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精益生产是指通过消除企业

产品和服务浪费，从而降低生产

成本、增加利润和提高企业竞争

力的一种方式。其源于日本丰田

汽车公司的生产管理理念，随着

社会发展，这种生产方式获得了

广泛认可。

对于弹簧制造车间，存在

大量绕制心轴，粗放的管理以集

中放置管理为主，为节约放置空

间，不同规格心轴堆放在一起，

取用不便。使用时，心轴规格不

易识别，在绕制弹簧时需要前期

试制，根据材料的回弹性决定选

取该批零件所需心轴。操作者

凭目视经验选取，相近规格需经

过多次选取、测量动作才能选中

所需心轴，产生非增值动作，增

加生产准备时间，造成浪费。这

种现象与精益生产方式的理念相

悖，有改进空间。

1. 心轴简介

弹簧心轴是一种弹簧制造过

程中的绕制工装，装在主轴卡盘

上与主轴一起旋转，将弹簧材料

绕在心轴上卷制成弹簧毛坯。在

弹簧制造中有不可替代的作用，

特点如下：

（１）同一弹簧零件需配多

基于精益生产的绕制心轴管理
■■ 郑州飞机装备有限责任公司热表处理厂 （河南 450005） 彭行东　毛　喆　杨晓娜

摘要：通过设计一种绕制心轴放置工装，将堆放的绕制心轴进行定置管理，达到心轴“易取、易放和易管理”，减少非增值

浪费，降低生产成本和提高生产效率的目的。

种规格心轴。在有心卷簧时，材

料的弹性变形要恢复，绕制后的

弹簧直径、圈数和节距等在放松

后都发生变化，产生弹性回弹。

不同批次材料的化学成分有偏

差，产生不同的回弹量。可见同

一种弹簧在制造过程中需要配置

不同规格的心轴，以满足不同批

次加工的需要。

（２）数量多。不同内径的

弹簧需配不同规格的心轴，加之

同一内径需要配置多种规格相近

的心轴。对于弹簧制造车间承担

弹簧种类多，相应用于卷制的心

轴数量大。

（３）结构简单，通用性

强。对于车绕弹簧，心轴以长圆

柱形为主，其简单的结构，决定

了弹簧绕制心轴的通用性强。

（４）不易管理。弹簧心轴

结构相似，尺寸相近，且心轴在

使用中需夹在车床上进行弹簧绕

制，在心轴上的标示不易识别，

给领用和存放造成麻烦。

2. 改进

基于弹簧心轴在弹簧制造中

的重要性和不可替代性，做好弹

簧心轴的日常管理工作，可以消

除非增值动作，缩短生产准备时

间，保证弹簧制造快速进行。

按照传统工装管理原则，

对不同规格心轴进行定置，制定

标签对不同心轴进行标示，可改

变心轴管理现状，实现心轴易识

别、易管理的效果，同时还能有

效利用存储空间。可结合现场心

轴放置空间，设计一种心轴放置

工装，将弹簧置于工装上，充分

利用空间，并达到快速领用的效

果。

工装设计思路：设计前后

两面板。前面板以定置管理为原

则，依据存放心轴直径分布不同

规格孔,用于放置不同规格心轴。

面板中孔距留足余量，用于粘贴

标识，可根据孔径大小排序，在

标识中标注心轴直径尺寸精度，

实现了前面板的心轴定置管理，

同时用作看板管理。

后面板主要用于支撑心轴，

用连接轴与前面板焊接固定，形

成整个心轴放置工装。考虑后面

板的支撑作用，以及在心轴放置

时的易用性，后面板不宜钻孔设

计，可设计为矩形槽，依据实际

情况做相应调整（见附图）。 

3. 结语

心轴放置工装在实际生产环
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节达到以下效果：

（１）缩短生产准备时间。

弹簧心轴实现定置管理后，在实

际生产中，操作者可通过心轴放

置工装的前面板标识快速识别出

所需规格的心轴。改善前，操作

者找心轴试制，每次试制出合适

的心轴需2 h左右，现通过改进

后，每次试制只需20m i n，节约

了大量匹配心轴的时间。

（２）节约了存放空间。心

轴放置工装可置于存放柜中，充

分利用了存放柜空间。心轴存放

在心轴放置工装内，将堆放的心

轴进行定置管理，心轴的种类、

数量一目了然，既达到了管理弹

簧心轴的效果，又节约了存放空

间。

（３）降低管理成本。操作

者在众多心轴中寻找所需规格，

往往不易找到，会误以为没有该

心轴放置工装

1.前定置面板 ２.标识区 ３.心轴 ４.后支撑板

规格，于是制作新的心轴，这样

无形中增加了劳动成本。同时，

过去心轴的无序放置，也易于丢

失。在实现心轴的定置管理后，

在日常检查中，从前面板中能轻

易识别某一规格心轴是否存在，

降低了管理成本。
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1. 存在的问题

公司生产的工件中，有一

批零部件，需要在圆筒的壁上钻

孔，同时开有斜孔与壁上的孔相

接通，如图1所示。

从图1可以看出，圆筒壁上

的深孔装夹加工方便，而斜接的

45°孔在普通钻床上不好加工，

除了不好装夹外，工作时钻头还

容易因中心定位不稳定而损坏。

如果买一台专用的斜孔加工设

备，对于小批量加工来说，投资

过大。

2. 解决方案

在投资少的情况下，为了保

证斜孔能够顺利加工，我们设计

了一套普通钻床上专用的斜孔装

夹工装，如图2所示。

以下就是对整个工装以及其

中零部件的使用说明。

底座上开有沟槽，与钻床平

台上的沟槽相对应，方便在平台

上固定整个工装。

圆筒壁钻斜孔工装
■■ 山西平阳重工机械有限责任公司 （临汾　041000） 陶祥玉　孟雅琴

摘要：设计了在普通钻床上加工斜孔的装夹工装，并通过实际应用，证明能完全满足加工需求。

图1　工件

图2　斜孔装夹工装

1.底座 2.上支撑板 3.V形支撑合件
4.螺杆 5.螺套 6.连接堵头 7.销轴

8.套筒 9.固定顶丝


