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(57)摘要

本发明所提供了一种带有分拣装置的端子

折弯设备，通过依次设置在工作台上的输送装

置、折弯装置、检测装置、分拣装置和控制器，将

喇叭支架以料带形式通过该装置输送装置，经折

弯装置将支架上的端子自动折弯，同时通过检测

装置上的位置感应器来检测折弯后的产品是否

合格，如不合格控制器在接收检测装置发出的信

号后，控制分拣装置将不合格品抓取出来，同时

根据控制器内集成的WIFI模块，连接互联网将产

品不良信息发送到连接互联网的远程可视终端，

这样可使人们进行远程监测产品生产中产生的

不良品情况，该装置提高生产效率，节约人工成

本，提高产品质量，具有良好的经济实用性。
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1.一种带有分拣装置的端子折弯设备，其特征在于，包括：工作台及依次设置在工作台

上的输送装置、折弯装置、检测装置、分拣装置和控制器；

所述输送装置，包括：送料轮、送料槽及推料装置，所述推料装置设置在送料槽一侧，其

结构包括：固定在送料槽一侧的固定座和设置在固定座上的推料气缸及与推料气缸导杆来

连接的推料杆；

所述分拣装置，包括：支架、设置在支架上的移动杆、设置在移动杆上的气缸以及设置

在气缸导杆上的吸附装置；

所述折弯装置设置在送料槽上，其结构包括：固定在工作台上的折弯气缸和由折弯气

缸带动折弯模具；

所述检测装置，包括：位置感应器和警报器；

所述控制器分别与推料装置、折弯气缸、分拣装置、位置感应器和警报器连接。

所述控制器可根据检测装置检测的不良品信号，控制分拣装置将不良品抓取出来。

2.如权利要求1所述的带有分拣装置的端子折弯设备，其特征在于：所述推料气缸沿送

料槽方向水平的设置在固定座上，其导杆带动推料杆沿送料槽方向往复运动。

3.如权利要求2所述的带有分拣装置的端子折弯设备，其特征在于：所述推料杆选用柔

性材质，其推料头的前侧为直角，推料头的后侧为圆角。

4.如权利要求1所述的带有分拣装置的端子折弯设备，其特征在于：所述折弯气缸竖直

的固定在工作台上，其导杆带动折弯模具沿竖直方向运动。

5.如权利要求1所述的带有分拣装置的端子折弯设备，其特征在于：所述固定在折弯气

缸导杆上的折弯模具设置在送料槽的正上方，其模具上设有多个折弯工位。

6.如权利要求1所述的带有分拣装置的端子折弯设备，其特征在于：所述位置感应器设

置在送料槽上，用检测折弯后的产品尺寸。

7.如权利要求1所述的带有分拣装置的端子折弯设备，其特征在于：所述控制器内集成

有WIFI通信模块。

8.如权利要求1所述的带有分拣装置的端子折弯设备，其特征在于：所述气缸竖直的固

定在移动杆上，其导杆带动端子沿竖直方向运动。

9.如权利要求1所述的带有分拣装置的端子折弯设备，其特征在于：所述吸附装置54可

根据抓取产品的材料或形状采用真空或磁铁或机械爪进行抓取。
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一种带有分拣装置的端子折弯设备

技术领域

[0001] 本发明涉及产品加工装置领域，尤其涉及一种带有分拣装置的端子折弯设备。

背景技术

[0002] 现在手机中使用的喇叭需要用到支架固定在手机上，在喇叭支架上有设有多个与

喇叭电极对应的端子，由于手机内空间有限，喇叭和支架的体积较小，在生产时候支架上的

端子需要折弯加工才能实现与喇叭良好的接触，提高手机的音质，现在对手机喇叭支架的

折弯加工采用人工利用压机将一个支架放到模具上进行折弯，这样一次只能折弯一个，生

产效率低下，产品的品质参差不齐，生产效率不高，工人劳动强度大，不良品较多，而且容易

造成产品的质量下降，增加制造加工成本，在生产是需要人们，工人凭肉眼不能及时准确的

判断产品折弯是否合格。

[0003] 因此，现有的端子折弯设备存在不足，有待于改进和进一步发展。

发明内容

[0004] 本发明旨在在于提供一种针对上述现有端子折弯设备的不足和缺点，提供了一种

带有分拣装置的端子折弯装置。

[0005] 本发明的技术方案如下，包括：

[0006] 工作台及依次设置在工作台上的输送装置、折弯装置、检测装置、分拣装置和控制

器；所述输送装置，包括：送料轮、送料槽及推料装置，所述推料装置设置在送料槽一侧，其

结构包括：固定在送料槽一侧的固定座和设置在固定座上的推料气缸及与推料气缸导杆来

连接的推料杆，所述分拣装置，包括：支架、设置在支架上的移动杆、设置在移动杆上的气缸

以及设置在气缸导杆上的吸附装置，所述折弯装置设置在送料槽上，其结构包括：固定在工

作台上的折弯气缸和由折弯气缸带动折弯模具，所述检测装置，包括：位置感应器和警报

器，所述控制器分别与推料装置、折弯气缸、位置感应器、警报器和摄像头连接，所述控制器

可根据检测装置检测的不良品信号，控制分拣装置将不良品抓取出来。

[0007] 进一步的，所述推料气缸沿送料槽方向水平的设置在固定座上，其导杆带动推料

杆沿送料槽方向往复运动。

[0008] 进一步的，所述推料杆选用柔性材质，其推料头的前侧为直角，推料头的后侧为圆

角。

[0009] 进一步的，所述折弯气缸竖直的固定在工作台上，其导杆带动折弯模具沿竖直方

向运动。

[0010] 进一步的，所述固定在折弯气缸导杆上的折弯模具设置在送料槽的正上方，其模

具上设有多个折弯工位。

[0011] 进一步的，所述位置感应器设置在送料槽上，用检测折弯后的产品尺寸。

[0012] 进一步的，所述控制器内集成有WIFI通信模块。

[0013] 进一步的，所述气缸竖直的固定在移动杆上，其导杆带动端子沿竖直方向运动。
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[0014] 进一步的，所述吸附装置54可根据抓取产品的材料或形状采用真空或磁铁或机械

爪进行抓取。

[0015] 本发明所述的一种带有分拣装置的端子折弯设备，通过依次设置在工作台上的输

送装置、折弯装置、检测装置、分拣装置和控制器，将喇叭支架以料带形式通过该装置输送

装置，经折弯装置将支架上的端子自动折弯，同时通过检测装置上的位置感应器来检测折

弯后的产品是否合格，如不合格控制器在接收检测装置发出的信号后，控制分拣装置将不

合格品抓取出来，同时根据控制器内集成的WIFI模块，连接互联网将产品不良信息发送到

连接互联网的远程可视终端，这样可使人们进行远程监测产品生产中产生的不良品情况，

该装置提高生产效率，节约人工成本，提高产品质量，具有良好的经济实用性。

附图说明

[0016] 图1为本发明提供的一种带有分拣装置的端子折弯设备立体图1。

具体实施方式

[0017] 为使本发明的目的、技术方案及效果更加清楚、明确，以下参照附图并举实施例对

本发明进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅用以解释本发明，并不用于

限定本发明。

[0018] 本发明提供的一种带有分拣装置的端子折弯设备，其结构如图1所示，包括：

[0019] 工作台10及依次设置在工作台10上的输送装置20、折弯装置30、检测装置40、分拣

装置50和控制器60，所述输送装置20，包括：送料轮21、送料槽22及推料装置23，所述推料装

置23设置在送料槽22一侧，其结构包括：固定在送料槽22一侧的固定座231和设置在固定座

231上的推料气缸232及与推料气缸232导杆来连接的推料杆233，所述分拣装置50，包括：支

架51、设置在支架51上的移动杆52、设置在移动杆52上的气缸53以及设置在气缸53导杆上

的吸附装置54，所述折弯装置30设置在送料槽22上，其结构包括：固定在工作台10上的折弯

气缸31和由折弯气缸31带动折弯模具32，所述检测装置40，包括：位置感应器41和警报器

42，所述控制器60分别与推料装置23、折弯气缸31、位置感应器41、警报器42和摄像头连接，

所述控制器60可根据检测装置40检测的不良品信号，控制分拣装置50将不良品抓取出来。

[0020] 具体的，所述折弯装40主要用于将端子折弯，其设置在端子料带的送料槽22上，便

于其对端子进行折弯，其结构包括：固定在工作台10上的折弯气缸31和由折弯气缸31带动

折弯模具32，折弯气缸31通过支架竖直的固定在工作台上，折弯气缸31的导杆朝下，在导杆

上用螺丝锁固有折弯模具32，并带动折弯模具32进行上、下往复运动，实现端子的自动折

弯，节省人工，提高产品的生产效率。

[0021] 具体的，所述检测装置40主要用于折弯后产品的检测，包括：位置感应器41和警报

器42，通过对产品的检测，防止不可良品流出，提高产品质量。

[0022] 具体的，所述控制器60固定在工作台10上，其分别与推料装置23、折弯气缸31、位

置感应器41、警报器42连接，这样可以通过控制器60中的软件调配各个执行部件的有序运

行，时该装置在生产时实现无人化，节约人工成本，减低产品的折弯成本，提高产品的市场

竞争力。

[0023] 具体的，为了不间端的进行推动端子料带的前进，所述推料气缸232沿送料槽22方
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向水平的设置在固定座231上，其导杆带动推料杆233沿送料槽22方向往复运动。

[0024] 具体的，为了使推杆233在退回时不伤到端子，所述推料杆233选用柔性材质，其推

料头的前侧为直角，推料头的后侧为圆角，这样可是在推料时利用直角的前侧推着端子料

带前进，在推料杆233退回时圆角的后侧不会带动端子料带的后退，实现自动的只向前方推

料。

[0025] 具体的，为了提高生产效率，将所述固定在折弯气缸31导杆上的折弯模具32设置

在送料槽22的正上方，其中，折弯模具32上设有多个折弯工位，这样就能使折弯时一下折弯

多个端子，提高生产效率。

[0026] 具体的，所述位置感应装置41设置在送料槽22的折弯模具32出口处，利用位置感

应装置41的位置检测功能，来检测端子是否折弯到设计尺寸，若检测到折弯尺寸不合格就

会向控制器60发出信号，由控制器60再向与其连接的警报器42发出指令进行报警指令，报

警器42发出报警声音或闪光灯进行报警，并且控制器60控制分拣装置50将不良产出抓出，

防止生产出不良产品。

[0027] 具体的，为了实现远程报警或不良的检测，在所述控制器60内集成有WIFI通信模

块，由WIFI通信模块联通互联网，将生产信息通过互联网发送到相应的可视终端，这样可使

人们进行远程监测产品生产中产生的不良品情况。

[0028] 具体的，所述气缸53竖直的固定在移动杆52上，其导杆带动端子沿竖直方向运动。

[0029] 具体的，所述吸附装置54可根据抓取产品的材料或形状采用真空或磁铁或机械爪

进行抓取。

[0030] 综上所述，本发明的所提供的一种带有分拣装置的端子折弯设备，通过依次设置

在工作台上的输送装置、折弯装置、检测装置、分拣装置和控制器，将喇叭支架以料带形式

通过该装置输送装置，经折弯装置将支架上的端子自动折弯，同时通过检测装置上的位置

感应器来检测折弯后的产品是否合格，如不合格控制器在接收检测装置发出的信号后，控

制分拣装置将不合格品抓取出来，同时根据控制器内集成的WIFI模块，连接互联网将产品

不良信息发送到连接互联网的远程可视终端，这样可使人们进行远程监测产品生产中产生

的不良品情况，该装置提高生产效率，节约人工成本，提高产品质量，具有良好的经济实用

性。

[0031] 应当理解的是，对本领域普通技术人员来说，可以根据上述说明加以改进或变换，

而所有这些改进和变换都应属于本发明所附权利要求的保护范围。
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图1
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