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(57)摘要

本发明涉及关节轴承生产制作领域，尤其涉

及一种关节轴承的自动化生产方法和设备。一种

关节轴承的自动化生产设备，其特征在于：该设

备包括工作台、分度盘、球窝装入机构、清洁机

构、球头装入机构、装配机构和检测机构；所述的

分度盘设置在工作台中部，所述的球窝装入机

构、清洁机构、球头装入机构、装配机构和检测机

构依次设置在分度盘上方，本发明提供一种占用

空间小，装配一体化、生产效率高的关节轴承的

自动化生产设备。
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1.一种关节轴承的自动化生产设备的加工方法，其特征在于：该设备包括工作台、分度

盘、球窝装入机构、清洁机构、球头装入机构、装配机构和检测机构；工作台下方设置有多根

支撑柱，每根支撑柱下均设有支撑底座，分度盘设置在工作台上，球窝装入机构设置在工作

台的左下部，清洁机构设置在工作台的左部，球头装入机构设置在工作台的左上部，装配机

构设置在工作台的右上部，检测机构设置在工作台的右部；

分度盘设置在工作台中部，位于工作台与分度盘之间设置有控制分度盘旋转的控制

器，控制器包括中心转轴和用于控制中心转轴的第一电机，中心转轴设置在分度盘的中部，

第一电机设置在工作台上，且位于分度盘下方，分度盘上设置有多个用于放置球套的工位

底座，工位底座包括第一工位底座、第二工位底座、第三工位底座、第四工位底座、第五工位

底座、第六工位底座和第七工位底座，每个工位底座的一侧设置有定位孔；分度盘与工作台

之间设置有减小摩擦的滑轮装置，滑轮装置包括滑轮轨道、多个滑轮和对应滑轮数量的滑

轮固定块，滑轮轨道设置在分度盘底面，滑轮通过销钉与滑轮固定块连接，且滑轮在滑轮轨

道内，滑轮固定块设置在工作台上，且位于工位底座下方；任意两个滑轮固定块之间的夹角

相同；滑轮装置可以更好的使分度盘在工作台旋转，增加使用寿命；分度盘上位于工位底座

内侧设置有与工位底座数量相同的锁紧孔，位于第一工位底座下方设置有升降锁紧轴，升

降锁紧轴与锁紧孔相配合固定分度盘；

球窝装入机构包括球窝传送轨道、球窝定位器、可将球窝压入球套内的下压控制器、限

位器、第一固定架、球窝输送平台和球窝箱；球窝输送平台设置在工作台上位于第二工位底

座的左侧，球窝箱设置在球窝输送平台上，球窝传送轨道通过球窝箱连接在球窝输送平台

上，球窝传送轨道呈长方体状，球窝传送轨道内部有放置球窝的凹槽，球窝排列设置在球窝

传送轨道内；球窝传送轨道的末端设置有限位器，限位器包括限位门板和用于控制限位门

板开启或闭合的第一气缸，第一气缸设置在第一固定架上，限位门板设在球窝传送轨道末

端部位于球窝传送轨道和球窝定位器之间防止球窝堆积起来，限位门板通过第一气缸与第

一固定架连接，通过第一气缸来控制限位门板的打开和闭合；球窝定位器设置在第一固定

架上，第一固定架底部固定设置在工作台上，球窝定位器位于球窝传送轨道的末端右侧，球

窝定位器内设置有用于放入球窝的空挡，空挡两侧设置用于夹紧球窝的夹紧块；空挡位于

第二工位底座的正上方，下压控制器包括第二固定架、下压杆和第二气缸，第二固定架设置

在工作台的左下部，第二固定架和下压杆通过第二气缸连接，通过第二气缸来控制下压杆

升降，下压杆设置在空挡的正上方，通过下压杆将球窝压入球套内；

清洁机构包括清洁支架、第三气缸和清洁球头，清洁支架固定设置工作台上位于第三

工位底座的左侧，清洁球头通过第三气缸与清洁支架连接，通过第三气缸来控制清洁球头

的升降，清洁球头设置在位于第三工位底座的正上方，清洁头设置有多个呈发散状的清洁

气孔；清洁气孔可以将球窝内的杂物清除，有利于更好的装配；

球头装入机构包括球头传送轨道、轨道固定架、旋转移动控制器和球头输送平台，球头

输送平台设置在工作台上位于第四工位底座的左侧，轨道固定架设置在球头输送平台上，

球头传送轨道与轨道固定架固定连接，球头传送轨道位于第四工位底座的左侧上方，球头

传送轨道为三根金属杆，球头传送轨道截面呈等腰三角形状的三点式；旋转移动控制器设

置在球头传送轨道的右后方，旋转移动控制器包括滑动平台和在滑动平台上滑动的滑动

部，滑动部包括控制模块和机械手，控制模块包括第七气缸、第八气缸、第九气缸和第二电

权　利　要　求　书 1/3 页

2

CN 109093389 B

2



机，第七气缸设置在滑动平台底部且用于控制滑动部左右移动，第八气缸设置在滑动部上

部且用于控制滑动部前后移动，第九气缸设置在滑动部前部且用于控制滑动部上下移动，

第二电机用于控制机械手的旋转；控制模块可将机械手移动到球头传送轨道的末端，机械

手通过控制模块伸出并抓住球头连接杆，机械手抓住后旋转180度并移回到第四工位底座

正上方，最后通过控制模块移动机械手将球头插入到第四工位底座内；

装配机构包括旋转头、旋转轴、套筒、用于控制旋转头旋转的第三电机、用于控制旋转

头升降的第四气缸、装配支撑底座和装配支撑架；装配支撑底座设置在工作台上位于第五

工位底座的右后方，第三电机设置在装配支撑底座上，第三电机通过传送带和齿轮配合带

动旋转轴转动，装配支撑架设置在装配支撑底座的前部上侧，第四气缸设置在装配支撑架

顶部，旋转轴设置在装配支撑架内，旋转轴通过套筒与第四气缸连接，旋转轴底部与旋转头

连接；旋转头位于第五工位底座的正上方，旋转头包括可插入球头连接杆的配合孔和设在

配合孔外围用于使球头和球套达成活动连接的多个压盘；旋转头的配合孔设置在旋转头中

部的三棱柱连接杆上，压盘数量为三个，分别设置在三棱柱连接杆的三个侧面上，压盘呈圆

台状，小圆形表面与三棱柱连接杆的侧面连接，大圆形表面与旋转头上的固定块连接；

检测机构包括升降杆、与定位孔配合用于夹紧球套的伸缩杆、用于控制升降杆升降的

第五气缸、用于控制伸缩杆伸缩的第六气缸和检测支撑架，检测支撑架设置在工作台上位

于第六工位底座的右侧，升降杆通过第五气缸与检测支撑架连接，升降杆底部设置有用于

检测球头强度的夹紧爪，夹紧爪设置在第六工位底座的正上方，伸缩杆位于升降杆的下方，

伸缩杆通过第六气缸与检测支撑架连接，伸缩杆设置在对应第六工位底座的定位孔的一

侧；定位孔呈跑道型，伸缩杆上设置有与球套形状配合的弧形缺口；

在球头加工装配过程时，在第一工位底座内放置球套，通过升降锁紧轴下降、第一电机

带动中心转轴使分度盘顺时针旋转，转到球窝装入机构的部位后，升降锁紧轴上升，通过与

锁紧孔配合将分度盘固定；球窝从震动箱里震动到球窝箱内，球窝箱将球窝传递到球窝传

送轨道上，球窝输送到球窝传送轨道的末端，使限位器的限位门板打开，球窝进入到球窝定

位器的空挡后用夹紧块夹紧，限位门板关闭，下压控制器的下压杆将空挡内的球窝下压，使

球窝装入球套内；装入后，球窝装入机构恢复到初始位置，升降锁紧轴下降，分度盘顺时针

旋转，转到清洁机构的部位，升降锁紧轴上升，分度盘固定，清洁球头通过第三气缸下降，清

洁球头进入球窝后，清洁球头上的清洁气孔吹气，将球窝清理干净后，清洁机构恢复到初始

位置，升降锁紧轴下降，分度盘顺时针旋转，转到球头装入机构的部位，升降锁紧轴上升，分

度盘固定，球头从震动箱里震动到球头箱内，球头箱将球头传递到球头传送轨道上，球头从

球头传送轨道的首端滑动到球头传送轨道的末端后，机械手移动到球头传送轨道的末端后

抓住球头连接杆，使球头脱离球头传送轨道后，机械手将球头旋转180度并移动到第四工位

底座的正上方，再将球头插入到球窝内；插入完成后，球头装入机构回到初始位置，升降锁

紧轴下降，分度盘顺时针旋转，转到装配机构的部位，升降锁紧轴上升，分度盘固定；通过第

四气缸  使旋转头下降到球头上方并将球头连接杆插入配合孔内，第三电机带动旋转轴旋

转，通过旋转轴带动压盘旋转将球套和球头压紧且可以活动连接；装配完成后，装配机构回

到初始位置，升降锁紧轴下降，分度盘顺时针旋转，转到检测机构的部位，升降锁紧轴上升，

分度盘固定；通过第五气缸使夹紧爪下降并抓紧球头连接杆，通过第六气缸使伸缩杆穿过

定位孔顶住球套后，使夹紧爪用一定的拉力拉球头连接杆，看是否合格，检测完后，检测机
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构恢复到初始位置；将装配好的球头通过分度盘旋转后并取出装配完成的球头，分度盘在

转到最初的位置进行下一个球头装配。
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一种关节轴承的自动化生产方法和设备

技术领域

[0001] 本发明涉及关节轴承生产制作领域，尤其涉及一种关节轴承的自动化生产方法和

设备。

背景技术

[0002] 随着生产制造越来越先进，关节轴承制造技术的快速发展。关节轴承在机械运用

方面涉及非常广，尤其是在机器人旋转结构和支架结构中广泛运用。但在关节轴承生产制

造过程中，目前大多制造厂都在关节轴承装配过程中分为多道工序，这样多种设备占用的

空间比较大，每道工序需要的劳动力大也容易出错，在每道工序之间运送过程繁琐易出错，

生产制造的效率低，这样大大影响企业的经济效益。

发明内容

[0003] 本发明的目的是：针对现有技术存在的不足，提供一种占用空间小，装配一体化、

生产效率高的关节轴承的自动化生产设备。

[0004] 为实现本发明之目的，采用以下技术方案予以实现：

[0005] 一种关节轴承的自动化生产设备，其特征在于：该设备包括工作台、分度盘、球窝

装入机构、清洁机构、球头装入机构、装配机构和检测机构；所述的分度盘设置在工作台中

部，所述的球窝装入机构、清洁机构、球头装入机构、装配机构和检测机构依次设置在分度

盘上方，分度盘上设置有多个用于放置球套的工位底座，工位底座包括第一工位底座、第二

工位底座、第三工位底座、第四工位底座、第五工位底座、第六工位底座和第七工位底座，每

个工位底座的一侧设置有定位孔；

[0006] 球窝装入机构包括球窝传送轨道、球窝定位器、可将球窝压入球套内的下压控制

器、限位器、第一固定架、球窝输送平台和球窝箱，球窝输送平台设置在工作台上，且位于第

二工位底座的左侧，球窝箱设置在球窝输送平台上，球窝传送轨道通过球窝箱连接在球窝

输送平台上，球窝排列设置在球窝传送轨道内，球窝传送轨道的末端设置有限位器，限位器

包括限位门板和用于控制限位门板开启或闭合的第一气缸，第一气缸设置在第一固定架

上，限位门板设在球窝传送轨道末端部位于球窝传送轨道和球窝定位器之间，限位门板通

过第一气缸与第一固定架连接，球窝定位器设置在第一固定架上，第一固定架底部固定设

置在工作台上，球窝定位器设置在球窝传送轨道的末端右侧，球窝定位器内设置有用于放

入球窝的空挡，空挡两侧设置用于夹紧球窝的夹紧块，所述的空挡位于第二工位底座的正

上方，下压控制器包括第二固定架、下压杆和第二气缸，第二固定架设置在工作台的左下

部，第二固定架和下压杆通过第二气缸连接，下压杆设置在空挡的正上方；

[0007] 球头装入机构包括球头传送轨道、轨道固定架、旋转移动控制器和球头输送平台，

球头输送平台设置在工作台上，且位于第四工位底座的左侧，轨道固定架设置在球头输送

平台上，球头传送轨道与轨道固定架固定连接，球头传送轨道位于第四工位底座的左侧上

方，旋转移动控制器设置在球头传送轨道的右后方，旋转移动控制器包括滑动平台和在滑

说　明　书 1/6 页

5

CN 109093389 B

5



动平台上滑动的滑动部，滑动部包括控制模块和机械手，控制模块可将机械手移动到球头

传送轨道的末端，机械手通过控制模块伸出并抓住球头连接杆，机械手抓住后旋转180度并

移回到第四工位底座正上方，最后通过控制模块移动机械手将球头插入到第四工位底座

内；

[0008] 装配机构包括旋转头、旋转轴、套筒、用于控制旋转头旋转的第三电机、用于控制

旋转头升降的第四气缸、装配支撑底座和装配支撑架，装配支撑底座设置在工作台上，且位

于第五工位底座的右后方，第三电机设置在装配支撑底座上，第三电机通过传送带和齿轮

配合带动旋转轴转动，装配支撑架设置在装配支撑底座的前部上侧，第四气缸设置在装配

支撑架顶部，旋转轴设置在装配支撑架内，旋转轴通过套筒与第四气缸连接，旋转轴底部与

旋转头连接；旋转头位于第五工位底座的正上方，旋转头包括可插入球头连接杆的配合孔

和设在配合孔外围用于使球头和球套达成活动连接的多个压盘。

[0009] 作为进一步改进，位于工作台与分度盘之间设置有控制分度盘旋转的控制器，控

制器包括中心转轴和用于控制中心转轴的第一电机，中心转轴设置在分度盘的中部，第一

电机设置在工作台上，且位于分度盘下方。

[0010] 作为进一步改进，清洁机构包括清洁支架、第三气缸和清洁球头，清洁支架固定设

置工作台上位于第三工位底座的左侧，清洁球头通过第三气缸与清洁支架连接，清洁球头

设置在位于第三工位底座的正上方，清洁头设置有多个呈发散状的清洁气孔。

[0011] 作为进一步改进，检测机构包括升降杆、与定位孔配合用于夹紧球套的伸缩杆、用

于控制升降杆升降的第五气缸、用于控制伸缩杆伸缩的第六气缸和检测支撑架，检测支撑

架设置在工作台上，且位于第六工位底座的右侧，升降杆通过第五气缸与检测支撑架连接，

升降杆底部设置有用于检测球头强度的夹紧爪，夹紧爪设置在第六工位底座的正上方，伸

缩杆位于升降杆的下方，伸缩杆通过第六气缸与检测支撑架连接，伸缩杆设置在对应第六

工位底座的定位孔的一侧。

[0012] 作为优选，分度盘上位于工位底座内侧设置有与工位底座数量相同的锁紧孔，位

于第一工位底座下方设置有升降锁紧轴，升降锁紧轴与锁紧孔相配合固定分度盘。可以更

好控制分度盘的旋转和停止。

[0013] 作为优选，分度盘与工作台之间设置有减小摩擦的滑轮装置，滑轮装置包括滑轮

轨道、多个滑轮和多个滑轮固定块，滑轮轨道设置在分度盘底面，滑轮通过销钉与滑轮固定

块连接，且滑轮在滑轮轨道内，滑轮固定块设置在工作台上，且位于工位底座下方。可以更

好减少分度盘和工作台之间的摩擦阻力，同时也能对分度盘起到支撑作用。

[0014] 作为优选，工位底座与滑轮固定块数量相同且对应设置，任意两个滑轮固定块之

间的夹角相同。可以更好的起到支撑和滑动作用。

[0015] 作为优选，旋转头的配合孔设置在旋转头中部的三棱柱连接杆上，压盘数量为3个

分别设置在三棱柱连接杆的三个侧面上，压盘呈圆台状，小圆形表面与三棱柱连接杆的侧

面连接，大圆形表面与旋转头上的固定块连接。可以更好使球套和球头连接，提高产品质

量。

[0016] 作为优选，球头传送轨道为3根金属杆，球头传送轨道截面呈等腰三角形状的三点

式。结构简单的同时又可以实现球头的输送。

[0017] 作为优选，控制模块包括第七气缸、第八气缸、第九气缸和第二电机，第七气缸设
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置在滑动平台底部且用于控制滑动部左右移动，第八气缸设置在滑动部上部且用于控制滑

动部前后移动，第九气缸设置在滑动部前部且用于控制滑动部上下移动，第二电机用于控

制机械手的旋转。

[0018] 作为优选，定位孔呈跑道型，伸缩杆上设置有与球套形状配合的弧形缺口。可以更

好的使球套固定，达到更好的检测效果。

[0019] 作为优选，工作台下方设置有多根支撑柱，每根支撑柱下均设有支撑底座。可以增

加工作台的支撑强度。

[0020] 与现有技术相比较，本发明的有益效果是：

[0021] （1） 该设备装配一体化节省设备占用空间和设备成本；

[0022] （2） 该设备设置有多个工位，生产效率高且不易出错；

[0023] （3） 该设备设置有检测机构，进一步优化产品质量；

[0024] （4）  节约装配成本、增加经济效益。

附图说明

[0025] 图1为本发明的结构示意图。

[0026] 图2为分度盘的结构示意图。

[0027] 图3为球窝装入机构的结构示意图。

[0028] 图4为清洁机构的结构示意图。

[0029] 图5为球头装入机构的结构示意图。

[0030] 图6为旋转移动控制器的结构示意图。

[0031] 图7为装配机构的结构示意图。

[0032] 图8为旋转头的结构示意图。

[0033] 图9为检测机构的结构示意图。

具体实施方式

[0034] 为使本发明更明显易懂，配合附图作详细说明如下。

[0035] 如图1所示，一种关节轴承自动装配装置，该设备包括工作台1、分度盘2、球窝装入

机构3、清洁机构4、球头装入机构5、装配机构6和检测机构7。工作台1下方设置有多根支撑

柱9，每根支撑柱下均设有支撑底座10，分度盘2设置在工作台上，球窝装入机构3设置在工

作台1的左下部，清洁机构4设置在工作台1的左部，球头装入机构5设置在工作台1的左上

部，装配机构6设置在工作台1的右上部，检测机构7设置在工作台的右部。

[0036] 如图2所示，分度盘2设置在工作台1中部，位于工作台1与分度盘2之间设置有控制

分度盘2旋转的控制器11，控制器11包括中心转轴111和用于控制中心转轴111的第一电机

112，中心转轴111设置在分度盘2的中部，第一电机112设置在工作台1上，且位于分度盘2下

方，分度盘2上设置有多个用于放置球套201的工位底座21，工位底座21包括第一工位底座

211、第二工位底座212、第三工位底座213、第四工位底座214、第五工位底座215、第六工位

底座216和第七工位底座217，每个工位底座21的一侧设置有定位孔22。分度盘2与工作台1

之间设置有减小摩擦的滑轮装置8，滑轮装置8包括滑轮轨道81、多个滑轮82和对应滑轮82

数量的滑轮固定块83，滑轮轨道81设置在分度盘2底面，滑轮82通过销钉与滑轮固定块83连
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接，且滑轮82在滑轮轨道81内，滑轮固定块83设置在工作台1上，且位于工位底座21下方。任

意两个滑轮固定块83之间的夹角相同。滑轮装置可以更好的使分度盘在工作台旋转，增加

使用寿命。分度盘2上位于工位底座21内侧设置有与工位底座21数量相同的锁紧孔23，位于

第一工位底座211下方设置有升降锁紧轴24，升降锁紧轴24与锁紧孔23相配合固定分度盘

2。

[0037] 如图3所示，球窝装入机构3包括球窝传送轨道32、球窝定位器33、可将球窝31压入

球套201内的下压控制器34、限位器35、第一固定架36、球窝输送平台37和球窝箱38。球窝输

送平台37设置在工作台1上，且位于第二工位底座212的左侧，球窝箱38设置在球窝输送平

台37上，球窝传送轨道32通过球窝箱38连接在球窝输送平台37上，球窝传送轨道32呈长方

体状，球窝传送轨道32内部有放置球窝31的凹槽，球窝31排列设置在球窝传送轨道32内。球

窝传送轨道32的末端设置有限位器35，限位器35包括限位门板351和用于控制限位门板351

开启或闭合的第一气缸352，第一气缸352设置在第一固定架36上，限位门板351设在球窝传

送轨道32末端部位于球窝传送轨道32和球窝定位器33之间防止球窝31堆积起来，限位门板

351通过第一气缸352与第一固定架36连接，通过第一气缸352来控制限位门板351的打开和

闭合。球窝定位器33设置在第一固定架36上，第一固定架36底部固定设置在工作台1上，球

窝定位器33位于球窝传送轨道32的末端右侧，球窝定位器33内设置有用于放入球窝31的空

挡331，空挡331两侧设置用于夹紧球窝31的夹紧块332。空挡331位于第二工位底座212的正

上方，下压控制器34包括第二固定架341、下压杆342和第二气缸343，第二固定架341设置在

工作台1的左下部，第二固定架341和下压杆342通过第二气缸343连接，通过第二气缸343来

控制下压杆342升降，下压杆342设置在空挡331的正上方，通过下压杆342将球窝31压入球

套201内。

[0038] 如图4所示，清洁机构4包括清洁支架41、第三气缸42和清洁球头43，清洁支架41固

定设置工作台1上位于第三工位底座213的左侧，清洁球头43通过第三气缸42与清洁支架41

连接，通过第三气缸42来控制清洁球头43的升降，清洁球头43设置在位于第三工位底座213

的正上方，清洁头43设置有多个呈发散状的清洁气孔44。清洁气孔44可以将球窝内31的杂

物清除，有利于更好的装配。

[0039] 如图5和图6所示，球头装入机构5包括球头传送轨道51、轨道固定架52、旋转移动

控制器54和球头输送平台55，球头输送平台55设置在工作台1上，且位于第四工位底座214

的左侧，轨道固定架52设置在球头输送平台55上，球头传送轨道51与轨道固定架52固定连

接，球头传送轨道51位于第四工位底座214的左侧上方，球头传送轨道51为3根金属杆，球头

传送轨道51截面呈等腰三角形状的三点式。旋转移动控制器52设置在球头传送轨道51的右

后方，旋转移动控制器54包括滑动平台541和在滑动平台上滑动的滑动部542，滑动部542包

括控制模块和机械手543，控制模块包括第七气缸544、第八气缸545、第九气缸546和第二电

机547，第七气缸544设置在滑动平台541底部且用于控制滑动部542左右移动，第八气缸545

设置在滑动部542上部且用于控制滑动部542前后移动，第九气缸546设置在滑动部542前部

且用于控制滑动部上下移动，第二电机547用于控制机械手543的旋转。控制模块可将机械

手543移动到球头传送轨道51的末端，机械手543通过控制模块伸出并抓住球头连接杆531，

机械手543抓住后旋转180度并移回到第四工位底座214正上方，最后通过控制模块移动机

械手543将球头53插入到第四工位底座214内。
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[0040] 如图7和图8所示，装配机构6包括旋转头61、旋转轴62、套筒63、用于控制旋转头旋

转的第三电机64、用于控制旋转头升降的第四气缸65、装配支撑底座66和装配支撑架67。装

配支撑底座66设置在工作台1上，且位于第五工位底座215的右后方，第三电机64设置在装

配支撑底座66上，第三电机64通过传送带和齿轮配合带动旋转轴62转动，装配支撑架67设

置在装配支撑底座66的前部上侧，第四气缸65设置在装配支撑架67顶部，旋转轴62设置在

装配支撑架67内，旋转轴62通过套筒63与第四气缸65连接，旋转轴62底部与旋转头61连接。

旋转头61位于第五工位底座215的正上方，旋转头61包括可插入球头连接杆531的配合孔

611和设在配合孔611外围用于使球头53和球套201达成活动连接的多个压盘612。旋转头61

的配合孔611设置在旋转头61中部的三棱柱连接杆611上，压盘612数量为3个分别设置在三

棱柱连接杆613的三个侧面上，压盘612呈圆台状，小圆形表面615与三棱柱连接杆613的侧

面连接，大圆形表面616与旋转头上的固定块614连接。

[0041] 如图9所示，检测机构7包括升降杆71、与定位孔22配合用于夹紧球套201的伸缩杆

72、用于控制升降杆升降的第五气缸73、用于控制伸缩杆伸缩的第六气缸74和检测支撑架

75，检测支撑架75设置在工作台1上位于第六工位底座的右侧，升降杆71通过第五气缸73与

检测支撑架75连接，升降杆71底部设置有用于检测球头53强度的夹紧爪711，夹紧爪711设

置在第六工位底座216的正上方，伸缩杆72位于升降杆71的下方，伸缩杆72通过第六气缸74

与检测支撑架75连接，伸缩杆72设置在对应第六工位底座216的定位孔22的一侧。定位孔22

呈跑道型，伸缩杆72上设置有与球套201形状配合的弧形缺口721。

[0042] 在球头加工装配过程时，在第一工位底座211内放置球套201，通过升降锁紧轴24

下降、第一电机112带动中心转轴111使分度盘2顺时针旋转，转到球窝装入机构3的部位后，

升降锁紧轴24上升，通过与锁紧孔23配合将分度盘2固定。球窝31从震动箱里震动到球窝箱

38内，球窝箱38将球窝31传递到球窝传送轨道32上，球窝31输送到球窝传送轨道32的末端，

使限位器35的限位门板351打开，球窝31进入到球窝定位器33的空挡331后用夹紧块332夹

紧，限位门板351关闭，下压控制器34的下压杆342将空挡331内的球窝31下压，使球窝31装

入球套201内。装入后，球窝装入机构3恢复到初始位置，升降锁紧轴24下降，分度盘2顺时针

旋转，转到清洁机构4的部位，升降锁紧轴24上升，分度盘2固定，清洁球头43通过第三气缸

42下降，清洁球头43进入球窝31后，清洁球头43上的清洁气孔44吹气，将球窝31清理干净

后，清洁机构4恢复到初始位置，升降锁紧轴24下降，分度盘2顺时针旋转，转到球头装入机

构5的部位，升降锁紧轴24上升，分度盘2固定，球头53从震动箱里震动到球头箱内，球头箱

将球头53传递到球头传送轨道51上，球头53从球头传送轨道51的首端滑动到球头传送轨道

51的末端后，机械手543移动到球头传送轨道51的末端后抓住球头连接杆531，使球头53脱

离球头传送轨道51后，机械手543将球头53旋转180度并移动到第四工位底座214的正上方，

再将球头53插入到球窝31内。插入完成后，球头装入机构5回到初始位置，升降锁紧轴24下

降，分度盘2顺时针旋转，转到装配机构6的部位，升降锁紧轴24上升，分度盘2固定。通过第

四气缸65  使旋转头61下降到球头53上方并将球头连接杆531插入配合孔611内，第三电机

64带动旋转轴62旋转，通过旋转轴62带动压盘612旋转将球套201和球头53压紧且可以活动

连接。装配完成后，装配机构6回到初始位置，升降锁紧轴24下降，分度盘2顺时针旋转，转到

检测机构7的部位，升降锁紧轴上升，分度盘2固定。通过第五气缸73使夹紧爪711下降并抓

紧球头连接杆531，通过第六气缸74使伸缩杆72穿过定位孔22顶住球套201后，使夹紧爪711
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用一定的拉力拉球头连接杆531，看是否合格，检测完后，检测机构7恢复到初始位置。将装

配好的球头53通过分度盘2旋转后并取出装配完成的球头53，分度盘在转到最初的位置进

行下一个球头53装配。

[0043] 综上所述，该设备装配一体化节省设备占用空间和设备成本；设置有检测机构，进

一步优化产品质量；节约装配成本、增加经济效益。
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