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(54)发明名称

铜线成型装置

(57)摘要

本发明公开了一种铜线成型装置，包括成型

动力机构、连接在成型动力机构上的成型挤压机

构及设置在所述成型挤压机构上的成型送线机

构。本发明通过送线圆盘上环形阵列开设运送

槽，使得铜线可连续输送，提高铜线的添加效率；

通过动力盘一侧上离心设置有动力柱，另一侧由

槽凸轮内滑动设置摆臂，提供动力盘转动的动力

源，使得动力盘转动的过程中，有两个动力源的

输出，且均处在同一动力转轴上，长时间运作后

仍不会产生误差；通过推拉臂一及相应的滑动组

件，实现挤压板二的上下移动，完成铜线在纵向

方向上的挤压成型，并经推拉臂二及横向冲模的

前后移动，横向挤压铜线，完成铜线在横向方向

上的挤压成型，整体功能完善，实用性强。
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1.铜线成型装置，其特征在于：包括成型动力机构（6000）、连接在成型动力机构（6000）

上的成型挤压机构（7000）及设置在所述成型挤压机构（7000）上的成型送线机构（8000）；

成型动力机构（6000）包括机构台板（150），机构台板（150）上固设有减速机（151），减速

机（151）具有输入端（152）和输出端（153），输入端（152）上连接有电机三（154），输出端

（153）上具有动力转轴（155），动力转轴（155）上套设有随所述动力转轴（155）一齐转动的动

力盘（156），动力盘（156）的一端面边缘上设有动力柱（157），动力柱（157）上套设有关节轴

承（158），所述动力盘（156）的另一端面侧设有摆臂（159），摆臂（159）上设有辊子（160），所

述动力盘（156）位于摆臂（159）侧的端面上开设有槽凸轮（161），所述辊子（160）滑动连接于

槽凸轮（161）；所述机构台板（150）上还开设有摆臂过穿孔（162），摆臂过穿孔（162）下方设

有固接在所述机构台板（150）下端面的带座轴承（163），所述摆臂（159）下端穿过摆臂过穿

孔（162）并铰接于带座轴承（163）；

成型挤压机构（7000）包括挤压平台（186），挤压平台（186）两侧设有侧机架（168），两侧

机架（168）间设有后机架（187），所述侧机架（168）上垂直设置有侧竖轨（188），侧竖轨（188）

上滑动连接有侧滑块（189），侧滑块（189）上固接有侧导向块（190），侧导向块（190）上开设

有侧导向槽（191），侧导向槽（191）内滑动连接有挤压板一（192），挤压板一（192）下方滑动

连接有挤压板二（193），挤压板二（193）的后端固接有后滑块（194），后滑块（194）滑动连接

在垂直设置在所述后机架（187）上的后竖轨（195），所述挤压板一（192）上铰接有挤压臂一

（196），挤压臂一（196）上设有挤压臂二（197），挤压臂二（197）上端与所述侧机架（168）铰

接，下端与所述挤压臂一（196）铰接，所述挤压臂一（196）与挤压臂二（197）的连接处还铰接

有推拉臂一（198），推拉臂一（198）还与所述摆臂（159）上端铰接，所述挤压板二（193）下方

设有刀头固定块（199），刀头固定块（199）上设有V形压片（200），所述后机架（187）上还设有

位于刀头固定块（199）下方的挤压成型块（201），挤压成型块（201）的前侧面上开设有V形凹

槽（202），V形凹槽（202）前侧设有滑动连接在所述挤压平台（186）上的横向冲模（203），横向

冲模（203）上设有推拉臂二（204），推拉臂二（204）与所述动力柱（157）铰接，所述横向冲模

（203）的模头与V形凹槽（202）相适配；

成型送线机构（8000）包括横向转动连接在所述侧机架（168）上的快换轴（169），快换轴

（169）两侧设有送线圆盘（170），所述快换轴（169）的一端部还设有同步带轮五（171），同步

带轮五（171）的垂直面上设有同步带轮六（172），同步带轮六（172）上连接有电机四（173），

所述同步带轮五（171）与同步带轮六（172）间通过同步带三（174）传动连接，所述送线圆盘

（170）的周边上环形阵列有若干运送槽（175），运送槽（175）包括输入运送槽（176）和输出运

送槽（177），输入运送槽（176）和输出运送槽（177）之间设有包覆在所述送线圆盘（170）侧壁

面上的挡块（178），挡块（178）与所述侧机架（168）固接；

所述机构台板（150）上还设有固定座（164），固定座（164）上设有凸轮导向器（165），凸

轮导向器（165）抵接在所述动力盘（156）的侧壁面上，且随动力盘（156）一齐转动；

所述运送槽（175）的数量的八个，且等间隔角度环形阵列在所述送线圆盘（170）的周边

上。
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铜线成型装置

技术领域

[0001] 本发明涉及铜线成型技术领域，更具体地说，它涉及一种铜线成型装置。

背景技术

[0002] 铜线从缠绕在铜线卷线轴上被放卷，经后续裁剪、挤压成型制作成相应形状。在铜

线成型过程中，需要在不同方向上对铜线进行挤压成型，若是两个方向需要挤压成型，则需

要两组动力源，这样使得设备整体结构较大，且两组动力源即使同时运作，长时间下还是会

产生较大的误差，影响产品的成型效果；且在挤压成型过程中，需要将未成型的铜线通过模

具挤压成相应形状，但现有机构还没有涉及到可从两个方向上对一铜线进行成型操作，而

且逐一将未成型的铜线放置到挤压模具位置，往复传送速度也比较慢，影响了成型的速度，

降低了设备的产能，整体效果不佳。据此，本发明提出了一种铜线成型装置。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于克服上述现有技术中的不足，提供一种铜线成型装置，该装置

具有单端动力源输入，双端动力源输出，双端动力源分别对铜线从纵向和横向两个方向上

同时进行挤压成型，完成较为复杂的挤压成型操作，且还具有圆盘式送线机构，该机构可使

未成型铜线被连续输送到成型挤压机构上，添加速度快，提高了工作效率。

[0004] 为解决上述技术问题，本发明的目的是这样实现的：本发明所涉及的一种铜线成

型装置，包括成型动力机构、连接在成型动力机构上的成型挤压机构及设置在所述成型挤

压机构上的成型送线机构；

[0005] 成型动力机构包括机构台板，机构台板上固设有减速机，减速机具有输入端和输

出端，输入端上连接有电机三，输出端上具有动力转轴，动力转轴上套设有随所述动力转轴

一齐转动的动力盘，动力盘的一端面边缘上设有动力柱，动力柱上套设有关节轴承，所述动

力盘的另一端面侧设有摆臂，摆臂上设有辊子，所述动力盘位于摆臂侧的端面上开设有槽

凸轮，所述辊子滑动连接于槽凸轮；所述机构台板上还开设有摆臂过穿孔，摆臂过穿孔下方

设有固接在所述机构台板下端面的带座轴承，所述摆臂下端穿过摆臂过穿孔并铰接于带座

轴承；

[0006] 成型挤压机构包括挤压平台，挤压平台两侧设有侧机架，两侧机架间设有后机架，

所述侧机架上垂直设置有侧竖轨，侧竖轨上滑动连接有侧滑块，侧滑块上固接有侧导向块，

侧导向块上开设有侧导向槽，侧导向槽内滑动连接有挤压板一，挤压板一下方滑动连接有

挤压板二，挤压板二的后端固接有后滑块，后滑块滑动连接在垂直设置在所述后机架上的

后竖轨，所述挤压板一上铰接有挤压臂一，挤压臂一上设有挤压臂二，挤压臂二上端与所述

侧机架铰接，下端与所述挤压臂一铰接，所述挤压臂一与挤压臂二的连接处还铰接有推拉

臂一，推拉臂一还与所述摆臂上端铰接，所述挤压板二下方设有刀头固定块，刀头固定块上

设有V形压片，所述后机架上还设有位于刀头固定块下方的挤压成型块，挤压成型块的前侧

面上开设有V形凹槽，V形凹槽前侧设有滑动连接在所述挤压平台上的横向冲模，横向冲模
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上设有推拉臂二，推拉臂二与所述动力柱铰接，所述横向冲模的模头与V形凹槽相适配；

[0007] 成型送线机构包括横向转动连接在所述侧机架上的快换轴，快换轴两侧设有送线

圆盘，所述快换轴的一端部还设有同步带轮五，同步带轮五的垂直面上设有同步带轮六，同

步带轮六上连接有电机四，所述同步带轮五与同步带轮六间通过同步带三传动连接，所述

送线圆盘的周边上环形阵列有若干运送槽，运送槽包括输入运送槽和输出运送槽，输入运

送槽和输出运送槽之间设有包覆在所述送线圆盘侧壁面上的挡块，挡块与所述侧机架固

接。

[0008] 本发明进一步设置为：所述机构台板上还设有固定座，固定座上设有凸轮导向器，

凸轮导向器抵接在所述动力盘的侧壁面上，且随动力盘一齐转动。

[0009] 本发明进一步设置为：所述运送槽的数量的八个，且等间隔角度环形阵列在所述

送线圆盘的周边上，相邻两运送槽的槽口朝向成45度。

[0010] 综上所述，本发明具有以下有益效果：本发明所涉及的铜线成型装置，通过送线圆

盘上环形阵列开设运送槽，使得铜线可连续输送，提高铜线的添加效率，提高成型速度；通

过动力盘一侧上离心设置有动力柱，另一侧由槽凸轮内滑动设置摆臂，提供动力盘转动的

动力源，使得动力盘转动的过程中，有两个动力源的输出，且均处在同一动力转轴上，长时

间运作后仍不会产生误差，产品成型效果佳；通过推拉臂一及相应的滑动组件，实现挤压板

二的上下移动，并带动V形压片上下运动，完成铜线在纵向方向上的挤压成型，并经推拉臂

二及横向冲模的前后移动，横向挤压铜线，完成铜线在横向方向上的挤压成型，使得挤压机

构具有可对铜线从纵向和横向两个方向上同时进行挤压成型的功能，整体功能完善，实用

性强。

附图说明

[0011] 图1是本发明的结构示意图；

[0012] 图2是本发明成型动力机构的结构示意图；

[0013] 图3是本发明用于体现摆臂及槽凸轮结构示意图；

[0014] 图4是本发明成型挤压机构的结构示意图；

[0015] 图5是本发明成型挤压机构的部分结构示意图；

[0016] 图6是V形压片的结构示意图；

[0017] 图7是挤压成型块的结构示意图；

[0018] 图8是横向冲模的结构示意图；

[0019] 图9是本发明成型送线机构的结构示意图；

[0020] 图10是送线圆盘的结构示意图；

[0021] 附图标记说明：6000、成型动力机构；7000、成型挤压机构；8000、成型送线机构；

150、机构台板；151、减速机；152、输入端；153、输出端；154、电机三；155、动力转轴；156、动

力盘；157、动力柱；158、关节轴承；159、摆臂；160、辊子；161、槽凸轮；162、摆臂过穿孔；163、

带座轴承；164、固定座；165、凸轮导向器；168、侧机架；169、快换轴；170、送线圆盘；171、同

步带轮五；172、同步带轮六；173、电机四；174、同步带三；175、运送槽；176、输入运送槽；

177、输出运送槽；178、挡块；186、挤压平台；187、后机架；188、侧竖轨；189、侧滑块；190、侧

导向块；191、侧导向槽；192、挤压板一；193、挤压板二；194、后滑块；195、后竖轨；196、挤压
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臂一；197、挤压臂二；198、推拉臂一；199、刀头固定块；200、V形压片；201、挤压成型块；202、

V形凹槽；203、横向冲模；204、推拉臂二。

具体实施方式

[0022] 下面结合附图和优选实施例对本发明进一步说明。

[0023] 参见图1所示，本实施例所涉及的一种铜线成型装置，包括成型动力机构6000、连

接在成型动力机构6000上的成型挤压机构7000及设置在所述成型挤压机构7000上的成型

送线机构8000；成型挤压机构7000具有纵向挤压端，纵向挤压端上连接推拉臂一198，它还

具有横向挤压端，横向挤压端上连接推拉臂二204，而成型动力机构6000具有两个动力源输

出端，一个为摆臂159上端的动力源输出端，它为推拉臂一198提供动力，另一个为动力柱

157端，它为推拉臂二204提供动力，而成型送线机构8000通过将需要挤压成型的铜线逐一

不间断的运送到成型挤压机构7000上。

[0024] 参见图2‑3所示，本实施例所涉及的一种铜线成型装置，成型动力机构6000包括机

构台板150，机构台板150上固设有减速机151，减速机151具有输入端152和输出端153，输入

端152上连接有电机三154，输出端153上具有动力转轴155，动力转轴155上套设有随所述动

力转轴155一齐转动的动力盘156，动力盘156的一端面边缘上设有动力柱157，动力柱157上

套设有关节轴承158，所述动力盘156的另一端面侧设有摆臂159，摆臂159上设有辊子160，

所述动力盘156位于摆臂159侧的端面上开设有槽凸轮161，所述辊子160滑动连接于槽凸轮

161；所述机构台板150上还开设有摆臂过穿孔162，摆臂过穿孔162下方设有固接在所述机

构台板150下端面的带座轴承163，所述摆臂159下端穿过摆臂过穿孔162并铰接于带座轴承

163；

[0025] 进一步的，所述机构台板150上还设有固定座164，固定座164上设有凸轮导向器

165，凸轮导向器165抵接在所述动力盘156的侧壁面上，且随动力盘156一齐转动，由于动力

盘156在转动过程中，摆臂159上端和关节轴承158处均为动力源输出端，在施加推力或拉力

的过程中，动力盘156的中心易偏移动力转轴155的轴线，影响设备的运转，而凸轮导向器

165的增设，起到了辅助导向的作用，还具有防止动力盘156的中心偏移动力转轴155轴线的

功能。

[0026] 在该机构中，给予电机三154通电并运作，经减速机151传动，动力转轴155转动，携

动力盘156一齐转动，带动动力柱157绕动力盘156中心转动，关节轴承158用于连接推拉臂，

即第一动力源输出端，在动力盘156转动过程中，槽凸轮161也会一齐转动，而辊子160被嵌

设并滑动在槽凸轮161内，辊子160又被设置在摆臂159上，使得摆臂159做前后的摆动，摆臂

159下端铰接在带座轴承163上，方便摆臂159下端支点的转动，摆臂159上端也用于连接推

拉臂，即第二动力源输出端，实现单端动力源输入，双端动力源输出的功能。

[0027] 参见图1‑8所示，本实施例所涉及的一种铜线成型装置，成型挤压机构7000包括挤

压平台186，挤压平台186两侧设有侧机架168，两侧机架168间设有后机架187，所述侧机架

168上垂直设置有侧竖轨188，侧竖轨188上滑动连接有侧滑块189，侧滑块189上固接有侧导

向块190，侧导向块190上开设有侧导向槽191，侧导向槽191内滑动连接有挤压板一192，挤

压板一192下方滑动连接有挤压板二193，挤压板二193的后端固接有后滑块194，后滑块194

滑动连接在垂直设置在所述后机架187上的后竖轨195，所述挤压板一192上铰接有挤压臂
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一196，挤压臂一196上设有挤压臂二197，挤压臂二197上端与所述侧机架168铰接，下端与

所述挤压臂一196铰接，所述挤压臂一196与挤压臂二197的连接处还铰接有推拉臂一198，

推拉臂一198还与所述摆臂159上端铰接，所述挤压板二193下方设有刀头固定块199，刀头

固定块199上设有V形压片200，所述后机架187上还设有位于刀头固定块199下方的挤压成

型块201，挤压成型块201的前侧面上开设有V形凹槽202，V形凹槽202前侧设有滑动连接在

所述挤压平台186上的横向冲模203，横向冲模203上设有推拉臂二204，推拉臂二204与所述

动力柱157铰接，所述横向冲模203的模头与V形凹槽202相适配；

[0028] 在该机构中，首先，将未成型的铜线（呈直线状）放置到横向冲模203的冲头上，推

动推拉臂二204，横向冲模203向挤压成型块201侧移动，将铜线推挤到挤压成型块201的V形

凹槽202内，形成与横向冲模203前半部分相仿的形状，再在推动推拉臂一198，推拉臂一198

前端向挤压臂一196与挤压臂二197间移动，由于挤压臂二197上端与侧机架168铰接，使得

挤压臂一196被迫向下移动，携挤压板一192及挤压板二193向下运动，挤压板二193通过后

滑块194在后竖轨195上滑动，由于挤压臂二197在向下运动过程中，还产生了横向位移，使

得挤压板一192在侧导向块190的侧导向槽191滑动，并在侧竖轨188上滑动，完成刀头固定

块199的向下运动，刀头固定块199上的V形压片200自上而下挤压经横向挤压后的铜线，从

而，完成对铜线从纵向及横向两个方向上同时挤压成型操作；上述推动推拉臂二204的动力

源来自第一动力源输出端（即关节轴承158处），上述推动推拉臂一198的动力源来自第二动

力源输出端（即摆臂159上端）。

[0029] 参见图9‑10所示，本实施例所涉及的一种铜线成型装置，成型送线机构8000包括

横向转动连接在所述侧机架168上的快换轴169，快换轴169两侧设有送线圆盘170，所述快

换轴169的一端部还设有同步带轮五171，同步带轮五171的垂直面上设有同步带轮六172，

同步带轮六172上连接有电机四173，所述同步带轮五171与同步带轮六172间通过同步带三

174传动连接，所述送线圆盘170的周边上环形阵列有若干运送槽175，运送槽175包括输入

运送槽176和输出运送槽177，输入运送槽176和输出运送槽177之间设有包覆在所述送线圆

盘170侧壁面上的挡块178，挡块178与所述侧机架168固接；

[0030] 进一步的，所述运送槽175的数量的八个，且等间隔角度环形阵列在所述送线圆盘

170的周边上，相邻两运送槽175的槽口朝向成45度。

[0031] 在该机构中，通过将未成型的铜线（呈直线状）逐一放置到送线圆盘170的输入运

送槽176内（即未成型铜线的两端均架设在快换轴169两端的送线圆盘170的输入运送槽176

内），此时，电机四173处于运作状态，经同步带三174传动，使得送线圆盘170向挡块178侧转

动，输入运送槽176内的铜线，经转动被送至输出运送槽177，并从输出运送槽177内掉出，进

入到下一工序步骤中（即将未成型的铜线的掉至横向冲模203的冲头前端），而在转动过程

中，未成型的铜线不间断添加到送线圆盘170的输入运送槽176内，挡块178的设置，防止输

入运送槽176与输出运送槽177间的运送槽175内的铜线掉落出。

[0032] 参见图1‑10所示，本实施例所涉及的一种铜线成型装置，该装置将未成型的铜线

从输入运送槽176送至输出运送槽177，再从输出运送槽177掉至横向冲模203的冲头上，横

向冲模203经动力盘156上的动力柱157推挤铜线，使得横向冲模203将铜线挤至挤压成型块

201上，完成横向挤压成型操作；再通过成型动力机构6000上的摆臂159运动，给予推拉臂一

198一动力，经相应传动机构，使得V形压片200向下运动，自上而下挤压完成一次成型后的
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铜线，并完成纵向挤压成型操作，以此循环。

[0033] 本发明通过送线圆盘上环形阵列开设运送槽，使得铜线可连续输送，提高铜线的

添加效率，提高成型速度；通过动力盘一侧上离心设置有动力柱，另一侧由槽凸轮内滑动设

置摆臂，提供动力盘转动的动力源，使得动力盘转动的过程中，有两个动力源的输出，且均

处在同一动力转轴上，长时间运作后仍不会产生误差，产品成型效果佳；通过推拉臂一及相

应的滑动组件，实现挤压板二的上下移动，并带动V形压片上下运动，完成铜线在纵向方向

上的挤压成型，并经推拉臂二及横向冲模的前后移动，横向挤压铜线，完成铜线在横向方向

上的挤压成型，使得挤压机构具有可对铜线从纵向和横向两个方向上同时进行挤压成型的

功能，整体功能完善，实用性强。

[0034] 以上详细描述了本发明的较佳具体实施例。应当理解，本领域的普通技术人员无

需创造性劳动就可以根据本发明的构思做出诸多修改和变化。因此，凡本技术领域中技术

人员依本发明的构思在现有技术的基础上通过逻辑分析、推理或者有限的实验可以得到的

技术方案，皆应在由权利要求书所确定的保护范围内。
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