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一种激光自动切浇口装置

(57)摘要

本实用新型公开了一种激光自动切浇口装

置，包括工作平台，工作平台上设置有激光冲切

机，激光冲切机下方的工作平台上设置有推料机

构，推料机构上安装有定位治具，定位治具的表

面上加工有产品定位槽，推料机构上设置有浇道

料盒，浇道料盒与激光冲切机之间的工作平台上

设置有浇道取料机构，推料机构的另一端设置有

皮带输送机，皮带输送机与激光冲切机之间设置

有产品下料机械手。本装置提高了生产的效率，

提高了产品冲切的精度，且自动化程度较高，后

续使用维护的成本低，另外，可以满足不同结构

的MIM产品的冲切需求，实用性更强。
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1.一种激光自动切浇口装置,包括工作平台（1），其特征在于：所述工作平台（1）上设置

有激光冲切机（2），所述激光冲切机（2）包括支撑架（21）和激光发生器（22），所述支撑架

（21）的顶部安装有升降组件（23），所述激光发生器（22）通过连接板安装在升降组件（23）的

下方，所述激光发生器（22）的输出端安装有激光冲切头（24），所述激光冲切机（2）下方的工

作平台（1）上设置有推料机构（3），所述推料机构（3）上安装有定位治具（4），所述定位治具

（4）的表面上加工有产品定位槽（41），所述推料机构（3）上设置有浇道料盒（5），所述浇道料

盒（5）与激光冲切机（2）之间的工作平台（1）上设置有浇道取料机构（6），所述推料机构（3）

的另一端设置有皮带输送机（7），所述皮带输送机（7）与激光冲切机（2）之间设置有产品下

料机械手（8）。

2.根据权利要求1所述的一种激光自动切浇口装置，其特征在于：在推料机构（3）一侧

的工作平台（1）上设置有接料治具（9），所述接料治具（9）的表面上设置有产品定位槽（41），

所述工作平台（1）的一侧安装有与接料治具（9）相匹配的上料机械手（10）。

3.根据权利要求1所述的一种激光自动切浇口装置，其特征在于：所述推料机构（3）包

括推料螺杆（31）、推料电机（32）和推料滑座（33），在激光冲切机（2）和皮带输送机（7）之间

的工作平台（1）上间隔安装有两块基座（34），所述推料滑座（33）上贯穿加工有螺纹孔，所述

推料螺杆（31）安装在螺纹孔内，所述推料螺杆（31）的两端转动安装在两基座（34）之间，所

述推料电机（32）安装在其中一块基座（34）的外侧且与推料螺杆（31）的一端传动连接。

4.根据权利要求3所述的一种激光自动切浇口装置，其特征在于：在推料螺杆（31）两侧

的推料滑座（33）上贯穿加工有导向孔，所述导向孔内滑动安装有导向杆（35），所述导向杆

（35）固定安装在两块基座（34）之间。

5.根据权利要求1所述的一种激光自动切浇口装置，其特征在于：所述浇道取料机构

（6）包括平移模组和预压模板（61），所述平移模组安装在工作平台（1）上，所述平移模组上

对称安装有两个第一顶升气缸（62）和第二顶升气缸（63），所述预压模板（61）安装在第一顶

升气缸（62）和第二顶升气缸（63）的上端，所述预压模板（61）上设置有取料槽（64），所述取

料槽（64）的尺寸小于产品定位槽（41）的尺寸，所述预压模板（61）上侧平行安装有取料板

（65），所述取料板（65）的下侧设置有多个气动吸嘴（66），多个气动吸嘴（66）位于取料槽

（64）内。

6.  根据权利要求5所述的一种激光自动切浇口装置，其特征在于：所述平移模组包括

驱动组件、第一滑轨（67）和第二滑轨（68），所述第一滑轨（67）和第二滑轨（68）平行设置在

浇道料盒（5）两侧的工作平台（1）上，所述第一滑轨（67）上滑动安装有第一滑块（69），第二

滑轨（68）上滑动安装有第二滑块（610），第一滑块（69）和第二滑块（610）对应设置，所述第

一滑块（69）上垂直安装有第一定位板（611），所述第一滑块（69）上安装有第二定位板

（612），第一顶升气缸（62）安装在第一定位板（611）上，所述第二顶升气缸（63）安装在第二

定位板（612）上，所述驱动组件与第一滑块 （69）或者第二滑块（610）传动连接。

7.根据权利要求6所述的一种激光自动切浇口装置，其特征在于：所述驱动组件为驱动

气缸结构。
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一种激光自动切浇口装置

技术领域

[0001] 本实用新型属于金属粉末加工技术领域，具体涉及一种激光自动切浇口装置。

背景技术

[0002] 金属粉末注射成型(简称MIM)技术是一门新型近终成型技术。它是集塑料注塑成

型工艺学、高分子化学、粉末冶金工艺学和金属材料学等多学科相互渗透交叉的产物，利用

模具可注射成型坯件并通过烧结快速制造高密度、高精度、高强度、三维复杂形状的结构零

件，尤其是一些形状复杂利用机械加工等工艺方法加工或难以加工的小型零件，MIM技术可

以自如完成，而且具有成本低、效率高、一致性好等优点，易形成批量生产，被誉为“当今最

为热门的零部件成型技术”。在金属粉末注射成型工艺过程中，为了提高了生产的效率，一

些结构较小的MIM产品大多都会在一个浇注模具内进行两个以上产品的结构，图4‑5中的

MIM产品，在浇注的时，就会在浇注模具内浇注4个，为了浇注的方便，产品之间会有形成浇

道连接，待这些产品注塑成型后，需经过浇道冲切、分穴装盘、修浇口等工序。在现有的技术

中，浇道和产品的冲切大都时采用传统机械的冲切方式，这种冲切方式不仅冲切的效率较

低，而且冲切的精度低，冲切后的还需要对产品浇口进行修整，另外，机械冲切过程中刀具

的磨损较为严重，需要频繁更换，维修成本较高。因此，研制开发一种自动化程度高、冲切效

率高、冲切精度高、实用性强、维修成本低的激光自动切浇口装置是客观需要的。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的在于提供一种自动化程度高、冲切效率高、冲切精度高、实用性

强、维修成本低的激光自动切浇口装置。

[0004] 本实用新型的目的是这样实现的，包括工作平台，工作平台上设置有激光冲切机，

激光冲切机包括支撑架和激光发生器，支撑架的顶部安装有升降组件，激光发生器通过连

接板安装在升降组件的下方，激光发生器的输出端安装有激光冲切头，激光冲切机下方的

工作平台上设置有推料机构，推料机构上安装有定位治具，定位治具的表面上加工有产品

定位槽，推料机构上设置有浇道料盒，浇道料盒与激光冲切机之间的工作平台上设置有浇

道取料机构，推料机构的另一端设置有皮带输送机，皮带输送机与激光冲切机之间设置有

产品下料机械手。

[0005] 在本装置中，设置的激光冲切机可以实现对多个MIM产品和其连接浇道之间的自

动冲切，省去了修浇口的工序，一次就可以冲切成型，不仅有效的提高了冲切的效率，而且

提高了冲切的精度，设置的推料机构能够将载有定位治具的MIM产品在激光冲切机和产品

下料机械手之间进行传送，实现自动上料，设置的浇道取料机构能够将冲切下料的浇道移

位至浇道料盒内，设置的产品下料机械手能够将冲切后的MIM产品移位至皮带输送机上。与

传动的机械冲切方式相比，本装置的优点在于：一是一次就能冲切成型，免去了修浇口的工

序，提高了生产的效率，提高了产品冲切的精度，二是能够实现冲切前产品的自动上料、浇

道的自动下料和冲切后产品的自动下料，整个过程不需人工参与，自动化程度较高；三是激
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光冲切机在使用的过程中无刀具磨损的现象，后续使用维护的成本低；四是定位治具采用

推料机构进行传送，容易更换，可以根据MIM产品的形状更换不同结构的定位治具，以满足

不同结构的MIM产品的冲切需求，其实用性更强，具有较好的推广利用价值。

附图说明

[0006] 图1为本实用新型的俯视图；

[0007] 图2为T图1中A‑A视图；

[0008] 图3为本实用新型中预压模板61的俯视图；

[0009] 图4为本实用新型中MIM产品的俯视图；

[0010] 图5为本实用新型中MIM产品的主视图；

[0011] 图中：1‑工作平台，2‑激光冲切机，21‑支撑架，22‑激光发生器，23‑升降组件，24‑

激光冲切头，3‑推料机构，31‑推料螺杆，32‑推料电机，33‑推料滑座，34‑基座，35‑导向杆，

4‑定位治具，41‑产品定位槽，5‑浇道料盒，6‑浇道取料机构，61‑预压模板，62‑第一顶升气

缸，63‑第二顶升气缸，64‑取料槽，65‑取料板，66‑气动吸嘴,67‑第一滑轨，68‑第二滑轨，

69‑第一滑块，610‑第二滑块，611‑第一定位板，612‑第二定位板，7‑皮带输送机，8‑产品下

料机械手，9‑接料治具，10‑上料机械手。

实施方式

[0012] 下面结合附图对本实用新型作进一步的说明，但不以任何方式对本实用新型加以

限制，基于本实用新型教导所作的任何变更或改进，均属于本实用新型的保护范围。

[0013] 如图1～5所示,本实用新型包括工作平台1，所述工作平台1上设置有激光冲切机

2，所述激光冲切机2包括支撑架21和激光发生器22，所述支撑架21的顶部安装有升降组件

23，所述激光发生器22通过连接板安装在升降组件23的下方，所述激光发生器22的输出端

安装有激光冲切头24，激光发生器22和激光冲切头24的结构采用现有技术中的结构，其原

理在此不在阐述，激光冲切头24利用激光发射器23产生的激光束，对MIM产品和与其连接的

浇道进行冲切，一次性就能冲切完成，冲切后的产品浇口面也光滑平整，不需要进行二次修

整，所述激光冲切机2下方的工作平台1上设置有推料机构3，所述推料机构3上安装有定位

治具4，所述定位治具4的表面上加工有产品定位槽41，定位治具4安装在推料机构3上，使用

的时候，根据MIM产品与浇道的连接结构合理的更换定位治具4，以满足一台装置可以冲切

多种结构的MIM产品的需要，可以在一定程度上节省设备成本的投资，所述推料机构3上设

置有浇道料盒5，浇道料盒5用于存储冲切下料的浇道，所述浇道料盒5与激光冲切机2之间

的工作平台1上设置有浇道取料机构6，浇道取料机构6用于从定位治具4上将冲切下来的浇

道移位至浇道料盒5内，所述推料机构3的另一端设置有皮带输送机7，皮带输送机7为现有

技术中使用的结构，用于输送冲切后的MIM产品，所述皮带输送机7与激光冲切机2之间设置

有产品下料机械手8，产品下料机械手8采用现有技术中使用的结构，只要能从定位治具4上

将冲切后的MIM产品一次性移位至皮带输送机上即可。

[0014] 本装置的工作过程是：将注塑后的有浇道的MIM产品摆放至定位治具4的产品定位

槽41内，推料机构3推送定位治具4至激光冲切机2的下方，激光冲切机2对MIM产品与其连接

的浇道进行冲切，实现浇道与MIM产品的冲切分离，之后浇道取料机械手6将冲切下料的MIM
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产品移位至浇道料盒5内，推料机构3再次推送定位治具4回复原位，产品下料机械手8又将

冲切分离后的MIM产品移位至皮带输送机7上，由皮带输送机7输送至后续的工序。与传动的

机械冲切方式相比，本装置的优点在于：一是一次就能冲切成型，免去了修浇口的工序，提

高了生产的效率，提高了产品冲切的精度，二是能够实现冲切前产品的自动上料、浇道的自

动下料和冲切后产品的自动下料，整个过程不需人工参与，自动化程度较高；三是激光冲切

机2在使用的过程中无刀具磨损的现象，后续使用维护的成本低；四是定位治具4采用推料

机构3进行传送，容易更换，可以根据MIM产品的形状更换不同结构的定位治具4，以满足不

同结构的MIM产品的冲切需求，其实用性更强。

[0015] 进一步的，为了提高生产的连续性，在推料机构3一侧的工作平台1上设置有接料

治具9，所述接料治具9的表面上设置有产品定位槽41，所述工作平台1的一侧安装有与接料

治具9相匹配的上料机械手10，上料机械手10将需要冲切的MIM产品移位至接料治具9上，产

品下料机械手8就可以将MIM产品移位至定位治具4上，这样就能够实现MIM产品冲切的连续

性。

[0016] 进一步的，所述推料机构3包括推料螺杆31、推料电机32和推料滑座33，推料电机

32位现有技术，根据使用的功率直接采购成品，在激光冲切机2和皮带输送机7之间的工作

平台1上间隔安装有两块基座34，所述推料滑座33上贯穿加工有螺纹孔，所述推料螺杆31安

装在螺纹孔内，所述推料螺杆31的两端转动安装在两基座34之间，所述推料电机32安装在

其中一块基座34的外侧且与推料螺杆31的一端传动连接，推料机构3的工作原理时：推料电

机32带动推料螺杆31转动，推料螺杆31在转动的过程中，推料滑座33就会沿着推料螺杆31

往复移动，进而就能实现对定位治具4在激光冲切机2和皮带输送机之7间的复位。优选地，

为了保证推料滑座33在往复移动过程中的平稳性，在推料螺杆31两侧的推料滑座33上贯穿

加工有导向孔，所述导向孔内滑动安装有导向杆35，所述导向杆35固定安装在两块基座34

之间，导向杆35可以起到导向的作用，保证推料滑座33能够沿着推料螺杆31进行直线型的

往复移动。

[0017] 进一步的，所述浇道取料机构6包括平移模组和预压模板61，所述平移模组安装在

工作平台1上，所述平移模组上对称安装有两个第一顶升气缸62和第二顶升气缸63，第一顶

升气缸62和第二顶升气缸63采用现有技术中的结构，根据使用的压力和行程等技术参数直

接采购成品，所述预压模板61安装在第一顶升气缸62和第二顶升气缸63的上端，所述预压

模板61上设置有取料槽64，所述取料槽64的尺寸小于产品定位槽41的尺寸，只要让预压模

板61的边缘能够压住MIM产品的边缘即可，所述预压模板61上侧平行安装有取料板65，所述

取料板65的下侧设置有多个气动吸嘴66，多个气动吸嘴66位于取料槽64内。浇道取料机构6

的工作原理是：当定位治具4推送至激光冲切机2的下方时，平移模组驱动第一顶升气缸62、

第二顶升气缸63和预压模板61移动，移动至定位治具4的上方时，第一顶升气缸62、第二顶

升气缸63驱动预压模板61下移，移动至预压模板61压住定位治具4上的MIM产品时，第一顶

升气缸62、第二顶升气缸63停止动作，激光冲切机2对MIM产品和浇道进行冲切，冲切完成

后，气动吸嘴66吸住冲切下来的浇道，第一顶升气缸62、第二顶升气缸63驱动预压模板61上

移，让预压模板61与冲切后的MIM产品分离，此时，平移模组驱动第一顶升气缸62、第二顶升

气缸63和预压模板61移动朝着浇道料盒5的方向移动，移动至浇道料盒5的上方时，气动吸

嘴66放气就能够将浇道移位至产品料盒5内，而停留在定位治具4内的冲切后的MIM产品则
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由产品下料机械手8进行移位。

[0018] 平移模组可以采用现有技术中使用的齿轮齿条传动、螺杆滑块传动机构，优选地，

所述平移模组包括驱动组件、第一滑轨67和第二滑轨68，所述第一滑轨67和第二滑轨68平

行设置在浇道料盒5两侧的工作平台1上，所述第一滑轨67上滑动安装有第一滑块69，第二

滑轨68上滑动安装有第二滑块610，第一滑块69和第二滑块610对应设置，所述第一滑块69

上垂直安装有第一定位板611，所述第一滑块69上安装有第二定位板612，第一顶升气缸62

安装在第一定位板611上，所述第二顶升气缸63安装在第二定位板612上，所述驱动组件与

第一滑块69或者第二滑块610传动连接。所述驱动组件为驱动气缸结构。使用时，驱动气缸

推动与其连接的滑块移动，滑块在移动的过程中，就能够带动第一顶升气缸62和第二顶升

气缸63分别沿着第一滑轨67和第二滑轨68进行同步移动，进而就能实现预压模板61和气动

吸嘴66的同步移动。
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图2
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图3

图4

图5
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