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前　　言

　　ＹＣ／Ｔ２３４《薄平板冲切结构要素》分为四个部分：

———第１部分：冲孔；

———第２部分：冲槽和切边；

———第３部分：吸音胶粘接板；

———第４部分：排风格栅。

本部分为ＹＣ／Ｔ２３４的第２部分。

本部分根据德国 ＨＡＵＮＩ公司企业标准 ＮＫ１４５０２：１９９８《薄板和平板的剪切———冲槽和切边型

材》（德文版）重新起草。在采用ＮＫ１４５０２：１９９８时，增加了“第１章　范围”的内容，原标准的第１章

为本部分的第２章，其余各章依次类推。两标准在技术内容上和章条排列顺序上完全相同。

为符合我国国情和便于使用，对于ＮＫ１４５０２：１９９８，本部分还作了下列编辑性修改：

ａ）　删除诸如“本标准之表述仅供参考，恕不负改动之责”、“类似ＤＩＮ８５８８，１９８５年６月版 ”、“备

注：代替１９９５年７月版本”等说明性语句；

ｂ）　有关材料和冲切力的内容单列“材料和冲切力”章；

ｃ）　有关表的包含要求的段纳入表中；

ｄ）　用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”；

ｅ）　“ＮＫ１４５０２”改为“ＹＣ／Ｔ２３４．２”。

本部分由国家烟草专卖局提出。

本部分由全国烟草标准化技术委员会（ＴＣ１４４）归口。

本部分起草单位：中烟机械技术中心有限责任公司。

本部分主要起草人：龚美华、徐祖发、徐庆涛。
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薄平板冲切结构要素

第２部分：冲槽和切边

１　范围

ＹＣ／Ｔ２３４的本部分规定了薄平板冲槽和切边的型式和尺寸。

本部分适用于薄平板冲槽和切边的设计和制造。

２　材料和冲切力

冲槽型材宜采用材料厚度不大于４ｍｍ的钢、黄铜和铝板材。

考虑到冲切力，切边型材的最大材料厚度可达６ｍｍ。

冲切时要求的冲切力按式（１）计算：

冲切力＝冲切面积×抗剪强度

＝冲切长度×材料厚度×抗拉强度×０．８ …………（１）

冲切力：轨道控制的数控冲床最大达３００ｋＮ。

３　冲槽

３．１　板件（平板件或展开件）的内轮廓或外轮廓中的角度，如图１所示，一般应为１５°或１５°的倍数，且应

优先选用表１中的角度值。

图１

表１　 单位为度

角度值

１５ １０５ １９５ ２８５

３０ １２０ ２１０ ３００

４５ １３５ ２２５ ３１５

６０ １５０ ２４０ ３３０

７５ １６５ ２５５ ３４５

９０ ２７０

　　注：为便于板材的折弯，板厚狋≥２．５ｍｍ时，如图１所示在角度处可冲孔，孔径为：犇≈（１．５～２）狋，且宜选用与展

开图中相同的孔径尺寸。
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