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一种亚克力面板组件粘接工装，其特征在于

包括工作台板(1)、定位块(7)、第一限位块(5)、

第二限位块(6)、夹紧气缸(9)及下压气缸(2)，工

作台板(1)上端面具有供开关固定板(3a)安装的

容置槽(111)；定位块(7)的竖直方向具有弹性并

用于定位连接背板的第二安装孔(22a)，第一限

位块(5)第一限位块(5)用于限位亚克力面板

(1a)宽度方向的边缘；第二限位块(6)用于限位

亚克力面板(1a)宽度方向的边缘。采用夹紧气缸

来夹紧亚克力面板长度方向，可以解决亚克力面

板弯曲的问题，采用弹性的定位块，使粘接完毕

的组件弹起，便于取件。整体定位准确，粘接快

速，操作便捷。
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1.一种亚克力面板组件粘接工装，其特征在于包括

工作台板(1)，上端面具有供开关固定板(3a)安装的容置槽(111)；

定位块(7)，为至少两个并围绕前述容置槽(111)布置，该定位块(7)的竖直方向具有弹

性并用于定位连接背板的第二安装孔(22a)，该定位块(7)的上端面为能与亚克力面板(1a)

接触的平整面；

第一限位块(5)，为至少两个并围绕前述容置槽(111)布置，该第一限位块(5)用于限位

亚克力面板(1a)宽度方向的边缘；

第二限位块(6)，为至少两个并围绕前述容置槽(111)布置，该第二限位块(6)用于限位

亚克力面板(1a)宽度方向的边缘；

夹紧气缸(9)，设于前述工作台板(1)下方，能驱动前述的第二限位块(6)夹紧亚克力面

板(1a)长度方向的边缘；以及

下压气缸(2)，具有竖直向下的动力输出端，该动力输出端设有外形与亚克力面板(1a)

吻合的下压板(3)，该下压板(3)位于前述工作台板(1)上方位置；

所述的夹紧气缸(9)具有向上伸出的动力输出端，所述夹紧气缸(9)通过传动机构与第

二限位块(6)驱动连接，所述的传动机构包括

第一斜块(91)，设于所述夹紧气缸(9)的动力输出端上并具有两个倾斜面；

第二斜块(92)，为一对并与各自前述倾斜面配合而能相互张开或合拢；

连接板(93)，为一对，每个连接板(93)的一端设有第二斜块(92)，另一端则设有所述的

第二限位块(6)；以及

复位弹簧(95)，设于前述第二斜块(92)之间并始终迫使第二斜块(92)相反方向移动；

所述定位块(7)的下底面具有导向槽，所述工作台板(1)上设有定位座(71)，该定位座

(71)上纵向的设置有与前述导向槽适配的导向柱(72)，该导向柱(72)上套设有第一压缩弹

簧(73)，所述的定位块(7)设于定位座(71)上并下端面能与第一压缩弹簧(73)相抵；

所述工作台板(1)上设有限位座(51)，该限位座(51)能横向活动的设置有与第一限位

块(5)连接的连接杆(52)，该连接杆(52)上套设有第二压缩弹簧(53)，所述的第一限位块

(5)设于限位座(51)一侧并一端与第二压缩弹簧(53)相抵；

所述工作台板(1)上设有至少两块间隔布置的垫块(13)，前述的垫块(13)上设有定位

板(11)，该定位板(11)下端面与工作台板(1)的上端面之间具有间隙，所述的容置槽(111)

成型于该定位板(11)中部，前述定位板(11)上具有供定位块(7)伸出的第一通孔及供第二

限位块(6)伸出的第二通孔，所述的第一限位块(5)则设于该定位板上。

2.根据权利要求1所述的亚克力面板组件粘接工装，其特征在于所述的工作台板(1)上

设有滑轨(15)，对应地，所述的连接板(93)上设有与滑轨(15)导向配合的滑块(94)。

3.根据权利要求1所述的亚克力面板组件粘接工装，其特征在于所述定位座(71)的两

端向上延伸有连接柱(74)，对应地，所述定位板(11)上开设有连接孔，所述的定位座(71)通

过连接柱(74)自下而上设于前述的连接孔内。

4.根据权利要求1所述的亚克力面板组件粘接工装，其特征在于所述的下压气缸(2)设

于支架(4)上，该支架(4)上设有直线轴承(41)，对应地，所述下压板(3)的背面纵向地设有

与前述直线轴承(41)导向配合的导向杆(31)。

5.根据权利要求4所述的亚克力面板组件粘接工装，其特征在于所述支架(4)上设有用
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于启闭下压气缸(2)的开关按钮。

6.根据权利要求1所述的亚克力面板组件粘接工装，其特征在于所述下压板(3)的下端

面设有软性垫板(33)。
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亚克力面板组件粘接工装

技术领域

[0001] 本发明涉及一种将亚克力材质的面板与其他部件进行粘接的工，应用于吸油烟机

操作面板上。

背景技术

[0002] 欧式吸油烟机包括罩壳及设于罩壳下端的集烟罩，罩壳内设有风机，集烟罩的前

端面设有操作面板，如图1、图2和图3所示，为常见的操作面板，其包括开关固定板3a、连接

背板2a及亚力克面板1a，连接背板2a为不锈钢能与集烟罩连接，可以增加刚性。连接背板2a

与亚克力面板粘接，连接背板2a中部开设有第一安装孔21a，两侧设有第二安装孔22a，开关

固定板3a设于连接背板2a中部的第一安装孔21a内并与亚克力面板粘接，开关固定板3a为

塑料材质。

[0003] 目前，都是通过定位工装结合手工操作将完成粘接的，粘接的时候分两个步骤逐

一粘接完成，整体工作效率低，劳动强度大，粘接过程中亚克力面板容易弯曲，易于产生误

差，粘接后废品率高，需要改进。

发明内容

[0004] 本发明所要解决的技术问题是针对上述的技术现状而提供一种工作效率高、劳动

强度低的亚克力面板组件粘接工装。

[0005] 本发明所要解决的又一个技术问题是针对上述的技术现状而提供一种亚克力面

板不易弯曲而粘接质量高的亚克力面板组件粘接工装。

[0006] 本发明解决上述技术问题所采用的技术方案为：一种亚克力面板组件粘接工装，

其特征在于包括

[0007] 工作台板，上端面具有供开关固定板安装的容置槽；

[0008] 定位块，为至少两个并围绕前述容置槽布置，该定位块的竖直方向具有弹性并用

于定位连接背板的第二安装孔，该定位块的上端面为能与亚克力面板接触的平整面；

[0009] 第一限位块，为至少两个并围绕前述容置槽布置，该第一限位块用于限位亚克力

面板宽度方向的边缘；

[0010] 第二限位块，为至少两个并围绕前述容置槽布置，该第二限位块用于限位亚克力

面板宽度方向的边缘；

[0011] 夹紧气缸，设于前述工作台板下方，能驱动前述的第二限位块夹紧亚克力面板长

度方向的边缘；以及

[0012] 下压气缸，具有竖直向下的动力输出端，该动力输出端设有外形与亚克力面板吻

合的下压板，该下压板位于前述工作台板上方位置。

[0013] 进一步，所述的夹紧气缸具有向上伸出的动力输出端，所述夹紧气缸通过传动机

构与第二限位块驱动连接，所述的传动机构包括

[0014] 第一斜块，设于所述夹紧气缸的动力输出端上并具有两个倾斜面；
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[0015] 第二斜块，为一对并与前述各自倾斜面配合而能相互张开或合拢；

[0016] 连接板，为一对，每个连接板的一端设有第二斜块，另一端则设有所述的第二限位

块；以及

[0017] 复位弹簧，设于前述第二斜块之间并始终迫使第二斜块相反方向移动。

[0018] 夹紧气缸的动作可以使第二限位块之间实现夹紧和松开。

[0019] 进一步，所述的工作台板上设有滑轨，对应地，所述的连接板上设有与滑轨导向配

合的滑块。

[0020] 定位块的弹性优选如下结构设置：所述定位块的下底面具有导向槽，所述工作台

板上设有定位座，该定位座上纵向的设置有与前述导向槽适配的导向柱，该导向柱上套设

有第一压缩弹簧，所述的定位块设于定位座上并下端面能与第一压缩弹簧相抵。

[0021] 第一限位块的弹性优选如下结构设置：所述工作台板上设有限位座，该限位座能

横向活动的设置有与第一限位块连接的连接杆，该连接杆上套设有第二压缩弹簧，所述的

第一限位块设于限位座一侧并一端与第二压缩弹簧相抵。

[0022] 所述工作台板上设有至少两块间隔布置的垫块，前述的垫块上设有定位板，该定

位板下端面与工作台板的上端面之间具有间隙，所述的容置槽成型于该定位板中部，前述

定位板上具有供定位块伸出的第一通孔及供第二限位块伸出的第二通孔，所述的第一限位

块则设于该定位板上。更换不同定位板可以实现不同型号工件的粘接。

[0023] 定位座优选如下结构设置于定位板上：所述定位座的两端向上延伸有连接柱，对

应地，所述定位板上开设有连接孔，所述的定位座通过连接柱自下而上设于前述的连接孔

内。

[0024] 进一步，所述的下压气缸设于支架上，该支架上设有直线轴承，对应地，所述下压

板的背面纵向地这有与前述直线轴承导向配合的导向杆。

[0025] 为使操作便捷，所述支架上设有用于启闭下压气缸的开关按钮。

[0026] 考虑到降低对亚克力面板的磨损，所述下压板的下端面设有软性垫板。

[0027] 与现有技术相比，本发明的优点在于：能将连接背板、开关固定板及亚克力面板通

过一次性完成粘接，定位准确，粘接快速，操作便捷，采用夹紧气缸来夹紧亚克力面板长度

方向，可以解决亚克力面板弯曲的问题，采用弹性的定位块，使粘接完毕的组件弹起，便于

取件。

附图说明

[0028] 图1为现有中吸油烟机操作面板结构示意图。

[0029] 图2为图1的反面视图。

[0030] 图3为图1的分解图。

[0031] 图4为实施例结构示意图。

[0032] 图5为图4中夹紧气缸部分放大图。

[0033] 图6为图4中定位块部分放大图。

[0034] 图7为图4中具有弹性的第一限位块放大图。

[0035] 图8为实施例中开关固定板设置后的状态图。

[0036] 图9为实施例中连接背板设置后的状态图。
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[0037] 图10为实施例中亚克力面板设置后的状态图。

具体实施方式

[0038] 以下结合附图实施例对本发明作进一步详细描述。

[0039] 如图4所示，亚克力面板组件粘接工装包括工作台板1、定位块7、第一限位块5、第

二限位块6、夹紧气缸9及下压气缸2，工作台板1下方设有支腿12，支腿底部设有滑轮13，便

于搬移。

[0040] 工作台板1上端面具有供开关固定板3a安装的容置槽111；定位块7为两个并围绕

容置槽111布置，该定位块7的竖直方向具有弹性并用于定位连接背板的第二安装孔22a，该

定位块7的上端面为能与亚克力面板1a接触的平整面。

[0041] 第一限位块5为四个并围绕容置槽111布置，该第一限位块5用于限位亚克力面板

1a宽度方向的边缘；第一限位块具有横向弹性，当然也可以是其中一侧两个具有弹性，另外

一侧的两个则固定设置。第二限位块6为两个并围绕容置槽111布置，该第二限位块6用于限

位亚克力面板1a宽度方向的边缘。

[0042] 夹紧气缸9设于工作台板1下方，能驱动第二限位块6夹紧亚克力面板1a长度方向

的边缘；下压气缸2具有竖直向下的动力输出端，该动力输出端设有外形与亚克力面板1a吻

合的下压板3，该下压板3位于工作台板1上方位置。

[0043] 结合图5所示，夹紧气缸9具有向上伸出的动力输出端，夹紧气缸9通过传动机构与

第二限位块6驱动连接，传动机构包括第一斜块91、第二斜块92、连接板93及复位弹簧，第一

斜块91设于夹紧气缸9的动力输出端上并具有两个倾斜面；第二斜块92为一对并与各自倾

斜面配合而能相互张开或合拢；连接板93为一对，每个连接板93的一端设有第二斜块92，另

一端则设有第二限位块6；复位弹簧95设于第二斜块92之间并始终迫使第二斜块92相反方

向移动。工作台板1上设有滑轨15，对应地，连接板93上设有与滑轨15导向配合的滑块94。

[0044] 结合图6所示，定位块7的下底面具有导向槽，工作台板1上设有定位座71，该定位

座71上纵向的设置有与导向槽适配的导向柱72，该导向柱72上套设有第一压缩弹簧73，定

位块7设于定位座71上并下端面能与第一压缩弹簧73相抵。

[0045] 结合图7所示，工作台板1上设有限位座51，该限位座51能横向活动的设置有与第

一限位块5连接的连接杆52，该连接杆52上套设有第二压缩弹簧53，第一限位块5设于限位

座51一侧并一端与第二压缩弹簧53相抵。定位座71的两端向上延伸有连接柱74，对应地，定

位板11上开设有连接孔，定位座71通过连接柱74自下而上设于连接孔内。

[0046] 见图4所示，工作台板1上设有两块间隔布置的垫块13，垫块13上设有定位板11，该

定位板11下端面与工作台板1的上端面之间具有间隙，容置槽111成型于该定位板11中部，

定位板11上具有供定位块7伸出的第一通孔及供第二限位块6伸出的第二通孔，第一限位块

5则设于该定位板上。

[0047] 本实施例中的下压气缸2设于支架4上，该支架4上设有直线轴承41，对应地，下压

板3的背面纵向地这有与直线轴承41导向配合的导向杆31。支架4上设有用于启闭下压气缸

2的开关按钮。下压板3的下端面设有软性垫板33。

[0048] 为提高定位准确性，靠近容置槽111的位置，还可以设置第三限位块70，用于限位

连接背板2a，具体结构可以参考第一限位块的弹性设置。
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[0049] 为提高工作效率，本实施例中一个工作台板1上设有两套粘接工装。

[0050] 粘接步骤：将连接背板2a置于工作台板1上(见图8所示)，并用定位块7定位，将开

关固定板3a置于容置槽111内(见图9所示)，将亚克力面板1a置于连接背板2a上端面并用第

一限位块5和第二限位块6定位(见图10所示)，其中第二限位块6是通过夹紧气缸9及传动机

构实现夹紧定位的，下压气缸2动作，下压板3压紧亚克力面板1a，保压后完成粘接，下压气

缸复位，粘接后的组件弹起，取出组件。
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图1

图2

图3
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图4
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图5

图6

图7
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图8
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图9
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图10
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