
小 改 进
、

作 用 大

下面 图 另件是继电器接点限制片
,

用量很大
。

该另件的加工过去 一 直 是 采用落

料
、

弯曲两道工序生产
,

效率甚低
,

产不应求
。

经过工人同志动脑筋想办法
,

大胆改进
,

把落料凸模改为与另件成品相同形状
,

如 图

所示
,

这样一次就可落料兼弯曲成形
,

冲出合格的另件
,

提高工效 倍
。
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图 所示另件为继电器公用压线片
,

用量更大
。

开始生产时也是落料
、

弯曲两道工

序
。

现在用上述同样的方法把落料凸模磨成与另件相似的 弯 曲 半 径 图
,

即达到落

料
、

弯曲一次冲成之目的
,

提高工效 倍
。
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注意事项

我们初步摸索
,

此方法适用于厚度在 毫米的金属材料
。

此方法仅适用于弯曲形状简单的工件
,

弯曲角度在
“

以下为适宜
。

此方法的落料尺寸应按弯曲工件成品加工
,

而不能按其展开料的计算
。

对于弹性较大的材料
,

其凸模形状尺寸应考虑回弹系数
。

存在问题

此方法给模具修磨带来一定麻烦
,

但按其生产效率计算
,

还是值得的
。

我厂产品用的接线柱如 图
,

材料为 币 一 黄铜耗
,

用量较大
,

自生 产 以来就

用切断
、

弯曲
、

打扁等三道工序加工
,

效率很低
。

工人同志敢想敢干
,

大胆试验
,

制造出切

断
、

弯曲
、

打扁三合一的模具
,

其工作部份如 图 所示
。

实践证明
,

此模具比原生产效

率提高 余倍
,

质量稳定
,

且安全生产
。
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此模具带有自动卸料装置 图 中没有示出
。

不足之处是没有自动送料装置
。
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