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(57)摘要

本发明涉及一种自动套圈工作站，控制系统

和工作台；所述工作台上设有产品压紧组件，用

于将待套圈的产品压紧；所述产品压紧组件下侧

设有定位板，所述定位板上设有载具用于固定待

套圈的产品；所述定位板下侧设有套圈组件，用

于将密封圈套在待套圈的产品上；所述套圈组件

下侧设有第一Z轴移动组件，通过套圈组件、各个

方向的移动组件和压紧组件的配合使用，实现了

产品上自动套密封圈，节省人工，提高了手机生

产的自动化效率。
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1.一种自动套圈工作站，其特征在于，包括控制系统和工作台(100)；

所述工作台(100)上设有产品压紧组件(200)，用于将待套圈的产品(300)压紧；

所述产品压紧组件(200)下侧设有定位板(400)，所述定位板(400)上设有载具(500)用

于固定待套圈的产品(300)；

所述定位板(400)下侧设有套圈组件(600)，用于将密封圈(700)套在待套圈的产品

(300)上；

所述套圈组件(600)下侧设有第一Z轴移动组件(800)。

2.根据权利要求1所述的一种自动套圈工作站，其特征在于，所述套圈组件(600)包括

第一X轴移动组件(601)，所述第一X轴移动组件(601)的移动端与第一Y轴移动组件(602)相

连接，所述第一Y轴移动组件(602)的移动端分别与第一移动板(603)和第二移动板(604)相

连接；

所述第一移动板(603)和第二移动板(604)上均设有移动槽(605)，所述移动槽(605)内

设有第二Y轴移动组件(606)，所述第二Y轴移动组件(606)的移动端分别与第三移动板

(607)和第四移动板(608)相连接；所述第二Y轴移动组件(606)的底端与第二X轴移动组件

(609)；

所述第一移动板(603)、第二移动板(604)、第三移动板(607)和第四移动板(608)上均

设有限位杆(610)。

3.根据权利要求2所述的一种自动套圈工作站，其特征在于，所述第一Y轴移动组件

(602)控制第一移动板(603)和第二移动板(604)反向运动，所述第二Y轴移动组件(606)控

制第三移动板(607)和第四移动板(608)反向运动；

所述第一Y轴移动组件(602)和第二Y轴移动组件(606)均为手指气缸。

4.根据权利要求3所述的一种自动套圈工作站，其特征在于，所述压紧组件(200)包括

压紧架(201)以及固定在压紧架(201)上的第二Z轴移动组件(202)，所述第二Z轴移动组件

(202)的移动端与压紧板(203)相连接；

所述压紧板(203)上设有多个压紧块(204)。

5.根据权利要求4所述的一种自动套圈工作站，其特征在于，所述移动槽(605)的长度

与密封圈(700)的张紧距离相配合。

6.根据权利要求5所述的一种自动套圈工作站，其特征在于，所述第一X轴移动组件

(601)和第二X轴移动组件(609)均设置在升降板(801)上，所述升降板(801)与第一Z轴移动

组件(800)的移动端相连接。

7.根据权利要求6所述的一种自动套圈工作站，其特征在于，所述第一X轴移动组件

(601)、第二X轴移动组件(609)、第一Y轴移动组件(602)、第二Y轴移动组件(606)均为相应

方向设置的气缸。
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一种自动套圈工作站

技术领域

[0001] 本发明涉及自动化设备技术领域，具体为一种自动套圈工作站。

背景技术

[0002] 在手机的生产过程中，需要将密封圈套在手机摄像头上，现在通常通过人工将密

封圈套在手机摄像头的台阶上，这样效率低，并且很容易损坏手机摄像头，影响手机生产的

良品率。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提供一种自动套圈工作站，以解决上述背景技术中提出的问

题。

[0004] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：一种自动套圈工作站，控制系统和工

作台；所述工作台上设有产品压紧组件，用于将待套圈的产品压紧；所述产品压紧组件下侧

设有定位板，所述定位板上设有载具用于固定待套圈的产品；所述定位板下侧设有套圈组

件，用于将密封圈套在待套圈的产品上；所述套圈组件下侧设有第一Z轴移动组件。

[0005] 可选地，所述套圈组件包括第一X轴移动组件，所述第一X轴移动组件的移动端与

第一Y轴移动组件相连接，所述第一Y轴移动组件的移动端分别与第一移动板和第二移动板

相连接；所述第一移动板和第二移动板上均设有移动槽，所述移动槽内设有第二Y轴移动组

件，所述第二Y轴移动组件的移动端分别与第三移动板和第四移动板相连接；所述第二Y轴

移动组件的底端与第二X轴移动组件；所述第一移动板、第二移动板、第三移动板和第四移

动板上均设有限位杆。

[0006] 可选地，所述第一Y轴移动组件控制第一移动板和第二移动板反向运动，所述第二

Y轴移动组件控制第三移动板和第四移动板反向运动；所述第一Y轴移动组件和第二Y轴移

动组件均为手指气缸。

[0007] 可选地，所述压紧组件包括压紧架以及固定在压紧架上的第二Z轴移动组件，所述

第二Z轴移动组件的移动端与压紧板相连接；所述压紧板上设有多个压紧块。

[0008] 可选地，所述移动槽的长度与密封圈的张紧距离相配合。

[0009] 可选地，所述第一X轴移动组件和第二X轴移动组件均设置在升降板上，所述升降

板与第一Z轴移动组件的移动端相连接。

[0010] 可选地，所述第一X轴移动组件、第二X轴组件、第一Y轴移动组件、第二Y轴移动组

件均为相应方向设置的气缸。

[0011] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

[0012] 本发明自动套圈工作站，通过套圈组件、各个方向的移动组件和压紧组件的配合

使用，实现了产品上自动套密封圈，节省人工，提高了手机生产的自动化效率。
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附图说明

[0013] 图1为本发明的结构示意图；

[0014] 图2为本发明第一X轴移动组件的位置示意图；

[0015] 图3为本发明第一Z轴移动组件的位置示意图；

[0016] 图4为本发明移动槽的位置示意图；

[0017] 图5为本发明待套圈的产品和密封圈的组装示意图。

具体实施方式

[0018] 为更进一步阐述本发明为实现预定发明目的所采取的技术手段及功效，以下结合

附图及较佳实施例，对依据本发明的具体实施方式、结构、特征及其功效，详细说明如后。

[0019] 如图1‑5所示，一种自动套圈工作站，包括控制系统和工作台100；所述工作台100

上设有产品压紧组件200，用于将待套圈的产品300压紧；所述产品压紧组件200下侧设有定

位板400，所述定位板400上设有载具500用于固定待套圈的产品300；所述定位板400下侧设

有套圈组件600，用于将密封圈700套在待套圈的产品300上；所述套圈组件600下侧设有第

一Z轴移动组件800。

[0020] 所述套圈组件600包括第一X轴移动组件601，所述第一X轴移动组件601的移动端

与第一Y轴移动组件602相连接，所述第一Y轴移动组件602的移动端分别与第一移动板603

和第二移动板604相连接；所述第一移动板603和第二移动板604上均设有移动槽605，所述

移动槽605内设有第二Y轴移动组件606，所述第二Y轴移动组件606的移动端分别与第三移

动板607和第四移动板608相连接；所述第二Y轴移动组件606的底端与第二X轴移动组件

609；所述第一移动板603、第二移动板604、第三移动板607和第四移动板608上均设有限位

杆610。

[0021] 所述第一Y轴移动组件602控制第一移动板603和第二移动板604反向运动，所述第

二Y轴移动组件606控制第三移动板607和第四移动板608反向运动；所述第一Y轴移动组件

602和第二Y轴移动组件606均为手指气缸。

[0022] 本发明在工作时，将装满密封圈700的塑料片放置在定位板400上，此时，一个套圈

工位的四根限位杆610是相互收紧状态，并集中到密封圈700的中心部位，随后第一X轴移动

组件601和第二X轴移动组件609启动，由于第一X轴移动组件601通过第一Y轴移动组件602

与第一移动板603和第二移动板604相连接，第二X轴移动组件609通过第二Y轴移动组件606

与第三移动板607和第四移动板608相连接，第一X轴移动组件601和第二X轴移动组件609启

动后会带动X轴方向设置的两根限位杆610向相反的方向移动；

[0023] 然后第一Y轴移动组件602和第二Y轴移动组件606启动，带动Y轴方向设置的两根

限位杆610向相反的方向移动，这样密封圈700就被撑开，然后机械手抓取待套圈的产品300

移动到套圈工位上。

[0024] 所述压紧组件200包括压紧架201以及固定在压紧架201上的第二Z轴移动组件

202，所述第二Z轴移动组件202的移动端与压紧板203相连接；所述压紧板203上设有多个压

紧块204。

[0025] 需要说明的是，待套圈的产品300移动到套圈工位上后，第二Z轴移动组件202启动

带动压紧板203向下压紧，带动压紧块204压紧待套圈的产品300，此时第一Y轴移动组件
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602、第二Y轴移动组件606、第一X轴移动组件601、第二X轴移动组件609的移动端反向移动，

从而带动四个限位杆610向靠近待套圈的产品300的方向移动。

[0026] 所述移动槽605的长度与密封圈700的张紧距离相配合。所述第一X轴移动组件601

和第二X轴移动组件609均设置在升降板801上，所述升降板801与第一Z轴移动组件800的移

动端相连接。所述第一X轴移动组件601、第二X轴移动组件609、第一Y轴移动组件602、第二Y

轴移动组件606均为相应方向设置的气缸。

[0027] 最后第一Z轴移动组件800启动带动升降板801下降，从而带动限位杆610下降使密

封圈700套在待套圈的产品300上。

[0028] 以上所述，仅是本发明的较佳实施例而已，并非对本发明作任何形式上的限制，虽

然本发明已以较佳实施例揭示如上，然而并非用以限定本发明，任何本领域技术人员，在不

脱离本发明技术方案范围内，当可利用上述揭示的技术内容做出些许更动或修饰为等同变

化的等效实施例，但凡是未脱离本发明技术方案内容，依据本发明的技术实质对以上实施

例所作的任何简介修改、等同变化与修饰，均仍属于本发明技术方案的范围内。
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图3

图4
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图5
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