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(57)摘要

本发明公开一种智能高效双工位膜内插件

机，其包括：机座和注塑机；五金端子供料装置，

其包括振动盘、振动器、送料轨、分料机构、一分

二移位机构、第一移位搬料机构；分模折料带下

料装置，其包括基板、第一滑轨和第二滑轨、第一

滑动座和第二滑动座、同步驱动机构、第一定位

座和第二定位座、第三定位座和第四定位座、第

一折料带机构、第二折料带机构、第一夹取下料

机构、第二夹取下料机构、第一下料仓组、第二下

料仓组；导正搬运插件装置，其包括立架、水平驱

动模组、升降模组、旋转驱动模组、旋转架、第一

导正模组和第二导正模组、第一吸取插件模组和

第二吸取插件模组、第一夹取搬运模组和第二夹

取搬运模组。
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1.一种智能高效双工位膜内插件机，其特征在于：其包括：

机座（1）和安装于机座（1）旁侧的注塑机（2）；

五金端子供料装置（3），其包括有安装于机座（1）上的振动盘（31）、安装于振动盘（31）

旁侧的振动器（32）、安装于振动器（32）上并与振动盘（31）的出料口对接的送料轨（33）、安

装于送料轨（33）末端并用于将送料轨（33）上的五金端子一个一个送出的分料机构（34）、安

装于送料轨（33）旁侧并具有可同步移动的第一定位治具（301）和第二定位治具（302）的一

分二移位机构（35）、横跨于送料轨（33）和一分二移位机构（35）上端并用于将分料机构（34）

分出来的五金端子搬运至第一定位治具（301）和第二定位治具（302）上的第一移位搬料机

构（36）；

分模折料带下料装置（4），其包括有安装于机座（1）上的基板（41）、安装于基板（41）上

的第一滑轨（411）和第二滑轨（412）、安装于该第一滑轨（411）和第二滑轨（412）上的第一滑

动座（413）和第二滑动座（414）、用于驱动该第一滑动座（413）和第二滑动座（414）在第一滑

轨（411）和第二滑轨（412）上同步移动的同步驱动机构（42）、安装于第一滑动座（413）上并

对称分布的第一定位座（415）和第二定位座（416）、安装于第二滑动座（414）上并对称分布

的第三定位座（417）和第四定位座（418）、安装于基板（41）一侧并用于将完成注塑后的五金

端子的料带折断的第一折料带机构（43）、安装于基板（41）另一侧并用于将完成注塑后的五

金端子的料带折断的第二折料带机构（44）、横跨安装于第一滑轨（411）和第二滑轨（412）上

方的第一夹取下料机构（45）、位于第一夹取下料机构（45）旁侧的第二夹取下料机构（46）、

安装于基板（41）下端并与第一夹取下料机构（45）对应的第一下料仓组（47）、安装于基板

（41）下端并与第二夹取下料机构（46）对应的第二下料仓组（48）；

导正搬运插件装置（5），其包括有安装于机座旁侧的立架（51）、安装于立架（51）上的水

平驱动模组（511）、安装于水平驱动模组（511）上并可由水平驱动模组（511）驱动以在水平

方向移动的升降模组（512）、安装于升降模组（512）下端并可由升降模组（512）驱动以实现

升降的旋转驱动模组（513）、安装于旋转驱动模组（513）下端的旋转架（514）、安装于旋转架

（514）下端并用于对第一定位治具（301）和第二定位治具（302）上的五金端子进行导正的第

一导正模组（52）和第二导正模组（53）、安装于旋转架（514）下端并用于吸取第一定位治具

（301）和第二定位治具（302）上完成导正后的五金端子并插装于注塑机（2）中的第一吸取插

件模组（54）和第二吸取插件模组（55）、安装于旋转架（514）下端并用于将由注塑机（2）在五

金端子注塑成型塑胶件后形成的产品夹取搬运至第一定位座（415）和第二定位座（416）上

的第一夹取搬运模组（56）和第二夹取搬运模组（57）。

2.根据权利要求1所述的一种智能高效双工位膜内插件机，其特征在于：所述分料机构

（34）包括有安装于机座（1）上的第一立柱（341）、安装于第一立柱（341）上端并与送料轨

（33）对接的分料座（342）、设置于分料座（342）中的分料槽（340）、穿设于分料槽（340）内的

分料板（343）、安装于第一立柱（341）上端并用于驱动该分料板（343）在分料槽（340）内移动

的直线驱动模组（344）、安装于第一立柱（341）上端并用于检测是否有五金端子送到分料板

（343）上的载料槽（345）的检测探头（346），该分料座（342）包括有座体（3421）和固定于座体

（3421）一侧的盖板（3422），该座体（3421）与盖板（3422）之间形成所述的分料槽（340）；所述

送料轨（33）端部与盖板（3422）固定连接。

3.根据权利要求2所述的一种智能高效双工位膜内插件机，其特征在于：所述直线驱动
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模组（344）包括有固定于该第一立柱（341）上端的第一轨道座（3441）、安装于第一轨道座

（3441）上的第一轨道（3442）、套设于该第一轨道（3442）上的第一滑块（3443）、固定于该第

一滑块（3443）上的第一驱动座（3444）和用于驱动该第一驱动座（3444）在第一轨道（3442）

上移动的第一气缸（3445）以及安装于第一轨道座（3441）上并用于防止第一驱动座（3444）

移动过度的第一缓冲器（3446），所述分料板（343）下端固定于第一驱动座（3444）上。

4.根据权利要求1‑3任意一项所述的一种智能高效双工位膜内插件机，其特征在于：所

述一分二移位机构（35）包括有安装于机座（1）上的第一基座（351）、若干安装于第一基座

（351）上的第二轨道（352）、安装于该第二轨道（352）上的移动板（353）、安装于第一基座

（351）两端的第一皮带轮（354）和第二皮带轮（355）、连接于第一皮带轮（354）和第二皮带轮

（355）之间的第一皮带（356）、用于驱动该第一皮带轮（354）旋转的第一步进电机（357）和用

于将移动板（353）与第一皮带（356）固定在一起的皮带固定座（358），所述第一定位治具

（301）和第二定位治具（302）设置于移动板（353）两侧；所述第一基座（351）上端设置有用于

防止移动板（353）过度移动的第一缓冲挡块（303）和第二缓冲挡块（304）。

5.根据权利要求1‑3任意一项所述的一种智能高效双工位膜内插件机，其特征在于：所

述第一移位搬料机构（36）包括有横跨于一分二移位机构（35）上方的第一龙门架（361）、安

装于该第一龙门架（361）上的X轴驱动机构（362）、安装于X轴驱动机构（362）上并可由X轴驱

动机构（362）驱动以在X轴方向移动的X轴移动座（363）、安装于X轴移动座（363）前端面的第

一纵向滑轨（364）、套设于该第一纵向滑轨（364）上的第一缓冲升降滑座（365）、安装于X轴

移动座（363）上端的第一Z轴驱动气缸（367）、安装于该第一Z轴驱动气缸（367）中活塞杆下

端的第一升降板（368）、若干穿过第一升降板（368）后与该第一缓冲升降滑座（365）上端连

接的第一导杆（369）、安装于该第一导杆（369）外围的第一弹簧（3601）、安装于第一缓冲升

降滑座（365）上的旋转驱动机构（3602）、安装于该旋转驱动机构（3602）下端的第一定位吸

嘴（3603），该第一弹簧（3601）上端与第一升降板（368）下端面接触，该第一弹簧（3601）下端

与第一缓冲升降滑座（365）上端面接触，该第一定位吸嘴（3603）下端设置有可穿入分料槽

（340）内的第一扁头（3604），该第一扁头（3604）下端具有多个第一真空吸附孔（3605）。

6.根据权利要求5所述的一种智能高效双工位膜内插件机，其特征在于：所述第一吸取

插件模组（54）包括有安装于旋转架（514）下端的第一连接架（541）、安装于第一连接架

（541）一侧的第二轨道座（542）、安装于第二轨道座（542）前端面的第二纵向滑轨（543）、套

设于该第二纵向滑轨（543）上的第二缓冲升降滑座（544）、安装于第二轨道座（542）上端的

第二Z轴驱动气缸（545）、安装于该第二Z轴驱动气缸（545）中活塞杆下端的第二升降板

（546）、若干穿过第二升降板（546）后与该第二缓冲升降滑座（544）上端连接的第二导杆

（547）、安装于该第二导杆（547）外围的第二弹簧（548）、安装于第二缓冲升降滑座（544）前

端的吸嘴座（549）以及安装于吸嘴座（549）下端的第二定位吸嘴（540），该第二定位吸嘴

（540）下端设置有第二扁头，该第二扁头下端具有多个第二真空吸附孔；所述第二吸取插件

模组（55）的结构与所述第一吸取插件模组（54）的结构相同。

7.根据权利要求5所述的一种智能高效双工位膜内插件机，其特征在于：所述第一导正

模组（52）包括有安装于旋转架（514）下端的第一导正轴（521）和安装于该第一导正轴（521）

下端的第一导正套（522）；所述第二导正模组（53）的结构与第一导正模组（52）的结构相同；

所述第一夹取搬运模组（56）包括有安装于旋转架（514）下端的第二连接架（561）、安装于第
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二连接架（561）一侧的第三轨道座（562）、安装于第三轨道座（562）前端面的第三纵向滑轨

（563）、套设于该第三纵向滑轨（563）上的第三升降板（564）、安装于第三轨道座（562）上端

并用于驱动该第三升降板（564）升降的第三Z轴驱动气缸（565）、安装于第三升降板（564）前

端的第一料夹（566）；所述第一夹取搬运模组（56）的结构与所述第二夹取搬运模组（57）的

结构相同。

8.根据权利要求7所述的一种智能高效双工位膜内插件机，其特征在于：所述第一滑动

座（413）两侧分别设置有第一料带废料盒（401）和第二料带废料盒（402），该第一料带废料

盒（401）和第二料带废料盒（402）分别位于第一定位座（415）和第二定位座（416）侧边；所述

第二滑动座（414）两侧分别设置有第三料带废料盒（403）和第四料带废料盒（404），该第三

料带废料盒（403）和第四料带废料盒（404）分别位于第三定位座（417）和第四定位座（418）

侧边。

9.根据权利要求5所述的一种智能高效双工位膜内插件机，其特征在于：所述第一折料

带机构（43）包括有第二立杆（431）、安装于第二立杆（431）上端的横板（432）、安装于横板

（432）前端的第一横向滑轨（433）、安装于该第一横向滑轨（433）上并可横向移动的第二横

向座（434）、用于驱动该第二横向座（434）横向移动的横向驱动气缸（439）、竖直安装于第二

横向座（434）前端的纵向双杆气缸（435）、安装于纵向双杆气缸（435）中活塞杆下端的折料

座（436）、安装于横板（432）末端的压紧气缸（437）、安装于该压紧气缸（437）中活塞杆下端

并用于压住塑胶件的软胶压头（438），该折料座（436）下端设置有呈上下层分布的第一折料

片（4361）和第二折料片（4362），该第一折料片（4361）和第二折料片（4362）之间形成有供五

金端子的料带伸入的折料带间隙。

10.根据权利要求5所述的一种智能高效双工位膜内插件机，其特征在于：所述第一夹

取下料机构（45）包括安装于基板（41）两侧的第一导向杆（451）和第二导向杆（452）、固定于

该第一导向杆（451）和第二导向杆（452）上端的顶板（453）、分别套设于该第一导向杆（451）

和第二导向杆（452）上的第一导向套（454）和第二导向套（455）、固定连接于第一导向套

（454）和第二导向套（455）之间的升降梁（456）、安装于顶板（453）上并用于驱动该升降梁

（456）进行升降的升降气缸（457）以及安装于该升降梁（456）下端两侧并分别与第一定位座

（415）和第二定位座（416）或第三定位座（417）和第四定位座（418）对应的第一夹子（458）和

第二夹子（459）；所述第二夹取下料机构（46）的结构与所述第一夹取下料机构（45）的结构

相同。
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一种智能高效双工位膜内插件机

技术领域

[0001] 本发明涉及插件技术领域，特指一种智能高效双工位膜内插件机。

背景技术

[0002] 在很多的电子产品中，需要将五金端子与塑料件注塑成型为一体以形成一个产

品，保证五金端子与塑料件装配的稳定性，且五金端子的导接部会显露于塑料件外表面以

便电性导接。在生产过程中，将五金端子放入注塑模内，在合模后灌胶即可完成模内注塑五

金端子的制造过程。

[0003] 然而，现有技术中均采用人工手动将五金端子插装注塑模内部，但是由于五金端

子体积小，不易抓取，导致手动插装的精度不好控制，影响注塑质量，且人工操作劳动强度

大，效率不高，其影响生产力。

[0004] 有鉴于此，本发明人提出以下技术方案。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于克服现有技术的不足，提供一种智能高效双工位膜内插件机。

[0006] 为了解决上述技术问题，本发明采用了下述技术方案：该智能高效双工位膜内插

件机包括：机座和安装于机座旁侧的注塑机；五金端子供料装置，其包括有安装于机座上的

振动盘、安装于振动盘旁侧的振动器、安装于振动器上并与振动盘的出料口对接的送料轨、

安装于送料轨末端并用于将送料轨上的五金端子一个一个送出的分料机构、安装于送料轨

旁侧并具有可同步移动的第一定位治具和第二定位治具的一分二移位机构、横跨于送料轨

和一分二移位机构上端并用于将分料机构分出来的五金端子搬运至第一定位治具和第二

定位治具上的第一移位搬料机构；分模折料带下料装置，其包括有安装于机座上的基板、安

装于基板上的第一滑轨和第二滑轨、安装于该第一滑轨和第二滑轨上的第一滑动座和第二

滑动座、用于驱动该第一滑动座和第二滑动座在第一滑轨和第二滑轨上同步移动的同步驱

动机构、安装于第一滑动座上并对称分布的第一定位座和第二定位座、安装于第二滑动座

上并对称分布的第三定位座和第四定位座、安装于基板一侧并用于将完成注塑后的五金端

子的料带折断的第一折料带机构、安装于基板另一侧并用于将完成注塑后的五金端子的料

带折断的第二折料带机构、横跨安装于第一滑轨和第二滑轨上方的第一夹取下料机构、位

于第一夹取下料机构旁侧的第二夹取下料机构、安装于基板下端并与第一夹取下料机构对

应的第一下料仓组、安装于基板下端并与第二夹取下料机构对应的第二下料仓组；导正搬

运插件装置，其包括有安装于机座旁侧的立架、安装于立架上的水平驱动模组、安装于水平

驱动模组上并可由水平驱动模组驱动以在水平方向移动的升降模组、安装于升降模组下端

并可由升降模组驱动以实现升降的旋转驱动模组、安装于旋转驱动模组下端的旋转架、安

装于旋转架下端并用于对第一定位治具和第二定位治具上的五金端子进行导正的第一导

正模组和第二导正模组、安装于旋转架下端并用于吸取第一定位治具和第二定位治具上完

成导正后的五金端子并插装于注塑机中的第一吸取插件模组和第二吸取插件模组、安装于
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旋转架下端并用于将由注塑机在五金端子注塑成型塑胶件后形成的产品夹取搬运至第一

定位座和第二定位座上的第一夹取搬运模组和第二夹取搬运模组。

[0007] 进一步而言，上述技术方案中，所述分料机构包括有安装于机座上的第一立柱、安

装于第一立柱上端并与送料轨对接的分料座、设置于分料座中的分料槽、穿设于分料槽内

的分料板、安装于第一立柱上端并用于驱动该分料板在分料槽内移动的直线驱动模组、安

装于第一立柱上端并用于检测是否有五金端子送到分料板上的载料槽的检测探头，该分料

座包括有座体和固定于座体一侧的盖板，该座体与盖板之间形成所述的分料槽；所述送料

轨端部与盖板固定连接。

[0008] 进一步而言，上述技术方案中，所述直线驱动模组包括有固定于该第一立柱上端

的第一轨道座、安装于第一轨道座上的第一轨道、套设于该第一轨道上的第一滑块、固定于

该第一滑块上的第一驱动座和用于驱动该第一驱动座在第一轨道上移动的第一气缸以及

安装于第一轨道座上并用于防止第一驱动座移动过度的第一缓冲器，所述分料板下端固定

于第一驱动座上。

[0009] 进一步而言，上述技术方案中，所述一分二移位机构包括有安装于机座上的第一

基座、若干安装于第一基座上的第二轨道、安装于该第二轨道上的移动板、安装于第一基座

两端的第一皮带轮和第二皮带轮、连接于第一皮带轮和第二皮带轮之间的第一皮带、用于

驱动该第一皮带轮旋转的第一步进电机和用于将移动板与第一皮带固定在一起的皮带固

定座，所述第一定位治具和第二定位治具设置于移动板两侧；所述第一基座上端设置有用

于防止移动板过度移动的第一缓冲挡块和第二缓冲挡块。

[0010] 进一步而言，上述技术方案中，所述第一移位搬料机构包括有横跨于一分二移位

机构上方的第一龙门架、安装于该第一龙门架上的X轴驱动机构、安装于X轴驱动机构上并

可由X轴驱动机构驱动以在X轴方向移动的X轴移动座、安装于X轴移动座前端面的第一纵向

滑轨、套设于该第一纵向滑轨上的第一缓冲升降滑座、安装于X轴移动座上端的第一Z轴驱

动气缸、安装于该第一Z轴驱动气缸中活塞杆下端的第一升降板、若干穿过第一升降板后与

该第一缓冲升降滑座上端连接的第一导杆、安装于该第一导杆外围的第一弹簧、安装于第

一缓冲升降滑座上的旋转驱动机构、安装于该旋转驱动机构下端的第一定位吸嘴，该第一

弹簧上端与第一升降板下端面接触，该第一弹簧下端与第一缓冲升降滑座上端面接触，该

第一定位吸嘴下端设置有可穿入分料槽内的第一扁头，该第一扁头下端具有多个第一真空

吸附孔。

[0011] 进一步而言，上述技术方案中，所述第一吸取插件模组包括有安装于旋转架下端

的第一连接架、安装于第一连接架一侧的第二轨道座、安装于第二轨道座前端面的第二纵

向滑轨、套设于该第二纵向滑轨上的第二缓冲升降滑座、安装于第二轨道座上端的第二Z轴

驱动气缸、安装于该第二Z轴驱动气缸中活塞杆下端的第二升降板、若干穿过第二升降板后

与该第二缓冲升降滑座上端连接的第二导杆、安装于该第二导杆外围的第二弹簧、安装于

第二缓冲升降滑座前端的吸嘴座以及安装于吸嘴座下端的第二定位吸嘴，该第二定位吸嘴

下端设置有第二扁头，该第二扁头下端具有多个第二真空吸附孔；所述第二吸取插件模组

的结构与所述第一吸取插件模组的结构相同。

[0012] 进一步而言，上述技术方案中，所述第一导正模组包括有安装于旋转架下端的第

一导正轴和安装于该第一导正轴下端的第一导正套；所述第二导正模组的结构与第一导正
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模组的结构相同；所述第一夹取搬运模组包括有安装于旋转架下端的第二连接架、安装于

第二连接架一侧的第三轨道座、安装于第三轨道座前端面的第三纵向滑轨、套设于该第三

纵向滑轨上的第三升降板、安装于第三轨道座上端并用于驱动该第三升降板升降的第三Z

轴驱动气缸、安装于第三升降板前端的第一料夹；所述第一夹取搬运模组的结构与所述第

二夹取搬运模组的结构相同。

[0013] 进一步而言，上述技术方案中，所述第一滑动座两侧分别设置有第一料带废料盒

和第二料带废料盒，该第一料带废料盒和第二料带废料盒分别位于第一定位座和第二定位

座侧边；所述第二滑动座两侧分别设置有第三料带废料盒和第四料带废料盒，该第三料带

废料盒和第四料带废料盒分别位于第三定位座和第四定位座侧边。

[0014] 进一步而言，上述技术方案中，所述第一折料带机构包括有第二立杆、安装于第二

立杆上端的横板、安装于横板前端的第一横向滑轨、安装于该第一横向滑轨上并可横向移

动的第二横向座、用于驱动该第二横向座横向移动的横向驱动气缸、竖直安装于第二横向

座前端的纵向双杆气缸、安装于纵向双杆气缸中活塞杆下端的折料座、安装于横板末端的

压紧气缸、安装于该压紧气缸中活塞杆下端并用于压住塑胶件的软胶压头，该折料座下端

设置有呈上下层分布的第一折料片和第二折料片，该第一折料片和第二折料片之间形成有

供五金端子的料带伸入的折料带间隙。

[0015] 进一步而言，上述技术方案中，所述第一夹取下料机构包括安装于基板两侧的第

一导向杆和第二导向杆、固定于该第一导向杆和第二导向杆上端的顶板、分别套设于该第

一导向杆和第二导向杆上的第一导向套和第二导向套、固定连接于第一导向套和第二导向

套之间的升降梁、安装于顶板上并用于驱动该升降梁进行升降的升降气缸以及安装于该升

降梁下端两侧并分别与第一定位座和第二定位座或第三定位座和第四定位座对应的第一

夹子和第二夹子；所述第二夹取下料机构的结构与所述第一夹取下料机构的结构相同。

[0016] 采用上述技术方案后，本发明与现有技术相比较具有如下有益效果：本发明工作

时，该振动器将五金端子一个一个传送至与振动盘的出料口对接的送料轨上，并整齐排列

在送料轨内，最后由分料机构将送料轨上的五金端子一个一个送出，并由第一移位搬料机

构用于将分料机构分出来的五金端子搬运至一分二移位机构的第一定位治具和第二定位

治具上，以此实现一分二传送五金端子，达到双工位供料五金端子的目的，且整个五金端子

供料装置结构简单，且结构紧凑，占用空间小，便于设置和安装。当检测探头检测到有五金

端子被送到分料板上的载料槽时，该直线驱动模组驱动该分料板在分料槽内移动，而该分

料板则将一个五金端子传送出来，以便第一移位搬料机构吸取及搬运。所述一分二移位机

构工作时，该第一步进电机驱动该第一皮带轮旋转，以驱动该第一皮带转动，该第一皮带则

拉动移动板前进或后退，即可实现同步传送所述第一定位治具和第二定位治具的目的，整

个一分二移位机构结构极为简单，运行稳定，并可实现一分二移位的目的。所述第一移位搬

料机构中的第一定位吸嘴在向下移动并插入分料槽内的过程中，不会与分料板形成刚性接

触，从而防止出现损坏第一定位吸嘴或五金端子的现象，并可保证能够稳定吸取分料板上

的五金端子，并搬运五金端子，且通过旋转驱动机构驱动第一定位吸嘴进行旋转换向后分

别放置于第一定位治具和第二定位治具中，并由第一定位治具和第二定位治具进行定位。

所述导正搬运插件装置工作，通过水平驱动模组、升降模组和旋转驱动模组的配合运动，所

述第一导正模组和第二导正模组分别移动至第一定位治具和第二定位治具，并通过第一导
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正模组和第二导正模组对第一定位治具和第二定位治具上的五金端子进行导正，实现双工

位导正五金端子，完成后，旋转驱动模组驱动旋转架旋转，使第一吸取插件模组和第二吸取

插件模组分别移动至第一定位治具和第二定位治具上方，且该第一吸取插件模组和第二吸

取插件模组分别吸取第一定位治具和第二定位治具上的五金端子，并通过水平驱动模组、

升降模组和旋转驱动模组的配合运动，以同时将两个五金端子移送并插装至注塑机中，实

现双工位对五金端子进行吸取插件，该注塑机在两个五金端子上分别注塑成型塑胶件后形

成的两个产品，完成后，由第一夹取搬运模组和第二夹取搬运模组将由注塑机在五金端子

注塑成型塑胶件后形成的两个产品夹取搬运至第一定位座和第二定位座上，实现双工位对

产品进行吸取及搬运。由于预先采用第一导正模组和第二导正模组对第一定位治具和第二

定位治具上的五金端子进行导正，以致可保证后期第一吸取插件模组和第二吸取插件模组

实现双工位对五金端子进行吸取插件的工作质量，保证制成的产品的品质。分模折料带下

料装置工作时，先由导正搬运插件装置将由注塑机在五金端子注塑成型塑胶件后形成的产

品夹取搬运至第一定位座和第二定位座上，同步驱动机构驱动该第一滑动座和第二滑动座

在第一滑轨和第二滑轨上同步向前移动，然后该导正搬运插件装置将由注塑机在五金端子

注塑成型塑胶件后形成的产品夹取搬运至第三定位座和第四定位座上，随后，同步驱动机

构驱动该第一滑动座和第二滑动座在第一滑轨和第二滑轨上同步向前移动，第一定位座和

第二定位座移动至第一折料带机构和第二折料带机构旁侧，所述第一折料带机构和第二折

料带机构同时将第一定位座和第二定位座上的产品中五金端子的料带折断，同步驱动机构

驱动该第一滑动座和第二滑动座在第一滑轨和第二滑轨上同步向前移动，第三定位座和第

四定位座移动至第一折料带机构和第二折料带机构旁侧，所述第一折料带机构和第二折料

带机构同时将第三定位座和第四定位座上的产品中五金端子的料带折断，后期由第一夹取

下料机构同时将第一定位座和第二定位座上折料带后的产品夹取并放入第一下料仓组，并

由第二夹取下料机构将第三定位座和第四定位座上折料带后的产品夹取并放入第二下料

仓组，以此实现双工位分模、双工位折料带、双工位下料的目的，其运行效率高，且工作质量

保证，产品的品质得到保障。

附图说明

[0017] 图1是本发明的立体图；

图2是本发明中振动盘、振动器、送料轨、分料机构的装配图；

图3是本发明中分料机构的立体图；

图4是本发明中送料轨与分料机构的装配图；

图5是本发明中一分二移位机构的立体图；

图6是本发明中第一移位搬料机构的立体图；

图7是本发明中第一定位吸嘴的立体图；

图8是本发明中五金端子供料装置的立体图；

图9是五金端子的立体图；

图10是本发明中导正搬运插件装置的立体图；

图11是本发明中导正搬运插件装置局部结构的立体图；

图12是本发明中导正搬运插件装置局部结构另一视角的立体图；
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图13是本发明中分模折料带下料装置的立体图；

图14是制成的产品的立体图；

图15是本发明中第一折料带结构的立体图；

图16是本发明中第一折料带结构另一视角的立体图。

具体实施方式

[0018] 下面结合具体实施例和附图对本发明进一步说明。

[0019] 见图1‑16所示，为一种智能高效双工位膜内插件机，其包括：机座1和安装于机座1

旁侧的注塑机2、安装于机座1上的五金端子61供料装置3和分模折料带下料装置4、安装于

机座1旁侧的导正搬运插件装置5。

[0020] 所述五金端子61供料装置3包括有安装于机座1上的振动盘31、安装于振动盘31旁

侧的振动器32、安装于振动器32上并与振动盘31的出料口对接的送料轨33、安装于送料轨

33末端并用于将送料轨33上的五金端子61一个一个送出的分料机构34、安装于送料轨33旁

侧并具有可同步移动的第一定位治具301和第二定位治具302的一分二移位机构35、横跨于

送料轨33和一分二移位机构35上端并用于将分料机构34分出来的五金端子61搬运至第一

定位治具301和第二定位治具302上的第一移位搬料机构36；五金端子61供料装置3工作时，

该振动器32将五金端子61一个一个传送至与振动盘31的出料口对接的送料轨33上，并整齐

排列在送料轨33内，最后由分料机构34将送料轨33上的五金端子61一个一个送出，并由第

一移位搬料机构36用于将分料机构34分出来的五金端子61搬运至一分二移位机构35的第

一定位治具301和第二定位治具302上，以此实现一分二传送五金端子61，达到双工位供料

五金端子61的目的，且整个五金端子61供料装置3结构简单，且结构紧凑，占用空间小，便于

设置和安装。

[0021] 所述分料机构34包括有安装于机座1上的第一立柱341、安装于第一立柱341上端

并与送料轨33对接的分料座342、设置于分料座342中的分料槽340、穿设于分料槽340内的

分料板343、安装于第一立柱341上端并用于驱动该分料板343在分料槽340内移动的直线驱

动模组344、安装于第一立柱341上端并用于检测是否有五金端子61送到分料板343上的载

料槽345的检测探头346，该分料座342包括有座体3421和固定于座体3421一侧的盖板3422，

该座体3421与盖板3422之间形成所述的分料槽340；所述送料轨33端部与盖板3422固定连

接。当检测探头346检测到有五金端子61被送到分料板343上的载料槽345时，该直线驱动模

组344驱动该分料板343在分料槽340内移动，而该分料板343则将一个五金端子61传送出

来，以便第一移位搬料机构36吸取及搬运。

[0022] 所述直线驱动模组344包括有固定于该第一立柱341上端的第一轨道座3441、安装

于第一轨道座3441上的第一轨道3442、套设于该第一轨道3442上的第一滑块3443、固定于

该第一滑块3443上的第一驱动座3444和用于驱动该第一驱动座3444在第一轨道3442上移

动的第一气缸3445以及安装于第一轨道座3441上并用于防止第一驱动座3444移动过度的

第一缓冲器3446，所述分料板343下端固定于第一驱动座3444上。所述直线驱动模组344结

构简单，且制作成本低。第一缓冲器3446用于防止第一驱动座3444移动过度，保证运行的稳

定性，并保证工作质量。

[0023] 所述一分二移位机构35包括有安装于机座1上的第一基座351、若干安装于第一基
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座351上的第二轨道352、安装于该第二轨道352上的移动板353、安装于第一基座351两端的

第一皮带轮354和第二皮带轮355、连接于第一皮带轮354和第二皮带轮355之间的第一皮带

356、用于驱动该第一皮带轮354旋转的第一步进电机357和用于将移动板353与第一皮带

356固定在一起的皮带固定座358，所述第一定位治具301和第二定位治具302设置于移动板

353两侧；所述一分二移位机构35工作时，该第一步进电机357驱动该第一皮带轮354旋转，

以驱动该第一皮带356转动，该第一皮带356则拉动移动板353前进或后退，即可实现同步传

送所述第一定位治具301和第二定位治具302的目的，整个一分二移位机构35结构极为简

单，运行稳定，并可实现一分二移位的目的。

[0024] 所述第一基座351上端设置有用于防止移动板353过度移动的第一缓冲挡块303和

第二缓冲挡块304，以此限定移动板353移动的行程，并可防止移动板353过度移动，保证整

个一分二移位机构35运行的稳定性。

[0025] 所述第一移位搬料机构36包括有横跨于一分二移位机构35上方的第一龙门架

361、安装于该第一龙门架361上的X轴驱动机构362、安装于X轴驱动机构362上并可由X轴驱

动机构362驱动以在X轴方向移动的X轴移动座363、安装于X轴移动座363前端面的第一纵向

滑轨364、套设于该第一纵向滑轨364上的第一缓冲升降滑座365、安装于X轴移动座363上端

的第一Z轴驱动气缸367、安装于该第一Z轴驱动气缸367中活塞杆下端的第一升降板368、若

干穿过第一升降板368后与该第一缓冲升降滑座365上端连接的第一导杆369、安装于该第

一导杆369外围的第一弹簧3601、安装于第一缓冲升降滑座365上的旋转驱动机构3602、安

装于该旋转驱动机构3602下端的第一定位吸嘴3603，该第一弹簧3601上端与第一升降板

368下端面接触，该第一弹簧3601下端与第一缓冲升降滑座365上端面接触，以此保证第一

定位吸嘴3603在向下移动并插入分料槽340内的过程中，不会与分料板343形成刚性接触，

从而防止出现损坏第一定位吸嘴3603或五金端子61的现象，并可保证能够稳定吸取分料板

343上的五金端子61，并搬运五金端子61，且通过旋转驱动机构3602驱动第一定位吸嘴3603

进行旋转换向后分别放置于第一定位治具301和第二定位治具302中，并由第一定位治具

301和第二定位治具302进行定位。具体而言，即使第一定位吸嘴3603在向下移动并插入分

料槽340内的过程中，下移的行程过大，会直接碰到分料板343及五金端子61，此时，第一定

位吸嘴3603、旋转驱动机构3602及第一缓冲升降滑座365均会向上移动，而第一弹簧3601则

会被压缩，以此防止第一定位吸嘴3603在向下移动行程过大而压坏五金端子61。

[0026] 所述第一定位吸嘴3603下端设置有可穿入分料槽340内的第一扁头3604，该第一

扁头3604下端具有多个第一真空吸附孔3605，以此使第一定位吸嘴3603能够顺利进入分料

槽340，并吸取五金端子61，以便后期实现移位搬料。

[0027] 所述分模折料带下料装置4包括有安装于机座1上的基板41、安装于基板41上的第

一滑轨411和第二滑轨412、安装于该第一滑轨411和第二滑轨412上的第一滑动座413和第

二滑动座414、用于驱动该第一滑动座413和第二滑动座414在第一滑轨411和第二滑轨412

上同步移动的同步驱动机构42、安装于第一滑动座413上并对称分布的第一定位座415和第

二定位座416、安装于第二滑动座414上并对称分布的第三定位座417和第四定位座418、安

装于基板41一侧并用于将完成注塑后的五金端子61的料带611折断的第一折料带机构43、

安装于基板41另一侧并用于将完成注塑后的五金端子61的料带611折断的第二折料带机构

44、横跨安装于第一滑轨411和第二滑轨412上方的第一夹取下料机构45、位于第一夹取下
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料机构45旁侧的第二夹取下料机构46、安装于基板41下端并与第一夹取下料机构45对应的

第一下料仓组47、安装于基板41下端并与第二夹取下料机构46对应的第二下料仓组48；分

模折料带下料装置4工作时，先由导正搬运插件装置5将由注塑机2在五金端子61注塑成型

塑胶件62后形成的产品6夹取搬运至第一定位座415和第二定位座416上，同步驱动机构42

驱动该第一滑动座413和第二滑动座414在第一滑轨411和第二滑轨412上同步向前移动，然

后该导正搬运插件装置5将由注塑机2在五金端子61注塑成型塑胶件62后形成的产品6夹取

搬运至第三定位座417和第四定位座418上，随后，同步驱动机构42驱动该第一滑动座413和

第二滑动座414在第一滑轨411和第二滑轨412上同步向前移动，第一定位座415和第二定位

座416移动至第一折料带机构43和第二折料带机构44旁侧，所述第一折料带机构43和第二

折料带机构44同时将第一定位座415和第二定位座416上的产品6中五金端子61的料带折

断，同步驱动机构42驱动该第一滑动座413和第二滑动座414在第一滑轨411和第二滑轨412

上同步向前移动，第三定位座417和第四定位座418移动至第一折料带机构43和第二折料带

机构44旁侧，所述第一折料带机构43和第二折料带机构44同时将第三定位座417和第四定

位座418上的产品6中五金端子61的料带611折断，后期由第一夹取下料机构45同时将第一

定位座415和第二定位座416上折料带611后的产品6夹取并放入第一下料仓组47，并由第二

夹取下料机构46将第三定位座417和第四定位座418上折料带611后的产品6夹取并放入第

二下料仓组48，以此实现双工位分模、双工位折料带、双工位下料的目的，其运行效率高，且

工作质量保证，产品6的品质得到保障。

[0028] 所述第一滑动座413两侧分别设置有第一料带废料盒401和第二料带废料盒402，

该第一料带废料盒401和第二料带废料盒402分别位于第一定位座415和第二定位座416侧

边，该第一折料带机构43和第二折料带机构44折断产品6中五金端子61的料带611后，料带

611会直接掉在第一料带废料盒401和第二料带废料盒402内，防止出现折断后的料带乱置

的现象。所述第二滑动座414两侧分别设置有第三料带废料盒403和第四料带废料盒404，该

第三料带废料盒403和第四料带废料盒404分别位于第三定位座417和第四定位座418侧边。

该第一折料带机构43和第二折料带机构44折断产品6中五金端子61的料带611后，料带611

会直接掉在第三料带废料盒403和第四料带废料盒404内，防止出现折断后的料带乱置的现

象。

[0029] 所述第一折料带机构43包括有第二立杆431、安装于第二立杆431上端的横板432、

安装于横板432前端的第一横向滑轨433、安装于该第一横向滑轨433上并可横向移动的第

二横向座434、用于驱动该第二横向座434横向移动的横向驱动气缸439、竖直安装于第二横

向座434前端的纵向双杆气缸435、安装于纵向双杆气缸435中活塞杆下端的折料座436、安

装于横板432末端的压紧气缸437、安装于该压紧气缸437中活塞杆下端并用于压住塑胶件

62的软胶压头438，该折料座436下端设置有呈上下层分布的第一折料片4361和第二折料片

4362，该第一折料片4361和第二折料片4362之间形成有供五金端子61的料带611伸入的折

料带间隙。第一折料带机构43工作时，第一折料带机构43中的压紧气缸437驱动软胶压头

438下移，使软胶压头438压在产品6上，以防止产品6离开第一定位座415，同时，该横向驱动

气缸439驱动该第二横向座434横向移动，使折料座436的第一折料片4361和第二折料片

4362置于五金端子61的料带611上下侧，即使五金端子61的料带611伸入第一折料片4361和

第二折料片4362之间形成的折料带间隙，随后，该纵向双杆气缸435驱动折料座436上下移
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动，使该第一折料片4361和第二折料片4362将料带611折断以脱离五金端子61，从而实现折

料带611的目的。所述第一折料带机构43结构简单，设计结构巧妙，并可稳定将料带折断以

脱离五金端子61，保证折料带的质量。

[0030] 所述第二折料带机构44的结构和第一折料带机构43  的结构相同，在此不再一一

赘述。

[0031] 所述第一夹取下料机构45包括安装于基板41两侧的第一导向杆451和第二导向杆

452、固定于该第一导向杆451和第二导向杆452上端的顶板453、分别套设于该第一导向杆

451和第二导向杆452上的第一导向套454和第二导向套455、固定连接于第一导向套454和

第二导向套455之间的升降梁456、安装于顶板453上并用于驱动该升降梁456进行升降的升

降气缸457以及安装于该升降梁456下端两侧并分别与第一定位座415和第二定位座416或

第三定位座417和第四定位座418对应的第一夹子458和第二夹子459，该第一夹子458和第

二夹子459均用于夹取产品6。所述第二夹取下料机构46的结构与所述第一夹取下料机构45

的结构相同。

[0032] 所述导正搬运插件装置5包括有安装于机座旁侧的立架51、安装于立架51上的水

平驱动模组511、安装于水平驱动模组511上并可由水平驱动模组511驱动以在水平方向移

动的升降模组512、安装于升降模组512下端并可由升降模组512驱动以实现升降的旋转驱

动模组513、安装于旋转驱动模组513下端的旋转架514、安装于旋转架514下端并用于对第

一定位治具301和第二定位治具302上的五金端子61进行导正的第一导正模组52和第二导

正模组53、安装于旋转架514下端并用于吸取第一定位治具301和第二定位治具302上完成

导正后的五金端子61并插装于注塑机2中的第一吸取插件模组54和第二吸取插件模组55、

安装于旋转架514下端并用于将由注塑机2在五金端子61注塑成型塑胶件62后形成的产品6

夹取搬运至第一定位座415和第二定位座416上的第一夹取搬运模组56和第二夹取搬运模

组57。所述导正搬运插件装置5工作时，通过水平驱动模组511、升降模组512和旋转驱动模

组513的配合运动，所述第一导正模组52和第二导正模组53分别移动至第一定位治具301和

第二定位治具302，并通过第一导正模组52和第二导正模组53对第一定位治具301和第二定

位治具302上的五金端子61进行导正，实现双工位导正五金端子61，完成后，旋转驱动模组

513驱动旋转架514旋转，使第一吸取插件模组54和第二吸取插件模组55分别移动至第一定

位治具301和第二定位治具302上方，且该第一吸取插件模组54和第二吸取插件模组55分别

吸取第一定位治具301和第二定位治具302上的五金端子61，并通过水平驱动模组511、升降

模组512和旋转驱动模组513的配合运动，以同时将两个五金端子61移送并插装至注塑机2

中，实现双工位对五金端子61进行吸取插件，该注塑机2在两个五金端子61上分别注塑成型

塑胶件62后形成的两个产品6，完成后，由第一夹取搬运模组56和第二夹取搬运模组57将由

注塑机2在五金端子61注塑成型塑胶件62后形成的两个产品6夹取搬运至第一定位座415和

第二定位座416上，实现双工位对产品6进行吸取及搬运。由于预先采用第一导正模组52和

第二导正模组53对第一定位治具301和第二定位治具302上的五金端子61进行导正，以致可

保证后期第一吸取插件模组54和第二吸取插件模组55实现双工位对五金端子61进行吸取

插件的工作质量，保证制成的产品6的品质。

[0033] 所述第一吸取插件模组54包括有安装于旋转架514下端的第一连接架541、安装于

第一连接架541一侧的第二轨道座542、安装于第二轨道座542前端面的第二纵向滑轨543、
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套设于该第二纵向滑轨543上的第二缓冲升降滑座544、安装于第二轨道座542上端的第二Z

轴驱动气缸545、安装于该第二Z轴驱动气缸545中活塞杆下端的第二升降板546、若干穿过

第二升降板546后与该第二缓冲升降滑座544上端连接的第二导杆547、安装于该第二导杆

547外围的第二弹簧548、安装于第二缓冲升降滑座544前端的吸嘴座549以及安装于吸嘴座

549下端的第二定位吸嘴540，该第二定位吸嘴540下端设置有第二扁头，该第二扁头下端具

有多个第二真空吸附孔；所述第二吸取插件模组55的结构与所述第一吸取插件模组54的结

构相同。由于第一吸取插件模组54内的第二缓冲升降滑座544上设置有第二导杆547和第二

弹簧548，以致使该第二定位吸嘴540不会出现硬接触的现象，防止压坏五金端子61，并且可

保证吸取插件五金端子61的工作质量。

[0034] 所述第一导正模组52包括有安装于旋转架514下端的第一导正轴521和安装于该

第一导正轴521下端的第一导正套522；所述第二导正模组53的结构与第一导正模组52的结

构相同；所述第一夹取搬运模组56包括有安装于旋转架514下端的第二连接架561、安装于

第二连接架561一侧的第三轨道座562、安装于第三轨道座562前端面的第三纵向滑轨563、

套设于该第三纵向滑轨563上的第三升降板564、安装于第三轨道座562上端并用于驱动该

第三升降板564升降的第三Z轴驱动气缸565、安装于第三升降板564前端的第一料夹566；所

述第一夹取搬运模组56的结构与所述第二夹取搬运模组57的结构相同。

[0035] 综上所述，本发明工作时，该振动器32将五金端子61一个一个传送至与振动盘31

的出料口对接的送料轨33上，并整齐排列在送料轨33内，最后由分料机构34将送料轨33上

的五金端子61一个一个送出，并由第一移位搬料机构36用于将分料机构34分出来的五金端

子61搬运至一分二移位机构35的第一定位治具301和第二定位治具302上，以此实现一分二

传送五金端子61，达到双工位供料五金端子61的目的，且整个五金端子61供料装置3结构简

单，且结构紧凑，占用空间小，便于设置和安装。当检测探头346检测到有五金端子61被送到

分料板343上的载料槽345时，该直线驱动模组344驱动该分料板343在分料槽340内移动，而

该分料板343则将一个五金端子61传送出来，以便第一移位搬料机构36吸取及搬运。所述一

分二移位机构35工作时，该第一步进电机357驱动该第一皮带轮354旋转，以驱动该第一皮

带356转动，该第一皮带356则拉动移动板353前进或后退，即可实现同步传送所述第一定位

治具301和第二定位治具302的目的，整个一分二移位机构35结构极为简单，运行稳定，并可

实现一分二移位的目的。所述第一移位搬料机构36中的第一定位吸嘴3603在向下移动并插

入分料槽340内的过程中，不会与分料板343形成刚性接触，从而防止出现损坏第一定位吸

嘴3603或五金端子61的现象，并可保证能够稳定吸取分料板343上的五金端子61，并搬运五

金端子61，且通过旋转驱动机构3602驱动第一定位吸嘴3603进行旋转换向后分别放置于第

一定位治具301和第二定位治具302中，并由第一定位治具301和第二定位治具302进行定

位。所述导正搬运插件装置5工作，通过水平驱动模组511、升降模组512和旋转驱动模组513

的配合运动，所述第一导正模组52和第二导正模组53分别移动至第一定位治具301和第二

定位治具302，并通过第一导正模组52和第二导正模组53对第一定位治具301和第二定位治

具302上的五金端子61进行导正，实现双工位导正五金端子61，完成后，旋转驱动模组513驱

动旋转架514旋转，使第一吸取插件模组54和第二吸取插件模组55分别移动至第一定位治

具301和第二定位治具302上方，且该第一吸取插件模组54和第二吸取插件模组55分别吸取

第一定位治具301和第二定位治具302上的五金端子61，并通过水平驱动模组511、升降模组
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512和旋转驱动模组513的配合运动，以同时将两个五金端子61移送并插装至注塑机2中，实

现双工位对五金端子61进行吸取插件，该注塑机2在两个五金端子61上分别注塑成型塑胶

件62后形成的两个产品6，完成后，由第一夹取搬运模组56和第二夹取搬运模组57将由注塑

机2在五金端子61注塑成型塑胶件62后形成的两个产品6夹取搬运至第一定位座415和第二

定位座416上，实现双工位对产品6进行吸取及搬运。由于预先采用第一导正模组52和第二

导正模组53对第一定位治具301和第二定位治具302上的五金端子61进行导正，以致可保证

后期第一吸取插件模组54和第二吸取插件模组55实现双工位对五金端子61进行吸取插件

的工作质量，保证制成的产品6的品质。分模折料带下料装置4工作时，先由导正搬运插件装

置5将由注塑机2在五金端子61注塑成型塑胶件62后形成的产品6夹取搬运至第一定位座

415和第二定位座416上，同步驱动机构42驱动该第一滑动座413和第二滑动座414在第一滑

轨411和第二滑轨412上同步向前移动，然后该导正搬运插件装置5将由注塑机2在五金端子

61注塑成型塑胶件62后形成的产品6夹取搬运至第三定位座417和第四定位座418上，随后，

同步驱动机构42驱动该第一滑动座413和第二滑动座414在第一滑轨411和第二滑轨412上

同步向前移动，第一定位座415和第二定位座416移动至第一折料带机构43和第二折料带机

构44旁侧，所述第一折料带机构43和第二折料带机构44同时将第一定位座415和第二定位

座416上的产品6中五金端子61的料带折断，同步驱动机构42驱动该第一滑动座413和第二

滑动座414在第一滑轨411和第二滑轨412上同步向前移动，第三定位座417和第四定位座

418移动至第一折料带机构43和第二折料带机构44旁侧，所述第一折料带机构43和第二折

料带机构44同时将第三定位座417和第四定位座418上的产品6中五金端子61的料带折断，

后期由第一夹取下料机构45同时将第一定位座415和第二定位座416上折料带后的产品6夹

取并放入第一下料仓组47，并由第二夹取下料机构46将第三定位座417和第四定位座418上

折料带后的产品6夹取并放入第二下料仓组48，以此实现双工位分模、双工位折料带、双工

位下料的目的，其运行效率高，且工作质量保证，产品6的品质得到保障。

[0036] 当然，以上所述仅为本发明的具体实施例而已，并非来限制本发明实施范围，凡依

本发明申请专利范围所述构造、特征及原理所作的等效变化或修饰，均应包括于本发明申

请专利范围内。
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