
管状铆钉的加工工艺改进

贵州航天精工制造有限公司 (凯山563006) 王世敏

我公司生产的管状铆钉，如图l所示，材料为

18A、H62和1r3等。该零件在头部卷边的加T中，

原工艺的加T选用了模具冲压成形的加T方法：由

于产品小批量多规格，在实际生产中，模具加工周

期长，模具制造费用高：对小批量多规格的管状铆

钉加T不适用。所以急需一种用于小批量多规格的

简易翻边装置，要求该装置的加_[周期短，结构简

单，制造费用低。

罔l管状铆钉零件图

1．原工艺加工方法

下料，如图2所示。冲压翻边，如图3所示。

罔2管状铆钉的坯料

2．改进后的加工方法

(1)首先加丁制作如图4所示的卷边刀，卷边

刀采用工具钢制造，卷边部位抛光。

(2)把管状铆钉加工成如图2所示的坯料。

(3)把坯料装夹在车床夹头上，把卷边刀装在

车床尾座上的钻夹头内。
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(4)启动车床，主轴旋转．带动T．件毛坯转动，

通过尾座使卷边刀向前移动，与1二件毛坯相接触。
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图3 冲压模冲制管状铆钉示意图

1．下模2模柄3．上模座4、10．垫板

5．导套6．冲头7．卸料板8．卸料橡胶

9．固定板11．下模窿

(5)继续进刀，T件继续发生卷边变形，进刀

至特定位置，产品卷边达要求，然后退出卷边刀，

取下工件：卷边过程如图5所示：

图4卷边刀

机床选用CM6125精密卧式车床，其加T参数如

附表所示，加T实物如图6所示。
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提高齿条轴加工效率的实用技巧

广东鸿源众力发电设备有限公司 (韶关512031) 温文安

在批量生产的机械加T件中，必须运用一些反

常规思维的T艺方法，才能达到提高生产效率、降

低加T成本的效果，从而取得市场竞争优势。

如图I所示零件，为一长期对外承接的加T业

务，有一定的批量，每月有上千条，但价格较低，

按传统丁艺生产没有利润可肓。为了提高加工效率，

笔者尝试制定i种新‘r艺：一是不用调头一次车完
!!当

直身外圆余量T艺；二是在车床上钻轴中心孔的快-7

速1二艺；i是采用整体式成形齿轮铣刀加工齿形

一厂．艺= ：，

1．常规工艺

(1)下料：毛坯为妒2 mm圆棒料，下料长度为

383．5 mnl。
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(2)粗车：用自定心卡盘夹住棒料一端，车光

端面，打中心孑L，如图2所示。把T件从卡盘中拉出

一些，卡盘夹持住棒料头，另一端用尾顶尖顶住车

外网至咖40．5 mm×360 mm，如网3所示。将T件再

其余寺
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附表

管状铆钉直径／ 车床转速／ 进给量／

(r·mjn叫) (mnl·r_。)

>1．2～2 l 000 0．5—0．6

>2～4 8()0 0．4～0．5

>4～8 320 O．25～O．4

>8～14 250 0，15。0．25

>14～20 125 0．1～0．15

3．结语

通过该方法加T_【{{的零件符合要求，卷边刀加

T周期短，结构简单，T装费用低，适用于小批量

多规格的管状铆钉加工。新的T艺方法缩短了T装

的加T．时间，降低了T装成本。MW
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