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摘要:为了解决钳板结合尺寸超差、上钳板偏斜造成的钳板质量不稳定并影响精梳棉条质量的问

题,分析钳板结构及组装工艺,通过对钳板左、右托脚原组装工艺进行改进并设计出工装夹具,提
高了零件的互换性、可靠性和钳板装配的生产效率,为提高产品质量提供了强有力保证。
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ModificationoftheAssemblyProcessoftheFootingsof
theClampingPlateontheCottonComber
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Abstract:Inordertosolvetheproblemsuchastheinstabilityofthequalityoftheclamping
plate,whichresultsfromtheincorrectsizeoftheclampingplateandtheinclinationoftheupper
clampingplate,consequentlyimpactingthequalityofthecombedyarn,analysisisdonetothe
clampingplateregardingthestructureandtheassemblyprocess.Throughthemodificationof
theassemblyprocessoftherightandleftfootingsoftheclampingplate,andthedesignofthe
newgrippingdevice,theinterchangeability,reliabilityofthepartsincreasesandtheassembly
efficiencyoftheclampingplateisupgraded,asolidfoundationformedincreasingproductquality.
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暋暋设计、制造高速棉精梳机是未来纺织机械发展

的方向,产业化前景十分广阔。钳板是棉精梳机的

关键部件之一,其精度关系到精梳棉条的质量,而组

成钳板的主要零件左、右托脚及托脚座则是钳板的

关键零件,它们的组合尺寸精度直接关系到上钳板

与下钳板的握持力,从而影响到精梳棉的纤维长度;
因此,改进和提高钳板质量十分重要[1]。

1暋改进前组合工艺

暋暋我公司是棉精梳机生产基地,制造的棉精梳机

畅销国内外。钳板结合件的托脚与托脚座为手工装

配(见图1)。其组装工艺为:托脚与托脚座各自加

工 完后组合曻用紧固螺钉拧紧曻钻床钻铰2灢毤4销
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1—托脚;2—托脚座;3—定位销;4—紧固螺钉。

图1暋钳板部件

孔曻敲入2灢毤4定位销曻完工检验[2]。该工艺在结

合及加工过程中由于夹具误差、装配工人的技术水

平以及加工过程中的切削力的原因,造成结合件尺

寸出现严重偏离(70.88暲0.02)mm 的标准尺寸,这
会导致钳板部件组装完成后上钳板偏斜,偏斜量严
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重时达到0.3 mm,这样托脚与上钳板之间就需垫

铜皮进行调整,不仅费时费力,而且质量不容易保

证,造成钳板质量的不稳定,直接影响精梳棉条质量

(见图2)。

1—上钳板;2—托脚;3—托脚底;4—垫铜皮处。

图2暋上钳板偏斜情况示意

2暋改进后组合工艺

为解决上述问题,通过对零件结构分析,托脚和

托脚座的尺寸由机床加工精度保证,只要能保证结

合件尺寸在(70.88暲0.02)mm,该组合件即为合格

产品。经过反复结合组装试验,更改了组装工艺流

程,将加工后组合更改为组合后加工,加工托脚座时

先不加工毤16M7孔,其余尺寸按图1加工,将托脚

和托脚座组合后再加工毤16M7孔,并设计一套工装

夹具(见图3)。

1—毤12定位销;2—毤10定位销。

图3暋新型工装夹具示意

暋暋根据零件尺寸设计定位销1和定位销2的位

置。由于该组合件为左、右件,分别对称地装于钳板

座两侧,设计夹具时应将该左、右件对称安装于夹具

体两侧,一次装夹加工完成,上加工中心加工 2灢

毤16M7时,只需将零件坐标系原点定于 A 面即

可[3]。
改进后工艺流程:托脚和托脚座加工完后组合

曻拧紧紧固螺钉曻钻床钻铰2灢毤4销孔曻敲入2灢毤4
定位销曻定毤12H7孔,靠A 面曻上加工中心镗2灢

毤16M7孔曻完工检验。
改进工艺后加工的零件尺寸一致性非常好,零

件精度由手工操作改为机床精度保证,精度可达

(70.88暲0.01)mm,完全避免了手工组合的弊病。
老工艺需要加垫铜皮调整,零件的互换性十分差,给
装配钳板带来了很大的困难。而改进工艺后,安装

上钳板后不需要垫铜皮调整,即可达到平行度0.01
mm,而且该工艺为双件加工,减少了对安装工人的

技术要求,大大提高了生产效率。因此,工艺改进后

零件尺寸一致性非常好,互换性强,大大方便了钳板

装配。

3暋结语

通过对棉精梳机钳板组装工艺的改进和夹具的

设计,提高了零件的质量和生产效率,减少了辅助时

间,收到最佳的经济效益和使用效果,现已广泛应用

到生产实践中。
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4暋结语

成型磨工艺优化项目实施后,由于凹下外圆尺

寸变大,罗拉在细纱机上的抗扭性能也进一步加强;
该工艺也可扩大纱厂各类纺纱工艺及品种的要求。
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