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本发明涉及一种热管鳍片自动装配设备，一

包括散热鳍片供料装置，所述散热鳍片供料装置

的出口与焊接定位装置的入口连通，所述焊接定

位装置的旁侧设置有预留热管安装装置，所述预

留热管安装装置实施对热管与散热鳍片的焊接

固定，所述焊接定位装置的出口与热管组装装置

的进料口衔接，所述热管组装装置的旁侧设置有

热管弯曲装置，所述热管弯曲装置实施对热管的

弯曲且导出，所述热管组装装置实施对弯曲的热

管与焊接好的散热模组的预留热管管口插接，该

设备能够有效提高散热模组的生产效率，确保散

热模组的生产品质。
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1.一种热管鳍片自动装配设备，其特征在于：包括散热鳍片供料装置（100），所述散热

鳍片供料装置（100）的出口与焊接定位装置（200）的入口连通，所述焊接定位装置（200）的

旁侧设置有预留热管安装装置（300），所述预留热管安装装置（300）实施对热管与散热鳍片

的焊接固定，所述焊接定位装置（200）的出口与热管组装装置（400）的进料口衔接，所述热

管组装装置（400）的旁侧设置有热管弯曲装置（500），所述热管弯曲装置（500）实施对热管

的弯曲且导出，所述热管组装装置（400）实施对弯曲的热管与焊接好的散热模组的预留热

管管口插接；

所述焊接定位装置（200）的旁侧设置有镍金属管供料装装置（600），所述镍金属管供料

装装置（600）将镍金属管套设在预留热管安装装置（300）出口的热管外，所述焊接定位装置

（200）上设置有焊接单元，所述焊接单元实施对散热鳍片与镍金属管外壁的焊接操作。

2.根据权利要求1所述的热管鳍片自动化装配设备，其特征在于：所述散热鳍片供料装

置（100）包括供料槽板（110），所述供料槽板（110）水平布置，所述供料槽板（110）的出口位

置设置有竖直导向板（120），所述竖直导向板（120）的旁侧设置有出料通道（130），所述竖直

导向板（120）设置在偏转机构上，所述偏转机构驱动竖直导向板（120）呈现竖直及水平的两

种状态；

所述供料槽板（110）的上方位置设置有压头板（140），所述压头板（140）竖直升降且将

供料槽板（110）出口位置的散热鳍片竖直推送至竖直导向板（120）内，所述压头板（140）上

设置有电磁吸附机构，所述电磁吸附机构实施对单个散热鳍片的吸附操作；

所述偏转机构包括水平设置在竖直导向板（120）一侧的偏转轴，所述偏转轴转动式设

置在机架上，所述偏转轴的一端设置有偏转臂（147），所述偏转臂（147）上设置有偏转杆，所

述偏转杆与偏转油缸（148）的活塞杆铰接，所述偏转油缸（148）的缸体与机架铰接，所述偏

转油缸（148）驱动竖直导向板（120）呈现竖直及水平两种状态。

3.根据权利要求2所述的热管鳍片自动化装配设备，其特征在于：所述出料通道（130）

水平布置且与水平状态的竖直导向板（120）的槽底上板面平齐布置，所述出料通道（130）上

设置有定位开口（131），所述定位开口（131）内设置有间隙保持定位头（132），所述间隙保持

定位头（132）竖直升降且插置在相邻散热鳍片之间的间隙内；

所述间隙保持定位头（132）上包括两个铰接布置的间隙保持臂（1321），所述两个间隙

保持臂（1321）的铰接轴水平且与间隙保持定位头（132）整体构成“V”形构造，所述间隙保持

臂（1321）与间隙保持定位头（132）的铰接轴上套设有扭簧，所述扭簧使得两个间隙保持臂

（1321）的悬伸端远离，所述间隙保持定位头（132）下端设置有导向旋转杆（1322），所述导向

旋转滑杆（1322）竖直且套设在管套（133）上，所述管套（133）内设置有螺旋槽（1331），所述

导向旋转滑杆（1322）上设置有偏转凸柱（1323），所述偏转凸柱（1323）伸入螺旋槽（1331）

内，所述导向旋转滑杆（1322）的下端与间隙保持气缸（134）的活塞杆连接；

所述导向旋转滑杆（1322）的下端通过支撑轴承（1324）转动式设置在保持支架板

（1325）连接，所述间隙保持气缸（134）的活塞杆与保持支架板（1325）连接；

所述两个间隙保持臂（1321）的悬伸端设置有滚珠，所述滚珠与相邻散热鳍片的板面抵

靠，所述出料通道（130）的一侧设置有对齐杆（150），所述对齐杆（150）水平且与升降机构连

接，所述升降机构驱动对齐杆（150）上下移动且实施对散热鳍片一侧的对齐操作。

4.根据权利要求3所述的热管鳍片自动化装配设备，其特征在于：所述焊接定位装置
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（200）包括设置在出料通道（130）一侧的推送油缸（210），所述推送油缸（210）水平且与出料

通道（130）的长度方向垂直布置，所述推送油缸（210）的推送方向设置有定位板（220），所述

定位板（220）的下方位置设置有定位头（230），所述定位头（230）实施对多组散热鳍片保持

相等的间距并且夹紧；

所述定位板（220）的上方位置设置有定位压杆（240），所述定位压杆（240）水平且与定

位板（220）平行布置，所述定位压杆（240）转动式设置在定位悬臂（241）的一端，所述定位悬

臂（241）的另一端转动式设置在定位机架上，所述定位悬臂（241）的转动端设置有定位扭

簧，所述定位扭簧使得定位压杆（240）悬伸向下；

所述定位板（220）的两端位置设置有定位压板（250），所述定位压板（250）相互靠近且

实施对定位板（220）上的散热鳍片的夹紧操作。

5.根据权利要求4所述的热管鳍片自动化装配设备，其特征在于：所述镍金属管供料装

装置（600）包括设置在定位板（220）一侧的导料轨道（610），所述导料轨道（610）倾斜布置且

低端位置设置有定位弧板（620），所述定位弧板（620）长度方向水平且与导料轨道（610）长

度方向垂直布置，所述定位板（220）的另一侧设置有热管轨道（630），所述热管轨道（630）的

低端位置设置有导送弧板（640），所述导送弧板（640）与定位弧板（620）平行且同心布置，所

述预留热管安装装置（300）还包括第一安装管（340），所述第一安装管（340）水平且与导送

弧板（640）平行布置，所述第一安装管（340）与安装驱动单元连接，所述安装驱动单元驱动

第一安装管（340）水平移动且连动预留热管插置在散热鳍片的孔内，所述预留热管安装装

置（300）还包括第二安装管（350），所述第二安装管（350）水平且与定位弧板（620）平行布

置，所述第二安装管（350）与动力单元连接，所述动力单元驱动第二安装管（350）且连动镍

合金管套设在热管外。

6.根据权利要求5所述的热管鳍片自动化装配设备，其特征在于：所述第一安装管

（340）上设置有定位弹片（341），所述定位弹片（341）与第一安装管（340）平行布置且沿着第

一安装管（340）周向方向间隔设置多个，所述定位弹片（341）与热管内壁抵靠；

所述第一安装管（340）的外壁设置有第一插接圈（342），所述第一插接圈（342）与热管

的一端抵靠且连动热管插置在散热鳍片的孔内，所述导送弧板（640）的一端管口位置设置

有第一挡板（641），所述第一安装管（340）与热管构成插接配合时，所述第一挡板（641）实施

对热管一端的阻挡，所述第一插接圈（342）与热管的一端抵靠时，所述第一挡板（641）与热

管一端远离；

所述第一安装管（340）的一端设置有第一支臂（343），所述安装驱动单元包括设置在第

一支臂（343）上的第一螺母（3431），所述第一螺母（3431）与第一丝杆（3432）连接，所述第一

丝杆（3432）与第一安装管（340）平行且一端与第一电机（3433）连接；

所述第一挡板（641）竖直滑动设置在机架上，所述第一挡板（641）与机架之间通过第一

弹簧（642）连接，所述第一支臂（343）上设置有第一滚轮（344），所述第一挡板（641）上设置

有第一折板（643），所述第一滚轮（344）与第一折板（643）抵靠或分离。

7.根据权利要求6所述的热管鳍片自动化装配设备，其特征在于：所述第二安装管

（350）的管腔呈台阶状，所述第二安装管（350）的管口端为大尺寸端且与镍合金管构成插接

配合，所述第二安装管（350）的大尺寸端设置有条状开口，所述条状开口内设置有定位夹片

（351），所述定位夹片（351）沿着第二安装管（350）的长度方向布置，所述定位夹片（351）沿
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着第二安装管（350）周向方向设置多个；

所述定位弧板（620）的一端设置有第二挡板（621），所述第二挡板（621）实施对镍合金

管一端的阻挡，所述第二安装管（350）的台阶位置与镍合金管的一端抵靠时，所述第二挡板

（621）与镍合金管一端远离；

所述第二安装管（350）的管口设置有第二支臂（352），所述动力单元包括设置在第二支

臂（352）上的第二螺母（3521），所述第二螺母（3521）与第二丝杆（3522）连接，所述第二丝杆

（3522）与第二安装管（350）平行且一端与第二电机（3523）连接；

所述第二挡板（621）竖直滑动设置在挡料机架上，所述第二挡板（621）与挡料机架之间

通过第二弹簧（622）连接，所述第二支臂（352）上设置有第二滚轮（353），所述第二挡板

（621）上设置有第二折板（623），所述第二滚轮（353）与第二折板（623）抵靠或分离。

8.根据权利要求1所述的热管鳍片自动化装配设备，其特征在于：所述热管弯曲装置

（500）包括热管供料头（510），所述热管供料头（510）的出口位置设置有导料管（520），所述

导料管（520）水平且与散热鳍片盖板的卡槽一端靠近，所述热管供料头（510）将多组热管导

出至散热鳍片盖板的卡槽内；

所述散热鳍片盖板供料机构的出料口旁侧还设置有挡头板（530），所述挡头板（530）用

于实施对热管供料头（510）导出的热管管口的对齐，所述挡头板（530）的旁侧设置有限位轮

（541），所述限位轮（541）的轮系水平且与导料管（520）垂直布置，所述限位轮（541）的上方

设置有成型滚轮（542），所述成型滚轮（542）与限位轮（541）平行布置且轮缘抵靠贴合，所述

成型滚轮（542）与偏转成型机构连接，所述偏转成型机构驱动成型滚轮（542）呈现90°的偏

转动作；

所述偏转成型机构包括与限位轮（541）轮芯转动连接的偏转臂（543），所述偏转臂

（543）与限位轮（541）轮心垂直布置，所述成型滚轮（542）转动式设置在偏转臂（543）另一端

位置处，所述限位轮（541）轮芯转与偏转臂（543）的轮芯转动连接位置设置有扭簧，所述扭

簧使得成型滚轮（542）位于限位轮（541）的上方位置；

所述偏转臂（543）上设置有条形孔（5431），所述条形孔（5431）沿着偏转臂（543）长度方

向布置，所述成型滚轮（542）的轮轴滑动式设置在条形孔（5431）内，所述条形孔（5431）内设

置有偏转弹簧（5432），所述偏转弹簧（5432）的两端分别与条形孔（5431）一端及成型滚轮

（542）的轮轴抵靠；

所述偏转臂（543）上设置有偏转板（544），所述偏转板（544）与偏转臂（543）垂直布置，

所述偏转成型机构还包括设置在偏转板（544）下方位置的偏转驱动轮（545），所述偏转驱动

轮（545）与成型滚轮（542）平行，所述偏转驱动轮（545）与偏转驱动油缸（546）的活塞杆连

接，所述偏转驱动油缸（546）的活塞杆竖直布置，所述偏转驱动轮（545）的轮缘与偏转板

（544）与偏转板（544）抵靠或分离；

所述限位轮（541）的轮轴转动式设置在偏转支架（547）上，所述偏转支架（547）上设置

有偏转螺母（5471），所述偏转螺母（5471）内设置有偏转丝杆（5472），所述偏转丝杆（5472）

与导料管（520）长度方向平行布置，所述偏转丝杆（5472）的一端与偏转电机（5473）连接；

所述偏转丝杆（5472）的下方位置还设置有偏转轮（548），所述偏转轮（548）与偏转驱动

轮（545）的轮芯平行布置，所述偏转轮（548）与动力油缸（549）的活塞杆连接，所述动力油缸

（549）的活塞杆竖直布置，所述偏转轮（548）与偏转板（544）抵靠或分离；
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所述导料管（520）的出口位置设置有管切片（550），所述管切片（550）与导料管（520）垂

直布置，所述管切片（550）沿着垂直于导料管（520）长度方向实施对热管的切断操作。

9.根据权利要求1所述的热管鳍片自动化装配设备，其特征在于：所述热管组装装置

（400）包括组装推送头（410），所述组装推送头（410）用于驱动盖板水平移动，所述组装推送

头（410）旁侧设置有热管分离头（420），所述热管分离头（420）用于将热管分离拨开且使得

弯管头位置与散热鳍片上的预留热管管口位置对应，所述组装推送头（410）驱动盖板水平

移动时，使得热管的弯管头与散热鳍片上的预留热管管口构成插接配合；

所述热管分离头（420）包括多组间隔布置的分离片（421），所述分离片（421）板面竖直

且间隔布置，所述分离片（421）与分离动力机构连接，所述分离动力机构驱动分离片（421）

水平移动且插置在相邻热管间隙内，所述分离片（421）插置在相邻热管间隙内后并旋转，所

述分离片（421）旋转实施对多组热管位于盖板上的旋转且使得热管的管头与散热鳍片上的

预留热管管口对应。

10.根据权利要求9所述的热管鳍片自动化装配设备，其特征在于：所述分离片（421）上

设置有分离滑杆（422），所述分离滑杆（422）上设置有分离拨头（4221），所述分离滑杆（422）

与分离套（423）构成滑动配合，所述分离套（423）的内壁设置有分离螺旋槽（4231），所述分

离拨头（4221）与分离螺旋槽（4231）构成插接配合；

所述分离滑杆（422）的一端设置有分离轴承（424），所述分离轴承（424）转动式设置在

分离板（425）上，所述分离动力机构驱包括分离电机（426），所述分离电机（426）与分离丝杆

（4262）连接，所述分离板（425）上设置有分离螺母（4261），所述分离丝杆（4262）与分离螺母

（4261）连接，所述分离丝杆（4262）与推送头（410）移动方向平行布置；

所述分离片（421）的一端垂直设置有支板，所述分离滑杆（422）与支板构成滑动配合，

所述分离滑杆（422）上套设有分离弹簧（427），所述分离弹簧（427）的两端分别与支板及分

离滑杆（422）杆身上的翻边抵靠；

所述分离滑杆（422）上设置有装配压板（428），所述装配压板（428）与热管的管头构成

抵靠及分离配合。
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热管鳍片自动装配设备

技术领域

[0001] 本发明涉及LED散热设备技术领域，具体涉及一种热管鳍片自动装配设备。

背景技术

[0002] 大型的LED在实际使用时，LED模组会产生大量的热量，需要对LED模组有效散热方

能确保LED的正常使用，LED模组安装在散热模组上，一般的散热模组有散热鳍片和导热管

狗证，散热鳍片相互连接为一体，并且在散热鳍片上设置热管，LED模组产生的热量通过热

管导送至散热鳍片内，进而能够有效提高对LED模组的散热效率。现有技术中，在实施对上

述散热模组进行组装加工时，首先通过焊接设备，对散热鳍片进行焊接固定，在散热鳍片上

预留有热管的接口，LED模组与热管连接后，热管通过弯曲与散热模组上预留的热管接口连

接，进而形成LED的散热模组，上述LED散热模组在实际生产组装时，由于热管需要弯曲，呈

现发散状与散热模组上的预留热管接口连接，因此现有技术中，多采用人工方式进行弯曲

安装，导致LED散热模组的生产效率低下，热管的弯曲品质不高，与散热模组的贴合度不高，

导致散热效率低下。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种热管鳍片自动装配设备，能够实现对上述结构的散热模

组的自动化生产，提高散热模组的生产效率，确保散热模组的生产品质。

[0004] 本发明采取的技术方案具体如下：

一种热管鳍片自动装配设备，包括散热鳍片供料装置，所述散热鳍片供料装置的出口

与焊接定位装置的入口连通，所述焊接定位装置的旁侧设置有预留热管安装装置，所述预

留热管安装装置实施对热管与散热鳍片的焊接固定，所述焊接定位装置的出口与热管组装

装置的进料口衔接，所述热管组装装置的旁侧设置有热管弯曲装置，所述热管弯曲装置实

施对热管的弯曲且导出，所述热管组装装置实施对弯曲的热管与焊接好的散热模组的预留

热管管口插接。

[0005] 本发明取得的技术效果为：在实施对热管片自动化装配的过程中，散热鳍片供料

装置实施对单个散热鳍片导送，并且导出至焊接定位装置，实施对多组散热鳍片的焊接安

装，而后利用预留热管安装装置实施对预留热管导出安装至焊接好的散热鳍片位置，安装

好的散热鳍片导出至热管组装装置位置，热管弯曲装置实施对热管的弯曲，而后利用热管

组装装置实施对弯曲好的热管与散热鳍片的与预留热管的安装，进而完成对散热鳍片总成

的自动化安装，该设备能够有效提高散热模组的生产效率，确保散热模组的生产品质。

附图说明

[0006] 图1和图2是散热鳍片的两种视角结构示意图；

图3是散热鳍片的主视图；

图4是单片散热鳍片的结构示意图；
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图5和图6分别是散热鳍片供料装置的俯视图及主视图；

图7是散热鳍片供料装置的结构示意图；

图8是散热鳍片供料装置中的出料通道的结构示意图；

图9是间隙保持定位头的主视图；

图10是焊接定位装置及预留热管安装装置的部分结构示意图；

图11是焊接定位装置的剖面结构示意图；

图12是预留热管安装装置的结构示意图；

图13是预留热管安装装置及镍金属管供料装装置的结构示意图；

图14是预留热管安装装置的结构示意图；

图15是预留热管安装装置部分结构示意图；

图16是镍金属管供料装装置的结构示意图；

图17是镍金属管供料装装置的部分结构示意图；

图18是热管弯曲装置的结构示意图；

图19是热管弯曲装置的主视图；

图20是热管弯曲装置中的部分结构示意图；

图21是热管弯曲装置中的部分结构的剖面示意图；

图22是热管弯曲装置中的另外一部分结构示意图；

图23是热管弯曲装置中的部分结构剖面示意图；

图24是热管组装装置的结构示意图；

图25是热管组装装置的部分结构示意图；

图26是热管组装装置中的另外一部分结构视角示意图。

具体实施方式

[0007] 为了使本发明的目的及优点更加清楚明白，以下结合实施例对本发明进行具体

明。应当理解，以下文字仅仅用以描述本发明的一种或几种具体的实施方式，并不对本发明

具体请求的保护范围进行严格限定。如在本文中所使用，术语“平行”和“垂直”不限于其严

格的几何定义，而是包括对于机加工或人类误差合理和不一致性的容限；

结合图1至图4所示，该散热器的结构包含多个平行间隔布置的散热鳍片A构成，散热鳍

片A的两侧设置有定位块，多片散热鳍片A的定位块相互卡接为一体，并且相互焊接，散热鳍

片A的一端设置有卡接头a，多排散热鳍片A焊接后的上端的卡接头a构成卡置盖板B的卡接

口，在盖板B上设置有截面为大半圆的卡槽，弯曲后的热管C穿置在卡槽内，并且在散热鳍片

的一端设置有预留热管D及镍金属管E，热管C的一端插置在预留热管D的一端，即可构成整

个散热器，而后与LED模块进行安装即可。

[0008] 结合图1至图26所示，下面详尽说明该热管鳍片自动装配设备的具体特征：

一种热管鳍片自动装配设备，包括散热鳍片供料装置100，所述散热鳍片供料装置100

的出口与焊接定位装置200的入口连通，所述焊接定位装置200的旁侧设置有预留热管安装

装置300，所述预留热管安装装置300实施对热管与散热鳍片的焊接固定，所述焊接定位装

置200的出口与热管组装装置400的进料口衔接，所述热管组装装置400的旁侧设置有热管

弯曲装置500，所述热管弯曲装置500实施对热管的弯曲且导出，所述热管组装装置400实施
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对弯曲的热管与焊接好的散热模组的预留热管管口插接；

在实施对热管片自动化装配的过程中，散热鳍片供料装置100实施对单个散热鳍片导

送，并且导出至焊接定位装置200，实施对多组散热鳍片的焊接安装，而后利用预留热管安

装装置300实施对预留热管导出安装至焊接好的散热鳍片位置，安装好的散热鳍片导出至

热管组装装置400位置，热管弯曲装置500实施对热管的弯曲，而后利用热管组装装置400实

施对弯曲好的热管与散热鳍片的与预留热管的安装，进而完成对散热鳍片总成的自动化安

装，该设备能够有效提高散热模组的生产效率，确保散热模组的生产品质。

[0009] 作为本发明的优选方案，所述焊接定位装置200的旁侧设置有镍金属管供料装装

置600，所述镍金属管供料装装置600将镍金属管套设在预留热管安装装置300出口的热管

外，所述焊接定位装置200上设置有焊接单元，所述焊接单元实施对散热鳍片与镍金属管外

壁的焊接操作；

在实施对热管的安装时，预留热管安装装置300将镍金属管供料装装置600导出的单元

镍金属管导出至预留热管安装装置300位置处，从而将镍金属管套设在预留热管外，使得镍

金属管与单元散热鳍片的内壁贴合，从而可有效提高对单元散热鳍片的接触面积，进一步

提高对散热鳍片的散热效果。

[0010] 具体地，所述散热鳍片供料装置100包括供料槽板110，所述供料槽板110水平布

置，所述供料槽板110的出口位置设置有竖直导向板120，所述竖直导向板120的旁侧设置有

出料通道130，所述竖直导向板120设置在偏转机构上，所述偏转机构驱动竖直导向板120呈

现竖直及水平的两种状态；

单元的散热鳍片位于供料槽板110上导送，并且从供料槽板110导出至竖直导向板120

位置，偏转机构驱动竖直导向板120呈现竖直状态时，将单个散热鳍片导出至出料通道130

位置，以实施对散热鳍片的码放，使得多个散热鳍片能够整齐的排列在一起，以确保实施对

散热鳍片焊接的精度；

具体地，所述供料槽板110的上方位置设置有压头板140，所述压头板140竖直升降且将

供料槽板110出口位置的散热鳍片竖直推送至竖直导向板120内，所述压头板140上设置有

电磁吸附机构，所述电磁吸附机构实施对单个散热鳍片的吸附操作；

在实施对供料槽板110上的单个散热鳍片导料操作时，压头板140竖直移动，从而将供

槽板110出口位置的单个散热鳍片导出至出料通道130位置，并且电磁吸附机构启动，实施

对单个散热鳍片的吸附，避免从压头板140上掉落下来。

[0011] 当多片散热鳍片排出在出来通道130位置后，所述出料通道130的旁侧设置有推送

机构，所述推送机构用于将码叠在一起的散热鳍片水平推送至焊接定位装置200上进行焊

接固定操作。

[0012] 所述供料槽板110出口位置两侧设置有挡料板111，所述挡料板111铰接设置在供

料槽板110的出口位置，所述挡料板111的铰接轴水平且与供料槽板110的长度方向平行，所

述挡料板111的铰接轴上套设有扭簧，所述扭簧使得挡料板111的板面水平，所述挡料板111

的铰接轴一端设置有竖直挡头板112；

在实施对单个散热鳍片导送时，散热鳍片通过冲压机构导出至供料槽板110上后，挡料

板111实施对单个散热鳍片的阻挡定位，启动压头板140竖直移动，从而克服扭簧，使得单个

散热鳍片导出，进而实现对散热鳍片的码放，从而完成对多组散热鳍片的焊接安装。
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[0013] 更为具体地，所述压头板140的下方设置有避让压板141，所述避让压板141与压头

板140平行且竖直滑动设置在压头板140上，所述压头板140与避让压板141之间设置有避让

弹簧142，所述压头板140的上方设置有升降杆143，所述升降杆143竖直且设置有齿条，所述

升降杆143的齿条旁侧啮合设置有升降齿轮144，所述升降齿轮144与升降电机145连接；

在实施对单个散热鳍片导出时，升降电机145启动，使得压头板140上下移动，从而将单

个散热鳍片导出至竖直导向板120内，以实施对多个散热鳍片的码叠，使得散热鳍片码叠整

齐。

[0014] 更为具体地，所述竖直导向板120整体呈槽板状构造，所述竖直导向板120的槽口

处设置有抵靠板121，所述抵靠板121与竖直导向板120构成沿着竖直导向板120的槽口深度

方向的滑动配合，所述抵靠板121与竖直导向板120的槽口一侧通过抵靠弹簧122连接，所述

抵靠板121上悬伸设置有抵靠滚轮123，所述抵靠滚轮123轮心与抵靠板121平行布置，所述

压头板140上设置有抵靠折板146，所述抵靠折板146与抵靠滚轮123抵靠或远离，对应所述

抵靠板121与竖直导向板120的槽口远离或靠近；

在实施对导入竖直导向板120内的多个散热鳍片的对齐操作时，上述的压头板140竖直

移动，使得抵靠折板146与抵靠滚轮123抵靠，从而使得抵靠板121远离，从而使得单个散热

鳍片码放在竖直导向板120内，而后在抵靠弹簧122的弹性力下来，使得抵靠板121与散热鳍

片的一侧抵靠，从而实施对散热鳍片的对齐操作，方便多个散热鳍片从竖直导向板120上排

列好后进行压平对齐，而后利用偏转机构，使得竖直导向板120水平，从而将多个散热鳍片

导出。

[0015] 更为具体地，所述偏转机构包括水平设置在竖直导向板120一侧的偏转轴，所述偏

转轴转动式设置在机架上，所述偏转轴的一端设置有偏转臂147，所述偏转臂147上设置有

偏转杆，所述偏转杆与偏转油缸148的活塞杆铰接，所述偏转油缸148的缸体与机架铰接，所

述偏转油缸148驱动竖直导向板120呈现竖直及水平两种状态；

上述的偏转油缸148启动，使得偏转轴转动，从而使得竖直布置的竖直导向板120偏转

至水平装填，而后推出至出料通道130出料位置。

[0016] 更为具体地，为实施对多个散热鳍片导出后，所述竖直导向板120长度方向呈现水

平时，所述竖直导向板120的一侧设置有推送板130，所述推送板130竖直且一侧与推送气缸

131的活塞杆连接，所述推送气缸131的活塞杆水平且与竖直导向板120长度方向平行布置；

启动推送气缸131，使得推送板130，使得推送板130水平移动，从而使得推送板130水平

移动，且实施对多个散热鳍片导出至出料通道130位置。

[0017] 更为具体地，所述出料通道130水平布置且与水平状态的竖直导向板120的槽底上

板面平齐布置，所述出料通道130上设置有定位开口131，所述定位开口131内设置有间隙保

持定位头132，所述间隙保持定位头132竖直升降且插置在相邻散热鳍片之间的间隙内；

在实施对导出至出料通道130位置上的多组散热鳍片的对齐操作时，上述的间隙保持

定位头132伸出定位开口131内，并且使得间隙保持定位头132导入散热鳍片之间的间隙内，

从而使得散热鳍片保持相等间隙，进而实施对多组散热鳍片的整齐排布，以确保对多组对

齐后的散热鳍片的焊接操作，以确保对散热鳍片焊接的精准度。

[0018] 更为具体地，所述间隙保持定位头132上包括两个铰接布置的间隙保持臂1321，所

述两个间隙保持臂1321的铰接轴水平且与间隙保持定位头132整体构成“V”形构造，所述间
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隙保持臂1321与间隙保持定位头132的铰接轴上套设有扭簧，所述扭簧使得两个间隙保持

臂1321的悬伸端远离，所述间隙保持定位头132下端设置有导向旋转杆1322，所述导向旋转

滑杆1322竖直且套设在管套133上，所述管套133内设置有螺旋槽1331，所述导向旋转滑杆

1322上设置有偏转凸柱1323，所述偏转凸柱1323伸入螺旋槽1331内，所述导向旋转滑杆

1322的下端与间隙保持气缸134的活塞杆连接；

在实施对多个散热鳍片的间隙保持时，上述的间隙保持气缸134竖直移动，使得导向旋

转滑杆1322沿着管套133转动，并且使得导向旋转杆1322旋转，从而使得间隙保持定位头

132旋转，使得间隙保持定位头132与相邻散热鳍片的抵靠，以确保两片散热鳍片之间保持

相等的间距，以使得散热鳍片的焊接端位置相互对齐，确保焊接的准确度。

[0019] 更为具体地，所述导向旋转滑杆1322的下端通过支撑轴承1324转动式设置在保持

支架板1325连接，所述间隙保持气缸134的活塞杆与保持支架板1325连接；

在实施对间隙保持定位头132竖直驱动时，导向旋转滑杆1322上的偏转凸柱1323与螺

旋槽1331抵靠滑动的过程中，使得导向旋转滑杆1322旋转，从而使得间隙保持定位头132旋

转，进而使得相邻热管鳍片之间保持相等的间距，确保对热管鳍片的码叠操作。

[0020] 具体地，所述竖直导向板120的一端槽底开设有与定位开口131错位的避让开口

1201；当竖直导向板120旋转时，竖直导向板120的避让开口1201与定位开口131形成避让，

进而可确保竖直导向板120旋转至水平状态，确保使得竖直导向板120与出料通道130靠近，

实施对散热鳍片的有效推送。

[0021] 更为具体地，为实施对上散热鳍片两侧的滑动抵靠，方便实施对散热鳍片的位置

调整，所述两个间隙保持臂1321的悬伸端设置有滚珠，所述滚珠与相邻散热鳍片的板面抵

靠，所述出料通道130的一侧设置有对齐杆150，所述对齐杆150水平且与升降机构连接，所

述升降机构驱动对齐杆150上下移动且实施对散热鳍片一侧的对齐操作。

[0022] 具体地，当间隙保持定位头132使得散热鳍片之间保持相当的间隙后，所述出料通

道130的一端位置设置有挤压挡板160，所述挤压挡板160竖直且与升降机构连接，升降机构

驱动挤压挡板160竖直移动且实施对热管鳍片一端位置的挤压压紧动作。

[0023] 优选地，所述对齐杆150转动式设置在对齐悬臂151的一端，所述对齐悬臂151的另

一端铰接设置在升降板152上，所述述对齐悬臂151的铰接轴上套设有扭簧，所述扭簧使得

对齐悬臂151朝向出料通道130的两侧位置；

在实施对散热鳍片一侧的对齐压接对齐操作时，上述的升降板152竖直移动，使得对齐

悬臂151上的对齐杆150与散热鳍片的一侧抵靠，进而实现对散热鳍片一侧的弹性抵靠，直

至实现对散热鳍片一侧的对齐操作。

[0024] 更为具体地，所述挤压挡板160的一侧板面设置有挤压滚轮161，所述挤压滚轮161

的轮心水平且与挤压挡板160长度方向平行布置，所述挤压滚轮161的轮架通过挤压滑杆

162水平滑动设置在挤压挡板160上，所述挤压滑杆162的杆端水平滑动设置在挤压挡板160

的上端位置，所述挤压滑杆162的杆身上套设有挤压弹簧163，所述挤压弹簧163的两端分别

与挤压挡板160及挤压滚轮161的轮架抵靠，所述挤压挡板160与升降板152连接，所述升降

机构包括与升降板152连接的升降气缸170；

在实施对散热鳍片一端的抵靠挤压时，上述的升降气缸170竖直移动，且使得圣经板

152上升，连动挤压挡板160上升，而后使得挤压滚轮161与散热鳍片一侧抵靠，在挤压弹簧
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163的弹性挤压力下，使得挤压滚轮161实施对散热鳍片一侧的挤压，进而实施对散热鳍片

的对齐压紧操作。

[0025] 更为具体地，所述出料通道130的上方位置设置有压紧杆180，所述压紧杆180的长

度方向水平且两端与压紧臂181的一端构成转动连接，所述压紧臂181的另一端铰接设置在

偏转臂182上，所述压紧臂181的铰接轴上套设有压紧扭簧，所述压紧扭簧使得压紧臂181上

的压紧杆180与偏转臂182的一端靠近，所述偏转臂182转动式设置在偏转机架上，所述偏转

臂182的转轴上设置有复位扭簧，所述复位扭簧使得偏转臂182倾斜，所述偏转臂182的倾斜

低端位置铰接设置有第一连杆183，所述第一连杆183的另一端与第二连杆184第一端铰接，

所述第二连杆184的另一端与升降板152铰接；

在实施对多组散热鳍片的上端对齐压平操作时，所述升降气缸170驱动升降板152上

升，从而连动第一连杆183，并且连动第二连杆184，进而使得偏转臂182绕轴偏转，当偏转臂

182偏转后，使得压紧杆180与散热鳍片的一侧抵靠，从而实施对散热鳍片的两侧压紧对齐

操作，当上述的升降气缸170复位后，使得升降板152下降，并且在复位扭簧的复位力下，使

得偏转臂182偏转，从而使得压紧杆180复位，解除对压紧杆180对散热鳍片上端的压紧操

作，使得多组散热鳍片的焊接位置对齐，确保散热鳍片的焊接精准度。

[0026] 更为具体地，为实施对定位好的散热鳍片的水平推送，使得对齐的散热鳍片推送

至焊接定位装置200内，以利用焊接单元实施对多组散热鳍片的焊接操作，所述焊接定位装

置200包括设置在出料通道130一侧的推送油缸210，所述推送油缸210水平且与出料通道

130的长度方向垂直布置，所述推送油缸210的推送方向设置有定位板220，所述定位板220

的下方位置设置有定位头230，所述定位头230实施对多组散热鳍片保持相等的间距并且夹

紧；

上述的定位头230竖直移动，并且使得定位头230伸入相邻散热鳍片之间的间隙内，进

而实施对多组散热鳍片的夹紧操作，从而完成对散热鳍片的夹紧，方便后续的进一步加工。

[0027] 所述定位板220的上方位置设置有定位压杆240，所述定位压杆240水平且与定位

板220平行布置，所述定位压杆240转动式设置在定位悬臂241的一端，所述定位悬臂241的

另一端转动式设置在定位机架上，所述定位悬臂241的转动端设置有定位扭簧，所述定位扭

簧使得定位压杆240悬伸向下；

上述的定位压杆240转动式设置在定位悬臂241上，通过定位扭簧，使得定位压杆240实

施对散热鳍片上端位置的弹性抵靠，从而实施对散热鳍片的压合，进而实施对散热鳍片的

对齐操作。

[0028] 为确保对多个散热鳍片的对齐操作，所述定位板220的两端位置设置有定位压板

250，所述定位压板250相互靠近且实施对定位板220上的散热鳍片的夹紧操作；

散热鳍片两端位置的定位压板250同步相向移动，从而实施对散热鳍片两端位置的压

紧，使得散热鳍片保持相等的间隙进行焊接及后续的加工操作。

[0029] 所述定位头230由两块平行间隔布置的定位夹块231构成，所述定位夹块231滑动

设置在定位滑杆232上，所述定位滑杆232的长度方向水平且套设有定位弹簧233，所述定位

弹簧233的两端分别与定位夹块231连接，所述定位夹块231之间设置有顶升块234，所述顶

升块234竖直移动且两侧板面与定位块231外侧板面抵靠，以实施对两定位夹块231的分开

或远离；
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顶升块234竖直移动的过程中，使得两侧板面与定位块231外侧板面抵靠，从而实施对

使得定位夹块231沿着定位滑杆232滑动，以实施对两块定位块231的张开，从而实施对散热

鳍片的分开操作。

[0030] 更为具体地，在实施对两定位块231的分开及夹紧操作时，所述定位夹块231的相

对面设置有第一斜面2311，所述顶升块234的两侧设置有第二斜面2341，所述第二斜面2341

与第一斜面2311配合；

上述的顶升块234竖直移动的过程中，使得第二斜面2341与第一斜面2311抵靠，从而实

施对两块定位块231的张开及合笼操作，以实施对相邻散热鳍片的夹紧定位，确保后续的进

一步加工。

[0031] 所述定位滑杆232的两端通过连接支架板连接为一体，所述连接支架板与定位驱

动杆235连接，所述定位驱动杆235竖直且设置有齿条，所述齿条与定位齿轮236啮合，所述

定位齿轮236与定位电机237连接，所述顶升块234竖直滑动设置在连接支架板上，所述连接

支架板上设置有顶升油缸238，所述顶升油缸238活塞杆竖直布置；

在实施对定位滑杆232的竖直驱动的过程中，顶升油缸238启动，使得定位滑杆232竖直

移动，以实施对散热鳍片的分开及合笼操作；

所述连接支架板上设置有顶升滚轮256，所述定位悬臂241的一端设置有驱动偏转臂

242，所述顶升块234竖直升降的过程中，使得定位压杆240偏转且与散热鳍片的上端抵靠，

以实施对散热鳍片的对齐操作，进而确保焊接及打孔的可靠度。

[0032] 更为具体地，为实施对散热鳍片的打孔操作，两定位夹块231上分别设置有第一定

位孔2312，所述定位压板250上设置有第二定位孔251，所述第一定位孔2312与第二定位孔

251同心布置；

所述定位压板250通过滑杆252设置在架体上，所述滑杆252上套设有弹簧253，所述定

位压板250的两侧设置有楔块254，所述楔块254外侧设置有定位滚轮255，所述定位滚轮255

与楔块254抵靠，定位滚轮255与升降气缸257连接，升降气缸257启动使得定位滚轮255上

将，进而实施对定位压板250的靠近，以实施对散热鳍片两端位置的对齐操作；

在实施对多组夹紧定位后的散热鳍片的打孔操作时，所述预留热管安装装置300包括

设置在定位板220一端的钻孔头310，所述钻孔头310水平且与钻孔驱动机构连接，所述钻孔

驱动机构驱动钻孔头310转动，所述钻孔驱动机构设置在平移机构上，所述平移机构驱动钻

孔头310水平移动且实施对散热鳍片的钻孔操作；

钻孔驱动机构驱动钻孔头310，实施对散热鳍片一侧的打孔操作，在平移机构的驱动力

下，使得钻孔头310平移，进而实施对散热鳍片的打孔操作，打孔后的散热鳍片，将热管及镍

金属管进行安装即可。

[0033] 更为具体地，为进一步提高镍金属管与散热鳍片的接触面积，提高对散热鳍片的

散热效率，所述钻孔头310外套设有切口十字刀片320，所述切口十字刀片320与钻孔头310

同心布置，所述切口十字刀片320与钻孔头310同步移动且实施对散热鳍片钻孔边缘的开口

操作；

钻孔头310水平移动穿过定位压板250上的第二定位孔251内后，启动钻孔驱动机构，实

施对散热鳍片的钻孔操作，并且切口十字刀片320实施对散热鳍片的开口操作，在钻孔头

310水平移动的过程中，使得散热鳍片上的开口位置挤压并且产生翻边，翻边与镍金属管的
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外壁结合，从而可有效增大对散热鳍片的接触面积，以提高散热效率。

[0034] 更为具体地，在实施对散热鳍片的钻孔操作时，所述钻孔头310呈管状构造，所述

钻孔头310的管腔内设置有废料导出杆330，所述钻孔头310复位后，所述废料导出杆330用

于将废料导出；

当钻孔头310实施对散热鳍片的钻孔操作后，废料导出杆330沿着钻孔头310滑动，从而

将钻孔头310内的散热鳍片的导出操作，完成对废料排出操作。

[0035] 在实施对钻孔头310钻孔操作时，所述钻孔头310的一端通过支撑轴承311转动式

设置在钻孔机架312上，所述钻孔驱动机构包括设置在钻孔头310的一端的齿轮313，所述齿

轮313与驱动齿轮314啮合，所述驱动齿轮314与钻孔电机315连接；

钻孔电机315启动，使得钻孔驱动机构连动钻孔头310转动，实施对散热鳍片的钻孔操

作。

[0036] 所述平移机构包括设置在钻孔机架312上的平移螺母3121，所述平移螺母3121内

设置有平移丝杆3122，所述平移丝杆3122与钻孔头310长度方向平行且一端与平移电机

3123连接；

平移电机3123启动，使得钻孔机架312沿着平移丝杆3122平移，从而实施对转动的钻孔

头310的平移，直至实现对散热鳍片的打孔操作。

[0037] 更为具体地，所述切口十字刀片320的后端设置有驱动套管321，所述驱动套管321

的管口设置有推力轴承322，所述钻孔头310的管身上设置有赶料环316，所述赶料环316与

推力轴承322的一端抵靠；

在切口十字刀片320的后端加装驱动套管321，驱动套管321的管口设置有推力轴承

322，进而当钻孔头310水平移动的过程中，赶料环316与推力轴承322的一端抵靠时，使得钻

孔头310能够正常转动，而且连动驱动套管321及切口十字刀片320同步水平移动，实施对定

位夹块231上的第一定位孔2312所在的散热鳍片的切口操作，并且利用驱动套管321实施对

切口后的散热鳍片的翻边操作，进而完成对散热鳍片的打孔机翻边操作。

[0038] 更为具体地，在实施对散热鳍片的钻孔扩孔操作时，所述切口十字刀片320一端

大、一端小布置，所述切口十字刀片320的小尺寸端呈现刀片状构造，所述切口十字刀片320

向后延伸且呈现管状连接，所述切口十字刀片320的后端形成的管状构造与推力轴承322同

心布置，所述切口十字刀片320的后端形成的管状构造外径大于推力轴承322的外径；

上述的切口十字刀片320水平移动的过程中，切口十字刀片320的小尺寸端实施对散热

鳍片的开口操作，随着切口刀片320的移动，实施对散热鳍片的进一步开口，方便进一步地

扩孔翻边操作。

[0039] 当上述开口操作时，焊接单元实施对多组散热鳍片的焊接，焊接单元包括焊接头，

焊接头沿着轨道移动，使得焊接头与散热鳍片抵靠移动，从而能够有效实施对多组排布好

的散热鳍片的焊接操作。

[0040] 所述镍金属管供料装装置600包括设置在定位板220一侧的导料轨道610，所述导

料轨道610倾斜布置且低端位置设置有定位弧板620，所述定位弧板620长度方向水平且与

导料轨道610长度方向垂直布置，所述定位板220的另一侧设置有热管轨道630，所述热管轨

道630的低端位置设置有导送弧板640，所述导送弧板640与定位弧板620平行且同心布置，

所述预留热管安装装置300还包括第一安装管340，所述第一安装管340水平且与导送弧板
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640平行布置，所述第一安装管340与安装驱动单元连接，所述安装驱动单元驱动第一安装

管340水平移动且连动预留热管插置在散热鳍片的孔内，所述预留热管安装装置300还包括

第二安装管350，所述第二安装管350水平且与定位弧板620平行布置，所述第二安装管350

与动力单元连接，所述动力单元驱动第二安装管350且连动镍合金管套设在热管外；

当散热鳍片打孔操作完毕后，上述的安装驱动单元驱动第一安装管340水平移动且连

动预留热管插置在散热鳍片的孔内，而后动力单元驱动第二安装管350且连动镍合金管套

设在热管外，使得散热鳍片的打孔翻边抵靠在镍合金管外，增大与散热鳍片的接触面积，提

高散热效率。

[0041] 为实施对热管一端的夹紧，使得热管呈现水平所述第一安装管340上设置有定位

弹片341，所述定位弹片341与第一安装管340平行布置且沿着第一安装管340周向方向间隔

设置多个，所述定位弹片341与热管内壁抵靠；

当第一安装管340水平移动的过程中，使得第一安装管340插置在热管的一端，并且使

得定位弹片341与热管的内壁抵靠，从而实施对热管的准确定位，使得热管保持水平固定的

状态插置在散热翅片的通孔内。

[0042] 更为具体地，为实施对热管的水平移动，所述第一安装管340的外壁设置有第一插

接圈342，所述第一插接圈342与热管的一端抵靠且连动热管插置在散热鳍片的孔内，所述

导送弧板640的一端管口位置设置有第一挡板641，所述第一安装管340与热管构成插接配

合时，所述第一挡板641实施对热管一端的阻挡，所述第一插接圈342与热管的一端抵靠时，

所述第一挡板641与热管一端远离；

第一安装管340在实施对热管插接过程中，为避免第一安装管340随意从导送弧板640

上导出，利用第一挡板641实施对热管一端的限位，直至第一安装管340能够准确的插置在

热管的管腔内，以实施对热管的准确定位，确保热管能够准确的插置在散热鳍片的钻孔内。

[0043] 具体地，为实施对第一安装管340的水平驱动，所述第一安装管340的一端设置有

第一支臂343，所述安装驱动单元包括设置在第一支臂343上的第一螺母3431，所述第一螺

母3431与第一丝杆3432连接，所述第一丝杆3432与第一安装管340平行且一端与第一电机

3433连接。

[0044] 更为具体地，当第一安装管340插置在热管的一端后，并且热管能够有效从导送弧

板640导出，所述第一挡板641竖直滑动设置在机架上，所述第一挡板641与机架之间通过第

一弹簧642连接，所述第一支臂343上延伸设置有第一滚轮344，所述第一挡板641上设置有

第一折板643，所述第一滚轮344与第一折板643抵靠或分离；

当第一滚轮344与第一折板643抵靠后，使得第一挡板641下降，并且与导送弧板640的

一端分离，以将热管从导送弧板640水平导出。

[0045] 更为具体地，所述第二安装管350的管腔呈台阶状，所述第二安装管350的管口端

为大尺寸端且与镍合金管构成插接配合，所述第二安装管350的大尺寸端设置有条状开口，

所述条状开口内设置有定位夹片351，所述定位夹片351沿着第二安装管350的长度方向布

置，所述定位夹片351沿着第二安装管350周向方向设置多个；

为实施对镍合金管插置在散热鳍片的钻孔及套设在热管外，上述的第二安装管350水

平移动，使得第二安装管350穿套在镍合金管的外壁，并且使得定位夹片351实施对镍合金

管外壁的夹紧操作，从而实施对镍合金管外壁的夹紧操作，进而实施对镍合金管的定位操
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作。

[0046] 更为具体，为确保第二安装管350能够准确可靠的套设在镍金属管的外壁位置，所

述定位弧板620的一端设置有第二挡板621，所述第二挡板621实施对镍合金管一端的阻挡，

所述第二安装管350的台阶位置与镍合金管的一端抵靠时，所述第二挡板621与镍合金管一

端远离；

上述的第二安装管350的台阶位置与镍合金管的一端抵靠时，第二挡板621与镍合金管

一端远离，从而能够实施对镍金属管的导出操作。

[0047] 为实施对第二安装管350的水平移动，以实施对镍合金管的水平移动，所述第二安

装管350的管口设置有第二支臂352，所述动力单元包括设置在第二支臂352上的第二螺母

3521，所述第二螺母3521与第二丝杆3522连接，所述第二丝杆3522与第二安装管350平行且

一端与第二电机3523连接；

具体地，所述第二挡板621竖直滑动设置在挡料机架上，所述第二挡板621与挡料机架

之间通过第二弹簧622连接，所述第二支臂352上延伸设置有第二滚轮353，所述第二挡板

621上设置有第二折板623，所述第二滚轮353与第二折板623抵靠或分离；

第一支臂352水平移动的过程中，使得第二滚轮353与第二折板623抵靠，进而使得第二

挡板621与镍合金管一端的远离，从而能够使得镍合金管正常导出；

所述第二挡板621通过分离滑杆6211滑动设置在挡料机架上，所述挡料机架上设置有

分离电缸6212，所述分离电缸6212的活塞杆与第二挡板621连接，当镍合金管到送至定位弧

板620上后，启动分离电缸6212，使得镍合金管伸出定位弧板620一端，以实施对镍合金管一

端的插接，并且在挡料机架上设置有分离片6213，使得相邻的镍合金管之间分离，以实施对

镍合金管的水平导送。

[0048] 更为优选地，当上述的镍合金管及热管安装在散热鳍片上后，所述定位板220上设

置有导料带260，所述导料带260用于将成型焊接后的散热鳍片导送至热管组装装置400位

置处；

导料带260将成型后的散热鳍片导出至热管组装装置400位置处，进而实施对后续的弯

曲后的热管与预留热管的安装。

[0049] 更为具体地，所述热管弯曲装置500的旁侧设置有散热鳍片盖板供料机构，所述散

热鳍片盖板供料机构用于将散热鳍片盖板导出，所述散热鳍片盖板上板面设置有用于卡置

热管的卡槽；

在实施对弯曲后的热管与预留热管管口的安装之前，需要将热管安装在散热鳍片盖板

上的卡槽内，当散热鳍片安装好后，将散热鳍片盖板盖设在装配好的散热鳍片上端位置，使

得热管与散热鳍片上的预留热管管口插接，LED模组产生的热量首先传递至盖板位置，并且

热量通过热管传递至散热鳍片内，进而可有效提高对LED模组的散热效率；

上述的热管安装在散热鳍片盖板上后，散热鳍片盖板安装在散热鳍片位置，进而实施

对散热鳍片的安装操作。

[0050] 更为具体地，所述热管弯曲装置500包括热管供料头510，所述热管供料头510的出

口位置设置有导料管520，所述导料管520水平且与散热鳍片盖板的卡槽一端靠近，所述热

管供料头510将多组热管导出至散热鳍片盖板的卡槽内；

在实施对热管导送时，上述的热管供料头510将单个热管导出至导料管520内，利用导
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料管520实施对单个热管导出至散热鳍片盖板的卡槽内，进而实现对热管的供料操作。

[0051] 更为具体地，所述散热鳍片盖板供料机构的出料口旁侧还设置有挡头板530，所述

挡头板530用于实施对热管供料头510导出的热管管口的对齐，所述挡头板530的旁侧设置

有限位轮541，所述限位轮541的轮系水平且与导料管520垂直布置，所述限位轮541的上方

设置有成型滚轮542，所述成型滚轮542与限位轮541平行布置且轮缘抵靠贴合，所述成型滚

轮542与偏转成型机构连接，所述偏转成型机构驱动成型滚轮542呈现90°的偏转动作；

上述的导料管520将多根热管导出至散热鳍片盖板的卡槽一端导入后，并且从卡槽另

一端与挡头板530抵靠，进而实施对热管一端的对齐，上述的热管导送至成型滚轮542与限

位轮541之间位置，而后偏转机构启动，使得成型滚轮542呈现90°的偏转动作，进而实施对

热管一端呈现90°的弯曲动作，该热管的弯曲端与散热鳍片上的预留管一端的插接，实现热

管与预留热管管口的插接动作。

[0052] 更为具体地，所述偏转成型机构包括与限位轮541轮芯转动连接的偏转臂543，所

述偏转臂543与限位轮541轮心垂直布置，所述成型滚轮542转动式设置在偏转臂543另一端

位置处，所述限位轮541轮芯转与偏转臂543的轮芯转动连接位置设置有扭簧，所述扭簧使

得成型滚轮542位于限位轮541的上方位置；

在正常状态下，成型滚轮542设置在限位轮541的上方位置，使得热管能够卡置在成型

滚轮542与限位轮541之间的位置，以方便后续的弯曲操作。

[0053] 更为优选地，为提高对热管的弯曲容错度，所述偏转臂543上设置有条形孔5431，

所述条形孔5431沿着偏转臂543长度方向布置，所述成型滚轮542的轮轴滑动式设置在条形

孔5431内，所述条形孔5431内设置有偏转弹簧5432，所述偏转弹簧5432的两端分别与条形

孔5431一端及成型滚轮542的轮轴抵靠。

[0054] 更为具体地，所述偏转臂543上设置有偏转板544，所述偏转板544与偏转臂543垂

直布置，所述偏转成型机构还包括设置在偏转板544下方位置的偏转驱动轮545，所述偏转

驱动轮545与成型滚轮542平行，所述偏转驱动轮545与偏转驱动油缸546的活塞杆连接，所

述偏转驱动油缸546的活塞杆竖直布置，所述偏转驱动轮545的轮缘与偏转板544与偏转板

544抵靠或分离；

在实施对偏转臂543的偏转驱动时，偏转驱动轮545竖直移动且与偏转板544抵靠，从而

使得偏转板544转动，从而使得偏转臂543转动，进而使得偏转臂543能够呈现90°的转动，以

实施对位于成型滚轮542与限位轮541之间的热管的90°的弯曲操作。

[0055] 优选地，所述限位轮541的轮轴转动式设置在偏转支架547上，所述偏转支架547上

设置有偏转螺母5471，所述偏转螺母5471内设置有偏转丝杆5472，所述偏转丝杆5472与导

料管520长度方向平行布置，所述偏转丝杆5472的一端与偏转电机5473连接；

多组热管对应设置各自的成型滚轮542与限位轮541，并且各自的述限位轮541的轮轴

转动式设置在偏转支架547上，各自的偏转丝杆5472的螺距不同，各自的偏转螺母5471也不

同，通过启动偏转电机5473，实施对多组偏转丝杆5472的同步驱动，以实施对偏转支架547

的同步移动，直至使得多组连转支架547及成型滚轮542与限位轮541相互错开，直至使得对

各自的热管不同位置的二次弯曲操作，使得弯曲位置产生一定的移位，直至使得热管的管

口与散热鳍片上预留热管一端构成插接配合。

[0056] 更为具体地，为实施对热管的二次弯曲，所述偏转丝杆5472的下方位置还设置有
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偏转轮548，所述偏转轮548与偏转驱动轮545的轮芯平行布置，所述偏转轮548与动力油缸

549的活塞杆连接，所述动力油缸549的活塞杆竖直布置，所述偏转轮548与偏转板544抵靠

或分离。

[0057] 当热管导出弯曲后，所述导料管520的出口位置设置有管切片550，所述管切片550

与导料管520垂直布置，所述管切片550沿着垂直于导料管520长度方向实施对热管的切断

操作，使得热管另外一端保持平齐；

在实施对三组热管的切断操作时，所述的管切片设置在切片臂551上，切片臂551转动

式设置在切片机架554上，所述切片臂551的转轴上套设有扭簧，所述扭簧使得管切片550的

旁侧，所述切片臂551上设置有拨动臂552，所述拨动臂552与拨动滚轮553抵靠，所述拨动滚

轮552与拨动油缸555连接；

拨动油缸555启动后，使得切片臂551位于切片机架554上转动，从而实施对热管的切段

操作，所述管切片550的一端设置有滚轮，所述切片臂551上设置有滚轮，滚轮之间通过皮带

连接，多个滚轮通过电机连接，从而驱动管切片550的同步转动，进而实施对热管的切段操

作；

为实现弯管后的热管与该热管弯曲装置500分离，所述成型滚轮542的转轴块上设置有

分离块561，所述分离块561的下方设置有分离头562，所述分离头562与分离油缸563的活塞

杆连接，通过启动分离油缸563，使得弯曲后的热管与成型滚轮542之间的开口分离，所述热

管弯曲装置500上设置有分离螺母，分离螺母与分离丝杆572连接，所述分离丝杆572一端与

分离电机573连接，通过启动分离电机573使得整个热管弯曲装置500与热管分离，方便将盖

板及弯曲后的热管与散热鳍片装配。

[0058] 优选地，所述散热鳍片盖板供料机构的出口位置设置有盖板导出机构，所述盖板

导出机构用于将弯曲好的热管及盖板导出至预留热管安装装置300上方位置的装配的散热

鳍片位置，所述热管组装装置400用于实施对盖板、弯曲后的热管与装配好的散热鳍片的安

装。

[0059] 当热管弯曲后，需要实施对弯曲后的热管管头与散热鳍片上的预留热管管口进行

插接安装，所述热管组装装置400包括组装推送头410，所述组装推送头410用于驱动盖板水

平移动，所述组装推送头410旁侧设置有热管分离头420，所述热管分离头420用于将热管分

离拨开且使得弯管头位置与散热鳍片上的预留热管管口位置对应，所述组装推送头410驱

动盖板水平移动时，使得热管的弯管头与散热鳍片上的预留热管管口构成插接配合；

上述的组装推送头410驱动散热鳍片盖板水平移动，使得盖板安装在散热鳍片的上端

位置进行卡接固定，热管分离头420实施对多个弯曲后的热管的分离，使得热管的管头与散

热鳍片上的预留热管管口对应，而后热管的弯管头与热管鳍片上的预留热管管口构成插

接，从而实现对热管与散热鳍片的安装操作。

[0060] 在实施对热管管头与预留热管的管口构成插接配合时，所述热管分离头420包括

多组间隔布置的分离片421，所述分离片421板面竖直且间隔布置，所述分离片421与分离动

力机构连接，所述分离动力机构驱动分离片421水平移动且插置在相邻热管间隙内，所述分

离片421插置在相邻热管间隙内后并旋转，所述分离片421旋转实施对多组热管位于盖板上

的旋转且使得热管的管头与散热鳍片上的预留热管管口对应；

在实施对多个并列在一起的热管的分离时，所述的分离片421插置在相邻热管之间的
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间隙后，并且旋转，使得分离片421的两侧与热管的外壁抵靠，从而使得热管的弯曲端与散

热鳍片上预留的热管管口构成插接配合，从而实施对热管与散热鳍片的预留热管的管口构

成插接配合。

[0061] 更为优选地，所述分离片421上设置有分离滑杆422，所述分离滑杆422上设置有分

离拨头4221，所述分离滑杆422与分离套423构成滑动配合，所述分离套423的内壁设置有分

离螺旋槽4231，所述分离拨头4221与分离螺旋槽4231构成插接配合；

在实施对分离片421的偏转操作时，以实施对热管的偏转操作，上述的分离拨头4221沿

着分离螺旋槽4231滑动，进而实施对分离片421偏转，从而使得热管的弯曲端与散热鳍片上

预留热管一端的位置对应。

[0062] 更为优选地，所述分离滑杆422的一端设置有分离轴承424，所述分离轴承424转动

式设置在分离板425上，所述分离动力机构驱包括分离电机426，所述分离电机426与分离丝

杆4262连接，所述分离板425上设置有分离螺母4261，所述分离丝杆4262与分离螺母4261连

接，所述分离丝杆4262与推送头410移动方向平行布置；

当分离电机426启动后，使得分离滑杆422的一端位于分离轴承424上转动，从而实施对

分离片421的偏转操作，进而实现对散热鳍片上预留热管管口的插接。

[0063] 更为优选地，所述分离片421的一端垂直设置有支板，所述分离滑杆422与支板构

成滑动配合，所述分离滑杆422上套设有分离弹簧427，所述分离弹簧427的两端分别与支板

及分离滑杆422杆身上的翻边抵靠；

上述的分离气缸426启动后，使得分离片421与散热鳍片一侧板面的抵靠，并且压缩分

离弹簧427，形成对分离片421的偏转避让，还可实施对热管弯曲端与散热鳍片上预留热管

一端的插接配合；

在实施对散热鳍片预留热管一端与热管弯曲端的插接安装，所述分离滑杆422上设置

有装配压板428，所述装配压板428与热管的管头构成抵靠及分离配合；

上述的装配压板428水平移动，进而可有效实施对弯曲端的水平移动，直至将热管推送

至热管鳍片上预留热管管口的插接装配。

[0064] 当散热鳍片垫板散热鳍片安装，以及热管弯头与散热鳍片上预留的热管管口的插

接，进而实施对整个总成的安装，总成安装完毕后，导送下一道生产设备内，对LED模块与散

热器总成进行进一步安装，以完成对LED模块与散热器的安装。

[0065] 热管鳍片自动化装配方法，所述热管鳍片自动化装配方法包括如下步骤：

第一步、通过设备将单片散热鳍片生产出来后，导出至散热鳍片供料装置100内，并且

由散热鳍片供料装置100将多片散热鳍片导出至焊接定位装置200内；

第二步、启动焊接定位装置300，使得多片散热鳍片码叠整齐，使得多片散热鳍片之间

保持相等的间距；

第三步、启动焊接单元实施对多个散热鳍片的焊接操作，使得多个散热鳍片之间连接

为一体；

第四步、启动预留热管安装装置300的钻孔头310，实施对散热鳍片上的钻孔操作；

第五步、将焊接及钻孔后的散热鳍片水平推出至预留热管安装装置300的第一安装管

340及第二安装管350位置处；

第六步、启动预留热管安装装置300的安装驱动单元，使得第一安装管340水平移动且
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连动预留热管插值在散热鳍片的钻孔内；

第七步、启动预留热管安装装置300的动力单元，使得第二安装管350水平移动且连动

镍金属管套设在热管外，以实施对镍金属管、热管与散热鳍片的安装作业；

第八步、启动焊接定位装置200上的导料带260，将散热鳍片导出至热管组装装置400位

置处；

第九步、启动散热鳍片盖板供料机构，将单个散热鳍片盖板导出至热管弯曲装置500的

旁侧，启动热管弯曲装置500实施对热管的弯曲操作；

第十步、启动热管组装装置400的组装推送头410，将弯曲后的热管管端与散热鳍片的

预留管口端构成插接配合，以完成对散热总成的装配。
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