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(57)摘要

本发明公开了一种自动冲压设备，涉及冲压

装置技术领域，包括工作台以及固定安装在工作

台上的机架，机架上设置有控制器、冲孔装置，冲

孔装置一侧布置有打磨装置，工作台上设置有传

送装置，工件经上冲头冲完孔后，通过传送装置

将工件输送到下打磨压座上，进行打磨、去毛刺

处理，不需人工搬运，工件冲完孔后，可直接进行

打磨，提高生产效率。
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1.一种自动冲压设备，包括工作台(1)以及固定安装在工作台(1)上的机架(2)，其特征

在于：所述机架(2)上设置有控制器(5)、冲孔装置(3)以及与所述冲孔装置(3)并列布置的

打磨装置(4)；所述冲孔装置(3)包括与所述机架(2)固定连接的上冲压座(31)，所述上冲压

座(31)下端连接有上冲头(33)，所述上冲头(33)连接有第一动力装置，所述工作台(1)上设

置有与所述上冲头(33)配套的下冲压座(35)；所述打磨装置(4)包括与所述机架(2)固定连

接的上打磨压座(41)，所述上打磨压座(41)下端连接有打磨头(43)，所述打磨头(43)连接

有第二动力装置，所述工作台(1)上设置有与所述打磨头(43)配套的下打磨压座(45)；所述

工作台(1)上还设置有至少二个传送装置(7)，所述传送装置(7)均布在所述下冲压座(35)

两侧，所述传送装置(7)包括吸取工件的吸取件(71)，以及与所述吸取件(71)固定连接且带

动工件移动的滑块(72)，所述滑块(72)连接有第三动力装置；所述第一动力装置、第二动力

装置、第三动力装置均电气连接于所述控制器(5)。

2.根据权利要求1所述的一种自动冲压设备，其特征在于：所述下冲压座(35)、下打磨

压座(45)与所述传送装置(7)的高度一致。

3.根据权利要求1所述的一种自动冲压设备，其特征在于：所述上冲压座(31)和所述上

冲头(33)之间设置有第一伸缩杆(32)，所述第一伸缩杆(32)与所述第一动力装置连接，所

述第一动力装置是第一电机(34)，所述第一电机(34)布置在所述机架(2)上，所述第一电机

(34)驱动所述第一伸缩杆(32)，带动所述上冲头(33)上下移动。

4.根据权利要求3所述的一种自动冲压设备，其特征在于：所述上冲头(33)的下端是圆

锥形。

5.根据权利要求1所述的一种自动冲压设备，其特征在于：所述上打磨压座(41)和所述

打磨头(43)之间设置有第二伸缩杆(42)，所述第二伸缩杆(42)与所述第二动力装置连接，

所述第二动力装置是第二电机(44)，所述第二电机(44)布置在所述机架(2)上，所述第二电

机(44)驱动所述第二伸缩杆(42)，带动所述打磨头(43)上下移动。

6.根据权利要求1所述的一种自动冲压设备，其特征在于：所述吸取件(71)是真空吸

盘。

7.根据权利要求1所述的一种自动冲压设备，其特征在于：所述第三动力装置是第三电

机(73)，所述第三电机(73)布置在所述工作台(1)上，所述工作台(1)上开设有与所述滑块

(72)滑动配合的滑槽(74)。

8.根据权利要求1所述的一种自动冲压设备，其特征在于：所述机架(2)上还布置有校

对装置(6)，所述校对装置(6)与所述冲孔装置(3)垂直布置，所述校对装置(6)包括与所述

机架(2)固定连接的底座(61)，所述底座(61)上固定连接有电子伸缩杆(62)，所述电子伸缩

杆(62)的另一端固定连接有校对板(63)，所述校对板(63)上设置有与所述上冲头(33)匹配

的校对孔(64)，所述电子伸缩杆(62)带动所述校对板(63)水平移动。
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一种自动冲压设备

技术领域

[0001] 本发明涉及冲压装置技术领域，特别涉及一种自动冲压设备。

背景技术

[0002] 安装板上需要开设安装孔，这就需要经过冲床冲出孔，再经过去毛刺装置冲压去

毛刺，现有技术中都是先让安装板集体接受冲孔，再运送到去毛刺装置那里集中处理去毛

刺，这样的生产线，需要人力搬运，且在搬运过程中容易冲孔已冷却，不再是去毛刺的最佳

时机，现有技术还没有一种节省人力且提高工作效率能集冲孔与去毛刺一体化的冲压设

备。

发明内容

[0003] 针对现有技术存在的问题，本发明目的在于提供一种自动冲压设备，工件冲完孔

后，可直接进行打磨，提高生产效率。

[0004] 本发明采取的技术方案是：

[0005] 一种自动冲压设备，包括工作台以及固定安装在工作台上的机架，其特征在于：所

述机架上设置有控制器、冲孔装置以及与所述冲孔装置并列布置的打磨装置；所述冲孔装

置包括与所述机架固定连接的上冲压座，所述上冲压座下端连接有上冲头，所述上冲头连

接有第一动力装置，所述工作台上设置有与所述上冲头配套的下冲压座；所述打磨装置包

括与所述机架固定连接的上打磨压座，所述上打磨压座下端连接有打磨头，所述打磨头连

接有第二动力装置，所述工作台上设置有与所述打磨头配套的下打磨压座；所述工作台上

还设置有至少二个传送装置，所述传送装置均布在所述下冲压座两侧，所述传送装置包括

吸取工件的吸取件，以及与所述吸取件固定连接且带动工件移动的滑块，所述滑块连接有

第三动力装置；所述第一动力装置、第二动力装置、第三动力装置均电气连接于所述控制

器。

[0006] 进一步的，所述下冲压座、下打磨压座与所述传送装置的高度一致。

[0007] 进一步的，所述上冲压座和所述上冲头之间设置有第一伸缩杆，所述第一伸缩杆

与所述第一动力装置连接，所述第一动力装置是第一电机，所述第一电机布置在所述机架

上，所述第一电机驱动所述第一伸缩杆，带动所述上冲头上下移动。

[0008] 优选的，所述上冲头的下端是圆锥形。

[0009] 进一步的，所述上打磨压座和所述打磨头之间设置有第二伸缩杆，所述第二伸缩

杆与所述第二动力装置连接，所述第二动力装置是第二电机，所述第二电机布置在所述机

架上，所述第二电机驱动所述第二伸缩杆，带动所述打磨头上下移动。

[0010] 进一步的，所述吸取件是真空吸盘。

[0011] 进一步的，所述第三动力装置是第三电机，所述第三电机布置在所述工作台上，所

述工作台上开设有与所述滑块滑动配合的滑槽。

[0012] 进一步的，所述机架上还布置有校对装置，所述校对装置与所述冲孔装置垂直布
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置，所述校对装置包括与所述机架固定连接的底座，所述底座上固定连接有电子伸缩杆，所

述电子伸缩杆的另一端固定连接有校对板，所述校对板上设置有与所述上冲头匹配的校对

孔，所述电子伸缩杆带动所述校对板水平移动。

[0013] 上述技术方案的有益效果是：机架上设置有冲孔装置，冲孔装置一侧布置有打磨

装置，工作台上设置有传送装置，工件经上冲头冲完孔后，通过传送装置将工件输送到下打

磨压座上，进行打磨，不需人工搬运，工件冲完孔后，可直接进行打磨，提高生产效率。

附图说明

[0014] 图1是本发明实施例的主视图；

[0015] 图2是本发明实施例中工作台的俯视图。

具体实施方式

[0016] 以下结合优选实例及其附图对本发明的一种自动冲压设备的结构和工作方式进

行详细说明。

[0017] 参考图1至图2所示，本实施例中一种自动冲压设备，整体结构如下：

[0018] 包括工作台1以及固定安装在工作台1上的机架2，机架2上设置有控制器5、冲孔装

置3以及与冲孔装置3并列布置的打磨装置4，和与冲孔装置3垂直布置的校对装置6。

[0019] 冲孔装置3包括与机架2固定连接的上冲压座31，上冲压座31一端连接第一伸缩杆

32，第一伸缩杆32另一端连接上冲头33，上冲头33的下端是圆锥形，第一伸缩杆32连接有第

一动力装置，第一动力装置是第一电机34，第一电机34布置在机架2上，第一电机34驱动第

一伸缩杆32，带动上冲头33上下移动。工作台1上设置有与上冲头33配套的下冲压座35，下

冲压座35与工作台1固定连接。

[0020] 打磨装置4并列布置在冲孔装置3右侧，打磨装置4包括与机架2固定连接的上打磨

压座41，上打磨压座41一端连接第二伸缩杆42，第二伸缩杆42另一端连接打磨头43，第二伸

缩杆42连接有第二动力装置，第二动力装置是第二电机44，第二电机44布置在机架2上，第

二电机44驱动第二伸缩杆42，带动打磨头43上下移动。工作台1上设置有与打磨头43配套的

下打磨压座45，下打磨压座45与工作台1固定连接。

[0021] 校对装置6包括与机架2固定连接的底座61，底座61上固定连接有电子伸缩杆62，

电子伸缩杆62的另一端固定连接有校对板63，校对板63上设置有与上冲头33匹配的校对孔

64，电子伸缩杆62带动校对板63水平移动，用以校对冲压孔的位置。

[0022] 工作台1上还设置有四个传送装置7，传送装置7均布在下冲压座35两侧，传送装置

7包括吸取工件的吸取件71，以及与吸取件71固定连接且带动工件移动的滑块72，吸取件71

是真空吸盘，工作台1上开设有与滑块72滑动配合的滑槽74，滑块72连接有第三动力装置，

第三动力装置是第三电机73，第三电机73布置在工作台1上，第三电机73驱动滑块72，带动

工件沿滑槽74滑动。

[0023] 下冲压座35、下打磨压座45与传送装置7的高度一致，第一电机34、第二电机44、第

三电机73均电气连接于控制器5。

[0024] 在其它实施例中，第一动力装置、第二动力装置以及第三动力装置可为气缸；吸取

件71可为吸铁石。
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[0025] 工作过程如下：

[0026] 初始，第一伸缩杆32和第二伸缩杆42处于收缩状态，工件置于下冲压座35，电子伸

缩杆62带动校对板63水平移动，直至工件的待冲孔位置落在校对孔64的中心位置，初步定

位好之后，第一电机34在控制器5的作用下驱动第一伸缩杆32伸展，带动上冲头33向下移

动，此时若上冲头33可贯穿校对孔64，即工件位置准确，校对板63撤回；若上冲头33未能贯

穿，则说明工件定位不准确，需重新定位。

[0027] 冲完孔之后，上冲头33撤回，第三电机73在控制器5的作用下驱动滑块72移动带动

工件向下打磨压座45移动，直至冲孔位置对准下打磨压座45，此时第二电机44在控制器5的

作用驱动第二伸缩杆42伸展，带动打磨头43向下移动，进行打磨。

[0028] 以上具体结构是对本发明的较佳实施例进行了具体的说明，但并非因此限制本发

明的实施方式及保护范围，熟悉本领域的技术人员在不违背本发明精神的前提下还可以做

出种种的等同变形或者替换，这些等同的变形或者替换均包含在本申请权利要求所限定的

范围内。
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图1
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图2
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