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(57)摘要

本实用新型公开了一种信号端子料带快速

剪切压入装置，包括基座、剪切模块和压入模块，

所述剪切模块包括第一气缸，在基座上设置下切

刀，所述第一气缸上设置有上切刀，上切刀和下

切刀相配合用于剪断料带，所述第一气缸安装在

基座上；所述压入模块包括第二气缸，其安装在

基座上，在第二气缸端部设置有压板，压板用于

压合信号端子，第一气缸和第二气缸均为双行程

气缸。设置双行程气缸，其中一段行程可以实现

切刀或者压板的快速下降，另一段行程则用来控

制切刀和压板的切割和压入动作，减少对料带的

损坏。
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1.一种信号端子料带快速剪切压入装置，包括基座、剪切模块和压入模块，其特征在

于：所述剪切模块包括第一气缸，在基座上设置下切刀，所述第一气缸上设置有上切刀，上

切刀和下切刀相配合用于剪断料带，所述第一气缸安装在基座上；所述压入模块包括第二

气缸，其安装在基座上，在第二气缸端部设置有压板，压板用于压合信号端子，第一气缸和

第二气缸均为双行程气缸。

2.根据权利要求1所述的信号端子料带快速剪切压入装置，其特征在于：还包括一个限

位块用于限制第二气缸的下降位置。

3.根据权利要求2所述的信号端子料带快速剪切压入装置，其特征在于：所述限位块包

括一个倾斜的上表面，所述第二气缸上设置有与限位块相配合的挡块，挡块上设置倾斜的

下表面，限位块可水平移动。

4.根据权利要求3所述的信号端子料带快速剪切压入装置，其特征在于：包括一个横

梁，在横梁上设置有调节螺母，调节螺母伸入限位块中，在横梁或基座上设置水平滑槽，限

位块两端位于滑槽中，调节螺母带动限位块沿水平滑槽滑动。
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信号端子料带快速剪切压入装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及信号端子组装技术领域，具体涉及一种信号端子料带快速剪切压

入装置。

背景技术

[0002] 信号端子是电学领域常用的零部件，在流水线组装过程中，信号端子大多为带状，

其具体结构如图1所示。在进行组装前，需要对料带进行切割，将其切割成一段一端信号端

子，再将信号端子压入对应的端子座中，现有技术中的切割以及压入大多靠气缸带动切刀

和压板下降来实现。为了实现生产效率，气缸下降大多较快，从而实现快速切割和压入，此

时经常会压坏料带。

实用新型内容

[0003] 本实用新型要解决的技术问题是提供一种信号端子料带快速剪切压入装置，实现

料带快速切块的同时，避免压坏料带。

[0004] 为了解决上述现有的不足，本实用新型采用的技术方案为：一种信号端子料带快

速剪切压入装置，包括基座、剪切模块和压入模块，所述剪切模块包括第一气缸，在基座上

设置下切刀，所述第一气缸上设置有上切刀，上切刀和下切刀相配合用于剪断料带，所述第

一气缸安装在基座上；所述压入模块包括第二气缸，其安装在基座上，在第二气缸端部设置

有压板，压板用于压合信号端子，第一气缸和第二气缸均为双行程气缸。

[0005] 进一步的，还包括一个限位块用于限制第二气缸的下降位置。

[0006] 进一步的，所述限位块包括一个倾斜的上表面，所述第二气缸上设置有与限位块

相配合的挡块，挡块上设置倾斜的下表面，限位块可水平移动。

[0007] 进一步的，包括一个横梁，在横梁上设置有调节螺母，调节螺母伸入限位块中，在

横梁或基座上设置水平滑槽，限位块两端位于滑槽中，调节螺母带动限位块沿水平滑槽滑

动。

[0008] 从上述技术方案可以看出本实用新型具有以下优点：设置双行程气缸，其中一段

行程可以实现切刀或者压板的快速下降，另一段行程则用来控制切刀和压板的切割和压入

动作，减少对料带的损坏。

附图说明

[0009] 图1为信号端子料带的结构示意图；

[0010] 图2为本实用新型的结构示意图。

具体实施方式

[0011] 以下结合附图对本实用新型的具体实施方式做具体说明。

[0012] 如图2所示，本发明的信号端子料带快速剪切压入装置包括基座、剪切模块和压入
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模块。剪切模块用来将料带剪断形成一个个信号端子，压入模块则用来将切割后的信号端

子压入对应的端子座的凹槽中。

[0013] 剪切模块的具体结构如下：剪切模块包括第一气缸1，在基座上设置下切刀4，所述

第一气缸上设置有上切刀3，上切刀和下切刀相配合用于剪断料带，所述第一气缸安装在基

座上。下切刀为固定设置，上切刀为活动设置。第一气缸为双行程气缸，分两段带动上切刀

的移动，第一段行程带动上切刀快速下降至切割大致位置，第二段行程则用来精准带动上

切刀的下移，防止其快速下降过程中损坏料带。

[0014] 所述压入模块包括第二气缸6，其安装在基座上，在第二气缸端部设置有压板7，压

板用于压合信号端子，第二气缸均为双行程气缸。其原理与第一气缸相同，第一段行程用来

快速带动压板下移至大致位置，第二段行程则用来精准缓慢下移压板，其切割后的单个信

号端子压入对应的端子座中。实现快速压入的同时，避免压坏端子座。

[0015] 本实用新型还包括一个限位块2用于限制第二气缸的下降位置。所述限位块包括

一个倾斜的上表面，所述第二气缸上设置有与限位块相配合的挡块8，挡块上设置倾斜的下

表面，限位块可水平移动。此外，还设置了一个横梁5，在横梁5上设置有调节螺母，调节螺母

伸入限位块2中，在横梁或基座上设置水平滑槽，限位块两端位于滑槽中，调节螺母带动限

位块沿水平滑槽滑动。

[0016] 调节螺母水平移动，可以调节限位块的水平位置，当限位块处于不同位置时，由于

斜面的作用，会使挡块处于不同的高度，从而限制压块的上下位置。此外，当斜坡角度较小

时，可以起到精准调节的目的。
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图1

图2
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