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(57)摘要

本实用新型一种钢板销轴圆钢下料机属于

加工设施领域，在机架上面均匀纵向设置长方形

的凹槽、在每个凹槽里面均安装一根圆柱形的送

料滚筒，在机架右边顶端的上面纵向安装U型的

托架、在托架的中央横向并列安装多个圆筒状的

定位管，在托架两端的之间分别纵向设置圆柱形

的滑杆及丝杆、在滑杆及丝杆的上面安装L型的

托板、在托板的下方横向安装切割减速电机及锯

片，工人将圆钢吊至送料滚筒上面、送料滚筒将

圆钢向右送入定位管里面直至顶住机架右边的

挡板、丝杆带动托架及切割减速电机从后向前缓

慢移动、锯片依次将圆钢切割成小段。
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1.一种钢板销轴圆钢下料机，其特征是，包括机架、横向挡板、送料滚筒、送料减速电

机、托架、滑杆、丝杆、伺服电机、托板、切割减速电机、锯片、纵向挡板、定位管、电源、显示

屏、多路控制器、一号接触器、二号接触器、电源线、配电箱；

所述机架为长方体形状、横向设置于地面，机架的上面纵向均匀设置了4‑6个长方形的

凹槽、每个凹槽里面各纵向设置了一根送料滚筒，机架上面的前后边缘相邻的两个凹槽之

间的间隙部位分别横向水平设置了长条状的横向挡板，机架上面右边的顶端纵向水平设置

了托架；

所述送料滚筒为圆柱形、两端的中轴分别与机架上面凹槽前后的长方形轴承座连接，

每根送料滚筒前方轴承座的前面通过圆筒状的支架分别纵向水平设置了一台送料减速电

机、送料减速电机后方的输出轴与送料滚筒前方的中轴连接；

所述托架为U型，托架前后两块立板之间的上方纵向水平设置了圆柱形的滑杆，托架前

后两块立板之间的中部纵向水平设置了圆柱形的丝杆、丝杆的前后两端分别通过轴承与两

块立板的中部连接，托架底板中央的上面横向水平并列设置了6‑18根圆筒状的定位管；

所述伺服电机纵向水平设置于托架前面的中央、伺服电机后方的中轴与丝杆的前端连

接；

所述托板为L型、通过左边上方纵向的圆形滑孔及下方纵向的圆形丝孔设置于滑杆及

丝杆的上面、丝孔内部的螺纹与丝杆外部的螺纹啮合，托板右边底部的中央通过支架横向

水平设置了切割减速电机、切割减速电机左边的中轴上面纵向设置了圆盘形的锯片、锯片

的左侧面与定位管的右侧面间隔3‑5cm、锯片的底部延伸至定位管的下方；

所述纵向挡板为长方形、前后顶端的中央分别通过一根横向的螺杆纵向水平设置于机

架右侧面的顶端，纵向挡板的左侧面与锯片的右侧面之间间隔10‑30cm，纵向挡板的顶端与

定位管的上方之间平行；

所述配电箱设置于流水线的配电柜上面，配电箱的前面设置了显示屏、内部设置了电

源、多路控制器、一号接触器、二号接触器；

所述电源分别通过电源线与多路控制器、一号接触器、二号接触器连接，多路控制器分

别通过电源线与显示屏、一号接触器、二号接触器、伺服电机连接，一号接触器通过电源线

与所有送料减速电机并联，二号接触器通过电源线与切割减速电机连接。
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一种钢板销轴圆钢下料机

技术领域

[0001] 本实用新型一种钢板销轴圆钢下料机属于加工设施领域，特别涉及由于钢板销轴

的圆钢自动下料设备。

背景技术

[0002] 钢板销轴，一种用于卡车钢板弹簧与车架吊耳连接的销轴，在生产时需要经过下

料、打中心孔、车外圆、钻油道、攻丝、铣定位槽、淬火、磨外圆、包装等工序。现有生产钢板销

轴的企业在对圆钢进行下料时，大部分采用的是锯床进行切割下料，由于制作钢板销轴的

圆钢基本上都是9米的长度，在下料过程中需要另行借助多台小型移动台架辅助送料，而在

辅助送料的过程中需要两人进行配合才能完成，费工费时、效率低下。因此，需要一种能够

自动送料及自动切割的设备来替代现有的锯床。

发明内容

[0003] 本实用新型一种钢板销轴圆钢下料机解决了上述困难，采用长方体形状的机架，

在机架上面均匀纵向设置长方形的凹槽、在每个凹槽里面均安装一根圆柱形的送料滚筒，

在机架右边顶端的上面纵向安装U型的托架、在托架的中央横向并列安装多个圆筒状的定

位管，在托架两端的之间分别纵向设置圆柱形的滑杆及丝杆、在滑杆及丝杆的上面安装L型

的托板、在托板的下方横向安装切割减速电机及锯片，工人将圆钢吊至送料滚筒上面、送料

滚筒将圆钢向右送入定位管里面直至顶住机架右边的挡板、丝杆带动托架及切割减速电机

从后向前缓慢移动、锯片依次将圆钢切割成小段。

[0004] 一种钢板销轴圆钢下料机，其特征是，包括机架、横向挡板、送料滚筒、送料减速电

机、托架、滑杆、丝杆、伺服电机、托板、切割减速电机、锯片、纵向挡板、定位管、电源、显示

屏、多路控制器、一号接触器、二号接触器、电源线、配电箱；

[0005] 所述机架为长方体形状、横向设置于地面，机架的上面纵向均匀设置了4‑6个长方

形的凹槽、每个凹槽里面各纵向设置了一根送料滚筒，机架上面的前后边缘相邻的两个凹

槽之间的间隙部位分别横向水平设置了长条状的横向挡板，机架上面右边的顶端纵向水平

设置了托架；

[0006] 所述送料滚筒为圆柱形、两端的中轴分别与机架上面凹槽前后的长方形轴承座连

接，每根送料滚筒前方轴承座的前面通过圆筒状的支架分别纵向水平设置了一台送料减速

电机、送料减速电机后方的输出轴与送料滚筒前方的中轴连接；

[0007] 所述托架为U型，托架前后两块立板之间的上方纵向水平设置了圆柱形的滑杆，托

架前后两块立板之间的中部纵向水平设置了圆柱形的丝杆、丝杆的前后两端分别通过轴承

与两块立板的中部连接，托架底板中央的上面横向水平并列设置了6‑18根圆筒状的定位

管；

[0008] 所述伺服电机纵向水平设置于托架前面的中央、伺服电机后方的中轴与丝杆的前

端连接；
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[0009] 所述托板为L型、通过左边上方纵向的圆形滑孔及下方纵向的圆形丝孔设置于滑

杆及丝杆的上面、丝孔内部的螺纹与丝杆外部的螺纹啮合，托板右边底部的中央通过支架

横向水平设置了切割减速电机、切割减速电机左边的中轴上面纵向设置了圆盘形的锯片、

锯片的左侧面与定位管的右侧面间隔3‑5cm、锯片的底部延伸至定位管的下方；

[0010] 所述纵向挡板为长方形、前后顶端的中央分别通过一根横向的螺杆纵向水平设置

于机架右侧面的顶端，纵向挡板的左侧面与锯片的右侧面之间间隔10‑30cm，纵向挡板的顶

端与定位管的上方之间平行；

[0011] 所述配电箱设置于流水线的配电柜上面，配电箱的前面设置了显示屏、内部设置

了电源、多路控制器、一号接触器、二号接触器；

[0012] 所述电源分别通过电源线与多路控制器、一号接触器、二号接触器连接，多路控制

器分别通过电源线与显示屏、一号接触器、二号接触器、伺服电机连接，一号接触器通过电

源线与所有送料减速电机并联，二号接触器通过电源线与切割减速电机连接。

[0013] 有益效果：现有生产钢板销轴的企业在对圆钢进行下料时，大部分采用的是锯床

进行切割下料，由于制作钢板销轴的圆钢基本上都是9米的长度，在下料过程中需要另行借

助多台小型移动台架辅助送料，而在辅助送料的过程中需要两人进行配合才能完成，费工

费时、效率低下。一种钢板销轴圆钢下料机解决了上述困难，工人将圆钢吊至送料滚筒上

面、送料滚筒将圆钢向右送入定位管里面直至顶住机架右边的挡板、丝杆带动托架及切割

减速电机从后向前缓慢移动、锯片依次将圆钢切割成小段。

附图说明

[0014] 图1为一种钢板销轴圆钢下料机的主视图；

[0015] 图2为一种钢板销轴圆钢下料机的电路示意图；

[0016] 以上附图中的标记为，机架1、横向挡板2、送料滚筒3、送料减速电机4、托架5、滑杆

6、丝杆7、伺服电机8、托板9、切割减速电机10、锯片11、纵向挡板12、定位管13、电源14、显示

屏15、多路控制器16、一号接触器17、二号接触器18、电源线19、配电箱20。

具体实施方式

[0017] 现结合附图及附图标记、对本实用新型的形状、构造进行详细描述：

[0018] 一种钢板销轴圆钢下料机，其特征是，包括机架1、横向挡板2、送料滚筒3、送料减

速电机(AC380V/1.5kw)4、托架5、滑杆6、丝杆7、伺服电机(AC380V/1kw)8、托板9、切割减速

电机(AC380V/5kw)10、锯片11、纵向挡板12、定位管13、电源(AC380V/100A)14、显示屏

(DC12V/1A))15、多路控制器(AC380V/10A、DC12V/10A)16、一号接触器(AC380V/40A)17、二

号接触器(AC380V/30A)18、电源线19、配电箱20；

[0019] 所述机架1为长方体形状、横向设置于地面，机架1的上面纵向均匀设置了4‑6个长

方形的凹槽、每个凹槽里面各纵向设置了一根送料滚筒3，机架1上面的前后边缘相邻的两

个凹槽之间的间隙部位分别横向水平设置了长条状的横向挡板2，机架1上面右边的顶端纵

向水平设置了托架5；

[0020] 所述送料滚筒3为圆柱形、两端的中轴分别与机架1上面凹槽前后的长方形轴承座

连接，每根送料滚筒3前方轴承座的前面通过圆筒状的支架分别纵向水平设置了一台送料
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减速电机4、送料减速电机4后方的输出轴与送料滚筒3前方的中轴连接；

[0021] 所述托架5为U型，托架5前后两块立板之间的上方纵向水平设置了圆柱形的滑杆

6，托架5前后两块立板之间的中部纵向水平设置了圆柱形的丝杆7、丝杆7的前后两端分别

通过轴承与两块立板的中部连接，托架5底板中央的上面横向水平并列设置了6‑18根圆筒

状的定位管13；

[0022] 所述伺服电机8纵向水平设置于托架5前面的中央、伺服电机8后方的中轴与丝杆7

的前端连接；

[0023] 所述托板9为L型、通过左边上方纵向的圆形滑孔及下方纵向的圆形丝孔设置于滑

杆6及丝杆7的上面、丝孔内部的螺纹与丝杆7外部的螺纹啮合，托板9右边底部的中央通过

支架横向水平设置了切割减速电机10、切割减速电机10左边的中轴上面纵向设置了圆盘形

的锯片11、锯片11的左侧面与定位管13的右侧面间隔3‑5cm、锯片11的底部延伸至定位管13

的下方；

[0024] 所述纵向挡板12为长方形、前后顶端的中央分别通过一根横向的螺杆纵向水平设

置于机架1右侧面的顶端，纵向挡板12的左侧面与锯片11的右侧面之间间隔10‑30cm，纵向

挡板12的顶端与定位管13的上方之间平行；

[0025] 所述配电箱20设置于流水线的配电柜上面，配电箱20的前面设置了显示屏15、内

部设置了电源14、多路控制器16、一号接触器17、二号接触器18；

[0026] 所述电源14分别通过电源线19与多路控制器16、一号接触器17、二号接触器18连

接，多路控制器16分别通过电源线19与显示屏15、一号接触器17、二号接触器18、伺服电机8

连接，一号接触器17通过电源线19与所有送料减速电机4并联，二号接触器18通过电源线19

与切割减速电机10连接。

[0027] 根据上述一种钢板销轴圆钢下料机在使用时，工人将一次需要切割的圆钢(6‑18

根)使用航吊吊至送料滚筒上面，工人将冷却喷头固定于托板的下方并且开启喷头向锯片

上面喷水，然后开启电源、工人通过显示屏上面的操作键点动操作使多路控制器同步控制

所有送料减速电机带动送料滚筒顺时针间歇式小幅转动、工人使用钢钎将圆钢右边顶端未

插入定位管里面的圆钢拨入定位管里面，工人然后按下显示屏上面的工作键、此时多路控

制器控制所有送料减速电机带动送料滚筒旋转将上面的圆钢向右缓慢输送直至圆钢右边

的顶端顶住纵向挡板2‑5S后控制所有送料减速电机暂停、多路控制器同步控制伺服电机带

动丝杆顺时针缓慢旋转及通过二号接触器控制切割减速电机带动锯片逆时针快速旋转，此

时、丝杆带动托板及切割减速电机缓慢向前移动、当锯片的下方与机架上面后方定位管右

边的圆钢接触后、锯片缓慢从后向前依次将圆钢锯成小节然后落入地面，当伺服电机通过

丝杆驱动托板向前移动至托架的前方后、锯片将所有圆钢已锯断，此时、多路控制器控制二

号接触器将切割减速电机暂停、控制伺服电机带动丝杆反向旋转将托板向后复位，此时、多

路控制器再次按照上述步骤控制所有送料减速电机将圆钢向右送至顶住纵向挡板、而后控

制伺服电机及切割减速电机相互配合再次对圆钢进行循环切割。

[0028] 上述未详细描述部分为现有技术。

[0029] 以上所述仅为本发明的常规揭示，并非对本发明作任何形式上的限制；凡熟悉本

行业的技术人员在未脱离本发明的技术方案范围内、实施对以上所述技术作出的任何等同

变化的调整、修饰与演变等，均仍属于本发明的技术方案的保护范围内。
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图 1

说　明　书　附　图 1/2 页

6

CN 214322045 U

6



图 2
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