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一种冲压拉伸全自动生产装置

(57)摘要

本发明属于机械加工设备技术领域，具体涉

及一种冲压拉伸全自动生产装置。由活塞加工系

统、传输系统和协同控制系统组成，所述的活塞

加工系统由冲床、第一液压机、第二液压机和第

三液压机，所述的传输系统由输送带、1号六轴机

器人和2号六轴机器人组成，本发明通过设置六

轴机器人，解决了现有的设备自动化程度较低的

问题，使得整个冲压拉伸加工过程都实现了无人

操作。

权利要求书1页  说明书3页  附图1页

CN 111014446 A

2020.04.17

CN
 1
11
01
44
46
 A



1.一种冲压拉伸全自动生产装置，由活塞加工系统、传输系统和协同控制系统组成，其

特征在于，所述的活塞加工系统由冲床、第一液压机、第二液压机和第三液压机，所述的传

输系统由输送带、1号六轴机器人和2号六轴机器人组成，所述的输送带设置在冲床和第一

液压机之间，所述的1号六轴机器人设置在第一液压机和第二液压机之间，所述的2号六轴

机器人设置第二液压机和第三液压机之间；所述的协同控制系统用于控制活塞加工系统、1

号六轴机器人和2号六轴机器人的工作频率保持一致。

2.根据权利要求1所述的一种冲压拉伸全自动生产装置，其特征在于，所述的2号六轴

机器人一侧还设有收料架。

3.根据权利要求1所述的一种冲压拉伸全自动生产装置，其特征在于，所述的协同控制

系统包括设置在第一液压机上的第一控制器、设置在1号六轴机器人上的第二控制器、设置

在第二液压机上的第三控制器、设置在2号六轴机器人上的第四控制器和设置在第三液压

机上的第五控制器；所述的第一控制器用于控制第一液压机的工作频率；所述的第二控制

器用于控制1号六轴机器人的工作频率并确保其工作频率和第一液压机的工作频率一致；

所述的第三控制器用于控制第二液压机的工作频率并确保其和1号六轴机器人的工作频率

一致；所述的第四控制器用于控制2号六轴机器人的工作频率并确保其和第二液压机的工

作频率一致；所述的第五控制器用于控制第三液压机的工作频率并确保其和2号六轴机器

人的工作频率一致。

4.根据权利要求1所述的一种冲压拉伸全自动生产装置，其特征在于，所述的1号六轴

机器人用于从第一液压机中取出零件，并转动180度后放入第二液压机中。

5.根据权利要求2所述的一种冲压拉伸全自动生产装置，其特征在于，所述的2号六轴

机器人用于从第二液压机中取出零件，然后转动180度，从第三液压机中取出加工好的零件

后再将从第二液压机中取出的零件放入第三液压机中，最后将加工好的零件放入收料架

中。

6.根据权利要求1所述的一种冲压拉伸全自动生产装置，其特征在于，所述的冲床一侧

还设有给料装置，与给料装置相对一侧还设有废料出口。

7.根据权利要求1所述的一种冲压拉伸全自动生产装置，其特征在于，所述的废料出口

底部设有废料收集框。
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一种冲压拉伸全自动生产装置

技术领域

[0001] 本发明属于机械加工设备技术领域，具体涉及一种冲压拉伸全自动生产装置。

背景技术

[0002] 拉伸成型加工是利用模具将平板毛坯成形为开口空心零件的冲压加工方法。拉伸

作为主要的冲压工序之一，应用广泛。用拉伸工艺可以制成圆筒形、矩形、阶梯形、球形、锥

形、抛物线形及其他不规则形状的薄壁零件，如果与其他冲压成形工艺配合，还可制造形状

更为复杂的零件。

使用冲压设备进行产品的拉伸成型加工，包括：拉伸加工、再拉伸加工、逆向拉伸以及

变薄拉伸加工等。

拉伸加工：使用压板装置，利用凸模的冲压力，将平板材的一部分或者全部拉入凹模型

腔内，使之成形为带底的容器。容器的侧壁与拉伸方向平行的加工，是单纯的拉伸加工，而

对圆锥（或角锥）形容器、半球形容器及抛物线面容器等的拉伸加工，其中还包含扩形加工。

再拉伸加工：即对一次拉伸加工无法完成的深拉伸产品，需要将拉伸加工的成形产品

进行再次拉伸，以增加成形容器的深度。

逆向拉伸加工：将前工序的拉伸工件进行反向拉伸，工件内侧变成外侧，并使其外径变

小的加工。

变薄拉伸加工：用凸模将已成形容器挤入比容器外径稍小的凹模型腔内，使带底的容

器外径变小，同时壁厚变薄，既消除壁厚偏差，又使容器表面光滑。

[0003] 现有的冲压拉伸加工所采用的设备自动化程度较低，不能满足精密加工的需求且

生产效率低下。

发明内容

[0004] 本发明的目的是为了解决现有技术的不足，提供一种冲压拉伸全自动生产装置。

[0005] 本发明是通过如下技术方案来实现的：

一种冲压拉伸全自动生产装置，由活塞加工系统、传输系统和协同控制系统组成，所述

的活塞加工系统由冲床、第一液压机、第二液压机和第三液压机，所述的传输系统由输送

带、1号六轴机器人和2号六轴机器人组成，所述的输送带设置在冲床和第一液压机之间，所

述的1号六轴机器人设置在第一液压机和第二液压机之间，所述的2号六轴机器人设置第二

液压机和第三液压机之间；所述的协同控制系统用于控制活塞加工系统、1号六轴机器人和

2号六轴机器人的工作频率保持一致。

[0006] 所述的2号六轴机器人一侧还设有收料架。

[0007] 所述的协同控制系统包括设置在第一液压机上的第一控制器、设置在1号六轴机

器人上的第二控制器、设置在第二液压机上的第三控制器、设置在2号六轴机器人上的第四

控制器和设置在第三液压机上的第五控制器；所述的第一控制器用于控制第一液压机的工

作频率；所述的第二控制器用于控制1号六轴机器人的工作频率并确保其工作频率和第一
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液压机的工作频率一致；所述的第三控制器用于控制第二液压机的工作频率并确保其和1

号六轴机器人的工作频率一致；所述的第四控制器用于控制2号六轴机器人的工作频率并

确保其和第二液压机的工作频率一致；所述的第五控制器用于控制第三液压机的工作频率

并确保其和2号六轴机器人的工作频率一致。

[0008] 所述的1号六轴机器人用于从第一液压机中取出零件，并转动180度后放入第二液

压机中。

[0009] 所述的2号六轴机器人用于从第二液压机中取出零件，然后转动180度，从第三液

压机中取出加工好的零件后再将从第二液压机中取出的零件放入第三液压机中，最后将加

工好的零件放入收料架中。

[0010] 所述的冲床一侧还设有给料装置，与给料装置相对一侧还设有废料出口。

[0011] 所述的废料出口底部设有废料收集框。

[0012] 与现有技术相比，本发明具有如下有益效果：1、本发明通过设置六轴机器人，解决

了现有的设备自动化程度较低的问题，使得整个冲压拉伸加工过程都实现了无人操作；2、

通过设置协同控制系统，使得各个组件之间的联系更加紧密，控制也更加精准，确保了产品

的精密度；3、通过协同控制系统，可以对加工过程进行优化，确保在同样的时间内加工成较

多的成品，从而提高了生产效率。

附图说明

[0013] 图1为本发明的结构示意图，

图2为本发明的正面视图，

图中：1-冲床，2-输送带，3-第一液压机，4-1号六轴机器人，5-第二液压机，6-2号六轴

机器人，7-第三液压机，8-收料架。

具体实施方式

[0014] 下面结合附图和实施例对本发明做进一步说明，但本发明的保护范围不受实施例

所限制。

[0015] 实施例1

一种冲压拉伸全自动生产装置，由活塞加工系统、传输系统和协同控制系统组成，所述

的活塞加工系统由冲床、第一液压机、第二液压机和第三液压机，所述的传输系统由输送

带、1号六轴机器人和2号六轴机器人组成，所述的输送带设置在冲床和第一液压机之间，所

述的1号六轴机器人设置在第一液压机和第二液压机之间，所述的2号六轴机器人设置第二

液压机和第三液压机之间；所述的协同控制系统用于控制活塞加工系统、1号六轴机器人和

2号六轴机器人的工作频率保持一致。

[0016] 所述的输送带用于将冲床工作后得到的零件送入第一液压机；

所述的第一液压机用于对零件进行粗加工；

所述的第二液压机用于对零件进行二次拉伸；

所述的第三液压机用于对零件进行精制成型；

所述的1号六轴机器人用于从第一液压机中取出零件，并转动180度后放入第二液压机

中；
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所述的2号六轴机器人用于从第二液压机中取出零件，然后转动180度，从第三液压机

中取出加工好的零件后再将从第二液压机中取出的零件放入第三液压机中，最后将加工好

的零件放入收料架中。

[0017] 所述的2号六轴机器人一侧还设有收料架。所述的收料架用于摆放成品件。

[0018] 所述的协同控制系统包括设置在第一液压机上的第一控制器、设置在1号六轴机

器人上的第二控制器、设置在第二液压机上的第三控制器、设置在2号六轴机器人上的第四

控制器和设置在第三液压机上的第五控制器；所述的第一控制器用于控制第一液压机的工

作频率；所述的第二控制器用于控制1号六轴机器人的工作频率并确保其工作频率和第一

液压机的工作频率一致；所述的第三控制器用于控制第二液压机的工作频率并确保其和1

号六轴机器人的工作频率一致；所述的第四控制器用于控制2号六轴机器人的工作频率并

确保其和第二液压机的工作频率一致；所述的第五控制器用于控制第三液压机的工作频率

并确保其和2号六轴机器人的工作频率一致。例如设置第一液压机每6s冲压一次，则1号六

轴机器人需要刚好在6s时完成所有的工作过程，同时，第二液压机、第三液压机和2号六轴

机器人也同样需要刚好在6s时完成所有的工作过程。

[0019] 所述的冲床一侧还设有给料装置，与给料装置相对一侧还设有废料出口。

[0020] 所述的废料出口底部设有废料收集框。所述的收集框用于手机冲床工作过程中所

产生的废料头。
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图1

图2
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