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(54)实用新型名称

变压器硅钢片叠装系统

(57)摘要

本实用新型公开了一种变压器硅钢片叠装

系统，它涉及变压器硅钢片制造设备技术领域。

它包括叠装装置本体，叠装装置本体上具有一叠

装支架，叠装支架上具有至少2组初定位装置、至

少2组精定位装置、至少1个叠装台装置，以及至

少2组吸盘搬运装置，所述吸盘搬运装置包括向

外搬运装置和叠装搬运装置，初定位装置、精定

位装置上方设置吸盘搬运装置，精定位装置之间

设置叠装台装置，所述叠装搬运装置设在相对应

的精定位装置和叠装台装置的上方。本实用新型

的优点在于：在硅钢片进行叠装时，可以根据不

同规格的硅钢片铁芯进行相应的间距调整和位

置精定位，利用率高，不需要进行预先的硅钢片

的整理，叠装效率高。
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1.变压器硅钢片叠装系统，其特征在于：包括

叠装装置本体，叠装装置本体上具有一叠装支架，叠装支架上具有至少2组初定位装

置、至少2组精定位装置、至少1个叠装台装置，以及至少2组吸盘搬运装置，所述吸盘搬运装

置包括向外搬运装置和叠装搬运装置；

所述精定位装置平行设置于初定位装置的一侧，精定位装置对初定位装置输送过来的

片料进行距离和平行度的精定位调整；所述向外搬运装置设在相对应的初定位装置和精定

位装置的上方，向外搬运装置将初定位装置上的片料搬运至精定位装置上；所述精定位装

置之间设置有叠装台装置，所述叠装搬运装置设在相对应的精定位装置和叠装台装置的上

方。

2.根据权利要求1所述的变压器硅钢片叠装系统，其特征在于：所述初定位装置包括初

定位位移输送带，初定位位移输送带安装在初定位支架顶部，且初定位位移输送带分布在

叠装系统的两端。

3.根据权利要求1所述的变压器硅钢片叠装系统，其特征在于：

所述精定位装置具有一精定位支架，精定位支架上设有至少2组硅钢片定位模组，所述

硅钢片定位模组包括底部支撑板、中间固定板、调节板；所述精定位支架顶部通过直线导轨

连接有底部支撑板，每个底部支撑板的上方设有位于中间的中间固定板以及位于中间固定

板两侧的调节板；

所述两组硅钢片定位模组之间加设有一个硅钢片定位模组，所述精定位支架上安装有

设在中间的底部支撑板，所述精定位支架上安装有与底部支撑板平行设置的底板驱动电

机，所述底板驱动电机驱动的转轴通过扇形齿轮连接有与底部支撑板垂直设置的底板丝

杆，位于两侧的底部支撑板通过底部连接的螺母与底板丝杆连接，位于两侧的底部支撑板

底部的丝杆螺纹设置为反向，位于两侧的底部支撑板的底部设置有滑块，所述滑块在直线

导轨上水平滑移，所述直线导轨设在底板丝杆的侧边；

所述精定位支架的侧边安装调节板驱动电机，所述调节板驱动电机通过皮带驱动调节

板底部的转轴转动，调节板底部的转轴通过齿轮结构带动两侧的调节板丝杆转动，调节板

的底部固定连接有与调节板丝杆相对应的螺母，螺母的底部固定连接有移动块，所述移动

块与设在底部支撑板上的滑轨配合连接，两调节板底部的调节板丝杆螺纹设置为反向；

所述中间固定板的端部设有移动带，所述移动带安装在底部支撑板上方，移动带的内

部设有磁铁，移动带通过底部的转轮驱动移动，所述转轮由转杆驱动转动，所述转杆由安装

在底部支撑板上的转杆驱动电机通过皮带及皮带轮带动转动，在移动带的外端部设置有限

位装置；所述限位装置包括限位块以及驱动限位块移动的限位块驱动电机，所述限位块驱

动电机安装在底部支撑板上，限位块驱动电机通过皮带及皮带轮驱动位于限位块底部的限

位块丝杆转动，限位块的底部固定连接有与限位块丝杆相对应的螺母。

4.根据权利要求1所述的变压器硅钢片叠装系统，其特征在于：所述向外搬运装置包括

移动架、顶部安装板、升降旋转气缸、升降旋转支架、吸附支架、吸盘、调节螺母、调节丝杆；

所述移动架上安装有转动电机，转动电机通过齿轮与叠装支架上设置的齿轮带连接，移动

架的侧边通过移动块与叠装支架上的滑动轨道滑动连接，移动架的下方安装有顶部安装

板，所述顶部安装板上设有升降旋转气缸，所述升降旋转气缸的底部连接升降旋转支架，所

述升降旋转支架的底部设有连接有若干吸盘的吸附支架，所述吸附支架通过滑动块与升降

权　利　要　求　书 1/2 页

2

CN 210692333 U

2



旋转支架侧边的滑动轨道滑动连接，吸附支架的顶部固定连接有调节螺母，所述调节螺母

的内部螺纹连接有调节丝杆，所述调节丝杆通过电机带动转动，相对面的吸附支架所对应

的调节丝杆上的螺纹为反向设置，调节螺母的顶部固定设有连接块，连接块的两侧通过滑

动块与升降旋转支架侧边的滑动轨道滑动连接。

5.根据权利要求1所述的变压器硅钢片叠装系统，其特征在于：所述叠装搬运装置的顶

部通过滑动块与叠装支架底部设置的位移轨道连接，滑动块在位移轨道内滑动带动叠装搬

运装置直线平移，两叠装搬运装置共享同一位移轨道，叠装搬运装置分别将两侧的精定位

装置上的片料移至叠装台装置上进行铁芯的叠装；

所述叠装搬运装置具有顶板，顶板上安装升降气缸，升降气缸底部连接升降支架，升降

支架底部设有调整吸盘间距吸附支架，吸附支架通过调节螺母与调节丝杆的配合实现水平

移动。

6.根据权利要求1所述的变压器硅钢片叠装系统，其特征在于：

所述叠装台装置设有至少一个叠装工位，所述叠装工位的底部设置有直线移动机构，

直线移动机构向外输出叠装完成的铁芯；

所述叠装工位的底板上设有升降机构，所述升降机构通过升降电机驱动其上的升降板

随铁芯叠装高度变化进行升降；

所述升降板上设有与升降板垂直设置的硅钢片支撑杆，硅钢片支撑杆设有至少2个，硅

钢片支撑杆的侧边连接有硅钢片支撑块一，硅钢片支撑杆、硅钢片支撑块一与升降板滑动

连接；所述硅钢片支撑杆上设有至少2个硅钢片支撑块二，硅钢片支撑块二与硅钢片支撑杆

之间滑动连接。

7.根据权利要求6所述的变压器硅钢片叠装系统，其特征在于：所述直线移动机构具有

一设在叠装工位的底部的工位驱动电机，工位驱动电机通过齿轮与叠装台支架上设置的齿

轮带连接，叠装工位的底部通过移动块与叠装台支架上的滑动轨道滑动连接，叠装台支架

上的滑动轨道设在齿轮带侧边；

所述升降板上安装有驱动电机一，驱动电机一的输出轴通过联轴器连接丝杆一，硅钢

片支撑杆的底部设有调节螺母一，调节螺母一与丝杆一配合连接，硅钢片支撑块一的底部

通过滑动块与升降板上设置的滑轨滑动连接；

所述硅钢片支撑杆的侧边安装有驱动电机二，驱动电机二驱动与硅钢片支撑杆垂直的

转轴转动，转轴通过扇形齿轮带动与硅钢片支撑杆平行的丝杆二转动，硅钢片支撑块二的

侧边底部连接调节螺母二，调节螺母二与丝杆二配合连接，硅钢片支撑块二的底部通过滑

动块与硅钢片支撑杆上设置的滑轨滑动连接。
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变压器硅钢片叠装系统

技术领域

[0001] 本实用新型涉及变压器硅钢片制造设备技术领域，具体涉及变压器硅钢片叠装系

统。

背景技术

[0002] 变压器硅钢片铁芯现有的叠装技术大致有以下方式：由人工搬运至叠装工作场

所，经人工叠装成铁芯；由人工搬运至叠装工作场所，经人工理料（将硅钢片料堆理整齐）

后，装入自动叠装系统预定工位，再经自动叠装系统叠装成铁芯。

[0003] 现有的硅钢片铁芯叠装技术只是进行简单的移动并组装，如申请号为

201810305855.3的专利，仅仅只适用于一种规格的硅钢片铁芯的叠装，对于吸盘的间距不

可调整，硅钢片放置时也不可进行精确定位，对于不同规格的硅钢片铁芯的叠装，则需要更

换其它设备，利用率低，需要进行预先的硅钢片的整理，叠装效率低。

实用新型内容

[0004] 本实用新型要解决的技术问题是提供变压器硅钢片叠装系统，能够解决现有技术

中存在的叠装中吸盘的间距不可调整、硅钢片放置时不可进行精确定位、需要进行预先的

硅钢片的整理导致叠装效率低等问题。

[0005] 为解决上述技术问题，本实用新型的技术方案为：包括

[0006] 叠装装置本体，叠装装置本体上具有一叠装支架，叠装支架上具有至少2组初定位

装置、至少2组精定位装置、至少1个叠装台装置，以及至少2组吸盘搬运装置，所述吸盘搬运

装置包括向外搬运装置和叠装搬运装置；

[0007] 所述精定位装置平行设置于初定位装置的一侧，精定位装置对初定位装置输送过

来的片料进行距离和平行度的精定位调整；所述向外搬运装置设在相对应的初定位装置和

精定位装置的上方，向外搬运装置将初定位装置上的片料搬运至精定位装置上；所述精定

位装置之间设置有叠装台装置，所述叠装搬运装置设在相对应的精定位装置和叠装台装置

的上方。

[0008] 进一步的，所述初定位装置包括初定位位移输送带，初定位位移输送带安装在初

定位支架顶部，且初定位位移输送带分布在叠装系统的两端。

[0009] 进一步的，所述精定位装置具有一精定位支架，精定位支架上设有至少2组硅钢片

定位模组，所述硅钢片定位模组包括底部支撑板、中间固定板、调节板；所述精定位支架顶

部通过直线导轨连接有底部支撑板，每个底部支撑板的上方设有位于中间的中间固定板以

及位于中间固定板两侧的调节板；

[0010] 所述两组硅钢片定位模组之间加设有一个硅钢片定位模组，所述精定位支架上安

装有设在中间的底部支撑板，所述精定位支架上安装有与底部支撑板平行设置的底板驱动

电机，所述底板驱动电机驱动的转轴通过扇形齿轮连接有与底部支撑板垂直设置的底板丝

杆，位于两侧的底部支撑板通过底部连接的螺母与底板丝杆连接，位于两侧的底部支撑板
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底部的丝杆螺纹设置为反向，位于两侧的底部支撑板的底部设置有滑块，所述滑块在直线

导轨上水平滑移，所述直线导轨设在底板丝杆的侧边；

[0011] 所述精定位支架的侧边安装调节板驱动电机，所述调节板驱动电机通过皮带驱动

调节板底部的转轴转动，调节板底部的转轴通过齿轮结构带动两侧的调节板丝杆转动，调

节板的底部固定连接有与调节板丝杆相对应的螺母，螺母的底部固定连接有移动块，所述

移动块与设在底部支撑板上的滑轨配合连接，两调节板底部的调节板丝杆螺纹设置为反

向；

[0012] 所述中间固定板的端部设有移动带，所述移动带安装在底部支撑板上方，移动带

的内部设有磁铁，移动带通过底部的转轮驱动移动，所述转轮由转杆驱动转动，所述转杆由

安装在底部支撑板上的转杆驱动电机通过皮带及皮带轮带动转动，在移动带的外端部设置

有限位装置；所述限位装置包括限位块以及驱动限位块移动的限位块驱动电机，所述限位

块驱动电机安装在底部支撑板上，限位块驱动电机通过皮带及皮带轮驱动位于限位块底部

的限位块丝杆转动，限位块的底部固定连接有与限位块丝杆相对应的螺母。

[0013] 进一步的，所述向外搬运装置包括移动架、顶部安装板、升降旋转气缸、升降旋转

支架、吸附支架、吸盘、调节螺母、调节丝杆；所述移动架上安装有转动电机，转动电机通过

齿轮与叠装支架上设置的齿轮带连接，移动架的侧边通过移动块与叠装支架上的滑动轨道

滑动连接，移动架的下方安装有顶部安装板，所述顶部安装板上设有升降旋转气缸，所述升

降旋转气缸的底部连接升降旋转支架，所述升降旋转支架的底部设有连接有若干吸盘的吸

附支架，所述吸附支架通过滑动块与升降旋转支架侧边的滑动轨道滑动连接，吸附支架的

顶部固定连接有调节螺母，所述调节螺母的内部螺纹连接有调节丝杆，所述调节丝杆通过

电机带动转动，相对面的吸附支架所对应的调节丝杆上的螺纹为反向设置，调节螺母的顶

部固定设有连接块，连接块的两侧通过滑动块与升降旋转支架侧边的滑动轨道滑动连接。

[0014] 进一步的，所述叠装搬运装置的顶部通过滑动块与叠装支架底部设置的位移轨道

连接，滑动块在位移轨道内滑动带动叠装搬运装置直线平移，两叠装搬运装置共享同一位

移轨道，叠装搬运装置分别将两侧的精定位装置上的片料移至叠装台装置上进行铁芯的叠

装；

[0015] 所述叠装搬运装置具有顶板，顶板上安装升降气缸，升降气缸底部连接升降支架，

升降支架底部设有调整吸盘间距吸附支架，吸附支架通过调节螺母与调节丝杆的配合实现

水平移动。

[0016] 进一步的，所述叠装台装置设有至少一个叠装工位，所述叠装工位的底部设置有

直线移动机构，直线移动机构向外输出叠装完成的铁芯；

[0017] 所述叠装工位的底板上设有升降机构，所述升降机构通过升降电机驱动其上的升

降板随铁芯叠装高度变化进行升降；

[0018] 所述升降板上设有与升降板垂直设置的硅钢片支撑杆，硅钢片支撑杆设有至少2

个，硅钢片支撑杆的侧边连接有硅钢片支撑块一，硅钢片支撑杆、硅钢片支撑块一与升降板

滑动连接；

[0019] 所述硅钢片支撑杆上设有至少2个硅钢片支撑块二，硅钢片支撑块二与硅钢片支

撑杆之间滑动连接。

[0020] 所述直线移动机构具有一设在叠装工位的底部的工位驱动电机，工位驱动电机通
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过齿轮与叠装台支架上设置的齿轮带连接，叠装工位的底部通过移动块与叠装台支架上的

滑动轨道滑动连接，叠装台支架上的滑动轨道设在齿轮带侧边；

[0021] 所述升降板上安装有驱动电机一，驱动电机一的输出轴通过联轴器连接丝杆一，

硅钢片支撑杆的底部设有调节螺母一，调节螺母一与丝杆一配合连接，硅钢片支撑块一的

底部通过滑动块与升降板上设置的滑轨滑动连接；

[0022] 所述硅钢片支撑杆的侧边安装有驱动电机二，驱动电机二驱动与硅钢片支撑杆垂

直的转轴转动，转轴通过扇形齿轮带动与硅钢片支撑杆平行的丝杆二转动，硅钢片支撑块

二的侧边底部连接调节螺母二，调节螺母二与丝杆二配合连接，硅钢片支撑块二的底部通

过滑动块与硅钢片支撑杆上设置的滑轨滑动连接。

[0023] 采用上述结构后，本实用新型的优点在于：

[0024] 1、初定位装置可以将其上的片料往外输送，使得相应的片料能够排列放置在向外

搬运装置的下方，向外搬运装置通过丝杆及丝杆螺母的配合可实现吸盘间距离的调整，以

适应不同规格的硅钢片的搬运，向外搬运装置为可旋转式，可将硅钢片进行90°垂直转换，

便于“日”字形硅钢片铁芯的直接组装，向外搬运装置可将初定位装置上的片料运送至精定

位装置上；

[0025] 2、精定位装置上设有多个底部支撑板，底部支撑板之间的距离可调节，以应用于

不同规格的铁芯的硅钢片之间距离的精确调整，调节精度更高，在硅钢片落入精定位装置

上时，精定位装置可实现张合，用以将硅钢片的位置精准固定，在精定位装置上设置限位块

和移动带，以便调整各硅钢片的对齐度；

[0026] 3、移动带和限位块的设置，还可对硅钢片的整体位置进行偏移调节，使得硅钢片

在组装堆叠时可以稍微错开，便于后续的使用；

[0027] 4、硅钢片进行叠装时，可以根据不同规格的硅钢片铁芯进行相应的间距调整和位

置精定位，利用率高，不需要进行预先的硅钢片的整理，叠装效率高。

附图说明

[0028] 图1为本实用新型的结构示意图；

[0029] 图2为图1的A部放大示意图；

[0030] 图3为图1的B部放大示意图；

[0031] 图4为本实用新型的精定位装置的结构示意图；

[0032] 图5为图4的C部放大示意图；

[0033] 图6为本实用新型的叠装台装置结构示意图；

[0034] 图7为图6的D部放大示意图。

具体实施方式

[0035] 下面结合附图对本实用新型作进一步详细的说明。

[0036] 为了使本实用新型的目的、技术方案及优点更加清楚明白，以下结合附图及具体

实施方式，对本实用新型进行进一步详细说明。下面的实施例可以使本专业的技术人员更

全面地理解本实用新型，但并不因此将本实用新型限制在所述的实施例范围之中。

[0037] 如图1所示，本具体实施方式采用如下技术方案：包括
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[0038] 叠装装置本体1，叠装装置本体1上具有一叠装支架2，叠装支架上2具有至少2组初

定位装置3、至少2组精定位装置7、至少1个叠装台装置8，以及至少2组吸盘搬运装置6，所述

吸盘搬运装置6包括向外搬运装置9和叠装搬运装置10；

[0039] 所述初定位装置3包括初定位位移输送带4，初定位位移输送带4安装在初定位支

架5顶部，且初定位位移输送带4分布在叠装装置本体1两端；

[0040] 所述精定位装置7分别平行于初定位装置3设置，精定位装置7对初定位装置3输送

过来的片料进行距离和平行度的精定位调整；

[0041] 所述吸盘搬运装置6分为向外搬运装置9以及叠装搬运装置10，所述向外搬运装置

9设在相对应的初定位装置3和精定位装置7的上方，向外搬运装置9将初定位装置3上的片

料搬运至精定位装置7上；

[0042] 所述叠装搬运装置10设在相对应的精定位装置7和叠装台装置8的上方，叠装搬运

装置10为两个，叠装搬运装置10的顶部通过滑动块与叠装支架1底部设置的位移轨道连接，

滑动块在位移轨道内滑动带动叠装搬运装置10直线平移，两叠装搬运装置10共享同一位移

轨道，叠装搬运装置10分别将两侧的精定位装置7上的片料移至叠装台装置8上进行铁芯叠

装，叠装台装置8设在两精定位装置7之间。

[0043] 如图4和图5所示，所述精定位装置7具有一精定位支架71，精定位支架71上设有至

少2组硅钢片定位模组，所述硅钢片定位模组包括底部支撑板72、中间固定板74、调节板75；

所述精定位支架71顶部通过直线导轨73连接有底部支撑板72，每个底部支撑板72的上方设

有位于中间的中间固定板74以及位于中间固定板74两侧的调节板75；

[0044] 本实施例中，所述两组硅钢片定位模组之间加设有一个硅钢片定位模组，硅钢片

定位模组上放置料片，根据需要选择放置两片或三片，每个底部支撑板72的上方设有位于

中间的中间固定板74以及位于中间固定板74两侧的调节板75；

[0045] 所述精定位支架71上安装有设在中间的底部支撑板72，所述精定位支架71上安装

有与底部支撑板72平行设置的底板驱动电机76，所述底板驱动电机76驱动的转轴通过扇形

齿轮77连接有与底部支撑板72垂直设置的底板丝杆78，位于两侧的底部支撑板72通过底部

连接的螺母与底板丝杆78连接，位于两侧的底部支撑板72底部的丝杆螺纹设置为反向，位

于两侧的底部支撑板72的底部设置有滑块，所述滑块在直线导轨73上水平滑移，所述直线

导轨73设在底板丝杆78的侧边，底板驱动电机76驱动底板丝杆78转动，使其上的螺母发生

平移，带动底部支撑板72移动，底部支撑板72通过滑块在直线导轨73上得到支撑并产生移

动，底部支撑板72移动，使得几个片料之间的距离可得到调节，适用于不同规格的硅钢片铁

芯。

[0046] 所述精定位支架71的侧边安装调节板驱动电机79，所述调节板驱动电机79通过皮

带驱动调节板75底部的转轴710转动，调节板75底部的转轴710通过齿轮结构711带动两侧

的调节板丝杆712转动，调节板75的底部固定连接有与调节板丝杆712相对应的螺母713，螺

母713的底部固定连接有移动块714，所述移动块714与设在底部支撑板72上的滑轨配合连

接，两调节板75底部的调节板丝杆712螺纹设置为反向，驱动电机79驱动调节杆丝杆712转

动，使得其上的螺母713发生移动，螺母713可带动调节板75产生移动，使得两侧的调节板75

之间的距离可调节，在片料下落时可实现张合，将片料的位置固定。

[0047] 所述中间固定板74的端部设有移动带715，所述移动带715安装在底部支撑板72上
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方，移动带715的内部设有磁铁，移动带715通过底部的转轮716驱动移动，所述转轮716由转

杆717驱动转动，所述转杆717由安装在底部支撑板72上的转杆驱动电机718通过皮带及皮

带轮带动转动，在移动带715的外端部设置有限位装置719；所述限位装置719包括限位块

720以及驱动限位块720移动的限位块驱动电机721，所述限位块驱动电机721安装在底部支

撑板72上，限位块驱动电机721通过皮带及皮带轮驱动位于限位块720底部的限位块丝杆转

动，限位块720的底部固定连接有与限位块丝杆相对应的螺母，移动带715可通过磁铁带动

片料进行位置的微移，将片料移至顶端的限位块720处，使得各个片料的侧边对齐，同时，限

位块720的位置可通过限位块丝杆与螺母的作用进行平移，使得片料的整体位置可以发生

稍微的偏移，利于后续的组装堆叠工序，使得硅钢片铁芯在组装堆叠后上下方之间具有一

定的偏移，方便后续的使用。

[0048] 如图2所示，所述向外搬运装置9包括移动架91、顶部安装板92、升降旋转气缸93、

升降旋转支架94、吸附支架95、吸盘96、调节螺母97、调节丝杆98；所述移动架91上安装有转

动电机99，转动电机99通过齿轮与叠装支架4上设置的齿轮带连接，移动架91的侧边通过移

动块与叠装支架4上的滑动轨道滑动连接，移动架91的下方安装有顶部安装板92，所述顶部

安装板92上设有升降旋转气缸93，升降旋转气缸93的具体结构和原理为现有技术，不再阐

述，所述升降旋转气缸93的底部连接升降旋转支架94，所述升降旋转支架94的底部设有连

接有若干吸盘96的吸附支架95，所述吸盘96为真空吸盘或磁吸式吸盘，吸盘96的具体结构

和原理为现有技术，不再阐述，所述吸附支架95通过滑动块与升降旋转支架94侧边的滑动

轨道滑动连接，吸附支架95的顶部固定连接有调节螺母97，所述调节螺母97的内部螺纹连

接有调节丝杆98，所述调节丝杆98通过电机带动转动，相对面的吸附支架95所对应的调节

丝杆98上的螺纹为反向设置，调节螺母97的顶部固定设有连接块，连接块的两侧通过滑动

块与升降旋转支架94侧边的滑动轨道滑动连接，向外搬运装置9通过转动电机99的作用发

生平移，向外搬运装置9移动至初定位装置6上方后，通过升降旋转气缸93的作用使得吸盘

96到达片料上方，将片料吸附后移至精定位装置7上方，吸盘96之间的距离可调节，以便适

用于不同规格的硅钢片铁芯。

[0049] 如图3所示，所述叠装搬运装置10具有顶板101，顶板101上安装升降气缸102，升降

气缸102底部连接升降支架103，升降支架103底部设有调整吸盘间距吸附支架95，吸附支架

95通过调节螺母与调节丝杆的配合实现水平移动，叠装搬运装置10的结构原理与向外搬运

装置9相同，不同的是向外搬运装置9具有旋转功能，可以将初定位装置6上的片料进行90°

位置的转换，以利于后续的组装堆叠工作，而叠装搬运装置10只需要将精定位装置7上的片

料移至叠装台装置8上进行组装堆叠即可。

[0050] 如图6和图7所示，所述叠装台装置8设有至少一个叠装工位，本实施例中，叠装工

位设有两个，所述叠装工位的底部设置有直线移动机构81，直线移动机构81可以带动叠装

工位向外移动，输出叠装完成的铁芯；

[0051] 所述叠装工位的底板上设有升降机构82，所述升降机构82通过升降电机821驱动

其上的升降板83随铁芯叠装高度变化进行升降，升降板83的顶角处设有导柱，导柱穿过叠

装工位底板的顶角，升降板83通过导柱的导向作用在底板上实现升降；

[0052] 所述升降板83上设有与升降板83垂直设置的硅钢片支撑杆84，本实施例中，硅钢

片支撑杆84设有2个，硅钢片支撑杆84的侧边连接有2个硅钢片支撑块一841，硅钢片支撑杆
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84、硅钢片支撑块一841与升降板83滑动连接，硅钢片支撑块一841在升降板83上移动，可实

现硅钢片支撑块一841之间距离的调节；

[0053] 本实例中，所述硅钢片支撑杆84上设有3个硅钢片支撑块二842，中间的硅钢片支

撑块二842固定不动，两端的硅钢片支撑块二842与硅钢片支撑杆84之间滑动连接，两端的

硅钢片支撑块二842在硅钢片支撑杆84上移动，可实现硅钢片支撑块二842之间距离的调

节。

[0054] 所述直线移动机构81具有一设在叠装工位的底部的工位驱动电机811，工位驱动

电机811通过齿轮与叠装台支架上设置的齿轮带连接，叠装工位的底部通过移动块与叠装

台支架上的滑动轨道滑动连接，叠装台支架上的滑动轨道设在齿轮带侧边，工位驱动电机

811带动齿轮转动，齿轮在齿轮带上移动带动工位直线移动。

[0055] 所述升降板83上安装有驱动电机一85，驱动电机一85的输出轴通过联轴器连接丝

杆一，硅钢片支撑杆84的底部设有调节螺母一，调节螺母一与丝杆一配合连接，硅钢片支撑

块一841的底部通过滑动块与升降板83上设置的滑轨滑动连接，驱动电机一85带动丝杆一

转动，由于调节螺母一是不可旋转的，调节螺母一会在丝杆一上产生移动，带动升降板83移

动，从而带动硅钢片支撑块一841移动，硅钢片支撑块一841之间的距离可调整，使得硅钢片

支撑块一841上的硅钢片之间的距离可调整。

[0056] 所述硅钢片支撑杆84的侧边安装有驱动电机二16，驱动电机二86驱动与硅钢片支

撑杆84垂直的转轴转动，转轴通过扇形齿轮带动与硅钢片支撑杆84平行的丝杆二转动，硅

钢片支撑块二842的侧边底部连接调节螺母二，调节螺母二与丝杆二配合连接，硅钢片支撑

块二842的底部通过滑动块与硅钢片支撑杆84上设置的滑轨滑动连接，驱动电机二86通过

扇形齿轮的作用带动丝杆二转动，由于调节螺母二是不可旋转的，调节螺母二会在丝杆二

上产生移动，从而带动硅钢片支撑块二842移动，硅钢片支撑块二842之间的距离可调整，使

得硅钢片支撑块二842上的硅钢片之间的距离可调整。

[0057] 工作原理：剪切后的片料放至初定位装置3上，初定位装置3上的片料外移，被向外

搬运装置9吸附搬运至精定位装置7上，向外搬运装置9可针对不同规格的硅钢片铁芯进行

吸附距离的调整，由于铁芯为“日”字形，其中一侧的向外搬运装置9将片料吸附后可进行

90°旋转，使得两精定位装置7上的三片料和两片料的位置垂直，方便后续的直接组装堆叠，

精定位装置7可对片料的距离和对齐度进行位置的精确调整，调整后通过叠装搬运装置10

将片料运至叠装台装置8上直接进行硅钢片铁芯的组装堆叠，叠装搬运装置10可针对不同

规格的硅钢片铁芯进行吸附距离的调整，叠装台装置8可带动硅钢片进行横向和纵向距离

的调整，铁芯在叠装台装置8上放置时，呈现稍微错开的状态，便于后续的使用。

[0058] 在本实施例中，还设有电气柜和操控台，用于控制所有电装置的使用，电气柜、操

控台的结构和连接方式均为常用自动化控制设备中对应的结构形式。

[0059] 本具体实施方式在硅钢片进行叠装时，可以根据不同规格的硅钢片铁芯进行相应

的间距调整和位置精定位，利用率高，不需要进行预先的硅钢片的整理，叠装效率高。

[0060] 以上显示和描述了本实用新型的基本原理和主要特征以及本实用新型的优点。本

行业的技术人员应该了解，本实用新型不受上述实施例的限制，上述实施例和说明书中描

述的只是说明本实用新型的原理，在不脱离本实用新型精神和范围的前提下，本实用新型

还会有各种变化和改进，这些变化和改进都落入要求保护的本实用新型范围内。本实用新
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型要求保护范围由所附的权利要求书及其等效物界定。
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图1
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图3
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图6
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