
(19)国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202211294112.3

(22)申请日 2020.12.19

(62)分案原申请数据

202011509786.1 2020.12.19

(71)申请人 青岛橡六胶管有限公司

地址 266000 山东省青岛市莱西市青岛昌

阳工业园

    申请人 青岛力孚流体科技有限公司　

青岛晨阳流体科技有限公司

(72)发明人 李新强　曲美丽　王永福　

(74)专利代理机构 山东重诺律师事务所 37228

专利代理师 林婷

(51)Int.Cl.

B65H 67/02(2006.01)

B65H 49/34(2006.01)

B65H 35/06(2006.01)

B65H 49/38(2006.01)

B65H 29/16(2006.01)

B65H 29/00(2006.01)

B26F 1/38(2006.01)

B26F 1/44(2006.01)

B26D 7/06(2006.01)

 

(54)发明名称

胶管加工流水线的组件

(57)摘要

本发明涉及胶管加工流水线的组件，其包括

用于组装液压胶管；其包括盘卷上料装置，用于

将外购的盘卷的液压胶管送入；拆解装置，用于

承接并夹持送入的盘卷的液压胶管；送入装置，

用于将盘卷的液压胶管的封膜拆去和/或将液压

胶管单根输出；切断装置，用于将液压胶管单根

裁切；样件装置，用于存储液压胶管裁切后样件，

以做理化试验检测；分度总成装置，用于完成液

压胶管的组装并输出。本发明设计合理、结构紧

凑且使用方便。
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1.一种胶管加工流水线的组件  ，其特征在于：包括盘卷上料装置（2），其包括盘卷输入

通道（8），包括传动带、传动链、带有斜度的导向槽道或直线往复驱动部；在盘卷输入通道

（8）输入端设置有盘卷调整拨杆（10），在盘卷输入通道（8）输出端设置有盘卷推送工位

（11），以与拆解装置（3）的盘卷载具（9）的输入端衔接；在拆解装置（3）的盘卷载具（9）的输

入端衔接有盘卷输出通道（14），在盘卷输出通道（14）的输出端与盘卷输入通道（8）输入端

连接有盘卷中间通道（15），在盘卷中间通道（15）中偏心设置有盘卷调整方向导杆（16），以

将前行的盘卷载具（9）变向；

在盘卷推送工位（11）横侧向伸缩有呈V型口的盘卷推送前档杆（12）及盘卷推送单向摆

动后挡杆（13）；盘卷推送单向摆动后挡杆（13）向前单向摆动，盘卷推送前档杆（12）阻挡盘

卷载具（9）前行，以使得盘卷载具（9）行走到V型口中定位，并横向推送到盘卷载具（9）上；在

盘卷推送工位（11），盘卷载具（9）的盘卷托载车通槽（18）背向盘卷载具（9）横向运动方向，

以便在拆解装置（3）将盘卷托载旋转盘（20）与盘卷载具（9）分离；

盘卷载具（9），底部具有盘卷n型万向轮托载车（17），以在盘卷输入通道（8）中行走；在

盘卷载具（9）上设置有侧壁开口的盘卷托载车通槽（18），并延伸到盘卷载具（9）中部；在盘

卷载具（9）中部设置有盘卷托载中心定位槽（19），以与盘卷托载车通槽（18）连通；在盘卷托

载中心定位槽（19）设置有盘卷托载旋转盘（20），以承载盘卷的液压胶管（1），盘卷托载旋转

盘（20）为镂空式花瓣式结构；

在盘卷输入通道（8）输入端，外购的盘卷的液压胶管（1）放入盘卷载具（9）的预制的盘

卷托载旋转盘（20）上，并沿着盘卷输入通道（8）前行到盘卷推送工位（11），将盘卷推送单向

摆动后挡杆（13）向前纵向折弯后通过并被盘卷推送前档杆（12）阻挡，盘卷推送单向摆动后

挡杆（13）复位，以将盘卷载具（9）卡在V型口中；

在盘卷推送工位（11），盘卷推送前档杆（12）与盘卷推送单向摆动后挡杆（13）将盘卷载

具（9）送到拆解装置（3），以待拆解装置（3）将载有盘卷的液压胶管（1）的盘卷托载旋转盘

（20）上顶沿着盘卷托载车通槽（18）与盘卷载具（9）分离，并将空载的盘卷载具（9）输出到盘

卷输出通道（14）；在盘卷输出通道（14）上设置有放置工位，以用于将盘卷托载旋转盘（20）

放置到盘卷托载中心定位槽（19）；

在盘卷中间通道（15）中，盘卷n型万向轮托载车（17）一端与盘卷调整方向导杆（16），以

将前行的盘卷载具（9）变向后到达盘卷推送工位（11）。

2.一种胶管加工流水线的组件  ，其特征在于：包括拆解装置（3），其包括设置在机架总

成上的拆解阿基米德螺旋线盘（21）；在拆解阿基米德螺旋线盘（21）上方固定设置有拆解径

向移动导向端面托盘（22）；在拆解径向移动导向端面托盘（22）上径向分布有至少三个拆解

径向通道（23），在拆解径向通道（23）中移动有下端槽道与拆解阿基米德螺旋线盘（21）咬合

的拆解径向移动座（24），在拆解径向移动座（24）上设置有拆解旋转夹持立锥轴（25），在拆

解旋转夹持立锥轴（25）上方设置有由弹簧牵拉的拆解上部弹簧压盘（26）；

拆解旋转夹持立锥轴（25）同步同速径向移动与盘卷液压胶管（1）外侧壁相切接触；

在拆解径向移动导向端面托盘（22）中心孔上方设置有拆解中心下降顶杆（27），用于顶

接盘卷液压胶管（1）中心孔上方；在中心孔下方设置有用于露出拆解径向移动导向端面托

盘（22）上方的拆解上顶中心旋转托盘（28），以将盘卷托载旋转盘（20）脱离盘卷载具（9）并

旋转；
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在拆解径向移动导向端面托盘（22）上方分布有位于相邻的拆解旋转夹持立锥轴（25）

之间空档处的拆解喂入载具带导向通道（29）、拆解吐出载具通道（31）、去封膜工位和/或输

出胶管工位；

在拆解径向移动导向端面托盘（22）上设置有位于拆解吐出载具通道（31）对向一侧的

拆解吐出载具调整机械手（30），以将盘卷载具（9）沿着拆解吐出载具通道（31）到盘卷上料

装置（2）的盘卷输出通道（14）上；

当盘卷载具（9）沿着拆解喂入载具带导向通道（29）被推动到中心处，拆解上顶中心旋

转托盘（28）将盘卷托载旋转盘（20）脱离盘卷载具（9）并旋转，并通过拆解中心下降顶杆

（27）下顶对中；

拆解吐出载具调整机械手（30）将盘卷载具（9）调整方向并沿着拆解吐出载具通道（31）

输出；拆解阿基米德螺旋线盘（21）旋转驱动拆解径向移动座（24），使得拆解旋转夹持立锥

轴（25）径向向中心移动以与液压胶管（1）外侧壁滚动接触，以防止液压胶管（1）从顶部脱

开；拆解上部弹簧压盘（26）用于下压盘卷液压胶管（1）上表面；

盘卷的液压胶管（1）被旋转，使得液压胶管（1）展开输出。

3.根据权利要求2所述的胶管加工流水线的组件  ，其特征在于：组件还包括送入装置

（4），其包括转动设置在拆解装置（3）的去封膜工位和/或输出胶管工位的送入输出转向轴

（32）；

在送入输出转向轴（32）上径向分布有送入封膜输出部（33）和/或胶管输出部；

送入封膜输出部（33）包括竖直平行设置的送入刺破V型锯齿刀（34）及送入刺破静电输

出辊组（35）；送入刺破V型锯齿刀（34），其刀刃为V型结构，以将封膜刺破，送入刺破静电输

出辊组（35）粘接附着在液压胶管（1）外侧上的被刺破封膜并输出；

胶管输出部包括竖直平行设置的送入胶管导向辊组（36）及送入胶管导向铲（37）；送入

胶管导向铲（37）用于将拆除封膜的液压胶管（1）外铲出到送入胶管导向辊组（36）与送入胶

管导向铲（37）之间的胶管输出通道并输出；

在胶管输出通道下方设置有送入胶管下沉输送通道（38）的输入端，以承接输出的液压

胶管（1）；在送入胶管下沉输送通道（38）上方倾斜设置有送入胶管上导向斜面（39），以对输

出的液压胶管（1）下压；

胶管输出部与送入封膜输出部（33）至少一个与盘卷液压胶管（1）外侧相切接触。

4.一种胶管加工流水线的组件  ，其特征在于：组件包括切断装置（5）；其包括输入端设

置送入装置（4）的送入胶管下沉输送通道（38）的输出端处的切断胶管自定位驱动辊组

（40），以对液压胶管（1）矫直、释放应力并直线输出；

在切断胶管自定位驱动辊组（40）输出端设置有切断下段带V座升降传送带（42）的输入

端，在切断下段带V座升降传送带（42）上方设置有用于下压位于切断胶管自定位驱动辊组

（40）的液压胶管（1）上方的切断上段带V座升降传送带（43）；在切断上段带V座升降传送带

（43）一侧上方或侧部设置有切断旋切刀（41），以切断液压胶管（1）为单个。

5.根据权利要求4所述的胶管加工流水线的组件  ，其特征在于：组件包括样件装置

（6）；其包括设置在切断下段带V座升降传送带（42）横向侧部的样件承接传送带（44）；

在样件承接传送带（44）一侧部设置有样件侧挡板（45），以将液压胶管（1）导入样件承

接传送带（44）上；在样件承接传送带（44）上设置有样件存储标签机（46）；
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在样件承接传送带（44）另一侧部设置有横向移动的样件侧斜楔铲（47），在样件侧斜楔

铲（47）端部设置有样件侧插入平铲（48）；

在切断下段带V座升降传送带（42）输出端设置有由机械手操控的样件前端头修整锥头

（49），以插入液压胶管（1）端口以修整；

样件侧插入平铲（48）插入到切断下段带V座升降传送带（42）的V座间隙之间，并利用样

件侧斜楔铲（47）的斜面使得液压胶管（1）离开V座，并托送到样件承接传送带（44）上方，并

被样件侧挡板（45）阻挡定位；样件侧斜楔铲（47）加速后退；利用惯性，液压胶管（1）下落在

样件承接传送带（44）上，样件存储标签机（46）进行打标存储或转到理化试验室。

6.一种胶管加工流水线的组件  ，其特征在于：组件包括分度总成装置（7）；其包括旋转

设置在分度旋转架（50），以进行各个工位的衔接；工位包括分度修整清理测试工位（56）、分

度插入芯管工位（57）、分度装入外包管工位（58）、分度密封性测试工位（59）、分度加塞工位

（60）和/或分度打包输出工位（61）。

7.根据权利要求6所述的胶管加工流水线的组件  ，其特征在于：  在分度旋转架（50）上

分布有若干分度承载V型底座（51）；在分度承载V型底座（51）上方设置有用于下压液压胶管

（1）上表面的分度下压定位座（55）；

在分度修整清理测试工位（56），以存储切断后的单个液压胶管（1），进行液压胶管（1）

端部口修整、清理内腔杂物和/或密封性测试；在分度修整清理测试工位（56）两端分别设置

有结构相同的分度后端头修整锥头（52）及分度前顶头（54），以进入端部口进行修整；在分

度后端头修整锥头（52）上设置有分度旋转齿轮（53），在分度后端头修整锥头（52）上中心孔

连接有气路，以通气清理内腔杂物或充气测试密封性；

在分度插入芯管工位（57），备有机械手，以将带有螺纹或快插接头的管芯插入端头；

在分度装入外包管工位（58），备有机械手，以将外包管卡合在液压胶管（1）端头；

在分度密封性测试工位（59），备有机械手及充气管路，以充气测试密封性；

在分度加塞工位（60），备有机械手，以将塞堵头安装于液压胶管（1）接头之上；

和/或分度打包输出工位（61），备有机械手及下一道工序的传送带，机械手以将液压胶

管（1）放置到下一道工序的传送带，以便进行缠绕封膜。

8.一种胶管加工流水线  ，用于组装液压胶管（1）；其特征在于：包括权利要求1‑7任一

项的组件。
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胶管加工流水线的组件

技术领域

[0001] 本发明涉及胶管加工流水线的组件。

背景技术

[0002] 液压胶管是液压系统中常用的一种辅助装置，它用于连接液压系统中各类液压元

件，可进行液压动力传送或输送水、气、油等高压介质，以保证液体的循环和传递液体能量。

现有的液压胶管一般包括胶管本体和钢制接头，钢制接头套设在胶管本体上，目前的组装

过程都是通过人工的方式将钢制接头安装到胶管本体上，为了保证胶管本体与钢制接头之

间的密封性，往往需要耗费较大力气才能将钢制接头牢靠套设在材质较硬的胶管本体上，

这样不仅组装的时间长，组装的效率也不高，工人容易疲劳外，而且受工人的操作水平，生

产的作业量，以及液压胶管的接头方向等各因素的影响，产品的质量难以保证。

[0003] CN201921337881.0  一种液压胶管辅助组装装置虽然提供了一套组装装置，但是

其结构简单，无法适合于自动化组装，效率低下。

发明内容

[0004] 本发明所要解决的技术问题总的来说是提供一种胶管加工流水线。  母案胶管加

工流水线 申请号CN202011509786.1 申请日2020‑12‑19。

[0005] 为解决上述问题，本发明所采取的技术方案是：

一种胶管加工流水线  ，用于组装液压胶管；其包括以下装置中的一种；

盘卷上料装置，用于将外购的盘卷的液压胶管送入；

拆解装置，用于承接并夹持送入的盘卷的液压胶管；

送入装置，用于将盘卷的液压胶管的封膜拆去和/或将液压胶管单根输出；

切断装置，用于将液压胶管单根裁切；

样件装置，用于存储液压胶管裁切后样件，以做理化试验检测；

和/或分度总成装置，用于完成液压胶管的组装并输出。

[0006] 一种胶管加工流水线  ，包括盘卷上料装置，其包括

盘卷输入通道，包括传动带、传动链、带有斜度的导向槽道或直线往复驱动部；在

盘卷输入通道输入端设置有盘卷调整拨杆，在盘卷输入通道输出端设置有盘卷推送工位，

以与拆解装置的盘卷载具的输入端衔接；在拆解装置的盘卷载具的输入端衔接有盘卷输出

通道，在盘卷输出通道的输出端与盘卷输入通道输入端连接有盘卷中间通道，在盘卷中间

通道中偏心设置有盘卷调整方向导杆，以将前行的盘卷载具变向；

在盘卷推送工位横侧向伸缩有呈V型口的盘卷推送前档杆及盘卷推送单向摆动后

挡杆；盘卷推送单向摆动后挡杆向前单向摆动，盘卷推送前档杆阻挡盘卷载具前行，以使得

盘卷载具行走到V型口中定位，并横向推送到盘卷载具上；在盘卷推送工位，盘卷载具的盘

卷托载车通槽背向盘卷载具横向运动方向，以便在拆解装置将盘卷托载旋转盘与盘卷载具

分离；
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盘卷载具，底部具有盘卷托载车，以在盘卷输入通道中行走；在盘卷载具上设置有

侧壁开口的盘卷托载车通槽，并延伸到盘卷载具中部；在盘卷载具中部设置有盘卷托载中

心定位槽，以与盘卷托载车通槽连通；在盘卷托载中心定位槽设置有盘卷托载旋转盘，以承

载盘卷的液压胶管，盘卷托载旋转盘为镂空式花瓣式结构；

在盘卷输入通道输入端，外购的盘卷的液压胶管放入盘卷载具的预制的盘卷托载

旋转盘上，并沿着盘卷输入通道前行到盘卷推送工位，将盘卷推送单向摆动后挡杆向前纵

向折弯后通过并被盘卷推送前档杆阻挡，盘卷推送单向摆动后挡杆复位，以将盘卷载具卡

在V型口中；

在盘卷推送工位，盘卷推送前档杆与盘卷推送单向摆动后挡杆将盘卷载具送到拆

解装置，以待拆解装置将载有盘卷的液压胶管的盘卷托载旋转盘上顶沿着盘卷托载车通槽

与盘卷载具分离，并将空载的盘卷载具输出到盘卷输出通道；在盘卷输出通道上设置有放

置工位，以用于将盘卷托载旋转盘放置到盘卷托载中心定位槽；

在盘卷中间通道中，盘卷托载车一端与盘卷调整方向导杆，以将前行的盘卷载具

变向后到达盘卷推送工位。

[0007] 一种胶管加工流水线，  包括拆解装置，其包括设置在机架总成上的拆解阿基米德

螺旋线盘；在拆解阿基米德螺旋线盘上方固定设置有拆解径向移动导向端面托盘；在拆解

径向移动导向端面托盘上径向分布有至少三个拆解径向通道，在拆解径向通道中移动有下

端槽道与拆解阿基米德螺旋线盘咬合的拆解径向移动座，在拆解径向移动座上设置有拆解

旋转夹持立锥轴，在拆解旋转夹持立锥轴上方设置有由弹簧牵拉的拆解上部弹簧压盘；

拆解旋转夹持立锥轴同步同速径向移动与盘卷液压胶管外侧壁相切接触；

在拆解径向移动导向端面托盘中心孔上方设置有拆解中心下降顶杆，用于顶接盘

卷液压胶管中心孔上方；在中心孔下方设置有用于露出拆解径向移动导向端面托盘上方的

拆解上顶中心旋转托盘，以将盘卷托载旋转盘脱离盘卷载具并旋转；

在拆解径向移动导向端面托盘上方分布有位于相邻的拆解旋转夹持立锥轴之间

空档处的拆解喂入载具带导向通道、拆解吐出载具通道、去封膜工位和/或输出胶管工位；

在拆解径向移动导向端面托盘上设置有位于拆解吐出载具通道对向一侧的拆解

吐出载具调整机械手，以将盘卷载具沿着拆解吐出载具通道到盘卷上料装置的盘卷输出通

道上；

当盘卷载具沿着拆解喂入载具带导向通道被推动到中心处，拆解上顶中心旋转托

盘将盘卷托载旋转盘脱离盘卷载具并旋转，并通过拆解中心下降顶杆下顶对中；

拆解吐出载具调整机械手将盘卷载具调整方向并沿着拆解吐出载具通道输出；拆

解阿基米德螺旋线盘旋转驱动拆解径向移动座，使得拆解旋转夹持立锥轴径向向中心移动

以与液压胶管外侧壁滚动接触，以防止液压胶管从顶部脱开；拆解上部弹簧压盘用于下压

盘卷液压胶管上表面；

盘卷的液压胶管被旋转，使得液压胶管展开输出。

[0008] 作为上述技术方案的进一步改进：

流水线包括送入装置，其包括转动设置在拆解装置的去封膜工位和/或输出胶管

工位的送入输出转向轴；

在送入输出转向轴上径向分布有送入封膜输出部和/或胶管输出部；
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送入封膜输出部包括竖直平行设置的送入刺破V型锯齿刀及送入刺破静电输出辊

组；送入刺破V型锯齿刀，其刀刃为V型结构，以将封膜刺破，送入刺破静电输出辊组粘接附

着在液压胶管外侧上的被刺破封膜并输出；

胶管输出部包括竖直平行设置的送入胶管导向辊组及送入胶管导向铲；送入胶管

导向铲用于将拆除封膜的液压胶管外铲出到送入胶管导向辊组与送入胶管导向铲之间的

胶管输出通道并输出；

在胶管输出通道下方设置有送入胶管下沉输送通道的输入端，以承接输出的液压

胶管；在送入胶管下沉输送通道上方倾斜设置有送入胶管上导向斜面，以对输出的液压胶

管下压；

胶管输出部与送入封膜输出部至少一个与盘卷液压胶管外侧相切接触。

[0009] 一种胶管加工流水线  ，流水线包括切断装置；其包括输入端设置送入装置的送入

胶管下沉输送通道的输出端处的切断胶管自定位驱动辊组，以对液压胶管矫直、释放应力

并直线输出；

在切断胶管自定位驱动辊组输出端设置有切断下段带V座升降传送带的输入端，

在切断下段带V座升降传送带上方设置有用于下压位于切断胶管自定位驱动辊组的液压胶

管上方的切断上段带V座升降传送带；在切断上段带V座升降传送带一侧上方或侧部设置有

切断旋切刀，以切断液压胶管为单个。

[0010] 作为上述技术方案的进一步改进：

流水线包括样件装置；其包括设置在切断下段带V座升降传送带横向侧部的样件

承接传送带；

在样件承接传送带一侧部设置有样件侧挡板，以将液压胶管导入样件承接传送带

上；在样件承接传送带上设置有样件存储标签机；

在样件承接传送带另一侧部设置有横向移动的样件侧斜楔铲，在样件侧斜楔铲端

部设置有样件侧插入平铲；

在切断下段带V座升降传送带输出端设置有由机械手操控的样件前端头修整锥

头，以插入液压胶管端口以修整；

样件侧插入平铲插入到切断下段带V座升降传送带的V座间隙之间，并利用样件侧

斜楔铲的斜面使得液压胶管离开V座，并托送到样件承接传送带上方，并被样件侧挡板阻挡

定位；样件侧斜楔铲加速后退；利用惯性，液压胶管下落在样件承接传送带上，样件存储标

签机进行打标存储或转到理化试验室。

[0011] 一种胶管加工流水线，包括分度总成装置；其包括旋转设置在分度旋转架，以进行

各个工位的衔接；工位包括分度修整清理测试工位、分度插入芯管工位、分度装入外包管工

位、分度密封性测试工位、分度加塞工位和/或分度打包输出工位。

[0012] 作为上述技术方案的进一步改进：

在分度旋转架上分布有若干分度承载V型底座；在分度承载V型底座上方设置有用

于下压液压胶管上表面的分度下压定位座；

在分度修整清理测试工位，以存储切断后的单个液压胶管，进行液压胶管端部口

修整、清理内腔杂物和/或密封性测试；在分度修整清理测试工位两端分别设置有结构相同

的分度后端头修整锥头及分度前顶头，以进入端部口进行修整；在分度后端头修整锥头上
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设置有分度旋转齿轮，在分度后端头修整锥头上中心孔连接有气路，以通气清理内腔杂物

或充气测试密封性；

在分度插入芯管工位，备有机械手，以将带有螺纹或快插接头的管芯插入端头；

在分度装入外包管工位，备有机械手，以将外包管卡合在液压胶管端头；

在分度密封性测试工位，备有机械手及充气管路，以充气测试密封性；

在分度加塞工位，备有机械手，以将塞堵头安装于液压胶管接头之上；

和/或分度打包输出工位，备有机械手及下一道工序的传送带，机械手以将液压胶

管放置到下一道工序的传送带，以便进行缠绕封膜。

本发明设计合理、成本低廉、结实耐用、安全可靠、操作简单、省时省力、节约资金、

结构紧凑且使用方便。

附图说明

[0013] 图1是本发明的使用结构示意图。

[0014] 图2是本发明的结构示意图。

[0015] 图3是本发明的结构示意图。

[0016] 图4是本发明的结构示意图。

[0017] 图5是本发明的使用结构示意图。

[0018] 其中：1、液压胶管；2、盘卷上料装置；3、拆解装置；4、送入装置；5、切断装置；6、样

件装置；7、分度总成装置；8、盘卷输入通道；9、盘卷载具；10、盘卷调整拨杆；11、盘卷推送工

位；12、盘卷推送前档杆；13、盘卷推送单向摆动后挡杆；14、盘卷输出通道；15、盘卷中间通

道；16、盘卷调整方向导杆；17、盘卷托载车；18、盘卷托载车通槽；19、盘卷托载中心定位槽；

20、盘卷托载旋转盘；21、拆解阿基米德螺旋线盘；22、拆解径向移动导向端面托盘；23、拆解

径向通道；24、拆解径向移动座；25、拆解旋转夹持立锥轴；26、拆解上部弹簧压盘；27、拆解

中心下降顶杆；28、拆解上顶中心旋转托盘；29、拆解喂入载具带导向通道；30、拆解吐出载

具调整机械手；31、拆解吐出载具通道；32、送入输出转向轴；33、送入封膜输出部；34、送入

刺破V型锯齿刀；35、送入刺破静电输出辊组；36、送入胶管导向辊组；37、送入胶管导向铲；

38、送入胶管下沉输送通道；39、送入胶管上导向斜面；40、切断胶管自定位驱动辊组；41、切

断旋切刀；42、切断下段带V座升降传送带；43、切断上段带V座升降传送带；44、样件承接传

送带；45、样件侧挡板；46、样件存储标签机；47、样件侧斜楔铲；48、样件侧插入平铲；49、样

件前端头修整锥头；50、分度旋转架；51、分度承载V型底座；52、分度后端头修整锥头；53、分

度旋转齿轮；54、分度前顶头；55、分度下压定位座；56、分度修整清理测试工位；57、分度插

入芯管工位；58、分度装入外包管工位；59、分度密封性测试工位；60、分度加塞工位；61、分

度打包输出工位。

具体实施方式

[0019] 如图1‑5所示，本实施例的胶管加工流水线  ，用于组装液压胶管1；其包括以下装

置中的：

盘卷上料装置2，用于将外购的盘卷的液压胶管1送入；

拆解装置3，用于承接并夹持送入的盘卷的液压胶管1；
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送入装置4，用于将盘卷的液压胶管1的封膜拆去和/或将液压胶管1单根输出；

切断装置5，用于将液压胶管1单根裁切；

样件装置6，用于存储液压胶管1裁切后样件，以做理化试验检测；

和/或分度总成装置7，用于完成液压胶管1的组装并输出。

[0020] 本实施例的胶管加工流水线  ，包括盘卷上料装置2，其包括

盘卷输入通道8，包括传动带、传动链、带有斜度的导向槽道或直线往复驱动部；在

盘卷输入通道8输入端设置有盘卷调整拨杆10，在盘卷输入通道8输出端设置有盘卷推送工

位11，以与拆解装置3的盘卷载具9的输入端衔接；在拆解装置3的盘卷载具9的输入端衔接

有盘卷输出通道14，在盘卷输出通道14的输出端与盘卷输入通道8输入端连接有盘卷中间

通道15，在盘卷中间通道15中偏心设置有盘卷调整方向导杆16，以将前行的盘卷载具9变

向；

在盘卷推送工位11横侧向伸缩有呈V型口的盘卷推送前档杆12及盘卷推送单向摆

动后挡杆13；盘卷推送单向摆动后挡杆13向前单向摆动，盘卷推送前档杆12阻挡盘卷载具9

前行，以使得盘卷载具9行走到V型口中定位，并横向推送到盘卷载具9上；在盘卷推送工位

11，盘卷载具9的盘卷托载车通槽18背向盘卷载具9横向运动方向，以便在拆解装置3将盘卷

托载旋转盘20与盘卷载具9分离；

盘卷载具9，底部具有盘卷托载车17，以在盘卷输入通道8中行走；在盘卷载具9上

设置有侧壁开口的盘卷托载车通槽18，并延伸到盘卷载具9中部；在盘卷载具9中部设置有

盘卷托载中心定位槽19，以与盘卷托载车通槽18连通；在盘卷托载中心定位槽19设置有盘

卷托载旋转盘20，以承载盘卷的液压胶管1，盘卷托载旋转盘20为镂空式花瓣式结构；盘卷

托载车17，具有万向轮，通过盘卷托载车通槽18使得在盘卷托载车17上具有n型结构；

在盘卷输入通道8输入端，外购的盘卷的液压胶管1放入盘卷载具9的预制的盘卷

托载旋转盘20上，并沿着盘卷输入通道8前行到盘卷推送工位11，将盘卷推送单向摆动后挡

杆13向前纵向折弯后通过并被盘卷推送前档杆12阻挡，盘卷推送单向摆动后挡杆13复位，

以将盘卷载具9卡在V型口中；

在盘卷推送工位11，盘卷推送前档杆12与盘卷推送单向摆动后挡杆13将盘卷载具

9送到拆解装置3，以待拆解装置3将载有盘卷的液压胶管1的盘卷托载旋转盘20上顶沿着盘

卷托载车通槽18与盘卷载具9分离，并将空载的盘卷载具9输出到盘卷输出通道14；在盘卷

输出通道14上设置有放置工位，以用于将盘卷托载旋转盘20放置到盘卷托载中心定位槽

19；

在盘卷中间通道15中，盘卷托载车17一端与盘卷调整方向导杆16，以将前行的盘

卷载具9变向后到达盘卷推送工位11。

[0021] 本实施例的胶管加工流水线，  包括拆解装置3，其包括设置在机架总成上的拆解

阿基米德螺旋线盘21；在拆解阿基米德螺旋线盘21上方固定设置有拆解径向移动导向端面

托盘22；在拆解径向移动导向端面托盘22上径向分布有至少三个拆解径向通道23，在拆解

径向通道23中移动有下端槽道与拆解阿基米德螺旋线盘21咬合的拆解径向移动座24，在拆

解径向移动座24上设置有拆解旋转夹持立锥轴25，在拆解旋转夹持立锥轴25上方设置有由

弹簧牵拉的拆解上部弹簧压盘26；

拆解旋转夹持立锥轴25同步同速径向移动与盘卷液压胶管1外侧壁相切接触；
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在拆解径向移动导向端面托盘22中心孔上方设置有拆解中心下降顶杆27，用于顶

接盘卷液压胶管1中心孔上方；在中心孔下方设置有用于露出拆解径向移动导向端面托盘

22上方的拆解上顶中心旋转托盘28，以将盘卷托载旋转盘20脱离盘卷载具9并旋转；

在拆解径向移动导向端面托盘22上方分布有位于相邻的拆解旋转夹持立锥轴25

之间空档处的拆解喂入载具带导向通道29、拆解吐出载具通道31、去封膜工位和/或输出胶

管工位；

在拆解径向移动导向端面托盘22上设置有位于拆解吐出载具通道31对向一侧的

拆解吐出载具调整机械手30，以将盘卷载具9沿着拆解吐出载具通道31到盘卷上料装置2的

盘卷输出通道14上；

当盘卷载具9沿着拆解喂入载具带导向通道29被推动到中心处，拆解上顶中心旋

转托盘28将盘卷托载旋转盘20脱离盘卷载具9并旋转，并通过拆解中心下降顶杆27下顶对

中；

拆解吐出载具调整机械手30将盘卷载具9调整方向并沿着拆解吐出载具通道31输

出；拆解阿基米德螺旋线盘21旋转驱动拆解径向移动座24，使得拆解旋转夹持立锥轴25径

向向中心移动以与液压胶管1外侧壁滚动接触，以防止液压胶管1从顶部脱开；拆解上部弹

簧压盘26用于下压盘卷液压胶管1上表面；

盘卷的液压胶管1被旋转，使得液压胶管1展开输出。

[0022] 流水线包括送入装置4，其包括转动设置在拆解装置3的去封膜工位和/或输出胶

管工位的送入输出转向轴32；

在送入输出转向轴32上径向分布有送入封膜输出部33和/或胶管输出部；

送入封膜输出部33包括竖直平行设置的送入刺破V型锯齿刀34及送入刺破静电输

出辊组35；送入刺破V型锯齿刀34，其刀刃为V型结构，以将封膜刺破，送入刺破静电输出辊

组35粘接附着在液压胶管1外侧上的被刺破封膜并输出；

胶管输出部包括竖直平行设置的送入胶管导向辊组36及送入胶管导向铲37；送入

胶管导向铲37用于将拆除封膜的液压胶管1外铲出到送入胶管导向辊组36与送入胶管导向

铲37之间的胶管输出通道并输出；

在胶管输出通道下方设置有送入胶管下沉输送通道38的输入端，以承接输出的液

压胶管1；在送入胶管下沉输送通道38上方倾斜设置有送入胶管上导向斜面39，以对输出的

液压胶管1下压；

胶管输出部与送入封膜输出部33至少一个与盘卷液压胶管1外侧相切接触。

[0023] 本实施例的胶管加工流水线  ，流水线包括切断装置5；其包括输入端设置送入装

置4的送入胶管下沉输送通道38的输出端处的切断胶管自定位驱动辊组40，以对液压胶管1

矫直、释放应力并直线输出；

在切断胶管自定位驱动辊组40输出端设置有切断下段带V座升降传送带42的输入

端，在切断下段带V座升降传送带42上方设置有用于下压位于切断胶管自定位驱动辊组40

的液压胶管1上方的切断上段带V座升降传送带43；在切断上段带V座升降传送带43一侧上

方或侧部设置有切断旋切刀41，以切断液压胶管1为单个。

[0024] 流水线包括样件装置6；其包括设置在切断下段带V座升降传送带42横向侧部的样

件承接传送带44；
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在样件承接传送带44一侧部设置有样件侧挡板45，以将液压胶管1导入样件承接

传送带44上；在样件承接传送带44上设置有样件存储标签机46；

在样件承接传送带44另一侧部设置有横向移动的样件侧斜楔铲47，在样件侧斜楔

铲47端部设置有样件侧插入平铲48；

在切断下段带V座升降传送带42输出端设置有由机械手操控的样件前端头修整锥

头49，以插入液压胶管1端口以修整；

样件侧插入平铲48插入到切断下段带V座升降传送带42的V座间隙之间，并利用样

件侧斜楔铲47的斜面使得液压胶管1离开V座，并托送到样件承接传送带44上方，并被样件

侧挡板45阻挡定位；样件侧斜楔铲47加速后退；利用惯性，液压胶管1下落在样件承接传送

带44上，样件存储标签机46进行打标存储或转到理化试验室。

[0025] 本实施例的胶管加工流水线，包括分度总成装置7；其包括旋转设置在分度旋转架

50，以进行各个工位的衔接；工位包括分度修整清理测试工位56、分度插入芯管工位57、分

度装入外包管工位58、分度密封性测试工位59、分度加塞工位60和/或分度打包输出工位

61。

[0026] 在分度旋转架50上分布有若干分度承载V型底座51；在分度承载V型底座51上方设

置有用于下压液压胶管1上表面的分度下压定位座55；

在分度修整清理测试工位56，以存储切断后的单个液压胶管1，进行液压胶管1端

部口修整、清理内腔杂物和/或密封性测试；在分度修整清理测试工位56两端分别设置有结

构相同的分度后端头修整锥头52及分度前顶头54，以进入端部口进行修整；在分度后端头

修整锥头52上设置有分度旋转齿轮53，在分度后端头修整锥头52上中心孔连接有气路，以

通气清理内腔杂物或充气测试密封性；

在分度插入芯管工位57，备有机械手，以将带有螺纹或快插接头的管芯插入端头；

在分度装入外包管工位58，备有机械手，以将外包管卡合在液压胶管1端头；

在分度密封性测试工位59，备有机械手及充气管路，以充气测试密封性；

在分度加塞工位60，备有机械手，以将塞堵头安装于液压胶管1接头之上；

和/或分度打包输出工位61，备有机械手及下一道工序的传送带，机械手以将液压

胶管1放置到下一道工序的传送带，以便进行缠绕封膜。

[0027] 如图1‑5所示，本实施例的液压管制作工艺，用于组装液压胶管1；包括以下步骤；

首先，盘卷上料装置2将外购的盘卷的液压胶管1送入拆解装置3；

然后，拆解装置3承接并夹持送入的盘卷的液压胶管1；

其次，首先，送入装置4将盘卷的液压胶管1的封膜拆去；然后，将液压胶管1单根输

出；

再次，切断装置5将液压胶管1单根裁切；

之后，样件装置6存储液压胶管1裁切后样件，以转去做理化试验检测；

紧接着，分度总成装置7完成液压胶管1的组装并输出。

[0028] 本实施例的液压管制作工艺，包括步骤S1盘卷上料装置2将外购的盘卷的液压胶

管1送入拆解装置3；

S1  ，借助于盘卷上料装置2；首先，在盘卷输入通道8输入端，将外购的盘卷的液压

胶管1放入盘卷载具9的预制的盘卷托载旋转盘20上；然后，盘卷载具9沿着盘卷输入通道8
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前行到盘卷推送工位11；其次，将盘卷推送单向摆动后挡杆13向前纵向折弯后通过并被盘

卷推送前档杆12阻挡，盘卷推送单向摆动后挡杆13复位，以将盘卷载具9卡在V型口中；之

后，在盘卷推送工位11，盘卷推送前档杆12与盘卷推送单向摆动后挡杆13将盘卷载具9送到

拆解装置3；随后，拆解装置3将载有盘卷的液压胶管1的盘卷托载旋转盘20上顶沿着盘卷托

载车通槽18与盘卷载具9分离，并执行步骤S2；再后，将空载的盘卷载具9输出到盘卷输出通

道14；紧接着，在放置工位，通过机械手将盘卷托载旋转盘20放置到盘卷托载中心定位槽19

并送到盘卷中间通道15；往后，在盘卷中间通道15中，盘卷托载车17一端与盘卷调整方向导

杆16将前行的盘卷载具9变向后到达盘卷推送工位11，以循环。

[0029] 本实施例的液压管制作工艺，包括步骤2，拆解装置3承接并夹持送入的盘卷的液

压胶管1；

S2.1，首先，盘卷载具9沿着拆解喂入载具带导向通道29被推动到拆解径向移动导

向端面托盘22中心处；然后，拆解上顶中心旋转托盘28将盘卷托载旋转盘20脱离盘卷载具9

并旋转；其次，通过拆解中心下降顶杆27下顶对中；再次，拆解吐出载具调整机械手30将盘

卷载具9沿着拆解吐出载具通道31到盘卷上料装置2的盘卷输出通道14上；

S2.2，  首先，拆解阿基米德螺旋线盘21旋转驱动拆解径向移动座24，拆解旋转夹

持立锥轴25同步同速径向向中心移动以与液压胶管1外侧壁滚动接触，同时，拆解上部弹簧

压盘26  下压盘卷液压胶管1上表面；然后，盘卷的液压胶管1被旋转，使得液压胶管1展开输

出；

  S2.3，首先，拆解中心下降顶杆27顶接盘卷液压胶管1中心孔上方；然后，拆解上

顶中心旋转托盘28将盘卷托载旋转盘20脱离盘卷载具9并旋转；

S2.4，  在拆解径向移动导向端面托盘22上方分布有位于相邻的拆解旋转夹持立

锥轴25之间空档处的拆解喂入载具带导向通道29、拆解吐出载具通道31、去封膜工位和/或

输出胶管工位。

[0030] 执行步骤S3，借助于送入装置4；

S3.1，在去封膜工位，首先，送入刺破V型锯齿刀34的刀刃将封膜刺破；然后，送入

刺破静电输出辊组35粘接附着在液压胶管1外侧上的被刺破封膜并输出；

S3.2，在输出胶管工位，首先，送入胶管导向铲37将拆除封膜的液压胶管1外铲出

到送入胶管导向辊组36与送入胶管导向铲37之间的胶管输出通道并输出；然后，液压胶管1

下沉到送入胶管下沉输送通道38的输入端，并通过送入胶管上导向斜面39对输出的液压胶

管1下压。

[0031] 本实施例的液压管制作工艺，包括步骤S4，切断装置5将液压胶管1单根裁切；首

先，液压胶管1送到切断胶管自定位驱动辊组40中，切断胶管自定位驱动辊组40对液压胶管

1矫直、释放应力并直线输出；然后，液压胶管1被传送到切断下段带V座升降传送带42上，并

被切断上段带V座升降传送带43下压；其次，切断旋切刀41切断液压胶管1为单个。

[0032] 在步骤S4后执行步骤S5，样件装置6存储液压胶管1裁切后样件，以转去做理化试

验检测；其中，步骤S5仅在每次更换新批次的盘卷的液压胶管1执行；

S5.1，首先，单个的液压胶管1置于切断下段带V座升降传送带42上；然后，样件侧

插入平铲48插入到切断下段带V座升降传送带42的V座间隙之间；其次，样件侧斜楔铲47的

斜面使得液压胶管1离开V座，并托送到样件承接传送带44上方，并被样件侧挡板45阻挡定
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位；再次，样件侧斜楔铲47加速后退，利用惯性，液压胶管1下落在样件承接传送带44上；之

后，样件存储标签机46进行打标存储或转到理化试验室。

[0033] 本实施例的液压管制作工艺，包括步骤S6，分度总成装置7完成液压胶管1的组装

并输出；其中，基于分度旋转架50完成工序循环衔接；分度下压定位座55将液压胶管1夹持

在分度承载V型底座51上；

S6.1，在分度修整清理测试工位56，存储切断后的单个液压胶管1，进行液压胶管1

端部口修整、清理内腔杂物及密封性测试；首先，将分度后端头修整锥头52及分度前顶头54

插入液压胶管1两端部口并旋转进行修整；然后，气路通过分度后端头修整锥头52的中心孔

向液压胶管1充气到设定压力及时间，进行密封性测试；其次，分度前顶头54离开，气路通过

分度后端头修整锥头52的中心孔向液压胶管1充气，以清理液压胶管1内腔杂物。

[0034] S6.2，在分度插入芯管工位57，机械手将带有螺纹或快插接头的管芯插入端头；

S6.3，在分度装入外包管工位58，机械手将外包管卡合在液压胶管1端头。

[0035] S6.4，在分度密封性测试工位59，机械手将充气管路的接头与液压胶管1端头密封

连接，充气测试密封性；

S6.5，在分度加塞工位60，机械手将塞堵头安装于液压胶管1端头接头之上。

[0036] S6.6，首先，分度打包输出工位61，机械手将不合格的液压胶管1送出到废料框，将

合格的液压胶管1送出到下一道工序的传送带，依次进行打标签、缠绕封膜及码垛存储。

[0037] 本发明实现了外购液压胶管1的上料、拆解、切单个及测试、组装、测压、上堵塞、包

装输出等全自动智能化，盘卷上料装置2实现了循环自动化上料，拆解装置3利用阿基米德

螺旋线原理，实现了对盘卷的夹持，避免在输送时候送料时候的松弛，送入装置4实现了矫

直、释放应力及输出，切断装置5实现了单个切断，样件装置6实现存储备料，以便实现理化

试验及破坏性检测，曲率半径等性能参数，分度总成装置7实现循环作用，可以将工序进行

合理拆解或组合，实现了自动化智能组装，盘卷载具9实现中转，盘卷调整拨杆10实现位置

调整，盘卷推送工位11实现了上料，盘卷推送前档杆12实现方向调整，盘卷推送单向摆动后

挡杆13方便上料，盘卷调整方向导杆16实现了方向调整，盘卷托载车17实现了自由移动，盘

卷托载车通槽18方便拆解上顶中心旋转托盘28通过，设计合理，盘卷托载中心定位槽19实

现定位，盘卷托载旋转盘20进行托载，拆解阿基米德螺旋线盘21，拆解径向移动导向端面托

盘22，拆解径向通道23，拆解径向移动座24实现同步移动，拆解旋转夹持立锥轴25利用锥度

实现下压，拆解上部弹簧压盘26实现对顶部下压以防止胶管脱开，拆解中心下降顶杆27实

现对中调整，拆解吐出载具调整机械手30实现了输出与方向调整，拆解吐出载具通道31实

现了载具的输出，送入输出转向轴32实现封膜剥离及胶管的输出，送入刺破V型锯齿刀34利

用V型刀实现快速无损切割，送入刺破静电输出辊组35实现将封膜吸附并输出。送入胶管导

向辊组36实现辅助导向输出，送入胶管导向铲37实现将胶管的输出，送入胶管下沉输送通

道38，承接利用重力下沉输出的胶管，切断胶管自定位驱动辊组40，利用V型实现切断，切断

旋切刀41进行切断，切断下段带V座升降传送带42，切断上段带V座升降传送带43实现了对

胶管的压力接触并传送，样件承接传送带44通过样件侧挡板45侧挡使得胶管下落并定位，

样件存储标签机46实现标记，可以备进行后期鉴定，样件侧斜楔铲47方便进入，样件侧插入

平铲48实现导向，样件前端头修整锥头49旋转修整，分度旋转架50实现工序承载，分度承载

V型底座51实现定位，分度后端头修整锥头52通过分度旋转齿轮53实现了旋转。
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图4
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