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(57)摘要

本发明公开了一种管材自动分料机构，包括

料架，所述料架的底部出料处依次装有限位块、

活动块，该活动块与分料动力源相连，在所述料

架上、并在限位块的侧边处装有导正置料块。在

所述料架的侧边处装有粗进料机构。本发明通过

自动分料、粗进料等一系列工序，实现每次将一

根管材分料出来及管材粗进料时的前进量(非控

制加工进给量)，在很大程度上为连杆、摇杆的冲

制加工提高输送速度，降低人力成本，明显提升

了工作效率。
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1.管材自动分料机构，包括料架，其特征在于：所述料架的底部出料处依次装有限位

块、活动块，该活动块与分料动力源相连，在所述料架上、并在限位块的侧边处装有导正置

料块。

2.如权利要求1所述的管材自动分料机构，其特征在于：在所述料架的侧边处装有粗进

料机构，所述粗进料机构包括粗进料底座，在所述粗进料底座的前后部均装有推进动力源，

该推进动力源上连接有轮座，在所述轮座上分别装有前进料轮、后进料轮，所述前进料轮、

后进料轮通过进料传动组件与粗进料动力源相连。
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管材自动分料机构

技术领域

[0001] 本发明涉及一种分料、送料机构，特别是涉及一种用于制造汽车传动件的连杆、摇

杆的管材分料机构。

背景技术

[0002] 连杆、摇杆广泛用于汽车等领域，连杆、摇杆是其重要传动部件组成部分。连杆、摇

杆的中心距、外型是重要控制点，需要提高装配性，保证输出角度的精度、不与周边发生干

涉。目前公知的连杆、摇杆所用的管材冲制方法是两人一组，左侧操作人员手工分料传送管

材，右侧操作人员固定管材前端并踩下离合器进行成形，完成后左脚离开离合器，已成形工

件放在工件架上，整根管材需要切断多次，一段管材的两端加工角度有所不同而需要进行

旋转动作，直至整根管材完成加工。此手工分料传送方式，工作效率较低，劳动强度大。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于克服上述的技术不足，而提供一种能实现自动、快速、准确分料

的管材自动分料机构。

[0004] 本发明的目的可以通过以下技术方案来实现：管材自动分料机构，包括料架，所述

料架的底部出料处依次装有限位块、活动块，该活动块与分料动力源相连，在所述料架上、

并在限位块的侧边处装有导正置料块。

[0005] 在所述料架的侧边处装有粗进料机构，所述粗进料机构包括粗进料底座，在所述

粗进料底座的前后部均装有推进动力源，该推进动力源上连接有轮座，在所述轮座上分别

装有前进料轮、后进料轮，所述前进料轮、后进料轮通过进料传动组件与粗进料动力源相

连。

[0006] 采用本发明结构后，分料动力源带动活动块向上运动，将管材顶起并越过限位块

而掉落在导正置料块上，实现每次将一根管材分料出来，以提供给粗进料机构，所述粗进料

机构实现管材粗进料时的前进量(非控制加工进给量)，通过自动分料、粗进料等一系列工

序，在很大程度上为连杆、摇杆的冲制加工提高输送速度，降低人力成本，明显提升了工作

效率。

附图说明

[0007] 图1本发明管材自动分料机构的结构示意图。

[0008] 图2为本发明所应用的全自动管材精送料装置的结构示意图。

[0009] 图3为图2中的粗进料机构的结构示意图。

具体实施方式

[0010] 以下结合附图和具体实施方式对本发明进行详细描述。

[0011] 参照图1、图2所示，本发明管材自动分料机构，包括料架6(为放置管材的物料架)，
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所述料架6的底部出料处依次装有限位块25(固定不动，在左位)、活动块26(在右位)，该活

动块26与分料动力源23(为分料气缸，装在料架的下部)相连，在所述料架6上、并在限位块

25的侧边处装有导正置料块24(用于放置分料出的管材)。料架6上排放有若干条管材，最底

位的管材处于活动块26上、并由限位块25顶住(或者该管材处于活动块的侧边并由其顶

住)，当分料动力源23带动活动块26向上运动(或者先向下运动使管材滚动后，再向上运

动)，将该管材顶起并越过限位块而掉落在导正置料块24上。

[0012] 如图2所示，本发明所应用的全自动管材精送料装置，包括机架16、管材固定机构

1，在所述机架16上、并在管材固定机构1的侧边处依次装有精进料机构4、粗进料机构5，在

所述精进料机构4上装有管材夹紧旋转机构3，在所述粗进料机构5的侧边处装有管材自动

分料机构7。

[0013] 如图1、图3所示，在所述料架6的侧边处装有粗进料机构5，所述粗进料机构5包括

粗进料底座17(装在机架16上)，在所述粗进料底座17的前后部均装有推进动力源19(为推

进气缸)，该推进动力源19上连接有轮座18，在所述轮座18上分别装有前进料轮20、后进料

轮27，所述前进料轮20、后进料轮27通过进料传动组件21与粗进料动力源22(为粗进料步进

电机)相连。当管材30处于前进料轮20与后进料轮27之间的中心位置处时，推进动力源19工

作分别带动轮座及前进料轮、轮座及后进料轮向前进料轮与后进料轮之间的中心位置靠

拢，并将管材夹住，接着由粗进料动力源22通过进料传动组件21带动前进料轮20与后进料

轮27旋转而将该管材送至管材夹紧旋转机构3的管筒内。所述前进料轮20与后进料轮27之

间的中心、导正置料块24的位置处于同一条线上而用于放置所需要加工的管材30(分料出

的一根)。
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图1
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图2
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图3
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