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中国3000万经理人首选培训网站

顶针板加工工艺

1、目的：
规范顶针板的标准加工工艺，提高加工速度，提升产品质量。

2、适用范围：
适用加工部顶针板的加工。

3、定义：
无

4、模胚顶针板： 

4.1 工艺路线：磨床→铣床→钻床→攻牙机；
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4.1.1 磨床将下顶针板的厚度精磨到数：

4.1.2铣床：上下顶针板套在一起加工；

4.1.2.1分中，打中心点：

4.1.2.2钻孔：

a. 螺丝过孔(直径公差为-0.3至+0.1)

b．螺丝牙底孔；

c. 司筒针过孔(直径公差为-0.1至+0.2)

d. 弹弓胶孔；

e．撑头孔(直径公差为-0.2至+0.5)；
4.1.2.3踩螺丝孔；

4.1.2.4倒角；

4.1.3上顶针板：

4.1.3.1锣槽；

a． 斜顶座槽(长宽公差为-0至+0.1，台阶深公差为-0至+0.02)；

b.  踩顶针杯头(高度公差为-0至+0.01)

c.  扶针杯头(高度公差为-0至+0.05)

d.  倒角；

4.1.4下顶针板：

4.1.4.1锣槽：

a． 耐磨板槽(长宽公差为-0至+0.01)

b. 微动开关槽(长宽公差为-0.05至+0.2)

4.1.4.2踩弹弓胶孔(孔径公差为-0.01至+0.1，深度公差为-0至+0.05)

4.1.4.3倒角；弹弓胶孔不用倒角)

4.1.5钻床：画线，钻微动开关螺丝牙底孔；
4.1.6攻牙机；攻牙M4、M5、M6牙，攻牙时气压为(3Pa-4Pa)；攻牙M8、M10、M12牙，攻牙时气压为(5Pa-8Pa)；
5、相关文件：

5.1 标准图纸；

6、相关表格：

6.1 «零件加工控制表»；

6.2 «零件\铜公交接表»。

更多免费资料下载请进：http://www.55top.com
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