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(57)摘要

本发明公开了一种无针Y接头阀芯与上盖自

动组装机构，包括支撑座、设置于所述支撑座一

侧的定位夹爪、设置于所述定位夹爪一侧的第一

升降气缸、与所述支撑座相连接的上料机构，其

中所述第一升降气缸的伸出端远离所述所述定

位夹爪的夹持端，所述定位夹爪和所述第一升降

气缸之间有一定距离。本发明的有益效果是，通

过第二升降气缸下拉，将阀芯连接筋夹紧，保证

阀芯方向不变，阀芯组装到位后，弹簧钢丝从上

盖中出来且复原，对阀芯夹紧力减小，弹簧钢丝

与阀芯自然脱开，完成组装，该机构实现了全自

动上料组装，大大提高了生产效率，对阀芯损伤

小，组装成功率高，同时该机构结构简单，实用性

强，易操作，节省了成本。
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1.无针Y接头阀芯与上盖自动组装机构，其特征在于，包括支撑座(1)、设置于所述支撑

座(1)一侧的定位夹爪(2)、设置于所述定位夹爪(2)一侧的第一升降气缸(3)、与所述支撑

座(1)相连接的上料机构(4)，其中所述第一升降气缸(3)的伸出端远离所述所述定位夹爪

(2)的夹持端，所述定位夹爪(2)和所述第一升降气缸(3)之间有一定距离。

2.根据权利要求1所述的无针Y接头阀芯与上盖自动组装机构，其特征在于，所述上料

机构(4)包括与所述支撑座(1)一端相连接的连接件(401)、贯穿于所述连接件(401)的第二

升降气缸(402)、设置于所述支撑座(1)上的滑轨(403)和固定架(404)、滑动连接于所述滑

轨(403)上的滑块(405)、与所述滑块(405)相连接的中间件(406)、设置于所述中间件(406)

上的连接固定柱(407)、设置于所述连接固定柱(407)上的弹簧固定柱(408)、设置于所述弹

簧固定柱(408)内的弹簧钢丝(409)、设置于所述固定架(404)上的传感器(410)，其中所述

支撑座(1)和所连接件(401)之间呈L字型，所述滑轨(403)和所述固定架(404)分别设置于

所述支撑座(1)相对的面上。

3.根据权利要求2所述的无针Y接头阀芯与上盖自动组装机构，其特征在于，所述固定

架(404)和所述中间件(406)均呈7字型，所述传感器(410)位于所述固定架(404)的水平部

分上，所述连接固定柱(407)位于所述中间件(406)的水平部分上，所述中间件(406)的竖直

部分中远离所述连接固定柱(407)的一端与所述第二升降气缸(402)的伸出端相连接。

4.根据权利要求2所述的无针Y接头阀芯与上盖自动组装机构，其特征在于，所述连接

固定柱(407)和所述弹簧固定柱(408)均呈圆柱体，所述连接固定柱(407)的直径大于所述

弹簧固定柱(408)，所述弹簧固定柱(408)一部分位于所述连接固定柱(407)内。

5.根据权利要求2所述的无针Y接头阀芯与上盖自动组装机构，其特征在于，所述弹簧

钢丝(409)上设置有圆孔(4091) ,所述弹簧钢丝(409)呈倒U字型。
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无针Y接头阀芯与上盖自动组装机构

技术领域

[0001] 本发明涉及自动化生产设备技术领域，特别是一种无针Y接头阀芯与上盖自动组

装机构。

背景技术

[0002] 随着静脉留置针产品的兴起并发展，基于其先进的作用与优点，医疗上静脉留置

针的需求量越来越多，但静脉留置针相关产品的生产工艺相对复杂且要求高，目前国内关

于静脉留置针无针Y接头阀芯组装的设备主要以半自动为主，需要人工不间断操作进行，浪

费了人力，且组装工艺多为传统的夹取阀芯穿过上盖拉拽进行组装，该种方式拉拽时阀芯

变形严重，容易产生不可恢复的损伤，夹取动作复杂，造成生产效率低下，夹取拉拽机构标

准零件较多，机构加工零件较为复杂，造成本高、生产效率低、产能低。

发明内容

[0003] 本发明的目的是为了解决上述问题，设计了一种无针Y接头阀芯与上盖自动组装

机构。

[0004] 实现上述目的本发明的技术方案为，一种无针Y接头阀芯与上盖自动组装机构，包

括支撑座、设置于所述支撑座一侧的定位夹爪、设置于所述定位夹爪一侧的第一升降气缸、

与所述支撑座相连接的上料机构，其中所述第一升降气缸的伸出端远离所述所述定位夹爪

的夹持端，所述定位夹爪和所述第一升降气缸之间有一定距离。

[0005] 作为本发明的进一步说明，所述上料机构包括与所述支撑座一端相连接的连接

件、贯穿于所述连接件的第二升降气缸、设置于所述支撑座上的滑轨和固定架、滑动连接于

所述滑轨上的滑块、与所述滑块相连接的中间件、设置于所述中间件上的连接固定柱、设置

于所述连接固定柱上的弹簧固定柱、设置于所述弹簧固定柱内的弹簧钢丝、设置于所述固

定架上的传感器，其中所述支撑座和所连接件之间呈L字型，所述滑轨和所述固定架分别设

置于所述支撑座相对的面上。

[0006] 作为本发明的进一步说明，所述固定架和所述中间件均呈7字型，所述传感器位于

所述固定架的水平部分上，所述连接固定柱位于所述中间件的水平部分上，所述中间件的

竖直部分中远离所述连接固定柱的一端与所述第二升降气缸的伸出端相连接。

[0007] 作为本发明的进一步说明，所述连接固定柱和所述弹簧固定柱均呈圆柱体，所述

连接固定柱的直径大于所述弹簧固定柱，所述弹簧固定柱一部分位于所述连接固定柱内。

[0008] 作为本发明的进一步说明，所述弹簧钢丝上设置有圆孔,所述弹簧钢丝呈倒U字

型。

[0009] 其有益效果在于，本发明提供的无针Y接头阀芯与上盖自动组装机构通过定位夹

爪和第一升降气缸将上盖夹紧定位，保证上盖位置及方向不会发生变化，通过第二升降气

缸和滑轨使得弹簧钢丝可以做竖直方向的运动，阀芯水平套入弹簧钢丝的圆孔内，再通过

下拉，将阀芯连接筋夹紧，保证阀芯方向不变，阀芯组装到位后，弹簧钢丝从上盖中出来且
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复原，对阀芯夹紧力减小，弹簧钢丝与阀芯自然脱开，完成组装，通过设置有传感器检测阀

芯和弹簧钢丝之间是否完全脱开，该机构实现了全自动上料组装，大大提高了生产效率，对

阀芯损伤小，组装成功率高，同时该机构结构简单，实用性强，易操作，节省了成本。

附图说明

[0010] 图1是本发明的结构示意图；

[0011] 图2是本发明所述弹簧钢丝的结构示意图；

[0012] 图中，1、支撑座；2、定位夹爪；3、第一升降气缸；4、上料机构；401、连接件；402、第

二升降气缸；403、滑轨；404、固定架；  405、滑块；406、中间件；407、连接固定柱；408、弹簧固

定柱；409、弹簧钢丝；4091、圆孔；410、传感器。

具体实施方式

[0013] 下面结合附图对本发明进行具体描述，如图1-图2所示，一种无针Y接头阀芯与上

盖自动组装机构包括支撑座1、设置于所述支撑座1  一侧的定位夹爪2、设置于所述定位夹

爪2一侧的第一升降气缸3、与所述支撑座1相连接的上料机构4，其中所述第一升降气缸3的

伸出端远离所述所述定位夹爪2的夹持端，所述定位夹爪2和所述第一升降气缸3之间有一

定距离，第一升降气缸3带着定位夹爪2进行升降运动；下面将对本发明的所述上料机构4做

进一步说明。

[0014] 所述上料机构4包括与所述支撑座1一端相连接的连接件401、贯穿于所述连接件

401的第二升降气缸402、设置于所述支撑座1上的滑轨403和固定架404、滑动连接于所述滑

轨403上的滑块405、与所述滑块405相连接的中间件406、设置于所述中间件406上的连接固

定柱  407、设置于所述连接固定柱407上的弹簧固定柱408、设置于所述弹簧固定柱408内的

弹簧钢丝409、设置于所述固定架404上的传感器  410，其中所述支撑座1和所连接件401之

间呈L字型，所述滑轨403  和所述固定架404分别设置于所述支撑座1相对的面上，所述固定

架  404和所述中间件406均呈7字型，所述传感器410位于所述固定架  404的水平部分上，所

述连接固定柱407位于所述中间件406的水平部分上，所述中间件406的竖直部分中远离所

述连接固定柱407的一端与所述第二升降气缸402的伸出端相连接，所述连接固定柱407和

所述弹簧固定柱408均呈圆柱体，所述连接固定柱407的直径大于所述弹簧固定柱408，所述

弹簧固定柱408一部分位于所述连接固定柱407 内，这里需要说明的是所述弹簧钢丝409整

体呈倒U字型，所述弹簧钢丝409的开口端位于所述弹簧固定柱408内，在所述弹簧钢丝409 

上且靠近其闭口端的部分向外突出形成了一个圆孔4091，因此从上至下看先是弧形的闭口

端、两边再竖直往下一部分就是圆孔4091、经过圆孔4091再竖直往下就是其开口端。这样只

要通过第二升降气缸402  驱动，就可以使得中间件406带着滑块405在滑轨403上做直线运

动，由于滑块405和中间件406的竖直运动，使得连接固定柱407和弹簧固定柱408带着弹簧

钢丝409也进行相应的竖直运动。

[0015] 工作原理：在本发明的自动组装机构工作前，通过自动化设备转盘将上盖运送至

该机构上方工位，上盖到位后，第一升降气缸3伸出使得定位夹爪2上升并将上盖夹紧定位，

第一升降气缸3复位，保证上盖位置及方向不会发生变化，通过第二升降气缸402的驱动，使

得弹簧钢丝409上升并穿过上盖内孔，此时弹簧钢丝409的圆孔4091处会压缩，穿过后弹簧
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钢丝409复原，阀芯水平套入弹簧钢丝409的圆孔4091内，阀芯套入后第二升降气缸402复位

将阀芯下拉，在下拉过程中，弹簧钢丝409会将阀芯连接筋夹紧，保证阀芯方向不变，弹簧钢

丝409压缩会将阀芯夹紧，保证阀芯不脱落，下拉到位后，阀芯组装到位，弹簧钢丝409从上

盖中出来，弹簧钢丝409复原，对阀芯夹紧力减小，弹簧钢丝409与阀芯自然脱开，完成组装，

传感器410检测弹簧钢丝409和阀芯之间是否完全脱开，若弹簧409仍与阀芯在一起则不能

进行下一次的组装，工作人员需进行相应的处理。

[0016] 上述技术方案仅体现了本发明技术方案的优选技术方案，本技术领域的技术人员

对其中某些部分所可能做出的一些变动均体现了本发明的原理，属于本发明的保护范围之

内。

说　明　书 3/3 页

5

CN 112192168 A

5



图1

说　明　书　附　图 1/2 页

6

CN 112192168 A

6



图2
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