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(54)发明名称

一种伞管高效自动上料检测设备

(57)摘要

本发明公开一种伞管高效自动上料检测设

备，包括输送装置和检测装置，输送装置包括理

料机构和送料机构，理料机构包括理料箱体、理

料盘、理料转轴以及理料电机，理料箱体内设有

理料腔，理料腔的侧壁设有出料口，出料口处设

有倾斜板，理料转轴设置在出料口的上方，理料

转轴的两端与理料箱体转动连接，理料盘套设在

理料转轴上，理料盘的外圆周面上设有若干个理

料槽，理料电机安装在理料箱体上，理料电机的

输出轴与理料转轴连接。与现有技术相比，本发

明能够实现伞管的自动化上料和检测，进一步提

升伞管的输送和检测效率。
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1.一种伞管高效自动上料检测设备，其特征在于，包括输送装置和检测装置，所述输送

装置包括理料机构和送料机构，所述理料机构包括理料箱体、理料盘、理料转轴以及理料电

机，所述理料箱体内设有理料腔，理料腔的侧壁设有出料口，出料口处设有倾斜板，所述理

料转轴设置在出料口的上方，所述理料转轴的两端与理料箱体转动连接，所述理料盘套设

在理料转轴上，理料盘的外圆周面上设有若干个理料槽，所述理料电机安装在理料箱体上，

理料电机的输出轴与理料转轴连接；所述检测装置包括检测平台、定向机构以及检测机构，

所述定向机构包括定向座、定向气缸以及定向推块，所述定向座连接检测平台上，所述定向

座的上表面设有定向槽，所述定向气缸设置在定向座的侧边，所述定向推块包括相互垂直

连接的连接部和抵顶部，所述连接部与定向气缸的活塞杆连接，所述抵顶部水平设置，所述

抵顶部的前端设有倾斜推面,所述检测机构包括检测气缸、检测块、抵顶滑块、滑块驱动机

构以及支撑座，所述检测气缸和抵顶滑块分别对应设置在定向槽的两侧，检测气缸的活塞

杆与检测块连接，所述检测块的中部设有嵌块，所述检测块的上端设有检测器，所述支撑座

设在抵顶滑块和定向座之间，所述滑块驱动机构包括检测导轨、第一电机以及第一丝杆，所

述第一电机和检测导轨设置在检测平台上，所述第一电机的动力输出端与第一丝杆连接，

所述第一丝杆设在检测平台上转动连接，所述抵顶滑块的下端与第一丝杆螺纹连接。

2.如权利要求1所述的一种伞管高效自动上料检测设备，其特征在于，所述理料腔左右

两侧的侧壁设有导料轮。

3.如权利要求1所述的一种伞管高效自动上料检测设备，其特征在于，所述送料机构包

括送料机架、送料输送带以及隔板，所述送料机架设置在倾斜板的下端，所述送料输送带倾

斜安装在送料机架上，所述隔板间隔设置在送料输送带上。

4.如权利要求1所述的一种伞管高效自动上料检测设备，其特征在于，所述定向座的上

表面在靠近送料机构的一侧设有导料台。

5.如权利要求4所述的一种伞管高效自动上料检测设备，其特征在于，所述导料台的上

表面逐渐朝向定向槽向下倾斜。

6.如权利要求1所述的一种伞管高效自动上料检测设备，其特征在于，所述支撑座的中

部设有贯穿设置的让位方孔，所述让位方孔的上侧壁和下侧壁设有滚动连接的导向滚珠，

所述支撑座的两侧设有滑槽，滑槽侧壁设有与让位方孔连通的通孔，滑槽内设有固定滑杆，

固定滑杆的前端穿过通孔伸入让位方孔内，固定滑杆的前端设有固定夹块，固定滑杆的后

端设有限位凸台，固定滑杆上套设有弹簧，弹簧的一端与滑槽的前侧壁抵顶另一端与限位

凸台抵顶。

7.如权利要求6所述的一种伞管高效自动上料检测设备，其特征在于，所述检测装置上

还设有夹取机构，夹取机构包括夹取机架、第一气动滑台、气动夹爪、连接板、升降板以及升

降气缸，检测平台的侧边设有倾斜导料板，倾斜导料板的方设有收集箱;夹取机架对称设置

在检测平台的两侧，第一气动滑台安装在夹取机架上，连接板的两端分别与两侧的第一气

动滑台的移动端连接，升降气缸安装在连接板上，升降气缸的活塞杆与升降板连接，气动夹

爪安装在升降板的下表面。
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一种伞管高效自动上料检测设备

技术领域

[0001] 本发明涉及伞管上料检测技术领域，具体涉及的是一种伞管高效自动上料检测设

备。

背景技术

[0002] 伞是一种遮阳或遮蔽雨、雪的工具。一般用油纸、油布或塑料布等做成。伞的制作

材料通常包括了具延展性的布料，和其他可用作骨架的材料与缠线。使用时以手将之举起，

虽然伞在最初发明时的主要目的，是用来阻挡阳光，但是现在最常被当作雨天挡雨的工具。

[0003] 目前雨伞的组装工艺还较为传统，需要先将伞柄与伞骨部件组装在一起之后再将

伞面连接到伞骨上。伞柄主要由多根伞管相互卡扣组成，传统的伞柄制造工艺大多都通过

人工手动组装而成。专利公告号CN115352849A发明专利公开了一种伞中棒自动化定向输送

装置，能够对伞管进行自动化输送，但是伞管在切割分段成型的过程中往往存在误差，导致

伞管的长度不符合公差尺寸要求，目前只能通过对伞管进行尺寸检测，之后再通过设备进

行输送上料，这样导致检测速率较慢，大大影响了伞管的加工效率。

[0004] 有鉴于此，本申请人针对上述问题进行深入研究，遂有本案产生。

发明内容

[0005] 本发明的主要目的在于提供一种伞管高效自动上料检测设备，能够有效解决上述

技术问题。

[0006] 为了达成上述目的，本发明的解决方案是：

[0007] 一种伞管高效自动上料检测设备，包括输送装置和检测装置，所述输送装置包括

理料机构和送料机构，所述理料机构包括理料箱体、理料盘、理料转轴以及理料电机，所述

理料箱体内设有理料腔，理料腔的侧壁设有出料口，出料口处设有倾斜板，所述理料转轴设

置在出料口的上方，所述理料转轴的两端与理料箱体转动连接，所述理料盘套设在理料转

轴上，理料盘的外圆周面上设有若干个理料槽，所述理料电机安装在理料箱体上，理料电机

的输出轴与理料转轴连接。

[0008] 进一步的，所述理料腔左右两侧的侧壁设有导料轮。

[0009] 进一步的，所述送料机构包括送料机架、送料输送带以及隔板，所述送料机架设置

在倾斜板的下端，所述送料输送带倾斜安装在送料机架上，所述隔板间隔设置在送料输送

带上。

[0010] 进一步的，所述检测装置包括检测平台、定向机构以及检测机构，所述定向机构包

括定向座、定向气缸以及定向推块，所述定向座连接检测平台上，所述定向座的上表面设有

定向槽，所述定向气缸设置在定向座的侧边，所述定向推块包括相互垂直连接的连接部和

抵顶部，所述连接部与定向气缸的活塞杆连接，所述抵顶部水平设置，所述抵顶部的前端设

有倾斜推面。

[0011] 进一步的，所述定向座的上表面在靠近送料机构的一侧设有导料台。
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[0012] 进一步的，所述导料台的上表面逐渐朝向定向槽向下倾斜。

[0013] 进一步的，所述检测机构包括检测气缸、检测块、抵顶滑块、滑块驱动机构以及支

撑座，所述检测气缸和抵顶滑块分别对应设置在定向槽的两侧，检测气缸的活塞杆与检测

块连接，所述检测块的中部设有嵌块，所述检测块的上端设有检测器，所述支撑座设在抵顶

滑块和定向座之间，所述滑块驱动机构包括检测导轨、第一电机以及第一丝杆，所述第一电

机和检测导轨设置在检测平台上，所述第一电机的动力输出端与第一丝杆连接，所述第一

丝杆设在检测平台上转动连接，所述抵顶滑块的下端与第一丝杆螺纹连接。

[0014] 进一步的，所述支撑座的中部设有贯穿设置的让位方孔，所述让位方孔的上侧壁

和下侧壁设有滚动连接的导向滚珠，所述支撑座的两侧设有滑槽，滑槽侧壁设有与让位方

孔连通的通孔，滑槽内设有固定滑杆，固定滑杆的前端穿过通孔伸入让位方孔内，固定滑杆

的前端设有固定夹块，固定滑杆的后端设有限位凸台，固定滑杆上套设有弹簧，弹簧的一端

与滑槽的前侧壁抵顶，另一端与限位凸台抵顶。

[0015] 进一步的，所述检测装置上还设有夹取机构，夹取机构包括夹取机架、第一气动滑

台、气动夹爪、连接板、升降板以及升降气缸，检测平台的侧边设有倾斜导料板，倾斜导料板

的下方设有收集箱。夹取机架对称设置在检测平台的两侧，第一气动滑台安装在夹取机架

上，连接板的两端分别与两侧的第一气动滑台的移动端连接，升降气缸安装在连接板上，升

降气缸的活塞杆与升降板连接，气动夹爪安装在升降板的下表面。

[0016] 与现有技术相比，有益效果在于，本发明能够通过输送装置对伞管进行自动化理

料和步进上料，并且在上料过程中，检测装置能够对伞管的尺寸进行测量，当伞管的尺寸符

合或者大于伞管的尺寸公差时，气动夹爪将伞管夹取至冲压装置进行冲压加工。当伞管的

尺寸小于伞管的尺寸公差时，气动夹爪将伞管夹取至收集箱进行回收。

附图说明

[0017] 图1为本发明的外形结构立体图。

[0018] 图2为冲压装置的外形结构立体图。

[0019] 图3为本发明的另一外形结构立体图。

[0020] 图4为图2中A区域的局部放大图。

[0021] 图5为支撑座的剖面结构示意图。

[0022] 图6为图2中B区域的局部放大图。

[0023] 图7为传统伞管的外形结构示意图。

[0024] 图中：输送装置1、理料箱体11、理料腔111、出料口112、倾斜板113、理料盘12、理料

槽121、理料转轴13、理料电机14、导料轮15、送料机架16、送料输送带17、隔板18、检测装置

2、检测平台21、定向机构22、定向座221、定向槽2211、导料台2212、定向气缸222、定向推块

223、检测气缸23、检测块24、嵌块241、检测器242、抵顶滑块25、支撑座26、让位方孔261、导

向滚珠262、滑槽263、固定滑杆264、固定夹块265、限位凸台266、弹簧267、检测导轨271、第

一电机272、第一丝杆273、夹取机架281、第一气动滑台282、气动夹爪283、连接板284、升降

板285、升降气缸286、冲压装置3、冲压平台31、冲压导轨32、送料座33、下固定槽331、第二电

机34、第二丝杆35、压紧机构36、压紧机架361、压紧气缸362、压紧座363、上固定槽364、定位

基板365、定位气缸366、定位块367、定位推板368、冲压机构37、冲压底座371、冲压气缸372、

说　明　书 2/5 页

4

CN 117548368 B

4



上冲模373、下冲孔374、切割机构38、切割机381、第二气动滑台382、平移板383、第三气动滑

台384。

具体实施方式

[0025] 为了进一步解释本发明的技术方案，下面通过具体实施例来对本发明进行详细阐

述。

[0026] 如图1‑6所示，一种伞管高效自动上料检测设备，包括输送装置1和检测装置2，输

送装置1包括理料机构和送料机构，理料机构包括理料箱体11、理料盘12、理料转轴13以及

理料电机14，理料箱体11内设有理料腔111，理料腔111底部的前侧壁设有出料口112，理料

腔111的底面朝向出料口112逐渐向下倾斜。出料口112处设有向下倾斜设置的倾斜板113，

理料转轴13设置在出料口112的上方，理料转轴13的两端与理料箱体11转动连接，理料盘12

套设在理料转轴13上，理料盘12的外圆周面上设有若干个理料槽121，理料电机14安装在理

料箱体11上，理料电机14的输出轴与理料转轴13连接。采用上述结构后，可将伞管横向放入

理料腔111内，理料电机14驱动理料转轴13并带动理料盘12旋转，理料盘12在旋转过程中拨

动理料腔111内的伞管，理料槽121可供伞管嵌入，使单独一个的伞管穿过出料口112，从而

实现步进上料。并且理料腔111左右两侧的侧壁设有导料轮15，导料轮15可对理料腔111内

的伞管进行引导，使伞管能够更顺畅的向下滑落至理料腔111的底部。具体的，送料机构包

括送料机架16、送料输送带17以及隔板18，送料机架16设置在倾斜板113的下端，送料输送

带17倾斜安装在送料机架16上，隔板18间隔设置在送料输送带17上。当伞管由出料口112掉

落至倾斜板113上后，沿倾斜板113向下滑落至送料输送带17上，隔板18将各伞管分隔开来，

并支撑伞管将伞管向上输送至检测装置2上。

[0027] 在本实施例中，在本实施例中，检测装置2包括检测平台21、定向机构22以及检测

机构，定向机构22包括定向座221、定向气缸222以及定向推块223，定向座221连接检测平台

21上，定向座221的上表面设有定向槽2211，定向座221的上表面在靠近送料机构的一侧设

有导料台2212。导料台2212的上表面逐渐朝向定向槽向下倾斜。当伞管输送至送料输送带

的上端后掉落至导料台2212上，伞管通过导料台2212导向掉落至定向槽2211内。定向气缸

222设置在定向座221的侧边，定向气缸222活塞杆的移动方向与定向槽2211的延伸方向垂

直。定向推块包括相互垂直连接的连接部和抵顶部，连接部与定向气缸222的活塞杆连接，

抵顶部水平设置，抵顶部的前端设有倾斜推面。采用上述结构后，输送装置1将伞管输送至

定向座221内，伞管不一定与定向槽2211配合固定，定向气缸222驱动定向推块223朝向定位

座移动。若伞管未与定向槽2211配合，倾斜推面2211能够推动伞管缓缓转动，直至伞管转动

至水平位置并与定位槽配合，然后抵顶部继续向前移动，使抵顶部的下端能够压紧伞管，对

伞管的竖直方向进行固定限位，从而实现伞管的自动化输送和定向，并使伞管在平移输送

时更加平稳，避免发生偏转的现象。具体的，检测机构包括检测气缸23、检测块24、抵顶滑块

25、滑块驱动机构以及支撑座26，检测气缸23和抵顶滑块25分别对应设置在定向槽2211的

两侧，检测气缸23的活塞杆与检测块24连接，检测块24的中部设有嵌块241，嵌块241可嵌入

伞管内部进行定位固定，检测块24可推动伞管沿定位槽的延伸方向进行平移。检测块24的

上端设有检测器242，支撑座26设在抵顶滑块25和定向座221之间，滑块驱动机构包括检测

导轨271、第一电机272以及第一丝杆273，第一电机272和检测导轨271设置在检测平台21
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上，第一电机272的动力输出端与第一丝杆273连接，第一丝杆273设在检测平台21上转动连

接，抵顶滑块25的下端与第一丝杆273螺纹连接。采用上结构后，检测时，第一电机272驱动

第一丝杆273转动，驱动抵顶滑块25移动至最前端，抵顶滑块25的前侧面作为基准面，之后

检测气缸23驱动检测块24推动伞管水平移动，直至伞管的前端与抵顶滑块25的侧壁抵顶，

此时检测器242测量检测块24前侧壁至支撑座26侧壁的距离，从而判断伞管是否符合公差

尺寸。检测装置2上还设有夹取机构，夹取机构包括夹取机架281、第一气动滑台282、气动夹

爪283、连接板284、升降板285以及升降气缸286，检测平台21的侧边设有倾斜导料板，倾斜

导料板的下方设有收集箱。夹取机架281对称设置在检测平台21的两侧，第一气动滑台282

安装在夹取机架281上，连接板284的两端分别与两侧的第一气动滑台282的移动端连接，升

降气缸286安装在连接板284上，升降气缸286的活塞杆与升降板285连接，气动夹爪283安装

在升降板285的下表面。伞管检测完毕后，当伞管尺寸检测符合尺寸公差或者大于尺寸公差

时，检测器242对大于尺寸公差的伞管的尺寸数值进行记录并输送至控制系统，以便之后对

伞管进行切割修正，而符合尺寸公差的伞管则无需进行切割修正。之后抵顶滑台向后移动

让位，驱动气动夹爪283夹取伞管并将伞管放置在送料座33上。当伞管尺寸小于尺寸公差

时，抵顶滑台向后移动让位，驱动气动夹爪283夹取伞管并将伞管放置在倾斜送料板上，之

后伞管落入收集箱进行次品收集。

[0028] 在本实施例中，为了进一步提升伞管在检测时平移的稳定性，支撑座26的中部设

有贯穿设置的让位方孔261，让位方孔261的上侧壁和下侧壁设有滚动连接的导向滚珠262，

支撑座26的两侧设有滑槽263，滑槽263侧壁设有与让位方孔261连通的通孔，滑槽263内设

有固定滑杆264，固定滑杆264的前端穿过通孔伸入让位方孔261内，固定滑杆264的前端设

有固定夹块265，固定夹块265的前侧面设有倒圆角，方便伞管的前端伸入到固定夹块265

内。固定滑杆264的后端设有限位凸台266，固定滑杆264上套设有弹簧267，弹簧267的一端

与滑槽263的前侧壁抵顶，另一端与限位凸台266抵顶。采用上述结构后，导向滚珠262能够

对伞管的上侧面和下侧面进行导向，固定夹块265在弹簧267的作用下能够夹紧伞管的两

侧。

[0029] 在本实施例中，为了能够对伞管进行冲压，并对大于公差尺寸的伞管进行切割修

正，本发明还包括冲压装置3，冲压装置3包括冲压平台31、冲压导轨32、送料座33、第二电机

34、第二丝杆35、压紧机构36、冲压机构37以及切割机构38，冲压导轨32安装在冲压平台31

上并沿冲压平台31的前后方向延伸，送料座33的底端与冲压导轨32滑动配合，送料座33的

上表面设有下固定槽331，下固定槽331形状与伞管下半端的外形相同，使得伞管能够紧密

嵌合在下固定槽331内，固定槽侧壁上设有给气动夹爪283让位的让位槽，方便气动夹爪283

将检测装置2上的伞管夹取放置在下固定槽331内。第二丝杆35转动连接在冲压平台31上，

第二丝杆35的轴线方向与冲压轨道的延伸方向相同，送料座33的下端与第二丝杆35螺纹连

接，第二电机34安装在冲压平台31上，第二电机34的输出轴与第二丝杆35连接，两个压紧机

构36设置在冲压导轨32的中部，冲压机构37设置在靠前一侧的压紧机构36侧边，切割机构

38设置在靠后一侧的压紧机构36的侧边。采用上述结构后，伞管通过检测装置2检测后，符

合尺寸公差的伞管输送至送料座33上，伞管通过下固定槽331固定，之后第二电机34驱动第

二丝杆35转动，从而驱动送料座33水平移动，使送料座33能够移动至冲压机构37或者切割

机构38进行冲压和切割。
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[0030] 在本实施例中，压紧机构36包括压紧机架361、压紧气缸362以及压紧座363，压紧

机架361安装在冲压导轨32的两侧，压紧机架361的上端设有支臂，压紧气缸362安装在支臂

上，压紧座363设置在压紧机架361的下方，压紧座363的两端分别与两侧的压紧气缸362的

活塞杆连接，压紧座363的下表面设有上固定槽364，上固定槽364的形状与伞管上端的外形

相匹配。采用上述结构后，冲压平台31的上表面设置气缸驱动升降的限位销，限位销设置在

压紧机构36的侧边，可用于对送料座33进行定位。当送料座33移动至压紧座363的正下方，

压紧气缸362驱动压紧座363下降与送料座33配合，使伞管被固定在上固定槽364和下固定

槽331内，限制伞管在垂直方向和前后方向上的运动。具体的，压紧机构36还包括定位基板

365、定位气缸366、定位块367以及定位推板368，定位基板365与定位气缸366分别设置在冲

压导轨32的左右两侧，定位基板365用于确定伞管前端的基准，定位推板368与定位气缸366

的活塞杆连接，定位块367连接在定位推板368上，定位块367的外形与伞管内部的形状相匹

配，使定位块367可嵌入伞管内配合，固定伞管时，定位气缸366驱动定位块367嵌入伞管内，

然后定位推板368抵顶伞管的后端面，从而推动伞管水平移动，直至伞管的前端与定位基板

365抵顶固定，此时伞管被固定，可对伞管的端部进行冲压或者切割。

[0031] 在本实施例中，冲压机构37包括冲压底座371和冲压气缸372、冲压气缸372安装在

压紧机架361上，冲压气缸372的动力输出端上设有上冲模373，冲压底座371对应设置在冲

压气缸372的下端，冲压底座371设有贯穿设置的下冲孔374。冲压时，冲压底座371能够对伞

管起到支撑固定的效果，冲压气缸372驱动上冲模373下降，对下方伞管的端部进行冲裁，冲

裁的废料可由下冲孔374排出进行收集。

[0032] 在本实施例中，切割机构38包括切割机381、横向驱动机构以及纵向驱动机构，横

向驱动机构设在冲压平台31上，纵向驱动机构安装在横向驱动机构上，切割机381安装在纵

向驱动机构上。具体的，横向驱动机构包括第二气动滑台382和平移板383，第二气动滑台

382与冲压平台31连接，平移板383与第二气动滑台382的移动端连接。纵向驱动机构包括第

三气动滑台384，第三气动滑台384设置在平移板383上，切割机381与第三气动滑台384的移

动端连接。采用上述结构后，第二气动滑台382与第三气动滑台384能够分别驱动切割机381

进行横向移动和纵向移动。当伞管的长度尺寸符合公差或者小于公差时，伞管不进行切割。

当伞管大于公差时，检测装置2记录伞管的尺寸，并计算出伞管应该切割的尺寸，然后将信

息传输至控制中心，之后控制中心可将信息传输至切割机构38，第二气动滑台382驱动切割

机381横移，使切割机381移动至伞管的切割部位，然后切割机381启动，第三气动滑台384驱

动切割机381靠近伞管进行切割。当伞管切割完毕后，通过送料座33输送至冲压平台31的末

端，通过人工或者机械手将伞管取出收集。

[0033] 上述实施例和图式并非限定本发明的产品形态和式样，任何所属技术领域的普通

技术人员对其所做的适当变化或修饰，皆应视为不脱离本发明的专利范畴。
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