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料 斗 进 给 装 置 简 介

工件的整理和定向是装配机的一项主要操作工序，它在装配机的设计和制造总费用中

占有很大比例。自动进给费用之所以昂贵，主要在于要研制出一种进给系统，使工件能从散

装堆存中获得正确的定向和所要求的进给速度，以及在传送过程中工件不受损伤。

每种工件都有它自己的特点，但是如果在开始设计进给系统时，就能选用一种最合适的

料斗进给装置，则在以后的工程设计中要完成可靠而迅速地供应完整无损、定向正确的工件

是并不困难的。

除了市场上能买得到的几种进给装置外，有关料斗进给装置的资料相当缺乏，设计人员

往往选不到最合适的料斗。而且从这些市场上销售的进给装置中，只能获得有关振动式料

筒进给装置的一些对实际有用的性能数据。

本书汇编的料斗进给装置图例，系由英国生产工程师学会自动装配委员会所收集，它介

绍了该委员会的成员在实践中对各种类型料斗进给装置所取得的第一手有用的特性资料，

设计人员能利用这些资料按照需要来选用最有效的料斗进给装置。在本书收编的图例中，

除了三个图例外，其它均采用本会会员们所取得的实践数据。但对这三个图例中的机构，本

委员会也至少了解到它们的一种实际用途，并注意不重复报导已发表过的文献资料。

工件送进装配机也可采用料仓或类似于弹带的定向方法，或将工件由制造工位直接送

往装配工位（在某些情况下，将加工后的卷绕螺旋弹簧和薄的冲压件直接送往装配工位比采

用料斗送料要好）。这些方法是另外一种研究课题的基本问题，因而不包括在本书内。

本书介绍的料斗进给装置，装着一大堆未定向的工件，进给装置的作用是把工件从料堆

中分离出来，并把这些完全定向或局部定向的工件逐个地送往滑道或滑槽，传送到装配机或

定向装置。“工件”这个术语也包括半组装件，例如带锁紧垫圈的螺栓。

有时将料斗进给装置设计成内部装有定向装置或过滤装置。定向装置是一种能起积极

作用的装置，能把定向错误的工件调整得定向正确。过滤装置是一种鉴别装置，其作用是有

选择性地将定向错误的工件剔出并送回料斗。本书对具有这些固有特征的料斗进给装置，将

对其细节进行介绍。至于其它一些单独的装置，则将在本图集的其它部分中讨论。

由于料斗进给装置能适用于多种多样的工件以及具有多种用途，因此不可能制订出

某种明确规则作为按送进工件的类型来选择进给装置的准则。然而，对哪一种型式特别适

用于哪种工件，以及对这些工件在料堆中的分离和定向动作，在本书中都作了说明。其它还

包括：

重要的操作特点。

典型的尺寸和速度。

一些特定工件的已知进给速率。

两项是已知值，但并不是不可以改变的。

工件损坏的可能性。



设计细则。

驱动方法。

关于每一图号中所列出的料斗进给装置，尽可能限于选用那些在设计、操作方式或适用

性方面有明显区别的类型。每一种类型的一些重要改进也均注明在同一图号中。

有关术语将在下面介绍。

要想设计一种可靠的进给装置，就应该在设计时使该项装置具有最适宜的送进特性，以

满足在功能上和经济上的所有要求，这一点是很重要的。许多简单的设计方法都能对送进

问题提供解决办法，例如把在正常情况下对称的工件做成不对称，或在垫圈上做出比通常要

大一些的倒角等。成批送进到料斗进给装置的工件，必须是洁净而干燥的，其中没有混入其

它类型的工件、料头以及其它杂物等。

本图集中所包括的料斗进给装置，有的也可能满足一些特殊的要求。为了帮助使用者

能选择最好的料斗，在选用以前应考虑下列几个问题：

工件的形状能否保证正确定向？

对工件设计进行微小的改动，能否提高进给装置的可靠性而又不影响产品成本？

需要多大的进给速率？如果使用过滤装置，将会影响进给速率。为了在所需速率下

获得正确的定向，最好在进给装置的外部采用单独的定向装置。

为了保证合理的运行时间，而不必添加新料，料斗的容量应是多少？

工件的表面状况是否会阻碍进给？例如油污的表面会使工件粘附在滑槽上或送进

指爪上。

静电或剩磁是否影响进给？这种情况通常出现在工件非常小的场合，同时也决定了

应该选用什么材料来制造料斗和滑槽。

工件会不会缠在一起？

工件是否会由于相互间的滚碰而受到损坏？

工件中是否有异类物体、碎屑、料头等？

工件图纸上的公差能否真正表示对要送进的工件所提出的公差要求？例如，某些工

件上不起作用的尺寸超出原来规定的范围，这在装配上是允许的，但是当采用料斗进给时却

有可能在进给装置系统中的某个地方造成麻烦。

某些料斗进给装置产生的噪音是否会使邻近的工作人员受不了？例如在某些振动

式进给装置中，对冲压成形的杯状工件进行送进时所造成的噪声。

对本图集所包括的资料，将在获得细节时再加以补充。



料斗进给装置中的术语

中心板：一种在垂直平面中往复移动或摆动的平台或壁架，能把工件从料堆中提

起，使它滑向或滚向进给滑槽。

工件：这个术语仅用于那些由料斗进给装置处理的零部件，而不是指料斗进给装

置本身的任何部分。

输出滑槽：见“进给滑槽

滚筒：一种旋转式容器，用来放置成批工件，其中装有工件分离机构，使工件可以成

单列地传送。

提升器：在一对带轮或链轮上连续运转的带或链，垂直安装或具有一定倾斜角度，

带或链上装有将工件提升到较高位置的某些装备（例如夹头、戽斗、钩爪或磁铁）。

擒纵装置：将工件逐个地释放所采用的装置。

在设有定向装置的情

在不能自由变动方位的状态下沿着这些滑槽送往装配机。在某些情况

进给滑槽：包括滑槽、管道或导轨。工件从料堆中分离后

况下经过定向后

在设有定向装置的情况下

下，在传送到装配机之前，进给滑槽先将工件送进到第二定向装置中。

进给滑道：包括滑槽或导轨。工件从料堆中分离后

经过定向后 沿着这条滑道移动。在本图集中有时也称为“进给滑槽”或“进给管道

进给管道：参见“进给滑槽

输送板：装在料斗进给装置内部的一种平台或板架，能对料堆中的工件进行初次分

离，并可能装有定向装置。

出料口：料斗进给装置的出口，工件必须经过它才能到达进给滑槽。它的形状做成

只允许定向正确的工件通过。

料斗：放置成批工件的容器，工件由重力作用送向进给装置。

料斗进给装置：这一装置能把工件从放置在容器中的工件堆里分离出来，并使工件

在不能自由改变方位的状态下成单列送进。

定向：指对工件进行定向的过程，使所有的工件都按照完全相同的方位排列，例如

所有工件的主轴线均位于同样方向，同时使工件上任何外形不对称部分，如头、槽、肩等也按

相同方位排列。

定向装置：调整工件位置的装置，使所有工件的特征形状均位于同样方向。

叶轮：指某种具有轮辐或轮臂的连续旋转元件，通入料堆，使工件分出，并将工件送

入进给滑槽。

局部定向：指的是这样一种情况：例如所有工件的主轴线均位于同样方向，但某些

工件上的外形不对称部分却与周围其它工件上的方向相反。

拨料器：这种装置能使工件改变移动方向而进入进给滑槽或出料口，或者使定向不

正确的工件返回料斗中的料堆。

选料器：这种装置能接受定向正确的工件并将定向不正确的工件排出。



各种型式的料斗进给装置

磁盘式料斗进给装置

适用范围：

除了细长杆件或非常薄的金属片件外，几乎能够处理任何形状的工件。

概述：

料斗做成倾斜槽的形状，用一个由水平轴带动的旋转圆盘将料斗的后部盖住。因此圆

盘的半径大致等于料斗弧形底部的半径。

磁铁块嵌装在圆盘里，并使圆盘与工件的接触面平整光滑。除了采用筒状磁铁的场合

外，圆盘必须用有色金属制成。当料斗的倾斜面使工件堆移向圆盘时，磁铁则把料堆最前面

的工件吸住并向上提升。

在接近圆盘的顶部装有一块拨料器，用来把工件拨进向下倾斜的进给管道或滑槽。

这种型式的料斗进给装置一般用来处理那些在其它类型料斗进给装置中由于翻滚或搅

拌作用容易损坏和某种非常脆弱的工件。它只能用来处理铁质工件，某些类型的工件在下

一阶段可能还需要进行退磁。

料堆的分离作用：

当圆盘迎着料斗内的工件堆转动时，磁铁将料堆最前面的工件吸住并将它们带向上方。

除非工件形状很简单，磁铁应当做得小些，以防止每个磁铁吸附一个以上的工件，但磁铁应

当具有足够强的磁性，以保证有可靠的吸附作用。

各磁铁间必须有足够的间隔，以保证拨料器能克服磁场的作用力将工件拨下。

定向作用：

除非工件的形状非常简单，这种料斗进给装置本身不适用于定向。因此在大多数情况

下，还必须要有另一装置来完成定向功能。

料斗：

料斗采用圆弧槽形状，其底部向圆盘倾斜，如果送进的工件有可能粘附在料槽上（例如

粘上油的轻质工件），就需要采用例如电磁振动器一类的振动源。

重要的特点：

主要特点是简单，处理铁质工件时很少发生故障。在料斗中有可能落入铁屑的情况下，

这种型式的料斗进给装置就不适用。

典型设备的尺寸和速度：

全部尺寸取决于工件的大小和所需的进给速率，因为要使这种装置有适当的存储量，料

斗的尺寸就要受到这些因素的影响。

米。

圆盘的旋转速度应尽可能慢些，以保持与所要求的进给速率一致。我们推荐采用磁铁

节圆的最大线速度为每分钟
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个工件。一个已知的例子是每分钟进给

典型工件的尺寸和进给速率：

体积较大的工件比细长杆料宜于送进，因此这种料斗不适宜用来处理长宽比超过

的工件。

进给速率可以改变，最大可达每分钟

火花塞塞体。

工件损坏的可能性：

危险性非常小。

驱动：

电动机经齿轮减速驱动圆盘，必要时也可用来驱动第二定向装置的凸轮或其它设备。

个



图 磁盘式料斗进给装置



侧边刮板式料斗进给装置

适用范围：

这种料斗进给装置适用于处理球形件、圆盘、平销或带头销、螺钉和螺栓等工件。

概述：

中所描述的中心板式基本上类似，但这种料斗所用的这种型式的料斗进给装置与图

刮板，在接近料斗垂直壁的位置上作上下摆动或移动，料斗的对边则向刮板倾斜。

如是摆动式刮板，应铰接在低于进给滑槽的某一点上。刮板的顶部形状要适合工件的

型式，例如：可以做成沟槽状，以使平销或圆盘形工件首尾相接地传送或使带有头部的工件

的柄部落入其中；或者做成斜边形状，把球形件或销子横向送入进给滑槽。滑槽上亦可做出

凹槽，使有头工件的柄部落入其中。假如对刮板的边缘进行倒角，那么在处理圆柱形工件

时，就常采用一种传送器来代替进给滑槽。

在工件首尾相接地进行传送时，在行程的最高位置上，刮板的顶部边缘必须向进给滑槽

倾斜，并且应有足够的倾斜度，使工件能滑向或滚向进给滑槽。

对于横向传送，顶部倒角部分的倒角角度，可做成与进给滑槽的倾斜角度相同，或者做

成水平。

在上述两种情况中，在行程的最高位置，刮板的顶部必须比料斗中的工件堆高出很多，

而在行程的最低位置，刮板的顶部应与料斗底部平齐或稍低一些。

料堆的分离作用：

当刮板向上运动通过料堆时，由于刮板顶部的形状而被托住的一些工件被带住向上提

升。在刮板上没有充分定向的工件，以及当刮板下降行程开始时某些还滞留在其上面的工

件，都返回料堆。

每一循环中分离出来的工件数量取决于：

工件尺寸与刮板长度间的关系。

）工件向进给滑槽运动时的稳定性。

定向作用：

本装置对于许多种外形不同的工件都有定向作用，但对有些工件还必须另加第二定向

装置。在首尾相对传送的情况下，定向作用是由刮板的顶部边缘形状、滑动或滚动动作以及

进给滑槽的进料口等来实现的。

刮板不应过厚，以致把定向错误的工件也托起。

料斗：

料斗是一种固定的容器，顶部开口，在垂直壁上有加工过的表面，壁下面的料斗底部制

有使刮板可以通过的槽。槽与刮板间留有间隙。如果用于处理小工件，则间隙必须很小。

料斗的对边应斜向刮板槽，使工件向刮板移动。对于摆动式刮板或者顶端水平的往复移动

式刮板，应将料斗的底边做成水平。对于顶端倾斜的往复移动式刮板，则料斗的底边应做成

具有相同倾斜角度，使刮板在行程最低位置时与料斗底边平齐或稍低一些。

重要的特点：

在每一循环中，总有好几个工件从料堆中分离出来，但由于工件排成单行，同时工件进



最小直径

毫米

毫米，最大直径：典型范围

毫米 长度

入进给滑槽需要一定的时间，所以每一循环所能输出工件的数量就要受到限制，因此最好能

使刮板在行程的最高位置有一个停歇期。

为了防止工件卡住和由此引起的损坏，刮板的底边绝不允许升高得超过漏斗底边的槽。

对于具有铰接点的刮板，要把料斗的前壁或导板做成曲线形以便和刮板前缘的曲面紧密相

配。刮板的铰接点应当位于料斗的外面。

如果料斗和刮板的尺寸配置得当，则整个料堆中的工件均可被分离送出。顶部边缘有

斜度的刮板，不需要更换零部件就能送进多种尺寸不同的平销形工件。

这种料斗进给装置在工作时没有噪声。

有时需要另加一套辅助装置，使定向错误的工件不能进入出料口。

采用这种装置可以获得很高的进给速率，对附有进给传送器的横向传送装置，尤其如

此。

毫米到

典型设备的尺寸和速度：

刮板的顶部边缘长度从 毫米，一般至少应是工件长度的两倍。要获得较

个行程。高的进给速率，可增加这个长度。刮板的速度可达每分钟

典型工件的尺寸和进给速率：

长径比必须超过

例 毫米，最小长度 毫米，最大长

毫米。度

平销，直径 每分钟进给长度 毫米， 个，采用 毫米刮板长例

度。

：两端尖头的对称棒，直径例 毫米，每分钟进给 个，采用 毫

米刮板长度使每个行程只能传送一个工件。

工件损坏的可能性：

由于料堆是静止的，此外被排弃的工件掉下来的高度也不大，所以如果设计正确（参

见“料斗”和“重要特点”部分），这种进给装置造成工件损坏的可能性很小。

驱动：

由液压或电动机经齿轮减速驱动偏心轮，最好是采用具有停歇期的凸轮和连杆机构来

驱动刮板。



图 侧边刮板式料斗进给装置



摆槽式料斗进给装置

。之间。

转。对于针杆一类的工件，铰支点

适用范围：

主要用于处理圆柱形工件，工件的外形最好是平滑的。特别适用于诸如针杆一类的小

直径细长工件。

概述：

字形，互相平行的端壁之间的距离略大于工件的长度，料斗底部开料斗的侧边做成

倍。有一条其长度和料斗长度一样的沟槽，沟槽的宽度为工件直径的

料斗在顶部铰接并绕此支点摆动，因此料斗底部的沟槽不断地通过进给滑槽顶部的一

条狭槽（其宽度略大于工件的直径）。在进给滑槽的每一边都有一块做得很精确的挡板，使

料斗中的工件只有在两条沟槽正好对准时才能从料斗中落下。

把工件放入料斗时，要使工件得到某种程度的预先定向，以保证工件的轴线与摆槽的

侧边相平行。

料堆的分离作用：

由于料斗底部的沟槽每次只能通过一个工件，从而就获得分离作用。料斗摆动所产生

的扰动作用能够保证在送出一个工件后，总有另一个工件准备落入狭槽。分离作用是否能

得到保证，取决于进给滑槽是否已充满工件和滑槽是否有正确的高度，使一个工件送进时，

能完全脱离料斗的底部。

定向作用：

如果工件是平滑的圆杆，则不再需要进一步的定向。如果工件具有任何不对称的外形，

则需要第二定向装置。

料斗：

形槽两边的夹

料斗可以用铸件制成或由部件装配组成，铰接支点装在料斗端壁的顶部附近。在许多

情况下，料斗只需要在其一端有一个铰接支点，其另一端壁的顶部就可以做得稍为矮些，便

于装料。料斗的尺寸取决于工件的直径和长度以及所需要的贮存容量。

到角应在

必须采用适当的传动装置（例如采用曲柄等），把料斗与某些摆动机构联接起来。

重要的特点：

这是一种简单而又比较便宜的装置，但当用于处理直径非常细小的工件时，对各零部件

则要求很高的精度。

这并不是一种完全不需要加以照料的进料装置，操作者必须保证工件的轴线与料斗壁

平行，但是工件的特性和料斗的形状使这一要求比较容易达到。

料斗的驱动部分，必须在两个行程方向上均装设弹簧，以保证工件在料斗出口处和进给

滑槽之间卡住时，不致使工件或机器损坏。这种故障在正常情况下由于料斗的反向运动可

以自动排除。

典型设备的尺寸和速度：

次，也就是说驱动轴的转速是每分钟

料斗应当做得足够大以便能用手一把把抓并一次就能放进几百个工件。典型的速度是

每分钟摆动

需要全本请访问 www.ertongbook.com



应当位于进给滑槽顶部上面 毫米至 毫米处。料斗应该有足够大的摆动角度，以保

证其底部沟槽在进给滑槽中心线的两侧摆动时，至少有工件直径两倍的摆动幅度。

。已知的例子为缝纫针在制造过程中各工序间的送进

典型工件的尺寸和进给速率：

工件的长径比最好不小于

个工件。以及商用铰链销子的送进，两者的进给速率均约为每分钟

工件损坏的可能性：

如果工件卡住在进给滑槽的入口处，只要工件的强度能够承受住弹簧的作用而不致损

坏，则很少有损坏的可能。这里没有引起磨损的翻滚作用。

驱动：

采用液压传动，或由电动机通过减速齿轮来驱动曲柄或偏心轮机构，用适当的连杆机构

和料斗连接，以使料斗摆动，最好是与装配机直接连接。



图 摆槽式料斗进给装置



旋转钩式料斗进给装置

毫米，顶部直径为 到

适用范围：

这种料斗进给装置只限于处理金属、塑料、软木、纸片等扁平圆片形工件，特别适用于

在其它类型料斗进给装置中难于处理的比重较小的材料。

概述：

这种料斗进给装置包括一个固定的平底杯状料斗，有一个旋转的进给管道伸进料斗底

部，管道的顶部有一做成钩状的凸缘。钩的厚度与工件的厚度相同。钩的一端的内表面与

进给管道口同心且平齐，而钩的另一端则紧贴料斗的侧边扫动，使被料堆压平的圆片形工件

分离，并使工件一个压着一个地堆垛在进给管道中。

料堆的分离作用：

料斗中的工件堆重量和钩的旋转作用促使料斗底部的工件平卧，对容易粘集在一起的

工件，旋转钩也能将它们分离开来。

定向作用：

如果工件是对称的，定向作用可在分离过程中实现。对于一面贴有不同材料（例如铝

箔）的圆片形工件，则不可能完全定向，除非设置适当的传感装置来进行第二次定向。

料斗：

料斗做成具有斜边和平底的圆杯形状，其底部开有一个和进给管道联接的同心孔。

重要的特点：

这种料斗特别适用于瓶盖软木垫一类的工件，它们比重很小、质地柔软又容易粘集在一

起。

如果杯状料斗中装件的高度太低，而又要使工件能平卧着自由地进入进给管道，则这种

料斗的功能就可能不够理想。

在向料斗中装填工件前，必须在进给滑槽中预先堆垛一些工件。

典型设备的尺寸和速度：

到花盆形的杯状料斗，底部直径大致为 毫米，高

转。度为 毫米。钩的旋转速度大约为每分钟

典型工件的尺寸和进给速率：

件。厚度 毫米的瓶盖软木垫，进给速率为每分钟

到

对于直径 毫米

工件损坏的可能性：

如果进给工件的材料的性质不太脆，则很少会损坏。

：

小电机经齿轮减速驱动进给管道和钩。

驱动



旋转钩式料斗进给装置图

旋转钩的俯视图



往复漏斗式和往复管道式料斗进给装置

适用范围：

的小圆柱形工件。

这种料斗进给装置最适合用来处理球形或圆柱形工件，如工件的形状是平滑的圆柱体

则更为适合。有头的工件或有任何形状凸出部分的工件往往容易挂住在进给管道的进口

处。这种装置特别适用于送进长径比不小于

概述：

这类料斗进给装置有两种型式：

进给管道是固定的，而料斗作往复运动。

）料斗是固定的，而进给管道的上半部分作往复运动。

在这两种情况下，送进作用都是依靠进给管道和料斗中的料堆两者之间的垂直相对运

动而获得的。往复运动行程的大小应使进给管道能从料堆的顶端伸出。

当进给管道在料堆中穿过时，为了使工件容易进入管道，常把管道口做成较小的锥形或

切成斜角。为了增进与分离作用有关的搅拌动作，可采用附加的搅拌器或使进给管道缓慢

地转动。

为了增加工件的输出量，可采用多个进给管道。对于往复式进给管道的机械，建议把管

道的上半部做得可以在固定的下半部中滑动。在这种情况下，无论是把进给管道的下半部

做成直通等径管，还是对管道下半部的上端进行旋压使它变得较粗、使孔腔的主要部分能与

进给管道的上半部保持良好的配合，工件卡住在进给管道上、下两部分结合点处的可能性都

不大。如果对工件的端部进行倒角使其易于进入管道，并且把内管道的上端边缘做成薄似

刀刃，则工件在这个部位被卡住的可能性就更小。另外，在上、下两管道的端部均可插削出

种型式的进给装置。

沟槽，使两根管道的端部互相镶嵌，这样就可消除结合处的台阶。由于以上这些原因，当料

堆不太重时，最好采用第（

料堆的分离作用：

往复运动使进给管道口穿过料斗中的料堆，这就使一些工件被推入或翻入进给管道口。

每次循环所分离的工件数取决于：

）工件在料堆中的方向。

）进给管道口的形状。

圆柱形工件的长径比。

）料堆中工件的数量。

概率。

虽然在每一次行程中送进到每个管道内的工件可以不止一个，但每三次循环大致只能

输出两个工件。

定向作用：

光滑的圆球不需要定向，具有不对称形状的圆柱形工件或带通孔的圆球则需要第二定

向装置。

料斗：

在上述两种型式的装置中，料斗都是做成漏斗形状，在其最下端部位开有一孔，使进给



毫米的钟表齿轮，采用往复运动式料长度

个工件。到

毫米

斗，在每分钟

毫米、

个工件。

）螺母，采用长度为 次行

程时，进给速率为每分钟

工件损坏的可能性：

当进给管道作向下相对运动时，或者进给管道作向上运动插进料堆时，假如工件在料斗

底部卡住，都可能造成工件损坏。这种情况主要发生在脆性材料工件或薄壁管件的送进过

程中。对于实心金属工件，很少有损坏的可能。

驱动：

液压或机械驱动（例如电动机经齿轮减速再带动曲柄），如果需要，可采用凸轮或其它装

置驱动来进行第二次定向或进行辅助搅拌。

；圆球形工件，其直径由 到

管道可以伸入料斗。这个孔必须有足够长度的金属部分，将进给管道有倒角的端部盖住。

而使管口的高度能调整到正好低于漏斗的底端。漏斗两侧边间的夹角必须考虑工件的尺寸

和形状来进行计算，以防止工件在进给管道和料斗壁之间卡住。

重要的特点：

要使这种料斗进给装置能顺利地工作，主要的一点是要对料斗中的工件进行适当的搅

拌，所以大多数对设计方案的变动，其目的都是为了增进搅拌作用。其它的改进类型有：采

用螺旋弹簧进给管道和往复式料斗联接，还有一种本身旋转而无需装置往复运动的螺线形

进给管道。

即使进给管道装满时，也没有卡住的可能性。料斗两侧边间的角度必须精心选取，以防

止在进给管道作向下相对运动时将工件卡住。

典型设备的尺寸和速度：

无论是采用上述的哪一种型式，对于每一种特殊的应用，常常需要做一些初步的试验。

采取一些简单的措施，对行程以及料斗或对进给管道的高度进行一些调整，这样做会带来好

处。

到往复运动的速度取决于工件的尺寸和形状，典型的速度是每分种 次行程。如

果把附加的搅拌器与旋转式进给管道联合起来应用，则进给速率可得到显著的提高。

典型工件的尺寸和进给速率：

圆柱形工件，其长径比最好不小于 毫米。

进给速率一般为每个进给管道每分钟进给

例（１）加工前和加工后的直径

次行程时，进给速率为每分钟

个进给管道的往复运动式料斗，在每分钟

个工件。
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