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气瓶过渡段内褶皱打磨检查装置

(57)摘要

本发明公开了一种应用于高压无缝气瓶的

瓶口过渡段内褶皱打磨和检查装置。该装置包括

驱动装置、大臂、连接轴I、小臂、连接轴Ⅱ、腕部、

内窥镜、磨头和终端控制器；所述驱动装置能驱

动大臂进行水平移动；大臂通过连接轴Ⅰ和小臂

连接，小臂可绕连接轴Ⅰ开合旋转；所述小臂通过

连接轴Ⅱ与腕部连接，腕部可绕连接轴Ⅱ开合旋

转；在所述腕部安装有磨头和内窥镜；所述终端

控制器的控制为模糊控制，可自动调节打磨位

置、磨削力、进给速度，并将执行结果和打磨检查

结果显示在终端控制器上。该装置可实现气瓶过

渡段内褶皱的自动打磨，提高生产效率，降低了

人工成本，杜绝了人为因素造成的内表面损伤，

提高了产品质量。
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1.一种内褶皱打磨检查装置，其特征在于：包括驱动装置、大臂（5）、连接轴I（6）、电动

推杆I（7）、小臂（8）、连接轴Ⅱ（9）、腕部（10）、内窥镜（11）、磨头（13）、电动推杆Ⅱ（14）和终

端控制器（15）；所述驱动装置能驱动大臂（5）进行水平移动；大臂（5）通过连接轴Ⅰ（6）和小

臂（8）连接，小臂（8）由电动推杆Ⅰ（7）控制，绕连接轴Ⅰ（6）开合旋转；所述小臂（8）通过连接

轴Ⅱ（9）与腕部（10）连接，腕部（10）由电动推杆Ⅱ（14）控制，绕连接轴Ⅱ（9）开合旋转；在所

述腕部（10）安装有磨头（13）和内窥镜（11）；所述驱动装置、电动推杆I（7）、电动推杆Ⅱ（14）

的控制均由终端控制器（15）执行，并将执行结果和打磨检查结果显示在终端控制器（15）

上。

2.根据权利要求1所述的内褶皱打磨检查装置，其特征在于：所述磨头（13）为气动磨

头。

3.根据权利要求1所述的内褶皱打磨检查装置，其特征在于：所述内窥镜（11）安装在腕

部（10）的开关装置（12）内。

4.根据权利要求3所述的内褶皱打磨检查装置，其特征在于：所述内窥镜（11）能够伸

缩，能够作360°旋转拍摄。

5.根据权利要求1所述的内褶皱打磨检查装置，其特征在于：所述驱动装置包括电机

（2）、齿轮系统（3）和丝杠（4），电机（2）通过齿轮系统（3）与丝杠（4）连接，丝杠（4）的转动实

现大臂（5）的水平移动。

6.根据权利要求1所述的内褶皱打磨检查装置，其特征在于：所述终端控制器（15）的控

制为模糊控制，自动调节打磨位置、磨削力、进给速度。
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气瓶过渡段内褶皱打磨检查装置

技术领域

[0001] 本发明应用于高压气瓶制造领域，特别是高温旋压生产的无缝高压气瓶，提供了

一种气瓶瓶口过渡段内表面褶皱自动打磨和检查装置。

背景技术

[0002] 某些高压容器，比如天然气气瓶，是由合金钢管经加热高温旋压而成的无焊缝气

瓶。旋压成型后的气瓶，在瓶口与气瓶本体之间的旋压过渡段的内表面存在有较均匀的竖

向纹路凸起，俗称内褶皱。根据气瓶定检要求，过渡段的内褶皱需打磨消除。打磨内褶皱的

方法通常为采用直柄砂轮人工打磨消除，打磨后通过小镜片伸进瓶口内观察打磨效果。该

方法存在以下缺点：1）人工操作空间有限，很不方便，打磨力度不易控制。2）由于打磨力度

不易控制，容易造成局部打磨过度，形成内壁损伤。3)  打磨表面在气瓶内部，打磨效果观察

操作不便，不清晰。4）为防止内壁打磨过度，需观察和打磨交替进行，打磨效率低下。

发明内容

[0003] 本发明解决的技术问题是：提供适用于气瓶过渡段内褶皱打磨的一种自动打磨和

检查装置，可以在有限的空间内自动调整打磨位置、打磨压力，实现均匀打磨，并通过内窥

镜将打磨效果反馈到屏幕上，便于观察打磨效果。

[0004] 本发明采取的技术方案是：

气瓶过渡段内褶皱打磨检查装置包括驱动装置、大臂、连接轴I、电动推杆I、小臂、连接

轴Ⅱ、腕部、内窥镜、磨头、电动推杆Ⅱ和终端控制器；所述驱动装置能驱动大臂进行水平移

动；大臂通过连接轴Ⅰ和小臂连接，小臂由电动推杆Ⅰ控制，绕连接轴Ⅰ开合旋转；所述小臂通

过连接轴Ⅱ与腕部连接，腕部由电动推杆Ⅱ控制，绕连接轴Ⅱ开合旋转；在所述腕部安装有

磨头和内窥镜；所述驱动装置、电动推杆I、电动推杆Ⅱ的控制均由终端控制器执行，并将执

行结果和打磨检查结果显示在终端控制器上。所述磨头为气动磨头。所述内窥镜安装在腕

部的开关装置内，能够伸缩，能够作360°旋转拍摄。

[0005] 进一步，所述驱动装置包括电机、齿轮系统和丝杠，电机通过齿轮系统与丝杠连

接，丝杠的转动可实现大臂的水平移动。

[0006] 进一步，所述终端控制器的控制为模糊控制，可自动调节打磨位置、磨削力、进给

速度。

[0007] 本发明取得的技术进步是：本装置可实现气瓶过渡段内褶皱的自动打磨，生产效

率提高5倍之多，大大降低了人工成本，杜绝了人为因素造成的内表面损伤，提高了产品质

量，内窥镜的使用使得打磨效果便于观察，操作方便。

附图说明

[0008] 图1为本发明结构示意图；

图2为图1局部放大图；

说　明　书 1/2 页

3

CN 109202607 A

3



其中：1-基座、  2-电机、3-齿轮系统、4-丝杠、5-大臂、6-连接轴I、7-电动推杆I、8-小

臂、9-连接轴II、10-腕部、11-内窥镜、12-开关装置、13-磨头、14-电动推杆II、15-终端控制

器、16-瓶口、17-过渡段。

具体实施方式

[0009] 本装置的结构示意图见附图1，包括驱动装置、大臂5、连接轴I6、电动推杆I7、小臂

8、连接轴II9、腕部10、磨头13、内窥镜11和终端控制器15，驱动装置包括电机2、齿轮系统3

和丝杠4，驱动装置固定安装在基座1上，电机2转动可带动齿轮系统3，进而带动丝杆4转动，

丝杠4的转动可实现大臂5的左右水平移动。大臂5和小臂8通过连接轴Ⅰ6连接，小臂8可绕连

接轴Ⅰ6开合旋转，小臂8的开合角度通过电动推杆Ⅰ7实现调节控制。小臂4通过连接轴Ⅱ9与

腕部10连接，腕部10可绕连接轴Ⅱ9开合旋转，开合角度通过电动推杆Ⅱ14实现调节控制。

在腕部10安装有磨头13，磨头13为气动磨头，在压缩空气的作用下可以高速旋转。在腕部10

还安装有内窥镜11及开关装置12，通常情况下内窥镜11缩进腕部10关闭开关装置12，检查

打磨效果时，打开开关装置12，内窥镜11伸出，并将检查结果传递到终端控制器15的显示器

上。

[0010] 该装置使用时，将气瓶放置在滚轮架上，将该装置的磨头13、腕部10、小臂8逐渐伸

入气瓶瓶口16，基座1固定在适当位置，启动滚轮架电机，气瓶在滚轮架上缓慢转动，开启终

端控制器15，先检查过渡段17内褶皱的位置和形状。启动电机2，将大臂5移动到适当位置，

通过电动推杆Ⅰ7调节，带动小臂8旋转一定角度，再通过电动推杆Ⅱ14调节，带动腕部10旋

转适当角度，进而调整磨头13到内褶皱的端部。然后通过终端控制器15上的参数设置，调整

小臂8和腕部10的旋转位置，使得磨头13与内褶皱接触良好，压力均匀。然后接通压缩空气，

磨头13旋转，实现内褶皱的打磨。

[0011] 所述驱动装置、电动推杆I7、电动推杆Ⅱ14的控制均由终端控制器15执行，并将执

行结果显示在终端控制器15上。打磨过程中对被打磨表面的切削深度与平均磨削力通过终

端控制器15进行精确控制，切削深度与平均磨削力、进给速度、切削硬度成正比。当磨头以

一定的速度沿回转腔体内表面的切线方向磨削时，磨头与被打磨表面保持恒定的正压力，

使磨削接触面和磨削力保持稳定，进而控制被打磨面恒定的磨削深度。在打磨过程中建立

阻抗力控制模型，通过模糊控制调节模型中的相关参数，实现对过渡段内表面的均匀打磨

操作。

[0012] 内窥镜11为小体积高清晰成像摄像头，可作360°旋转拍摄，观察视角范围广，成像

清晰，并将成像传输到终端控制器的显示器上，便于观察。由于打磨时粉尘严重，内窥镜在

打磨时关闭在开关装置12内，打磨一定时间后，停止打磨，打开开关装置12，伸出内窥镜11

观察打磨效果。

[0013] 本装置可实现气瓶过渡段内褶皱的模糊控制自动打磨，生产效率提高五倍之多，

大大降低了人工成本，杜绝了人为因素造成的内表面损伤，提高了产品质量，内窥镜的使用

使得打磨效果便于观察，操作方便。
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图2
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