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编号：

案例名称 3000 线切丝前喂料机前端料位光电管防碰撞的改进

案例类型

管理类：□生产 □质量 □设备 □成本 □综合

技术类:设备操作 □电气及机械维保□工艺技术

文化类: □班组建设

项目现状

3000 线切丝前喂料机在生产中曾多次出现料仓前端

料位光电开关被外力碰撞后移位，系统误判为喂料机料仓内

满料而停止前工序进料皮带运行，导致料仓内呈无料状态，

如果操作工未及时发现紧急处理后可能导致丝线断料。

原因分析

3000 线切丝前喂料机料仓的前端料位光电管高于安

装支架位置，设备保养用的移动平台位停放在喂料机料仓

旁，由于生产、维修、保养需要使用移动平台，在人工推、

放移动平台时，稍不注意会碰撞到喂料机前端料位光电管造

成移位。

主要内容 3000 线切丝前喂料机前端料位光电管防碰撞的改进

实施成效及

推广价值

改进后效果良好，改进后可有效防止平台移动或其他因

素碰撞光电开关而移位，消除程序误判导致断料的隐患，保

障了烟丝的产品质量。

可推广到其它有类似问题设备的喂料机上。

牵头部门 制丝车间

参与部门



3000 线切丝前喂料机前端料位光电管防碰撞的改进

一、改善背景

3000 线切丝前喂料机在生产中曾多次出现料仓前端料

位光电开关被外力碰撞后移位，而料仓前端有上、下两个料

位光电开关，用于检测料仓入口料位，根据料位情况自动控

制进料皮带的启、停。其原理为当料位低于下光电开关并延

时后，进料皮带启动进料，物料持续堆积到满料仓，其高度

超过上光电开关，遮挡光电信号并超过设定延时时间后，进

料皮带停止运行。料位光电管移位后 PLC 控制系统误判为喂

料机料仓内满料而停止前工序进料皮带运行，导致料仓内呈

无料状态，如果操作工未及时发现紧急处理后可能导致丝线

断料。

二、对策实施

设计加工防碰撞保护装置：测量光电开关安装尺寸和料

仓尺寸，利用两δ=2 不锈钢条做支架、φ15 不锈钢管做防

撞杆，防撞杆两边焊接内螺纹并安装在支架上，支架利用有

机玻璃板原固定螺钉安装在料仓边板上，防撞杆高度略高于

光电开关安装高度，且不遮挡光电开关。



喂料机料仓光电开关安装示意图

光电开关防撞杆安装示意图



三、实施效果

改进后效果良好，增设光电开关防碰撞保护装置，可有

效防止平台移动或其他因素碰撞光电开关而移位，消除程序

误判导致断料的隐患，保障了烟丝的产品质量。

实施前：

实施改进前的喂料机

实施后：



实施改进后的喂料机


