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本发明提供一种排管输送及装夹装置，其特

征在于：排管输送装置的动力辊道构成动力输送

线，末端设有与动力输送线垂直的动力辊道，换

向装置的升降装置安装在动力输送线末端的动

力辊道上，横向推送装置的升降台安装在导柱上

端，装有横向推送轮的横向推送轴两端安装在升

降台一端下表面，上表面及另一端装有横向推送

轮，横向推送轮上挂有横向推送带，排管装夹装

置的动力输送线末端一侧设有排管识别系统，末

端设有排管定位装置，一侧设有排管机器人和穿

套组件，成品输送装置的动力辊道构成动力输送

线，末端设有与动力输送线垂直的动力辊道，成

品输送装置的动力输送线位于排管输送装置的

动力输送线一侧。本发明可替代人工、排管装夹

效率高、安全可靠。
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1.排管输送及装夹装置，包括排管输送装置(4)、排管装夹装置(5)和成品输送装置

(6)，其特征在于：排管输送装置(4)包括动力辊道(41)和换向装置(42)，其中多件动力辊道

(41)沿着输送方向排列构成动力输送线，末端设有1件输送方向与动力输送线垂直的动力

辊道(41)，各动力辊道(41)上方的动力辊轴线位于同一水平面内，换向装置(42)包括升降

装置(421)和横向推送装置(422)，其中升降装置(421)包括升降底板(4211)、导柱(4212)、

导套(4213)和升降缸(4214)，升降底板(4211)安装在位于动力输送线末端的动力辊道(41)

支架上，装有导柱(4212)的4件导套(4213)安装在升降底板(4211)上平面，升降缸(4214)缸

体安装在升降底板(4211)上表面中部，且升降缸(4214)的伸缩杆朝上伸出，横向推送装置

(422)包括升降台(4221)、横向推送轮(4222)、横向推送轴(4223)、支承凸耳(4224)、推送驱

动(4225)和横向推送带(4226)，升降台(4221)安装在插入导套(4213)内的4件导柱(4212)

上端，升降台(4221)中部与升降缸(4214)的伸缩杆末端连接，装有多件横向推送轮(4222)

的横向推送轴(4223)两端通过支承凸耳(4224)安装在升降台(4221)一端下表面，各横向推

送轮(4222)分别位于动力输送线末端的动力辊道(41)的相邻动力辊之间、且横向推送轴

(4223)轴线与多件动力辊道(41)构成的动力输送线方向平行，横向推送轴(4223)中部与安

装在升降台(4221)下表面的推送驱动(4225)连接，另有与安装在横向推送轴(4223)上的横

向推送轮(4222)相等件的横向推送轮(4222)通过支承凸耳(4224)安装在升降台(4221)一

端上表面，安装在升降台(4221)上、下表面的横向推送轮(4222)均位于升降台(4221)的同

一端，且位于升降台(4221)上表面的各横向推送轮(4222)分别对应与安装在横向推送轴

(4223)上的各横向推送轮(4222)位于同一平面内，升降台(4221)另一端的上、下表面分别

通过支承凸耳(4224)装有与安装在横向推送轴(4223)上的横向推送轮(4222)相等件的横

向推送轮(4222)，且位于升降台(4221)另一端的各横向推送轮(4222)分别对应与安装在横

向推送轴(4223)上的各横向推送轮(4222)位于同一平面内，各位于同一平面内的4件横向

推送轮(4222)上均挂有1件横向推送带(4226)；排管装夹装置(5)包括排管识别系统(51)、

排管定位装置(52)、排管机器人(53)和穿套组件(54)，其中排管识别系统(51)位于排管输

送装置(4)的动力输送线末端一侧，排管识别系统(51)上方装有排管识别摄像头(511)，排

管定位装置(52)位于排管输送装置(4)的动力输送线末端，排管定位装置(52)上方装有倾

斜布置的定位槽(521)，排管机器人(53)位于排管定位装置(52)一侧，排管机器人(53)手臂

末端装有真空吸头(531)，穿套组件(54)包括穿套架(541)、穿套台板(542)、梳直模具

(543)、宽度调整板(544)和长度调整板(545)，穿套架(541)位于电池芯挂装装置(2)的挂送

装置(21)远离挂送机器人(22)的一端，上方装有穿套台板(542)，穿套台板(542)上板面靠

近挂送装置(21)的一侧边缘处装有梳直模具(543)，穿套台板(542)板面设有宽度调整槽和

长度调整槽、且宽度调整槽与长度调整槽垂直，宽度调整槽相对于梳直模具(543)对称布

置、且宽度调整槽与挂送装置(21)的长度方向垂直，长度调整槽位于穿套台板(542)的远离

梳直模具(543)处，2件宽度调整板(544)相对于梳直模具(543)对称安装在穿套台板(542)

上、且与宽度调整槽垂直，长度调整板(545)安装在穿套台板(542)上、且位于2件宽度调整

板(544)远离梳直模具(543)的一端，穿套组件(54)位于排管定位装置(52)远离排管输送装

置(4)一侧；成品输送装置(6)包括动力辊道(41)和换向装置(42)，其中多件动力辊道(41)

沿着输送方向排列构成动力输送线，末端设有1件输送方向与动力输送线垂直的动力辊道

(41)，各动力辊道(41)上方的动力辊轴线位于同一水平面内，成品输送装置(6)的动力输送
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线位于排管输送装置(4)的动力输送线一侧，换向装置(42)安装在多件动力辊道(41)构成

动力输送线末端。
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排管输送及装夹装置

技术领域

[0001] 本发明提供一种排管输送及装夹装置，属于自动化生产装备领域，主要用于铅酸

电池排管的输送及装夹穿套工作。

背景技术

[0002] 铅酸电池芯呈栅栏状，每一根栅栏杆条上均需穿套一条一端开口、一端封闭的管

状保护管。生产过程中，各保护管均匀排列、连接在一起构成“排管”形状，且排管条数与铅

酸电池芯的栅栏杆条数相等。铸造后，栅栏杆条有一定的弯曲变形，穿套前需首先将杆条进

行梳直，然后方可将排管穿套在铅酸电池芯的杆条上。

[0003] 目前，从铅酸电池芯的输送、栅栏杆条的梳直一直到排管的输送及穿套在电池芯

杆条上等各项工作均由人工来完成，劳动力占用量大、劳动强度高、效率低，且人工操作的

差异性大，工作环境恶劣。

[0004] 综观自动化生产装备行业现状，急需一种可替代人工，排管的输送及装夹穿套自

动化程度高、占用劳动力少，且安全可靠的排管输送及装夹装置。

发明内容

[0005] 本发明的目的是提供一种能够克服现有自动化生产装备行业所存在的问题，不仅

可替代人工，且排管输送及装夹效率高、占用劳动力少、安全可靠的排管输送及装夹装置。

[0006] 其技术方案为：包括排管输送装置、排管装夹装置和成品输送装置，排管输送装置

包括动力辊道和换向装置，其中多件动力辊道沿着输送方向排列构成动力输送线，末端设

有1件输送方向与动力输送线垂直的动力辊道，各动力辊道上方的动力辊轴线位于同一水

平面内，换向装置包括升降装置和横向推送装置，其中升降装置包括升降底板、导柱、导套

和升降缸，升降底板安装在位于动力输送线末端的动力辊道支架上，装有导柱的4件导套安

装在升降底板上平面，升降缸缸体安装在升降底板上表面中部，且升降缸的伸缩杆朝上伸

出，横向推送装置包括升降台、横向推送轮、横向推送轴、支承凸耳、推送驱动和横向推送

带，升降台安装在插入导套内的4件导柱上端，升降台中部与升降缸的伸缩杆末端连接，装

有多件横向推送轮的横向推送轴两端通过支承凸耳安装在升降台一端下表面，各横向推送

轮分别位于动力输送线末端的动力辊道的相邻动力辊之间、且横向推送轴轴线与多件动力

辊道构成的动力输送线方向平行，横向推送轴中部与安装在升降台下表面的推送驱动连

接，另有与安装在横向推送轴上的横向推送轮相等件的横向推送轮通过支承凸耳安装在升

降台一端上表面，安装在升降台上、下表面的横向推送轮均位于升降台的同一端，且位于升

降台上表面的各横向推送轮分别对应与安装在横向推送轴上的各横向推送轮位于同一平

面内，升降台另一端的上、下表面分别通过支承凸耳装有与安装在横向推送轴上的横向推

送轮相等件的横向推送轮，且位于升降台另一端的各横向推送轮分别对应与安装在横向推

送轴上的各横向推送轮位于同一平面内，各位于同一平面内的4件横向推送轮上均挂有1件

横向推送带；排管装夹装置包括排管识别系统、排管定位装置、排管机器人和穿套组件，其
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中排管识别系统位于排管输送装置的动力输送线末端一侧，排管识别系统上方装有排管识

别摄像头，排管定位装置位于排管输送装置的动力输送线末端，排管定位装置上方装有倾

斜布置的定位槽，排管机器人位于排管定位装置一侧，排管机器人手臂末端装有真空吸头，

穿套组件包括穿套架、穿套台板、梳直模具、宽度调整板和长度调整板，穿套架位于电池芯

挂装装置的挂送装置远离挂送机器人的一端，上方装有穿套台板，穿套台板上板面靠近挂

送装置的一侧边缘处装有梳直模具，穿套台板板面设有宽度调整槽和长度调整槽、且宽度

调整槽与长度调整槽垂直，宽度调整槽相对于梳直模具对称布置、且宽度调整槽与挂送装

置的长度方向垂直，长度调整槽位于穿套台板的远离梳直模具处，2件宽度调整板相对于梳

直模具对称安装在穿套台板上、且与宽度调整槽垂直，长度调整板安装在穿套台板上、且位

于2件宽度调整板远离梳直模具的一端，穿套组件位于排管定位装置远离排管输送装置一

侧；成品输送装置包括动力辊道和换向装置，其中多件动力辊道沿着输送方向排列构成动

力输送线，末端设有1件输送方向与动力输送线垂直的动力辊道，各动力辊道上方的动力辊

轴线位于同一水平面内，成品输送装置的动力输送线位于排管输送装置的动力输送线一

侧，换向装置安装在多件动力辊道构成动力输送线末端。

[0007] 本发明在现有技术基础上，排管输送装置的多件动力辊道沿着输送方向排列构成

动力输送线，末端设有1件输送方向与动力输送线垂直的动力辊道，各动力辊道上方的动力

辊轴线位于同一水平面内；换向装置的升降装置的升降底板安装在位于动力输送线末端的

动力辊道支架上，装有导柱的4件导套安装在升降底板上平面，升降缸缸体安装在升降底板

上表面中部，且升降缸的伸缩杆朝上伸出；横向推送装置的升降台安装在插入导套内的4件

导柱上端，升降台中部与升降缸的伸缩杆末端连接；装有多件横向推送轮的横向推送轴两

端通过支承凸耳安装在升降台一端下表面，各横向推送轮分别位于动力输送线末端的动力

辊道的相邻动力辊之间、且横向推送轴轴线与多件动力辊道构成的动力输送线方向平行，

横向推送轴中部与安装在升降台下表面的推送驱动连接；另有与安装在横向推送轴上的横

向推送轮相等件的横向推送轮通过支承凸耳安装在升降台一端上表面，安装在升降台上、

下表面的横向推送轮均位于升降台的同一端，且位于升降台上表面的各横向推送轮分别对

应与安装在横向推送轴上的各横向推送轮位于同一平面内；升降台另一端的上、下表面分

别通过支承凸耳装有与安装在横向推送轴上的横向推送轮相等件的横向推送轮，且位于升

降台另一端的各横向推送轮分别对应与安装在横向推送轴上的各横向推送轮位于同一平

面内，各位于同一平面内的4件横向推送轮上均挂有1件横向推送带。排管装夹装置的排管

识别系统位于排管输送装置的动力输送线末端一侧，排管识别系统上方装有排管识别摄像

头；排管定位装置位于排管输送装置的动力输送线末端与电池芯梳直及穿套装置的穿套组

件之间，排管定位装置上方装有倾斜布置的定位槽，以便于排管靠自重滑落至定位槽内的

最低处，确保每件排管相对于排管定位装置的位置准确一致；排管机器人位于排管定位装

置一侧，排管机器人手臂末端装有真空吸头；穿套组件的穿套架位于电池芯挂装装置的挂

送装置远离挂送机器人的一端，上方装有穿套台板，穿套台板上板面靠近挂送装置的一侧

边缘处装有梳直模具；穿套台板板面设有宽度调整槽和长度调整槽、且宽度调整槽与长度

调整槽垂直，宽度调整槽相对于梳直模具对称布置、且宽度调整槽与挂送装置的长度方向

垂直，长度调整槽位于穿套台板的远离梳直模具处；2件宽度调整板相对于梳直模具对称安

装在穿套台板上、且与宽度调整槽垂直，长度调整板安装在穿套台板上、且位于2件宽度调
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整板远离梳直模具的一端，穿套组件位于排管定位装置远离排管输送装置一侧。成品输送

装置的多件动力辊道沿着输送方向排列构成动力输送线，末端设有1件输送方向与动力输

送线垂直的动力辊道；各动力辊道上方的动力辊轴线位于同一水平面内，成品输送装置的

动力输送线位于排管输送装置的动力输送线一侧；换向装置安装在多件动力辊道构成动力

输送线末端。

[0008] 其工作原理为：位于排管输送装置和成品输送装置各动力输送线末端的换向装置

的升降装置的升降缸的伸缩杆缩回，横向推送装置的横向推送带上段低于动力输送线的动

力辊道各动力辊上母线的所在平面，即换向装置的横向推送装置处于等待推送状态。启动

排管输送装置和成品输送装置各动力辊道的驱动装置。

[0009] 将装满排管的周转箱置于排管输送装置的动力输送线始端，并跟随动力辊输送至

动力输送线末端时停止运行；经排管装夹装置的排管识别系统的排管识别摄像头识别、判

断排管开口端的方向后，排管装夹装置的排管机器人通过手臂末端的真空吸头准确抓取排

管一侧，并置于排管装夹装置的排管定位装置上方倾斜布置的定位槽内后真空吸头松开，

排管靠自重滑落至定位槽内的最低处，确保每件排管相对于排管定位装置的位置准确一

致；经定位槽准确定位后，真空吸头再次抓取排管，并放置到排管装夹装置的穿套组件的穿

套台板上的2件宽度调整板之间、且排管的开口端对准穿套组件的梳直模具后真空吸头松

开。

[0010] 将空周转箱置于成品输送装置的动力输送线始端，并跟随动力辊输送至动力输送

线末端时停止运行；排管装夹装置的排管机器人的真空吸头再次抓取穿套了电池芯后的排

管，然后放置到位于成品输送装置的动力输送线末端的空周转箱内。

[0011] 当位于排管输送装置的动力输送线末端的周转箱内的排管被抓取完毕时，排管输

送装置的换向装置的升降装置的升降缸的伸缩杆伸出，将横向推送装置的横向推送带上段

顶起至高于动力输送线的动力辊道各动力辊上母线的所在平面后，横向推送装置的推送驱

动启动，将空周转箱推送至位于动力输送线末端、且与动力输送线垂直的动力辊道上，并输

送出去；与此同时，动力输送线的各动力辊道的动力辊再次启动，当距离动力输送线末端最

近的装满排管的周转箱运行至动力输送线末端时停止，周而复始。

[0012] 当位于成品输送装置的动力输送线末端的周转箱内装满穿套后的电池芯与排管

时，成品输送装置的换向装置的升降装置的升降缸的伸缩杆伸出，将横向推送装置的横向

推送带上段顶起至高于动力输送线的动力辊道各动力辊上母线的所在平面后，横向推送装

置的推送驱动启动，将装满穿套后的电池芯与排管的周转箱推送至位于动力输送线末端、

且与动力输送线垂直的动力辊道上，并输送出去；与此同时，动力输送线的各动力辊道的动

力辊再次启动，当距离动力输送线末端最近的空周转箱运行至动力输送线末端时停止，周

而复始。

[0013] 本发明与现有本领域现状相比，由机器代替人工，从排管的输送到穿套在电池芯

杆条上等整个过程实现了全程自动化生产，不仅大大提高了生产效率，生产过程安全可靠，

而且改善了工作环境；由于排管装夹装置设有排管识别系统，可精准识别排管在周转箱内

的位置，并准确判断排管的开口方向，为确保排管在穿套台上的准确位置奠定了基础；由于

排管装夹装置设有上方装有倾斜布置的定位槽的排管定位装置，排管装夹装置的排管机器

人将排管置于定位槽内后，排管可依靠自重滑落至定位槽内的最低处，从而确保每件排管
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相对于排管定位装置的位置准确一致。

附图说明

[0014] 图1是本发明实施例的轴测图；

图2是本发明图1所示实施例排管输送装置的轴测图；

图3是本发明图2所示实施例换向装置的轴测图；

图4是本发明图3所示实施例升降装置的轴测图；

图5是本发明图3所示实施例横向推送装置的轴测图；

图6是本发明图1所示实施例排管装夹装置的轴测图；

图7是本发明图6所示实施例穿套组件的轴测图；

图8是本发明图1所示实施例成品输送装置的轴测图。

实施方式

[0015] 4、排管输送装置 41、动力辊道 42、换向装置 421、升降装置 4211、升降底板 

4212、导柱 4213、导套 4214、升降缸 422、横向推送装置 4221、升降台 4222、横向推送轮 

4223、横向推送轴 4224、支承凸耳 4225、推送驱动 4226、横向推送带 5、排管装夹装置 

51、排管识别系统 511、排管识别摄像头 52、排管定位装置 521、定位槽 53、排管机器人 

531、真空吸头 54、穿套组件 541、穿套架 542、穿套台板 543、梳直模具 544、宽度调整板 

545、长度调整板 6、成品输送装置。

[0016] 在图1‑图8所示的实施例中：排管输送装置4的3件动力辊道41沿着输送方向排列

构成动力输送线，末端设有1件输送方向与动力输送线垂直的动力辊道41，各动力辊道41上

方的动力辊轴线位于同一水平面内；换向装置42的升降装置421的升降底板4211安装在位

于动力输送线末端的动力辊道41支架上，装有导柱4212的4件导套4213安装在升降底板

4211上平面，升降缸4214缸体安装在升降底板4211上表面中部，且升降缸4214的伸缩杆朝

上伸出；横向推送装置422的升降台4221安装在插入导套4213内的4件导柱4212上端，升降

台4221中部与升降缸4214的伸缩杆末端连接；装有4件横向推送轮4222的横向推送轴4223

两端通过支承凸耳4224安装在升降台4221一端下表面，各横向推送轮4222分别位于动力输

送线末端的动力辊道41的相邻动力辊之间、且横向推送轴4223轴线与3件动力辊道41构成

的动力输送线方向平行，横向推送轴4223中部与安装在升降台4221下表面的推送驱动4225

连接；另有4件横向推送轮4222通过支承凸耳4224安装在升降台4221一端上表面，安装在升

降台4221上、下表面的横向推送轮4222均位于升降台4221的同一端，且位于升降台4221上

表面的各横向推送轮4222分别对应与安装在横向推送轴4223上的各横向推送轮4222位于

同一平面内；升降台4221另一端的上、下表面分别通过支承凸耳4224装有4件横向推送轮

4222，且位于升降台4221另一端的各横向推送轮4222分别对应与安装在横向推送轴4223上

的各横向推送轮4222位于同一平面内，各位于同一平面内的4件横向推送轮4222上均挂有1

件横向推送带4226。排管装夹装置5的排管识别系统51位于排管输送装置4的动力输送线末

端一侧，排管识别系统51上方装有排管识别摄像头511；排管定位装置52位于排管输送装置

4的动力输送线末端与电池芯梳直及穿套装置3的穿套组件31之间，排管定位装置52上方装

有倾斜布置的定位槽521，以便于排管靠自重滑落至定位槽521内的最低处，确保每件排管
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相对于排管定位装置52的位置准确一致；排管机器人53位于排管定位装置52一侧，排管机

器人53手臂末端装有真空吸头531；穿套组件54的穿套架541位于电池芯挂装装置2的挂送

装置21远离挂送机器人22的一端，上方装有穿套台板542，穿套台板542上板面靠近挂送装

置21的一侧边缘处装有梳直模具543；穿套台板542板面设有宽度调整槽和长度调整槽、且

宽度调整槽与长度调整槽垂直，宽度调整槽相对于梳直模具543对称布置、且宽度调整槽与

挂送装置21的长度方向垂直，长度调整槽位于穿套台板542的远离梳直模具543处；2件宽度

调整板544相对于梳直模具543对称安装在穿套台板542上、且与宽度调整槽垂直，长度调整

板545安装在穿套台板542上、且位于2件宽度调整板544远离梳直模具543的一端，穿套组件

54位于排管定位装置52远离排管输送装置4一侧。成品输送装置6的3件动力辊道41沿着输

送方向排列构成动力输送线，末端设有1件输送方向与动力输送线垂直的动力辊道41；各动

力辊道41上方的动力辊轴线位于同一水平面内，成品输送装置6的动力输送线位于排管输

送装置4的动力输送线一侧；换向装置42安装在3件动力辊道41构成动力输送线末端。
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图 1
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图 2
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图 3

图 4
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图 5
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图 6
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图 7
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图 8
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