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在生产过程中，企业在追

求效率的同时，首先保证是的安

全性。包括生产过程中的设备安

全、使用材料的安全和生产操作

安全，任何产品的生产和效率的

提升，必须在保证人、机、物的

安全前提下进行。C R连接片、

压条等小工件的生产，有一个共

同特征：体积小。加工时操作者

的手非常贴近上下模具的活动中

心，存在着较大的安全隐患，极

易造成人体伤害，同时也是制约

效率提升的因素。

1. 设备及产品

产 品 加 工 所 使 用 设 备 为

A F M - 2 5 0 / 4 0 0 0液压折弯机，

其工作压力为2 5 0 t，加工精度

0 . 0 2 m m，机床宽为4 m，长度

1.2m，最大加工范围是5mm以下

板材。

该折弯机结构紧凑、动作灵

敏、速度快、压力盒行程及后挡

位前后、上下可在规定的范围内

任意调节，操作便捷，其工作循

环为快速下降、慢速下压、快速

退回，因而它的工作速度恒定，

但加工时速度不能调节。

产品形状特点：长34.7mm、

薄铜板小工件折弯工装改进
■■ 株洲南车时代电气股份有限公司 （湖南 412001） 温 欢 周文革 褚仁利

摘要：因工件形状尺寸大小制约加工的效率，尤其像CR连接片等小工件的大批量加工，效率低下的现象凸显出来。本文阐述

了如何利用现有设备和模具，在保证安全的前提下，用方便、简洁或者简易工装提高加工效率，降低劳动成本。

2. 制约加工效率的原因分析

产品定位端为12mm，减去2

个2mm×45°倒角，实际定位端

接触面只有8mm，接触面较小造

成定位不正或不稳需要2次或多次

定位，无形中增加了工作时间，

也带来加工的不安全性。

工件较小，加工时，手握

工件端离上下模的加工中心距

离很近，约为9 . 7 m m（3 4 . 7－

15=9.7），送取工件加工时，存

在较大的不安全性，每次送取工

件时必须精力集中，小心翼翼方

可保证安全性，从而增加了加工

时间。

另外每次送取加工只能加工

一件产品，速度效率慢，无法应

对公司生产进度的要求。设备的

工作速度恒定，不能任意调节改

变，因而不能用加工工作速度来

提高工作效率。

综上可以看出，工件较小、

定位不准、不稳是制约加工效率

的主要原因。

3. 通过定位方法改变后的

加工

第一次改进，通过上述原

因分析，在不能增大定位接触面

宽 1 2 m m 、板厚 1 m m 、去毛

刺退火的铜片，两端倒角 4个

2m m×45°，折弯成形后为T形

（见图1、图2）。

图1 折弯前产品状态

图2 零件尺寸

模具形状：上模R1.5m m、

宽度100mm的标准分割模，下模

V6、厚度20mm、高度85mm、长

度135m m的单口标准模，如图3

所示。

图3 模具形状
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的前提下，设计增加一个工件导

向块，将工件沿导向块的导向面

推入至后挡位，使定位精确、牢

靠，以达到大大减少重复定位的

时间，从而提高生产效率（见图

4、图5）。

图4 初始加工

图5 加导向块的加工

导向块的安装：上下模具断

面对齐，将导向块靠在下模左端

面，且比下模工作面稍高，与加

工方向垂直，然后将后挡位靠在

导向块的导向面，使之3面成为立

面直角。通过统计数据对比（见

表1），可以看出在使用导向块后

效率提升了50%～60%。

表1 加工对比

初始加工 改进后加工

数量/件 500 800 500 800

加工时间/h 8 12 3.5 5

虽然改进后加工效率有了

很大提高，但由于生产需求量较

大，每月至少加工6 000件，高峰

时期需求量达到了1万件，加工时

间长，且仍未解决每次只能加工1

片，操作时精神需要高度集中，

容易产生疲劳，存在安全隐患极

易发生事故，因此需进一步加以

改进。

4. 简易高效工装

建议高效工装的组成包括：

小工作台面、带推拉边的卡槽

板、盛料盒和带平垫的2个M8螺

钉，如图6所示。

图6 工装

工作过程：将小工件台面用

M8螺钉固定在下模底座的螺孔

中，台面与下模工作面平齐，将

工件放入卡槽版中（卡槽尺寸设

计为6片连接片宽度），将长槽板

沿工作台面推入上下模具间紧靠

后档位后加工，然后将工件拨入

盛料盒中完成加工，如图7所示。

图7 工作过程

设计原理：①利用卡槽板

两侧边作为导向面。②增加单次

加工工件数，即增加了定位接触

面，使定位稳定可靠。③利用盛

料盒减少加工送取时间，提高了

加工中的安全性。

5. 工装验证对比

不同方法加工时间统计如表2

所示。

从数据对比图可以得出，用

简易工装加工后比导向块加工、

初始加工相同数量产品的时间缩

短了6倍以上，节约了工作时间，

效率提升明显。

表 2

初始加工 导向块加工 工装加工

数量

/件
1 500 1 500 1 500

加工

时间/h
24 9 4

6. 结语

通过简易工装制作加工的使

用，极大地消除了操作过程中的

不安全因素，大大缩短了加工时

间，降低了劳动强度，节约了成

本，提高了加工效率；同时该工

装对于像固定量、压条等小工件

的批量生产也具有较高的推广借

鉴价值，在小工件的生产中得到

了验证和运用。
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