
冷冲压技术讲座

怎样 编好 冷冲 压 工 艺
南京 国营长江机器制造厂 蒋惠钧

第五讲 认真填写工艺卡片

在选择正确的工艺方案
、

经过工艺计算
、

确定

实现该零件形状尺寸的模具型式 同时设计模 具

后
,

便可着手填写 编制 冷冲压零件工艺过 程卡

片
。

工艺过程卡片是企业的一种重要生产技术 资料

和技术文件 它是生产路线
、

加工检 验
、

计 划 调

度
、

原材料准备
、

劳动组织
,

定额管 理
、

模 具 嘈

理
、

质量管理成本核算等主要依据和前提
。

工艺过

程卡片编制合理正确与否
,

直接影响企业的经济效

益
,

必须周密考虑
,

精心安排
,

认真填写
,

以确保

零件顺利加工
,

获得最佳效果
。

一般有冷冲压生产

的企业
,

都有适合本单位生产路线的冷冲压零件工

艺过程卡片
。

冷冲压件工艺过程卡片填写的要求和内容

①要求

零件工艺过程卡片是组织生产的依据和前提
,

填写内容要简明扼要
、

清楚明确
、

字体端正
,

格式

正确
。

编制卡片的工序
、

内容要适合本单位的实际

生产状况
。

②填写内容

除按工艺卡片填写各项内容外
,

还应注意和考

虑以下内容
。

有些冷冲压件 如弯曲件
、

引伸件
,

工序

中间插入热处理工序时
,

必须注明防止 表 面 氧 化

皮
,

防止弯形
,

并加必要的措施
。

对要 求 高 的 零

件
,

为防止变形
,

可申请设计辅助夹具 工序中间

插人酸洗工序时
,

应注明要求周转期限
,

以 防 生

锈
。

多工序成形的冷冲压件
,

要在简图 或说 明

栏内画制工序展开草图
、

工序成形草图
。

中间工序

成形草图是中间工序生产
、

检验的技术依据
。

对冷冲压过程中的辅助材料 如润滑油等

要注明每件或百件
、

千件的用量 对润滑剂要写上

配方
。

可写在简图或说明栏内或在工序后面加附注

说明
。

冷冲压介由于开始生产时
,

模具的安 装 调

试生产过程中
,

材料状态
,

表面质量等复杂因素
,

一般要写明适当而合理的废品率 也可称工艺耗损

率
。

废品率一般按冲压形式
、

加上形式
、

加工难

易程度
、

批量的大小而定
。

一般批量小的
,

弯件每

批 件
,

冲裁件 件 引伸件 件
‘,

也有

按百分之几定的
,

定型产品和批 量大的产品
,

一般

按百分之几定
。

如大批量生产对一般冲裁件 。
。

呱

呱 , 弯曲件 肠一 呢 引伸 件

肠
。

必须说明
,

废品率的确定不是绝 对 的
,

应视具

体情况而定 而且在生产过 程中
,

特别 大批量的根

据实际生产加以修正
。

废品率可写在工 艺过程卡片

工艺耗损数栏内
,

用字母 “ 乙” 表示
。

对生产批量大小的划分
,

表 可供参考
。,

生产批量大小划分参考表

八廿、︸轻

︸
﹄窝

生产

炎型

单件

小批

中才比

大林

大量

表

下一蔺 产 量

重
、

大产品

、

件

微产品

八 ,

注 生产类型应根据企业产品的 具 体 情 况 而
已 沪
人匕

,

对冷冲压件
,

由于一般生产数量 多
,

批 量

大
,

百分之百检验是比较困难的
。

在编制 工艺时
,

要根据不同件的复杂程度
,

给出检验百分 比
,

以供

检验人员检验时参考
。

对一般件
,

在检 验项目栏

内可不注明检验百分比
,

即按国家检验标 准按规定

抽样检验
。

对特殊要求的件
,

如抛光
、

镀铬 件
,

要求高

的装饰面板 如 电风扇的风叶
,

装饰 板等 等
,

容易碰伤变形
。

对这类零件
,

编制工 艺 时
,

对 加

工
、

传送
、

库房保管要提出要求及注 意事项 , 并应

有相应的保护措施
。

如提出所必要的 周转箱和专用

箱等
。

对一些复杂的冲压件
,

特别大量生产的冷冲
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表 冷冲压零件工艺过程卡

一称号名
︸

图
冷 冲压零件工艺过程卡

一 一一 一一
一

、

一 一名 称

材 一一二一 一牌 亏
村 一

—
一 一

每张条数

一一 一 一
每条什数一 ⋯

工艺耗损
数

材料定 额每

一

万杯荡兹⋯

丁万⋯万刃万爪侧哥称
万 下

一

二士万片
一

月井 口
简 图或说明

止二二 二二〕三呈上主业生塑竺亡
知 制

二
一

匕 一厂

签名

第 页

共 页

拙准
⋯

压件除在模具上考虑安全结构外
,

还要考虑生产过

程中的操作安全
。

编制工艺过程卡片时
,

根据具体

情况
,

对操作必须提出严格要求和安全措沛
。

冷冲压零件工艺过程卡的参考格式

冷冲压零件工艺过程卡的参考格式
,

见表
。

冷冲压零件工艺过程卡 表 填写的 几 点

说明

左侧下方使用性栏目
,

可将该编冲压 零 件

所属产品整件或部件的图号填写在此栏内
,

有的属

通用冲压件
,

可写上几个所属产品整件 或 部 件 图

号
,

以供备查和统一技术管理
。

表 内工时定额项目
,

准终时间系指 该 工

序准备工作和结束工作所需的时间
。

就是工人消耗

在布置工作
、

了解工作和有关结束工作上的时间
。

如领取工艺图纸
、

调正冲床
、

安装和调正模具
,
·

熟

悉图纸和工艺规程
,

卸下模具
、

零件交验
, 并将模

具交还库房等工作
。

一般一批零件只消耗一次
。

表内的单件时间是指完成该工序单件所需的工

时
。

它是由主要时间 冲压获得零件 和辅助时间

为获得零件的各种动作所消耗的时间
,

包括工作

飞程中的自然需要时间 等组成
。

这要根据冲压件

批量的大小
,

零件的复杂程度
、

冲压方式
、

模具型

式
、

冲压设备等具体情况而定
。

一般企业工时定额

由专职的工时定额员制定
。

对有些工序
、

内容较多的零件
,

表 不 够

用
,

可在表 的基础上加 “冷冲压零件工艺过程卡

续卡 ” ,

只不过在表 中的表题
、 “冷冲压零

件工过程片 ” 表栏中加 “ 续卡 ” 两字
。

其它完

全同表 一样
。

遵 对有些多道工序和复杂零件需要画制草图
,

而在零件工艺过程卡简图栏内又不够用的或复杂零

件需要特别工艺说明的另外可加填
“ 冷冲压零件工

艺说明或简图 ” 见表 即增页
。

可另加附在工

艺过程卡片的末页
。

审核和批准 工艺过程卡片拟制后
,

必须有

审核者和批准者签字
。

审核的目的主要是进 一步论证拟制工艺方案的

正确性
,

防止羞错
,

消除隐患潜伏 特别对计算尺

寸
,

数字的正确性等要认真检查
。

如果差错在生产

下转 页
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,

而引线接点相距 二长的铂丝
,

折 合 人

民币 元
,

如果将图 中的全 改为 够
,

骋尺寸
。

弓压缩至 仓
,

将今 缩小到 妇 。
,

仅 此
,

可使气敏器件生产材料成本降低 拓一 。
。

另外
,

图

同时从加工工艺上保证了加热电阻的均匀性和一致

性
,

也保证了两测量电极之间的距离
。

在器件的非

构上省去了黄金电极
,

大幅变峰低了戎本
。

新型器件的生产效率
、

一致性
、

电性能
,

机械

性能和成本都优于目前的其它几种工艺结构的气放

器件
,

因此
,

在目前来讲
,

这是一种比较理想的工

艺结构
。

当前我国生产的气敏器件的管座所存在的问题

我国现行生产的气敏器件的外形和管座引线脚

的设计
,

主要是依据能够借用电子管的七脚管座
。

没有完全依据气敏器件的特性和从降低成本的出发

点设计
。

在气敏器件的试制和小批量推 广 应 用 阶

段
,

由于能够借用管座而给使用带来了一些方便
。

但是
,

随着气敏器件的发展
,

产品数量迅速增加
,

这方面的向题就逐渐地暴露出来了
。

因为任何一种

元器件大批量投产
,

都必须考虑到如 河降低成本
,

尽量提高产品的各方面性能
,

在生产中逐渐完善
,

使产品 日趋完美
。

目前我国比较流行的气敏器件管座尺寸如图

所示
,

图 是目前通用的气敏器沂外形 图
,

图

是没有加不锈钢网的瓷管结构器件的俯视图
。

图中

一 是加热电阻引线脚
, 、

人与
、

分到 是测量

极引线脚
。

从图 看出气敏 器 件管 芯 的 长 度 为

从降低加热功耗方面考虑
,

如按上述尺寸改进
,

可

使不诱钢网的散热面积缩小 倍
,

从而减少了热量

损失
。

再者
,

缩小了管座尺才
,

同时减小 了 加热电

阻的引出线长度
。

以瓷管形结构的气敏器件为例

器件等脚 一 两端电阻为 。 ,

而选用的 电阻丝为
。 。 左右

,

这祥在非加热用的引线段的 电 阻

值就是 。 ,

占总功耗 的叨铸
,

即有 的 电

能损失
。

因此
,

从节能方面考虑
,

也 应将 气敏器件

的管座和外壳尺寸缩小
。

上接 页

过程中暴露出来
,

极为被动
。

有的甚至造成不必要

的产品零件报废
。

审核一般有冲压工艺组长或经验较丰富的冲压

工艺师签字
。

审核后交批准者签字
。

批准的 目的主要是 从

总体考虑
,

工序间的相互交接
,

零件 工 艺 的完 整

性
、

合理性 零件工艺对总体工艺是 否一致
,

能否

确保总体工艺的正常实施
,

进行严格 宙查
,

另一方

面
,

经批准后
,

使所编工艺在本单位 具有权威性和

法律性
。

批准一般有负责该产品的主 持 主管 工

艺师或有经驻丰富的技术科长签字
。

未完待续

表 冷冲压零件工艺说明或简图

冷冲压零件工艺说明或 简图
产品 零件名称

产品 零件 图号
目”抽

一

一
一

一一一一一一
如 、一 门

一
一 一

【

少

一一
咋 ‘ 卜 一 了 们 , 、

一一
电 ” 一

闷 目

一 一一
扣 一 , 一一一 一 ‘ 叫 一 一 孟 ‘ 飞二 , ‘

一
,

, 目 巴冲曰

数爹
更改单 号 、名 ⋯

。期
签名 日期

拟制

审核

才匕准
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