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主题：2.0平台重卡项目模具旭鑫方案评估报告
	一、情况概述

   对于2.0平台重卡冲压件，旭鑫模具厂提供了相应的冲压模具工艺方案，详见下表：

零件编号
零件名称
简图
模具工序
工序内容
SHT0011000

SHT0011004

滑轨左上连接钣

滑轨右上连接钣
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OP10
落料冲孔
OP20
成型左、右，2套
SQX3000-6805433
绞架大孔侧板
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OP10
落料
OP20
成型
SQX3000-6805467
绞架小孔侧板
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OP10
落料
OP20
成型
OP30
冲孔
SHT0010521
气囊上支架
[image: image4.png]



OP10
落料一模2件
OP20
成型一模2件
OP30
冲孔
OP40
冲孔
SQX3000-6805432
气囊下支架
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OP10
落料
OP20
成型
OP30
冲孔
  方案评估

对于旭鑫模具厂的冲压工艺方案进行了技术评估，具体如下：

外部厂家

技术评估

黄骅旭鑫

冲压工艺方案考虑了6个冲压件的结构特性、尺寸精度要求，做到了分步冲裁、成型，并对切边冲孔尺寸、成型、翻边折弯的潜在失效问题进行了工艺控制，具有合理性、可行性。

根据对旭鑫模具厂的冲压工艺方案评估，其方案具有技术可行性。
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