
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 201911168883.6

(22)申请日 2016.01.04

(62)分案原申请数据

201610005704.7 2016.01.04

(71)申请人 深圳市施威德自动化科技有限公司

地址 518103 广东省深圳市宝安区福海街

道和平社区重庆路190号卓科科技园3

栋一层

(72)发明人 许修义　

(51)Int.Cl.

B65B 13/04(2006.01)

B65B 57/20(2006.01)

B65B 61/06(2006.01)

 

(54)发明名称

一种扎带工具的三角形机构

(57)摘要

本发明提供了一种扎带工具的三角形机构，

包括：自动扎带工作头本体、穿拉切组合模块、抬

头气缸、升降气缸、升降滑块；所述升降气缸固定

在所述自动扎带工作头本体上并与所述升降滑

块连接，所述抬头气缸安装在所述升降滑块上，

所述抬头气缸的作用杆通过铰链与所述穿拉切

组合模块连接，所述升降气缸作用杆通过所述升

降滑块采用铰链与所述穿拉切组合模块连接，所

述抬头气缸、所述升降滑块及所述穿拉切组合模

块装配后形成三角形的三条边；所述的一种扎带

工具的三角形机构实现所述穿拉切组合模块的

复合运动、实现扎带工具的多个导向爪按顺序关

联动作。
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1.一种扎带工具的三角形机构，其特征在于：包括：自动扎带工作头本体、穿拉切组合

模块、抬头气缸、升降气缸、升降滑块；所述升降气缸固定在所述自动扎带工作头本体上并

与所述升降滑块连接，所述抬头气缸安装在所述升降滑块上，所述抬头气缸、所述升降滑块

及所述穿拉切组合模块装配后形成三角形的三条边。

2.根据权利要求1所述的一种扎带工具的三角形机构，其特征在于：所述抬头气缸的作

用杆通过铰链与所述穿拉切组合模块连接。

3.根据权利要求1所述的一种扎带工具的三角形机构，其特征在于：所述升降滑块通过

铰链与所述穿拉切组合模块连接。

4.根据权利要求1所述的一种扎带工具的三角形机构，其特征在于：所述抬头气缸通过

铰链安装在所述升降滑块上。

5.根据权利要求1所述的一种扎带工具的三角形机构，其特征在于：所述穿拉切组合模

块至少设置有：壳体、马达、减速箱、计数齿轮、计数齿轮感应器、切刀、固定的第一导向爪、

可动的第一导向爪、内部送料管、拉带机构。

6.根据权利要求5所述的一种扎带工具的三角形机构，其特征在于：所述拉带机构至少

设置有：机架、盖板、拉带齿轮、拉带轮；所述拉带齿轮及拉带轮通过轴承安装在所述机架及

盖板上。

7.根据权利要求6所述的一种扎带工具的三角形机构，其特征在于：所述拉带轮的周边

设计有棘齿。

8.根据权利要求6所述的一种扎带工具的三角形机构，其特征在于：所述机架内设有容

纳拉带轮的空腔。

9.根据权利要求6所述的一种扎带工具的三角形机构，其特征在于：所述机架还设计有

扎带废料通道。

10.根据权利要求5所述的一种扎带工具的三角形机构，其特征在于：所述的可动的第

一导向爪与所述的固定的第一导向爪组合形成导向槽。
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一种扎带工具的三角形机构

技术领域

[0001] 本发明涉及一种运动机构，尤其涉及一种扎带工具的三角形机构。

背景技术

[0002] 传统地，扎带的捆扎都是手工完成的，2011年以来，在国内市场上出现了桌面式自

动扎带机，本人也于2012-2013年研发了手持式自动扎带工具，国外有使用连体扎带的手持

式自动扎带枪，但前述的各种自动扎带机器及自动扎带工具都不适用在狭小空间扎带作业

及需要穿过小孔的扎带作业，比如：电机线圈的捆扎是典型的狭小空间作业的情况，而每个

电机定子线圈需要扎4-12根扎带防止线圈工作时松散，在世界范围内，电机线圈的捆扎作

业都是手工作业，工作效率低，劳动强度大，已经问世的各种自动扎带设备均没有能够解决

电机线圈这种狭小空间自动扎带作业的技术难题，即使对本人设计的手持式自动扎带工具

的爪子进行特别小型化改造，也会在捆扎后形成自锁，取出捆扎后的线圈困难。许多电机行

业的工程师为电机定子线圈的捆扎想过很多办法，比如：有人设计过采用气动或电动的拉

紧、并剪断扎带尾部的装置，但事先还需要人工拿取扎带、人工穿扎带、并人工预拉紧，这种

气动或电动的装置被电机行业普遍采用，但这种装置没有从根本上实现自动，效率提高不

大。应电机行业的多家大型工厂的要求，经过长时间的构思，本人专门为电机线圈这种狭小

空间的扎带作业研发了一种自动扎带的方法和工具，一种扎带工具的三角形机构是所述的

一种自动扎带的方法和工具的关键部件之一。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于解决解决市面上现有的各种自动扎带设备及工具均不能实现

对电机线圈这种狭小空间的自动扎带作业而研发的一种全新的自动扎带方法和工具的部

件，亦今为止，电机生产的其它工序都能自动化，只有线圈的包胶及扎带无法实现自动化，

本发明是为解决线圈扎带自动化的瓶颈而提供的一种扎带工具的三角形机构。

[0004] 一种自动扎带工具，包括：主机、送料管、数据线、自动扎带工作头，所述主机分别

连接有送料管及数据线，所述主机通过送料管及数据线与所述自动扎带工作头相连接；进

一步地，所述自动扎带工作头包括自动扎带工作头本体、穿拉切组合模块、固定的第二导向

爪、可动的第二导向爪、可动的第二导向爪气缸、抬头气缸、升降气缸、升降滑块；所述固定

的第二导向爪、可动的第二导向爪气缸、升降气缸固定在所述自动扎带工作头本体上，所述

可动的第二导向爪与所述可动的第二导向爪气缸的作用杆联接并可在所述自动扎带工作

头本体的导向槽内滑动。

[0005] 本发明是通过以下技术方案来实现的：一种扎带工具的三角形机构，包括：自动扎

带工作头本体、穿拉切组合模块、抬头气缸、升降气缸、升降滑块；所述升降气缸固定在所述

自动扎带工作头本体上并与所述升降滑块连接，所述抬头气缸通过铰链安装在所述升降滑

块上，所述抬头气缸的作用杆通过铰链与所述穿拉切组合模块连接，所述升降气缸作用杆

通过所述升降滑块采用铰链与所述穿拉切组合模块连接（所述升降滑块实际上就是所述升
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降气缸作用杆的延长部分），所述抬头气缸、所述升降滑块及所述穿拉切组合模块装配后形

成三角形的三条边。

[0006] 进一步地，所述穿拉切组合模块设置有：壳体、支架板、马达、减速箱、计数齿轮、计

数齿轮感应器、连杆、切刀、固定的第一导向爪、可动的第一导向爪、内部送料管、拉带机构。

所述减速箱、计数齿轮、计数齿轮感应器、连杆、固定的第一导向爪、可动的第一导向爪、拉

带机构都安装在支架板上；

所述减速箱的动力输出传给计数齿轮，所述计数齿轮一侧设有计数齿轮感应器，计数

齿轮感应器固定在所述支架板上，所述计数齿轮每转动到某个固定位置，计数齿轮感应器

感应一次。

[0007] 所述拉带机构设置有：机架、盖板、拉带齿轮、拉带轴、拉带轮；所述拉带齿轮、拉带

轴、拉带轮通过轴承安装在所述机架及盖板上；所述拉带轮的周边设有棘齿，所述拉带轮的

棘齿咬住扎带并将扎带不断拉紧，扎带被拉紧后所述切刀切断扎带尾部。

[0008] 进一步地，所述机架内设有空腔，所述空腔内容纳拉带轮；所述机架还设计有扎带

废料通道，所述扎带废料通道在与第二导向爪相连的一端为扎带进口，另一端为扎带出口，

所述机架及盖板将所述的拉带齿轮、计数齿轮及减速箱等传动系统隔离在所述的扎带废料

通道外，防止所述的扎带废料通道内产生的扎带碎屑进入传动系统。

[0009]

本发明的有益效果在于：

1、采用三角形联接的复合机构实现所述穿拉切组合模块的复合运动；

2、三角形联接的复合机构实现扎带工具的多个导向爪按顺序关联动作；

3、解决了自从电机诞生以来一直用手工扎扎带的低效率的困扰；

4、解决小空间自动扎带的难题。

[0010] 【附图说明】

图1为一种自动扎带的轴测图；

图2为自动扎带工作头的主视图，移去防护罩，可动的第二导向爪位于下死点位置，升

降气缸及抬头气缸均位于上死点位置，自动扎带工作头处于此状态时，放入及取出工件；

图3为自动扎带工作头的俯视图，移去防护罩；

图4为自动扎带工作头主视图，移去防护罩，可动的第二导向爪及升降气缸位于上死点

位置，抬头气缸位于下死点位置，自动扎带工作头处于该状态时扎带被送入的自动扎带工

作头定位；

图5为与图3对应的B-B剖面图,可动的第二导向爪、升降气缸及抬头气缸均位于下死点

位置，图中位置是扎带捆扎工作刚完成时的状态；

图6为自动扎带工作头主视图，移去防护罩；可动的第二导向爪及升降气缸位于上死点

位置，抬头气缸位于下死点位置；第二导向爪气缸、升降气缸及抬头气缸均以简化原理图表

示，示意所述抬头气缸、所述升降滑块及所述穿拉切组合模块之间的“三角形”结构关系；

图7为自动扎带工作头主视图，以简化原理图说明：所述升降滑块其实就是所述升降气

缸作用杆的延长部分，同时示意：所述抬头气缸、所述升降滑块及所述穿拉切组合模块之间

的“三角形”结构关系；

图8为穿拉切组合模块俯视图；

说　明　书 2/5 页

4

CN 110901981 A

4



图9为穿拉切组合模块主视图，移去一个壳体；

图10为穿拉切组合模块C-C剖视图；

图11为穿拉切组合模块轴测图，移去一个壳体；

附图标记：1、主机；112、电气控制系统；2、送料管；3、数据线；4、自动扎带工作头；41、自

动扎带工作头本体；42、穿拉切组合模块；420、壳体；421、支架板；422、马达；423、减速箱；

424、计数齿轮；425、计数齿轮感应器；429、连杆；4210、力矩比较器；4211、切刀；4212、固定

的第一导向爪；4213、可动的第一导向爪；4214、内部送料管；4215、拉带机构；42150、机架；

42151、盖板；421500、拉带齿轮；421511、拉带轴；  421500、拉带轮；42156、固定的第二导向

爪；42157、可动的第二导向爪；  43、可动的第二导向爪气缸；44、抬头气缸；45、升降气缸；

46、升降滑块；47、铰链。

[0011] 【具体实施方式】

下面结合附图及具体实施方式对本发明做进一步描述：

实施例1

如图1所示，所述自动扎带工作头4通过柔性的有方形截面内孔的送料管2及数据线3与

所述主机1相连，在所述主机1固定的情况下，可根据电机定子生产线的高低、方位调节所述

自动扎带工作头4的高低及方位。

[0012] 实施例2

如图2、图3、图4、图5、图6、图7所示，所述自动扎带工作头4包括自动扎带工作头本体

41、穿拉切组合模块42、固定的第二导向爪42156、可动的第二导向爪42157、可动的第二导

向爪气缸43、抬头气缸44、升降气缸45、升降滑块46，所述固定的第二导向爪42156、可动的

第二导向爪气缸43、升降气缸45固定在所述自动扎带工作头本体41上，所述可动的第二导

向爪42157与所述可动的第二导向爪气缸43的作用杆联接并可在所述自动扎带工作头本体

41的导向槽内滑动。

[0013] 实施例3

如图2、图3、图4、图5、图6、图7所示，一种扎带工具的三角形机构，包括：自动扎带工作

头本体41、穿拉切组合模块42、抬头气缸44、升降气缸45、升降滑块46；所述升降气缸45安装

在所述自动扎带工作头本体41上并与所述升降滑块46连接，所述抬头气缸44通过铰链47安

装在所述升降滑块46上，所述抬头气缸44的作用杆通过铰链47与所述穿拉切组合模块42连

接，所述升降气缸45作用杆通过所述升降滑块46采用铰链47与所述穿拉切组合模块42连

接，所述抬头气缸44、所述升降滑块46及所述穿拉切组合模块42装配后形成三角形的三条

边。

[0014] 实施例4

如图2至图11所示，所述穿拉切组合模块42设置有：壳体420、支架板421、马达422、减速

箱423、计数齿轮424、计数齿轮感应器425、连杆429、切刀4211、固定的第一导向爪4212、可

动的第一导向爪4213、内部送料管4214、及拉带机构4215，所述减速箱423、计数齿轮424、计

数齿轮感应器425、连杆429、切刀4211、固定的第一导向爪4212、可动的第一导向爪4213、拉

带机构4215都安装在支架板421上；

所述减速箱423的一侧连接有计数齿轮424，减速箱423的动力输出传给计数齿轮424，

所述计数齿轮424一侧设有计数齿轮感应器425，计数齿轮感应器425固定在所述支架板421
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上，所述计数齿轮424每转动到某个固定位置，计数齿轮感应器425感应一次，所述电气控制

系统112立即控制马达422停止，即每个工作周期中，所述计数齿轮424转动一圈；

进一步地，所述壳体420端部连接有数据线3及柔性的送料管2，所述柔性的送料管2与

内部送料管4214相连，所述内部送料管4214与所述拉带机构4215的机架42150相连；

如图5、图9、图10所示，所述拉带机构4215包括机架42150、盖板42151、拉带齿轮

421500、拉带轴421511、拉带轮421522，所述拉带齿轮421500、拉带轴421511、拉带轮421522

通过轴承安装在所述机架42150及盖板42151上，外部动力由拉带齿轮421500传入，并带动

拉带轴421511、拉带轮421522转动，扎带的齿被所述拉带轮421522的棘齿咬住。

[0015] 所述机架42150、固定的第一导向爪4212、固定的第二导向爪42156、可动的第二导

向爪42157均开有导向槽，可动的第一导向爪4213与固定的第一导向爪4212组合形成导向

槽，所述机架42150及所述盖板42151还有给扎带头部定位的凹坑，当扎带头部被压缩空气

推进运行所述凹坑位置时被挡住也不能倒退，所述机架42150、固定的第一导向爪4212、可

动的第一导向爪4213、固定的第二导向爪42156、可动的第二导向爪42157的导向槽对接形

成近似梨形的导向槽闭合圈，所述导向槽闭合圈的周长大于扎带的长度，当扎带被推入所

述导向槽闭合圈定位时，所述可动的第二导向爪42157的根部锁住扎带头部，所述可动的第

一导向爪4213在连杆429作用下向内勾，将扎带尾部穿入扎带头部的孔中，所述可动的第一

导向爪4213将扎带尾部推入所述拉带轮421522之间的间隙，所述拉带轮421522周边的棘轮

咬住扎带，将扎带不断拉紧，所述机架42150右侧下方设有切刀4211，扎带被拉紧后所述切

刀4211在外部动力作用下切断扎带尾部，所述拉带轮421522继续转动将切断的扎带尾部卷

出。

[0016] 进一步地，所述机架42150内设有空腔，所述空腔内容纳拉带轮421522，所述机架

42150还设计有扎带废料通道，所述扎带废料通道是在机架42150与第二导向爪相连的一端

为扎带进口，另一端（图5所示的上方）为扎带出口，所述机架42150及盖板42151将所述的拉

带齿轮421500及传动系统隔离在所述的扎带废料通道外，防止所述的扎带废料通道内产生

的扎带碎屑进入传动系统。

[0017] 进一步地，所述拉带机构4215还设置气管42155，所述气管42155固定在所述盖板

42151上，所述气管42155与所述的扎带废料通道出口成一个钝角，用于将切断的扎带废料

及碎屑吹出，由于所述钝角的作用，利用空气动力学中的气流的“趋表效应”、气流在所述扎

带废料通道中碰到所述机架42150表面并沿着表面流向所述出口，将所述切刀4211切断的

扎带尾料及碎屑吹出所述扎带废料通道外。

[0018]

实施例5：

如图2所示，所述升降气缸45及抬头气缸44均处于上死点位置，所述穿拉切组合模块42

处于最高位置并抬头，将电机定子放入自动扎带工作头4，并将所述固定的第二导向爪

42156插入硅钢片与线圈的间隙，踩下脚踏开关；如图4所示，所述抬头气缸44工作到下死

点，所述穿拉切组合模块42向下摆动，所述机架42150、固定的第一导向爪4212、可动的第一

导向爪4213、固定的第二导向爪42156、可动的第二导向爪42157的导向槽对接形成导向槽

闭合圈，在压缩空气的推动作用下扎带经过所述送料管2、内部送料管4214，扎带头部最终

被送到机架42150的凹坑中定位，所述可动的第一导向爪4213在所述连杆429作用下向内
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勾，将扎带尾部穿入扎带头部的孔中，所述可动的第一导向爪4213将扎带尾部推入所述拉

带轮421522之间的间隙，所述拉带轮421522周边的棘轮咬住扎带，将扎带不断拉紧；如图5

所示，所述可动的第二导向爪气缸43下行并带动所述可动的第二导向爪42157运动到下死

点，同时所述升降气缸45也立即向左下方运动，并带动所述升降滑块46、穿拉切组合模块

42、及所述抬头气缸44一起向左下方运行至下死点，所述升降滑块46、穿拉切组合模块42、

及所述抬头气缸44一起向左下方运行的目的有两个：一是为了让穿拉切组合模块42拉紧扎

带，二是为了让捆扎后的扎带头部向电机定子的中心移动，避免电机定子后续装配时扎带

头部与电机壳体干涉；所述升降气缸45向左下方运动，并带动所述升降滑块46、穿拉切组合

模块42、及所述抬头气缸44一起向左下方运行至下死点；

结合实施例4所述：所述马达422的动力经过所述减速箱423、计数齿轮424传递给所述

拉带齿轮421500，使扎带继续收紧线圈，当扎带收紧线圈并达到设定的预紧力时，所述切刀

4211切断扎带尾部，扎带尾部被切断后，所述拉带齿轮421500继续转动将切断的扎带尾部

卷出，所述气管42155与所述机架42150及盖板42151所形成的扎带废料通道出口方向成一

个钝角，被切断的扎带尾料在所述气管42155引导的压缩空气作用下加速向外射出。

[0019] 如图2所示，当所述自动扎带工作头4完成对扎带的穿、拉、切动作后，所述升降气

缸45、抬头气缸44、及所述可动的第二导向爪气缸43均复位到上死点位置，方便取出已经捆

扎后的电机定子。

[0020] 根据上述说明书的揭示和教导，本发明所属领域的技术人员还可以对上述实施方

式进行适当的变更和修改。因此，本发明并不局限于上面揭示和描述的具体实施方式，对本

发明的一些修改和变更也应当落入本发明的权利要求的保护范围内。此外，尽管本说明书

中使用了一些特定的术语，但这些术语只是为了方便说明，并不对本发明构成任何限制。
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图9

图10
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