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电插接器构件主要包括接触件、绝缘体、外壳 

体及其他附件等。壳体是插接器的外罩，其为内装 

的绝缘体与接触件提供机械保护，通过头外壳体及 

座外壳体间的键与键槽配合来保证头外壳及座外壳 

中的绝缘件及接触件的准确定位 ，将插头座锁紧， 

进而将插接器固定到设备上保证其正常的传输电信 

号以实现其电性能。 

壳体内的键槽在产品中起安装定位的作用，能 

有效保证绝缘体与接触件定位安装尺寸，定位尺寸 

的精确度是保证插接器电气性能的可靠保证。同 

时 ，电插接器是大批量生产产品，在安排工艺时应 

考虑其加工效率。 

1．产品结构分析 

我 公 司 生 产 某 系 列 连 插 器 壳 体 材 料 为 

不锈 钢022C r17Ni1 2MO2，壳体 内孔尺寸为 

(4．4+0．040)mm，壳体内有3个宽1．5mm的键 
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槽，用于绝缘体的安装定位。三槽的形状及位置公 

差精度要求高，壳体冲键槽工序如图1所示。 

图1 壳体冲键槽工序 

通过分析，实现此零件的键槽加工通常有以下 

几种方法：第一，利用车铣加工中心，在加工内孔 

与外圆的同时，制作成形刀具来使壳体的内外圆及 

键槽在1个工序中分3个工步加工成形。第二，先 

利用经济数控车床来实现孔的加工，然后利用插床 

来实现槽的加工，最后由钳工清除键槽 口部毛刺。 

共分3道工序来完成。第三，制作简易冲模利用压 

力机来实现键槽加工及翻边毛刺去除。共两道工序 

锻温度、清除氧化皮，以及及时清除出现的缺陷等。 

(1)在每班工作初期，模具与金属坯料之间 

温差大，会产生极大的应力导致模具脆裂。模具预 

热~U25o℃时 ，韧性明显提高。执行预热工艺 ：加 

热速度150"C／h，在200~250~C 区间保温1．5h。在生 

产中，停工时间较长时，采取适当措施对模具进行 

保温，以避免产生内应力。 

(2)又体在中频感应炉中加热~UIO00~1150~C并 

保温后煨弯，当低于850~C以下时需重新加热煨弯。 

(3)制作吹风管，煨弯过程中及时清理模具 

内氧化皮，避免氧化皮割伤模具造成失效。 

(4)为了保持模具的高温强度，降低模具温 

度，避免模具软化造成压塌和磨损，必须加强模具润 

滑冷却，以达到降低变形抗力、减少摩擦及提高模具 

寿命的目的。模具冷却用油基石墨润滑剂代替水基石 

墨润滑剂，更不能使用自来水冷却，用自来水冷却模 

具时模具上裂纹扩散很快。当模具温度过高，用润滑 

剂不能明显降低其温度时，停止煨弯。 

(5)每天停锻后，用抛光砂轮片修磨模具R部 

位细小裂纹，以阻挡裂纹的继续扩展。 

(6)在磨损、压塌或热疲劳裂纹的正常失效 

情况下，模具可以加工修整重用。上下模每次加 

工2~5mm去除表面缺陷。但煨弯上模尺处至底部不 

少于230mm高度，使模具有足够的承压面，可加 

下垫板保持模具正常的高度。模具3n*后要重新热 
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来完成。第四，采用粉末冶金在设备上用模具来成 

形 。 

2．工艺分析及采取对策 

由于壳体内孔尺寸小，如果直接采用传统镗 

孔、插槽的机加工工艺方法，不仅加工成本高，且 

前两种方法均存在以下缺点：①壳体孔径小 ，槽 

深，造成插刀刀柄强度不够，易出现让刀现象甚至 

损伤零件现象，由于零件尺寸和外观要求高，划伤 

面积及深度较大时会导致零件报废。②不锈钢材料 

硬度大，三键槽键位要求精度高，材料容易粘刀， 

造成表面粗糙度差，影响零件后续电镀后镍镀层的 

结合力。对于第四种粉末冶金法成形属于国内外比 

较前沿的技术，其优点是模具成形零件精度高，且 

可在模具中一次成形，省去了车、铣、插及钳等各 

种繁琐的工艺步骤。但缺点为制作过程复杂繁琐， 

主要步骤如下：制造该零件的金属粉末合成剂，再 

制作与其相对应的粉末冶金模具，购买零件成形的 

相关设备，使前期投入特别高，我公司产品生产特 

点为多品种、小批量，所以这种方法也不现实。 

第三种方法利用冲裁法来实现键槽毛刺的加 

工，所谓冲裁就是利用冲模使部分材料或工序间与 

另一部分材料、工 (序)间或废料分离的一种冲压 

工序。冲裁能够实现一般的机加工无法实现的某些 

特殊结构和形状，且能大幅提高生产效率。 

具体方法为先用零件内孔定位，用冲键槽冲头 

一 次成形三键槽，三键槽不仅位置精度好，由于借 

助压力机惯性 ，同时冲头与零件内孔的配合间隙在 

0．03ram以内，可避免冲键槽时的让刀现象，同样 

结构的去毛刺工装不仅比手工去得干净且效率高， 

冲槽和去毛刺均利用零件来做凹模。由于零件与模 

具间直接利用冲头和零件内孔来导向，省去了模具 

的导向装置，使得模具结构简化，降低了模具的制 

作成本 ，缩短了模具研制周期。所以批量生产时不 

用考虑修磨凹模的麻烦，只需修磨冲头刃口和调整 

冲头高度即可。 

同时考虑到由于冲槽及去毛刺时零件内孔为盲 

孔，从而产生多余物划伤零件，考虑此问题，我们 

在加工沉孔时各内孔单边留余量0．05ram，待两件 

加工后续尺寸时再用车床加工至零件最终尺寸。模 

具结构如图2所示。 
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图2 冷冲模结构 

1．底座 2．卸料螺钉 3l『中头 4．模柄 

5．卸料板 6．橡皮 7．凸摸固定板 8．螺钉 

通过该工艺方法的实施，成功解决了小孔内三 

键槽加工的质量与效率问题 ，但是却出现了新的问 

题。问题如下：①冷冲后的材料产生冷作硬化，严 

重影响机加工性能。②冷冲三键槽产生大的飞边、 

毛刺，导致后续镗孔时，镗刀受飞边影响，不但容 

易损伤刀具且孔公差值0．04mm也不好保证 ，如果 

采用线切割切孔法，又严重降低了生产效率。 

因此，针对上述出现的问题，经过研究分析， 

采用如下对策。 

(1)在键槽加工完成后，通过热处理降低材 

料冷冲后产生的硬化现象。经过多次试验分析 ， 

热处理合适范围控制为 (200±10)℃，加热时间 

90rain，能有效提高了材料的切削加工性能。 

(2)冷冲三键槽产生的飞边毛刺 ，利用冷冲 

模原理，设计专用去毛刺工装，将影响镗孔的飞边 

毛刺去除，在保证质量的基础上 ，有效提高产品 

加工效率，去毛刺模具与图2所示的冲键槽模具类 

似，不同是凸模结构不同，前者为凸模上有三个凸 

键，后者凸模如同圆形的内孔塞规。 

3．结语 

该产品经过多批次生产试验验证，使用该工艺 

不仅克服了在用普通机加工不锈钢小壳体内键槽时 

的很多缺陷，且提高了加工效率 ，降低了加工成 

本，保证了产品质量。形状与结构相同的零件，尺 

寸变化较大时，成形工艺方法不尽相同。针对形状 

相同但尺寸差别较大的零件不能照搬照抄，应根据 

具体问题具体分析，在实践中不断摸索出更加有效 

的工艺方法，才能在提高产品质量及加工效率上有 
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