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(57)摘要

本发明公开了一种自动转盘铆钉机，包括机

架、转盘机构、多个定位模具、垫片震动盘、垫片

组装机构、液压铆钉机、取料机构；所述的转盘机

构可旋转的安装在机架上，多个定位模具等距、

间隔的安装在转盘机构的转盘上，垫片震动盘、

垫片组装机构、液压铆钉机、取料机构皆安装在

机架上且依工序依次设置在转盘机构转盘的一

侧，垫片组装机构的送料工位与垫片震动盘送料

轨道的送料端部衔接。由于本发明上的转盘机构

可将带加工的产品依工艺步骤输送到不同的加

工工位上，定位模具可将带加工的产品固定，垫

片震动盘与垫片组装机构配合可将垫片送入加

工工位，液压铆钉机完成铆接，取料机构将加工

完成的产品取出，具有自动化程度高的优点。
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1.一种自动转盘铆钉机，其特征在于：包括机架、转盘机构、多个定位模具、垫片震动

盘、垫片组装机构、液压铆钉机、取料机构；

所述的转盘机构可旋转的安装在机架的工作台面上，多个定位模具等距、间隔的安装

在转盘机构的转盘上，垫片震动盘、垫片组装机构、液压铆钉机、取料机构皆安装在机架的

工作台面上且依工序依次设置在转盘机构转盘的一侧，垫片组装机构的送料工位与垫片震

动盘送料轨道的送料端部衔接；

所述的垫片组装机构包括垫片机架、垫片推送气缸、垫片推杆、垫片气爪；所述垫片机

架垂直固定在机架的工作台面上，垫片推送气缸的缸体固定在垫片机架的顶部，垫片推送

气缸的活塞杆杆端与垫片推杆的一端连接，垫片推杆的另一端伸向转盘机构的转盘，垫片

升降气缸的缸体固定在垫片机架上且垫片升降气缸的活塞杆杆端与垫片气爪连接，垫片气

爪位于垫片推送气缸的上方，垫片气爪可沿垂直方向移动并与垫片推杆的另一端衔接，以

便将垫片夹送到产品装配工位上；

所述取料机构包括取料机架、取料臂、水平移动直线模组、升降气缸、气动夹爪；所述取

料机架垂直固定在机架的工作台面上，取料臂的内端固定在取料机架上，水平移动直线模

组沿水平方向安装在取料臂的外端，升降气缸的缸体固定在水平移动直线模组的滑块上，

升降气缸的活塞杆杆端垂直向下并与气动夹爪连接。

2.根据权利要求1所述的自动转盘铆钉机，其特征在于：所述的转盘机构包括转盘电

机、转盘；所述的转盘固定套接在转盘电机的输出轴上，转盘通过轴承可旋转的安装在机架

的工作台面上。

3.根据权利要求1所述的自动转盘铆钉机，其特征在于：所述的定位模具包括定位座、

定位气缸、定位压杆；所述的定位座上设有定位销，定位气缸的缸体安装在定位座上，定位

气缸的活塞杆杆端与定位压杆的一端连接，定位压杆的另一端压在产品上而将产品固定。
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自动转盘铆钉机

技术领域

[0001] 本发明涉及机械装配领域，特别是涉及一种自动转盘铆钉机。

背景技术

[0002] 在机械产品和日常用品的装配过程中，常常需要对产品进行铆接加工，如，一种童

车装配中，需要对前悬架铝管、塑料件进行铆接加工，传统的加工方式大都是由人工进行操

作，生产效率低，工人的劳动强度大。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提供一种自动化程度高的自动转盘铆钉机。

[0004] 为实现上述目的，本发明的技术解决方案是：

本发明是一种自动转盘铆钉机，包括机架、转盘机构、多个定位模具、垫片震动盘、垫片

组装机构、液压铆钉机、取料机构；

所述的转盘机构可旋转的安装在机架的工作台面上，多个定位模具等距、间隔的安装

在转盘机构的转盘上，垫片震动盘、垫片组装机构、液压铆钉机、取料机构皆安装在机架的

工作台面上且依工序依次设置在转盘机构转盘的一侧，垫片组装机构的送料工位与垫片震

动盘送料轨道的送料端部衔接；

所述的垫片组装机构包括垫片机架、垫片推送气缸、垫片推杆、垫片气爪；所述垫片机

架垂直固定在机架的工作台面上，垫片推送气缸的缸体固定在垫片机架的顶部，垫片推送

气缸的活塞杆杆端与垫片推杆的一端连接，垫片推杆的另一端伸向转盘机构的转盘，垫片

升降气缸的缸体固定在垫片机架上且垫片升降气缸的活塞杆杆端与垫片气爪连接，垫片气

爪位于垫片推送气缸的上方，垫片气爪可沿垂直方向移动并与垫片推杆的另一端衔接，以

便将垫片夹送到产品装配工位上；

所述取料机构包括取料机架、取料臂、水平移动直线模组、升降气缸、气动夹爪；所述取

料机架垂直固定在机架的工作台面上，取料臂的内端固定在取料机架上，水平移动直线模

组沿水平方向安装在取料臂的外端，升降气缸的缸体固定在水平移动直线模组的滑块上，

升降气缸的活塞杆杆端垂直向下并与气动夹爪连接。

[0005] 所述的转盘机构包括转盘电机、转盘；所述的转盘固定套接在转盘电机的输出轴

上，转盘通过轴承可旋转的安装在机架的工作台面上。

[0006] 所述的定位模具包括定位座、定位气缸、定位压杆；所述的定位座上设有定位销，

定位气缸的缸体安装在定位座上，定位气缸的活塞杆杆端与定位压杆的一端连接，定位压

杆的另一端压在产品上而将产品固定。

[0007] 采用上述方案后，本发明包括机架、转盘机构、多个定位模具、垫片震动盘、垫片组

装机构、液压铆钉机、取料机构，转盘机构可将带加工的产品依工艺步骤输送到不同的加工

工位上，定位模具可将带加工的产品固定，垫片震动盘与垫片组装机构配合可将垫片送入

加工工位，液压铆钉机完成铆接，取料机构将加工完成的产品取出，由于本发明使用振动盘
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机构排序，伺服、气缸、传感器等、液压铆钉机组合依次组配件，提高作业效率，具有自动化

程度高的优点。

[0008] 下面结合附图和具体实施例对本发明作进一步的说明。

附图说明

[0009] 图1是本发明的轴测图；

图2是本发明的正视图；

图3是本发明的侧视图；

图4是本发明的俯视图；

图5是本发明定位模具的轴测图；

图6是本发明垫片组装机构的轴测图。

具体实施方式

[0010] 如图1-图4所示，本发明是一种自动转盘铆钉机，包括机架1、转盘机构2、多个定位

模具3、垫片震动盘4、垫片组装机构5、液压铆钉机6、取料机构7。

[0011] 所述的转盘机构2可旋转的安装在机架1的工作台面上，多个定位模具3等距、间隔

的安装在转盘机构2的转盘上，垫片震动盘4、垫片组装机构5、液压铆钉机6、取料机构7皆安

装在机架1的工作台面上且依工序依次设置在转盘机构2转盘的一侧，垫片组装机构5的送

料工位与垫片震动盘4送料轨道41的送料端部衔接。

[0012] 所述的转盘机构2包括转盘电机21、转盘22；所述的转盘22固定套接在转盘电机21

的输出轴上，转盘22通过轴承可旋转的安装在机架1的工作台面上。

[0013] 所述取料机构7包括取料机架71、取料臂72、水平移动直线模组73、升降气缸74、气

动夹爪75；所述取料机架71垂直固定在机架1的工作台面上，取料臂72的内端固定在取料机

架71上，水平移动直线模组73沿水平方向安装在取料臂72的外端，升降气缸74的缸体固定

在水平移动直线模组73的滑块上，升降气缸74的活塞杆杆端垂直向下并与气动夹爪75连

接。

[0014] 如图6所示，所述的垫片组装机构5包括垫片机架51、垫片推送气缸52、垫片推杆

53、垫片气爪54、垫片升降气缸55；所述垫片机架51垂直固定在机架1的工作台面上，垫片推

送气缸52的缸体固定在垫片机架51的顶部，垫片推送气缸52的活塞杆杆端与垫片推杆53的

一端连接，垫片推杆53的另一端（送料端）伸向转盘机构2的转盘，垫片升降气缸55的缸体固

定在垫片机架51上且垫片升降气缸55的活塞杆杆端与垫片气爪54连接，垫片气爪54位于垫

片推送气缸52的上方，垫片气爪54可沿垂直方向移动并与垫片推杆53的另一端（送料端）衔

接，以便将垫片夹送到产品装配工位上。

[0015] 如图5所示，所述的定位模具3包括定位座31、定位气缸32、定位压杆33；所述的定

位座31上设有用于固定产品10的定位销311，定位气缸32的缸体安装在定位座31上，定位气

缸32的活塞杆杆端与定位压杆33的一端连接，定位压杆33的另一端压在产品10上而将产品

固定。

[0016] 如图1所示，本发明的工作原理：

1.按使用说明书操作将设备调试到工作状态。
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[0017] 2.预先在对应垫片震动盘4（或料盘）投入垫片与铆钉，设备进行规则排序。

[0018] 3.按下启动按钮，垫片组装机构5将垫片放入固定在定位模具上的产品10对应轴

上，转盘机构2上的转盘22转动，固定安装在转盘2上的定位模具3旋转到产品10组件投入工

位。

[0019] 3.将产品10组件固定在定位模具3上，再次按下启动按钮，转盘22上的定位模具3

旋转到铆钉工位，液压铆钉机6工作，依次打入4颗铆钉。

[0020] 4.再次按下启动按钮，转盘22上的定位模具3旋转到取料工位，取料机构7启动，将

装配好的产品10组件取走。

[0021] 5.转盘22上的其它定位模具3依以上次序顺序作业。

[0022] 以上所述，仅为本发明较佳实施例而已，故不能以此限定本发明实施的范围，即依

本发明申请专利范围及说明书内容所作的等效变化与修饰，皆应仍属本发明专利涵盖的范

围内。
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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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