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全自动数控镀锌机

(57)摘要

本实用新型公开了全自动数控镀锌机，包括

输送链条、固连于输送链条一端的预存料支架、

放料支架、行走机构、抓取机构、滚轮输送机构；

所述行走机构设于工件输送链条的设有预存料

支架侧，所述滚轮输送机构设于行走机构的远离

工件输送链条侧，所述放料支架设于行走机构下

部且靠近预存料支架。本实用新型提供自动镀锌

生产线，不需要人员靠近镀锌池进行操作，减少

了对人身体的伤害，采用控制系统准确控制，降

低了镀锌过程出现的废品率、设备运行耗电量小

及运行故障少、具有很好的实用性。
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1.全自动数控镀锌机，其特征在于：包括输送链条(1)、固连于输送链条(1)一端的预存

料支架(2)、放料支架(3)、行走机构、抓取机构、滚轮输送机构(4)；

所述行走机构设于工件输送链条(1)的设有预存料支架(2)侧，所述滚轮输送机构(4)

设于行走机构的远离工件输送链条(1)侧，所述放料支架(3)设于行走机构下部且靠近预存

料支架(2)。

2.根据权利要求1所述的全自动数控镀锌机，其特征在于：所述行走机构包括支架(5)、

固连于支架(5)上方的X轴左右行走机构(6)、Z轴上下升降机构(7)、所述X轴左右行走机构

(6)带动Z轴上下升降机构(7)进行行走，所述Z轴上下升降机构(7)下方与抓取机构固连。

3.根据权利要求1所述的全自动数控镀锌机，其特征在于：所述抓取机构包括高温电磁

吸盘(8)，通过高温电磁吸盘(8)的通、断电来实现对工件的吸取和释放。

4.根据权利要求1所述的全自动数控镀锌机，其特征在于：所述放料支架(3)沉浸在镀

锌池中，所述放料支架(3)设有8个工位。

5.根据权利要求1所述的全自动数控镀锌机，其特征在于：所述全自动数控镀锌机与控

制系统连接。

6.根据权利要求3所述的全自动数控镀锌机，其特征在于：所述高温电磁吸盘(8)的外

壳由XG08耐锌腐蚀专用钢板制作，磁极材质TD系列纯铁板制作，线圈由高温铜线制作，所述

高温电磁吸盘(8)内部填充高温绝缘导热材料，防止线圈松动，保证热量传导、散热速度快。
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全自动数控镀锌机

技术领域

[0001] 本实用新型涉及镀锌领域，具体是指全自动数控镀锌机。

背景技术

[0002] 随着工业的发展，各种制造业都存在特殊工序，特殊工序会产生有害物质，给作业

人员带来巨大的伤害，镀锌就是其中的一种，现有的交通护栏板热镀锌加工还没有实现技

术成熟的全自动镀锌生产线，大多数是人工操作及轮式自动镀锌机，轮式自动镀锌机在生

产中会产生一定的废料、设备运行耗电量大及运行故障。

实用新型内容

[0003] 本实用新型要解决的技术问题是克服上述技术的缺陷，提供全自动数控镀锌机。

[0004] 为解决上述技术问题，本实用新型提供的技术方案为全自动数控镀锌机：包括输

送链条、固连于输送链条一端的预存料支架、放料支架、行走机构、抓取机构、滚轮输送机

构；所述行走机构设于工件输送链条的设有预存料支架侧，所述滚轮输送机构设于行走机

构的远离工件输送链条侧，所述放料支架设于行走机构下部且靠近预存料支架。

[0005] 作为改进，所述行走机构包括支架、固连于支架上方的X轴左右行走机构、Z轴上下

升降机构、所述  X轴左右行走机构带动Z轴上下升降机构进行行走，所述Z轴上下升降机构

下方与抓取机构固连。

[0006] 作为改进，所述抓取机构包括高温电磁吸盘，通过高温电磁吸盘的通、断电来实现

对工件的吸取和释放。

[0007] 作为改进，所述放料支架沉浸在镀锌池中，所述放料支架设有8个工位。

[0008] 作为改进，所述全自动数控镀锌机与控制系统连接。

[0009] 作为改进，所述高温电磁吸盘的外壳由XG08耐锌腐蚀专用钢板制作，磁极材质TD

系列纯铁板制作，线圈由高温铜线制作，所述高温电磁吸盘内部填充高温绝缘导热材料，防

止线圈松动，保证热量传导、散热速度快。

[0010] 本实用新型与现有技术相比的优点在于：本实用新型提供自动镀锌生产线，不需

要人员靠近镀锌池进行操作，减少了对人身体的伤害，采用控制系统准确控制，降低了镀锌

过程出现的废品率、设备运行耗电量小及运行故障少、具有很好的实用性。

附图说明

[0011] 图1是本实用新型全自动数控镀锌机的结构示意图。

[0012] 图2是本实用新型全自动数控镀锌机的预存料支架上放有护栏板时的结构示意图

1。

[0013] 图3是本实用新型全自动数控镀锌机的预存料支架上放有护栏板时的结构示意图

2。

[0014] 如图所示：1、输送链条，2、预存料支架，3、放料支架，4、滚轮输送机构，5、支架，6、X
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轴左右行走机构，7、Z轴上下升降机构，8、高温电磁吸盘。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图对本实用新型全自动数控镀锌机做进一步的详细说明。

[0016] 结合附图1-3，全自动数控镀锌机，包括输送链条1、固连于输送链条1一端的预存

料支架2、放料支架3、行走机构、抓取机构、滚轮输送机构4；所述行走机构设于工件输送链

条1的设有预存料支架2侧，所述滚轮输送机构4设于行走机构的远离工件输送链条1侧，所

述放料支架3设于行走机构下部且靠近预存料支架2。

[0017] 所述行走机构包括支架5、固连于支架5上方的X轴左右行走机构6、Z轴上下升降机

构7、所述X轴左右行走机构6带动Z轴上下升降机构7进行行走，所述Z轴上下升降机构7下方

与抓取机构固连。

[0018] 所述抓取机构包括高温电磁吸盘8，通过高温电磁吸盘8的通、断电来实现对工件

的吸取和释放。

[0019] 所述放料支架3沉浸在镀锌池中，所述放料支架3设有8个工位。

[0020] 所述全自动数控镀锌机启动后预存料支架2内无工件时输送链条1运行，当工件两

端全部掉入所述预存料支架2时，所述输送链条1停止运行，由所述全自动数控镀锌机的抓

取机构将工件取走后，所述输送链条1再次运行将工件送到预存料支架2上，所述输送链条1

停止，所述输送链条1保证预存料支架2内长期存有工件。

[0021] 所述全自动数控镀锌机与控制系统连接。

[0022] 所述高温电磁吸盘8的外壳由XG08耐锌腐蚀专用钢板制作，线圈由高温铜线制作，

磁极材质TD系列纯铁板制作，所述高温电磁吸盘8内部填充高温绝缘导热材料，防止线圈松

动，保证热量传导、散热速度快。

[0023] 本实用新型在具体实施时，前道工序将护栏板放在输送链条1上，输送链条1运动

将护栏板运输到预存料支架2内，启动行走机构，X轴左右行走机构6带动Z轴上下升降机构7

进行行走到预存料支架2上方，Z轴上下升降机构7下降到使高温电磁吸盘8靠近预存料支架

2内的护栏板的位置，由高温电磁吸盘  8得电抓取护栏板，Z轴上下升降机构7上升，X轴左右

行走机构6带动Z轴上下升降机构7进行行走到镀锌池内放料支架3的第一个工位正上方，Z

轴上下升降机构7下降将护栏板垂直放置到放料支架3的第一个工位内，高温电磁吸盘8释

电放料，Z轴上下升降机构7提升后X轴左右行走机构6返回到初始位置一流程结束，如此反

复运行直至将放料支架3的8个工位放满，上料完成，控制系统计时开始，当镀锌时间到达设

定值，X轴左右行走机构6带动Z轴上下升降机构7移动到放料支架3的第一个工位，Z轴上下

升降机构7下降到放料支架3的第一个工位使高温电磁吸盘8得电将护栏板垂直取出，Z轴上

下升降机构7  上升，X轴左右行走机构6带动Z轴上下升降机构7移动到滚轮输送机构4上方，

外界气缸推动高温电磁吸盘8旋转90度使护栏板水平放置后高温电磁吸盘8释电，护栏板落

在滚轮输送机构4上，滚轮输送机构4上的滚轮将护栏板带走，完成一次出料流程，如此反复

运行直至将放料支架3的8个工位内的护栏板取出，出料完成。

[0024] 本实用新型提供自动镀锌生产线，不需要人员靠近镀锌池进行操作，减少了对人

身体的伤害，采用控制系统准确控制，降低了镀锌过程出现的废品率、设备运行耗电量小及

运行故障少、具有很好的实用性。
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[0025] 以上对本实用新型及其实施方式进行了描述，这种描述没有限制性，附图中所示

的也只是本实用新型的实施方式之一，实际的结构并不局限于此。总而言之如果本领域的

普通技术人员受其启示，在不脱离本实用新型创造宗旨的情况下，不经创造性的设计出与

该技术方案相似的结构方式及实施例，均应属于本实用新型的保护范围。
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图1

图2
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图3
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