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本发明公开了一种全自动五金冲床系统，包

括冲床、机架、龙门支架、上料提升装置、上料搬

运装置，所述的机架一侧设有可以与冲床配合的

冲床容纳缺口，所述的冲床设于冲床容纳缺口

处，所述的机架上端远离冲床的一侧设有堆料

区，所述的堆料区上端设有龙门支架，所述的龙

门支架横跨堆料区前后两端设置，本发明通过将

机架上端设置上料提升装置和上料搬运装置，上

料提升装置与上料搬运装置相互配合，可以实现

自动为冲床上料，上料搬运装置与冲床配合时，

自动调整冲压板材位置，冲压更方便，冲压效率

更高，冲压精度更好，无需人工为冲压设备上下

料和调整冲压板材位置，提高使用安全性，减小

人工劳动强度。
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1.一种全自动五金冲床系统，其特征在于：包括冲床（1）、机架（2）、龙门支架（3）、上料

提升装置（4）、上料搬运装置（5），所述的机架（2）一侧设有可以与冲床（1）配合的冲床容纳

缺口（21），所述的冲床（1）设于冲床容纳缺口（21）处，所述的机架（2）上端远离冲床（1）的一

侧设有堆料区（22），所述的堆料区（22）上端设有龙门支架（3），所述的龙门支架（3）横跨堆

料区（22）前后两端设置，所述的龙门支架（3）上端设有可以与堆料区（22）配合的上料提升

装置（4），所述的机架（2）前端横向设有可以与上料提升装置（4）和冲床（1）配合的上料搬运

装置（5），所述的上料提升装置（4）包括提升装置横移电缸（41）、提升装置横移导轨（42）、提

升装置横移板（43）、提升电缸（44）、若干电动真空吸盘（45）、真空吸盘支撑架（46），所述的

提升装置横移电缸（41）横向设于龙门支架（3）上端横杆一侧，所述的提升装置横移电缸

（41）下端设有可以与其配合的提升装置横移导轨（42），所述的提升装置横移电缸（41）的电

缸移动块上和提升装置横移导轨（42）的导轨滑块上端设有提升装置横移板（43），所述的提

升装置横移板（43）上竖直设有提升电缸（44），所述的提升电缸（44）的电缸臂竖直朝下设

置，所述的提升电缸（44）的电缸臂下端横向设有真空吸盘支撑架（46），所述的真空吸盘支

撑架（46）上竖直朝下设有若干电动真空吸盘（45），所述的上料搬运装置（5）包括搬运装置

横移电缸（51）、搬运装置横移导轨（52）、搬运装置横移板（53）、转盘电机（54）、转盘（55）、立

柱（56）、搬运装置提升电缸（57）、搬运装置提升导轨（58）、搬运装置提升板（59）、若干夹爪

气缸（510）、夹爪气缸固定横杆（511）、夹爪横移电缸（512），所述的搬运装置横移电缸（51）

横向设于机架（2）上端，所述的搬运装置横移电缸（51）两侧对称设有可以与其配合的搬运

装置横移导轨（52），所述的搬运装置横移电缸（51）的电缸移动块和搬运装置横移导轨（52）

的导轨滑块上端设有搬运装置横移板（53），所述的搬运装置横移板（53）上端设有转盘电机

（54），所述的转盘电机（54）的旋转轴上端设有转盘（55），所述的转盘（55）上端竖直设有立

柱（56），所述的立柱（56）一侧侧面竖直设有搬运装置提升电缸（57），所述的搬运装置提升

电缸（57）旁设有可以与其配合的搬运装置提升导轨（58），所述的搬运装置提升电缸（57）的

电缸活动块和搬运装置提升导轨（58）的导轨滑块上设有搬运装置提升板（59），所述的搬运

装置提升板（59）上横向设有夹爪横移电缸（512），所述的夹爪横移电缸（512）的电缸臂上横

向设有夹爪气缸固定横杆（511），所述的夹爪气缸固定横杆（511）两端对称设有两个夹爪气

缸（510），所述的夹爪气缸（510）的夹爪朝向远离夹爪横移电缸（512）的一端设置。

2.如权利要求1所述的一种全自动五金冲床系统，其特征在于：所述的堆料区（22）上端

面设有第一板材定位挡板（221）、第二板材定位挡板（222），所述的第一板材定位挡板（221）

沿机架（2）前后方向设置，所述的第二板材定位挡板（222）沿机架（2）左右方向设置，所述的

第一板材定位挡板（221）与第二板材定位挡板（222）之间相对垂直设置。
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一种全自动五金冲床系统

【技术领域】

[0001] 本发明涉及冲压设备的技术领域，特别是全自动五金冲床的技术领域。

【背景技术】

[0002] 冲压是靠压力机和模具对板材、带材、管材和型材等施加外力，使之产生塑性变形

或分离，从而获得所需形状和尺寸的工件的成形加工方法。冲压和锻造同属塑性加工，合称

锻压。冲压的坯料主要是热轧和冷轧的钢板和钢带。全世界的钢材中，有60～70％是板材，

其中大部分经过冲压制成成品。汽车的车身、底盘、油箱、散热器片，锅炉的汽包，容器的壳

体，电机、电器的铁芯硅钢片等都是冲压加工的。仪器仪表、家用电器、自行车、办公机械、生

活器皿等产品中，也有大量冲压件，冲压加工是借助于常规或专用冲压设备的动力，使板料

在模具里直接受到变形力并进行变形，从而获得一定形状、尺寸和性能的产品零件的生产

技术。板料，模具和设备是冲压加工的三要素。按冲压加工温度分为热冲压和冷冲压。前者

适合变形抗力高，塑性较差的板料加工；后者则在室温下进行，是薄板常用的冲压方法。它

是金属塑性加工的主要方法之一，也隶属于材料成型工程技术。现有数控冲床能够实现自

动冲压，数控冲床可用于各类金属薄板零件加工，可以一次性自动完成多种复杂孔型和浅

拉伸成型加工，通过简单的模具组合,相对于传统冲压而言 ,节省了大量的模具费用,可以

使用低成本和短周期加工小批量、多样化的产品,具有较大的加工范围与加工能力,从而及

时适应市场与产品的变化，但现有数控冲床的上卸料任需要人工进行，人工上下料效率低，

人工劳动强度大，加工成本高，不适用于大产量生产。

【发明内容】

[0003] 本发明的目的就是解决现有技术中的问题，提出一种全自动五金冲床系统，能够

自动为冲床上下料，自动冲压，提高冲压效率，提高冲压质量，提高使用安全性，减小人工劳

动强度。

[0004] 为实现上述目的，本发明提出了一种全自动五金冲床系统，包括冲床、机架、龙门

支架、上料提升装置、上料搬运装置，所述的机架一侧设有可以与冲床配合的冲床容纳缺

口，所述的冲床设于冲床容纳缺口处，所述的机架上端远离冲床的一侧设有堆料区，所述的

堆料区上端设有龙门支架，所述的龙门支架横跨堆料区前后两端设置，所述的龙门支架上

端设有可以与堆料区配合的上料提升装置，所述的机架前端横向设有可以与上料提升装置

和冲床配合的上料搬运装置。

[0005] 作为优选，所述的上料提升装置包括提升装置横移电缸、提升装置横移导轨、提升

装置横移板、提升电缸、若干电动真空吸盘、真空吸盘支撑架，所述的提升装置横移电缸横

向设于龙门支架上端横杆一侧，所述的提升装置横移电缸下端设有可以与其配合的提升装

置横移导轨，所述的提升装置横移电缸的电缸移动块上和提升装置横移导轨的导轨滑块上

端设有提升装置横移板，所述的提升装置横移板上竖直设有提升装置横移板，所述的提升

装置横移板的电缸臂竖直朝下设置，所述的提升装置横移板的电缸臂下端横向设有真空吸
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盘支撑架，所述的真空吸盘支撑架上竖直朝下设有若干电动真空吸盘。

[0006] 作为优选，所述的上料搬运装置包括搬运装置横移电缸、搬运装置横移导轨、搬运

装置横移板、转盘电机、转盘、立柱、搬运装置提升电缸、搬运装置提升导轨、搬运装置提升

板、若干夹爪气缸、夹爪气缸固定横杆、夹爪横移电缸，所述的搬运装置横移电缸横向设于

机架上端，所述的搬运装置横移电缸两侧对称设有可以与其配合的搬运装置横移导轨，所

述的搬运装置横移电缸的电缸移动块和搬运装置横移导轨的导轨滑块上端设有搬运装置

横移板，所述的搬运装置横移板上端设有转盘电机，所述的转盘电机的旋转轴上端设有转

盘，所述的转盘上端竖直设有立柱，所述的立柱一侧侧面竖直设有搬运装置提升电缸，所述

的搬运装置提升电缸旁设有可以与其配合的搬运装置提升导轨，所述的搬运装置提升电缸

的电缸活动块和搬运装置提升导轨的导轨滑块上设有搬运装置提升板，所述的搬运装置提

升板上横向设有夹爪横移电缸，所述的夹爪横移电缸的电缸臂上横向设有夹爪气缸固定横

杆，所述的夹爪气缸固定横杆两端对称设有两个夹爪气缸，所述的夹爪气缸的夹爪朝向远

离夹爪横移电缸的一端设置。

[0007] 作为优选，所述的上料搬运装置包括搬运装置横移电缸、搬运装置横移导轨、搬运

装置横移板、转盘电机、转盘、立柱、搬运装置提升电缸、搬运装置提升导轨、搬运装置提升

板、若干夹爪气缸、夹爪气缸固定横杆、夹爪横移电缸，所述的搬运装置横移电缸横向设于

机架上端，所述的搬运装置横移电缸两侧对称设有可以与其配合的搬运装置横移导轨，所

述的搬运装置横移电缸的电缸移动块和搬运装置横移导轨的导轨滑块上端设有搬运装置

横移板，所述的搬运装置横移板上端设有转盘电机，所述的转盘电机的旋转轴上端设有转

盘，所述的转盘上端竖直设有立柱，所述的立柱一侧侧面竖直设有搬运装置提升电缸，所述

的搬运装置提升电缸旁设有可以与其配合的搬运装置提升导轨，所述的搬运装置提升电缸

的电缸活动块和搬运装置提升导轨的导轨滑块上设有搬运装置提升板，所述的搬运装置提

升板上横向设有夹爪横移电缸，所述的夹爪横移电缸的电缸臂上横向设有夹爪气缸固定横

杆，所述的夹爪气缸固定横杆两端对称设有两个夹爪气缸，所述的夹爪气缸的夹爪朝向远

离夹爪横移电缸的一端设置。

[0008] 本发明一种全自动五金冲床系统的有益效果：本发明通过将机架上端设置上料提

升装置和上料搬运装置，上料提升装置与上料搬运装置相互配合，可以实现自动为冲床上

料，上料搬运装置与冲床配合时，自动调整冲压板材位置，冲压更方便，冲压效率更高，冲压

精度更好，无需人工为冲压设备上下料和调整冲压板材位置，提高使用安全性，减小人工劳

动强度。

[0009] 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】

[0010] 图1是本发明一种全自动五金冲床系统结构示意图主视图；

[0011] 图2是本发明一种全自动五金冲床系统结构示意图俯视图。

[0012] 图中：1‑冲床、2‑机架、3‑龙门支架、4‑上料提升装置、5‑上料搬运装置、21‑冲床容

纳缺口、22‑堆料区、41‑提升装置横移电缸、42‑提升装置横移导轨、43‑提升装置横移板、

44‑提升电缸、45‑电动真空吸盘、46‑真空吸盘支撑架、51‑搬运装置横移电缸、52‑搬运装置

横移导轨、53‑搬运装置横移板、54‑转盘电机、55‑转盘、56‑立柱、57‑搬运装置提升电缸、
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58‑搬运装置提升导轨、59‑搬运装置提升板、510‑夹爪气缸、511‑夹爪气缸固定横杆、512‑

夹爪横移电缸、221‑第一板材定位挡板、222‑第二板材定位挡板。

【具体实施方式】

[0013] 为使本发明的目的、技术方案和优点更加清楚明了，下面通过附图及实施例，对本

发明进行进一步详细说明。但是应该理解，此处所描述的具体实施例仅仅用以解释本发明，

并不用于限制本发明的范围。此外，在以下说明中，省略了对公知结构和技术的描述，以避

免不必要地混淆本发明的概念。

[0014] 参阅图1、图2，本发明一种全自动五金冲床系统，包括冲床1、机架2、龙门支架3、上

料提升装置4、上料搬运装置5，所述的机架2一侧设有可以与冲床1配合的冲床容纳缺口21，

所述的冲床1设于冲床容纳缺口21处，所述的机架2上端远离冲床1的一侧设有堆料区22，所

述的堆料区22上端设有龙门支架3，所述的龙门支架3横跨堆料区22前后两端设置，所述的

龙门支架3上端设有可以与堆料区22配合的上料提升装置4，所述的机架2前端横向设有可

以与上料提升装置4和冲床1配合的上料搬运装置5，所述的上料提升装置4包括提升装置横

移电缸41、提升装置横移导轨42、提升装置横移板43、提升电缸44、若干电动真空吸盘45、真

空吸盘支撑架46，所述的提升装置横移电缸41横向设于龙门支架3上端横杆一侧，所述的提

升装置横移电缸41下端设有可以与其配合的提升装置横移导轨42，所述的提升装置横移电

缸41的电缸移动块上和提升装置横移导轨42的导轨滑块上端设有提升装置横移板43，所述

的提升装置横移板43上竖直设有提升装置横移板43，所述的提升装置横移板43的电缸臂竖

直朝下设置，所述的提升装置横移板43的电缸臂下端横向设有真空吸盘支撑架46，所述的

真空吸盘支撑架46上竖直朝下设有若干电动真空吸盘45，所述的上料搬运装置5包括搬运

装置横移电缸51、搬运装置横移导轨52、搬运装置横移板53、转盘电机54、转盘55、立柱56、

搬运装置提升电缸57、搬运装置提升导轨58、搬运装置提升板59、若干夹爪气缸510、夹爪气

缸固定横杆511、夹爪横移电缸512，所述的搬运装置横移电缸51横向设于机架2上端，所述

的搬运装置横移电缸51两侧对称设有可以与其配合的搬运装置横移导轨52，所述的搬运装

置横移电缸51的电缸移动块和搬运装置横移导轨52的导轨滑块上端设有搬运装置横移板

53，所述的搬运装置横移板53上端设有转盘电机54，所述的转盘电机54的旋转轴上端设有

转盘55，所述的转盘55上端竖直设有立柱56，所述的立柱56一侧侧面竖直设有搬运装置提

升电缸57，所述的搬运装置提升电缸57旁设有可以与其配合的搬运装置提升导轨58，所述

的搬运装置提升电缸57的电缸活动块和搬运装置提升导轨58的导轨滑块上设有搬运装置

提升板59，所述的搬运装置提升板59上横向设有夹爪横移电缸512，所述的夹爪横移电缸

512的电缸臂上横向设有夹爪气缸固定横杆511，所述的夹爪气缸固定横杆511两端对称设

有两个夹爪气缸510，所述的夹爪气缸510的夹爪朝向远离夹爪横移电缸512的一端设置，所

述的上料搬运装置5包括搬运装置横移电缸51、搬运装置横移导轨52、搬运装置横移板53、

转盘电机54、转盘55、立柱56、搬运装置提升电缸57、搬运装置提升导轨58、搬运装置提升板

59、若干夹爪气缸510、夹爪气缸固定横杆511、夹爪横移电缸512，所述的搬运装置横移电缸

51横向设于机架2上端，所述的搬运装置横移电缸51两侧对称设有可以与其配合的搬运装

置横移导轨52，所述的搬运装置横移电缸51的电缸移动块和搬运装置横移导轨52的导轨滑

块上端设有搬运装置横移板53，所述的搬运装置横移板53上端设有转盘电机54，所述的转
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盘电机54的旋转轴上端设有转盘55，所述的转盘55上端竖直设有立柱56，所述的立柱56一

侧侧面竖直设有搬运装置提升电缸57，所述的搬运装置提升电缸57旁设有可以与其配合的

搬运装置提升导轨58，所述的搬运装置提升电缸57的电缸活动块和搬运装置提升导轨58的

导轨滑块上设有搬运装置提升板59，所述的搬运装置提升板59上横向设有夹爪横移电缸

512，所述的夹爪横移电缸512的电缸臂上横向设有夹爪气缸固定横杆511，所述的夹爪气缸

固定横杆511两端对称设有两个夹爪气缸510，所述的夹爪气缸510的夹爪朝向远离夹爪横

移电缸512的一端设置。

[0015] 本发明工作过程：

[0016] 本发明一种全自动五金冲床系统在工作过程中，将需要冲压的金属板材原料置于

机架2上端的堆料区22，板材原料的两侧边分别与第一板材定位挡板221、第二板材定位挡

板222配合接触定位，上料提升装置4的提升电缸44气缸臂下降，电动真空吸盘45与板材原

料表面接触，电动真空吸盘45将板材原料吸取，提升电缸44气缸臂上升，提升装置横移电缸

41驱动提升电缸44及板材原料横移，直至板材原料对准上料搬运装置5的夹爪气缸510，上

料搬运装置5的搬运装置横移电缸51向上料提升装置4端横移，夹爪气缸510的夹爪接触板

材原料一端，夹爪气缸510将板材原料夹取，电动真空吸盘45松开板材原料，搬运装置横移

电缸51向冲床1端横移，转盘电机54驱动转盘55及立柱56选择，使夹爪气缸510和板材原料

朝向冲床1的工作台面，搬运装置提升电缸57调整板材原料高度，高度调整完成后夹爪横移

电缸512的电缸臂伸出，将板材原料移动至冲床1工作台面的模具上，冲床1开始冲压，夹爪

横移电缸512和搬运装置横移电缸51配合不断调整板材原料位置，冲压完成后，转盘电机54

再次旋转，将冲压后的板材废料移动至机架2外。

[0017] 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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