
桽 革新改造

无心磨自动上下料系统在细纱机
主轴加工中的应用
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摘要:针对细纱机主轴加工自动化程度低、劳动强度大等等问题,介绍了无心磨上下料系统的结

构和工作特点,通过无心磨自动上下料系统在大批量主轴生产中的应用,可实现1次存储30根、

45min内连续、无人化加工,提高了设备利用率,降低了工人劳动强度,扩大应用可实现主轴的

无人化自动生产线。
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Abstract:Astotheproblemssuchaslessautomationandhighlaborintensityinprocessingthe
spindleofthespinningframe,introductionismadetothestructureandworkingcharacteristics
oftheauto灢feedingsystemonthecenterlessgrindingmachine.Applicationoftheauto灢feeding
systemonthecenterlessgrindingmachineinlargequantitiesofprocessingthespindleofthe
spinningframemakesitpossibleunmannedseriesprocessingwithin45minuteswithonestor灢
ageof30pieces,henceincreasingthecoefficientofutilizationofthemachinewithlesslaborin灢
tensity,unmannedseriesprocessinglineofspindlesofthespinningframesformed.
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0暋引言

细纱机主轴是细纱机的核心零件,其外径为

40mm,长度为1260 mm,要求跳动公差为0.02
mm。其加工工序为铣两端面、磨外圆、铣键槽、校
直,磨外圆为主要加工工序,用4台无心磨依次进行

粗磨、半精磨、精磨[1]。由于零件体积大、重量大,操

作工人在加工过程中的劳动强度大,易产生疲劳,影
响加工质量和生产安全。以磨外圆为例,1台无心

磨产量为40件/h,工人平均1.5 min就要上下1次

零件,1根主轴重15kg,每人每天就要上下将近5t
零件;并且工人上料后,需要立即到下料区下料,时
间短,节奏快,存在很大隐患。

在无心磨上配置自动上下料系统,可以有效地

高速磨削,提高设备利用率,降低工人劳动强度,实
现自动化生产。

暱25暰 TextileAccessories暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋Vol.42暋No.3
May2015·184·



1暋自动上下料系统应用条件

无心磨是一种不需要夹持工件完全依靠中心托

片支撑、导轮旋转前进、砂轮磨削的一种加工方法,
生产效率高。细纱机主轴为长棒研磨物(见图1),
采用通过式磨削的加工方法,要求机床的前后方有

托架,以便于工件的送进和送出;因此要求自动上下

料系统必须实现与无心磨前后托架的平稳对接,确
保动作与磨削加工的一致性[2灢3]。

图1暋细纱机主轴

2暋自动上下料系统的结构

自动上下料系统根据零件及加工设备的特点进

行设计和制造,集机械、电器、气动、感应为一体;该
系统由上料道、推料结构、拔料结构和下料道4部分

组成,见图2。

1—上料道;2—电柜;3—下料道;4—传感器(工件到位);

5—传感器(磨完);6—拔料机构;7—磨床;

8—传感器(进入磨削);9—推料机构;10—缓冲气缸;

11—无杆气缸;12—接料气缸;13,19—抬升气缸;

14—对射传感器;15,18—滚道;16—V型托架;

17—V型支架;20—收缩气缸。

图2暋自动上下料系统

暋暋上料道采用斜坡形式,可储料30件;在前段进

行阻挡,抬升气缸将工件分离至滚道;工件靠自重沿

特制滚道滚动至 V型托架,V型托架的高度和位置

由磨削中心决定,随后零件进入推料机构。
推料机构中无杆气缸将工件推至接料气缸上面

的 V型架(这两个 V型架固定在无心磨托架上),接
料气缸收缩,工件平稳落在磨床托架上,缓冲气缸将

工件推至磨床砂轮处,工件进入磨削区,在砂轮和导

轮之间磨削。
磨削完毕,工件进入拔料机构,在导轮摩擦力的

作用下,磨完的工件依靠后续工件的推力被推至机

床出口处托架上。
零件从机床托架到下料存储区的部分为下料

道,抬升气缸推动连杆机构将工件抬起至特制滚道,
工件靠自重沿滚道滚落至滚道末端停止;收缩气缸

收缩,滚道下降,工件缓慢落至下料道 V 型架上,进
入储料区。

储料区为链条式步进形式,一步一停,每个工件

放置在一个独立的 V型支架上,防止零件碰伤。
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3暋信号传递与动作控制

信号的传递和动作的准确衔接,是依靠传感器

和PLC集成电路实现的[4]。
启动“自动运行暠按钮后,机构开始依次动作。

3.1暋在无杆气缸无料时,上料道抬升气缸会进行伸

出、退回动作,一直进行至无杆气缸处有因重力作用

落下的工件为止[5]。

3.2暋无杆气缸感应到有料时会自动伸出。之后的

运行中无杆气缸必须在控制“工件磨完暠的对射传感

器感应为“有料暠,且控制“进入磨削暠的对射传感器

感应为“无料暠的状态下,才自动伸出。这样可以确

保推料动作是在磨床前托架无料情况下进行,避免

零件发生堆叠、碰撞。

3.3暋接着依次进行接料气缸退回、缓冲气缸伸出,
推动零件经过“进入磨削暠对射传感器,进入磨削区,
磨削完毕后通过“工件磨完暠对射传感器。

3.4暋“工件磨完暠对射传感器感应到“有料暠时,送料

部分全部归位准备进行下次送料。

3.5暋零件到达“工件到位暠对射传感器(即感应器感

应为“有料暠)时,抬升气缸升起,延迟一段时间后会

退回,收缩气缸收回,电机旋转1位,零件进入 V 型

架储料区。

3.6暋如此周而复始地动作,直到储料区满自动停止

工作。

4暋可调式设计

主轴系列产品直径为40 mm~45 mm,砂轮在

使用寿命内的直径尺寸为290 mm~445 mm。为

了满足不同直径的零件在不同直径砂轮情况下的自

动上下料要求,将上下料装置相关部件设计为可调

形式。
上料道 V型托架根据砂轮磨损程度在水平方

向有80 mm 可调区间,竖直方向有60 mm 可调区

间;下料道抬升点、下料点可进行水平、竖直方向的

调节;上料道、下料道滚道可进行0曘~4曘的调节,确
保零件顺利滚落;上料道 V型托架采用无杆气缸推

料,气缸速度可调,能平稳将零件送入磨床砂轮。

5暋结语

在大批量生产主轴过程中,运用无心磨自动上

下料系统可1次存储30根零件,实现45 min内连

续无人化加工,提高了设备利用率,降低了工人劳动

强度,为调整设备、检测工件、质量跟踪、现场管理等

工作提供了充足的时间和精力。该套自动上下料系

统还可应用于双头铣、键槽铣、校直机等其它设备

上,形成联网流水加工,最终实现主轴无人化全自动

生产。
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3暋结语

本文通过理论分析与现场调试相结合,对锭子

转速的设置进行了计算。所述理论计算均在现场进

行过验证,对于机械升降式钢领板细纱机来说效果

比较显著,通过对落纱锭子速度、锭子速度曲线等工

艺参数的优化设置,可大大减少纺纱断头率,提高开

车留头率,提高产量,减轻劳动强度。
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