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     一种直流电源插座芯轴的装配装置
	


	（57）摘要
     本实用新型公开了一种直流电源插座芯轴的装配装置，包括机架、绝缘壳组件夹具、直线模组、承载芯轴组件的安装定位板和绝缘壳组件抓取机构，直线模组安装在机架上，安装定位板固定在直线模组的滑块上；绝缘壳组件抓取机构布置在绝缘壳组件夹具与安装定位板之间。本实用新型可以提高芯轴组件与绝缘壳组件装配的生产率，并为直流电源插座后续机械自动装配提供装配基础。
	



	权 利 要 求 书


1.一种直流电源插座芯轴的装配装置，包括机架，其特征在于，包括绝缘壳组件夹具、直线模组、承载芯轴组件的安装定位板和绝缘壳组件抓取机构，直线模组安装在机架上，安装定位板固定在直线模组的滑块上；绝缘壳组件抓取机构布置在绝缘壳组件夹具与安装定位板之间。
2.根据权利要求1所述的装配装置，其特征在于，绝缘壳组件抓取机构包括直线导轨副、平移气缸、提升气缸和绝缘壳组件夹取装置，直线导轨副的导轨和平移气缸的缸体水平地固定在机架上，直线导轨副的滑块由平移气缸的活塞杆驱动；提升气缸的缸体固定在直线导轨副的滑块上，绝缘壳组件夹取装置安装在提升气缸活塞杆的下端。
3.根据权利要求2所述的装配装置，其特征在于，绝缘壳组件夹取装置包括第一手指气缸和绝缘壳组件夹手，绝缘壳组件夹手安装在第一手指气缸的手指上，第一手指气缸的缸体固定在提升气缸活塞杆的下端。
4.根据权利要求2所述的装配装置，其特征在于，机架包括沿Y轴方向布置的横梁，直线导轨副的导轨和平移气缸的缸体水平地固定在横梁上；直线导轨副的导轨沿X轴方向布置，安装定位板和绝缘壳组件夹具分别布置在绝缘壳组件夹取装置Y轴方向行程的两端，并位于绝缘壳组件夹取装置的下方。
5.根据权利要求1所述的装配装置，其特征在于，安装定位板顶面的中部包括直流电源插座绝缘壳承孔，绝缘壳承孔中央包括突台，突台顶面的中部包括芯轴的预装孔。
6.根据权利要求1所述的装配装置，其特征在于，包括翻转机械手，翻转机械手包括旋转气缸和两套压夹机构；两套压夹机构中心对称地安装在旋转气缸的转盘上，压夹机构包括压头、压头驱动气缸、绝缘壳夹手和第二手指气缸；弧形的绝缘壳夹手固定在第二手指气缸的手指上，第二手指气缸的缸体和压头固定在压头驱动气缸活塞杆的端部；压头的轴线与弧形的绝缘壳夹手的对称轴线同轴；所述的压头和绝缘壳夹手组成所述的绝缘壳组件夹具。
7.根据权利要求6所述的装配装置，其特征在于，压头驱动气缸为多杆气缸，包括T形连接板，T形连接板的横板的固定在压头驱动气缸活塞杆的端部；第二手指气缸的缸体固定在T形连接板的横板上，压头固定在T形连接板的竖板上；第二手指气缸手指的工作平面与压头驱动气缸活塞杆正交，压头的轴线与压头驱动气缸活塞杆平行。
8.根据权利要求6所述的装配装置，其特征在于，所述的压头为阶梯轴，阶梯轴的大轴端固定在T形连接板上，大轴的直径小于绝缘壳内腔的直径，小轴的直径小于绝缘壳芯轴孔的直径。
9.根据权利要求7所述的装配装置，其特征在于，旋转气缸为两工位180°旋转气缸。


	说 明 书


一种直流电源插座芯轴的装配装置
[技术领域]
本实用新型涉及直流电源插座的组装设备，尤其涉及一种直流电源插座芯轴的装配装置。
[背景技术]
直流电源插座主要用作小型电器设备的外接直流电源插座。DC025直流电源插座包括芯轴、小绝缘垫、插断引脚、绝缘壳、负极引脚、大绝缘垫、正极引脚、螺纹头、弹垫和扁螺母10个配件。DC025直流电源插座采用传统的手工装配，一个熟练的装配工人的装配效率是5个/分钟，每天工作10个小时，单日生产效率为3000个/人左右，生产效率很低，需要一种稳定、安全、可靠的自动化装配设备来代替人工完成装配，以减少对人工装配的依赖、降低人工成本、升级生产模式、提高市场竞争力。
DC025直流电源插座绝缘壳的内孔为阶梯孔，阶梯孔的小孔位于绝缘壳轴向的小端，小孔为芯轴孔。插断引脚的环形垫装配在绝缘壳的内孔中，负极引脚的环形垫装配在绝缘壳小端的端面上。
为了实现对DC025直流电源插座的机械化装配，需要先将芯轴、小绝缘垫预装配成芯轴组件，将绝缘壳、插断引脚和负极引脚预装配成绝缘壳组件，再将芯轴组件与绝缘壳组件合并在一起，实现芯轴向绝缘壳组件的装配。
[发明内容]
本实用新型要解决的技术问题是提供一种直流电源插座芯轴的装配装置。以提高芯轴组件与绝缘壳组件装配的生产率，并为直流电源插座后续机械自动装配提供装配基础。
为了解决上述技术问题，本实用新型采用的技术方案是，一种直流电源插座芯轴的装配装置，包括机架、绝缘壳组件夹具、直线模组、承载芯轴组件的安装定位板和绝缘壳组件抓取机构，直线模组安装在机架上，安装定位板固定在直线模组的滑块上；绝缘壳组件抓取机构布置在绝缘壳组件夹具与安装定位板之间。
以上所述的装配装置，绝缘壳组件抓取机构包括直线导轨副、平移气缸、提升气缸和绝缘壳组件夹取装置，直线导轨副的导轨和平移气缸的缸体水平地固定在机架上，直线导轨副的滑块由平移气缸的活塞杆驱动；提升气缸的缸体固定在直线导轨副的滑块上，绝缘壳组件夹取装置安装在提升气缸活塞杆的下端。
以上所述的装配装置，绝缘壳组件夹取装置包括第一手指气缸和绝缘壳组件夹手，绝缘壳组件夹手安装在第一手指气缸的手指上，第一手指气缸的缸体固定在提升气缸活塞杆的下端。
以上所述的装配装置，机架包括沿Y轴方向布置的横梁，直线导轨副的导轨和平移气缸的缸体水平地固定在横梁上；直线导轨副的导轨沿X轴方向布置，安装定位板和绝缘壳组件夹具分别布置在绝缘壳组件夹取装置Y轴方向行程的两端，并位于绝缘壳组件夹取装置的下方。
以上所述的装配装置，安装定位板顶面的中部包括直流电源插座绝缘壳承孔，绝缘壳承孔中央包括突台，突台顶面的中部包括芯轴的预装孔。
以上所述的装配装置，包括翻转机械手，翻转机械手包括旋转气缸和两套压夹机构；两套压夹机构中心对称地安装在旋转气缸的转盘上，压夹机构包括压头、压头驱动气缸、绝缘壳夹手和第二手指气缸；弧形的绝缘壳夹手固定在第二手指气缸的手指上，第二手指气缸的缸体和压头固定在压头驱动气缸活塞杆的端部；压头的轴线与弧形的绝缘壳夹手的对称轴线同轴；所述的压头和绝缘壳夹手组成所述的绝缘壳组件夹具。
以上所述的装配装置，压头驱动气缸为多杆气缸，包括T形连接板，T形连接板的横板的固定在压头驱动气缸活塞杆的端部；第二手指气缸的缸体固定在T形连接板的横板上，压头固定在T形连接板的竖板上；第二手指气缸手指的工作平面与压头驱动气缸活塞杆正交，压头的轴线与压头驱动气缸活塞杆平行。
以上所述的装配装置，所述的压头为阶梯轴，阶梯轴的大轴端固定在T形连接板上，大轴的直径小于绝缘壳内腔的直径，小轴的的直径小于绝缘壳芯轴孔的直径。
以上所述的装配装置，旋转气缸为两工位180°旋转气缸。
本实用新型可以提高芯轴组件与绝缘壳组件装配的生产率，并为直流电源插座后续机械自动装配提供装配基础。
[附图说明]
下面结合附图和具体实施方式对本实用新型作进一步详细的说明。
图1是本实用新型实施例直流电源插座芯轴与绝缘壳装配组件的分解图。
图2是本实用新型实施例直流电源插座芯轴与绝缘壳装配组件的立体图。
图3是本实用新型实施例直流电源插座芯轴装配装置的主视图。
图4是本实用新型实施例直流电源插座芯轴装配装置的俯视图。
图5是本实用新型实施例直流电源插座芯轴装配装置左视图。
图6是本实用新型实施例直流电源插座芯轴装配装置的立体图。
图7是本实用新型实施例直流电源插座芯轴装配装置另一视角的立体图。
图8是本实用新型实施例安装定位板的立体图。
图9是本实用新型实施例承载有芯轴组件的安装定位板的立体图。
图10是本实用新型实施例绝缘壳组件抓取机构的立体图。
图11是本实用新型实施例绝缘壳组件抓取机构的分解图。
图12是本实用新型实施例翻转机械手的立体图。
图13是本实用新型实施例翻转机械手的分解图。
[具体实施方式]
本实用新型实施例DC025直流电源插座芯轴与绝缘壳的装配组件的结构如图1和图2所示，包括由绝缘壳B04、插断引脚B03与负极引脚B06组成的绝缘壳预装件和芯轴B01与小绝缘垫B02的芯轴预装件。
绝缘壳B04的内孔为阶梯孔，阶梯孔的小孔B04-1位于绝缘壳B04轴向的小端，小孔B04-1是芯轴B01铆接端的安装孔。
绝缘壳预装件和芯轴预装件组合成的装配组件跟随夹具进入下一工位成为直流电源插座其它零部件的安装基础，可以为进一步机械化安装大绝缘垫、正极引脚、螺纹头、弹垫和扁螺母创造条件。
本实用新型实施例直流电源插座芯轴装配装置的结构如图3至图13所示，包括机架A01、翻转机械手A02、直线模组A03、承载芯轴组件的安装定位板A04和绝缘壳组件抓取机构A05。
如图10和图11所示，绝缘壳组件抓取机构A05包括直线导轨副、平移气缸A05-2、提升气缸A05-3和绝缘壳组件夹取装置，绝缘壳组件夹取装置包括手指气缸A05-4和绝缘壳组件夹手A05-5。
机架A01的上部包括沿Y轴方向布置的横梁A01-1。直线模组A03沿X轴方向安装在机架A01上，安装定位板A04固定在直线模组A03的滑块A03-1(图中未标注A03-1)上。
直线导轨副的导轨A05-1-1和平移气缸A05-2的缸体水平地固定在横梁A01-1上，沿Y轴方向布置，直线导轨副的滑块A05-1-2由平移气缸A05-2的活塞杆驱动。提升气缸A05-3的缸体固定在直线导轨副的滑块A05-1-2上，绝缘壳组件夹手A05-5安装在手指气缸A05-4的手指上，手指气缸A05-4的缸体通过连接板A05-6固定在提升气缸A05-3活塞杆的下端。
如图8和图9所示，安装定位板A04位于绝缘壳组件夹取装置的下方，如图8所示，安装定位板A04顶面的中部包括直流电源插座绝缘壳承孔A04-1，绝缘壳承孔A04-1中央有一个圆形的突台A04-2，突台A04-2顶面的中部有一个芯轴的预装孔A04-3。突台A04-2和预装孔A04-3用于承载芯轴B01与小绝缘垫B02的芯轴预装件B12。
如图12和图13所示，翻转机械手A02包括旋转气缸A02-1和两套压夹机构。旋转气缸A02-1的缸体水平地固定在机架A01上。旋转气缸A02-1为两工位的180°旋转气缸。
两套压夹机构中心对称地安装在旋转气缸A02-1的转盘A02-1-1的前端面上，压夹机构包括压头A02-2、压头驱动气缸A02-3、夹手A02-4和手指气缸A02-5。弧形的夹手A02-4固定在手指气缸A02-5的手指上，手指气缸A02-5的缸体和压头A02-2固定在压头驱动气缸A02-3活塞杆的端部。压头A02-2的轴线与弧形的夹手A02-4的对称轴线同轴。压头A02-2和夹手A02-4共同组成预装件(绝缘壳组件)B35的夹具，如图1所示，预装件B35包括绝缘壳B04、插断引脚B03和负极引脚B05。夹手A02-4夹住绝缘壳B04大端的突缘，压头A02-2顶住安装在绝缘壳B04内孔中的插断引脚B03的环形垫。
压头驱动气缸A02-3为多杆气缸，活塞杆的端部装有T形连接板A02-3-1，T形连接板A02-3-1的横板的固定在压头驱动气缸A02-3活塞杆的端部。手指气缸A02-5的缸体固定在T形连接板A02-3-1的横板上，压头A02-2固定在T形连接板A02-3-1的竖板上。手指气缸A02-5手指的工作平面与压头驱动气缸A02-3活塞杆正交，压头A02-2的轴线与压头驱动气缸A02-3活塞杆平行。
压头A02-2为阶梯轴，阶梯轴的大轴端固定在T形连接板A02-3-1上，大轴的直径小于绝缘壳B04内腔的直径，小轴的直径小于绝缘壳小孔B04-1的直径。
本实用新型实施例直流电源插座芯轴装配装置的工作过程如下：
1)安装定位板A04在前一工位预装好芯轴组件B12，芯轴B01的铆接端插入到安装定位板A04的预装孔A04-3中，小绝缘垫B02套到芯轴B01上；
2)翻转机械手A02朝下的压头A02-2和夹手A02-4，抓取绝缘壳B04与插断引脚B03的组装件B34，然后旋转气缸A02-1转动180°，已抓取组装件B34的压头A02-2和夹手A02-4翻转朝上；在此工位，负极引脚的装配装置(图中未示出)向组装件B34装配负极引脚B05形成预装件B35；
3)绝缘壳组件抓取机构A05的平移气缸A05-2的活塞杆向Y轴的反方向伸出，带动提升气缸A05-3和绝缘壳组件夹取装置移动到上述预装件B35的上方；提升气缸A05-3的活塞杆向下伸出，绝缘壳组件夹手A05-5到达预装件B35的外围时，手指气缸A05-4驱动绝缘壳组件夹手将预装件B35的上部夹住，翻转机械手A02朝上的夹手A02-4将预装件B35松开；
4)提升气缸A05-3的活塞杆回缩，带动绝缘壳组件夹取装置和预装件B35上升，平移气缸A05-2的活塞杆回缩，将绝缘壳组件夹取装置和预装件B35沿Y轴方向带动到安装定位板A04在和芯轴组件B12的正上方；
5)提升气缸A05-3的活塞杆向下伸出，绝缘壳组件夹手A05-5夹住预装件B35下行，将预装件B35的绝缘壳B4下端坐落到安装定位板A04的绝缘壳承孔A04-1中，安装定位板A04上芯轴B01的上端插入到预装件B35绝缘壳B4的小孔B04-1中，芯轴组件B12与预装件B35装配成组合件B15；
6)绝缘壳组件夹手A05-5张开，提升气缸A05-3的活塞杆回缩，带动绝缘壳组件夹取装置回位，直流电源插座芯轴装配装置的一次工作循环完成。
本实用新型以上实施例可以提高芯轴组件与绝缘壳组件装配的生产率，并为直流电源插座后续机械自动装配提供装配基础。
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