
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)实用新型专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 202020267512.5

(22)申请日 2020.03.06

(73)专利权人 深圳市运泰利自动化设备有限公

司

地址 518000 广东省深圳市光明新区玉塘

街道田寮社区第六工业区松白路3332

号

(72)发明人 黄厚杰　任海红　

(74)专利代理机构 广州市红荔专利代理有限公

司 44214

代理人 王贤义

(51)Int.Cl.

B21J 15/32(2006.01)

 

(54)实用新型名称

一种铆钉上料组装装置

(57)摘要

本实用新型旨在提供一种效率高、能够准确

分料且结构紧凑的铆钉上料组装装置。本实用新

型包括振动盘、分料机构以及组装机构，所述分

料机构包括转盘外框、铆钉转盘、支撑架以及驱

动电机，所述转盘外框固定在所述支撑架上，所

述铆钉转盘转动配合在所述转盘外框上，所述驱

动电机的输出端与所述铆钉转盘传动连接，所述

驱动电机固定在所述支撑架上，所述转盘外框设

有与所述振动盘对接的铆钉输入槽，所述铆钉转

盘上设有若干与所述铆钉输入槽配合的铆钉安

装孔，所述驱动电机的输出轴上设有感应片，所

述支撑架上设有与所述感应片配合的感应器，所

述组装机构用于夹起铆钉并将其移动至待组装

产品上。本实用新型应用于组装装置的技术领

域。
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1.一种铆钉上料组装装置，其特征在于：它包括振动盘（1）、分料机构（2）以及组装机构

（3），所述分料机构（2）包括转盘外框（201）、铆钉转盘（202）、支撑架（203）以及驱动电机

（204），所述转盘外框（201）固定在所述支撑架（203）上，所述铆钉转盘（202）转动配合在所

述转盘外框（201）上，所述驱动电机（204）的输出端与所述铆钉转盘（202）传动连接，所述驱

动电机（204）固定在所述支撑架（203）上，所述转盘外框（201）设有与所述振动盘（1）对接的

铆钉输入槽（205），所述铆钉转盘（202）上设有若干与所述铆钉输入槽（205）配合的铆钉安

装孔（206），所述驱动电机（204）的输出轴上设有感应片（207），所述支撑架（203）上设有与

所述感应片（207）配合的感应器（208），所述组装机构（3）用于夹起铆钉并将其移动至待组

装产品上。

2.根据权利要求1所述的一种铆钉上料组装装置，其特征在于：所述转盘外框（201）上

设置有成对的第一光电传感器（209），成对的两个所述第一光电传感器（209）分别设置在所

述铆钉输入槽（205）的两侧。

3.根据权利要求1所述的一种铆钉上料组装装置，其特征在于：所述支撑架（203）上还

设置有长度检测机构，所述长度检测机构包括沿竖直方向固定在所述支撑架（203）上的若

干传感器组，所述传感器组包括成对的第二光电传感器（210）。

4.根据权利要求1所述的一种铆钉上料组装装置，其特征在于：所述支撑架（203）上还

设置有顶升机构，所述顶升机构包括顶升气缸（211）和C形托板（212），所述C形托板（212）固

定在所述顶升气缸（211）的活动端上，所述C形托板（212）位于若干所述铆钉安装孔（206）的

下方。

5.根据权利要求1所述的一种铆钉上料组装装置，其特征在于：所述铆钉输入槽（205）

下方设置有抛料滑槽（213）和抛料废料盒（214）。

6.根据权利要求1所述的一种铆钉上料组装装置，其特征在于：所述组装机构（3）包括

三轴移载机构（301）以及夹起机构，所述夹起机构包括固定架（302）、压装气缸（303）、连接

板（304）以及若干气爪组件，所述固定架（302）固定在所述三轴移载机构（301）的活动端，所

述压装气缸（303）固定在所述固定架（302）上，所述连接板（304）滑动配合在所述固定架

（302）上，所述气爪组件包括固定在所述固定架（302）上的铆钉气爪（305）以及与所述连接

板（304）固定连接的压柱（306），所述铆钉气爪（305）上设置有与所述压柱（306）相适配的滑

动套（307）。

7.根据权利要求6所述的一种铆钉上料组装装置，其特征在于：所述铆钉上料组装装置

还包括与所述夹起机构配合的辅助导向机构（4），所述辅助导向机构（4）包括相互配合的顶

针组件和产品按压组件，所述顶针组件包括安装架（401）、顶针支撑板（402）以及升降气缸

（403），所述顶针支撑板（402）滑动配合在所述安装架（401）上，所述升降气缸（403）的活动

端与所述顶针支撑板（402）固定连接，所述顶针支撑板（402）上设置有若干铆钉顶针（404），

所述产品按压组件包括按压气缸（405）和产品按压板（406），所述按压气缸（405）与所述安

装架（401）固定连接，所述产品按压板（406）固定在所述按压气缸（405）的活动端。
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一种铆钉上料组装装置

技术领域

[0001] 本实用新型应用于组装装置的技术领域,特别涉及一种铆钉上料组装装置。

背景技术

[0002] 随着电子电气技术的飞速发展，在电子电气元件组装行业中，电子电气产品的使

用也越来越广泛，漏电断路器是电子电气产品的重要构件。漏电断路器等产品组装工艺的

把控，产能的提高等要素更是重中之重。在多级漏电断路器的组装过程中，一般是将各单级

漏电断路器组装成多级产品，其各级中间通过定位销，锁扣连接件，铆钉等零件组合后，正

反两面再需要安装密封片，组合完成的多级漏断断路器成品。传统的批量式生产一般采用

人工进行组装，然而人工组装的速度慢，工艺差。目前，有公开号为105798219A的中国专利，

其公开了一种多铆钉自动装配铆接机，其提供了一种实现了铆钉的分料、取料、装配、铆合

自动化，并达到了自动化装配、铆合的铆钉自动装配铆接机，然而在铆钉分料机构中其采用

输送管进行输送，铆钉钉头尺寸不合格时无法排除卡钉或装配不合格情况。

实用新型内容

[0003] 本实用新型所要解决的技术问题是克服现有技术的不足，提供了一种效率高、能

够准确分料且结构紧凑的铆钉上料组装装置。

[0004] 本实用新型所采用的技术方案是：本实用新型包括振动盘、分料机构以及组装机

构，所述分料机构包括转盘外框、铆钉转盘、支撑架以及驱动电机，所述转盘外框固定在所

述支撑架上，所述铆钉转盘转动配合在所述转盘外框上，所述驱动电机的输出端与所述铆

钉转盘传动连接，所述驱动电机固定在所述支撑架上，所述转盘外框设有与所述振动盘对

接的铆钉输入槽，所述铆钉转盘上设有若干与所述铆钉输入槽配合的铆钉安装孔，所述驱

动电机的输出轴上设有感应片，所述支撑架上设有与所述感应片配合的感应器，所述组装

机构用于夹起铆钉并将其移动至待组装产品上。

[0005] 由上述方案可见，所述振动盘用于将零散的铆钉排列整齐输出。铆钉通过所述铆

钉输入槽后进入所述铆钉安装孔，由所述驱动电机带动所述铆钉转盘移动至指定位置，最

后通过所述组装机构在设定位置将铆钉夹起并移动至产品上方进行对应孔位安装，进而实

现准确分料。通过所述感应片和所述感应器配合实现准确判断铆钉停止位置。

[0006] 一个优选方案是，所述转盘外框上设置有成对的第一光电传感器，成对的两个所

述第一光电传感器分别设置在所述铆钉输入槽的两侧。

[0007] 由上述方案可见，通过在所述铆钉输入槽的两侧设置成对的两个所述第一光电传

感器进行铆钉检测，确保所述铆钉安装孔中放置有铆钉。

[0008] 一个优选方案是，所述支撑架上还设置有长度检测机构，所述长度检测机构包括

沿竖直方向固定在所述支撑架上的若干传感器组，所述传感器组包括成对的第二光电传感

器。

[0009] 由上述方案可见，通过设置若干所述传感器组对铆钉的长度进行检测，进而确保
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所述铆钉安装孔中铆钉符合产品需求，长度不合格的铆钉由所述组装机构夹起后转运至废

料区。

[0010] 一个优选方案是，所述支撑架上还设置有顶升机构，所述顶升机构包括顶升气缸

和C形托板，所述C形托板固定在所述顶升气缸的活动端上，所述C形托板位于若干所述铆钉

安装孔的下方。

[0011] 由上述方案可见，通过设置所述顶升机构将所述铆钉安装孔中的铆钉顶起，进而

便于所述组装机构夹取铆钉。

[0012] 一个优选方案是，所述铆钉输入槽下方设置有抛料滑槽和抛料废料盒。

[0013] 由上述方案可见，钉头直径不合格的铆钉通过所述铆钉输入槽时会掉落，通过设

置所述抛料滑槽收集所述铆钉输入槽掉落的铆钉，通过设置所述抛料废料盒收集不合格的

铆钉。

[0014] 一个优选方案是，所述组装机构包括三轴移载机构以及夹起机构，所述夹起机构

包括固定架、压装气缸、连接板以及若干气爪组件，所述固定架固定在所述三轴移载机构的

活动端，所述压装气缸固定在所述固定架上，所述连接板滑动配合在所述固定架上，所述气

爪组件包括固定在所述固定架上的铆钉气爪以及与所述连接板固定连接的压柱，所述铆钉

气爪上设置有与所述压柱相适配的滑动套。

[0015] 由上述方案可见，所述三轴移载机构为常见的由直线滑台和气缸等驱动机构组成

的三轴运输机构。通过所述三轴移载机构带动所述固定架作三轴运动，由所述铆钉气爪将

铆钉夹紧。所述压装气缸通过所述连接板带动所述压柱下压，进而使所述压柱将所述铆钉

气爪夹紧的铆钉压入产品的安装孔中。

[0016] 进一步的优选方案是，所述铆钉上料组装装置还包括与所述夹起机构配合的辅助

导向机构，所述辅助导向机构包括相互配合的顶针组件和产品按压组件，所述顶针组件包

括安装架、顶针支撑板以及升降气缸，所述顶针支撑板滑动配合在所述安装架上，所述升降

气缸的活动端与所述顶针支撑板固定连接，所述顶针支撑板上设置有若干铆钉顶针，所述

产品按压组件包括按压气缸和产品按压板，所述按压气缸与所述安装架固定连接，所述产

品按压板固定在所述按压气缸的活动端。

[0017] 由上述方案可见，通过所述按压气缸带动所述产品压板下压，进而将产品压紧。所

述升降气缸通过所述顶针支撑板带动若干所述铆钉顶针作沿竖直方向作直线运动，进而使

所述铆钉顶针穿过产品的安装孔，并未待安装的铆钉进行导向，提高安装的准确度。

附图说明

[0018] 图1是本实用新型的立体结构示意图；

[0019] 图2是所述分料机构的平面结构示意图；

[0020] 图3是所述分料机构的立体结构示意图；

[0021] 图4是所述组装机构的立体结构示意图；

[0022] 图5是所述夹起机构立体的结构示意图；

[0023] 图6是所述辅助导向机构的立体结构示意图。
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具体实施方式

[0024] 如图1至图6所示，在本实施例中，本实用新型包括振动盘1、分料机构2以及组装机

构3，所述分料机构2包括转盘外框201、铆钉转盘202、支撑架203以及驱动电机204，所述转

盘外框201固定在所述支撑架203上，所述铆钉转盘202转动配合在所述转盘外框201上，所

述驱动电机204的输出端与所述铆钉转盘202传动连接，所述驱动电机204固定在所述支撑

架203上，所述转盘外框201设有与所述振动盘1对接的铆钉输入槽205，所述铆钉转盘202上

设有若干与所述铆钉输入槽205配合的铆钉安装孔206，所述驱动电机204的输出轴上设有

感应片207，所述支撑架203上设有与所述感应片207配合的感应器208，所述组装机构3用于

夹起铆钉并将其移动至待组装产品上。所述铆钉输入槽205的两侧呈阶梯状，钉头过大的铆

钉无法进入所述铆钉输入槽205确保铆钉尺寸符合，通过人工排除钉头过大的铆钉即可。

[0025] 在本实施例中，所述转盘外框201上设置有成对的第一光电传感器209，成对的两

个所述第一光电传感器209分别设置在所述铆钉输入槽205的两侧。

[0026] 在本实施例中，所述支撑架203上还设置有长度检测机构，所述长度检测机构包括

沿竖直方向固定在所述支撑架203上的若干传感器组，所述传感器组包括成对的第二光电

传感器210。

[0027] 在本实施例中，所述支撑架203上还设置有顶升机构，所述顶升机构包括顶升气缸

211和C形托板212，所述C形托板212固定在所述顶升气缸211的活动端上，所述C形托板212

位于若干所述铆钉安装孔206的下方。

[0028] 在本实施例中，所述铆钉输入槽205下方设置有抛料滑槽213和抛料废料盒214。

[0029] 在本实施例中，所述组装机构3包括三轴移载机构301以及夹起机构，所述夹起机

构包括固定架302、压装气缸303、连接板304以及若干气爪组件，所述固定架302固定在所述

三轴移载机构301的活动端，所述压装气缸303固定在所述固定架302上，所述连接板304滑

动配合在所述固定架302上，所述气爪组件包括固定在所述固定架302上的铆钉气爪305以

及与所述连接板304固定连接的压柱306，所述铆钉气爪305上设置有与所述压柱306相适配

的滑动套307。所述压柱306位于所述铆钉气爪305夹紧部件的正上方。

[0030] 在本实施例中，所述铆钉上料组装装置还包括与所述夹起机构配合的辅助导向机

构4，所述辅助导向机构4包括相互配合的顶针组件和产品按压组件，所述顶针组件包括安

装架401、顶针支撑板402以及升降气缸403，所述顶针支撑板402滑动配合在所述安装架401

上，所述升降气缸403的活动端与所述顶针支撑板402固定连接，所述顶针支撑板402上设置

有若干铆钉顶针404，所述产品按压组件包括按压气缸405和产品按压板406，所述按压气缸

405与所述安装架401固定连接，所述产品按压板406固定在所述按压气缸405的活动端。

[0031] 本实用新型的工作原理：

[0032] 首先，由作业员将铆钉装入所述振动盘1中，所述振动盘1通过输送通道将铆钉有

序的输送至所述铆钉输入槽205中，钉头尺寸不符合的铆钉则从所述铆钉输入槽205掉下并

落在所述抛料滑槽213上，并沿所述抛料滑槽213滑入所述抛料废料盒214中。

[0033] 上料时，所述驱动电机204带动所述铆钉转盘202转动，当所述铆钉安装孔206与所

述铆钉输入槽205对接时铆钉进入所述铆钉安装孔206，当铆钉进入所述铆钉安装孔206时

触发所述第一光电传感器209，所述驱动电机204再次开始转动并带动铆钉通过所述长度检

测机构，铆钉的下端触发沿竖直方向设置的若干所述传感器组，触发的所述传感器组的数
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量与铆钉长度成正比。当所述感应片207触发所述感应器208时铆钉到达设定的取料位置，

所述顶升气缸211带动所述C形托板212上升，所述C形托板212与铆钉的底端接触并托起铆

钉。所述三轴移载机构301带动所述夹起机构下降，所述铆钉气爪305张开，到达夹取点时所

述铆钉气爪305将伸出的铆钉夹紧。通过所述三轴移载机构301将夹起机构移动至所述辅助

导向机构4的上方，所述产品按压组件将产品压紧，所述升降气缸403带动所述铆钉顶针404

上升，所述铆钉顶针404的顶部设有与铆钉配合的凹槽，该凹槽与铆钉底端接触并限位，然

后所述铆钉顶针404配合所述夹起机构下降，进而引导铆钉准确进入产品中。铆钉进入产品

后，所述铆钉气爪305张开，所述压装气缸303伸出使所述压柱306将铆钉压入产品中，进而

完成铆钉的安装。
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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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图6
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