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(57)摘要

本实用新型公布一种方管自动上料机构，属

于机械加工自动化技术领域。卷扬机构动作时，

吊绳开始升高，带动工件上升。工件向前方向运

动，通过重力作用，落到链条运输机构上。当工件

跟随链条输送机构逐个前行，行至一定位置后，

顺着导向板下落，在后部挡料架的作用下垂直摆

放；推料气缸推动垂直摆放的工件，使工件顺利

转移到升降接料机构上。本实用新型实现了方管

的自动上料功能，提高了工件的定位精度；实现

了方管加工方面的自动化，解放了劳动力。
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1.一种方管自动上料机构，其特征在于：所述方管自动上料机构（1）包括机架Ⅰ（1-14），

机架Ⅰ（1-14）上固定有一对吊绳支架（1-2）和一对卷扬轮（10），一对吊绳支架（1-2）和一对

卷扬轮（10）平行相对；在所述吊绳支架（1-2）上连接有吊绳（1-1），吊绳（1-1）另一端缠绕连

接在卷扬轮（10）上；机架Ⅰ（1-14）上安装有同时连接一对卷扬轮（10）的卷扬机（1-11）；

机架Ⅰ（1-14）上设有一个输送平台（1-13）；在所述输送平台（1-13）上安装有一个链条

运输机构（1-4）；所述吊绳（1-1）中部绕过输送平台（1-13）前端，并与链条运输机构（1-4）的

前端相对配合；在所述链条运输机构（1-4）的前端上方位置设有一个单支工件挡架（12），单

支工件挡架（12）的两端安装在输送平台（1-13）上；在所述链条运输机构（1-4）的后端设有

后部挡料架（1-6），后部挡料架（1-6）安装在输送平台（1-13）上；在链条运输机构（1-4）的后

端的两侧位置分别设有安装在输送平台（1-13）上的导向板（1-9）；

在输送平台（1-13）后端下方位置设有一个用于将后部挡料架（1-6）上的工件向外推送

的推料气缸（1-5）；在输送平台（1-13）后端还固定有一个用于承接从后部挡料架（1-6）上掉

落的工件的升降接料机构（1-7）；

所述升降接料机构（1-7）包括固定在输送平台（1-13）后端的一对竖向的导轨Ⅰ（1-

7 .3），在导轨Ⅰ（1-7 .3）上滑动连接有滑块（1-7 .1），滑块（1-7 .1）上固定有升降滑板（1-

7.2）；所述升降滑板（1-7.2）上端左右两侧分别固定有一个直线挡板（1-7.5），升降滑板（1-

7 .2）下端中部连接有气缸连接板（1-7 .4）；所述气缸连接板（1-7 .4）下端连接有升降气缸

（1-7.6），升降气缸（1-7.6）下端通过气缸固定座（1-7.7）固定在机架Ⅰ（1-14）上。

2.根据权利要求1所述的一种方管自动上料机构，其特征在于：所述单支工件挡架（12）

上安装有光电开关（1-3）。

3.根据权利要求1所述的一种方管自动上料机构，其特征在于：所述后部挡料架（1-6）

通过调整板（1-8）连接在输送平台（1-13）后端。

4.根据权利要求1所述的一种方管自动上料机构，其特征在于：所述链条运输机构（1-

4）包括固定在输送平台（1-13）上的固定架（1-4.7）；所述固定架（1-4.7）上安装有一对支撑

架（1-4.3）；所述支撑架（1-4.3）的两端分别安装有主动链轮（1-4.4）、从动链轮（1-4.1）；所

述主动链轮（1-4.4）、从动链轮（1-4.1）上安装有传动链条（1-4.2）；两个所述主动链轮（1-

4.4）之间固定安装有传动轴，传动轴两端通过轴承座（1-4.6）安装在支撑架（1-4.3）上；在

所述传动轴中部固定安装有传动链轮（1-4.5）；所述传动链轮（1-4.5）连接有调速电机（1-

4.8），调速电机（1-4.8）固定在支撑架（1-4.3）下侧面。
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一种方管自动上料机构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及机械加工自动化技术领域，具体是一种方管自动上料机构。

背景技术

[0002] 随着经济不断的发展，对劳动力的解放呼声越来越高。在机械加工领域内，自动化

程度要求越来越高。针对型材（方管、圆管）的加工方面，圆管自动上料的技术较为成熟，方

管加工方面，自动上料技术明显落后。

发明内容

[0003] 为解决上述技术问题，本实用新型提供一种方管自动上料机构。

[0004] 本实用新型通过以下技术方案实现：一种方管自动上料机构，所述方管自动上料

机构包括机架Ⅰ，机架Ⅰ上固定有一对吊绳支架和一对卷扬轮，一对吊绳支架和一对卷扬轮

平行相对；在所述吊绳支架上连接有吊绳，吊绳另一端缠绕连接在卷扬轮上；机架Ⅰ上安装

有同时连接一对卷扬轮的卷扬机；机架Ⅰ上设有一个输送平台；在所述输送平台上安装有一

个链条运输机构；所述吊绳中部绕过输送平台前端，并与链条运输机构的前端相对配合；在

所述链条运输机构的前端上方位置设有一个单支工件挡架，单支工件挡架的两端安装在输

送平台上；在所述链条运输机构的后端设有后部挡料架，后部挡料架安装在输送平台上；在

链条运输机构的后端的两侧位置分别设有安装在输送平台上的导向板；在输送平台后端下

方位置设有一个用于将后部挡料架上的工件向外推送的推料气缸；在输送平台后端还固定

有一个用于承接从后部挡料架上掉落的工件的升降接料机构；所述升降接料机构包括固定

在输送平台后端的一对竖向的导轨Ⅰ，在导轨Ⅰ上滑动连接有滑块，滑块上固定有升降滑板；

所述升降滑板上端左右两侧分别固定有一个直线挡板，升降滑板下端中部连接有气缸连接

板；所述气缸连接板下端连接有升降气缸，升降气缸下端通过气缸固定座固定在机架Ⅰ上。

[0005] 其进一步是：所述单支工件挡架上安装有光电开关。

[0006] 所述后部挡料架通过调整板连接在输送平台后端。

[0007] 所述链条运输机构包括固定在输送平台上的固定架；所述固定架上安装有一对支

撑架；所述支撑架的两端分别安装有主动链轮、从动链轮；所述主动链轮、从动链轮上安装

有传动链条；两个所述主动链轮之间固定安装有传动轴，传动轴两端通过轴承座安装在支

撑架上；在所述传动轴中部固定安装有传动链轮；所述传动链轮连接有调速电机，调速电机

固定在支撑架下侧面。

[0008] 与现有技术相比，本实用新型的有益效果是：实现了方管的自动上料功能，提高了

工件的定位精度；实现了方管加工方面的自动化，解放了劳动力。

附图说明

[0009] 图1是本实用新型结构示意图；

[0010] 图2是链条运输机构的结构示意图；
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[0011] 图3是升降接料机构的结构示意图；

[0012] 图中，1-1、吊绳；1-2、吊绳支架；1-3、光电开关；1-4、链条运输机构；1-5、推料气

缸；1-6、后部挡料架；1-7、升降接料机构；1-8、调整板；1-9、导向板；1-10、卷扬轮；1-11、卷

扬机；1-12、单支工件挡架；1-13、输送平台；1-14、机架Ⅰ；

[0013] 1-4.1、从动链轮；1-4.2、传动链条、1-4.3、支撑架；1-4.4、主动链轮；1-4.5、传动

链轮；1-4.6、轴承座；1-4.7、固定架；1-4.8、调速电机；

[0014] 1-7 .1、滑块；1-7 .2、升降滑板；1-7 .3、导轨Ⅰ；1-7 .4、气缸连接板；1-7 .5、直线挡

板；1-7.6、升降气缸；1-7.7、气缸固定座。

具体实施方式

[0015] 以下是本实用新型的具体实施例，现结合附图对本实用新型进一步说明。

[0016] 如图1所示，一种方管自动上料机构，包括机架Ⅰ1-14，机架Ⅰ1-14上固定有一对吊

绳支架1-2和一对卷扬轮10，一对吊绳支架1-2和一对卷扬轮10平行相对；在吊绳支架1-2上

连接有吊绳1-1，吊绳1-1另一端缠绕连接在卷扬轮10上；机架Ⅰ1-14上安装有同时连接一对

卷扬轮10的卷扬机1-11。机架Ⅰ1-14上设有一个输送平台1-13；在输送平台1-13上安装有一

个链条运输机构1-4；吊绳1-1中部绕过输送平台1-13前端，并与链条运输机构1-4的前端相

对配合。卷扬轮10转动时，将一对吊绳支架1-2上的工件3-2向上提，然后上层的工件3-2滑

落到链条运输机构1-4上，向前输送。

[0017] 如图2所示，链条运输机构1-4包括固定在输送平台1-13上的固定架1-4.7；固定架

1-4.7上安装有一对支撑架1-4.3；支撑架1-4.3的两端分别安装有主动链轮1-4.4、从动链

轮1-4.1；主动链轮1-4.4、从动链轮1-4.1上安装有传动链条1-4.2；两个主动链轮1-4.4之

间固定安装有传动轴，传动轴两端通过轴承座1-4.6安装在支撑架1-4.3上；在传动轴中部

固定安装有传动链轮1-4.5；传动链轮1-4.5连接有调速电机1-4.8，调速电机1-4.8固定在

支撑架1-4.3下侧面。

[0018] 再返回图1所示，在链条运输机构1-4的前端上方位置设有一个单支工件挡架12，

单支工件挡架12的两端安装在输送平台1-13上。单支工件挡架12呈倒U型，使得工件3-2单

个通过，放置工件3-2相叠。

[0019] 单支工件挡架12上安装有光电开关1-3。当吊绳1-1上工件过高，使得工件相叠在

单支工件挡架12上时，光电开关1-3可以检测到此信号，并控制调速电机1-4.8减速或者翻

转，使得工件慢慢回落。

[0020] 在链条运输机构1-4的后端设有后部挡料架1-6，后部挡料架1-6安装在输送平台

1-13上；在链条运输机构1-4的后端的两侧位置分别设有安装在输送平台1-13上的导向板

1-9。链条运输机构1-4上的工件3-2在导向板1-9的导向作用下，碰触到后部挡料架1-6，并

落在后部挡料架1-6上。后部挡料架1-6通过调整板1-8连接在输送平台1-13后端，便于后部

挡料架1-6位置的调整。

[0021] 在输送平台1-13后端下方位置设有一个用于将后部挡料架1-6上的工件向外推送

的推料气缸1-5。在输送平台1-13后端还固定有一个用于承接从后部挡料架1-6上掉落的工

件的升降接料机构1-7。推料气缸1-5将后部挡料架1-6上的工件向外推送到升降接料机构

1-7上。
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[0022] 如图3所示，升降接料机构1-7包括固定在输送平台1-13后端的一对竖向的导轨Ⅰ

1-7.3，在导轨Ⅰ1-7.3上滑动连接有滑块1-7.1，滑块1-7.1上固定有升降滑板1-7.2；升降滑

板1-7.2上端左右两侧分别固定有一个直线挡板1-7.5，升降滑板1-7.2下端中部连接有气

缸连接板1-7.4；气缸连接板1-7.4下端连接有升降气缸1-7.6，升降气缸1-7.6下端通过气

缸固定座1-7.7固定在机架Ⅰ1-14上。推料气缸1-5将后部挡料架1-6上的工件向外推送到升

降接料机构1-7上的直线挡板1-7.5上。

[0023] 本实用新型通过自动上料机构把整捆工件分开，工作过程：

[0024] 卷扬机构动作时，吊绳开始升高，带动工件上升。工件向前方向运动，通过重力作

用，落到链条运输机构上。由链条带动工件往前走。机架Ⅰ上有单支工件挡架，单支工件挡架

与链条之间留有一定距离。吊绳被卷起，多件工件一起被链条带走，单支工件挡架则挡住堆

积工件，只允许一件工件从单支工件挡架与链条之间的空隙处通过；

[0025] 单支工件挡架上装有光电开关，光电开关控制卷扬机构电机正反转，当工件堆积

前行时，光电开关发出信号，使卷扬电机反转，吊绳下降，工件经过单支工件挡架过滤，堆积

的工件随吊绳一起回撤，在链条前进力的带动下，单个工件顺利从挡板下方通过；

[0026] 当工件跟随链条输送机构逐个前行，行至一定位置后，顺着导向板下落，在后部挡

料架的作用下垂直摆放；调整板能带动后部挡料架调整阻与机架Ⅰ的间隙，使工件在推料气

缸的推动下，顺利通过；

[0027] 推料气缸安装在链条传送机构的下方，能推动垂直摆放的工件，使工件顺利转移

到升降接料机构上；

[0028] 升降接料机构接到工件后，进入下一步流程，完成自动上料。
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图1
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图2

图3
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