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(57)摘要

本发明公开一种用于弯链板自动化生产的

多工位自动送料装置，属于机械加工技术领域。

该装置包括储料与推料机构、四工位送料机构及

控制系统。其工作原理是：控制系统PLC给出信

号，储料与推料机构将工件的落料件送至预定工

位，在无杆气缸和伺服电机的驱动下，三角支撑

梁抬升并左移半个工位距离后下降至指定位置，

此时第一和第二吸盘组件将落料件吸起，第三和

第四吸盘组件将折弯模芯上的折弯件吸起，夹爪

组件将成型模芯上的成型件夹起并旋转180°，第

五吸盘组件将冲孔模芯上的冲孔件吸起，然后三

角支撑梁抬升并右移一个工位距离后下降至指

定位置，将各工位的工件分别送至多工位级进模

的目标工位后三角支撑梁回到初始位置，完成一

个自动送料循环。
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1.一种用于弯链板自动化生产的多工位自动送料装置，其特征在于该装置包括储料与

推料机构(1)、四工位送料机构(2)和控制系统(3)；所述储料与推料机构(1)、所述四工位送

料机构(2)通过压板螺栓固定在冲床工作台(41)上，所述控制系统(3)设置在所述冲床工作

台(41)右侧；所述储料与推料机构(1)包括推料气缸(8)、推料气缸支架(9)、气缸接头(10)、

储料推板(11)、储料滑块(12)、储料工件挡板(13)、储料工件盒(14)、储料滑轨(15)、光电传

感器(16)、传感器支架(17)、储料工作台(18)、储料支撑板(19)及储料底板(20)；所述储料

支撑板(19)有两个，两个结构相同的所述储料支撑板(19)前后设置在所述储料底板(20)

上，两个结构相同的所述储料支撑板(19)通过螺栓分别与所述储料工作台(18)及所述储料

底板(20)连接；所述储料滑轨(15)有两条，两条结构相同的所述储料滑轨(15)通过螺栓前

后平行固定设置在所述所述储料工作台(18)上，两条结构相同的所述储料滑轨(15)上均设

有所述储料滑块(12)，所述储料推板(11)通过螺栓与所述储料滑块(12)固连；所述推料气

缸(8)通过所述推料气缸支架(9)固定在所述储料工作台(18)上，所述推料气缸(8)通过所

述气缸接头(10)与所述储料推板(11)固连，所述推料气缸(8)可以推动所述储料推板(11)

沿所述储料滑轨(15)移动；所述储料工件挡板(13)带有圆弧形凹槽，所述储料工件挡板

(13)有两个，两个结构相同的所述储料工件挡板(13)通过螺栓固定在所述储料工件盒(14)

的前后两侧，两个结构相同的所述储料工件挡板(13)之间的所述储料工件盒(14)上设有通

孔，所述储料工件盒(14)通过螺栓固定在所述储料工作台(18)上；弯链板的落料件储存在

两个结构相同的所述储料工件挡板(13)之间，通过所述储料工件盒(14)上设置的通孔落在

所述储料推板(11)的落料件卡槽上；所述光电传感器(16)有两个，两个结构相同的所述光

电传感器(16)通过所述传感器支架(17)前后分别固定在所述储料工作台(18)上；在所述控

制系统(3)的协调控制下，所述推料气缸(8)通过所述储料推板(11)推动单个弯链板的落料

件前移至预定工位；所述四工位送料机构(2)包括第一吸盘组件(21)、第二吸盘组件(22)、

第一位置传感器(23)、第一横梁(24)、第三吸盘组件(25)、第四吸盘组件(26)、第二位置传

感器(27)、第二横梁(28)、夹爪组件(29)、夹爪气缸(30)、夹爪气缸连接板(31)、旋转气缸

(32)、第五吸盘组件(33)、第三横梁(34)、第四横梁(35)、三角支撑梁(36)、无杆气缸(37)、

线性模组(38)、伺服电机(39)及安装支架(40)；所述安装支架(40)为L型的焊接件，所述安

装支架(40)通过螺栓固定在所述冲床工作台(41)上，所述线性模组(38)通过螺栓固定在所

述安装支架(40)上，所述伺服电机(39)通过螺栓固定在所述线性模组(38)上，所述伺服电

机(39)的输出轴通过联轴器与所述线性模组(38)的丝杠连接，所述无杆气缸(37)通过螺栓

固定在所述线性模组(38)的滑块上，所述伺服电机(39)可以带动所述无杆气缸(37)沿所述

线性模组(38)左右运动，所述三角支撑梁(36)通过螺栓固定在所述无杆气缸(37)的滑块

上，所述无杆气缸(37)可带动所述三角支撑梁(36)上下运动；所述安装支架(40)为L型的焊

接件，所述安装支架(40)通过螺栓固定在所述冲床工作台(41)上，所述线性模组(38)通过

螺栓固定在所述安装支架(40)上，所述伺服电机(39)通过螺栓固定在所述线性模组(38)

上，所述伺服电机(39)的输出轴通过联轴器与所述线性模组(38)的丝杠连接，所述无杆气

缸(37)通过螺栓固定在所述线性模组(38)的滑块上，所述伺服电机(39)可以带动所述无杆

气缸(37)沿所述线性模组(38)左右运动，所述三角支撑梁(36)通过螺栓固定在所述无杆气

缸(37)的滑块上，所述无杆气缸(37)可带动所述三角支撑梁(36)上下运动；所述第一吸盘

组件(21)、所述第二吸盘组件(22)及所述第一位置传感器(23)通过螺栓固定在所述第一横
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梁(24)上；所述第二位置传感器(27)、所述第三吸盘组件(25)及所述第四吸盘组件(26)通

过螺栓固定在所述第二横梁(28)上；所述夹爪组件(29)通过螺栓固定在所述夹爪气缸(30)

上，所述夹爪气缸连接板(31)为L型钣金件，所述夹爪气缸(30)通过所述夹爪气缸连接板

(31)与所述旋转气缸(32)连接，所述旋转气缸(32)可带动所述夹爪气缸(30)转动，所述旋

转气缸(32)通过螺栓固定在所述第三横梁(34)上；所述第五吸盘组件(33)通过螺栓固定在

所述第四横梁(35)上；所述第一吸盘组件(21)、所述第二吸盘组件(22)、所述第三吸盘组件

(25)、所述第四吸盘组件(26)及所述第五吸盘组件(33)可用电磁铁代替；所述第一横梁

(24)、所述第二横梁(28)、所述第三横梁(34)及所述第四横梁(35)为U型截面的悬臂梁，所

述第一横梁(24)、所述第二横梁(28)、所述第三横梁(34)及所述第四横梁(35)上设有多个

通孔用于安装所述位置传感器及所述吸盘组件；所述第一横梁(24)、所述第二横梁(28)、所

述第三横梁(34)及所述第四横梁(35)通过螺栓从左到右依序固定在所述三角支撑梁(36)

上；所述控制系统(3)包括电柜(4)、操作面板(5)、启动按钮(6)、停止按钮(7)；所述启动按

钮(6)、所述停止按钮(7)及所述操作面板(5)安装在所述电柜(4)上，所述电柜(4)中安装有

可编程逻辑控制器PLC、交流稳压器、交流伺服驱动器、电磁阀、继电器，所述启动按钮(6)、

所述停止按钮(7)及所述操作面板(5)通过信号线与可编程逻辑控制器PLC连接。
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一种用于弯链板自动化生产的多工位自动送料装置

技术领域：

[0001] 本发明属于机械加工技术领域，具体涉及一种用于弯链板自动化生产的多工位自

动送料装置。

背景技术：

[0002] 弯链板是钢制销合链的重要零件，其冲压加工一般需要落料、折弯、成型和冲孔四

道工序。目前对于弯链板的加工，一般仍采用单工位冲压模式，即每道工序需配备一台压力

机，由工人手工操作送料，操作工人的劳动强度大，安全隐患多。本发明提供一种用于弯链

板自动化生产的多工位自动送料装置，该自动送料装置配合多工位冲压级进模能够实现弯

链板的自动化生产，降低工人劳动强度，降低安全隐患，有效提高加工效率。

发明内容：

[0003] 本发明的目的在于提供一种用于弯链板自动化生产的自动送料装置，该自动送料

装置可以将弯链板落料件送至多工位冲压级进模的折弯模芯工位上，并将多工位冲压级进

模各个工位上的工件送至下一工位。

[0004] 本发明提供一种用于弯链板自动化生产的多工位自动送料装置，该装置包括储料

与推料机构1、四工位送料机构2和控制系统3；所述储料与推料机构1、所述四工位送料机构

2通过压板螺栓固定在冲床工作台41上，所述控制系统3设置在所述冲床工作台41右侧。

[0005] 所述储料与推料机构1包括推料气缸8、推料气缸支架9、气缸接头10、储料推板11、

储料滑块12、储料工件挡板13、储料工件盒14、储料滑轨15、光电传感器16、传感器支架17、

储料工作台18、储料支撑板19及储料底板20；所述储料支撑板19有两个，两个结构相同的所

述储料支撑板19前后设置在所述储料底板20上，两个结构相同的所述储料支撑板19通过螺

栓分别与所述储料工作台18及所述储料底板20连接；所述储料滑轨15有两条，两条结构相

同的所述储料滑轨15通过螺栓前后平行固定设置在所述所述储料工作台18上，两条结构相

同的所述储料滑轨15上均设有所述储料滑块12，所述储料推板11通过螺栓与所述储料滑块

12固连；所述推料气缸8通过所述推料气缸支架9固定在所述储料工作台18上，所述推料气

缸8通过所述气缸接头10与所述储料推板11固连，所述推料气缸8可以推动所述储料推板11

沿所述储料滑轨15移动；所述储料工件挡板13带有圆弧形凹槽，所述储料工件挡板13有两

个，两个结构相同的所述储料工件挡板13通过螺栓固定在所述储料工件盒14的前后两侧，

两个结构相同的所述储料工件挡板13之间的所述储料工件盒14上设有通孔，所述储料工件

盒14通过螺栓固定在所述储料工作台18上；弯链板的落料件储存在两个结构相同的所述储

料工件挡板13之间，通过所述储料工件盒14上设置的通孔落在所述储料推板11的落料件卡

槽上；所述光电传感器16有两个，两个结构相同的所述光电传感器16通过所述传感器支架

17前后分别固定在所述储料工作台18上；在所述控制系统3的协调控制下，所述推料气缸8

通过所述储料推板11推动单个弯链板的落料件前移至预定工位。

[0006] 所述四工位送料机构2包括第一吸盘组件21、第二吸盘组件22、第一位置传感器

说　明　书 1/3 页

4

CN 110732628 A

4



23、第一横梁24、第三吸盘组件25、第四吸盘组件26、第二位置传感器27、第二横梁28、夹爪

组件29、夹爪气缸30、夹爪气缸连接板31、旋转气缸32、第五吸盘组件33、第三横梁34、第四

横梁35、三角支撑梁36、无杆气缸37、线性模组38、伺服电机39及安装支架40；所述安装支架

40为L型的焊接件，所述安装支架40通过螺栓固定在所述冲床工作台41上，所述线性模组38

通过螺栓固定在所述安装支架40上，所述伺服电机39通过螺栓固定在所述线性模组38上，

所述伺服电机39的输出轴通过联轴器与所述线性模组38的丝杠连接，所述无杆气缸37通过

螺栓固定在所述线性模组38的滑块上，所述伺服电机39可以带动所述无杆气缸37沿所述线

性模组38左右运动，所述三角支撑梁36通过螺栓固定在所述无杆气缸37的滑块上，所述无

杆气缸37可带动所述三角支撑梁36上下运动。

[0007] 所述安装支架40为L型的焊接件，所述安装支架40通过螺栓固定在所述冲床工作

台41上，所述线性模组38通过螺栓固定在所述安装支架40上，所述伺服电机39通过螺栓固

定在所述线性模组38上，所述伺服电机39的输出轴通过联轴器与所述线性模组38的丝杠连

接，所述无杆气缸37通过螺栓固定在所述线性模组38的滑块上，所述伺服电机39可以带动

所述无杆气缸37沿所述线性模组38左右运动，所述三角支撑梁36通过螺栓固定在所述无杆

气缸37的滑块上，所述无杆气缸37可带动所述三角支撑梁36上下运动。

[0008] 所述第一吸盘组件21、所述第二吸盘组件22及所述第一位置传感器23通过螺栓固

定在所述第一横梁24上；所述第二位置传感器27、所述第三吸盘组件25及所述第四吸盘组

件26通过螺栓固定在所述第二横梁28上；所述夹爪组件29通过螺栓固定在所述夹爪气缸30

上，所述夹爪气缸连接板31为L型钣金件，所述夹爪气缸30通过所述夹爪气缸连接板31与所

述旋转气缸32连接，所述旋转气缸32可带动所述夹爪气缸30转动，所述旋转气缸32通过螺

栓固定在所述第三横梁34上；所述第五吸盘组件33通过螺栓固定在所述第四横梁35上；所

述第一吸盘组件21、所述第二吸盘组件22、所述第三吸盘组件25、所述第四吸盘组件26及所

述第五吸盘组件33可用电磁铁代替；所述第一横梁24、所述第二横梁28、所述第三横梁34及

所述第四横梁35为U型截面的悬臂梁，所述第一横梁24、所述第二横梁28、所述第三横梁34

及所述第四横梁35上设有多个通孔用于安装所述位置传感器及所述吸盘组件；所述第一横

梁24、所述第二横梁28、所述第三横梁34及所述第四横梁35通过螺栓从左到右依序固定在

所述三角支撑梁36上。所述第一横梁24、所述第二横梁28、所述第三横梁34及所述第四横梁

35的安装位置与储料与推料机构1、多工位级进模的折弯模芯、成型模芯、冲孔模芯的位置

相对应，保证所述四工位送料机构2可同时带动各个工位的工作。

[0009] 所述控制系统3包括电柜4、操作面板5、启动按钮6、停止按钮7；所述启动按钮6、所

述停止按钮7及所述操作面板5安装在所述电柜4上，所述电柜4中安装有可编程逻辑控制器

PLC、交流稳压器、交流伺服驱动器、电磁阀、继电器，所述启动按钮6、所述停止按钮7及所述

操作面板5通过信号线与可编程逻辑控制器PLC连接。

[0010] 本发明能够将储料与推料机构上的弯链板落料件送至多工位冲压级进模的折弯

模芯工位上，将多工位冲压级进模各个工位上的工件送至下一工位，并将加工好的弯链板

工件从多工位冲压级进模上取出放在成品框中，从而实现弯链板的自动化生产。该自动送

料装置能够有效减轻操作工人的劳动强度，降低安全隐患，有效提高加工效率。
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附图说明：

[0011] 图1：为本发明一种用于弯链板自动化生产的多工位自动送料装置的结构示意图；

[0012] 图2：为本发明中储料与推料机构的结构示意图；

[0013] 图3：为本发明中四工位送料机构的结构示意图；

[0014] 图4：为本发明中四工位送料机构的主视图；

[0015] 图5：为本发明中四工位送料机构的左视图；

[0016] 图6：为本发明中四工位送料机构的俯视图；

[0017] 图7：为本发明中控制系统示意图。

[0018] 图中：1-储料与推料机构、2-四工位送料机构、3-控制系统、4-电柜、5-操作面板、

6-启动按钮、7-停止按钮、8-推料气缸、9-推料气缸支架、10-气缸接头、11-储料推板、12-储

料滑块、13-储料工件挡板、14-储料工件盒、15-储料滑轨、16-光电传感器、17-传感器支架、

18-储料工作台、19-储料支撑板、20-储料底板、21-第一吸盘组件、22-第二吸盘组件、23-第

一位置传感器、24-第一横梁、25-第三吸盘组件、26-第四吸盘组件、27-第二位置传感器、

28-第二横梁、29-夹爪组件、30-夹爪气缸、31-夹爪气缸连接板、32-旋转气缸、33-第五吸盘

组件、34-第三横梁、35-第四横梁、36-三角支撑梁、37-无杆气缸、38-线性模组、39-伺服电

机、40-安装支架、41-冲床工作台。

具体实施方式：

[0019] 本发明工作原理如下：所述控制系统3中的可编程逻辑控制器PLC给出信号，所述

储料与推料机构1将落料件送至预定工位，在所述四工位送料机构2中的所述无杆气缸37和

所述伺服电机39的驱动下，所述三角支撑梁36抬升并左移半个工位距离；当所述第一位置

传感器23检测到弯链板的落料件且所述第二位置传感器27检测到弯链板的折弯件后，所述

伺服电机39停转，所述无杆气缸37驱动所述三角支撑梁36下降至指定位置，此时所述第一

吸盘组件21和所述第二吸盘组件22将所述储料与推料机构1上的落料件吸起，所述第三吸

盘组件25和所述第四吸盘组件26将折弯模芯上的折弯件吸起，所述夹爪组件29将成型模芯

上的成型件夹起，同时所述夹爪组件29在旋转气缸32的驱动下将成型件旋转180°，所述第

五吸盘组件33将冲孔模芯上的冲孔件吸起，然后在所述无杆气缸37和所述伺服电机39的驱

动下，所述三角支撑梁36抬升并右移一个工位距离后下降至指定位置，此时所述各吸盘组

件和所述夹爪组件29在可编程逻辑控制器PLC控制下松开各自工件，将各工位的工件分别

送至多工位冲压级进模的目标工位，然后所述三角支撑梁36回到初始位置，完成弯链板的

多工位自动送料的一个循环过程。
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