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(57)摘要

本发明提供一种光电开关全自动组装设备，

采用上胶壳装置输出一枚胶壳至载具中，转盘旋

至上发射LED工位，上发射LED装置安装一枚发射

LED于胶壳中，转盘旋至上接收LED工位，上接收

LED装置安装一枚接收LED于胶壳中，转盘旋至整

形工位，整形装置对胶壳中的发射LED和接收LED

整形，转盘旋至针脚裁切工位，针脚裁切装置裁

切发射LED和接收LED针脚，转盘旋至功能测试工

位，功能测试装置对成品进行功能测试并输出测

试结果给主控系统，转盘旋至成品排出工位，分

类排出装置对成品进行分类排出，转盘旋至载具

排空工位，载具排空装置排空该工位上的载具，

转盘再旋至上胶壳工位，循环返复。本发明生产

效率高，生产成本低，能实现自动输送、检测、上

料、组装、输出。
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1.一种光电开关全自动组装设备，包括机架和设于机架上的工作台，在工作台上设置

有转盘(1) ,在转盘(1)上设有放置胶壳的载具,其特征在于：在转盘(1)外周的工作台上依

次设置有上胶壳装置(2)、上发射LED装置(3)、上接收LED装置(4)、整形装置(5)、针脚裁切

装置(6)、功能测试装置(7)、分类排出装置(8)、载具排空装置(9)，上述各装置分别与主控

系统连接并由其控制；所述上胶壳装置(2)输出一枚胶壳至转盘(1)的载具上，所述转盘(1)

旋转至上发射LED工位，所述上发射LED装置(3)安装一枚发射LED于胶壳中，所述转盘(1)旋

转至上接收LED工位，所述上接收LED装置(4)安装一枚接收LED于胶壳中，所述转盘(1)旋转

至整形工位，所述整形装置(5)对胶壳中的发射LED和接收LED进行按压整形，所述转盘(1)

旋转至针脚裁切工位，所述针脚裁切装置(6)对发射LED和接收LED的针脚进行裁切，所述转

盘(1)旋转至功能测试工位，所述功能测试装置(7)对成品进行功能测试并将测试结果输出

给主控系统，所述转盘(1)旋转至成品排出工位，所述主控系统控制分类排出装置(8)对成

品进行分类并排出，所述转盘(1)旋转至载具排空工位，所述载具排空装置(9)排空该工位

上的载具;所述上发射LED装置(3)包括第二支架(31)、第二导轨(32)、第二基座(33)、进料

检测机构(34)、送料机构(35)、第二输送机构(36)、第二检测机构(37)、方向校正机构(38)、

第二排废机构(39)、来料探测机构(310)、夹紧翻转机构(320)、第二振动盘、第二直振器、上

料机械手(340);所述第二导轨(32)、第二基座(33)、进料检测机构(34)、送料机构(35)、第

二输送机构(36)、第二检测机构(37)分别安装于第二支架(31)的面板上，所述方向校正机

构(38)安装于第二支架(31)的底板上且与第二基座(33)连接，所述第二排废机构(39)安装

于第二支架(31)的面板上且与第二基座(33)连接，所述来料探测机构(310)置于第二基座

(33)尾端且安装于第二支架(31)侧面，所述夹紧翻转机构(320)置于第二基座(33)尾端且

安装于第二支架(31)的面板上，所述第二振动盘的出口与第二导轨(32)的入口连通，所述

第二直振器安装于第二导轨(32)下，所述上料机械手(340)置于第二支架(31)侧边;所述第

二基座(33)纵向设有第二通槽(330)，所述第二基座(33)横向设有第一缺口(331)，所述送

料机构(35)设有送料板(351)，所述送料板(351)前段设有第二缺口(3511)，所述第二输送

机构(36)设有输送板(361)，所述输送板(361)至少设有四个等间距的容置腔(3611)，所述

第二检测机构(37)设有两支第一探针(371)，所述方向校正机构(38)设有校正座(381)，所

述校正座(381)设有第三通槽(3811)，所述夹紧翻转机构(320)设有第二夹爪(3201);所述

进料检测机构(34)、送料机构(35)、第二输送机构(36)、第二检测机构(37)、方向校正机构

(38)、第二排废机构(39)、来料探测机构(310)、夹紧翻转机构(320)、上料机械手(340)分别

与主控系统连接并由其控制，所述送料板(351)置于第二导轨(32)与第二基座(33)之间且

第二缺口(3511)与第二导轨(32)的出口正好对应连通，所述第二导轨(32)与第二基座(33)

之间的间距大于发射LED两针脚间的最大距离;所述第二振动盘工作振动使发射LED单个排

列依次进入第二导轨(32)中，所述第二直振器工作振动使发射LED向前移动从第二导轨

(32)的出口处进入至送料板(351)的第二缺口(3511)中，所述进料检测机构(34)发出进料

信号给主控系统，所述主控系统控制送料机构(35)驱动送料板(351)向前输送发射LED至第

二基座(33)的第二通槽(330)的入口处，所述主控系统控制第二输送机构(36)驱动输送板

(361)下移使发射LED头部进入至第一个容置腔(3611)中并驱动输送板(361)移动发射LED

至第二检测机构(37)中，所述主控系统控制第二检测机构(37)驱动两支第一探针(371)穿

过第一缺口(331)与发射LED的两支针脚电连接，所述主控系统发出检测电流经两支第一探
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针(371)检测发射LED是否为良品并判断其针脚的正负方向，所述主控系统控制第二输送机

构(36)驱动输送板(361)下移使发射LED头部进入至第二个容置腔(3611)中并驱动输送板

(361)移动发射LED至校正座(381)的第三通槽(3811)中，若发射LED为良品且针脚正负方向

不符合要求，则主控系统控制方向校正机构(38)驱动校正座(381)旋转180度，所述主控系

统控制第二输送机构(36)驱动输送板(361)下移使发射LED头部进入至第三个容置腔

(3611)中并驱动输送板(361)移动发射LED至第二排废机构(39)中，若发射LED为废品，则主

控系统控制第二排废机构(39)工作排出废品，所述主控系统控制第二输送机构(36)驱动输

送板(361)下移使发射LED头部进入至第四个容置腔(3611)中并驱动输送板(361)移动发射

LED至第二夹爪(3201)中，若来料探测机构(310)探测到第二夹爪(3201)中有发射LED，则输

出信号给主控系统，所述主控系统控制夹紧翻转机构(320)驱动第二夹爪(3201)先夹紧然

后再翻转180度;所述上料机械手(340)夹取翻转后的发射LED上料组装于胶壳中。

2.根据权利要求1所述的一种光电开关全自动组装设备，其特征在于：所述上胶壳装置

(2)包括第一支架(21)、第一导轨(22)、第一基座(23)、来料检测机构(24)、第一输送机构

(25)、第一检测机构(26)、第一排废机构(27)、上料机构(28)、第一振动盘、第一直振器;  所

述第一基座(23)的顶部横向设有用于容纳胶壳的第一通槽(231)、前端设有与第一通槽

(231)垂直连通的胶壳入口(232)、后端设有与第一通槽(231)垂直连通的废品出口(233)；

所述来料检测机构(24)、第一输送机构(25)、第一检测机构(26)、第一排废机构(27)、上料

机构(28)、第一振动盘、第一直振器分别与主控系统连接并由其控制；所述第一导轨(22)、

第一基座(23)分别安装于第一支架(21)的面板上且第一导轨(22)的出口与胶壳入口(232)

连通，所述第一输送机构(25)置于第一基座(23)前端且安装于第一支架(21)的面板上，所

述第一检测机构(26)置于第一基座(23)后端且安装于第一支架(21)的面板上，所述第一排

废机构(27)置于第一基座(23)一侧与废品出口(233)连接且安装于第一支架(21)的面板

上，所述上料机构(28)安装于第一支架(21)的面板上，所述第一振动盘的出口与第一导轨

(22)的入口连通，所述第一直振器安装于第一导轨(22)下；所述第一振动盘工作振动使胶

壳单个排列依次进入第一导轨(22)中，所述第一直振器工作振动使胶壳向前移动从第一导

轨(22)的出口处穿过第一基座(23)的胶壳入口(232)进入至第一通槽(231)中，所述来料检

测机构(24)发出来料信号给主控系统，主控系统控制第一输送机构(25)工作驱动胶壳至第

一基座(23)的废品出口(233)处，所述第一检测机构(26)进行检测并输出信号给主控系统，

若胶壳为废品，则主控系统控制第一排废机构(27)工作排出废品，若胶壳为良品，则主控系

统控制上料机构(28)工作上一枚胶壳于上胶壳工位的载具中。

3.根据权利要求1所述的一种光电开关全自动组装设备，其特征在于：所述整形装置

(5)包括第三支架(51)、第二支撑架(52)、第三夹持机构(53)、整形机构(54)，所述第二支撑

架(52)、第三夹持机构(53)分别安装于第三支架(51)上，所述整形机构(54)安装于第二支

撑架(52)上，所述第三夹持机构(53)用于夹持光电开关成品，所述整形机构(54)用于光电

开关成品的发射LED、接收LED按压整形。

4.根据权利要求1所述的一种光电开关全自动组装设备，其特征在于：所述针脚裁切装

置(6)包括第三支撑架(61)、间距微调机构(62)、第一底板(63)、第一升降机构(64)、刀座

(65)、切刀挡板(66)、裁切机构(67)，所述刀座(65)底部设有用于容纳光电开关成品的容纳

腔、中部设有与容纳腔连通的第一空腔、顶部设有与容纳腔垂直的用于安装切刀挡板(66)
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的第五通腔，所述切刀挡板(66)下段设有与切刀配合用于裁切的切口，所述间距微调机构

(62)安装于第三支撑架(61)上，所述第一升降机构(64)安装于间距微调机构(62)上，所述

第一底板(63)安装于第一升降机构(64)上，所述切刀挡板(66)安装于刀座(65)的的第五通

腔内，所述刀座(65)安装于第一底板(63)中部，在刀座(65)两侧的第一底板(63)上各安装

一组裁切机构(67)；所述间距微调机构(62)用于调节刀座(65)与转盘(1)上的载具间的距

离，所述第一升降机构(64)工作驱动第一底板(63)上升或下降，所述切刀挡板(66)与裁切

机构(67)配合切断发射LED和接收LED的针脚。
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一种光电开关全自动组装设备

技术领域

[0001] 本发明涉及光电开关自动化组装技术领域，特别涉及一种光电开关全自动组装设

备。

背景技术

[0002] 反射型光电开关由发射管和接收管安装于胶壳内而制成发射管和接收管是分别

制造出来的，组装时将发射管和接收管插入胶壳内固定即可。目前，对反射型光电开关的组

装都是人工进行的，检测还要人工检测，发射管、接收管和胶壳送料还是采用手工送料，没

有实现自动化输送、检测、上料、组装、输出、生产效率低，生产成本高，品质差。

发明内容

[0003] 针对上述现有技术，本发明所要解决的技术问题是提供一种生产效率高，生产成

本低，能实现自动输送、检测、上料、组装、输出的光电开关全自动组装设备。

[0004] 为了解决上述技术问题，本发明提供了一种光电开关全自动组装设备，其包括机

架和设于机架上的工作台，在工作台上设置有转盘,在转盘上设有放置胶壳的载具,在转盘

外周的工作台上依次设置有上胶壳装置、上发射LED装置、上接收LED装置、整形装置、针脚

裁切装置、功能测试装置、分类排出装置、载具排空装置，上述各装置分别与主控系统连接

并由其控制;上发射LED装置包括第二支架、第二导轨、第二基座、进料检测机构、送料机构、

第二输送机构、第二检测机构、方向校正机构、第二排废机构、来料探测机构、夹紧翻转机

构、第二振动盘、第二直振器、上料机械手。

[0005] 本发明的进一步改进为，上胶壳装置包括第一支架、第一导轨、第一基座、来料检

测机构、第一输送机构、第一检测机构、第一排废机构、上料机构、第一振动盘、第一直振器; 

第一基座的顶部横向设有用于容纳胶壳的第一通槽、前端设有与第一通槽垂直连通的胶壳

入口、后端设有与第一通槽垂直连通的废品出口。

[0006] 本发明的进一步改进为，整形装置包括第三支架、第二支撑架、第三夹持机构、整

形机构，第二支撑架、第三夹持机构分别安装于第三支架上，整形机构安装于第二支撑架

上。

[0007] 本发明的进一步改进为，针脚裁切装置包括第三支撑架、间距微调机构、第一底

板、第一升降机构、刀座、切刀挡板、裁切机构，刀座底部设有用于容纳光电开关成品的容纳

腔、中部设有与容纳腔连通的第一空腔、顶部设有与容纳腔垂直的用于安装切刀挡板的第

五通腔，切刀挡板下段设有与切刀配合用于裁切的切口。

[0008] 与现有技术相比，本发明采用上胶壳装置输出一枚胶壳至转盘的载具上，转盘旋

转至上发射LED工位，上发射LED装置安装一枚发射LED于胶壳中，转盘旋转至上接收LED工

位，上接收LED装置安装一枚接收LED于胶壳中，转盘旋转至整形工位，整形装置对胶壳中的

发射LED和接收LED进行按压整形，转盘旋转至针脚裁切工位，针脚裁切装置裁切发射LED和

接收LED的针脚，转盘旋转至功能测试工位，功能测试装置对成品进行功能测试并输出测试
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结果给主控系统，转盘旋转至成品排出工位，分类排出装置对成品进行分类、排出，转盘旋

转至载具排空工位，载具排空装置工作排空该工位上的载具，转盘再旋转至上胶壳工位，循

环返复。本发明生产效率高，生产成本低，能实现自动输送、检测、上料、组装、输出。

附图说明

[0009] 图1是本发明俯视结构示意图;图2是本发明的上胶壳装置立体结构图;图3是图2

的立体展开图;图4、图5是本发明的第一基座两个不同视角立体图;图6、图7是本发明的第

二基座两个不同视角立体图;图8是本发明的上发射LED装置立体结构图;图9是本发明的上

发射LED装置拆除上料机械手后的立体图;图10是本发明的上发射LED装置拆除第二输送机

构、来料探测机构、上料机械手后的立体图;图11是图10的立体展开图;图12是图9的立体展

开图;图13是本发明的上料机械手立体图;图14是本发明的整形装置立体图;图15是本发明

的针脚裁切装置立体图;图16是本发明的功能测试装置立体图;图17是本发明的分类排出

装置立体图;图18是本发明的刀座、切刀挡板立体图;图19是本发明的载具排空装置立体

图。

具体实施方式

[0010] 下面结合附图说明及具体实施方式对本发明进一步说明。

[0011] 如图1至图19所示，一种光电开关全自动组装设备，其包括机架和设于机架上的工

作台，在工作台上设置有转盘1,在转盘1上设有放置胶壳的载具,  转盘1上共设有8个工位，

分别为上胶壳工位、上发射LED工位、上接收LED工位、整形工位、针脚裁切工位、功能测试工

位、成品排出工位、载具排空工位，在每个工位上都安装有载具；转盘1由伺服电机驱动凸轮

分割器驱动。在转盘1外周的8个工位对应位置的工作台上依次设置有上胶壳装置2、上发射

LED装置3、上接收LED装置4、整形装置5、针脚裁切装置6、功能测试装置7、分类排出装置8、

载具排空装置9，上述各装置分别与主控系统连接并由其控制。

[0012] 具体地，如图2至图5所示，上胶壳装置2包括第一支架21、第一导轨22、第一基座

23、来料检测机构24、第一输送机构25、第一检测机构26、第一排废机构27、上料机构28、第

一振动盘、第一直振器;  第一基座23的顶部横向设有用于容纳胶壳的第一通槽231、前端设

有与第一通槽231垂直连通的胶壳入口232、后端设有与第一通槽231垂直连通的废品出口

233；来料检测机构24、第一输送机构25、第一检测机构26、第一排废机构27、上料机构28、第

一振动盘、第一直振器分别与主控系统连接并由其控制；第一导轨22、第一基座23分别安装

于第一支架21的面板上且第一导轨22的出口与胶壳入口232连通，第一输送机构25置于第

一基座23前端且安装于第一支架21的面板上，第一检测机构26置于第一基座23后端且安装

于第一支架21的面板上，第一排废机构27置于第一基座23一侧与废品出口233连接且安装

于第一支架21的面板上，上料机构28安装于第一支架21的面板上，第一振动盘的出口与第

一导轨22的入口连通，第一直振器安装于第一导轨22下；第一振动盘工作振动使胶壳单个

排列依次进入第一导轨22中，第一直振器工作振动使胶壳向前移动从第一导轨22的出口处

穿过第一基座23的胶壳入口232进入至第一通槽231中，来料检测机构24发出来料信号给主

控系统控制第一输送机构25工作驱动胶壳至第一基座23的废品出口233处，第一检测机构

26进行检测并输出信号给主控系统，若胶壳为废品，则主控系统控制第一排废机构27工作
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排出废品，若胶壳为良品，则主控系统控制上料机构28工作上一枚胶壳于上胶壳工位的载

具中。来料检测机构24包括第一光纤241、第一安装板242，第一光纤241安装于第一安装板

242上，第一安装板242安装于第一基座23的前端部上。第一输送机构25包括输送气缸251、

第二安装板252，输送气缸251安装于第二安装板252上，第二安装板252置于第一基座23前

端且安装于第一支架21的面板上，输送气缸251的活塞杆置于第一基座23第一通槽231内可

与胶壳接触。第一检测机构26包括第二光纤261、第三安装板262，第二光纤261安装于第三

安装板262上，第三安装板262置于第一基座23后端且安装于第一支架21的面板侧边上。第

一排废机构27包括第一排废板271、排废气缸272、第一滑块导轨组，排废气缸272、第一滑块

导轨组的导轨置于第一基座23的废品出口233侧安装于第一支架21的面板上，第一排废板

271安装于第一滑块导轨组的滑块上且与第一基座23的废品出口233连接，排废气缸272的

活塞杆与第一排废板271固定连接。上料机构28包括第一夹爪281、第一手指气缸282、第二

滑块导轨组、第一升降气缸283、第三滑块导轨组、第一平移气缸284、第一基板285，第一基

板285安装于第一支架21的面板上，第二滑块导轨组的导轨、第一平移气缸284分别安装于

第一基板285侧面上，第一平移气缸284的活塞杆与第三滑块导轨组的滑块固定连接，第二

滑块导轨组的导轨、第一升降气缸283分别与第三滑块导轨组的滑块固定连接，第一升降气

缸283的活塞杆与第二滑块导轨组的滑块固定连接，第一手指气缸282与第二滑块导轨组的

滑块固定连接，第一夹爪281安装于第一手指气缸282的两手指上。优选地，上胶壳装置2还

包括弹性阻挡机构29，其包括第一挡块291、第一弹性元件292，第一基座23内部设有与第一

通槽231垂直连通的第一通腔234，第一基座23侧边还设有垂直穿过第一通腔234的第二通

腔235，第一挡块291置于第一通腔234内与第一基座23转动连接，第一弹性元件292置于第

二通腔235内与第一挡块291弹性接触。第一安装板242头部还设有阻止胶壳上翻或上翘的

引导部。弹性阻挡机构29用于阻挡胶壳未被输送气缸251的活塞杆输送前向第一基座23的

废品出口233方向移动。

[0013] 具体地，如图6至图13所示，上发射LED装置3包括第二支架31、第二导轨32、第二基

座33、进料检测机构34、送料机构35、第二输送机构36、第二检测机构37、方向校正机构38、

第二排废机构39、来料探测机构310、夹紧翻转机构320、第二振动盘、第二直振器、上料机械

手340;第二导轨32、第二基座33、进料检测机构34、送料机构35、第二输送机构36、第二检测

机构37分别安装于第二支架31的面板上，方向校正机构38安装于第二支架31的底板上且与

第二基座33连接，第二排废机构39安装于第二支架31的面板上且与第二基座33连接，来料

探测机构310置于第二基座33尾端且安装于第二支架31侧面，夹紧翻转机构320置于第二基

座33尾端且安装于第二支架31的面板上，第二振动盘的出口与第二导轨32的入口连通，第

二直振器安装于第二导轨32下，上料机械手340置于第二支架31侧边;第二基座33纵向设有

第二通槽330，第二基座33横向设有第一缺口331，送料机构35设有送料板351，送料板351前

段设有第二缺口3511，第二输送机构36设有输送板361，输送板361至少设有四个等间距的

容置腔3611，第二检测机构37设有两支第一探针371，方向校正机构38设有校正座381，校正

座381设有第三通槽3811，夹紧翻转机构320设有第二夹爪3201;进料检测机构34、送料机构

35、第二输送机构36、第二检测机构37、方向校正机构38、第二排废机构39、来料探测机构

310、夹紧翻转机构320、上料机械手340分别与主控系统连接并由其控制，送料板351置于第

二导轨32与第二基座33之间且第二缺口3511与第二导轨32的出口正好对应连通，第二导轨

说　明　书 3/11 页

7

CN 111347242 A

7



32与第二基座33之间的间距大于发射LED两针脚间的最大距离;第二振动盘工作振动使发

射LED单个排列依次进入第二导轨32中，第二直振器工作振动使发射LED向前移动从第二导

轨32的出口处进入至送料板351的第二缺口3511中，进料检测机构34发出进料信号给主控

系统，送料机构35驱动送料板351向前输送发射LED至第二基座33的第二通槽330的入口处，

第二输送机构36驱动输送板361下移使发射LED头部进入至第一个容置腔3611中并驱动输

送板361移动发射LED至第二检测机构37中，第二检测机构37驱动两支第一探针371穿过第

一缺口331与发射LED的两支针脚电连接，主控系统发出检测电流经两支第一探针371检测

发射LED是否为良品并判断其针脚的正负方向，第二输送机构36驱动输送板361下移使发射

LED头部进入至第二个容置腔3611中并驱动输送板361移动发射LED至校正座381的第三通

槽3811中，若发射LED为良品且针脚正负方向不符合要求，则方向校正机构38驱动校正座

381旋转180度，第二输送机构36驱动输送板361下移使发射LED头部进入至第三个容置腔

3611中并驱动输送板361移动发射LED至第二排废机构39中，若发射LED为废品，则第二排废

机构39工作排出废品，第二输送机构36驱动输送板361下移使发射LED头部进入至第四个容

置腔3611中并驱动输送板361移动发射LED至第二夹爪3201中，若来料探测机构310探测到

第二夹爪3201中有发射LED，则输出信号给主控系统，夹紧翻转机构320驱动第二夹爪3201

先夹紧然后再翻转180度;上料机械手340夹取翻转后的发射LED上料组装于胶壳中。

[0014] 具体地，如图6至图13所示，第二支架31包括面板、底板、两块侧板，面板安装于两

块侧板上，两块侧板安装于底板上。第二导轨32为方便加工，采用两块组合而成，中间为料

槽，料槽的间距略大于发射LED的针脚的厚度。第二基座33为方便加工，采用两块组合而成，

中间纵向为第二通槽330，第二基座33横向设有第一缺口331，第一缺口331上方设有“工”形

空腔332，“工”形空腔332中部设有与之垂直的第一通孔333，第二基座33中段正面设有第二

通孔334，第二基座33尾部正面横向设有“T”形空腔335和与之连通的第三通腔336，“T”形空

腔335和第三通腔336的连接部设有与之垂直的第三通孔337，第二基座33尾部侧面设有第

一盲孔338，第一盲孔338底部设有与“T”形空腔335连通的第四通孔339。进料检测机构34包

括第三光纤341和第一安装架342，第三光纤341安装于第一安装架342，第一安装架342安装

于第二支架31的面板上且使第三光纤341探测的位置正好为送料板351的第二缺口3511。

[0015] 具体地，如图6至图13所示，送料机构35包括送料板351、第一固定座352、第一滑块

353、第一导轨354、送料气缸355、第四安装板356，送料板351前段设有第二缺口3511，送料

板351安装于第一固定座352，第一固定座352安装于第一滑块353上，第一导轨354、第四安

装板356分别安装于第二支架31的面板上，第一滑块353与第一导轨354滑动连接，送料气缸

355安装于第四安装板356上，送料气缸355的输出轴与第一固定座352固定连接。第二输送

机构36包括输送板361、输送板升降组件362、第一支撑架363、输送板平移组件364，输送板

361设有四个等间距容置腔3611，输送板平移组件364安装于第二支架31的面板上，第一支

撑架363安装于输送板平移组件364上，输送板升降组件362安装于第一支撑架363上，输送

板361安装于输送板升降组件362上;输送板升降组件362驱动输送板361上升或下降，输送

板平移组件364驱动输送板361、输送板升降组件362和第一支撑架363一起水平前移或回

退。输送板升降组件362包括第二升降气缸3621、第二滑块3622、第二导轨3623、输送板固定

块3624，第二升降气缸3621、第二导轨3623分别安装于第一支撑架363上，输送板361安装于

输送板固定块3624上，输送板固定块3624安装于第二滑块3622上，第二滑块3622与第二导

说　明　书 4/11 页

8

CN 111347242 A

8



轨3623滑动连接，第二升降气缸3621的输出轴与输送板固定块3624固定连接。输送板平移

组件364包括第二平移气缸3641、第三滑块3642、第三导轨3643，第二平移气缸3641、第三导

轨3643分别安装于第二支架31的面板上，第三滑块3642与第三导轨3643滑动连接，第二平

移气缸3641的输出轴与第三滑块3642固定连接，第一支撑架363安装于第三滑块3642上。第

二检测机构37包括两支第一探针371、第二固定座372、第四滑块373、第四导轨374、第一检

测气缸375、第五安装板376，两支第一探针371安装于第二固定座372中，第二固定座372安

装于第四滑块373上，第四导轨374、第五安装板376分别安装于第二支架31的面板上，第一

检测气缸375安装于第五安装板376上，第四滑块373与第四导轨374滑动连接，第一检测气

缸375的输出轴与第二固定座372固定连接。优选地，第二检测机构37还包括第一夹持机构

377，第一夹持机构377包括第一夹持板3771、第一挡板3772、第一弹簧3773、抵压块3774、第

一盖板3775，第一夹持板3771、第一挡板3772、第一盖板3775的数量为都为2块，第一弹簧

3773的数量为4支，抵压块3774的数量为1块，第一缺口331上方设有“工”形空腔332，“工”形

空腔332中部设有与之垂直的第一通孔333，第一夹持板3771设有2个放置第一弹簧3773的

第二盲孔，第一夹持板3771两侧都设有第一突耳，第一夹持板3771松动放置于“工”形空腔

332内，第一挡板3772安装于“工”形空腔332两侧，第一盖板3775安装于“工”形空腔332上

方，抵压块3774安装于第一通孔333内，第一弹簧3773放置于第二盲孔内且弹性抵压于第二

盲孔底部与第一挡板3772之间并使第一突耳抵压于“工”形空腔332底部。两个第一夹持板

3771之间的间距小于第二通槽330的宽度且略大于发射LED的针脚的厚度，以便于发射LED

的针脚在此处时晃动很小，也便于其通过;抵压块3774与其上方的第一夹持板3771平齐，用

于两支第一探针371接触发射LED的针脚时抵住针脚不让其弯曲变形。两个第一夹持板

3771、抵压块3774、第二固定座372的材质采用绝缘材料制成。

[0016] 具体地，如图6至图13所示，方向校正机构38包括校正座381、旋转气缸382，校正座

381正面设有第三通槽3811，第二支架31的面板与第二通孔334对应处也设有便于校正座

381通过的通孔，校正座381松动穿过第二通孔334与旋转气缸382输出轴固定连接，旋转气

缸382安装于第二支架31的底板上。优选地，如图4所示，方向校正机构38还包括第二夹持机

构383，第二夹持机构383包括第二夹持板3831、第二挡板3832、第二弹簧3833，校正座381侧

面设有第五通孔3812，第二夹持板3831两侧都设有第二突耳，第二挡板3832设有放置第二

弹簧3833的第三盲孔，第二夹持板3831松动穿过第五通孔3812，第二挡板3832安装于校正

座381侧面，第二弹簧3833放置于第三盲孔内且弹性抵压于第二夹持板3831与第三盲孔底

部之间并使第二突耳抵压于校正座381侧面。第二夹持板3831、第二挡板3832的数量都为2

个，第二弹簧3833的数量为4支;两个第二夹持板3831之间的间距略小于发射LED的针脚的

厚度，以便于发射LED的针脚顺利出入;校正座381的顶面与第二基座33的顶面平齐。第二通

槽330与第三通槽3811的宽度一致。

[0017] 具体地，如图6至图13所示，第二排废机构39包括废品排出气缸391、第一安装块

392、推板393、第三夹持板394、第三弹簧395、第四弹簧396、2块第二盖板397、第三挡板398、

2支顶针399、2支摆杆3910、摆杆安装块3911、柱销3912，第三弹簧395、第四弹簧396、第二盖

板397、顶针399、摆杆3910的数量都为2支，柱销3912的数量为3支;推板393中部设有容纳摆

杆3910的第四通腔3931和与之垂直的第六通孔3932，第三夹持板394设有放置第三弹簧395

的第四盲孔（图中未示），第三夹持板394两侧设有第三突耳3941，摆杆3910一端设有第四通

说　明　书 5/11 页

9

CN 111347242 A

9



槽39101;废品排出气缸391安装于第一安装块392上，第一安装块392、摆杆安装块3911分别

安装于第二支架31的面板上，2支摆杆3910的另一端分别通过柱销3912转动安装于摆杆安

装块3911两端，推板393的一端与废品排出气缸391的输出轴固定连接，推板393的另一端松

动穿过第三通腔336，柱销3912穿过第四通腔3931并与第六通孔3932固定连接，2支摆杆

3910的一端都置于第四通腔3931内且第四通槽39101与柱销3912滑动连接，顶针399依次松

动穿过第一盲孔338和第四通孔339，第四弹簧396置于第一盲孔338内套设于顶针399外且

弹性抵压于第一盲孔338底部与顶针399头部之间，2块第二盖板397分别安装于“T”形空腔

335和第三通腔336上，第三挡板398安装于“T”形空腔335的侧边，第三夹持板394松动放置

于“T”形空腔335内，第三弹簧395置于第四盲孔内且弹性抵压于第四盲孔底部与第三挡板

398之间并使第三突耳3941抵压于“T”形空腔335底部。推板393的顶面和第三夹持板394的

顶面与第二基座33的顶面平齐，以便于发射LED的针脚顺利出入。初始时，推板393和第三夹

持板394之间的间距与第二通槽330的间距相等，2支顶针399长度一致且与第二通槽330齐

平，这样发射LED的针脚能顺利出入推板393和第三夹持板394之间。若在推板393和第三夹

持板394之间的发射LED为废品，则主控系统控制废品排出气缸391工作驱动推板393回退，

推板393通过柱销3912驱动2支摆杆3910同时转动，2支摆杆3910同时压迫2支顶针399向前

伸出，同时推压第三夹持板394迫使其后退使推板393和第三夹持板394之间的间距大于发

射LED的最大外形尺寸，则废品在重力作用下从第四通孔339排出。来料探测机构310采用第

四光纤3101、探测来料。

[0018] 具体地，如图6至图13所示，夹紧翻转机构320包括2个第二夹爪3201、翻转气缸

3202、第六安装板3203、第二手指气缸3204，翻转气缸3202安装于第六安装板3203，第六安

装板3203安装于第二支架31的面板上，第二手指气缸3204安装于翻转气缸3202的输出轴，2

个第二夹爪3201分别安装于第二手指气缸3204的两手指。

[0019] 具体地，如图6至图13所示，上料机械手340包括立柱3401、Y轴模组3402、支座

3403、Z轴模组3404、角度调节机构3405、第三安装座3406、夹取机构3407、推送机构3408，Y

轴模组3402安装于立柱3401，支座3403安装于Y轴模组3402，角度调节机构3405安装于支座

3403，Z轴模组3404转动安装于支座3403并与角度调节机构3405连接，第三安装座3406安装

于Z轴模组3404，夹取机构3407、推送机构3408分别安装于第三安装座3406，夹取机构3407

设有第三夹爪34071，推送机构3408设有推送杆34081，Y轴模组3402、Z轴模组3404工作驱动

第三夹爪34071到达指定位置，角度调节机构3405调节第三夹爪34071的角度，夹取机构

3407驱动第三夹爪34071夹取发射LED，推送机构3408驱动推送杆34081向下输送第三夹爪

34071发射LED。Y轴模组3402采用Y轴气缸34021、导轨滑块结构驱动。Z轴模组3404也采用Z

轴气缸34041、导轨滑块结构驱动。角度调节机构3405采用调节气缸34051驱动。夹取机构

3407采用夹取气缸34072驱动2个第三夹爪34071夹取发射LED，夹取气缸34072实际采用的

是手指气缸。推送机构3408采用推送气缸34082驱动推送杆34081向下输送第三夹爪34071

发射LED。

[0020] 如图1所示，上接收LED装置4的结构与上发射LED装置3的结构相同，只是将发射

LED改成接收LED即可，在此不做详细说明。

[0021] 具体地，如图14所示，整形装置5包括第三支架51、第二支撑架52、第三夹持机构

53、整形机构54，第二支撑架52、第三夹持机构53分别安装于第三支架51上，整形机构54安
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装于第二支撑架52上，第三夹持机构53用于夹持成品胶壳，整形机构54用于成品胶壳中的

发射LED、接收LED按压整形。第三夹持机构53包括夹持块531、第三手指气缸532、第三平移

气缸533、第四滑块导轨组，夹持块531安装于第三手指气缸532两手指，第三手指气缸532安

装于第四滑块导轨组的滑块上，第三平移气缸533、第四滑块导轨组的导轨分别安装于第三

支架51的面板上，第三平移气缸533的活塞杆与第四滑块导轨组的滑块固定连接。整形机构

54包括整形杆541、整形气缸542、第五滑块导轨组，整形杆541安装于第五滑块导轨组的滑

块上，整形气缸542、第五滑块导轨组的导轨分别安装于第二支撑架52侧面，整形气缸542的

活塞杆与第五滑块导轨组的滑块固定连接。

[0022] 具体地，如图15、图18所示，针脚裁切装置6包括第三支撑架61、间距微调机构62、

第一底板63、第一升降机构64、刀座65、切刀挡板66、裁切机构67，刀座65底部设有用于容纳

成品的容纳腔651、中部设有与容纳腔连通的第一空腔652、顶部设有与容纳腔垂直的用于

安装切刀挡板66的第五通腔653，切刀挡板66下段设有与切刀配合用于裁切的切口661，间

距微调机构62安装于第三支撑架61上，第一升降机构64安装于间距微调机构62上，第一底

板63安装于第一升降机构64上，切刀挡板66安装于刀座65的的第五通腔内，刀座65安装于

第一底板63中部，在刀座65两侧的第一底板63上各安装一组裁切机构67；间距微调机构62

用于调节刀座65与转盘1上的载具间的距离，第一升降机构64工作驱动第一底板63上升或

下降，切刀挡板66与裁切机构67配合切断发射LED和接收LED的针脚。间距微调机构62包括

千分尺621、千分尺安装架622、第六滑块导轨组，第六滑块导轨组的导轨安装于第三支撑架

61侧边上，千分尺安装架622与第六滑块导轨组的滑块固定连接，千分尺621安装于千分尺

安装架622上与第三支撑架61顶部接触。第一升降机构64包括第三升降气缸641、第七滑块

导轨组，第三升降气缸641、第七滑块导轨组的导轨分别安装于千分尺安装架622侧边上，第

一底板63安装于第七滑块导轨组的滑块上，第三升降气缸641的活塞杆与第一底板63固定

连接。裁切机构67包括裁切气缸671、切刀672、切刀座673、第八滑块导轨组，裁切气缸671、

第八滑块导轨组的导轨分别安装于第一底板63上，切刀672安装于切刀座673上，切刀座673

与第八滑块导轨组的滑块固定连接，裁切气缸671的活塞杆与切刀座673固定连接，切刀672

松动插入刀座65中与切刀挡板66的切口裁切配合。刀座65上还设有外罩，外罩两侧各设有

一个出口，该出口与负压泵连接，用于吸取被切断的针脚。

[0023] 具体地，如图16所示，功能测试装置7包括第四支撑架71、第二底板72、第二升降机

构73、探针挡板74、探针检测机构75，第二底板72安装于第二升降机构73上，第二升降机构

73安装于第四支撑架71侧边上，探针挡板74安装于第二底板72中部，在探针挡板74两侧的

第二底板72上各安装一组探针检测机构75，探针检测机构75与主控系统连接；第二升降机

构73工作驱动第二底板72上升或下降，探针检测机构75用于检测成品的功能且通过电流大

小判断该光电开关成品的等级并输出信号给主控系统，按电流大小共分5级。第二升降机构

73包括第四升降气缸731、第九滑块导轨组，第四升降气缸731、第九滑块导轨组的导轨分别

安装于第四支撑架71的侧边上，第二底板72安装于第九滑块导轨组的滑块上，第四升降气

缸731的活塞杆与第二底板72固定连接。探针检测机构75包括第二探针751、第三固定座

752、第二检测气缸753、第十滑块导轨组，第二探针751安装于第三固定座752上，第二检测

气缸753、第十滑块导轨组的导轨分别安装于第二底板72上，第三固定座752安装于第十滑

块导轨组的滑块上，第三固定座752与第二检测气缸753的活塞杆固定连接，第二探针751与
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主控系统连接。

[0024] 具体地，如图17所示，分类排出装置8包括排出机构81、分类机构82，排出机构81、

分类机构82分别置于排出工位处且安装于机架的工作台上，排出机构81用于从转盘1的排

出工位处的载具上取出成品放入分类机构82内，分类机构82接收主控系统的信号并对成品

进行分类放入不同的收集箱内。排出机构81包括第四夹爪811、第四手指气缸812、第五升降

气缸813、迷你气缸814、第五支撑架815、第十一滑块导轨组、第十二滑块导轨组，第四夹爪

811安装于第四手指气缸812的两手指，第四手指气缸812与第十一滑块导轨组的滑块固定

连接，第十一滑块导轨组的导轨、第五升降气缸813分别与第十二滑块导轨组的滑块固定连

接，第五升降气缸813的活塞杆与第十一滑块导轨组的滑块固定连接，迷你气缸814、第十二

滑块导轨组的导轨分别安装于第五支撑架815侧边上，第十二滑块导轨组的滑块与迷你气

缸814活塞杆固定连接，第五支撑架815置于排出工位处且安装于机架的工作台上。分类机

构82包括支撑脚821、线性模组822、伺服电机823、漏斗824、五个收集箱，支撑脚821置于排

出工位处且安装于机架的工作台上，线性模组822安装于支撑脚821上，伺服电机823安装于

线性模组822端部且伺服电机823的输出轴与线性模组822的输入轴固定连接，漏斗824与线

性模组822的滑台固定连接，五个收集箱并排放置于漏斗824下方。

[0025] 具体地，如图19所示，载具排空装置9包括喷嘴91、喷嘴安装架92、顶出气缸93、顶

出气缸架94，喷嘴91置于载具排空工位正上方安装于喷嘴安装架92上，顶出气缸93置于载

具排空工位正下方固定安装于顶出气缸架94上，喷嘴安装架92、顶出气缸架94置于载具排

空工位处且分别安装于机架的工作台上。

[0026] 第一振动盘、第一直振器、第二振动盘、第二直振器（图中未示）都为现有技术的一

部分，在此不做详细说明。

[0027] 主控系统用于接收第一光纤241、第二光纤261、第三光纤341、第四光纤3101的信

号，主控系统用于控制输送气缸251、排废气缸272、第一手指气缸282、第一升降气缸283、第

一平移气缸284、送料气缸355、第二升降气缸3621、第二平移气缸3641、第一探针371、第一

检测气缸375、旋转气缸382、废品排出气缸391、翻转气缸3202、第二手指气缸3204、Y轴气缸

34021、Z轴气缸34041、调节气缸34051、夹取气缸34072、推送气缸34082、第三手指气缸532、

第三平移气缸533、整形气缸542、第三升降气缸641、裁切气缸671、第四升降气缸731、第二

探针751、第二检测气缸753、第四手指气缸812、第五升降气缸813、迷你气缸814、伺服电机

823、喷嘴91、顶出气缸93、第一振动盘、第一直振器、第二振动盘、第二直振器的工作。

[0028] 本发明的光电开关全自动组装设备的工作原理：上胶壳装置2工作输出一枚胶壳

至转盘1的载具上，转盘1旋转至上发射LED工位，上发射LED装置3工作安装一枚发射LED于

胶壳中，转盘1旋转至上接收LED工位，上接收LED装置4安装一枚接收LED于胶壳中，转盘1旋

转至整形工位，整形装置5对胶壳中的发射LED和接收LED进行按压整形，转盘1旋转至针脚

裁切工位，针脚裁切装置6裁切发射LED和接收LED的针脚，转盘1旋转至功能测试工位，功能

测试装置7对成品进行功能测试并输出测试结果给主控系统，转盘1旋转至成品排出工位，

分类排出装置8对成品进行分类并排出，转盘1旋转至载具排空工位，载具排空装置9排空该

工位上的载具，转盘1再旋转至上胶壳工位，循环返复。

[0029] 本发明还提供了一种光电开关全自动组装方法，其包括以下步骤：A.上胶壳：上胶

壳装置2工作输出一枚胶壳至上胶壳工位的载具中；B.第一次旋转：转盘1旋转至上发射LED
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工位；C.上发射LED：上发射LED装置3工作安装一枚发射LED至胶壳中；D.第二次旋转：转盘1

旋转至上接收LED工位；E.上接收LED：上接收LED装置4工作安装一枚接收LED至胶壳中；F.

第三次旋转：转盘1旋转至整形工位；G.成品整形：整形装置5工作对胶壳中的发射LED和接

收LED进行按压整形；H.第四次旋转：转盘1旋转至针脚裁切工位；I.针脚裁切：针脚裁切装

置6工作裁切发射LED和接收LED的针脚；J.第五次旋转：转盘1旋转至功能测试工位；K.功能

测试：功能测试装置7对成品进行功能测试并输出测试结果给主控系统；L.第六次旋转：转

盘1旋转至成品排出工位；M.分类排出：分类排出装置8工作对成品进行分类、排出；N.第七

次旋转：转盘1旋转至载具排空工位；O.载具排空：载具排空装置9工作排空该工位上的载

具；P.第八次旋转：转盘1旋转至上胶壳工位；返回步骤A，循环反复。

[0030] 具体地，步骤A包括：A1.胶壳振动排序:第一振动盘工作振动使胶壳进入第一导轨

22中，第一直振器工作振动使胶壳向前移动至第一基座23的至第一通槽231中;  具体地，第

一振动盘工作振动使胶壳单个排列依次进入第一导轨22中，第一直振器工作振动使胶壳向

前移动从第一导轨22的出口穿过第一基座23的胶壳入口232进入至第一通槽231中；A2.探

测胶壳送料：来料检测机构24探测到胶壳并输出信号给主控系统控制第一输送机构25输送

胶壳至第一基座23的废品出口233处，第一输送机构25复位;  具体地，第一光纤241探测到

第一通槽231中有胶壳并发出来料信号给主控系统控制输送气缸251工作驱动活塞杆向前

输送第一通槽231中的胶壳至第一基座23的废品出口233处，输送气缸251复位；A3.废品排

出胶壳：第一检测机构26检测胶壳是否为废品并输出信号给主控系统，若为废品，则第一排

废机构27排出废品并复位；具体地，第二光纤261检测胶壳上的凸柱是否存在，并发出信号

给主控系统，若胶壳上的凸柱不存在，则胶壳为废品，排废气缸272工作驱动排废板271后

移，完全露出第一基座23的废品出口233，胶壳在重力作用下从废品出口233排出，排废气缸

272复位，进而驱动排废板271前移复位；A4.胶壳上料：若胶壳为良品，则上料机构28工作上

一枚胶壳于上胶壳工位的载具中;  具体地，若胶壳为良品，则第一升降气缸283工作下降驱

动第一夹爪281到达第一个指定位置；第一手指气缸282工作驱动第一夹爪281夹取胶壳；第

一升降气缸283复位；第一平移气缸284工作平移驱动第一夹爪281到达第二个指定位置；第

一升降气缸283再工作下降驱动胶壳到达转盘1的上胶壳工位的载具中；第一手指气缸282

工作复位驱动第一夹爪281松开胶壳；第一升降气缸283再复位，第一平移气缸284复位；返

回步骤A1，循环反复。

[0031] 具体地，步骤C包括：C1.振动排序:第二振动盘工作振动使发射LED进入第二导轨

32中，第二直振器工作振动使发射LED向前移动至送料机构35中;  具体地，第二振动盘工作

振动使发射LED单个排列依次进入第二导轨32中，第二直振器工作振动使发射LED向前移动

从第二导轨32的出口处进入至送料板351的第二缺口3511中；C2.探测送料：进料检测机构

34探测到发射LED并输出信号给主控系统控制送料机构35输送发射LED至第二基座33的第

二通槽330入口处;  具体地，第三光纤341探测到第二缺口3511中有发射LED并发出进料信

号给主控系统控制送料气缸355工作驱动送料板351向前输送第二缺口3511中的发射LED至

第二基座33的第二通槽330的入口处；C3.第一次输送：第二输送机构36输送发射LED至第二

检测机构37中并复位;  具体地，第二升降气缸3621驱动输送板361下移使发射LED头部进入

至第一个容置腔3611中;第二平移气缸3641驱动输送板361移动发射LED至两个第一夹持板

3771之间;第二升降气缸3621先复位，然后第二平移气缸3641再复位驱动输送板361复位；
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C4.送料复位：送料机构35复位；具体地，送料气缸355复位驱动送料板51复位；C5.检测：第

二检测机构37检测发射LED是否为良品且判断其针脚的正负方向并复位;  具体地，第一检

测气缸375驱动两支第一探针371穿过第二基座33的第一缺口331与发射LED的两支针脚电

连接；主控系统发出检测电流经两支第一探针371检测发射LED是否为良品并判断其针脚的

正负方向；第一检测气缸375复位驱动两支第一探针371复位；C6.第二次输送：第二输送机

构36输送发射LED至方向校正机构38中并复位;  具体地，第二升降气缸3621驱动输送板361

下移使发射LED头部进入至第二个容置腔3611中；第二平移气缸3641驱动输送板361输送发

射LED至校正座381的第二通槽3811中；第二升降气缸3621先复位，然后第二平移气缸3641

再复位驱动输送板361复位；C7.方向纠正：若方向校正机构38中的发射LED为良品且针脚正

负方向不符合要求，则方向校正机构38驱动发射LED旋转180度;  具体地，若校正座381的第

二通槽3811中发射LED为良品且针脚正负方向不符合要求，则旋转气缸382驱动校正座381

旋转180度；C8.第三次输送：第二输送机构36输送发射LED至第二排废机构39中并复位;  具

体地，第二升降气缸3621驱动输送板361下移使发射LED头部进入至第三个容置腔3611中；

第二平移气缸3641驱动输送板361输送发射LED至推板393和第三夹持板394之间；第二升降

气缸3621先复位，然后第二平移气缸3641再复位驱动输送板361复位；C9.废品排出：若第二

排废机构39中的发射LED为废品，则第二排废机构39排出废品并复位;  具体地，若在推板

393和第三夹持板394之间的发射LED为废品，则废品排出气缸391工作驱动推板393回退，推

板393通过柱销3912驱动2支摆杆3910同时转动，2支摆杆3910同时压迫2支顶针399向前伸

出，同时推压第三夹持板394迫使其后退使推板393和第三夹持板394之间的间距增大至大

于发射LED的最大外形尺寸，则废品在重力作用下从第三通孔337排出；废品排出气缸391复

位；C10.第四次输送：第二输送机构36输送发射LED至夹紧翻转机构320中并复位;  具体地，

第二升降气缸3621驱动输送板361下移使发射LED头部进入至第四个容置腔3611中；第二平

移气缸3641驱动输送板361输送发射LED至两个第二夹爪3201中；第二升降气缸3621先复

位，然后第二平移气缸3641再复位驱动输送板361复位；C11.探测翻转：若来料探测机构310

探测到夹紧翻转机构320中有发射LED，则输出信号给主控系统控制夹紧翻转机构320工作

先夹紧发射LED，然后再翻转180度；具体地，若第四光纤3101探测到两个第二夹爪3201中有

发射LED，则发出来料信号给主控系统控制第二手指气缸3204工作驱动两第二夹爪3201夹

紧发射LED；翻转气缸3202再工作驱动两第二夹爪3201翻转180度；C12.上料：上料机械手

340夹取翻转后的发射LED上料至胶壳中；具体地，Y轴气缸34021工作驱动第三夹爪34071到

达翻转后的发射LED正上方；夹取气缸34072工作驱动第三夹爪34071夹取翻转后的发射

LED；第二手指气缸3204复位驱动第二夹爪3201复位松开发射LED；Y轴气缸34021复位；Z轴

气缸34041工作驱动第三夹爪34071到达胶壳正上方；夹取气缸34072复位驱动第三夹爪

34071释放发射LED；推送气缸34082工作驱动推送杆34081向下输送发射LED到达胶壳中；推

送气缸34082复位、Z轴气缸34041复位；返回步骤C1，循环反复。

[0032] 具体地，步骤G包括：G1.第三夹持机构53工作夹持住胶壳使之不晃动；第三平移气

缸533工作向前移动使胶壳到达夹持块531中，第三手指气缸532工作使夹持块531夹持住胶

壳使之不晃动；G2.整形机构54工作对胶壳中的发射LED和接收LED进行按压整形并复位；整

形气缸542工作驱动整形杆541向下移动对胶壳中的发射LED和接收LED进行按压整形，然后

整形气缸542复位驱动整形杆541复位；G3.第三夹持机构53复位。第三手指气缸532复位驱
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动夹持块531松开胶壳，第三平移气缸533复位驱动夹持块531远离胶壳。

[0033] 具体地，步骤I包括：I1.第一升降机构64工作驱动刀座65到达该工位的载具上；第

三升降气缸641工作驱动刀座65到达该工位的载具上,  切刀挡板66处于发射LED和接收LED

之间且抵压住胶壳；I2.裁切机构67工作裁切掉发射LED和接收LED针脚并复位；裁切气缸

671工作驱动切刀672向前移动与切刀挡板66的切口配合切断掉发射LED和接收LED针脚，裁

切气缸671复位；I3.负压泵吸取掉被切断的针脚；I4.第一升降机构64复位；第三升降气缸

641复位驱动刀座65复位。

[0034] 具体地，步骤K包括：K1.第二升降机构73工作驱动探针挡板74到达该工位载具中

的胶壳正上方；第四升降气缸731工作驱动探针挡板74到达该工位载具中的胶壳正上方，探

针挡板74处于发射LED和接收LED的针脚之间；K2.探针检测机构75工作驱动第二探针751接

触到发射LED和接收LED针脚进行功能测试并输出测试结果给主控系统，探针检测机构75复

位；第二检测气缸753工作驱动第二探针751接触到发射LED和接收LED针脚进行功能测试并

输出测试结果给主控系统，第二检测气缸753复位驱动第二探针751复位；K3.第二升降机构

73复位；第四升降气缸731复位驱动探针挡板74复位。

[0035] 具体地，步骤M包括：M1.分类机构82根据探针检测机构75检测成品的结果对成品

进行分类;  主控系统根据第二探针751检测成品的结果控制伺服电机823工作驱动漏斗824

到达该成品的分类收集箱上方；M2.排出机构81工作从该工位的载具中取出成品并排出；迷

你气缸814工作驱动第四夹爪811到达成品正上方，第五升降气缸813工作驱动第四夹爪811

与该成品接触，第四手指气缸812工作驱动第四夹爪811夹取成品，第五升降气缸813复位，

迷你气缸814复位，第四手指气缸812复位驱动第四夹爪811复位松开该成品，该成品落入漏

斗824。

[0036] 具体地，步骤O包括：O1.顶出气缸93工作驱动活塞杆向上运动顶出该工位载具中

的成品；O2.喷嘴91工作吹走被顶出的成品，排空该工位的载具。

[0037] 本发明的优点在于，本发明采用上胶壳装置输出一枚胶壳至转盘的载具上，转盘

旋转至上发射LED工位，上发射LED装置安装一枚发射LED于胶壳中，转盘旋转至上接收LED

工位，上接收LED装置安装一枚接收LED于胶壳中，转盘旋转至整形工位，整形装置对胶壳中

的发射LED和接收LED进行按压整形，转盘旋转至针脚裁切工位，针脚裁切装置裁切发射LED

和接收LED的针脚，转盘旋转至功能测试工位，功能测试装置对成品进行功能测试并输出测

试结果给主控系统，转盘旋转至成品排出工位，分类排出装置对成品进行分类、排出，转盘

旋转至载具排空工位，载具排空装置排空该工位上的载具，转盘再旋转至上胶壳工位，循环

返复。本发明还提供了光电开关全自动组装方法。本发明生产效率高，生产成本低，能实现

自动输送、检测、上料、组装、输出。

[0038] 以上内容是结合具体的优选实施方式对本发明所作的进一步详细说明，不能认定

本发明的具体实施只局限于这些说明。对于本发明所属技术领域的普通技术人员来说，在

不脱离本发明构思的前提下，还可以做出若干简单推演或替换，都应当视为属于本发明的

保护范围。
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