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冲 压 件 毛 刺 高 度

1 引言

    本标准所列的数值在冲)+公差的概念上是不允许的

刺的高度超过一定限度，将影响产品的质量和使用性能

    本标准适用于对毛刺高度有一定要求的金属冲压成

冲件及精密冲裁件

。但是，一般冲压件都带有不同程度的毛刺.毛

品件。不适用于对毛刺有特殊要求的成品件、试

2 定义

冲压件乙刺，系指板料切断和冲裁时留在冲It件断面口仁的毛刺。如下图所示。
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图中:h<- 毛刺高度;

      :— 冲压件的材料厚度

3 毛刺高度的极限值

    冲压件毛刺高度的极限值按照 卜表中的规定
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