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(54)实用新型名称

一种翻转式柔性扁平电缆切断设备

(57)摘要

本实用新型提供一种翻转式柔性扁平电缆

切断设备，包括供料机构、导料机构、冲切机构和

选料机构，供料机构设置在导料机构左侧为导料

机构供料，导料机构上设置了翻转装置对料带进

行翻转，冲切机构设置在导料机构右侧对导料机

构上排出的料带进行拍摄定位以及冲切，其中冲

切采用了凸轮结构与导轮配合的方式驱动模具

进行冲切，提高稳定性，选料机构设置在冲切机

构后侧对冲切出来的产品进行排料与下料收集，

体现出本实用新型可以对料带双面上的产品进

行定位与切割，并且稳定性高。
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1.一种翻转式柔性扁平电缆切断设备，包括供料机构、导料机构、冲切机构和选料机

构，其特征在于：所述供料机构设置在导料机构左侧为导料机构供料；所述导料机构包括固

定座、转动轮、翻转驱动装置、导料轨和送料装置；所述转动轮可转动地安装在固定座上，所

述转动轮内设有供料带穿过的第一导槽；所述转动轮外周设有外齿；所述翻转驱动装置包

括第一气缸和齿条；所述齿条安装在固定座内且与转动轮的外齿啮合；所述第一气缸固定

在固定座一侧且动力输出端与齿条连接；所述导料轨设置在固定座右侧且与转动轮固定连

接；所述导料轨上设有与第一导槽对接的第二导槽；所述送料装置安装在导料轨右端；所述

冲切机构设置在导料机构右侧；所述冲切机构包括冲压驱动装置和冲切装置；所述冲压驱

动装置包括安装架、CCD摄像头、第一电机、转轴、凸轮、凸轮座、上导向轮和下导向轮；所述

安装架包括安装柱和固定在安装柱上方的顶板；所述CCD摄像头安装在顶板上方；所述第一

电机安装在顶板下方且动力输出端与转轴驱动连接；所述转轴上具有避空CCD摄像头光源

的避空孔；所述凸轮座通过凸轮安装在转轴上；所述凸轮座通过第一导柱与顶板连接；所述

上导向轮与下导向轮呈上下分布安装在凸轮座上；所述冲切装置设置在冲压驱动装置下

方；所述冲切装置包括X轴驱动组件、Y轴驱动组件、两组冲切模具和一组压料组件；所述X轴

驱动组件安装在Y轴驱动组件的动力输出端；两组所述冲切模具前后对称安装在X轴驱动组

件上；所述压料组件安装在X轴驱动组件上且对应设置在两组冲切模具之间；所述冲切模具

包括安装座以及安装在安装座上的上模和下模；所述上模上设有通过连接柱与之连接的上

模驱动板；所述上模驱动板的水平高度位于上导向轮与下导向轮之间的位置处；所述选料

机构设置在冲切机构右侧。

2.根据权利要求1所述的一种翻转式柔性扁平电缆切断设备，其特征在于：所述供料机

构包括一放线轴以及若干个导轮；所述放线轴通过导轮与导料机构连接。

3.根据权利要求1所述的一种翻转式柔性扁平电缆切断设备，其特征在于：所述送料装

置包括下送料辊、上送料辊、第二气缸和第二电机；所述下送料辊安装在导料轨右端且最高

点与第二导槽相平；所述第二气缸架设在下送料辊上方且动力输出端与上送料辊驱动连

接，驱动上送料辊上下运动；所述第二电机安装在下送料辊一侧并与之驱动连接。

4.根据权利要求1所述的一种翻转式柔性扁平电缆切断设备，其特征在于：所述上导向

轮与下导向轮均设置四个且程四角分布。

5.根据权利要求1所述的一种翻转式柔性扁平电缆切断设备，其特征在于：所述冲压驱

动装置还包括补光灯；所述补光灯通过连接板安装在顶板的一侧。

6.根据权利要求1所述的一种翻转式柔性扁平电缆切断设备，其特征在于：所述安装座

包括底板、侧板和面板；所述面板通过侧板安装在底板上方；所述下模安装在底板上方；所

述面板上安装有导套；所述上模设置在面板下方；所述连接柱穿设过导套；所述上模驱动板

设置在面板上方且通过第二导柱与面板滑动连接；所述第二导柱上套设有弹簧。

7.根据权利要求1所述的一种翻转式柔性扁平电缆切断设备，其特征在于：所述压料组

件包括架体、第三气缸、座体和玻璃板；所述座体安装在Y轴驱动组件上；所述玻璃板设置在

座体上方且安装在第三气缸的动力输出端；所述第三气缸安装在架体上；所述架体安装在

座体一侧。

8.根据权利要求1所述的一种翻转式柔性扁平电缆切断设备，其特征在于：所述选料机

构包括排料装置、接料轨、搬运机械手和若干个料盒；所述排料装置对接在冲切机构右侧；
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所述接料轨对接在排料装置右侧；所述料盒并排设置在接料轨前后两侧；所述搬运机械手

设置在料盒与接料轨上方。
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一种翻转式柔性扁平电缆切断设备

技术领域

[0001] 本实用新型涉及柔性扁平电缆切断设备技术领域，特别涉及一种翻转式柔性扁平

电缆切断设备。

背景技术

[0002] 生产出的柔性扁平电缆加工成卷材后，需要逐个从卷材中且切断进行收集，但是

一般加工成卷材后，卷材具有正反面，即A面与B面，产品在卷材中往往是正反面间隔分布排

列的，因此在一台设备上难以进行双面定位以及冲切，另外该柔性扁平电缆对冲切的精度

要求很高，以往直接采用气缸推动上模下压来进行冲切，平稳性差，精度低，因此还需进行

改进。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的是提供一种翻转式、稳定性高的柔性扁平电缆切断设备以解决

背景技术中提及问题。

[0004] 为了实现上述目的，本实用新型提供如下技术方案：

[0005] 一种翻转式柔性扁平电缆切断设备，包括供料机构、导料机构、冲切机构和选料机

构，所述供料机构设置在导料机构左侧为导料机构供料；所述导料机构包括固定座、转动

轮、翻转驱动装置、导料轨和送料装置；所述转动轮可转动地安装在固定座上，所述转动轮

内设有供料带穿过的第一导槽；所述转动轮外周设有外齿；所述翻转驱动装置包括第一气

缸和齿条；所述齿条安装在固定座内且与转动轮的外齿啮合；所述第一气缸固定在固定座

一侧且动力输出端与齿条连接；所述导料轨设置在固定座右侧且与转动轮固定连接；所述

导料轨上设有与第一导槽对接的第二导槽；所述送料装置安装在导料轨右端；所述冲切机

构设置在导料机构右侧；所述冲切机构包括冲压驱动装置和冲切装置；所述冲压驱动装置

包括安装架、CCD摄像头、第一电机、转轴、凸轮、凸轮座、上导向轮和下导向轮；所述安装架

包括安装柱和固定在安装柱上方的顶板；所述CCD摄像头安装在顶板上方；所述第一电机安

装在顶板下方且动力输出端与转轴驱动连接；所述转轴上具有避空CCD摄像头光源的避空

孔；所述凸轮座通过凸轮安装在转轴上；所述凸轮座通过第一导柱与顶板连接；所述上导向

轮与下导向轮呈上下分布安装在凸轮座上；所述冲切装置设置在冲压驱动装置下方；所述

冲切装置包括X轴驱动组件、Y轴驱动组件、两组冲切模具和一组压料组件；所述X轴驱动组

件安装在Y轴驱动组件的动力输出端；两组所述冲切模具前后对称安装在X轴驱动组件上；

所述压料组件安装在X轴驱动组件上且对应设置在两组冲切模具之间；所述冲切模具包括

安装座以及安装在安装座上的上模和下模；所述上模上设有通过连接柱与之连接的上模驱

动板；所述上模驱动板的水平高度位于上导向轮与下导向轮之间的位置处；所述选料机构

设置在冲切机构右侧。

[0006] 对本实用新型的进一步描述，所述供料机构包括一放线轴以及若干个导轮；所述

放线轴通过导轮与导料机构连接。
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[0007] 对本实用新型的进一步描述，所述送料装置包括下送料辊、上送料辊、第二气缸和

第二电机；所述下送料辊安装在导料轨右端且最高点与第二导槽相平；所述第二气缸架设

在下送料辊上方且动力输出端与上送料辊驱动连接，驱动上送料辊上下运动；所述第二电

机安装在下送料辊一侧并与之驱动连接。

[0008] 对本实用新型的进一步描述，所述上导向轮与下导向轮均设置四个且程四角分

布。

[0009] 对本实用新型的进一步描述，所述冲压驱动装置还包括补光灯；所述补光灯通过

连接板安装在顶板的一侧。

[0010] 对本实用新型的进一步描述，所述安装座包括底板、侧板和面板；所述面板通过侧

板安装在底板上方；所述下模安装在底板上方；所述面板上安装有导套；所述上模设置在面

板下方；所述连接柱穿设过导套；所述上模驱动板设置在面板上方且通过第二导柱与面板

滑动连接；所述第二导柱上套设有弹簧。

[0011] 对本实用新型的进一步描述，所述压料组件包括架体、第三气缸、座体和玻璃板；

所述座体安装在Y轴驱动组件上；所述玻璃板设置在座体上方且安装在第三气缸的动力输

出端；所述第三气缸安装在架体上；所述架体安装在座体一侧。

[0012] 对本实用新型的进一步描述，所述选料机构包括排料装置、接料轨、搬运机械手和

若干个料盒；所述排料装置对接在冲切机构右侧；所述接料轨对接在排料装置右侧；所述料

盒并排设置在接料轨前后两侧；所述搬运机械手设置在料盒与接料轨上方。

[0013] 本实用新型的有益效果为：

[0014] 本实用新型通过在导料机构上设置翻转驱动装置，通过翻转驱动装置来控制料带

的翻转，从而达到翻面效果，因此无论产品是正面的还是反面的，都能使其朝上设置运送到

冲切机构中，冲切机构中的压料组件用于压紧料带，通过CCD摄像头进行拍摄定位，两组冲

切模具则分别用于对正反面产品进行冲切，通过X轴驱动组件与Y轴驱动组件来调节两组冲

切模具与压料组件的左右位置与前后位置，当冲切模具进入中间的加工位置时，上模驱动

板进入到上导向轮与下导向轮之间，然后通过第一电机驱动转轴转动，从而通过凸轮带动

凸轮座往下运动，凸轮座通过上导向轮与下导向轮驱动上模驱动板下压，从而带动上模下

压对料带进行冲切，该方式相对于直接采用气缸来控制上模下压，稳定性更高，从而冲切的

精度更高。

附图说明

[0015] 图1是本实用新型的整体结构图；

[0016] 图2是本实用新型导料机构的结构图；

[0017] 图3是本实用新型导料机构的局部结构剖视图；

[0018] 图4是本实用新型冲切机构的结构图；

[0019] 图5是本实用新型冲压驱动装置的结构图；

[0020] 图6是本实用新型冲压驱动装置的侧视图；

[0021] 图7是本实用新型冲切装置的结构图。
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具体实施方式

[0022] 以下结合附图对本实用新型进行进一步说明：

[0023] 如图1-7所示，一种翻转式柔性扁平电缆切断设备，包括供料机构1、导料机构2、冲

切机构3和选料机构4，所述供料机构1设置在导料机构2左侧为导料机构2供料；所述供料机

构1包括一放线轴11以及若干个导轮12；所述放线轴11通过导轮12与导料机构2连接；所述

导料机构2包括固定座21、转动轮22、翻转驱动装置23、导料轨24和送料装置25；所述转动轮

22可转动地安装在固定座21上，所述转动轮22内设有供料带穿过的第一导槽221；所述转动

轮22外周设有外齿222；所述翻转驱动装置23包括第一气缸231和齿条232；所述齿条232安

装在固定座21内且与转动轮22的外齿222啮合；所述第一气缸231固定在固定座21一侧且动

力输出端与齿条232连接；所述导料轨24设置在固定座21右侧且与转动轮22固定连接；所述

导料轨24上设有与第一导槽221对接的第二导槽241；所述送料装置25安装在导料轨24右

端；所述冲切机构3设置在导料机构2右侧；所述冲切机构3包括冲压驱动装置31和冲切装置

32；所述冲压驱动装置31包括安装架311、CCD摄像头312、第一电机313、转轴314、凸轮315、

凸轮座316、上导向轮317和下导向轮318；所述安装架311包括安装柱3111和固定在安装柱

3111上方的顶板3112；所述CCD摄像头312安装在顶板3112上方；所述第一电机313安装在顶

板3112下方且动力输出端与转轴314驱动连接；所述转轴314上具有避空CCD摄像头光源

312-a的避空孔3141；所述凸轮座316通过凸轮315安装在转轴314上；所述凸轮座316通过第

一导柱3161与顶板3112连接；所述上导向轮317与下导向轮318呈上下分布安装在凸轮座

316上；所述冲切装置32设置在冲压驱动装置31下方；所述冲切装置32包括X轴驱动组件

321、Y轴驱动组件322、两组冲切模具323和一组压料组件324；所述X轴驱动组件321安装在Y

轴驱动组件322的动力输出端；两组所述冲切模具323前后对称安装在X轴驱动组件321上；

所述压料组件324安装在X轴驱动组件321上且对应设置在两组冲切模具323之间；所述冲切

模具323包括安装座3231以及安装在安装座3231上的上模3232和下模3233；所述上模3232

上设有通过连接柱3234与之连接的上模驱动板3235；所述上模驱动板3235的水平高度位于

上导向轮317与下导向轮318之间的位置处；所述选料机构4设置在冲切机构3右侧；卷料料

带安装在放线轴11上，通过放线轴11放料，料带通过导轮12导向进入到转动轮22的第一导

槽221中，料带从第一导槽221中穿出并进入第二导槽241，再通过送料装置25驱动料带往右

侧输送，由于料带上的产品是正反面交替的，因此每加工冲切一个产品后，翻转驱动装置23

都驱动转动轮22做180°旋转动作或者复位动作，料带输送到冲切机构3时，Y轴驱动组件322

控制压料组件324的位置与料带对接，压料组件324压紧料带后则通过CCD摄像头312对料带

进行拍摄定位，根据定位的位置信息通过X轴驱动组件321调节冲切模具323的左右位置以

适应料带的位置，定位后再通过送料装置25与选料机构4压紧料带，Y轴驱动组件322控制其

中一冲切模具323进入中间的位置处，冲切模具323进入时，上模驱动板3235进入到上导向

轮317与下导向轮318之间，通过第一电机313驱动转轴314转动，从而通过凸轮315带动凸轮

座316往下运动，凸轮座316通过上导向轮317与下导向轮318驱动上模驱动板3235下压，从

而带动上模3232下压对料带进行冲切，将产品从料带中切出，切出后再次通过CCD摄像头

312再次拍照，检测冲切精度，判断产品是否为良品，切出后通过选料机构4将产品排出并收

集即可。

[0024] 所述送料装置25包括下送料辊251、上送料辊252、第二气缸253和第二电机254；所
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述下送料辊251安装在导料轨24右端且最高点与第二导槽241相平；所述第二气缸253架设

在下送料辊251上方且动力输出端与上送料辊252驱动连接，驱动上送料辊252上下运动；第

二气缸253驱动上送料辊252下压；所述第二电机254安装在下送料辊251一侧并与之驱动连

接；第二气缸253设置两个，上送料辊252的两端分别转动连接在第二气缸253的动力输出

端；第二气缸253驱动上送料辊252下压，料带被上送料辊252与下送料辊251压紧，第二电机

254驱动下送料辊251转动则可控制料带往右输送。

[0025] 所述上导向轮317与下导向轮318均设置四个且程四角分布；该设置稳定性更高。

[0026] 所述冲压驱动装置31还包括补光灯319；所述补光灯319通过连接板安装在顶板

3112的一侧；通过补光灯319对CCD摄像头312进行补光。

[0027] 所述安装座3231包括底板3231-1、侧板3231-2和面板3231-3；所述面板3231-3通

过侧板3231-2安装在底板3231-1上方；所述下模3233安装在底板3231-1上方；所述面板

3231-3上安装有导套3231-31；所述上模3232设置在面板3231-3下方；所述连接柱3234穿设

过导套3231-31；所述上模驱动板3235设置在面板3231-3上方且通过第二导柱3236与面板

3231-3滑动连接；所述第二导柱3236上套设有弹簧3237；上导向轮317与下导向轮318驱动

上模驱动板3235下压时，上模驱动板3235通过连接柱3234带动上模3232下压，上导向轮317

与下导向轮318带动上模驱动板3235复位后，弹簧3237的设计保证上模驱动板3235复位后

起支撑作用。

[0028] 所述压料组件324包括架体3241、第三气缸3242、座体3243和玻璃板3244；所述座

体3243安装在Y轴驱动组件322上；所述玻璃板3244设置在座体3243上方且安装在第三气缸

3242的动力输出端；所述第三气缸3242安装在架体3241上；所述架体3241安装在座体3243

一侧；料带从座体3243上方进过，然后通过第三气缸3242驱动玻璃板3244下压，将料带压紧

在座体3243上，此时即可通过CCD摄像头312来对料带进行拍摄定位。

[0029] 所述选料机构4包括排料装置41、接料轨42、搬运机械手43和若干个料盒44；所述

排料装置41对接在冲切机构3右侧；所述接料轨42对接在排料装置41右侧；所述料盒44并排

设置在接料轨42前后两侧；所述搬运机械手43设置在料盒44与接料轨42上方；排料装置41

的结构与送料装置25相同，利用第二气缸253来带动一上送料辊252下压至下送料辊251上，

通过第二电机254来驱动上送料辊252转动，从而将产品送出至接料轨42上，搬运机械手43

将接料轨42上的产品分类放置在料盒44内即可。

[0030] 本实施例的工作原理：

[0031] 供料机构1为导料机构2供料，导料机构2上的送料装置25驱动料带往右输送，每输

送一个产品的距离停止，利用冲切机构3上的压料组件324压紧料带后，通过CCD摄像头312

对按压位置进行拍照定位，定位后，通过送料装置25与排料装置41压紧料带，通过X轴驱动

组件321调节冲压模组的左右位置，通过Y轴驱动组件322控制其中一侧的冲切模具323运动

至该料带位置处，第一电机313启动，通过上导向轮317与下导向轮318驱动上模驱动板3235

下压，从而带动上模3232下压完成冲切，冲切后Y轴驱动组件322再驱动压料组件324运动至

料带位置处，利用CCD摄像头312再次对冲切后产品进行拍摄，判定冲切效果，然后通过排料

装置41将产品排出，利用搬运机械手43将产品搬运至相应料盒44中收集，完成一次加工后，

第一气缸231驱动转动轮22转动180°，从而带动料带翻转180°，继续进行加工，加工步骤与

原加工步骤相同，冲切模具323则利用另外一组冲切模具323进行冲切，依次进行加工即可。
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[0032] 以上所述并非对本新型的技术范围作任何限制，凡依据本实用新型技术实质对以

上的实施例所作的任何修改、等同变化与修饰，均仍属于本新型的技术方案的范围内。
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图2
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