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一种链条组装冲压铆接头

(57)摘要

本实用新型公开了一种链条组装冲压铆接

头，包括固定柄、铆头、防松垫，铆头的铆头主体

一端的铆接头内设铆接孔，另一端设螺纹轴，铆

接孔内设球形孔，球形孔的外端设定圆孔，球形

孔的圆弧底部设应力缓冲弧面，应力缓冲弧面与

球形孔设连接圆弧过渡连接；防松垫套接在螺纹

轴的螺纹底部后，铆头的螺纹轴与固定柄的螺孔

螺接且拧紧，铆接孔热处理HRC52，本实用新型安

装在小型台式冲压机上并设置在链条组装的相

对应的铆接岗位，快速把链条的连接销铆接，且

是铆接后的连接销形状统一且圆润，无毛刺和翻

边现象。
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1.一种链条组装冲压铆接头，其特征在于：包括固定柄(1)、铆头(2)、防松垫(3)，所述

固定柄(1)的连接柄(102)的一端设延伸锥(103)，所述延伸锥(103)内设螺孔(104)，连接柄

(102)的外圆周设内凹的固定面(101)；

所述铆头(2)的铆头主体(201)一端的铆接头(202)内设铆接孔(204)，铆头主体(201)

的另一端设螺纹轴(203)，所述铆接孔(204)内设球形孔(2042)，所述球形孔(2042)的外端

设定圆孔(2041)，球形孔(2042)的圆弧底部设应力缓冲弧面(2043)，所述应力缓冲弧面

(2043)与球形孔(2042)设连接圆弧(2044)过渡连接；

所述防松垫(3)套接在螺纹轴(203)的螺纹底部后，螺纹轴(203)与螺孔(104)螺接且拧

紧。

2.如权利要求1所述一种链条组装冲压铆接头，其特征在于：所述铆接头(202)内的铆

接孔(204)热处理HRC52。
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一种链条组装冲压铆接头

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种链条生产装备类技术领域，尤其是一种链条组装冲压铆接

头。

背景技术

[0002] 各节链条间用连接销穿入连接，连接销的一端有凸缘式台阶，连接销穿入把链条

节连接后用工具把连接销的另一端铆开，常规的铆接方式是用旋铆机下压式旋转铆接，弊

端是：一、铆接慢，效率低；二、铆接后的连接销一端无规则的翻边，形状不规则，且极容易破

损。

实用新型内容

[0003] 为解决上述技术问题，本实用新型的目的在于提供一种链条组装冲压铆接头，包

括固定柄、铆头、防松垫，铆头的铆头主体一端的铆接头内设铆接孔，另一端设螺纹轴，铆接

孔内设球形孔，球形孔的外端设定圆孔，球形孔的圆弧底部设应力缓冲弧面，应力缓冲弧面

与球形孔设连接圆弧过渡连接；防松垫套接在螺纹轴的螺纹底部后，铆头的螺纹轴与固定

柄的螺孔螺接且拧紧，铆接孔热处理HRC52，本实用新型安装在小型台式冲压机上并设置在

链条组装的相对应的铆接岗位，快速把链条的连接销铆接，且是铆接后的连接销形状统一

且圆润，无毛刺和翻边现象。

[0004] 为达到上述目的，本实用新型的技术方案是：一种链条组装冲压铆接头，包括固定

柄、铆头、防松垫，所述固定柄的连接柄的一端设延伸锥，所述延伸锥内设螺孔，连接柄的外

圆周设内凹的固定面；

[0005] 所述铆头的铆头主体一端的铆接头内设铆接孔，铆头主体的另一端设螺纹轴，所

述铆接孔内设球形孔，所述球形孔的外端设定圆孔，球形孔的圆弧底部设应力缓冲弧面，所

述应力缓冲弧面与球形孔设连接圆弧过渡连接；

[0006] 所述防松垫3套接在螺纹轴203的螺纹底部后，螺纹轴203与螺孔104螺接且拧紧。

[0007] 进一步设置，所述铆接头内的铆接孔热处理HRC52。

[0008] 本实用新型的有益效果是：本实用新型安装在小型台式冲压机上并设置在链条组

装的相对应的铆接岗位，快速把链条的连接销铆接，且是铆接后的连接销形状统一且圆润，

无毛刺和翻边现象。

附图说明

[0009] 图1为本实用新型的示意图；

[0010] 图2为图1的分解示意图；

[0011] 图3为图2中A的详细图。

[0012] 图中：固定柄1、固定面101、连接柄102、延伸锥103、螺孔104、铆头2、铆头主体201、

铆接头202、螺纹轴203、铆接孔204、定圆孔2041、球形孔2042、应力缓冲弧面2043、连接圆弧
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2044、防松垫3。

具体实施方式、

[0013] 下面通过实施例，并结合附图，对本实用新型的技术方案作进一步具体的说明。

[0014] 如图1所示，一种链条组装冲压铆接头，包括固定柄1、铆头2、防松垫3，所述固定柄

1的连接柄102的一端设延伸锥103，所述延伸锥103内设螺孔104，连接柄102的外圆周设内

凹的固定面101；所述铆头2的铆头主体201一端的铆接头202内设铆接孔204，铆头主体201

的另一端设螺纹轴203，所述铆接孔204内设球形孔2042，所述球形孔2042的外端设定圆孔

2041，球形孔2042的圆弧底部设应力缓冲弧面2043，便于释放冲压铆接时连接销铆接变形

的应力，并能起到容纳因连接销的长度误差而铆接后产生的变形余量，所述应力缓冲弧面

2043与球形孔2042设连接圆弧2044过渡连接；所述防松垫3套接在螺纹轴203的螺纹底部

后，螺纹轴203与螺孔104螺接且拧紧，本实用新型安装在小型台式冲压机上并设置在链条

组装的相对应的铆接岗位，快速把链条的连接销铆接，且是铆接后的连接销形状统一且圆

润，无毛刺和翻边现象。

[0015] 所述铆接头202内的铆接孔204热处理HRC52。

[0016] 实际应用中，链条组装流水线的连接销铆接岗位上安装设立小型台式冲床，冲床

的长冲滑块上安装支架，把冲压铆接头的固定柄与支架的安装孔连接固定，并用固定螺丝

紧固固定面101，以避免长期冲压铆接时冲压铆接头位移；冲床的工作台上设置组装后续冲

压铆接的链条定位装置，冲压铆接时，把组装后续铆接的链条放入定位装置内定位，定位装

置卡住链条的横向和纵向位置，连接销需铆接的端口朝上，操作脚踏开关使冲床的冲压铆

接头向下移动，冲压铆接头的铆接孔204把连接销的圆柱头冲压成与铆接孔204形状和规格

相同的铆开体，定圆孔2041在冲压铆接时包住了连接销的铆开外圆周，规格统一，铆接效率

高，形状美观。

[0017] 本行业的技术人员也了解，本实用新型不受上述实施案例的限制，上述实施案例

和说明书中描述的只是说明本实用新型的原理，在不脱离本实用新型连接计范畴前提下，

本实用新型还会有各种变化和改进，这些变化和改进都落入要求保护的本实用新型范围

内。本实用新型要求保护范围由所附的权利要求书及其等效物界定。
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图1

图2
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图3
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