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(54)实用新型名称

气压式保温容器外壳泵体组件涨气检测装

置

(57)摘要

一种气压式保温容器外壳泵体组件涨气检

测装置，包括：机架、下压机构、检测机构、电气控

制系统，其特征在于所述下压机构上设有气缸，

下压定位头安装于气缸的活塞杆顶端，定位块与

下压定位头的轴线重合，定位块轴芯上设有充气

孔，检测机构的气源经电磁阀、气管与定位块进

气孔连接，对被测组件充压及保压作气压检测。

使用时组件就位后启动检测装置，下压机构启动

并按预设参数值对被测组件充压及保压作气压

检测。本实用新型的优点是解决了人力操作劳动

强度大，生产成本高的难题，实现了出水泵体组

件涨气自动检测，节省了人力，降低了生产成本，

提高产品的品质与生产效率。
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1.一种气压式保温容器外壳泵体组件涨气检测装置，包括：机架、下压机构、检测机构、

电气控制系统，下压机构由立柱、气缸固定板、气缸、下压定位头组成，其特征在于所述下压

机构安装于机架的工作台上，下压机构上设有气缸，气缸安装在气缸固定板上，气缸固定板

安装在立柱上，立柱安装在机架的工作台上，下压定位头安装于气缸的活塞杆顶端，定位块

安装在机架的工作台上，与下压定位头的轴线重合，定位块轴芯上设有充气孔，充气孔与被

测气压式保温容器外壳泵体组件的进气孔同轴线，所述检测机构设有气源、压力表，气源经

电磁阀、气管与机架的工作台上的定位块进气孔连接，所述电气控制系统安装于机架的工

作台上，电气控制系统的报警灯与检测机构电路连接。

2.根据权利要求1所述的气压式保温容器外壳泵体组件涨气检测装置，其特征在于压

式保温容器外壳泵体组件经下压定位头压紧后，检测机构的气源经定位块上的充气孔与被

测气压式保温容器外壳泵体组件的进气孔连接，充气孔与进气孔连接相通，被测气压式保

温容器外壳泵体组件的进气孔与定位块之间逞密封状态。

3.根据权利要求1所述的气压式保温容器外壳泵体组件涨气检测装置，其特征在于所

述定位块上的充气孔直径为2～5mm。
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气压式保温容器外壳泵体组件涨气检测装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种气压式保温容器外壳泵体组件涨气检测装置。

背景技术

[0002] 目前气压式保温容器外壳泵体组件涨气检测基本以纯手工检测、简易装置目测为

主，传统加工工艺检测精度差、劳动强度大、效率低，特别是用人力操作存在的缺陷导致产

生多次复测的重复劳动力，无法保证产品质量的稳定。所以寻求新的检测装置及新的检测

方法将成为必然的趋势。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的是针对已有技术中存在的缺陷，提供一种气压式保温容器外壳

泵体组件涨气检测装置。本实用新型装置与机械手配合，实现自动检测出水泵体组件的涨

气缺陷。

[0004] 本实用新型包括：机架、下压机构、检测机构、电气控制系统，下压机构由立柱、气

缸固定板、气缸、下压定位头组成。其特征在于所述下压机构安装于机架的工作台上，下压

机构上设有气缸，气缸安装在气缸固定板上，气缸固定板安装在立柱上，立柱安装在机架的

工作台上，下压定位头安装于气缸的活塞杆顶端，定位块安装在机架的工作台上，与下压定

位头的轴线重合，定位块轴芯上设有充气孔，充气孔与被测气压式保温容器外壳泵体组件

的进气孔同轴线，所述检测机构设有气源、压力表，气源经电磁阀、气管与机架的工作台上

的定位块充气孔连接。电气控制系统的自动报警装置的启动与关闭由保温容器内部的压力

值确定。所述电气控制系统安装于机架的工作台上，电气控制系统与检测机构、报警灯电路

连接。气源的压缩空气对被测气压式保温容器外壳泵体组件充气时间2秒，保压时间为2秒，

压力表的压力值小于5kpa为合格产品。此时报警灯的绿灯亮。当压力表的压力值大于5kpa

则为不合格产品。此时报警灯的红灯亮。

[0005] 所述被测气压式保温容器外壳泵体组件经下压定位头压紧后，检测机构的气源经

定位块上的充气孔与被测气压式保温容器外壳泵体组件的进气孔连接，充气孔与进气孔连

接相通，被测气压式保温容器外壳泵体组件的进气孔与定位块之间逞密封状态。检测机构

的气源经定位块上的充气孔对被测气压式保温容器外壳泵体组件上的进气孔充气。

[0006] 定位块上的充气孔直径为2～5mm。

[0007] 本实用新型的优点是解决了人力操作劳动强度大，生产成本高，特别是解决了人

力操作精度差需要多次复测的难题，本实用新型通过与机械手配合，可实现出水泵体组件

涨气自动检测作业全过程，对气压式保温瓶的出水泵体组件的涨气缺陷进行准确的检测，

节省了操作人员，降低了生产成本，提高产品的品质与生产效率。

附图说明

[0008] 图1本实用新型的结构示意图
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[0009] 图2被测气压式保温容器外壳泵体组件被压紧后的局部结构示意图

[0010] 图中：1机架、2下压机构、3检测机构、4电器控制系统、5报警灯、6下压定位头、7气

缸、8气缸固定板、9立柱、10工作台、11电磁阀、12压力表、13定位块、14充气孔，15气压式保

温容器外壳泵体组件。

具体实施方式

[0011] 下面结合附图进一步说明本实用新型的实施例：

[0012] 参见图1、图2，本实施例由机架1、下压机构2、检测机构3、电气控制系统4，下压机

构2由立柱9、气缸固定板8、气缸7、下压定位头6组成。下压机构2安装于机架1的工作台10

上。下压机构2上设有气缸7，气缸7安装在气缸固定板8上，气缸固定板8安装在立柱9上，立

柱9安装在机架1的工作台10上。下压定位头6安装于气缸7的活塞杆顶端，定位块13安装在

机架1的工作台10上，与下压定位头6的轴线重合。定位块13轴芯上设有充气孔14。充气孔14

直径为2～5mm，本实施例为4mm。充气孔14与被测气压式保温容器外壳泵体组件15的进气孔

同轴线。检测机构3上设有气源、压力表12，气源经电磁阀11、气管与机架1的工作台10上的

定位块13的充气孔14连接。被测气压式保温容器外壳泵体组件15经下压定位头6压紧后，检

测机构3的气源经定位块13上的充气孔14与被测气压式保温容器外壳泵体组件15的进气孔

连接相通。被测气压式保温容器外壳泵体组件15与定位块13之间逞密封状态。充气孔14与

进气孔连接相通，检测机构3的气源经定位块13上的充气孔14对被测气压式保温容器外壳

泵体组件15上的进气孔充气。电气控制系统4与检测机构3、报警灯5电路连接。电气控制系

统4采用可编程控制器预设程序参数值，通过电磁阀11与压力表12的对被测气压式保温容

器外壳泵体组件15内部充压缩空气做气压检测，完成产品的涨气检测过程。报警灯5的报警

(亮红灯)与合格(亮绿灯)由被测气压式保温容器外壳泵体组件15内部的压力值确定。气源

的压缩空气对被测气压式保温容器外壳泵体组件15充气时间为2秒，保压时间为2秒，压力

表12的压力值小于5kpa为合格产品。此时报警灯绿灯亮。当压力表的压力值大于5kpa则为

不合格产品。此时报警灯红灯亮。

[0013] 使用时将被测的气压式保温容器外壳泵体组件15放在机架1的工作台的定位块13

上后启动检测装置3；然后下压机构2工作，下压定位头6下行压至被测气压式保温容器外壳

泵体组件15的外表面上，使被测气压式保温容器外壳泵体组件15与定位块13之间处于密封

状态；并按预设参数值通过电磁阀11与压力表12的控制对被测气压式保温容器外壳泵体组

件15充压及保压作气压检测，被测气压式保温容器外壳泵体组件15的充气时间2秒，保压时

间为2秒；测得压力值大于设定值时报警灯5自动报警，压力值小于设定值的为合格产品。检

测完成后，下压机构2上升，检测机构3准备下一轮的测试。本实施例压力表12的压力值小于

5kpa为合格产品，此时报警灯绿灯亮；当压力表的压力值大于5kpa则为不合格产品，此时报

警灯红灯亮。
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图1
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图2

说　明　书　附　图 2/2 页

6

CN 215949793 U

6


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004

	DRA
	DRA00005
	DRA00006


