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(57)摘要

本实用新型公开一种折弯机用折弯角度检

测装置，其特征在于：所述的检测装置包括设置

在折弯机机架上的电机，所述电机的工作端设置

有第一伞齿轮，所述第一伞齿轮与第二伞齿轮相

啮合，所述第二伞齿轮设有螺纹内孔，第二伞齿

轮通过螺纹内孔与螺杆螺纹连接，而所述螺杆的

底端则与伸缩轴的顶端转动连接，所述伸缩轴活

动套接在与折弯机机架固定连接的支撑套中，伸

缩轴的底端设置有与其相互垂直的横向销轴，所

述横向销轴活动连接在开设于升降架内的长孔

中，所述伸缩轴的底部外还套接有第一弹簧，所

述第一弹簧位于升降架的顶端面和支撑套的底

端面之间，在支撑套上还对称地设置有两个第二

弹簧，且这两个第二弹簧底端均与升降架的顶端

面相连。

权利要求书1页  说明书3页  附图4页

CN 217858101 U

2022.11.22

CN
 2
17
85
81
01
 U



1.一种折弯机用折弯角度检测装置，其特征在于：所述的检测装置包括设置在折弯机

机架上的电机（1），所述电机（1）的工作端设置有第一伞齿轮（2），所述第一伞齿轮（2）与第

二伞齿轮（3）相啮合，所述第二伞齿轮（3）设有螺纹内孔，第二伞齿轮（3）通过螺纹内孔与螺

杆（4）螺纹连接，而所述螺杆（4）的底端则与伸缩轴（5）的顶端转动连接，所述伸缩轴（5）活

动套接在与折弯机机架固定连接的支撑套（6）中，伸缩轴（5）的底端设置有与其相互垂直的

横向销轴（7），所述横向销轴（7）活动连接在开设于升降架（8）内的长孔（9）中，所述伸缩轴

（5）的底部外还套接有第一弹簧（10），所述第一弹簧（10）位于升降架（8）的顶端面和支撑套

（6）的底端面之间，在支撑套（6）上还对称地设置有两个第二弹簧（11），且这两个第二弹簧

（11）底端均与升降架（8）的顶端面相连，

所述升降架（8）底端面的两端对称地转动连接有两个第一摆杆（12），所述第一摆杆

（12）的中部转动连接有第二摆杆（13），所述第二摆杆（13）的另一端则转动连接在横向销轴

（7）的端部，所述第一摆杆（12）的底端与检测块（14）的顶端相铰接，所述检测块（14）上通过

第一转轴转动支撑有两个交错分布的第一检测杆（15），两个所述的第一检测杆（15）的上部

之间连接有第三弹簧（16），即所述的第三弹簧（16）位于第一转轴的上方，

所述的检测装置还包括调整座，所述的调整座包括底座（17），所述底座（17）上设置有

螺柱（18），所述螺柱（18）上螺纹连接有调整螺母（19），所述调整螺母（19）的顶端则转动连

接有升降平台（20），且所述升降平台（20）的底端面上还开设有容纳螺柱（18）的凹槽，所述

升降平台（20）的顶端面上则设置有角度刻度尺（21）以及支撑架，所述支撑架上通过第二转

轴转动支撑有两个交错分布的第二检测杆（22），两个第二检测杆（22）的下部之间连接有第

四弹簧（23），即所述的第四弹簧（23）位于第二转轴的下方，同时所述第二检测杆（22）与所

述的第一检测杆（15）位置相匹配，所述第二检测杆（22）的底端设置有指示部分，所述指示

部分与角度刻度尺（21）的位置相匹配，

所述底座（17）上还设置有支撑杆（24），支撑杆（24）的顶端设置有.红外线发射端（25），

与红外线发射端（25）相配的红外线接收端（26）设置在折弯机的下模（27）上，所述第二转轴

为中空轴。
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一种折弯机用折弯角度检测装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及冲压模具领域，特别是一种折弯机用折弯角度检测装置。

背景技术

[0002] 在进行钣金件的冲压成型操作时，经常需要将板材冲压成折弯状，冲压操作后被

折弯的板材，其折弯角度需要进行检测。传统的冲压设备中无法直接对冲压后的折弯板材

的折弯角度进行检测，需要将制品从冲压机上取下后进行检测，操作起来十分麻烦、繁琐，

影响工作效率。而且即便是检测后将不合格的产品重新放回到冲压模具上重新冲压，由于

上述过程中存在二次操作，因此必然会影响产品的精度。因此现在需要一种能够解决上述

问题的方法或装置。

实用新型内容

[0003] 本实用新型是为了解决现有技术所存在的上述不足，提出一种结构简单，设计巧

妙，布局合理，能够在冲压结束后实时地对折弯角度进行检测，以保证折弯角度精准的折弯

角度检测装置。

[0004] 本实用新型的技术解决方案是：一种折弯机用折弯角度检测装置，其特征在于：所

述的检测装置包括设置在折弯机机架上的电机1，所述电机1的工作端设置有第一伞齿轮2，

所述第一伞齿轮2与第二伞齿轮3相啮合，所述第二伞齿轮3设有螺纹内孔，第二伞齿轮3通

过螺纹内孔与螺杆4螺纹连接，而所述螺杆4的底端则与伸缩轴5的顶端转动连接，所述伸缩

轴5活动套接在与折弯机机架固定连接的支撑套6中，伸缩轴5的底端设置有与其相互垂直

的横向销轴7，所述横向销轴7活动连接在开设于升降架8内的长孔9中，所述伸缩轴5的底部

外还套接有第一弹簧10，所述第一弹簧10位于升降架8的顶端面和支撑套6的底端面之间，

在支撑套6上还对称地设置有两个第二弹簧11，且这两个第二弹簧11底端均与升降架8的顶

端面相连，

[0005] 所述升降架8底端面的两端对称地转动连接有两个第一摆杆12，所述第一摆杆12

的中部转动连接有第二摆杆13，所述第二摆杆13的另一端则转动连接在横向销轴7的端部，

所述第一摆杆12的底端与检测块14的顶端相铰接，所述检测块14上通过第一转轴转动支撑

有两个交错分布的第一检测杆15，两个所述的第一检测杆15的上部之间连接有第三弹簧

16，即所述的第三弹簧16位于第一转轴的上方，

[0006] 所述的检测装置还包括调整座，所述的调整座包括底座17，所述底座17上设置有

螺柱18，所述螺柱18上螺纹连接有调整螺母19，所述调整螺母19的顶端则转动连接有升降

平台20，且所述升降平台20的底端面上还开设有容纳螺柱18的凹槽，所述升降平台20的顶

端面上则设置有角度刻度尺21以及支撑架，所述支撑架上通过第二转轴转动支撑有两个交

错分布的第二检测杆22，两个第二检测杆22的下部之间连接有第四弹簧23，即所述的第四

弹簧23位于第二转轴的下方，同时所述第二检测杆22与所述的第一检测杆15位置相匹配，

所述第二检测杆22的底端设置有指示部分，所述指示部分与角度刻度尺21的位置相匹配，
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[0007] 所述底座17上还设置有支撑杆24，支撑杆24的顶端设置有.红外线发射端25，与红

外线发射端25相配的红外线接收端26设置在折弯机的下模27上，所述第二转轴为中空轴。

[0008] 本实用新型同现有技术相比，具有如下优点：

[0009] 本种结构形式的折弯机用折弯角度检测装置，其结构简单，设计巧妙，布局合理，

它针对传统的折弯机在折弯操作后无法直接对工件的折弯角度进行检测而导致的种种问

题，设计出一种特殊的结构，它构建了一个与被加工工件条件一致的剪式检测杆，通过另一

套剪式检测杆对该检测杆进行触发，并通过与被触发的检测杆相匹配的角度刻度尺直接标

示剪式检测杆所对应的角度，来判断处于同样检测条件下的工件的折弯角度，它能够在冲

压操作结束后的第一时间里对工件的折弯角度进行检测。

附图说明

[0010] 图1是本实用新型实施例的结构示意图（非检测状态）。

[0011] 图2是本实用新型实施例的结构示意图（检测状态）。

[0012] 图3是本实用新型实施例中调整座部分的结构示意图（方向一）。

[0013] 图4是本实用新型实施例中调整座部分的工作状态示意图（方向二）。

具体实施方式

[0014] 下面将结合附图说明本实用新型的具体实施方式。如图1至图4所示：一种折弯机

用折弯角度检测装置，该装置包括设置在折弯机机架上的电机1，所述电机1的工作端设置

有第一伞齿轮2，所述第一伞齿轮2与第二伞齿轮3相啮合，所述第二伞齿轮3设有螺纹内孔，

第二伞齿轮3通过螺纹内孔与螺杆4螺纹连接，而所述螺杆4的底端则与伸缩轴5的顶端转动

连接，所述伸缩轴5活动套接在与折弯机机架固定连接的支撑套6中，伸缩轴5的底端设置有

与其相互垂直的横向销轴7，所述横向销轴7活动连接在开设于升降架8内的长孔9中，所述

伸缩轴5的底部外还套接有第一弹簧10，所述第一弹簧10位于升降架8的顶端面和支撑套6

的底端面之间，在支撑套6上还对称地设置有两个第二弹簧11，且这两个第二弹簧11底端均

与升降架8的顶端面相连，

[0015] 所述升降架8底端面的两端对称地转动连接有两个第一摆杆12，所述第一摆杆12

的中部转动连接有第二摆杆13，所述第二摆杆13的另一端则转动连接在横向销轴7的端部，

所述第一摆杆12的底端与检测块14的顶端相铰接，所述检测块14上通过第一转轴转动支撑

有两个交错分布的第一检测杆15，两个所述的第一检测杆15的上部之间连接有第三弹簧

16，即所述的第三弹簧16位于第一转轴的上方，

[0016] 所述的检测装置还包括调整座，所述的调整座包括底座17，所述底座17上设置有

螺柱18，所述螺柱18上螺纹连接有调整螺母19，所述调整螺母19的顶端则转动连接有升降

平台20，且所述升降平台20的底端面上还开设有容纳螺柱18的凹槽，所述升降平台20的顶

端面上则设置有角度刻度尺21以及支撑架，所述支撑架上通过第二转轴转动支撑有两个交

错分布的第二检测杆22，两个第二检测杆22的下部之间连接有第四弹簧23，即所述的第四

弹簧23位于第二转轴的下方，同时所述第二检测杆22与所述的第一检测杆15位置相匹配，

所述第二检测杆22的底端设置有指示部分，所述指示部分与角度刻度尺21的位置相匹配，

[0017] 所述底座17上还设置有支撑杆24，支撑杆24的顶端设置有.红外线发射端25，与红
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外线发射端25相配的红外线接收端26设置在折弯机的下模27上，所述第二转轴为中空轴。

[0018] 本实用新型实施例的折弯机用折弯角度检测装置的工作过程如下：初始状态下，

本装置处于如图1所示的状态，此时检测块14与上模的运动轨迹之间并不干涉，因此折弯机

能够带动上模（凸模）顺利下行，

[0019] 上模下行，对位于下模27（凹模）上的工件28进行冲压，将板状的工件28冲压成与

上模和下模27的形状相吻合的折弯状，冲压结束后，上模上行，工件28留在下模27上，

[0020] 控制系统收到冲压机的信号后，控制电机1开始工作，电机1的工作端通过由第一

伞齿轮2带动第二伞齿轮3转动，第二伞齿轮3转动时，会带动与其螺纹连接的螺杆4纵向运

动，进而驱动连接在螺杆4底端的伸缩轴5下行，在伸缩轴5运动的初期，横向销轴7会在长孔

9中运动，横向销轴7会带动两个第二摆杆13摆动，最终推动两个第一摆杆12同时向外侧摆

动，此时一个检测块14运动至工件28的上方，另一个检测块14则运动至检测装置的上方；

[0021] 然后伸缩轴5继续下行，当横向销轴7运动至长孔9的底端时，横向销轴7会推动升

降架8一同下行（此过程中两个第二弹簧11被拉长），进而带动两个检测块14下行，直至位于

工件2上方的检测块14上的第一检测杆15与工件28的表面接触，同时位于检测装置上方的

检测块14上第一检测杆15与第二检测杆22接触，由于工件28的高度是确定的，而第二检测

杆22则事先通过高度检测装置测量后，在调整座的作用下调节至与工件28同一水平高度

处，因此在实际工作中可以根据成型后工件28的高度来控制电机1的转数，以保证当第一检

测杆15与工件28接触时，电机1恰好停止工作；

[0022] 此时两个检测块14上的第一检测杆15处于同等条件下，因此与检测装置相匹配的

第一检测杆15所检测到的角度即为工件28的折弯角度；

[0023] 当第一检测杆15的底端与第二检测杆22的上半部分接触时，随着第一检测杆15的

向下运动，第二检测杆22会逐渐张开，当第一检测杆15停止运动时，第二检测杆22底端的指

示部分会在角度刻度尺21上标示出当前角度，而该角度值即为工件28的折弯角度；

[0024] 工作人员如果观察到此时的折弯角度符合要求，则通过控制系统发出指令，控制

机械手或其他机构将工件28从下模27上取走，并将其运送至合格品料架或下一工序中；反

之，则将其运送至不合格品料架中；

[0025] 检测工作结束后，控制系统控制电机1反向转动，在第一弹簧10和第二弹簧16的作

用下，升降架8回到初始位置，第一摆杆12和第二摆杆13也反向摆动并回到初始位置，等待

下一次的检测。
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图2
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图3
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图4
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