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(57)摘要

本发明公开了一种气压盘式制动器桥总成

组装机构，包括与制动器桥总成夹紧配合的制动

器桥夹紧治具，以及与螺纹管组件装配的螺纹管

组件治具，制动器桥夹紧治具上端固定连接有压

装防尘帽的防尘帽压装机构，螺纹管组件治具上

端设有压装螺纹管组件的铆合压装机构，铆合压

装机构与螺纹管组件治具之间还设有螺纹管组

件移栽机构，制动器桥夹紧治具的下端设有螺纹

管组件旋压机构。将防尘帽和螺纹管组件的压

装、分别独立进行，然后再将螺纹管组件旋压到

制动器桥总成上，装配顺序比较合理，提高了装

配效率。整个组装机构可以精确的控制压装力以

及旋压扭矩的大小、装配的位置精度，从而提高

了制动器桥总成产品的良品率。
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1.一种气压盘式制动器桥总成组装机构，其特征在于：包括与制动器桥总成(7)夹紧配

合的制动器桥夹紧治具(1)，以及与螺纹管组件装配的螺纹管组件治具(2)，所述制动器桥

夹紧治具(1)上端固定连接有压装防尘帽(8)的防尘帽压装机构(3)，所述螺纹管组件治具

(2)上端设有压装螺纹管组件的铆合压装机构(4)，所述铆合压装机构(4)与螺纹管组件治

具(2)之间还设有螺纹管组件移栽机构(5)，所述制动器桥夹紧治具(1)的下端设有螺纹管

组件旋压机构(6)；

所述制动器桥夹紧治具(1)与所述螺纹管组件治具(2)并排放置，所述防尘帽压装机构

(3)和所述铆合压装机构(4)并排放置，所述螺纹管组件移栽机构(5)两端分别固定在防尘

帽压装机构(3)和铆合压装机构(4)上；

所述螺纹管组件治具(2)包括治具固定板(201)，所述治具固定板(201)上固定连接有

螺纹管组件平移气缸组件(206)，所述螺纹管组件平移气缸组件(206)上固定连接有螺纹管

夹紧气缸组件(205)，所述螺纹管夹紧气缸组件(205)上端分别固定连接有螺纹管治具

(202)、推盘治具(203)和防尘罩治具(204)。

2.根据权利要求1所述的一种气压盘式制动器桥总成组装机构，其特征在于：所述制动

器桥夹紧治具(1)包括固定座(101)，所述固定座(101)上分别固定连接有制动器桥夹紧气

缸组件(102)和制动器桥压紧气缸组件(104)，所述制动器桥夹紧气缸组件(102)固定连接

有位于制动器桥总成(7)两侧的制动器桥夹紧卡爪(103)，所述制动器桥压紧气缸组件

(104)固定连接有位于制动器桥总成(7)上方的制动器桥压板(105)。

3.根据权利要求1所述的一种气压盘式制动器桥总成组装机构，其特征在于：所述防尘

帽压装机构(3)包括与螺纹管组件移栽机构(5)固定连接的固定支架(301)，所述固定支架

(301)上固定连接有防尘帽压装气缸组件(302)，所述防尘帽压装气缸组件(302)中的活塞

杆端部固定连接有防尘帽压装头(303)。

4.根据权利要求1所述的一种气压盘式制动器桥总成组装机构，其特征在于：所述铆合

压装机构(4)包括与螺纹管组件移栽机构(5)固定连接的铆合压装固定座(401)，所述铆合

压装固定座(401)上固定连接有取料下压气缸(402)和铆合增压气缸(403)，所述取料下压

气缸(402)的活塞杆固定连接有铆合压装头(404)和位移传感器(406)，铆合压装头(404)上

固定连接有压力传感器(405)，所述铆合增压气缸(403)的活塞杆与取料下压气缸(402)的

活塞杆通过连接固定连接。

5.根据权利要求1所述的一种气压盘式制动器桥总成组装机构，其特征在于：所述螺纹

管组件移栽机构(5)包括横移气缸组件(501)，所述横移气缸组件(501)滑动配合有升降气

缸组件(502)，所述升降气缸组件(502)的活塞杆端部固定连接有吸料头(503)。

6.根据权利要求1所述的一种气压盘式制动器桥总成组装机构，其特征在于：所述螺纹

管组件旋压机构(6)包括顶升气缸组件(601)，所述顶升气缸组件(601)的活塞杆端部连接

有旋转伺服电机(602)，所述旋转伺服电机(602)的输出轴连接有旋压头(603)，所述旋压头

(603)上固定连接有扭矩传感器(604)。
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气压盘式制动器桥总成组装机构

技术领域

[0001] 本发明涉及制动器装配技术领域，具体地指一种气压盘式制动器桥总成组装机

构。

背景技术

[0002] 气压盘式制动器是汽车制动系统中的重要组成部份，在组装气压盘式制动器时，

需要将多个零部件装配到制动器桥总成上，装配时的顺序、定位精度、压装力的大小都会影

响到压装的可靠性，由于现有的装配生产线自动化程度低，装配顺序设计不合理，导致装配

效率低，无法满足生产需求，且由于无法监控装配时的压力和扭矩，无法保证产品的装配质

量。

发明内容

[0003] 本发明的目的就是要克服上述现有技术存在的不足，提供一种提高装配效率和装

配良品率的气压盘式制动器桥总成组装机构。

[0004] 为实现上述目的，本发明提供一种气压盘式制动器桥总成组装机构，其特征在于：

包括与制动器桥总成夹紧配合的制动器桥夹紧治具，以及与螺纹管组件装配的螺纹管组件

治具，所述制动器桥夹紧治具上端固定连接有压装防尘帽的防尘帽压装机构，所述螺纹管

组件治具上端设有压装螺纹管组件的铆合压装机构，所述铆合压装机构与螺纹管组件治具

之间还设有螺纹管组件移栽机构，所述制动器桥夹紧治具的下端设有螺纹管组件旋压机

构。

[0005] 所述制动器桥夹紧治具与所述螺纹管组件治具并排放置，所述防尘帽压装机构和

所述铆合压装机构并排放置，所述螺纹管组件移栽机构两端分别固定在防尘帽压装机构和

铆合压装机构上。

[0006] 所述螺纹管组件治具包括治具固定板，所述治具固定板上固定连接有螺纹管组件

平移气缸组件，所述螺纹管组件平移气缸组件上固定连接有螺纹管夹紧气缸组件，所述螺

纹管夹紧气缸组件上端分别固定连接有螺纹管治具、推盘治具和防尘罩治具。

[0007] 进一步地，所述制动器桥夹紧治具包括固定座、所述固定座上分别固定连接有制

动器桥夹紧气缸组件和制动器桥压紧气缸组件，所述制动器桥夹紧气缸组件固定连接有位

于制动器桥总成两侧的制动器桥夹紧卡爪，所述制动器桥压紧气缸组件固定连接有位于制

动器桥总成上方的制动器桥压板。

[0008] 进一步地，所述防尘帽压装机构包括与螺纹管组件移栽机构固定连接的固定支

架，所述固定支架上固定连接有防尘帽压装气缸组件，所述防尘帽压装气缸组件中的活塞

杆端部固定连接有防尘帽压装头。

[0009] 进一步地，所述铆合压装机构包括与螺纹管组件移栽机构固定连接的铆合压装固

定座，所述铆合压装固定座上固定连接有取料下压气缸和铆合增压气缸，所述取料下压气

缸的活塞杆固定连接有铆合压装头和位移传感器，铆合压装头上固定连接有压力传感器，
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所述铆合增压气缸的活塞杆与取料下压气缸的活塞杆通过连接固定连接。

[0010] 进一步地，所述螺纹管组件移栽机构包括横移气缸组件，所述横移气缸组件滑动

配合有升降气缸组件，所述升降气缸组件的活塞杆端部固定连接有吸料头。

[0011] 进一步地，所述螺纹管组件旋压机构包括顶升气缸组件，所述顶升气缸组件的活

塞杆端部连接有旋转伺服电机，所述旋转伺服电机的输出轴连接有旋压头，所述旋压头上

固定连接有扭矩传感器。

[0012] 本发明的有益效果是：提高装配效率和装配良品率。本发明提供的制动器桥总成

组装机构的装配顺序比较合理，将防尘帽和螺纹管组件的压装、分别独立进行，然后再将螺

纹管组件旋压到制动器桥总成上，提高了装配效率。整个组装机构可以精确的控制压装力

以及旋压扭矩的大小、装配的位置精度，从而提高了制动器桥总成产品的良品率。

附图说明

[0013] 图1为本发明的组装机构的立体图。

[0014] 图2为制动器桥夹紧治具的立体图。

[0015] 图3为螺纹管组件治具的立体图。

[0016] 图4为防尘帽压装机构的立体图。

[0017] 图5为铆合压装机构的立体图。

[0018] 图6为螺纹管组件移栽机构的立体图。

[0019] 图7为制动器桥总成的立体图。

[0020] 图中各部件标号如下：制动器桥夹紧治具1、固定座101、制动器桥夹紧气缸组件

102、制动器桥夹紧卡爪103、制动器桥压紧气缸组件104、制动器桥压板105、螺纹管组件治

具2、治具固定板201、螺纹管治具202、推盘治具203、防尘罩治具204、螺纹管夹紧气缸组件

205、螺纹管组件平移气缸组件206、防尘帽压装机构3、固定支架301、防尘帽压装气缸组件

302、防尘帽压装头303、铆合压装机构4、铆合压装固定座401、取料下压气缸402、铆合增压

气缸403、铆合压装头404、压力传感器405、位移传感器406、螺纹管组件移栽机构5、横移气

缸组件501、升降气缸组件502、吸料头503、螺纹管组件旋压机构6、顶升气缸组件601、旋转

伺服电机602、旋压头603、扭矩传感器604、制动器桥总成7、防尘帽8、推盘9、防尘罩10、螺纹

管11、铜套12。

具体实施方式

[0021] 下面结合附图对本发明作进一步的详细说明，便于更清楚地了解本发明，但它们

不对本发明构成限定。

[0022] 如图1～7所示，一种气压盘式制动器桥总成组装机构，其特征在于：包括与制动器

桥总成7夹紧配合的制动器桥夹紧治具1，以及与螺纹管组件装配的螺纹管组件治具2，制动

器桥夹紧治具1上端固定连接有压装防尘帽8的防尘帽压装机构3，螺纹管组件治具2上端设

有压装螺纹管组件的铆合压装机构4，铆合压装机构4与螺纹管组件治具2之间还设有螺纹

管组件移栽机构5，制动器桥夹紧治具1的下端设有螺纹管组件旋压机构6。

[0023] 上述技术方案中，制动器桥夹紧治具1与螺纹管组件治具2并排放置，防尘帽压装

机构3和铆合压装机构4并排放置，螺纹管组件移栽机构5两端分别固定在防尘帽压装机构3
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和铆合压装机构4上。本发明提供的制动器桥总成组装机构的装配顺序比较合理，将防尘罩

和螺纹管组件的压装、分别独立进行，然后再将螺纹管组件旋压到制动器桥总成上，提高了

装配效率；同时整个组装机构空间布局合理，结构紧凑且占用面积小。整个组装机构可以精

确的控制压装力以及旋压扭矩的大小、装配的位置精度，从而提高了制动器桥总成产品的

良品率。

[0024] 上述技术方案中，制动器桥夹紧治具1包括固定座101、固定座101上分别固定连接

有制动器桥夹紧气缸组件102和制动器桥压紧气缸组件104，制动器桥夹紧气缸组件102固

定连接有位于制动器桥总成7两侧的制动器桥夹紧卡爪103，制动器桥压紧气缸组件104固

定连接有位于制动器桥总成7上方的制动器桥压板105，制动器桥总成上还放置有待压装的

防尘帽8。这样，通过制动器桥夹紧气缸组件和制动器桥压紧气缸组件对制动器桥总成进行

夹紧定位和固定。

[0025] 上述技术方案中，螺纹管组件治具2包括治具固定板201，治具固定板201上固定连

接有螺纹管组件平移气缸组件206，螺纹管组件平移气缸组件206上固定连接有螺纹管夹紧

气缸组件205，螺纹管夹紧气缸组件205上端分别固定连接有放置螺纹管11的螺纹管治具

202、放置推盘9的推盘治具203和放置防尘罩10的防尘罩治具204，螺纹管11上放置有待压

装的铜套12。这样，当需要压装待压装工件时，通过螺纹管组件平移气缸组件和螺纹管夹紧

气缸组件调整待压装工件的位置，使其位于铆合压装机构的正下方。

[0026] 上述技术方案中，防尘帽压装机构3包括与螺纹管组件移栽机构5固定连接的固定

支架301，固定支架301上固定连接有防尘帽压装气缸组件302，防尘帽压装气缸组件302中

的活塞杆端部固定连接有防尘帽压装头303。这样，防尘帽压装气缸组件驱动有防尘帽压装

头将防尘帽与制动器桥总成压装成一体。

[0027] 上述技术方案中，铆合压装机构4包括与螺纹管组件移栽机构5固定连接的铆合压

装固定座401，铆合压装固定座401上固定连接有取料下压气缸402和铆合增压气缸403，取

料下压气缸402的活塞杆固定连接有铆合压装头404和位移传感器406，铆合压装头404上固

定连接有压力传感器405，铆合增压气缸403的活塞杆与取料下压气缸402的活塞杆通过连

接固定连接。这样，当需要将待压装工件压装到被压装工件上时，首先取料下压气缸驱动铆

合压装头吸取待压装工件，然后通过螺纹管组件平移气缸组件将被压装工件移动到待压装

工件的正下方，最后铆合增压气缸驱动铆合压装头待压装工件压装到被压装工件上。

[0028] 上述技术方案中，螺纹管组件移栽机构5包括横移气缸组件501，横移气缸组件501

滑动配合有升降气缸组件502，升降气缸组件502的活塞杆端部固定连接有吸料头503。这

样，升降气缸组件驱动吸料头吸取螺纹管组件，然后通过横移气缸组件移动到制动器桥总

成的正上方。

[0029] 上述技术方案中，螺纹管组件旋压机构6包括顶升气缸组件601，顶升气缸组件601

的活塞杆端部连接有旋转伺服电机602，旋转伺服电机602的输出轴连接有旋压头603，旋压

头603上固定连接有扭矩传感器604。这样，顶升气缸组件驱动旋压头穿过制动器桥并套入

螺纹管组件中，旋转伺服电机组件驱动旋压头带动螺纹管组件旋转，扭矩传感器检测旋转

的扭矩大小。

[0030] 本发明所述的气压盘式制动器桥总成组装机构的装配过程如下：

[0031] 1、将制动器桥总成放置在制动器桥夹紧治具上，将防尘帽放置在制动器桥总成压

说　明　书 3/4 页

5

CN 111168355 B

5



装位置；将推盘、防尘罩、螺纹管和铜套放置在螺纹管组件治具的对应治具的位置，其中铜

套放置在螺纹管上。

[0032] 2、制动器桥夹紧气缸组件和制动器桥压紧气缸组件对制动器桥进行定位和固定，

防尘帽压装机构将防尘帽与制动器桥总成压装成一体。

[0033] 3、在上一工序进行的同时，铆合压装机构先铆合铜套与螺纹管；然后螺纹管组件

平移气缸组件将防尘罩和推盘移动到铆合压装机构的正下方，铆合压装头吸取防尘罩并压

装到推盘上形成推盘组件，然后吸取推盘组件并压装到螺纹管上形成螺纹管组件，在压装

的过程中，通过位移传感器和压力传感器可以实时监测和控制到压装的深度以及力度是否

符合要求。

[0034] 4、螺纹管组件移栽机构吸取螺纹管组件并移栽至制动器桥总成的正上方。

[0035] 5、顶升气缸组件顶升旋压头，使旋压头插入螺纹管组件中，然后旋转伺服电机驱

动旋压头旋转，带动螺纹管组件旋入制动器桥总成中的设定深度；然后使旋转伺服电机反

转1000度并测试扭矩是否符合要求，最后再将螺纹管组件旋入制动器桥总成中的设定深

度。
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图5

图6

说　明　书　附　图 5/6 页

11

CN 111168355 B

11



图7

说　明　书　附　图 6/6 页

12

CN 111168355 B

12


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006

	DRA
	DRA00007
	DRA00008
	DRA00009
	DRA00010
	DRA00011
	DRA00012


