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一种冲床翅片用自动取针装置

(57)摘要

一种冲床翅片用自动取针装置，它包括X轴

横梁，X轴横梁安装在立柱上，立柱安装在冲床出

片口侧，其特征是：X轴横梁上安装有X轴滑轨和

齿条，齿条与齿轮啮合，齿轮由X轴伺服电机驱

动，X轴滑块通过轴承安装在齿轮轴上并沿X轴滑

轨移动，X轴滑块与Y轴横梁相连并带动其在X轴

横梁上移动；Y轴横梁上安装有Y轴导轨和Y轴滑

块，Y轴滑块由Y轴伺服电机驱动在Y轴导轨上移

动，Y轴滑块中穿装有Z轴动柱，Z轴动柱安装在Z

轴导轨中并由安装在Y轴滑块上的Z轴伺服电机

驱动，Z轴动柱的下端安装有抓针夹具，抓针夹具

能带动钢针从水平状态翻转至垂直状态。本实用

新型实现了插针和取垛的自动化操作，能明显提

高生产效率，降低操作人员的劳动强度。
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1.一种冲床翅片用自动取针装置，它包括X轴横梁（1），X轴横梁（1）安装在立柱（2）上，

立柱（2）安装在冲床出片口侧，其特征是：X轴横梁（1）上安装有X轴滑轨和齿条，齿条与齿轮

啮合，齿轮由X轴伺服电机（3）驱动，X 轴滑块通过轴承安装在齿轮轴上并沿X轴滑轨移动，X

轴滑块与Y轴横梁（4）相连并带动其在X轴横梁上移动；Y轴横梁（4）上安装有Y轴导轨和Y轴

滑块（5），Y轴滑块（5）由Y轴伺服电机（6）驱动在Y轴导轨上移动，Y轴滑块（5）中穿装有Z轴动

柱（7），Z轴动柱（7）安装在Z轴导轨中并由安装在Y轴滑块（5）上的Z轴伺服电机（8）驱动，Z轴

动柱（7）的下端安装有抓针夹具（9），抓针夹具（9）能带动钢针（10）从水平状态翻转至垂直

状态。

2.根据权利要求1所述的冲床翅片用自动取针装置，其特征是：所述的Y轴横梁（4）由左

右两根横梁组成，两根横梁的一端分别与X轴伺服电机安装架的两侧相连，另一端与Y轴滑

块的两侧相连。

3.根据权利要求1所述的冲床翅片用自动取针装置，其特征是：抓针夹具（9）由底面为

45度的固定块（13）和顶为45度的回转块（12）组成，固定块（13）中安装在回转气缸或电机，

回转块（12）与回转气缸或电机的驱动轴相连，回转块（12）安装有气动式或电磁式钢针夹取

机构。

4.根据权利要求3所述的冲床翅片用自动取针装置，其特征是：所述的回转块（12）绕回

转轴旋转180度后，钢针从水平状态转成垂直状态。

5.根据权利要求1所述的冲床翅片用自动取针装置，其特征是：所述的Z轴动柱（7）的下

端安装有回转轴，抓针夹具（9）安装在回转轴上。
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一种冲床翅片用自动取针装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种空调生产技术，尤其是一种空调翅片冲压后的取垛前的钢针

置换技术，具体地说是一种冲床翅片用自动取针装置。

背景技术

[0002] 目前，现有空调行业，翅片通过冲床冲片，冲床接料架上带有固定的钢针以保证翅

片不会倒塌，但当翅片堆到设定的高度后需要将翅片从冲床接料架上取下，为了防止翅片

散架，需要通过人工插入定位针后再通过人工把翅片从冲床接料架取出。自动化水平不高，

效率低下，劳动强度大，必须设计相应的自动插针机构来实现生产的自动化，提高生产效

率。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的是针对现有的空调翅片定位针插针主要依靠人工操作，劳动强

度大，效率低的问题，设计一种能自动插针的冲床翅片用自动取针装置。

[0004] 本实用新型的技术方案是：

[0005] 一种冲床翅片用自动取针装置，它包括X轴横梁1，X轴横梁1安装在立柱2上，立柱2

安装在冲床出片口侧，其特征是：X轴横梁1上安装有X轴滑轨和齿条，齿条与齿轮啮合，齿轮

由X轴伺服电机3驱动，X轴滑块通过轴承安装在齿轮轴上并沿X轴滑轨移动，X轴滑块与Y轴

横梁4相连并带动其在X轴横梁上移动；Y轴横梁4上安装有Y轴导轨和Y轴滑块5，Y轴滑块5由

Y轴伺服电机6驱动在Y轴导轨上移动，Y轴滑块5中穿装有Z轴动柱7，Z轴动柱7安装在Z轴导

轨中并由安装在Y轴滑块5上的Z轴伺服电机8驱动，Z轴动柱7的下端安装有抓针夹具9，抓针

夹具9能带动钢针10从水平状态翻转至垂直状态。

[0006] 所述的Y轴横梁4由左右两根横梁组成，两根横梁的一端分别与X轴伺服电机安装

架的两侧相连，另一端与Y轴滑块的两侧相连。

[0007] 抓针夹具9由底面为45度的固定块13和顶为45度的回转块12组成，固定块13中安

装在回转气缸或电机，回转块12与回转缸或电机的驱动轴相连，回转块12安装有气动式或

电磁式钢针夹取机构。

[0008] 回转块12绕回转轴旋转180度后，钢针从水平状态转成垂直状态。

[0009] 所述的Z轴动柱7的下端安装有回转轴，抓针夹具9安装在回转轴上以补偿插孔的

精度误差。

[0010] 本实用新型的有益效果：

[0011] 本实用新型实现了插针和取垛的自动化操作，能明显提高生产效率，降低操作人

员的劳动强度，实现自动化作业。

附图说明

[0012] 图1是本实用新型的结构示意图。
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[0013] 图2是本实用新型的钢针周转车的结构示意图。

[0014] 图3是本实用新型的抓针夹具抓针回转后的结构示意图。

[0015] 图4是本实用新型的抓针夹具抓针前的结构示意图。

具体实施方式

[0016] 下面结合附图和实施例对本实用新型作进一步的说明。

[0017]  如图1‑2所示。

[0018] 一种冲床翅片用自动取针装置，它包括安装在冲床上部的X轴模块，X轴模块上安

装有能沿其作X向移动的Y轴模块，Y轴模块上安装有能沿其作Y向移动的取针插针模块，取

针插针模块中安装有能作Z向移动的Z轴模块，Z轴模块的下端安装有钢针抓取头，钢针抓取

头可采用磁力或负压吸附夹紧实现钢针的抓取和释放，钢针抓取头能带动钢针7从Y向水平

状态回转至Z向垂直状态（可采用回转气缸实现旋转，也可采用其它自行设计的机构实现这

一功能）；在钢针抓取头的下方设置有可移动的钢针周转车，钢针周转车安装有驻车机构的

车轮以便自由移动和驻车，钢针周转车上设置有钢针提升机构；翅片堆垛插入按规定插入

两排钢针后由带取片工装夹具的机械手将其从翅片堆垛接料架上与两排钢针一并取下送

入输送皮带上进入下一工序；翅片堆垛接料架上的固定钢针用于下一堆垛翅片的接料，如

图1所示。具体而言：

[0019] 所述的X轴模块由X轴导轨、X轴滑块和X轴驱动电机组成，X轴驱动电机通过皮带或

丝杆驱动X轴滑块沿X轴导轨移动从而带动Y轴模块在X轴导轨上移动；必要时X轴滑块与Y轴

模块的Y轴导轨整体相连。所述的Y轴模块由Y轴导轨、Y轴滑块和Y轴驱动气缸组成，Y轴驱动

气缸带动Y轴滑块在Y轴导轨中移动，Y轴滑块带动Z轴模块作Y方向移动，必要时Y轴滑块与Z

轴模块的导轨整体相连。所述的Z轴模块由Z轴导轨、Z轴滑块和Z轴驱动气缸组成，Z轴驱动

气缸带动Z轴滑块在Z轴导轨中上下移动，钢针抓取头安装在Z轴滑块的下端。为了实现钢针

抓取头的水平内回转以实现角度的微调，所述的钢针抓取头还可通过安装在回转轴的下端

加加以实现，回转轴安装在Z轴滑块中，回转轴由回转气缸带动作水平面内的回转。钢针周

转车由车体、钢针抬升板、钢针定位板、钢针端头定位板、提升臂和提升滑块和提升电机组

成，钢针定位板钢针端头定位板固定在车体上，钢针放置在钢针定位板的定位槽中，钢针端

头定位板安装在钢针的两端以便钢针进行轴向定位，钢针抬升板穿过钢针定位板架设在提

升臂上，提升臂安装在车体一端的滑轨中并与滑块相连，滑块由丝杠带动上下移动，丝杠由

提升电机驱动。

[0020] 本实用新型的工作过程是：先由人工将钢针摆放整齐，置于钢针周转车上，并将钢

针周转车运输定位在钢针提升机构中。钢针周转车对钢针具有定位、周转作用。钢针提升机

构用于提升钢针，一次提升一个高度，以保证上面一排钢针被钢针抓取头提取完成后，下一

排钢针上升并补充到位供下一次提取。取针插针模块4主要从钢针周转车上取钢针。并插入

翅片堆垛中。取针插针模块置于冲床后道位置，安装在冲床接料架上方。取针插针模块具有

X,Y,Z,A,B五轴。取针模块水平取针，取针后，变换位姿，将钢针竖直。并移动到接料架上翅

片堆垛的上方。取针模块对准需要插入钢针的孔后，Z轴下降一定距离后，钢针在重力作用

下插入翅片堆垛中。机械手上装有取片工装夹具。当取针插针模块完成插针作业，冲床接料

架抬升至指定高度。机械手变换位姿，进行取片作业。一次取一列或两列翅片。从冲床接料
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架上取出的翅片，放置与皮带线上，向下道工序工位流转。

[0021] 本实用新型未涉及部分均与现有技术相同或可采用现有技术加以实现。
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图 1
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图 2
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图 3
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图 4
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