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(73)专利权人 雨中鸟（福建）户外用品有限公司

地址 362200 福建省泉州市晋江市东石镇金

瓯工业区

(72)发明人 丁敬堂

(74)专利代理机构 福州市仓山区景弘专利代理

事务所 (普通合伙 ) 35219

代理人 程昭春  林祥翔

(54) 实用新型名称

伞骨加工机

(57) 摘要

一种伞骨加工机，包括：调直及裁切装置将成

卷钢丝的调直，并裁切成等长的钢丝条；钢丝冲

压装置依次将钢丝条的两端部进行冲边、冲孔、切

圆；连接件冲压装置将钢板胚料冲压成型 U 型的

连接件；组装加工装置分别依次输送单一钢丝条

及单一连接件至加工位，进行组装压合；及输送

装置包括第一输送带、第二输送带、第三输送带；

第一输送带连接调直及裁切装置的出料口与钢丝

冲压装置的进料口；第二输送带连接钢丝冲压装

置的出料口与组装加工装置的钢丝进料口；第三

输送带连接连接件冲压装置的出料口与组装加工

装置的连接件进料口之间；借助上述结构，本实

用新型可实现自动生产，无需在各装置之间进行

物料搬运转移，降低了人工作业强度，提高工作效

率。

(51)Int.Cl.
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(12)实用新型专利
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1.一种伞骨加工机，其特征在于，包括：

一调直及裁切装置，将成卷钢丝的调直，并裁切成等长的钢丝条；

一钢丝冲压装置，依次将所述钢丝条的两端部进行冲边、冲孔、切圆；

一连接件冲压装置，将钢板胚料冲压成型 U型的连接件；

一组装加工装置，分别依次输送单一钢丝条及单一连接件至加工位，进行组装压合；

及输送装置 , 所述输送装置包括有第一输送带、第二输送带、第三输送带；该第一输送

带连接调直及裁切装置的出料口与钢丝冲压装置的进料口；该第二输送带连接钢丝冲压装

置的出料口与组装加工装置的钢丝进料口；该第三输送带连接连接件冲压装置的出料口与

组装加工装置的连接件进料口之间。

2. 如权利要求 1 所述的伞骨加工机，其特征在于：组装加工装置的连接件进料口具有

一与第三输送带连接的振动盘，及连接加工位的滑轨。

3. 如权利要求 1 所述的伞骨加工机，其特征在于：所述调直及裁切装置包括用于将钢

丝调直的导轨及将钢丝切断的切刀。

4. 如权利要求 1 所述的伞骨加工机，其特征在于：所述钢丝冲压装置包括对钢丝进行

冲边、冲孔、切圆的冲压模具。

5. 如权利要求 1 所述的伞骨加工机，其特征在于：所述连接件冲压装置包括可将钢板

胚料冲压成型平板状的连接件的冲压模具，及可将平板状的连接件进行 U 型冲压以形成 U

型连接件的 U型冲压装置。
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伞骨加工机

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种机械加工设备，尤其是指一种用于加工、制造伞骨的伞骨加

工机。

背景技术

[0002] 目前，随着制伞行业的日益发展，国内外生产伞骨的机械设备品种繁多，其中多数

机械设备不能完全做到对伞骨的一次成型加工。

[0003] 现有伞骨加工装置包括：

[0004] 调直及裁切装置，可将成卷钢丝的调直，并裁切成等长的钢丝条，将钢丝条统一收

集；

[0005] 钢丝冲压装置，该钢丝冲压装置依次对每一钢丝条的两端部进行冲边、冲孔、切圆

等，并统一收集（对钢丝条两端部进行冲边、冲孔、切圆等，可避免钢丝条与连接件连接后发

生松动）；

[0006] 连接件冲压装置，具有可将钢板胚料冲压成型平板状连接件的冲压模具，及可将

平板状连接件进行 U型冲压以形成 U型连接件的 U型冲压装置；

[0007] 组装加工装置，包含有可对已进行冲边、冲孔、切圆的钢丝条进行输送的传送带，

对连接件进行姿态调整、排列的振动盘，及对连接件进行输送的滑轨；该传送带和滑轨分别

依次输送单一钢丝条及单一连接件至加工位，再由压合机构将钢丝条与连接件组装压合，

即将连接件一端包覆在钢丝条一端，完成钢丝条与连接件的组装。

[0008] 目前，现有伞骨生产过程需要多台加工装置，且各加工装置都是独立的机械设备，

需要将每一工序生产的成品采用人工搬运的方式移动至下一工序，其无法实现自动化生

产，具有工作强度大、人力成本高和工作效率低等缺陷。

[0009] 有鉴于此，本设计人针对上述伞骨生产设备结构设计上未臻完善所导致的诸多缺

失及不便，而深入构思，且积极研究改良试做而开发设计出本案。

实用新型内容

[0010] 本实用新型的目的在于提供一种伞骨加工机，其可以实现自动生产，无需在各装

置之间进行物料搬运转移，不仅降低了人工作业强度和人工成本，而且还大大提高工作效

率。

[0011] 为了达成上述目的，本实用新型的解决方案是：

[0012] 一种伞骨加工机，其包括：一调直及裁切装置，将成卷钢丝的调直，并裁切成等长

的钢丝条；一钢丝冲压装置，依次将所述钢丝条的两端部进行冲边、冲孔、切圆；一连接件

冲压装置，将钢板胚料冲压成型 U 型的连接件；一组装加工装置，分别依次输送单一钢丝条

及单一连接件至加工位，进行组装压合；及输送装置 , 所述输送装置包括有第一输送带、第

二输送带、第三输送带；该第一输送带连接调直及裁切装置的出料口与钢丝冲压装置的进

料口；该第二输送带连接钢丝冲压装置的出料口与组装加工装置的钢丝进料口；该第三输
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送带连接连接件冲压装置的出料口与组装加工装置的连接件进料口之间。

[0013] 所述组装加工装置的连接件进料口具有一与第三输送带连接的振动盘，及连接加

工位的滑轨。

[0014] 所述调直及裁切装置包括用于将钢丝调直的导轨及将钢丝切断的切刀。

[0015] 所述钢丝冲压装置包括对钢丝进行冲边、冲孔、切圆的冲压模具。

[0016] 所述连接件冲压装置包括可将钢板胚料冲压成型平板状的连接件的冲压模具，及

可将平板状的连接件进行 U型冲压以形成 U型连接件的 U型冲压装置。

[0017] 采用上述结构后，本实用新型伞骨加工机在工作时，成卷钢丝经过调直及裁切装

置加工成等长的钢丝条，所述钢丝条通过第一输送带输送至钢丝冲压装置，由钢丝冲压装

置对钢丝条的两端部进行冲边、冲孔、切圆，再由第二输送带输送至组装加工装置；而同时

将钢板胚料输送至连接架冲压装置，冲压成型 U 型连接件，并由第三输送带输送至组装加

工装置，最后通过组装加工装置对钢丝条及连接件的组装，形成组装完成的成品；本实用新

型伞骨加工机可实现自动生产，无需在各装置之间进行物料搬运转移，不仅降低了人工作

业强度和人工成本，而且还大大提高工作效率。

附图说明

[0018] 图 1为本实用新型伞骨加工机的自动生产线的示意图；

[0019] 图 2为本实用新型伞骨加工机生产的钢丝条的示意图；

[0020] 图 3为本实用新型伞骨加工机生产的连接件的示意图；

[0021] 图 4为本实用新型钢丝条与连接件组装的示意图。

[0022] 符号说明：

[0023] 调直及裁切装置 1    钢丝冲压装置 2

[0024] 连接件冲压装置 3    组装加工装置 4

[0025] 第一输送带 5        第二输送带 6

[0026] 第三输送带 7        钢丝条 10

[0027] 连接件 20。

具体实施方式

[0028] 为了进一步解释本实用新型的技术方案，下面通过具体实施例来对本实用新型进

行详细阐述。

[0029] 请参阅图 1，本实用新型揭示了一种伞骨加工机；其包括：

[0030] 一调直及裁切装置 1，将成卷钢丝的调直，并裁切成等长的钢丝条 10；

[0031] 一钢丝冲压装置 2，依次将所述钢丝条 10的两端部进行冲边、冲孔、切圆；

[0032] 一连接件冲压装置 3，将钢板胚料冲压成型平板状的连接件 20，并将平板状连接

件 20进行 U型冲压，形成 U型连接件 20；

[0033] 一组装加工装置 4，分别依次输送单一钢丝条 10及单一连接件 20至加工位，进行

组装压合；

[0034] 及输送装置 ,所述输送装置包括有第一输送带 5、第二输送带 6、第三输送带 7 ；该

第一输送带 5 连接调直及裁切装置 1 的出料口与钢丝冲压装置 2 的进料口；该第二输送带
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6 连接钢丝冲压装置 2 的出料口与组装加工装置 4 的钢丝进料口；该第三输送带 7 连接连

接件冲压装置 3的出料口与组装加工装置 4的连接件进料口之间。

[0035] 本实用新型伞骨加工机在工作时，成卷钢丝经过调直及裁切装置 1 加工成等长的

钢丝条 10，所述钢丝条 10 通过第一输送带输 5 送至钢丝冲压装置 2，由钢丝冲压装置 2 对

钢丝条 10的两端部进行冲边、冲孔、切圆（详见图 2），再由第二输送带 6输送至组装加工装

置 4；而同时将钢板胚料输送至连接架冲压装置 3，冲压成型 U 型连接件 20（详见图 3），并

由第三输送带 7输送至组装加工装置 4，最后通过组装加工装置 4对钢丝条 10及连接件 20

的组装，形成组装完成的成品（详见图 4）；本实用新型伞骨加工机可实现自动生产，无需在

各装置之间进行物料搬运转移，不仅降低了人工作业强度和人工成本，而且还大大提高工

作效率。

[0036] 本实用新型伞骨加工机的组装加工装置的连接件进料口具有一与第三输送带连

接的振动盘，及连接加工位的滑轨；该振动盘可对连接件 20 进行姿态调整、排列，该滑轨可

将排列好的连接件 20输送至加工位。

[0037] 本实用新型伞骨加工机的调直及裁切装置包括用于将钢丝调直的导轨及将钢丝

切断的切刀 ；将成卷钢丝拉直且切断形成钢丝条 10，以方便将对钢丝条 10进行冲边、冲孔、

切圆。

[0038] 本实用新型伞骨加工机的钢丝冲压装置包括对钢丝进行冲边、冲孔、切圆的冲压

模具；因为对钢丝条 10 两端部进行冲边、冲孔、切圆等，可避免钢丝条 10 与连接件 20 固接

后发生松动。

[0039] 本实用新型伞骨加工机的连接件冲压装置包括可将钢板胚料冲压成型平板状的

连接件 20的冲压模具，及可将平板状连接件 20进行 U型冲压以形成 U型连接件 20的 U型

冲压装置，以将钢板胚料制成 U型连接件 20。

[0040] 上述实施例和附图并非限定本实用新型的产品形态和式样，任何所属技术领域的

普通技术人员对其所做的适当变化或修饰，皆应视为不脱离本实用新型的专利范畴。
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图 1

图 2
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图 3

图 4
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