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全自动缩口机

(57)摘要

本实用新型公开了一种全自动缩口机，包括

机架，所述机架上设置有数控操控面板及与数控

操控面板电连接的上料机构、定料机构、抓取机

构及成型机构，所述上料机构的出料口与定料机

构连通；所述抓取机构通过数控操控系统控制分

别与定料机构及成型机构使用配合；优点是：本

实用新型在加工时稳定性好及加工精度较高。
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1.一种全自动缩口机，包括机架(10)，所述机架(10)上设置有数控操控面板(11)及与

数控操控面板(11)电连接的上料机构、定料机构、抓取机构及成型机构，所述上料机构的出

料口与定料机构连通；所述抓取机构通过数控操控系统控制分别与定料机构及成型机构使

用配合；其特征在于：

所述上料机构包括贮料斗(20)、料斗隔板(21)、上料气缸(22)、顶料板(23)、固定板

(24)、挡料板(25)、挡料气缸(26)及下料板(27)，所述固定板(24)固定在机架(10)的侧面，

所述上料气缸(22)固定设在固定板(24)上；所述顶料板(23)的下端与上料气缸(22)的气缸

杆连接，其上端面与固定板(24)的侧面形成铜管上料区间；所述贮料斗(20)的底面为向下

倾斜的斜面，该斜面的出口与顶料板(23)的上端面使用配合；所述料斗隔板(21)通过导向

杆(28)滑动设在贮料斗(20)内且通过锁定装置锁定；所述挡料板(25)与挡料气缸(26)连接

并与顶料板(23)形成铜管定位区间；所述挡料气缸(26)位于机架(10)上；所述下料板(27)

的一端与铜管定位区间连通，其另一端与定料机构连通；

所述成型机构包括缩口动力头(30)、压紧气缸(31)、管料定位模具(32)、进给气缸

(33)、短程线轨(34)、导向支杆(35)、导向杆支架(36)、顶料轴承座(37)、顶料套管(38)、辅

助夹具(39)、压块(40)及连接板(41)，所述管料定位模具(32)与缩口动力头(30)使用配合；

所述压紧气缸(31)与管料定位模具(32)上的压模块(321)连接并控制其开合；所述管料定

位模具(32)与进给气缸(33)连接并由其控制在短程线轨(34)上滑动设置；所述导向支杆

(35)的一端插套在管料定位模具(32)上，其另一端插套在导向杆支架(36)上；所述辅助夹

具(39)的两端分别套设在导向支杆(35)上并在其上滑动设置；所述压块(40)滑动设置在辅

助夹具(39)上，并与连接板(41)固定连接；所述连接板(41)的端部与压模块(321)固定连接

并与其联动；所述顶料套管(38)套设在顶料轴承座(37)上，所述顶料轴承座(37)的两端分

别套设在导向支杆(35)上。

2.根据权利要求1所述的全自动缩口机，其特征在于：所述锁定装置包括直线轴承

(50)、轴承定位座(51)及锁杆(52)，所述直线轴承(50)的内孔套设在导向杆(28)上，其外周

部套设在料斗隔板(21)的通孔上，所述轴承定位座(51)套设在导向杆(28)上并与直线轴承

(50)固定连接，所述锁杆(52)插套在轴承定位座(51)的通孔内且其端部与导向杆(28)锁定

配合。

3.根据权利要求1或2所述的全自动缩口机，其特征在于：所述管料定位模具(32)上设

置有阻尼器(75)。

4.根据权利要求3所述的全自动缩口机，其特征在于：所述连接板(41)上开设有长条孔

(411)。
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全自动缩口机

技术领域

[0001] 本实用新型属于缩口机技术领域，尤其是涉及一种全自动缩口机。

背景技术

[0002] 目前，缩口机被广泛运用于管件接插、汽车油管、风管、水管、空调管等连接部位的

加工成型，是理想的管端成型加工设备，加工形状包括:凸、凹节，长扁，正方，拓斜，V形，开

口肘，平口肘等依产品化制造成成型模具。现有的缩口机在使用中由于其气缸直接安装在

机架下部的钣金门板上，由于钣金为非加工面，以致于安装基准面的不稳定性，造成了使用

中频繁出现故障，使得上料不稳，容易造成卡料、空料等问题；同时，由于铜管在成型前都进

行过拉伸，在拉伸后会有部分铜管产生弯曲，因此在成型时其同心度会发生一定的偏移，存

在着精度差等缺点，因此有必要予以改进。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的是针对上述现有技术存在的不足，提供一种全自动缩口机，它

具有在加工时稳定性好及加工精度较高的特点。

[0004] 为了实现上述目的，本实用新型所采用的技术方案是：一种全自动缩口机，包括机

架，所述机架上设置有数控操控面板及与数控操控面板电连接的上料机构、定料机构、抓取

机构及成型机构，所述上料机构的出料口与定料机构连通；所述抓取机构通过数控操控系

统控制分别与定料机构及成型机构使用配合；

[0005] 所述上料机构包括贮料斗、料斗隔板、上料气缸、顶料板、固定板、挡料板、挡料气

缸及下料板，所述固定板固定在机架的侧面，所述上料气缸固定设在固定板上；所述顶料板

的下端与上料气缸的气缸杆连接，其上端面与固定板的侧面形成铜管上料区间；所述贮料

斗的底面为向下倾斜的斜面，该斜面的出口与顶料板的上端面使用配合；所述料斗隔板通

过导向杆滑动设在贮料斗内且通过锁定装置锁定；所述挡料板与挡料气缸连接并与顶料板

形成铜管定位区间；所述挡料气缸位于机架上；所述下料板的一端与铜管定位区间连通，其

另一端与定料机构连通；

[0006] 所述成型机构包括缩口动力头、压紧气缸、管料定位模具、进给气缸、短程线轨、导

向支杆、导向杆支架、顶料轴承座、顶料套管、辅助夹具、压块及连接板，所述管料定位模具

与缩口动力头使用配合；所述压紧气缸与管料定位模具上的压模块连接并控制其开合；所

述管料定位模具与进给气缸连接并由其控制在短程线轨上滑动设置；所述导向支杆的一端

插套在管料定位模具上，其另一端插套在导向杆支架上；所述辅助夹具的两端分别套设在

导向支杆上并在其上滑动设置；所述压块滑动设置在辅助夹具上，并与连接板固定连接；所

述连接板的端部与压模块固定连接并与其联动；所述顶料套管套设在顶料轴承座上，所述

顶料轴承座的两端分别套设在导向支杆上。

[0007] 所述锁定装置包括直线轴承、轴承定位座及锁杆，所述直线轴承的内孔套设在导

向杆上，其外周部套设在料斗隔板的通孔上，所述轴承定位座套设在导向杆上并与直线轴
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承固定连接，所述锁杆插套在轴承定位座的通孔内且其端部与导向杆锁定配合。

[0008] 所述管料定位模具上设置有阻尼器。

[0009] 所述连接板上开设有长条孔。

[0010] 采用上述结构后，本实用新型和现有技术相比所具有的优点是：本实用新型上料

机构上的固定板能够避免上料气缸在工作时发生晃动现象，提高工作的稳定性；成型机构

上的辅助夹具及压块能对铜管的中部位置进行定位，这样避免的在成型时铜管中部拱起，

而顶料套管能够对铜管的尾部进行定位，这种结构提高了成型的精度。

附图说明

[0011] 图1是本实用新型的结构示意图。

[0012] 图2是本实用新型的定料机构结构示意图。

[0013] 图3是本实用新型的抓取机构结构示意图。

[0014] 图4是本实用新型的成型机构结构示意图。

具体实施方式

[0015] 以下所述仅为本实用新型的较佳实施例，并不因此而限定本实用新型的保护范

围，下面结合附图和实施例对本实用新型进一步说明。

[0016] 实施例，见图1至图4所示：一种全自动缩口机，包括机架10，机架10 由下箱体101

及上框架102所构成，下箱体101内具有配电箱、阀控箱、液压站等控制系统，其均与数控操

控面板11电连接并通过其控制进行运作。在机架10上还具有与数控操控面板11电连接的上

料机构、定料机构、抓取机构及成型机构，上料机构的出料口与定料机构连通；抓取机构通

过数控操控系统控制分别与定料机构及成型机构使用配合。

[0017] 上料机构包括贮料斗20、料斗隔板21、上料气缸22、顶料板23、固定板24、挡料板

25、挡料气缸26及下料板27，贮料斗20固定在上框架102上，其底面为向下倾斜的斜面，该斜

面与固定板24之间具有让顶料板23上下移动的空间，且贮料斗20出口处与顶料板23的上端

面使用配合，即管料在出口处被顶料板23上顶。固定板24固定在下箱体101的侧面，上料气

缸22固定设在固定板24上，固定板24能够让上料气缸22在工作时稳定性高。顶料板23的下

端与上料气缸22的气缸杆连接，其上端面与固定板24的侧面形成铜管上料区间，在顶料板

23达到贮料斗30的出口处时，其能够把铜管整个向上顶起，即带着铜管一起向上移动，直到

到达挡料板25的位置。挡料气缸  26位于上框架102上，挡料板25与挡料气缸26连接并与顶

料板23形成铜管定位区间，下料板27的一端与铜管定位区间连通，其另一端与定料机构连

通；在工作时，被顶料板23上顶的铜管会位于铜管定位区间内，此时，挡料气缸  26带动挡料

板25向上移动，由于顶料板23、固定板24及下料板27的上端面均为倾斜结构，因此铜管失去

隔挡后机会从下料板27滑落并落入定料机构上。料斗隔板21通过导向杆28滑动设在贮料斗

20内且通过锁定装置锁定，锁定装置由直线轴承50、轴承定位座51及锁杆52所构成，料斗隔

板21上具有通孔，直线轴承50的内孔滑动套设在导向杆28的外周面，其外周面套设在通孔

内，轴承定位座51滑动套设在导向杆28上并与直线轴承50固定连接，轴承定位座51上开设

有定位孔，锁杆52插套在定位孔内且其端部与导向杆  28锁定配合。在铜管的长度发生变化

后，通过移动直线轴承50的相对位置，让其带动料斗隔板21一起位移，当达到合适位置后，
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再通过锁杆52进行锁定。

[0018] 定料机构包括定位气缸60、定位块61、定位座62及感应开关63，定位气缸40固定在

上框架102上，定位块61为两个，其可滑动式设在上框架102 的支杆上且其上具有铜管定位

口611，铜管定位口611位于下料板27的正下方，即从下料板27滑落的铜管其两端分别落入

铜管定位口611内；定位座62  与定位气缸60的位置相对，感应开关63位于定位座62上。在使

用中，定位气缸60的气缸杆、铜管及定位座62的轴心位于同一直线上，以保证同心度；在工

作时，定位气缸60气缸杆上连接的推块会推动铜管的端部，当铜管的另一端与感应开关63

接触后，则定位气缸60停止推动，此时抓取机构会来抓取铜管。

[0019] 抓取机构包括抓取机构包括机械抓手70、升降气缸71、平移气缸72、滑块73、连接

座74及阻尼器75，在上框架102上具有线轨12，滑块73滑动设置在线轨12上；连接座74固定

连接在滑块73的底部，其侧面与平移气缸72  连接，通过平移气缸72的带动，其能带动滑块

73在线轨12上移动。阻尼器  75位于上框架102的两侧，且分别与连接座74使用配合；升降气

缸71固定在连接座74上并与机械抓手70连接，机械手70分别与定位块61及铜成型机构使用

配合。在进行抓取铜管作业时，当连接座74与阻尼器75接触后，由于阻尼器75内具有感应开

关，平移气缸72会停止工作，而此时机械抓手  70正好位于定位块61的正上方，在抓取铜管

后，升降气缸71带动机械抓手  70上移，然后平移气缸72回拉让机械抓手70回到成型机构上

进行放料作业。为了提高工作效率，机械抓手70为两个，其分别连接对应的升降气缸71、连

接座74及滑块73，在工作时，第一个机械抓手70对未加工的铜管进行抓料及放料，第二个机

械抓手70对加工后的铜管进行抓料及下料，两者通过连杆  76连接并通过数控操作系统中

操控程序的控制同步进行。

[0020] 成型机构包括缩口动力头30、压紧气缸31、管料定位模具32、进给气缸  33、短程线

轨34、导向支杆35、导向杆支架36、顶料轴承座37、顶料套管  38、辅助夹具39、压块40及连接

板41，缩口动力头30固定在下箱体101上，管料定位模具32与缩口动力头30使用配合，即管

料定位模具32上的压模块  321位置与缩口动力头30上的缩口模具位置相对。管料定位模具

32由两个压模块321、压模块座322及滑板323所构成，其中一个压模块321固定在压模块座

322上，另一个压模块321与压紧气缸31连接并由其控制开合，在压模块321上分别具有管料

定位槽，当两个压模块321合在一起时则形成管料定位孔。滑板323固定在压模块座322的底

部，且与进给气缸33的气缸杆连接，同时，其底部在短程线轨34上滑动设置，在工作时，通过

进给气缸33的带动，其能够在短程线轨34上滑动。导向支杆35为两根，其一端插套在压模块

座322上，其另一端插套在导向杆支架36上；辅助夹具39的两端分别套设在导向支杆35上并

在其上滑动设置，即辅助夹具39能够在导向支杆35上通过滑动调节其位置；压块40为两个，

其中一个固定在辅助夹具39上，另一个在辅助夹具39上滑动设置，该滑动设置的压块40连

接板41固定连接，连接板41的端部与压模块321固定连接并与其联动；在工作时，通过压紧

气缸31的带动压模块321会发生位移，同时其能够带动连接板41一起联动，通过连接板41的

带动，滑动设置的压块40同样会进行相应的位移。这种结构设置能够在管料成型时，压块40

会对管料的中部位置进行定位，防止在成型过程中管料中部拱起。在连接板41上开设有长

条孔411，而压块40通过锁帽与连接板41固定，长条孔411在辅助夹具39调节位置时能方便

压块40也可随之进行位置调节，让使用更加方便。顶料套管38套设在顶料轴承座37  上，顶

料轴承座37的两端分别套设在导向支杆35上，顶料套管38、压块40  及压模块321的中心位
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于同一条直线上，顶料套管38能够对铜管的尾部进行定位，这样能够提高加工的精度。在压

模块座322上设置有阻尼器75，阻尼器75能够让管料定位模具32在进给气缸33的推动下匀

速前进。

[0021] 机械抓手70目前已广泛使用，其它结构和原理与现有技术相同，这里不再赘述。
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