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(57)摘要

一种与货架互动式钢筋上料机，属于预制板

领域，包括平移装置，传送装置，平移装置设置水

平吸头，传送装置的上滚轮和下滚轮，钢筋送料

机Y轴方向的前方设置有钢筋货架，所述货架为

升降式货架，升降式货架上设置有包括一个升降

栏杆在内的四个钢筋栏杆，平均分布在货架的两

侧，与货架互动式钢筋上料机可降低工人的劳动

强度，自动地逐根提供规定长度的钢筋，满足自

动焊接生产线的需要，提高送料的稳定性，保证

生产设备的正常运行。
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1.一种与货架互动式钢筋上料机，包括机架，机架上设置的气缸和电机，其特征在于：

所述与货架互动式钢筋送料机包括平移装置，传送装置，平移装置设置水平在机架的上方，

平移装置靠钢筋送料机后工序一侧的机架上方和下方垂直设置有传送装置的上滚轮和下

滚轮，钢筋送料机Y轴方向的前方设置有钢筋货架，所述货架为升降式货架，升降式货架上

设置有包括一个升降栏杆在内的四个钢筋栏杆，并平均分布在货架的两侧，其中平移装置

正对面设置有升降栏杆，传送装置包括气缸，其杠端部设置有水平吸头，钢筋传送装置机架

和水平吸头上设置有检测传感器，水平吸头上还设置有光电传感器，钢筋送料机中包括多

个气缸，气缸停止位置上设置有接近开关，光电传感器、接近开关以及传感器与控制器连

接，钢筋送料机传送钢筋时，货架根据钢筋的高低自动升降，平移装置沿Y轴方向从货架上

吸取单根钢筋放到传送装置上，传送装置将钢筋沿着X轴方向传送到下一道工序进行钢筋

网的布筋以及焊接。

2.根据权利要求1所述的一种与货架互动式钢筋上料机，其特征在于：所述平移装置的

气缸为Y轴方向气缸，水平吸头设置在Y轴方向气缸的气缸杆端部，水平吸头内设置有电磁

铁，水平吸头的端部设置有与钢筋匹配的弧形凹槽，弧形凹槽内设置有检测传感器，光电传

感器设置在水平吸头的底部，光电传感器对面升降栏杆上设置有与之匹配的反光镜。

3.根据权利要求1所述的一种与货架互动式钢筋上料机，其特征在于：所述传送装置包

括位于机架上方的传送装置气缸支架，传送装置气缸支架上倾斜固定有传送装置气缸，传

送装置气缸的气缸杆端部设置有上滚轮，上滚轮对应位置的机架内设置有下滚轮，下滚轮

上端与机架上表面等高，下滚轮通过皮带轮和皮带连接有电机，沿Y轴方向从货架上吸取单

根钢筋放到传送装置下滚轮上的X轴方向上。

4.根据权利要求1所述的一种与货架互动式钢筋上料机，其特征在于：所述下滚轮X轴

方向上两侧设置有多个垂直辊轮，下滚轮X轴方向下方设置有多个水平辊轮和检测传感器。

5.根据权利要求1所述的一种与货架互动式钢筋上料机，其特征在于：所述升降式货架

上水平放置有钢筋，升降式货架底面支架上设置有多个推杆电机。

6.根据权利要求1所述的一种与货架互动式钢筋上料机，其特征在于：所述升降栏杆底

部连接与升降气缸，升降栏杆靠近货架内侧设置有多个栏杆辊轮，栏杆辊轮端部设置有连

接板，升降栏杆旁设置有柔性栏杆，升降栏杆侧面连接有套筒，套筒为伸缩型结构。
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一种与货架互动式钢筋上料机

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种送料机，特别涉及一种与货架互动式钢筋上料机，属于预制

板领域。

背景技术

[0002] 随着科学技术的不断发展，传统的手工业产业不断被高新技术所替代，自动化流

水线产业已经成为目前的主要生产方式，以往预制板生产中钢筋的捆绑是一种手工活，但

是，近年来，随着需求量的不断提升，特别是象高铁高架桥桥面的建设，为了提高建设速度，

桥面均采用预制板搭建，这种建设方法不仅应用于国内的铁路建设，而且，随着高铁技术向

国外的输出，高架桥预制板开始源源不断地输出到国外，预制板中使用的钢筋网也是一个

非常大的数量，如果利用传统的手工绑筋方法制作钢筋网已经不能满足现代化大生产的需

要，规模化作业已经是一种发展趋势，钢筋网制作过程中的布筋、绑筋已经开始自动化生产

作业，用焊接方式取代了绑筋作业，由机器布筋取代了人工摆放，但是，在钢筋向生产线供

给过程中，仍然延续了传统的手工送料方式，针对自动化焊接的生产线而言，手工送料是一

种非常辛苦的劳动，不仅劳动强度大，而且还存在一定的安全隐患，利用设备自动向钢筋网

焊接生产线提供规定长度的钢筋条是一种趋势，如何能够连续性地进行自动供料，是钢筋

网制作领域中的一个课题。

发明内容

[0003] 针对人工向生产线提供供料存在着劳动强度大、安全隐患等问题，本实用新型提

供一种与货架互动式钢筋上料机，其目的是降低工人的劳动强度，自动地逐根提供规定长

度的钢筋，满足自动焊接生产线的需要，提高送料的稳定性，保证生产设备的正常运行。

[0004] 本实用新型的技术方案是：一种与货架互动式钢筋上料机，包括机架，机架上设置

的气缸和电机，所述与货架互动式钢筋送料机包括平移装置，传送装置，平移装置设置水平

在机架的上方，平移装置靠钢筋送料机后工序一侧的机架上方和下方垂直设置有传送装置

的上滚轮和下滚轮，钢筋送料机Y轴方向的前方设置有钢筋货架，所述货架为升降式货架，

升降式货架上设置有包括一个升降栏杆在内的四个钢筋栏杆，并平均分布在货架的两侧，

其中平移装置正对面设置有升降栏杆，传送装置包括气缸，其杠端部设置有水平吸头，钢筋

传送装置机架和水平吸头上设置有检测传感器，水平吸头上还设置有光电传感器，钢筋送

料机中包括多个气缸，气缸停止位置上设置有接近开关，光电传感器、接近开关以及传感器

与控制器连接，钢筋送料机传送钢筋时，货架根据钢筋的高低自动升降，平移装置沿Y轴方

向从货架上吸取单根钢筋放到传送装置上，传送装置将钢筋沿着X轴方向传送到下一道工

序进行钢筋网的布筋以及焊接；

[0005] 进一步，所述平移装置的气缸为Y轴方向气缸，水平吸头设置在Y轴方向气缸的气

缸杆端部，水平吸头内设置有电磁铁，水平吸头的端部设置有与钢筋匹配的弧形凹槽，弧形

凹槽内设置有检测传感器，光电传感器设置在水平吸头的底部，光电传感器对面升降栏杆
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上设置有与之匹配的反光镜；

[0006] 进一步，所述传送装置包括位于机架上方的传送装置气缸支架，传送装置气缸支

架上倾斜固定有传送装置气缸，传送装置气缸的气缸杆端部设置有上滚轮，上滚轮对应位

置的机架内设置有下滚轮，下滚轮上端与机架上表面等高，下滚轮通过皮带轮和皮带连接

有电机，沿Y轴方向从货架上吸取单根钢筋放到传送装置下滚轮上的X轴方向上；

[0007] 进一步，所述下滚轮X轴方向上两侧设置有多个垂直辊轮，下滚轮X轴方向下方设

置有多个水平辊轮和检测传感器；

[0008] 进一步，所述升降式货架上水平放置有钢筋，升降式货架底面支架上设置有多个

推杆电机；

[0009] 进一步，所述升降栏杆底部连接与升降气缸，升降栏杆靠近货架内侧设置有多个

栏杆辊轮，栏杆辊轮端部设置有连接板，升降栏杆旁设置有柔性栏杆，升降栏杆侧面连接有

套筒，套筒为伸缩型结构。

[0010] 本实用新型具有的积极效果是：通过在钢筋送料机上设置平移装置，能够将水平

吸头延伸至货架上钢筋侧面，逐根水平搬运至下滚轮上方的X轴方向上；通过在每个气缸的

停止位置设置有定位接近开关，能够检测到气缸的到位状况，并反馈至控制器，控制器能够

发出下一步的动作指令；通过在钢筋位置上设置检测传感器，各个动作机构能够在检测到

有或无钢筋的情况下，进行相应的动作；通过在水平吸头上设置光电传感器，并在水平吸头

对面的升降栏杆上设置反光镜，能够检测到升降栏杆的高度，防止彼此相撞；通过在机架上

方设置传送装置气缸支架，传送装置气缸支架上倾斜固定有传送装置气缸，传送装置气缸

的气缸杆端部设置上滚轮，机架内设置与上滚轮对应的下滚轮，下滚轮通过皮带轮和皮带

连接电机，在传送装置气缸的气缸杆收缩时，有利于平移装置在下滚轮上方的X轴方向上放

置钢筋，当斜上方传送装置气缸气缸杆端部的上滚轮倾斜下降后，能够压紧下滚轮上方的

钢筋，然后在电机的带动下，使钢筋沿着X轴方向传送到下一道工序，按照一定间距进行分

布钢筋或焊接；通过在水平吸头的弧形凹槽中间位置、在下滚轮上方的X轴方向上设置检测

传感器，能够对所在位置上是否还存在有钢筋进行识别，能够将信息反馈至控制器，控制器

即可指令推杆气缸上升一定的高度，同时升降栏杆下降或指令上滚轮下降，并驱动下滚轮

转动传送钢筋；升降栏杆下降时，为了防止钢筋滑出升降栏杆外侧，在升降栏杆的侧面设置

有柔性栏杆，所述柔性栏杆与升降栏杆同一高度上由于受到升降型套筒的阻挡为硬性结

构，在升降套筒的上端的柔性栏杆既能够阻挡个别钢筋向平移装置侧偏移出货架栏杆外，

又能够不妨碍平移装置的水平吸头吸取钢筋的平移，在钢筋平移过程中，水平吸头带动钢

筋平移时，会使柔性栏杆弯曲，顺利地沿Y轴方向往返移动；通过在两个滚轮中间X轴方向两

侧以及下方设置多个滚轮，可减少摩擦，有利于钢筋沿着X轴方向滚动传送，同时能够防止

钢筋在左右方向的摆动，可提高传送的稳定性；通过利用本钢筋送料机，能够将切割成钢筋

网所需一定长度的钢筋从货架上吸取钢筋端部移动到X轴方向的传送位置，可降低人工搬

运的劳动强度，降低生产过程中给工人带来的安全隐患，提高供料的稳定性，保证生产线的

正常运行，提高生产效率。

附图说明

[0011] 图1  钢筋送料机的正面结构示意图。
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[0012] 图2 沿图1中A-A方向的侧面结构示意图。

[0013] 图3  升降栏杆与柔性栏杆之间的连接的背面示意图。

[0014] 标号说明：10-机架、11-水平辊轮、12-后垂直辊轮、13-前垂直辊轮、14-检测传感

器、20-平移装置、21-Y轴方向气缸、22-水平吸头、23-光电传感器、30-货架、31-推杆电机、

32-货架底面支架、33-升降栏杆、34-升降栏杆、35-钢筋栏杆、36-栏杆辊轮、37-反光镜、38-

升降孔、41-套筒连杆、42-柔性栏杆、43-套筒、50-传送装置、51-传送装置气缸、52-上滚轮

架、53-皮带轮、54-传送装置气缸支架、55-皮带、56-上滚轮、57-电机、58-下滚轮、60-钢筋。

具体实施方式

[0015] 以下结合附图就本实用新型的技术方案进行说明，为了更清楚地说明设备的结

构，在以下的方位中，读者前面左右方向为X轴方向，前后方向为Y轴方向，上下方向为Z轴方

向。钢筋长度方向沿着X轴方向流动的前方为下道工序方向或X轴方向的前方，面向读者方

向远方为Y轴的后方或设备的背面，靠近读者方向为前方。

[0016] 在以下的说明中，将平移装置20吸取位置一侧作为前方、Y轴方向后方或正面，将

平移装置20平移后放置钢筋的一方作为后方、Y轴方向后方或背面进行表述，同时将钢筋沿

长度方向前进方向作为生产线的下一道工序进行描述，另外，为了能够更直观、清楚地说明

本技术方案，在示意图图1和图2中画出的钢筋粗细不同，在阅读本申请中可理解为相同直

径的钢筋，另外，图中没有具体标出限位器位置。

[0017] 本实用新型的技术方案是一种与货架互动式钢筋上料机，图1  是钢筋上料机的正

面结构示意图，图2  是沿图1中A-A方向的侧面结构示意图。。与货架互动式钢筋上料机包括

机架10，机架10上设置的气缸和电机57，所述与货架30互动式钢筋上料机包括平移装置20，

传送装置50，平移装置20设置水平在机架10的上方，平移装置20靠钢筋上料机后工序一侧

的机架10上方和下方垂直设置有传送装置50的上滚轮56和下滚轮58，钢筋上料机Y轴方向

的前方设置有钢筋60货架30，所述货架30为升降式货架30，升降式货架30上设置有四个钢

筋栏杆35，包括一个升降栏杆34在内的四个钢筋栏杆35平均分布在货架30的两侧，其中平

移装置20正对面设置有升降栏杆34，传送装置50包括气缸，其杠端部设置有水平吸头22，钢

筋60传送装置50机架10和水平吸头22上设置有检测传感器14，水平吸头22上还设置有光电

传感器23，钢筋上料机中包括多个气缸，气缸停止位置上设置有接近开关，光电传感器23、

接近开关以及传感器与控制器连接，钢筋上料机传送钢筋60时，货架30根据钢筋60的高低

自动升降，平移装置20沿Y轴方向从货架30上吸取单根钢筋60放到传送装置50上，传送装置

50将钢筋60沿着X轴方向传送到下一道工序进行钢筋60网的布筋以及焊接。

[0018] 所述平移装置20的气缸为Y轴方向气缸21，水平吸头22设置在Y轴方向气缸21的气

缸杆端部，水平吸头22内设置有电磁铁，水平吸头22的端部设置有与钢筋60匹配的弧形凹

槽，弧形凹槽内设置有检测传感器14，光电传感器23设置在水平吸头22的底部，光电传感器

23对面升降栏杆34上设置有与之匹配的反光镜37。

[0019] 所述传送装置50包括位于机架10上方的传送装置气缸支架51，传送装置气缸支架

54上倾斜固定有传送装置50气缸51，传送装置50气缸51的气缸杆端部通过上滚轮56架52设

置有上滚轮56，上滚轮56对应位置的机架10内设置有下滚轮58，下滚轮58上端与机架10上

表面等高，下滚轮58通过皮带轮53和皮带55连接有电机57，沿Y轴方向从货架30上吸取单根
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钢筋60放到传送装置50下滚轮58上的X轴方向上。

[0020] 所述下滚轮58的X轴方向上两侧设置有多个垂直辊轮，所述下滚轮58的X轴方向上

两侧设置有多个垂直辊轮，下滚轮58X轴方向下方设置有多个水平辊轮和检测传感器14。

[0021] 所述下滚轮58X轴方向上两侧设置有多个垂直辊轮，其中，12为后垂直辊轮、13为

前垂直辊轮，下滚轮58X轴方向下方设置有多个水平辊轮11和检测传感器14。

[0022] 所述升降式货架30上水平放置有钢筋60，升降式货架底面支架32上设置有多个推

杆电机31。

[0023] 图3  是升降栏杆34与柔性栏杆42之间的连接的背面示意图。，所述升降栏杆底部

连接与升降气缸33，升降栏杆34靠近货架30内侧设置有多个栏杆辊轮36，升降式货架上设

置有升降栏杆34升降的升降孔38，栏杆辊轮36端部设置有连接板，升降栏杆34旁通过套筒

连杆41设置有柔性栏杆42，升降栏杆34侧面连接有套筒43，套筒43为伸缩型结构。

[0024] 本实用新型具有的积极效果是：通过在钢筋上料机上设置平移装置20，能够将水

平吸头22延伸至货架30上钢筋60侧面，逐根水平搬运至下滚轮58上方的X轴方向上；通过在

每个气缸的停止位置设置有定位接近开关，能够检测到气缸的到位状况，并反馈至控制器，

控制器能够发出下一步的动作指令；通过在钢筋60位置上设置检测传感器14，各个动作机

构能够在检测到有或无钢筋60的情况下，进行相应的动作；通过在水平吸头22上设置光电

传感器23，并在水平吸头22对面的升降栏杆34上设置反光镜37，能够检测到升降栏杆34的

高度，防止彼此相撞；通过在机架10上方设置传送装置50气缸51支架，传送装置50气缸51支

架上倾斜固定有传送装置气缸51，传送装置气缸51的气缸杆端部设置上滚轮56，机架10内

设置与上滚轮56对应的下滚轮58，下滚轮58通过皮带轮53和皮带55连接电机57，在传送装

置气缸51的气缸杆收缩时，有利于平移装置20在下滚轮58上方的X轴方向上放置钢筋60，当

斜上方传送装置气缸51气缸杆端部的上滚轮56倾斜下降后，能够压紧下滚轮58上方的钢筋

60，然后在电机57的带动下，使钢筋60沿着X轴方向传送到下一道工序，按照一定间距进行

分布钢筋60或焊接；通过在水平吸头22的弧形凹槽中间位置、在下滚轮58上方的X轴方向上

设置检测传感器14，能够对所在位置上是否还存在有钢筋60进行识别，能够将信息反馈至

控制器，控制器即可指令推杆气缸上升一定的高度，同时升降栏杆34下降或指令上滚轮56

下降，并驱动下滚轮58转动传送钢筋60；升降栏杆34下降时，为了防止钢筋60滑出升降栏杆

34外侧，在升降栏杆34的侧面设置有柔性栏杆42，所述柔性栏杆42与升降栏杆34同一高度

上由于受到升降型套筒43的阻挡为硬性结构，在升降套筒43的上端的柔性栏杆42既能够阻

挡个别钢筋60向平移装置20侧偏移出货架30栏杆外，又能够不妨碍平移装置20的水平吸头

22吸取钢筋60的平移，在钢筋60平移过程中，水平吸头22带动钢筋60平移时，会使柔性栏杆

42弯曲，顺利地沿Y轴方向往返移动；通过在两个滚轮中间X轴方向两侧以及下方设置多个

滚轮，可减少摩擦，有利于钢筋60沿着X轴方向滚动传送，同时能够防止钢筋60在左右方向

的摆动，可提高传送的稳定性；通过利用本钢筋上料机，能够将切割成钢筋60网所需一定长

度的钢筋60从货架30上吸取钢筋60端部移动到X轴方向的传送位置，可降低人工搬运的劳

动强度，降低生产过程中给工人带来的安全隐患，提高供料的稳定性，保证生产线的正常运

行，提高生产效率。
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