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A/01 新规作成 2019.04.19 尹敏

1.0 目的

为了规范各个客户的设计标准，让设计师更快速和详细地了解客户的设计要求，团队做事风格更统一，

避免因人员的变动，和客户数量增多，导致出现设计错漏的问题。

2.0 适用范围

本标准主要适用于设计部的设计师。

3.0 内容
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1.0 每套模具都要设计顶棍孔和顶棍镶件。

2.0 以下是顶棍孔的标准位置，。

2.1 顶棍孔的数量设计主要是根据模胚的大小。
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3.0 顶棍镶件的设计要求：

3.1 每个顶棍孔都要做顶棍镶件。

3.2 顶棍镶件的直径做到 32mm, 顶针底板的避空孔直径做到 50mm.

3.3 顶棍镶件在顶针底板上的配合位置要单边避空 0.1mm.
3.4 镶件的挂台高度统一做到 8mm.
3.5 镶件的高度是要低于底板面 1mm.
3.6 底板的孔边倒角 C2.
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3.7 镶件上要攻牙。

3.7.1 中间的 7 的顶棍上攻牙 1/2-13，外面的 4 个顶棍攻牙 3/4-10.


