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一种排端转子穿入机体的工装

(57)摘要

本实用新型公开了一种排端转子穿入机体

的工装，包括机械手、座体、抓取机构和悬浮工作

台；所述座体安装在机械手的末端；所述抓取机

构安装在座体的底部，用于抓取排气端端子组

件；所述悬浮工作台用于放置机体；所述悬浮工

作台包括底座和可相对于底座在水平方向上任

意滑动的平台。本实用新型利用伸缩式定位销，

配合销孔，同时将机体放置在悬浮工作台上，当

定位销与机体之间存在相互作用力时，机体可以

在力的作用下自由移动，保证机体转子孔与转子

之间间隙小于0.1mm ,保证阴阳转子同时顺利穿

装到孔内，保证装配质量,实现双转子同时穿入

高精度转子孔。
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1.一种排端转子穿入机体的工装，其特征在于：包括机械手（1）、座体（3）、抓取机构和

悬浮工作台（10）；

所述座体（3）安装在机械手（1）的末端；所述抓取机构安装在座体（3）的底部，用于抓取

排气端端子组件（8）；

所述悬浮工作台（10）用于放置机体（9）；所述悬浮工作台（10）包括底座和可相对于底

座在水平方向上任意滑动的平台。

2.如权利要求1所述的排端转子穿入机体的工装，其特征在于：所述座体（3）上还设置

有第一定位机构，用于实现排气端端子组件（8）与机械手（1）之间的相对定位。

3.如权利要求2所述的排端转子穿入机体的工装，其特征在于：所述第一定位机构为第

一伸缩式定位销（5），所述第一伸缩式定位销（5）包括第一气缸和与第一气缸的伸缩杆相连

接的第一定位销；所述第一气缸的缸体安装在座体（3）下端，且第一伸缩式定位销（5）为水

平设置；所述第一定位销用于与排气端端子组件（8）侧方的第一销孔相配合。

4.如权利要求1所述的排端转子穿入机体的工装，其特征在于：所述座体（3）上还设置

有第二定位机构，用于实现机体（9）与机械手（1）之间的相对定位。

5.如权利要求4所述的排端转子穿入机体的工装，其特征在于：所述第二定位机构为第

二伸缩式定位销（6），所述第二伸缩式定位销（6）包括第二气缸和与第二气缸的伸缩杆相连

接的第二定位销，所述第二气缸的缸体安装在座体（3）上，所述第二定位销用于与机体（9）

上的第二销孔相配合。

6.如权利要求5所述的排端转子穿入机体的工装，其特征在于：所述第二定位销的下端

为锥形，所述第二销孔为锥形孔。

7.如权利要求1所述的排端转子穿入机体的工装，其特征在于：所述抓取机构包括定卡

爪（7）、动卡爪（4）和夹紧气缸（2）；

所述定卡爪（7）固定安装在座体（3）上，所述动卡爪（4）通过滑动配合方式安装在座体

（3）上，所述夹紧气缸（2）用于驱动动卡爪（4）相对于座体（3）移动。

8.如权利要求1所述的排端转子穿入机体的工装，其特征在于：所述悬浮工作台（10）还

包括安装在底座上的若干滚珠组件；所述平台的底部与所述滚珠组件的滚珠顶面相接触。

9.如权利要求1至8任一所述的排端转子穿入机体的工装，其特征在于：还包括视觉模

块，所述视觉模块用于拍摄机体（9）上转子孔的位置。
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一种排端转子穿入机体的工装

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种装配工装，尤其是用于将排端转子穿入机体的工装装置。

背景技术

[0002] 螺杆压缩机转子型线长度为375mm，转子型线与转子孔之间的距离间隙为0.1mm，

机器人抓取定位精度会通过转子型线长度放大，只要转子偏差0.00026°就会超出装配偏

差，而机器人重复定位精度只有0.1mm，无法可靠完成装配，借助力传感器同样会出现左右

碰壁现象，无法实现装配。

[0003] 实际装配时，阴阳转子已安装至排气端，需要同时穿入间隙为0.1mm的机体，穿装

难度是单轴装配的数倍，基本无实现自动化装配的可能。

实用新型内容

[0004] 本实用新型提出了一种排端转子穿入机体的工装，其目的是：提高装配精度和效

率，避免装配过程中精加工部件出现损伤。

[0005] 本实用新型技术方案如下：

[0006] 一种排端转子穿入机体的工装，包括机械手、座体、抓取机构和悬浮工作台；

[0007] 所述座体安装在机械手的末端；所述抓取机构安装在座体的底部，用于抓取排气

端端子组件；

[0008] 所述悬浮工作台用于放置机体；所述悬浮工作台包括底座和可相对于底座在水平

方向上任意滑动的平台。

[0009] 作为本工装的进一步改进：所述座体上还设置有第一定位机构，用于实现排气端

端子组件与机械手之间的相对定位。

[0010] 作为本工装的进一步改进：所述第一定位机构为第一伸缩式定位销，所述第一伸

缩式定位销包括第一气缸和与第一气缸的伸缩杆相连接的第一定位销；所述第一气缸的缸

体安装在座体下端，且第一伸缩式定位销为水平设置；所述第一定位销用于与排气端端子

组件侧方的第一销孔相配合。

[0011] 作为本工装的进一步改进：所述座体上还设置有第二定位机构，用于实现机体与

机械手之间的相对定位。

[0012] 作为本工装的进一步改进：所述第二定位机构为第二伸缩式定位销，所述第二伸

缩式定位销包括第二气缸和与第二气缸的伸缩杆相连接的第二定位销，所述第二气缸的缸

体安装在座体上，所述第二定位销用于与机体上的第二销孔相配合。

[0013] 作为本工装的进一步改进：所述第二定位销的下端为锥形，所述第二销孔为锥形

孔。

[0014] 作为本工装的进一步改进：所述抓取机构包括定卡爪、动卡爪和夹紧气缸；

[0015] 所述定卡爪固定安装在座体上，所述动卡爪通过滑动配合方式安装在座体上，所

述夹紧气缸用于驱动动卡爪相对于座体移动。
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[0016] 作为本工装的进一步改进：所述悬浮工作台还包括安装在底座上的若干滚珠组

件；所述平台的底部与所述滚珠组件的滚珠顶面相接触。

[0017] 作为本工装的进一步改进：还包括视觉模块，所述视觉模块用于拍摄机体上转子

孔的位置。

[0018] 相对于现有技术，本实用新型具有以下有益效果：（1）利用伸缩式定位销机构，实

现机械手末端与排气端、机械手末端与机体之间的定位，消除偏差；（2）机体放置在悬浮工

作台上，定位销首先与机体销孔接触,并传递作用力给机体，机体可以在力的作用下自由移

动，实现机体上的转子孔与转子完全对齐,实现可靠安装。

附图说明

[0019] 图1为本实用新型的结构示意图。

具体实施方式

[0020] 下面结合附图详细说明本实用新型的技术方案：

[0021] 如图1，一种排端转子穿入机体的工装，包括机械手1、座体3、抓取机构和悬浮工作

台10。

[0022] 所述座体3安装在机械手1的末端。

[0023] 所述抓取机构安装在座体3的底部，用于抓取排气端端子组件8。具体的，所述抓取

机构包括定卡爪7、动卡爪4和夹紧气缸2；所述定卡爪7固定安装在座体3上，所述动卡爪4通

过滑动配合方式安装在座体3上，所述夹紧气缸2用于驱动动卡爪4相对于座体3移动。定卡

爪7和动卡爪4的内侧面均为圆弧状，与所述排气端的上端相吻合。夹紧气缸2伸长时，带动

动卡爪4向定卡爪7移动，二者夹紧排气端。

[0024] 所述座体3上还设置有第一定位机构，用于实现排气端端子组件8与机械手1之间

的相对定位。具体的，所述第一定位机构为第一伸缩式定位销5，所述第一伸缩式定位销5包

括第一气缸和与第一气缸的伸缩杆相连接的第一定位销；所述第一气缸的缸体安装在座体

3下端，且第一伸缩式定位销5为水平设置；所述第一定位销用于与排气端端子组件8侧方的

第一销孔相配合。

[0025] 进一步的，所述座体3上还设置有两组第二定位机构，分别位于排端转子的两侧，

用于实现机体9与机械手1之间的相对定位。具体的，所述第二定位机构为第二伸缩式定位

销6，所述第二伸缩式定位销6包括第二气缸和与第二气缸的伸缩杆相连接的第二定位销，

所述第二气缸的缸体安装在座体3上，所述第二定位销用于与机体9上的第二销孔相配合。

所述第二定位销的下端为锥形。销与销孔之间的间隙为0.03mm。

[0026] 所述悬浮工作台10用于放置机体9。所述悬浮工作台10包括底座和可相对于底座

在水平方向上任意滑动的平台。所述悬浮工作台10还包括安装在底座上的若干滚珠组件；

所述平台的底部与所述滚珠组件的滚珠顶面相接触。

[0027] 本工装还包括视觉模块，所述视觉模块用于拍摄机体9上转子孔的位置。

[0028] 操作步骤为：

[0029] 机械手1将机体9放置在悬浮工作台10上，并启动悬浮工作台10，滚珠组件上升，将

平台顶起。此时如果机体9受力，可以在水平面360°方向任意移动，直到碰到悬浮工作台10
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机械限位或者外力消失。

[0030] 机械手1移动，使抓取机构移动到排气端转子组件上方，抓取前，第一伸缩式定位

销5动作，第一定位销插入排气端的第一销孔，消除排气端与抓取机构以及机械手1之间的

偏差，保证排气端转子组件与机械手1坐标重合，之后夹紧气缸2动作，抓取排气端转子组

件。

[0031] 然后，视觉模块对机体9的转子孔拍照，确定位置。为了提高视觉精度，拍照范围为

阴阳转子孔交接各1/4位置。根据拍照确定的位置，机械手1带动排气端转子组件，移动至机

体9上方，然后第二伸缩式定位销6动作，第二定位销的长度超过转子的型线长度。然后机械

手1带动排气端转子组件整体下移，第二定位销的前部锥形部分优先深入机体9的锥形销孔

内，完成预定位。

[0032] 在排气端转子组件下移过程中，如果存在偏差，第二定位销受侧向力，机体9会因

受力而水平移动。悬浮工作台10与机械手1反向移动相配合，快速消除偏差，直至机械手1完

成转子穿装作业，第二定位销缩回。
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图1
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