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本发明涉及一种压铸锁壳组合自动加工机

床，包括机架，机架上安装有底板，底板前部安装

有进料部，进料部上方设有挤光部，挤光部外侧

设有冲孔运料部，冲孔运料部外侧设有冲孔部，

冲孔运料部侧边设有切槽运料部，切槽运料部后

端两侧安装有切槽钻铰孔攻丝部，切槽运料部前

端侧面设有去毛刺部，去毛刺部外侧设有转运机

械手部，转运机械手部外侧设有砂光部。本发明

的有益效果是：可一次性将挤光、冲孔、切槽、钻

铰孔、攻丝、去毛刺和砂光工序集中在一台机器

上完成，产品的加工精度得到了提高，降低了生

产成本，提高了生产效率，使压铸锁体的光洁度

得到了较大提升。
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1.一种压铸锁壳组合自动加工机床，包括机架（1），机架（1）上安装有底板（2），其特征

是：所述底板（2）前部安装有进料部（3），进料部（3）上方设有挤光部（4），挤光部（4）外侧设

有冲孔运料部（5），冲孔运料部（5）外侧设有冲孔部（6），冲孔运料部（5）侧边设有切槽运料

部（7），切槽运料部（7）后端两侧安装有切槽钻铰孔攻丝部（8），切槽运料部（7）前端侧面设

有去毛刺部（9），去毛刺部（9）外侧设有转运机械手部（10），转运机械手部（10）外侧设有砂

光部（11）。

2.根据权利要求1所述的压铸锁壳组合自动加工机床，其特征是：所述进料部（3）包括

安装于底板（2）上的进料垫板（301），进料垫板（301）一侧安装进料支架（302），进料垫板

（301）另一侧安装有进料气缸固定板（303），进料支架（302）上安装有进料滑块座（304），进

料滑块座（304）上安装进料座（305），进料座（305）后端连接有进料锁体托板（306），进料支

架（302）后端安装有料架支架（307），料架支架（307）上部安装有进料板（308），进料板（308）

上安装有两个进料条（309），进料气缸固定板（303）上安装有进料气缸（310），进料气缸

（310）通过进料浮动接头（311）与进料滑块座（304）相连接，进料支架（302）端部安装有进料

限位块（312）。

3.根据权利要求1所述的压铸锁壳组合自动加工机床，其特征是：所述挤光部（4）包括

安装于底板（2）上的挤光左支架（401）和挤光右支架（402），挤光左支架（401）和挤光右支架

（402）之间连接挤光支架顶板（403），挤光左支架（401）和挤光右支架（402）之间连接有挤光

导柱（404），挤光导柱（404）上套设有挤光导向套（405），挤光导向套（405）连接挤光移动板

（406），挤光移动板（406）内侧安装挤光顶杆（407），挤光移动板（406）外侧连接挤光油缸

（408），挤光左支架（401）内侧安装若干组挤光模（409），挤光模（409）中间加工有挤光模镶

块（410），挤光模（409）上安装挤光导向块座（411），挤光导向块座（411）上安装挤光导向块

（412），挤光模（409）上方设有固定于挤光左支架（401）内侧的推废屑气缸（413），推废屑气

缸（413）连接推废屑板（414），推废屑板（414）两侧安装有固定于挤光左支架（401）的推废屑

导向柱（415），推废屑板（414）上安装推废屑块（416），挤光左支架（401）和挤光右支架（402）

之间还连接有挤光连接柱（417）。

4.根据权利要求1所述的压铸锁壳组合自动加工机床，其特征是：所述冲孔运料部（5）

包括固定于底板（2）的冲孔运料支架（501），冲孔运料支架（501）上设有冲孔运料移动板

（502），冲孔运料移动板（502）两端分别安装有一件冲孔运料夹具（503），冲孔运料移动板

（502）下方安装有冲孔运料轴承座（504），冲孔运料轴承座（504）上加工有冲孔运料直线轴

承（505），冲孔运料轴承座（504）通过冲孔运料浮动接头（506）连接冲孔运料气缸（507），冲

孔运料支架（501）两侧分别布设有推料气缸座（508）和传递夹具支架（509），推料气缸座

（508）上安装有推料气缸（510）和转运气缸（511），传递夹具支架（509）上安装有传递夹具

（512），冲孔运料支架（501）两端安装有冲孔运料缓冲器（513）。

5.根据权利要求1所述的压铸锁壳组合自动加工机床，其特征是：所述冲孔部（6）包括

安装于底板（2）上的左冲孔支架（601）和右冲孔支架（602），左冲孔支架（601）和右冲孔支架

（602）之间连接冲孔导柱（603），冲孔导柱（603）上套设冲孔移动板（604），冲孔移动板（604）

外侧通过冲孔油缸接头压块（605）将冲孔油缸接头（606）安装于冲孔移动板（604）上，冲孔

油缸接头（606）连接冲孔油缸（607），冲孔移动板（604）内侧安装冲钉座（608），冲钉座（608）

上下两端安装冲钉座压板（609），冲钉座（608）侧面安装有冲钉（610），左冲孔支架（601）内
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侧安装冲孔夹具座（611），冲孔夹具座（611）侧面安装冲孔锁体定位座（612），左冲孔支架

（601）侧面还安装有冲孔弹出气缸座（613），冲孔弹出气缸座（613）上安装冲孔弹出气缸

（614）。

6.根据权利要求1所述的压铸锁壳组合自动加工机床，其特征是：所述切槽运料部（7）

包括安装于底板（2）上的切槽运料底板（701），切槽运料底板（701）两端分别固定有一件切

槽运料传动电机座（702）和一件切槽运料丝杆轴承座（703），切槽运料传动电机座（702）上

安装切槽运料传动电机（704），切槽运料传动电机（704）连接切槽运料丝杆（705），切槽运料

丝杆（705）上安装有切槽运料丝杆螺母座（706），切槽运料丝杆螺母座（706）上端安装有切

槽运料移动板（707），切槽运料移动板（707）上固定有切槽运料夹具座（708），切槽运料夹具

座（708）前端安装有切槽运料夹具镶块座（709），切槽运料夹具座（708）的凹槽内安装有切

槽运料夹紧块（710），切槽运料夹紧块（710）前端一体连接切槽运料夹紧块镶块（711），切槽

运料夹紧块（710）后端连接切槽运料夹紧气缸（712），切槽运料夹紧块（710）上方安装有切

槽运料夹紧块压板（713），切槽运料移动板（707）前后两端分别安装切槽运料前护罩一

（714）和切槽运料后护罩一（715），切槽运料前护罩一（714）下方依次设有切槽运料前护罩

二（716）和切槽运料前护罩三（717），切槽运料后护罩一（715）下方依次设有切槽运料后护

罩二（718）和切槽运料后护罩三（719），切槽运料前护罩三（717）下部安装切槽运料前护罩

支架（720），切槽运料后护罩三（719）下部安装切槽运料后护罩支架（721）。

7.根据权利要求1所述的压铸锁壳组合自动加工机床，其特征是：所述切槽钻铰孔攻丝

部（8）包括钻铰孔组、切槽组和攻丝组，钻铰孔组包括置于切槽运料部（7）后端两侧的钻铰

孔主轴座（801），钻铰孔主轴座（801）内安装有钻铰孔主轴（802），钻铰孔主轴（802）上安装

有钻铰孔主轴同步轮（803），钻铰孔主轴座（801）上安装钻铰孔电机架（804），钻铰孔电机架

（804）上安装有钻铰孔电机（805），钻铰孔电机（805）上的钻铰孔电机同步轮（806）与钻铰孔

主轴同步轮（803）通过钻铰孔同步带（807）连接，钻铰孔主轴座（801）端面安装有用于防尘

的钻铰孔主轴压盖（808），钻铰孔主轴座（801）固定于钻铰孔主轴座垫板（809）上，钻铰孔主

轴座垫板（809）安装于钻铰孔移动板（810）上，钻铰孔移动板（810）两边各安装一件钻铰孔

主轴座微调板（811），钻铰孔移动板（810）安装于钻铰孔丝杆螺母座（812）上，钻铰孔丝杆螺

母座（812）安装于钻铰孔丝杆（813）上，钻铰孔丝杆（813）连接钻铰孔传动电机（814），钻铰

孔传动电机（814）通过钻铰孔传动电机座（815）安装于钻铰孔底板（816）上，钻铰孔移动板

（810）两端置于钻铰孔移动方轨（817）上，钻铰孔移动方轨（817）安装于钻铰孔底板（816）

上，切槽组包括切槽主轴座（818），切槽主轴座（818）内安装有切槽主轴（819），切槽主轴

（819）端部安装有切槽刀套（820），切槽刀套（820）上装配有切槽刀（821），切槽主轴座（818）

上安装切槽电机架（822），切槽电机架（822）上安装切槽电机（823），切槽主轴座（818）固定

于切槽加高座上板（824）上，切槽加高座上板（824）置于切槽加高座下板（825）上，切槽加高

座下板（825）侧面安装切槽调节座（826），切槽调节座（826）上安装有与切槽加高座上板

（824）连接的切槽调节丝（827），攻丝组包括攻丝电机（828），攻丝电机（828）通过攻丝导套

（829）套设于攻丝导柱（830）上，攻丝电机（828）下方安装有攻丝上下移动油缸（831），攻丝

上下移动油缸（831）通过攻丝上下移动导套（832）套设于攻丝导柱（830）上。

8.根据权利要求1所述的压铸锁壳组合自动加工机床，其特征是：所述去毛刺部（9）包

括安装于底板（2）的左去毛刺支架（901）和右去毛刺支架（902），左去毛刺支架（901）和右去
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毛刺支架（902）之间设有去毛刺移动板（903），去毛刺移动板（903）套设于去毛刺导柱（904）

上，去毛刺移动板（903）外侧连接去毛刺气缸（905），去毛刺移动板（903）内侧安装去毛刺座

（906），去毛刺座（906）上下两端安装去毛刺座压板（907），去毛刺座（906）侧面安装有去毛

刺针（908），左去毛刺支架（901）内侧安装去毛刺夹具座（909），左去毛刺支架（901）和右去

毛刺支架（902）上方连接有去毛刺卸料底板（910），去毛刺卸料底板（910）上安装去毛刺方

轨（911），去毛刺方轨（911）上安装去毛刺定位气缸板（912），去毛刺定位气缸板（912）上安

装有去毛刺定位气缸（913），去毛刺定位气缸（913）侧面安装有去毛刺定位气缸座（914），去

毛刺定位气缸座（914）内安装有去毛刺锁体定位块（915），去毛刺锁体定位块（915）侧面装

配有去毛刺定位支架（916）和去毛刺定位块（917），去毛刺定位气缸板（912）通过去毛刺卸

料浮动接头（918）与去毛刺卸料气缸（919）相连接，右去毛刺支架（902）侧面安装有去毛刺

卸料条（920），去毛刺卸料条（920）下方安装有去毛刺卸料条支架（921），去毛刺卸料底板

（910）端部安装有去毛刺限位板（922）。

9.根据权利要求1所述的压铸锁壳组合自动加工机床，其特征是：所述转运机械手部

（10）包括安装于底板（2）的取料机械手支架（1001），取料机械手支架（1001）上端固定有取

料机械手左右移动底板（1002），取料机械手左右移动底板（1002）内侧安装取料机械手左右

移动方轨（1003），取料机械手左右移动方轨（1003）上安装取料机械手上下移动底板

（1004），取料机械手上下移动底板（1004）与取料机械手左右移动气缸（1005）相连接，取料

机械手上下移动底板（1004）上安装取料机械手上下移动气缸板（1006），取料机械手上下移

动气缸板（1006）上安装取料机械手上下移动气缸（1007），取料机械手上下移动气缸（1007）

与取料机械手旋转气缸支架（1008）相连接，取料机械手旋转气缸支架（1008）下方安装取料

机械手旋转气缸（1009），取料机械手旋转气缸（1009）前端安装取料机械手取料气缸

（1010），取料机械手取料气缸（1010）上安装取料机械手取料夹爪（1011）。

10.根据权利要求1所述的压铸锁壳组合自动加工机床，其特征是：所述砂光部（11）包

括砂光运料组和砂光组，砂光运料组包括安装于底板（2）的左砂光运料支架（1101）和右砂

光运料支架（1102），左砂光运料支架（1101）和右砂光运料支架（1102）之间设有砂光运料移

动轴承座（1103），砂光运料移动轴承座（1103）套设于砂光运料光轴（1104）上，砂光运料移

动轴承座（1103）上安装有砂光运料移动底板（1105），砂光运料移动底板（1105）上安装有砂

光运料下夹紧块（1106），砂光运料下夹紧块（1106）上方设有砂光运料上夹紧块（1107），砂

光运料上夹紧块（1107）安装于砂光运料压紧板（1108）上，砂光运料压紧板（1108）铰接于砂

光运料压紧板支架（1109）上，砂光运料压紧板（1109）通过砂光运料夹紧气缸接头（1110）与

砂光运料夹紧气缸（1111）相连接，右砂光运料支架（1102）外侧安装砂光运料电机（1112），

砂光运料电机（1112）上安装砂光运料主动同步轮（1113），砂光运料主动同步轮（1113）通过

砂光运料同步带（1114）与砂光运料从动同步轮（1115）相连接，砂光运料同步带（1114）与砂

光运料移动轴承座（1103）相连接，砂光运料同步带（1114）一侧安装有两件砂光运料靠板

（1116），砂光运料同步带（1114）另一侧安装有砂光运料定位座（1117），砂光运料定位座

（1117）上安装有砂光运料定位丝（1118），两件砂光运料靠板（1116）安装于砂光运料底板

（1119）上，砂光运料底板（1119）上还安装有砂光运料上料气缸（1120）和砂光运料卸料气缸

（1121），砂光运料卸料气缸（1121）前方设有砂光运料卸料条（1122）；砂光组包括固定于底

板（2）的砂光支架（1123），砂光支架（1123）上安装有砂光主动轮（1124）、上砂光轮（1125）和
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下砂光轮（1126），砂光主动轮（1124）套设于砂光电机（1127）上，上砂光轮（1125）和下砂光

轮（1126）之间设有砂光缓冲装置，砂光缓冲装置包括砂光靠板（1128），砂光靠板（1128）固

定于砂光支撑板（1129）上，砂光支撑板（1129）内侧设有砂光弹性支架（1130），砂光弹性支

架（1130）内侧两端安装有砂光直线轴承座（1131），砂光直线轴承座（1131）内侧设有砂光气

缸板（1132），砂光气缸板（1132）上安装砂光气缸（1133），砂光弹性支架（1130）上设有砂光

弹性支架销轴（1134），砂光气缸板（1132）上下两侧设有砂光调节座（1135），砂光运料靠板

（1116）端部安装砂光运料扶正块（1136），砂光运料卸料气缸（1121）通过砂光运料卸料气缸

板（1137）固定在砂光运料底板（1119）的侧面，砂光运料上料气缸（1120）通过砂光运料上料

气缸板（1138）固定在砂光运料底板（1119）的后端，砂光运料底板（1119）通过砂光运料底板

支架（1139）固定于底板（2）上，砂光电机（1127）固定于砂光电机板（1140）上，砂光电机板

（1140）上下各安装一个砂光电机板压板（1141），砂光电机板（1140）端部安装有砂光顶紧弹

簧座（1142），砂光顶紧弹簧座（1142）内安装有砂光顶紧弹簧杆（1143），砂光顶紧弹簧杆

（1143）穿过砂光顶紧弹簧杆调节座（1144），砂光顶紧弹簧杆（1143）上设有砂光顶紧弹簧

（1145），上砂光轮（1125）内部设有砂光轮轴（1146），砂光轮轴（1146）安装于砂光轮支架

（1147）上，砂光轮支架（1147）插入砂光轮支架座（1148）的内孔内，砂光支架（1123）四周安

装有砂光护罩（1149），砂光护罩（1149）上安装砂光护罩锁扣（1150），砂光支架（1123）下方

安装有砂光调节板（1151）。
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一种压铸锁壳组合自动加工机床

[0001] （一） 技术领域

本发明属于锁具制备机械技术领域，特别涉及一种压铸锁壳组合自动加工机床。

[0002] （二） 背景技术

压铸锁壳为锁具行业的新型材料，以其成本低廉、光洁度好得到广泛应用。由图1

所示，由于这种锁壳采用压铸工艺进行加工，压铸轴外壳表面的光洁度很差，弹子孔和中槽

处存在不同程度的毛刺，同时压铸后的锁芯孔和弹子孔直径尚未达到最终尺寸，需进一步

加工。现有的技术不能对上述工序进行组合加工，即使单工序的加工往往因不能达到合格

的尺寸，尤其对于弹子孔采用台钻加工，费时费力且精度不易保证，另外，由于单工序生产

每次放料后的加工为多次定位，这样成品的各项指标很难保证，造成报废率高，同时，单工

序生产机器占地面积大，半成品转运也较为困难。

[0003] （三） 发明内容

本发明为了弥补现有技术的不足，提供了一种工作效率高、劳动强度低、加工精度

高、加工产品报废率低的压铸锁壳组合自动加工机床。

[0004] 本发明是通过如下技术方案实现的：

一种压铸锁壳组合自动加工机床，包括机架，机架上安装有底板，其特征是：所述

底板前部安装有进料部，进料部上方设有挤光部，挤光部外侧设有冲孔运料部，冲孔运料部

外侧设有冲孔部，冲孔运料部侧边设有切槽运料部，切槽运料部后端两侧安装有切槽钻铰

孔攻丝部，切槽运料部前端侧面设有去毛刺部，去毛刺部外侧设有转运机械手部，转运机械

手部外侧设有砂光部。

[0005] 所述进料部包括安装于底板上的进料垫板，进料垫板一侧安装进料支架，进料垫

板另一侧安装有进料气缸固定板，进料支架上安装有进料滑块座，进料滑块座上安装进料

座，进料座后端连接有进料锁体托板，进料支架后端安装有料架支架，料架支架上部安装有

进料板，进料板上安装有两个进料条，进料气缸固定板上安装有进料气缸，进料气缸通过进

料浮动接头与进料滑块座相连接，进料支架端部安装有进料限位块。

[0006] 所述挤光部包括安装于底板上的挤光左支架和挤光右支架，挤光左支架和挤光右

支架之间连接挤光支架顶板，挤光左支架和挤光右支架之间连接有挤光导柱，挤光导柱上

套设有挤光导向套，挤光导向套连接挤光移动板，挤光移动板内侧安装挤光顶杆，挤光移动

板外侧连接挤光油缸，挤光左支架内侧安装若干组挤光模，挤光模中间加工有挤光模镶块，

挤光模上安装挤光导向块座，挤光导向块座上安装挤光导向块，挤光模上方设有固定于挤

光左支架内侧的推废屑气缸，推废屑气缸连接推废屑板，推废屑板两侧安装有固定于挤光

左支架的推废屑导向柱，推废屑板上安装推废屑块，挤光左支架和挤光右支架之间还连接

有挤光连接柱。

[0007] 所述冲孔运料部包括固定于底板的冲孔运料支架，冲孔运料支架上设有冲孔运料

移动板，冲孔运料移动板两端分别安装有一件冲孔运料夹具，冲孔运料移动板下方安装有

冲孔运料轴承座，冲孔运料轴承座上加工有冲孔运料直线轴承，冲孔运料轴承座通过冲孔

运料浮动接头连接冲孔运料气缸。
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[0008] 所述冲孔运料支架两侧分别布设有推料气缸座和传递夹具支架，推料气缸座上安

装有推料气缸和转运气缸，传递夹具支架上安装有传递夹具，冲孔运料支架两端安装有冲

孔运料缓冲器。

[0009] 所述冲孔部包括安装于底板上的左冲孔支架和右冲孔支架，左冲孔支架和右冲孔

支架之间连接冲孔导柱，冲孔导柱上套设冲孔移动板，冲孔移动板外侧通过冲孔油缸接头

压块将冲孔油缸接头安装于冲孔移动板上，冲孔油缸接头连接冲孔油缸，冲孔移动板内侧

安装冲钉座，冲钉座上下两端安装冲钉座压板，冲钉座侧面安装有冲钉，左冲孔支架内侧安

装冲孔夹具座，冲孔夹具座侧面安装冲孔锁体定位座，左冲孔支架侧面还安装有冲孔弹出

气缸座，冲孔弹出气缸座上安装冲孔弹出气缸。

[0010] 所述切槽运料部包括安装于底板上的切槽运料底板，切槽运料底板两端分别固定

有一件切槽运料传动电机座和一件切槽运料丝杆轴承座，切槽运料传动电机座上安装切槽

运料传动电机，切槽运料传动电机连接切槽运料丝杆，切槽运料丝杆上安装有切槽运料丝

杆螺母座，切槽运料丝杆螺母座上端安装有切槽运料移动板，切槽运料移动板上固定有切

槽运料夹具座，切槽运料夹具座前端安装有切槽运料夹具镶块座，切槽运料夹具座的凹槽

内安装有切槽运料夹紧块，切槽运料夹紧块前端一体连接切槽运料夹紧块镶块，切槽运料

夹紧块后端连接切槽运料夹紧气缸，切槽运料夹紧块上方安装有切槽运料夹紧块压板。

[0011] 所述切槽运料移动板前后两端分别安装切槽运料前护罩一和切槽运料后护罩一，

切槽运料前护罩一下方依次设有切槽运料前护罩二和切槽运料前护罩三，切槽运料后护罩

一下方依次设有切槽运料后护罩二和切槽运料后护罩三，切槽运料前护罩三下部安装切槽

运料前护罩支架，切槽运料后护罩三下部安装切槽运料后护罩支架。

[0012] 所述切槽钻铰孔攻丝部包括钻铰孔组、切槽组和攻丝组，钻铰孔组包括置于切槽

运料部后端两侧的钻铰孔主轴座，钻铰孔主轴座内安装有钻铰孔主轴，钻铰孔主轴上安装

有钻铰孔主轴同步轮，钻铰孔主轴座上安装钻铰孔电机架，钻铰孔电机架上安装有钻铰孔

电机，钻铰孔电机上的钻铰孔电机同步轮与钻铰孔主轴同步轮通过钻铰孔同步带连接，钻

铰孔主轴座端面安装有用于防尘的钻铰孔主轴压盖，钻铰孔主轴座固定于钻铰孔主轴座垫

板上，钻铰孔主轴座垫板安装于钻铰孔移动板上，钻铰孔移动板两边各安装一件钻铰孔主

轴座微调板，钻铰孔移动板安装于钻铰孔丝杆螺母座上，钻铰孔丝杆螺母座安装于钻铰孔

丝杆上，钻铰孔丝杆连接钻铰孔传动电机，钻铰孔传动电机通过钻铰孔传动电机座安装于

钻铰孔底板上，钻铰孔移动板两端置于钻铰孔移动方轨上，钻铰孔移动方轨安装于钻铰孔

底板上。

[0013] 所述切槽组包括切槽主轴座，切槽主轴座内安装有切槽主轴，切槽主轴端部安装

有切槽刀套，切槽刀套上装配有切槽刀，切槽主轴座上安装切槽电机架，切槽电机架上安装

切槽电机，切槽主轴座固定于切槽加高座上板上，切槽加高座上板置于切槽加高座下板上，

切槽加高座下板侧面安装切槽调节座，切槽调节座上安装有与切槽加高座上板连接的切槽

调节丝。

[0014] 所述攻丝组包括攻丝电机，攻丝电机通过攻丝导套套设于攻丝导柱上，攻丝电机

下方安装有攻丝上下移动油缸，攻丝上下移动油缸通过攻丝上下移动导套套设于攻丝导柱

上。

[0015] 所述去毛刺部包括安装于底板的左去毛刺支架和右去毛刺支架，左去毛刺支架和
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右去毛刺支架之间设有去毛刺移动板，去毛刺移动板套设于去毛刺导柱上，去毛刺移动板

外侧连接去毛刺气缸，去毛刺移动板内侧安装去毛刺座，去毛刺座上下两端安装去毛刺座

压板，去毛刺座侧面安装有去毛刺针，左去毛刺支架内侧安装去毛刺夹具座，左去毛刺支架

和右去毛刺支架上方连接有去毛刺卸料底板，去毛刺卸料底板上安装去毛刺方轨，去毛刺

方轨上安装去毛刺定位气缸板，去毛刺定位气缸板上安装有去毛刺定位气缸，去毛刺定位

气缸侧面安装有去毛刺定位气缸座，去毛刺定位气缸座内安装有去毛刺锁体定位块，去毛

刺锁体定位块侧面装配有去毛刺定位支架和去毛刺定位块，去毛刺定位气缸板通过去毛刺

卸料浮动接头与去毛刺卸料气缸相连接，右去毛刺支架侧面安装有去毛刺卸料条，去毛刺

卸料条下方安装有去毛刺卸料条支架，去毛刺卸料底板端部安装有去毛刺限位板。

[0016] 所述转运机械手部包括安装于底板的取料机械手支架，取料机械手支架上端固定

有取料机械手左右移动底板，取料机械手左右移动底板内侧安装取料机械手左右移动方

轨，取料机械手左右移动方轨上安装取料机械手上下移动底板，取料机械手上下移动底板

与取料机械手左右移动气缸相连接，取料机械手上下移动底板上安装取料机械手上下移动

气缸板，取料机械手上下移动气缸板上安装取料机械手上下移动气缸，取料机械手上下移

动气缸与取料机械手旋转气缸支架相连接，取料机械手旋转气缸支架下方安装取料机械手

旋转气缸，取料机械手旋转气缸前端安装取料机械手取料气缸，取料机械手取料气缸上安

装取料机械手取料夹爪。

[0017] 所述砂光部包括砂光运料组和砂光组，砂光运料组包括安装于底板的左砂光运料

支架和右砂光运料支架，左砂光运料支架和右砂光运料支架之间设有砂光运料移动轴承

座，砂光运料移动轴承座套设于砂光运料光轴上，砂光运料移动轴承座上安装有砂光运料

移动底板，砂光运料移动底板上安装有砂光运料下夹紧块，砂光运料下夹紧块上方设有砂

光运料上夹紧块，砂光运料上夹紧块安装于砂光运料压紧板上，砂光运料压紧板铰接于砂

光运料压紧板支架上，砂光运料压紧板通过砂光运料夹紧气缸接头与砂光运料夹紧气缸相

连接，右砂光运料支架外侧安装砂光运料电机，砂光运料电机上安装砂光运料主动同步轮，

砂光运料主动同步轮通过砂光运料同步带与砂光运料从动同步轮相连接，砂光运料同步带

与砂光运料移动轴承座相连接，砂光运料同步带一侧安装有两件砂光运料靠板，砂光运料

同步带另一侧安装有砂光运料定位座，砂光运料定位座上安装有砂光运料定位丝，两件砂

光运料靠板安装于砂光运料底板上，砂光运料底板上还安装有砂光运料上料气缸和砂光运

料卸料气缸，砂光运料卸料气缸前方设有砂光运料卸料条；砂光组包括固定于底板的砂光

支架，砂光支架上安装有砂光主动轮、上砂光轮和下砂光轮，砂光主动轮套设于砂光电机

上，上砂光轮和下砂光轮之间设有砂光缓冲装置，砂光缓冲装置包括砂光靠板，砂光靠板固

定于砂光支撑板上，砂光支撑板内侧设有砂光弹性支架，砂光弹性支架内侧两端安装有砂

光直线轴承座，砂光直线轴承座内侧设有砂光气缸板，砂光气缸板上安装砂光气缸，砂光弹

性支架上设有砂光弹性支架销轴，砂光气缸板上下两侧设有砂光调节座。

[0018] 所述砂光运料靠板端部安装砂光运料扶正块，砂光运料卸料气缸通过砂光运料卸

料气缸板固定在砂光运料底板的侧面，砂光运料上料气缸通过砂光运料上料气缸板固定在

砂光运料底板的后端，砂光运料底板通过砂光运料底板支架固定于底板上，砂光电机固定

于砂光电机板上，砂光电机板上下各安装一个砂光电机板压板，砂光电机板端部安装有砂

光顶紧弹簧座，砂光顶紧弹簧座内安装有砂光顶紧弹簧杆，砂光顶紧弹簧杆穿过砂光顶紧
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弹簧杆调节座，砂光顶紧弹簧杆上设有砂光顶紧弹簧，上砂光轮内部设有砂光轮轴，砂光轮

轴安装于砂光轮支架上，砂光轮支架插入砂光轮支架座的内孔内，砂光支架四周安装有砂

光护罩，砂光护罩上安装砂光护罩锁扣，砂光支架下方安装有砂光调节板。

[0019] 本发明的有益效果是：可一次性将挤光、冲孔、切槽、钻铰孔、攻丝、去毛刺和砂光

工序集中在一台机器上完成，产品的加工精度得到了提高，降低了生产成本，提高了生产效

率；挤光工序采用多道挤光模，每道挤光模内的挤光刃刃口尺寸呈从大到小的规律排布，这

种分级排列、层层递进的排布方式使压铸锁体的加工精度和光洁度都得到了较大提升。

[0020] （四） 附图说明

下面结合附图对本发明作进一步的说明。

[0021] 附图1为本发明的立体结构示意图；

附图2为附图1的俯视结构示意图；

附图3为本发明的进料部结构示意图；

附图4为本发明的挤光部立体结构布置图；

附图5为附图4的剖视结构示意图；

附图6为本发明的挤光模结构示意图一；

附图7为本发明的挤光模结构示意图二；

附图8为本发明的冲孔运料部结构示意图；

附图9为本发明的冲孔部结构示意图；

附图10为本发明的切槽运料部结构示意图；

附图11为本发明的切槽运料夹具座立体结构示意图；

附图12为本发明的切槽钻铰孔攻丝部结构示意图；

附图13为本发明的钻铰孔组结构示意图；

附图14为本发明的切槽组结构示意图；

附图15为本发明的去毛刺部结构示意图一；

附图16为本发明的去毛刺部结构示意图二；

附图17为本发明的去毛刺锁体定位块安装结构示意图；

附图18为本发明的转运机械手部结构示意图；

附图19为本发明的砂光运料组结构示意图；

附图20为本发明的砂光组结构示意图；

附图21为本发明的砂光靠板安装结构示意图；

附图22为本发明的压铸锁壳结构示意图；

图中，1机架，2底板，3进料部，4挤光部，5冲孔运料部，6冲孔部，7切槽运料部，8切

槽钻铰孔攻丝部，9去毛刺部，10转运机械手部，11砂光部，12围栏，13控制箱，14外壳，15弹

子孔，16中槽，17锁芯孔，18丝孔，19端面，301进料垫板，302进料支架，303进料气缸固定板，

304进料滑块座，305进料座，306进料锁体托板，307料架支架，308进料板，309进料条，310进

料气缸，311进料浮动接头，312进料限位块，401挤光左支架，402挤光右支架，403挤光支架

顶板，404挤光导柱，405挤光导向套，406挤光移动板，407挤光顶杆，408挤光油缸，409挤光

模，410挤光模镶块，411挤光导向块座，412挤光导向块，413推废屑气缸，414推废屑板，415

推废屑导向柱，416推废屑块，417挤光连接柱，501冲孔运料支架，502冲孔运料移动板，503
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冲孔运料夹具，504冲孔运料轴承座，505冲孔运料直线轴承，506冲孔运料浮动接头，507冲

孔运料气缸，508推料气缸座，509传递夹具支架，510推料气缸，511转运气缸，512传递夹具，

513冲孔运料缓冲器，601左冲孔支架，602右冲孔支架，603冲孔导柱，604冲孔移动板，605冲

孔油缸接头压块，606冲孔油缸接头，607冲孔油缸，608冲钉座，609冲钉座压板，610冲钉，

611冲孔夹具座，612冲孔锁体定位座，613冲孔弹出气缸座，614冲孔弹出气缸，701切槽运料

底板，702切槽运料传动电机座，703切槽运料丝杆轴承座，704切槽运料传动电机，705切槽

运料丝杆，706切槽运料丝杆螺母座，707切槽运料移动板，708切槽运料夹具座，709切槽运

料夹具镶块座，710切槽运料夹紧块，711切槽运料夹紧块镶块，712切槽运料夹紧气缸，713

切槽运料夹紧块压板，714切槽运料前护罩一，715切槽运料后护罩一，716切槽运料前护罩

二，717切槽运料前护罩三，718切槽运料后护罩二，719切槽运料后护罩三，720切槽运料前

护罩支架，721切槽运料后护罩支架，801钻铰孔主轴座，802钻铰孔主轴，803钻铰孔主轴同

步轮，804钻铰孔电机架，805钻铰孔电机，806钻铰孔电机同步轮，807钻铰孔同步带，808钻

铰孔主轴压盖，809钻铰孔主轴座垫板，810钻铰孔移动板，811钻铰孔主轴座微调板，812钻

铰孔丝杆螺母座，813钻铰孔丝杆，814钻铰孔传动电机，815钻铰孔传动电机座，816钻铰孔

底板，817钻铰孔移动方轨，818切槽主轴座，819切槽主轴，820切槽刀套，821切槽刀，822切

槽电机架，823切槽电机，824切槽加高座上板，825切槽加高座下板，826切槽调节座，827切

槽调节丝，828攻丝电机，829攻丝导套，830攻丝导柱，831攻丝上下移动油缸，832攻丝上下

移动导套，901左去毛刺支架，902右去毛刺支架，903去毛刺移动板，904去毛刺导柱，905去

毛刺气缸，906去毛刺座，907去毛刺座压板，908去毛刺针，909去毛刺夹具座，910去毛刺卸

料底板，911去毛刺方轨，912去毛刺定位气缸板，913去毛刺定位气缸，914去毛刺定位气缸

座，915去毛刺锁体定位块，916去毛刺定位支架，917去毛刺定位块，918去毛刺卸料浮动接

头，919去毛刺卸料气缸，920去毛刺卸料条，921去毛刺卸料条支架，922去毛刺限位板，1001

取料机械手支架，1002取料机械手左右移动底板，1003取料机械手左右移动方轨，1004取料

机械手上下移动底板，1005取料机械手左右移动气缸，1006取料机械手上下移动气缸板，

1007取料机械手上下移动气缸，1008取料机械手旋转气缸支架，1009取料机械手旋转气缸，

1010取料机械手取料气缸，1011取料机械手取料夹爪，1101左砂光运料支架，1102右砂光运

料支架，1103砂光运料移动轴承座，1104砂光运料光轴，1105砂光运料移动底板，1106砂光

运料下夹紧块，1107砂光运料上夹紧块，1108砂光运料压紧板，1109砂光运料压紧板支架，

1110砂光运料夹紧气缸接头，1111砂光运料夹紧气缸，1112砂光运料电机，1113砂光运料主

动同步轮，1114砂光运料同步带，1115砂光运料从动同步轮，1116砂光运料靠板，1117砂光

运料定位座，1118砂光运料定位丝，1119砂光运料底板，1120砂光运料上料气缸，1121砂光

运料卸料气缸，1122砂光运料卸料条，1123砂光支架，1124砂光主动轮，1125上砂光轮，1126

下砂光轮，1127砂光电机，1128砂光靠板，1129砂光支撑板，1130砂光弹性支架，1131砂光直

线轴承座，1132砂光气缸板，1133砂光气缸，1134砂光弹性支架销轴，1135砂光调节座，1136

砂光运料扶正块，1137砂光运料卸料气缸板，1138砂光运料上料气缸板，1139砂光运料底板

支架，1140砂光电机板，1141砂光电机板压板，1142砂光顶紧弹簧座，1143砂光顶紧弹簧杆，

1144砂光顶紧弹簧杆调节座，1145砂光顶紧弹簧，1146砂光轮轴，1147砂光轮支架，1148砂

光轮支架座，1149砂光护罩，1150砂光护罩锁扣，1151砂光调节板。

[0022] （五） 具体实施方式
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附图为本发明的一种具体实施例。该实施例包括机架1以及安装在其底板2上的进

料部3、挤光部4、冲孔运料部5、冲孔部6、切槽运料部7、切槽钻铰孔攻丝部8、去毛刺部9、转

运机械手部10和砂光部11。进料部3布置在机架1前方挤光部4的下方，其进料条309伸出机

架1外少许，冲孔运料部5布置在进料部3和冲孔部6之间，在切槽运料部7的两边分别布置有

钻铰孔组件、切槽组件和攻丝组件，挤光部4的后侧安装有去毛刺部9，在机架1的最右边安

装有转运机械手部10和砂光部11。

[0023] 进料座305上开有与压铸锁体外形轮廓类似的槽口，进料座305下部装在进料滑块

座304上，进料滑块座304下部装有一套滑块和方轨，滑块可在方轨上进行滑动，方轨下安装

在进料支架302上，进料座305后端连接有进料锁体托板306，进料锁体托板306上方布置有

进料板308和装在进料板308上的两个相对布置的进料条309，每个进料条309后端加工有两

个螺纹，对应于进料板308上加工的四个槽口，直角形状的进料支架302后端还安装有安装

有料架支架307，料架支架307上部安装进料板308，直角形状的进料支架302一条较短直角

边与固定在底板2上的进料垫板301固定在一起，进料垫板301上加工有两条长条槽，与进料

支架302短边的两个螺纹孔位置对应，因而进料支架302可在进料垫板301上进行上下调节，

进料垫板301上还安装有进料气缸固定板303，进料气缸固定板303上固定有一件进料气缸

310，进料气缸310的气缸杆与进料滑块座304通过进料浮动接头311连在一起。上述进料部

分动作步骤如下，初始状态，进料气缸310的气缸杆处于收回状态，此时与气缸杆连接的进

料滑块座304和固定在进料滑块座304上的进料座305处于进料部分的后端，由于进料板308

安装好后与水平面具有一定斜度，在重力作用下进料条309内的锁体掉落在进料座305的槽

口内，同时进料条309内的其余锁体压在进料座305的槽口内，当进料气缸310的气缸杆伸出

时，进料滑块座304和固定在进料滑块座304上的进料座305处于进料部分的前端，此时进料

座305内的锁体、挤光导向块412、挤光顶杆407三者处于同一轴线，由于进料锁体托板306一

端固定在进料座305上且此进料锁体托板306足够长，进料座305前移时，进料锁体托板306

在进料的全行程内始终能托住进料条309内的其余锁体，直至进料座305再次回退至初始位

置，下一个锁体再次掉落在进料座305内的槽口内。

[0024] 挤光部4两边的挤光左支架401和挤光右支架402通过安装在其上方的挤光支架顶

板403连接一起，从而形成一个龙门框架，挤光移动板406位于龙门框架的中部，挤光移动板

406上装配有三件导向套，每个导向套内部装有一根挤光导柱404，此挤光导柱404的两端分

别固定在龙门框架的两端，龙门框架的两端还连接有三根挤光连接柱417，以增强龙门框架

的强度。另外，挤光移动板406一面的挤光顶杆座上还固设有与锁体形状类似的挤光顶杆

407，挤光顶杆407的两边还安装有两根挤光导杆，挤光顶杆407和挤光导杆一端均固定在挤

光顶杆座上，挤光移动板406的另一面中间安装有两个挤光油缸接头压盖，挤光油缸接头压

盖将挤光油缸接头压紧在挤光移动板406的面上，与挤光油缸接头连接的挤光油缸408固定

在龙门框架的右侧。另外，龙门框架的左侧安装有多道挤光模409，挤光模409中间加工有与

压铸锁体形状类似的挤光刃，挤光刃为镶块式结构，镶块的材料为硬质合金料，镶块周边的

材料为CR12料，挤光刃的形状与锁体外形轮廓类似，另外，多道挤光模409的挤光刃内部尺

寸从右往左逐渐变小，从而将挤光余量层层分布，逐级递减，以减轻挤光阻力和提高锁体表

面光洁度，每道挤光模409的侧面还开有槽口，槽口的两边加工有V型的尖状突起，挤光模

409上还安装有挤光导向块412和挤光导向块座411，此挤光导向块412可在挤光顶杆407推
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进时，限制挤光顶杆407的摆动幅度，使挤光动作更为稳定。龙门框架上部还装配有固定在

龙门框架上部的推废屑气缸413，推废屑气缸413连接有推废屑板414，推废屑板414左右侧

装配有推废屑导向柱415，推废屑导向柱415穿过固定在龙门框架上的两个直线轴承座，推

废屑板414上还装有包含多个推废屑片的山字形结构的推废屑块416，推废屑块416上的每

个推废屑片分别插入挤光模409上的槽口内。挤光部分的工作步骤为，进料部分送来的锁

体，存放在进料座305内，此锁体与挤光顶杆407和挤光模409的挤光刃处于同一轴线上，当

挤光油缸408的杆伸出时，与挤光油缸408连接的挤光移动板406向左移动，固定在挤光移动

板406上的挤光顶杆407将进料座305内的锁体推入龙门框架左侧的挤光导向块412内，经过

多道挤光模409从龙门框架左侧出来后掉落在冲孔运料部5的冲孔运料夹具503上，挤光顶

杆407回退后，挤光模409上方的推废屑块416下移插入挤光模409，将挤光时产生的废料推

出，由于挤光模409侧面的槽上加工有V型刃，可将废屑撕裂，从而使废屑更容易排出。

[0025] 冲孔运料部5的冲孔运料支架501一端安装有冲孔运料气缸507，冲孔运料支架501

的另一端安装有冲孔运料缓冲器513，冲孔运料支架501上面布置有冲孔运料移动板502，冲

孔运料移动板502前后分别装配有一件冲孔运料夹具503，冲孔运料夹具503上加工有与锁

体外形类似的槽口和两个长条槽，冲孔运料移动板502下安装有两件冲孔运料轴承座504，

每件冲孔运料轴承座504上加工有两件冲孔运料直线轴承505，冲孔运料直线轴承505内装

配有导柱，两根导柱的两端分别固定在冲孔运料支架501两侧面上，冲孔运料支架501的两

侧面一端安装有冲孔运料气缸507，两端装有冲孔运料缓冲器513，冲孔运料气缸507的气缸

杆通过冲孔运料浮动接头506与其中一件冲孔运料轴承座504连接，冲孔运料支架501的两

边还布置有传递夹具512和推料气缸座508，推料气缸座508上安装有推料气缸510和转运气

缸511，推料气缸510可将冲孔运料夹具503内的锁体推入切槽运料部7的切槽运料夹具座

708内，转运气缸511可将切槽运料部7的切槽运料夹具座708内锁体推入去毛刺部9的去毛

刺夹具座909。此冲孔运料部5具体动作如下，初始状态，冲孔运料气缸507气缸杆处于回退

状态，冲孔运料移动板502位于前端，此时两件冲孔运料夹具503内的锁体分别与冲孔部6的

冲孔夹具座611和挤光部4的挤光模409内的锁体对齐，冲孔运料气缸507气缸杆伸出时，冲

孔运料移动板502位于后端，此时两件冲孔运料夹具503内的锁体分别与冲孔部6的冲孔夹

具座611和冲孔运料部5的传递夹具512内的锁体对齐。

[0026] 冲孔部6含有两个通过四根冲孔导柱603连接一起的左冲孔支架601和右冲孔支架

602上，安装在冲孔支架中间的冲孔移动板604上的四角各加工有一个圆孔，圆孔内各装入

一件直线轴承，每个轴承内套设有一根冲孔导柱603，冲孔导柱603的两边分别固定在两侧

的冲孔支架上，冲孔移动板604的一面安装的冲孔油缸接头压块605将固定在右冲孔支架

602的冲孔油缸607的冲孔油缸接头606压紧在冲孔移动板604上，冲孔移动板604另一面装

有冲钉座608，冲钉座608两边加工有台阶，每个台阶上固定有冲钉座压板609，冲钉座压板

609与台阶接触处加工有缺口，此缺口压在冲钉座608的台阶上，冲钉座608可在冲钉座压板

609内进行滑动，该冲钉座608上的一面加工有贯通的沟槽，沟槽内加工有孔距均分的圆孔，

每个圆孔内均装配一件冲钉610，冲钉610的大头端在冲钉座608的沟槽中，左冲孔支架601

内侧面安装有冲孔夹具座611，冲孔夹具座611内加工有与压铸锁体外形轮廓接近的槽型，

冲孔夹具座611侧面安装有冲孔锁体定位座612，冲孔锁体定位座612可在冲孔夹具座上611

调节，此冲孔锁体定位座612为直角状，其中较短的直角边插入冲孔夹具座611侧面的缺口
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内，安装冲孔夹具座611的左冲孔支架601侧面上还安装有冲孔弹出气缸座613，此冲孔弹出

气缸座613上安装有冲孔弹出气缸614，调整后冲孔弹出气缸614的气缸杆正对压铸锁体两

个直边的中心区域，此气缸杆伸出时可将冲孔夹具座611内的锁体推入冲孔运料部5的冲孔

运料夹具503内。冲孔部6的动作过程为，从冲孔运料夹具503送来的锁体进入冲孔夹具座

611内，冲孔锁体定位座612的短边和锁体的一端面贴在一起，并保持一定的压紧力，此时，

冲孔移动板604左移，安装在冲孔移动板604上的冲钉座608上的冲钉610插入锁体内，将锁

体上的压铸弹子孔冲至合格尺寸。冲钉610回退后，冲孔弹出气缸614将锁体推入冲孔运料

夹具503内。

[0027] 切槽运料部7包括一套传动组件和一套夹具组件，切槽运料底板701的两端分别固

定有一件切槽运料传动电机座702和一件切槽运料丝杆轴承座703，切槽运料传动电机座

702上安装有切槽运料传动电机704，其输出轴上连接有联轴器，联轴器的另一端连接有切

槽运料丝杆705，切槽运料丝杆705的另外一端装有轴承，轴承装入切槽运料丝杆轴承座

703，切槽运料丝杆705的中间还安装有丝杆螺母，此丝杆螺母带有一个法兰，法兰面上加工

有一圈孔，丝杆螺母外套设有切槽运料丝杆螺母座706，切槽运料丝杆螺母座706的一面加

工有螺纹孔，每个螺纹孔与丝杆螺母上孔位对应。切槽运料丝杆螺母座706上端装配于切槽

运料移动板707上。另外传动组件上还装配有二套防尘罩，切槽运料移动板707的两边分别

安装有切槽运料前护罩一714和切槽运料后护罩一715，此切槽运料前护罩一714与切槽运

料前护罩二716、切槽运料前护罩三717组成运料前护罩组件，切槽运料后护罩一715与切槽

运料后护罩二718、切槽运料后护罩三719组成运料后护罩组件。切槽运料移动板707上固定

有切槽运料夹具座708，切槽运料夹具座708的前端加工有比锁体槽口宽度稍大的槽口，以

避让切槽刀具，切槽运料夹具座708的前端安装有切槽运料夹具镶块座709，此切槽运料夹

具镶块座709为一面加工有凸凹相间卡台结构的硬料，凸凹相间的卡台与切槽运料夹具座

708的卡台尺寸一致，两者过渡配合连接，切槽运料夹具镶块座709另一面为半圆弧，半圆弧

的半径与压铸锁锁体的大圆弧半径相同，切槽运料夹具座708内部加工有凹槽，凹槽内装配

有一件带有切槽运料夹紧块镶块711的切槽运料夹紧块710，切槽运料夹紧块710的上面安

装有两件切槽运料夹紧块压板713，此切槽运料夹紧块压板713可避免切槽运料夹紧块710

从切槽运料夹具座708内脱出，切槽运料夹紧块710一端与固定在切槽运料夹紧气缸712上

的连接杆连接，连接杆圆周上加工有圆形凹槽，此凹槽卡入切槽运料夹紧块710一端的槽口

内，切槽运料夹紧块710的另外一端固定有切槽运料夹紧块镶块711，两者之间通过燕尾槽

结构卡在一起，切槽运料夹紧块镶块711的另外一面为类圆弧状，此圆弧半径与锁体一端的

圆弧半径相同，切槽运料夹紧块镶块711两端的燕尾槽处加工有沉台，切槽运料夹紧块镶块

711的外部宽度与切槽运料夹具座708的宽度相同，切槽运料夹紧块镶块711两沉台面的距

离与切槽运料夹紧块710的宽度相同，装配在切槽运料夹紧块710燕尾槽旁边的螺栓可有效

的避免切槽运料夹紧块镶块711从切槽运料夹紧块710内脱出，此镶块式结构使对不同规格

的产品快速加工成为可能。

[0028] 切槽钻铰孔攻丝部8包含切槽组件、钻铰孔组件和攻丝组件三部分，两套钻铰孔组

件安装在切槽运料部7的前端的两边，同时切槽运料部7后端两边还布置有一套切槽组件和

一套攻丝组件，每套钻铰孔主轴座801的两端分别加工有台阶，每个台阶处各安装两件轴

承，钻铰孔主轴座801的通孔内安装有一根钻铰孔主轴802，钻铰孔主轴802一端加工有带锥
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度的内孔，锥度内孔内装配有可以夹紧钻头和铰孔刀的夹头，钻铰孔主轴802另外一端的圆

柱面上加工有键槽，套设在此圆柱面的钻铰孔主轴同步轮803也加工有同样大小的键槽，钻

铰孔主轴802一端的最外部还加工有螺纹孔，螺纹孔外装有螺帽，此螺帽用于限制钻铰孔主

轴同步轮803在钻铰孔主轴802上的轴向移动，钻铰孔主轴座801的一端面安装有用于防尘

的钻铰孔主轴压盖808，钻铰孔主轴座801的另一端安装有钻铰孔电机架804，两个钻铰孔组

件的钻铰孔电机架804相对钻铰孔主轴座801的安装角度略有不同，结构并无本质区别，钻

铰孔电机架804上端的电机板上安装一台钻铰孔电机805，钻铰孔电机805上的钻铰孔电机

同步轮806与钻铰孔主轴802上的钻铰孔主轴同步轮803通过一根钻铰孔同步带807连接一

起，安装在钻铰孔电机架804上的电机板上加工有四道长条槽，对应位置的钻铰孔电机架

804上分别加工有螺纹孔，电机板可在钻铰孔电机架804上滑动，进而，调整钻铰孔电机同步

轮806和钻铰孔主轴同步轮803的中心距增大后，可将钻铰孔同步带807涨紧，钻铰孔主轴座

801下方固定在钻铰孔主轴座垫板809上，此钻铰孔主轴座垫板809下方固定在钻铰孔移动

板810上，两者之间安装有导向键，在钻铰孔移动板810的两边还各安装一件钻铰孔主轴座

微调板811，调整钻铰孔主轴座微调板811即可调整钻铰孔主轴座801相对钻铰孔移动板810

的位置，从而使两个钻铰孔组件的主轴中心线重合，每套钻铰孔移动板810的下方均安装有

钻铰孔传动电机814，此钻铰孔传动电机814通过钻铰孔传动电机座815固定在钻铰孔底板

816上，钻铰孔传动电机814输出轴上连接有联轴器，联轴器的另一端连接有钻铰孔丝杆

813，钻铰孔丝杆813中间的丝杆螺母套设有钻铰孔丝杆螺母座812，钻铰孔丝杆螺母座812

的上面安装在钻铰孔移动板810上。攻丝组件采用通用动力头，动力头上安装有位置可调整

的钻孔臂，钻孔臂上装夹有攻丝主轴，攻丝主轴可进行上下移动和左右摆动调整以使攻丝

主轴的中心线与锁体上螺纹底孔的轴线重合。切槽组件的切槽主轴座818内安装有一根切

槽主轴819，切槽主轴819的一端安装有切槽刀821，切槽刀821的两边各装配有若干切槽刀

套820，切槽主轴819的圆周面上加工有键槽，键槽内安装有键条，同时，上述的切槽刀821和

切槽刀套820内也加工有相同宽度尺寸的键槽，更换不同宽度的切槽刀套820可以调整切槽

刀套820在切槽主轴819上轴向位置，切槽主轴座818的下部安装在切槽加高座上板824上，

切槽加高座上板824下与下面的切槽加高座下板825通过燕尾结构连接。此切槽钻铰孔攻丝

部分的动作步骤为，冲孔运料夹具503内的锁体经过传递夹具512进入切槽运料夹具座708

的夹具镶块和夹紧镶块中间的空间，接着，切槽运料夹紧气缸712的气缸杆伸出，夹紧镶块

和夹具镶块靠近，两者将其中间的压铸锁体夹紧，然后，整套夹具被输送至后端的切槽组件

位置执行切槽动作，同步执行的还有攻丝动作，两者互不干扰，攻丝和切槽工序完成后，整

套夹具返回至钻铰孔位置处，两个钻铰孔主轴802同时相向移动，将压铸锁体两端的锁芯孔

加工至合格尺寸，然后，夹具内的锁体继续回退至与去毛刺部9的去毛刺夹具槽型轴线重合

的位置，转运气缸511的气缸杆伸出将切槽运料夹具座708内的锁体推入去毛刺夹具座909

内，再次，整套夹具返回至初始工作位置执行下一个工作循环。

[0029] 去毛刺部9包含左去毛刺支架901和右去毛刺支架902，两个去毛刺支架中间安装

有去毛刺移动板903，去毛刺移动板903上加工有三个圆孔，每个圆孔内装有一件直线轴承，

每件直线轴承内穿过一根去毛刺导柱904，去毛刺导柱904的两端固定在左去毛刺支架901

和右去毛刺支架902上，去毛刺移动板903的一面的中间部位装有去毛刺座906和去毛刺座

压板907，去毛刺座906两端加工有凸台，去毛刺座压板907上加工有缺口，去毛刺座906的两
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边凸台上各安装有一件去毛刺座压板907，松开去毛刺座压板907上固定螺丝，去毛刺座906

可在两个去毛刺座压板907内滑动调整，去毛刺座906的一面还加工有一条贯通的槽，此槽

内加工有间距相等的去毛刺针908，去毛刺针908的一端带有凸台，装配后，去毛刺针908的

凸台位于去毛刺座906的槽口内且去毛刺针908的凸台的端面与去毛刺座906的端面平齐，

去毛刺移动板903的另一面安装有两件去毛刺气缸接头压板，此去毛刺气缸接头压板将固

定在右去毛刺支架902上的去毛刺气缸905的接头压紧在去毛刺移动板903的面上，左去毛

刺支架901的一个侧面上安装有去毛刺夹具座909，此去毛刺夹具座909内部开有与压铸锁

体外形轮廓接近的槽型，此去毛刺夹具座909的一边还加工一条半通的长条槽，另外，左去

毛刺支架901和右去毛刺支架902上连接有去毛刺卸料底板910，此去毛刺卸料底板910为T

型，去毛刺卸料底板910的一条边固定在两边的去毛刺支架上，另外一边悬空，此去毛刺卸

料底板910上安装有一件去毛刺方轨911，去毛刺方轨911上装有一件滑块，滑块上固定有去

毛刺定位气缸板912，去毛刺定位气缸板912上的一边安装有去毛刺定位气缸913，去毛刺定

位气缸913的另一面装有去毛刺定位气缸座914，去毛刺定位气缸座914内部装有去毛刺锁

体定位块915，去毛刺锁体定位块915前端加工有一段凸台，此凸台部分可插入压铸锁体的

中槽内，去毛刺锁体定位块915截面为凸凹相间的轮廓，去毛刺定位气缸座914内也加工有

同样的凸凹相间的轮廓，两者配合在一起进行滑动，去毛刺锁体定位块915一个侧面上还装

配有去毛刺定位支架916和去毛刺定位块917，此去毛刺定位支架916为直角状，其一边加工

有槽口，槽内加工长条槽，去毛刺定位块917装配在去毛刺定位支架916的槽口内，另外，去

毛刺卸料气缸919的气缸杆与去毛刺定位气缸板912通过去毛刺卸料浮动接头918进行连

接，右去毛刺支架902上还安装有去毛刺卸料条920，此料条截面为平底的U型，其一端槽口

内部宽度略大于锁体高度尺寸，另一端槽口内部宽度略大于锁体直径尺寸，料条的一边为

直边，另一边起端和终端角度相差90度，料条的终端为封闭状，终端的两端开有供取料机械

手取料气缸1010的取料机械手取料夹爪1011通过的缺口。去毛刺部分工作过程如下，初始

状态，去毛刺定位气缸913的气缸杆处于收回状态，去毛刺卸料气缸919的气缸杆处于伸出

状态，此时，去毛刺定位块917尚未进入去毛刺夹具座909，从切槽运料夹具座708送来的锁

体进入去毛刺夹具座909内并靠去毛刺定位块917进行轴向定位，接着，去毛刺移动板903向

去毛刺夹具座909移动，去毛刺针908插入锁体的弹子孔15，将钻铰孔工序加工后翻入弹子

孔15内的毛刺去除，去毛刺针908回退后，去毛刺定位块917下行并插入锁体的中槽内，接

着，去毛刺卸料气缸919的气缸杆收回，插入锁体中槽的去毛刺定位块917将锁体拉入去毛

刺卸料条920内。

[0030] 转运机械手部10包含有一套左右移动的组件和一套上下移动的组件，取料机械手

支架1001安装在底板2上，取料机械手支架1001最上端固定有取料机械手左右移动底板

1002，此取料机械手左右移动底板1002与取料机械手支架1001为90度角，取料机械手支架

1001上还安装有取料机械手左右移动方轨1003，取料机械手左右移动方轨1003上套设有滑

块，滑块上固定有取料机械手上下移动底板1004，取料机械手上下移动底板1004上安装有

取料机械手上下移动气缸板1006,  取料机械手上下移动气缸板1006上装有取料机械手上

下移动气缸1007，取料机械手上下移动气缸1007的气缸杆通过浮动接头与取料机械手旋转

气缸支架1008连接，取料机械手旋转气缸支架1008为直角状，其一面安装有可上下移动的

滑块，另一面安装有取料机械手旋转气缸1009，取料机械手旋转气缸1009前端装有取料机
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械手取料气缸1010，取料机械手取料气缸1010的取料机械手取料夹爪1011可做手指夹紧动

作。此转运机械手部分的动作步骤为，初始状态，取料机械手左右移动气缸1005处于收回状

态，此时取料机械手取料夹爪1011处于去毛刺卸料条920终端的缺口处，去毛刺卸料条920

的槽内装有压铸锁体，取料机械手取料夹爪1011处于张开状态，转运机械手开始工作后，取

料机械手上下移动气缸1007的气缸杆伸出，取料机械手取料气缸1010下移至锁体处后闭合

取料机械手取料夹爪1011将锁体夹紧，取料机械手上下移动气缸1007回退，取料机械手左

右移动气缸1005伸出，同时取料机械手旋转气缸1009执行旋转动作，将锁体翻转90度，此时

141取料机械手上下移动底板1004行进到左右移动的尽头，取料机械手取料夹爪1011上的

锁体下方正对两个砂光运料靠板1116的中间的槽，此时取料机械手上下移动气缸1007伸出

至行程终了，取料机械手取料夹爪1011松开，取料机械手取料夹爪1011夹持的锁体掉落在

两个砂光运料靠板1116的中间的槽内。

[0031] 砂光部11包含砂光组件和砂光运料组件，两套砂光组件对称布置，每套砂光组件

都包含有一件砂光支架1123，砂光支架1123上安装有砂带，砂带呈三角形状，三个角分别装

有三个支撑轮，一个角的大支撑轮为砂光主动轮1124，此砂光主动轮1124套设在砂光电机

1127上，砂光电机1127固定在砂光电机板1140上，砂光电机板1140贴合在砂光支架1123上，

在砂光支架1123对应的位置开有电机避让孔，电机悬伸在砂光支架1123后端，在砂光电机

板1140的上下各安装一件砂光电机板压板1141，砂光电机板压板1141上开有台阶，砂光电

机板1140可在砂光电机板压板1141内左右调节，砂光电机板1140的一端还装有砂光顶紧弹

簧座1142，砂光顶紧弹簧座1142内装有砂光顶紧弹簧杆1143，砂光顶紧弹簧杆1143的另一

端装在与其为螺纹连接的砂光顶紧弹簧杆调节座1144上，砂光顶紧弹簧杆1143的外面套有

砂光顶紧弹簧1145，在砂光顶紧弹簧1145的作用下，砂光电机板1140保持一个向右的推力，

砂带涨紧，旋转砂光顶紧弹簧杆1143砂光电机板1140向左移动，砂带松开，可方便的对磨损

的砂带进行更换。砂带的下部的一个角上装有下砂光轮1126，下砂光轮1126内部两端各装

有一件轴承，轴承内部装有从动支撑轴，此从动轮轴固定在砂光支架1123上，砂带的上部的

一个角上也装有一件上砂光轮1125，此上砂光轮1125内部的砂光轮轴1146两边各安装一件

卡簧，固定在上砂光轮1125内两轴承的轴向位置，此根砂光轮轴1146的两端加工成扁平状，

此扁平部位与砂光轮支架1147的U型部分的两边槽口配合，砂光轮支架1147的另一端为圆

柱，此圆柱插入砂光轮支架座1148的内孔内，砂光轮支架1147可相对砂光轮支架座1148转

动，砂光轮支架座1148上加工有两个螺纹孔，螺纹孔上装有螺栓，将调整后的砂光轮支架

1147固定，这样做的目的是，砂带在三个支撑轮的侧面旋转后，砂带容易沿支撑轮的轴向串

动，松开砂光轮支架座1148上的螺栓后，砂光轮支架1147可相对砂光轮支架座1148进行旋

转微调，可将砂带在支撑轮的位置调至最佳。另外，砂光支架1123侧边的中部安装有砂光缓

冲装置，砂光缓冲装置前端装有砂光靠板1128，砂光靠板1128的一面与砂带内面贴齐，另一

面固定在砂光支撑板1129上，砂光支撑板1129的中间加工有沉孔，沉孔内套有弹簧，弹簧的

另一端安装在砂光弹性支架1130一面的沉孔内，砂光弹性支架1130沉孔上还加工有螺纹

孔，螺纹孔内装配有螺栓，螺栓的两边还安装两件砂光直线轴承座1131，每件砂光直线轴承

座1131内各安装一件直线轴承，直线轴承内装有光轴，此光轴的一端固定在砂光气缸板

1132上，另一端固定在砂光支撑板1129上，砂光气缸板1132上安装有砂光气缸1133，砂光气

缸1133的气缸杆内装有螺栓，此结构的动作步骤为，初始状态，砂光气缸1133的气缸杆伸
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出，其上的螺栓与砂光弹性支架1130面上的螺栓接触，此时砂光支撑板1129与砂光弹性支

架1130之间的缝隙变小，砂光主动轮1124与砂带脱离接触，当从砂光运料上夹紧块1107内

送来的锁体进入砂光范围时，砂光气缸1133的气缸杆收回，在弹簧的作用，砂光支撑板1129

与砂光弹性支架1130之间的缝隙变大，砂光靠板1128与砂带接触，在弹簧的压力下，砂光靠

板1128将砂带压紧在锁体的两个端面19上进行砂磨作业。另外，砂光支架1123的四周装有

砂光护罩1149,砂光护罩1149的下部为出风口，出风口外接软管，软管另一端连接有抽风

机，可将砂光产生的粉尘进行收集，砂光护罩1149的外部装有盖板，砂光护罩锁扣1150将盖

板与砂光护罩1149固定在一起，从而保证砂光护罩1149内部的密封性，另外，砂光支架1123

下还装有砂光调节板1151，此砂光调节板1151上装有销轴，围绕此销轴加工有四条弧形槽，

松开槽内的螺栓，砂光调节板1151可在底板2上略微转动，此结构可使砂光时砂光靠板1128

与锁体两端面接触良好。砂光运料组件包含左砂光运料支架1101和右砂光运料支架1102，

两件运料支架中间布置有两件砂光运料移动轴承座1103，每个砂光运料移动轴承座1103内

装有两件直线轴承，每个直线轴承内装有一件砂光运料光轴1104，砂光运料光轴1104的两

端分别固定在两个砂光运料支架上，砂光运料移动轴承座1103上方安装在砂光运料移动底

板1105上,  砂光运料移动底板1105上装有砂光运料下夹紧块1106、砂光运料压紧板支架

1109和砂光运料夹紧气缸1111，砂光运料压紧板支架1109布置在中间位置，砂光运料压紧

板支架1109的上方安装有砂光运料压紧板1108，砂光运料压紧板1108的一端安装有砂光运

料上夹紧块1107的上半部分，另一边装有砂光运料夹紧气缸接头1110，砂光运料压紧板

1108与砂光运料压紧板支架1109通过销轴连接，砂光运料夹紧气缸接头1110装销轴处加工

有长条槽，砂光运料夹紧气缸接头1110的下方为螺纹杆，螺纹杆装入砂光运料夹紧气缸

1111的气缸杆内，右砂光运料支架1102的一端侧面安装有砂光运料电机板，此砂光运料电

机板上装有砂光运料电机1112，砂光运料电机1112上安装有砂光运料主动同步轮1113，左

砂光运料支架1101上安装一件砂光运料从动同步轮1115，两同步轮之间连接有砂光运料同

步带1114，砂光运料同步带压板将砂光运料同步带1114压装在砂光运料移动轴承座1103下

方的槽口内。砂光运料电机1112旋转带动砂光运料同步带1114移动，从而带动砂光运料移

动轴承座1103在砂光运料光轴1104上进行移动，上述砂光运料同步带1114的两侧还分别安

装有两件砂光运料靠板1116和一件砂光运料定位座1117，砂光运料定位座1117上装有砂光

运料定位丝1118，两件砂光运料靠板1116固定在下方的砂光运料底板1119上，此砂光运料

底板1119上加工有长槽，其中一件砂光运料靠板1116固定在砂光运料底板1119上，另一件

砂光运料靠板1116可在砂光运料底板1119进行微调，从而使间隙略大于锁体的直径，每个

砂光运料靠板1116的端部安装有一件砂光运料扶正块1136，另外，砂光运料底板1119上还

安装一根砂光运料卸料气缸1121和一根砂光运料上料气缸1120，其中砂光运料卸料气缸

1121通过砂光运料卸料气缸板1137固定在砂光运料底板1119的侧面，砂光运料上料气缸

1120则通过砂光运料上料气缸板1138固定在砂光运料底板1119的后端。

[0032] 砂光运料组件的动作顺序为，初始位置，砂光运料上夹紧块1107槽口内的锁体与

两个砂光运料靠板1116之间的锁体对齐，然后，砂光运料上料气缸1120的气缸杆伸出，将砂

光运料靠板1116内的锁体推入砂光运料上夹紧块1107内，锁体的另一端与砂光运料定位丝

1118的端面贴齐，接着，砂光运料夹紧气缸1111的气缸杆伸出，砂光运料上夹紧块1107下

压，将锁体压紧，然后，锁体被输送到两个砂带之间停下，然后砂光气缸1133的气缸杆收回，
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在弹簧作用下，砂光靠板1128将砂带压紧在锁体的端面19上砂光，砂光完成后，砂光运料上

夹紧块1107内的锁体回退至和砂光运料卸料条1122槽口对齐的位置，此时，砂光运料卸料

气缸1121的气缸杆伸出，将锁体推入砂光运料卸料条1122内，砂光运料卸料条112内的锁体

排成一字形被逐个推出机器外。
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