Aplicacédo do equipamento da automatizacao do rolamento
de roda

1. desenvolvimento dos rolamentos do cubo

A unidade de rolamento de cubo automotivo é principalmente submetidas ao peso do carro
(carga radial) transmitido através do sistema de suspensao, a carga axial gerada pelo volante
do carro, a transmissao da caixa de velocidades e o torque transmitido pelo eixo de
acionamento. Rolamentos de roda podem ser divididos em primeira geracao, segunda geracao,
geracdao terceira e quarto rolamentos de cubo de geragéo, dependendo de como eles sdo
integrados com outros componentes do sistema de transmissdo automotiva. Neste momento, é
a aplicacdo mais ampla é a terceira geracéo de rolamentos de roda, utiliza o sistema de
unidade e antibloqueio de rolamento ABS, a unidade de rolamento dentro e fora do ringue tem
flange, 0 anel interno através da flange interna com parafusos fixo no eixo rotativo, a flange
exterior sera o rolamento todo instalado juntos.
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2. fabricacéo e transformacéo de processo

Neste momento, 0 processo de processamento principal do rolamento apoiando fabricantes
sao divididos em dois tipos: o primeiro processo de usinagem de transformar o processamento
do processo esta concentrado principalmente na peca de trabalho antes do tratamento térmico,
como mostrado na Figura 1. A vantagem é que o processo de usinagem antes de extinguer de
alta frequéncia pode adotar a linha de produgdo automatica, processamento, uniformemente,
encurtar o tempo de processamento, melhorar a eficiéncia de processamento e reduzem o
custo. A desvantagem € que extinguer de alta frequéncia conduz a superficie de
posicionamento tridimensional do processo de moagem raceway, a superficie de
posicionamento da unidade e o disco de freio e a instalagéo de anel de aco, do rolamento do
cubo e a deformacéo ocorre, que afeta a precisdo da moagem o canal e o grau de posi¢cao do
furo de parafuso, que néo € propicio para a estabilidade da operacao de unidade de rolamento.
Vida da confiabilidade e servigo. O segundo processo de usinagem de transformar o
processamento do processo é distribuido principalmente no heat treatment de peca de trabalho
antes do processo de carro duro e tratamento térmico apés o processo de carro bem. A
vantagem é efetivamente eliminar a influéncia de extinguer de alta frequéncia nas trés
superficies posicionamento mencionadas anteriormente, para garantir a precisdo de moagem
de canal e para melhorar a posicao dos furos de parafusos, melhorar consideravelmente a
estabilidade e a confiabilidade dos mancais e prolongar a vida Gtil dos mancais. A
desvantagem é que o processo de transformacao € mais, 0 equipamento de processamento é
dispersado, o custo de investimento é alto.

3. antes de tratamento térmico centralizada de equipamentos de automacéo de processamento
antes do tratamento térmico processamento principalmente processo carro grosseiro, seus
equipamentos para linha automatica de treli¢a tipo pelo manipulador de trelica e dois torno
CNC (OP10 e OP20), carregar e descarregar a biblioteca, mecanismo da aleta e composicao
da unidade de amostragem, pode completar o tratamento térmico antes do processo de carro
de dificil precisdo. A trelica é sob a forma de 1v2, isto €, um manipulador para dois tornos para
troca de material. O tempo para o manipulador alterar materiais para mainframe € 16s. A
perfuracdo e tocando o processo do rolamento cubo € completado por uma estacéo de trabalho
composta por um robé comum, que € equipado com 3 combinac¢des de centro de usinagem
vertical, o cinto de biblioteca material superior fun¢do de posicionamento, o robd auxiliar para o
material de centro de usinagem vertical do angulo. Trés centros de usinagem verticais para o
mesmo processo, pode reduzir a secdo de producao de linha automatica

Leve. O tempo para o rob0 alterar materiais para mainframe é 16s.

4. apébs o tratamento térmico do processamento de processo de carro de precisao dos
equipamentos automacéao apos o tratamento térmico da roda rolamento superficie flange
acabamento processamento de carro, devido a capacidade de corte pequeno, rapida
velocidade, de alimentacgéo, o tempo de processamento de uma unica peca de trabalho é curto.
Equipamento de automacéo geral ndo pode cumprir os requisitos rapido batidos dos rolamentos
do cubo, a maioria dos fabricantes de apoio ainda esta usando artificial Unica maquina de
processamento, um pequeno numero de fabricantes do tipo do rolamento de roda

O uso de equipamentos importados de processamento, neste caso, nossa empresa
desenvolveu um adequado para a carro precisdo maquina automéatica linha de producgéo do
rolamento de roda.

(1) layout de estrutura geral

Atualmente, existem dois tipos de equipamentos de automacao principal em torno, um € o
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automatico carregamento e descarregamento de manipulador de trelica, o outro € a forma de
troca de material para robd comum externo do torno. Ambas as formas estéo fora da maquina e
a porta de comutacéo e tempo de excesso de movimento no momento do material mudar o
resultado em um tempo de mudanca de cerca de 18 anos. O mesmo tempo de processamento,
baixa eficiéncia, resultando na linha de producéo bate irracional. O novo equipamento de
automacao de processo de veiculo precisdo adota a forma na maquina robd, o robé comum 6
eixos trava de lado no interior do torno CNC, elimina a abertura e o tempo de fechamento da
magquina ferramenta, quando se muda o material, melhora consideravelmente o ritmo de
alteracdo material. O projeto do frame independente resolve a vibracdo da maquina ferramenta
e garante a estabilidade da usinagem da maquina ferramenta. Rolamento de tratamento
térmico, através da transmissédo do canal de transmissao para a linha carro automatico de
precisdo, através do mecanismo de aleta de roda vai virar a peca de trabalho, alcancar o
transformacao do estado de carga do rolamento do cubo, e entdo no interior da maquina,
manipulator robd pegar peca de rolamento de cubo, para a area de espera, esperando, as
pecas mais

Apos a conclusao do trabalho, o manipulador para o intercambio de material principal peca de
trabalho, serdo processados roda rolamentos substituidos e entédo a rob6 6 rotacao, o
rolamento material em branco para a fixacdo do anfitrido do cubo. Maquina-ferramenta para o
programa de processamento, na peca de trabalho de corte de anfitrido ao mesmo tempo, o
rob6é na maquina ferramenta, em troca de novo material aspero, espera para o0 processamento
da maquina-ferramenta, iniciar o ciclo de processo acima, sempre manter a linha de producao
22s bater.

(2) tratamento de luminéria e a prova de pd processamento

Equipamento de processamento para o corte seco, o seleciona robo protecéo de classe IP67
pode proteger eficazmente o p6 gerado durante o corte, pode prolongar a vida Gtil do robd
comum. A peca de trabalho mantém a superficie do canal adutor por meio de um mandril de
tracao traseira especifica,

Localize a superficie para garantir a precisdo de usinagem do rolamento de roda. Centro de
rolamento de cubo além de centro de todo o caminho de escape, para garantir que no
processamento da peca de trabalho

Quando a posicao do furo central produz pressao negativa, para que a poeira externa e chips
de ferro ndo podem entrar o clipe, no caso a placa é instalada ao lado da peca de trabalho, a
geracao de deslocamento afeta a precisao de usinagem.

(3) vantagens com equipamento de computador simples tradicional

O ritmo da linha de producéo é rapido, a época da extremidade direita do rolamento cubo é
cerca de 15s, o tempo de mudanca do rob6 comum para o host € 7s e o ritmo de producédo de
toda a linha é 22s. 7s de alteracdo material tempo para resolver a alteragcdo material manual
tradicional, a fadiga artificial forca e a velocidade de alteracdo material, porque o trabalho é
dificil em 22s bate a linha de producédo, sempre manter o trabalho de alta resisténcia. Alta
estabilidade, através de alta qualidade comprado pecas e montagem rigorosa alta qualidade,
pode garantir que a operacéo ininterrupta 24 h do equipamento. Alta precisao, cara da
extremidade direita dos rolamentos do cubo

1. descobrir por falhas de equipamentos séo frequentes

O equipamento em uso original da unidade foi descontinuado ha varios anos, juntamente com
0 uso anterior do mecanismo hidraulico de travamento do eixo, eixo chuck, mecanismo de
garra, circulacdo hidraulica sistema e lamina faca titular operagéo de controle de
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posicionamento de mecanismo e outras partes, foram falhas relativamente grandes e realizada
a manutencao. Portanto, o equipamento € insuficiente, h4A um nimero de estado "desnutricao".
Devido a longo prazo do shelving do equipamento, resultando no equipamento como um todo
sistema hidraulico de circulacao interna, sistema de transmissdo mecanica, sistemas de
deteccéo e inducdo elétricos, sistema servo motor de acionamento de dispositivo, sistema de
controle de ciclo de temperatura de 6leo hidraulico, dispositivo de mecanismo travamento
hidraulico, operacéo de ciclo de suporte para faca de placa faca Positioning System, como o
aparecimento de diferentes graus de necrose, resultando em sensoriamento insensivel,
Operacdao de sistema e 0 mecanismo nao é suave e nao no lugar, na operacéo do
equipamento inteiro, controle, deteccao e realimentacdo do sistema grande, em algumas
unidades de sistema independentes pequenos, ha alguns pontos mortos, resposta lenta de
detecdo pecas, pecas de trabalho tém pontos de culpa, resultando em falha do equipamento
sem fim.

O equipamento nao é usado por um longo tempo, 0 mecanismo de funcionamento de cada
sistema carece do veiculo correspondente de moagem, como a superficie de posicionamento
de referéncia do processo de moagem pdés-sequéncia, tao estritamente controlada para
alcancar a superficie da extremidade direita a extremidade do rolo da diferenca de altura, o
diametro exterior da superficie final e sua redondeza. Maquina ferramenta aplicativo método
dos elementos finitos de alta qualidade, design, componentes-chave cama, sela de cama e
eixo rigidez de tor¢do em comparacédo com a tradicional maquina melhorou muito, deformacgéo
térmica € pequena, aumento da temperatura do eixo € baixo, vibracdo é pequena. A linha
automatica do processo mecanico acabado apdés o tratamento,

Faz para as deficiéncias existentes de equipamento doméstico, resolver a problema lenta
batida de processamento automatico do rolamento de roda, acelerar a eficiéncia da linha de
producdo automatizada, para que o equipamento doméstico existente no mercado internacional
tomou mais um passo, com o desenvolvimento continuo de rolamentos de cubo, seus
equipamento de processamento € também constantemente atualizado, no futuro, havera mais
equipamento de automacao para o mercado.
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