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I

前    言

本标准是对 JB/Z 254—85《工艺文件编号方法》的修订，修订时只作了编辑性修改，主要技术内

容未改变。

本标准自实施之日起代替 JB/Z 254—85。

本标准的附录 A为提示的附录。

本标准由机械科学研究院提出并归口。

本标准主要负责起草单位：机械科学研究院。

本标准主要起草人：马贤智、李勤、胡惠卿、石俊伟。
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1  范围

本标准适用于各机械制造企业常用的各类工艺文件编号。

2  引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本

均为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

JB/T 9165.2—1998  工艺规程格式

JB/T 9165.3—1998  管理用工艺文件格式

3  总则

3. 1  凡正式工艺文件都必须具有独立的编号。同一编号只能授予一份工艺文件。

注：一份工艺文件是指能单独使用的最小单位工艺文件，如某个零件的铸造工艺卡片、机械加工工艺过程卡片、

机械加工工序卡片等均为能单独使用的最小单位工艺文件。

3. 2  当同一文件由数页组成时，每页都应填写同一编号。

3. 3  引证和借用某一工艺文件时应注明其编号。

3. 4  工艺文件的编号应按 JB/T 9165.2和 JB/T 9165.3中规定的位置填写。

4  编号的组成

4. 1  工艺文件编号的组成推荐以下两种形式，各企业可以根据自己的情况任选一种 。

4. 1. 1  由工艺文件特征号和登记顺序号两部分组成，两部分之间用一字线隔开。

4. 1. 2  由产品代号（型号）加工艺文件特征号加登记顺序号组成，各部分之间用一字线隔开。

4. 2  工艺文件特征号包括工艺文件类型代号和工艺方法代号两部分，每一部分均由两位数字组成。
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4. 3  登记顺序号在每一文件特征号内一般由 1开始连续递增，位数多少根据需要决定。

5  代号编制规则和登记方法

5. 1  工艺文件类型代号按表 1规定。

5. 2  工艺方法代号按表 2规定。

5. 3  登记顺序号由各企业的工艺标准部门统一给定。

5. 4  工艺文件编号时需要登记，登记表推荐在附录 A（提示的附录）中。

5. 5  不同特征号的工艺文件不能登记在同一张登记表中。

5. 6  经多处修改后重新描晒的工艺文件在其原编号后加 A、B、C等，以示区别。

6  工艺文件编号举例

a) 不带产品代号（型号）的编号：

工艺方案：0200—5

砂型铸造工艺卡片：2211—15

机械加工工艺关键件明细表：3140—112

锻件材料消耗工艺定额明细表：5121—9700

机械加工专用工艺装备明细表：6140—8201

b) 带产品代号（型号）的编号：

C6120卧式车床工艺方案：C6120—0200—5

XA6132万能铣床工艺路线表：XA6132—1000—20

2V—6/8型空压机机械加工工序卡片：2V—6/8—2340—135

2XZ—8直联旋片式真空泵工艺总结：2XZ—8—9700—8526

注：示例中的登记顺序号均为假定。

表 1  工艺文件类型代号

工艺文件类型代号 工艺文件类型名称 工艺文件类型代号 工艺文件类型名称

01   工艺文件目录 10   车间分工明细表

02   工艺方案 11

03 12

04 13

05 14

06 15

07 16

08 17

09   工艺路线表 18
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表 1（完）

工艺文件类型代号 工艺文件类型名称 工艺文件类型代号 工艺文件类型名称

19 51   材料消耗工艺定额明细表

20   工艺规程 52   材料消耗工艺定额汇总表

21   工艺过程卡片 53

22   工艺卡片 54

23   工序卡片 55

24   计算–调整卡片 56

25   检验卡片 57

26 58

27 59

28 60   工艺装备明细表

29   工艺守则 61   专用工艺装备明细表

30   工序质量管理文件 62   外购工具明细表

31   工序质量分析表 63   厂标准（通用）工具明细表

32   操作指导卡片（作业指导书） 64   组合夹具明细表

33   控制图 65

34 66

35 67

36 68

37 69   工位器具明细表

38 70   （待发展）

39 80   （待发展）

40   （  ）零件明细表 90   其他

41   工艺关键件明细表 91   工艺装备设计任务书

42   外协件明细表 92   专用工艺装备使用说明书

43   外制件明细表 93   工艺装备验证书

44   配作件明细表 94

45 95

46 96   工艺试验报告

47 97   工艺总结

48 98

49   配套件明细表 99

50   消耗定额表
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表 2  工艺方法代号

工艺方法代号 工艺方法名称 工艺方法代号 工艺方法名称 工艺方法代号 工艺方法名称

00 未规定 33 66

01 下料 34 67

02 35 68

03 36 摩擦焊 69 工具热处理

04 37 气焊与气割 70 表面处理

05 38 钎焊 71 电镀

06 39 72 金属喷镀

07 40 机械加工 73 磷化

08 41 单轴自动车床加工 74 发蓝

09 42 多轴自动车床加工 75

10 铸造 43 齿轮机床加工 76 喷丸强化

11 砂型铸造 44 自动线加工 77

12 压力铸造 45 数控机床加工 78 油漆

13 熔模铸造 46 79 清洗

14 金属模铸造 47 光学加工 80 （待发展）

15 48 典型加工 90 冷作、装配、包装

16 49 成组加工 91 冷作

17 50 电加工 92 装配

18 木模制造 51 电火花加工 93

19 砂、泥芯制造 52 电解加工 94

20 锻压 53 线切割加工 95 电气安装

21 锻造 54 激光加工 96

22 热冲压 55 超声波加工 97 包装

23 冷冲压 56 电子束加工 98

24 旋压成形 57 离子束加工 99

25 58

26 粉末冶金 59

27 塑料零件注射 60 热处理

28 塑料零件压制 61 感应热处理

29 62 高频热处理

30 焊接 63

31 电弧焊与电渣焊 64

32 电阻焊 65 化学热处理
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附  录  A

A 1  工艺文件编号登记表格式

A 2  登记表各栏内容的填写

（1）编号的工艺文件名称；

（2）文件的特征号；

（3）具有该特征号文件的登记顺序；

（4）申请编号者的单位代号或名称；

（5）申请编号者的姓名；

（6）登记日期；

（7）使用该编号文件的产品代号（型号）。

A 3  表内各栏尺寸未限定，各企业在使用时可以自行确定。

（提示的附录）

工艺文件编号登记
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