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(57)摘要

本实用新型公开了一种USB防脱铁片自动组

装设备，包括基座和固定在其上的本体输送装

置、本体搬运装置、搬运输送装置、铁片上料装

置、铁片预压装置、铁片铆压装置和检测下料装

置,所述本体搬运装置设在所述本体输送装置上

方，所述铁片上料装置、铁片预压装置和铁片铆

压装置由右至左依次设在所述搬运输送装置后

侧，所述检测下料装置设在所述搬运输送装置左

侧；相对于现有技术的有益效果是，采用上述方

案，本实用新型结构简单能够节省劳动力，提高

生产效率和产品成品率，减少报废降低生产成

本。
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1.一种USB防脱铁片自动组装设备，其特征在于：包括基座和固定在其上的本体输送装

置、本体搬运装置、搬运输送装置、铁片上料装置、铁片预压装置、铁片铆压装置和检测下料

装置,所述本体搬运装置设在所述本体输送装置上方，所述铁片上料装置、铁片预压装置和

铁片铆压装置由右至左依次设在所述搬运输送装置后侧，所述检测下料装置设在所述搬运

输送装置左侧；

所述铁片预压装置设有铁片预压支架、铁片预压气缸、铁片预压连接杆、连接杆安装

座、铁片预压滑块、铁片预压滑板、铁片下压块和缓冲导向组件,所述铁片预压滑板与所述

铁片预压滑块滑动连接，所述铁片预压连接杆前端与所述铁片预压滑板的上端铰接，所述

缓冲导向组件固定在所述铁片预压滑板正面；

所述检测下料装置设有检测搬运机构，所述检测搬运机构设有检测搬运支架、搬运旋

转电机、搬运旋转齿轮、搬运从动齿轮、搬运连接板、搬运夹取气缸和搬运夹取夹爪，所述搬

运旋转电机通过安装板固定在所述检测搬运支架上,所述搬运旋转齿轮外套固定在所述搬

运旋转电机的旋转轴上，所述搬运从动齿轮通过皮带与所述搬运旋转齿轮相连，所述搬运

连接板通过搬运旋转块、搬运从动块与所述搬运旋转齿轮、搬运从动齿轮铰接。

2.根据权利要求1所述的一种USB防脱铁片自动组装设备，其特征在于：所述基座设有

机架、工作台、支脚和控制机构,两个所述机架呈L型放置，两个所述工作台固定在两个所述

机架上,多个所述支脚固定在所述机架底部，所述控制机构固定在所述工作台上,所述控制

机构与所述本体输送装置、本体搬运装置、搬运输送装置、铁片上料装置、铁片预压装置、铁

片铆压装置、检测下料装置电连接；

所述搬运输送装置设有铆压输送机构和铆压拨送机构,所述铆压拨送机构设在所述铆

压输送机构上方。

3.根据权利要求2所述的一种USB防脱铁片自动组装设备，其特征在于：所述铁片上料

装置设有铁片送料振动盘、铁片上料底座、铁片错位机构、铁片搬运机械手、铁片校位机构

和不良剔除机构,所述铁片送料振动盘通过安装支架固定在所述工作台上,所述铁片上料

底座固定在所述工作台上,所述铁片错位机构、铁片搬运机械手、铁片校位机构和不良剔除

机构由右至左固定在所述铁片上料底座上,所述铁片错位机构设在所述铁片送料振动盘的

送料轨道末端，所述铁片校位机构设有两个校位针和控制所述校位针上下移动的校位气

缸，所述不良剔除机构设有不良剔除机械手和不良品盒，所述不良品盒设在所述不良剔除

机械手下方。

4.根据权利要求3所述的一种USB防脱铁片自动组装设备，其特征在于：所述铁片预压

支架固定在所述工作台上,  所述铁片预压滑块固定在所述铁片预压支架正面，所述铁片下

压块通过螺栓固定在所述铁片预压滑板下端，所述铁片预压气缸固定在所述铁片预压支架

底部，所述铁片预压连接杆通过旋转轴固定在所述连接杆安装座上,所述铁片预压连接杆

的后端与所述铁片预压气缸的伸缩杆末端铰接，所述连接杆安装座固定在所述铁片预压支

架上。

5.根据权利要求4所述的一种USB防脱铁片自动组装设备，其特征在于：所述检测下料

装置还设有检测输送机构、产品检测机构、剔除机构和下料槽,所述检测输送机构、所述检

测搬运机构、所述产品检测机构均固定在所述工作台上,所述检测搬运机构设在所述检测

输送机构上方，所述产品检测机构设在所述检测输送机构前面，所述剔除机构固定在所述
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检测输送机构末端前面，所述下料槽设在所述检测输送机构末端左侧。

6.根据权利要求5所述的一种USB防脱铁片自动组装设备，其特征在于：所述铆压输送

机构设有铆压输送支架和铆压输送轨道,所述铆压输送轨道固定在所述铆压输送支架顶

部，所述铆压输送轨道设有与USB本体外形相匹配的铆压输送通道。

7.根据权利要求6所述的一种USB防脱铁片自动组装设备，其特征在于：所述铆压拨送

机构设有铆压拨送支架、左右拨送气缸、左右平移滑轨、左右平移滑板、前后拨送气缸、前后

平移滑轨、前后平移滑板和前后定位块,所述铆压拨送支架固定在所述工作台上,所述左右

拨送气缸通过安装板固定在所述铆压拨送支架上,两根所述左右平移滑轨固定在所述铆压

拨送支架顶部，所述左右平移滑板通过其底部固定的滑块与所述左右平移滑轨滑动连接，

所述左右平移滑板通过连接板与所述左右拨送气缸的伸缩杆末端固定相连，两个所述前后

拨送气缸固定在所述左右平移滑板顶部，三根所述前后平移滑轨固定在所述左右平移滑板

顶部，所述前后平移滑板通过其底部固定的滑块与所述前后平移滑轨滑动连接，所述前后

平移滑板与所述前后拨送气缸的伸缩杆末端固定相连，多个所述前后定位块固定在所述前

后平移滑板上,所述前后定位块末端设有USB本体定位槽。

8.根据权利要求7所述的一种USB防脱铁片自动组装设备，其特征在于：所述缓冲导向

组件设有缓冲弹簧、缓冲滑块和预压导向针,所述缓冲弹簧下端抵在所述缓冲滑块上，所述

缓冲弹簧上端抵在固定块底部，所述铁片铆压装置与所述铁片预压装置的不同之处在于所

述铁片铆压装置没有设缓冲弹簧，所述缓冲滑块设在所述铁片预压滑板正面的滑槽上，两

个所述预压导向针固定在所述缓冲滑块底部，两根所述预压导向针穿过所述铁片下压块。

9.根据权利要求8所述的一种USB防脱铁片自动组装设备，其特征在于：所述产品检测

机构设有产品检测支架、产品检测光源和检测CCD相机,所述产品检测支架固定在所述工作

台上,所述产品检测光源、所述检测CCD相机固定在所述产品检测支架上,所述检测CCD相机

设在所述产品检测光源中心。
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一种USB防脱铁片自动组装设备

技术领域

[0001] 本实用新型涉及到USB接头生产领域，尤其涉及到一种USB防脱铁片自动组装设

备。

背景技术

[0002] USB是英文Universal  Serial  Bus通用串行总线的缩写，是一个外部总线标准，用

于规范电脑与外部设备的连接和通讯。是应用在PC领域的接口技术。USB接口支持设备的即

插即用和热插拔功能。为使USB不容易松脱，往往需要靠人力将USB防脱铁片组装到USB本体

上，人工装配人力劳动强度大，工作效率低，且产品品质不稳定。因此，现有技术存在缺陷，

需要改进。

实用新型内容

[0003] 本实用新型提供一种USB防脱铁片自动组装设备,解决的上述问题。

[0004] 为解决上述问题，本实用新型提供的技术方案如下：

[0005] 一种USB防脱铁片自动组装设备，包括基座和固定在其上的本体输送装置、本体搬

运装置、搬运输送装置、铁片上料装置、铁片预压装置、铁片铆压装置和检测下料装置,所述

本体搬运装置设在所述本体输送装置上方，所述铁片上料装置、铁片预压装置和铁片铆压

装置由右至左依次设在所述搬运输送装置后侧，所述检测下料装置设在所述搬运输送装置

左侧；

所述铁片预压装置设有铁片预压支架、铁片预压气缸、铁片预压连接杆、连接杆安装

座、铁片预压滑块、铁片预压滑板、铁片下压块和缓冲导向组件,所述铁片预压滑板与所述

铁片预压滑块滑动连接，所述铁片预压连接杆前端与所述铁片预压滑板的上端铰接，所述

缓冲导向组件固定在所述铁片预压滑板正面；

所述检测下料装置设有检测搬运机构，所述检测搬运机构设有检测搬运支架、搬运旋

转电机、搬运旋转齿轮、搬运从动齿轮、搬运连接板、搬运夹取气缸和搬运夹取夹爪，所述搬

运旋转电机通过安装板固定在所述检测搬运支架上,所述搬运旋转齿轮外套固定在所述搬

运旋转电机的旋转轴上，所述搬运从动齿轮通过皮带与所述搬运旋转齿轮相连，所述搬运

连接板通过搬运旋转块、搬运从动块与所述搬运旋转齿轮、搬运从动齿轮铰接。

优选的技术方案，所述基座设有机架、工作台、支脚和控制机构,两个所述机架呈L型放

置，两个所述工作台固定在两个所述机架上,多个所述支脚固定在所述机架底部，所述控制

机构固定在所述工作台上,所述控制机构与所述本体输送装置、本体搬运装置、搬运输送装

置、铁片上料装置、铁片预压装置、铁片铆压装置、检测下料装置电连接；

所述搬运输送装置设有铆压输送机构和铆压拨送机构,所述铆压拨送机构设在所述铆

压输送机构上方。

[0006] 优选的技术方案，所述铁片上料装置设有铁片送料振动盘、铁片上料底座、铁片错

位机构、铁片搬运机械手、铁片校位机构和不良剔除机构,所述铁片送料振动盘通过安装支
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架固定在所述工作台上,所述铁片上料底座固定在所述工作台上,所述铁片错位机构、铁片

搬运机械手、铁片校位机构和不良剔除机构由右至左固定在所述铁片上料底座上,所述铁

片错位机构设在所述铁片送料振动盘的送料轨道末端，所述铁片校位机构设有两个校位针

和控制所述校位针上下移动的校位气缸，所述不良剔除机构设有不良剔除机械手和不良品

盒，所述不良品盒设在所述不良剔除机械手下方。

优选的技术方案，所述铁片预压支架固定在所述工作台上, 所述铁片预压滑块固定在

所述铁片预压支架正面，所述铁片下压块通过螺栓固定在所述铁片预压滑板下端，所述铁

片预压气缸固定在所述铁片预压支架底部，所述铁片预压连接杆通过旋转轴固定在所述连

接杆安装座上,所述铁片预压连接杆的后端与所述铁片预压气缸的伸缩杆末端铰接，所述

连接杆安装座固定在所述铁片预压支架上。

优选的技术方案，所述检测下料装置还设有检测输送机构、产品检测机构、剔除机构和

下料槽,所述检测输送机构、所述检测搬运机构、所述产品检测机构均固定在所述工作台

上,所述检测搬运机构设在所述检测输送机构上方，所述产品检测机构设在所述检测输送

机构前面，所述剔除机构固定在所述检测输送机构末端前面，所述下料槽设在所述检测输

送机构末端左侧。

优选的技术方案，所述铆压输送机构设有铆压输送支架和铆压输送轨道,所述铆压输

送轨道固定在所述铆压输送支架顶部，所述铆压输送轨道设有与USB本体外形相匹配的铆

压输送通道。

优选的技术方案，所述铆压拨送机构设有铆压拨送支架、左右拨送气缸、左右平移滑

轨、左右平移滑板、前后拨送气缸、前后平移滑轨、前后平移滑板和前后定位块,所述铆压拨

送支架固定在所述工作台上,所述左右拨送气缸通过安装板固定在所述铆压拨送支架上,

两根所述左右平移滑轨固定在所述铆压拨送支架顶部，所述左右平移滑板通过其底部固定

的滑块与所述左右平移滑轨滑动连接，所述左右平移滑板通过连接板与所述左右拨送气缸

的伸缩杆末端固定相连，两个所述前后拨送气缸固定在所述左右平移滑板顶部，三根所述

前后平移滑轨固定在所述左右平移滑板顶部，所述前后平移滑板通过其底部固定的滑块与

所述前后平移滑轨滑动连接，所述前后平移滑板与所述前后拨送气缸的伸缩杆末端固定相

连，多个所述前后定位块固定在所述前后平移滑板上,所述前后定位块末端设有USB本体定

位槽。

优选的技术方案，所述缓冲导向组件设有缓冲弹簧、缓冲滑块和预压导向针,所述缓冲

弹簧下端抵在所述缓冲滑块上，所述缓冲弹簧上端抵在固定块底部，所述铁片铆压装置与

所述铁片预压装置的不同之处在于所述铁片铆压装置没有设缓冲弹簧，所述缓冲滑块设在

所述铁片预压滑板正面的滑槽上，两个所述预压导向针固定在所述缓冲滑块底部，两根所

述预压导向针穿过所述铁片下压块。

优选的技术方案，所述产品检测机构设有产品检测支架、产品检测光源和检测CCD相

机,所述产品检测支架固定在所述工作台上,所述产品检测光源、所述检测CCD相机固定在

所述产品检测支架上,所述检测CCD相机设在所述产品检测光源中心。

[0007] 相对于现有技术的有益效果是，采用上述方案，本实用新型结构简单能够节省劳

动力，提高生产效率和产品成品率，减少报废降低生产成本，本实用新型设有铁片预压装置

在铆压前对防脱铁片进行校正预压，降低了不良率。
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附图说明

[0008] 为了更清楚的说明实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例或现有技术

描述中所需使用的附图作简单介绍，显而易见的，下面描述中的附图仅仅是实用新型的一

些实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以根据这些

附图获得其他的附图。

[0009] 图1为本发明一种USB防脱铁片自动组装设备的结构示意图；图2为本发明的基座

的结构示意图；图3为本发明的铁片上料装置的结构示意图；图4为本发明的铆压输送机构

的结构示意图；图5为本发明的铆压拨送机构的结构示意图；图6为本发明的铁片预压装置

的结构示意图；图7为本发明的缓冲导向组件的结构示意图；图8为本发明的检测下料装置

的结构示意图。

以上图例所示：1、基座；11、机架；12、工作台；13、支脚；14、控制机构；2、本体输送装置；

3、本体搬运装置；4、搬运输送装置；41、铆压输送机构；411、铆压输送支架；412、铆压输送轨

道；42、铆压拨送机构；421、铆压拨送支架；422、左右拨送气缸；423、左右平移滑轨；424、左

右平移滑板；425、前后拨送气缸；426、前后平移滑轨；427、前后平移滑板；428、前后定位块；

5、铁片上料装置；51、铁片送料振动盘；52、铁片上料底座；53、铁片错位机构；54、铁片搬运

机械手；55、铁片校位机构；56、不良剔除机构；6、铁片预压装置；61、铁片预压支架；62、铁片

预压气缸；63、铁片预压连接杆；64、连接杆安装座；65、铁片预压滑块；66、铁片预压滑板；

67、铁片下压块；68、缓冲导向组件；681、缓冲弹簧；682、缓冲滑块；683、预压导向针；7、铁片

铆压装置；8、检测下料装置；81、检测输送机构；82、检测搬运机构；821、检测搬运支架；822、

搬运旋转电机；823、搬运旋转齿轮；824、搬运从动齿轮；825、搬运旋转块；826、搬运从动块；

827、搬运连接板；828、搬运夹取气缸；829、搬运夹取夹爪；83、产品检测机构；831、产品检测

支架；832、产品检测光源；833、检测CCD相机；84、剔除机构；85、下料槽；101、USB本体；102、

USB防脱铁片。

具体实施方式

[0010] 为了便于理解本实用新型，下面结合附图和具体实施例，对本实用新型进行更详

细的说明。附图中给出了本实用新型的较佳的实施例。但是，本实用新型可以以许多不同的

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

实用新型的公开内容的理解更加透彻全面。

[0011] 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。

[0012] 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实用新型的技

术领域的技术人员通常理解的含义相同。本说明书中在本实用新型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，不是用于限制本实用新型。

[0013] 如图1所示，本实用新型的一个实施例是：

[0014] 一种USB防脱铁片自动组装设备包括基座1和固定在其上的本体输送装置2、本体
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搬运装置3、搬运输送装置4、铁片上料装置5、铁片预压装置6、铁片铆压装置7和检测下料装

置8,所述本体搬运装置3设在所述本体输送装置2上方，所述铁片上料装置5、铁片预压装置

6和铁片铆压装置7由右至左依次设在所述搬运输送装置4后侧，所述检测下料装置8设在所

述搬运输送装置4左侧。

所述基座1设有机架11、工作台12、支脚13和控制机构14,两个所述机架11呈L型放置，

两个所述工作台12固定在两个所述机架11上,多个所述支脚13固定在所述机架11底部，所

述控制机构14固定在所述工作台12上,所述控制机构14与所述本体输送装置2、本体搬运装

置3、搬运输送装置4、铁片上料装置5、铁片预压装置6、铁片铆压装置7、检测下料装置8电连

接。

所述搬运输送装置4设有铆压输送机构41和铆压拨送机构42,所述铆压拨送机构42设

在所述铆压输送机构41上方。

所述铁片上料装置5设有铁片送料振动盘51、铁片上料底座52、铁片错位机构53、铁片

搬运机械手54、铁片校位机构55和不良剔除机构56,所述铁片送料振动盘51通过安装支架

固定在所述工作台12上,所述铁片上料底座52固定在所述工作台12上,所述铁片错位机构

53、铁片搬运机械手54、铁片校位机构55和不良剔除机构56由右至左固定在所述铁片上料

底座52上,所述铁片错位机构53设在所述铁片送料振动盘51的送料轨道末端，所述铁片校

位机构55设有两个校位针和控制所述校位针上下移动的校位气缸，所述不良剔除机构56设

有不良剔除机械手和不良品盒，所述不良品盒设在所述不良剔除机械手下方。

所述铁片预压装置6设有铁片预压支架61、铁片预压气缸62、铁片预压连接杆63、连接

杆安装座64、铁片预压滑块65、铁片预压滑板66、铁片下压块67和缓冲导向组件68,所述铁

片预压支架61固定在所述工作台12上,所述铁片预压气缸62固定在所述铁片预压支架61底

部，所述铁片预压连接杆63通过旋转轴固定在所述连接杆安装座64上,所述铁片预压连接

杆63的后端与所述铁片预压气缸62的伸缩杆末端铰接，所述铁片预压连接杆63前端与所述

铁片预压滑板66的上端铰接，所述连接杆安装座64固定在所述铁片预压支架61上,所述铁

片预压滑块65固定在所述铁片预压支架61正面，所述铁片预压滑板66与所述铁片预压滑块

65滑动连接，所述铁片下压块67通过螺栓固定在所述铁片预压滑板66下端，所述缓冲导向

组件68固定在所述铁片预压滑板66正面。

所述检测下料装置8设有检测输送机构81、检测搬运机构82、产品检测机构83、剔除机

构84和下料槽85,所述检测输送机构81、所述检测搬运机构82、所述产品检测机构83均固定

在所述工作台12上,所述检测搬运机构82设在所述检测输送机构81上方，所述产品检测机

构83设在所述检测输送机构81前面，所述剔除机构84固定在所述检测输送机构81末端前

面，所述下料槽85设在所述检测输送机构81末端左侧。

所述铆压输送机构41设有铆压输送支架411和铆压输送轨道412,所述铆压输送轨道

412固定在所述铆压输送支架411顶部，所述铆压输送轨道412设有与USB本体外形相匹配的

铆压输送通道。

所述铆压拨送机构42设有铆压拨送支架421、左右拨送气缸422、左右平移滑轨423、左

右平移滑板424、前后拨送气缸425、前后平移滑轨426、前后平移滑板427和前后定位块428,

所述铆压拨送支架421固定在所述工作台12上,所述左右拨送气缸422通过安装板固定在所

述铆压拨送支架421上,两根所述左右平移滑轨423固定在所述铆压拨送支架421顶部，所述
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左右平移滑板424通过其底部固定的滑块与所述左右平移滑轨423滑动连接，所述左右平移

滑板424通过连接板与所述左右拨送气缸422的伸缩杆末端固定相连，两个所述前后拨送气

缸425固定在所述左右平移滑板424顶部，三根所述前后平移滑轨426固定在所述左右平移

滑板424顶部，所述前后平移滑板427通过其底部固定的滑块与所述前后平移滑轨426滑动

连接，所述前后平移滑板427与所述前后拨送气缸425的伸缩杆末端固定相连，多个所述前

后定位块428固定在所述前后平移滑板427上,所述前后定位块428末端设有USB本体定位

槽。

所述缓冲导向组件68设有缓冲弹簧681、缓冲滑块682和预压导向针683,所述缓冲弹簧

681下端抵在所述缓冲滑块682上，所述缓冲弹簧681上端抵在固定块底部，所述铁片铆压装

置7与所述铁片预压装置6的不同之处在于所述铁片铆压装置7没有设缓冲弹簧，所述缓冲

滑块682设在所述铁片预压滑板66正面的滑槽上，两个所述预压导向针683固定在所述缓冲

滑块682底部，两根所述预压导向针683穿过所述铁片下压块67。

所述检测搬运机构82设有检测搬运支架821、搬运旋转电机822、搬运旋转齿轮823、搬

运从动齿轮824、搬运旋转块825、搬运从动块826、搬运连接板827、搬运夹取气缸828和搬运

夹取夹爪829，所述检测搬运支架821固定在所述工作台12上,所述搬运旋转电机822通过安

装板固定在所述检测搬运支架821上,所述搬运旋转齿轮823外套固定在所述搬运旋转电机

822的旋转轴上，所述搬运从动齿轮824通过皮带与所述搬运旋转齿轮823相连，所述搬运从

动齿轮824通过安装轴固定在所述检测搬运支架821上,所述搬运旋转块825通过螺栓固定

在所述搬运旋转齿轮823正面，所述搬运从动块826通过螺栓固定在所述搬运从动齿轮824

正面，所述搬运连接板827通过旋转轴与所述搬运旋转块825、所述搬运连接板827铰接，多

个所述搬运夹取气缸828固定在所述搬运连接板827上,所述搬运夹取气缸828底部设有两

个所述搬运夹取夹爪829。

所述产品检测机构83设有产品检测支架831、产品检测光源832和检测CCD相机833,所

述产品检测支架831固定在所述工作台12上,所述产品检测光源832、所述检测CCD相机833

固定在所述产品检测支架831上,所述检测CCD相机833设在所述产品检测光源832中心。

工作原理：本实施例通过所述本体输送装置2输送放置有USB本体101的托盘，通过所述

本体搬运装置3将所述本体输送装置2上的USB本体101搬运到所述搬运输送装置4上,通过

所述搬运输送装置4输送USB本体101到各个工位上，通过所述铁片上料装置5输送USB防脱

铁片102到所述搬运输送装置4与USB本体101装配在一起，并校正USB防脱铁片102的位置，

并将不良品剔除，通过所述铁片预压装置6预压USB防脱铁片102到USB本体101上，通过所述

铁片铆压装置7将USB防脱铁片102和USB本体101铆压在一起，通过所述检测下料装置8检测

USB防脱铁片102和USB本体101的装配体，下料的同时将不良品剔除。

[0015] 相对于现有技术的有益效果是，采用上述方案，本实用新型结构简单能够节省劳

动力，提高生产效率和产品成品率，减少报废降低生产成本，本实用新型设有检测搬运机构

通过搬运旋转电机带动搬运连接板旋转，进而带动搬运夹取夹爪将装配体从一个工位旋转

搬运到另一个工位上，比原先通过平移电动滑台、升降电动滑台带动搬运夹取夹爪平移升

降的设计更好，能耗更低。

[0016] 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，

均视为本实用新型说明书记载的范围；并且，对本领域普通技术人员来说，可以根据上述说
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明加以改进或变换，而所有这些改进和变换都应属于本实用新型所附权利要求的保护范

围。

说　明　书 6/6 页

9

CN 209881072 U

9



图1

图2

说　明　书　附　图 1/4 页

10

CN 209881072 U

10



图3

图4

说　明　书　附　图 2/4 页

11

CN 209881072 U

11



图5

图6

说　明　书　附　图 3/4 页

12

CN 209881072 U

12



图7

图8

说　明　书　附　图 4/4 页

13

CN 209881072 U

13


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002
	CLA00003

	DES
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008
	DES00009

	DRA
	DRA00010
	DRA00011
	DRA00012
	DRA00013


