小棒车间定尺机技术要求
一.设备主要技术参数

1.1棒材规格：φ12mm～32mm螺纹（25-60圆钢及锚杆钢）
1.2定尺范围：5.8m～16m
1.3定尺机型式：悬臂式
1.4锁紧方式：液压锁紧碟簧打开
1.5定尺长度：5.8m～15m 
1.6定尺精度：0～+5mm

1.7一批被挡轧件最大重量：4.5吨
1.8定尺机前辊道速度：2.5m-4m/s

1.9辊道宽度1.5m
二.设备的组成及功能描述

2.1设备组成：移动小车（2套）、横移导轨、悬臂架（4套）、液压阀台、机上配管、配套备用油缸各2套。

2.2工作原理：定尺机采用悬臂结构形式，液压马达驱动小车行走，激光测距保证定尺精度。六点式锁紧装置采用液压锁紧碟簧打开形式，使小车不行走时始终处于固定不动状态。液压缸推动挡料板吸收来料撞击能量并缓慢复位保证定尺精度正5mm，挡板升降液压缸通过连杆机构来驱动。当需要调整定尺位时，首先由液压系统控制将四点锁紧装置松开，液压马达驱动小车行走，激光测距控制行走位移。移动到定尺位后，控制锁紧装置的液压系统工作，需要移动时液压泄压碟簧打开，保证了定位的精度。小车停稳固定后，通过液压驱动的连杆机构控制挡板向下摆动，经减速后的棒料撞击到挡板，辊道停止转动。由于惯性棒料会对挡板产生撞击，而挡板由一液压缸控制，对撞击挡板的棒料起到缓冲作用，且能够自动复位，保证定尺精度。最后，定尺完成，挡板升起，坯料通过定尺机向后输送。

2.3移动小车（2套）
移动小车为整套设备的主体部分，小车通过两对轮子悬挂在横移导轨上的横移支架梁上。小车车体采用钢结构焊接而成，在焊接后整体退火再进行机械加工。在车体上配有挡板装置，锁紧装置，行走装置以及定位装置等。挡板装置位于车体的底部，由两只液压缸控制。一只液压缸控制挡板上下摆动，需要定尺时将挡板降下，定尺完成需要过钢时将挡板升起。另一只液压缸控制挡板前后动作，工作时始终处于伸出状态，主要起缓冲作用。挡板宽度根据辊道有效宽度设置。液压缸给挡板一定的推力，工作时下腔保持一定压力，当棒料撞击挡板时，下腔压缩将撞击力吸收掉。然后由于下腔压力不变，活塞杆缓慢伸出，自动复位，将棒料反推至定位线。该缓冲装置不仅可避免红钢状态的棒料撞击产生的变形，更重要的是可以提高定尺精度。四点同时锁紧使小车在工作时更加稳定可靠。当需要移动时，首先通过液压系统对油缸泄压，使碟簧伸长，锁紧装置松开，然后小车通过液压马达驱动齿轮在纵梁的齿条上行走。到达所需要的定尺位后，活塞套上腔油压上压，小车被锁紧。
行走装置由液压马达、减速机、传动轴、齿轮等组成，是小车行走动力的来源。传动轴上装有齿轮，齿轮与纵梁上的齿条啮合。液压马达安装在小车上，液压马达通过带动减速机旋转来驱动传动轴转动，即传动轴上的齿轮在齿条上转动，于是小车就顺着纵梁前后移动。
2.4横移导轨
横移导轨位于辊道一侧，通过悬臂支架来支撑纵梁；纵梁通过螺栓分别与悬臂架连接。在纵梁底部安装有一齿条，齿条有效长度为16000mm.

油缸设备参数：

挡板缓冲油缸：厂家自行设计

挡板升降油缸：厂家自行设计

锁紧液压缸： 厂家自行设计（6锁紧）

摆动液压缸： 厂家自行设计
2.5液压系统 ：

①本套液压系统液压源利用现有液压站油源（利旧）。

②电磁阀插头上均带指示灯显示。

③为方便检修，阀台压力油管P管和阀台换向阀出口A、B管均设置高压球阀，阀台回油管T管设置单向阀。

④系统所有控制元件和执行元件的电气信号全部进PLC控制。

⑤整个系统中的液压阀大都采用了集成度很高的叠加式阀，整个液压系统完整而简洁，便于保养与维护。
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