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(57)摘要

本发明涉及一种齿耙管制作方法，包含送

料、定距输送、旋转钻孔、对称冲孔；本发明通过

定距自动送料的方式，将钢管按照凹孔和圆孔的

设计间距逐段送料，解决了凹孔和圆孔在管身长

度方向上的位置精度问题；通过可在管身四周旋

转定位的旋转钻孔，即使圆孔在管身的位置变化

较大也能快速定位钻孔；对称冲孔将同一位置的

两个相对的凹孔同时冲压成型，提高冲孔效率的

同时确保了同一位置的两个相对凹孔的位置精

度；本发明实现了冲凹孔和钻圆孔同步操作、无

需人工装夹工装、生产效率高、成品质量好。
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1.一种齿耙管制作方法，其特征在于：所述齿耙管制作方法包含以下步骤：

步骤一、送料：将钢管（101）逐根输送；

步骤二、定距输送：将输送到位的钢管（101）按照凹孔和钻孔的不同间距，输送相应的

位移距离；

步骤三、旋转钻孔：当钢管（101）被定距输送到位后，根据待钻孔在钢管101管身的位置

旋转钻头至相应位置后执行钻孔操作；

步骤四、对称冲孔：当钢管（101）被定距输送到位后，由位于钢管101管身两侧对称设置

的冲凹头执行冲孔操作；

步骤五、连续生产：重复步骤二~至步骤四，直至整根钢管（101）的钻孔和冲孔制作完

毕；重复步骤一，进行下一根钢管（101）制作。

2.根据权利要求1所述的齿耙管制作方法，其特征在于：所述步骤二是基于一种定距输

送装置（1）实现的，所述定距输送装置（1）包含底座（401）、安装在底座（401）上的固定夹持

部（402）、滑动设置在底座（401）上的活动夹持部（403）。

3.根据权利要求1所述的齿耙管制作方法，其特征在于：所述步骤三是基于一种钻孔装

置（2）实现的，所述钻孔装置（2）包含以钢管（101）轴线为转动中心轴的支撑板（201）、滑动

设置在支撑板（201）上的钻孔机（202），钻孔机（202）的滑动方向垂直于钢管（101）轴线，支

撑板（201）的旋转中心设有钢管（101）穿过的通孔（203）。

4.根据权利要求1所述的齿耙管制作方法，其特征在于：所述步骤四是基于一种安装在

冲床（102）上的冲凹装置（3）实现的，所述冲凹装置（3）包含上模座（301）和下模座（302）；所

述上模座（301）上通过氮气弹簧（306）安装有上模（303）；所述下模座（302）上固装有下模

（304）、滑动安装有冲凹头（305），冲凹头（305）的滑动方向垂直于钢管（101）轴线；所述上模

（303）和下模（304）的位置上下对应；

所述上模座（301）上还安装有楔形块（307）；下模座（302）上滑动安装有滑动块（308），

滑动块（308）的一端与冲凹头（305）连接、另一端与回弹机构（310）相连接，滑动块（308）上

设有与楔形块（307）相匹配的楔形面（309）；所述回弹机构（310）包含套装有弹簧的螺栓，弹

簧的一端抵住螺栓、另一端抵住下模座（302），螺栓与滑动块（308）相连；所述上模座（301）

和下模座302）之间安装有定位导向装置（311）。
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齿耙管制作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种齿耙管制作方法，属于齿耙管生产技术领域。

背景技术

[0002] 齿耙管是农作物收割机上拨禾轮的关键部件之一，根据收割机的不同规格，齿耙

管的长度可长达6米，管身上设有40多个用于安装拨禾杆的带凹陷孔（凹孔）和多个用于拨

禾轮安装的圆孔，凹孔之间的间距一般是固定的，但是在安装圆孔附近的凹孔间距是变化

的，如图1。

[0003] 齿耙管的生产主要分为钢管冲凹孔和钢管钻孔两个环节，现有的齿耙管生产主要

都是依靠人工进行冲凹孔和钻孔，冲孔和钻孔是分开来操作的，期间需要装夹多次夹具工

装，加工效率低；由于冲压凹孔数量多，管子长度较长，圆孔附近的凹孔间距不同，圆孔在管

身上的位置变化较大，因此经常出现冲压或钻孔的位置出错的情况，造成管子报废，影响成

品率。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于克服上述不足，提供一种冲凹孔和钻孔同步操作、无需人工装

夹工装、生产效率高、成品质量好的齿耙管制作方法。

[0005] 本发明的目的是这样实现的：

一种齿耙管制作方法，所述齿耙管制作方法包含以下步骤：

步骤一、送料：将钢管逐根输送；

步骤二、定距输送：将输送到位的钢管按照凹孔和钻孔的不同间距，输送相应的位

移距离；

步骤三、旋转钻孔：当钢管被定距输送到位后，根据待钻孔在钢管管身的位置旋转

钻头至相应位置后执行钻孔操作；

步骤四、对称冲孔：当钢管被定距输送到位后，由位于钢管管身两侧对称设置的冲

凹头执行冲孔操作；

步骤五、连续生产：重复步骤二~至步骤四，直至整根钢管的钻孔和冲孔制作完毕；

重复步骤一，进行下一根钢管制作。

[0006] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

本发明通过定距自动送料的方式，将钢管按照凹孔和圆孔的设计间距逐段送料，

解决了凹孔和圆孔在管身长度方向上的位置精度问题；通过可在管身四周旋转定位的旋转

钻孔，即使圆孔在管身的位置变化较大也能快速定位钻孔；对称冲孔将同一位置的两个相

对的凹孔同时冲压成型，提高冲孔效率的同时确保了同一位置的两个相对凹孔的位置精

度；本发明实现了冲凹孔和钻圆孔同步操作、无需人工装夹工装、生产效率高、成品质量好。
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附图说明

[0007] 图1为本发明涉及的齿耙管结构示意图。

[0008] 图2为本发明一种齿耙管制作方法的工艺流程图。

[0009] 图3为本发明一种齿耙管制作方法涉及的定距输送装置结构示意图。

[0010] 图4为本发明一种齿耙管制作方法涉及的钻孔装置的侧向结构示意图。

[0011] 图5为本发明一种齿耙管制作方法涉及的冲孔装置的侧向结构示意图。

[0012] 图6为本发明一种齿耙管制作方法涉及的冲孔装置上模座的仰视结构示意图。

[0013] 图7为本发明一种齿耙管制作方法涉及的冲孔装置下模座的俯视结构示意图。

[0014] 其中：

钢管101、冲床102；

定距输送装置1、钻孔装置2、冲凹装置3；

支撑板201、钻孔机202、通孔203；

上模座301、下模座302、上模303、下模304、冲凹头305、氮气弹簧306、楔形块307、

滑动块308、楔形面309、回弹机构310、定位导向装置311；

底座401、固定夹持部402、活动夹持部403。

具体实施方式

[0015] 参见图1~7，本发明涉及的一种齿耙管制作方法，所述齿耙管制作方法包含以下步

骤：

步骤一、送料：将钢管101逐根输送；

步骤二、定距输送：将输送到位的钢管101按照凹孔和钻孔的不同间距，输送相应

的位移距离；

步骤三、旋转钻孔：当钢管101被定距输送到位后，根据待钻孔在钢管101管身的位

置旋转钻头至相应位置后执行钻孔操作；

步骤四、对称冲孔：当钢管101被定距输送到位后，由位于钢管101管身两侧对称设

置的冲凹头执行冲孔操作；

步骤五、连续生产：重复步骤二~至步骤四，直至整根钢管101的钻孔和冲孔制作完

毕；重复步骤一，进行下一根钢管101制作；

进一步的，所述步骤二是基于一种定距输送装置1实现的，所述定距输送装置1包

含底座401、安装在底座401上的固定夹持部402、滑动设置在底座401上的活动夹持部403；

进一步的，所述步骤三是基于一种钻孔装置2实现的，所述钻孔装置2包含以钢管

101轴线为转动中心轴的支撑板201、滑动设置在支撑板201上的钻孔机202，钻孔机202的滑

动方向垂直于钢管101轴线，支撑板201的旋转中心设有钢管101穿过的通孔203；旋转支撑

板201即能对钢管101管身不同角度位置进行钻孔，可以钻单边孔也可以钻双边通孔。

[0016] 进一步的，所述步骤四是基于一种安装在冲床102上的冲凹装置3实现的，所述冲

凹装置3包含上模座301和下模座302；所述上模座301上通过氮气弹簧306安装有上模303；

所述下模座302上固装有下模304、滑动安装有冲凹头305，冲凹头305的滑动方向垂直于钢

管101轴线；所述上模303和下模304的位置上下对应；所述上模座301上还安装有楔形块

307；下模座302上滑动安装有滑动块308，滑动块308的一端与冲凹头305连接、另一端与回
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弹机构310相连接，滑动块308上设有与楔形块307相匹配的楔形面309；所述回弹机构310包

含套装有弹簧的螺栓，弹簧的一端抵住螺栓、另一端抵住下模座302，螺栓与滑动块308相

连；所述上模座301和下模座302之间安装有定位导向装置311。

[0017] 另外：需要注意的是，上述具体实施方式仅为本专利的一个优化方案，本领域的技

术人员根据上述构思所做的任何改动或改进，均在本专利的保护范围之内。
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图6

说　明　书　附　图 3/4 页

8

CN 113523714 A

8



图7
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