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超高强钢热冲压工艺 通用技术

1 范围

本标准规定了超高强钢热冲压工艺通用技术要求,包括热冲压件技术要求和热冲压工艺要求、试验

方法、标志、质量合格证书、包装、运输和贮存。
本标准适用于以厚度不大于4.0mm、等厚度的无镀层钢板或有防氧化镀层钢板为原材料,采用特

定热冲压方法(同时完成冲压成形与淬火处理)生产的零件。
本标准不适用于钢板不等强度热冲压和管材的热冲压。不等厚钢板热冲压件可参照此标准。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T224 钢的脱碳层深度测定法

GB/T228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分:室温试验方法

GB/T1839 钢产品镀锌层质量试验方法

GB/T4340.1 金属材料 维氏硬度试验 第1部分:试验方法

GB8176 冲压车间安全生产通则

GB/T8541 锻压术语

GB/T9286 色漆和清漆 漆膜的划格试验

GB/T15055 冲压件未注公差尺寸极限偏差

GB/T29559 表面化学分析 辉光放电原子发射光谱 锌和/或铝基合金镀层的分析

GB/T34566 汽车用热冲压钢板及钢带

3 术语和定义

GB/T8541、GB/T34566界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
超高强钢热冲压模具 ultra-highstrengthsteelhotstampingdie
具有冷却系统的冲压模具,利用冷却介质吸收冲压过程中钢板传递的热量,实现超高强件的成形与

淬火。
注:以下简称为热冲压模具。

3.2
超高强钢热冲压零件 ultra-highstrengthsteelhotstampingpart
采用超高强钢热冲压工艺和热冲压模具生产的零件。
注:以下简称为热冲压件。

3.3
芯部硬度 corehardness
在热冲压件上取样后,试样剖切面上的硬度。
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