
 

 

 

1、合作企业相关情况介绍 

龙记企业主要生产塑料模架产品，按部件不同分为多个车间。其中导柱、导套生产

车间的工序是：首先自动下料机将 6m标准棒材锯断至 1m-1.4m/根（同一规格只有一
个长度，已有工艺设备，无需考虑）。这个长度段料可以生产多根导柱、导套，但这

些导柱、导套的上下料是由 CNC车床内部自动完成的，无需考虑。 
现在车间只要求，生产一台自动上料设备，能够根据 CNC车床命令，完成 1m-1.4m/
的棒料推进到位工作，定位精度 1mm. 
 

 

2、 产品参数与结构 

2.1 产品参数 

产品型号、规格：SL15 

送料电缸最大推力：50 kgf 

最大行程：1500 mm 

送料精度：±1 mm 

棒料最大长度：1400 mm 
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棒料最小长度：1100 mm 

棒料最大外径：50 mm 

棒料最小外径：25 mm 

2.2 送料机结构 

本送料机结构如图 1、2所示，由机架 1、托辊装置 2、电动缸 3、

操作面板 4、推料装置 5、气动装置 9、料架 10和挡料装置 11组成。 

 
图 1送料机结构正面 
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图 2 送料机结构背面 
 

1机架 2托辊装置  3 电动缸  4操作面板  5推料装置  6推杆  
7托辊座  8调整门  9气动装置  10料架  11挡料装置  12报警灯 

 

2.3 机器工作原理 

2.3.1动作过程 

机器处于自动状态时,实现自动送料动作:机床给送料信号→推

料装置从零点出发带动推杆前进→推杆前端推动棒料尾部前进→当

棒料前端越过托辊装置前端的激光眼时，控制系统开始计程→当计程

到设定位移值时，送料机发信号给机床控制系统，机床卡盘动作，夹

紧棒料→棒料夹紧后，发信号给送料机，推料装置退回原点→气缸动

作，先退后进，退回时从料架落下一根料，前进时推出落下的棒料，

同时靠推块的限位作用托住后继的棒料→待加工的棒料在推块的作

用下滑落托辊装置的 V型托滚槽内，靠 V型槽自动定位→等待下一动

12     

  10  

9

  11   



 

 3 

作循环。 

2.3.2棒料检测 

本机器料架和托辊装置内均设有磁性开关，当料架内磁性开关接

通时，表示料架内有料，可以进行送料动作，如果断开，表示料架无

料，报警灯报警，提示操作人员补给棒料；当托辊槽内的磁性开关接

通时，表示料槽内有料，电缸上的推料装置可以动作，否则不能动作。 

2.3.3棒料推进位置的控制 

托辊装置前端设有激光电子眼，当激光眼闭合时，为送料状态，

开始闭合的瞬间为棒料位移零点，这时控制系统开始计数，当达到设

定值时，电缸停止送料，机床卡盘夹紧；为避免卡盘夹紧时棒料后退，

让卡盘动作时，棒料处于顶紧状态，适当延时后，电缸开始后退动作。 

2.3.4棒料推进位置设定 

通过加减操作面板上推进位移参数，可任意设定棒料推进位移，

本机器最大位移为 1400.00 mm，设定精度为 0.01mm。 
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三、人机界面操作说明 

1、主页面 

 

(1) 计零点：显示推杆离零点的距离；单位毫米。 

(2) 计长点：显示物料被推杆送出的长度；单位毫米。 

(3) 状态显示栏：显示设备的运行状态。 

(4) 页面转换操作示意图：表示按方向键“<—”后，转向参数页面； 

(5) 页面转换操作示意图：表示按方向键“—>”后，转向手动页面； 
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2、参数设置页面 

 

(1) 推进速度设定：按功能键 F0后进行推进速度的设定，用方向键进行数

字的调整。单位毫米每分钟； 

(2) 推进量设定：按功能键 F2后进行推进量的设定，用方向键进行数字的

调整，单位毫米； 

(3) 返回操作示意图：表示按方向键“<—”后，返回主页面； 

 

3、手动页面 
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(1) 手动动作方向示意图：按功能键 F1，推杆后退；按功能键 F2，推杆
前进；按功能键 F3，料斗气缸后退；按功能键 F4，料斗气缸前进； 

(2) 回零点操作示意图：按功能键 F0推杆自动返回 0点； 

(3) 返回操作示意图：表示按方向键“<—”后，返回主页面； 

 
 

设计思想说明：自动下料机锯的 1m-1.4m 棒料，自身长度精度已足够高，但考虑品种多，
为减少生产过程调整辅助时间，我们采用长度自动测量的办法，就是不管实际棒料长度，在

棒料推进路线上设置一个光纤光电采集点，这个光电点到 CNC机床是个固定的距离，我们
通过人机界面屏修改伺服电机的运动行程，就可以控制送料了。 
为尽量保证计量准确，光电开关用 X0，采用中断方式采集。采用伺服系统进行送料，送

料精度可以在 0.5mm 以内，同时在送料的过程当中可以实现送料力量的限制，这样可以防
止送料机构对机械的损坏，同时也提高了安全系数。 


