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黄山螺母的生产

发布日期: 2025-09-24

    会产生扭拉力不足现象如图（二）所示：若：螺母尺寸太大，BOSS孔太小，会产生溢胶
或者爆裂现象如图（三）所示：如螺母尺寸与塑胶尺寸都没有问题，还有异常现象发生，那我们
通常会考虑通过一些优化设计来改善；例1、塑胶BOSS孔深较浅，会产生扭拉力不足由于BOSS孔
深度较浅，如选择双斜纹的螺母，在螺母各尺寸比例调配下，特别是压花上，压花段差较短，这
样的螺母埋入塑胶后，压花吃胶面的塑胶太少，会产生扭拉力不足现象，所以一般建议，将BOSS
孔深设在，螺母尺寸长度一般建议做。改善方案：类似这种情况，在客户不方便改模情况下，可
建议将螺母花形改为单斜BS1，如右图所示，这样将压花段差加大，压花吃胶面的塑胶增大，从而
增加扭拉力。例2、塑胶BOSS孔溢胶，爆裂由于选择左图样式螺母，在埋入塑胶后，A1、A2处膨胀，
B处却急剧收缩,造成塑胶排挤困难，螺母上下端容易产生溢胶现象,严重影响了产品处观；改善
方案：以“C”部分为导向定位，使螺母能稳妥地放入塑胶孔位中，提高了效率和良品率，由于加
了C端导向部分，A2排挤一定的胶料后,也预留了足够的胶料给A1部分,同时因A1、A2部分是呈90°
交角为45°的斜纹，并可交角形成**度的节点，阻抗圆周上的扭动力。要想使螺母不松动，就需
要增加使螺母稳定的摩擦阻力。黄山螺母的生产

    一、引言有效力矩型锁紧螺母（PrevailingTorqueNuts，后文简称“锁紧螺母”）由于具
有止动可靠性强、成本相对低等优点，在多种机械联接中应用***。但是，在锁紧螺母扭矩设计方
面，现行国内外标准[1-2]都*规定其服役时***次拧入有效扭矩**大值上限，而在工程实践中，锁
紧螺母的扭矩设定还是以经验设计为主，没有形成完善的设计方案；在使用原则方面，对于其重
复使用特性问题，存在不同理解和观点。文献[3]研究了螺纹紧固件联接时，螺纹副间扭矩、支承
面摩擦扭矩与轴向力之间的关系，得到普通螺纹紧固件扭矩设计方法。文献[4-5]分别从松脱扭矩、
摩擦系数两个不同方面研究了重复使用锁紧螺母对螺纹联接可靠性的影响。国内对锁紧螺母扭矩
设计和重复使用特性方面进行***研究的文献较少，不同紧固件厂商产品质量存在差别，且目前研
究锁紧螺母重复使用特性的试验方法不够完善，需结合实际使用的螺母和更多试验手段进行进一
步研究。综合上述原因，以锁紧螺母为主要研究对象，分析其防松原理，提出扭矩计算修正公式，
通过拧紧试验进行验证，得到锁紧螺母扭矩设计方案，然后结合反复拧紧-振动试验和反复拧入拧
出试验，研究锁紧螺母重复使用特性，结果用于指导锁紧螺母的扭矩设计和使用。黄山螺母的生
产采取一些防松措施保证螺母锁紧的可靠性。

    扭矩与夹紧力关系研究某压扁收口自锁螺母扭矩-夹紧力曲线，如图2所示。某一压扁收
口自锁螺母样件拧紧试验时，总扭矩T与夹紧力F的关系曲线，如图3所示。图2符合式（4）假设，
在坐标系中近似线性回归方程曲线，其中，K、d和Tpe为定值项，F视为自变量，T为因变量。螺母接
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触被联接件初期阶段，夹紧力F值很小且存在波动变化。因此，选取F=至F=时连续记录的总扭
矩T值，将对应F-T值导入软件SPSS，进行线性拟合。如图3所示，得到此样件的回归方程为T=，可
决系数R2=，拟合优度较好。结合公称直径d为12及式（4）可知，此样件扭矩系数K=，等效有效力
矩Tpe=。依此法获得其余9组压扁收口自锁螺母及10组尼龙自锁螺母的扭矩-夹紧力公式，计算出
样件的扭矩系数K及等效有效力矩Tpe，将两者按锁紧螺母类型制成箱式图，如图4、图5所示。结
合图4和图5发现压扁收口自锁螺母的扭矩系数和等效有效力矩的散差都比较大。说明相较尼龙嵌
件，压扁收口自锁螺母进行变形处理时，由于变形前毛坯变形阻力及几何精度的影响，其加工工
艺要求高，有效力矩控制难度大。扭矩设计方案总结进行锁紧螺母扭矩设计时，根据拧紧试验数
据，建立线性回归模型，通过线性拟合确定扭矩与夹紧力的关系。

    我们都知道螺母点焊机是一款用来点焊螺母的电阻焊接设备，那么螺母点焊机能点焊哪
些螺母呢，是不是什么样的螺母都能点焊呢？1、螺母点焊机也较螺母凸焊机，为什么叫螺母凸焊
呢，因为大多数情况下，我们焊接的都是凸焊螺母。什么是凸焊螺母，凸焊螺母就是我们常说的
焊接螺母，在螺母的一面是有几个凸脚的，当螺母点焊机的焊接电流通过时，电流集中在这几个
凸脚上面，产生焊核，进而形成牢固的焊点。2、焊接螺母有很多种，根据需要是可以定制不同种
类的，也可以自行设计。市场上比较常见的包括四角焊接螺母、六角焊接螺母、带法兰凸焊螺母，
当然还有焊接螺栓、螺钉等，原理都差不多。3、除了我们说到的焊接螺母，其实普通螺母也是可
以用螺母点焊机来点焊的，区别就是普通螺母的焊接电流会更大，焊接时间也会更长，总得来说
就是焊接难度更高一些。比如，能焊接M6凸焊螺母的螺母点焊机，却未必能焊接M6的普通螺母，
当点焊M6普通螺母的时候，可能需要更大功率的螺母点焊机机型。所以说，从原理上来看，螺母
点焊机是可以点焊所有螺母的，无论是专业的凸焊螺母还是普通的螺母，点焊工艺都是适应的。
当然啦，你要说塑料的螺母能不能用螺母点焊机来点焊螺母，那肯定是不可以的。C型是前列面，F
型是平端面。但自攻锁紧螺钉不分型。

    无论何时何处，如果需要经济、不需拆卸的安全连接，铆接都是正确的解决方案。从轻
质材料到**度应用，铆接技术为您的单侧装配应用提供了解决方案。在此，我们介
绍BossardFASTEKSFILKO铆螺母产品，可提供不同类型的头形和直径以及不同材料组合，为各种
应用提供合适的铆接产品方案。FASTEKSFilko铆螺母FASTEKSFILKO是一种带内螺纹的单面应用铆
接螺母，可以“盲铆”安装而无需二次加工。即使无法接触面板背面，也可以安装固定螺纹的有
效解决方案。可以提供用于固定的内螺纹，应用在薄壁部件和空心部件上，特别是在铆接承接力
将确保较高的剪切强度。FASTEKSFILKO铆螺母有三种类型的杆：圆型，滚花型和六角型。单面安
装多种应用，可作为拉铆螺母或拉铆钉使用铆钉成形时具有较高的剪切强度可安装在有表面处理
的部件上多种头型和材质使用手动拉铆工具或液压气动工具进行安装较好的夹紧力铆螺母（圆型）
圆型铆螺母通常用于一般应用。有多种头型，端部式样以及不同尺寸、材料可供选择。头型：平
头/埋头/沉头90底部：开口/闭合材料：钢镀锌，厚钝化（RoHs）,不锈钢A2、A4螺纹尺寸：M3-M4-
M5-M6-M8-M10-M12（不锈钢A4尺寸从M4到M8）,可根据要求提供英制尺寸铆螺母。双螺母防松时
放在上面的一定要是厚螺母。黄山螺母的生产

圆柱塞母、吊杆及塞孔螺母等组成吊杆的一端是螺纹。黄山螺母的生产
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    不倒角在装配螺丝容易偏位，要么手工倒角这样倒角不均匀影响外观，从方形铜材料加
工成品后，需要表面处理，因为铜长期暴露在空气，会生斑点变色，久而久之就不好看了，表面
处理包括铜钝化，这样保持铜原色呈黄色，这样组装的产品看上去更高大上，给金灿灿的感觉。
还有一种表面处理就是表面镀了贵金属镍，好处是不会生锈，而且是白色的有光泽，非常漂亮。
六面螺母用途很***，如**近流行的小机箱，其实小机箱都是六个铝板通过六面螺母组装成的立方
体，如果不用六面螺母，而要做成这一个立方体机箱，是需要原材料本身是一个实心立方体，然
后通过CNC加工中心加工把原材料掏空，再单独做一个面，进行组装，这样会浪费好多材料且加
工成本相当大，在硬件固定也是一件麻烦事，如果用六面螺母，那就轻松多了，只需要去材料商
那里，切割需要尺寸的六个面，回来在四个角钻四个孔用过过螺丝，再通过六面螺母把六个需要
拼接的面用螺丝固定起来就行，省时省工省钱，现在很多人喜欢自己组装有个性的电动摇控车，
从个人基础条件考虑，首先想到的材料是亚克力，亚克力透明，好看，易车屑加工，材料便宜，
如何快速把亚克力板组装成一个立方体，可以用快速强力胶。黄山螺母的生产


