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(54) 发明各称

钢管瑞部圆皮检测系统

(57) 摘要

本发O)j 公开[-种例管端部因fjf检测系统.

包括用于检测钢管移动位移数据信息、转动角度

信息和1钢't'î'~南部的阁像信息的价测单元 :用于驱

动钢管运动的驱动装景 : 以及接收粉测单元传送

的钢管的数据信息，对接收到的信息进行处理. 计

算钢管t:L径误差度的处理单元。本发明公开的钢

管端部囚度检测系统，利用检测单元对钢管的端

部进行图像采袋，利用驱动装置对铜管移动-定

角度和]-定位置，然后利用检测单元检测其移动

的角度信息和位移信息，阵将粉，测到的数据信息

传送至处理单元内，处理单元对接收到的数据信

息边行处理、计算、判断该被校测的钢管的~(径误

差和钢管端部的囚皮误差.
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L 一种铜管端部因应枪ì9N系统，其特征在手 :包括用于检测铜管移动位移数据信息、

转移J角度信息和你l管端部的阁像信息的检测单元( 1) ; 

刷子驱动钢管运动的驱动装置 (2) ; 

以及按l胶检ì~IJ单元(1)传送的钢管的数据信息，对核收到的信息进行处理， 计算钢管直

径误差度的处理单元(3) ; 

工作状态下 :利用驱动装置(2) 驭动制管移动一定的位移以及转动一定的角度值，所

述检测单元(1)对该钢管运动的数据信息进行检测， ;1*测量;该钢管端部弧度 、转Z9J角度的数

据信息并将枪测结果传送至处理单元(3)。

2. 根据权利要求 l所述的俐管端部困皮检测系统，其特征还在于 :所述检测单元( 1 )包

括用于检测钢管移动位移数据信息的位移传感苦苦(1 1)利用于检测钢管转动的角度信息的

角度传感器(2) 以及对铜管的端部进行摄像处理的摄像机(13)。

3 . 根据权利要求 l所述的饷管jj;d部囚皮检测系统，其特征还在于 :所述处理单元 (3)包

招对接收到数据信息;进行处理运算的编码苦苦 (3 1 ) 、和对数据信息进行诊断和ìl" rr.的诊断板

块 (32)。
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钢管端部圆度检测系统

技术领域

[0001] 本注明涉及一种钢管端部困&检测系统。

背景技术

[0002] 汕井的刚管的端部在加工时要进行加厚处理，两端在加热状态下进行加粗处理。

这样加厚的钢管两端直径与中间直径不同，造成钢管在后绥的加工过程中必须进行弯曲矫

正， JJI!，有技术的俐管端部的检测系统大多为人工矫正法，利用人工进行旋转车11人工测量，这

样在俭训时会存在误差， 并且检测结果较慢。

发明内容

[0003] 根据现有技术布在的问题，本发明公奸了一种锅管端部圆皮检测系统，包括用于

检测铜管移动位移数据信息、转动角皮信息和铜管端部的阁像信息的检测单元 ;

[0004] 用于驱动钢管运动的驱动装置 :

[0005] 以及接收检测单元传送的钢管的数据信息，对接收到的信息进行处理，计算钢管

直径误差度的处理单元。

[0006] 工作状态下 :利用驱动装置驱动俐管移动一定的位移以及转动一定的角度缸，所

述检测单元对该铜管运动的数据信息进行检测， 并测量该钢管端告ß弧皮、转动角度的数据

信息并将检测结果传送至处理单元。

[0007] 所述恰削单元包括用于检测俐管移动位移数据信息的位移传感器和用于检测俐

管转动的角度信息的角度传感器以及对铜管的端部进行报像处理的摄像机。

[0008] 所述处理单元包括对接收到数据信息进行处理运隽的编码器、和对数据信息进行

诊断和计算的 i会断脏块。

[0009] 本发明公开的钢管端却因度检测系统，利用枪测单元对俐管的端部进行图像采

集，利用驱动装置对铜管移动一定角度和一定位置，然后利用检测单元检测其移动的角度

信息罪11位移信息，再将检测到的数据信息传送至处理单元内 ， 处理单元对接收到的数据信

息进行处理、 i;1.n 、判断该被检测的钢节的崖径误差和铜管端郁的圆皮误差。

附图说明

[0010] 为了更清楚地说明本申请实施例或fJl!，年I技术中的技术方案，下而将对实施例或现

有技术捎述中所需要使用的附阁作简单地介绍，显而易见地，下fffi描述中的附罔仅仅是本

啡1 1市中记载的一些实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，

还可以根据这些附国获得其他的附图。

[0011 ] 罔 l 为本发明的结构示意阁。

具体实施方式

[0012] 为使本发明的技术方案和优点更加清楚， 下面结合本发明实施例中的附阁 ，对本
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发明实施'例中的技术方案进行清楚完躯的描述 :

[0013] 如阁 l 所示的铜管端部困度检测系统，包括用于检测铜管移动位移数据信息、转

动角度信息和制管端部的国像信息的检测单元 1 ;用于驱动钢管运动的驱动装置 2 ; 以必接

收检测单元 1 传送的钢管的数据信息，对接收到的信息进行处理， 计算钢管直径误差度的

处恕单元 3。

[0014] 工作状态下 :利用驱动装置 2 驱动俐管移动一定的位移以及转动-定的角度值，

所述检测单元 1 对该俐管运动的数据信息进行检测， 并测提该钢管端部弧度、转动角度的

数据信息并将检测结贝传送至处理.元 3。

[0015] 进一步的，所述捡测1'1'!元 l 包括用于检测俐管移动位移数据信息的位移传感器 11

和用于检测俐管转动的角度信息的角度传感器 12 以及对钢管的端部进行摄像处坷-的摄像

机 13。

[0016] 进一步的，所述处理单元 3 包括对按收到数据信息进行处理运算的编码器 31 、和

对数据信息进行诊断和计算的诊断棋块 32 。

[0017] 以上所述，仅为本发明较佳的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，

任何熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭鼠的技术范回内 ，根据本发明的技术方案及其

发明构思加以等同替换或改变，都应涵盖在本发明的保护范围之内 。
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