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管状铆钉压铆技术研究

柳�胜�李�伦
中航成飞民用飞机有限责任公司�四川�成都�610000

摘�要：管状铆钉压铆技术是一种利用管状铆钉与专用工具实现金属板材或其余零件之间连接的工艺方法。该技

术主要应用于各种金属材料的连接，如建筑、汽车、机械制造和航空等领域。管状铆钉压铆技术具有连接强度高、作

业时间短、设备简单和节省材料等优点。本文以数控基础技术为主要手段，以课题计划表开展管状铆钉压铆工作，掌

握了一门新工艺方法的方案制定及实施过程的具体方法，提高生产质量、效率的同时提升自身技能。
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1��概述

在国内军民用飞机制造行业中，存在大量拉杆

类零件，而拉杆类零件管子及套筒的连接大多采用管状

铆钉压接的形式，按照集团公司零件社会化战略转移要

求，成飞民机公司将会承接拉杆装配工作，其中拉杆装

配中，管状空心铆钉装配尤其重要。目前民机公司业务

未涉及管状空心铆钉装配相关工艺，本课题有利于提升

人员管状空心铆钉装配专业能力，成果可延续用于现场

生产，从而缩短铆接周期，提高现场铆接质量。

草图1��管状铆钉连接示意图

2��完成情况 2.1  课题计划

表1��课题计划表

活 动
2023年2月-2023年10月

2月 3月 4月 5月 6月 7月 8月 9月 10月

创新立项

技术文件消化

工具订制

取证培训

装配文件编制

总 结

备 注 计划 实际

2.2  课题完成情况：
按表1既定计划开展工作，详细工作内容如下：
2.2.1  填写创新课题申报，对课题有效性、必要

性、经济性、安全性进行评估，拟解决的问题及能达到

的成效。

2.2.2  技术文件消化，按顾客技术文件要求空心铆钉
扩口后，不允许转动，空心铆钉扩口的直线度小于或等

于0.3mm，沿扩口端周围不允许有裂纹、坑伤等缺陷。在
纵切面上，管子与扩口端之间不允许有间隙，在横切面

上间隙小于或等于0.3mm。
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草图2-1��铆接要求示意图

2.2.3  工艺方案，目前国内数控机床技术成熟，定位
孔不圆度精度小于或等于0.2mm，通过外协数控机床对拉
杆上管状空心铆钉孔处配合开孔，保证钉孔同轴度，并

定制相关铆卡，保证铆钉成型质量[1]。

2.2.4  工具订制，设计并定制专用工具用于管状铆钉
铆接工作，工具由上铆卡、扩口棒、下铆卡组成。

上铆卡：上铆卡为棒状结构，其工作型面外形与铆

钉钉头外形一致，从而保证端头成型后外形与钉头一

致，近而保证美观。

草图2-2��上铆卡示意图

扩口棒：扩口棒为棒状结构，其端面为锥形，便于

扩孔。

下铆卡：下铆卡为棒状结构，其工作型面外形与铆

钉钉头外形一致，从而保证铆接过程中钉头不变形并且

伸出的导向销直径dd为管状铆钉内径d-0.2mm，导向销长
度Ld为铆钉成型完毕后上铆卡端头距下铆卡与拉杆的接触

面距离L-0.3mm[2]。

草图2-3��下铆卡示意图

草图2-4��下铆卡导向销图

2.2.5  取证培训计划期间完成《铝制拉杆制造培训教
材》的编制及发布，并且完成相关人员的取证培训。

草图2-5��培训签到表
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2.2.6  装配文件编制计划期间，在公司mes系统完成
相关装配大纲的编制。

XXX-XX-XXX-00-327-166《飞控拉杆铆接》

XX-XXX-00-327-166《飞控拉杆铆接》
XXX-XX-XXX-00-327-5166《飞控拉杆铆接》

草图2-5��装配大纲

2.2.7  试装验证，铆接条件具备后，协调相关人员进
行拉杆铆接试装，铆接后检查其质量，满足设计要求。

草图2-6��实践操作图

2.2.8  在课题末期，通过前期工作准备、执行过程状
态控制，对本次课题编写总结报告。

2.3  创新工作开展前后的状况对比（具体数据指标）；
2.3.1  通过管状铆钉压铆技术攻关，新增一门取证培

训课程《铝制拉杆制造培训教材》；

2.3.2  通过管状铆钉压铆技术攻关，新增3套管状
铆钉铆接专用工具：CT0XXX04035、CT0XXX04037、
CT0XXX01172；

2.3.3  通过管状铆钉压铆技术攻关，提升拉杆中管状
空心铆钉安装质量，并且数控机床直接开孔也省去定位

画线步骤，从而提高效率，节约时间成本。单根拉杆数

控机床开孔节拍相较手工定位画线开孔节约1.5h，社会化
后单机15根拉杆民机自行装配，某机型年产30架为例，
总共节约：1.5*15*30 = 675h。

2.3.4  通过管状铆钉压铆技术攻关，公司形成管状铆
钉装配能力[3]。

3��总结及后续工作

通过开展管状铆钉压铆技术攻关创新项目，项目团

队经过分析、讨论、研究和实施，对管状铆钉压铆技术

有了更深的认识，掌握了一门新工艺方法的方案制定及

实施过程的具体方法，提高生产质量、效率的同时提升

自身技能。

4��主要创新点如下

4.1  定制的专用工具可快速完成管状铆钉的安装及
保证铆钉安装的同轴度，可省去定制专用同轴度检验工

具；下铆卡伸出的导向销还可以起到定位支撑铆钉作

用，提高铆接工作效率，保证铆接质量。

4.2  通过管状铆钉压铆技术攻关，消化了技术文件，
了解了拉杆装配工艺，扩展了知识层面。

结束语

小组成员通过管状铆钉压铆技术攻关，提前熟悉了

飞机拉杆装配工艺，为集团公司零件社会化转移奠定了

基础，并且形成管状空心铆钉装配能力，近而提高公司

多元化零件制造能力。小组成员也通过此次课题团结互

助结下深厚友谊，商讨后续再接再厉，将管状铆钉压铆

技术攻关方法系统的运用于后续新工艺探索中。
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