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公司内部加工工艺分类 

■制造一部------冲压产品 

■制造二部------冷锻产品 

■制造三部------车削产品 



冲压工艺的定义 

▽  冲压加工是借助于常规或专用冲压设备的动力，使
板料在模具里直接受到变形力并进行变形，从而获得一
定形状，尺寸和性能的产品零件的生产技术。 

冲压加工可以分为分离工序与成形工序两大类。 

1.  分离工序：是在冲压过程中使冲压件与板料沿一定的
轮廓线相互分离的工序。 

2. 成形工序：是毛坯在不被破坏的条件下产生塑性变形

，形成所要求的形状和尺寸精度的制件。 



冲压的特点 

1.能冲压出其他加工工艺难以加工或无法加工的形状
复杂的制件。 

2.冲压件质量稳定，尺寸精度高。 
3.冲压件具有重量轻，强度高，刚性好和表面粗糙度
小等特点。 

4.生产效率高。 
5.材料利用率高。 
6.操作简单，便于组织生产。 
7.易于实现机械化与自动化生产。 



冲压制程中的不良 
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冷锻工艺的定义 

▽  冷锻又叫做冷体积成形，是一种制造工艺也是一种加
工方法。与冷冲压加工工艺基本一样。冷锻工艺也是有材
料、模具、设备三要素构成。只是冲压加工中的材料主要
是板材，而冷锻加工中的材料主要为圆盘或线材。 



冷锻的特点 
冷锻的优点： 

1.材料消耗小，基本无废料。 

2.生产效率高。 

3.冷锻零件的强度性能好。 

4.工件精度高，是一种精密成形技术。 

冷锻的缺点： 

1.模具要求高。 

2.不合适小批量生产。 

3.材料要求高。 

冷锻的特点 



冷锻制程中的不良 
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车削加工的定义 

▽  车削加工在车床上，利用工件的旋转运动和刀具的
直线运动或曲线运动来改变毛坯的形状和尺寸，把它加
工成符合图纸的要求。 



车削的特点 
1.加工精度高。 

2.生产率高。 

3.刀具简单，生产成本较低。 



车削制程中的不良 
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产品缺陷等级 
1.CR/致命缺陷：性能與重點尺寸存在缺陷，不符合安全性   

                             與法律法規；。 

2.MA/嚴重缺陷：一般尺寸存在缺陷且用戶無法使用； 

3.MI/輕微缺陷：外觀上或尺寸上存在缺陷但不影響使用； 






