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本发明公开了一种表带嵌件上下料机，包

括：嵌件振盘上料工位，用于提供嵌件；机械手对

接工位，用于提供入子并与模具注塑机械手对

接；入子搬运工位，用于夹取所述入子到所述圆

盘周转工位；圆盘周转工位，用于将所述入子旋

转指定角度；六轴机器人上下料工位，用于夹取

所述嵌件置入所述入子并在所述嵌件完成表带

注塑后取出所述表带；拆装压紧工位，用于在所

述嵌件置入所述入子后压紧所述入子，并在所述

嵌件完成表带注塑后打开所述入子。本发明提供

的表带嵌件上下料机，可以对表带嵌件实现自动

化上下料，提高工作效率。
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1.一种表带嵌件上下料机，其特征在于，包括：

嵌件振盘上料工位，用于提供嵌件；

机械手对接工位，用于提供入子并与模具注塑机械手对接；

入子搬运工位，用于夹取所述入子到所述圆盘周转工位；

圆盘周转工位，用于将所述入子旋转指定角度；

六轴机器人上下料工位，用于夹取所述嵌件置入所述入子并在所述嵌件完成表带注塑

后取出所述表带；

拆装压紧工位，用于在所述嵌件置入所述入子后压紧所述入子，并在所述嵌件完成表

带注塑后打开所述入子。

2.根据权利要求1所述的表带嵌件上下料机，其特征在于，所述六轴机器人上下料工位

包括嵌件取件夹爪、表带下料夹爪、夹爪气缸，所述嵌件取件夹爪和所述表带下料夹爪固定

在夹爪固定板上，所述夹爪气缸用于驱动所述嵌件取件夹爪、所述表带下料夹爪进行夹取。

3.根据权利要求2所述的表带嵌件上下料机，其特征在于，所述嵌件取件夹爪和所述表

带下料夹爪采用仿形定位。

4.根据权利要求1所述的表带嵌件上下料机，其特征在于，所述拆装压紧工位包括入子

拆装工位，所述入子拆装工位包括丝杆组件、顶出气缸、弹杆拨动气缸、弹杆拨动爪、拨动

爪，所述丝杆组件固定在顶升固定板上，所述丝杆组件用于在所述顶出气缸将所述顶升固

定板顶到一定位置后，驱动所述拨动爪与所述弹杆拨动气缸控制的所述弹杆拨动爪联动，

以实现入子的打开与闭合。

5.根据权利要求1所述的表带嵌件上下料机，其特征在于，所述嵌件振盘上料工位包括

直振送料器、切料机构，所述切料机构包括真空发生器和滑块，所述直振送料器上设有直振

料道，所述嵌件位于所述直振料道与所述滑块之间，所述滑块用于对所述嵌件进行档边限

位，所述真空发生器用于对所述嵌件和所述滑块进行吸气。

6.根据权利要求1所述的表带嵌件上下料机，其特征在于，还包括表带收集工位，用于

放置所述表带。

7.根据权利要求1所述的表带嵌件上下料机，其特征在于，所述入子搬运工位包括多位

置安装气缸、搬运电缸、180度摆缸、取件夹爪气缸，所述多位置安装气缸用于带动所述取件

夹爪气缸上下运动，所述搬运电缸用于带动所述取件夹爪气缸水平移动，所述180度摆缸用

于带动所述取件夹爪气缸翻转运动。

8.根据权利要求7所述的表带嵌件上下料机，其特征在于，所述入子搬运工位还包括入

子夹爪，所述入子夹爪用于夹取入子，所述入子夹爪固定在所述取件夹爪气缸上。

9.根据权利要求7所述的表带嵌件上下料机，其特征在于，所述入子搬运工位还包括导

轨滑块和滑块固定板，所述取件夹爪气缸固定在所述滑块固定板上，所述滑块固定板固定

在所述导轨滑块上，所述多位置安装气缸用于驱动所述导轨滑块上下运动。

10.根据权利要求1所述的表带嵌件上下料机，其特征在于，所述圆盘周转工位包括旋

转固定板、旋转固定支架、180度摆缸，所述180度摆缸固定在所述旋转固定支架上，所述180

度摆缸用于带动所述旋转固定板进行旋转，所述旋转固定板用于放置入子。
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一种表带嵌件上下料机

技术领域

[0001] 本发明涉及上下料机技术领域，特别涉及一种表带嵌件上下料机。

背景技术

[0002] 液态硅胶是一种无毒、耐热、高复原性的柔性热固性材料，其流变行为主要表现为

低黏度、快速固化、剪切变稀以及较高的热膨胀系数。其产品表现为较好的热稳定性、抗寒

性，优良的电绝缘性能，燃烧时不会产生有毒的物质等；因此在手表表带等生产设计中成为

不可替代的材料。

[0003] 由于液态硅胶的低黏度性，在加工过程中要考虑材料的回流和漏胶，导致表带与

硅胶注塑封胶线位置间隙过小，目前嵌件上下料由作业员利用滑台工装半自动上下料，人

工上料位置无法精确定位造成产品划伤导致产品不良率过高。另外，人工上下料工作效率

低、劳动强度大，造成大量时间和成本的浪费。

发明内容

[0004] 本发明提供一种表带嵌件上下料机，可以对表带嵌件实现自动化上下料，提高工

作效率。

[0005] 为了解决上述技术问题，本发明的技术方案为：

[0006] 一种表带嵌件上下料机，包括：嵌件振盘上料工位，用于提供嵌件；机械手对接工

位，用于提供入子并与模具注塑机械手对接；入子搬运工位，用于夹取所述入子到所述圆盘

周转工位；圆盘周转工位，用于将所述入子旋转指定角度；六轴机器人上下料工位，用于夹

取所述嵌件置入所述入子并在所述嵌件完成表带注塑后取出所述表带；拆装压紧工位，用

于在所述嵌件置入所述入子后压紧所述入子，并在所述嵌件完成表带注塑后打开所述入

子。

[0007] 优选地，所述六轴机器人上下料工位包括嵌件取件夹爪、表带下料夹爪、夹爪气

缸，所述嵌件取件夹爪和所述表带下料夹爪固定在夹爪固定板上，所述夹爪气缸用于驱动

所述嵌件取件夹爪、所述表带下料夹爪进行夹取。

[0008] 优选地，所述嵌件取件夹爪和所述表带下料夹爪采用仿形定位。

[0009] 优选地，拆装压紧工位包括入子拆装工位，所述入子拆装工位包括丝杆组件、顶出

气缸、弹杆拨动气缸、弹杆拨动爪、拨动爪，所述丝杆组件固定在顶升固定板上，所述丝杆组

件用于在所述顶出气缸将所述顶升固定板顶到一定位置后，驱动所述拨动爪与所述弹杆拨

动气缸控制的所述弹杆拨动爪联动，以实现入子的打开与闭合。

[0010] 优选地，所述嵌件振盘上料工位包括直振送料器、切料机构，所述切料机构包括真

空发生器和滑块，所述直振送料器上设有直振料道，所述嵌件位于所述直振料道与所述滑

块之间，所述滑块用于对所述嵌件进行档边限位，所述真空发生器用于对所述嵌件和所述

滑块进行吸气。

[0011] 优选地，还包括表带收集工位，用于放置所述表带。
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[0012] 优选地，所述入子搬运工位包括多位置安装气缸、搬运电缸、180度摆缸、取件夹爪

气缸，所述多位置安装气缸用于带动所述取件夹爪气缸上下运动，所述搬运电缸用于带动

所述取件夹爪气缸水平移动，所述180度摆缸用于带动所述取件夹爪气缸翻转运动。

[0013] 优选地，所述入子搬运工位还包括入子夹爪，所述入子夹爪用于夹取入子，所述入

子夹爪固定在所述取件夹爪气缸上。

[0014] 优选地，所述入子搬运工位还包括导轨滑块和滑块固定板，所述取件夹爪气缸固

定在所述滑块固定板上，所述滑块固定板固定在所述导轨滑块上，所述多位置安装气缸用

于驱动所述导轨滑块上下运动。

[0015] 优选地，所述圆盘周转工位包括旋转固定板、旋转固定支架、180度摆缸，所述180

度摆缸固定在所述旋转固定支架上，所述180度摆缸用于带动所述旋转固定板进行旋转，所

述旋转固定板用于放置入子。

[0016] 采用上述技术方案，由于包括嵌件振盘上料工位、机械手对接工位、入子搬运工

位、圆盘周转工位、六轴机器人上下料工位、拆装压紧工位，嵌件振盘上料工位提供嵌件，机

械手对接工位提供入子，入子搬运工位夹取入子到圆盘周转工位，圆盘周转工位旋转到指

定角度后，六轴机器人上下料工位夹取嵌件置入入子中，拆装压紧工位进行入子的压紧，在

嵌件进行注塑成为表带后，拆装压紧工位进行入子的打开，六轴机器人上下料工位从打开

的入子中取下表带，这样表带嵌件上下料全称为自动化操作，不需要人工的参与，提高了工

作效率。

附图说明

[0017] 图1为本发明实施例提供的表带嵌件上下物料机的整体结构示意图；

[0018] 图2为本发明实施例提供的表带嵌件上下物料机中的六轴机器人上下料工位的结

构示意图；

[0019] 图3为本发明实施例提供的表带嵌件上下物料机中的入子拆装工位的结构示意

图；

[0020] 图4为本发明实施例提供的表带嵌件上下物料机中的嵌件振盘上料工位的结构示

意图；

[0021] 图5为本发明实施例提供的表带嵌件上下物料机中的表带收集工位的结构示意

图；

[0022] 图6为本发明实施例提供的表带嵌件上下物料机中的入子搬运工位的结构示意

图；

[0023] 图7为本发明实施例提供的表带嵌件上下物料机中的圆盘周转工位的结构示意

图；

[0024] 图8为本发明实施例提供的表带嵌件上下物料机中的入子压紧工位的结构示意

图。

[0025] 附图标记：嵌件振盘上料工位-10；机械手对接工位-20；入子搬运工位-30；圆盘周

转工位-40；六轴机器人上下料工位-50；拆装压紧工位-60；表带收集工位-70；直振送料器-

101；切料机构-102；滑块-1022；直振料道-1011；多位置安装气缸-301；搬运电缸-302；180

度摆缸-303；取件夹爪气缸-304；入子夹爪-305；导轨滑块-306；滑块固定板-307；旋转固定
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板-401；旋转固定支架-402；180度摆缸-403；嵌件取件夹爪-501；表带下料夹爪-502；夹爪

气缸-503；夹爪固定板-504；入子拆装工位-61；丝杆组件-610；顶出气缸-611；弹杆拨动气

缸-612；弹杆拨动爪-613；顶升固定板-614；拨动爪-615；检测光纤固定支架-616；入子压紧

工位-62；压紧支架-621；压紧气缸-622；嵌件-80；物料收集盒-701。

具体实施方式

[0026] 下面结合附图对本发明的具体实施方式作进一步说明。在此需要说明的是，对于

这些实施方式的说明用于帮助理解本发明，但并不构成对本发明的限定。此外，下面所描述

的本发明各个实施方式中所涉及的技术特征只要彼此之间未构成冲突就可以相互组合。

[0027] 本发明实施例提供了一种表带嵌件上下料机，如图1所示，包括：嵌件振盘上料工

位10，用于提供嵌件；机械手对接工位20，用于提供入子并与模具注塑机械手对接(图中未

示出)；入子搬运工位30，用于夹取入子到所述圆盘周转工位；圆盘周转工位40，用于将入子

旋转指定角度；六轴机器人上下料工位50，用于夹取嵌件置入入子中并在嵌件完成表带注

塑后取出表带；拆装压紧工位60，用于在嵌件置入入子后压紧入子，并在嵌件完成表带注塑

后打开入子。

[0028] 采用上述技术方案，由于包括嵌件振盘上料工位、机械手对接工位、入子搬运工

位、圆盘周转工位、六轴机器人上下料工位、拆装压紧工位，嵌件振盘上料工位提供嵌件，机

械手对接工装提供入子，入子搬运工位夹取入子到圆盘周转工位，圆盘周转工位旋转到指

定角度后，六轴机器人上下料工位夹取嵌件置入入子中，拆装压紧工位进行入子的压紧，在

嵌件进行注塑成为表带后，拆装压紧工位进行入子的打开，六轴机器人上下料工位从打开

的入子中取下表带，这样表带嵌件上下料全称为自动化操作，不需要人工的参与，提高了工

作效率。

[0029] 其中，设备运行起始位置自动化工作流程为：

[0030] 自动化与注塑机进行对接联动一共12个入子进行循环，注塑机内一直保证有一套

有嵌件的入子。模具注塑机械手上一共两套取件工装可以取8个入子初始为携带4个入子，

自动化设备在初运行状态下人工在机械手对接工装上放置4个空入子。这样一共是12个入

子进行循环。入子搬运工位首先将第一个入子夹取并旋转180°后搬运到圆盘周转工位，圆

盘周转工位旋转，入子搬运工位重复动作搬运下一个空入子。同时，圆盘周转工位旋转至入

子拆装压紧工位以实现入子的交替循环，入子拆装压紧工位动作将交替循环的入子打开，

六轴机器人上下料工位将嵌件放入入子内，入子拆装压紧工位回位。六轴机器人上下料工

位放嵌件，圆盘周转工位旋转搬运手臂将带嵌件的入子放到原位。如此进行循环至四个入

子上料完成。此时模具注塑机械手已经将模具内注塑完成的入子取出，将初始携带的入子

放入模具内。同时自动化上料完成，模具注塑机械手将入子取走将注塑完成的入子放置到

机械手对接工位上，进行下表带与上嵌件的循环动作，此时自动化一个周期完成。

[0031] 作为一种优选的实施方式，如图2所示，六轴机器人上下料工位50包括嵌件取件夹

爪501、表带下料夹爪502、夹爪气缸503，嵌件取件夹爪501和表带下料夹爪502固定在夹爪

固定板504上，夹爪气缸503用于驱动嵌件取件夹爪501、表带下料夹爪502进行夹取。这样，

通过六轴机器人上下料工位中的两个夹爪实现了表带嵌件取件和表带取下的两个功能，不

需要人工来操作，提高了工作效率，节省了人力。另外，夹爪采用双夹爪结构即充当嵌件上
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料也充当表带下料的功能。

[0032] 优选地，嵌件取件夹爪501和表带下料夹爪502采用仿形定位。这样提高了定位的

准确度，从而提高了夹取的准确度。

[0033] 进一步地，如图3所示，拆装压紧工位60包括入子拆装工位61，入子拆装工位61包

括丝杆组件610、顶出气缸611、弹杆拨动气缸612、弹杆拨动爪613、拨动爪615，丝杆组件610

固定在顶升固定板614上，丝杆组件610用于在顶出气缸611将顶升固定板614顶到一定位置

后，驱动拨动爪615与弹杆拨动气缸612控制的弹杆拨动爪613联动，以实现入子的打开与闭

合。

[0034] 具体地，圆盘周转工位将入子旋转到指定位置后，入子拆装工位在初始避位状态，

顶出气缸611顶出，丝杆组件610动作带动拨动爪615(拨动爪A)前进将入子放嵌件位置推

开。同步，弹杆拨动气缸612带动弹杆拨动爪613退回，弹杆拉出，此时入子完成打开。反之，

入子闭合。另外，拨动爪615采用丝杆组件610中的伺服电机来保证推开距离可控，从而适用

不同规格的入子。

[0035] 作为一种优选的实施方式，入子拆装工位还包括检测光纤固定支架616，用于固定

侧视型漫反射光纤，通过其来检测六轴机器人上下料工位是否将嵌件放入入子和是否将注

塑成品表带取出杜绝撞机发生。

[0036] 进一步地，如图4所示，嵌件振盘上料工位10包括直振送料器101、切料机构102，切

料机构102包括真空发生器(图中未示出)和滑块1022，直振送料器101上设有直振料道

1011，嵌件80位于直振料道1011与滑块1022之间，滑块1022对嵌件80进行档边限位，真空发

生器用于对嵌件80和滑块1022进行吸气。这样使得嵌件80始终与滑块1022一侧档边贴合，

从而实现了嵌件80的定位。

[0037] 优选地，如图5所示，还包括表带收集工位70，用于放置表带。表带收集工位70包括

物料收集盒701，用于放置表带。物料收集盒设置在设备内部在外防护开窗仅允许盒子出入

保证设备不停机下料。另外，物料收集盒设置为2个，两个盒子交替使用通过六轴机器人上

下料工位控制每个盒子放入表带数量与摆放位置。

[0038] 具体地，如图6所示，入子搬运工位30包括多位置安装气缸301、搬运电缸302、180

度摆缸303、取件夹爪气缸304，多位置安装气缸301用于带动取件夹爪气缸304上下运动，搬

运电缸302用于带动取件夹爪气缸304水平移动，180度摆缸303用于带动取件夹爪气缸304

翻转运动。

[0039] 进一步地，入子搬运工位30还包括入子夹爪305，入子夹爪305用于夹取入子，入子

夹爪305固定在取件夹爪气缸304上。

[0040] 优选地，入子搬运工位30还包括导轨滑块306和滑块固定板307，取件夹爪气缸304

固定在滑块固定板307上，滑块固定板307固定在导轨滑块306上，多位置安装气缸301用于

驱动导轨滑块306上下运动。

[0041] 具体流程为：入子搬运工位30到达机械手对接工位20取件位置后取件夹爪气缸

304张开，多位置安装气缸301下压，入子夹爪305闭合，其中入子夹爪305夹取入子采用入子

两侧仿形槽定位聚氨酯垫缓冲。此时多位置安装气缸301上升，搬运电缸302移送过程中，

180°摆缸303同步翻转。搬运电缸302到达放件位置后，多位置安装气,301下压到位，取件夹

爪气缸304松开，多位置安装气缸301移送到避让位置。至此一个循环结束。
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[0042] 作为一种优选的实施方式，如图7所示，圆盘周转工位40包括旋转固定板401、旋转

固定支架402、180度摆缸403，180度摆缸403固定在旋转固定支架402上，180度摆缸403用于

带动旋转固定板401进行旋转，旋转固定板401用于放置入子。其中，旋转固定板401上设有

定位销(图中未示出)，定位销用于对入子进行限位。圆盘周转工装采用180°摆缸双工位交

替工作提高了设备整体运行速度与生产效率。

[0043] 进一步地，如图8所示，入子拆装压紧工位60还包括入子压紧工位62，入子压紧工

位62包括压紧支架621和压紧气缸622，压紧气缸622固定在压紧支架621上，压紧气缸622用

于对入子进行压紧。通过压紧气缸进行下压保证入子在拆装过程中位置不变，防止因为拆

装时入子受力导致位置变化进而影响上嵌件和下表带造成产品划伤。

[0044] 以上结合附图对本发明的实施方式作了详细说明，但本发明不限于所描述的实施

方式。对于本领域的技术人员而言，在不脱离本发明原理和精神的情况下，对这些实施方式

进行多种变化、修改、替换和变型，仍落入本发明的保护范围内。
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图5
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