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一种相框自动化装配机构，通过对相框的自

动化装配，大幅节省了人力成本，提高了生产效

率，同时，由于操作者不再疲劳工作，因此，避免

了安全事故的发生；另外，由于将整个装配生产

按圆状布置，装配完成的相框最终又回到相框上

料机器人处，因此，避免了增加用于抓取成品相

框的机器人，不仅节省了整个相框自动化装配机

构的空间占用率，还降低了相框自动化装配机构

的成本。
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1.一种相框自动化装配机构，其特征在于：包括相框上料机器人(1)，相框上料机器人

(1)一侧分别设置有第一定位转盘(2)和第二定位转盘(3)，在相框上料机器人(1)一侧且靠

近第一定位转盘(2)的位置设置有相框上料转盘(4)，在第一定位转盘(2)的一侧设置有PS

片分离装置(5)，在PS片分离装置(5)与第一定位转盘(2)之间设置有PS片上料机器人(6)，

在PS片分离装置(5)一侧且靠近第一定位转盘(2)的位置设置有说明书上料装置(7)，在说

明书上料装置(7)一侧且靠近第一定位转盘(2)的位置设置有硬纸卡上料装置(8)，在第一

定位转盘(2)和第二定位转盘(3)之间还设置有将第一定位转盘(2)上的相框转移到第二定

位转盘(3)上的过渡装置(9)，在第二定位转盘(3)一侧设置有胶钉上料装置(10)，在第二定

位转盘(3)与胶钉上料装置(10)间还设置有胶钉上料机器人(11)，在第二定位转盘(3)的上

方还设置有压合胶钉的胶钉压合装置(12)，在第二定位转盘(3)的一侧且靠近相框上料机

器人(1)的位置还设置有出料输送带(13)。

2.根据权利要求1所述的一种相框自动化装配机构，其特征在于：所述相框上料机器人

(1)包括第一底座(110)，在第一底座(110)上安装有六轴机器人(120)，在六轴机器人(120)

上还安装有第一气动夹具(130)，所述第一气动夹具(130)包括与六轴机器人(120)固连的

圆盘支架(1301)，在圆盘支架(1301)上安装有气抓(1302)。

3.根据权利要求1所述的一种相框自动化装配机构，其特征在于：所述相框上料转盘

(4)包括第二底座(41)，在第二底座(41)上安装有第一精密分割器(42)，所述第一精密分割

器(42)上还连接有相框圆盘(43)以及驱动第一精密分割器(42)转动的第一驱动电机(44)，

在相框圆盘(43)上按环形矩阵排列设置有多个固定限位支架(45)，在每个固定限位支架

(45)的外侧均对应设置有一个活动限位装置(46)；所述活动限位装置(46)包括安装在相框

圆盘(43)上的支架(461)，支架(461)上部侧壁上设置有滑槽，还包括限位铝板(462)，在限

位铝板(462)的一表面上设置有导轨(463)，限位铝板(462)上的导轨(463)嵌入支架(461)

上的滑槽内并沿其滑动。

4.根据权利要求1所述的一种相框自动化装配机构，其特征在于：所述第一定位转盘

(2)包括第三底座(21)，在第三底座(21)上安装有第二精密分割器(22)，在第二精密分割器

(22)上还连接有定位圆盘(23)以及驱动第二精密分割器(22)转动的第二驱动电机(24)，在

定位圆盘(23)上还设置有多个放置相框的工位，每个工位均包括多个固定定位架(25)及多

个活动定位架(26)，多个固定定位架(25)和多个活动定位架(26)按相框外侧轮廓布置，所

述活动定位架(26)包括定位支架(261)，在定位支架(261)上设置有限位气缸(262)，限位气

缸(262)的伸缩轴上连接有限位板(263)。

5.根据权利要求1所述的一种相框自动化装配机构，其特征在于：所述PS片分离装置

(5)包括第四底座(51)，在第四底座(51)上设置有用于放置PS片的多个呈倾斜状态的PS片

料仓(52)以及用于放置被分离的单张PS片的多个PS片定位仓(53)，所述PS片料仓(52)的数

量与PS片定位仓(53)的一一对应，在PS片料仓(52)与PS片定位仓(53)之间设置有数量与二

者一致的夹取装置(54)；所述夹取装置(54)包括竖直安装在第四底座(51)上的竖直气缸

(541)，竖直气缸(541)位于PS片料仓(52)的下方，竖直气缸(541)的伸缩轴上安装有第一吸

盘(542)，还包括水平安装在第四底座(51)上的水平气缸(543)，水平气缸(543)的伸缩轴上

安装有弹性夹(544)，弹性夹(544)的张口面向PS片料仓(52)，还包括同步带(545)，弹性夹

(544)的底部连接在同步带(545)内圈的一端的下表面，在同步带(545)内圈的另一端的上
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表面上连接有推动片(546)，在弹性夹(544)的两侧还分别设置有相对的过渡仓板(547)，在

两个过渡仓板(547)的相对面上分别设置有滑槽，两个相对的滑槽形成暂时放置PS片的过

渡仓，在定位仓(53)的下方还设置有升降气缸(548)，升降气缸(548)的伸缩轴与两个过渡

仓板(547)的同一端固连。

6.根据权利要求5所述的一种相框自动化装配机构，其特征在于：所述PS片料仓(52)底

部设置有与底部的PS片接触的滚轮(521)。

7.根据权利要求1所述的一种相框自动化装配机构，其特征在于：所述PS片上料机器人

(6)包括第五底座(61)，在第五底座(61)上设置有第一水平四关节机器人(62)，在第一水平

四关节机器人(62)上安装有第一气动真空吸具(63)，所述第一气动真空吸具(63)包括与第

一水平四关节机器人(62)连接的PS片上料安装板(631)，在PS片上料安装板(631)上设置有

PS片吸取气缸(632)，在PS片吸取气缸(632)处的PS片上料安装板(631)上设置有过渡板

(633)，在过渡板(633)上设置有多个第二吸盘(634)，所述过渡板(633)上设置有供PS吸取

气缸(632)的伸缩轴穿过的通孔。

8.根据权利要求1所述的一种相框自动化装配机构，其特征在于：所述说明书上料装置

(7)包括进料底座(71)，进料底座(71)上安装有说明书料仓(72)，说明书料仓(72)一侧设置

有用于抬升说明书的进料气缸(73)，所述进料底座(71)一侧还设置有第一移载支架(74)，

第一移载支架(74)的顶部安装有水平设置的移载气缸(75)，移载气缸(75)的伸缩轴上安装

有第二气动真空吸具(76)，所述第二气动真空吸具(76)位于说明书料仓(72)的上方，所述

第二气动真空吸具(76)包括竖直安装在移载气缸(75)的伸缩轴上的移动气缸，在移动气缸

的伸缩轴上安装有吸盘安装板，在吸盘安装板上设置有多个第三吸盘，在移载气缸(75)下

方且在说明书料仓(72)一侧设置有喷码机喷头(77)，喷码机喷头(77)朝向移载气缸(75)。

9.根据权利要求8所述的一种相框自动化装配机构，其特征在于：在说明书料仓与移载

气缸之间设置有限位仓(78)。

10.根据权利要求1所述的一种相框自动化装配机构，其特征在于：所述硬纸卡上料装

置(8)包括转盘底座(81)，在转盘底座(81)上安装有第三精密分割器(82)，所述第三精密分

割器(82)上设置有硬纸卡上料圆盘(83)以及驱动第三精密分割器(82)转动的第三驱动电

机(84)，在硬纸卡上料圆盘(83)上设置有硬纸卡料仓(85)，在硬纸卡料仓(85)底面的硬纸

卡上料圆盘(83)上设置有通口(86)，在硬纸卡上料圆盘(83)的下方且于转盘底座(81)上设

置有可相对转盘底座(81)转动的滚珠丝杠(87)，滚珠丝杠(87)上套设有提升板(88)，在提

升板(88)上表面安装有型材(89)，型材(89)顶朝向硬纸卡上料圆盘(83)的一端上连接有顶

板(810)，滚珠丝杠(87)转动带动提升板(88)升降，提升板(88)带动型材(89)升降，型材

(89)带动顶板(810)相对硬纸卡上料圆盘(83)上的通口(86)上下运动，在硬纸卡上料圆盘

(83)一侧还设置有第二移载支架(811)，第二移载支架(811)上水平设置有硬纸卡抓取气缸

(812)，硬纸卡抓取气缸(812)的伸缩轴上连接有第三气动真空吸具(813)，第三气动真空吸

具(813)位于硬纸卡料仓(85)的上方，所述第三气动真空吸具(813)包括呈竖直设置的硬纸

卡竖直气缸，硬纸卡竖直气缸的伸缩轴上连接有硬纸卡吸盘安装板(8131)，在硬纸卡吸盘

安装板(8131)的下表面设置有与硬纸卡料仓(85)相对的第四吸盘(8132)。

11.根据权利要求1所述的一种相框自动化装配机构，其特征在于：所述过渡装置(9)包

括设置在第一定位转盘(2)和第二定位转盘(3)之间的支撑架(91)，支撑架(91)顶部水平设
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置有过渡气缸(92)，所述过渡气缸(92)的伸缩轴上连接有第二气动夹具(93)，所述第二气

动夹具(93)包括连接在过渡气缸的伸缩轴上的上下气缸(931)，上下气缸(931)的伸缩轴上

连接有过渡转盘(932)，过渡转盘(932)上安装有气动手指气缸(933)。

12.根据权利要求1所述的一种相框自动化装配机构，其特征在于：所述胶钉上料装置

(10)包括振动盘底座(101)以及设置在振动盘底座(101)一侧的分料盘底座(102)，在振动

盘底座(101)上设置有振动圆盘(103)，在分料盘底座(102)上设置有分料盘(104)，分料盘

(104)与振动圆盘(103)之间通过直线送料器(105)连接为一体。

13.根据权利要求1所述的一种相框自动化装配机构，其特征在于：所述胶钉上料机器

人(11)包括支撑底座(111)，在支撑底座(111)上安装有第二水平四关节机器人(112)，所述

第二水平四关节机器人(112)上连接有第四气动真空吸具(113)，所述第四气动真空吸具

(113)包括与第二水平四关节机器人(112)连接的吸具安装板(1131)，所述吸具安装板

(1131)呈十字形，在吸具安装板(1131)的两个相对的端部分别安装有滑台气缸(1132)，在

两个滑台气缸(1132)上以及吸具安装板(1131)的另外两个相对的端部分别设置有形状与

胶钉相同的仿型吸盘(1133)。

14.根据权利要求1所述的一种相框自动化装配机构，其特征在于：所述胶钉压合装置

(12)包括支撑框架(121)，所述支撑框架(121)上安装有胶钉压合机构(122)，所述胶钉压合

机构(122)包括与支撑框架(121)连接的气缸安装板(1221)，在气缸安装板(1221)的底面安

装有竖直设置的压合气缸(1222)，在压合气缸(1222)的伸缩轴上连接有压合板(1223)，所

述气缸安装板(1221)上还设置有多根可相对其上下运动的导向轴(1224)，导向轴(1224)的

底端与压合板(1223)固连。
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一种相框自动化装配机构

技术领域

[0001] 本发明涉及相框自动化装配机构。

背景技术

[0002] 目前，相框的装配过程，如相框的上料、PS片分离、PS片上料、说明书上料、硬纸卡

上料、胶钉上料等，都需要人工完成，整个生产装配过程对工人的工作要求较高，因而导致

人工成本高，生产效率低；而由于操作者需要不断重复上述上料操作，因而容易致使操作者

产生疲惫，增加了安全事故的发生率。

发明内容

[0003] 本发明旨在提供一种可自动化装配相框的相框自动化装配机构，降低人工成本，

提高生产效率，避免安全事故的发生。

[0004] 本发明所述的一种相框自动化装配机构，包括相框上料机器人，相框上料机器人

一侧分别设置有第一定位转盘和第二定位转盘，在相框上料机器人一侧且靠近第一定位转

盘的位置设置有相框上料转盘，在第一定位转盘的一侧设置有PS片分离装置，在PS片分离

装置与第一定位转盘之间设置有PS片上料机器人，在PS片分离装置一侧且靠近第一定位转

盘的位置设置有说明书上料装置，在说明书上料装置一侧且靠近第一定位转盘的位置设置

有硬纸卡上料装置，在第一定位转盘和第二定位转盘之间还设置有将第一定位转盘上的相

框转移到第二定位转盘上的过渡装置，在第二定位转盘一侧设置有胶钉上料装置，在第二

定位转盘与胶钉上料装置间还设置有胶钉上料机器人，在第二定位转盘的上方还设置有压

合胶钉的胶钉压合装置，在第二定位转盘的一侧且靠近相框上料机器人的位置还设置有出

料输送带。

[0005] 本发明所述的一种相框自动化装配机构，由人工将相框、PS片、说明书以及硬纸卡

分别放置在相框上料转盘、PS片分离装置、说明书上料装置以及硬纸卡上料装置上；相框自

动化装配机构运行，相框上料转盘转动，带动相框转至靠近第一定位转盘处，相框上料机器

人抓取相框放置在第一定位转盘上，第一定位转盘带动相框转至靠近PS片分离装置处，PS

片分离装置将单张PS片分离出来，并由PS片上料机器人抓取被分离出的PS片放置在相框

上，随后第一定位转盘继续带动装配有PS片的相框转动至说明书上料装置处，说明书上料

装置将说明书装载在具有PS片的相框上，接着第一定位转盘再次带动相框转动至硬纸卡上

料装置处，硬纸卡上料装置将硬纸卡装配到具有说明书的相框上，接着第一定位转盘带动

相框转动至过渡装置处，过渡装置将第一定位转盘上装配有PS片、说明书及硬纸卡的相框

转移到第二定位转盘上，随后第二定位转盘带动相框转动至胶钉上料装置处，由胶钉上料

装置将胶钉分配好，再由胶钉上料机器人抓取胶钉至相框需要钉合的位置处后，胶钉上料

机器人移开，再由胶钉压合装置对放置有胶钉的相框进行压合，从而完成相框的自动装配，

接着第二定位转盘带动装配完成的相框转动至出料输送带处，再由相框上料机器人抓取装

配完成的相框至出料输送带上输送出去。通过对相框的自动化装配，大幅节省了人力成本，
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提高了生产效率，同时，由于操作者不再疲劳工作，因此，避免了安全事故的发生；另外，由

于将整个装配生产按圆状布置，装配完成的相框最终又回到相框上料机器人处，因此，避免

了增加用于抓取成品相框的机器人，不仅节省了整个相框自动化装配机构的空间占用率，

还降低了相框自动化装配机构的成本。

附图说明

[0006] 图1为本发明结构示意图。

[0007] 图2为相框上料机器人的结构示意图。

[0008] 图3为第一气动夹具的结构示意图。

[0009] 图4为相框上料转盘的结构示意图。

[0010] 图5为相框上料转盘的主视图。

[0011] 图6为图4中A部分局部放大图。

[0012] 图7为第一定位转盘的结构示意图（第二定位转盘的结构与第一定位转盘结构相

同）。

[0013] 图8为图7中B部分局部放大图。

[0014] 图9为PS片分离装置的结构示意图。

[0015] 图10为图9的左视图。

[0016] 图11为PS片上料机器人的结构示意图。

[0017] 图12为第一气动真空吸具的结构示意图。

[0018] 图13为说明书上料装置的结构示意图。

[0019] 图14和图15为硬纸卡上料装置的结构示意图。

[0020] 图16为过渡装置的结构示意图。

[0021] 图17为胶钉上料装置的结构示意图。

[0022] 图18为胶钉上料机器人及胶钉压合装置的结构示意图。

[0023] 图19为第四气动真空吸具的结构示意图。

[0024] 图20为胶钉压合机构的结构示意图。

具体实施方式

[0025] 一种相框自动化装配机构，如图1所示，包括相框上料机器人1，相框上料机器人1

一侧分别设置有第一定位转盘2和第二定位转盘3，在相框上料机器人1一侧且靠近第一定

位转盘2的位置设置有相框上料转盘4，在第一定位转盘2的一侧设置有PS片分离装置5，在

PS片分离装置5与第一定位转盘2之间设置有PS片上料机器人6，在PS片分离装置5一侧且靠

近第一定位转盘2的位置设置有说明书上料装置7，在说明书上料装置7一侧且靠近第一定

位转盘2的位置设置有硬纸卡上料装置8，在第一定位转盘2和第二定位转盘3之间还设置有

将第一定位转盘2上的相框转移到第二定位转盘3上的过渡装置9，在第二定位转盘3一侧设

置有胶钉上料装置10，在第二定位转盘3与胶钉上料装置10间还设置有胶钉上料机器人11，

在第二定位转盘3的上方还设置有压合胶钉的胶钉压合装置12，在第二定位转盘3的一侧且

靠近相框上料机器人1的位置还设置有出料输送带13。

[0026] 如图2和图3所示，所述相框上料机器人(1)包括第一底座110，在第一底座110上安
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装有六轴机器人120，在六轴机器人120上还安装有第一气动夹具130，所述第一气动夹具

130包括与六轴机器人120固连的圆盘支架1301，在圆盘支架1301上安装有气抓1302。通过

六轴机器人120带动第一气动夹具130运动，并通过第一气动夹具130抓取相框或放置相框

的操作。

[0027] 如图4至图6所示，所述相框上料转盘4包括第二底座41，在第二底座41上安装有第

一精密分割器42，所述第一精密分割器42上还连接有相框圆盘43以及驱动第一精密分割器

42转动的第一驱动电机44，在相框圆盘43上按环形矩阵排列设置有多个固定限位支架45，

固定限位支架45可以有两个、三个、四个或五个等，此处设置有三个固定限位支架45，在每

个固定限位支架45的外侧均对应设置有一个活动限位装置46；所述活动限位装置46包括安

装在相框圆盘43上的支架461，支架461上部侧壁上设置有滑槽，还包括限位铝板462，在限

位铝板462的一表面上设置有导轨463，限位铝板462上的导轨463嵌入支架461上的滑槽内

并沿其滑动。将相框卡入相邻的两个固定限位支架45之间，使外侧相框的侧壁与对应的固

定限位支架45贴紧，再通过滑动活动限位装置46上的限位铝板462压紧对应的外侧相框的

侧壁，从而避免相框随相框上料转盘4转动时而脱离相框上料转盘4，同时也保证相框上料

机器人1能精确抓取相框。

[0028] 如图7和图8所示，所述第一定位转盘2包括第三底座21，在第三底座21上安装有第

二精密分割器22，在第二精密分割器22上还连接有定位圆盘23以及驱动第二精密分割器22

转动的第二驱动电机24，在定位圆盘23上还设置有多个放置相框的工位，工位可以有一个

或者若干个，此处设置有六个工位，每个工位均包括多个固定定位架25及多个活动定位架

26，固定定位架25和活动定位架26可以有两个、三个、四个或五个等，此处，固定定位架25有

四个，活动定位架26有两个，多个固定定位架25和多个活动定位架26按相框外侧轮廓布置，

所述活动定位架26包括定位支架261，在定位支架261上设置有限位气缸262，限位气缸262

的伸缩轴上连接有限位板263。相框上料机器人1将相框抓取放置在第一定位转盘2上的其

中一个工位处，使外侧相框的侧壁与该工位的多个固定定位架25贴紧，再通过活动定位架

26的限位气缸控制限位板，使限位板压紧在外侧相框的侧壁上，从而避免相框活动，保证后

续的精确装配。第二定位转盘3的结构与第一定位转盘2的结构相同。

[0029] 如图9和图10所示，所述PS片分离装置5包括第四底座51，在第四底座51上设置有

用于放置PS片的多个呈倾斜状态的PS片料仓52以及用于放置被分离的单张PS片的多个PS

片定位仓53，所述PS片料仓52的数量与PS片定位仓53的一一对应，PS片料仓52和PS片定位

仓53可以有两个、三个、四个、五个或六个等，此处设置有四个PS片料仓52及四个PS片定位

仓53，在PS片料仓52与PS片定位仓53之间设置有数量与二者一致的夹取装置54，所述夹取

装置54包括竖直安装在第四底座51上的竖直气缸541，竖直气缸541位于PS片料仓52的下

方，竖直气缸541的伸缩轴上安装有第一吸盘542，还包括水平安装在第四底座51上的水平

气缸543，水平气缸543的伸缩轴上安装有弹性夹544，弹性夹544的张口面向PS片料仓52，还

包括同步带545，弹性夹544的底部连接在同步带545内圈的一端的下表面，在同步带545内

圈的另一端的上表面上连接有推动片546，在弹性夹544的两侧还分别设置有相对的过渡仓

板547，在两个过渡仓板547的相对面上分别设置有滑槽，两个相对的滑槽形成暂时放置PS

片的过渡仓，在定位仓53的下方还设置有升降气缸548，升降气缸548的伸缩轴与两个过渡

仓板547的同一端固连。在需要取PS片时，竖直气缸541驱动其上的第一吸盘542上升，并吸
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取PS片料仓52底部的PS片，随后水平气缸543驱动弹性夹544朝向PS片料仓52运动并夹取住

被第一吸盘542吸住的PS片，接着竖直气缸541带动第一吸盘542下降，使第一吸盘542离开

被弹性夹544夹取的PS片，随后水平气缸543将弹性夹推出，弹性夹544带动PS片沿过渡仓板

547的滑槽运动到预定位置后，弹性夹544松开PS片，使PS片处于过渡仓内，随后升降气缸

548带动过渡仓板547上升，使推动片546底端能伸入到过渡仓板547的过渡仓内，同步带转

动带动推动片546朝向过渡仓运动，使推动片推动过渡仓内的PS片到PS片定位仓53内；由于

弹性夹544与推动片546的底端有高度差，因此，在弹性夹544移动时，不会与推动片546发生

干涉。

[0030] 所述PS片料仓52底部设置有与底部的PS片接触的滚轮521，从而避免PS片抽出时

因受较大摩擦力而磨损。

[0031] 如图11和图12所示，所述PS片上料机器人6包括第五底座61，在第五底座61上设置

有第一水平四关节机器人62，在第一水平四关节机器人62上安装有第一气动真空吸具63，

所述第一气动真空吸具63包括与第一水平四关节机器人62连接的PS片上料安装板631，在

PS片上料安装板631上设置有PS片吸取气缸632，PS片吸取气缸632可以是一个或若干个，此

处设置为两个PS片吸取气缸632，在PS片吸取气缸632处的PS片上料安装板631上设置有过

渡板633，在过渡板633上设置有多个第二吸盘634，第二吸盘634可以有两个、三个、四个、五

个或六个等，此处设置有四个，所述过渡板633上设置有供PS吸取气缸632的伸缩轴穿过的

通孔。第一水平四关节机器人62带动第一气动真空吸具63移动至PS片分离装置5的PS片定

位仓53处，第一气动真空吸具63的第二吸盘634吸附住对应的PS片，随后第一水平四关节机

器人62带动第一气动真空吸具63移动至第一定位转盘2处，第一气动真空吸具63上的PS片

吸取气缸632的伸缩轴由过渡板633上的通孔伸出后顶在PS片上，使第二吸盘634断真空，从

而PS片装配到对应的相框上。在第一气动真空吸具63可一次性吸附两张PS片时，可先后重

复上述断真空的动作，完成PS片的装配。

[0032] 如图13所示，所述说明书上料装置7包括进料底座71，进料底座71上安装有说明书

料仓72，说明书料仓72一侧设置有用于抬升说明书的进料气缸73，所述进料底座71一侧还

设置有移载支架74，移载支架74的顶部安装有水平设置的移载气缸75，移载气缸75的伸缩

轴上安装有第二气动真空吸具76，所述第二气动真空吸具76位于说明书料仓72的上方，所

述第二气动真空吸具76包括竖直安装在移载气缸75的伸缩轴上的移动气缸，在移动气缸的

伸缩轴上安装有吸盘安装板，在吸盘安装板上设置有多个第三吸盘，在移载气缸75下方且

在说明书料仓72一侧设置有喷码机喷头77，喷码机喷头77朝向移载气缸75。进料气缸73带

动说明书料仓72内的说明书上升至靠近移载气缸75，移载气缸75上的移动气缸伸出，控制

吸盘安装板下移，并使吸盘安装板上的第三吸盘紧贴处于表面的说明书，将其吸附，随后移

动气缸的伸缩轴带动吸盘安装板收回，接着移载气缸75伸出，带动第二气动真空吸具76移

至第一定位转盘2处，并将说明书装配到具有说明书的对应的相框上，而在移载气缸75带动

第二气动真空吸具76移动过程中，喷码机喷头77在说明书上进行日期喷码。

[0033] 在说明书料仓与移载气缸之间设置有限位仓78，二次准确定位说明书的位置。

[0034] 如图14和图15所示，所述硬纸卡上料装置8包括转盘底座81，在转盘底座81上安装

有第三精密分割器82，所述第三精密分割器82上设置有硬纸卡上料圆盘83以及驱动第三精

密分割器82转动的第三驱动电机84，在硬纸卡上料圆盘83上设置有硬纸卡料仓85，在硬纸
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卡料仓85底面的硬纸卡上料圆盘83上设置有通口86，在硬纸卡上料圆盘83的下方且于转盘

底座81上设置有可相对转盘底座81转动的滚珠丝杠87，滚珠丝杠87上套设有提升板88，在

提升板88上表面安装有型材89，型材89顶朝向硬纸卡上料圆盘83的一端上连接有顶板810，

滚珠丝杠87转动带动提升板88升降，提升板88带动型材89升降，型材89带动顶板810相对硬

纸卡上料圆盘83上的通口86上下运动，在硬纸卡上料圆盘83一侧还设置有移载支架811，移

载支架811上水平设置有硬纸卡抓取气缸812，硬纸卡抓取气缸812的伸缩轴上连接有第三

气动真空吸具813，第三气动真空吸具813位于硬纸卡料仓85的上方，所述第三气动真空吸

具813包括呈竖直设置的硬纸卡竖直气缸，硬纸卡竖直气缸的伸缩轴上连接有硬纸卡吸盘

安装板8131，在硬纸卡吸盘安装板8131的下表面设置有与硬纸卡料仓85相对的第四吸盘

8132。其中，硬纸卡料仓85有一个或若干个，硬纸卡上料圆盘83上的通口86个数、型材89个

数以及第四吸盘8132的个数均与硬纸卡料仓85的个数相同，且一一对应，当硬纸卡料仓85

有多个时，第四吸盘8132可一次性吸取多个硬纸卡至第一定位转盘2上的对应相框内进行

装配。

[0035] 如图16所示，所述过渡装置9包括设置在第一定位转盘2和第二定位转盘3之间的

支撑架91，支撑架91顶部水平设置有过渡气缸92，所述过渡气缸92的伸缩轴上连接有第二

气动夹具93，所述第二气动夹具93包括连接在过渡气缸的伸缩轴上的上下气缸931，上下气

缸931的伸缩轴上连接有过渡转盘932，过渡转盘932上安装有气动手指气缸933，所述气动

手指气缸933有一个或若干个，此处设置有两个，可将第一定位转盘2上装配有PS片、说明书

及硬纸卡的相框抓取至第二定位转盘3上。

[0036] 如图17所示，所述胶钉上料装置10包括振动盘底座101以及设置在振动盘底座101

一侧的分料盘底座102，在振动盘底座101上设置有振动圆盘103，在分料盘底座102上设置

有分料盘104，分料盘104与振动圆盘103之间通过直线送料器105连接为一体。振动圆盘103

按一定方向将胶钉振动至直线送料器105中，再由直线送料器105将胶钉传送至分料盘104

上，在分料盘104接胶钉时，分料盘104每接完一个胶钉就转动90°，依次接完四个胶钉后再

转动一定角度，等待胶钉上料机器人11抓取胶钉。胶钉上料装置10可设置一个或若干个，以

提高胶钉装配的效率，此处设置有四个。

[0037] 如图18和图19所示，所述胶钉上料机器人11包括支撑底座111，在支撑底座111上

安装有第二水平四关节机器人112，所述第二水平四关节机器人112上连接有第四气动真空

吸具113，所述第四气动真空吸具113包括与第二水平四关节机器人112连接的吸具安装板

1131，所述吸具安装板1131呈十字形，在吸具安装板1131的两个相对的端部分别安装有滑

台气缸1132，在两个滑台气缸1132上以及吸具安装板1131的另外两个相对的端部分别设置

有形状与胶钉相同的仿型吸盘1133。通过第四气动真空吸具113吸取分料盘104上的多个胶

钉后，并将其放置在相框的装配位置处，放置完毕后，第二水平四关节机器人112带动第四

气动真空吸具113移动并继续重复上述动作。所述胶钉上料机器人11的个数与胶钉上料装

置10的个数一致。

[0038] 如图18所示，所述胶钉压合装置12包括支撑框架121，所述支撑框架121上安装有

胶钉压合机构122，所述胶钉压合机构122包括与支撑框架121连接的气缸安装板1221，在气

缸安装板1221的底面安装有竖直设置的压合气缸1222，在压合气缸1222的伸缩轴上连接有

压合板1223，所述气缸安装板1221上还设置有多根可相对其上下运动的导向轴1224，导向
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轴1224的底端与压合板1223固连。通过胶钉压合机构122将胶钉固定在相框上，从而将相

框、PS片、说明书以及硬纸卡固连为一体。

说　明　书 6/6 页

10

CN 108098335 B

10



图1

说　明　书　附　图 1/19 页

11

CN 108098335 B

11



图2

说　明　书　附　图 2/19 页

12

CN 108098335 B

12



图3

说　明　书　附　图 3/19 页

13

CN 108098335 B

13



图4

说　明　书　附　图 4/19 页

14

CN 108098335 B

14



图5

说　明　书　附　图 5/19 页

15

CN 108098335 B

15



图6

说　明　书　附　图 6/19 页

16

CN 108098335 B

16



图7

说　明　书　附　图 7/19 页

17

CN 108098335 B

17



图8

说　明　书　附　图 8/19 页

18

CN 108098335 B

18



图9

说　明　书　附　图 9/19 页

19

CN 108098335 B

19



图10

说　明　书　附　图 10/19 页

20

CN 108098335 B

20



图11

说　明　书　附　图 11/19 页

21

CN 108098335 B

21



图12

说　明　书　附　图 12/19 页

22

CN 108098335 B

22



图13

说　明　书　附　图 13/19 页

23

CN 108098335 B

23



图14

说　明　书　附　图 14/19 页

24

CN 108098335 B

24



图15

说　明　书　附　图 15/19 页

25

CN 108098335 B

25



图16

说　明　书　附　图 16/19 页

26

CN 108098335 B

26



图17

图18

说　明　书　附　图 17/19 页

27

CN 108098335 B

27



图19

说　明　书　附　图 18/19 页

28

CN 108098335 B

28



图20

说　明　书　附　图 19/19 页

29

CN 108098335 B

29


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002
	CLA00003
	CLA00004

	DES
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008
	DES00009
	DES00010

	DRA
	DRA00011
	DRA00012
	DRA00013
	DRA00014
	DRA00015
	DRA00016
	DRA00017
	DRA00018
	DRA00019
	DRA00020
	DRA00021
	DRA00022
	DRA00023
	DRA00024
	DRA00025
	DRA00026
	DRA00027
	DRA00028
	DRA00029


