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(57)摘要

本实用新型公开了一种压扣精确定位组装

机构，包括输送线部分、供料部分、分料部分、上

料部分和压合部分，分料部分接收来自供料部分

的镶嵌件，上料部分将分料部分的镶嵌件横移至

输送线部分上产品的上方；上料部分至少设有横

移装置、升降装置和获取装置；所述压合部分设

有升降的压块；上料部分的旁侧设有定位部分，

定位部分设有升降的定位治具。在获取装置获取

镶嵌件后，镶嵌件被横移至产品的上方，定位治

具首先下行，对输送线部分上的产品进行定位，

之后，获取装置下行，将镶嵌件放置于产品的安

装槽中，输送线部分将产品输送至压合部分，压

块将镶嵌件压入安装槽中。本设计利用定位治具

对产品进行定位，保证镶嵌件能够准确地安装入

安装槽中。
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1.一种压扣精确定位组装机构，包括输送线部分(10)、供料部分(20)、分料部分(30)、

上料部分(40)和压合部分(50)，分料部分接收来自供料部分的镶嵌件(70)，上料部分将分

料部分的镶嵌件横移至输送线部分上产品的上方，并能够将镶嵌件放置在产品上；所述上

料部分至少设有横移装置(41)、升降装置(42)和获取装置(43)；所述压合部分设有升降的

压块(51)；其特征在于：上料部分的旁侧设有定位部分(60)，定位部分设有升降的定位治具

(61)，定位治具能够与获取装置所获取的镶嵌件、输送线部分上的产品(80)上下对齐。

2.如权利要求1所述的压扣精确定位组装机构，其特征在于：产品(80)呈圆台状，定位

治具(61)呈圆环状，定位治具能够套设在产品外围。

3.如权利要求2所述的压扣精确定位组装机构，其特征在于：压块(51)的底部设有凹槽

(52)，凹槽设有通孔(53)，凹槽能够与产品(80)的顶部配合。

4.如权利要求1所述的压扣精确定位组装机构，其特征在于：分料部分(30)设有两个产

品工位，分料部分设有分料气缸(31)，分料气缸能够使两个产品工位分别与供料部分(20)

对接；所述上料部分(40)设有两个获取装置(43)，两个获取装置与两个产品工位能够一对

一上下对位。

5.如权利要求4所述的压扣精确定位组装机构，其特征在于：供料部分(20)为振动盘，

所述产品工位设有对产品定位的卡槽(32)，振动盘与卡槽之间设有条形供料槽，供料槽能

够与卡槽对接。

6.如权利要求1所述的压扣精确定位组装机构，其特征在于：产品工位的附近设有传感

器(34)。
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一种压扣精确定位组装机构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及产品的组装设备。

背景技术

[0002] 回转体的产品，整体呈圆台状，其侧壁上开设安装槽，安装槽竖直向上，安装槽中

安装有镶嵌件，镶嵌件由上而下压入安装槽中。

实用新型内容

[0003] 本实用新型所解决的技术问题：如何将镶嵌件准确地安装入产品的安装槽内。

[0004] 为解决上述技术问题，本实用新型提供如下技术方案：一种压扣精确定位组装机

构，包括输送线部分、供料部分、分料部分、上料部分和压合部分，分料部分接收来自供料部

分的镶嵌件，上料部分将分料部分的镶嵌件横移至输送线部分上产品的上方，并能够将镶

嵌件放置在产品上；所述上料部分至少设有横移装置、升降装置和获取装置；所述压合部分

设有升降的压块；上料部分的旁侧设有定位部分，定位部分设有升降的定位治具，定位治具

能够与获取装置所获取的镶嵌件、输送线部分上的产品上下对齐。

[0005] 按上述技术方案，产品由输送线部分向上料部分输送。在上料部分升降装置的辅

助下，下行的获取装置获取镶嵌件。在横移装置的作用下，镶嵌件被横移至产品的上方。定

位治具首先下行，对输送线部分上的产品进行定位，之后，升降装置驱动获取装置下行，获

取装置上的镶嵌件放置于产品的安装槽中。在获取装置和定位治具上升复位后，输送线部

分将产品及其上的镶嵌件输送至压合部分，压块下降，将镶嵌件压入安装槽中。

[0006] 本实用新型在镶嵌件放置入安装槽中之前，利用定位治具先对输送线部分上的产

品进行定位，之后再将镶嵌件放置在安装槽中，如此，保证镶嵌件能够准确地安装入安装槽

中。

附图说明

[0007] 下面结合附图对本实用新型做进一步的说明：

[0008] 图1为一种压扣精确定位组装机构的示意图；

[0009] 图2为分料部分的示意图；

[0010] 图3为图2的平面图；

[0011] 图4为上料部分的示意图；

[0012] 图5为定位部分的示意图；

[0013] 图6为压合部分的示意图；

[0014] 图7为压块的剖视图；

[0015] 图8为图1中A处放大图；

[0016] 图9为产品的示意图；

[0017] 图10为镶嵌件压合在产品上的示意图。
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[0018] 图中符号说明：

[0019] 10、输送线部分；

[0020] 20、供料部分；

[0021] 30、分料部分；31、分料气缸；32、卡槽；34、传感器；35、产品输送板；

[0022] 40、上料部分；41、横移装置；411、横移气缸；412、横移轨道；413、横移座；42、升降

装置；43、获取装置；44、吸盘；45、横移机架；

[0023] 50、压合部分；51、压块；52、凹槽；53、通孔；54、压合机架；55、压合升降气缸；

[0024] 60、定位部分；61、定位治具；62、定位机架；63、定位升降气缸；

[0025] 70、镶嵌件；

[0026] 80、产品；81、安装槽。

具体实施方式

[0027] 结合图1、图4、图6、图9、图10，一种压扣精确定位组装机构，包括输送线部分10、供

料部分20、分料部分30、上料部分40和压合部分50，分料部分接收来自供料部分的镶嵌件

70，上料部分将分料部分的镶嵌件横移至输送线部分上产品的上方，并能够将镶嵌件放置

在产品上；所述上料部分至少设有横移装置41、升降装置42和获取装置43；所述压合部分设

有升降的压块51；上料部分的旁侧设有定位部分60，定位部分设有升降的定位治具61，定位

治具能够与获取装置所获取的镶嵌件、输送线部分上的产品80上下对齐。

[0028] 如图1，所述输送线部分10可以采用现有技术中的直线输送机构，例如，皮带输送

线，皮带输送线的皮带上设有治具，用于定位产品。所述治具可以如下设计：包括固定部分

和活动部分，固定部分开设第一弧形槽，活动部分开设第二弧形槽，活动部分通过螺纹连接

件与固定部分连接，产品定位在第一弧形槽和第二弧形槽之间，紧固所述螺纹连接件，活动

部分与固定部分夹持产品，参考图8。

[0029] 结合图2、图3，分料部分30设有两个产品工位，分料部分设有分料气缸31，分料气

缸能够使两个产品工位分别与供料部分20对接；所述上料部分40设有两个获取装置43，两

个获取装置与两个产品工位能够一对一上下对位。

[0030] 供料部分20为振动盘，所述产品工位设有对产品定位的卡槽32，振动盘与卡槽之

间设有条形供料槽，供料槽能够与卡槽对接。如图2，所述卡槽安装在产品输送板35的侧壁

上，振动盘振动，镶嵌件沿所述供料槽按序前行，逐个进入所述卡槽，一个卡槽能够容纳一

个镶嵌件。分料气缸31伸展，两个产品工位中的一个工位的卡槽与供料槽对接；分料气缸收

缩，另一个工位的卡槽与供料槽对接。如此，分料气缸一伸一缩，两个产品工位能够分别接

收到一个镶嵌件。

[0031] 如图2，每一产品工位的附近设有传感器34，传感器可以安装在所述产品输送板35

上。作为一种优选，所述传感器为接近传感器或光电传感器。产品工位接收到镶嵌件后，传

感器感应。两个传感器中，一个传感器感应后的信号能够作为分料气缸31动作的控制信号，

而另一个传感器感应后的信号能够作为上料部分40的控制信号。例如，一个产品工位接收

到镶嵌件，该工位的传感器感应，分料气缸31收缩或伸展，使另一产品工位与供料槽对接而

接收一个镶嵌件，该工位的传感器感应，使上料部分40动作，上料部分来到两个工位的上

方，获取工位上的镶嵌件。
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[0032] 如图4，所述上料部分40设有横移装置41、升降装置42和获取装置43，所述上料部

分40设有两个获取装置43，两个获取装置与两个产品工位能够一对一上下对位。横移装置

41可以包括横移气缸411、横移轨道412和横移座413，横移气缸和横移轨道安装在横移机架

45上，横移座滑动配合在横移轨道上，横移气缸与横移座连接，驱使横移座横向往复移动。

所述升降装置42优选升降气缸，安装在横移座413上。两个获取装置43连接升降装置，每个

获取装置设有吸盘44，用于吸取产品工位上的镶嵌件。

[0033] 如图5，所述定位部分60包括横跨在输送线部分10上的定位机架62、安装在定位机

架上的定位升降气缸63以及安装在定位升降气缸上的所述定位治具61，定位治具61呈圆环

状。

[0034] 如图6，所述压合部分50包括横跨在输送线部分10上的压合机架54、安装在压合机

架上的压合升降气缸55以及安装在压合升降气缸上的所述压块51，压块51的底部设有凹槽

52，凹槽设有通孔53，如图7所示。

[0035] 如图1，上料部分40、定位部分60、压合部分50按输送线部分10的输送部分依次设

置。

[0036] 所述产品80整体呈圆台状，具体地，由两个大小圆台上下叠加而成，小圆台叠加在

大圆台的上方，小圆台的底部半径小于大圆台的顶部半径。大圆台的顶部、小圆台的旁侧设

有开口竖直向上的安装槽81。该产品属导线的连接器，安装槽中插设有极性相反的导线，导

线从安装槽的旁侧引出，镶嵌件70被压合在安装槽中，以固定导线。

[0037] 实际操作中，在横移装置41的作用下，被吸盘44吸附的镶嵌件70被横移至产品80

的上方。定位治具61首先下行，套在输送线部分10上的产品80的外围，对产品进行定位。之

后，在升降装置42的驱动下，获取装置上的镶嵌件放置于产品的安装槽81中。上述定位治具

61的下行可直接控制定位升降气缸63实现，获取装置43的升降也可通过控制升降气缸实

现，获取装置的吸盘44释放镶嵌件可通过直接控制吸盘的供气源实现。在获取装置和定位

治具上升复位后，输送线部分10将产品80及其上的镶嵌件70输送至压合部分50的下方，压

块51下降，压块底部的凹槽能够与产品80的顶部配合，与凹槽连接的通孔53用于排气。压块

底部的环形边缘将镶嵌件压入安装槽81中，结合图9、图10所示。

[0038] 以上内容仅为本实用新型的较佳实施方式，对于本领域的普通技术人员，依据本

实用新型的思想，在具体实施方式及应用范围上均会有改变之处，本说明书内容不应理解

为对本实用新型的限制。
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