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圉 在装配长达—栗时 ’
可以使

用 。 公司改进的操作灵活的酬拧紧机 ：

―

■■

速装配叶片泵

利用 多轴拧紧机能明显加快工业叶片泵的装配速度 ： 通过视觉操作支持 ， 符合人体工程学的拧紧机可以设置

各种装配操作过程 ， 每一台工业泵的装配可以节约数小时的装配时闾 。

文

论是 的 叶片泵还是 决定性的重要意义 。 达到规定的安全系数 。 但在对人

的叶片泵 ， 都需 工拧紧螺栓的检查 中 发现 ： 各个

要利用 高强度螺栓把泵体和泵壳 人王 ？紧 丨苟题重重 螺母和螺栓拧紧力矩的差异高达

紧紧的 连接在一起 。 系列 工 直到 年 前 ，
工业泵 。 为 了达到规定 的安全系数

业泵或者 系列工业泵 生产厂的装配工们都还是靠双手 和严格遵守企业 内部制 定的偏差

级的压力等级对高强度螺栓的拧 来拧紧高强度钢材制造的六角螺 为 ± 的拧紧力 矩技术规范 ，

紧力矩提 出 了很高的要求 ： 最大 栓 。 要押紧公称尺寸为 的高 在使用机械拧紧机之前螺纹规格

拧紧力矩高达 。 因此 ， 这 强度材料螺母 ， 螺栓的拧紧力矩 型号的设计都 留有很大余量 ， 加

些连接螺栓对叶片泵的性能有着 高达 ； 并且要 大了 左右 。
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公司敏锐的发现 了 其 时间 内利用现有的零部件组装起 拧紧任务 （图 。

中的改进潜力 ， 因此在 系列 来 ， 并且为 日 后的性能改进 留有 结 构 紧 凑 的 四 轴 拧 紧机最

和 系列工业泵生产制造过程 很大空间和余地 。 小 的 轴 间 距 只 有 。 据

中 引进了机械拧紧机 。 该产品在 这种移动式拧紧机工作站的 公司介绍 ， 如此高的拧

公司类似的产品生产 中 已 核心部件是 个 紧力矩和如此小的轴 间距是该拧

被证明是非常可靠的装配工具 。 拧紧机轴 。 它们 由侧置的有着很 紧机的绝对优势 。 在精确控制

小轴间距尺寸的多级行星驱动机 根拧紧机轴时只需两个

均分负载的四轴拧紧机 构提供 的拧紧力矩 。 控制器就足够了 。 每一个

被 公 司 称 之 为 尽管使用 的是侧置驱动机构 ， 但 控制器可以控制两个拧紧轴 ，

的四轴拧紧机把拧紧时 在动力输 出 侧使用 的检测值传感 能够为每一个拧紧轴存储 个

的负载均匀的分为 个拧紧 器仍是 内置式传感器 。 这样 ， 此 拧紧操作程序 。 而在完成这些任

过程 ； 这样在每一个拧紧过程 中 螺栓拧紧机在机床能力指数 务时其只需一根导线 即可 ， 从而

的拧紧力矩就只有 能 时的重复精度就可高达 ± 保 大大减少了接 口数量 。 对于

够非常简单地达到技术规范的要 证了工业泵生产厂家提 出 的扭矩 公司来讲此拧紧机的 另一个重要

求 。 但整个装配过程所需的螺纹 公差要求 （ 图 。 在快速卡紧连 优点是 ： 节约 占地面积 。 安装在

拧紧时间却相应增加 了 ， 因为在 接导向装置的帮助下 ， 拧紧 装配车底部的 控制器取代了

螺栓预紧之后每一个螺栓要交叉 机能够全面完成 拧紧机 传统多轴拧紧机固定的粗大而笨

拧紧 次 。 这样 ， 就要求有 在 螺纹之 间 的 螺栓 拙的电气柜 。

更多 的装配工人加人到工业泵的

魏 巾 。 也就 是说 ， 分级交 叉拧

紧带来的好处是 以更多 的装配工
“

： 饕 的企业装配技术

作 ，

业公司尝试着对 进行改

进 ， 把每台泵近 次的拧紧工

序减至最少 ， 同 时降低装配工人

装配解决方案减小螺纹
囊

能够立 即提供现成的解决方案 ，

因为这还是
一个全新的技术应用 。 图 在快速卡紧

基于用 户提 出 的技术要求 ， 总部
“

连接导向装置的

最终为 市的工业栗专业 工

生产 厂提供 了植 决方 案 。

泵 螺 纹 规 格 从

录复杂装配工艺过程和数据的 四

轴拧紧机 （ 图 。 此四轴貯紧机
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町减少■ 輕好 的

、 人体工程学效果之外 ， 此多轴拧

；

‘

賴 腿打 紧工 作

通 性 。議上的显示

： ：

二
屏可 以清清楚楚的告诉装配工人

多 二
紧螺栓时的操作步骤 ’ 并指导

二 ■
装配工一步步的完成装配任务 。

它所使用的 可视化

丨

‘ …

：

；
：

显 示 器 姑 的操 作步骤 ； 可 以

續測薩序 ， 减轻

已经誠―
了从规定的體点醒个特殊拧

°

；
工步 。 紧操作程序 的编制工作任务 。 借

助侧谓贿紧操作指

序 导菜单 ， 操作者可 以对拧 紧机进

““
行更多 的参数设置 。 就是在拧 紧

■ 木息之 后 ， 他

也能清楚的知道下 步工序是什

么 ， 或者是否要结束装配 。 倍受

▲ 欢迎的可视化指导避免了装配过

程中可能出现的偏差和错误 。

整个设备都可安装在普遍应
一组螺栓后 四轴拧紧机移到下

一

用 的手推车上 ， 可以在很短时间 螺栓组处 ， 开始拧紧下一组螺栓 。 巴装 酉 数据保存在数据库

内推到其他装配或使用地点 。 只 拧紧机从有着 个 或者网络中

需
匸个简

单的平衡器就可以把 四 螺栓的螺栓系处换到另
一

个螺栓 这一拧紧机具有经 把

轴拧紧机 吊挂在车间 的起重设备 系处 ， 直到完成 组即 个螺栓 装配数据传送给企业网络和存储

上使用 。 可 以从 个方 向操作的 的连接拧紧 ， 并达到规定的拧紧 到数据库 中 的能力 。 公司

特点使 公司的装配工人非 力矩 。 四轴拧紧机能够同时拧紧 可 以根据需要事后调用 和读取这

常满意 ， 对这一装配工具给予了 个螺栓 ， 相 比于 工业泵 些装配数据和纪录 ， 发送给用 户

很高的评价 。

一个个螺栓单独拧紧可 以节约几 或者技术服务人员 ， 以便简化工

在装配 工业泵 时 ， 个 百道拧紧工序 ： 过去为 了避免在 业泵的维护和保养 。

重载螺栓为
一组 。 每一个螺栓都 部件中产生拧紧应力和预紧应力 四轴拧紧机的投资 回 收速度

有
一个原 拧紧机使用 的 要对每一个螺栓交替进行 次交 非常快 。 从叶片系性能测试结束到

屈 服极 限 为 的 叉拧紧 ， 而现在借助于精确 的螺 最后出厂 ， 通常要进行 次拆卸和

拧紧扳手负责 。 而 四轴拧 栓拧紧技术每组螺栓只需交替进 重新组装 。 产品质量典型的密封性

紧机的端面则安装有 根拧紧轴 ， 行 次交叉拧紧就可 以了 。 该拧 检测 、 功能检测和功率检测都要求

能够实现同步驱动 个拧紧扳手 紧机明显提高 了生产力 ， 在减少 多次拆卸和重新装配叶片泵 。 而过

进行拧紧工作 ， 并同 时实现扭矩 了拧紧机转换移动次数的 同 时能 去一次装配就需要 个半小时 ， 现

控制和扭转角监控 （ 图 。 拧紧 拧紧 个螺栓 ， 可 以把装配时间 在只需 。
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