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本发明公开了一种电脑散热盘自动组装设

备，包括排片机主架，还包括散热盘供料装置、散

热盘移载装置、料盘待料装置、料盘排片装置、料

盘排片输送机构、料盘出料装置和送料振动盘组

件；所述散热盘供料装置固定于排片机主架的左

侧，所述散热盘移载装置固定于散热盘供料装置

的上方，所述料盘待料装置固定于排片机主架的

左端，所述料盘排片装置固定于排片机主架的中

部，所述料盘排片输送机构固定于排片机主架的

中部且所述料盘排片输送机构位于料盘排片装

置的上方，所述料盘出料装置固定于排片机主架

的右端，所述送料振动盘组件固定于排片机主架

的前后两侧；本发明自动化程度高，节省工人，提

高了生产效率，具有良好的市场应用价值。
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1.一种电脑散热盘自动组装设备，包括排片机主架，所述主机架的前部固定设有电控

系统盒，其特征在于，还包括散热盘供料装置、散热盘移载装置、料盘待料装置、料盘排片装

置、料盘排片输送机构、料盘出料装置和送料振动盘组件；所述散热盘供料装置固定于排片

机主架的左侧，所述散热盘移载装置固定于散热盘供料装置的上方，所述料盘待料装置固

定于排片机主架的左端，所述料盘排片装置固定于排片机主架的中部，所述料盘排片输送

机构固定于排片机主架的中部且所述料盘排片输送机构位于料盘排片装置的上方，所述料

盘出料装置固定于排片机主架的右端，所述送料振动盘组件固定于排片机主架的前后两

侧；所述料盘排片输送机构包括前排片输送装置和后排片输送装置；所述前排片输送装置

和后排片输送装置依次固定于料盘排片装置的前后两侧。

2.根据权利要求1所述一种电脑散热盘自动组装设备，其特征在于，所述板供料装置包

括第一磁藕式无杆气缸、散热盘支撑板、散热盘定位光轴、散热盘支撑架、散热盘托板、第一

驱动电机、散热盘托定位架和供料板；所述散热盘定位光轴和散热盘支撑架分别固定于散

热盘支撑板的前后两端，所述第一磁藕式无杆气缸固定于散热盘定位光轴的中部，所述第

一磁藕式无杆气缸的顶端固定设有定位托板，所述供料板与定位托板固定连接，所述第一

驱动电机通过第一驱动板固定于工作板上，所述散热盘支撑架的顶端和底端的左右两端均

设有转动轴承座，所述转动轴承座内均固定设有同步轮，且底端的转动轴承座内固定连接

驱动转轴，所述驱动转轴的中部设有从动轮，所述第一驱动电机的输出端通过传动带与从

动轮套接，上下所述同步轮之间均通过第一同步带套接，所述散热盘托定位架通过定位柱

固定于散热盘支撑架内，所述散热盘托定位架的两侧设有滑动孔，所述散热盘托板卡接在

散热盘托定位架上，所述散热盘托板的两侧固定设有加强板，所述加强板贯穿滑动孔与第

一同步带上的锁紧块固定连接。

3.根据权利要求2所述一种电脑散热盘自动组装设备，其特征在于，所述散热盘移载装

置包括第二磁藕式无杆气缸、夹取气缸和移载定位板；所述移载定位板固定于散热盘支撑

架的顶端，所述第二磁藕式无杆气缸固定于移载定位板的底部，所述夹取气缸垂直固定于

第二磁藕式无杆气缸的底端，所述夹取气缸的输出端固定设有L型支撑板，所述L型支撑板

的底端均固定设有散热盘夹紧板，所述散热盘夹紧板对散热盘进行夹紧。

4.根据权利要求1所述一种电脑散热盘自动组装设备，其特征在于，所述料盘待料装置

包括第二驱动电机、第一电机减速机、第一传动导轨、第一传动轴、第二传动轴和待料移动

板；所述第一传动导轨通过导轨固定柱固定于排片机主架上，所述第一传动轴和第二传动

轴依次固定于第一传动导轨的前后两端，所述第一传动轴和第二传动轴的左右两端均固定

设有第一同步惰轮，前后第一同步惰轮之间通过第二同步带套接，所述第二同步带上进设

有加紧板，所述待料移动板固定在加紧板上，所述第一传动导轨后端的底部固定设有减速

固定板，所述第一电机减速机固定于减速固定板上，且所述第一电机减速机的输出端固定

设有第一驱动惰轮，所述第二驱动电机的输出端与第一电机减速机固定连接，所述第一驱

动惰轮与第二传动轴右端的从动惰轮通过第三同步带套接。

5.根据权利要求1所述一种电脑散热盘自动组装设备，其特征在于，所述料盘排片装置

包括第二传动导轨、第三驱动电机、第三传动轴、第四传动轴、第二减速电机、待料排片板、

顶升气缸、下压气缸和推动气缸；所述第二传动导轨通过导轨定位柱固定在排片机主架上，

所述第三传动轴和第四传动轴依次固定于第二传动导轨的前后两端，所述第三传动轴和第

权　利　要　求　书 1/3 页

2

CN 112247515 A

2



四传动轴的左右两端均固定设有第二同步惰轮，所述前后第二同步惰轮之间通过第三同步

带套接，所述第三同步带上进设有定位锁块，所述待料排片板固定在定位锁块上，所述第二

传动导轨后端的底部固定设有电机固定板，所述第二电机减速机固定于电机固定板上，且

所述第二电机减速机的输出端固定设有第二驱动惰轮，所述第三驱动电机的输出端与第二

电机减速机固定连接，所述第二驱动惰轮与第三传动轴右端的从动惰轮通过第四同步带套

接；所述待料排片板顶端的左右两端固定设有散热盘紧固板，左端的散热盘紧固板的中部

设有滑口，所述推动气缸垂直固定于滑口的右端，且所述推动气缸的输出端固定连接散热

盘推板，所述散热盘推板嵌入散热盘紧固板上的滑口内，所述顶升气缸通过顶升固定板固

定于待料排片板前端的底部，所述顶升气缸的输出端固定连接下压固定板，所述下压气缸

水平固定于下压固定板上，所述下压气缸的输出端固定设有散热盘压紧板，所述散热盘压

紧板位于待料排片板的上方。

6.根据权利要求1所述一种电脑散热盘自动组装设备，其特征在于，所述送料振动盘组

件包括前送料振动盘和后送料振动盘，所述前送料振动盘和后送料振动盘依次固定于前排

片输送装置和后排片输送装置的一侧，所述前送料振动盘和后送料振动盘结构相同。

7.根据权利要求6所述一种电脑散热盘自动组装设备，其特征在于，所述前排片输送装

置包括直振输料轨道组件和XY轴排片吸取装置，所述直振输料轨道组件固定于排片机主架

上，且所述直振输料轨道的接料端口与前送料振动盘的出料口相对应，所述XY轴排片吸取

装置固定于直振输料轨道组件的前侧，且所述XY轴排片吸取装置位于直振输料轨道组件的

上方。

8.根据权利要求7所述一种电脑散热盘自动组装设备，其特征在于，所述直振输料轨道

组件包括直振固定板、旋转气缸、旋转固定板、直振组件、旋转轴和料片盖板；所述直振固定

板固定于排片机主架上，所述旋转固定板固定于直振固定板的左端，所述旋转气缸固定于

旋转固定板右壁的上端，所述直振固定板上设有多个旋转定位座，所述旋转轴依次贯穿旋

转定位座与旋转气缸固定连接，所述直振组件固定于直振固定板前端的中部，所述料片盖

板通过位于直振组件的上方，且所述料片盖板上的驱动转座套接在旋转轴上。

9.根据权利要求7所述一种电脑散热盘自动组装设备，其特征在于，所述XY轴排片吸取

装置包括XY轴固定架、第四驱动电机、第五驱动电机、第一滚珠丝杆、第二滚珠丝杆、X轴滑

动座和Y轴移动板；所述XY轴固定架固定于排片机主架上，所述XY轴固定架右壁的左右两端

均设有第一丝杆轴承座，所述第一滚珠丝杆固定在第一丝杆轴承座上，所述第四驱动电机

固定于XY轴固定架的前端，且所述第四驱动电机的输出端与第一滚珠丝杆固定连接，所述X

轴滑动座的底部固定设有第一丝杆螺母座，所述第一丝杆螺母座的中部设有第一滑孔，所

述XY轴固定架上的设有第一紧固滑板，且所述第一紧固滑板位于第一滚珠丝杆的上方，所

述第一丝杆螺母座套接在第一滚珠丝杆上，且第一紧固滑板贯穿第一滑孔，所述第五驱动

电机垂直固定于X轴滑动座的顶端，所述X轴滑动座的上下两端均固定设有第二丝杆轴承

座，所述第二滚珠丝杆固定在第二丝杆轴承座上，所述第五驱动电机的输出端固定连接第

二滚珠丝杆，所述Y轴移动板的左壁上固定设有第二丝杆螺母座，所述第二丝杆螺母座的中

部设有第二滑孔，所述X轴滑动座上的设有第二紧固滑板，且所述第二紧固滑板位于第二滚

珠丝杆的上方，所述第二丝杆螺母座套接在第二滚珠丝杆上，且第二紧固滑板贯穿第二滑

孔；所述Y轴移动板上均匀设有多个吸盘固定板，所述吸盘固定板上均固定设有抓取吸嘴，
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所述抓取吸嘴的顶端连接气管，气阀为气管供气。
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一种电脑散热盘自动组装设备

技术领域

[0001] 本发明涉及到机械化组装领域，尤其涉及到一种电脑散热盘自动组装设备。

背景技术

[0002] 随着社会的发展，人们对电脑的应用越来越广泛，格式各样型号的电脑随着不同

的行业应运而生，在对散热盘装配工艺中需要对散热盘内部进行嵌铜，现有技术中，一般都

是人工通过吸笔吸取铜片，通过手动的把铜片一个个的放入到散热盘的料盘内，这种作业

方式劳动强度大，而且需要较为熟练的工人才可以把铜片放置的较为整齐，难度较高，生产

效率低下。

[0003] 因此，现有技术存在缺陷，需要改进。

发明内容

[0004] 为了解决现在技术存在的缺陷，本发明提供了一种电脑散热盘自动组装设备来解

决的上述问题。

[0005] 本发明提供的技术文案，一种电脑散热盘自动组装设备，包括排片机主架，所述主

机架的前部固定设有电控系统盒，还包括散热盘供料装置、散热盘移载装置、料盘待料装

置、料盘排片装置、料盘排片输送机构、料盘出料装置和送料振动盘组件；所述散热盘供料

装置固定于排片机主架的左侧，所述散热盘移载装置固定于散热盘供料装置的上方，所述

料盘待料装置固定于排片机主架的左端，所述料盘排片装置固定于排片机主架的中部，所

述料盘排片输送机构固定于排片机主架的中部且所述料盘排片输送机构位于料盘排片装

置的上方，所述料盘出料装置固定于排片机主架的右端，所述送料振动盘组件固定于排片

机主架的前后两侧；所述料盘排片输送机构包括前排片输送装置和后排片输送装置；所述

前排片输送装置和后排片输送装置依次固定于料盘排片装置的前后两侧。

[0006] 优选的，所述板供料装置包括第一磁藕式无杆气缸、散热盘支撑板、散热盘定位光

轴、散热盘支撑架、散热盘托板、第一驱动电机、散热盘托定位架和供料板；所述散热盘定位

光轴和散热盘支撑架分别固定于散热盘支撑板的前后两端，所述第一磁藕式无杆气缸固定

于散热盘定位光轴的中部，所述第一磁藕式无杆气缸的顶端固定设有定位托板，所述供料

板与定位托板固定连接，所述第一驱动电机通过第一驱动板固定于工作板上，所述散热盘

支撑架的顶端和底端的左右两端均设有转动轴承座，所述转动轴承座内均固定设有同步

轮，且底端的转动轴承座内固定连接驱动转轴，所述驱动转轴的中部设有从动轮，所述第一

驱动电机的输出端通过传动带与从动轮套接，上下所述同步轮之间均通过第一同步带套

接，所述散热盘托定位架通过定位柱固定于散热盘支撑架内，所述散热盘托定位架的两侧

设有滑动孔，所述散热盘托板卡接在散热盘托定位架上，所述散热盘托板的两侧固定设有

加强板，所述加强板贯穿滑动孔与第一同步带上的锁紧块固定连接。

[0007] 优选的，所述散热盘移载装置包括第二磁藕式无杆气缸、夹取气缸和移载定位板；

所述移载定位板固定于散热盘支撑架的顶端，所述第二磁藕式无杆气缸固定于移载定位板
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的底部，所述夹取气缸垂直固定于第二磁藕式无杆气缸的底端，所述夹取气缸的输出端固

定设有L型支撑板，所述L型支撑板的底端均固定设有散热盘夹紧板，所述散热盘夹紧板对

散热盘进行夹紧。

[0008] 优选的，所述料盘待料装置包括第二驱动电机、第一电机减速机、第一传动导轨、

第一传动轴、第二传动轴和待料移动板；所述第一传动导轨通过导轨固定柱固定于排片机

主架上，所述第一传动轴和第二传动轴依次固定于第一传动导轨的前后两端，所述第一传

动轴和第二传动轴的左右两端均固定设有第一同步惰轮，前后第一同步惰轮之间通过第二

同步带套接，所述第二同步带上进设有加紧板，所述待料移动板固定在加紧板上，所述第一

传动导轨后端的底部固定设有减速固定板，所述第一电机减速机固定于减速固定板上，且

所述第一电机减速机的输出端固定设有第一驱动惰轮，所述第二驱动电机的输出端与第一

电机减速机固定连接，所述第一驱动惰轮与第二传动轴右端的从动惰轮通过第三同步带套

接。

[0009] 优选的，所述料盘排片装置包括第二传动导轨、第三驱动电机、第三传动轴、第四

传动轴、第二减速电机、待料排片板、顶升气缸、下压气缸和推动气缸；所述第二传动导轨通

过导轨定位柱固定在排片机主架上，所述第三传动轴和第四传动轴依次固定于第二传动导

轨的前后两端，所述第三传动轴和第四传动轴的左右两端均固定设有第二同步惰轮，所述

前后第二同步惰轮之间通过第三同步带套接，所述第三同步带上进设有定位锁块，所述待

料排片板固定在定位锁块上，所述第二传动导轨后端的底部固定设有电机固定板，所述第

二电机减速机固定于电机固定板上，且所述第二电机减速机的输出端固定设有第二驱动惰

轮，所述第三驱动电机的输出端与第二电机减速机固定连接，所述第二驱动惰轮与第三传

动轴右端的从动惰轮通过第四同步带套接；所述待料排片板顶端的左右两端固定设有散热

盘紧固板，左端的散热盘紧固板的中部设有滑口，所述推动气缸垂直固定于滑口的右端，且

所述推动气缸的输出端固定连接散热盘推板，所述散热盘推板嵌入散热盘紧固板上的滑口

内，所述顶升气缸通过顶升固定板固定于待料排片板前端的底部，所述顶升气缸的输出端

固定连接下压固定板，所述下压气缸水平固定于下压固定板上，所述下压气缸的输出端固

定设有散热盘压紧板，所述散热盘压紧板位于待料排片板的上方。

[0010] 优选的，所述送料振动盘组件包括前送料振动盘和后送料振动盘，所述前送料振

动盘和后送料振动盘依次固定于前排片输送装置和后排片输送装置的一侧，所述前送料振

动盘和后送料振动盘结构相同。

[0011] 优选的，所述前排片输送装置包括直振输料轨道组件和XY轴排片吸取装置，所述

直振输料轨道组件固定于排片机主架上，且所述直振输料轨道的接料端口与前送料振动盘

的出料口相对应，所述XY轴排片吸取装置固定于直振输料轨道组件的前侧，且所述XY轴排

片吸取装置位于直振输料轨道组件的上方。

[0012] 优选的，所述直振输料轨道组件包括直振固定板、旋转气缸、旋转固定板、直振组

件、旋转轴和料片盖板；所述直振固定板固定于排片机主架上，所述旋转固定板固定于直振

固定板的左端，所述旋转气缸固定于旋转固定板右壁的上端，所述直振固定板上设有多个

旋转定位座，所述旋转轴依次贯穿旋转定位座与旋转气缸固定连接，所述直振组件固定于

直振固定板前端的中部，所述料片盖板通过位于直振组件的上方，且所述料片盖板上的驱

动转座套接在旋转轴上。
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[0013] 优选的，所述XY轴排片吸取装置包括XY轴固定架、第四驱动电机、第五驱动电机、

第一滚珠丝杆、第二滚珠丝杆、X轴滑动座和Y轴移动板；所述XY轴固定架固定于排片机主架

上，所述XY轴固定架右壁的左右两端均设有第一丝杆轴承座，所述第一滚珠丝杆固定在第

一丝杆轴承座上，所述第四驱动电机固定于XY轴固定架的前端，且所述第四驱动电机的输

出端与第一滚珠丝杆固定连接，所述X轴滑动座的底部固定设有第一丝杆螺母座，所述第一

丝杆螺母座的中部设有第一滑孔，所述XY轴固定架上的设有第一紧固滑板，且所述第一紧

固滑板位于第一滚珠丝杆的上方，所述第一丝杆螺母座套接在第一滚珠丝杆上，且第一紧

固滑板贯穿第一滑孔，所述第五驱动电机垂直固定于X轴滑动座的顶端，所述X轴滑动座的

上下两端均固定设有第二丝杆轴承座，所述第二滚珠丝杆固定在第二丝杆轴承座上，所述

第五驱动电机的输出端固定连接第二滚珠丝杆，所述Y轴移动板的左壁上固定设有第二丝

杆螺母座，所述第二丝杆螺母座的中部设有第二滑孔，所述X轴滑动座上的设有第二紧固滑

板，且所述第二紧固滑板位于第二滚珠丝杆的上方，所述第二丝杆螺母座套接在第二滚珠

丝杆上，且第二紧固滑板贯穿第二滑孔；所述Y轴移动板上均匀设有多个吸盘固定板，所述

吸盘固定板上均固定设有抓取吸嘴，所述抓取吸嘴的顶端连接气管，气阀为气管供气。

[0014] 相对于现有技术的有益效果，本发明通过设置散热盘供料装置和散热盘移载装置

实现了对散热盘的自动供料，同时通过料盘待料装置和料片排片装置来对散热盘进行移动

和压紧，通过送料振动盘来对铜片进行送料，而料盘排片输送机构则实现了对铜片的吸取

和放置，同时通过工业相机来对散热盘内铜片的组装情况进行检测，合格的放入成品盒，不

合格的放入次品盒，整个过程实现了全自动化，极大的提高了成产效率，减少了企业的人工

成本，具有良好的市场应用价值。

附图说明

[0015] 图1为本发明的整体结构示意图；

图2为本发明的散热盘供料装置结构示意图；

图3为本发明的散热盘移载装置结构示意图；

图4为本发明的料盘待料装置结构示意图；

图5为本发明的料盘排片装置结构示意图；

图6为本发明的直振输料轨道组件结构示意图；

图7为本发明的XY轴排片吸取装置结构示意图；

以上图例所示：1、排片机主架；2、电控系统盒；3、散热盘供料装置；4、散热盘移载装置；

5、料盘待料装置；6、料盘排片装置；7、料盘排片输送机构；8、料盘出料装置；9、送料振动盘

组件；31、第一磁藕式无杆气缸；32、散热盘支撑板；33、散热盘支撑架；34、散热盘托板；35、

第一驱动电机；36、散热盘托定位架；37、供料板；38、驱动转轴；41、第二磁藕式无杆气缸；

42、夹取气缸；43、移载定位板；44、散热盘夹紧板；51、第二驱动电机；52、第一电机减速机；

53、第一传动导轨；54、第一传动轴；55、第二传动轴；56、待料移动板；57、导轨固定柱；58、第

二同步带；61、第二传动导轨；62、第三驱动电机；63、第三传动轴；64、待料排片板；65、顶升

气缸；66、下压气缸；67、推动气缸；68、下压固定板；711、直振固定板；712、旋转气缸；713、旋

转固定板；714、直振组件；715、旋转轴；716、料片盖板；721、XY轴固定架；722、第四驱动电

机；723、第五驱动电机；724、第一滚珠丝杆；725、第二滚珠丝杆；726、X轴滑动座；727、Y轴移
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动板；728、吸盘固定板；729、抓取吸嘴。

具体实施方式

[0016] 为了便于理解本发明，下面结合附图和具体实施例，对本发明进行更详细的说明。

附图中给出了本发明的较佳的实施例。但是，本发明可以以许多不同的形式来实现，并不限

于本说明书所描述的实施例。相反地，提供这些实施例的目的是使对本发明的公开内容的

理解更加透彻全面。

[0017] 需要说明的是，当元件被称为“固定于”另一个元件，它可以直接在另一个元件上

或者也可以存在居中的元件。当一个元件被认为是“连接”另一个元件，它可以是直接连接

到另一个元件或者可能同时存在居中元件。本说明书所使用的术语“固定”、“一体成型”、

“左”、“右”以及类似的表述只是为了说明的目的，在图中，结构相似的单元是用以相同标号

标示。

[0018] 除非另有定义，本说明书所使用的所有的技术和科学术语与属于本发明的技术领

域的技术人员通常理解的含义相同。本说明书中在本发明的说明书中所使用的术语只是为

了描述具体的实施例的目的，不是用于限制本发明。

[0019] 如图1-7所示，本发明的一个实施例是：

一种电脑散热盘自动组装设备，包括排片机主架1，所述主机架的前部固定设有电控系

统盒2，还包括散热盘供料装置3、散热盘移载装置4、料盘待料装置5、料盘排片装置6、料盘

排片输送机构7、料盘出料装置8和送料振动盘组件9；所述散热盘供料装置3固定于排片机

主架1的左侧，所述散热盘移载装置4固定于散热盘供料装置3的上方，所述料盘待料装置5

固定于排片机主架1的左端，所述料盘排片装置6固定于排片机主架1的中部，所述料盘排片

输送机构7固定于排片机主架1的中部且所述料盘排片输送机构7位于料盘排片装置6的上

方，所述料盘出料装置8固定于排片机主架1的右端，所述送料振动盘组件9固定于排片机主

架1的前后两侧；所述料盘排片输送机构7包括前排片输送装置和后排片输送装置；所述前

排片输送装置和后排片输送装置依次固定于料盘排片装置6的前后两侧。

[0020] 优选的，所述板供料装置包括第一磁藕式无杆气缸31、散热盘支撑板32、散热盘定

位光轴、散热盘支撑架33、散热盘托板34、第一驱动电机35、散热盘托定位架36和供料板37；

所述散热盘定位光轴和散热盘支撑架33分别固定于散热盘支撑板32的前后两端，所述第一

磁藕式无杆气缸31固定于散热盘定位光轴的中部，所述第一磁藕式无杆气缸31的顶端固定

设有定位托板，所述供料板37与定位托板固定连接，所述第一驱动电机35通过第一驱动板

固定于工作板上，所述散热盘支撑架33的顶端和底端的左右两端均设有转动轴承座，所述

转动轴承座内均固定设有同步轮，且底端的转动轴承座内固定连接驱动转轴38，所述驱动

转轴38的中部设有从动轮，所述第一驱动电机35的输出端通过传动带与从动轮套接，上下

所述同步轮之间均通过第一同步带套接，所述散热盘托定位架36通过定位柱固定于散热盘

支撑架33内，所述散热盘托定位架36的两侧设有滑动孔，所述散热盘托板34卡接在散热盘

托定位架36上，所述散热盘托板34的两侧固定设有加强板，所述加强板贯穿滑动孔与第一

同步带上的锁紧块固定连接。

[0021] 优选的，所述散热盘移载装置4包括第二磁藕式无杆气缸41、夹取气缸42和移载定

位板43；所述移载定位板43固定于散热盘支撑架33的顶端，所述第二磁藕式无杆气缸41固

说　明　书 4/7 页

8

CN 112247515 A

8



定于移载定位板43的底部，所述夹取气缸42垂直固定于第二磁藕式无杆气缸41的底端，所

述夹取气缸42的输出端固定设有L型支撑板，所述L型支撑板的底端均固定设有散热盘夹紧

板44，所述散热盘夹紧板44对散热盘进行夹紧。

[0022] 优选的，所述料盘待料装置5包括第二驱动电机51、第一电机减速机52、第一传动

导轨53、第一传动轴54、第二传动轴55和第二传动轴56；所述第一传动导轨53通过导轨固定

柱57固定于排片机主架1上，所述第一传动轴54和第二传动轴55依次固定于第一传动导轨

53的前后两端，所述第一传动轴54和第二传动轴55的左右两端均固定设有第一同步惰轮，

前后第一同步惰轮之间通过第二同步带58套接，所述第二同步带58上进设有加紧板，所述

第二传动轴56固定在加紧板上，所述第一传动导轨53后端的底部固定设有减速固定板，所

述第一电机减速机52固定于减速固定板上，且所述第一电机减速机52的输出端固定设有第

一驱动惰轮，所述第二驱动电机51的输出端与第一电机减速机52固定连接，所述第一驱动

惰轮与第二传动轴55右端的从动惰轮通过第三同步带套接。

[0023] 优选的，所述料盘排片装置6包括第二传动导轨61、第三驱动电机62、第三传动轴

63、第四传动轴、第二减速电机、待料排片板64、顶升气缸65、下压气缸66和推动气缸67；所

述第二传动导轨61通过导轨定位柱固定在排片机主架1上，所述第三传动轴63和第四传动

轴依次固定于第二传动导轨61的前后两端，所述第三传动轴63和第四传动轴的左右两端均

固定设有第二同步惰轮，所述前后第二同步惰轮之间通过第三同步带套接，所述第三同步

带上进设有定位锁块，所述待料排片板64固定在定位锁块上，所述第二传动导轨61后端的

底部固定设有电机固定板，所述第二电机减速机固定于电机固定板上，且所述第二电机减

速机的输出端固定设有第二驱动惰轮，所述第三驱动电机62的输出端与第二电机减速机固

定连接，所述第二驱动惰轮与第三传动轴63右端的从动惰轮通过第四同步带套接；所述待

料排片板64顶端的左右两端固定设有散热盘紧固板，左端的散热盘紧固板的中部设有滑

口，所述推动气缸67垂直固定于滑口的右端，且所述推动气缸67的输出端固定连接散热盘

推板，所述散热盘推板嵌入散热盘紧固板上的滑口内，所述顶升气缸65通过顶升固定板固

定于待料排片板64前端的底部，所述顶升气缸65的输出端固定连接下压固定板68，所述下

压气缸66水平固定于下压固定板68上，所述下压气缸66的输出端固定设有散热盘压紧板，

所述散热盘压紧板位于待料排片板64的上方。

[0024] 优选的，所述送料振动盘组件9包括前送料振动盘和后送料振动盘，所述前送料振

动盘和后送料振动盘依次固定于前排片输送装置和后排片输送装置的一侧，所述前送料振

动盘和后送料振动盘结构相同。

[0025] 优选的，所述前排片输送装置包括直振输料轨道组件和XY轴排片吸取装置，所述

直振输料轨道组件固定于排片机主架1上，且所述直振输料轨道的接料端口与前送料振动

盘的出料口相对应，所述XY轴排片吸取装置固定于直振输料轨道组件的前侧，且所述XY轴

排片吸取装置位于直振输料轨道组件的上方。

[0026] 优选的，所述直振输料轨道组件包括直振固定板711、旋转气缸712、旋转固定板

713、直振组件714、旋转轴715和料片盖板716；所述直振固定板711固定于排片机主架1上，

所述旋转固定板713固定于直振固定板711的左端，所述旋转气缸712固定于旋转固定板713

右壁的上端，所述直振固定板711上设有多个旋转定位座，所述旋转轴715依次贯穿旋转定

位座与旋转气缸712固定连接，所述直振组件714固定于直振固定板711前端的中部，所述料

说　明　书 5/7 页

9

CN 112247515 A

9



片盖板716通过位于直振组件714的上方，且所述料片盖板716上的驱动转座套接在旋转轴

715上。

[0027] 进一步的，直振组件714为常规的直振组件714，只要是可以达到直振目的的直振

组件714均可。

[0028] 实施例2

在送料振动盘把铜片送至直振组件714内时，由于料片盖板716放置在直振组件714的

料道内，使得送料振动盘把铜片送至料道内得到了有效的阻挡，放置了铜片在料道内不均

匀的排列，同时旋转气缸712通过驱动旋转轴715转动，把料片盖板716翻起，或者在料片盖

板716的后部设置伸缩气缸，伸缩气缸固定于直振组件714的后侧，伸缩气缸的输出端固定

连接料片盖板716，由伸缩气缸驱动料片盖板716前后运动。

[0029] 优选的，所述XY轴排片吸取装置包括XY轴固定架721、第四驱动电机722、第五驱动

电机723、第一滚珠丝杆724、第二滚珠丝杆725、X轴滑动座726和Y轴移动板727；所述XY轴固

定架721固定于排片机主架1上，所述XY轴固定架721右壁的左右两端均设有第一丝杆轴承

座，所述第一滚珠丝杆724固定在第一丝杆轴承座上，所述第四驱动电机722固定于XY轴固

定架721的前端，且所述第四驱动电机722的输出端与第一滚珠丝杆724固定连接，所述X轴

滑动座726的底部固定设有第一丝杆螺母座，所述第一丝杆螺母座的中部设有第一滑孔，所

述XY轴固定架721上的设有第一紧固滑板，且所述第一紧固滑板位于第一滚珠丝杆724的上

方，所述第一丝杆螺母座套接在第一滚珠丝杆724上，且第一紧固滑板贯穿第一滑孔，所述

第五驱动电机723垂直固定于X轴滑动座726的顶端，所述X轴滑动座726的上下两端均固定

设有第二丝杆轴承座，所述第二滚珠丝杆725固定在第二丝杆轴承座上，所述第五驱动电机

723的输出端固定连接第二滚珠丝杆725，所述Y轴移动板727的左壁上固定设有第二丝杆螺

母座，所述第二丝杆螺母座的中部设有第二滑孔，所述X轴滑动座726上的设有第二紧固滑

板，且所述第二紧固滑板位于第二滚珠丝杆725的上方，所述第二丝杆螺母座套接在第二滚

珠丝杆725上，且第二紧固滑板贯穿第二滑孔；所述Y轴移动板727上均匀设有多个吸盘固定

板728，所述吸盘固定板728上均固定设有抓取吸嘴729，所述抓取吸嘴729的顶端连接气管，

气阀为气管供气。

[0030] 进一步的，料盘出料装置8包括第三传动导轨、第六驱动电机、第五传动轴、第六传

动轴和第三减速电机；所述第三传动导轨通过导轨定位柱固定在排片机主架1上，所述第五

传动轴和第六传动轴依次固定于第三传动导轨的前后两端，所述第五传动轴和第六传动轴

的左右两端均固定设有第三同步惰轮，前后所述第三同步惰轮之间均通过第五同步带套

接，所述第三传动导轨后端的底部固定设有下料固定板，所述第三电机减速机固定于下料

固定板上，且所述第三电机减速机的输出端固定设有第三驱动惰轮，所述第六驱动电机的

输出端与第三电机减速机固定连接，所述第三驱动惰轮与第五传动轴右端的从动惰轮通过

第六同步带套接。

[0031] 进一步的，所述第六驱动电机通过驱动第三驱动惰轮转动，带动套接在第五第六

转动轴上的第五同步带转动，由第五同步带负责把完成组装我散热盘送至输送走。

[0032] 进一步的，所述排片机主架1中部的上方设有相机支撑架，所述相机支撑架上固定

设有工业相机，所述工业相机旁设置补光灯，所述补光灯朝向待料排片板64，用于对待料排

片板64上进行补光，便于工业相机实现对待料排片板64上的散热盘更清晰的拍摄。
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[0033] 进一步的，所述料盘出料装置8的后部设有成品收取盒和次品收取盒，所述成品收

取盒固定于料盘出料装置8的下方，所述次品收取盒通过伸缩气缸固定于料盘出料装置8的

右侧，所述工业相机在对散热盘进行拍摄后发现散热盘内的铜片放置合格的直接放置成品

收取盒内，发现不合格的右伸缩气缸驱动次品收取盒往前运动至料盘出料装置8出料口出，

次品的散热盘直接被放置到次品收取盒内。

[0034] 工作原理：

把待组装的散热盘放置在供料板上，由第一磁藕式无杆气缸驱动供料板往后移动至散

热盘托定位架内，第一驱动电机驱动散热盘托板往上运动，把供料板内的散热盘托送至散

热盘移载装置的下方，随后第二磁藕式无杆气缸驱动夹取气缸运动孩子散热盘的上方，由

夹取气缸通过散热盘夹紧板对散热盘进行夹紧，随后第二磁藕式无杆气缸驱动夹取气缸往

后运动至料盘待料装置的上方，由夹取气缸把散热盘放置在待料移动板上，此时第二驱动

电机驱动第一传动轴和第二传动轴上的第二同步带转动，把散热盘送至料盘排片装置上的

待料排片板上，随后料盘排片装置上的顶升气缸负责把散热盘进行横向压紧，料盘排片装

置上的下压气缸和推动气缸配合使用负责把散热盘进行竖向压紧，随后送料振动盘组件上

的送料振动盘负责供给铜片，把铜片送至直振组件内，随后旋转气缸驱动旋转轴转动，把料

片盖板翻开，第四驱动电机驱动第一滚珠丝杆转动，由第一滚珠丝杆带动X轴滑动座左右运

动，随后第五驱动电机驱动第二滚珠丝杆转动，使Y轴移动板往下运动，Y轴移动板上的抓取

吸嘴对直振组件内的铜片进行吸取，吸取完成后第五驱动电机驱动Y轴移动板上升，随后第

四驱动电机带动抓取吸嘴运动至散热盘上方，由第五驱动电机驱动抓取吸嘴下压，把铜片

放置到散热盘的内，随后通过工业相机进行检测，合格的放入成品收取盒内，不合格的放入

次品收取盒内。

[0035] 相对于现有技术的有益效果，本发明通过设置散热盘供料装置和散热盘移载装置

实现了对散热盘的自动供料，同时通过料盘待料装置和料片排片装置来对散热盘进行移动

和压紧，通过送料振动盘来对铜片进行送料，而料盘排片输送机构则实现了对铜片的吸取

和放置，同时通过工业相机来对散热盘内铜片的组装情况进行检测，合格的放入成品盒，不

合格的放入次品盒，整个过程实现了全自动化，极大的提高了成产效率，减少了企业的人工

成本，具有良好的市场应用价值。

[0036] 需要说明的是，上述各技术特征继续相互组合，形成未在上面列举的各种实施例，

均视为本发明说明书记载的范围；并且，对本领域普通技术人员来说，可以根据上述说明加

以改进或变换，而所有这些改进和变换都应属于本发明所附权利要求的保护范围。
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