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(57)摘要

本发明提供一种步进式钢板送料装置，属于

机械加工技术领域。它包括送料机构、夹紧机构，

送料机构的送料滚轮组件等间距设置在支承机

架的上端，滑动支座可前后滑动设置在固定导向

座上，齿轮和齿条相互啮合，吸盘气缸的上端安

装在滑动支座上，气动吸盘安装在吸盘气缸的下

端，夹紧机构的右夹爪的右侧设置有斜面段和半

圆槽，回位弹簧的两端分别和左弹簧支承槽和右

弹簧支承槽贴合，拉杆的左端通过拉杆销轴铰接

在左夹爪上，滚轮通过滚轮支轴可转动设置在拉

杆上，触发式行程开关安装在左夹爪上端的右

侧。本发明不但实现钢板的步进式送料，而且在

送料间隙实现对钢板的夹紧，有利于钢板的加

工，结构合理，自动化程度高。
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1.一种步进式钢板送料装置，其特征在于：它包括支承机架、触发式行程开关、送料机

构、夹紧机构，所述送料机构包括送料滚轮组件、固定导向座、滑动支座、齿轮、齿条、驱动电

机、吸盘气缸、气动吸盘，所述送料滚轮组件等间距设置在支承机架的上端，所述送料滚轮

组件包括支承滚轮、支承支轴，所述支承滚轮通过支承支轴可转动设置在支承机架上，钢板

放置在支承滚轮上，所述滑动支座可前后滑动设置在固定导向座上，所述滑动支座和固定

导向座通过燕尾槽滑动连接，所述固定导向座的下侧设置有齿条，所述齿轮可转动设置在

滑动支座上，所述齿轮和齿条相互啮合，所述齿轮和驱动电机同轴连接，所述驱动电机安装

在滑动支座上，所述驱动电机为伺服电机，所述吸盘气缸的数量为两个以上，所述吸盘气缸

的上端安装在滑动支座上，所述气动吸盘安装在吸盘气缸的下端，所述夹紧机构包括左夹

爪、右夹爪、夹爪销轴、回位弹簧、拉杆、拉杆销轴、滚轮、滚轮支轴、夹紧气缸、气缸支座，所

述左夹爪竖直固定在支承机架的左端，所述右夹爪的下端通过夹爪销轴可摆动设置在支承

机架的右端，所述右夹爪的右侧设置有斜面段和半圆槽，所述左夹爪的右侧设置有左弹簧

支承槽，所述右夹爪的左侧设置有右弹簧支承槽，所述回位弹簧的两端分别和左弹簧支承

槽和右弹簧支承槽贴合，所述拉杆的数量为两个，所述拉杆的左端通过拉杆销轴铰接在左

夹爪上，所述夹紧气缸包括夹紧缸体、夹紧活塞杆和连接支耳，所述夹紧缸体的下端铰接在

气缸支座上，所述连接支耳安装在夹紧活塞杆的上端，连接支耳和拉杆的右端铰接，所述滚

轮通过滚轮支轴可转动设置在拉杆上，所述滚轮为橡胶滚轮，所述触发式行程开关安装在

左夹爪上端的右侧，所述触发式行程开关连接夹紧气缸。
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一种步进式钢板送料装置

技术领域

[0001] 本发明涉及机械加工技术领域，特别涉及一种步进式钢板送料装置。

背景技术

[0002] 钢板是平板状，矩形的，可直接轧制或由宽钢带剪切而成。钢板按厚度分，薄钢板<

4毫米（最薄0.2毫米），厚钢板4-60毫米，特厚钢板60-115毫米。钢板按轧制分，分热轧和冷

轧。薄板的宽度为500-1500毫米；厚的宽度为600-3000毫米。薄板按钢种分，有普通钢、优质

钢、合金钢、弹簧钢、不锈钢、工具钢、耐热钢、轴承钢、硅钢和工业纯铁薄板等；按专业用途

分，有油桶用板、搪瓷用板、防弹用板等；按表面涂镀层分，有镀锌薄板、镀锡薄板、镀铅薄

板、塑料复合钢板等。钢板常常需要进行切削技工，以满足各种场合的使用，切削加工是用

切削工具（包括刀具、磨具和磨料）把坯料或工件上多余的材料层切去成为切屑，使工件获

得规定的几何形状、尺寸和表面质量的加工方法。切削加工时，工件的已加工表面是依靠切

削工具和工件作相对运动来获得的。按工艺特征，切削加工一般可分为：车削、铣削、钻削、

镗削、铰削、刨削、插削、拉削、锯切、磨削、研磨、珩磨、超精加工、抛光、齿轮加工、蜗轮加工、

螺纹加工、超精密加工、钳工和刮削等。钢板在加工过程中常常需要进行步进间歇性送料，

在送料的间隙完成加工。这就需要保证在钢板送料的间隙实现钢板的夹紧。加工完成后，松

开钢板，再次送料。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种步进式钢板送料装置，不但实现钢板的步进式送料，而

且在送料间隙实现对钢板的夹紧，有利于钢板的加工，结构合理，自动化程度高。

[0004] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：

[0005] 一种步进式钢板送料装置，它包括支承机架、触发式行程开关、送料机构、夹紧机

构，所述送料机构包括送料滚轮组件、固定导向座、滑动支座、齿轮、齿条、驱动电机、吸盘气

缸、气动吸盘，所述送料滚轮组件等间距设置在支承机架的上端，所述送料滚轮组件包括支

承滚轮、支承支轴，所述支承滚轮通过支承支轴可转动设置在支承机架上，钢板放置在支承

滚轮上，所述滑动支座可前后滑动设置在固定导向座上，所述固定导向座的下侧设置有齿

条，所述齿轮可转动设置在滑动支座上，所述齿轮和齿条相互啮合，所述齿轮和驱动电机同

轴连接，所述驱动电机安装在滑动支座上，所述吸盘气缸的上端安装在滑动支座上，所述气

动吸盘安装在吸盘气缸的下端，所述夹紧机构包括左夹爪、右夹爪、夹爪销轴、回位弹簧、拉

杆、拉杆销轴、滚轮、滚轮支轴、夹紧气缸、气缸支座，所述左夹爪竖直固定在支承机架的左

端，所述右夹爪的下端通过夹爪销轴可摆动设置在支承机架的右端，所述右夹爪的右侧设

置有斜面段和半圆槽，所述左夹爪的右侧设置有左弹簧支承槽，所述右夹爪的左侧设置有

右弹簧支承槽，所述回位弹簧的两端分别和左弹簧支承槽和右弹簧支承槽贴合，所述拉杆

的数量为两个，所述拉杆的左端通过拉杆销轴铰接在左夹爪上，所述夹紧气缸包括夹紧缸

体、夹紧活塞杆和连接支耳，所述夹紧缸体的下端铰接在气缸支座上，所述连接支耳安装在

说　明　书 1/3 页

3

CN 106862985 B

3



夹紧活塞杆的上端，连接支耳和拉杆的右端铰接，所述滚轮通过滚轮支轴可转动设置在拉

杆上，所述触发式行程开关安装在左夹爪上端的右侧，所述触发式行程开关连接夹紧气缸。

[0006] 进一步地，所述滑动支座和固定导向座通过燕尾槽滑动连接。

[0007] 进一步地，所述吸盘气缸的数量为两个或两个以上。

[0008] 进一步地，所述滚轮为橡胶滚轮。

[0009] 进一步地，所述驱动电机为伺服电机。

[0010] 本发明和现有技术相比，具有以下优点和效果：吸盘气缸向下动作，将钢板吸住，

驱动电机带动齿轮转动，由于齿轮和齿条相互啮合，滑动支座向前运动，即带动钢板向前送

料。滑动支座和固定导向座通过燕尾槽滑动连接，结构合理，保证了滑动支座沿着固定导向

座平稳地来回滑动。送料滚轮组件对钢板起到了支承和导向作用，大大减少了摩擦力，有利

于钢板平稳送料。当钢板向前送到指定位置后，驱动电机停止动作，气动吸盘松开，吸盘气

缸向上缩回，在缩回过程中，气动吸盘触碰到触发式行程开关，从而控制夹紧气缸的夹紧活

塞杆向上伸出，拉杆绕着拉杆销轴逆时针摆动，滚轮通过右夹爪的斜面段带动右夹爪逆时

针摆动，左夹爪和右夹爪共同实现对钢板的夹紧。加工装置对钢板完成加工后，夹紧气缸的

夹紧活塞杆缩回，在回位弹簧的作用下右夹爪顺时针稍稍摆动，随后滚轮卡入半圆槽内，右

夹爪继续顺时针摆动，实现对钢板的松开。在钢板的加工的同时，驱动电机反向转动，带动

滑动支座向后滑动，为下一次的送料作好准备。驱动电机为伺服电机，伺服电机的速度可

控，而且精度非常准确，有利于实现滑动支座前后位置的精确控制。盘气缸的数量为两个或

两个以上，有利于钢板的送料，结构可靠。本发明不但实现钢板的步进式送料，而且在送料

间隙实现对钢板的夹紧，有利于钢板的加工，结构合理，自动化程度高。

附图说明

[0011] 图1为本发明的结构示意图。

[0012] 图2为本发明的右视图。

[0013] 图3为本发明图1的局部放大图A。

[0014] 图4为本发明图1的局部放大图B。

[0015] 图中：1.支承机架，2.触发式行程开关，3.送料机构，4.夹紧机构，5.送料滚轮组

件，6.固定导向座，7.滑动支座，8.齿轮，9.齿条，10.驱动电机，11.吸盘气缸，12.气动吸盘，

13.支承滚轮，14.支承支轴，15.左夹爪，16.右夹爪，17.夹爪销轴，18.回位弹簧，19.拉杆，

20.拉杆销轴，21.滚轮，22.滚轮支轴，23.夹紧气缸，24.气缸支座，25.斜面段，26.半圆槽，

27.左弹簧支承槽，28.右弹簧支承槽，29.夹紧缸体，30.夹紧活塞杆，31.连接支耳。

具体实施方式

[0016] 下面结合附图并通过实施例对本发明作进一步的详细说明，以下实施例是对本发

明的解释而本发明并不局限于以下实施例。

[0017] 如图1、图2、图3和图4所示，一种步进式钢板送料装置，它包括支承机架1、触发式

行程开关2、送料机构3、夹紧机构4，所述送料机构3包括送料滚轮组件5、固定导向座6、滑动

支座7、齿轮8、齿条9、驱动电机10、吸盘气缸11、气动吸盘12，所述送料滚轮组件5等间距设

置在支承机架1的上端，所述送料滚轮组件5包括支承滚轮13、支承支轴14，所述支承滚轮13
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通过支承支轴14可转动设置在支承机架1上，钢板放置在支承滚轮13上，所述滑动支座7可

前后滑动设置在固定导向座6上，所述滑动支座7和固定导向座6通过燕尾槽滑动连接，结构

合理，保证了滑动支座7沿着固定导向座6平稳地来回滑动。所述固定导向座6的下侧设置有

齿条9，所述齿轮8可转动设置在滑动支座7上，所述齿轮8和齿条9相互啮合，所述齿轮8和驱

动电机10同轴连接，所述驱动电机10安装在滑动支座7上，所述驱动电机10为伺服电机，伺

服电机的速度可控，而且精度非常准确，有利于实现滑动支座7前后位置的精确控制。所述

吸盘气缸11的上端安装在滑动支座7上，所述气动吸盘12安装在吸盘气缸11的下端，所述吸

盘气缸11的数量为两个或两个以上，有利于钢板的送料，结构可靠。所述夹紧机构4包括左

夹爪15、右夹爪16、夹爪销轴17、回位弹簧18、拉杆19、拉杆销轴20、滚轮21、滚轮支轴22、夹

紧气缸23、气缸支座24，所述左夹爪15竖直固定在支承机架1的左端，所述右夹爪16的下端

通过夹爪销轴17可摆动设置在支承机架1的右端，所述右夹爪16的右侧设置有斜面段25和

半圆槽26，所述左夹爪15的右侧设置有左弹簧支承槽27，所述右夹爪16的左侧设置有右弹

簧支承槽28，所述回位弹簧18的两端分别和左弹簧支承槽27和右弹簧支承槽28贴合，所述

拉杆19的数量为两个，所述拉杆19的左端通过拉杆销轴20铰接在左夹爪15上，所述夹紧气

缸23包括夹紧缸体29、夹紧活塞杆30和连接支耳31，所述夹紧缸体29的下端铰接在气缸支

座24上，所述连接支耳31安装在夹紧活塞杆30的上端，连接支耳31和拉杆19的右端铰接，所

述滚轮21通过滚轮支轴22可转动设置在拉杆19上，所述滚轮21为橡胶滚轮，不但结构简单，

使用寿命长，而且具有一定的弹性，有利于对右夹爪16的驱动。所述触发式行程开关2安装

在左夹爪15上端的右侧，所述触发式行程开关2连接夹紧气缸23。

[0018] 通过上述技术方案，本发明一种步进式钢板送料装置使用时，吸盘气缸11向下动

作，将钢板吸住，驱动电机10带动齿轮8转动，由于齿轮8和齿条9相互啮合，滑动支座7向前

运动，即带动钢板向前送料。送料滚轮组件5对钢板起到了支承和导向作用，大大减少了摩

擦力，有利于钢板平稳送料。当钢板向前送到指定位置后，驱动电机10停止动作，气动吸盘

12松开，吸盘气缸11向上缩回，在缩回过程中，气动吸盘12触碰到触发式行程开关2，从而控

制夹紧气缸23的夹紧活塞杆30向上伸出，拉杆19绕着拉杆销轴20逆时针摆动，滚轮21通过

右夹爪16的斜面段25带动右夹爪16逆时针摆动，左夹爪15和右夹爪16共同实现对钢板的夹

紧。加工装置对钢板完成加工后，夹紧气缸23的夹紧活塞杆30缩回，在回位弹簧18的作用下

右夹爪16顺时针稍稍摆动，随后滚轮21卡入半圆槽26内，右夹爪16继续顺时针摆动，实现对

钢板的松开。在钢板的加工的同时，驱动电机10反向转动，带动滑动支座7向后滑动，为下一

次的送料作好准备。本发明不但实现钢板的步进式送料，而且在送料间隙实现对钢板的夹

紧，有利于钢板的加工，结构合理，自动化程度高。

[0019] 本说明书中所描述的以上内容仅仅是对本发明所作的举例说明。本发明所属技术

领域的技术人员可以对所描述的具体实施例做各种各样的修改或补充或采用类似的方式

替代，只要不偏离本发明说明书的内容或者超越本权利要求书所定义的范围，均应属于本

发明的保护范围。
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