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(54)实用新型名称

一种缠脚磁环等距搬运及切线机构

(57)摘要

本实用新型公开并提供了一种高效率的集

磁环缠脚以及切线于一体的磁环缠脚切线一体

机。本实用新型包括机座体（1），所述机座体（1）

上依次适配设置有等距升降平移搬运装置、多工

位同步下压切线装置以及变距下料装置，所述等

距升降平移搬运装置的搬运端以及所述变距下

料装置的搬运端分别与所述多工位同步下压切

线装置适配活动对应。本实用新型适用于缠脚电

感磁环切线的领域。
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1.一种缠脚磁环等距搬运及切线机构，其特征在于：包括机座体（1），所述机座体（1）上

依次适配设置有等距升降平移搬运装置、多工位同步下压切线装置以及变距下料装置，所

述等距升降平移搬运装置的搬运端以及所述变距下料装置的搬运端分别与所述多工位同

步下压切线装置适配活动对应；所述等距升降平移搬运装置包括搬运支撑架（41）、搬运往

复转动电机（42）、升降平移轨道板（43）、曲柄（44）、升降从动柄（45）、搬运平移轨道（46）、搬

运平移件（47）、搬运气动磁环夹爪（48）以及搬运机盖（49）；所述多工位同步下压切线装置

包括下压切线基座体（51）、切线移送电机（52）、切线移送治具（53）、气动夹线夹具（54）、门

架（55）、中梁架板（56）、下压切线气缸（57）以及下压切线板（58）；所述变距下料装置包括下

料支撑台（61）、下料平移轨道梁（62）、下料移动电机（63）、下料平移移动件（64）以及升降变

距取料组件。

2.根据权利要求1所述的一种缠脚磁环等距搬运及切线机构，其特征在于：所述搬运支

撑架（41）设置在所述机座体（1）上，所述搬运往复转动电机（42）以及所述升降平移轨道板

（43）分别适配设置在所述搬运支撑架（41）上，所述搬运往复转动电机（42）置于所述升降平

移轨道板（43）的背面，所述升降平移轨道板（43）上适配设置有升降平移轨道通槽（431），所

述曲柄（44）适配活动置于所述的升降平移轨道板（43）的前端面上，所述曲柄（44）的首端与

所述搬运往复转动电机（42）的输出端固定连接，所述曲柄（44）的末端的背面设置有导向

销，所述导向销适配活动置于所述升降平移轨道通槽（431）内，所述升降从动柄（45）的首端

适配活动铰接在所述曲柄（44）的末端的前端面上，所述搬运平移轨道（46）适配横置在所述

搬运支撑架（41）上并适配置于所述升降平移轨道板（43）的下方，所述搬运平移件（47）适配

活动置于所述搬运平移轨道（46）上，所述升降从动柄（45）的背面上适配设置有搬运升降轨

道（451），所述搬运平移件（47）的正面适配活动置于所述搬运升降轨道（451）上，若干个所

述搬运气动磁环夹爪（48）适配并列设置在所述升降从动柄（45）的下段，所述搬运机盖（49）

适配盖设在所述搬运支撑架（41）上。

3.根据权利要求2所述的一种缠脚磁环等距搬运及切线机构，其特征在于：所述下压切

线基座体（51）设置在所述机座体（1）上并适配置于所述搬运支撑架（41）的一侧，所述切线

移送电机（52）适配设置在所述下压切线基座体（51）上，所述切线移送治具（53）通过切线移

动轨道（531）适配活动置于所述下压切线基座体（51）上并与所述切线移送电机（52）的输出

端传动连接，若干个所述气动夹线夹具（54）并列设置在所述下压切线基座体（51）上并组成

一组夹线夹具组，两组所述夹线夹具组分别适配对应置于所述切线移动轨道（531）的两侧，

两个所述门架（55）分别对应竖直设置在所述下压切线基座体（51）上，两个所述门架（55）适

配对应跨置在所述切线移动轨道（531）的上方，两组所述夹线夹具组适配置于两个所述门

架（55）之间，所述中梁架板（56）适配固定竖直设置在两个门架（55）之间并适配置于所述切

线移动轨道（531）的上方，所述下压切线气缸（57）适配固定竖直设置在所述中梁架板（56）

上，所述下压切线板（58）通过下压轨道（561）适配竖直活动设置在中梁架板（56）的前端面

上并与所述下压切线气缸（57）的输出端固定连接，所述下压切线板（58）的底部设置有压定

切线块（581），所述压定切线块（581）的底部长边上设置有切线位（582），所述切线移送治具

（53）上均匀设置有若干个产品放置位（532），所述下压切线板（58）带动所述压定切线块

（581）适配竖直活动置于若干个所述产品放置位（532）的上方。

4.根据权利要求3所述的一种缠脚磁环等距搬运及切线机构，其特征在于：所述多工位
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同步下压切线装置还包括线脚料放置盘（59），所述线脚料放置盘（59）设置在所述机座体

（1）上并适配置于所述压切线基座体（51）的下方，所述压切线基座体（51）上设置有与所述

线脚料放置盘（59）相适配的线脚料通过槽（591），所述线脚料放置盘（59）适配置于所述线

脚料通过槽（591）的下方。

5.根据权利要求4所述的一种缠脚磁环等距搬运及切线机构，其特征在于：所述下料支

撑台（61）设置在所述机座体（1）上并适配置于所述下压切线基座体（51）的一侧，所述下料

平移轨道梁（62）适配横置在所述下料支撑台（61）上，所述下料移动电机（63）设置在所述下

料支撑台（61）上，所述下料平移移动件（64）通过下料平移轨道（621）适配活动置于所述下

料平移轨道梁（62）上并与所述下料移动电机（63）的输出端传动连接，所述升降变距取料组

件适配置于所述下料平移移动件（64）上并适配活动置于所述产品放置位（532）的上方。

6.根据权利要求5所述的一种缠脚磁环等距搬运及切线机构，其特征在于：所述升降变

距取料组件包括首段升降行程气缸（71）、首段升降行程板（72）、次段升降行程气缸（73）、变

距轨道板（74）、次段升降行程板（75）、变距平移轨道（76）、随动平移件（77）以及气动取料夹

爪（78），所述首段升降行程气缸（71）固定竖直设置在所述下料平移移动件（64）上，所述首

段升降行程板（72）通过首段升降行程轨道（721）适配竖直活动设置在所述下料平移移动件

（64）的前端面上并与所述首段升降行程气缸（71）的输出端相连接，所述次段升降行程气缸

（73）固定竖直设置在所述首段升降行程板（72）上，所述变距轨道板（74）通过固定连接板

（741）与所述次段升降行程气缸（73）的外壁固定连接，所述次段升降行程板（75）通过次段

升降行程轨道（751）适配活动置于所述变距轨道板（74）的背面并与所述次段升降行程气缸

（73）的输出端连接，所述变距平移轨道（76）适配横置在所述次段升降行程板（75）的前端面

上，若干个所述随动平移件（77）适配活动设置在所述变距平移轨道（76）上，所述变距轨道

板（74）上均匀适配设置有若干道异形轨道通槽（742），各道所述异形轨道通槽（742）的上端

之间的距离大于各道所述异形轨道通槽（742）的下端之间的距离，所述随动平移件（77）上

设置有升降导向件（771），若干个所述随动平移件（77）上的升降导向件（771）分别适配活动

置于若干道异形轨道通槽（742）内，若干个所述气动取料夹爪（78）分别适配设置在若干个

所述随动平移件（77）的下段并适配活动置于所述产品放置位（532）的上方。
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一种缠脚磁环等距搬运及切线机构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种缠脚磁环等距搬运及切线机构。

背景技术

[0002] 在缠脚磁环电感的生产制造过程中，在磁环体完成绕线并装配底板后，需要用磁

环体完成绕线后的线体对底板的线脚进行缠绕，缠绕后还需要将多余长度的线尾进行切

线。以往的针对该种缠脚磁环电感的切线都是需要采用人工上料以及人工下料，并且在切

线时每次只能完成一个产品的切线，效率极其低下。

实用新型内容

[0003] 本实用新型所要解决的技术问题是克服现有技术的不足，提供了提高磁环体缠脚

后的搬运、切脚以及下料的效率的缠脚磁环等距搬运及切线机构。

[0004] 本实用新型包括机座体，所述机座体上依次适配设置有等距升降平移搬运装置、

多工位同步下压切线装置以及变距下料装置，所述等距升降平移搬运装置的搬运端以及所

述变距下料装置的搬运端分别与所述多工位同步下压切线装置适配活动对应。

[0005] 所述等距升降平移搬运装置包括搬运支撑架、搬运往复转动电机、升降平移轨道

板、曲柄、升降从动柄、搬运平移轨道、搬运平移件、搬运气动磁环夹爪以及搬运机盖，所述

搬运支撑架设置在所述机座体上，所述搬运往复转动电机以及所述升降平移轨道板分别适

配设置在所述搬运支撑架上，所述搬运往复转动电机置于所述升降平移轨道板的背面，所

述升降平移轨道板上适配设置有升降平移轨道通槽，所述曲柄适配活动置于所述的升降平

移轨道板的前端面上，所述曲柄的首端与所述搬运往复转动电机的输出端固定连接，所述

曲柄的末端的背面设置有导向销，所述导向销适配活动置于所述升降平移轨道通槽内，所

述升降从动柄的首端适配活动铰接在所述曲柄的末端的前端面上，所述搬运平移轨道适配

横置在所述搬运支撑架上并适配置于所述升降平移轨道板的下方，所述搬运平移件适配活

动置于所述搬运平移轨道上，所述升降从动柄的背面上适配设置有搬运升降轨道，所述搬

运平移件的正面适配活动置于所述搬运升降轨道上，若干个所述搬运气动磁环夹爪适配并

列设置在所述升降从动柄的下段，所述搬运机盖适配盖设在所述搬运支撑架上。

[0006] 所述多工位同步下压切线装置包括下压切线基座体、切线移送电机、切线移送治

具、气动夹线夹具、门架、中梁架板、下压切线气缸以及下压切线板，所述下压切线基座体设

置在所述机座体上并适配置于所述搬运支撑架的一侧，所述切线移送电机适配设置在所述

下压切线基座体上，所述切线移送治具通过切线移动轨道适配活动置于所述下压切线基座

体上并与所述切线移送电机的输出端传动连接，若干个所述气动夹线夹具并列设置在所述

下压切线基座体上并组成一组夹线夹具组，两组所述夹线夹具组分别适配对应置于所述切

线移动轨道的两侧，两个所述门架分别对应竖直设置在所述下压切线基座体上，两个所述

门架适配对应跨置在所述切线移动轨道的上方，两组所述夹线夹具组适配置于两个所述门

架之间，所述中梁架板适配固定竖直设置在两个门架之间并适配置于所述切线移动轨道的
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上方，所述下压切线气缸适配固定竖直设置在所述中梁架板上，所述下压切线板通过下压

轨道适配竖直活动设置在中梁架板的前端面上并与所述下压切线气缸的输出端固定连接，

所述下压切线板的底部设置有压定切线块，所述压定切线块的底部长边上设置有切线位，

所述切线移送治具上均匀设置有若干个产品放置位，所述下压切线板带动所述压定切线块

适配竖直活动置于若干个所述产品放置位的上方。

[0007] 所述多工位同步下压切线装置还包括线脚料放置盘，所述线脚料放置盘设置在所

述机座体上并适配置于所述压切线基座体的下方，所述压切线基座体上设置有与所述线脚

料放置盘相适配的线脚料通过槽，所述线脚料放置盘适配置于所述线脚料通过槽的下方。

[0008] 所述变距下料装置包括下料支撑台、下料平移轨道梁、下料移动电机、下料平移移

动件以及升降变距取料组件，所述下料支撑台设置在所述机座体上并适配置于所述下压切

线基座体的一侧，所述下料平移轨道梁适配横置在所述下料支撑台上，所述下料移动电机

设置在所述下料支撑台上，所述下料平移移动件通过下料平移轨道适配活动置于所述下料

平移轨道梁上并与所述下料移动电机的输出端传动连接，所述升降变距取料组件适配置于

所述下料平移移动件上并适配活动置于所述产品放置位的上方。

[0009] 所述升降变距取料组件包括首段升降行程气缸、首段升降行程板、次段升降行程

气缸、变距轨道板、次段升降行程板、变距平移轨道、随动平移件以及气动取料夹爪，所述首

段升降行程气缸固定竖直设置在所述下料平移移动件上，所述首段升降行程板通过首段升

降行程轨道适配竖直活动设置在所述下料平移移动件的前端面上并与所述首段升降行程

气缸的输出端相连接，所述次段升降行程气缸固定竖直设置在所述首段升降行程板上，所

述变距轨道板通过固定连接板与所述次段升降行程气缸的外壁固定连接，所述次段升降行

程板通过次段升降行程轨道适配活动置于所述变距轨道板的背面并与所述次段升降行程

气缸的输出端连接，所述变距平移轨道适配横置在所述次段升降行程板的前端面上，若干

个所述随动平移件适配活动设置在所述变距平移轨道上，所述变距轨道板上均匀适配设置

有若干道异形轨道通槽，各道所述异形轨道通槽的上端之间的距离大于各道所述异形轨道

通槽的下端之间的距离，所述随动平移件上设置有升降导向件，若干个所述随动平移件上

的升降导向件分别适配活动置于若干道异形轨道通槽内，若干个所述气动取料夹爪分别适

配设置在若干个所述随动平移件的下段并适配活动置于所述产品放置位的上方。

[0010] 有益效果：在本实用新型中，采用等距升降平移搬运装置完成缠脚磁环产品的等

距离上料，保证搬运过程中的升降以及平移距离的一致性，避免由于距离的误差造成上料

误差，影响工作效率；采用多工位同步下压切线装置同时对多个缠脚磁环产品进行切线，提

升切线效率；采用变距下料装置对完成切线的缠脚磁环产品进行变距下料，保证在下料过

程中各个缠脚磁环产品之间不会相互造成干扰，同时也可以保证下料装料的间距与切线的

间距保持一致，便于标准化生产。

附图说明

[0011] 图1是本实用新型的整体结构示意图；

[0012] 图2是本实用新型中中段等距升降平移搬运机构的整体结构示意图；

[0013] 图3是本实用新型中中段等距升降平移搬运机构去掉中段搬运机盖后的整体结构

示意图；
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[0014] 图4是本实用新型中多工位同步下压切线机构的整体结构示意图；

[0015] 图5是本实用新型中多工位同步下压切线机构的侧面结构示意图；

[0016] 图6是本实用新型中多工位同步下压切线机构的侧面结构示意图

[0017] 图7是图6中A处的放大示意图；

[0018] 图8是本实用新型中变距下料机构的整体结构示意图；

[0019] 图9是本实用新型中变距下料机构的升降变距取料组件的整体结构示意图。

具体实施方式

[0020] 如图1至图9所示，本实用新型包括机座体1，机座体1上依次适配设置有等距升降

平移搬运装置、多工位同步下压切线装置以及变距下料装置，等距升降平移搬运装置的搬

运端以及变距下料装置的搬运端分别与多工位同步下压切线装置适配活动对应。

[0021] 等距升降平移搬运装置包括搬运支撑架41、搬运往复转动电机42、升降平移轨道

板43、曲柄44、升降从动柄45、搬运平移轨道46、搬运平移件47、搬运气动磁环夹爪48以及搬

运机盖49，搬运支撑架41设置在机座体1上，搬运往复转动电机42以及升降平移轨道板43分

别适配设置在搬运支撑架41上，搬运往复转动电机42置于升降平移轨道板43的背面，升降

平移轨道板43上适配设置有升降平移轨道通槽431，曲柄44适配活动置于的升降平移轨道

板43的前端面上，曲柄44的首端与搬运往复转动电机42的输出端固定连接，曲柄44的末端

的背面设置有导向销，导向销适配活动置于升降平移轨道通槽431内，升降从动柄45的首端

适配活动铰接在曲柄44的末端的前端面上，搬运平移轨道46适配横置在搬运支撑架41上并

适配置于升降平移轨道板43的下方，搬运平移件47适配活动置于搬运平移轨道46上，升降

从动柄45的背面上适配设置有搬运升降轨道451，搬运平移件47的正面适配活动置于搬运

升降轨道451上，四个搬运气动磁环夹爪48适配并列设置在升降从动柄45的下段，搬运机盖

49适配盖设在搬运支撑架41上。

[0022] 多工位同步下压切线装置包括下压切线基座体51、切线移送电机52、切线移送治

具53、气动夹线夹具54、门架55、中梁架板56、下压切线气缸57以及下压切线板58，下压切线

基座体51设置在机座体1上并适配置于搬运支撑架41的一侧，切线移送电机52适配设置在

下压切线基座体51上，切线移送治具53通过切线移动轨道531适配活动置于下压切线基座

体51上并与切线移送电机52的输出端传动连接，四个气动夹线夹具54并列设置在下压切线

基座体51上并组成一组夹线夹具组，两组夹线夹具组分别适配对应置于切线移动轨道531

的两侧，两个门架55分别对应竖直设置在下压切线基座体51上，两个门架55适配对应跨置

在切线移动轨道531的上方，两组夹线夹具组适配置于两个门架55之间，中梁架板56适配固

定竖直设置在两个门架55之间并适配置于切线移动轨道531的上方，下压切线气缸57适配

固定竖直设置在中梁架板56上，下压切线板58通过下压轨道561适配竖直活动设置在中梁

架板56的前端面上并与下压切线气缸57的输出端固定连接，下压切线板58的底部设置有压

定切线块581，压定切线块581的底部长边上设置有切线位582，切线移送治具53上均匀设置

有四个产品放置位532，下压切线板58带动压定切线块581适配竖直活动置于四个产品放置

位532的上方。

[0023] 多工位同步下压切线装置还包括线脚料放置盘59，线脚料放置盘59设置在机座体

1上并适配置于压切线基座体51的下方，压切线基座体51上设置有与线脚料放置盘59相适
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配的线脚料通过槽591，线脚料放置盘59适配置于线脚料通过槽591的下方。

[0024] 变距下料装置包括下料支撑台61、下料平移轨道梁62、下料移动电机63、下料平移

移动件64以及升降变距取料组件，下料支撑台61设置在机座体1上并适配置于下压切线基

座体51的一侧，下料平移轨道梁62适配横置在下料支撑台61上，下料移动电机63设置在下

料支撑台61上，下料平移移动件64通过下料平移轨道621适配活动置于下料平移轨道梁62

上并与下料移动电机63的输出端传动连接，升降变距取料组件适配置于下料平移移动件64

上并适配活动置于产品放置位532的上方。

[0025] 升降变距取料组件包括首段升降行程气缸71、首段升降行程板72、次段升降行程

气缸73、变距轨道板74、次段升降行程板75、变距平移轨道76、随动平移件77以及气动取料

夹爪78，首段升降行程气缸71固定竖直设置在下料平移移动件64上，首段升降行程板72通

过首段升降行程轨道721适配竖直活动设置在下料平移移动件64的前端面上并与首段升降

行程气缸71的输出端相连接，次段升降行程气缸73固定竖直设置在首段升降行程板72上，

变距轨道板74通过固定连接板741与次段升降行程气缸73的外壁固定连接，次段升降行程

板75通过次段升降行程轨道751适配活动置于变距轨道板74的背面并与次段升降行程气缸

73的输出端连接，变距平移轨道76适配横置在次段升降行程板75的前端面上，四个随动平

移件77适配活动设置在变距平移轨道76上，变距轨道板74上均匀适配设置有四道异形轨道

通槽742，各道异形轨道通槽742的上端之间的距离大于各道异形轨道通槽742的下端之间

的距离，随动平移件77上设置有升降导向件771，四个随动平移件77上的升降导向件771分

别适配活动置于四道异形轨道通槽742内，四个气动取料夹爪78分别适配设置在四个随动

平移件77的下段并适配活动置于产品放置位532的上方。

[0026] 工作时四个搬运气动磁环夹爪48夹取磁环产品后，在搬运往复转动电机42的带动

下以及导向销在升降平移轨道通槽431内的运动作用带动下，四个搬运气动磁环夹爪48先

上升预设高度，再往右平移预设距离，最后下降预设高度，将四个磁环产品平稳放置在置于

切线移动轨道531首端的切线移送治具53上的四个产品放置位532上，然后搬运气动磁环夹

爪48复位并继续下一次搬运夹取放置工作。

[0027] 置于切线移动轨道531首端的切线移送治具53上放置好四个磁环产品后切线移送

电机52带动切线移送治具53进入两个门架55内、两组夹线夹具组之间以及下压切线板58的

下方，气动夹线夹具54前伸并夹置产品上的尾线，每一个气动夹线夹具54均对应夹置一个

磁环产品的尾线，此时下压切线气缸57带动下压切线板58下降，压定切线块581压抵磁环产

品的磁环体，切线位582与磁环体底板的边缘配合，通过压力将尾线切断。尾线切断完成后，

下压切线板58以及气动夹线夹具54复位，气动夹线夹具54复位时松开被剪断的线尾，线尾

则自由经线脚料通过槽591落入线脚料放置盘59中。切线移送电机52带动切线移送治具53

移动至切线移动轨道531的末端，切线移送治具53上的四个磁环产品分别置于四个气动取

料夹爪78的下方，此时切线移送治具53经切线移送电机52带动复位，并准备下一个下压切

线工序。

[0028] 四个气动取料夹爪78在首段升降行程气缸71以及次段升降行程气缸73的依次带

动下下降夹取四个磁环产品，然后再依次经首段升降行程气缸71以及次段升降行程气缸73

的带动下上升，同时在下料移动电机63的带动下往右平移运动至外部收料设备的上方，最

后经依次经首段升降行程气缸71以及次段升降行程气缸73的带动下下降并将四个磁环产
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品进行放料。在次段的升降过程中随动平移件77上的升降导向件771随着异形轨道通槽742

的导向，实现下降取料时各个气动取料夹爪78之间的距离变小，适配切线移送治具53上的

四个产品放置位532的间距，取料上升时各个气动取料夹爪78间的距离变大，防止在上升搬

运时各个气动取料夹爪78之间不互相干扰，下降放料时各个气动取料夹爪78间的距离再次

变小，适配外部收料设备的产品放置间隔，在实现取料上升时产品不被干扰的情况下保证

整体的产品的放置间隔的一致性，便于标准化生产。

[0029] 本实用新型适用于缠脚电感磁环切线的领域。
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