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(57)摘要

管材非接触式切割自动上料装置，采用电机

驱动和丝杠传动技术，实现夹持组件的启停、调

速。工作台上支撑组件可调定管材的支撑位置，

控制工作电机经丝杠传动带动夹持组件轴向移

动，夹具夹紧管材实现同步轴向移动，控制低速

电机实现管材的圆周切割。这种将自动上料与切

割结合的方式，在管材件切割时，提高了管材上

料的效率，结构简单，减小制造成本，具有定位可

靠、使用维护方便等优点。
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1.管材非接触式切割自动上料装置，其特征在于：由一个夹持组件、一个支撑组件、一

个动力组件和一个工作台（（14））组成；夹持组件通过底座滑块连接在工作台（14）上，支撑

组件通过滑块连接在工作台（14）上；动力组件与工作台（14）通过联轴器（9）连接固定在工

作台（14）右端。

2.根据权利要求1所述的管材非接触式切割自动上料装置，其特征在于：夹持组件包括

手柄（4）、夹具（5）、低速电机（3）和机架（2）；手柄（4）连接在夹具（5）左端，夹具（5）通过轴承

配合在机架（2）上端；低速电机（3）固定在机架（2）底端，并通过机架（2）内部齿轮传动与夹

具（5）连接；机架（2）通过底端滑块连接在工作台（14）上的导轨（1）中。

3.根据权利要求1所述的管材非接触式切割自动上料装置，其特征在于：支撑组件包括

支撑底板（8）、调高件（7）和圆形滚珠（6）；调高件（7）上端为V型轨道，圆形滚珠（6）安装在V

型轨道内，支撑底板（8）中部布置凸台，调高件（7）卡套在凸台中，通过旋转螺栓固定调高件

（7）高度；支撑底板（8）通过底端滑块连接在工作台（14）上的导轨（1）中。

4.根据权利要求1所述的管材非接触式切割自动上料装置，其特征在于：动力组件包括

工作电机（11）、固定套（10）、联轴器（9）、丝杠（13）和丝杠螺母（12）；工作电机（11）在工作台

（14）右端，固定套（10）通过螺栓连接在工作台（14）上，固定工作电机（11）；联轴器（9）通过

键连接固定工作电机（11）与丝杠（13），丝杠（13）通过轴承两端配合固定在工作台（14）上；

丝杠螺母（12）固定在机架（2）下端与丝杠（13）配合连接。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 109514111 A

2



管材非接触式切割自动上料装置

技术领域

[0001] 本发明属于机械制造工艺及设备领域，涉及管材非接触式切割自动上料装置。

背景技术

[0002] 管材的切割方式主要通过传统机械切割和激光切割进行，机械切割方式成本高、

效率低、废料多，并且切割断口形状单一，激光切割管材具有高度自由度，高效低成本，并且

适合多种切割断口。在管材切割时，主要采用一端夹持，另一端放置在支撑座上，运动不平

稳，所需设备结构较为复杂，成本较高。

[0003] 因此，为了克服上述加工的不足，提出管材非接触式切割自动上料装置。本装置适

合于管材的非接触式切割，尤其适合与激光切割机配合工作，适应不同长度与不同断口形

状的管材加工，可根据不同切割要求进行自动上料与转速调节。获得平稳可靠的管材切割

件，优化设备结构并降低设备成本。

发明内容

[0004] 本发明采用的技术方案如下：

管材非接触式切割自动上料装置，由一个夹持组件、一个支撑组件、一个动力组件和一

个工作台14组成；夹持组件通过底座滑块连接在工作台14上，支撑组件通过滑块连接在工

作台14上；动力组件与工作台14通过联轴器9连接固定在工作台14右端。

[0005] 所述夹持组件包括手柄4、夹具5、低速电机3和机架2；手柄4连接在夹具5左端，夹

具5通过轴承配合在机架2上端；低速电机3固定在机架2底端，并通过机架2内部齿轮传动与

夹具5连接；机架2通过底端滑块连接在工作台14上的导轨1中。

[0006] 所述支撑组件包括支撑底板8、调高件7和圆形滚珠6；调高件7上端为V型轨道，圆

形滚珠6安装在V型轨道内，支撑底板8中部布置凸台，调高件7卡套在凸台中，通过旋转螺栓

固定调高件7高度；支撑底板8通过底端滑块连接在工作台14上的导轨1中。

[0007] 所述动力组件包括工作电机11、固定套10、联轴器9、丝杠13和丝杠螺母12；工作电

机11在工作台14右端，固定套10通过螺栓连接在工作台14上，固定工作电机11；联轴器9通

过键连接固定工作电机11与丝杠13，丝杠13通过轴承两端配合固定在工作台14上；丝杠螺

母12固定在机架2下端与丝杠13配合连接。

[0008] 管材非接触式切割自动上料装置，低速电机3控制夹持组件带动管材旋转运动；采

用电机控制丝杠13运动，丝杠13运动带动夹持组件进行轴向运动，实现旋转管材的轴向步

进与后退；采用丝杠传动，实现夹持组件的轴向启停、调速及管材自动上料。电机经丝杠螺

母带动机架2运动，夹持组件布置在机架2上，机架2底部布置滑块配合在工作台14的导轨1

中。

[0009] 本发明的有益效果是采用本装置在激光切割管材的过程中，将自动上料与切割相

结合，提高了管材上料的效率，具有结构简单，制造成本低，定位可靠、使用维护方便等优

点。
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附图说明

[0010] 图1为管材非接触式切割自动上料装置的整体结构图。

[0011] 图2为管材非接触式切割自动上料装置的底部细节图。

具体实施方式

[0012] 如图1和图2，管材非接触式切割自动上料装置，包括一个工作电机11、一个低速电

机3、一个机架2，一个工作台14，一个调高件7，一个联轴器9、一个夹具5、一个丝杠13和一个

丝杠螺母12；工作电机11轴端与联轴器9通过键连接固定，固定套10将工作电机11固定在工

作台14右端，导轨1对称布置在工作台14上；联轴器9连接工作电机11与丝杠13，丝杠13两端

通过轴承固定配合在工作台14；机架2通过滑块配合在导轨1中，低速电机3固定在机架2底

板上，夹具5固定配合在机架2上端，手柄4通过螺纹连接在夹具5端部，机架2底部通过丝杠

螺母12与丝杠13螺纹配合，通过丝杠13传动带动机架2进行轴向移动，控制管材切割上料；

调高件7卡套在凸台中，旋转螺栓固定调高件7的高度，圆形滚珠6配合在调高件7上部V型轨

道内，从而管材可进行轴向位移与旋转；支撑底板8通过滑块配合在导轨1中，可根据管材长

度设置支撑位，减小管材偏心误差。通过这种简单结构，在管材切割过程中既实现了管材自

动上料工序，又减小了管材装夹时的偏心误差，降低设备成本，提高管材切割加工效率。本

发明仅以整体传动为例加以说明，但是对于外部支撑组件的不同数量、动力组件的不同部

置也具有相同的实施效果，也在本专利保护的范围之内。

[0013] 所述夹持组件包括手柄4、夹具5、低速电机3和机架2；手柄4连接在夹具5左端，夹

具5通过轴承配合在机架2上端；低速电机3固定在机架2底端，并通过机架2内部齿轮传动与

夹具5连接；机架2通过底端滑块连接在工作台14上的导轨1中。

[0014] 所述支撑组件包括支撑底板8、调高件7和圆形滚珠6；调高件7上端为V型轨道，圆

形滚珠6安装在V型轨道内，支撑底板8中部布置凸台，调高件7卡套在凸台中，通过旋转螺栓

固定调高件7高度；支撑底板8通过底端滑块连接在工作台14上的导轨1中。

[0015] 所述动力组件包括工作电机11、固定套10、联轴器9、丝杠13和丝杠螺母12；工作电

机11在工作台14右端，固定套10通过螺栓连接在工作台14上，固定工作电机11；联轴器9通

过键连接固定工作电机11与丝杠13，丝杠13通过轴承两端配合固定在工作台14上；丝杠螺

母12固定在机架2下端与丝杠13配合连接。

[0016] 工作电机11卡套在工作台14右端，确保不出现工作电机11移位而造成丝杠13滑

移；丝杠13转动时，机架2通过丝杠螺母12在工作台14上沿导轨1移动，导轨1保障了移动平

稳，实现管件自动上料可靠。

[0017] 本发明简述了电机通过丝杠13传动带动夹持组件沿导轨1步进，同时带动夹持管

材上料，对管材夹持与支撑组件原理没有具体提及。实际设计中必须考虑丝杠13与工作台

14的配合关系，同时保证夹持组件和支撑组件之间正确的高度关系。

[0018] 本发明的工作过程：

首先，转动手柄4控制夹具5夹紧管材，通过旋转螺栓固定调高件7高度，固定支撑组件

在工作台14的位置；启动低速电机3，电机带动夹具5进行慢速旋转运动，夹具5带动管材做

同步旋转，管材旋转带动圆形滚珠6在调高件7V型导轨内运动；然后，启动工作电机11，电机

转动，通过联轴器9带动丝杠13转动，丝杠13两端通过轴承配合固定在工作台14两端，夹具5
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固定在机架14上部，丝杠13转动通过丝杠螺母12带动机架2沿导轨1移动，机架2带动夹具5

沿导轨1同步移动。

[0019] 本发明的工作原理：

控制低速电机3通过夹具5转动带动管材低速自旋，固定调高件7高度，旋转管材通过圆

形滚珠6实现轴向位移和旋转运动；控制工作电机11调节丝杠13转动速度，夹持组件通过丝

杠13传动沿导轨1步进，带动管材件自动上料。与激光切割机合用，保持与切割头的高度。
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图1

图2

说　明　书　附　图 1/1 页

6

CN 109514111 A

6


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006


