
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 201811217371.X

(22)申请日 2018.10.18

(71)申请人 苏州众联能创新能源科技有限公司

地址 215000 江苏省苏州市苏州工业园区

唯亭镇双马路2号星华产业园6栋

(72)发明人 许培　林立平　王举　

(74)专利代理机构 苏州国卓知识产权代理有限

公司 32331

代理人 明志会

(51)Int.Cl.

B65G 47/82(2006.01)

B65G 43/08(2006.01)

B65G 47/90(2006.01)

H02K 15/03(2006.01)

 

(54)发明名称
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(57)摘要

本发明自动化插磁钢机，包括机台、安装在

机台上的供备料机构、上料机构、机械手、隔磁板

收集盒、插磁钢机构、供料组件传感器和备料组

件传感器，所述隔磁板收集盒位于上料机构的下

方，所述供料组件传感器和备料组件传感器位于

供备料机构的侧面，所述供备料机构包括供料组

件和备料组件，所述供料组件和备料组件并排设

置，所述插磁钢机构包括分度盘、安装在所述分

度盘上的载具、分别安装在分度盘两对侧的压合

工装和整形板，所述机械手设有夹爪。本发明结

构合理，自动化程度高，能够完成磁钢的快速上

料、装配、整形等工序，同时具有自动换料功能，

具有快速准确、效率高、良率高的优点。
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1.一种自动化插磁钢机，其特征在于：包括机台、安装在机台上的供备料机构、上料机

构、机械手、隔磁板收集盒、插磁钢机构、供料组件传感器和备料组件传感器，所述隔磁板收

集盒位于上料机构的下方，所述供料组件传感器和备料组件传感器位于供备料机构的侧

面，所述供备料机构包括供料组件和备料组件，所述供料组件和备料组件并排设置，所述插

磁钢机构包括分度盘、安装在所述分度盘上的载具、分别安装在分度盘两对侧的压合工装

和整形板，所述机械手设有夹爪。

2.根据权利要求1所述的自动化插磁钢机，其特征在于：所述供料组件包括供料升降机

构安装板、安装在供料升降机构安装板上的供料升降电机和供料升降丝杠，所述供料升降

电机与供料升降丝杠连接，所述供料升降丝杠连接有供料托板，所述供料托板上设有料盘。

3.根据权利要求1所述的自动化插磁钢机，其特征在于：所述备料组件包括备料升降机

构安装板、安装在备料升降机构安装板上的备料升降电机和备料升降丝杠，所述备料升降

电机与备料升降丝杠连接，所述备料升降丝杠连接有备料托板，所述备料托板上设有料盘。

4.根据权利要求2或3所述的自动化插磁钢机，其特征在于：所述料盘上设有料盘吊耳。

5.根据权利要求1所述的自动化插磁钢机，其特征在于：所述压合工装连接有压合驱动

气缸，所述压合工装上设有与磁钢形状相同的定位槽。

6.根据权利要求1所述的自动化插磁钢机，其特征在于：所述整形板连接有整形驱动气

缸。

7.根据权利要求1所述的自动化插磁钢机，其特征在于：所述上料机构包括推料横移模

组、安装推料横移模组上的推料纵移模组、安装在推料横移模组上的推料连接板、安装在推

料连接板上的推料板。

8.根据权利要求7所述的自动化插磁钢机，其特征在于：所述上料机构还包括进料横移

模组、安装在进料横移模组上的进料连接板、与进料连接板连接的进料板、安装在进料板顶

部的进料导向板，所述进料连接板的上方设有落料板，所述落料板的上方设有两个平行的

挡料板，所述落料板上设有上层落料口，所述上层落料口位于两个挡料板之间，所述进料连

接板上设有下层落料口，所述下层落料口位于上层落料口的正下方，所述落料板的底部设

有落料阻挡气缸，所述落料阻挡气缸连接有落料挡块，所述落料挡块位于上层落料口与下

层落料口之间，所述进料连接板的底部设有上料气缸，所述上料气缸的顶部连接有顶杆，所

述进料导向板上设有贯通的上料口，所述顶杆位于上料口的下方。
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一种自动化插磁钢机

技术领域

[0001] 本发明涉及新能源永磁电机装配领域，特别是涉及一种自动化插磁钢机。

背景技术

[0002] 新能源汽车的电机在生产时，转子磁钢装配工艺尤为重要，传统行业的有磁磁钢

装配多为手工、机器辅助分离磁钢叠装后，再人员辅助装配进入磁槽内，装配过程中人为因

素会造成装配效率低下，及产品质量不稳定的问题。从而造成后续返工作业困难、成本高的

风险，且极容易造成材料报废。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种快速准确、效率高、良率高的自动化插磁钢机。

[0004] 本发明通过如下技术方案实现上述目的：一种自动化插磁钢机，包括机台、安装在

机台上的供备料机构、上料机构、机械手、隔磁板收集盒、插磁钢机构、供料组件传感器和备

料组件传感器，所述隔磁板收集盒位于上料机构的下方，所述供料组件传感器和备料组件

传感器位于供备料机构的侧面，所述供备料机构包括供料组件和备料组件，所述供料组件

和备料组件并排设置，所述插磁钢机构包括分度盘、安装在所述分度盘上的载具、分别安装

在分度盘两对侧的压合工装和整形板，所述机械手设有夹爪。

[0005] 进一步的，所述供料组件包括供料升降机构安装板、安装在供料升降机构安装板

上的供料升降电机和供料升降丝杠，所述供料升降电机与供料升降丝杠连接，所述供料升

降丝杠连接有供料托板，所述供料托板上设有料盘。

[0006] 进一步的，所述备料组件包括备料升降机构安装板、安装在备料升降机构安装板

上的备料升降电机和备料升降丝杠，所述备料升降电机与备料升降丝杠连接，所述备料升

降丝杠连接有备料托板，所述备料托板上设有料盘。

[0007] 进一步的，所述料盘上设有料盘吊耳。

[0008] 进一步的，所述压合工装连接有压合驱动气缸，所述压合工装上设有与磁钢形状

相同的定位槽。

[0009] 进一步的，所述整形板连接有整形驱动气缸。

[0010] 进一步的，所述上料机构包括推料横移模组、安装推料横移模组上的推料纵移模

组、安装在推料横移模组上的推料连接板、安装在推料连接板上的推料板。

[0011] 进一步的，所述上料机构还包括进料横移模组、安装在进料横移模组上的进料连

接板、与进料连接板连接的进料板、安装在进料板顶部的进料导向板，所述进料连接板的上

方设有落料板，所述落料板的上方设有两个平行的挡料板，所述落料板上设有上层落料口，

所述上层落料口位于两个挡料板之间，所述进料连接板上设有下层落料口，所述下层落料

口位于上层落料口的正下方，所述落料板的底部设有落料阻挡气缸，所述落料阻挡气缸连

接有落料挡块，所述落料挡块位于上层落料口与下层落料口之间，所述进料连接板的底部

设有上料气缸，所述上料气缸的顶部连接有顶杆，所述进料导向板上设有贯通的上料口，所
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述顶杆位于上料口的下方。

[0012] 与现有技术相比，本发明自动化插磁钢机的有益效果是：结构合理，自动化程度

高，能够完成磁钢的快速上料、装配、整形等工序，同时具有自动换料功能，具有快速准确、

效率高、良率高的优点。

附图说明

[0013] 图1是自动化插磁钢机的结构示意图。

[0014] 图2是供备料机构的结构示意图。

[0015] 图3是料盘的结构示意图。

[0016] 图4是插磁钢机构的结构示意图。

[0017] 图5是上料机构的结构示意图。

[0018] 图6是图5的部分结构示意图。

[0019] 图7是图6的另一角度视图。

具体实施方式

[0020] 请参阅图1至图7，一种自动化插磁钢机，包括机台1、安装在机台1上的供备料机构

2、上料机构3、机械手4、插磁钢机构5、隔磁板收集盒6、供料组件传感器8和备料组件传感器

9。隔磁板收集盒6位于上料机构3的下方。供料组件传感器8和备料组件传感器9位于供备料

机构2的侧面。机械手4为三轴机械手，机械手4设有夹爪41。

[0021] 供备料机构2包括供料组件21和备料组件22，供料组件21和备料组件22并排设置。

供料组件21包括供料升降机构安装板211、安装在供料升降机构安装板211上的供料升降电

机212和供料升降丝杠213，供料升降电机212与供料升降丝杠213连接，供料升降丝杠213连

接有供料托板214，供料托板214上设有料盘7。备料组件22包括备料升降机构安装板221、安

装在备料升降机构安装板221上的备料升降电机222和备料升降丝杠223，备料升降电机222

与备料升降丝杠223连接，备料升降丝杠223连接有备料托板224，备料托板224上设有料盘

7。料盘7上设有磁钢和隔磁档，具体为两片磁钢中间夹一片隔磁档，料盘7上设有料盘吊耳

71。

[0022] 插磁钢机构5包括分度盘501、安装在分度盘501上的四个载具502、分别安装在分

度盘501两对侧的压合工装安装架505和整形工装安装架510。四个载具502等角度设置，每

个相邻载具之间的夹角为90°，分度盘501顺时针转动，每转动90°，载具运动到相邻载具的

位置。压合工装安装架505上设有压合驱动气缸506，压合驱动气缸506的顶部连接有压合工

装507，压合工装507上设有与磁钢形状相同的定位槽508。整形工装安装架510上设有整形

驱动气缸511，整形驱动气缸511的底部连接有整形板512。压合工装507和整形板512分别位

于两个对侧的载具上方。插磁钢机构5还包括压合工位传感器安装架503，压合工位传感器

安装架503上设有压合工位传感器509，压合工位传感器509位于压合工装507下方，压合工

位传感器509用来检测压合工位有无物料。插磁钢机构5还包括过渡位置传感器安装架504，

过渡位置传感器安装架504上设有过渡位置传感器513，过渡位置传感器513，用来检测压合

工位的下一工位有无物料。

[0023] 上料机构3包括推料横移模组301、安装推料横移模组301上的推料纵移模组302、

说　明　书 2/4 页

4

CN 109279336 A

4



安装在推料横移模组301上的推料连接板303、安装在推料连接板303上的推料板304。上料

机构3还包括进料横移模组305、安装在进料横移模组305上的进料连接板306、与进料连接

板306垂直连接的进料板311、安装在进料板311顶部的进料导向板319，进料板311上设有霍

尔传感器308，霍尔传感器308用来检测磁钢的磁性。进料连接板306的上方设有落料板312，

落料板312与进料连接板306之间通过支撑柱314连接，落料板312与进料连接板306平行，落

料板312与进料板311垂直连接。落料板312的上方设有两个平行的挡料板313，挡料板313与

落料板312垂直连接，挡料板313与进料板311垂直连接。落料板312上设有上层落料口318，

上层落料口318位于两个挡料板313之间。进料连接板306上设有下层落料口317，下层落料

口317位于上层落料口318的正下方，下层落料口317连接有落料滑道307，落料滑道307的底

部位于隔磁板收集盒6的上方。落料板312的底部设有落料阻挡气缸315，落料阻挡气缸315

连接有落料挡块316，落料挡块316横向移动，落料挡块316位于上层落料口318与下层落料

口317之间。进料连接板306的底部设有上料气缸309，上料气缸309的顶部连接有顶杆310，

顶杆310竖直设置，进料导向板319上设有贯通的上料口320，顶杆310位于上料口320的下

方。

[0024] 一种自动化插磁钢方法，包括以下步骤：

S1、磁钢供料：

S11、供料升降电机212带动供料升降丝杠213转动，供料升降丝杠213带动供料托板214

上升，供料托板214带动料盘7上升，料盘7上设有磁钢和隔磁档，两片磁钢中间夹一片隔磁

档，供料完成；

S12、当供料组件传感器8检测到无料时，备料升降电机222带动备料升降丝杠223转动，

备料升降丝杠223带动备料托板224上升，备料托板224带动料盘7上升，备料组件传感器9检

测到有料时，机械手4的夹爪41通过料盘吊耳71将料盘7移动到供料位置，完成换料。

[0025] S2、磁钢上料：

S21、推料横移模组301先移动，调整好推料板304，使调整好推料板304对准两个挡料板

313的中间位置，推料纵移模组302带动推料板304往挡料板313方向运动，磁钢和隔磁档从

进入两个挡料板313之间进入；

S22、上料气缸309向上推动顶杆310，顶杆310将磁钢从上料口320顶出，机械手4的夹爪

41夹取磁钢，进行上料；

S23、隔磁档落入上层落料口318，落料阻挡气缸315带动落料挡块316移动，隔磁档继续

落入下层落料口317，再通过落料滑道307落入隔磁板收集盒6；

S3、磁钢装配；

S31、压合工位传感器509检测载具上有铁芯；

S32、机械手4将磁钢从压合工装507的定位槽508放入铁芯内，完成压合；

S32、分度盘501转动一个工位，过渡位置传感器安装架504检测载具502上有铁芯；

S34、分度盘501再转动一个工位，整形驱动气缸511带动整形板512下压，保证各磁钢在

同一水平面上；

S35、分度盘501再转动一个工位，完成下料。

[0026] 本发明结构合理，自动化程度高，能够完成磁钢的快速上料、装配、整形等工序，同

时具有自动换料功能，具有快速准确、效率高、良率高的优点。
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[0027] 以上显示和描述了本发明的基本原理和主要特征和本发明的优点,对于本领域技

术人员而言，显然本发明不限于上述示范性实施例的细节，而且在不背离本发明的精神或

基本特征的情况下，能够以其他的具体形式实现本发明。因此，无论从哪一点来看，均应将

实施例看作是示范性的，而且是非限制性的，本发明的范围由所附权利要求而不是上述说

明限定，因此旨在将落在权利要求的等同要件的含义和范围内的所有变化囊括在本发明

内。不应将权利要求中的任何附图标记视为限制所涉及的权利要求。

[0028] 此外，应当理解，虽然本说明书按照实施方式加以描述，但并非每个实施方式仅包

含一个独立的技术方案，说明书的这种叙述方式仅仅是为清楚起见，本领域技术人员应当

将说明书作为一个整体，各实施例中的技术方案也可以经适当组合，形成本领域技术人员

可以理解的其他实施方式。
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