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(57)摘要

本发明公开了一种拉索用钢丝绳的制造设

备及方法，制造设备包括主控制器，依次设置的

供料装置、定长送料装置、切断装置、打花装置和

定长牵引装置，以及安装在定长送料装置上的压

线装置；还包括在钢丝绳由定长牵引装置牵引下

移动定长距离后熔断钢丝绳的熔断装置，熔断装

置设置在切断装置与打花装置之间；主控制器分

别与供料装置、定长送料装置、压线装置、切断装

置、熔断装置、打花装置和定长牵引装置相连接；

优点在于在切断装置与打花装置之间增设了熔

断装置，钢丝绳打花、定长移动后由熔断装置截

断，使得钢丝绳组装端端头紧密，方便其他零部

件的套装，同时降低了钢丝绳的报废率；由切断

装置切断熔断造成的脆化部分，保证钢丝绳打花

端的抗拉能力。
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1.一种拉索用钢丝绳的制造设备，包括主控制器(1)，依次设置的供料装置(3)、定长送

料装置(4)、切断装置、打花装置(8)和定长牵引装置(9)，以及安装在定长送料装置(4)上的

压线装置(5)；所述主控制器(1)分别与供料装置(3)、定长送料装置(4)、压线装置(5)、切断

装置、打花装置(8)和定长牵引装置(9)相连接；其特征在于，还包括在钢丝绳由定长牵引装

置(9)牵引下移动定长距离后熔断钢丝绳的熔断装置，所述熔断装置设置在切断装置与打

花装置(8)之间，所述熔断装置与主控制器(1)相连接。

2.根据权利要求1所述的拉索用钢丝绳的制造设备，其特征在于：所述定长送料装置

(4)包括打花距离移动气缸(41)和牵引距离移动气缸(42)，所述牵引距离移动气缸(41)推

杆的端部固定，所述打花距离移动气缸(41)安装在牵引距离移动气缸(42)缸体上，所述压

紧装置(5)与打花距离移动气缸(41)推杆上的移动块固定；所述打花距离移动气缸(41)和

牵引距离移动气缸(42)分别与主控制器(1)相连接。

3.根据权利要求1或2所述的拉索用钢丝绳的制造设备，其特征在于：所述压线装置(5)

包括压线台(51)，所述压线台(51)线槽的出线端设有到导线管(53)；所述切断装置包括切

线台(61)，切线台(61)线槽的进线端设有导线管套(65)；所述导线管套(65)套设在导线管

(53)外。

4.根据权利要求1所述的拉索用钢丝绳的制造设备，其特征在于：所述供料装置(3)包

括放线架(31)，设在放线架(31)上的多组钢丝绳放线机构，以及设在放线架(31)出线端的

聚线轮(33)和压线轮组(34)；所述钢丝绳放线机构包括钢丝绳放线轮(321)，放线机，用于

开启放线机的开机传感器(326)和用于关闭放线机的关机传感器(327)，以及引导钢丝绳依

轨迹移动的引出轮(322)、换向轮(323)、重力轮(324)和导向轮(325)，所述重力轮(324)滑

动安装在与放线架(31)固定的垂直导轨(328)上，所述导向轮(325)设置在重力轮(324)的

上方，所述开机传感器(326)设在垂直导轨(328)上部用于感应重力轮(324)滑动到设定高

度，所述关机传感器(327)设在垂直导轨(328)下部用于感应重力轮(324)滑动到指定位置；

所述钢丝绳放线轮(321)安装在放线机的转盘上，所述放线机、开机传感器(326)和关机传

感器(327)分别与主控制器(1)相连接。

5.一种拉索用钢丝绳的制造方法，其特征在于：具体步骤在权利要求1～4任一项所述

拉索用钢丝绳的制造设备的主控制器(1)的控制下：S1，在压线装置(5)压住钢丝绳的情况

下，切断装置切去钢丝绳的冗余头部后复位；S2，由定长送料装置(4)带动钢丝绳移动打花

距离；S3，打花装置(8)下移到位后对钢丝绳头部打花，打花后打花装置(8)复位；S4，由定长

送料装置(4)带动钢丝绳移动牵引距离；S5，定长牵引装置(9)移动抓住钢丝绳打花端；S6，

压线装置(5)松开钢丝绳，定长送料装置(4)复位，供料装置(3)放线，由定长牵引装置(9)带

动钢丝绳移动定长距离后，压线装置(5)压住钢丝绳；S7，熔断装置熔断钢丝绳后复位，定长

牵引装置(9)下料后复位，进入下一次循环。

6.根据权利要求5所述的一种拉索用钢丝绳的制造方法，其特征在于：步骤S6供料装置

(3)放线中，定长牵引装置(4)带动钢丝绳移动时，重力轮(324)在钢丝绳拉动下在往垂直导

轨(328)上部移动，重力轮(324)达到设定高度时，开机传感器(326)将重力轮(324)感应信

息传送给主控制器(1)，主控制器(1)控制放线机开始放线，重力轮(324)在重力作用下往垂

直导轨(328)下部移动拉紧钢丝绳；定长牵引装置(9)带动钢丝绳移动定长距离时，压线装

置(5)压住钢丝绳，重力轮(324)继续下滑到指定位置时，关机传感器(327)将重力轮(324)
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感应信息传送给主控制器(1)，主控制器(1)控制放线机停止放线。
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拉索用钢丝绳的制造设备及方法

技术领域

[0001] 本发明属于汽车拉索生产设备技术领域，尤其涉及一种拉索用钢丝绳的制造设备

及方法。

背景技术

[0002] 汽车拉索中钢丝绳是比较重要的零件，钢丝绳的打花端打花扩大端面面积，增大

抗拉能力，钢丝绳的组装端套装软管及拉索其他零部件。现有的钢丝绳切断打花一体机包

括，机架、钢丝绳夹紧装置、切断装置、打花装置及定长驱动装置，工作时通过钢丝绳夹紧装

置夹紧并将其定位，再通过驱动打花装置对钢丝绳进行挤压打花，打花后定长驱动装置对

钢丝绳进行定长移动，然后由切断装置截断，传统的截断方式是通过液压裁剪，其钢丝绳的

切割端面是平直的，容易导致钢丝绳端头松开直径增大，影响软管的穿插，软管穿插不了的

钢丝绳则直接报废，亟待改进。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的其中一个技术问题是提供一种报废率低、打花端端头抗拉能力

强且组装端端头紧密的拉索用钢丝绳的制造设备。

[0004] 本制造设备解决上述技术问题所采用的技术方案为：一种拉索用钢丝绳的制造设

备，包括主控制器，依次设置的供料装置、定长送料装置、切断装置、打花装置和定长牵引装

置，以及安装在定长送料装置上的压线装置；所述主控制器分别与供料装置、定长送料装

置、压线装置、切断装置、打花装置和定长牵引装置相连接；还包括在钢丝绳由定长牵引装

置牵引下移动定长距离后熔断钢丝绳的熔断装置，所述熔断装置设置在切断装置与打花装

置之间，所述熔断装置与主控制器相连接。

[0005] 作为优选，所述定长送料装置包括打花距离移动气缸和牵引距离移动气缸，所述

牵引距离移动气缸推杆的端部固定，所述打花距离移动气缸安装在牵引距离移动气缸缸体

上，所述压紧装置与打花距离移动气缸推杆上的移动块固定；所述打花距离移动气缸和牵

引距离移动气缸分别与主控制器相连接。由打花距离移动气缸带动钢丝绳移动固定的打花

距离用于打花，由牵引距离移动气缸带动钢丝绳移动固定的牵引距离方便定长牵引装置抓

紧，移动距离准确，降低工序之间衔接的出错率，确保钢丝绳生产的有序进行。

[0006] 作为优选，所述压线装置包括压线台，所述压线台线槽的出线端设有到导线管；所

述切断装置包括切线台，切线台线槽的进线端设有导线管套；所述导线管套套设在导线管

外。保持钢丝绳不曲折，确保打花效果。

[0007] 作为优选，所述供料装置包括放线架，设在放线架上的多组钢丝绳放线机构，以及

设在放线架出线端的聚线轮和压线轮组；所述钢丝绳放线机构包括钢丝绳放线轮，放线机，

用于开启放线机的开机传感器和用于关闭放线机的关机传感器，以及引导钢丝绳依轨迹移

动的引出轮、换向轮、重力轮和导向轮，所述重力轮滑动安装在放线架的垂直导轨上，所述

导向轮设置在重力轮的上方，所述开机传感器设在垂直导轨上部用于感应重力轮滑动到设
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定高度，所述关机传感器设在垂直导轨下部用于感应重力轮滑动到指定位置；所述钢丝绳

放线轮安装在放线机的转盘上，所述放线机、开机传感器和关机传感器分别与主控制器相

连接。可同时生产多条钢丝绳；重力轮的设置用于确保钢丝绳始终处于张紧状态，避免钢丝

绳从放线机构中脱出。

[0008] 与现有技术相比，本制造设备的优点在于在切断装置与打花装置之间增设了熔断

装置，在钢丝绳打花、定长移动后由熔断装置截断，使得钢丝绳组装端端头紧密，方便软管

及拉索其他零部件的套装，同时降低了钢丝绳的报废率；由原有的切断装置切断由于熔断

而造成的脆化部分，保证钢丝绳打花端的抗拉能力。

[0009] 本发明所要解决的另一个技术问题是提供一种报废率低、打花端端头抗拉能力强

且组装端端头紧密的拉索用钢丝绳的制造方法。

[0010] 本制造方法解决上述技术问题所采用的技术方案为：一种拉索用钢丝绳的制造方

法，具体步骤在上述拉索用钢丝绳的制造设备的主控制器的控制下：S1，在压线装置压住钢

丝绳的情况下，切断装置切去钢丝绳的冗余头部后复位；S2，由定长送料装置带动钢丝绳移

动打花距离；S3，打花装置下移到位后对钢丝绳头部打花，打花后打花装置复位；S4，由定长

送料装置带动钢丝绳移动牵引距离；S5，定长牵引装置移动抓住钢丝绳打花端；S6，压线装

置松开钢丝绳，定长送料装置复位，供料装置放线，由定长牵引装置带动钢丝绳移动定长距

离后，压线装置压住钢丝绳；S7，熔断装置熔断钢丝绳后复位，定长牵引装置下料后复位，进

入下一次循环。

[0011] 作为优选，步骤S6供料装置放线中，定长牵引装置带动钢丝绳移动时，重力轮在钢

丝绳拉动下在往垂直导轨上部移动，重力轮达到设定高度时，开机传感器将重力轮感应信

息传送给主控制器，主控制器控制放线机开始放线，重力轮在重力作用下往垂直导轨下部

移动拉紧钢丝绳；定长牵引装置带动钢丝绳移动定长距离时，压线装置压住钢丝绳，重力轮

继续下滑到指定位置时，关机传感器将重力轮感应信息传送给主控制器，主控制器控制放

线机停止放线。可同时生产多条钢丝绳；重力轮的设置用于确保钢丝绳始终处于张紧状态，

避免钢丝绳从放线机构中脱出。

[0012] 与现有技术相比，本制造方法的优点在于在切断装置与打花装置之间增设了熔断

装置，在钢丝绳打花、定长移动后由熔断装置截断，使得钢丝绳组装端端头紧密，方便软管

及拉索其他零部件的套装，同时降低了钢丝绳的报废率；由原有的切断装置切断由于熔断

而造成的脆化部分，保证钢丝绳打花端的抗拉能力。

附图说明

[0013] 图1为本发明的结构示意图。

具体实施方式

[0014] 以下结合附图实施例对本发明作进一步详细描述。

[0015] 本实施例的拉索用钢丝绳的制造设备如图1所示，包括主控制器1和机架2，依次设

置的供料装置3、定长送料装置4、切断装置、打花装置8和定长牵引装置9，以及安装在定长

送料装置4上的压线装置5；主控制器1分别与供料装置3、定长送料装置4、压线装置5、切断

装置、打花装置8和定长牵引装置9相连接；主控制器1和定长送料装置4、切断装置、打花装
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置8和定长牵引装置9安装在机架2上，定长牵引装置9下方设有料斗(图中未示出)用于收集

拉索用钢丝绳。本制造设备的特殊点在于增设了熔断装置，熔断装置设置在切断装置与打

花装置8之间，熔断装置与主控制器1相连接，熔断装置用于在钢丝绳由定长牵引装置9牵引

下移动定长距离后熔断钢丝绳。在这里，虽可用熔断装置替换切断装置，从而使得钢丝绳组

装端端头紧密，便于软管及拉索其他零部件的套装，降低钢丝绳的报废率，但由于熔断会导

致下条钢丝绳的打花端脆化，在打花后钢丝绳打花端的抗拉能力会明显降低，导致使用寿

命缩短，因此在增设熔断装置的同时，保留了切断装置，用于切断钢丝绳打花端的脆化部

分。

[0016] 其中，熔断装置由上电极模具71及其下压气缸72和下电极模具73及其上升气缸74

组成，下压气缸72和上升气缸74分别与主控制器1相连接，上电极模具71进、出线端旁均设

有挡板用于阻挡火星飞溅，上电极模具71和下电极模具73耦合时通大电流熔断钢丝绳。

[0017] 作为优选，供料装置3包括放线架31，设在放线架31上的多组钢丝绳放线机构，以

及设在放线架31出线端的聚线轮33和压线轮组34；优选4～6组钢丝绳放线机构，能够同时

放多条钢丝绳，以提高生产效率，聚线轮33上设相应的4～6条线槽，压线轮组34包括轮架以

及安装在轮架内的4～6组由转杆、压线轮、轮轴、导向杆、张紧弹簧和限位轮组成的压线组

件，转杆一端与轮架铰接，压线轮通过轮轴枢接在转杆上，导向杆一端与转杆另一端固定，

导向杆另一端穿出轮架上方，张紧弹簧套设在导向杆上，张紧弹簧一端与转杆相抵，张紧弹

簧另一端与轮架内壁相抵，限位轮套装在导向杆穿出轮架上方的部分，导向杆上端设有限

位螺母，压线轮组34用于张紧钢丝绳，钢丝绳从轮架一端的进线孔穿入后经过压线轮底部

后从轮架另一端的出线孔穿出。钢丝绳放线机构包括钢丝绳放线轮321，放线机，用于开启

放线机的开机传感器326和用于关闭放线机的关机传感器327，以及引导钢丝绳依轨迹移动

的引出轮322、换向轮323、重力轮324和导向轮325，重力轮324滑动安装在与放线架31固定

的垂直导轨328上，导向轮325设置在重力轮324的上方，开机传感器326设在垂直导轨328上

部用于感应重力轮324滑动到设定高度，关机传感器327设在垂直导轨328下部用于感应重

力轮324滑动到指定位置；钢丝绳放线轮321安装在放线机的转盘上，放线机、开机传感器

326和关机传感器327分别与主控制器1相连接。

[0018] 作为优选，定长送料装置4包括打花距离移动气缸41和牵引距离移动气缸42，牵引

距离移动气缸41推杆的端部固定，打花距离移动气缸41安装在牵引距离移动气缸42缸体

上，压紧装置5与打花距离移动气缸41推杆上的移动块固定，移动块与牵引距离移动气缸41

缸体上部之间设有导向结构；打花距离移动气缸41和牵引距离移动气缸42分别与主控制器

1相连接。其中，牵引距离移动气缸41推杆可与机架固定或者切断装置切线台61下方的载台

62上，牵引距离移动气缸41缸体底部与机架之间设有导向支架。

[0019] 作为优选，压线装置5包括压线台51和压线气缸52，压线气缸52推杆底部固定有压

线块，压线气缸52与主控制器1相连接，压线台51上设有4～6条线槽，压线台51线槽(图中未

示出)的出线端设有到导线管53；切断装置除切线台61外，还包括切线气缸63和刀具64，刀

具64可拆卸的固定在切线气缸63推杆底部的导向块上，切线台61上设有4～6条线槽，切线

台61线槽(图中未示出)的进线端设有导线管套65；导线管套65套设在导线管53外，保持钢

丝绳直线，避免钢丝绳在打花时受打花模头挤压弯曲。

[0020] 作为优选，打花装置8包括位移气缸81、导向柱82、打花电机83和打花模头组件，导
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向柱82与位移气缸81的推杆底端固定，打花模头组件包括集合块和多个打花模头，集合块

与导向柱82之间设有水平导向结构，打花电机83与集合块固定，打花模头与集合块之间通

过轴承连接，打花模头与打花电机83通过传动杆组件传动，位移气缸81和打花电机83分别

与主控制器1相连接。

[0021] 在上述拉索用钢丝绳的制造设备的主控制器1控制下，制造方法的具体步骤如下：

S1，在压线装置5压住钢丝绳的情况下，切断装置切去钢丝绳的冗余头部后复位；S2，由定长

送料装置4带动钢丝绳移动打花距离；S3，打花装置8下移到位后对钢丝绳头部打花，打花后

打花装置8复位；S4，由定长送料装置4带动钢丝绳移动牵引距离；S5，定长牵引装置9移动抓

住钢丝绳打花端；S6，压线装置5松开钢丝绳，定长送料装置4复位，供料装置3放线，由定长

牵引装置9带动钢丝绳移动定长距离后，压线装置5压住钢丝绳；S7，熔断装置熔断钢丝绳后

复位，定长牵引装置9下料后复位，进入下一次循环。

[0022] 步骤S6供料装置3放线中，定长牵引装置4带动钢丝绳移动时，重力轮324在钢丝绳

拉动下在往垂直导轨328上部移动，重力轮324达到设定高度时，开机传感器326将重力轮

324感应信息传送给主控制器1，主控制器1控制放线机开始放线，重力轮324在重力作用下

往垂直导轨328下部移动拉紧钢丝绳；定长牵引装置9带动钢丝绳移动定长距离时，压线装

置5压住钢丝绳，重力轮324继续下滑到指定位置时，关机传感器327将重力轮324感应信息

传送给主控制器1，主控制器1控制放线机停止放线。
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