
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)实用新型专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 201821458884.5

(22)申请日 2018.09.06

(73)专利权人 苏州启航电子有限公司

地址 215000 江苏省苏州市高新区永安路

128号1号楼3075室（横塘科技工业园）

(72)发明人 魏小东　唐红兵　陈兵　陶连成　

荀正贤　

(51)Int.Cl.

G04D 7/00(2006.01)

 

(54)实用新型名称

一种智能手表按键组装检测装置

(57)摘要

本实用新型公开了一种智能手表按键组装

检测装置，其特征在于：包括机体、装配机构及检

测机构，检测机构经一支架安装于机体上，装配

机构包括两条滑轨、滑板及吸笔，两条滑轨之间

设有通槽，滑板的顶部设有凹槽，所述凹槽内设

有产品安装块，滑板的底部设有一旋转气缸，所

述旋转气缸的输出轴穿过所述滑板与所述产品

安装块相连，所述产品安装块的顶部设有第一按

键放置槽；所述通槽后侧的机体上设有一竖向伸

缩气缸，所述竖向伸缩气缸的输出轴上设有一安

装板，所述安装板的中部设有一通孔，所述吸笔

安装于所述通孔内，所述吸笔的底部设有第二按

键放置槽，所述第二按键放置槽正对所述第一按

键放置槽设置。本实用新型提高了按键的组装效

率及组装质量。
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1.一种智能手表按键组装检测装置，其特征在于：包括机体、设置于机体上的装配机构

及检测机构，所述机体顶部设有支架，所述检测机构安装于所述支架上，所述装配机构包括

两条滑轨、设置于两条滑轨上的滑板及设置于滑轨后侧上方的吸笔，两条滑轨之间设有通

槽，所述滑板的顶部设有凹槽，所述滑板的底部设有一旋转气缸，所述旋转气缸的底部设置

于所述通槽内，所述旋转气缸的输出轴穿过所述滑板设置于所述凹槽内，所述凹槽内设有

一产品安装块，所述产品安装块的底部与所述旋转气缸的输出轴相连，所述旋转气缸能够

带动所述产品安装块转动，所述产品安装块的顶部设有第一按键放置槽；所述通槽后侧的

机体上设有一竖向伸缩气缸，所述竖向伸缩气缸的底部安装于所述机体上，所述竖向伸缩

气缸的输出轴上设有一安装板，所述安装板的中部设有一通孔，所述吸笔安装于所述通孔

内，所述吸笔的底部设有第二按键放置槽，所述第二按键放置槽内设有与所述吸笔连通的

第二吸气孔，所述吸笔正对所述通槽设置；所述竖向伸缩气缸的前侧壁上设有挡块，所述挡

块的前侧面上设有磁铁，所述滑板的后端面与所述磁铁接触时，所述第二按键放置槽正对

所述第一按键放置槽设置。

2.根据权利要求1所述的智能手表按键组装检测装置，其特征在于：所述吸笔外缘面上

设有一限位块，所述安装板的顶面上设有一限位槽，所述吸笔放置于所述通孔内，所述吸笔

的底部设置于所述安装板的正下方，所述限位块放置于所述限位槽内。

3.根据权利要求1所述的智能手表按键组装检测装置，其特征在于：所述滑板的前侧面

上设有拉手。

4.根据权利要求1所述的智能手表按键组装检测装置，其特征在于：所述挡块的顶面上

设有微动开关，所述微动开关正对所述滑板设置。

5.根据权利要求1所述的智能手表按键组装检测装置，其特征在于：所述第一按键放置

槽的底部设有第一吸气孔，所述产品安装块的侧壁上设有第一吸笔，所述第一吸笔与所述

第一吸气孔相连通。

6.根据权利要求1所述的智能手表按键组装检测装置，其特征在于：所述检测机构包括

放大镜，所述支架的顶部设有一定位块，所述放大镜经连接杆转动安装于所述定位块的上，

所述放大镜能够转动设置于所述第一按键放置槽的正上方或者远离所述第一按键放置槽。

7.根据权利要求6所述的智能手表按键组装检测装置，其特征在于：所述连接杆的一端

经转轴与所述定位块的顶部转动相连，另一端的顶面设有卡槽，所述卡槽的顶部设有条形

通槽，所述放大镜的手柄放置于所述卡槽内，且经螺栓穿过所述手柄与所述条形通槽相连。

8.根据权利要求7所述的智能手表按键组装检测装置，其特征在于：所述定位块的顶部

设有一扇形凹槽，所述扇形凹槽开口角度为90度，所述连接杆的一端经转轴转动安装于所

述扇形凹槽内。
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一种智能手表按键组装检测装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种数码产品加工组装设备，尤其涉及一种智能手表按键组装检

测装置。

背景技术

[0002] 随着移动技术的发展，许多传统的电子产品也开始增加移动方面的功能，比如过

去只能用来看时间的手表，现今也可以通过智能手机或家庭网络与互联网相连，显示来电

信息、Twitter和新闻feeds、天气信息等内容。

[0003] 这种新手表可被称作智能手表，某些已经上市销售，某些还处于样品测试阶段。这

类产品主要是为消费者在不方便使用智能手机的情况下使用而设计的，比如正在骑自行车

或手上提满了东西的时候。

[0004] 其中，智能手表的按键由两个部分组成，一个内壳体，一个外壳体，两个机构卡接

相连，其中，在外壳的内侧两端分别设置一个卡口，内壳体的两端卡入到这个卡口内即可完

成卡接。但是，现有技术中，都是有人工手动进行组装，这种方式中，操作人员劳动强度大，

效率低，同时由于按键较小，操作人员组装力度如果过大，容易将按键损坏。很多时候在按

键与手表组装的时候，需要后续组装人员对按键进行二次组装，无形之中增加的后续组装

人员的劳动强度，降低了效率。

发明内容

[0005] 本实用新型目的是提供一种智能手表按键组装检测装置，通过使用该结构，提高

了按键的组装效率及组装质量，降低了操作人员的劳动强度。

[0006] 为达到上述目的，本实用新型采用的技术方案是：一种智能手表按键组装检测装

置，包括机体、设置于机体上的装配机构及检测机构，所述机体顶部设有支架，所述检测机

构安装于所述支架上，所述装配机构包括两条滑轨、设置于两条滑轨上的滑板及设置于滑

轨后侧上方的吸笔，两条滑轨之间设有通槽，所述滑板的顶部设有凹槽，所述滑板的底部设

有一旋转气缸，所述旋转气缸的底部设置于所述通槽内，所述旋转气缸的输出轴穿过所述

滑板设置于所述凹槽内，所述凹槽内设有一产品安装块，所述产品安装块的底部与所述旋

转气缸的输出轴相连，所述旋转气缸能够带动所述产品安装块转动，所述产品安装块的顶

部设有第一按键放置槽；所述通槽后侧的机体上设有一竖向伸缩气缸，所述竖向伸缩气缸

的底部安装于所述机体上，所述竖向伸缩气缸的输出轴上设有一安装板，所述安装板的中

部设有一通孔，所述吸笔安装于所述通孔内，所述吸笔的底部设有第二按键放置槽，所述第

二按键放置槽内设有与所述吸笔连通的第二吸气孔，所述吸笔正对所述通槽设置；所述竖

向伸缩气缸的前侧壁上设有挡块，所述挡块的前侧面上设有磁铁，所述滑板的后端面与所

述磁铁接触时，所述第二按键放置槽正对所述第一按键放置槽设置。

[0007] 上述技术方案中，所述吸笔外缘面上设有一限位块，所述安装板的顶面上设有一

限位槽，所述吸笔放置于所述通孔内，所述吸笔的底部设置于所述安装板的正下方，所述限
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位块放置于所述限位槽内。

[0008] 上述技术方案中，所述滑板的前侧面上设有拉手。

[0009] 上述技术方案中，所述挡块的顶面上设有微动开关，所述微动开关正对所述滑板

设置。

[0010] 上述技术方案中，所述第一按键放置槽的底部设有第一吸气孔，所述产品安装块

的侧壁上设有第一吸笔，所述第一吸笔与所述第一吸气孔相连通。

[0011] 上述技术方案中，所述检测机构包括放大镜，所述支架的顶部设有一定位块，所述

放大镜经连接杆转动安装于所述定位块的上，所述放大镜能够转动设置于所述第一按键放

置槽的正上方或者远离所述第一按键放置槽。

[0012] 上述技术方案中，所述连接杆的一端经转轴与所述定位块的顶部转动相连，另一

端的顶面设有卡槽，所述卡槽的顶部设有条形通槽，所述放大镜的手柄放置于所述卡槽内，

且经螺栓穿过所述手柄与所述条形通槽相连。

[0013] 上述技术方案中，所述定位块的顶部设有一扇形凹槽，所述扇形凹槽开口角度为

90度，所述连接杆的一端经转轴转动安装于所述扇形凹槽内。

[0014] 由于上述技术方案运用，本实用新型与现有技术相比具有下列优点：

[0015] 1 .本实用新型中通过在滑板的顶部设置凹槽，在凹槽内设置产品安装块，旋转气

缸能够带动产品安装块旋转，在产品安装块的顶面上设置第一安装放置槽，用于按键外壳

的放置定位，在吸笔底部设置第二按键放置槽，用于按键内壳的吸附放置，吸笔直接放在安

装板上，利用伸缩气缸带动吸笔及内壳下降与产品的外壳接触，旋转气缸带动产品安装块

及产品的外壳旋转，使外壳与内壳卡接相连，实现按键的快速组装，与以往人工手动组装的

方式相比，组装效率更高，质量更好，产品报废率低，同时操作人员劳动强度更低；

[0016] 2.本实用新型中直接在安装板上设置通孔及限位槽，吸笔能够直接通过限位块插

设在通孔及限位槽内，这样能够将吸笔可拆卸的从安装板上取下，便于产品内壳的取料，也

便于组装，提高了操作人员操作的便利性。

附图说明

[0017] 图1是本实用新型实施例一中的结构示意图；

[0018] 图2是本实用新型实施例一中凹槽处的结构示意图；

[0019] 图3是本实用新型实施例一中吸笔与安装板处的分解结构示意图；

[0020] 图4是本实用新型实施例一中吸笔的结构示意图。

[0021] 其中：1、机体；2、支架；3、滑轨；4、滑板；5、吸笔；6、通槽；7、凹槽；8、旋转气缸；9、产

品安装块；10、第一按键放置槽；11、竖向伸缩气缸；12、安装板；13、通孔；14、第二按键放置

槽；15、第二吸气孔；16、挡块；17、磁铁；18、拉手；19、限位块；20、限位槽；21、微动开关；22、

第一吸气孔；23、第一吸笔；24、放大镜；25、定位块；26、连接杆；27、扇形凹槽。

具体实施方式

[0022] 下面结合附图及实施例对本实用新型作进一步描述：

[0023] 实施例一：参见图1～4所示，一种智能手表按键组装检测装置，其包括机体1、设置

于机体1上的装配机构及检测机构，所述机体1顶部设有支架2，所述检测机构安装于所述支
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架2上，所述装配机构包括两条滑轨3、设置于两条滑轨3上的滑板4及设置于滑轨3后侧上方

的吸笔5，两条滑轨3之间设有通槽6，所述滑板4的顶部设有凹槽7，所述滑板4的底部设有一

旋转气缸8，所述旋转气缸8的底部设置于所述通槽6内，所述旋转气缸8的输出轴穿过所述

滑板4设置于所述凹槽7内，所述凹槽7内设有一产品安装块9，所述产品安装块9的底部与所

述旋转气缸8的输出轴相连，所述旋转气缸8能够带动所述产品安装块9转动，所述产品安装

块9的顶部设有第一按键放置槽10；所述通槽6后侧的机体1上设有一竖向伸缩气缸11，所述

竖向伸缩气缸11的底部安装于所述机体1上，所述竖向伸缩气缸11的输出轴上设有一安装

板12，所述安装板12的中部设有一通孔13，所述吸笔5安装于所述通孔13内，所述吸笔5的底

部设有第二按键放置槽14，所述第二按键放置槽14内设有与所述吸笔5连通的第二吸气孔

15，所述吸笔5正对所述通槽6设置；所述竖向伸缩气缸11的前侧壁上设有挡块16，所述挡块

16的前侧面上设有磁铁17，所述滑板4的后端面与所述磁铁17接触时，所述第二按键放置槽

14正对所述第一按键放置槽10设置。所述滑板4的前侧面上设有拉手18。

[0024] 在本实施例中，在正常状态下，第二按键放置槽与第一按键放置槽呈25度的夹角，

使用时，操作人员抓住拉手，将滑板向外拉出，然后操作人员将产品的外壳装入到第一按键

放置槽内，然后抓住拉手，将滑板内推，使滑板的后端被磁铁吸附，操作人员再将吸笔从通

孔内取下，利用吸笔的吸附功能，将产品的内壳吸附到第二按键放置槽内，操作人员再将吸

附有产品内壳的吸笔放入到通孔内，竖向伸缩气缸的输出轴回缩，带动吸笔及产品内壳下

降，使产品内壳设置在产品外壳的上方，然后旋转气缸工作，带动产品安装块旋转25度，利

用产品安装块的旋转，带动产品外壳旋转，将产品的外壳与产品内壳卡接到一起，然后吸笔

停止工作，竖向伸缩气缸的输出轴带动安装板及吸笔上升，操作人员再抓住拉手将滑板拉

出，操作人员将组装好的按键从第一按键放置槽内取出，旋转气缸再带动产品安装块恢复

原状，操作人员继续更换新的产品外壳、利用吸笔吸附新的产品内壳，继续上述工作。这样

在按键组装的时候，实现自动组装，组装质量好。

[0025] 在本实施例中，通过磁铁的吸附，这样滑板移动到滑轨的后侧时，能够利用磁铁吸

住滑板，保证滑板位置的稳定性，这样能够保证按键组装质量。

[0026] 参见图3、4所示，所述吸笔5外缘面上设有一限位块19，所述安装板12的顶面上设

有一限位槽20，所述吸笔放置于所述通孔内，所述吸笔的底部设置于所述安装板的正下方，

所述限位块放置于所述限位槽内。

[0027] 在本实施例中，在旋转气缸带动产品安装块旋转，也就是将产品外壳与产品内壳

卡接的时候，防止吸笔跟转，通过限位块的设置，能够利用限位块限制吸笔的轴向自由度，

同时，限位块也能够防止吸笔从通孔内掉落。

[0028] 参见图1所述，所述挡块16的顶面上设有微动开关21，所述微动开关正对所述滑板

设置。其中，机体内设有控制器，控制器与旋转气缸、竖向伸缩气缸、吸笔及微动开关连接，

用于控制这些部件的工作。在滑板被磁铁吸附的时候，微动开关检测到滑板的位置，可以将

数据反馈至控制器内，这样控制器就能够知道滑板位置是否到位，这样才能够进行下一步

旋转气缸旋转工作。

[0029] 参见图1、2所示，所述第一按键放置槽10的底部设有第一吸气孔22，所述产品安装

块9的侧壁上设有第一吸笔23，所述第一吸笔与所述第一吸气孔相连通。其中，第一吸笔也

与控制器连接，通过第一吸笔及第一吸气孔的设置，这样能够在产品外壳放置到第一按键
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放置槽内的时候，通过第一吸笔对第一吸气孔吸气，进行抽真空，将产品外壳牢牢的吸附在

第一按键放置槽内，保证产品外壳与产品内壳组装的稳定性，保证组装质量。

[0030] 参见图1所示，所述检测机构包括放大镜24，所述支架2的顶部设有一定位块25，所

述放大镜24经连接杆26转动安装于所述定位块25的上，所述放大镜能够转动设置于所述第

一按键放置槽的正上方或者远离所述第一按键放置槽。

[0031] 在本实施例中，通过放大镜的设置，在按键组装完成之后，可以转动放大镜，使放

大镜转到产品的正上方，用于观察按键组装是否合格，保证组装质量。

[0032] 参见图1所示，所述连接杆26的一端经转轴与所述定位块的顶部转动相连，另一端

的顶面设有卡槽，所述卡槽的顶部设有条形通槽，所述放大镜的手柄放置于所述卡槽内，且

经螺栓穿过所述手柄与所述条形通槽相连。

[0033] 所述定位块25的顶部设有一扇形凹槽27，所述扇形凹槽开口角度为90度，所述连

接杆的一端经转轴转动安装于所述扇形凹槽内。

[0034] 在本实施例中，通过扇形凹槽的设置，这样连接杆转动角度受到扇形凹槽的限制，

需要使用放大镜检测的时候，抓住放大镜，通过连接杆转动，使放大镜转动到产品正上方即

可，不需要使用时，将放大镜转动到机体的旁侧即可，不影响按键的组装。
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