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2·自动化改造系统原理 

从滚丝机工作原理分析中可以知道
， 细长轴工 

件滚丝加工过程中，人工托料和人工顶料两个动作 

需要采用机器动作来代替
。 为此，自动化改造系统 

如图4所示，托料槽13的端部通过铰链1l连接在安 

装机架上，下料气缸8的活塞杆通过铰链与托料槽 

的中部连接，气缸体通过铰链与安装机架连接
， 在 

下料气缸的驱动下，托料槽实现下料与托料动作
， 

以代替人工托料；顶料气缸1用于将下料槽中的工 

件推入托料槽，实现工件与定位板和托板接触并定 

位动作，以代替人工机料
。 

为配合自动加工循环
， 需要其他辅助机构。长 

板9安装于滚花轮10上
， 用于触发行程开关；定位 

板l2用于长度定位；送料电动机2可以通过传送带3 
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1·顶料气缸 2．送料电动机 3
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5·下料槽 6一下料轮 7科仓 8
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和带轮4驱动下料轮6作正反转
。 下料轮上设计有四 

个槽，控制送料电动机转动时间以实现从料仓7中 

每次只取出一个工件；下料槽5用来接受从下料轮 

送来的工件。 

磁性开关SQl为顶料气缸后退位置输入信号
， 

磁性开关sQ2为顶料气缸前进位置输入信号
， 接近 

传感器sQ3为下料槽中有工件输入信号
， 行程开关 

SQ4为两个滚花轮间距离B最大时输入信号
。 

3．气路原理图 

如 图5所示 ． 

缸1为顶料气缸 ，气 

缸2为下料气缸，顶 

料气缸和下料气缸 

并联 。通过 电磁阀 

YV1可以控制顶料 

气缸和下料气缸 同 

时动作 ，实现 顶料 

气缸顶料定位同时 

托料槽托住工件进 图 5 

行加工；加工完顶料气缸后退同时托料槽向下倾 

斜，工件自动下料 

4．电气控制原理图 

电气控制原理如图6所示
， QF1为电源开关， 

KA1～KA8为中间继电器；SA1N自动与手动挡转 

换开关。当切换为手动挡时
， 手动指示灯HL2亮， 

sA2为二位转换开关，控制电磁阀Yv1
， 可以实现 

顶料气缸和下料气缸同时启停操作
；S A3为三位可 

复位转换开关，正转时
， 当下料槽里有工件时sQ3 

有信号，KA7接通，KA7的常闭触点断开
， 正转回 

路断开，保证下料槽里只用一根料
。 送料电动机反 

转用于防止卡料。 

当sA1切换为自动挡，顶料气缸必须处于后退 

位置时，即sQ1有信号
， KA6闭合时，按下启动点 

动按钮sB1，接通KA5并自保持
， 同时自动指示灯 

点HL2亮 ，进入 自动循环加工
。 在 自动循环加工 

中，按下停止点动按钮sB2
， 或计数器溢出时xO～ 

x1常闭触点断开都可以停止自动加工
。 在自动加 

工中，下料槽里有工件，SQ3有信号
， KA72~Ij{~g． 

常开触点闭合；当两个滚丝轮间距离 最大时
， 

sQ4有信号，KA8动作，常开触点闭合
， 接通KAl 
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并自保持，实现推料控制 ，KA1常开触点闭合， 

YV1动作实现推料 ，即下料气缸动作将托料槽上 

升，同时顶料气缸动作将工件从下料槽里推入托料 

槽并与定位板接触实现定位。顶料气缸前进位置到 

后，SQ2有信号，因KA1常开触点闭合，通电延时 

时间继电器KT1接通，开始定时，当定时时间到， 

KT1常闭触点断开，此时推料控制回路断路，KV1 

失电，顶料气缸和下料气缸后退，实现下料。加工 

实际KT1定时时间整定为1s左右，加工节奏比较顺 

畅。因此，自动加工过程中，通过不停检~IJSQ1、 

SQ2~ISQ3信号 ，配合滚丝轮转动速度，控制气缸 

动作时间，实现自动循环加工。 

自动加工中，为了不产生干涉，设置SQ1有信 

号时，检测下料槽中是否有工件，当SQ1有信号而 

S Q3没有信号，即顶料气缸处于后退位置、下料槽 

中没有工件，KA2动作正转1控制回路接通，KA2 

常开触点闭合，电动机正转带动下料轮从料仓中取 

出工件。正转过程中，当工件落入下料槽中时 ， 

KA7常闭触点断开，正转l控制回路断开。KA2动 

作同时通电延时时间继电器KT2接通并开始定时， 

为防止卡料 ，KT2定时时间到，常开触点接通 ， 

KA3动作，反转1控制回路接通并 自保持，同时通 

电延时时间继电器KT3接通并开始定时，KA3常闭 

触点断开 自动切断正转1控制回路 ，KA3常开触点 

闭合使电动机反转。当KT3定时时间到时，KA4动 

作，正转2控制回路接通并自保持，同时通电延时 

时间继电器KT4接通并开始定时，KA4常开触点闭 

合使电动机开始正转。KT4定时目的是消除卡料而 

反转后再次正转送料时间。当KT4定时时间到 ， 
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KT4常闭触点断开，正转回路断开，电动机停止， 

同时KT4常开触点闭合，HL3异常报警灯亮。异常 

报警通常为料仓无料、料仓卡料或电器元件异常， 

排除异常原因后，按SB2或SA1切换到手动即可取 

消报警。 

KT2与KT4为正转定时，整定时间可以大些， 

通常取 (2～3)S。而KT3为反转定时 ，是为防止 

卡料而设置，整定时间选 (0．5～1)s左右。 

送料 电动机和计数器电气原理如图7如示 ， 

KM1~IIKM2用于控制电动机正反转 ，并在正反转 

回路里进行互锁，由于送料电动机负载小，设计采 

用单相电动机，C 为电动机的启动电容。计数器设 

计用于 自动加工过程中计数显示和固定数量的自动 

加工控制，计数器的端子2和7为电源端，直接入电 

源；端子1为公共端，端子3为计数输入端，KA1为 

推料控制，而 自动加工过程中推料一次即完成一次 

加工，因此选KA1信号为计数信号。点动按钮SB3 

接端子4，用于计数器溢出时，进行清零操作。端 

子5和8为计数器常闭触点输 出，接入自动指示回 

路，当计数器溢出时，常闭输出触点断开，l~lJxo 

～ X1断路，自动加工结束。 
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