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(57)摘要

本实用新型公开了一种眼镜盒半成品成型

系统，其包括用于眼镜盒毛坯拉深成型的拉深装

置、设置在拉深装置出料口下方的翻转装置、设

置在翻转装置下方的输送机、设置在输送机输出

端一侧的冲孔装置以及设置在输送机输出端另

一侧用于将输送机上的眼镜盒毛坯推向冲孔装

置的推送气缸。本实用新型使眼镜盒半成品的生

产实现了自动化，无须人工参与，提高了眼镜盒

半成品的生产效率，避免了人身伤害事故的发

生，同时生产出的眼镜盒半成品能够保持一致，

不受人为因素影响，提高了产品质量。
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1.一种眼镜盒半成品成型系统，其特征在于，其包括用于眼镜盒毛坯（3）拉深成型的拉

深装置（1）、设置在拉深装置（1）出料口下方的翻转装置（2）、设置在翻转装置下方的输送机

（4）、设置在输送机（4）输出端一侧的冲孔装置（6）以及设置在输送机（4）输出端另一侧用于

将输送机（4）上的眼镜盒毛坯（3）推向冲孔装置（6）的推送气缸（5）。

2.根据权利要求1所述的一种眼镜盒半成品成型系统，其特征在于，所述翻转装置（2）

包括竖向设置在拉深装置（1）出料口下方可旋转的带有磁性的圆盘（201）、设置在圆盘

（201）一侧的活块（202）以及设置在活块（202）一旁用于带动其上下运动的落料气缸（203），

所述活块（202）设置在圆盘（201）转轴的下方，所述圆盘（201）与活块（202）为间隙配合。

3.根据权利要求2所述的一种眼镜盒半成品成型系统，其特征在于，所述落料气缸

（203）与活块（202）位于圆盘（201）相同的一侧，所述落料气缸（203）的运动方向为竖向，其

缸体固定，推杆与活块（202）固定相连，所述落料气缸（203）的推杆下部上还设有用于探测

眼镜盒毛坯（3）的接近开关（204）。

4.根据权利要求1所述的一种眼镜盒半成品成型系统，其特征在于，所述冲孔装置（6）

包括机架（610）、竖向固定设置在机架（610）上用于向眼镜盒毛坯（3）冲孔的冲模、水平设置

在机架（610）上方用于放置眼镜盒毛坯（3）的平台（605）、竖向设置在机架（610）和平台

（605）之间用于带动平台（605）竖向运动的竖移气缸（606）以及用于带动冲模横向运动并向

眼镜盒毛坯（3）侧壁冲孔的冲压油缸（609）；所述眼镜盒毛坯（3）扣在平台（605）上，所述眼

镜盒毛坯（3）待冲孔的侧壁与冲模的位置相对应，所述冲模顶面与平台（605）顶面平齐，所

述冲模与平台（605）为滑动配合。

5.根据权利要求4所述的一种眼镜盒半成品成型系统，其特征在于，所述冲模设置在眼

镜盒毛坯（3）待冲孔侧壁的下方，所述冲模包括与机架（610）固定连接的固定模（608）以及

设置在固定模（608）远离平台（605）的一侧的活动模（607）；所述活动模（607）与固定模

（608）为滑动连接，所述冲压油缸（609）设置在活动模（607）远离固定模（608）的一侧，所述

冲压油缸（609）的推杆与活动模（607）固定连接，所述冲压油缸（609）的缸体与机架（610）固

定连接；所述固定模（608）与平台（605）竖向滑动配合，所述活动模（607）的运动方向与眼镜

盒毛坯（3）待冲孔的侧壁垂直；所述固定模（608）和活动模（607）上分别设有用于向眼镜盒

毛坯（3）冲孔的凹坑和凸起。

6.根据权利要求4所述的一种眼镜盒半成品成型系统，其特征在于，所述平台（605）上

在眼镜盒毛坯（3）两端均设有用于对眼镜盒毛坯（3）长度方向定位的挡板（601），两个所述

挡板（601）均与平台（605）滑动配合，所述机架（610）上固定设置有用于驱动挡板（601）沿眼

镜盒毛坯（3）宽度方向运动的定位气缸（611）。

7.根据权利要求4所述的一种眼镜盒半成品成型系统，其特征在于，所述平台（605）上

在眼镜盒毛坯（3）远离冲模的一侧设有用于推动眼镜盒毛坯（3）沿其宽度方向运动的压条

（613），所述压条（613）与平台（605）间隙配合，所述压条（613）一面压紧在眼镜盒毛坯（3）对

应的侧面上，另一面与平台（605）为弹性连接。

8.根据权利要求4所述的一种眼镜盒半成品成型系统，其特征在于，所述平台（605）上

方竖向设有用于使眼镜盒毛坯（3）竖向贴紧在平台（605）上的压杆（604），所述压杆（604）与

平台（605）为弹性连接。
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一种眼镜盒半成品成型系统

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种眼镜盒半成品成型系统。

背景技术

[0002] 眼镜盒是用于盛放眼镜并对眼镜进行保护的工具，其中使用最广泛的一种眼镜盒

由两个相对扣在一起的眼镜盒半成品通过铰链连接，然后表面包覆皮革而成，眼镜盒半成

品的生产过程为：

[0003] 第一步，作业人员使用冲压机，利用模具将钢带冲压和拉深，形成眼镜盒毛坯。

[0004] 第二步，作业人员将眼镜盒毛坯收集后，使用冲模逐个向眼镜盒毛坯侧面冲孔，从

而生产出眼镜盒半成品。

[0005] 目前，眼镜盒毛坯的冲压和拉深已实现自动化，但是向眼镜盒毛坯侧面冲孔还需

要人工进行操作，生产效率低，常常会由于眼镜盒毛坯生产速度大于冲孔速度造成眼镜盒

毛坯积压的现象，从而影响眼镜盒半成品的生产效率。由于长时间进行单一的简单动作，操

作人员还容易疲劳，进而造成人身伤害事故。

实用新型内容

[0006] 本实用新型所要解决的技术问题是提供一种眼镜盒半成品成型系统，用于代替人

工进行眼镜盒半成品的生产，以解决人工生产眼镜盒半成品时效率低的问题。

[0007] 为解决上述问题，本实用新型所采用的技术方案是：

[0008] 一种眼镜盒半成品成型系统，其包括用于眼镜盒毛坯拉深成型的拉深装置、设置

在拉深装置出料口下方的翻转装置、设置在翻转装置下方的输送机、设置在输送机输出端

一侧的冲孔装置以及设置在输送机输出端另一侧用于将输送机上的眼镜盒毛坯推向冲孔

装置的推送气缸。

[0009] 进一步的，所述翻转装置包括竖向设置在拉深装置出料口下方可旋转的带有磁性

的圆盘、设置在圆盘一侧的活块以及设置在活块一旁用于带动其上下运动的落料气缸，所

述活块设置在圆盘转轴的下方，所述圆盘与活块为间隙配合。

[0010] 进一步的，所述落料气缸与活块位于圆盘相同的一侧，所述落料气缸的运动方向

为竖向，其缸体固定，推杆与活块固定相连，所述落料气缸的推杆下部上还设有用于探测眼

镜盒毛坯的接近开关。

[0011] 进一步的，所述冲孔装置包括机架、竖向固定设置在机架上用于向眼镜盒毛坯冲

孔的冲模、水平设置在机架上方用于放置眼镜盒毛坯的平台、竖向设置在机架和平台之间

用于带动平台竖向运动的竖移气缸以及用于带动冲模横向运动并向眼镜盒毛坯侧壁冲孔

的冲压油缸；所述眼镜盒毛坯扣在平台上，所述眼镜盒毛坯待冲孔的侧壁与冲模的位置相

对应，所述冲模顶面与平台顶面平齐，所述冲模与平台为滑动配合。

[0012] 进一步的，所述冲模设置在眼镜盒毛坯待冲孔侧壁的下方，所述冲模包括与机架

固定连接的固定模以及设置在固定模远离平台的一侧的活动模；所述活动模与固定模为滑
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动连接，所述冲压油缸设置在活动模远离固定模的一侧，所述冲压油缸的推杆与活动模固

定连接，所述冲压油缸的缸体与机架固定连接；所述固定模与平台竖向滑动配合，所述活动

模的运动方向与眼镜盒毛坯待冲孔的侧壁垂直；所述固定模和活动模上分别设有用于向眼

镜盒毛坯冲孔的凹坑和凸起。

[0013] 进一步的，所述平台上在眼镜盒毛坯两端均设有用于对眼镜盒毛坯长度方向定位

的挡板，两个所述挡板均与平台滑动配合，所述机架上固定设置有用于驱动挡板沿眼镜盒

毛坯宽度方向运动的定位气缸。

[0014] 进一步的，所述平台上在眼镜盒毛坯远离冲模的一侧设有用于推动眼镜盒毛坯沿

其宽度方向运动的压条，所述压条与平台间隙配合，所述压条一面压紧在眼镜盒毛坯对应

的侧面上，另一面与平台为弹性连接。

[0015] 进一步的，所述平台上方竖向设有用于使眼镜盒毛坯竖向贴紧在平台上的压杆，

所述压杆与平台为弹性连接。

[0016] 本实用新型的积极效果为：

[0017] 1、本实用新型设有拉深装置、翻转装置、输送机、冲孔装置以及推送气缸，钢带经

拉深装置拉深形成眼镜盒毛坯，然后眼镜盒毛坯落到翻转装置上，翻转装置将眼镜盒毛坯

翻转后，使其圆弧面向上并送到输送机上，输送机将该眼镜盒毛坯输送到冲孔装置和推送

气缸之间，推送气缸将该眼镜盒毛坯推到冲孔装置中，冲孔装置向眼镜盒毛坯侧壁冲孔。本

实用新型使眼镜盒半成品的生产实现了自动化，无须人工参与，提高了眼镜盒半成品的生

产效率，避免了人身伤害事故的发生，同时生产出的眼镜盒半成品能够保持一致，不受人为

因素影响，提高了产品质量。

[0018] 2、翻转装置包括两个磁性圆盘、活块、落料气缸以及接近开关，圆弧面向下的眼镜

盒毛坯拉深装置落下后，落在两个圆盘的外圆上并圆盘吸引在其外圆上。圆盘带动该眼镜

盒毛坯向下运动并靠近接近开关时，接近开关被触发，落料气缸带动活块将该眼镜盒毛坯

向下推，使其扣在输送机的皮带上。翻转装置结构简单、结构紧凑、运行可靠、翻转速度快、

占用空间小。

[0019] 3、冲孔装置包括机架、冲模、平台、竖移气缸以及冲压油缸。冲孔装置向眼镜盒毛

坯侧壁冲孔，冲孔后的眼镜盒毛坯为眼镜盒半成品。眼镜盒毛坯依次被推送气缸推入冲孔

装置，经冲孔后，眼镜盒半成品依次从冲孔装置的出料端落下。从而实现了眼镜盒半成品生

产的自动化，无须人工参与，提高了眼镜盒半成品的生产效率，避免了人身伤害事故的发

生，同时生产出的眼镜盒半成品能够保持一致，不受人为因素影响，提高了产品质量。

附图说明

[0020] 图1是本实用新型的侧面视图；

[0021] 图2是图1的左视图；

[0022] 图3是去除一个圆盘后翻转装置的结构示意图；

[0023] 图4是图3中I部的局部放大图；

[0024] 图5是图1中冲孔装置的左侧视图；

[0025] 图6是图5的左视图；

[0026] 图7是眼镜盒半成品冲孔位置的示意图；
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[0027] 图中，1、拉深装置；2、翻转装置；3、眼镜盒毛坯；4、输送机；5、转运装置；6、冲孔装

置；201、圆盘；202、活块；203、落料气缸；204、接近开关；205、磁铁；601、挡板；602、弯板；

603、弹簧甲；604、压杆；605、平台；606、竖移气缸；607、活动模；608、固定模；609、冲压油缸；

610、机架；611、定位气缸；612、弹簧乙；613、压条；614、滑轨；615、安装板。

具体实施方式

[0028] 如图7所示，眼镜盒半成品的其中一个侧面经过冲压，形成六个梯形孔，六个梯形

孔所在位置的材料经冲压向眼镜盒半成品内部垂直翻转形成六个立板并与眼镜盒半成品

相连。

[0029] 如图1和图2所示，一种眼镜盒半成品成型系统，其包括用于眼镜盒毛坯3拉深成型

的拉深装置1、设置在拉深装置1出料口下方的翻转装置2、设置在翻转装置2下方的输送机

4、设置在输送机4输出端一侧的冲孔装置6以及设置在输送机4输出端另一侧用于将输送机

4上的眼镜盒毛坯3推向冲孔装置6的推送气缸5。所述拉深装置1包括冲压机和拉深模具，所

述拉深模具固定在冲压机的工作台上。钢带在拉深模具上通过，冲压机在钢带上冲下用于

拉深眼镜盒毛坯的材料并通过拉深模具进行拉深形成眼镜盒毛坯3，然后眼镜盒毛坯3从冲

压机的工作台底部落到翻转装置2上。眼镜盒毛坯3落下时，其圆弧面向下，翻转装置2将眼

镜盒毛坯3翻转后，使其圆弧面向上并送到输送机4上，输送机4为皮带式输送机。输送机4将

翻转后的眼镜盒毛坯3输送到冲孔装置6和推送气缸5之间，推送气缸5将该眼镜盒毛坯3推

到冲孔装置6中，冲孔装置6向眼镜盒毛坯3侧壁冲孔，冲孔后的眼镜盒毛坯3为眼镜盒半成

品。眼镜盒毛坯3依次被推送气缸5推入冲孔装置6，经冲孔后，眼镜盒半成品依次从冲孔装

置6的出料端落下。

[0030] 本实用新型使眼镜盒半成品的生产实现了自动化，无须人工参与，提高了眼镜盒

半成品的生产效率，避免了人身伤害事故的发生，同时生产出的眼镜盒半成品能够保持一

致，不受人为因素影响，提高了产品质量。

[0031] 如图2和图3所示，所述翻转装置2包括竖向设置在拉深装置1出料口下方可旋转的

两个圆盘201、设置在圆盘201之间的活块202以及设置在活块202一旁用于带动其上下运动

的落料气缸203。两个所述圆盘205通过设置在其中心的转轴相连，所述活块202设置在圆盘

201转轴的下方，所述活块202下端面为用于和眼镜盒毛坯3配合的圆弧形。所述落料气缸

203竖向设置在两个所述圆盘201之间，所述活块202和落料气缸203均与两个所述圆盘201

为间隙配合。两个所述圆盘201均与转轴为过盈连接，该转轴与通过螺钉固定连接在冲压机

上的支架转动连接，该转轴在电动机的带动下旋转。所述落料气缸203的缸体与该支架通过

螺钉固定连接，所述落料气缸203的推杆与活块202通过螺钉固定连接。所述圆盘201材质为

尼龙，其圆周部位为均布的磁铁205，各磁铁205的磁极分布如图4所示，所述磁铁205均与圆

盘201粘接。所述落料气缸203的推杆下部还通过螺钉固定连接有接近开关204，该接近开关

204朝向眼镜盒毛坯3的来向。

[0032] 圆弧面向下的眼镜盒毛坯3从工作台落下后，落在两个圆盘201的外圆上并被磁铁

205吸引。在电动机的带动下，该眼镜盒毛坯3随圆盘201一同向下转动，当该眼镜盒毛坯3靠

近接近开关204时，接近开关204被触发，落料气缸203带动活块202向下运动，将该眼镜盒毛

坯3向下推，使其扣在输送机4的皮带上。翻转装置2结构简单、结构紧凑、运行可靠、翻转速
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度快、占用空间小。

[0033] 如图5和图6所示，所述冲孔装置6包括固定在地面上的由型钢组焊的机架610、竖

向固定设置在机架610上用于向眼镜盒毛坯3冲孔的冲模、水平设置在机架610上方用于放

置眼镜盒毛坯3的平台605、竖向设置在机架610和平台605之间用于带动平台605竖向运动

的竖移气缸606以及用于带动冲模向眼镜盒毛坯3侧壁冲孔的冲压油缸609。所述竖移气缸

606的缸体底部通过螺钉与机架610固定连接，推杆与平台605通过螺钉固定连接。所述冲压

油缸609与冲模垂直。所述冲压油缸609的缸体与机架610通过螺钉固定连接，推杆与冲模通

过螺钉固定连接。待冲孔的眼镜盒毛坯3扣在平台605上，该眼镜盒毛坯3待冲孔的侧壁与冲

模的位置相对应，所述冲模顶面与平台605顶面平齐，所述冲模与平台605为滑动配合。

[0034] 如图6所示，所述冲模设置在眼镜盒毛坯3待冲孔侧壁的下方，所述冲模包括与机

架610固定连接的L形固定模608以及设置在固定模608右侧的矩形活动模607。所述活动模

607与固定模608通过燕尾滑动副滑动连接。所述冲压油缸609设置在活动模607右侧，所述

冲压油缸609的推杆与活动模607通过螺钉固定连接。所述平台右侧设有豁口，所述固定模

608设置在该豁口内且与平台605竖向滑动配合，所述活动模607的运动方向与眼镜盒毛坯3

待冲孔的侧壁垂直。所述固定模608上设有与眼镜盒半成品冲孔位置相对应的六个梯形的

凹坑，所述活动模607上设有用于和六个凹坑配合的六个凸起，通过凹坑和凸起的配合，使

冲模在眼镜盒毛坯3上冲出梯形孔和立板。所述眼镜盒毛坯3待冲孔的侧壁位于活动模607

和固定模608之间。

[0035] 所述平台605上在眼镜盒毛坯3左侧设有用于推动眼镜盒毛坯3横向运动的矩形条

形压条613，所述压条613与平台605滑动配合，所述平台605上方设有倒L形的弯板602，所述

弯板602顶部与平台605平行，所述弯板602左端与平台605左端通过螺钉固定连接。所述压

条613一面压紧在眼镜盒毛坯3对应的侧面上，另一面与弯板602之间设有弹簧乙612。

[0036] 如图1、图2和图6所示，冲孔装置6的工作过程为：

[0037] 1、输送机4将眼镜盒毛坯3输送到推送气缸5和冲孔装置6之间，推送气缸5动作，将

该眼镜盒毛坯3推到平台605上；

[0038] 2、竖移气缸605带动平台605向下运动，使该眼镜盒毛坯3待冲孔的侧壁进入到活

动模607和固定模608之间，之后冲压油缸609动作，推动活动模607向眼镜盒毛坯3侧壁上冲

压，在冲压时，活动模607推动眼镜盒毛坯3向弹簧乙612方向运动并使弹簧乙612得到压缩，

同时对眼镜盒毛坯3侧壁进行冲压，形成梯形孔和立板；

[0039] 3、油缸609复位，活动模607退回，在弹簧乙612的作用下，经过冲孔的眼镜盒半成

品被推回原位，将冲压形成的立板顶出固定模608上的凹坑；

[0040] 4、竖移气缸606带动平台605向上复位，推送气缸将下一个眼镜盒毛坯3从输送机4

推向平台605上，同时将已冲孔的眼镜盒半成品从平台605上推下，进行下一个眼镜盒毛坯3

的冲孔操作。

[0041] 如此循环，使眼镜盒毛坯3的冲孔实现自动化，提高了生产效率。

[0042] 如图5和图6所示，所述平台605上在眼镜盒毛坯3两端均设有用于对眼镜盒毛坯3

长度方向定位的L形挡板601，两个所述挡板601均与平台605为间隙配合。所述平台605上方

设有与平台605平行的两个矩形的滑轨614，所述挡板601与对应的滑轨614为贯穿连接，所

述挡板601与对应的滑轨614为滑动配合，所述两个滑轨614相互平行且均与眼镜盒毛坯3侧
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壁垂直。所述平台605在与冲模相对的侧面上通过螺钉固定连接有两个安装板615，两个安

装板615对称设置在弯板602两侧，每个滑轨614均与对应的安装板615通过螺钉固定连接。

所述挡板601与对应的滑轨614均为滑动配合。两个所述安装板615上均设置有与滑轨614平

行的定位气缸611。所述定位气缸611的缸体与对应的安装板615通过螺钉固定连接，推杆与

对应的挡板601通过螺钉固定连接。

[0043] 在眼镜盒毛坯3被推到平台605上时，两个定位气缸611分别带动两个挡板601同步

挡在眼镜盒毛坯3长度方向的两端，对其进行定位，使眼镜盒毛坯6在随平台运动以及冲孔

时长度方向位置固定，保证冲孔位置的准确。当冲孔完毕后，两个定位气缸611同时复位，使

下一个眼镜盒毛坯能够将已冲孔的眼镜盒半成品顶出。

[0044] 所述平台605上方设有用于使眼镜盒毛坯3竖向贴紧在平台605上的三个竖向的压

杆604，所述压杆604均与弯板602为滑动配合，所述压杆604底部为圆盘形，所述弯板602和

压杆604之间均设有套在压杆604上的弹簧甲603，所述压杆604通过弹簧甲603使眼镜盒毛

坯3贴紧在平台605上，使眼镜盒毛坯3在随平台605运动时竖向位置固定，保证冲孔位置的

准确。
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图4
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图6

图7
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