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     一种基于机器人的自动锁螺丝系统
	


	（57）摘要
     本实用新型提供了一种基于机器人的自动锁螺丝系统，通过控制机器人运动到供料装置处；控制柜输出控制信号到吸附装置，控制吸附装置吸附螺丝；控制机器人带动电批装置运动到待锁螺丝处，然后控制柜输出控制信号到电批装置，控制电批装置执行锁螺丝操作。本实用新型所述的方法及实现系统，利用机器人执行相应的控制操作，从而实现对螺丝的精确锁附，克服了螺丝孔位在锁定时的偏差，可实现对不同型号螺丝进行高精度的锁附，应用范围广，精确度高，锁附效率高。
	



	权 利 要 求 书


1.一种基于机器人的自动锁螺丝系统，其特征在于，包括：机器人和自动锁螺丝机；
所述自动锁螺丝机包括：
用于提供螺丝的供料装置；
与机器人末端执行器的接口相连接，用于拧紧和旋松螺丝电批装置；
与电批装置相连接，设置在所述机器人末端执行器的接口与所述电批装置之间，用于 将螺丝吸附到所述电批装置上的吸附装置；
以及，设置在机器人上，用于当检测到电批装置运动到待锁螺丝处时，输出控制信号到 电批装置，控制电批装置完成螺丝锁附操作的控制柜；
所述控制柜按照预设的操作流程控制所述吸附装置从供料装置处获取螺丝，控制电批 装置运动到待锁螺丝处，执行螺丝锁附到螺丝孔内的操作。
2.根据权利要求1所述的基于机器人的自动锁螺丝系统，其特征在于，所述机器人为六 轴机器人。
3.根据权利要求1所述的基于机器人的自动锁螺丝系统，其特征在于，所述吸附装置包 括:相互连接的电磁阀、真空发生器和空气压缩机；
所述真空发生器与空气压缩机利用正压气源产生负压，将螺丝吸附到电批上；
所述电磁阀，用于接收控制柜输入的控制信号，控制螺丝的吸附。
4.根据权利要求1所述的基于机器人的自动锁螺丝系统，其特征在于，所述供料装置设 置有取料口；所述取料口的外侧设置有光电传感器；所述光电传感器用于检测取料口螺丝 的个数是否减少一个。
5.根据权利要求4所述的基于机器人的自动锁螺丝系统，其特征在于，所述供料装置的 取料口内侧设置有送料导轨，所述送料导轨上排列有螺丝。
6.根据权利要求3所述的基于机器人的自动锁螺丝系统，其特征在于，所述吸附装置还 包括：真空管；所述真空发生器与空气压缩机中产生的负压通过所述真空管传输。
7.根据权利要求3所述的基于机器人的自动锁螺丝系统，其特征在于，所述控制柜输出 控制信号到吸附装置，控制吸附装置对螺丝的吸附操作。
8.根据权利要求7所述的基于机器人的自动锁螺丝系统，其特征在于，所述电批装置的 外侧设置有图像获取装置；
所述图像获取装置，用于接收控制柜的控制信号，拍摄螺丝锁附完成后的图像，并将所 述图像传输到与其相连接的上位机。
9.根据权利要求7所述的基于机器人的自动锁螺丝系统，其特征在于，所述电批装置的 外侧设置有位置感应器；
所述位置感应器，用于检测电批装置是否将螺丝锁附到位。


	说 明 书


一种基于机器人的自动锁螺丝系统
技术领域
本实用新型涉及设备装配技术领域，尤其涉及的是一种基于机器人的自动锁螺丝 系统。
背景技术
在当今的中国制造业中，玩具、电子产品、塑胶、汽车零件、通讯设备、家电等行业 是制造业中重要组成部分，在这些行业的产品制造装配中，螺钉装配一直是一道重要的工 序，其精度和效率尤为重要。
现有技术及缺点：1、传统的人工手动螺丝锁付过程需要经历“取螺丝—对准—锁 螺丝”的过程，其中取螺丝，对准螺纹孔所用的时间约占整个锁螺丝时间的一半或者更多， 工作周期长且螺丝锁付精度无法保证。2、传统的自动锁螺丝机可提高工作效率，但适用场 合有限，不能校正螺丝孔位偏差。
因此，现有技术有待于进一步的改进。
实用新型内容
鉴于上述现有技术中的不足之处，本实用新型的目的在于为用户提供一种基于机 器人的自动锁螺丝系统，克服现有技术中自动锁螺丝机不能校正螺丝孔位偏差的缺陷。
本实用新型解决技术问题所采用的技术方案如下：
一种基于机器人的自动锁螺丝系统，其中，包括：机器人和自动锁螺丝机；
所述自动锁螺丝机包括：
用于提供螺丝的供料装置；
与机器人末端执行器的接口相连接，用于拧紧和旋松螺丝电批装置；与电批装置 相连接，设置在所述机器人末端执行器的接口与所述电批装置之间，用于将螺丝吸附到所 述电批装置上的吸附装置；
以及，设置在机器人上，用于当检测到电批装置运动到待锁螺丝处时，输出控制信 号到电批装置，控制电批装置完成螺丝锁附操作的控制柜；
所述机器人按照预设的操作流程控制所述吸附装置从供料装置处获取螺丝，控制 电批装置运动到待锁螺丝处，执行螺丝锁附到螺丝孔内的操作。
所述的基于机器人的自动锁螺丝系统，其中，所述机器人为六轴机器人。
所述的基于机器人的自动锁螺丝系统，其中，所述吸附装置包括:相互连接的电磁 阀、真空发生器和空气压缩机；
所述真空发生器与空气压缩机利用正压气源产生负压，将螺丝吸附到电批上；
所述电磁阀，用于接收控制柜输入的控制信号，控制螺丝的吸附。
所述的基于机器人的自动锁螺丝系统，其中，所述供料装置设置有取料口；所述取 料口的外侧设置有光电传感器；所述光电传感器用于检测取料口螺丝的个数是否减少一 个。
所述的基于机器人的自动锁螺丝系统，其中，所述供料装置的取料口内侧设置有 送料导轨，所述送料导轨上排列有螺丝。
所述的基于机器人的自动锁螺丝系统，其中，所述吸附装置还包括：真空管；所述 真空发生器与空气压缩机中产生的负压通过所述真空管传输。
所述的基于机器人的自动锁螺丝系统，其中，所述控制柜输出控制信号到吸附装 置，控制吸附装置对螺丝的吸附操作。
所述的基于机器人的自动锁螺丝系统，其中，所述电批装置的外侧设置有图像获 取装置；
所述图像获取装置，用于接收控制柜的控制信号，拍摄螺丝锁附完成后的图像，并 将所述图像传输到与其相连接的上位机。
所述的基于机器人的自动锁螺丝系统，其特征在于，所述电批装置的外侧设置有 位置感应器；
所述位置感应器，用于检测电批装置是否将螺丝锁附到位。
有益效果，本实用新型提供了一种基于机器人的自动锁螺丝系统，通过控制机器 人运动到供料装置处；控制柜输出控制信号到吸附装置，控制吸附装置吸附螺丝到电批装 置上；控制机器人带动电批装置运动到待锁螺丝处，然后控制柜输出控制信号电批装置，控 制电批装置执行锁螺丝操作。本实用新型所述的方法及实现系统，利用机器人执行相应的 控制操作，从而实现对螺丝的精确锁附，克服了螺丝孔位在锁定时的偏差，可实现对不同型 号螺丝进行高精度的锁附，应用范围广，精确度高、锁附效率高。
附图说明
图1是本实用新型所提供的基于机器人的自动锁螺丝系统结构示意图。
图2是本实用新型所述自动锁螺丝系统中机器人的结构示意图。
图3是本实用新型所述的自动锁螺丝系统实现方法的步骤流程图。
具体实施方式
为使本实用新型的目的、技术方案及优点更加清楚、明确，以下参照附图并举实施 例对本实用新型进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅用于解释本实 用新型，并不用于限定本实用新型。
本实用新型公开的是一种基于工业机器人的自动锁螺丝系统，所述系统主要包括 机器人，电批装置、吸附装置、控制柜和供料装置。这些机构通过控制柜进行协调运作，完成 高精度、高效率的螺丝锁付工作。
具体的，如图1，本实用新型提供了一种基于机器人的自动锁螺丝系统包括：机器 人10和自动锁螺丝机；
所述自动锁螺丝机包括：供料装置23、吸附装置24、电批装置21和控制柜22；所述 供料装置23，用于提供螺丝；所述电批装置21，与机器人末端执行器的接口相连接，用于拧 紧和旋松螺丝；所述吸附装置24，与电批装置21相连接，设置在所述机器人10末端执行器的 接口与所述电批装置21之间，用于将螺丝吸附到所述电批装置上；所述控制柜22，设置在机 器人上，用于当检测到电批装置21运动到待锁螺丝处时，输出控制信号到电批装置21，控制 电批装置21完成螺丝锁附操作；
所述机器人10，用于按照预设的操作流程控制所述吸附装置24从供料装置23处获 取螺丝，控制电批装置21运动到待锁螺丝处，执行螺丝锁附到螺丝孔内的操作。
本实用新型通过控制柜来控制电批的转动、螺丝的吸取、机器人的运动，锁付的螺 丝由供料装置进行供料。
送料方式：采用吸附式送料方式，通过电批头的压缩空气产生的吸附力，取走单个 螺丝，再运行定位到产品孔位上进行锁付。其生产效率虽低于吹气式送料方式，但其结构简 单，生产制造周期短，因螺丝太小或太短吹气式（管道输送）的送料方式不能实现自动送钉 的情况，本实用新型中机器人带动吸附装置吸取螺丝钉移动到相应位置进行锁付。
在具体实施时，较佳的，如图2所示，所述机器人为六轴机器人。六轴机器人可以实 现上下左右及前后的操作控制，可以控制电批装置进行更为准确的锁螺丝操作。可以将电 批装置和吸附装置安装在机器人末端执行器的支架上，便于机器人对电批装置和吸附装置 进行操作。
所述吸附装置包括:相互连接的电磁阀、真空发生器和空气压缩机；
所述真空发生器与空气压缩机利用正压气源产生负压，将螺丝吸附到电批上；
所述电磁阀，用于接收控制柜输入的控制信号，控制螺丝的吸附。
所述吸附装置还包括：真空管；所述真空发生器与空气压缩机中产生的负压通过 所述真空管传输。
本实用新型所述的吸附装置：由真空管、电磁阀、真空发生器、空气压缩机等部件 构成，通过真空发生器利用正压气源产生负压，完成对螺丝的吸附，控制柜通过给予电磁阀 控制信号，实现电磁阀的开关闭合来控制控制整个吸附装置。
所述电批装置、吸附装置均与机器人末端执行器的接口相连接，通过相应程序的 编写运行，使机器人按照预设的运动轨迹进行移动，通过机器人的上下左右移动带动电批 装置和吸附装置移动。当从初始位置移动到自动螺丝供给器的螺丝取料口处，控制柜给予 吸附装置控制信号产生吸附力，完成螺丝的吸取。机器人再次带动电批装置运动到需待螺 丝锁付处，控制柜给予电批装置控制信号，电批装置的批头旋转的同时机器人下移，螺丝拧 进工件，螺丝锁付工作完成。螺丝锁入成功后，在控制柜的控制下，机器人升起，进行下一次 螺丝操作或者停止。
所述供料装置设置有取料口；所述取料口的外侧设置有光电传感器；所述光电传 感器用于检测取料口螺丝的个数是否减少一个，并且所述供料装置的取料口内侧设置有送 料导轨，所述送料导轨上排列有螺丝。
具体的，所述供料装置通过放在一边的自动螺丝供给器进行自动供料，每当机器 人从取料口取走一颗螺丝，设置在取料口外侧的光电传感器检测到缺少螺丝，导轨上排列 好的螺丝进入取料口，完成螺丝的补充，等待吸附。
当机器人带动吸附装置运动到供料装置处时，则所述控制柜输出控制信号到吸附 装置，控制吸附装置对螺丝的吸附操作。
优选的，所述电批装置的外侧设置有图像获取装置；
所述图像获取装置，用于接收控制柜的控制信号，拍摄螺丝锁附完成后的图像，并 将所述图像传输到与其相连接的上位机。
与图像获取装置相连接的上位机接收到图像后，则对接收到的图像进行分析处 理，判断本次锁螺丝操作是否位置精准，存在多少误差，则可以对下一次的锁螺丝操作进行 相应的调整，从而使下一步的操作更为准确。
所述电批装置的外侧设置有位置感应器；
所述位置感应器，用于检测电批装置是否将螺丝锁附到位。
同样的，除了设置图像获取装置，得到螺丝是否锁附到位的情况之外，还可以在电 批装置的外侧设置位置感应器，判断机器人本次的操作是否到位，从而判断出本次锁螺丝 是否到位，同时还可以检测到机器人的操作是否发生异常。
本实用新型所述的自动锁螺丝系统适用于大部分螺丝，常规的十字槽螺丝，一字 槽螺丝，复合槽螺丝，内六角螺丝，梅花槽螺丝均可使用，仅需要更换披头即可。
本实用新型在上述自动锁螺丝系统的基础上，提供一种所述的自动锁螺丝系统进 行锁螺丝的实现方法，如图3所述，包括步骤：
步骤S1、控制机器人运动到供料装置处。
步骤S2、控制柜输出控制信号到吸附装置，控制吸附装置吸附螺丝到电批装置上。
步骤S3、控制机器人带动电批装置运动到待锁螺丝处。
步骤S4、控制柜输出控制信号电批装置，控制电批装置执行锁螺丝操作。
本实用新型所提供的自动锁螺丝机系统及实现方法，使用机器人在其工作空间内 实现精准的螺丝自动锁付工作。主要特点是将工业机器人与螺丝锁附系统进行结合，形成 一体化系统，只需要对锁附系统的控制程序的修改，即可实现机器人工作空间任意位置的 螺丝锁附，仅需要更换不同的螺丝批头即可实现对不同型号螺丝进行高精度的锁付。
本实用新型提供了一种基于机器人的自动锁螺丝系统，通过控制机器人运动到供 料装置处；控制柜输出控制信号到吸附装置，控制吸附装置吸附螺丝到电批装置上；控制机 器人带动电批装置运动到待锁螺丝处，然后控制柜输出控制信号电批装置，控制电批装置 执行锁螺丝操作。本实用新型所述的方法及实现系统，利用机器人执行相应的控制操作，从 而实现对螺丝的精确锁附，克服了螺丝孔位在锁定时的偏差，可实现对不同型号螺丝进行 高精度的锁附，应用范围广，精确度高、锁附效率高。
可以理解的是，对本领域普通技术人员来说，可以根据本实用新型的技术方案及 其实用新型构思加以等同替换或改变，而所有这些改变或替换都应属于本实用新型所附的 权利要求的保护范围。
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