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(54)发明名称

一种型钢打孔装置

(57)摘要

本发明提出了一种型钢打孔装置，包括上料

输送机构、机械爪上料机构、工作台、送料托架机

构、定位机构、支撑机构和打孔机构，所述机械爪

上料机构位于上料输送机构、工作台之间，所述

送料托架机构活动安装在第一导轨上，所述支撑

机构上设有第二支撑架，所述第二支撑架的两侧

对称设有第三升降气缸，所述打孔机构活动安装

在第三导轨上，所述打孔机构包括第三滑座、驱

动气缸、传动机构、驱动电机和钻孔组件，所述第

三滑座活动安装在第三导轨上，所述驱动气缸固

定在第三滑座上，所述驱动电机通过传动机构控

制钻孔组件转动，通过安装在行走架上的打孔机

构，一次定位可以完成型钢多个工位的打孔作

业，可以减轻劳动力，提高生产效率。
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1.一种型钢打孔装置，其特征在于：包括上料输送机构（1）、机械爪上料机构（2）、工作

台（3）、送料托架机构（4）、定位机构（5）、支撑机构（6）和打孔机构（7），所述机械爪上料机构

（2）位于上料输送机构（1）、工作台（3）之间，所述机械爪上料机构（2）上设有若干个取料爪

机构，所述工作台（3）上对称设有第一导轨（33），所述送料托架机构（4）活动安装在第一导

轨（33）上，所述定位机构（5）包括第一定位座（51）和第二定位座（52），所述定位机构（5）的

上方设有支撑机构（6），所述支撑机构（6）上设有第二支撑架（61），所述第二支撑架（61）的

两侧对称设有第三升降气缸（62），所述第三升降气缸（62）伸缩杆与第二行走架（63）相连，

所述第二行走架（63）上设有第三导轨（631），所述打孔机构（7）活动安装在第三导轨（631）

上，所述打孔机构（7）包括第三滑座（71）、驱动气缸（72）、传动机构（73）、驱动电机（74）和钻

孔组件（75），所述第三滑座（71）活动安装在第三导轨（631）上，所述驱动气缸（72）固定在第

三滑座（71）上，所述驱动气缸（72）的伸缩杆与驱动箱相连，所述驱动箱内设有传动机构

（73），所述驱动电机（74）通过传动机构（73）控制钻孔组件（75）转动；所述送料托架机构（4）

包括第一滑座（41）、第一升降座（42）、第一托架（43），所述第一滑座（41）活动安装在第一导

轨（33）上，所述第一滑座（41）上设有第一升降座（42），所述第一升降座（42）上设有第一托

架（43），所述第一托架（43）内开设有托槽；所述定位机构（5）安装在辅助工作台（50）上，所

述第一定位座（51）还包括第一定位块（511）、第一挡板（512）、第一升降气缸（513）和连杆

（514），所述第一升降气缸（513）的伸缩杆通过连杆（514）与第一定位块（511）相连，所述第

一定位块（511）的上方设有若干个第一挡板（512），所述辅助工作台（50）上开设有与第一定

位块（511）相配合的通槽（501），所述通槽（501）的一侧开设有与第一挡板（512）相配合的容

槽（502），所述第一升降气缸（513）安装在辅助工作台（50）的下方，所述第二定位座（52）包

括第二定位块（521）、第二挡板（522）和定位推料气缸（53），所述定位推料气缸（53）的伸缩

杆与第二定位块（521）相连，所述第二定位块（521）的上方设有若干个第二挡板（522）。

2.如权利要求1所述的一种型钢打孔装置，其特征在于：所述机械爪上料机构（2）上设

有第一支撑架（21），所述第一支撑架（21）上安装有若干个取料爪机构，所述取料爪机构包

括第一行走架（22）、第二滑座（23）、第二升降气缸（24）和机械爪组件（25），所述第一行走架

（22）安装在第一支撑架（21）上，所述第一行走架（22）上设有第二导轨（221），所述第二滑座

（23）活动安装在第二导轨（221）上，所述第二滑座（23）上安装有第二升降气缸（24），所述第

二升降气缸（24）的伸缩杆与机械爪组件（25）相连。

3.如权利要求1所述的一种型钢打孔装置，其特征在于：所述上料输送机构（1）上均匀

分布有若干组上料卡块（11），所述上料卡块（11）的端部设有导入弧面（111）。

4.如权利要求1所述的一种型钢打孔装置，其特征在于：所述工作台（3）上还设有下料

溜框（31）、第二托架（32），所述下料溜框（31）呈倾斜放置，所述第二托架（32）位于靠近上料

输送机构（1）的一侧，所述第二托架（32）内开设有托槽。
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一种型钢打孔装置

【技术领域】

[0001] 本发明涉及型钢生产设备的技术领域，特别是一种型钢打孔装置。

【背景技术】

[0002] 目前工字钢在使用时，需要对工字钢的槽面进行打孔，现有对工字钢的槽面打孔

主要方式时通过人工手持电钻进行打孔，由于电钻的震动造成工人无法长时间的工作，这

种方式不仅会增大企业在人力上的投资，操作复杂，费时费力，生产效率较低，现提出一种

型钢打孔装置。

【发明内容】

[0003] 本发明的目的就是解决现有技术中的问题，提出一种型钢打孔装置，通过上料输

送机构、械爪上料机构、送料托架配合进行上料，通过安装在行走架上的打孔机构，一次定

位可以完成型钢多个工位的打孔作业，可以减轻劳动力，提高生产效率。

[0004] 为实现上述目的，本发明提出了一种型钢打孔装置，包括上料输送机构、机械爪上

料机构、工作台、送料托架机构、定位机构、支撑机构和打孔机构，所述机械爪上料机构位于

上料输送机构、工作台之间，所述机械爪上料机构上设有若干个取料爪机构，所述工作台上

对称设有第一导轨，所述送料托架机构活动安装在第一导轨上，所述定位机构包括第一定

位座和第二定位座，所述定位机构的上方设有支撑机构，所述支撑机构上设有第二支撑架，

所述第二支撑架的两侧对称设有第三升降气缸，所述第三升降气缸伸缩杆与第二行走架相

连，所述第二行走架上设有第三导轨，所述打孔机构活动安装在第三导轨上，所述打孔机构

包括第三滑座、驱动气缸、传动机构、驱动电机和钻孔组件，所述第三滑座活动安装在第三

导轨上，所述驱动气缸固定在第三滑座上，所述驱动气缸的伸缩杆与驱动箱相连，所述驱动

箱内设有传动机构，所述驱动电机通过传动机构控制钻孔组件转动。

[0005] 作为优选，所述机械爪上料机构上设有第一支撑架，所述第一支撑架上安装有若

干个取料爪机构，所述取料爪机构包括第一行走架、第二滑座、第二升降气缸和机械爪组

件，所述第一行走架安装在第一支撑架上，所述第一行走架上设有第二导轨，所述第二滑座

活动安装在第二导轨上，所述第二滑座上安装有第二升降气缸，所述第二升降气缸的伸缩

杆与机械爪组件相连。

[0006] 作为优选，所述上料输送机构上均匀分布有若干组上料卡块，所述上料卡块的端

部设有导入弧面。

[0007] 作为优选，所述送料托架机构包括第一滑座、第一升降座、第一托架，所述第一滑

座活动安装在第一导轨上，所述第一滑座上设有第一升降座，所述第一升降座上设有第一

托架，所述第一托架内开设有托槽。

[0008] 作为优选，所述工作台上还设有下料溜框、第二托架，所述下料溜框呈倾斜放置，

所述第二托架位于靠近上料输送机构的一侧，所述第二托架内开设有托槽。

[0009] 作为优选，所述定位机构安装在辅助工作台上，所述第一定位座还包括第一定位
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块、第一挡板、第一升降气缸和连杆，所述第一升降气缸的伸缩杆通过连杆与第一定位块相

连，所述第一定位块的上方设有若干个第一挡板，所述辅助工作台上开始有与第一安装块

相配合的通槽，所述通槽的一侧开设有与第一挡板相配合的容槽，所述第一升降气缸安装

在辅助工作台的下方，所述第二定位座包括第二定位块、第二挡板和定位推料气缸，所述定

位推料气缸的伸缩杆与第二定位块相连，所述第二定位块的上方设有若干个第二挡板。

[0010] 作为优选，所述辅助工作台的两端设有辅助定位机构，所述辅助定位机构包括第

一定位推块和第二定位推块和第二定位气缸，所述第一定位推块固定安装在第二定位气缸

的伸缩杆上，所述第二定位推块通过伸缩支架安装在第二定位气缸的伸缩杆上。

[0011] 本发明的有益效果：本发明通过上料输送机构、机械爪上料机构、工作台、送料托

架机构、定位机构、支撑机构和打孔机构等的配合，通过上料输送机构、械爪上料机构、送料

托架配合进行上料，通过安装在行走架上的打孔机构，一次定位可以完成型钢多个工位的

打孔作业，可以减轻劳动力，提高生产效率，并且完成打孔作业后利用定位推料气缸驱动第

二定位块能够驱动型钢实现自动下料，可以减轻劳动力，提高生产效率。

[0012] 本发明的特征及优点将通过实施例结合附图进行详细说明。

【附图说明】

[0013] 图1是本发明一种型钢打孔装置的俯视结构示意图；

[0014] 图2是本发明一种型钢打孔装置的部分结构俯视示意图；

[0015] 图3是本发明一种型钢打孔装置的定位机构的俯视示意图；

[0016] 图4是本发明一种型钢打孔装置的定位机构的左视示意图；

[0017] 图5是本发明一种型钢打孔装置的机械爪上料机构的俯视示意图；

[0018] 图6是本发明一种型钢打孔装置的切割机构的左视示意图；

[0019] 图7是本发明一种型钢打孔装置的上料卡块与型钢配合的左视示意图。

【具体实施方式】

[0020] 参阅图1至图7本发明一种型钢打孔装置，包括上料输送机构1、机械爪上料机构2、

工作台3、送料托架机构4、定位机构5、支撑机构6和打孔机构7，所述机械爪上料机构2位于

上料输送机构1、工作台3之间，所述机械爪上料机构2上设有若干个取料爪机构，所述工作

台3上对称设有第一导轨33，所述送料托架机构4活动安装在第一导轨33上，所述定位机构5

包括第一定位座51和第二定位座52，所述定位机构5的上方设有支撑机构6，所述支撑机构6

上设有第二支撑架61，所述第二支撑架61的两侧对称设有第三升降气缸62，所述第三升降

气缸62伸缩杆与第二行走架63相连，所述第二行走架63上设有第三导轨631，所述打孔机构

7活动安装在第三导轨631上，所述打孔机构7包括第三滑座71、驱动气缸72、传动机构73、驱

动电机74和钻孔组件75，所述第三滑座71活动安装在第三导轨631上，所述驱动气缸72固定

在第三滑座71上，所述驱动气缸72的伸缩杆与驱动箱相连，所述驱动箱内设有传动机构73，

所述驱动电机74通过传动机构73控制钻孔组件75转动。所述机械爪上料机构2上设有第一

支撑架21，所述第一支撑架21上安装有若干个取料爪机构，所述取料爪机构包括第一行走

架22、第二滑座23、第二升降气缸24和机械爪组件25，所述第一行走架22安装在第一支撑架

21上，所述第一行走架22上设有第二导轨221，所述第二滑座23活动安装在第二导轨221上，
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所述第二滑座23上安装有第二升降气缸24，所述第二升降气缸24的伸缩杆与机械爪组件25

相连。所述上料输送机构1上均匀分布有若干组上料卡块11，所述上料卡块11的端部设有导

入弧面111。所述送料托架机构4包括第一滑座41、第一升降座42、第一托架43，所述第一滑

座41活动安装在第一导轨33上，所述第一滑座41上设有第一升降座42，所述第一升降座42

上设有第一托架43，所述第一托架43内开设有托槽。所述工作台3上还设有下料溜框31、第

二托架32，所述下料溜框31呈倾斜放置，所述第二托架32位于靠近上料输送机构1的一侧，

所述第二托架32内开设有托槽。所述定位机构5安装在辅助工作台50上，所述第一定位座51

还包括第一定位块511、第一挡板512、第一升降气缸513和连杆514，所述第一升降气缸513

的伸缩杆通过连杆514与第一定位块511相连，所述第一定位块511的上方设有若干个第一

挡板512，所述辅助工作台50上开始有与第一安装块511相配合的通槽501，所述通槽501的

一侧开设有与第一挡板512相配合的容槽502，所述第一升降气缸513安装在辅助工作台50

的下方，所述第二定位座52包括第二定位块521、第二挡板522和定位推料气缸53，所述定位

推料气缸53的伸缩杆与第二定位块521相连，所述第二定位块521的上方设有若干个第二挡

板522。所述辅助工作台50的两端设有辅助定位机构54，所述辅助定位机构54包括第一定位

推块541和第二定位推块542和第二定位气缸540，所述第一定位推块541固定安装在第二定

位气缸540的伸缩杆上，所述第二定位推块542通过伸缩支架安装在第二定位气缸540的伸

缩杆上。

[0021] 本发明工作过程：

[0022] 本发明一种型钢打孔装置的工作原理为：通过上料输送机构1将型钢输送到中送

料托架机构4一侧的上料工位，机械爪上料机构2能够将其进行抓取，并输送到送料托架机

构4的第一托架43上然后复位，等待下一次的抓取，第一升降座42向上移动，使型钢脱离第

二托架32后，送料托架机构4能够沿着第一导轨33移动到辅助工作台50的两侧，然后第一升

降座42向下移动，将型钢滞留在辅助工作台50上完成上料后第一升降座42沿着第一导轨33

移动到机械爪上料机构2的下方，送料托架机构4等待下一次的上料，然后两侧的辅助定位

机构54动作，对型钢进行轴向初步定位，然后定位推料气缸53动作，将型钢锁紧在第一定位

块511与第二定位块521之间将型钢夹紧，上端的第一挡板512、第二挡板522能够对型钢的

垂直方向进行限位，通过第三升降气缸62控制升降架63向下移动到钻孔加工工位，通过第

三滑座71当空工位，通过驱动气缸72控制打孔进给，完成打孔后升降架63复位，辅助定位机

构54向两端移动，然后第一升降气缸513驱动第一定位块512向下移动定位推料气缸53动

作，第二定位架522将完成打孔后的型钢向前推动，最终从下料溜框31排出，可以减轻劳动

力，提高生产效率。

[0023] 上述实施例是对本发明的说明，不是对本发明的限定，任何对本发明简单变换后

的方案均属于本发明的保护范围。
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