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摘要：近些年来，随着我国工业的不断发展和进步，老式锯床已经不再适用，对锯床进行优化和调整，是工业发

展的必然趋势。新型数控锯床种类多元，但是其价格普遍比较昂贵，整体淘汰成本高，其实际上是对资源的一种

浪费。如何有效缓解当前我国锯床使用存在的种种困境，助力锯床朝着更加优质的方向发展是行业所关注的焦点

话题，也是本研究探讨的核心内容。本文研究将从金属带锯床送料系统的自动化改造出发，分析如何产出优质锯

床，助力相关行业朝着更加高质量的方向发展和进步。
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老式锯床中没有送料系统是其被淘汰的主要原因

之一，为了更好的延长老式锯床的寿命，使就需要对锯

床进行适当的改造，本研究将以 GB4228 双柱龙门卧床

式带锯床作为调查研究对象，分析松辽系统自动化改造

的具体实施。该款锯床是一种典型的切割设备，其使用

金属带锯条作为切割工具对各类金属材料进行切割，优

点在于切口，在同类产品中效率高、能耗低、材料浪费

少等，属于高效节能、材料节约型切割设备。但是该锯

床数控性能欠缺，在使用时依靠手动操作便捷性差、安

全性不足、精准度等问题，为了更好解决相关问题，就

需要对送料系统进行改造，这样可以有效减轻工人的劳

动强度，优化生产成本，节约社会资源，锯床的效用能

够更好发挥。

1.金属带锯床送料系统自动化改进的必要性

金属带锯床运行过程中，送料系统是其作为核心的

构件之一，如果没有送料系统及时为锯床送料，那么锯

床就难以顺利高效运转。自动化技术是当前工业生产领

域极为常见的技术之一，相较于传统的手动系统来说，

送料系统实现自动化之后有着多种优势，如提高了系统

的运行效率，减轻了工作人员的负担等等。当前，随着

科技的不断发展和进步，工业领域所应用的各项技术也

在不断更迭，金属带锯床送料系统运行过程中，其要想

在激烈的市场竞争中获得更好的发展，送料系统实现自

动化是极为有必要的，一方面实现自动化可以帮助企业

生产出更多优质产品，并缩短生产的时间，进而提升企

业的经济效益，这样可以帮助企业更好的在激烈的市场

竞争中立足。另外一方面，金属带锯床送料系统实现自

动化改造，其也可以有效保证生产的安全性并降低人力

成本。手动系统的运转需要专业工作人员参与其中，否

则的化系统可能无法正常运转，同时还容易引发各类安

全事故。在系统实现自动化改造之后相关问题均得到了

高质量的解决，许多操作都不需要再由人工进行，因此

工作人员的安全得到了有效的保证。此外，送料系统实

现自动化改造也可以有效延长设备使用寿命，送料系统

实现自动化运转之后，系统得以更加高质量稳定的运行，

这种情况下，系统的磨损率降低，各个零部件得到了更

好的保护，因此设备的整体寿命提升。

2.改造结构工作与原理

金属带锯床被改造的送料系统主要是由工件夹紧

机构、承料架、液压系统、电液控制系统等组成。工件

的夹紧机构采用液压推进和丝杆相结合的夹紧方式，其

可以选择性设置夹紧力度，避免工件被夹坏，而且灵活

设置夹紧力度还可以夹紧不同材质对工件毛坯。按钮操

作可以在小范围内实现对工件对夹紧与松开，同时也可

以用手动的方式调节夹紧程度这样也可以实现按照不

同加工情况调整不同的松紧程度，可以使得工件加工朝

着更加简便的方向发展。

在实际加工环节，为了保证加工工件的重量与尺寸

在锯床的承受范围内，需要将锯床能够切割的直径控制

在 500 毫米以内，保证切割时不会出现拒夹或者是朝着

切锯范围内的情况发生。承料架一般是由滚轮、支架、

轴承座等按照一定结构顺序装配组成的。在使用时，承

料架必须与主工作台平行，中心线也应当与夹紧钳座的

中心线保持一致，这样可以保证切割精度得到更加科学
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合理的控制，可以有效控制精度下降的问题。在满足锯

床的基本使用需求基础之上，还需要尽可能提升承料架

的载重能力，这样锯床能够加工更重的毛坯。

因为液压推进的重量相对比较轻，体积比较小，在

同等条件下所占体积相对比较小，因此在对锯床送料系

统进行自动化改造时选择以液压系统作为改进后对推

进系统。因为液压系统的惯性小，在停止或者是改变运

动方向时，不会产生比较大的冲击，这样精度也不会受

到影响。零件方面可以优先考虑油脂零件，这一类零件

的优势在于可以自行润滑，延缓了各个零部件的磨损率，

零部件的寿命大幅延长，实现了工件轴向移动，锯床的

传动得以更加平稳的推进，每次的移动距离可以灵活调

整，这样锯床在重复工作时每次的长度可以保持一致，

当然在工作中也可以设置不同的长度。采用液压夹紧可

以有效减少夹紧所需要花费的时间，夹紧力度得以更加

科学合理的控制，在对夹紧力度进行控制的时候可以人

为选择和调整。

选用电液控制的方式对整个系统进行控制，可以有

效优化系统的性能。在控制时需要合理设置控制面板，

同时还需要做好速度以及夹紧程度的设置工作，最后在

确定尺寸时需要严谨对待，保证尺寸与系统标准要求保

持一致，同时要想办法提高系统的稳定性。液压泵在传

导时与马达之间通过油管进行传导，在空间布置方面彼

此不会重合而且没有严格的限制，这就使得控制面板与

液压系统彼此之间工作的时候不会相互干扰。液压系统

在电控制时能够相互辅助，加工速度将会因此大幅度提

升，节约时间缩短。液压系统的前进与后退速度可以在

控制面板中进行调节，这样如果在系统运行时出现突发

状况也可以紧急停止，避免危险的负面影响进一步扩大。

在整个加工过程中首先需要将所需要的参数输入

进控制台，然后由控制台对整个操作过程进行控制，一

系列工作可以自动化状态下完成。在参数输入完毕后需

要专业人员进行观察，保证各项参数都处于正常状态，

如果参数不正常也将会影响系统的运行质量效果。在参

数设置时需要重点围绕锯切长度、数量等，首先机械回

归固定远点，启动自动运行，那么送料虎钳就会松开。

送料虎钳后退到达确定长度后送料虎钳将会夹紧，主虎

钳松开。送料虎钳向前送料直到进入到最前端然后就会

停止运行，此时主虎钳将处于夹紧状态。主电机、冷却

机的参数也需要科学合理设置，这些设备在启动之后锯

架就会进行切割，此时送料虎钳将会松开、后退到达确

定长度之后送料虎钳将会夹紧。锯架切割完成后上升，

主虎钳松开自动换到下一个“自动循环”或者是停止。

在此过程中，机床可以随时人为停止，这样也可以减少

机床误操作所带来的种种损失，减少各类突发性事件的

发生率。在送料系统自动化设计过程中，还需要保证机

床有自动控制转换为人为控制时，可以由人工自主操作。

在总体设计环节，设计人员需要仔细考虑可能会出现的

突发性情况，做好操作数值的控制工作，在安放材料、

监视设备及搬运废料等环节要加强管理，保证所有工具

都处于相对完整的状态。在设计参数时还需要保证视距

条件的科学性与合理性，其设定在 250-1500 毫米是最

为合理的，同时在工作人员站立操作的前提下，要保证

与工作台面之间的距离是合适的，视距要求并非是一成

不变的，因为工作任务重心不同，所以视距必须要灵活

进行优化和调整，这样可以保证一系列操作顺利推进。

在监视机器和搬运废料的控制环节，对于视距的要求相

对来说比较宽松，只需要控制在最低距离条件即可，因

为这部分工作的操作难度并不是很大。

3.优化后机床的优点

金属带锯床送料系统实现自动化改造后，其优势表

现在多个方面，具体如下：

一是对送料系统自动化改造之后相较于直接将原

有机器淘汰来说，可以有效节约机器购买成本，其节约

的费用约在 60%，尤其是针对一些大型或者是特殊专用

设备来说，因为设备本身的价值比较高，仅仅只是因为

锯床送料系统无法进行自动化操作就将设备整体淘汰，

将会带来巨大的经济损失。而且，这种改进不仅仅是节

约了设备购置费用，同时设备的性能也有了显著性提升，

设备可以更好的投入使用。

二是性能稳定可靠。在原机床的设备基础之上不改

变原有机床的结构使得送料系统顺利完成各项改造工

作，这种情况下机械设备的应力基本上不会发生任何变

化，这样精度也不会受到任何影响。因为改造优化没有

对原机床造成影响破坏，在改造期间不需要将原有锯床

拆下来进行改造，拆装过程少可以降低对设备各个零部

件的磨损，因此对于精度的影响小。在整个改造过程中

实施期间不会对奇特设备的使用产生干扰，这也是设备

得以稳定可靠运行的关键所在。

三是提高生产效率。机床的送料系统完成自动化改

造之后可以实现加工过程的自动化，相较于传统机床送

料系统来说，其工作效率得到了显著性提升，据相关研

究表明，改造之后机床相较于传统机床来说工作效率显

著提高了 3-5 倍，生产准备时间大幅度缩短，减轻了劳

动力强度。
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四是机床的主要传动采用电动机作为动力，蜗轮箱

为变松系统的传动方式。进给传动采用液压式传动，改

变了原油手动和液压助力的混合式夹紧的工作方式，实

现了自动进料，进料速度得到了大幅度的提升，操作更

加便捷高效，安全性更高。同时，这种自动进料也使得

工作人员的劳动强度大幅度降低，节约了人力资源成本，

同时降低了生产的危险性。因为改变了原有的手动工作

方式，使得进料精准度以及加工精度等均得到了有效的

保证，废料出现的可能性得到了有效保证，生产朝着更

加稳定可靠的方向发展和进步。

五是改进后的机床是一个全新的设备，其融合了多

个配件，锯床中原有的不科学、不合理的构件得到了有

效优化，设备整体的可靠性、耐久性以及稳定性等均得

到了有效的提升。在不改变原有锯床结构的基础之上，

可以使得锯床的使用寿命、效率等得到更好的保障，设

备使用寿命延长的情况下，也可以有效节约生产成本以

及设备购买成本。

六是结合国外的先进技术，与实际生产使用设计锯

床的经验结合立足实际需要对锯床送料系统进行有效

的优化和改进，改进时积极借鉴了国外先进的技术和方

法，其与国内外同水平的金属带锯床的标准性能要求高

度匹配，这使得锯床的功能进一步优化和调整，锯床的

使用范围得以进一步拓宽。

七是产品的设计、制造以及配套部件的选择符合国

内外工业标准和电工标准，使其拥有较强的通用性，所

有设计单位均采用国际单位制。在优化改进过程中选择

与国际接轨，虽然会一定程度上增加改进的难度，但是

其可以有效提升改造后的适用性能，应用的广泛性得以

进一步提升，设备的经济效益得到了显著性的提升。

八是在优化改造时充分考虑到了后期维修的便利

性和空间。在改造过程中就预留了足够用于后期维修的

空间，这样就有效提升了锯床后期维修的便利性，针对

一些小型故障或者是问题，工作人员就可以快速进行维

修，因为前期预留的维修空间，因此对设备的零部件进

行拆装时更加便捷，对于零部件的破坏力度相对比较小，

损耗率降低，这样也可以更好的发挥设备的作用与价值。

4.金属带锯床送料系统自动化改造注意事项

如上文所述，金属带锯床自送料系统实现自动化改

造有着多种优势，但是结合实际情况来看，要想使得设

备更加稳妥的运行，保证改造的质量效果充分发挥出来，

还有诸多需要注意的事项。一方面需要对设备的性能进

行系统性的分析，然后在此基础之上，制定可靠的改造

方案，如果对于设备的整体性能状态不了解，那么就可

能会导致改造与实际要求不匹配的情况发生，这种情况

下即便成功完成改造了，可能也难以达到预期效果。另

外一方面，改造工作的实施还需要安排具有丰富经验的

工作人员参与其中，这样才能从根本上提升改造性能，

优化改造期间所遇到的种种问题，使得一系列工作高质

量推进，减少突发性情况。

总之，现如今，随着科技的不断发展和进步，市场

上的锯床品类也开始朝着多元化的方向发展和进步，积

极对老式锯床送料系统进行自动化改造，可以进一步优

化锯床的整体性能，节约锯床生产成本，其对于我国工

业的发展和建设有着重要的促进作用。当然在对锯床进

行改造时，也需要做到具体问题具体分析，这样才能更

好的发挥相关技术的作用与价值。
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