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(57)摘要

一种自动旋转铆接双工位设备，属于机械加

工技术领域。本实用新型的目的是设计一种通过

机械方式对离合器盖总成的螺栓紧固工作的自

动旋转铆接双工位设备。本实用新型在主体支撑

下固定安装有可调高地脚，在主体支撑上固定安

装有工件托盘的旋转机构，在主体支撑一侧固定

安装有两根立导杆，在工作台支架中部固定安装

有中间立导杆，中间立导杆插在工作台转轴内，

两根立导杆和中间立导杆构成三角支撑，在三角

支撑中部套装有中部滑板，三角支撑上端套装有

上部滑板。本实用新型取代了人工操作，提升产

品质量，降低操作者劳动强度，提升产品质量，操

作简单便捷。安装压盘自动连接拧紧螺栓双工位

连接设备代替常规的工艺操作过程。

权利要求书1页  说明书4页  附图8页

CN 212071011 U

2020.12.04

CN
 2
12
07
10
11
 U



1.一种自动旋转铆接双工位设备，其特征在于：在主体支撑（7）下固定安装有可调高地

脚（6），在主体支撑（7）上固定安装有工件托盘（8）的旋转机构（5），在主体支撑（7）一侧固定

安装有两根立导杆（3），在工作台支架（505）中部固定安装有中间立导杆（4），中间立导杆

（4）插在工作台转轴（503）内，两根立导杆（3）和中间立导杆（4）构成三角支撑，在三角支撑

中部套装有中部滑板（13），三角支撑上端套装有上部滑板（2），中部滑板（13）与上部滑板

（2）之间固定安装有支撑导杆（14），以支撑导杆（14）为导杆安装有螺丝旋紧扳手机构（12），

在两根立导杆（3）和中间立导杆（4）顶端为限位头（15），预压紧气缸（1）的缸体固定安装在

限位头（15）上，预压紧气缸（1）的缸塞与上部滑板（2）固定连接；在中部滑板（13）与上部滑

板（2）之间的中间立导杆（4）上套装有手动扳手机构（11）；在对应预装螺栓的工件平台的主

体支撑（7）角上安装有工件起吊机构（10）；

旋转机构（5）：旋转步进电机（506）固定在主体支撑（7）上，工作台支架（505）固定在主

体支撑（7）上，在工作台支架（505）横梁中部通过轴承安装有工作台转轴（503），工作台转轴

（503）通过旋转步进电机（506）驱动，在工作台转轴（503）上固定安装有工作平台（504），工

作平台（504）上以工作台转轴（503）为中心的两侧安装有工件平台（502）；

螺丝旋紧扳手机构（12）：扳手移动气缸（1201）的缸体固定在上部滑板（2）上，扳手移动

气缸（1201）的缸塞与扳手移动板（1203）固定连接，扳手移动板（1203）两侧通过扳手移动导

套（1207）套装在支撑导杆（14）上，在扳手移动板（1203）通过互相匹配的调节紧固螺栓

（1206）和调节紧固滑槽（1205）安装有旋转扳手电机（1202），旋转扳手电机（1202）的电机轴

上安装有扳手（1204）；

手动扳手机构（11）：手动扳手导套（1105）套装在中间立导杆（4）上，上下移动气缸

（1101）的缸体固定在手动扳手导套（1105）外，两个手动扳手导套（1105）之间安装有小导杆

（1107），两片手动扳手滑套（1106）夹持手动扳手旋转杆（1102），并且同时套装在小导杆

（1107）上，上下移动气缸（1101）的缸塞通过连接件与手动扳手滑套（1106）固定连接，在手

动扳手旋转杆（1102）另一端轴连接有手动扳手旋转头（1103），在手动扳手旋转头（1103）上

安装有延伸杆（1108），在延伸杆（1108）底端轴连接有小旋转杆（1109），在小旋转杆（1109）

上安装有手动扳手（1104）；

工件起吊机构（10）：起吊立杆（1001）底端固定在主体支撑（7）上，在起吊立杆（1001）上

安装有起吊旋转套（1002），起吊横臂（1003）尾端固定在起吊旋转套（1002）上，在起吊横臂

（1003）上安装有起吊绳挂钩（1004），在起吊绳（1006）上安装有缠绕电机（1005）。
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自动旋转铆接双工位设备

技术领域

[0001] 本实用新型属于机械加工技术领域。

背景技术

[0002] 盖总成在装配压盘时，需要两名操作者一同协作完成，手工将压盘摆放工装上，安

装总成其余零件，取四个螺栓按照螺栓孔位置对正，手动将螺栓拧入4-6扣，用扳手将螺栓

对角拧紧，取力矩扳手按顺序检测拧紧力矩，确认合格后，手动将盖总成搬入辊道上完成此

道工序，装配过程中操作者准备时间长，操作者劳动强度大，生产节拍不均衡，造成下道工

序等待，生产效率低。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的是设计一种通过机械方式对离合器盖总成的螺栓紧固工作的

自动旋转铆接双工位设备。

[0004] 本实用新型在主体支撑下固定安装有可调高地脚，在主体支撑上固定安装有工件

托盘的旋转机构，在主体支撑一侧固定安装有两根立导杆，在工作台支架中部固定安装有

中间立导杆，中间立导杆插在工作台转轴内，两根立导杆和中间立导杆构成三角支撑，在三

角支撑中部套装有中部滑板，三角支撑上端套装有上部滑板，中部滑板与上部滑板之间固

定安装有支撑导杆，以支撑导杆为导杆安装有螺丝旋紧扳手机构，在两根立导杆和中间立

导杆顶端为限位头，预压紧气缸的缸体固定安装在限位头上，预压紧气缸的缸塞与上部滑

板固定连接；在中部滑板与上部滑板之间的中间立导杆上套装有手动扳手机构；在对应预

装螺栓的工件平台的主体支撑角上安装有工件起吊机构；

[0005] 旋转机构：旋转步进电机固定在主体支撑上，工作台支架固定在主体支撑上，在工

作台支架横梁中部通过轴承安装有工作台转轴，工作台转轴通过旋转步进电机驱动，在工

作台转轴上固定安装有工作平台，工作平台上以工作台转轴为中心的两侧安装有工件平

台；

[0006] 螺丝旋紧扳手机构：扳手移动气缸的缸体固定在上部滑板上，扳手移动气缸的缸

塞与扳手移动板固定连接，扳手移动板两侧通过扳手移动导套套装在支撑导杆上，在扳手

移动板通过互相匹配的调节紧固螺栓和调节紧固滑槽安装有旋转扳手电机，旋转扳手电机

的电机轴上安装有扳手；

[0007] 手动扳手机构：手动扳手导套套装在中间立导杆上，上下移动气缸的缸体固定在

手动扳手导套外，两个手动扳手导套之间安装有小导杆，两片手动扳手滑套夹持手动扳手

旋转杆，并且同时套装在小导杆上，上下移动气缸的缸塞通过连接件与手动扳手滑套固定

连接，在手动扳手旋转杆另一端轴连接有手动扳手旋转头，在手动扳手旋转头上安装有延

伸杆，在延伸杆底端轴连接有小旋转杆，在小旋转杆上安装有手动扳手；

[0008] 工件起吊机构：起吊立杆底端固定在主体支撑上，在起吊立杆上安装有起吊旋转

套，起吊横臂尾端固定在起吊旋转套上，在起吊横臂上安装有起吊绳挂钩，在起吊绳上安装

说　明　书 1/4 页

3

CN 212071011 U

3



有缠绕电机。

[0009] 本实用新型取代了人工操作，提升产品质量，降低操作者劳动强度，提升产品质

量，操作简单便捷。安装压盘自动连接拧紧螺栓双工位连接设备代替常规的工艺操作过程。

附图说明

[0010] 图1是本实用新型结构示意图；

[0011] 图2是本实用新型图1的右视图；

[0012] 图3是本实用新型各个支杆或导杆连接关系图；

[0013] 图4是本实用新型旋转机构示意图；

[0014] 图5是本实用新型螺丝旋紧扳手机构示意图；

[0015] 图6是本实用新型图5的左视图；

[0016] 图7是本实用新型手动扳手机构示意图；

[0017] 图8是本实用新型工件起吊机构示意图。

具体实施方式

[0018] 本实用新型是一个综合性的机构，主要包括旋转机构（用于预装螺栓和紧固螺栓

两个工作台来回切换）、螺丝旋紧扳手机构（是对应紧固螺栓机构，将螺栓进行紧固的机

构）、手动扳手机构（是对应预装螺栓机构，将离合器的各个组件对好位置并置于预装工作

台后，将螺栓放置在螺栓孔，并简单安装，但不紧固）、工件起吊机构（是将离合器各个组件

放置于预装工作台的机构）。

[0019] 本实用新型在主体支撑7下固定安装有可调高地脚6，可调高地脚6是可以随意调

节的，用来调整整个机构的平衡和稳固。在主体支撑7上固定安装有工件托盘8的旋转机构

5，在主体支撑7一侧固定安装有两根立导杆3，两根立导杆3一共是两根，即起到导向作用，

又起到支撑作用，在工作台支架505中部固定安装有中间立导杆4，中间立导杆4插在工作台

转轴503内，中间立导杆4也与两根立导杆3同样的作用，即起到导向作用，又起到支撑作用，

但其相对两根立导杆3短一些，支撑在工作台支架505上，虽然其插入工作台转轴503内，但

不影响工作台转轴503的转动，两根立导杆3和中间立导杆4构成三角支撑，通过这个三角支

撑，形成一个凭证的支撑平面，在三角支撑中部套装有中部滑板13，三角支撑上端套装有上

部滑板2，中部滑板13和上部滑板2均可以在三角支撑的三个导杆上滑动，中部滑板13与上

部滑板2之间固定安装有支撑导杆14，支撑导杆14保证中部滑板13和上部滑板2在上下滑动

时同步进行，以支撑导杆14为导杆安装有螺丝旋紧扳手机构12，在两根立导杆3和中间立导

杆4顶端为限位头15，限位头15是防止上部滑板2在向上回位时脱出两根立导杆3和中间立

导杆4的顶端，预压紧气缸1的缸体固定安装在限位头15上，预压紧气缸1的缸塞与上部滑板

2固定连接。在中部滑板13与上部滑板2之间的中间立导杆4上套装有手动扳手机构11。在对

应预装螺栓的工件平台的主体支撑7角上安装有工件起吊机构10；工件起吊机构10是一个

辅助机构，安装位置不是特别固定，只要方便向工作台上放置离合器组件即可，一般只是放

置没有组装完成散组件即可。

[0020] 在中部滑板13底部对应离合器的工位安装有预压紧头9，用于将离合器罗列的组

件都能够达到安装后的工位，这样就方便用离合器螺栓紧固。
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[0021] 旋转机构5：旋转步进电机506固定在主体支撑7上，工作台支架505固定在主体支

撑7上，在工作台支架505横梁中部通过轴承安装有工作台转轴503，工作台转轴503通过旋

转步进电机506驱动，在工作台转轴503上固定安装有工作平台504，工作平台504上以工作

台转轴503为中心的两侧安装有工件平台502；旋转步进电机506的工作可以使预装螺栓工

作平和和紧固螺栓工作平台来回的互换位置，但为了保证位置的准确性，可以在两个平台

底部安装一个定位装置501，这样就能保证两个工作平台始终与上面的机构位置对应。

[0022] 螺丝旋紧扳手机构12：螺丝旋紧扳手机构12是一个将离合器最终的所有螺栓旋紧

的机构，对应着下面的紧固螺栓工作平台，在此机构工作完成后，整个离合器就是一个完整

的离合器可以使用了。扳手移动气缸1201的缸体固定在上部滑板2上，扳手移动气缸1201的

缸塞与扳手移动板1203固定连接，扳手移动板1203两侧通过扳手移动导套1207套装在支撑

导杆14上，在扳手移动板1203通过互相匹配的调节紧固螺栓1206和调节紧固滑槽1205安装

有旋转扳手电机1202，旋转扳手电机1202的电机轴上安装有扳手1204；这个机构的上下移

动是沿着支撑导杆14为导向来完成的，扳手移动气缸1201来解决上下移动工作，旋转扳手

电机1202来完成离合器紧固螺栓的紧固工作。

[0023] 手动扳手机构11：此机构是对应的预装螺栓工作台，仅仅是把工作台上的离合器

螺栓简单的放置在螺栓孔内，并且简单的紧固下，但螺栓没有完全吃劲，所以，不会将离合

器紧固完成。手动扳手导套1105套装在中间立导杆4上，手动扳手导套1105在实际应用中为

了稳固，设置了两个，在使用过程中是完全的固定在中间立导杆4上的，可以随时松开来调

节高度，另外，两个手动扳手导套1105也是为了方便安装小导杆1107。上下移动气缸1101的

缸体固定在手动扳手导套1105外，两个手动扳手导套1105之间安装有小导杆1107，两片手

动扳手滑套1106夹持手动扳手旋转杆1102，并且同时套装在小导杆1107上，上下移动气缸

1101的缸塞通过连接件与手动扳手滑套1106固定连接，在手动扳手旋转杆1102另一端轴连

接有手动扳手旋转头1103，在手动扳手旋转头1103上安装有延伸杆1108，在延伸杆1108底

端轴连接有小旋转杆1109，在小旋转杆1109上安装有手动扳手1104；上下移动气缸1101是

控制整个类似机械手手动预装螺栓的上下移动位置，而预安装螺栓是手动完成的，在将螺

栓放置在离合器的安装位后，进行了简单的螺栓挂扣，但不进行紧固。

[0024] 工件起吊机构10：起吊立杆1001底端固定在主体支撑7上，在起吊立杆1001上安装

有起吊旋转套1002，起吊横臂1003尾端固定在起吊旋转套1002上，在起吊横臂1003上安装

有起吊绳挂钩1104，在起吊绳1006上安装有缠绕电机1005。

[0025] 本实用新型的操作过程是：

[0026] 首先用起吊机构将离合器的各个组件按循序放置在预安装螺栓工作台上，然后工

作人员手动将螺栓对应离合器螺栓孔放置其中，并且做一个简单的挂扣，然后开动旋转电

机将预安装工作台旋转至安装工位，此时，预安装螺栓工作台转换为安装螺栓工作台，并对

应在螺丝旋紧扳手机构机构下方，然后预压紧气缸1工作，将整个中部滑板13与上部滑板2

等机构沿着两根立导杆3向下移动，首先预压紧头9接触到预压紧的离合器，然后继续挤压，

直至离合器内的各个部件达到所需工位，保持状态并停止预压紧气缸1工作，这是开动螺丝

旋紧扳手机构12的电机将整个扳手机构向离合器上的螺栓靠拢，当螺丝旋紧扳手机构12上

的扳手接触到离合器上的螺栓后，旋转扳手电机1202工作，将螺栓彻底紧固，当全部螺栓紧

固完成后，先开动螺丝旋紧扳手机构12的上下移动气缸提起此机构，回位后，再开动预压紧
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气缸1工作带着中部滑板13与上部滑板2向上运动也回到起点位置，此时预压紧头9脱离了

与离合器的接触，也完成了离合器的紧固安装，再移开此工作台即可，此时另一个工作台也

已经完成了离合器组件的预安装过程，旋转过来继续紧固操作，依次往复即可。
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图1
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图2
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图3

说　明　书　附　图 3/8 页

9

CN 212071011 U

9



图4
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图5
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图6
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图7
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图8
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