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(57)摘要

一种箱包把手配件的连续冲压设备，包括冲

床及连续冲压模具，所述冲床上设有进料校准装

置，该进料校准装置包括上压板、下压板、及对称

设置于条料两侧面的两组侧边挤压机构，该上压

板、下压板之间设有供条料穿过的走料间隙，所

述上压板、下压板上相对条料两侧面均设有调节

长槽，所述侧边挤压机构包括碾压齿轮、调节杆、

推杆及驱动气缸，所述调节杆插设于上压板、下

压板的调节长槽内做滑动配合，所述碾压齿轮水

平设置于走料间隙内并套设于调节杆上，所述推

杆上设有与调节杆两个端部固定连接的上接头

及下接头，所述驱动气缸与推杆联动配合，驱动

碾压齿轮沿调节长槽方向靠近或远离条料的侧

面。
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1.一种箱包把手配件的连续冲压设备，包括冲床及连续冲压模具，其特征在于：所述冲

床上设有进料校准装置，该进料校准装置包括上压板、下压板、及对称设置于条料两侧面的

两组侧边挤压机构，该上压板、下压板之间设有供条料穿过的走料间隙，所述上压板、下压

板上相对条料两侧面均设有调节长槽，所述侧边挤压机构包括碾压齿轮、调节杆、推杆及驱

动气缸，所述调节杆插设于上压板、下压板的调节长槽内做滑动配合，所述碾压齿轮水平设

置于走料间隙内并套设于调节杆上，所述推杆上设有与调节杆两个端部固定连接的上接头

及下接头，所述驱动气缸与推杆联动配合，驱动碾压齿轮沿调节长槽方向靠近或远离条料

的侧面。

2.根据权利要求1所述的一种箱包把手配件的连续冲压设备，其特征在于：所述连续冲

压模具上各工位间距相同，所述两组侧边挤压机构中碾压齿轮分别为第一碾压齿轮及第二

碾压齿轮，该第二碾压齿轮齿数为1，所述第二碾压齿轮的周长与连续冲压模具上各工位的

间距相同，所述冲床上设有对射式光电开关，该对射式光电开关包括对应设置于条料两端

面的发射器及接收器，所述发射器发射路径与条料上第二碾压齿轮的碾痕路径重合。

3.根据权利要求2所述的一种箱包把手配件的连续冲压设备，其特征在于：所述上压板

下压板上对应设有调节孔，该调节孔内设置调节螺柱及螺母。

4.根据权利要求1所述的一种箱包把手配件的连续冲压设备，其特征在于：所述进料校

准装置包括一组侧边挤压机构，所述上压板上设有导向凸缘，该导向凸缘位于条料相对侧

边挤压机构的另一端侧面。

5.根据权利要求1所述的一种箱包把手配件的连续冲压设备，其特征在于：所述连续冲

压模具上对应条料两侧面设有限位凸缘。

6.根据权利要求1所述的一种箱包把手配件的连续冲压设备，其特征在于：所述冲床相

对进料校准装置的另一侧设有出料装置，该出料装置包括设置于条料两侧的主动齿轮及驱

动电机，该驱动电机与指导齿轮联动配合。
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一种箱包把手配件的连续冲压设备

技术领域

[0001] 本发明涉及箱包把手生产技术领域，具体涉及一种箱包把手配件的连续冲压设

备。

背景技术

[0002] 箱包五金配件在大批量生产时，会采用连续冲压模具，长条料按加工节奏间断进

给，通过一副模具上的多个冲压工位，逐步冲压成型。但目前连续冲压时，长条料是通过辊

轮送料，这种依靠摩擦的送料方式，容易发生辊轮与条料表面打滑，会导致条料没有移动到

指定工位，造成后续多工位连续错误。

发明内容

[0003] 本发明为了解决上述技术的不足，提供了一种箱包把手配件的连续冲压设备。本

发明的技术方案：一种箱包把手配件的连续冲压设备，包括冲床及连续冲压模具，所述冲床

上设有进料校准装置，该进料校准装置包括上压板、下压板、及对称设置于条料两侧面的两

组侧边挤压机构，该上压板、下压板之间设有供条料穿过的走料间隙，所述上压板、下压板

上相对条料两侧面均设有调节长槽，所述侧边挤压机构包括碾压齿轮、调节杆、推杆及驱动

气缸，所述调节杆插设于上压板、下压板的调节长槽内做滑动配合，所述碾压齿轮水平设置

于走料间隙内并套设于调节杆上，所述推杆上设有与调节杆两个端部固定连接的上接头及

下接头，所述驱动气缸与推杆联动配合，驱动碾压齿轮沿调节长槽方向靠近或远离条料的

侧面。

[0004] 采用上述技术方案，通过两组侧边挤压机构的设置，在条料穿过下压板、下压板之

间的走料间隙时，两组碾压齿轮朝条料侧面加压，滚碾出齿痕，同时上下压板的紧压，防止

条料隆起变形。形成齿痕后，碾压齿轮与条料之间，就形成了齿轮齿条运动，相比传统的摩

擦传动，齿轮齿条更具精准性，能够保证每一次进料的距离，完全符合连续冲压模具的工位

距离。

[0005] 调节长槽、调节杆的设置，能够让碾压齿轮沿调节长槽移动，适应不同宽度的条

料。

[0006] 本发明的进一步设置：所述连续冲压模具上各工位间距相同，所述两组侧边挤压

机构中碾压齿轮分别为第一碾压齿轮及第二碾压齿轮，该第二碾压齿轮齿数为1，所述第二

碾压齿轮的周长与连续冲压模具上各工位的间距相同，所述冲床上设有对射式光电开关，

该对射式光电开关包括对应设置于条料两端面的发射器及接收器，所述发射器发射路径与

条料上第二碾压齿轮的碾痕路径重合。

[0007] 采用上述技术方案，通过设置齿数为1，周长与连续冲压模具上各工位的间距相同

的第二碾压齿轮，该第二碾压齿轮随着条料进给每旋转一周，就会留下一个检测齿痕，然后

通过设置在该检测齿轮行进路径上的对射式光电开关，在条料进给暂停，接受冲压时，发射

器的红发或红外能够穿过检测齿痕发射到接收器，便表示条料移动位置准确，如果接收器
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没有接收到，说明检测齿痕没有移动到位，条料整体出现偏移，可以对操作者发出警报。

[0008] 本发明的进一步设置：所述上压板下压板上对应设有调节孔，该调节孔内设置调

节螺柱及螺母。

[0009] 采用上述技术方案，通过螺母、调节螺柱调节上压板下压板之间的间距，即调节走

料间隙的厚度，以适应不同条料。

[0010] 本发明的进一步设置：所述进料校准装置包括一组侧边挤压机构，所述上压板上

设有导向凸缘，该导向凸缘位于条料相对侧边挤压机构的另一端侧面。

[0011] 采用上述技术放那，一侧导向凸缘滑动配合另一侧齿轮齿轮传动的设计，也能完

成精准进给。

[0012] 本发明的进一步设置：所述连续冲压模具上对应条料两侧面设有限位凸缘。

[0013] 采用上述技术方案，防止条料在冲压时左右偏移。

[0014] 本发明的进一步设置：所述冲床相对进料校准装置的另一侧设有出料装置，该出

料装置包括设置于条料两侧的主动齿轮及驱动电机，该驱动电机与指导齿轮联动配合。

[0015] 采用上述技术方案，通过出料装置的设置，驱动条料离开冲床。

附图说明

[0016] 图1为本发明实施例的结构图1；

图2为本发明实施例的爆炸图；

图3为本发明实施例的结构图2；

图4为图1中A部放大图。

[0017]

具体实施方式

[0018] 如图1-4所示，一种箱包把手配件的连续冲压设备，包括冲床1及连续冲压模具2，

所述冲床1上设有进料校准装置3，该进料校准装置3包括上压板31、下压板32、及对称设置

于条料4两侧面的两组侧边挤压机构5，该上压板31、下压板32之间设有供条料4穿过的走料

间隙，所述上压板31、下压板32上相对条料4两侧面均设有调节长槽33，所述侧边挤压机构5

包括碾压齿轮、调节杆51、推杆52及驱动气缸53，所述调节杆51插设于上压板31、下压板32

的调节长槽33内做滑动配合，所述碾压齿轮水平设置于走料间隙内并套设于调节杆51上，

所述推杆52上设有与调节杆51两个端部固定连接的上接头521及下接头522，所述驱动气缸

53与推杆52联动配合，驱动碾压齿轮沿调节长槽33方向靠近或远离条料4的侧面。

[0019] 通过两组侧边挤压机构5的设置，在条料4穿过下压板32、下压板32之间的走料间

隙时，两组碾压齿轮朝条料4侧面加压，滚碾出齿痕，同时上下压板32的紧压，防止条料4隆

起变形。形成齿痕后，碾压齿轮与条料4之间，就形成了齿轮齿条运动，相比传统的摩擦传

动，齿轮齿条更具精准性，能够保证每一次进料的距离，完全符合连续冲压模具2的工位21

距离。

[0020] 调节长槽33、调节杆51的设置，能够让碾压齿轮沿调节长槽33移动，适应不同宽度

的条料4。

[0021] 所述连续冲压模具2上各工位21间距相同，所述两组侧边挤压机构中碾压齿轮分

说　明　书 2/3 页

4

CN 111185512 A

4



别为第一碾压齿54轮及第二碾压齿轮55，该第二碾压齿轮55齿数为1，所述第二碾压齿轮55

的周长与连续冲压模具2上各工位21的间距相同，所述冲床1上设有对射式光电开关，该对

射式光电开关包括对应设置于条料4两端面的发射器13及接收器14，所述发射器13发射路

径与条料4上第二碾压齿轮55的碾痕路径重合。

[0022] 通过设置齿数为1，周长与连续冲压模具2上各工位21的间距相同的第二碾压齿轮

55，该第二碾压齿轮55随着条料4进给每旋转一周，就会留下一个检测齿痕，然后通过设置

在该检测齿轮行进路径上的对射式光电开关，在条料4进给暂停，接受冲压时，发射器13的

红发或红外能够穿过检测齿痕发射到接收器14，便表示条料4移动位置准确，如果接收器14

没有接收到，说明检测齿痕没有移动到位，条料4整体出现偏移，可以对操作者发出警报。

[0023] 所述上压板31下压板32上对应设有调节孔36，该调节孔36内设置调节螺柱37及螺

母38。

[0024] 通过螺母38、调节螺柱37调节上压板31下压板32之间的间距，即调节走料间隙的

厚度，以适应不同条料4。

[0025] 所述进料校准装置3包括一组侧边挤压机构，所述上压板31上设有导向凸缘，该导

向凸缘位于条料4相对侧边挤压机构的另一端侧面。

[0026] 一侧导向凸缘滑动配合另一侧齿轮齿轮传动的设计，也能完成精准进给。

[0027] 所述连续冲压模具2上对应条料4两侧面设有限位凸缘22。

[0028] 采用上述技术方案，防止条料4在冲压时左右偏移。

[0029] 所述冲床1相对进料校准装置3的另一侧设有出料装置6，该出料装置6包括设置于

条料4两侧的主动齿轮61及驱动电机62，该驱动电机62与指导齿轮联动配合。

[0030] 通过出料装置6的设置，驱动条料4离开冲床1。
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图1
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图2

图3
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图4
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