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一种铜瓶钳尺寸检测装置

(57)摘要

本实用新型公开了一种铜瓶钳尺寸检测装

置，用于铜瓶钳宽度检测，包括检测装置和抓取

机械手，所述检测装置和机械手相邻设置，所述

检测装置包括显示器、工作台、承载座以及升降

检测器，所述显示器设置于工作台一侧，所述承

载座设置于工作台上表面中心，所述升降检测器

包括支撑架、升降轨道、固定架以及红外线传感

器，所述支撑架垂直设置于工作台上并位于承载

座一侧，所述固定架呈倒置的Y型结构并通过升

降轨道设置于支撑架一侧并与承载座上下对应

设置，所述红外线传感器设置有两个并相对设置

于固定架的下部两端，所述机械手与承载座对应

设置。本实用新型采用自动化控制，减少劳动强

度，提高检测效率，检测精度高。
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1.一种铜瓶钳尺寸检测装置，用于铜瓶钳宽度检测，其特征在于：包括检测装置和抓取

机械手，所述检测装置和机械手相邻设置，所述检测装置包括显示器、工作台、承载座以及

升降检测器，所述显示器设置于工作台一侧，所述承载座设置于工作台上表面中心，所述升

降检测器包括支撑架、升降轨道、固定架以及红外线传感器，所述支撑架垂直设置于工作台

上并位于承载座一侧，所述固定架呈倒置的Y型结构并通过升降轨道设置于支撑架一侧并

与承载座上下对应设置，所述红外线传感器设置有两个并相对设置于固定架的下部两端，

所述机械手与承载座对应设置。

2.根据权利要求1所述的铜瓶钳尺寸检测装置，其特征在于：所述承载座上设置有重量

传感器。

3.根据权利要求2所述的铜瓶钳尺寸检测装置，其特征在于：所述承载座两侧分别横向

对应设置有一个气缸。

4.根据权利要求3所述的铜瓶钳尺寸检测装置，其特征在于：所述气缸的活塞端上分别

设置有垫片。

5.根据权利要求3所述的铜瓶钳尺寸检测装置，其特征在于：两所述气缸的活塞端均与

承载座的上部对应设置。

6.根据权利要求3所述的铜瓶钳尺寸检测装置，其特征在于：所述气缸、重量传感器和

红外线传感器均与显示器对应设置。
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一种铜瓶钳尺寸检测装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种铜瓶钳尺寸检测装置。

背景技术

[0002] 酒瓶在生产时往往需要通过玻璃模具进行生产，在生产过程中涉及到酒瓶的脱

模，现有技术中通常采用人工或这机械手治具进行夹取，人工夹取劳动强度较大，而且存在

一定的危险，机械手夹取时则容易出现酒瓶损坏的现象，因此，瓶钳的使用已逐渐普及在生

产中，现有技术中的瓶钳在加工完成后通常需要对其尺寸进行检测，而通常在进行检测时

通常都是采用人工检测，效率低下，精准度欠佳。

实用新型内容

[0003] 本实用新型主要解决的技术问题是提供一种采用自动化控制，减少劳动强度，提

高检测效率，检测精度高的铜瓶钳尺寸检测装置。

[0004] 为解决上述技术问题，本实用新型采用的一个技术方案是：提供一种铜瓶钳尺寸

检测装置，用于铜瓶钳宽度检测，包括检测装置和抓取机械手，所述检测装置和机械手相邻

设置，所述检测装置包括显示器、工作台、承载座以及升降检测器，所述显示器设置于工作

台一侧，所述承载座设置于工作台上表面中心，所述升降检测器包括支撑架、升降轨道、固

定架以及红外线传感器，所述支撑架垂直设置于工作台上并位于承载座一侧，所述固定架

呈倒置的Y型结构并通过升降轨道设置于支撑架一侧并与承载座上下对应设置，所述红外

线传感器设置有两个并相对设置于固定架的下部两端，所述机械手与承载座对应设置。

[0005] 在本实用新型一个较佳实施例中，所述承载座上设置有重量传感器。

[0006] 在本实用新型一个较佳实施例中，所述承载座两侧分别横向对应设置有一个气

缸。

[0007] 在本实用新型一个较佳实施例中，所述气缸的活塞端上分别设置有垫片。

[0008] 在本实用新型一个较佳实施例中，两所述气缸的活塞端均与承载座的上部对应设

置。

[0009] 在本实用新型一个较佳实施例中，所述气缸、重量传感器和红外线传感器均与显

示器对应设置。

[0010] 本实用新型的有益效果是：本实用新型采用自动化控制，减少劳动强度，提高检测

效率，检测精度高。

附图说明

[0011] 图1是本实用新型一种铜瓶钳尺寸检测装置一较佳实施例的结构示意图。

具体实施方式

[0012] 下面结合附图对本实用新型的较佳实施例进行详细阐述，以使本实用新型的优点
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和特征能更易于被本领域技术人员理解，从而对本实用新型的保护范围做出更为清楚明确

的界定。

[0013] 请参阅图1所示，本实用新型实施例包括：一种铜瓶钳尺寸检测装置，用于铜瓶钳

宽度检测，包括检测装置和抓取机械手1，所述检测装置和机械手1相邻设置，所述检测装置

包括显示器2、工作台3、承载座4以及升降检测器，所述显示器2设置于工作台3一侧，所述承

载座4设置于工作台3上表面中心，所述升降检测器包括支撑架5、升降轨道11、固定架6以及

红外线传感器7，所述支撑架5垂直设置于工作台3上并位于承载座4一侧，所述固定架6呈倒

置的Y型结构并通过升降轨道11设置于支撑架5一侧并与承载座4上下对应设置，所述红外

线传感器7设置有两个并相对设置于固定架6的下部两端，所述机械手1与承载座4对应设

置。

[0014] 所述承载座4上设置有重量传感器8，铜瓶钳放置在承载座上后，重量传感器接感

应到后发送信息至显示器。

[0015] 所述承载座4两侧分别横向对应设置有一个气缸9，所述气缸9的活塞端上分别设

置有垫片10，两所述气缸9的活塞端均与承载座4的上部对应设置，所述气缸9、重量传感器8

和红外线传感器7均与显示器2对应设置，显示器接受到重量传感器的的感应信号，控制气

缸对向顶住铜瓶钳，红外线传感器在升降轨道上下移，将铜瓶钳的待测量宽度检测。

[0016] 本实用新型为一种铜瓶钳尺寸检测装置，本实用新型采用自动化控制，减少劳动

强度，提高检测效率，检测精度高。

[0017] 以上所述仅为本实用新型的实施例，并非因此限制本实用新型的专利范围，凡是

利用本实用新型说明书及附图内容所作的等效结构或等效流程变换，或直接或间接运用在

其他相关的技术领域，均同理包括在本实用新型的专利保护范围内。
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图1
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