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(57)摘要

本发明公开了一种散捆系统及其输送的方

法，包括下料机构、管材运输线、限位机构、顶升

机构一和控制系统，管材运输线通讯连接于控制

系统；下料机构包括下料架、放料装置和搅料装

置，下料架从上往下倾斜设置，管材运输线位于

下料架的下端；放料装置和搅料装置从上往下依

次设于下料架上并均通讯连接于控制系统；限位

机构和顶升机构一设于下料架的下端，限位机构

用于阻挡滚动至下料架下端的管材进入管材运

输线，顶升机构一通讯连接于控制系统并用于根

据控制系统的指令将滚动至下料架下端的管材

顶升至落在管材运输线上。利用本发明无需预先

在下料机构外散捆后逐根管材进行下料，大大提

高了下料的效率，还可以实现下料、检测、分拣一

体式的自动化运作。
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1.一种散捆系统，其特征在于，包括下料机构、管材运输线和控制系统，所述管材运输

线通讯连接于所述控制系统；所述下料机构包括下料架、放料装置和搅料装置，所述下料架

从上往下倾斜设置，所述管材运输线位于所述下料架的下端；成束管材放置平台、放料装置

和搅料装置从上往下依次设于所述下料架上且所述放料装置和搅拌装置均通讯连接于所

述控制系统；所述放料装置包括阻挡块和传动连接于所述阻挡块的阻挡块升降驱动机构；

所述下料架上设有和所述阻挡块相匹配的阻挡块升降槽，所述阻挡块可在阻挡块升降驱动

机构的驱动下通过所述阻挡块升降槽升至下料架顶部以上或降至下料架底部以下；所述搅

料装置包括沿所述下料架长度方向延伸且位于下料架下端的搅料条以及传动连接于所述

搅料条的搅料条升降驱动机构；所述散捆系统还包括限位机构和顶升机构一，所述限位机

构和顶升机构一设于所述下料架的下端，所述限位机构用于阻挡滚动至下料架下端的管材

进入管材运输线，所述顶升机构一通讯连接于所述控制系统并用于根据控制系统的指令将

滚动至下料架下端的管材顶升至超过限位机构的高度并落在管材运输线上。

2.根据权利要求1所述的散捆系统，其特征在于，还包括顶升机构二、外径检测仪和不

合格品堆放架；所述不合格品堆放架位于所述管材运输线远离下料架的一侧；所述外径检

测仪设置于所述管材运输线上，其通讯连接于所述控制系统，用于检测管材的外径和壁厚

并传输至控制系统，供控制系统判断管材是否为不合格品；所述顶升机构二设于所述管材

运输线上，其通讯连接于所述控制系统，用于根据控制系统的指令将作为不合格品的管材

顶升至落在不合格品堆放架上。

3.根据权利要求1所述的散捆系统，其特征在于，阻挡块升降驱动机构和搅料条升降驱

动机构均采用液压油缸，并均连接于液压工作站；所述液压工作站通讯连接于所述控制系

统。

4.根据权利要求1所述的散捆系统，其特征在于，所述阻挡块连接有阻挡块转动连杆，

所述阻挡块转动连杆的一端可转动地连接于所述下料架的底部。

5.根据权利要求1所述的散捆系统，其特征在于，所述搅料条的一端可转动地连接于所

述下料架。

6.根据权利要求2所述的散捆系统，其特征在于，所述外径检测仪的一侧还设有自动打

码机，其通讯连接于所述控制系统，用于在管材为合格品时在管材上进行打码。

7.一种利用如权利要求1-6中任意一项所述的散捆系统进行输送的方法，其特征在于，

具体为：

将捆扎在一起的成束管材吊装到下料架上的成束管材放置平台，识别管材的吊牌信息

并录入控制系统中，其后将捆扎管材的材料剪断，使管材散开；此时，放料装置的阻挡块位

于下料架的顶部以上，阻挡管材不能往下滚动；

通过控制系统控制放料装置和搅料装置开始工作；放料装置的阻挡块升降驱动机构根

据控制系统的指令驱动阻挡块降下至下料架底部以下的位置，管材在失去阻挡块的阻挡后

在下料架上向下滚动；

搅料装置开始工作后，搅料条升降驱动机构驱动所述搅料条不断地上下往复运动，对

管材进行搅动，防止管材堆叠，使管材有序地排列在下料架的下端；

管材到达下料架的下端后被限位机构所阻挡，在控制系统的控制下，顶升机构一依次

将每根管材顶升至超过限位机构的高度并落在管材运输线上，管材运输线在控制系统的控
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制下将管材运输至下一个工位。

8.根据权利要求7所述的方法，其特征在于，管材运输线将管材运输至外径检测仪的位

置后停下，外径检测仪测得该管材的外径和壁厚数据后发送至控制系统，控制系统对外径

和壁厚数据进行判断，核实其是否符合预先录入的管材的吊牌信息，如果是则该管材为合

格品，控制系统控制管材运输线启动将该管材运输至下一工位，否则控制系统控制顶升机

构二工作，将该管材顶升至落入不合格品堆放架上；将前一根管材运输至下一工位或放入

不合格品堆放架上后，控制系统控制顶升机构一继续将下一根管材顶升至落入管材运输线

上，并重复外径检测、判断、以及将其运输至下一工位或放入不合格品堆放架的过程。

9.根据权利要求8所述的方法，其特征在于，当控制系统判断管材为合格品时，先控制

自动打码机为管材打码，然后再控制管材运输线将管材运输至下一工位。
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一种散捆系统及其输送的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及智能制造技术领域，具体涉及一种实现成束管材下料、运输的散捆系

统及其输送的方法。

背景技术

[0002] 在应用到管材原料的生产领域中，通常采用倾斜的下料机构实现管材的下料，通

过管材在下料机构上的滚动使其自动输送到指定的工位上。但是现有的管材下料机构多针

对散料，并未有可以允许成束管材进行下料的机构。另外，现有的管材下料机构的自动化程

度较低，不能实现下料、检测、分拣一体式的自动化和智能化运作。

发明内容

[0003] 针对现有技术的不足，本发明旨在提供一种散捆系统及其输送的方法，允许成束

的管材吊装到下料机构上进行下料，无需预先在下料机构外散捆后逐根管材进行下料，大

大提高了下料的效率，而且还可以实现下料、检测、分拣一体式的自动化运作。

[0004] 为了实现上述目的，本发明采用如下技术方案：

一种散捆系统，包括下料机构、管材运输线和控制系统，所述管材运输线通讯连接于所

述控制系统；所述下料机构包括下料架、放料装置和搅料装置，所述下料架从上往下倾斜设

置，所述管材运输线位于所述下料架的下端；成束管材放置平台、放料装置和搅料装置从上

往下依次设于所述下料架上且所述放料装置和搅拌装置均通讯连接于所述控制系统；所述

放料装置包括阻挡块和传动连接于所述阻挡块的阻挡块升降驱动机构；所述下料架上设有

和所述阻挡块相匹配的阻挡块升降槽，所述阻挡块可在阻挡块升降驱动机构的驱动下通过

所述阻挡块升降槽升至下料架顶部以上或降至下料架底部以下；所述搅料装置包括沿所述

下料架长度方向延伸且位于下料架下端的搅料条以及传动连接于所述搅料条的搅料条升

降驱动机构；所述散捆系统还包括限位机构和顶升机构一，所述限位机构和顶升机构一设

于所述下料架的下端，所述限位机构用于阻挡滚动至下料架下端的管材进入管材运输线，

所述顶升机构一通讯连接于所述控制系统并用于根据控制系统的指令将滚动至下料架下

端的管材顶升至超过限位机构的高度并落在管材运输线上。

[0005] 进一步地，所述散捆系统还包括顶升机构二、外径检测仪和不合格品堆放架；所述

不合格品堆放架位于所述管材运输线远离下料架的一侧；所述外径检测仪设置于所述管材

运输线上，其通讯连接于所述控制系统，用于检测管材的外径和壁厚并传输至控制系统，供

控制系统判断管材是否为不合格品；所述顶升机构二设于所述管材运输线上，其通讯连接

于所述控制系统，用于根据控制系统的指令将作为不合格品的管材顶升至落在不合格品堆

放架上。

[0006] 进一步地，阻挡块升降驱动机构和搅料条升降驱动机构均采用液压油缸，并均连

接于液压工作站；所述液压工作站通讯连接于所述控制系统。

[0007] 进一步地，所述阻挡块连接有阻挡块转动连杆，所述阻挡块转动连杆的一端可转
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动地连接于所述下料架的底部。

[0008] 进一步地，所述搅料条的一端可转动地连接于所述下料架。

[0009] 进一步地，所述外径检测仪的一侧还设有自动打码机，其通讯连接于所述控制系

统，用于在管材为合格品时在管材上进行打码。

[0010] 本发明还提供一种利用上述散捆系统进行输送的方法，具体为：

将捆扎在一起的成束管材吊装到下料架上的成束管材放置平台，识别管材的吊牌信息

并录入控制系统中，其后将捆扎管材的材料剪断，使管材散开；此时，放料装置的阻挡块位

于下料架的顶部以上，阻挡管材不能往下滚动；

通过控制系统控制放料装置和搅料装置开始工作；放料装置的阻挡块升降驱动机构根

据控制系统的指令驱动阻挡块降下至下料架底部以下的位置，管材在失去阻挡块的阻挡后

在下料架上向下滚动；

搅料装置开始工作后，搅料条升降驱动机构驱动所述搅料条不断地上下往复运动，对

管材进行搅动，防止管材堆叠，使管材有序地排列在下料架的下端；

管材到达下料架的下端后被限位机构所阻挡，在控制系统的控制下，顶升机构一依次

将每根管材顶升至超过限位机构的高度并落在管材运输线上，管材运输线在控制系统的控

制下将管材运输至下一个工位。

[0011] 进一步地，管材运输线将管材运输至外径检测仪的位置后停下，外径检测仪测得

该管材的外径和壁厚数据后发送至控制系统，控制系统对外径和壁厚数据进行判断，核实

其是否符合预先录入的管材的吊牌信息，如果是则该管材为合格品，控制系统控制管材运

输线启动将该管材运输至下一工位，否则控制系统控制顶升机构二工作，将该管材顶升至

落入不合格品堆放架上；将前一根管材运输至下一工位或放入不合格品堆放架上后，控制

系统控制顶升机构一继续将下一根管材顶升至落入管材运输线上，并重复外径检测、判断、

以及将其运输至下一工位或放入不合格品堆放架的过程。

[0012] 进一步地，当控制系统判断管材为合格品时，先控制自动打码机为管材打码，然后

再控制管材运输线将管材运输至下一工位。

[0013] 本发明的有益效果在于：通过本发明系统和方法，允许成束的管材吊装到下料机

构上进行下料，无需预先在下料机构外散捆后逐根管材进行下料，大大提高了下料的效率，

而且还可以实现下料、检测、分拣一体式的自动化运作。

附图说明

[0014] 图1为本发明实施例1的总体系统结构示意图；

图2为图1中下料机构的结构示意图（俯视角度）；

图3为图1中下料机构的结构示意图（仰视角度）；

图4为图1的部分结构示意图；

图5为图4的局部A放大示意图；

图6为图4的局部B放大示意图。

具体实施方式

[0015] 以下将结合附图对本发明作进一步的描述，需要说明的是，本实施例以本技术方
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案为前提，给出了详细的实施方式和具体的操作过程，但本发明的保护范围并不限于本实

施例。

[0016] 实施例1

本实施例提供一种散捆系统，如图1-6所示，包括下料机构1、管材运输线2和控制系统

（图中未示），所述管材运输线2通讯连接于所述控制系统；所述下料机构1包括下料架11、放

料装置12和搅料装置13，所述下料架11从上往下倾斜设置，所述管材运输线2位于所述下料

架11的下端；所述放料装置12和搅料装置13从上往下依次设于所述下料架11上并均通讯连

接于所述控制系统；所述放料装置12包括阻挡块121和传动连接于所述阻挡块121的阻挡块

升降驱动机构122，所述阻挡块121和下料架11的上端之间具有成束管材放置平台14；所述

下料架11上设有和所述阻挡块121相匹配的阻挡块升降槽111，所述阻挡块121可在阻挡块

升降驱动机构122的驱动下通过所述阻挡块升降槽111升至下料架11顶部以上或降至下料

架11底部以下；所述搅料装置13包括沿所述下料架11长度方向延伸且位于下料架11下端的

搅料条131以及传动连接于所述搅料条131的搅料条升降驱动机构132；所述散捆系统还包

括限位机构6和顶升机构一，所述限位机构6和顶升机构一设于所述下料架11的下端，所述

限位机构6用于阻挡滚动至下料架11下端的管材进入管材运输线2，所述顶升机构一通讯连

接于所述控制系统并用于根据控制系统的指令将滚动至下料架11下端的管材顶升至落在

管材运输线2上。

[0017] 需要说明的是，可以根据需要处理的管材产品长度，设置多个并列的下料机构，如

图1所示，设置有三个相同结构的下料机构，在管材的不同部位起到承托作用，可以使得管

材的下料更顺利。

[0018] 进一步地，在本实施例中，所述散捆系统还包括顶升机构二、外径检测仪3和不合

格品堆放架4；所述不合格品堆放架4位于所述管材运输线2远离下料架11的一侧；所述外径

检测仪3设置于所述管材运输线2上，其通讯连接于所述控制系统，用于检测管材的外径和

壁厚并传输至控制系统，供控制系统判断管材是否为不合格品；所述顶升机构二设于所述

管材运输线2上，其通讯连接于所述控制系统，用于根据控制系统的指令将作为不合格品的

管材顶升至落在不合格品堆放架4上。

[0019] 进一步地，在本实施例中，阻挡块升降驱动机构122和搅料条升降驱动机构132均

采用液压油缸，并均连接于液压工作站5；所述液压工作站5通讯连接于所述控制系统。

[0020] 进一步地，在本实施例中，所述阻挡块121连接有阻挡块转动连杆123，所述阻挡块

转动连杆123的一端可转动地连接于所述下料架11的底部。

[0021] 进一步地，在本实施例中，所述搅料条131的一端可转动地连接于所述下料架11。

[0022] 进一步地，在本实施例中，所述顶升机构一包括顶升板一71和伸缩气缸一72，所述

伸缩气缸一72传动连接于所述顶升板一71并可驱动所述顶升板一71上下运动。

[0023] 进一步地，在本实施例中，所述顶升机构二包括顶升板二81和伸缩气缸二82，所述

顶升板二81设于管材运输线2上，所述伸缩气缸二82设于所述顶升板二81的底部并传动连

接于所述顶升板二81，用于驱动所述顶升板二81上下运动。

[0024] 顶升板二的设置原则在于不能阻碍管材的运输，在其无需进行顶升时，应该低于

管材运输线的运输面。在本实施例中，管材运输线2采用滚筒运输线，各个顶升板二81设置

在相邻的滚筒21上。
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[0025] 进一步地，在本实施例中，所述外径检测仪3的一侧还设有自动打码机9，其通讯连

接于所述控制系统，用于在管材为合格品时在管材上进行打码。

[0026] 实施例2

本实施例提供一种利用如实施例1所述的散捆系统进行输送的方法，具体为：

将捆扎在一起的成束管材吊装到下料架上的成束管材放置平台，识别管材的吊牌信息

并录入控制系统中，其后将捆扎管材的材料剪断，时管材散开；此时，放料装置的阻挡块位

于下料架的顶部以上，阻挡管材不能往下滚动；

通过控制系统控制放料装置和搅料装置开始工作；放料装置的阻挡块升降驱动机构根

据控制系统的指令驱动阻挡块降下至下料架底部以下的位置，管材在失去阻挡块的阻挡后

在下料架上向下滚动；

搅料装置开始工作后，搅料条升降驱动机构驱动所述搅料条不断地上下往复运动，对

管材进行搅动，防止管材堆叠，使管材有序地排列在下料架的下端；

管材到达下料架的下端后被限位机构所阻挡，在控制系统的控制下，顶升机构一依次

将每根管材顶升至超过限位机构的高度并落在管材运输线上，管材运输线在控制系统的控

制下将管材运输至下一个工位。

[0027] 进一步地，上述方法中，管材运输线将管材运输至外径检测仪的位置后停下，外径

检测仪测得该管材的外径和壁厚数据后发送至控制系统，控制系统对外径和壁厚数据进行

判断，核实其是否符合预先录入的管材的吊牌信息，如果是则该管材为合格品，控制系统控

制管材运输线启动将该管材运输至下一工位，否则控制系统控制顶升机构二工作，将该管

材顶升至落入不合格品堆放架上；将前一根管材运输至下一工位或放入不合格品堆放架上

后，控制系统控制顶升机构一继续将下一根管材顶升至落入管材运输线上，并重复外径检

测、判断、以及将其运输至下一工位或放入不合格品堆放架的过程。

[0028] 更进一步地，在上述方法中，控制系统控制顶升机构一工作时，顶升机构一中的伸

缩气缸一将顶升板一顶起，顶升板一将管材顶升至超过限位机构的高度，直至管材落入管

材运输线上，然后伸缩气缸一带动顶升板一回到原位。

[0029] 更进一步地，在上述方法中，控制系统控制顶升机构二工作时，顶升机构二中的伸

缩气缸二将顶升板二顶起，顶升板二将管材顶升直至管材落入不合格品堆放架上，然后伸

缩气缸二带动顶升板二回到原位。

[0030] 更进一步地，在上述方法中，当控制系统判断管材为合格品时，先控制自动打码机

为管材打码，然后再控制管材运输线将管材运输至下一工位。

[0031] 进一步地，在上述方法中，阻挡块升降驱动机构和搅料条升降驱动机构均采用液

压油缸，当控制系统控制阻挡块升降驱动机构和搅料条升降驱动机构工作时，向液压工作

站发出控制指令，液压工作站驱动阻挡块升降驱动机构和搅料条升降驱动机构作出相应的

动作。

[0032] 对于本领域的技术人员来说，可以根据以上的技术方案和构思，给出各种相应的

改变和变形，而所有的这些改变和变形，都应该包括在本发明权利要求的保护范围之内。
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图2
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图4
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图5
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