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(54)实用新型名称

一种自动冲压流水线

(57)摘要

一种自动冲压流水线，依次设置有自动供料

平台；交替设置的多个机械手总装和压机，位于

机械手总装后端的输送带总装；自动供料平台纵

向设置，具有一个安装有两个堆料平台的升降平

台，升降平台通过驱动装置驱动前后移动；机械

手总装包括具有两个机械臂的机械手，位于机械

手前方的中转工位；机械手设置在一个可垂直升

降和左右移动的底板上；两个机械臂移动轨迹分

别为自动供料平台的升降平台至中转工位，中转

工位至压机工作平台；压机用于冲压工件；机械

手总装和压机交替设置，将前一压机冲压后的工

件转移至后一压机的工位进行压制；输送带总装

将最后一个机械手总装输出的工件传输至其他

工位。本实用新型可以实现汽车零件的自动冲

压。
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1.一种自动冲压流水线，其特征在于：依次设置有自动供料平台；交替设置的多个机械

手总装和压机，位于机械手总装后端的输送带总装；

所述自动供料平台纵向设置，具有一个安装有两个堆料平台的升降平台，所述升降平

台通过驱动装置驱动前后移动；

所述机械手总装包括具有两个机械臂的机械手，位于所述机械手前方的中转工位；所

述机械手设置在一个可垂直升降和左右移动的底板上；两个所述机械臂移动轨迹分别为所

述自动供料平台的升降平台至所述中转工位，所述中转工位至所述压机工作平台；

所述压机用于冲压工件；

所述机械手总装和压机交替设置，用于将前一所述压机冲压后的工件转移至后一压机

的工位进行压制；

所述输送带总装用于将最后一个所述机械手总装输出的经过多次冲压的工件传输至

其他工位。

2.如权利要求1所述的自动冲压流水线，其特征在于：所述机械手总装的中转工位为高

度补偿平台或翻转装置；

所述高度补偿平台包括设置在升降装置上的平台板，所述平台板上表面设置有多个导

向定位座；

所述翻转装置包括设置在升降装置上翻转板，所述翻转板上安装有机械臂，所述翻转

板由翻转装置驱动旋转。

3.如权利要求2所述的自动冲压流水线，其特征在于：所述高度补偿平台升降装置为由

伺服电机驱动的丝杆螺母升降机构，所述平台板下方设置有称重传感器。

4.如权利要求1-3任一项所述的自动冲压流水线，其特征在于：所述机械臂上设置有真

空吸盘或电磁铁，用于吸取工件。

5.如权利要求1-3任一项所述的自动冲压流水线，其特征在于：所述自动供料平台的堆

料平板上设置有多个磁性分层器。

6.如权利要求1-3任一项所述的自动冲压流水线，其特征在于：所述自动供料平台升降

平台通过伺服电机驱动的升降机驱动升降，通过气缸驱动前后移动。

7.如权利要求1-3任一项所述的自动冲压流水线，其特征在于：所述机械手总装的机械

手包括X轴导轨和设置在所述X轴导轨上的两个机械臂；所述X轴导轨通过齿轮齿条传动机

构驱动左右移动，通过由伺服电机驱动的丝杆螺母升降机构驱动升降。

8.如权利要求1-3任一项所述的自动冲压流水线，其特征在于：所述自动冲压流水线依

次包括自动供料平台，带有高度补偿平台的机械手总装，压机，带有翻转装置的机械手总

装，压机，带有高度补偿平台的机械手总装，输送带总装。
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一种自动冲压流水线

技术领域

[0001] 本实用新型属于机械加工技术领域，特别是涉及一种汽车冲压零件的自动冲压流

水线。

背景技术

[0002] 在冲压制造行业，冲床加工工艺普遍采用人工进行送料和取件，第一因工人长时

间工作后会产生疲劳所以安全性上无法保证，第二因人工送料和出料速度是由工人而定，

产量和质量上无法保证，如果要提高产量必须增加人员和班次这样也同时增加了公司的生

产成本。所以该行业迫切需要一种既能大大减少人工劳动强度，同时又能保证生产率与产

品质量，提高生产稳定性和安全性，降低生产成本提高生产效率的自动化设备。

发明内容

[0003] 本实用新型目的在于针对现有人工冲压流水线存在的缺陷，提供一种能够自动冲

压汽车冲压零件的自动冲压流水线。

[0004] 本实用新型为实现上述目的，采用如下技术方案：

[0005] 一种自动冲压流水线，其特征在于：依次设置有自动供料平台；交替设置的多个机

械手总装和压机，位于机械手总装后端的输送带总装；

[0006] 所述自动供料平台纵向设置，具有一个安装有两个堆料平台的升降平台，所述升

降平台通过驱动装置驱动前后移动；

[0007] 所述机械手总装包括具有两个机械臂的机械手，位于所述机械手前方的中转工

位；所述机械手设置在一个可垂直升降和左右移动的底板上；两个所述机械臂移动轨迹分

别为所述自动供料平台的升降平台至所述中转工位，所述中转工位至所述压机工作平台；

[0008] 所述压机用于冲压工件；

[0009] 所述机械手总装和压机交替设置，用于将前一所述压机冲压后的工件转移至后一

压机的工位进行压制；

[0010] 所述输送带总装用于将最后一个所述机械手总装输出的经过多次冲压的工件传

输至其他工位。

[0011] 其进一步特征在于：所述机械手总装的中转工位为高度补偿平台或翻转装置；

[0012] 所述高度补偿平台包括设置在升降装置上的平台板，所述平台板上表面设置有多

个导向定位座；

[0013] 所述翻转装置包括设置在升降装置上翻转板，所述翻转板上安装有机械臂，所述

翻转板由翻转装置驱动旋转。

[0014] 进一步的：所述高度补偿平台升降装置为由伺服电机驱动的丝杆螺母升降机构，

所述平台板下方设置有称重传感器。

[0015] 进一步特征还在于：所述机械臂上设置有真空吸盘或电磁铁，用于吸取工件。

[0016] 所述自动供料平台的堆料平板上设置有多个磁性分层器。
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[0017] 所述自动供料平台升降平台通过伺服电机驱动的升降机驱动升降，通过气缸驱动

前后移动。

[0018] 所述机械手总装的机械手包括X轴导轨和设置在所述X轴导轨上的两个机械臂；所

述X轴导轨通过齿轮齿条传动机构驱动左右移动，通过由伺服电机驱动的丝杆螺母升降机

构驱动升降。

[0019] 优选的：所述自动冲压流水线依次包括自动供料平台，带有高度补偿平台的机械

手总装，压机，带有翻转装置的机械手总装，压机，带有高度补偿平台的机械手总装，输送带

总装。

[0020] 本实用新型通过自动供料平台进行自动供料，机械手总装进行物料的传递，通过

多个压机进行冲压，再通过输送带总装输出。从而实现汽车冲压零件的自动化冲压，大大减

少人工劳动强度，同时又能保证生产率与产品质量，提高了生产稳定性和安全性，降低生产

成本提高生产效率。

附图说明

[0021] 图  1 为本实用新型结构示意图。

[0022] 图  2 为自动供料平台结构示意图。

[0023] 图  3 为机械手结构示意图。

[0024] 图  4 为高度补偿平台结构示意图。

[0025] 图  5 为翻转装置结构示意图。

具体实施方式

[0026] 如图1所示，一种自动冲压流水线，依次自动供料平台1，带有高度补偿平台的1#机

械手总装2，1#压机3，带有翻转装置的2#机械手总装2，2#压机3，带有高度补偿平台的3#机

械手总装2，输送带总装4。

[0027] 如图2所示，自动供料平台1纵向设置，具有一个安装有两个堆料平台12的升降平

台11，升降平台11通过伺服电机驱动的升降机驱动升降，通过气缸驱动前后移动。自动供料

平台1的堆料平板12上设置有多个磁性分层器13。

[0028] 机械手总装2包括如图3所示的具有两个机械臂211的机械手21，位于机械手21前

方的中转工位22。机械手21包括X轴导轨212和设置在X轴导轨212上的两个机械臂211；  X轴

导轨212通过齿轮齿条传动机构驱动左右移动，通过由伺服电机驱动的丝杆螺母升降机构

驱动升降。机械臂211上设置有真空吸盘214，用于吸取工件。

[0029] 两个机械臂211移动轨迹分别为自动供料平台1的升降平台11至中转工位22，中转

工位11至压机3工作平台。机械手总装2的中转工位22为高度补偿平台31或翻转装置32。如

图4所示，高度补偿平台31包括设置在升降装置上的平台板311，平台板311上表面设置有多

个导向定位座312。高度补偿平台31升降装置为由伺服电机驱动的丝杆螺母升降机构，平台

板311下方设置有称重传感器。如图5所示，翻转装置32包括设置在升降装置上翻转板321，

翻转板321上安装有机械臂322，翻转板321由翻转装置驱动旋转。

[0030] 本实用新型工作时，把需冲压料片放于自动供料平台的堆料平台上，通过自动供

料平台上的传感器可以连续的把料片顶入到1#机械手总装的机械手可以抓取的位置，通过
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装置顶端的磁性分层器可以防止料片叠加。通过1#机械手总装的机械手抓取后再放入高度

补偿平台进行精定位，高度补偿平台上有重量传感器，可以有效防止因1#机械手总装的机

械手误抓重叠料片进入压机，高度补偿调整的高度与1#压机的高度一致，经过精定位后的

料片再通过1#机械手总装的机械手抓取到1#压机进行第一道工序冲压。冲压后的料片再由

2#机械手总装的机械手抓取，如果料片需翻转就再放入翻转平台进行精定位和翻转，翻转

后再由2#机械手总装的机械手抓取，然后再送入2#冲压机进行第二道工序冲压，如果料边

不需翻转就直接放入提升平台进行精定位然后再由2#机械手总装的机械手抓取，送入2#压

机进行第二道工序冲压  ，冲压后的料片再由3#机械手总装的机械手抓取，然后再放置到输

送带总装上，最后掉入料框。

[0031] 除上述实施例外，本实用新型还可以有其他实施方式。凡采用等同替代或等效变

换形成的技术方案，均落在本专利要求的保护范围。
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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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图5
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