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本实用新型热铆机构，包括安装板、载具定

位架、载具顶升机构、载具和热铆组件，热铆组件

包括安装架、横移气缸安装板、横移气缸，横移气

缸安装板设有横移滑轨，横移滑轨卡合有横移滑

块，横移滑块连接有竖移气缸安装板，竖移气缸

安装板通过横移气缸连接板与横移气缸连接，竖

移气缸安装板设有竖移气缸连接块，竖移气缸连

接块连接有竖移气缸，竖移气缸连接有旋转气缸

安装板，竖移气缸安装板还设有竖移滑轨，旋转

气缸安装板与竖移滑轨卡合，旋转气缸安装板设

有旋转气缸，旋转气缸连接有旋转板，旋转板连

接有夹爪气缸，夹爪气缸连接有两个夹爪，安装

架还设有加热组件。本实用新型能够对快速对零

件进行热铆，效率高。
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1.热铆机构，其特征在于：包括安装板、与安装板连接的载具定位架、载具顶升机构、载

具和热铆组件，所述热铆组件位于载具定位架的一侧，所述热铆组件包括安装架、与安装架

连接的横移气缸安装板、与横移气缸安装板连接的横移气缸，所述横移气缸安装板设有两

条平行的横移滑轨，所述横移滑轨卡合有横移滑块，所述横移滑块连接有竖移气缸安装板，

所述竖移气缸安装板通过横移气缸连接板与横移气缸连接，所述竖移气缸安装板设有竖移

气缸连接块，所述竖移气缸连接块连接有竖移气缸，所述竖移气缸竖直向下设置，所述竖移

气缸连接有旋转气缸安装板，所述竖移气缸安装板还设有竖移滑轨，所述旋转气缸安装板

与竖移滑轨卡合，所述旋转气缸安装板设有旋转气缸，所述旋转气缸连接有旋转板，所述旋

转板连接有夹爪气缸，所述夹爪气缸连接有两个夹爪，所述安装架还设有加热组件。

2.根据权利要求1所述的热铆机构，其特征在于：所述竖移气缸安装板还连接有检测相

机，所述检测相机位于载具上方。

3.根据权利要求1所述的热铆机构，其特征在于：所述竖移气缸安装板还设有竖向限位

杆，所述旋转气缸安装板设有挡块，所述竖向限位杆位于挡块的正下方。

4.根据权利要求1所述的热铆机构，其特征在于：所述加热组件包括加热组件固定板、

安装在加热组件固定板上的电热丝移动气缸、与电热丝移动气缸连接的电热丝移动板、与

电热丝移动板连接的电热丝安装块、与电热丝安装块连接的电热丝。

5.根据权利要求4所述的热铆机构，其特征在于：所述加热组件固定板与安装架固定。

6.根据权利要求1所述的热铆机构，其特征在于：所述载具顶升机构包括顶升气缸安装

板、与顶升气缸安装板连接的顶升气缸、与顶升气缸连接的顶升板；所述顶升气缸竖直向上

设置，所述顶升气缸安装板设有两个顶升导套，所述顶升导套内设有顶升导柱，所述顶升导

柱的顶部与顶升气缸安装板的底部连接，所述顶升板的顶部设有多个定位柱和定位销。

7.根据权利要求6所述的热铆机构，其特征在于：所述顶升气缸安装板与安装板固定。
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热铆机构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及自动化设备领域，特别是涉及热铆机构。

背景技术

[0002] 传统的零件在组装时需要进行热铆，传统的方式为将零件放到载具上进行人工热

铆，但是其热铆速度慢，效率低。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的是提供热铆机构，能够快速对零件进行热铆，效率高。

[0004] 本实用新型通过如下技术方案实现上述目的：热铆机构，包括安装板、与安装板连

接的载具定位架、载具顶升机构、载具和热铆组件，所述热铆组件位于载具定位架的一侧，

所述热铆组件包括安装架、与安装架连接的横移气缸安装板、与横移气缸安装板连接的横

移气缸，所述横移气缸安装板设有两条平行的横移滑轨，所述横移滑轨卡合有横移滑块，所

述横移滑块连接有竖移气缸安装板，所述竖移气缸安装板通过横移气缸连接板与横移气缸

连接，所述竖移气缸安装板设有竖移气缸连接块，所述竖移气缸连接块连接有竖移气缸，所

述竖移气缸竖直向下设置，所述竖移气缸连接有旋转气缸安装板，所述竖移气缸安装板还

设有竖移滑轨，所述旋转气缸安装板与竖移滑轨卡合，所述旋转气缸安装板设有旋转气缸，

旋转气缸连接有旋转板，所述旋转板连接有夹爪气缸，所述夹爪气缸连接有两个夹爪，所述

安装架还设有加热组件。

[0005] 进一步的，所述竖移气缸安装板还连接有检测相机，所述检测相机位于载具上方。

[0006] 进一步的，所述竖移气缸安装板还设有竖向限位杆，所述旋转气缸安装板设有挡

块，所述竖向限位杆位于挡块的正下方。

[0007] 进一步的，所述加热组件包括加热组件固定板、安装在加热组件固定板上的电热

丝移动气缸、与电热丝移动气缸连接的电热丝移动板、与电热丝移动板连接的电热丝安装

块、与电热丝安装块连接的电热丝。

[0008] 进一步的，所述加热组件固定板与安装架固定。

[0009] 进一步的，所述载具顶升机构包括顶升气缸安装板、与顶升气缸安装板连接的顶

升气缸、与顶升气缸连接的顶升板。所述顶升气缸竖直向上设置，所述顶升气缸安装板设有

两个顶升导套，所述顶升导套内设有顶升导柱，所述顶升导柱的顶部与顶升气缸安装板的

底部连接，所述顶升板的顶部设有多个定位柱和定位销。

[0010] 进一步的，所述顶升气缸安装板与安装板固定。

[0011] 与现有技术相比，本实用新型热铆机构的有益效果是：通过自动化的结构设计，能

够对快速对零件进行热铆，效率高。

附图说明

[0012] 图1是热铆机构的结构示意图。
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[0013] 图2是热铆机构的部分结构示意图之一。

[0014] 图3是热铆机构的部分结构示意图之二。

[0015] 图4是热铆机构的部分结构示意图之三。

[0016] 图5是热铆机构的部分结构示意图之四。

具体实施方式

[0017] 请参阅图1至图5，热铆机构，包括安装板1、与安装板1连接的载具定位架2、载具顶

升机构4和载具3，载具顶升机构4用于从载具3的底部将载具3向上顶起，载具定位架2用于

对载具的四周和顶部进行定位。安装板1还设有热铆组件5，热铆组件5位于载具定位架2的

一侧。

[0018] 载具顶升机构4包括顶升气缸安装板41、与顶升气缸安装板41连接的顶升气缸42、

与顶升气缸42连接的顶升板43。顶升气缸42竖直向上设置，顶升气缸安装板41与安装板1固

定。顶升气缸安装板41设有两个顶升导套46，顶升导套46内设有顶升导柱47，顶升导柱47的

顶部与顶升气缸安装板41的底部连接。顶升板43的顶部设有多个定位柱44和定位销45。通

过定位柱44和定位销45插入载具底部的孔(图未示)将载具顶起。

[0019] 热铆组件5包括安装架51、与安装架51连接的横移气缸安装板503、与横移气缸安

装板503连接的横移气缸501。安装架51与安装板1固定。横移气缸安装板503竖直设置，横移

气缸安装板503设有两条平行的横移滑轨505，横移滑轨505卡合有横移滑块506，横移滑块

506连接有竖移气缸安装板507，竖移气缸安装板507通过横移气缸连接板504与横移气缸

501连接。

[0020] 竖移气缸安装板507设有竖移气缸连接块508，竖移气缸连接块508连接有竖移气

缸509。竖移气缸安装板507还连接有检测相机502，检测相机502位于载具上方。竖移气缸

509竖直向下设置，竖移气缸509连接有旋转气缸安装板510，竖移气缸安装板507还设有竖

移滑轨511，旋转气缸安装板510与竖移滑轨511卡合。竖移气缸安装板507还设有竖向限位

杆513。旋转气缸安装板510设有挡块514。竖向限位杆513位于挡块514的正下方。通过竖向

限位杆513限制挡块514的向下运动，从而限制竖移气缸509的向下行程。

[0021] 旋转气缸安装板510设有旋转气缸512，旋转气缸512连接有旋转板515，旋转板515

连接有夹爪气缸516，夹爪气缸516连接有两个夹爪517。旋转气缸512通过带动旋转板515转

动，从而带动夹爪气缸516转动。

[0022] 安装架51还设有加热组件52，加热组件52包括加热组件固定板521、安装在加热组

件固定板521上的电热丝移动气缸523、与电热丝移动气缸523连接的电热丝移动板524、与

电热丝移动板524连接的电热丝安装块525、与电热丝安装块525连接的电热丝526。加热组

件固定板521还设有收集盒522。收集盒522位于电热丝526的正下方。加热组件固定板521与

安装架51固定。

[0023] 工作时，输送线将载具输送至载具顶升机构4的上方，载具顶升机构4将载具顶升，

与载具定位架2一起将载具定位。然后热铆组件5的夹爪气缸516带动两个夹爪517对载具上

的零件进行夹取，再通过旋转气缸将零件送至加热组件处加热，旋转气缸带动零件复位。再

通过横移气缸和竖移气缸带动零件进行热铆。

[0024] 本实用新型通过自动化的结构设计，能够对快速对零件进行热铆，效率高。
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[0025] 以上显示和描述了本实用新型的基本原理和主要特征和本实用新型的优点,对于

本领域技术人员而言，显然本实用新型不限于上述示范性实施例的细节，而且在不背离本

实用新型的精神或基本特征的情况下，能够以其他的具体形式实现本实用新型。因此，无论

从哪一点来看，均应将实施例看作是示范性的，而且是非限制性的，本实用新型的范围由所

附权利要求而不是上述说明限定，因此旨在将落在权利要求的等同要件的含义和范围内的

所有变化囊括在本实用新型内。不应将权利要求中的任何附图标记视为限制所涉及的权利

要求。

[0026] 此外，应当理解，虽然本说明书按照实施方式加以描述，但并非每个实施方式仅包

含一个独立的技术方案，说明书的这种叙述方式仅仅是为清楚起见，本领域技术人员应当

将说明书作为一个整体，各实施例中的技术方案也可以经适当组合，形成本领域技术人员

可以理解的其他实施方式。
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图1
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图2
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图3
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图4
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图5
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