
电动扳手头的巧妙改进措施 

石家庄链轮总厂 (河北 050031) 郭东运 商定福 

我公司在装配整机的过程中，经常使用一种电 

动扳手，扳手头为整体结构，属于易损件，头部六 

方容易磨损报废，如图1所示。 
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图 1 

这种扳手头属于非标准件，市场上买不到，生 

产厂家邮购价格昂贵 ，若自己加工费工费料 (两个 

小 “耳朵”加工更是费工费时)。 

改进后采用分体结构，如图2、图3所示。 

用原先报废的整体结构扳手头去掉六方部分充 

当电动扳手联接杆；六方采用市场容易买到的六方 

扳手直接锯断即可， 

价格低廉；两部分 

通过 自做的联接头 

及螺钉联接在一起 

(还可以适当调整 

六方头长度)，这 

样成 本加在 一起 

只是买整体件1／10 

的价格。 

经 过 上 述 改 

进 ，不但 解决 了 

扳手头 采购 、加 

工 困难 等问题 ， 

长度根据不同产品而定，而且 

图 2 

1．联接杆 2联接头 3．螺钉 4．手扳头 

图3 联接头 

而且解决了针对不同产品，扳手头部位长度调整的 

问题 ，更换方便，降低了生产成本，提高了生产效 

率。MW (收稿 日期：20111016) 
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4．磨削和抛光 

在精车后，磨削和抛光可以提高零件的表面质 

量。其中抛光滚道为手工操作，工人用油石抛光滚 

道 ，操作过程比较简单在此不作详细分析。磨削滚 

道用数控立车生产厂家配备的专用电磨头进行磨 

削，采用成形磨削的方式磨削滚道。 

磨削滚道的操作过程如下： 

(1)装夹找正电磨头，检查磨头主轴的跳动 

量。 

(2)将砂轮装到电磨头上，用专用修整器将 

砂轮修整至与轴承滚道定寸尺寸相同，并用专用对 

刀样板检验砂轮形状是否合格。 

(3)用专用对刀样板确定砂轮相对于工件的 

正确位置，然后对正砂轮与已精车滚道的位置。 

(4)磨削滚道，采用手轮手动上刀，每次上 

刀0．002mm，观察磨削火花，待磨削火花完全消失 

后，再次用手轮上刀0．002mm，重复此过程直至达 

到产品图样要求。 

5．结 语 

通过试验和生产中对工艺方法和工艺装备的不 

断改进，该轴承的加工工艺已经完善，数控立车加 

工轴承的精度和生产效率比普通立车大大提高，加 

工质量更稳定，为此类零件的加工积累了经验。 
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