紧固器制作技术规格书
1、准备工作

1.1对图纸中的关键点进行工艺交底。

1.2检查所使用设备、设施是否完好，如熔绳机、压套机、自制工装等。
1.3对所有的原材料、备品备件进行生产前的检查确认，备件外观不允许有影响强度的缺陷，矩形管原材料（有焊缝矩形管）检查焊缝是否焊接饱满、表面无缺陷，（矩形管）检查是否有裂纹。

1.4钢丝绳对照质量证明书进行生产前检查，若存在生锈、断丝等缺陷严禁使用。

1.5棘轮￠14.5孔允许偏心2mm，超过偏心尺寸的严禁使用。
1.6已装配好的锁紧装置应检查棘轮、棘爪配合运转正常，不能存在卡阻、滑扣等情况。
Ⅱ型钢丝绳紧固器（Ⅲ）许用拉力

	钢丝绳紧固器部件规格
	最小破断拉力和许用拉力

	配备钢丝绳直径（mm）
	紧固装置型号
	最小破断拉力（kN）
	许用拉力（kN）

	9.3
	Ⅱ型钢丝绳紧固器（Ⅲ）
	38.76
	19.38

	12
	
	62.73
	31.36


Ⅱ型（增强）钢丝绳紧固器（Ⅲ）许用拉力

	钢丝绳紧固器部件规格
	最小破断拉力和许用拉力

	配备钢丝绳直径（mm）
	紧固装置型号
	最小破断拉力（kN）
	许用拉力（kN）

	9.3
	Ⅱ型（增强）钢丝绳紧固器（Ⅲ）
	38.76
	19.38

	12
	
	62.73
	31.36


2、下料

2.1框架采用矩形管制作。矩形管采用锯床下料，尺寸保证50±0.5mm。

2.2防切割板采用剪板机下料、去毛刺。下料完成后进行校直、调平。

2.3弹簧钢销轴采用冲床下料。

3、倒斜角

3.1采用车床或刨床将框架倒斜角，合体装入加工胎具后要把紧，杜绝在加工过程中出现松动，导致倒角尺寸出现误差。

3.2加工后将框架本体内的铁削清理干净装入下一道工序。

4、钻孔

4.1利用夹具钻Φ26.6孔，要保证2个孔一次钻透，杜绝分两次钻，放入夹具时，要保证工件平整，保证孔与盒体的垂直度和同心度。

4.2钻盒体顶部Φ18孔，Φ18孔偏心距为9mm，外孔距本体最小宽度不得小于5mm，小于5mm的本体严禁使用。

4.3最后钻Φ10与Φ2.5孔。

4.4钻孔工序中，每隔100件要对胎具进行检查，检查夹具是否有磨损，孔距是否有误差，钻头是否磨损。

4.5钻孔结束后焊接防切割版，防切割版采用碾压机压制成型，成型匀称，不能出现偏心，检查合格后采用切割机切至图纸尺寸并去除毛刺，在钻孔结束后焊接至盒体位置，焊接要牢靠。

5、装配

5.1装配前先检查各外购件是否合格，按《钢丝绳紧固器外购件验收规范》进行验收。

5.2装配前，用扳手对锁紧装置进行检查，转动灵活无卡阻、滑扣现象为合格。

5.3装配完成且自检合格后转入焊接工序，将螺栓与螺母点焊，点焊要牢固，点焊时要特别注意不要焊接在扭簧上，防止扭簧失效，焊后要进行检查焊接质量。

6、熔绳压套

6.1熔绳时要按照操作规程进行，按照安装尺寸标准熔断。

6.2熔绳时要保证绳头锥度长度在10-25mm范围内，不能为了产量忽视熔绳的时间，导致绳头锥度不够，影响质量。

6.3将盒体和钢丝绳用铝合金套连接一起，绳圈要与胎具大小贴紧。

6.4压套时要注意铝套位置正中，不得有偏心，以防压偏，压套时要确保胎具将铝套完全压合，压套完成后检查铝套是否存在松动、破损、断裂等情况，若有松动、偏心、破损及断裂，严禁使用。
6.5压套后按照5000件/批次进行破断拉力试验检测，检测合格后方可出厂。

7、检查盘绳

7.1对压套完成的钢丝绳用扳手进行转动检查，转动灵活且无卡阻为合格。

7.2检查合格后贴合格证，转入盘绳工序。

7.3盘绳时要按盘绳工操作规程进行作业。用铁丝捆扎，每盘捆扎位置保证不少于3处。

8、抽检
8.1分厂检查员对每天制作完成的紧固器进行100%比例的检查，并做好记录，如发现问题，应将不合格品逐一挑出，并上报考核。 
9、钢丝绳紧固器—主要性能指标

钢丝绳紧固器由钢丝绳和紧固装置组合而成，其中紧固装置主要部件包括钢架、棘轮轴、棘爪、棘爪铆钉、加强防切割板、压绳螺栓、弹簧、开口销、垫片等。

钢丝绳紧固器结构如下图所示。紧固装置分为Ⅰ型、Ⅱ型两种，西部重工执行Ⅱ型标准。
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图1-20  Ⅱ型钢丝绳紧固器（Ⅲ）结构

1—棘轮轴；2—钢丝绳出口；3—垫片；4—钢丝绳导向孔；5—棘爪（单/双头）；6—弹簧；7—开口销；8—棘轮轴方榫端；9—钢架；10—钢丝绳拴结环；11—钢丝绳入口；12—压绳螺栓（取消）；          13—棘爪铆钉（螺栓）；14—加强防切割板
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图1-20  Ⅱ型(增强)钢丝绳紧固器（Ⅲ）结构
钢丝绳与紧固装置的连接方式是将钢丝绳的一端绕过紧固装置钢架上的钢丝绳拴结环后，用钢丝绳铝合金压制接头将钢丝绳端头与主绳固定。铝合金压制接头及压制工艺满足GB 6946《钢丝绳铝合金压制接头》的要求。

Ⅱ型紧固装置的最小破断拉力为75 kN。钢丝绳采用6×19型。                                                                             

紧固器主要部件规格  

	部件名称
	项  目
	Ⅱ
	实测尺寸

	钢  架
	长度（mm）
	139
	

	
	厚度（mm）
	6
	

	棘  轮
	外径（mm）
	50
	

	
	厚度（mm）
	8
	

	棘轮轴
	直径（mm）
	26
	

	
	长度（mm）
	55
	

	棘爪
	厚度（mm）
	9
	

	铆钉垫圈
	外径（mm）
	20
	

	
	内径（mm）
	11
	

	
	厚度（mm）
	1
	

	棘爪铆钉
	长度（mm）
	26
	

	
	直径（mm）
	10.8
	

	压绳螺栓
	直径（mm）
	10
	

	
	长度（mm）
	20
	

	棘轮轴方榫端
	长度(mm)
	22
	

	
	截面边长(mm)
	18
	

	开口销
	直径(mm)
	4
	

	
	长度(mm)
	40
	

	弹  簧
	直径(mm)
	2
	

	加强防切割板
	最大厚度(mm)
	6
	

	
	长度(mm)×高度(mm)
	16×28
	


