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(57)摘要

本发明公开了一种自动切管设备，它包括工

作平台（1）和切割机床（2），还包括自动上料装置

（3）以及检测装置（4），所述切割机床（2）设置于

工作平台（1）上，所述自动上料装置（3）相对设置

于切割机床（2）一端，所述检测装置（4）相对设置

于切割机床（2）另一端，通过自动上料装置（3）进

行上料，并经检测装置根据短尺寸毛坯管料所需

加工长度确定短尺寸毛坯管料位置以保证切割

机床进行精确切割。本发明采用自动切管设备，

通过自动上料装置、检测装置以及切割机床相互

配合，能够完成自动上料以及切割工序，可以满

足短尺寸毛坯管料切割，工作效率高，切割精度

高。
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1.一种自动切管设备，它包括工作平台（1）和切割机床（2），该切割机床（2）用于夹紧并

切割短尺寸毛坯管料，其特征在于：还包括自动上料装置（3）以及检测装置（4），所述切割机

床（2）设置于工作平台（1）上，所述自动上料装置（3）相对设置于切割机床（2）一端，所述检

测装置（4）相对设置于切割机床（2）另一端，通过自动上料装置（3）进行上料，并经检测装置

（4）根据短尺寸毛坯管料所需加工长度确定短尺寸毛坯管料位置以保证切割机床（2）进行

精确切割，其中：

所述自动上料装置（3）包括上料筒（301）、上料气缸（302）、导轨组件、V型铁（303）以及

推动气缸（304），所述导轨组件包括支承平台（305）、导轨（306）和导轨气缸件（307），所述上

料筒（301）内排列设置有短尺寸毛坯管料，所述支承平台（305）设置于切割机床（2）一侧，所

述导轨气缸件（307）设置于支承平台（305）下方，该导轨气缸件（307）通过一连接板（308）与

设置于支承平台（305）上的导轨（306）传动连接，所述导轨（306）上设置有V型铁（303），所述

V型铁（303）上设置有推动气缸（304），通过导轨气缸件（307）动作使得导轨（306）上的V型铁

（303）前进或后退，所述上料筒（301）倾斜设置于V型铁（303）上端一侧，所述上料气缸（302）

设置于上料筒（301）下端一侧，通过上料气缸（302）动作使得短尺寸毛坯管料有序从上料筒

（301）滚落至V型铁（303）上，通过推动气缸（304）动作使得短尺寸毛坯管料顶进切割机床

（2）内，并使短尺寸毛坯管料一端部与检测装置（4）接触；

所述检测装置（4）包括给进机构和数控装置（401），所述给进机构包括驱动电机（402）、

电机固定架（403）、联轴器（404）、丝杠（405）、线性导轨（406）、滑块上板（407）、芯棒固定架

（408）和芯棒（409），所述工作平台（1）上端一侧设置有支承台架（410），所述线性导轨（406）

设置于支承台架（410）上端，所述滑块上板（407）适配地设置于线性导轨（406）上，所述滑块

上板（407）下端设置有丝杠（405），所述滑块上板（407）上设置有用于固定芯棒（409）的芯棒

固定架（408），所述芯棒（409）一端穿设于切割机床（2）内，所述线性导轨（406）一侧设置有

电机固定架（403），所述电机固定架（403）上设置有驱动电机（402），所述数控装置（401）与

驱动电机（402）电性连接，所述驱动电机（402）输出轴一端经联轴器（404）与丝杠（405）传动

连接，从而带动滑块上板（407）上的芯棒（409）进行位移；

向数控装置（401）预先输入短尺寸毛坯管料所需加工长度数值，并通过数控装置（401）

控制驱动电机（402）工作，从而驱动电机（402）带动丝杠（405）使得滑块上板（407）上的芯棒

（409）沿线性导轨（406）向切割机床（2）的方向位移至短尺寸毛坯管料所需加工位置，经切

割机床（2）夹紧短尺寸毛坯管料并进行精确切割。

2.根据权利要求1所述的自动切管设备，其特征在于：所述上料筒（301）与水平面所成

倾斜夹角为15°。

3.根据权利要求1所述的自动切管设备，其特征在于：所述驱动电机（402）为伺服电机。
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一种自动切管设备

技术领域

[0001] 本发明涉及机械加工技术领域，具体涉及一种适于短尺寸毛坯管料的自动切管设

备。

背景技术

[0002] 现有的切管机主要加工长尺寸毛坯管料，当毛坯管料长度短于一定尺寸时，切管

机就无法继续加工，从而形成废料，造成资源的浪费。因此，亟需本领域技术人员研究出一

种适于短尺寸毛坯管料的自动切管设备。

发明内容

[0003] 本发明的目的是为了解决上述现有技术中存在的不足，提供了一种自动切管设

备。

[0004] 为了达到上述发明目的，本发明提供的技术方案如下：一种自动切管设备，它包括

工作平台和切割机床，该切割机床用于夹紧并切割短尺寸毛坯管料，还包括自动上料装置

以及检测装置，所述切割机床设置于工作平台上，所述自动上料装置相对设置于切割机床

一端，所述检测装置相对设置于切割机床另一端，通过自动上料装置进行上料，并经检测装

置根据短尺寸毛坯管料所需加工长度确定短尺寸毛坯管料位置以保证切割机床进行精确

切割，其中：

所述自动上料装置包括上料筒、上料气缸、导轨组件、V型铁以及推动气缸，所述导轨组

件包括支承平台、导轨和导轨气缸件，所述上料筒内排列设置有短尺寸毛坯管料，所述支承

平台设置于切割机床一侧，所述导轨气缸件设置于支承平台下方，该导轨气缸件通过一连

接板与设置于支承平台上的导轨传动连接，所述导轨上设置有V型铁，所述V型铁上设置有

推动气缸，通过导轨气缸件动作使得导轨上的V型铁前进或后退，所述上料筒倾斜设置于V

型铁上端一侧，所述上料气缸设置于上料筒下端一侧，通过上料气缸动作使得短尺寸毛坯

管料有序从上料筒滚落至V型铁上，通过推动气缸动作使得短尺寸毛坯管料顶进切割机床

内，并使短尺寸毛坯管料一端部与检测装置接触；

所述检测装置包括给进机构和数控装置，所述给进机构包括驱动电机、电机固定架、联

轴器、丝杠、线性导轨、滑块上板、芯棒固定架和芯棒，所述工作平台上端一侧设置有支承台

架，所述线性导轨设置于支承台架上端，所述滑块上板适配地设置于线性导轨上，所述滑块

上板下端设置有丝杠，所述滑块上板上设置有用于固定芯棒的芯棒固定架，所述芯棒一端

穿设于切割机床内，所述线性导轨一侧设置有电机固定架，所述电机固定架上设置有驱动

电机，所述数控装置与驱动电机电性连接，所述驱动电机输出轴一端经联轴器与丝杠传动

连接，从而带动滑块上板上的芯棒进行位移；

向数控装置预先输入短尺寸毛坯管料所需加工长度数值，并通过数控装置控制驱动电

机工作，从而驱动电机带动丝杠使得滑块上板上的芯棒沿线性导轨向切割机床的方向位移

至短尺寸毛坯管料所需加工位置，经切割机床夹紧短尺寸毛坯管料并进行精确切割。
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[0005] 作为优选地，所述上料筒与水平面所成倾斜夹角为15°。

[0006] 作为优选地，所述驱动电机为伺服电机。

[0007] 基于上述技术方案，本发明的与现有技术相比具有如下技术优点：

本发明的自动切管设备，工作效率高，通过自动上料装置、检测装置以及切割机床相互

配合，能够完成自动上料以及切割工序，切割精度高，可以满足短尺寸毛坯管料切割。

附图说明

[0008] 图1为本发明自动切管设备的立体图。

[0009] 图2为本发明自动切管设备的主视图。

[0010] 图中：

1.工作平台；

2.切割机床；

3.自动上料装置，301.上料筒，302.上料气缸，303.V型铁，304.推动气缸,305.支承平

台，306.导轨，307.导轨气缸件，308.连接板；

4.检测装置，401.数控装置，402.驱动电机，403.电机固定架，404.联轴器，405.丝杠，

406.线性导轨，407.滑块上板，408.芯棒固定架，409.芯棒，410.支承台架；

5.短尺寸毛坯管料。

具体实施方式

[0011] 下面结合附图和实施例对本发明作进一步的解释说明。

[0012] 如图1-图2所示，一种自动切管设备，它包括工作平台1和切割机床2，该切割机床2

用于夹紧并切割短尺寸毛坯管料5，还包括自动上料装置3以及检测装置4，所述切割机床2

设置于工作平台1上，所述自动上料装置3相对设置于切割机床2一端，所述检测装置4相对

设置于切割机床2另一端，通过自动上料装置3进行上料，并经检测装置4根据短尺寸毛坯管

料5所需加工长度确定短尺寸毛坯管料5位置以保证切割机床2进行精确切割，其中：

所述自动上料装置3包括上料筒301、上料气缸302、导轨组件、V型铁303以及推动气缸

304，所述导轨组件包括支承平台305、导轨306和导轨气缸件307，所述上料筒301、导轨306

均为现有技术，所述上料筒301内排列设置有短尺寸毛坯管料5，所述支承平台305设置于切

割机床2一侧，所述导轨气缸件307设置于支承平台305下方，该导轨气缸件307通过一连接

板308与设置于支承平台305上的导轨306传动连接，所述导轨306上设置有V型铁303，所述V

型铁303上设置有推动气缸304，通过导轨气缸件307动作使得导轨306上的V型铁303前进或

后退，所述上料筒301倾斜设置于V型铁303上端一侧，所述上料气缸302设置于上料筒301下

端一侧，通过上料气缸302动作使得短尺寸毛坯管料有序从上料筒301滚落至V型铁303上，

通过推动气缸304动作使得短尺寸毛坯管料顶进切割机床2内，并使短尺寸毛坯管料5一端

部与检测装置4接触；

所述检测装置4包括给进机构和数控装置401，所述给进机构包括驱动电机402、电机固

定架403、联轴器404、丝杠405、线性导轨406、滑块上板407、芯棒固定架408和芯棒409，所述

工作平台1上端一侧设置有支承台架410，所述线性导轨406设置于支承台架410上端，所述

滑块上板407适配地设置于线性导轨406上，所述滑块上板407下端设置有丝杠405，所述滑
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块上板407上设置有用于固定芯棒409的芯棒固定架408，所述芯棒409一端穿设于切割机床

2内，所述线性导轨406一侧设置有电机固定架403，所述电机固定架403上设置有驱动电机

402，所述数控装置401与驱动电机402电性连接，所述驱动电机402输出轴一端经联轴器404

与丝杠405传动连接，从而带动滑块上板407上的芯棒409进行位移；

向数控装置401预先输入短尺寸毛坯管料5所需加工长度数值，并通过数控装置401控

制驱动电机402工作，从而驱动电机402带动丝杠405使得滑块上板407上的芯棒409沿线性

导轨406向切割机床2的方向位移至短尺寸毛坯管料5所需加工位置，经切割机床2夹紧短尺

寸毛坯管料5并进行精确切割。

[0013] 所述上料筒301与水平面所成倾斜夹角为15°。所述驱动电机402为伺服电机。

[0014] 本发明自动切管设备切割短尺寸毛坯管料的具体实施过程如下：

步骤一：自动上料，将短尺寸毛坯管料依次排列在上料筒301内，所述上料气缸302动作

使得短尺寸毛坯管料有序从上料筒301滚落至V型铁303上，当上料气缸302活塞杆推动第一

个短尺寸毛坯管料顶出并滚落至V型铁303上，通过推动气缸304动作使得第一个短尺寸毛

坯管料顶进切割机床2内，并使短尺寸毛坯管料一端部与检测装置4的芯棒409接触，此时，V

型铁303复位；

步骤二：自动检测短尺寸毛坯管料加工位置，向数控装置401预先输入短尺寸毛坯管料

所需加工长度数值，并通过数控装置401控制驱动电机402工作，从而驱动电机402带动丝杠

405使得滑块上板407上的芯棒409沿线性导轨406向切割机床2的方向位移至短尺寸毛坯管

料所需加工位置；

步骤三：自动切割，通过切割机床2夹紧短尺寸毛坯管料并进行精确切割。

[0015] 上述内容为本发明的示例及说明，但不意味着本发明可取得的优点受此限制，凡

是本发明实践过程中可能对结构的简单变换、和/或一些实施方式中实现的优点的其中一

个或多个均在本申请的保护范围内。
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图1

图2
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