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SMARO型自动络筒机槽筒部件自动装配线设计
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摘要:为了提高SMARO 型自动络筒机槽筒部件的装配质量和稳定性,详细介绍槽筒电机部件

自动装配及总装和调试、自动装配线的设计及装配过程。指出:自动装配线利用机器人和自动化

装配设备相结合的方法替代传统的装配、检测方法,能保证产品的装配质量和稳定性,提高生产

效率,降低生产成本,改善劳动条件。
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Abstract:Inordertoimprovetheassemblingqualityandtheoperationstabilityofthegrooved
rollerpartsontheautomaticwinderSMARO,introductionisgiventothesegmentassembly
andtheall灢in灢oneassemblyandthecommissioningofthemotorpartsofthegroovedrolleras
wellasthedesignoftheassemblylineandtheassemblingprocess.Itispointedoutthattheau灢
tomaticassemblylinereplacingtheconventionalassemblinganddetectingmethodwiththein灢
tegrationoftherobotandtherobotizedassemblyequipmentisofproductassemblyqualityand
operationstabilityguaranteewithlesscostandhighefficiencycomparedwiththetraditional
detectionmethod.
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师,主要从事自动络筒机专用工装设计方面的研究。

0暋引言

装配是机械制造过程的最后环节,对产品成本

和制造效率有着重要影响。为了避免人为因素造成

产品质量缺陷,实现装配过程的自动化,已越来越成

为现代工业制造中迫切需要解决的一个重要课题。
槽筒部件是自动络筒机络筒卷绕成型的部件之

一,对于保证筒纱质量起到重要作用。槽筒部件采

用自动化装配检测,避免了产品装配质量不稳定和

人为误差,从而提高了装配质量和检测精度。
我厂每年可制造SMARO 自动络筒机800台,

每台需要60个槽筒部件,采用自动化装配生产线可

以降低生产成本、大幅度提高生产效率,获得较高的

经济效益。

1暋槽筒部件装配线的基本形式

槽筒部件(见图1)的装配工序,分为槽筒电机

部件装配及槽筒部件的总装和调试。

暋暋出于对装配工艺和成本的考虑,装配生产线的

设计采用固定工位流水装配形式,即通过自动线输

送系统运输各零件,在固定的不同工位分别进行槽

筒部件各工序装配。
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1—槽筒电机;2—电器件;3—护纱板部件。

图1暋槽筒部件

2暋槽筒电机部件装配

2.1暋装配顺序

槽筒电机部件(见图2)的装配顺序为先压配槽

筒右端盖,然后安装槽筒电机并用螺钉紧固,最后压

配槽筒左端盖[1]。

1—左端盖;2—槽筒;3—右端盖;4—槽筒电机。

图2暋槽筒电机部件

2.2暋自动装配线

通过专用的输送装置(见图3)将槽筒运输到装

配线附近[2]。

1—槽筒;2—装配处。

图3暋槽筒输送装置

暋暋使用三菱FTECSD工业机器人[3]将槽筒安放

到压配右端盖的工装上。为了发挥工业机器人的优

势,设计了专用的机械手,用于抓取槽筒(见图4)。
工装利用槽筒的内孔和底面定位(见图5),然

后使用气缸4进行压配;气缸行程的选择要充分考

a)暋工业机器人暋暋暋暋暋b)暋机械手

图4暋工业机器人和机械手

1—滑座;2—气缸2;3—槽筒右端盖压配;

4—气缸1;5—槽筒左端盖压配;6—气缸3;

7—过压保护装置;8—气缸4。

图5暋槽筒电机部件装配线

虑到装配空间的限制,压配的技术要求符合《装配通

用技术条件》规定[4]。

气缸的推力公式为:F=1
4毿D2P

式中P 为气缸的工作压强,取值为0.7MPa;D
为气缸的直径,取值为250mm;带入上面的公式得

到气缸的理论推力为30kN[5]。
右端盖压配完成后,机器人抓取槽筒结合件并

翻转180曘;同时,气缸2推动滑座部件,将左端盖压

配工装送到工业机器人处。槽筒电机以外形定位在

工装上后,机械手将槽筒安装到槽筒电机上,通过气

缸4推动工装到自动拧紧螺钉装置紧固螺钉,紧固

后气缸4缩回将工件送到压配处,使用气缸3压配

槽筒左端盖[6]。
由于槽筒电机为精密件,为了保护其内部轴承,

槽筒左端盖压配过程中设计了过压保护装置,以限

制气缸的行程,防止槽筒电机内部零件的损坏。
用机械手将装配完的部件安放到槽筒电机部件

固定器皿内(见图6)。器皿的设计不仅要方便机械
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手对工件的抓取,而且还应便于机器人动作的程序

编制,因此器皿采用圆弧形设计。

图6暋固定器皿

暋暋槽筒电机装配线的气动控制图[7](见图7)。

图7暋气动控制图

3暋槽筒部件总装和调试

3.1暋总装

总装包括安装槽筒电机部件、护纱板部件以及

电器元件。为了方便运输,设计了总装的随行夹具

(见图8)。槽筒箱体以底面定位在夹具上,夹具的

长槽和底面限制了 曻x、氞y、氞z3个自由度;槽后的挡块

限制了 曻x、氞y、曻z3个自由度[8];定位后使用夹紧气缸

夹紧。

1—护纱板部件;2—槽筒电机;

3—槽筒箱体;4—夹紧机构。

图8暋随行夹具

暋暋将随行夹具放在装配线上,装配线结构型式采

用滚道式,滚道动力由电动机带动链条驱动;布置型

式采用直线式;传动方式采用非同步传递[9]。装配

线采用上下两层,上层用于装配,下层用于运输随行

夹具。夹具运行到各工位后分别安装其它零部

件[10]。

3.2暋调试

为使装配工作正常进行并保证装配质量,当槽

筒部件安装完成后,装配线将随行夹具输送到调试

工位进行自动检测[11]。
调试工位分别对槽筒进行低速倒转、加速性能、

制动性能、最高转速和防叠测试进行自动化检测。
调试结束后将检测结果转换为信号输出,经放

大或直接驱动控制装置,使装配动作能够联锁保护,
保证装配过程安全可靠。

4暋结语

装配是一项复杂的生产过程,人工操作既不能

保证工作质量的一致性、稳定性,又不具备精确判

断、灵巧操作,因而人工操作已经不能与当前的社会

经济条件相适应。发展自动化装配线,应以企业生

产和技术发展的实际需要为导向,才能给制造带来

显著的效果。
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