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一种拨盘电位器自动组装机

(57)摘要

本发明公开了一种拨盘电位器自动组装机，

包括设置有转盘的组装台，转盘上等角度设置有

多个治具，转盘外侧沿转盘的转动方向依次设置

有支架上料装置、碳片上料装置、拨盘上料装置、

备用拨盘上料装置、铆合装置、卸料装置以及不

良品剔除装置；支架上料装置、碳片上料装置、拨

盘上料装置都为双工位上料装置，治具设置有两

个各自独立的置物槽，支架上料装置、碳片上料

装置、拨盘上料装置分别将支架、碳片和拨盘依

次放置在置物槽中。本发明结构合理，提高了拨

盘电位器成品的一致性和可靠性，提高生产效

率；可以组装两种直径大小不同的拨盘，减少企

业的设备成本，提高企业效益；通过拨盘校正座

实现拨盘安装方向的调整，提高组装精度。
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1.一种拨盘电位器自动组装机，其特征在于，包括设置有转盘的组装台，所述转盘上等

角度设置有多个治具，所述转盘外侧沿转盘的转动方向依次设置有支架上料装置、碳片上

料装置、拨盘上料装置、备用拨盘上料装置、铆合装置、卸料装置以及不良品剔除装置；所述

支架上料装置、碳片上料装置、拨盘上料装置都为双工位上料装置，所述治具设置有两个各

自独立的置物槽，所述支架上料装置、碳片上料装置、拨盘上料装置分别将支架、碳片和拨

盘依次放置在置物槽中；

所述碳片上料装置包括碳片直线料道、设置在碳片直线料道末端的碳片分离组件以及

设置在碳片直线料道和治具之间的碳片上料机械手，所述组装台上设置有碳片上料支撑

架，所述碳片上料支撑架依次设置有碳片上料移动座和碳片上料升降座，所述碳片上料机

械手安装在碳片上料升降座上；所述碳片上料机械手由两个手指气缸以及设置在手指之间

的碳片上料定位块组成；

所述碳片分离组件包括碳片分离杆和碳片分离台，所述碳片分离台下方设置有固定在

组装台上的碳片分离驱动气缸；所述碳片分离台设置有由限位气缸驱动的碳片限位顶针，

所述碳片限位顶针将碳片定位在碳片分离台上随碳片分离台一起移动；所述碳片分离杆架

设在碳片直线料道的上方，所述碳片分离杆阻挡碳片直线料道上的碳片往碳片分离台上移

动；

所述拨盘上料装置包括依次设置的拨盘直线料道、拨盘分离组件和拨盘校正座，所述

拨盘直线料道和治具之间设置有搬移拨盘的两个第一拨盘上料机械手和两个第二拨盘上

料机械手；所述拨盘直线料道的一侧设置有拨盘上料架，所述拨盘上料架设置有吊装第一

拨盘上料机械手和第二拨盘上料机械手的拨盘上料升降座，所述拨盘上料架设置有与拨盘

上料升降座驱动连接的拨盘上料移动组件；所述拨盘上料升降座设置有驱动第二拨盘上料

机械手水平移动的拨盘上料水平推动气缸；

所述拨盘校正座下方设置有驱动拨盘校正座旋转的拨盘校正电机，所述拨盘校正座的

一侧设置有检测拨盘校正座上的拨盘的安装角度的激光位移传感器；所述拨盘分离组件包

括垂直拨盘直线料道设置的拨盘分离拉杆、驱动拨盘分离拉杆的拨盘分离气缸；所述拨盘

分离拉杆上开制有放置拨盘的拨盘分离接驳槽。

2.根据权利要求1所述的一种拨盘电位器自动组装机，其特征在于，所述支架上料装置

包括支架直线料道、支架上料台、支架上料机械手，所述支架上料台在支架直线料道的末端

设置有与支架直线料道相通的两个支架接驳槽，所述支架上料台一侧设置有驱动支架上料

机械手在支架接驳槽和治具之间移动的支架移动组件。

3.根据权利要求1所述的一种拨盘电位器自动组装机，其特征在于，所述铆合装置包括

杠杆、分别设置在杠杆两端的铆合驱动气缸和铆合顶针，所述铆合顶针设置在治具的上方，

所述杠杆中部设置有作为支点的铆合支撑架，所述铆合支撑架上设置有导轨，所述铆合顶

针固定在与杠杆枢接的滑块下方，所述滑块与导轨滑动连接，所述滑块上端设置有调节铆

合顶针长度的调节螺栓，所述滑块在靠近治具的一侧向下设置有一止动顶杆。

4.根据权利要求1所述的一种拨盘电位器自动组装机，其特征在于，所述卸料装置包括

卸料滑槽、设置在卸料滑槽一侧的卸料架、通过卸料架吊装在卸料滑槽上方的卸料机械手，

所述卸料架和卸料机械手之间设置有驱动板和升降座，所述卸料机械手固定在升降座上，

所述卸料架设置有使驱动板转动的卸料气缸，所述驱动板上设置有驱动升降座移动的卸料
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升降气缸。

5.根据权利要求1所述的一种拨盘电位器自动组装机，其特征在于，所述不良品剔除装

置和支脚上料机械装置之间设置有空位检测器，所述支架上料装置和碳片上料装置之间设

置有支架检测器，所述碳片上料装置和拨盘上料装置之间设置有碳片检测器，所述备用拨

盘上料装置和铆合装置之间设置有拨盘检测器；所述空位检测器、支架检测器、碳片检测

器、拨盘检测器均为光电传感器。

6.根据权利要求1所述的一种拨盘电位器自动组装机，其特征在于，所述组装台下方设

置有机箱，所述机箱内设置有驱动转盘间歇性转动的驱动电机组；所述转盘上等角度设置

有十二个治具，所述治具在置物槽的槽底开制有放置碳片端子的避位孔。
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一种拨盘电位器自动组装机

技术领域

[0001] 本发明涉及编码器组装设备领域，特别涉及一种拨盘电位器自动组装机。

背景技术

[0002] 目前，拨盘电位器的成品组装主要靠人工进行组装，拨盘电位器由支架A、碳片B、

一侧固定有刷子的拨盘C进行铆合总装而成，由于支架A、碳片B、拨盘C比较不规则，使的拿

取不便，组装难于到位，容易出现铆合总装后手感不良，导致铆合后的产品一致性和可靠性

不稳定，生产效率低，生产成本高；同时，工人劳动量大，劳动强度高，甚至对视力伤害大。市

场上迫切需要一种能提高产品一致性和可靠性、提高生产效率、降低生产成本、减轻工人的

劳动强度的拨盘自动组装机。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于克服现有技术的不足，提供一种拨盘电位器自动组装机，能使

拨盘电位器产品的一致性和可靠性得到提高，提高生产效率，降低生产成本；还能减轻工人

劳动，利于保护工人身体健康。

[0004] 为实现上述目的，本发明提供的技术方案为：一种拨盘电位器自动组装机，包括设

置有转盘的组装台，所述转盘上等角度设置有多个治具，所述转盘外侧沿转盘的转动方向

依次设置有支架上料装置、碳片上料装置、拨盘上料装置、备用拨盘上料装置、铆合装置、卸

料装置以及不良品剔除装置；所述支架上料装置、碳片上料装置、拨盘上料装置都为双工位

上料装置，所述治具设置有两个各自独立的置物槽，所述支架上料装置、碳片上料装置、拨

盘上料装置分别将支架、碳片和拨盘依次放置在置物槽中。

[0005] 进一步阐述方案，所述支架上料装置包括支架直线料道、支架上料台、支架上料机

械手，所述支架上料台在支架直线料道的末端设置有与支架直线料道相通的两个支架接驳

槽，所述支架上料台一侧设置有驱动支架上料机械手在支架接驳槽和治具之间移动的支架

移动组件。

[0006] 进一步阐述方案，所述碳片上料装置包括碳片直线料道、设置在碳片直线料道末

端的碳片分离组件以及设置在碳片直线料道和治具之间的碳片上料机械手，所述组装台上

设置有碳片上料支撑架，所述碳片上料支撑架依次设置有碳片上料移动座和碳片上料升降

座，所述碳片上料机械手安装在碳片上料升降座上；所述碳片上料机械手由两个手指气缸

以及设置在手指之间的碳片上料定位块组成。

[0007] 进一步阐述方案，所述碳片分离组件包括碳片分离杆和碳片分离台，所述碳片分

离台下方设置有固定在组装台上的碳片分离驱动气缸；所述碳片分离台设置有由限位气缸

驱动的碳片限位顶针，所述碳片限位顶针将碳片定位在碳片分离台上随碳片分离台一起移

动；所述碳片分离杆架设在碳片直线料道的上方，所述碳片分离杆阻挡碳片直线料道上的

碳片往碳片分离台上移动。

[0008] 进一步阐述方案，所述拨盘上料装置包括依次设置的拨盘直线料道、拨盘分离组
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件和拨盘校正座，所述拨盘直线料道和治具之间设置有搬移拨盘的两个第一拨盘上料机械

手和两个第二拨盘上料机械手；所述拨盘直线料道的一侧设置有拨盘上料架，所述拨盘上

料架设置有吊装第一拨盘上料机械手和第二拨盘上料机械手的拨盘上料升降座，所述拨盘

上料架设置有与拨盘上料升降座驱动连接的拨盘上料移动组件；所述拨盘上料升降座设置

有驱动第二拨盘上料机械手水平移动的拨盘上料水平推动气缸。

[0009] 进一步阐述方案，所述拨盘校正座下方设置有驱动拨盘校正座旋转的拨盘校正电

机，所述拨盘校正座的一侧设置有检测拨盘校正座上的拨盘的安装角度的激光位移传感

器；所述拨盘分离组件包括垂直拨盘直线料道设置的拨盘分离拉杆、驱动拨盘分离拉杆的

拨盘分离气缸；所述拨盘分离拉杆上开制有放置拨盘的拨盘分离接驳槽。

[0010] 进一步阐述方案，所述铆合装置包括杠杆、分别设置在杠杆两端的铆合驱动气缸

和铆合顶针，所述铆合顶针设置在治具的上方，所述杠杆中部设置有作为支点的铆合支撑

架，所述铆合支撑架上设置有导轨，所述铆合顶针固定在与杠杆枢接的滑块下方，所述滑块

与导轨滑动连接，所述滑块上端设置有调节铆合顶针长度的调节螺栓，所述滑块在靠近治

具的一侧向下设置有一止动顶杆。

[0011] 进一步阐述方案，所述卸料装置包括卸料滑槽、设置在卸料滑槽一侧的卸料架、通

过卸料架吊装在卸料滑槽上方的卸料机械手，所述卸料架和卸料机械手之间设置有驱动板

和升降座，所述卸料机械手固定在升降座上，所述卸料架设置有使驱动板转动的卸料气缸，

所述驱动板上设置有驱动升降座移动的卸料升降气缸。

[0012] 进一步阐述方案，所述不良品剔除装置和支脚上料机械装置之间设置有空位检测

器，所述支架上料装置和碳片上料装置之间设置有支架检测器，所述碳片上料装置和拨盘

上料装置之间设置有碳片检测器，所述备用拨盘上料装置和铆合装置之间设置有拨盘检测

器；所述空位检测器、支架检测器、碳片检测器、拨盘检测器均为光电传感器。

[0013] 进一步阐述方案，所述组装台下方设置有机箱，所述机箱内设置有驱动转盘间歇

性转动的驱动电机组；所述转盘上等角度设置有十二个治具，所述治具在置物槽的槽底开

制有放置碳片端子的避位孔。

[0014] 本发明有益效果在于，结构合理，提高了拨盘电位器成品的一致性和可靠性，保证

成品的质量和使用时的低燥音，提高生产效率，降低生产成本，减轻劳动强度，保护工人身

心健康；通过拨盘上料装置和备用拨盘上料装置可以组装两种直径大小不同的拨盘，扩大

了组装机的使用范围，减少企业的设备成本，提高企业效益；通过拨盘校正座实现拨盘安装

方向的调整，提高的组装精度。

附图说明

[0015] 图1是本发明实施例的结构示意图。

[0016] 图2是支架上料装置的结构示意图。

[0017] 图3是碳片上料装置的结构示意图。

[0018] 图4是拨盘上料装置结构示意图。

[0019] 图5是铆合装置的结构示意图。

[0020] 图6是卸料装置的结构示意图。

[0021] 图7是治具以及拨盘编码器的结构示意图。
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[0022] 图中：1、机箱；11、组装台；12、转盘；13、治具；14、置物槽；15、避位孔；2、支架上料

装置；21、支架直线料道；22、支架接驳槽；23、支架上料台；24、支架上料机械手；25、支架移

动组件；

[0023] 3、碳片上料装置；31、碳片直线料道；311、碳片上料压块；32、碳片分离杆；33、碳片

分离台；34、碳片分离驱动气缸；35、碳片限位顶针；36、碳片上料移动座；37、碳片上料升降

座；38、碳片上料机械手；39、碳片上料定位块；

[0024] 4、拨盘上料装置；41、拨盘直线料道；421、拨盘分离拉杆；422、拨盘分离气缸；423、

拨盘分离接驳槽；43、拨盘上料移动组件；44、拨盘上料升降座；45、第一拨盘上料机械手；

46、第二拨盘上料机械手；47、拨盘上料水平推动气缸；48、拨盘校正座；49、拨盘校正电机；

5、备用拨盘上料装置；

[0025] 6、铆合装置；61、铆合驱动气缸；62、杠杆；63、导轨；64、滑块；65、铆合顶针；66、止

动顶杆；67、调节螺栓；

[0026] 7、卸料装置；71、卸料架；72、驱动板；73、升降座；74、卸料机械手；75、卸料滑槽；8、

不良品剔除装置；91、空位检测器；92、碳片检测器；93、拨盘检测器；A、支架；B、碳片；C、拨

盘。

实施方式

[0027] 参照附图1至附图7介绍本发明的具体实施方式。

[0028] 如图1‑7所示，一种拨盘电位器自动组装机，包括设置有转盘12的组装台11，转盘

12上等角度设置有多个治具13，转盘12外侧沿转盘12的转动方向依次设置有支架上料装置

2、碳片上料装置3、拨盘上料装置4、备用拨盘上料装置5、铆合装置6、卸料装置7以及不良品

剔除装置8；支架上料装置2、碳片上料装置3、拨盘上料装置4都为双工位上料装置，治具13

设置有两个各自独立的置物槽14，支架上料装置2、碳片上料装置3、拨盘上料装置4分别将

支架、碳片和拨盘依次放置在置物槽14中。

[0029] 如图2所示，支架上料装置2包括支架直线料道21、支架上料台23、支架上料机械手

24，治具13上料台在支架直线料道21的末端设置有与支架直线料道21相通的两个支架接驳

槽22，支架上料台一侧设置有驱动支架上料机械手24在支架接驳槽22和转盘12治具13之间

移动的支架移动组件25。

[0030] 如图3所示，碳片上料装置3包括碳片直线料道31、设置在碳片直线料道31末端的

碳片分离组件以及设置在碳片直线料道和转盘12治具13之间的碳片上料机械手38，组装台

11上设置有碳片上料支撑架，碳片上料支撑架依次设置有碳片上料移动座36和碳片上料升

降座7337，碳片上料机械手38安装在碳片上料升降座7337上；碳片上料机械手38由两个手

指气缸以及设置在手指之间的碳片上料定位块39组成。碳片直线料道31在靠近碳片分离组

件的一端设置有碳片上料压块311。

[0031] 碳片分离组件包括碳片分离杆32和碳片分离台33，碳片分离台33下方设置有固定

在组装台11上的碳片分离驱动气缸34；碳片分离台33设置有由限位气缸驱动的碳片限位顶

针35，碳片限位顶针35将碳片定位在碳片分离台33上随碳片分离台33一起移动；碳片分离

杆32架设在碳片直线料道31的上方，碳片分离杆阻挡碳片直线料道31上的碳片往碳片分离

台33上移动。
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[0032] 如图4所示，拨盘上料装置4包括依次设置的拨盘直线料道41、拨盘分离组件和拨

盘校正座48，拨盘直线料道41和转盘12治具13之间设置有搬移拨盘的两个第一拨盘上料机

械手45和两个第二拨盘上料机械手46；拨盘直线料道41的一侧设置有拨盘上料架，拨盘上

料架设置有吊装第一拨盘上料机械手45和第二拨盘上料机械手46的拨盘上料升降座7344，

拨盘上料架设置有与拨盘上料升降座7344驱动连接的拨盘上料移动组件43；拨盘上料升降

座7344设置有驱动第二拨盘上料机械手46水平移动的拨盘上料水平推动气缸47。

[0033] 拨盘校正座48下方设置有驱动拨盘校正座48旋转的拨盘校正电机49，拨盘校正座

48的一侧设置有检测拨盘校正座48上的拨盘的安装角度的激光位移传感器；拨盘分离组件

包括垂直拨盘直线料道41设置的拨盘分离拉杆421、驱动拨盘分离拉杆421的拨盘分离气缸

422；拨盘分离拉杆421上开制有放置拨盘的拨盘分离接驳槽423。

[0034] 如图5所示，铆合装置6包括杠杆62、分别设置在杠杆62两端的铆合驱动气缸61和

铆合顶针65，铆合顶针65设置在转盘12治具13的上方，杠杆62中部设置有作为支点的铆合

支撑架，铆合支撑架上设置有导轨63，铆合顶针65固定在与杠杆62枢接的滑块64下方，滑块

64与导轨63滑动连接，滑块64上端设置有调节铆合顶针65长度的调节螺栓67，滑块64在靠

近治具13的一侧向下设置有一止动顶杆66。

[0035] 如图6所示，卸料装置7包括卸料滑槽75、设置在卸料滑槽75一侧的卸料架71、通过

卸料架71吊装在卸料滑槽75上方的卸料机械手74，卸料架71和卸料机械手74之间设置有驱

动板72和升降座73，卸料机械手74固定在升降座73上，卸料架71设置有使驱动板72转动的

卸料气缸，驱动板72上设置有驱动升降座73移动的卸料升降气缸。

[0036] 如图1所示，不良品剔除装置8和支脚上料机械装置之间设置有空位检测器91，支

架上料装置2和碳片上料装置3之间设置有支架检测器，碳片上料装置3和拨盘上料装置4之

间设置有碳片检测器92，备用拨盘上料装置5和铆合装置6之间设置有拨盘检测器93；空位

检测器91、支架检测器、碳片检测器92、拨盘检测器93均为光电传感器。

[0037] 组装台11下方设置有机箱1，机箱1内设置有驱动转盘12间歇性转动的驱动电机

组；转盘12上等角度设置有十二个治具13，治具13在置物槽14的槽底开制有放置碳片端子

的避位孔15。

[0038] 以上所述并非对本发明的技术范围作任何限制，凡依据本发明技术实质，对以上

的实施例所作的任何修改、等同变化与修饰，均仍属于本发明的技术方案的范围内。
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