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板链输送是汽车焊装调整线的主要采用形式，是

汽车焊装车间重要的工装设备，是保证汽车整车质量

及外观形象的重要因素。板链对各零部件的强度、刚

度及运行平稳性有较高的要求，合理的设计及精确的

安装，对保证车身品质及提升设备运行效率有重要意

义。

板链输送系统的组成结构

板链输送系统(见图1)主要由以下部分构成：

(1)驱动装置驱动组件又称驱动站，是为输送

线提供动力的部件，包括电动机、减速器和减速器链

轮。

(2)头轮装置头轮装置又称驱动轴组件，是连

接驱动组件与输送链板的核心部分，作用是将驱动组

件提供的动力转到链板上。

(3)张紧装置又称张紧轴组件，与头轮轴组件

类似，只是比头轮轴少一个传动链轮，位于头轮轴的

另一端，作用是张紧线体链条链板。

(4)驱动骨架是支撑固定头轮装置的钢材框架
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结构，起支撑、固定和连接作用。

(5)张紧骨架与驱动骨架类似，起支撑、固定

和连接张紧装置的作用。

(6)输送链条与线体的头轮轴链轮及张紧轴链

轮相互配合，是连接整个线体的纽带，是传输动力的

主要部件。

(7)传动链条连接减速器链轮与驱动链轮的链

条，将驱动装置的动力传输给线体。

(8)输送链板安装在链条上的矩形钢板，是支

撑线体夹具(或马蹲)的载体。

(9)其他机构包括链板运行轨道、润滑装置、

防护装置及电控系统等。
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设计流程及要求

1．中心距确定

根据工位间距及有效工位数，初步确定所用链

条，以及链轮的节距、链轮、齿数及相应的链轮半

径。根据以上参数和工艺参数要求，计算中心距。要

注意的是：所确定的链条长度必须为工位间距的整

数倍，且链轮圆周部分长度也必须是工位间距的整数

倍，考虑节能、降耗等经济性及工作效率等因素，链

轮圆周部分长度一般为工位间距的一倍。

2冯区动装置设计

1)电动机选用三相异步电动机，变频调速。

2)减速机须采用斜齿轮减速机，以保证线体运转

的平稳性。

电动机和减速机功率的选择由计算出的数值来确

定，并且最终确定的电动机功率要大于计算所得数值

且要与计算数值最接近(见图2)。

3)电动机功率的选择要满足线体运转所需的总功

率。

4)驱动装置与头轮装置直接链传动，传动链条及

减速器链轮的型号选择要符合国家及机械行业标准。

5)电动机机架与头轮支架连接成整体，骨架加

强。

3．头轮装置

1)头轮轴采用整体实心轴，45钢，调质处理，加

工时确保两轮相位角相等。

2)链轮采用45整体铸钢，链轮节距符合国家及机
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械行业标准，且线体的中心距必须为链轮链条节距的

整数倍。

3)安全剪切销按照板链线张力进行设计，剪径四

组，剪销孔为两组(一组备用)。

4)轴承采用双列调心滚子轴承，型号满足国家及

机械行业标准。

4．张紧装置

1)张紧装置采用滑块座支承张紧轴，通过丝杠、

螺母拖动完成张紧。张紧座要有足够的强度，张紧丝

杠张紧程度要一致，加钢性弹簧，用于热胀冷缩链

条的弹性张紧。丝杆端套内装推力轴承以减小拧紧力

矩。

2)链轮采用45整体铸钢，齿形表面淬火，节距符

合国家及机械行业标准，链轮与轴间装单列向心密封

带座球轴承。

5．输送链条

链条采用单耳板结构，耳板材料45钢或40Cr，调

质发黑，链条符合国家及机械行业标准。中间滚轮装

两只单面带密封圈深沟球轴承，滚轮与内链板两边间

隙各为2mm，链条及销轴进行热处理。每组轴承加注2

号锂基润滑脂。

6．输送链板

输送链板为钢板框形结构，顶板为花纹钢板，

下部为外购标准的冷弯内卷边槽钢，中间要有平钢板

制作的加强筋，连接方式为焊接，台面板间隙不大于

5mm，输送面板与牵引链条的连接采用不低于国标

图2电动机和减速机选型流程
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MIO强度的螺栓。承载面板采用加强设计。

安装要求

单台设备和全线的安装应按以下安装规范进行，

具体要求如下：

1)轨道的对称中心线与板链的纵向中心线应重

合，偏差值≤2mm。

2)导轨中心距尺寸偏差应<2mm。

3)导轨导向面的直线度≤1 u m；直线段全长内

累计≤3mm；导向面连接处应平滑，错移量(应向运

动方向低)应≤0．5mm。

4)导轨内侧面垂直度偏差≤10 u m。

5)走轮轨道的对称中心，相对导轨的对称中

心，其偏差，<2mm；走轨的轨距偏差一<2ram。

6)走轮轨道上平面纵向水平度≤1／1500。同一

处左右两根导轨的高度偏差<O．5mm；转弯处只允许

向曲率中心一边降低。

7)全线走轨的高度偏差≤-4-5mm。

8)走轨轨道直线度≤1／1000，直线段全长内累

计≤3mm。

9)导轨及走轨的接头处离轨枕的距离<300ram；

弯曲段不允许有接头，直线段接头处应留有温度伸缩

间隙，夏季安装时(40。C)，间隙值为lmm／lOm；冬

季安装时(0℃)，间隙值为5mm／lOm；接头处相邻

走轨上平面和左右错位偏差值≤0．3mm(只允许向运

动方向降低)。

10)走轨、导轨的弯曲段，其面轮廓度≤2mm，

不允许有凸偏差；弯曲段与直线段相切处应圆滑相

切。

11)机架中心线与装配线中心线应重合，垂直于

中心线方向的偏差≤2mm，机架中心线直线度偏差

≤lmm／m，机架横截面对角线之差≤两对角线平均长

的1／1000，最大值≤lOmm。

12)支架对建筑物地面的垂直度偏差≤2／1000。

13)驱动轮轴，张紧轮轴水平度的允许差

≤0．5／1000。

14)链条的安装要平直，松紧适当。

调试方法

设备调试也叫试运转，其目的是检验前期各工序
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的施工质量，同时也能发现整个设备设计和制造上的

问题。试运转是将静止的设备进行运转，以进一步发

现设备中存在的问题，然后作最后的调整处理，使设

备的运行特性符合生产的需要。因此，试运转在设备

安装中是一项重要的工作，必须做到：

1)对安装好的设备进行全线检查，尤其是要重

点检查电器接线是否正确，机械连接是否可靠，转动

部分是否灵活。

2)运转前减速器应注满清洁的润滑油，全线牵

引链条滚轮表面应用油刷涂以润滑油，试运转时随时

注意油位变化，并及时补充润滑油。张紧轴承内注入

40#机油，在正常使用时定期注入。

3)张紧装置调整好后，应使牵引构件具有均匀

的，正常运行所必须的张尽力，余下的张紧行程不应

少于总行程的50％。

4)空载试车。

5)首先点动数次试验，确认运转方向正确，运

动无卡滞现象时，方可正式试车，试车速度为设计速

度的低速，运转2h。

6)负载试车。空载试车完成后，即可进行负

载试车，负载试车分三个阶段进行：第一阶段加

载50％，运行至少不低于一个循环；第二阶段加载

100％，运行1h；第三阶段加载1 10％，运行至少不低

于一个循环。

7)运行中应检查设备是否满足设计基本要素，

在运转中如发现异常，应立即停止运转，并进行检查

和修配，待故障排除后方可进行运转。

结语

焊装板链输送系统的设计安装要遵循节能、环

保、安全以及便于维护的原则，在板链运输过程中要

平稳、匀速、无卡滞现象，所以对电动机、减速机、

链条、链轮及轨道等部件有较高的性能要求，而且各

部件安装配合的工艺要求也更应精细化。


