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本发明涉及一种转轴自动组装设备，一种转

轴自动组装设备，其包括机架、设置机架上的平

台；其还包括流水线传输机构，上轴承送料机构，

上轴承上料机构，转轴送料机构，转轴上料机构，

第一压实机构，翻转机构，卡簧送料机构，卡簧上

料机构，齿轮送料机构，齿轮上料机构；下轴承送

料机构，下轴承送料机构，第二压实机构和下料

机构。本发明涉及一种转轴自动组装设备，结构

设计较为紧凑，自动装配较为合理，提高了工作

效率，使得装配好的产品良品率也较高，具有很

好的推广价值。
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1.一种转轴自动组装设备，其包括机架（1）、设置机架（1）上的平台（11）；

流水线传输机构（2），其通过流水线支撑板组件（21）固定设置在平台（11）上，设置在流

水线支撑板组件（21）上的若干工装（100），若干工装（100）通过设置在流水线支撑板组件

（21）上的移动机构（22）实现首尾传输；

上轴承送料机构（30），其固定设置在平台（11）上并且通过上轴承震动盘（301）对上轴

承上料机构（3）进行输送上轴承；

上轴承上料机构（3），其将上轴承送料机构（30）输送来的上轴承通过上轴承机械手组

件（31）放置到工装（100）中去；

转轴送料机构（40），其固定设置在平台（11）上并且通过转轴输送盘（401）对转轴上料

机构（4）进行输送转轴；

转轴上料机构（4），其将转轴送料机构（40）输送来的转轴通过转轴机械手组件（41）放

置在带有上轴承的工装（100）中去；

第一压实机构（5），其位于工装工装（100）的正上方且通过第一液压杆（51）将上轴承压

实到位；

翻转机构（6），其将压实机构（5）压实后的半成品通过旋转气缸（61）将其旋转并且放置

到工装（100）中；

卡簧送料机构（70），其固定设置在平台（11）上并且通过卡簧震动盘（701）对卡簧上料

机构（7）进行输送卡簧；

卡簧上料机构（7），其将卡簧送料机构（70）运输过来的卡簧通过转移机构（71）从而将

卡簧穿设过转轴将下轴承固定住；

齿轮送料机构（80），其固定设置在平台（11）中并且通过齿轮输送台（81）运输至齿轮上

料机构（8）中；

齿轮上料机构（8）；其将齿轮送料机构（80）运输过来的齿轮通过齿轮机械手组件（81）

安放置工装（100）并且通过齿轮压实组件（82）将其压实；

下轴承送料机构（90），其固定设置在平台（11）上并且通过下轴承震动盘（901）对下轴

承上料机构（9）进行输送下轴承；

下轴承送料机构（9），其将下轴承送料机构（90）输送来的下轴承通过下轴承机械手组

件（91）放置到工装（100）中去；

第二压实机构（10），其位于工装（100）的正上方且通过第二液压杆（101）将下轴承压实

到位；

下料机构（12），将第二压实机构（10）中压实到位的成品通过下料机械手（121）将其放

置到下料盘（13）中进行下料。

2.根据权利要求1所述的转轴自动组装设备，其特征在于：所述流水线传输机构（2）还

包括设置在流水线支撑板组件（21）下方且用于传输工装的工装传输带组件（22），所述工装

传输带组件（22）通过工装传输用电机（221）带动传输带（222）实现工装从末端转移到首端

进行下次加工需要；

所述工装传输带组件（22）首尾均设置有用于对工装（100）进行升降的工装升降组件

（28）；

所述流水线支撑板组件（21）上设置有用于限制工装位置的定位销；
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所述移动机构活动设置在流水线支撑板组件（21）上，其包括固定设置在平台（11）上的

平移机构（23）、通过平移机构（23）控制其水平位置的工装放置用导轨组件（26）；所述平移

机构（23）的输出端连接有移动块（24），所述移动块（24）与工装放置用导轨组件（26）的连接

板（25）相配合连接并实现其水平移动；

所述工装放置用导轨组件（26）包括一组规格相同的平移用导轨（261）、用于固定一组

平移用导轨（261）前后两侧的的一组固定块（27），所述平移用导轨（261）中设置有用于放置

工装的安装座（262）。

3.根据权利要求1所述的转轴自动组装设备，其特征在于：所述上轴承上料机构（3）包

括固定在平台（11）上的转轴及上轴承支撑座（301）、固定设置在转轴及上轴承支撑座（301）

的上轴承固定连接板（32）、设置在上轴承固定连接板（32）中的上轴承无杆气缸组件（302），

固定设置在上轴承无杆气缸组件（302）移动端的上轴承连接固定板（33），固定设置在上轴

承连接固定板（33）上的上轴承机械手组件（31）；

所述上轴承机械手组件（31）包括固定设置在上轴承连接固定板（33）的上轴承升降气

缸（312）、设置在上轴承升降气缸（312）的输出端的上轴承升降连接板（314）、设置在上轴承

升降连接板（314）中的上轴承夹持气缸（313）、设置在上轴承夹持气缸（313）的输出端的上

轴承夹持件（311）。

4.根据权利要求3所述的转轴自动组装设备，其特征在于：所述转轴上料机构（4）通过

公用连接固定板（300）与上轴承上料机构（3）配合连接并且看在上轴承无杆气缸组件（302）

移动下实现水平运动；

所述转轴上料机构（4）包括与公用连接固定板（300）配合固定连接的转轴移动用连接

板（42）、固定设置在转轴移动用连接板（42）上的转轴升降用固定板（43）、固定设置在转轴

升降用固定板（43）中的转轴升降气缸（44）、固定设置在转轴升降气缸（44）的输出端的转轴

升降用连接板（45）、固定设置在转轴升降用连接板（45）中的转轴夹持气缸（46）、固定设置

在转轴夹持气缸（46）的输出端的转轴夹持件（411）；

所述公用连接固定板（300）末端固定设置有公用滑块（303），所述转轴移动用连接板

（42）通过公用滑轨（421）与公用滑块（303）实现滑动连接。

5.根据权利要求1所述的转轴自动组装设备，其特征在于：所述第一压实机构包括固定

设置在流水线支撑板组件（21）上的第一左压实用纵向板（53）、第一右压实用纵向板（54）、

固定设置在第一左压实用纵向板（53）、第一右压实用纵向板（54）之间的第一压实用横向板

（55）、固定设置在第一压实用横向板（55）上的第一液压油缸（52）、贯穿过第一压实用横向

板（55）且设置在第一压实用横向板（55）下方的第一液压杆（51）；

其中，所述第一液压杆（51）位于工装（100）的正上方；

所述第一压实机构（5）内部还设置有一组用于支撑作用的第一左支撑组件（56）和第一

右支撑组件（57），

所述第一左支撑组件（56）、第一右支撑组件（57）通过设置在平移用导轨（261）的第一

压实用滑轨（58）相配合；

所述第一压实机构（5）通过第一液压油缸（52）控制第一液压杆（51）压实作业的时候，

工装放置用导轨组件（26）被抬升，此时，通过第一压实用滑轨（58）实现工装放置用导轨组

件（26）向右/向右移动，实现工装位置的传输，为下一步加工做工装（100）移动需要。
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6.根据权利要求1所述的转轴自动组装设备，其特征在于：所述翻转机构（6）包括固定

在平台（11）中的一组翻转用支撑板（61）、固定设置在一组翻转用支撑板（61）的翻转用横向

支撑板（62）、设置在翻转用横向支撑板（62）中的翻转用无杆气缸（63）、设置在翻转用无杆

气缸（63）的输出端的翻转平移用连接板（64）、固定设置在翻转平移用连接板（64）的翻转用

一级升降气缸（65）、设置在翻转用一级升降气缸（65）的输出端的的翻转用一级升降连接板

（651）、固定设置在翻转用一级升降连接板（651）的翻转用二级升降气缸（66）、固定设置在

翻转用二级升降气缸（66）的输出端的的翻转用二级升降连接板（661）、固定设置在翻转用

二级升降连接板（661）上的一级夹持气缸（67）、设置在一级夹持气缸（67）的输出端的一级

夹持件（671）；

所述一级升降连接板（651）下方设置有翻转用气缸（68），所述翻转用气缸（68）的输出

端穿过一级升降连接板（651）连接有翻转有连接板（681），所述翻转有连接板（681）上固定

设置有二级夹持气缸（69）；所述二级夹持气缸（69）的输出端设置有二级夹持件（691）。

7.根据权利要求1所述的转轴自动组装设备，其特征在于：所述卡簧上料机构（7）包括

固定设置在平台（11）中的卡簧上料用支撑板组件（72）、固定设置在卡簧上料用支撑板组件

（72）上的卡簧上料用横向固定板（73）、设置在卡簧上料用横向固定板（73）两侧的第一卡簧

上料用无杆气缸（74）和第二卡簧上料用无杆气缸（75）、对卡簧进行压紧用的卡簧压紧机构

（76）；

所述第一卡簧上料用无杆气缸（74）的输出端配合设置有第一卡簧上料用升降气缸

（741），所述第一卡簧上料用升降气缸（741）的输出端设置有第一卡簧上料用夹持气缸

（742），所述第一卡簧上料用夹持气缸（742）的输出端设置有第一卡簧上料用夹持件（743）；

所述第二卡簧上料用无杆气缸（75）的输出端配合设置有第二卡簧上料用升降气缸

（751），所述第二卡簧上料用升降气缸（751）的输出端设置有第二卡簧上料用夹持气缸

（752），所述第二卡簧上料用夹持气缸（752）的输出端设置有第二卡簧上料用夹持件（753）；

所述卡簧压紧机构（76）包括固定设置在平台（11）中的卡簧压紧用支撑座（763）、固定

设置在卡簧压紧用支撑座（763）的卡簧压紧用油缸（761）；所述卡簧压紧用油缸（761）的输

出端设置有用于压紧卡簧位置的卡簧压紧用液压杆762；

所述转移机构（71）包括固定设置在平台（11）的卡簧转移用支撑座（711）、设置在卡簧

转移用支撑座（711）上的卡簧转移用旋转气缸（710）、

设置在卡簧转移用旋转气缸（710）的输出端的卡簧转移用板（712）、设置在卡簧转移用

板（712）上两端部的卡簧放置座（713）；所述卡簧放置座（713）通过卡簧转移用旋转气缸

（710）实现旋转。

8.根据权利要求1所述的转轴自动组装设备，其特征在于：所述齿轮上料机构（8）包括

固定设置在齿轮压实组件（82）侧面的齿轮上料横向连接板（84）、设置在齿轮上料横向连接

板（84）的齿轮上料用无杆气缸（85）、设置在齿轮上料用无杆气缸（85）的输出端的上料用升

降气缸（86）、设置在上料用升降气缸（86）的输出端的上料用升降用连接板（87）、固定设置

在上料用升降用连接板（87）中的上料用夹持气缸（88）、设置在上料用夹持气缸（88）的输出

端的上料用夹持件（89）；

所述齿轮压实组件（82）包括固定在平台（11）中的倒“U”型支撑板（821）、固定设置在倒

“U”型支撑板（821）上方的上料压实用液压油缸（822）、设置在上料压实用液压油缸（822）输
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出端的第三液压杆（823）；

其中，所述第三液压杆（823）位于工装（100）的正上方。

9.根据权利要求1所述的转轴自动组装设备，其特征在于：所述下轴承上料机构（9）包

括固定在平台（11）上的转轴及上轴承支撑座（901）、固定设置在下轴承支撑座（901）的上轴

承固定连接板（32）、设置在下轴承固定连接板（92）中的下轴承无杆气缸组件（902），固定设

置在下轴承无杆气缸组件（902）移动端的下轴承连接固定板（93），固定设置在下轴承连接

固定板（93）上的下轴承机械手组件（91）；

所述下轴承机械手组件（91）包括固定设置在下轴承连接固定板（93）的下轴承升降气

缸（3912）、设置在下轴承升降气缸（912）的输出端的下轴承升降连接板（914）、设置在下轴

承升降连接板（914）中的下轴承夹持气缸（913）、设置在上轴承夹持气缸（913）的输出端的

上轴承夹持件（911）；

第二压实机构（10）

所述第二压实机构（10）包括固定设置在流水线支撑板组件（21）上的第二左压实用纵

向板（103）、第二右压实用纵向板（104）、固定设置在第二左压实用纵向板（103）、第二右压

实用纵向板（104）之间的第二压实用横向板（105）、固定设置在第二压实用横向板（105）上

的第二液压油缸（102）、贯穿过第二压实用横向板（105）且设置在第二压实用横向板（105）

下方的第二液压杆（101）；

其中，所述第二压杆（101）位于工装（100）的正上方；

所述第二压实机构（10）内部还设置有一组用于支撑作用的第二左支撑组件（106）和第

二右支撑组件（107），

所述第二左支撑组件（106）、第二右支撑组件（107）通过设置在平移用导轨（261）的第

二压实用滑轨（108）相配合；

所述第二压实机构（10）通过第二液压油缸（102）控制第二液压杆（101）压实作业的时

候，工装（100）放置用导轨组件（26）被抬升，此时，通过第二压实用滑轨（108）实现工装放置

用导轨组件（26）向右/向右移动，实现工装（100）位置的传输，为下一步加工做工装（100）移

动需要。

10.根据权利要求9所述的转轴自动组装设备，其特征在于：所述下料机构（12）通过下

料用连接固定块（121）与第二压实机构（10）的第二右压实用纵向板（104）相固定连接；

所述下料机构（12）包括与下料用连接固定块（121）固定连接的下料用横向连接固定块

（122）、设置在下料用横向连接固定块（122）中的下料用横向移动无杆气缸（123）、固定设置

在下料用横向移动无杆气缸（123）输出端的横向移动用连接固定板（124）、纵向设置在横向

移动用连接固定板（124）上的下料用升降气缸（125）、固定设置在下料用升降气缸（125）的

输出端的下料用纵向连接板（126）、固定设置在下料用纵向连接板（126）中的下料用夹持气

缸（128）。
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一种转轴自动组装设备

技术领域

[0001] 本发明涉及自动化组装技术领域，尤其是涉及一种转轴自动组装设备。

背景技术

[0002] 本产品包括转轴、两个轴承以及齿轮组成，在日常装配的时候，都需要单独的轴承

安装放置到转轴中，一步做完接着下一步，大部分都是通过人工来完成，导致工作效率和不

良率很高。

发明内容

[0003] 针对现有技术存在的不足，本发明的目的是提供一种转轴自动组装设备，解决了

本产品包括转轴、两个轴承以及齿轮组成，在日常装配的时候，都需要单独的轴承安装放置

到转轴中，一步做完接着下一步，大部分都是通过人工来完成，导致工作效率和不良率很高

的技术问题。

[0004] 本发明的上述功能是通过以下技术方案得以实现的：

一种转轴自动组装设备，其包括机架、设置机架上的平台；

流水线传输机构，其通过流水线支撑板组件固定设置在平台上，设置在流水线支撑板

组件上的若干工装，若干工装通过设置在流水线支撑板组件上的移动机构实现首尾传输；

上轴承送料机构，其固定设置在平台上并且通过上轴承震动盘对上轴承上料机构进行

输送上轴承；

上轴承上料机构，其将上轴承送料机构输送来的上轴承通过上轴承机械手组件放置到

工装中去；

转轴送料机构，其固定设置在平台上并且通过转轴输送盘对转轴上料机构进行输送转

轴；

转轴上料机构，其将转轴送料机构输送来的转轴通过转轴机械手组件放置在带有上轴

承的工装中去；

第一压实机构，其位于工装工装的正上方且通过第一液压杆将上轴承压实到位；

翻转机构，其将压实机构压实后的半成品通过旋转气缸将其旋转并且放置到工装中；

卡簧送料机构，其固定设置在平台上并且通过卡簧震动盘对卡簧上料机构进行输送卡

簧；

卡簧上料机构，其将卡簧送料机构运输过来的卡簧通过转移机构从而将卡簧穿设过转

轴将下轴承固定住；

齿轮送料机构，其固定设置在平台中并且通过齿轮输送台运输至齿轮上料机构中；

齿轮上料机构；其将齿轮送料机构运输过来的齿轮通过齿轮机械手组件安放置工装并

且通过齿轮压实组件将其压实；

下轴承送料机构，其固定设置在平台上并且通过下轴承震动盘对下轴承上料机构进行

输送下轴承；
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下轴承送料机构，其将下轴承送料机构输送来的下轴承通过下轴承机械手组件放置到

工装中去；

第二压实机构，其位于工装的正上方且通过第二液压杆将下轴承压实到位；

下料机构，将第二压实机构中压实到位的成品通过下料机械手将其放置到下料盘中进

行下料。

[0005] 所述流水线传输机构还包括设置在流水线支撑板组件下方且用于传输工装的工

装传输带组件，所述工装传输带组件通过工装传输用电机带动传输带实现工装从末端转移

到首端进行下次加工需要；

所述工装传输带组件首尾均设置有用于对工装进行升降的工装升降组件；

所述流水线支撑板组件上设置有用于限制工装位置的定位销图中未标识，通过定位销

图中未标识的设计可以有效的实现工装的位置固定，实现更加有效的加工；

所述移动机图中未标识构活动设置在流水线支撑板组件上，其包括固定设置在平台上

的平移机构、通过平移机构控制其水平位置的工装放置用导轨组件；所述平移机构的输出

端连接有移动块，所述移动块与工装放置用导轨组件的连接板相配合连接并实现其水平移

动；

所述工装放置用导轨组件包括一组规格相同的平移用导轨、用于固定一组平移用导轨

前后两侧的的一组固定块，所述平移用导轨中设置有用于放置工装的安装座。

[0006] 所述上轴承上料机构包括固定在平台上的转轴及上轴承支撑座、固定设置在转轴

及上轴承支撑座的上轴承固定连接板、设置在上轴承固定连接板中的上轴承无杆气缸组

件，固定设置在上轴承无杆气缸组件移动端的上轴承连接固定板，固定设置在上轴承连接

固定板上的上轴承机械手组件；

所述上轴承机械手组件包括固定设置在上轴承连接固定板的上轴承升降气缸、设置在

上轴承升降气缸的输出端的上轴承升降连接板、设置在上轴承升降连接板中的上轴承夹持

气缸、设置在上轴承夹持气缸的输出端的上轴承夹持件。

[0007] 所述转轴上料机构通过公用连接固定板与上轴承上料机构配合连接并且看在上

轴承无杆气缸组件移动下实现水平运动；

所述转轴上料机构包括与公用连接固定板配合固定连接的转轴移动用连接板、固定设

置在转轴移动用连接板上的转轴升降用固定板、固定设置在转轴升降用固定板中的转轴升

降气缸、固定设置在转轴升降气缸的输出端的转轴升降用连接板、固定设置在转轴升降用

连接板中的转轴夹持气缸、固定设置在转轴夹持气缸的输出端的转轴夹持件；

所述公用连接固定板末端固定设置有公用滑块，所述转轴移动用连接板通过公用滑轨

与公用滑块实现滑动连接；

所述第一压实机构包括固定设置在流水线支撑板组件上的第一左压实用纵向板、第一

右压实用纵向板、固定设置在第一左压实用纵向板、第一右压实用纵向板之间的第一压实

用横向板、固定设置在第一压实用横向板上的第一液压油缸、贯穿过第一压实用横向板且

设置在第一压实用横向板下方的第一液压杆；

其中，所述第一液压杆位于工装的正上方；

所述第一压实机构内部还设置有一组用于支撑作用的第一左支撑组件和第一右支撑

组件，
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所述第一左支撑组件、第一右支撑组件通过设置在平移用导轨的第一压实用滑轨相配

合；

所述第一压实机构通过第一液压油缸控制第一液压杆压实作业的时候，工装放置用导

轨组件被抬升，此时，通过第一压实用滑轨实现工装放置用导轨组件向右/向右移动，实现

工装位置的传输，为下一步加工做工装移动需要。

[0008] 所述翻转机构包括固定在平台中的一组翻转用支撑板、固定设置在一组翻转用支

撑板的翻转用横向支撑板、设置在翻转用横向支撑板中的翻转用无杆气缸、设置在翻转用

无杆气缸的输出端的翻转平移用连接板、固定设置在翻转平移用连接板的翻转用一级升降

气缸、设置在翻转用一级升降气缸的输出端的的翻转用一级升降连接板、固定设置在翻转

用一级升降连接板的翻转用二级升降气缸、固定设置在翻转用二级升降气缸的输出端的的

翻转用二级升降连接板、固定设置在翻转用二级升降连接板上的一级夹持气缸、设置在一

级夹持气缸的输出端的一级夹持件；

所述一级升降连接板下方设置有翻转用气缸，所述翻转用气缸的输出端穿过一级升降

连接板连接有翻转有连接板，所述翻转有连接板上固定设置有二级夹持气缸；所述二级夹

持气缸的输出端设置有二级夹持件。

[0009] 一级夹持气缸下降后通过一级夹持件将产品夹持起来提升到二级夹持件夹持的

位置，此时，二级夹持气缸运作控制二级夹持件将产品夹持住，然后通过翻转用气缸将产品

反正度，翻转到位后，继而，通过一级夹持气缸运动后通过一级夹持件将翻转后发产品夹持

住，最后通过一级升降气缸下降到位，松开一级夹持件将翻转后的产品放置在工装中。

[0010] 所述下料机构通过下料用连接固定块与第二压实机构的第二右压实用纵向板相

固定连接；

所述下料机构包括与下料用连接固定块固定连接的下料用横向连接固定块、设置在下

料用横向连接固定块中的下料用横向移动无杆气缸、固定设置在下料用横向移动无杆气缸

输出端的横向移动用连接固定板、纵向设置在横向移动用连接固定板上的下料用升降气

缸、固定设置在下料用升降气缸的输出端的下料用纵向连接板、固定设置在下料用纵向连

接板中的下料用夹持气缸。

[0011] 所述齿轮送料机构，其固定设置在平台中并且通过齿轮输送台运输至齿轮上料机

构中；所述齿轮上料机构包括固定设置在齿轮压实组件侧面的齿轮上料横向连接板、设置

在齿轮上料横向连接板的齿轮上料用无杆气缸、设置在齿轮上料用无杆气缸的输出端的上

料用升降气缸、设置在上料用升降气缸的输出端的上料用升降用连接板、固定设置在上料

用升降用连接板中的上料用夹持气缸、设置在上料用夹持气缸的输出端的上料用夹持件；

所述齿轮压实组件包括固定在平台中的倒“U”型支撑板、固定设置在倒“U”型支撑板上

方的上料压实用液压油缸、设置在上料压实用液压油缸输出端的第三液压杆；

其中，所述第三液压杆位于工装的正上方。

[0012] 所述卡簧上料机构包括固定设置在平台中的卡簧上料用支撑板组件、固定设置在

卡簧上料用支撑板组件上的卡簧上料用横向固定板、设置在卡簧上料用横向固定板两侧的

第一卡簧上料用无杆气缸和第二卡簧上料用无杆气缸、对卡簧进行压紧用的卡簧压紧机

构；

所述第一卡簧上料用无杆气缸的输出端配合设置有第一卡簧上料用升降气缸，所述第
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一卡簧上料用升降气缸的输出端设置有第一卡簧上料用夹持气缸，所述第一卡簧上料用夹

持气缸的输出端设置有第一卡簧上料用夹持件；

所述第二卡簧上料用无杆气缸的输出端配合设置有第二卡簧上料用升降气缸，所述第

二卡簧上料用升降气缸的输出端设置有第二卡簧上料用夹持气缸，所述第二卡簧上料用夹

持气缸的输出端设置有第二卡簧上料用夹持件；

所述卡簧压紧机构包括固定设置在平台中的卡簧压紧用支撑座、固定设置在卡簧压紧

用支撑座的卡簧压紧用油缸；所述卡簧压紧用油缸的输出端设置有用于压紧卡簧位置的卡

簧压紧用液压杆；

所述转移机构包括固定设置在平台的卡簧转移用支撑座、设置在卡簧转移用支撑座上

的卡簧转移用旋转气缸、

设置在卡簧转移用旋转气缸的输出端的卡簧转移用板、设置在卡簧转移用板上两端部

的卡簧放置座；所述卡簧放置座通过卡簧转移用旋转气缸实现旋转。

[0013] 本发明的一种转轴自动组装设备，结构设计较为紧凑，自动装配较为合理，提高了

工作效率，使得装配好的产品良品率也较高，具有很好的推广价值。

附图说明

[0014] 图1为本发明的一种转轴自动组装设备的俯视结构示意图；

图2为本发明的一种转轴自动组装设备的立体结构示意图；

图3为本发明的一种转轴自动组装设备的流水线传输机构的立体结构示意图；

图4为本发明的一种转轴自动组装设备的流水线传输机构的侧视结构示意图；

图5为本发明的一种转轴自动组装设备的转轴上料机构的立体结构示意图；

图6为本发明的一种转轴自动组装设备的第一压实机构的立体结构示意图；

图7为本发明的一种转轴自动组装设备的翻转机构的立体结构示意图；

图8为本发明的一种转轴自动组装设备的下轴承送料机构的立体结构示意图；

图9为本发明的一种转轴自动组装设备的第二压实机构的立体结构示意图；

图10为本发明的一种转轴自动组装设备的下料机构的立体结构示意图；

图11为本发明的一种转轴自动组装设备的下料机构另一方向的立体结构示意图；

图12为本发明的一种转轴自动组装设备的齿轮上料机构的立体结构示意图；

图13为本发明的一种转轴自动组装设备的卡簧上料机构的立体结构示意图；

图14为本发明的一种转轴自动组装设备的卡簧上料机构的立体结构示意图。

具体实施方式

[0015] 以下结合附图对本发明作进一步详细说明。

[0016] 如图1和图2所示，一种转轴自动组装设备，其包括机架1、设置机架1上的平台11；

流水线传输机构2，其通过流水线支撑板组件21固定设置在平台11上，设置在流水线支

撑板组件21上的若干工装100，若干工装100通过设置在流水线支撑板组件21上的移动机构

22实现首尾传输；

上轴承送料机构30，其固定设置在平台11上并且通过上轴承震动盘301对上轴承上料

机构3进行输送上轴承；
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上轴承上料机构3，其将上轴承送料机构30输送来的上轴承通过上轴承机械手组件31

放置到工装100中去；

转轴送料机构40，其固定设置在平台11上并且通过转轴输送盘401对转轴上料机构4进

行输送转轴；

转轴上料机构4，其将转轴送料机构40输送来的转轴通过转轴机械手组件41放置在带

有上轴承的工装100中去；

第一压实机构5，其位于工装工装100的正上方且通过第一液压杆51将上轴承压实到

位；

翻转机构6，其将压实机构5压实后的半成品通过旋转气缸61将其旋转并且放置到工装

100中；

卡簧送料机构70，其固定设置在平台11上并且通过卡簧震动盘701对卡簧上料机构7进

行输送卡簧；

卡簧上料机构7，其将卡簧送料机构70运输过来的卡簧通过转移机构71从而将卡簧穿

设过转轴将下轴承固定住；

齿轮送料机构80，其固定设置在平台11中并且通过齿轮输送台81运输至齿轮上料机构

8中；

齿轮上料机构8；其将齿轮送料机构80运输过来的齿轮通过齿轮机械手组件81安放置

工装100并且通过齿轮压实组件82将其压实；

下轴承送料机构90，其固定设置在平台11上并且通过下轴承震动盘901对下轴承上料

机构9进行输送下轴承；

下轴承送料机构9，其将下轴承送料机构90输送来的下轴承通过下轴承机械手组件91

放置到工装100中去；

第二压实机构10，其位于工装100的正上方且通过第二液压杆101将下轴承压实到位；

下料机构12，将第二压实机构10中压实到位的成品通过下料机械手121将其放置到下

料盘13中进行下料。

[0017] 如图3和图4所示，所述流水线传输机构2还包括设置在流水线支撑板组件21下方

且用于传输工装的工装传输带组件22，所述工装传输带组件22通过工装传输用电机221带

动传输带222实现工装从末端转移到首端进行下次加工需要；

所述工装传输带组件22首尾均设置有用于对工装100进行升降的工装升降组件28；

所述流水线支撑板组件21上设置有用于限制工装100位置的定位销图中未标识，通过

定位销图中未标识的设计可以有效的实现工装100的位置固定，实现更加有效的加工；

所述移动机图中未标识构活动设置在流水线支撑板组件21上，其包括固定设置在平台

11上的平移机构23、通过平移机构23控制其水平位置的工装放置用导轨组件26；所述平移

机构23的输出端连接有移动块24，所述移动块24与工装放置用导轨组件26的连接板25相配

合连接并实现其水平移动；

所述工装100放置用导轨组件26包括一组规格相同的平移用导轨261、用于固定一组平

移用导轨261前后两侧的的一组固定块27，所述平移用导轨261中设置有用于放置工装的安

装座262。

[0018] 如图5所示，所述上轴承上料机构3包括固定在平台11上的转轴及上轴承支撑座
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301、固定设置在转轴及上轴承支撑座301的上轴承固定连接板32、设置在上轴承固定连接

板32中的上轴承无杆气缸组件302，固定设置在上轴承无杆气缸组件302移动端的上轴承连

接固定板33，固定设置在上轴承连接固定板33上的上轴承机械手组件31；

所述上轴承机械手组件31包括固定设置在上轴承连接固定板300的上轴承升降气缸

312、设置在上轴承升降气缸312的输出端的上轴承升降连接板314、设置在上轴承升降连接

板314中的上轴承夹持气缸313、设置在上轴承夹持气缸313的输出端的上轴承夹持件311。

[0019] 如图5所示，所述转轴上料机构4通过公用连接固定板300与上轴承上料机构3配合

连接并且看在上轴承无杆气缸组件302移动下实现水平运动；

所述转轴上料机构4包括与公用连接固定板300配合固定连接的转轴移动用连接板42、

固定设置在转轴移动用连接板42上的转轴升降用固定板43、固定设置在转轴升降用固定板

43中的转轴升降气缸44、固定设置在转轴升降气缸44的输出端的转轴升降用连接板45、固

定设置在转轴升降用连接板45中的转轴夹持气缸46、固定设置在转轴夹持气缸46的输出端

的转轴夹持件411；

所述公用连接固定板300末端固定设置有公用滑块303，所述转轴移动用连接板42通过

公用滑轨421与公用滑块303实现滑动连接；

如图2、图3和图6所示，所述第一压实机构包括固定设置在流水线支撑板组件21上的第

一左压实用纵向板53、第一右压实用纵向板54、固定设置在第一左压实用纵向板53、第一右

压实用纵向板54之间的第一压实用横向板55、固定设置在第一压实用横向板55上的第一液

压油缸52、贯穿过第一压实用横向板55且设置在第一压实用横向板55下方的第一液压杆

51；

其中，所述第一液压杆51位于工装100的正上方；

所述第一压实机构5内部还设置有一组用于支撑作用的第一左支撑组件56和第一右支

撑组件57，

所述第一左支撑组件56、第一右支撑组件57通过设置在平移用导轨261的第一压实用

滑轨58相配合；

所述第一压实机构5通过第一液压油缸52控制第一液压杆51压实作业的时候，工装放

置用导轨组件26被抬升，此时，通过第一压实用滑轨58实现工装放置用导轨组件26向右/向

右移动，实现工装位置的传输，为下一步加工做工装100移动需要。

[0020] 如图1、图2和图7所示，所述翻转机构6包括固定在平台11中的一组翻转用支撑板

61、固定设置在一组翻转用支撑板61的翻转用横向支撑板62、设置在翻转用横向支撑板62

中的翻转用无杆气缸63、设置在翻转用无杆气缸63的输出端的翻转平移用连接板64、固定

设置在翻转平移用连接板64的翻转用一级升降气缸65、设置在翻转用一级升降气缸65的输

出端的的翻转用一级升降连接板651、固定设置在翻转用一级升降连接板651的翻转用二级

升降气缸66、固定设置在翻转用二级升降气缸66的输出端的的翻转用二级升降连接板661、

固定设置在翻转用二级升降连接板661上的一级夹持气缸67、设置在一级夹持气缸67的输

出端的一级夹持件671；

如图1、图2和图7所示，所述一级升降连接板651下方设置有翻转用气缸68，所述翻转用

气缸68的输出端穿过一级升降连接板651连接有翻转有连接板681，所述翻转有连接板681

上固定设置有二级夹持气缸69；所述二级夹持气缸69的输出端设置有二级夹持件691。
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[0021] 如图1、图2和图7所示，原理：一级夹持气缸67下降后通过一级夹持件671将产品夹

持起来提升到二级夹持件691夹持的位置，此时，二级夹持气缸69运作控制二级夹持件691

将产品夹持住，然后通过翻转用气缸68将产品反正180度，翻转到位后，继而，通过一级夹持

气缸67运动后通过一级夹持件671将翻转后发产品夹持住，最后通过一级升降气缸65下降

到位，松开一级夹持件671将翻转后的产品放置在工装100中。

[0022] 如图1、图10和图11所示，所述下料机构12通过下料用连接固定块121与第二压实

机构10的第二右压实用纵向板104相固定连接；

所述下料机构12包括与下料用连接固定块121固定连接的下料用横向连接固定块122、

设置在下料用横向连接固定块122中的下料用横向移动无杆气缸123、固定设置在下料用横

向移动无杆气缸123输出端的横向移动用连接固定板124、纵向设置在横向移动用连接固定

板124上的下料用升降气缸125、固定设置在下料用升降气缸125的输出端的下料用纵向连

接板126、固定设置在下料用纵向连接板126中的下料用夹持气缸128。

[0023] 如图1、图2和图12所示，齿轮送料机构80，其固定设置在平台11中并且通过齿轮输

送台81运输至齿轮上料机构8中；所述齿轮上料机构8包括固定设置在齿轮压实组件82侧面

的齿轮上料横向连接板84、设置在齿轮上料横向连接板84的齿轮上料用无杆气缸85、设置

在齿轮上料用无杆气缸85的输出端的上料用升降气缸86、设置在上料用升降气缸86的输出

端的上料用升降用连接板87、固定设置在上料用升降用连接板87中的上料用夹持气缸88、

设置在上料用夹持气缸88的输出端的上料用夹持件89；

所述齿轮压实组件82包括固定在平台11中的倒“U”型支撑板821、固定设置在倒“U”型

支撑板821上方的上料压实用液压油缸822、设置在上料压实用液压油缸822输出端的第三

液压杆823；

其中，所述第三液压杆823位于工装100的正上方。

[0024] 如图1、图2、图13和图14所示，：所述卡簧上料机构7包括固定设置在平台11中的卡

簧上料用支撑板组件72、固定设置在卡簧上料用支撑板组件72上的卡簧上料用横向固定板

73、设置在卡簧上料用横向固定板73两侧的第一卡簧上料用无杆气缸74和第二卡簧上料用

无杆气缸75、对卡簧进行压紧用的卡簧压紧机构76；

所述第一卡簧上料用无杆气缸74的输出端配合设置有第一卡簧上料用升降气缸741，

所述第一卡簧上料用升降气缸741的输出端设置有第一卡簧上料用夹持气缸742，所述第一

卡簧上料用夹持气缸742的输出端设置有第一卡簧上料用夹持件743；

所述第二卡簧上料用无杆气缸75的输出端配合设置有第二卡簧上料用升降气缸751，

所述第二卡簧上料用升降气缸751的输出端设置有第二卡簧上料用夹持气缸752，所述第二

卡簧上料用夹持气缸752的输出端设置有第二卡簧上料用夹持件753；

所述卡簧压紧机构76包括固定设置在平台11中的卡簧压紧用支撑座763、固定设置在

卡簧压紧用支撑座763的卡簧压紧用油缸761；所述卡簧压紧用油缸761的输出端设置有用

于压紧卡簧位置的卡簧压紧用液压杆762；

所述转移机构71包括固定设置在平台11的卡簧转移用支撑座711、设置在卡簧转移用

支撑座711上的卡簧转移用旋转气缸710、

设置在卡簧转移用旋转气缸710的输出端的卡簧转移用板712、设置在卡簧转移用板

712上两端部的卡簧放置座713；所述卡簧放置座713通过卡簧转移用旋转气缸710实现旋
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转。

[0025] 本发明的一种转轴自动组装设备，结构设计较为紧凑，自动装配较为合理，提高了

工作效率，使得装配好的产品良品率也较高，具有很好的推广价值。

[0026] 本具体实施方式的实施例均为本发明的较佳实施例，并非依此限制本发明的保护

范围，故：凡依本发明的结构、形状、原理所做的等效变化，均应涵盖于本发明的保护范围之

内。
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