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一种五金加工用锻压装置及其使用方法

(57)摘要

本发明公开了一种五金加工用锻压装置及

其使用方法，包括底板，底板顶部的两侧均固定

安装有安装腿，安装腿的外侧固定安装有PLC控

制器，两个安装腿的顶部之间固定安装有固定

板，本发明结构紧凑，操作简单便捷，实用性强，

通过设置上料组件可对待锻压的原材料进行自

动上料，有利于提高作业进程，通过设置第一伺

服电机、第一丝杆和运输组件配合，将待运输锻

压件快速运输，通过设置锻压组件可以快速对锻

压件进行锻压处理，以提高老虎钳的加工质量，

通过设置清理组件将锻压件表面的碎屑清除，可

以更好的对工件进行后续处理，通过设置下料组

件对锻压完成的锻压件进行自动下料，较传统装

置极大的提高了加工质量与使用效率。
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1.一种五金加工用锻压装置，包括底板（1），其特征在于，所述底板（1）顶部的两侧均固

定安装有安装腿（20），所述安装腿（20）的外侧固定安装有PLC控制器（19），两个所述安装腿

（20）的顶部之间固定安装有固定板（21），所述固定板（21）远离安装腿（20）的一端开设有第

一上料槽（5），所述底板（1）顶部且位于第一上料槽（5）的下方设有上料组件（4），所述固定

板（21）底部且远离第一上料槽（5）的一端设有下料组件（23），所述固定板（21）顶部的两端

均固定安装有支撑板（6），两个所述支撑板（6）的顶部之间固定安装有顶板（17），所述顶板

（17）顶部的一端固定安装有第一安装板（11），所述顶板（17）顶部且远离第一安装板（11）的

一端固定安装有第三安装板（16），所述第一安装板（11）与第三安装板（16）之间转动连接有

第一丝杆（13），所述第一安装板（11）远离第一丝杆（13）的一侧固定安装有防护盒（8），所述

防护盒（8）的内部固定安装有第一伺服电机（10），所述防护盒（8）的顶部等距开设有第二散

热缝（9），所述第一伺服电机（10）的输出端延伸至第一安装板（11）内侧且与第一丝杆（13）

固定连接，所述顶板（17）的顶部开设有滑槽（14），所述滑槽（14）的内部滑动连接有滑块

（12），所述滑块（12）的内部与第一丝杆（13）螺纹连接，所述滑块（12）的底部设有运输组件

（7），所述固定板（21）顶部且远离第一上料槽（5）的一端开设有下料槽（18），所述固定板

（21）顶部且位于第一上料槽（5）与下料槽（18）之间设有锻压组件（15）和清理组件（22），所

述固定板（21）顶部的一侧固定安装有第二连接板（24），所述第二连接板（24）远离锻压组件

（15）的一侧固定安装有第一气缸（25），所述第一气缸（25）的活塞杆延伸至第二连接板（24）

内侧且固定安装有第一电磁铁（26），所述第一电磁铁（26）与固定板（21）滑动连接。

2.根据权利要求1所述的一种五金加工用锻压装置，其特征在于，所述上料组件（4）包

括有第一锥齿轮（41）、安装盒（42）、第一传力杆（43）、第二伺服电机（44）、第一散热缝（45）、

限位杆（46）、第二锥齿轮（47）、第二传力杆（48）、上料板（49）、第二丝杆（410）、上料箱（411）

和第二上料槽（412），所述底板（1）顶部且位于第一上料槽（5）的下方固定安装有安装盒

（42），所述安装盒（42）内壁的一侧固定安装有第二伺服电机（44），所述第二伺服电机（44）

的输出端固定安装有第一传力杆（43），所述第一传力杆（43）远离第二伺服电机（44）的一端

固定安装有第一锥齿轮（41），所述安装盒（42）内壁的顶部转动连接有第二传力杆（48），所

述第二传力杆（48）的底部固定安装有第二锥齿轮（47），所述第一锥齿轮（41）与第二锥齿轮

（47）啮合连接，所述安装盒（42）的顶部固定安装有上料箱（411），所述上料箱（411）内部的

一侧转动连接有第二丝杆（410），所述第二传力杆（48）远离第二锥齿轮（47）的一端延伸至

上料箱（411）内部且与第二丝杆（410）固定连接，所述上料箱（411）内部且远离第二丝杆

（410）的一侧固定安装有限位杆（46），所述上料箱（411）的内壁之间滑动连接有上料板

（49），所述上料板（49）内部的一侧与第二丝杆（410）螺纹连接，所述上料板（49）内部且远离

第二丝杆（410）的一侧与限位杆（46）滑动连接，所述上料箱（411）的顶部且位于第一上料槽

（5）的下方开设有第二上料槽（412），所述上料箱（411）的顶部与固定板（21）固定连接。

3.根据权利要求1所述的一种五金加工用锻压装置，其特征在于，所述运输组件（7）包

括有定位块（71）、电动伸缩杆（72）、第三伺服电机（73）、第二连接块（74）、夹持块（75）、安装

槽（76）、第三电磁铁（77）、夹持盒（78）、双向丝杆（79）、第二气缸（710）、安装块（711）、第一

连接板（712）和第二防滑垫（713），所述滑块（12）的底部固定安装有定位块（71），所述定位

块（71）的底部固定安装有电动伸缩杆（72），所述电动伸缩杆（72）的底部固定安装有第一连

接板（712），所述第一连接板（712）底部的两端均固定安装有安装块（711），两个所述安装块
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（711）的底部之间固定安装有夹持盒（78），所述夹持盒（78）的顶部固定安装有第二气缸

（710），所述第二气缸（710）的活塞杆延伸至夹持盒（78）底部且固定安装有第三电磁铁

（77），所述夹持盒（78）的内壁之间转动连接双向丝杆（79），所述双向丝杆（79）的外侧螺纹

连接有两个第二连接块（74），两个所述第二连接块（74）均与夹持盒（78）滑动连接，所述夹

持盒（78）的底部开设有安装槽（76），所述安装槽（76）的内部滑动连接有两个夹持块（75），

两个所述夹持块（75）相靠近的一侧均固定安装有第二防滑垫（713），所述夹持块（75）的顶

部与第二连接块（74）固定连接，所述夹持盒（78）的外侧固定安装有第三伺服电机（73），所

述第三伺服电机（73）的输出端延伸至夹持盒（78）内部且与双向丝杆（79）固定连接。

4.根据权利要求1所述的一种五金加工用锻压装置，其特征在于，所述锻压组件（15）包

括有第一限位块（151）、第一限位槽（152）、第一限位板（153）、第三气缸（154）、加固片

（155）、压板（156）和第二安装板（157），所述固定板（21）顶部且位于第一上料槽（5）与下料

槽（18）之间固定安装有两个第二安装板（157），两个所述第二安装板（157）的顶部之间固定

安装有第一限位板（153），所述第一限位板（153）的顶部固定安装有第三气缸（154），所述第

三气缸（154）的活塞杆延伸至第一限位板（153）底部且固定安装有加固片（155），所述加固

片（155）的底部固定安装有压板（156），两个所述第二安装板（157）相靠近的一侧均开设有

第一限位槽（152），两个所述第一限位槽（152）的内部均滑动连接有第一限位块（151），两个

所述第一限位块（151）相靠近的一侧均与压板（156）固定连接。

5.根据权利要求1所述的一种五金加工用锻压装置，其特征在于，所述清理组件（22）包

括有清理盒（2201）、清理条（2202）、第四伺服电机（2203）、第二限位槽（2204）、第二限位块

（2205）、辅助轮（2206）、第三散热缝（2207）、第四安装板（2208）、第四气缸（2209）、第二限位

板（2210）和第五安装板（2211），所述固定板（21）顶部且位于第一上料槽（5）与下料槽（18）

之间固定安装有两个第五安装板（2211），两个所述第五安装板（2211）的顶部之间固定安装

有第二限位板（2210），所述第二限位板（2210）的顶部固定安装有第四气缸（2209），所述第

四气缸（2209）的活塞杆延伸至第二限位板（2210）底部且固定安装有清理盒（2201），所述清

理盒（2201）内壁的底部固定安装有第四伺服电机（2203），所述清理盒（2201）顶部的一侧等

距开设有第三散热缝（2207），所述第四伺服电机（2203）的输出端延伸至清理盒（2201）外侧

且固定安装有第四安装板（2208），所述第四安装板（2208）的底部等距安装有清理条

（2202），所述第四安装板（2208）的顶部等距安装有三个辅助轮（2206），三个所述辅助轮

（2206）均与清理盒（2201）的底部滚动连接，两个所述第五安装板（2211）相靠近的一侧均开

设有第二限位槽（2204），两个所述第二限位槽（2204）的内部均滑动连接有第二限位块

（2205），两个所述第二限位块（2205）相靠近的一侧均与清理盒（2201）固定连接。

6.根据权利要求2所述的一种五金加工用锻压装置，其特征在于，所述下料组件（23）包

括有第一下料板（231）、第五伺服电机（232）、主动辊（233）、传送带（234）、第二下料板（235）

和从动辊（236），所述固定板（21）底部且远离第一上料槽（5）的一端固定安装有两个第一下

料板（231），两个所述第一下料板（231）相靠近的一侧之间转动连接有主动辊（233），所述第

一下料板（231）远离主动辊（233）的一侧固定安装有第五伺服电机（232），所述第五伺服电

机（232）的输出端延伸至第一下料板（231）内侧且与主动辊（233）固定连接，所述底板（1）顶

部且远离安装盒（42）的一端固定安装有两个第二下料板（235），两个所述第二下料板（235）

相靠近的一侧之间转动连接有从动辊（236），所述主动辊（233）与从动辊（236）之间通过传
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送带（234）传动连接。

7.根据权利要求2所述的一种五金加工用锻压装置，其特征在于，所述固定板（21）顶部

且位于压板（156）的下方镶嵌安装有第二电磁铁（27）。

8.根据权利要求1所述的一种五金加工用锻压装置，其特征在于，所述底板（1）底部的

四角均固定安装有支撑腿（2），四个所述支撑腿（2）的底部均固定安装有第一防滑垫（3）。

9.根据权利要求7所述的一种五金加工用锻压装置，其特征在于，所述第二伺服电机

（44）、电动伸缩杆（72）、第三伺服电机（73）、第三电磁铁（77）、第二气缸（710）、第一伺服电

机（10）、第三气缸（154）、第四伺服电机（2203）、第四气缸（2209）、第五伺服电机（232）、第一

气缸（25）、第一电磁铁（26）和第二电磁铁（27）均与PLC控制器（19）电性连接。

10.一种五金加工用锻压装置的使用方法，其特征在于，包括以下步骤：

S1、首先将设备放置于合适位置，然后将设备通电，通过上料箱（411）向上料板（49）的

顶部放置待锻压材料，通过PLC控制器（19）控制第二伺服电机（44）开启，带动第一锥齿轮

（41）和第二锥齿轮（47）转动，从而使第二丝杆（410）转动，通过限位杆（46）和上料板（49）配

合带动上料板（49）向上移动，通过第二上料槽（412）和第一上料槽（5）配合将锻压件移动至

固定板（21）的顶部，通过电动伸缩杆（72）带动第一连接板（712）向下移动至锻压件顶部，第

三伺服电机（73）带动双向丝杆（79）转动，从而使第二连接块（74）和夹持块（75）移动，对锻

压件进行夹持，通过设置第二防滑垫（713）固定锻压件，夹持完成后第二气缸（710）带动第

三电磁铁（77）移动至锻压件顶部，进一步对锻压件进行固定，第一伺服电机（10）带动第一

丝杆（13）转动，从而带动锻压件移动；

S2、接着第三伺服电机（73）带动双向丝杆（79）转动，将锻压件置于固定板（21）的顶部，

第一气缸（25）带动第一电磁铁（26）移动使锻压件移动至第二电磁铁（27）的顶部，第二电磁

铁（27）开启对锻压件进行固定，第三气缸（154）带动压板（156）向下移动，通过第一限位块

（151）与第一限位槽（152）配合限定压板（156）的位置，压板（156）对锻压件进行锻压，然后

第一气缸（25）带动第一电磁铁（26）移动 从而使锻压件移动至清理条（2202）的下方；

S3、接着第四气缸（2209）带动清理盒（2201）向下移动，第四伺服电机（2203）带动第四

安装板（2208）和清理条（2202）转动对锻压件表面碎屑进行清理，通过第二限位槽（2204）和

第二限位块（2205）配合对清理盒（2201）位置进行限定，通过设置辅助轮（2206）限定第四安

装板（2208）的位置，清理完成后第一气缸（25）带动第一电磁铁（26）移动，从而使使锻压件

移动至运输组件（7）的下方；

S4、接着运输组件（7）将锻压件通过下料槽（18）移动至传送带（234）的顶部，第五伺服

电机（232）带动主动辊（233）转动，从而通过传送带（234）带动从动辊（236）转动，对加工完

成的锻压件进行运输，重复上述操作即可完成连续的自动锻压操作。
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一种五金加工用锻压装置及其使用方法

技术领域

[0001] 本发明属于锻压装置领域，具体为一种五金加工用锻压装置及其使用方法。

背景技术

[0002] 现有生活中，现有生活中，老虎钳是一种夹钳和剪切工具，属于省力杠杆，有德式

和美式之分，德式又称为欧式，外观平滑，方正感好，注重夹持的功能，美式主要注重剪切的

功能，被广泛应用于日常生活中，老虎钳在加工过程中需要对原材料进行锻压处理以提高

作业质量，传统五金加工用锻压装置在使用过程中需要人工上下料，浪费大量人力资源的

同时易对工人造成伤害，且锻压过程中产生的碎屑无法得到及时清理，容易对后续作业产

生影响，难以满足现代生活生产的需求。

[0003] 发明内容：

本发明的目的就在于为了解决上述问题而提供一种五金加工用锻压装置及其使用方

法，解决了背景技术中提到的问题。

[0004] 为了解决上述问题，本发明提供了一种技术方案：

一种五金加工用锻压装置，包括包括底板，所述底板顶部的两侧均固定安装有安装腿，

所述安装腿的外侧固定安装有PLC控制器，两个所述安装腿的顶部之间固定安装有固定板，

所述固定板远离安装腿的一端开设有第一上料槽，所述底板顶部且位于第一上料槽的下方

设有上料组件，所述固定板底部且远离第一上料槽的一端设有下料组件，所述固定板顶部

的两端均固定安装有支撑板，两个所述支撑板的顶部之间固定安装有顶板，所述顶板顶部

的一端固定安装有第一安装板，所述顶板顶部且远离第一安装板的一端固定安装有第三安

装板，所述第一安装板与第三安装板之间转动连接有第一丝杆，所述第一安装板远离第一

丝杆的一侧固定安装有防护盒，所述防护盒的内部固定安装有第一伺服电机，所述防护盒

的顶部等距开设有第二散热缝，所述第一伺服电机的输出端延伸至第一安装板内侧且与第

一丝杆固定连接，所述顶板的顶部开设有滑槽，所述滑槽的内部滑动连接有滑块，所述滑块

的内部与第一丝杆螺纹连接，所述滑块的底部设有运输组件，所述固定板顶部且远离第一

上料槽的一端开设有下料槽，所述固定板顶部且位于第一上料槽与下料槽之间设有锻压组

件和清理组件，所述固定板顶部的一侧固定安装有第二连接板，所述第二连接板远离锻压

组件的一侧固定安装有第一气缸，所述第一气缸的活塞杆延伸至第二连接板内侧且固定安

装有第一电磁铁，所述第一电磁铁与固定板滑动连接。

[0005] 作为优选，所述上料组件包括有第一锥齿轮、安装盒、第一传力杆、第二伺服电机、

第一散热缝、限位杆、第二锥齿轮、第二传力杆、上料板、第二丝杆、上料箱和第二上料槽，所

述底板顶部且位于第一上料槽的下方固定安装有安装盒，所述安装盒内壁的一侧固定安装

有第二伺服电机，所述第二伺服电机的输出端固定安装有第一传力杆，所述第一传力杆远

离第二伺服电机的一端固定安装有第一锥齿轮，所述安装盒内壁的顶部转动连接有第二传

力杆，所述第二传力杆的底部固定安装有第二锥齿轮，所述第一锥齿轮与第二锥齿轮啮合

连接，所述安装盒的顶部固定安装有上料箱，所述上料箱内部的一侧转动连接有第二丝杆，
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所述第二传力杆远离第二锥齿轮的一端延伸至上料箱内部且与第二丝杆固定连接，所述上

料箱内部且远离第二丝杆的一侧固定安装有限位杆，所述上料箱的内壁之间滑动连接有上

料板，所述上料板内部的一侧与第二丝杆螺纹连接，所述上料板内部且远离第二丝杆的一

侧与限位杆滑动连接，所述上料箱的顶部且位于第一上料槽的下方开设有第二上料槽，所

述上料箱的顶部与固定板固定连接。

[0006] 作为优选，所述运输组件包括有定位块、电动伸缩杆、第三伺服电机、第二连接块、

夹持块、安装槽、第三电磁铁、夹持盒、双向丝杆、第二气缸、安装块、第一连接板和第二防滑

垫，所述滑块的底部固定安装有定位块，所述定位块的底部固定安装有电动伸缩杆，所述电

动伸缩杆的底部固定安装有第一连接板，所述第一连接板底部的两端均固定安装有安装

块，两个所述安装块的底部之间固定安装有夹持盒，所述夹持盒的顶部固定安装有第二气

缸，所述第二气缸的活塞杆延伸至夹持盒底部且固定安装有第三电磁铁，所述夹持盒的内

壁之间转动连接双向丝杆，所述双向丝杆的外侧螺纹连接有两个第二连接块，两个所述第

二连接块均与夹持盒滑动连接，所述夹持盒的底部开设有安装槽，所述安装槽的内部滑动

连接有两个夹持块，两个所述夹持块相靠近的一侧均固定安装有第二防滑垫，所述夹持块

的顶部与第二连接块固定连接，所述夹持盒的外侧固定安装有第三伺服电机，所述第三伺

服电机的输出端延伸至夹持盒内部且与双向丝杆固定连接。

[0007] 作为优选，所述锻压组件包括有第一限位块、第一限位槽、第一限位板、第三气缸、

加固片、压板和第二安装板，所述固定板顶部且位于第一上料槽与下料槽之间固定安装有

两个第二安装板，两个所述第二安装板的顶部之间固定安装有第一限位板，所述第一限位

板的顶部固定安装有第三气缸，所述第三气缸的活塞杆延伸至第一限位板底部且固定安装

有加固片，所述加固片的底部固定安装有压板，两个所述第二安装板相靠近的一侧均开设

有第一限位槽，两个所述第一限位槽的内部均滑动连接有第一限位块，两个所述第一限位

块相靠近的一侧均与压板固定连接。

[0008] 作为优选，所述清理组件包括有清理盒、清理条、第四伺服电机、第二限位槽、第二

限位块、辅助轮、第三散热缝、第四安装板、第四气缸、第二限位板和第五安装板，所述固定

板顶部且位于第一上料槽与下料槽之间固定安装有两个第五安装板，两个所述第五安装板

的顶部之间固定安装有第二限位板，所述第二限位板的顶部固定安装有第四气缸，所述第

四气缸的活塞杆延伸至第二限位板底部且固定安装有清理盒，所述清理盒内壁的底部固定

安装有第四伺服电机，所述清理盒顶部的一侧等距开设有第三散热缝，所述第四伺服电机

的输出端延伸至清理盒外侧且固定安装有第四安装板，所述第四安装板的底部等距安装有

清理条，所述第四安装板的顶部等距安装有三个辅助轮，三个所述辅助轮均与清理盒的底

部滚动连接，两个所述第五安装板相靠近的一侧均开设有第二限位槽，两个所述第二限位

槽的内部均滑动连接有第二限位块，两个所述第二限位块相靠近的一侧均与清理盒固定连

接。

[0009] 作为优选，所述下料组件包括有第一下料板、第五伺服电机、主动辊、传送带、第二

下料板和从动辊，所述固定板底部且远离第一上料槽的一端固定安装有两个第一下料板，

两个所述第一下料板相靠近的一侧之间转动连接有主动辊，所述第一下料板远离主动辊的

一侧固定安装有第五伺服电机，所述第五伺服电机的输出端延伸至第一下料板内侧且与主

动辊固定连接，所述底板顶部且远离安装盒的一端固定安装有两个第二下料板，两个所述
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第二下料板相靠近的一侧之间转动连接有从动辊，所述主动辊与从动辊之间通过传送带传

动连接。

[0010] 作为优选，所述固定板顶部且位于压板的下方镶嵌安装有第二电磁铁。

[0011] 作为优选，所述底板底部的四角均固定安装有支撑腿，四个所述支撑腿的底部均

固定安装有第一防滑垫。

[0012] 作为优选，所述第二伺服电机、电动伸缩杆、第三伺服电机、第三电磁铁、第二气

缸、第一伺服电机、第三气缸、第四伺服电机、第四气缸、第五伺服电机、第一气缸、第一电磁

铁和第二电磁铁均与PLC控制器电性连接。

[0013] 一种五金加工用锻压装置的使用方法，包括以下步骤：

S1、首先将设备放置于合适位置，然后将设备通电，通过上料箱向上料板的顶部放置待

锻压材料，通过PLC控制器控制第二伺服电机开启，带动第一锥齿轮和第二锥齿轮转动，从

而使第二丝杆转动，通过限位杆和上料板配合带动上料板向上移动，通过第二上料槽和第

一上料槽配合将锻压件移动至固定板的顶部，通过电动伸缩杆带动第一连接板向下移动至

锻压件顶部，第三伺服电机带动双向丝杆转动，从而使第二连接块和夹持块移动，对锻压件

进行夹持，通过设置第二防滑垫固定锻压件，夹持完成后第二气缸带动第三电磁铁移动至

锻压件顶部，进一步对锻压件进行固定，第一伺服电机带动第一丝杆转动，从而带动锻压件

移动：

S2、接着第三伺服电机带动双向丝杆转动，将锻压件置于固定板的顶部，第一气缸带动

第一电磁铁移动使锻压件移动至第二电磁铁的顶部，第二电磁铁开启对锻压件进行固定，

第三气缸带动压板向下移动，通过第一限位块与第一限位槽配合限定压板的位置，压板对

锻压件进行锻压，然后第一气缸带动第一电磁铁移动 从而使锻压件移动至清理条的下方；

S3、接着第四气缸带动清理盒向下移动，第四伺服电机带动第四安装板和清理条转动

对锻压件表面碎屑进行清理，通过第二限位槽和第二限位块配合对清理盒位置进行限定，

通过设置辅助轮限定第四安装板的位置，清理完成后第一气缸带动第一电磁铁移动，从而

使使锻压件移动至运输组件的下方；

S4、接着运输组件将锻压件通过下料槽移动至传送带的顶部，第五伺服电机带动主动

辊转动，从而通过传送带带动从动辊转动，对加工完成的锻压件进行运输，重复上述操作即

可完成连续的自动锻压操作。

[0014] 本发明的有益效果是：本发明结构紧凑，操作简单便捷，实用性强，通过设置上料

组件可对待锻压的原材料进行自动上料，有利于提高作业进程，通过设置第一伺服电机、第

一丝杆和运输组件配合，将待运输锻压件快速运输，通过设置锻压组件可以快速对锻压件

进行锻压处理，以提高老虎钳的加工质量，通过设置清理组件将锻压件表面的碎屑清除，可

以更好的对工件进行后续处理，通过设置下料组件对锻压完成的锻压件进行自动下料，较

传统装置极大的提高了加工质量与使用效率。

[0015] 附图说明：

为了易于说明，本发明由下述的具体实施及附图作以详细描述。

[0016] 图1是本发明整体结构示意图；

图2是本发明正视结构示意图；

图3是本发明后视结构示意图；
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图4是本发明的俯视示意图；

图5为图2中A处的放大图。

[0017] 图中：1、底板；2、支撑腿；3、第一防滑垫；4、上料组件；41、第一锥齿轮；42、安装盒；

43、第一传力杆；44、第二伺服电机；45、第一散热缝；46、限位杆；47、第二锥齿轮；48、第二传

力杆；49、上料板；410、第二丝杆；411、上料箱；412、第二上料槽；5、第一上料槽；6、支撑板；

7、运输组件；71、定位块；72、电动伸缩杆；73、第三伺服电机；74、第二连接块；75、夹持块；

76、安装槽；77、第三电磁铁；78、夹持盒；79、双向丝杆；710、第二气缸；711、安装块；712、第

一连接板；713、第二防滑垫；8、防护盒；9、第二散热缝；10、第一伺服电机；11、第一安装板；

12、滑块；13、第一丝杆；14、滑槽；15、锻压组件；151、第一限位块；152、第一限位槽；153、第

一限位板；154、第三气缸；155、加固片；156、压板；157、第二安装板；16、第三安装板；17、顶

板；18、下料槽；19、PLC控制器；20、安装腿；21、固定板；22、清理组件；2201、清理盒；2202、清

理条；2203、第四伺服电机；2204、第二限位槽；2205、第二限位块；2206、辅助轮；2207、第三

散热缝；2208、第四安装板；2209、第四气缸；2210、第二限位板；2211、第五安装板；23、下料

组件；231、第一下料板；232、第五伺服电机；233、主动辊；234、传送带；235、第二下料板；

236、从动辊；24、第二连接板；25、第一气缸；26、第一电磁铁；27、第二电磁铁。

[0018] 具体实施方式：

如图1-5所示，本具体实施方式采用以下技术方案：

实施例：

一种五金加工用锻压装置，包括底板1，底板1顶部的两侧均固定安装有安装腿20，安装

腿20的外侧固定安装有PLC控制器19，两个安装腿20的顶部之间固定安装有固定板21，固定

板21远离安装腿20的一端开设有第一上料槽5，底板1顶部且位于第一上料槽5的下方设有

上料组件4，固定板21底部且远离第一上料槽5的一端设有下料组件23，固定板21顶部的两

端均固定安装有支撑板6，两个支撑板6的顶部之间固定安装有顶板17，顶板17顶部的一端

固定安装有第一安装板11，顶板17顶部且远离第一安装板11的一端固定安装有第三安装板

16，第一安装板11与第三安装板16之间转动连接有第一丝杆13，第一安装板11远离第一丝

杆13的一侧固定安装有防护盒8，防护盒8的内部固定安装有第一伺服电机10，防护盒8的顶

部等距开设有第二散热缝9，第一伺服电机10的输出端延伸至第一安装板11内侧且与第一

丝杆13固定连接，顶板17的顶部开设有滑槽14，滑槽14的内部滑动连接有滑块12，滑块12的

内部与第一丝杆13螺纹连接，滑块12的底部设有运输组件7，固定板21顶部且远离第一上料

槽5的一端开设有下料槽18，固定板21顶部且位于第一上料槽5与下料槽18之间设有锻压组

件15和清理组件22，固定板21顶部的一侧固定安装有第二连接板24，第二连接板24远离锻

压组件15的一侧固定安装有第一气缸25，第一气缸25的活塞杆延伸至第二连接板24内侧且

固定安装有第一电磁铁26，第一电磁铁26与固定板21滑动连接。

[0019] 其中，上料组件4包括有第一锥齿轮41、安装盒42、第一传力杆43、第二伺服电机

44、第一散热缝45、限位杆46、第二锥齿轮47、第二传力杆48、上料板49、第二丝杆410、上料

箱411和第二上料槽412，底板1顶部且位于第一上料槽5的下方固定安装有安装盒42，安装

盒42内壁的一侧固定安装有第二伺服电机44，第二伺服电机44的输出端固定安装有第一传

力杆43，第一传力杆43远离第二伺服电机44的一端固定安装有第一锥齿轮41，安装盒42内

壁的顶部转动连接有第二传力杆48，第二传力杆48的底部固定安装有第二锥齿轮47，第一

说　明　书 4/7 页

8

CN 112404329 A

8



锥齿轮41与第二锥齿轮47啮合连接，安装盒42的顶部固定安装有上料箱411，上料箱411内

部的一侧转动连接有第二丝杆410，第二传力杆48远离第二锥齿轮47的一端延伸至上料箱

411内部且与第二丝杆410固定连接，上料箱411内部且远离第二丝杆410的一侧固定安装有

限位杆46，上料箱411的内壁之间滑动连接有上料板49，上料板49内部的一侧与第二丝杆

410螺纹连接，上料板49内部且远离第二丝杆410的一侧与限位杆46滑动连接，上料箱411的

顶部且位于第一上料槽5的下方开设有第二上料槽412，上料箱411的顶部与固定板21固定

连接，通过设置上料组件4自动上料，有利于提高作业效率。

[0020] 其中，运输组件7包括有定位块71、电动伸缩杆72、第三伺服电机73、第二连接块

74、夹持块75、安装槽76、第三电磁铁77、夹持盒78、双向丝杆79、第二气缸710、安装块711、

第一连接板712和第二防滑垫713，滑块12的底部固定安装有定位块71，定位块71的底部固

定安装有电动伸缩杆72，电动伸缩杆72的底部固定安装有第一连接板712，第一连接板712

底部的两端均固定安装有安装块711，两个安装块711的底部之间固定安装有夹持盒78，夹

持盒78的顶部固定安装有第二气缸710，第二气缸710的活塞杆延伸至夹持盒78底部且固定

安装有第三电磁铁77，夹持盒78的内壁之间转动连接双向丝杆79，双向丝杆79的外侧螺纹

连接有两个第二连接块74，两个第二连接块74均与夹持盒78滑动连接，夹持盒78的底部开

设有安装槽76，安装槽76的内部滑动连接有两个夹持块75，两个夹持块75相靠近的一侧均

固定安装有第二防滑垫713，夹持块75的顶部与第二连接块74固定连接，夹持盒78的外侧固

定安装有第三伺服电机73，第三伺服电机73的输出端延伸至夹持盒78内部且与双向丝杆79

固定连接，通过设置运输组件7可以更好的对锻压件进行移动，有利于提高移动效率。

[0021] 其中，锻压组件15包括有第一限位块151、第一限位槽152、第一限位板153、第三气

缸154、加固片155、压板156和第二安装板157，固定板21顶部且位于第一上料槽5与下料槽

18之间固定安装有两个第二安装板157，两个第二安装板157的顶部之间固定安装有第一限

位板153，第一限位板153的顶部固定安装有第三气缸154，第三气缸154的活塞杆延伸至第

一限位板153底部且固定安装有加固片155，加固片155的底部固定安装有压板156，两个第

二安装板157相靠近的一侧均开设有第一限位槽152，两个第一限位槽152的内部均滑动连

接有第一限位块151，两个第一限位块151相靠近的一侧均与压板156固定连接，通过设置锻

压组件15可以快速对锻压件进行锻压处理，以提高老虎钳的加工质量。

[0022] 其中，清理组件22包括有清理盒2201、清理条2202、第四伺服电机2203、第二限位

槽2204、第二限位块2205、辅助轮2206、第三散热缝2207、第四安装板2208、第四气缸2209、

第二限位板2210和第五安装板2211，固定板21顶部且位于第一上料槽5与下料槽18之间固

定安装有两个第五安装板2211，两个第五安装板2211的顶部之间固定安装有第二限位板

2210，第二限位板2210的顶部固定安装有第四气缸2209，第四气缸2209的活塞杆延伸至第

二限位板2210底部且固定安装有清理盒2201，清理盒2201内壁的底部固定安装有第四伺服

电机2203，清理盒2201顶部的一侧等距开设有第三散热缝2207，第四伺服电机2203的输出

端延伸至清理盒2201外侧且固定安装有第四安装板2208，第四安装板2208的底部等距安装

有清理条2202，第四安装板2208的顶部等距安装有三个辅助轮2206，三个辅助轮2206均与

清理盒2201的底部滚动连接，两个第五安装板2211相靠近的一侧均开设有第二限位槽

2204，两个第二限位槽2204的内部均滑动连接有第二限位块2205，两个第二限位块2205相

靠近的一侧均与清理盒2201固定连接，通过设置清理组件22将锻压件表面的碎屑清除。
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[0023] 其中，下料组件23包括有第一下料板231、第五伺服电机232、主动辊233、传送带

234、第二下料板235和从动辊236，固定板21底部且远离第一上料槽5的一端固定安装有两

个第一下料板231，两个第一下料板231相靠近的一侧之间转动连接有主动辊233，第一下料

板231远离主动辊233的一侧固定安装有第五伺服电机232，第五伺服电机232的输出端延伸

至第一下料板231内侧且与主动辊233固定连接，底板1顶部且远离安装盒42的一端固定安

装有两个第二下料板235，两个第二下料板235相靠近的一侧之间转动连接有从动辊236，主

动辊233与从动辊236之间通过传送带234传动连接，通过设置下料组件23对锻压完成的锻

压件进行自动下料。

[0024] 其中，固定板21顶部且位于压板156的下方镶嵌安装有第二电磁铁27，通过设置第

二电磁铁27可以更好的对锻压件进行限位。

[0025] 其中，底板1底部的四角均固定安装有支撑腿2，四个支撑腿2的底部均固定安装有

第一防滑垫3，通过支撑腿2和第一防滑垫3有利于提高装置的整体稳定性。

[0026] 其中，第二伺服电机44、电动伸缩杆72、第三伺服电机73、第三电磁铁77、第二气缸

710、第一伺服电机10、第三气缸154、第四伺服电机2203、第四气缸2209、第五伺服电机232、

第一气缸25、第一电磁铁26和第二电磁铁27均与PLC控制器19电性连接，通过PLC控制器19

控制装置运行。

[0027] 一种五金加工用锻压装置的使用方法，包括以下步骤：

S1、首先将设备放置于合适位置，然后将设备通电，通过上料箱411向上料板49的顶部

放置待锻压材料，通过PLC控制器19控制第二伺服电机44开启，带动第一锥齿轮41和第二锥

齿轮47转动，从而使第二丝杆410转动，通过限位杆46和上料板49配合带动上料板49向上移

动，通过第二上料槽412和第一上料槽5配合将锻压件移动至固定板21的顶部，通过电动伸

缩杆72带动第一连接板712向下移动至锻压件顶部，第三伺服电机73带动双向丝杆79转动，

从而使第二连接块74和夹持块75移动，对锻压件进行夹持，通过设置第二防滑垫713固定锻

压件，夹持完成后第二气缸710带动第三电磁铁77移动至锻压件顶部，进一步对锻压件进行

固定，第一伺服电机10带动第一丝杆13转动，从而带动锻压件移动；

S2、接着第三伺服电机73带动双向丝杆79转动，将锻压件置于固定板21的顶部，第一气

缸25带动第一电磁铁26移动使锻压件移动至第二电磁铁27的顶部，第二电磁铁27开启对锻

压件进行固定，第三气缸154带动压板156向下移动，通过第一限位块151与第一限位槽152

配合限定压板156的位置，压板156对锻压件进行锻压，然后第一气缸25带动第一电磁铁26

移动 从而使锻压件移动至清理条2202的下方；

S3、接着第四气缸2209带动清理盒2201向下移动，第四伺服电机2203带动第四安装板

2208和清理条2202转动对锻压件表面碎屑进行清理，通过第二限位槽2204和第二限位块

2205配合对清理盒2201位置进行限定，通过设置辅助轮2206限定第四安装板2208的位置，

清理完成后第一气缸25带动第一电磁铁26移动，从而使使锻压件移动至运输组件7的下方；

S4、接着运输组件7将锻压件通过下料槽18移动至传送带234的顶部，第五伺服电机232

带动主动辊233转动，从而通过传送带234带动从动辊236转动，对加工完成的锻压件进行运

输，重复上述操作即可完成连续的自动锻压操作。

[0028] 以上显示和描述了本发明的基本原理和主要特征和本发明的优点，本行业的技术

人员应该了解，本发明不受上述实施例的限制，上述实施例和说明书中描述的只是说明本
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发明的原理，在不脱离本发明精神和范围的前提下，本发明还会有各种变化和改进，这些变

化和改进都落入要求保护的本发明范围内，本发明要求保护范围由所附的权利要求书及其

等效物界定。
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图2
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图3

图4
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图5
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