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(54)实用新型名称

自动平叉管压槽切口压弯机

(57)摘要

自动平叉管压槽切口压弯机，包括上料机构

和成型机构，上料机构包括一料斗和输送带，料

斗中放置工件，料斗中设置2‑4个台阶，台阶的背

部设置对应的阶梯状升降架，并由上料升降结构

带动升降，输送带由输送电机带动运行，成型机

构包括由上板和底板构成的机架，机架上设置压

槽工位、切槽和冲孔工位、切口工位和压弯工位，

机架中设置相应的夹件机械手、压槽机械手、切

槽和冲孔机械手、切口机械手和压弯机械手，夹

件机械手、压槽机械手、切槽和冲孔机械手、切口

机械手和压弯机械手对工件进行夹取，且由平移

机构和升降组件带动左右平移和上下升降，压槽

工位旁还设置塞片机构，所述切口工位旁设有工

件推动机构，切口机械手上设有前后移动机构。
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1.自动平叉管压槽切口压弯机，其特征在于包括上料机构和成型机构，所述上料机构

包括一料斗（1）和输送带（2），料斗中放置工件（4），料斗中设置2‑4个台阶（3），台阶的背部

设置对应的阶梯状升降架（5），且阶梯状升降架（5）上的每个台面为倾斜面（6），并由上料升

降结构带动升降，使最上一个倾斜面（6）与输送带（2）相配合，输送带（2）由输送电机（7）带

动运行；

所述成型机构包括由上板（10）和底板（11）构成的机架（01），机架（01）上依次设置压槽

工位（12）、切槽和冲孔工位（13）、切口工位（14）和压弯工位（15），并在机架（01）中设置相应

的夹件机械手（8）、压槽机械手（16）、切槽和冲孔机械手（17）、切口机械手（18）和压弯机械

手（19），所述夹件机械手（8）、压槽机械手（16）、切槽和冲孔机械手（17）、切口机械手（18）和

压弯机械手（19）对工件（4）进行夹取，且由平移机构和升降组件带动左右平移和上下升降，

所述压槽工位（12）旁还设置塞片机构，所述切口工位（14）旁设有工件推动机构，所述切口

机械手（18）上设有前后移动机构。

2.如权利要求1所述的自动平叉管压槽切口压弯机，其特征在于所述的上料升降机构

包括在阶梯状升降架（5）的两侧各设置上料滑条（60），料斗（1）的两侧壁上各设置上料滑块

（61），上料滑条（60）与上料滑块（61）相配合，阶梯状升降架（5）的背部设置上料升降气缸

（62），上料升降气缸的气缸杆连接料斗底部。

3.如权利要求1所述的自动平叉管压槽切口压弯机，其特征在于所述的输送带（2）的一

头设置上料探头（63），输送带（2）的另一头设置光电启动开关（65）。

4.如权利要求1所述的自动平叉管压槽切口压弯机，其特征在于所述的平移机构所包

括在上板（10）的底面设置平移滑条（70）和平移气缸（78），平移滑条上设置平移滑块（71），

平移滑块上设置平移滑板（72），平移气缸（78）连接平移滑板（72），所述夹件机械手（8）、压

槽机械手（16）、切槽和冲孔机械手（17）、切口机械手（18）和压弯机械手（19）连接在平移滑

板（72）下；所述的升降组件包括在夹件机械手（8）、压槽机械手（16）、切槽和冲孔机械手

（17）、切口机械手（18）和压弯机械手（19）上各设置滑台气缸（77），滑台气缸（77）连接平移

滑板（72）；所述的前后移动机构包括在平移滑板（72）下设置前后移动滑条（73）和前后移动

气缸（74），滑台气缸（77）上设置前后移动滑块（75），前后移动滑块（75）与前后移动滑条

（73）相配合，前后移动气缸（74）连接滑台气缸（77）。

5.如权利要求1所述的自动平叉管压槽切口压弯机，其特征在于所述的塞片机构包括

在机架（01）旁设置塞片底座（90），塞片底座中设置塞片槽（91），塞片槽的上方设置排列支

架（92），排列支架（92）中叠放垫片（93），垫片（93）与压槽工位（12）相对应，塞片槽（91）的外

侧设置塞板（94），塞片底座（90）的底部设置塞片推动固定板（95），塞片推动固定板上设置

塞片推动滑条（96），塞片推动滑条（96）上设置塞片推动滑块（97），塞片推动滑块（97）连接

塞板（94），机架（01）的底部设置塞片推动气缸（98），塞片推动气缸（98）连接塞片推动滑块

（97），并且在机架（01）上还设置工位操作启动开关（99），塞片推动气缸（98）的气缸杆上还

设置启动推杆（100），启动推杆（100）与工位操作启动开关（99）相配合。

6.如权利要求1所述的自动平叉管压槽切口压弯机，其特征在于所述的压槽工位（12）

包括在底板（11）上设置压槽模具（20）和压槽垫杆（21），压槽模具（20）中设有吸铁石（22），

压槽垫杆上设有压槽弹簧（23），在上板（10）上设置压槽油缸（24），压槽油缸下连接压槽板

（25），压槽板下连接压槽模头（26），压槽模头（26）与压槽模具（20）相对应。

权　利　要　求　书 1/2 页

2

CN 222805934 U

2



7.如权利要求1所述的自动平叉管压槽切口压弯机，其特征在于所述的切槽和冲孔工

位（13）包括在底板（11）上设置切槽模块（30）和切槽垫板（31），切槽模块（30）中设置切槽

（32）和冲孔（33），在上板（10）上设置切槽油缸（34），切槽油缸下连接切槽模板（35），切槽模

板下连接切槽头（36）和冲孔头（37），切槽头（36）与切槽（32）相对应，冲孔头（37）与冲孔

（33）相对应。

8.如权利要求1所述的自动平叉管压槽切口压弯机，其特征在于所述的切口工位（14）

包括在底板（11）上设置切口模块（40）和切口垫板（41），切口模块中设置切口模腔（42），在

上板（10）上设置切口油缸（43），切口油缸下连接切口模头（44），切口模头下连接切口模刀

（45），切口模刀（45）与切口模腔（42）相配合；所述的工件推动机构包括在底板（11）上设置

推动气缸（80）和推动滑条（81），推动滑条上设置推动滑块（82），推动气缸（80）连接推动滑

块（82），推动滑块上设置推动杆（83），推动杆（83）与切口垫板（41）相对应。

9.如权利要求1所述的自动平叉管压槽切口压弯机，其特征在于所述的压弯工位（15）

包括在底板（11）上设置压弯凹模（50）和压弯垫杆（51），压弯垫杆（51）上设置压弯弹簧

（52），在上板（10）上设置压弯油缸（53），压弯油缸下连接压弯凸模（54），压弯凸模（54）与压

弯凹模（50）相对应。
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自动平叉管压槽切口压弯机

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种自动平叉管压槽切口压弯机，属于机械加工设备领域。

背景技术

[0002] 平叉是电动车摩托车用来支撑整车重量的重要部件，像U型叉子，所以叫平叉，由

于大多采用铁管加工，所以也叫平叉管。在加工电动车平叉管时，根据装配和焊接需求，一

般需要压槽、两头切口、冲孔和压弯等工序。传统技术每个特征均为单独分步加工，需要压

槽机、切口机、冲孔机和压弯等设备，需要多个工人操作，不仅设备投资成本大，人工成本

高，而且在实际生产中，有些厂家采用外包加工，需要多家工厂协同才能完成，效率低。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的是为了克服已有技术的缺点，提供一种自动上料和输送，实现

压槽、切口和冲孔，再切口、压弯一步加工成型，成本省，效率高的自动平叉管压槽切口压弯

机。

[0004] 本实用新型自动平叉管压槽切口压弯机的技术方案是：包括上料机构和成型机

构，所述上料机构包括一料斗和输送带，料斗中放置工件，料斗中设置2‑4个台阶，台阶的背

部设置对应的阶梯状升降架，且阶梯状升降架上的每个台面为倾斜面，并由上料升降结构

带动升降，使最上一个倾斜面与输送带相配合，输送带由输送电机带动运行；

[0005] 所述成型机构包括由上板和底板构成的机架，机架上依次设置压槽工位、切槽和

冲孔工位、切口工位和压弯工位，并在机架中设置相应的夹件机械手、压槽机械手、切槽和

冲孔机械手、切口机械手和压弯机械手，所述夹件机械手、压槽机械手、切槽和冲孔机械手、

切口机械手和压弯机械手对工件进行夹取，且由平移机构和升降组件带动左右平移和上下

升降，所述压槽工位旁还设置塞片机构，所述切口工位旁设有工件推动机构，所述切口机械

手上设有前后移动机构。

[0006] 本实用新型公开了一种自动平叉管压槽切口压弯机，工作时，夹件机械手对应在

输送带的一头上方，压槽机械手对应压槽工位，切槽和冲孔机械手对应切槽和冲孔工位，切

口机械手对应切口工位，压弯机械手对应压弯工位，工件放置在料斗中，由上料升降结构带

动阶梯状升降架上升，并通过倾斜面一个台面一个台面地向上送料，送到最上一个倾斜面，

滑落到输送带上，输送电机带动输送带运行，将工件输送到夹件机械手的下方，再由升降组

件和平移机构同时带动各个机械手作上下升降和左右平移工作，在实际生产中，各个工位

上各有相应的工件，各个机械手夹取相应的工件送入下一工位中后，马上复位，再各个工位

对各自的工件进行相应的操作，即对工件分别进行压槽、切槽和冲孔、切口以及压弯，当压

弯工序完成后，在上述“送入下一工位”过程中，由压弯机械手将完成的工件送出机器即可，

如此往复循环，得到的成型工件，该工件上具体压槽、切槽、冲孔、切口和压弯等特征，可以

用于电动车摩托车平叉的装配。

[0007] 在上述加工过程中，工件一般为方形管件，为了保证压槽位置的强度，在压槽工位
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旁还设置塞片机构，塞片机构是将一块垫片塞到方形管件的压槽部位中，再由压槽工位对

其进行压槽处理。

[0008] 但在上述过程中，由于压槽、切槽和冲孔在工件的一头操作，切口和压弯在工件的

另一头操作，当压槽、切槽和冲孔完成后，工件送入切口工位中时，需要对工件和切口机械

手的位置进行相应的调节，因此在所述的切口工位旁设有工件推动机构，在所述的切口机

械手上设有前后移动机构，用于调节工件和切口机械手的位置，便于切口和下一工序的压

弯。

[0009] 本方案各工位和各机械手同步工作，使工件一步加工成型，速度快，效率高，成本

省，具有非常有益的积极效果。

[0010] 本实用新型的自动平叉管压槽切口压弯机，所述的上料升降结构包括在阶梯状升

降架的两侧各设置上料滑条，料斗的两侧壁上各设置上料滑块，上料滑条与上料滑块相配

合，阶梯状升降架的背部设置上料升降气缸，上料升降气缸的气缸杆连接料斗底部。工作

时，由上料升降气缸带动阶梯状升降架上下升降，上料滑条与上料滑块配合，升降顺畅。所

述的输送带的一头设置上料探头，输送带的另一头设置光电启动开关，上料探头可以检测

工件是否被上料升降机构送到输送带上，光电启动开关控制各个机械手的启动运行，当输

送带将工件输送到夹件机械手的下放时，光电启动开关检测到工作，就启动平移机构和升

降组件，带动各个机械手工作。所述的平移机构包括在上板的底面设置平移滑条和平移气

缸，平移滑条上设置平移滑块，平移滑块上设置平移滑板，平移气缸连接平移滑板，所述夹

件机械手、压槽机械手、切槽和冲孔机械手、切口机械手和压弯机械手连接在平移滑板下，

工作时，由平移气缸带动平移滑板左右平移，从而带动各机械手同步移动；所述的升降组件

包括在夹件机械手、压槽机械手、切槽和冲孔机械手、切口机械手和压弯机械手上各设置滑

台气缸，滑台气缸连接平移滑板，所述滑台气缸为市场上有售，其体积小，精度高，设置在各

个机械手上作为升降组件，带动各个机械手上下升降；所述的前后移动机构包括在平移滑

板下设置前后移动滑条和前后移动气缸，滑台气缸上设置前后移动滑块，前后移动滑块与

前后移动滑条相配合，前后移动气缸连接滑台气缸，工作时，由前后移动气缸通过滑台气缸

带动前后移动滑块在前后移动滑条上滑动，实现切口机械手前后移动。所述的塞片机构包

括在机架旁设置塞片底座，塞片底座中设置塞片槽，塞片槽的上方设置排列支架，排列支架

中叠放垫片，垫片与压槽工位相对应，塞片槽的外侧设置塞板，塞片底座的底部设置塞片推

动固定板，塞片推动固定板上设置塞片推动滑条，塞片推动滑条上设置塞片推动滑块，塞片

推动滑块连接塞板，机架的底部设置塞片推动气缸，塞片推动气缸连接塞片推动滑块，并且

在机架上还设置工位操作启动开关，塞片推动气缸的气缸杆上还设置启动推杆，启动推杆

与工位操作启动开关相配合。塞片放置在排列支架中，最下一块垫片落入塞片槽中，工作

时，由塞片推动气缸带动塞板塞入塞片槽中，将垫片从塞片槽中塞入工件中，同时，由启动

推杆带动工位操作启动开关启动，工位操作启动开关控制各个工位工作。所述的压槽工位

包括在底板上设置压槽模具和压槽垫杆，压槽模具中设有吸铁石，压槽垫杆上设有压槽弹

簧，在上板上设置压槽油缸，压槽油缸下连接压槽板，压槽板下连接压槽模头，压槽模头与

压槽模具相对应。工作时，工件放置在压槽模具和压槽垫杆上，由压槽油缸带动压槽模头对

工件进行压槽，压槽模具中设有吸铁石，可以吸住工件，使工件放置不移位，压槽垫杆上设

有压槽弹簧，压槽时起缓冲作用。所述的切槽和冲孔工位包括在底板上设置切槽模块和切
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槽垫板，切槽模块中设置切槽和冲孔，在上板上设置切槽油缸，切槽油缸下连接切槽模板，

切槽模板下连接切槽头和冲孔头，切槽头与切槽相对应，冲孔头与冲孔相对应。工作时，工

件放置在切槽模块和切槽垫板上，由切槽油缸带动切槽头和冲孔头对压槽后的工件进行切

槽和冲孔。所述的切口工位包括在底板上设置切口模块和切口垫板，切口模块中设置切口

模腔，在上板上设置切口油缸，切口油缸下连接切口模头，切口模头下连接切口模刀，切口

模刀与切口模腔相配合；所述的工件推动机构包括在底板上设置推动气缸和推动滑条，推

动滑条上设置推动滑块，推动气缸连接推动滑块，推动滑块上设置推动杆，推动杆与切口垫

板相对应。工作时，工件放置切口垫板上，由推动气缸带动推动杆将工件的一头推入切口模

块的切口模腔中，再切口油缸带动切口模刀对工件进行切口，切口时，推动杆一直顶在工件

的另一头上，防止工件在切口时跳动移动，使切口工整，当切口完成后，由上述的前后移动

机构带动切口机械手先将工件从切口模腔中退出，再由上述的平移机构带动送入下一工

位。所述的压弯工位包括在底板上设置压弯凹模和压弯垫杆，压弯垫杆上设置压弯弹簧，在

上板上设置压弯油缸，压弯油缸下连接压弯凸模，压弯凸模与压弯凹模相对应。工作时，工

件放置在压弯凹模和压弯垫杆上，由压弯油缸带动压弯凸模对工件进行压弯，压弯垫杆上

设置压弯弹簧，在压弯时起缓冲作用。

附图说明

[0011] 图1是本实用新型的自动平叉管压槽切口压弯机结构示意图；

[0012] 图2是本实用新型的自动平叉管压槽切口压弯机立体示意图；

[0013] 图3是本实用新型的塞片机构示意图；

[0014] 图4是本实用新型的压槽工位示意图；

[0015] 图5是本实用新型的切槽和冲孔工位示意图；

[0016] 图6是本实用新型的切口工位示意图；

[0017] 图7是本实用新型的压弯工位示意图；

[0018] 图8是本实用新型的工件成型后示意图。

具体实施方式

[0019] 本实用新型涉及一种自动平叉管压槽切口压弯机的，如图1—图8所示，包括上料

机构和成型机构，所述上料机构包括一料斗1和输送带2，料斗中放置工件4，料斗中设置2‑4

个台阶3，台阶的背部设置对应的阶梯状升降架5，且阶梯状升降架5上的每个台面为倾斜面

6，并由上料升降结构带动升降，使最上一个倾斜面6与输送带2相配合，输送带2由输送电机

7带动运行；

[0020] 所述成型机构包括由上板10和底板11构成的机架01，机架01上依次设置压槽工位

12、切槽和冲孔工位13、切口工位14和压弯工位15，并在机架01中设置相应的夹件机械手8、

压槽机械手16、切槽和冲孔机械手17、切口机械手18和压弯机械手19，所述夹件机械手8、压

槽机械手16、切槽和冲孔机械手17、切口机械手18和压弯机械手19对工件4进行夹取，且由

平移机构和升降组件带动左右平移和上下升降，所述压槽工位12旁还设置塞片机构，所述

切口工位14旁设有工件推动机构，所述切口机械手18上设有前后移动机构。

[0021] 工作时，夹件机械手8对应在输送带2的一头上方，压槽机械手16对应压槽工位12，
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切槽和冲孔机械手17对应切槽和冲孔工位13，切口机械手18对应切口工位14，压弯机械手

19对应压弯工位15，工件4放置在料斗1中，由上料升降结构带动阶梯状升降架5上升，并通

过倾斜面6一个台面一个台面地向上送料，送到最上一个倾斜面，滑落到输送带2上，输送电

机7带动输送带2运行，将工件4输送到夹件机械手8的下方，再由升降组件和平移机构同时

带动各个机械手作上下升降和左右平移工作，在实际生产中，各个工位上各有相应的工件，

各个机械手夹取相应的工件送入下一工位中后，马上复位，再各个工位对各自的工件进行

相应的操作，即对工件4分别进行压槽、切槽和冲孔、切口以及压弯，当压弯工序完成后，在

上述“送入下一工位”过程中，由压弯机械手19将完成的工件送出机器即可，如此往复循环，

得到的成型工件，该工件上具体压槽401、切槽402、冲孔403、切口404和压弯405等特征，可

以用于电动车摩托车平叉的装配。

[0022] 在上述加工过程中，工件4一般为方形管件，为了保证压槽位置的强度，在压槽工

位12旁还设置塞片机构，塞片机构是将一块垫片塞到方形管件的压槽部位中，再由压槽工

位12对其进行压槽处理。

[0023] 但在上述过程中，由于压槽、切槽和冲孔在工件4的一头操作，切口和压弯在工件4

的另一头操作，当压槽、切槽和冲孔完成后，工件送入切口工位14中时，需要对工件4和切口

机械手18的位置进行相应的调节，因此在所述的切口工位14旁设有工件推动机构，在所述

的切口机械手18上设有前后移动机构，用于调节工件和切口机械手的位置，便于切口和下

一工序的压弯。

[0024] 本方案各工位和各机械手同步工作，使工件一步加工成型，速度快，效率高，成本

省，具有非常有益的积极效果。

[0025] 所述上料升降结构包括在阶梯状升降架5的两侧各设置上料滑条60，料斗1的两侧

壁上各设置上料滑块61，上料滑条60与上料滑块61相配合，阶梯状升降架5的背部设置上料

升降气缸62，上料升降气缸的气缸杆连接料斗底部。工作时，由上料升降气缸62带动阶梯状

升降架5上下升降，上料滑条60与上料滑块61配合，升降顺畅。所述的输送带2的一头设置上

料探头63，输送带2的另一头设置光电启动开关65，上料探头63可以检测工件是否被上料升

降机构送到输送带上，光电启动开关65控制各个机械手的启动运行，当输送带2将工件输送

到夹件机械手8的下放时，光电启动开关65检测到工作4，就启动平移机构和升降组件，带动

各个机械手工作。所述的平移机构包括在上板10的底面设置平移滑条70和平移气缸78，平

移滑条上设置平移滑块71，平移滑块上设置平移滑板72，平移气缸78连接平移滑板72，所述

夹件机械手8、压槽机械手16、切槽和冲孔机械手17、切口机械手18和压弯机械手19连接在

平移滑板72下，工作时，由平移气缸78带动平移滑板72左右平移，从而带动各机械手同步移

动；所述的升降组件包括在夹件机械手8、压槽机械手16、切槽和冲孔机械手17、切口机械手

18和压弯机械手19上各设置滑台气缸77，滑台气缸77连接平移滑板72，所述滑台气缸为市

场上有售，其体积小，精度高，设置在各个机械手上作为升降组件，带动各个机械手上下升

降；所述的前后移动机构包括在平移滑板72下设置前后移动滑条73和前后移动气缸74，滑

台气缸77上设置前后移动滑块75，前后移动滑块75与前后移动滑条73相配合，前后移动气

缸74连接滑台气缸77，工作时，由前后移动气缸74通过滑台气缸77带动前后移动滑块75在

前后移动滑条73上滑动，实现切口机械手18前后移动。所述的塞片机构包括在机架01旁设

置塞片底座90，塞片底座中设置塞片槽91，塞片槽的上方设置排列支架92，排列支架92中叠
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放垫片93，垫片93与压槽工位12相对应，塞片槽91的外侧设置塞板94，塞片底座90的底部设

置塞片推动固定板95，塞片推动固定板上设置塞片推动滑条96，塞片推动滑条96上设置塞

片推动滑块97，塞片推动滑块97连接塞板94，机架01的底部设置塞片推动气缸98，塞片推动

气缸98连接塞片推动滑块97，并且在机架01上还设置工位操作启动开关99，塞片推动气缸

98的气缸杆上还设置启动推杆100，启动推杆100与工位操作启动开关99相配合。塞片93放

置在排列支架92中，最下一块垫片落入塞片槽91中，工作时，由塞片推动气缸98带动塞板94

塞入塞片槽91中，将垫片93从塞片槽91中塞入工件4中，同时，由启动推杆100带动工位操作

启动开关99启动，工位操作启动开关99控制各个工位工作。所述的压槽工位12包括在底板

11上设置压槽模具20和压槽垫杆21，压槽模具20中设有吸铁石22，压槽垫杆上设有压槽弹

簧23，在上板10上设置压槽油缸24，压槽油缸下连接压槽板25，压槽板下连接压槽模头26，

压槽模头26与压槽模具20相对应。工作时，工件4放置在压槽模具20和压槽垫杆21上，由压

槽油缸24带动压槽模头36对工件4进行压槽，压槽模具20中设有吸铁石22，可以吸住工件，

使工件放置不移位，压槽垫杆上设有压槽弹簧23，压槽时起缓冲作用。所述的切槽和冲孔工

位13包括在底板11上设置切槽模块30和切槽垫板31，切槽模块30中设置切槽32和冲孔33，

在上板10上设置切槽油缸34，切槽油缸下连接切槽模板35，切槽模板下连接切槽头36和冲

孔头37，切槽头36与切槽32相对应，冲孔头37与冲孔33相对应。工作时，工件4放置在切槽模

块30和切槽垫板31上，由切槽油缸34带动切槽头36和冲孔头37对压槽后的工件进行切槽和

冲孔。所述的切口工位14包括在底板11上设置切口模块40和切口垫板41，切口模块中设置

切口模腔42，在上板10上设置切口油缸43，切口油缸下连接切口模头44，切口模头下连接切

口模刀45，切口模刀45与切口模腔42相配合；所述的工件推动机构包括在底板11上设置推

动气缸80和推动滑条81，推动滑条上设置推动滑块82，推动气缸80连接推动滑块82，推动滑

块上设置推动杆83，推动杆83与切口垫板41相对应。工作时，工件4放置切口垫板41上，由推

动气缸80带动推动杆83将工件4的一头推入切口模块40的切口模腔42中，再切口油缸43带

动切口模刀45对工件进行切口，切口时，推动杆83始终顶在工件4的另一头上，防止工件在

切口时跳动移动，使切口工整，当切口完成后，由上述的前后移动机构带动切口机械手18先

将工件从切口模腔42中退出，再由上述的平移机构带动送入下一工位。所述的压弯工位15

包括在底板11上设置压弯凹模50和压弯垫杆51，压弯垫杆51上设置压弯弹簧52，在上板10

上设置压弯油缸53，压弯油缸下连接压弯凸模54，压弯凸模54与压弯凹模50相对应。工作

时，工件4放置在压弯凹模50和压弯垫杆51上，由压弯油缸53带动压弯凸模54对工件进行压

弯，压弯垫杆51上设置压弯弹簧52，在压弯时起缓冲作用。
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图 2

图 3
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图 4
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图 5

图 6
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图 7

图 8
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