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深度及锥窝表面粗糙度 。 等几项主要质量特性值的

创

加工形成过程
,

我厂曾采用过套筒胎
、

下顶出弹簧卡头胎及三爪卡盘附加卡头胎等多种挤

压工艺及胎具 因为此产品总装结构设计本身决定了轴承零件不能采肘带帽工践毛坯
,

但效果都不能保证质量和产量
。

每批挤压件废品率高达
,

甚至
。

主要缺陷

是螺钉端部外径涨大 涨量为
。

或螺距变小及螺纹也变形
,

造成最后整机无

法装配的严重后果
。

因此
,

经过反复改进试验
,

最后总结出现行这种工艺方法及其工装设计
。

两年多安

艺验证
,
效果很好

,

能保证挤压件合格率 以上
。

其工艺过程如图 所示

三弓 一仁王身
绪

一 蓬垂身
车坯 之挫螺纹 、

铁

一

哪
一专歌

、几 车倒角

遥 今今代 节叻叻解解一 暴润润润润叼『门门
一

柑成 ,讯

图

少价寸价寸小寸价小小小中价小小小办中寸寸小小价寸价小
、 , 价寸价小中小寸寸 ‘多

从经济效益的角度来看
,

剥漆皮机只需要 一 次性设备投资
,

而去漆剂除配制的试剂

花费外
,

清洗的酒精消耗及增置工序的费用
,

远远超过了剥漆皮机成本费用的十余倍
,

如果将去漆皮速度节约的时间统算成经济效益
,

则更为可观
。

六 结 束 语

通过几年的生产应用
,

我们认为 漆包线去漆皮工艺采用剥漆皮机和直焊法两种工

艺相结合是可取的
,

直径小于功 的漆包线宜采用直焊法
,

直径大于中 的漆

包线宜采用剥漆皮机去漆皮
,

这无论从改善劳动强度
、

提高生产效率
、

保证产品质量
、

降低成本消耗和提高经济效益等各方面来说都大有收益
,

是值得推广的一种工艺方法
。



其中第④道工序挤窝是主要工序
,

所用胎具设计如图
。

此胎具中胎芯又是关键环节
,

其结构是一个中心有 螺纹的两半模
,

如图
。

中心作成螺孔的作用是装夹工件轴承螺丝时
,

内外螺纹啮合 , 即两半模螺纹夹紧并

架住轴承螺丝
,

然后将两半模芯再装入三爪卡盘中夹紧 用力要适度
。

冲压原理是 因工件悬空
,

冲疥时轴承螺丝所受轴向压力被分解到数道螺纹线上
,

每道螺纹线又被胎芯螺纹紧抱
。

所以轴承螺丝不会被压弯
,

螺纹不会变形
,

螺距也不会

变小
,

同时防止了螺纹外经涨大的后果
,

是一种比较理想的工艺方法
。

第 ⑤道工序车倒角
,

目的是为消除冲挤操作中
,

由于装夹不紧胎具磨损等原因
,

万一

造成工件端部 一 扣长度内仍有涨大的可能
。

所以保
一

证了挤压轴承件几乎没有废品
,

最终可靠地保证了整机装配顺利进行
。
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磁性工具
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派④道工序的具体工步如下

在挤压冲床未开机前
,

首先将冲头装入冲床梭头中夹紧 同时将胎芯 ‘先不装

件 装入三爪卡盘 可在床面外边装
,

组成下胎盘
。

卜 再将下胎盘放进床面
,

推到校头下面
。
一 只手调下核头

,

一只手 挪动胎盘
,

仗

冲头慢慢插入胎芯螺孔中心
,

直至冲头锥面圆周与胎芯孔圆周无间隙
,

证明已经对好中

心
。

中心对好后
,

再用压板压紧胎盘周边
,

然后上调梭头退出冲头到最高位置
。

以上调整工步仅在换新胎芯后进行一次
。

松开胎盘外三爪卡盘
,

用专用磁性工具取出胎芯
。

在冲床外平台上将工件装夹到两半胎芯中
,

并使工件为胎芯端面 平 齐
,

以保证

冲挤锥窝深度尺寸公差
。

将装好工件的胎芯用磁性工具吸附住置入三爪卡盘中 夹 紧 用力妄适度
。

再次调下冲床梭头
,

使冲头挤入工件端面进行试模
,

调整挤压深度
。

调好深度后
, 即可开机连续冲挤

。

每次装取工件都要用磁性工具
,

以保 安全
。

全部工步示意如图
。

此工艺特点是能保证工件质量
,

大大减少毛坯报废率
。

适
一

中小批生产
。

也适用于

一 系列继电器轴承螺丝挤窝加工
。

而且主妥胎具外胎一三爪卡盘
一

可市场外购
,

所以

胎具制造工艺简单
,

周期短
。

如欲用于大批量生产
,

可将三爪卡盘改为快速汽动央具
。


