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摘要　为应对激光装置对放大器光机模块更大规模的现场安装需求和提高现有放大器光机模块现场安装工艺质

量，分析了现有光机模块现场安装工艺设备结构设计的不足，研究了放大器光机模块现场安装工艺流程、安装精度

与时间分配，构建了光机模块现场安装工艺设备的功能结构树，并优化了分功能和结构集成。在此基础上，提出了

适用于现有装置放大器光机模块的新现场安装工艺设备设计方案，分析了该设备的实现过程和优势，开展了新设

备的关键结构理论计算、工程设计、分功能验证和整机调试，并用于某激光装置光机模块批量装校验证试验。结果

表明，该设备满足光机模块现场安装工艺指标的要求，验证了该设备结构设计的可行性。
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１　引　　言

目前，世界上主要的惯性约束聚变（ＩＣＦ）建成
装置主要有美国国家点火装置（ＮＩＦ）和中国神光－
ＩＩＩ激光原型装置［１］。高功率钕玻璃激光驱动器是

ＩＣＦ装置的重要部件，而激光驱动器的“核心”部件
是氙灯抽运的钕玻璃放大器［２］，它主要由激光片、氙
灯、供能单元和框架装配单元（ＦＡＵ）组成。基于激
光实验特性、集成批量安装和运行维护等多方面考
虑，激光驱动器将这类光学元件按一定规律集成在
某特定金属框架内形成光机模块，也称在线可替换
单元（ＬＲＵ）。放大器ＬＲＵ的现场安装与维护采用
下装方式，提高了集成安装和维护效率［３］。随着

ＩＣＦ物理实验对激光输出能量和功率要求的不断提
高，放大器的总体规模将变大，且对放大器光机模块
现场安装质量（安装精度、效率和洁净度）的要求也
会更高。因此，研究放大器光机模块高效率、高精
度、高洁净的现场安装对我国ＩＣＦ装置的研制有极
其重要的意义。

近年来，为提高放大器光机模块现场安装质量
和安装设备的自动化水平，国内外学者在此领域做
了很多工作。在 ＮＩＦ／法国兆焦激光器（ＬＭＪ）放大
器样机研制阶段，Ｈｏｒｖａｔｈ［４］所在团队研制了一套
放大器光机模块现场安装工艺设备，虽然该设备的
机械操纵较多，但有效支持了放大器样机功能验证
及光机模块现场安装流程测试，达到了少模块的现
场安装质量要求。在ＮＩＦ建设阶段，Ｔｉｓｚａｕｅｒ等联
合ＲｅｄＺｏｎｅ　Ｒｏｂｏｔｉｃｓ公司和ＡＧＶ　Ｐｒｏｄｕｃｔｓ公司研
制了通用性较强的光机模块现场安装工艺设备［５］，
该设备的自动化程度较高，完成了大批量光机模块
的现场安装任务。为提高该设备特别是转运车的通
用性，并兼顾其他类光机模块的转运，该设备的整体
结构不仅复杂，而且体积庞大。

与美国ＮＩＦ装置相比，我国神光装置结构特点
决定了我国同类设备的研制有所不同。为此谢志江
等［６］根据当时我国装置的特点提出了“专用车＋洁
净传递箱＋支撑平台”的光机模块现场安装工艺设
备设计思路，并完成了样机研制，支撑了我国４×２－
３放大器样机的验证工作，但同ＮＩＦ建设阶段一样，
为兼顾多类型光机模块的现场安装，设备的总体结
构比较复杂，机电物理分离严重，自动化程度较低，
且过分依赖人工操作经验。在神光－ＩＩＩ主机建设时
期，谢志江等［７］开展了基于４×２－３时期的光机模块
现场安装工艺设备的改进工作，机电集成度得到了

提高，但激光实验区ＬＲＵ 的转运、传递箱与ＦＡＵ
的粗定位仍然依赖人工操作经验。随后，谢章［８］根
据已有资料创新性地提出了采用６－ＰＳＳ并联机构平
台来实现光机模块的垂直提升，但他仅着重分析了
该并联机构平台的运动学、动力学及工作空间。同
样，邹顺［９］对光机模块现场安装也进行了一定研究，
但研究重点放在了模块精密对接和整机设备结构刚
度与动态分析上。通过对相关文献进行分析后发
现，目前国内针对该类设备的功能优化、转运自动化
及精密高效自动对接方面的研究还比较少，特别是
随着ＩＣＦ研究的不断深入，更大规模的放大器对光
机模块的大规模安装要求，以及安装工艺设备性能
如何提升，以实现更多模块的高效率、高精度、高洁
净现场安装等方面的研究比较少。

本文从研究放大器现场安装的工艺与要求出
发，分析国内现有设备结构设计的不足，根据模块安
装流程合理分配安装关键节点的模块安装精度与耗
费时间；应用功能设计法构建设备功能结构树，优化
设备分功能和结构集成；在此基础上，提出适用于现
有装置放大器光机模块的新现场安装工艺设备设计
方案，并开展样机研制，为我国即将研制的特大型激
光驱动装置提供技术支持。

２　工艺流程与要求

２．１　安装流程与现有设备性能分析
我国现有的某激光装置的光机组装区（ＯＡＢ）、

激光实验区（ＬＡＢ）及两区物流通道如图１所示，百
级洁净的光机组装区与十万级洁净的激光实验区相
距约４０ｍ，设计人／物流通道连接两区。首先在光
机组装区离地面约０．８ｍ高的装配站上完成光机模
块的组装和离线调试，然后进入光机组装区门口待
命的百级洁净传递箱内，再经物流通道传送至激光
实验区离地面约３．２ｍ高的光路ＦＡＵ正下方，姿态
调整后向上举升插入百级洁净的ＦＡＵ内，直至到
位；最后完成厢内模块的锁紧，至此完成模块的现场
安装。拆卸过程相反。

现有的光机模块现场安装工艺设备主要由传递
箱和对接平台组成，用传统叉车代替了专用车。光机
模块跨区传送由经验丰富的操作人员开着叉车完成
（转运装有光机模块的传递箱）；光机模块与ＦＡＵ姿
态对接由集成了气悬浮技术的多自由度对接平台完
成［１０］，其中气悬浮平台实现模块与ＦＡＵ的粗定位。
该定位方式的定位精度较低，且至少要由４人共同操
作方能完成。光机模块与ＦＡＵ姿态对接全程不仅人
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工参与较多，而且严重依赖人工经验。若运行工人不
在现场，就会有出现停产的隐患，这与设备的全程自
动化对接还有很大差距。光机模块的姿态调整是通
过调整对接平台和传递箱的共同姿态间接获取的，而

光机模块质量仅为传递箱质量的１／４，占整个设备质
量的１／１０，光机模块姿态调整功耗大，机械效率低。
由于现有的光机模块现场安装工艺设备存在着上述
诸多不足，因此有必要开展此类设备的研制工作。

图１ ＬＲＵ现场安装的空间布局与安装示意

Ｆｉｇ．１ Ｓｐａｔｉａｌ　ｌａｙｏｕｔ　ａｎｄ　ｉｎｓｔａｌｌａｔｉｏｎ　ｓｃｈｅｍａｔｉｃ　ｏｆ　ｆｉｅｌｄ　ｉｎｓｔａｌｌａｔｉｏｎ　ｆｏｒ　ＬＲＵ

２．２　安装要求
根据ＬＲＵ与ＦＡＵ的定位尺寸、接口尺寸、位

置精度以及装置打靶时间间隔要求，该激光装置对
光机模块现场安装的技术要求主要有：现场安装时
限（每件）≤３０ ｍｉｎ，线误差≤０．５ ｍｍ，角误差

≤０．１°，百级洁净不能破坏［１１］。对安装工艺设备的
技术要求则转换为：模块调平角和对准角误差

≤０．１°［３］，定位线误差优于０．５ｍｍ。另外还包括安
装设备对ＬＲＵ位姿的调整范围、安装时间（效率）、
洁净度、设备自动化以及机械效率等技术指标。

由前述分析可知，现有设备对放大器光机模

块不能很好地满足现场安装的部分要求，但光机
模块安装流程和安装的最终定位精度得到了验
证。为适应光机模块更大规模的现场安装需求、
更高的洁净控制要求以及更短的现场安装时间，
现场安装设备的自动化水平必须要提升，同时也
必须要优化模块安装时间和分配模块的定位精
度。为此，应结合安装流程合理分配关键节点。
根据目前机械结构和电气控制的技术水平，模块
现场安装精度与安装时间的分配见表１。这些参
数将成为提升放大器光机模块安装自动化水平的
重要输入条件。

表１　模块现场安装精度和时间分配表

Ｔａｂｌｅ　１　Ａｌｌｏｃａｔｉｏｎ　ｔａｂｌｅ　ｏｆ　ａｃｃｕｒａｃｙ　ａｎｄ　ｃｏｎｓｕｍｅ　ｔｉｍｅ　ｄｕｒｉｎｇ　ｍｏｄｕｌｅ　ｆｉｅｌｄ　ｉｎｓｔａｌｌａｔｉｏｎ

Ｍａｉｎ　ｉｎｓｔａｌｌ　ｐｒｏｃｅｓｓ　 Ｔｉｍｅ／ｍｉｎ　 Ｐｏｓｉｔｉｏｎ　ａｃｃｕｒａｃｙ／ｍｍ　Ｏｒｉｅｎｔａｔｉｏｎ　ａｃｃｕｒａｃｙ／（°）

Ｄｏｃｋ　ｂｅｔｗｅｅｎ　ＬＲＵ　ａｎｄ　ｃａｎｉｓｔｅｒ　ｉｎ　ＯＡＢ　 ５　 ０．２５　 ０．０５
Ｃｏｎｖｅｙ　＆ｄｏｃｋ　ａｃｃｕｒａｃｙ　 ８　 １０　 ２
Ｔｈｅ　ｆｉｒｓｔ　ｓｔａｇｅ　ｌｉｆｔ　 ２　 ０．０５　 ０．５

Ｄｏｃｋ　ｂｅｔｗｅｅｎ　ｃａｎｉｓｔｅｒ　ａｎｄ　ＦＡＵ　ｉｎ　ＬＡＢ　 ３　 ０．０５　 ０．１
Ｄｏｃｋ　ｂｅｔｗｅｅｎ　ＬＲＵ　ａｎｄ　ＦＡＵ　ａｔ　ＬＡＢ　 ２　 ０．２５　 ０．０５

Ｔｈｅ　ｓｅｃｏｎｄ　ｓｔａｇｅ　ｌｉｆｔ　 ７　 ０．０５　 ０．１
Ｌｏｃｋ　 ３　 ０．５　 ０．１
Ｔｏｔａｌ　 ３０
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３　功能设计与优化

大多数设备的设计离不开设备自身的功能设计
与优化。从系统工程学的角度出发，将设计需求转
化为有规范性的功能描述是设备功能设计的前提，
而功能结构（含子功能和功能元）表达了不同层次和
不同作用功能之间的关联性，因此准确建立、选择和
确定功能结构是设备功能设计的重要内容［１２］。完
整的设备功能设计还应包括结构布局设计和同一功
能多种机械实现方式的权重取舍。设备功能优化是
在现有设备功能的基础上，对功能结构和功能元的
最佳重新排布，以及引入新元素以寻求对相关配套

的条件、环境等的最佳匹配和最快响应。
借鉴现有设备已成功验证的结构设计，构建了

如图２所示的放大器模块现场安装工艺设备功能结
构树。该设备功能结构树主要体现了三个层次：分
功能层、功能元层及功能实现层。处于分功能层的
传送、对接、举升描述了光机模块现场安装的主要工
序；处于功能元层的光机模块沿自身坐标系的移动
姿态调整和旋转姿态调整是对动力源和机械传动结
构提出的具体要求和具体运动方式，也是设备采取
机构实现的指南；处于功能实现层的转运子设备、对
接平台、举升机构和传递箱是光机模块运动姿态调
整的实现载体或集合形式。

图２ 现场安装工艺设备功能结构树

Ｆｉｇ．２ Ｆｕｎｃｔｉｏｎ　ｓｔｒｕｃｔｕｒａｌ　ｔｒｅｅ　ｏｆ　ｆｉｅｌｄ　ｉｎｓｔａｌｌａｔｉｏｎ　ｄｅｖｉｃｅ

　　图２所示的功能结构树是开展功能优化的基础。
此处功能优化主要体现为功能元的整合、功能实现层
的归聚细化以及能与环境有最佳响应的新元素的选
用。优化前后的设备功能布局对照见表２。从表２可

以看出：采用自动导引车（ＡＧＶ）新元素来实现转运和
粗定位，可以提高转运和对接的自动化水平及安装效
率；传递箱集成了比优化前更多的功能结构，可使机
械效率得到提高，设备的整体结构更加紧凑。

表２　设备功能布局对照表

Ｔａｂｌｅ　２　Ｆｕｎｃｔｉｏｎａｌ　ｌａｙｏｕｔ　ｃｏｍｐａｒｉｓｏｎ　ｔａｂｌｅ

Ｉｔｅｍ　 Ｂｅｆｏｒｅ　ｏｐｔｉｍｉｚａｔｉｏｎ　 Ａｆｔｅｒ　ｏｐｔｉｍｉｚａｔｉｏｎ

Ｍａｉｎ－ｆｕｎｃｔｉｏｎ

Ｃｏｎｖｅｙ　 Ｄｏｃｋ　ｐｌａｔｆｏｒｍ，ｆｏｒｋｌｉｆｔ　 ＡＧＶ
Ｃｏａｒｓｅ　ｄｏｃｋ　 Ａｉｒ　ｃｕｓｈｉｏｎ　 ＡＧＶ

Ｐｒｅｃｉｓｅｌｙ　ｄｏｃｋ：θｘ／θｚ Ｄｏｃｋ　ｐｌａｔｆｏｒｍ　 Ｌｅｖｅｌ　ｋｉｎｅｍａｔｉｃｓ　ｉｎ　ｃａｎｉｓｔｅｒ
Ｐｒｅｃｉｓｅｌｙ　ｄｏｃｋ：θｙ／ｘ／ｚ　 Ｄｏｃｋ　ｐｌａｔｆｏｒｍ　 Ａｌｉｇｎ　ｋｉｎｅｍａｔｉｃｓ　ｉｎ　ｃａｎｉｓｔｅｒ

Ｌｉｆｔ：ｙ　 Ｌｉｆｔ　ｍａｃｈｉｎｅ　ｉｎ　ｃａｎｉｓｔｅｒ　 Ｌｉｆｔ　ｍａｃｈｉｎｅ　ｉｎ　ｃａｎｉｓｔｅｒ
Ｃｌｅａｎ：ｃｌａｓｓ　５ Ｓｅａｌ　ｃａｎｉｓｔｅｒ　 Ｓｅａｌ　ｃａｎｉｓｔｅｒ

Ｏｔｈｅｒ－ｆｕｎｃｔｉｏｎ　 Ｄｏｃｋ　ａｓｓｉｓｔ－ＣＣＤ
Ｍａｎｕａｌ　ｍｏｄｅｌ　ｐｒｉｎｃｉｐａｌ

ＣＣＤ　ａｕｘｉｌｉａｒｙ

ＣＣＤ　ｐｒｉｎｃｉｐａｌ

Ｍａｎｕａｌ　ｍｏｄｅｌ　ａｕｘｉｌｉａｒｙ
Ｅｎｅｒｇｙ　ｓｕｐｐｌｙ　 ＡＣ／ＤＣ／ｃｏｍｐｒｅｓｓｅｄ　ａｉｒ　 Ｃｏｍｐｒｅｓｓｅｄ　ａｉｒ，ＡＣ　ｓｕｐｐｌｙ　 Ｂａｔｔｅｒｙ

Ｎｏｔｅ：ＡＣ　ｒｅｐｒｅｓｅｎｔｓ　ａｌｔｅｒｎａｔｉｎｇ　ｃｕｒｒｅｎｔ；ＤＣ　ｒｅｐｒｅｓｅｎｔｓ　ｄｉｒｅｃｔ　ｃｕｒｒｅｎｔ．

　　优化前的设备技术指标和优化后设备拟达到的
设计指标见表３。从表３可以看出，设备的对接精

度、自动化程度以及安装时间得到改善，操作人数减
少，位姿调整范围缩小，有利于结构设计的紧凑性。
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表３　设备技术参数对照表

Ｔａｂｌｅ　３　Ｔｅｃｈｎｉｃａｌ　ｐａｒａｍｅｔｅｒｓ　ｃｏｍｐａｒｉｓｏｎ　ｔａｂｌｅ　ｏｆ　ｄｅｖｉｃｅ

Ｉｔｅｍ　 Ｂｅｆｏｒｅ　ｏｐｔｉｍｉｚａｔｉｏｎ　 Ａｆｔｅｒ　ｏｐｔｉｍｉｚａｔｉｏｎ

Ｄｏｃｋ　ｐｒｅｃｉｓｉｏｎ

Ｃｏａｒｓｅ　ｄｏｃｋ　ｌｉｎｅｒ／ｍｍ ＜±２０ ＜±５
Ｃｏａｒｓｅ　ｄｏｃｋ　ａｎｇｕｌａｒ／（°） ＜±５ ＜±２
Ｐｒｅｃｉｓｅｌｙ　ｄｏｃｋ：θｘ／θｚ ＜±０．１° ＜±０．１°
Ｐｒｅｃｉｓｅｌｙ　ｄｏｃｋ：θｙ／ｘ／ｚ ＜±０．１°；＜±０．５ ＜±０．１°；＜±０．５

Ｄｏｃｋ－ａｄｊｕｓｔ－ｒａｎｇｅ
Ｐｒｅｃｉｓｅｌｙ　ｄｏｃｋ：θｘ／θｚ ±５° ±３°
Ｐｒｅｃｉｓｅｌｙ　ｄｏｃｋ：θｙ／ｘ／ｚ ±７．５°；±７５ ±５°；±５０

Ｌｉｆｔ　ｐｒｅｃｉｓｉｏｎ／ｍｍ　 Ｌｉｆｔ：ｙ／ｍｍ ＜±０．５ ＜±０．５
Ｌｉｆｔ　ｌｏａｄ／ｋｇ ＜８００ ＜６００
Ｃｏｎｖｅｙ　ｌｏａｄ／ｋｇ ＜４０００ ＜２５００
Ｃｌｅａｎｌｉｎｅｓｓ　 Ｃｌａｓｓ　５ Ｃｌａｓｓ　５

Ｅｎｅｒｇｙ　ｓｕｐｐｌｙ　 ＡＣ／ＤＣ／ｃｏｍｐｒｅｓｓｅｄ　ａｉｒ　 Ｃｏｍｐｒｅｓｓｅｄ　ａｉｒ，ＡＣ　ｓｕｐｐｌｙ　 Ｂａｔｔｅｒｙ
Ｏｐｅｒａｔｏｒｓ　ｎｕｍｂｅｒ　 Ａｂｏｖｅ　４ｐｅｏｐｌｅ　 Ｕｎｄｅｒ　２ｐｅｏｐｌｅ（ｄｅｓｉｒｅｄ）

Ｏｐｅｒａｔｉｎｇ　ｍｏｄｅ　 Ｍａｎｕａｌ　ｍｏｄｅｌ　ｉｎ　ｃｈｉｅｆ　 Ｓｅｌｆ－ｓｅｒｖｉｃｅ
Ｉｎｓｔａｌｌａｔｉｏｎ　ｔｉｍｅ／ｍｉｎ　 ３０　 ２５

４　结构设计

４．１　设计方案
为在现有激光装置上验证放大器光机模块“新

形势”下的安装流程，在现有设备设计理念的基础
上，针对优化后的设备功能布局设计了如图３所示
的放大器光机模块新现场安装工艺设备。它主要由
提供转运的ＡＧＶ、能提供洁净环境的传递箱、集成
了ＬＲＵ举升及姿态对准调整的垂直提升平台，以
及通过调节洁净箱水平姿态达到ＬＲＵ姿态调平的
可调支腿等组成。根据表２的有关内容，将垂直提
升机、模块姿态调整机构（含对准机构、调平机构）都
集成在传递箱内。

ＬＲＵ现场安装实现过程为：ＡＧＶ传送空传递
箱至ＯＡＢ门→ＡＧＶ与 ＯＡＢ内的ＬＲＵ姿态对接

→如图３（ａ）所示的ＬＲＵ水平方向入箱和销柱锁定

→ＡＧＶ传送ＬＲＵ至ＦＡＵ正下方→ＡＧＶ实现传
递箱相对ＦＡＵ的粗定位→传递箱一级提升和水平
姿态调整→ＣＣＤ检测ＬＲＵ相对ＦＡＵ的对准位姿
误差→传递箱内设机构修正ＬＲＵ对准位姿→如图

３（ｂ）所示ＬＲＵ举升出箱到位锁紧→ＡＧＶ与空传
递箱返回泊车位。

新设备设计方案与现有设备比较具有以下优
点：一是摒弃了传统叉车，采用激光ＡＧＶ实现光机
模块全自动跨区转运以及ＬＲＵ与ＦＡＵ自动粗定
位，现场安装效率和粗定位精度可以提高；二是将多
自由度对接平台、提升机集合在密闭传递箱中，实现
了光机模块的保洁、姿态调整及举升功能，可使整体
结构更加紧凑，机械效率得到提高；三是采用机器视

觉技术实现ＬＲＵ与ＦＡＵ的自动对接，安装效率和
对接精度将会提高。总之，与现有设备相比，新设备
设计方案的优势主要体现在光机模块现场安装自动
化水平和安装质量都得到提高。

图３ 设备设计方案与实现示意。

（ａ）ＬＲＵ入箱过程；（ｂ）ＬＲＵ入ＦＡＵ过程

Ｆｉｇ．３ Ｄｅｓｉｇｎ　ｐｌａｎ　ａｎｄ　ｉｎｓｔａｌｌ　ｓｋｅｔｃｈ　ｏｆ　ｄｅｖｉｃｅ．
（ａ）ＬＲＵ　ｉｎｓｅｒｔ　ｃａｎｉｓｔｅｒ　ｐｒｏｃｅｓｓ；

（ｂ）ＬＲＵ　ｉｎｓｅｒｔ　ＦＡＵ　ｐｒｏｃｅｓｓ

４．２　关键结构设计

４．２．１　ＡＧＶ设计
要实现ＬＲＵ的洁净转运必须在转运过程中将

ＬＲＵ置于密闭传递箱内，而传递箱又集成了许多功
能结构，因此转运总质量将达到２５００ｋｇ。尽管目
前国内外ＡＧＶ技术比较成熟，但重载型（如负载高
于２５００ｋｇ）、有洁净要求且要求蓄电池组体积小的

ＡＧＶ却没有。所述ＡＧＶ为本课题组自行开发的，
如图４所示，ＡＧＶ主要由车架、转向驱动单元、惰
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图４ ＡＧＶ结构设计布局

Ｆｉｇ．４ Ｓｔｒｕｃｔｕｒａｌ　ｄｅｓｉｇｎ　ｌａｙｏｕｔ　ｏｆ　ＡＧＶ

轮、电池组、导航仪、雷达监测器及控制箱等构成。
它的驱动和转向采用两组基于差速原理的驱动单元
来实现。ＡＧＶ由４８Ｖ镍氢电池（较同容量的铅酸
电池体积更小）供电。自动导引采用激光制导。

ＡＧＶ由其四周布置的雷达检测障碍物信号，信号送
入控制箱后传达给执行机构避障。

１）驱动力与力矩的理论计算
由汽车行驶动力学方程可得ＡＧＶ驱动力与力

矩分别为

∑Ｆ＝Ｆｆ＋Ｆｗ＋Ｆｇｓｉｎγ＋Ｆａ＋Ｆｒ， （１）

∑Ｍ ＝∑Ｆｒ＋Ｊε， （２）

式中：Ｆｆ为滚动阻力，且Ｆｆ＝μＧ，μ为摩擦因数，Ｇ
为额定负载；Ｆｗ为空气阻力；Ｆｇ为额定负载重力

加速度分量；γ 为坡度；Ｆａ 为加速阻力；Ｆｒ 为惰轮
回转力；ｒ为驱动轮半径；Ｊ为转动惯量；ε为转动角
速度；ｒ驱动轮半径。

给定技术参数：额定负载为２５００ｋｇ，行驶速度
（按最远距离和分配时间计算）为０．５ｍ／ｓ，行驶加
速度为０．２５ｍ／ｓ２，μ＝０．０１８，γ＝０．５％，Ｆｗ＝０，

ｒ＝０．０８ｍ，采用（１）式计算驱动力∑Ｆ＝１２４０Ｎ；采
用（２）式计算所需驱动力矩∑Ｍ≈１００Ｎ·ｍ。若取机
械效率为０．７，则每轮驱动力矩Ｍ≈３６Ｎ·ｍ。再选
用合适的安全系数（２．５），则可选出满足扭矩和转速
要求的直流伺服电机和Ｌ型减速机。

ＡＧＶ定位精度主要取决于激光导航精度和行
走精度。目前，激光导航仪（如ＳＩＣＫ的 ＮＡＶ３５０）
的线定位精度为±４ｍｍ，角定位精度为０．５°；减速
机选用精密级。ＡＧＶ 定位精度将优于±５ｍｍ
和２°。

２）电池组选配计算
镍氢电池不仅要为 ＡＧＶ供电，还要为传递箱

和所有控制系统供电。蓄电池的容量以 Ａ·ｈ为单
位，理论上，１００Ａ·ｈ的电池以１０Ａ放电，则可持续
放电１０ｈ，但工程设计最多取０．７的系数。根据各
功能单元用电功率和表１的时间分配可计算出用电
量，见表４。

表４　蓄电池容量分配表

Ｔａｂｌｅ　４　Ｃａｐａｃｉｔｙ　ａｌｌｏｃａｔｉｏｎ　ｔａｂｌｅ　ｏｆ　ｂａｔｔｅｒｙ

Ｍａｉｎ　ｉｎｓｔａｌｌ　ｐｒｏｃｅｓｓ　 Ｔｉｍｅ／ｍｉｎ　 Ｐｏｗｅｒ／Ｗ　 Ｃｏｎｓｕｍｅ　ｃａｐａｃｉｔｙ／（Ａ·ｈ）

Ｄｏｃｋ　＆ｉｎｓｅｒｔ　ｂｅｔｗｅｅｎ　ＬＲＵ　ａｎｄ　ｃａｎｉｓｔｅｒ　ａｔ　ＯＡＢ　 ２．５　 ９００　 ０．７８

Ｃｏｎｖｅｙ ８　 ６００　 １．６６

Ｄｏｃｋ　ｂｅｔｗｅｅｎ　ｃａｎｉｓｔｅｒ　ａｎｄ　ＦＡＵ　ａｔ　ＬＡＢ　 ２．５　 ９００　 ０．７８

Ｔｈｅ　ｆｉｒｓｔ　ｓｔａｇｅ　ｌｉｆｔ　 ２　 １２００　 ０．８３

Ｄｏｃｋ　ｂｅｔｗｅｅｎ　ＬＲＵ　ａｎｄ　ＦＡＵ　ａｔ　ＬＡＢ　 ２．５　 ６００　 ０．５２

Ｔｈｅ　ｓｅｃｏｎｄ　ｓｔａｇｅ　ｌｉｆｔ　 ５　 ４００　 ０．６９

Ｃｏｎｔｒｏｌ　ｓｙｓｔｅｍ（ｉｎｃｌｕｓｉｖｅ　ＣＣＤ） ３０　 ４００　 ４．１６

Ｔｏｔａｌ（ｏｎｅ　ｍｏｄｕｌｅ，３０ｍｉｎ） ９．４２

Ｔｏｔａｌ（ｅｉｇｈｔ　ｍｏｄｕｌｅｓ，ｏｎｅ　ｄａｙ） ７５．３６

　　根据表４计算的电池容量数据，可选４０块

１１０Ａ·ｈ／１．２Ｖ镍氢电池串联组装供电，这样可以
保证每天八模块工作制。另外，充电器也集成设计
在车上。ＡＧＶ 到达泊车位后引出充电线，接入

２２０Ｖ交流电即可对蓄电池快速充电，一次充满大
约需要２ｈ。

４．２．２　传递箱设计
如图５所示，传递箱主要由调平支腿、框架、三

自由度平台、提升机、ＣＣＤ、倾角传感器及亚克力玻

璃等组成，集成了对ＬＲＵ的保洁、二级提升和基于

ＣＣＤ姿态自动调整功能。ＬＲＵ 二级提升：一级由
箱外４套调平支腿实现；二级由箱内垂直举升平台
完成。ＬＲＵ位姿调整：传递箱与ＦＡＵ的粗定位以
及一级提升完成后，先由举升平台内的倾角传感器
检测升降平台的水平角度误差，再由箱外４套调平

支腿（机构原理见图５（ｂ））完成ＬＲＵ转角φｘ 和转

角φｚ 的调整；然后由传递箱顶部布置的双ＣＣＤ检

测传递箱与ＦＡＵ的对准误差［１３－１４］，再由传递箱内

０７１４０７－３４９
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３－ＤＯＦ（机构原理见图５（ｃ））对准平台完成ＬＲＵ转
角φｙ、平移量ｘ和平移量ｚ的调整。另外，传递箱
还要求有密闭性设计，完好的密闭性设计可保证箱
外标准大气压的十万级空气不能侵入箱内高于标准
大气压的百级洁净环境，从而保证了ＬＲＵ的洁净
不被破坏。传递箱密闭性设计主要采用了汽车挡风
玻璃黏胶和冰箱门胶条技术。现有设备已验证了

ＬＲＵ的提升和位姿调整精度是满足要求的。

图５ 传递箱结构设计示意图。

（ａ）３Ｄ全图；（ｂ）水平调整；（ｃ）平面运动

Ｆｉｇ．５ Ｓｔｒｕｃｔｕｒａｌ　ｄｅｓｉｇｎｓｃｈｅｍａｔｉｃ　ｏｆ　ｃａｎｉｓｔｅｒ．（ａ）Ｏｖｅｒａｌｌ

３Ｄｓｋｅｔｃｈ；（ｂ）ｌｅｖｅｌ　ａｄｊｕｓｔｍｅｎｔ；（ｃ）ｐｌａｎａｒ　ｍｏｔｉｏｎ

５　测试与验证

因光机模块价格昂贵，现场安装要求较高，且新
设备结构特别是ＡＧＶ承载大，且有不确定性，故必
须在出厂前对关键结构单元进行功能测试和整机联
调。研制过程中相继开展了如图６所示的ＡＧＶ路
径规划与２．６ｔ负载行走，以及传递箱的姿态调整与

６１６ｋｇ负载提升等分功能测试，测试结果表明各分
功能满足表３的相应设计要求。

设备分功能测试完成后进行设备联调。设备
进入激光实验区前进行了洁净处理，并通过了如
图７（ａ）所示的传递箱箱内百级洁净测试，并在随
后进行了如图７（ｂ）所示的批量光机模块现场安装
验证考核，对照表１、表３和表４的数据可知：光机
模块现场安装的精度、洁净度、安装时间、自动化
对接及所需电池功耗等都是满足要求的，且在传
递箱与ＦＡＵ粗定位方面，定位精度由原设备的

±２０ｍｍ提高至新设备的±５ｍｍ以内；在操作人
员数量方面，人数由不少于４人减至最多２人；在
设备自动化程度方面，新设备在激光试验区运行
基本上可以做到无人操作；单模块的安装时间由
分配的３０ｍｉｎ降至２５ｍｉｎ，说明光机模块的安装
效率得到了提高。

图６ 分功能测试

Ｆｉｇ．６ Ｓｕｂｆｕｎｃｔｉｏｎ　ｔｅｓｔ

图７ （ａ）洁净测试与（ｂ）样机装校验证

Ｆｉｇ．７ （ａ）Ｃｌｅａｎｌｉｎｅｓｓ　ｔｅｓｔ　ａｎｄ（ｂ）ｉｎｓｔａｌｌａｔｉｏｎ　ｔｅｓｔ　ｏｆ　ｆｉｅｌｄ　ｉｎｓｔａｌｌａｔｉｏｎ　ｄｅｖｉｃｅ

６　结　　论

为提高放大器光机模现场安装工艺质量和现有

安装工艺设备的能力，在深入剖析现有设备结构设
计和研究光机模块现场安装工艺流程的基础上，结
合光机模块现场安装要求，合理分配光机模块的安

０７１４０７－３５０
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装精度与安装时间，为放大器光机模块新现场安装
工艺设备的功能结构设计提供了设计基础。

采用功能设计法，借鉴现有设备设计的思路，构
建了三层功能结构树，优化了设备分功能和结构集
成，提出了适用于我国现有装置的放大器光机模块
新现场安装工艺设备设计方案。随后开展的新设备
关键结构理论计算、工程设计和分功能验证，很好地
体现了新研制设备的优势。经过某激光装置光机模
块批量装校任务验证后可知，新设备不仅可满足光
机模块的现场安装精度、洁净度及安装效率的要求，
而且还可减少现场安装ＬＲＵ的操作人员数量，提
高设备自动化水平。

随着ＩＣＦ研究工作的不断深入，后续激光装置
会要求更大规模的放大器与之匹配，光机模块现场
安装数量会更多，现场安装要求也会更高。本课题
组的研究成果将为我国即将研制的特大型激光驱动
装置提供一定的技术支持。但从新设备的使用情况
来看，本课题组的研究成果还有不足的地方。在后
续的研究中，应加大对传递箱洁净控制的研究，实现
传递箱与ＦＡＵ“真正”的洁净、闭环。
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