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(57)摘要

本发明公开的一种提高数控车床加工部品

精度的外置测控装置，配合数控车床使用，包括

一机架及机架台面上固定的一用于由左向右输

送具有内孔的部品的带输送架，带输送架上的输

送方向依次装有由PLC工控器控制的内孔去屑装

置、内孔测径装置、内孔测高装置和部品导向分

拣装置；控制数控车床对部品补刀加工的PLC工

控器以及作为其上位机的触控屏都安装在机架

后的立架上；PLC工控器将控制记录和获取的测

量数据上传给触控屏存储及显示；本发明自动对

部品的内孔进行去屑清洁、内孔孔径测量、内孔

孔高测量，且测得的内孔数据由PLC工控器反馈

给数控车床，控制数控车床对内孔补刀加工，实

现部品加工和检测的全过程控制，以提高部品的

合格率并降低制造成本。
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1.一种提高数控车床加工部品精度的外置测控装置，用于配合数控车床使用，包括一

机架(10)，其特征在于：

在机架(10)的台面(11)上固定一用于由左向右输送具有内孔(91)的部品(90)的带输

送架(20)，在带输送架(20)上的输送方向依次安装有由PLC工控器(70)控制的内孔去屑装

置(30)、内孔测径装置(40)、内孔测高装置(50)和部品导向分拣装置(60)；

可控制数控车床对部品(90)补刀加工的PLC工控器(70)以及作为PLC工控器(70)上位

机的触控屏(80)都安装在机架(10)后侧的立架(12)上；PLC工控器(70)可将控制记录和获

取的测量数据上传给触控屏(80)存储及显示。

2.如权利要求1所述的一种提高数控车床加工部品精度的外置测控装置，其特征在于：

带输送架(20)包括一水平固定在台面(11)上的支撑架(21)、一安装在支撑架(21)右边用于

驱动输送带的驱动滚筒(22)以及一安装在支撑架(21)左边由输送带按摩带动的从动滚筒

(23)；所述的内孔去屑装置(30)、内孔测径装置(40)、内孔测高装置(50)和部品导向分拣装

置(60)安装在支撑架(21)上。

3.如权利要求2所述的一种提高数控车床加工部品精度的外置测控装置，其特征在于：

内孔去屑装置(30)包括两固定在支撑架(21)前后侧的立边板(31)和一水平架装固定在两

立边板(31)上端的气缸安装板(32)，气缸安装板(32)的右侧固定有第一气缸(33)、左侧固

定有第二气缸(34)；第一气缸的气缸杆(331)底端固接一用于暂定位部品(90)的拦阻块

(332)，第二气缸(34)的气缸杆(341)底端固接一用于对内孔(91)吹洁的喷气头(342)。

4.如权利要求3所述的一种提高数控车床加工部品精度的外置测控装置，其特征在于：

喷气头(342)底部缩径地设有一可插入内孔(91)的喷气杆(343)，喷气杆(343)底端具有可

把内孔(91)壁附着的铁屑吹除的喷气孔(344)。

5.如权利要求2所述的一种提高数控车床加工部品精度的外置测控装置，其特征在于：

内孔测径装置(40)包括一水平固定在支撑架(21)上面的第一基板(41)、第一基板(41)前侧

垂直固定一第一支板(42)、第一支板(42)后面顶部固定有升降气缸(43)、升降气缸(43)后

面轨接一由其驱动上下滑移的滑板(44)，滑板(44)后面固定一角板(45)，角板(45)的横板

(451)上垂直固定一孔径测量仪(46)，横板(451)下方的孔径测量仪(46)底部具有一用于测

量内孔(91)孔径的测头(461)。

6.如权利要求5所述的一种提高数控车床加工部品精度的外置测控装置，其特征在于：

所述的内孔测径装置(40)还包括一位于第一支板(42)后面且固定于第一基板(41)顶面上

的第一固定夹块(47)、一与第一固定夹块(47)相对的第一夹具气缸(48)通过第一角座

(480)固定在支撑架(21)的后侧面，第一夹具气缸的气缸杆(481)端安装一与第一固定夹块

(47)对位的第一移动夹块(482)；第一移动夹块(482)向第一固定夹块(47)移动可抱夹定位

部品(90)。

7.如权利要求2所述的一种提高数控车床加工部品精度的外置测控装置，其特征在于：

内孔测高装置(50)包括一水平固定在支撑架(21)上面的第二基板(51)，第二基板(51)前侧

垂直固定一第二支板(52)；第二支板(52)后侧的第二基板(51)上固定有丝杆下轴承座

(531)，第二支板(52)顶端固定一与丝杆下轴承座(531)对位的丝杆上轴承座(532)，一丝杆

(53)转动连接在丝杆下轴承座(531)和丝杆上轴承座(532)上；丝杆(53)上套接一由其驱动

升降的L形块(54)，丝杆(53)与固定在L形块(54)底面的螺母件(541)螺纹传动连接配合，固
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定在L形块(54)前面的滑槽块(542)与固定在第二支板(52)后面的直凸轨(521)相套滑动配

合；L形块(54)的水平部(540)上呈三角分布地垂直固定有三根用于测量内孔(91)高度的位

移传感器(55)，各位移传感器(55)底端的具有一与其轴向伸缩配合的触头(551)，触头

(551)可抵触压内孔(91)端面。

8.如权利要求7所述的一种提高数控车床加工部品精度的外置测控装置，其特征在于：

内孔测高装置(50)还包括固定在第二基板(51)顶面上的第二固定夹块(56)、一与第二固定

夹块(56)相对的第二夹具气缸(57)通过第二角座(570)固定在支撑架(21)的后侧面，第二

夹具气缸的气缸杆(571)端安装一与第二固定夹块(56)对位的第二移动夹块(572)；第二移

动夹块(572)向第二固定夹块(56)移动可夹压定位部品(90)。

9.如权利要求2所述的一种提高数控车床加工部品精度的外置测控装置，其特征在于：

部品导向分拣装置(60)包括分别固定在支撑架(21)前后两侧的竖板(61)和一水平架装固

定在两竖板(61)上端的顶面板(62)，一摆转气缸(63)固定在顶面板(62)底面，摆转气缸

(63)底面的转盘(631)底部通过一转轴(64)连接一导向板(65)，该导向板(65)摆转可把合

格和不合格的部品(90)分别从支撑架(21)前后侧导出。
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一种提高数控车床加工部品精度的外置测控装置

技术领域

[0001] 本发明涉及一种提高数控车床加工部品精度的外置测控装置，具体一种依检测结

果在线控制数控车床补刀以对部品加工过程的尺寸进行自动控制的部品检测装置。

背景技术

[0002] 在数控车床(简称数车)加工带传动用的部品之前，为使数车的铣刀对部品尺寸精

准加工，在编写数车控制程序时要考虑刀尖半径对铣刀行走轨迹对部品加工精度的影响，

在数车程序中编写补刀指令行，以消除铣刀刀尖半径对部品加工精度的影响，使数车加工

出来的部品轮毂的内孔径和孔高度尺寸的达到预设的精度。然后在数车长期间、大批量、不

间断地铣削加工部品过程中，铣刀刀尖会逐渐磨耗，造成所加工出来的部品尺寸达不到预

设的精度，这种情况都将被后面的部品检测工序中一一检查出来，而达不到预设加工尺寸

精度的部品要么报废、要么返工，这种部品生产过程和部品检测过程脱节的情况，对部品的

加工效率及合格率影响极大，并导致合格部品生产、加工和检测成本大大提高，造成所加工

合格的部品在市场竞争中不具备品质及价格的双重优势。

发明内容

[0003] 为解决上述问题，本发明旨在提出一种提高数控车床加工部品精度的外置测控装

置，其自动将检测出来部品尺寸精度误差实时反馈给数车，动态调节数车的补刀参数，使数

车加工出来的部品尺寸符合预设精度，既能提高部品检测效率，又能动态对数车加工部品

过程实时控制，提高部品的合格率。

[0004] 为达上述目的，本发明提供一种提高数控车床加工部品精度的外置测控装置，用

于配合数控车床使用，包括一机架，其特征在于：在机架的台面上固定一用于由左向右输送

具有内孔的部品的带输送架，在带输送架上的输送方向依次安装有由PLC工控器控制的内

孔去屑装置、内孔测径装置、内孔测高装置和部品导向分拣装置；可控制数控车床对部品补

刀加工的PLC工控器以及作为PLC工控器上位机的触控屏都安装在机架后侧的立架上；PLC

工控器可将控制记录和获取的测量数据上传给触控屏存储及显示。

[0005] 本发明的带输送架包括一水平固定在台面上的支撑架、一安装在支撑架右边用于

驱动输送带的驱动滚筒以及一安装在支撑架左边由输送带按摩带动的从动滚筒；所述的内

孔去屑装置、内孔测径装置、内孔测高装置和部品导向分拣装置安装在支撑架上。

[0006] 本发明的内孔去屑装置包括两固定在支撑架前后侧的立边板和一水平架装固定

在两立边板上端的气缸安装板，气缸安装板的右侧固定有第一气缸、左侧固定有第二气缸；

第一气缸的气缸杆底端固接一用于暂定位部品的拦阻块，第二气缸的气缸杆底端固接一用

于对内孔吹洁的喷气头。

[0007] 本发明的喷气头底部缩径地设有一可插入内孔的喷气杆，喷气杆底端具有可把内

孔壁附着的铁屑吹除的喷气孔。

[0008] 本发明的内孔测径装置包括一水平固定在支撑架上面的第一基板、第一基板前侧
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垂直固定一第一支板、第一支板后面顶部固定有升降气缸、升降气缸后面轨接一由其驱动

上下滑移的滑板，滑板后面固定一角板，角板的横板上垂直固定一孔径测量仪，横板下方的

孔径测量仪底部具有一用于测量内孔孔径的测头。

[0009] 本发明的内孔测径装置还包括一位于第一支板后面且固定于第一基板顶面上的

第一固定夹块、一与第一固定夹块相对的第一夹具气缸通过第一角座固定在支撑架的后侧

面，第一夹具气缸的气缸杆端安装一与第一固定夹块对位的第一移动夹块；第一移动夹块

向第一固定夹块移动可抱夹定位部品。

[0010] 本发明的内孔测高装置包括一水平固定在支撑架上面的第二基板，第二基板前侧

垂直固定一第二支板；第二支板后侧的第二基板上固定有丝杆下轴承座，第二支板顶端固

定一与丝杆下轴承座对位的丝杆上轴承座，一丝杆转动连接在丝杆下轴承座和丝杆上轴承

座上；丝杆上套接一由其驱动升降的L形块，丝杆与固定在L形块底面的螺母件螺纹传动连

接配合，固定在L形块前面的滑槽块与固定在第二支板后面的直凸轨相套滑动配合；L形块

的水平部上呈三角分布地垂直固定有三根用于测量内孔高度的位移传感器，各位移传感器

底端的具有一与其轴向伸缩配合的触头，触头可抵触压内孔端面。

[0011] 本发明的内孔测高装置还包括固定在第二基板顶面上的第二固定夹块、一与第二

固定夹块相对的第二夹具气缸通过第二角座固定在支撑架的后侧面，第二夹具气缸的气缸

杆端安装一与第二固定夹块对位的第二移动夹块；第二移动夹块向第二固定夹块移动可夹

压定位部品。

[0012] 本发明的部品导向分拣装置包括分别固定在支撑架前后两侧的竖板和一水平架

装固定在两竖板上端的顶面板，一摆转气缸固定在顶面板底面，摆转气缸底面的转盘底部

通过一转轴连接一导向板，该导向板摆转可把合格和不合格的部品分别从支撑架前后侧导

出。

[0013] 本发明的有益效果是：

[0014] ①本发明自动对带输送架输送的部品的内孔进行去屑清洁、内孔孔径测量、内孔

孔高测量，并且测得的内孔数据通过PLC工控器反馈给数控车床，控制数控车床对内孔进行

补刀加工；

[0015] ②PLC工控器可控制把内孔的孔径和孔高都合格的部品从带输送架前侧导出，而

把内孔孔径和孔高都无法补刀返工的不合格部品从带输送架的后侧导出；

[0016] ③本发明配合数控车床使用，可对部品加工和检测全过程自动控制，既可提高部

品的加工效率，又可提升部品的合格率，且大大降低部品加工和检测成本。

附图说明

[0017] 图1为本发明的立体结构示意图。

[0018] 图2为本发明内孔去屑装置、内孔测径装置、内孔测高装置、部品导向分拣装置与

带输送架装配装的立体结构分解示意图。

[0019] 图3为本发明实施内孔去屑、内孔测径、内孔测高的初始立体状态图。

[0020] 图4为本发明实施内孔去屑、内孔测径、内孔测高工作时立体状态图。

[0021] 图5为本发明部品进入去屑、内孔测径、内孔测高位置定位的结构示意图。

[0022] 图6为本发明对部品的内孔去屑、内孔测径、内孔测高时的结构效果图。
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[0023] 图中附图标识为：10.机架；11.台面；12.立架；20.带输送架；21.支撑架；22.驱动

滚筒；23.从动滚筒；30.内孔去屑装置；31.立边板；32.气缸安装板；33.第一气缸；331.第一

气缸的气缸杆；332.拦阻块；34.第二气缸；341.第二气缸的气缸杆；342.喷气头；343.喷气

杆；344.喷气孔；40.内孔测径装置；41.第一基板；42.第一支板；43.升降气缸；44.滑板；45

角板；46.孔径测量仪；461.测头；47.第一固定夹块；48.第一夹具气缸；480.第一角座；481.

第一夹具气缸的气缸杆；482.第一移动夹块；50.内孔测高装置；51.第二基板；52.第二支

板；521.直凸轨；53.丝杆；531.丝杆下轴承座；532.丝杆上轴承座；54.L形块；540.水平部；

541.螺母件；542.滑槽块；55.位移传感器；56.第二固定夹块；57.第二夹具气缸；570.第二

角座；571.第二夹具气缸的气缸杆；572.第二移动夹块；60.部品导向分拣装置；61.竖板；

62.顶面板；63.摆转气缸；631.转盘；64.转轴；65.导向板；70.PLC工控器；80.触控屏；90.部

品；91.内孔。

具体实施方式

[0024] 下面结合附图和实施例对本发明进一步说明。

[0025] 如图1所示的一种提高数控车床加工部品精度的外置测控装置，用于配合数控车

床使用，包括一机架10，在机架10的台面11上固定一用于由左向右输送具有内孔91的部品

90的带输送架20，在带输送架20上的输送方向依次安装有由PLC工控器70控制的内孔去屑

装置30、内孔测径装置40、内孔测高装置50和部品导向分拣装置60；可控制数控车床对部品

90补刀加工的PLC工控器70以及作为PLC工控器70上位机的触控屏80都安装在机架10后侧

的立架12上；PLC工控器70可将控制记录和获取的测量数据上传给触控屏80存储及显示。

[0026] 如图1～图6所示，本发明的带输送架20包括一水平固定在台面11上的支撑架21、

一安装在支撑架21右边用于驱动输送带的驱动滚筒22以及一安装在支撑架21左边由输送

带按摩带动的从动滚筒23；所述的内孔去屑装置30、内孔测径装置40、内孔测高装置50和部

品导向分拣装置60安装在支撑架21上；驱动滚筒22可由步进电机(图中未画出)带动，驱动

滚筒22通过输送带(图中未画出)带动从动滚筒23转动，使支撑架21上的输送带可把部品90

从左向右送到内孔去屑装置30、内孔测径装置40、内孔测高装置50和部品导向分拣装置60

所在工位上，内孔去屑装置30把部品90的内孔91壁附着铁屑吹除干将，然后由内孔测径装

置40测量内孔91的孔径，然后由内孔测高装置50测量内孔91的孔高，再由部品导向分拣装

置60把内孔91的孔径和孔记都符合预设加工精度的部品90从带输送架20右前侧导出。下面

对带输送架20如何步进输送部品90不再赘述。

[0027] 本发明的内孔去屑装置30的具体结构：如图1～图3所示，本发明的内孔去屑装置

30包括两固定在支撑架21前后侧的立边板31和一水平架装固定在两立边板31上端的气缸

安装板32，气缸安装板32的右侧固定有第一气缸33、左侧固定有第二气缸34；第一气缸的气

缸杆331底端固接一用于暂定位部品90的拦阻块332，第二气缸的气缸杆341底端固接一用

于对内孔91吹洁的喷气头342；喷气头342底部缩径地设有一可插入内孔91的喷气杆343，喷

气杆343底端具有可把内孔91壁附着的铁屑吹除的喷气孔344。如图3～图6所示，内孔去屑

装置30中，第一气缸33的第一气缸的气缸杆331可带动拦阻块332升降，第二气缸34的第二

气缸的气缸杆341可带动喷气头342升降。

[0028] 本发明的内孔去屑装置30的工作原理：如图3、图5和图6所示，带输送架20的输送

说　明　书 3/6 页

6

CN 110456727 A

6



带把部品90送向内孔去屑装置30时清理内孔91附着的铁屑时，第一气缸33启动使第一气缸

的气缸杆331带动拦阻块332下降一行程后，第一气缸33停止工作，把部品90阻拦暂定位，使

部品90的内孔91对准其上方的喷气头342，然后启动第二气缸34，第二气缸的气缸杆341向

下伸出带动喷气头342下降，在喷气头342下降的过程中，喷气孔344喷射出的气流把附着在

内孔端面上铁屑吹除干净，在喷气杆343插入部品90内孔91的过程中，喷气孔344把附着在

内孔91壁上的铁屑吹除干净，直到喷气头34与喷气杆343之间的环面顶到内孔91端面时，第

二气缸34致动第二气缸的气缸杆341回缩上升，把喷气杆343拉出内孔91，第二气缸的气缸

杆341回缩复位，第二气缸34停止工作，即实现内孔去屑装置30对内孔91端面及内壁的清洁

处理；然后第一气缸33重新启动带动第一气缸的气缸杆331把拦阻块332拉升复位，解除其

对部品90的定位。如图1和图5所示，之后再由带输送架20的输送带把内孔91清理完毕的部

品向右移动输送到内孔测径装置40的工位上，对内孔91进行内径的测量。

[0029] 本发明的内孔测径装置40的具体结构：如图1～图5所示，本发明的内孔测径装置

40包括一水平固定在支撑架21上面的第一基板41、第一基板41前侧垂直固定一第一支板

42、第一支板42后面顶部固定有升降气缸43、升降气缸43后面轨接一由其驱动上下滑移的

滑板44，滑板44后面固定一角板45，角板45的横板451上垂直固定一孔径测量仪46，横板451

下方的孔径测量仪46底部具有一用于测量内孔91孔径的测头461；内孔测径装置40还包括

一位于第一支板42后面且固定于第一基板41顶面上的第一固定夹块47、一与第一固定夹块

47相对的第一夹具气缸48通过第一角座480固定在支撑架21的后侧面，第一夹具气缸的气

缸杆481端安装一与第一固定夹块47对位的第一移动夹块482；第一移动夹块482向第一固

定夹块47移动可抱夹定位部品90。

[0030] 本发明的内孔测径装置40的工作原理：如图1、图5和图6所示，带输送架20把内孔

91清洁完毕的部品90送到第一基板41上时停止运动，第一夹具气缸48的第一夹具气缸的气

缸杆481伸出带动第一移动夹块482向第一固定夹块47移动，推动部品90向第一固定夹块47

移动，直到第一移动夹块482与第一固定夹块47抱夹定位部品90，使内孔91向上对位孔径测

量仪46的测头461时，第一夹具气缸48停止，然后升降气缸43气缸杆向下推动滑板44下降，

使角板45及其上的孔径测量仪46下降，直到测头461完全插入部品90的内孔91测得其内径

时，升降气缸43反向带动滑块44上升，使角板45及其上的孔径测量仪46一并上升，直到测头

461完全拔出脱离内孔91复位时，升降气缸43停止工作，然后第一夹具气缸的气缸杆481回

缩带动第一移动夹块482松开部品复位，第一夹具气缸48停止工作，即可完成对内孔91孔径

的测量工作。

[0031] 如图1所示，测得的内孔91的孔径数据以ASCⅡ二进制码由孔径测量仪46通过PLC

工控器70内部算法处理后，转换成浮点数由PLC工控器70的上位机触控屏80存储并显示，可

把触控屏80存储测得的内孔91的孔径数据导出EXCEL表格，以便后续对部品90的生产工艺

改善提供数据依据。而对于部品90内孔71尺寸偏小的不合格品，PLC工控器70把测得的该孔

径偏小的不合格品的数据直接反馈上传给数控车床，让数控车床可动态调节刀具的基准参

数，对该孔径偏小的部品90的内孔91进行补刀加工，实现部品90内孔91加工过程中尺寸的

自动控制，使内孔91加工尺寸达到预设的尺寸。同时PLC工控器70也把内孔91孔径检测是否

合格的结果存入分料数据库，以便后面部品导向分拣装置60作出相应的区分检出动作。

[0032] 如图1和图5所示，带输送架20的输送带把内孔91孔径测量完毕的部品90向右移动
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输送到内孔测高装置50的工位上，对内孔91的孔高进行测量。

[0033] 本发明的内孔测高装置50的具体结构：如图1～图5所示，本明的内孔测高装置50

包括一水平固定在支撑架21上面的第二基板51，第二基板51前侧垂直固定一第二支板52；

第二支板52后侧的第二基板51上固定有丝杆下轴承座531，第二支板52顶端固定一与丝杆

下轴承座531对位的丝杆上轴承座532，一丝杆53转动连接在丝杆下轴承座531和丝杆上轴

承座532上；丝杆53上套接一由其驱动升降的L形块54，丝杆53与固定在L形块54底面的螺母

件541螺纹传动连接配合，固定在L形块54前面的滑槽块542与固定在第二支板52后面的直

凸轨521相套滑动配合；L形块54的水平部540上呈三角分布地垂直固定有三根用于测量内

孔91高度的位移传感器55，各位移传感器55底端的具有一与其轴向伸缩配合的触头551，触

头551可抵触压内孔91端面。内孔测高装置50还包括固定在第二基板51顶面上的第二固定

夹块56、一与第二固定夹块56相对的第二夹具气缸57通过第二角座570固定在支撑架21的

后侧面，第二夹具气缸的气缸杆571端安装一与第二固定夹块56对位的第二移动夹块572；

第二移动夹块572向第二固定夹块56移动可夹压定位部品90。

[0034] 如图3和图4所示，丝杆53正反转可使L形块54升降，以实现位移传感器55升降，使

第二夹具气缸的气缸杆571伸缩，可带动第二移动夹块572配合第二固定夹块56夹压定位部

品90和松开部品90。

[0035] 本发明的内孔测高装置50的工作原理：如图3～图6所示，带输送架20把内孔91孔

径测量完毕的部品90送到第二基板41上时停止运动，第二夹具气缸启动，使第二夹具气缸

的气缸杆571带动第二移动夹块572推动部品90向第二固定夹块56方向移动，直到第二移动

夹块572与第二固定夹块56抱夹定位住部品90，此时，被定位的部品90内孔91顶端面对位位

移传感器55，然后由恰服电机(图中未画出)带动丝杆53正向转动驱动螺母件541上升，使套

在丝杆53上的L形块54在滑槽块542和直凸轨521的导向配合下以直线向下运动，当L形块54

水平部540上的位移传感器55的触头551压触内孔91顶端面时，即可测得内孔91高度；然后

丝杆53反转，L形块和位移传感器55上升，使触头551与内孔91端面脱离，第二夹具气缸的气

缸杆571回缩带动第二移动夹块572松开部品90，即可一次完成对部品90内孔91的孔高测

量。如图1和图5所示，带输送架20的输送带把内孔91孔高测量完毕的部品90向右移动输送

到部品导向分拣装置60的工位上，以将内孔91孔径孔高都符合预设的加工精度的部品90导

离带输送架20。

[0036] 如图1所示，位移传感器55把测得的内孔91的孔高数据以ASCⅡ二进制码通过PLC

工控器70内部算法处理后，转换成浮点数由PLC工控器70的上位机触控屏80存储并显示，可

把触控屏80存储测得的内孔91的孔高数据导出EXCEL表格，以便后续对部品90的生产工艺

改善提供数据依据。而对于内孔91孔高偏高的不合格部品90，PLC工控器70把测得的该孔高

偏高的不合格品的数据直接反馈上传给数控车床，让数控车床可动态调节刀具的基准参

数，对该孔高偏高的部品90内孔91进行补刀加工，实现部品90加工过程中内孔91孔高的自

动控制；避免孔高偏高的部品90被直接丢失报废而造成浪费，以此既能提高部品90的检测

效率、加工的良品率，又能避免物料资源浪费，可大大降低部品的加工及检测成本。同时PLC

工控器70也把内孔91孔高检测是否合格的结果存入分料数据库，以便后面部品导向分拣装

置60作出相应的区分检出动作。

[0037] 本发明的部品导向分拣装置60的具体结构为：如图1～图6所示，本发明的部品导
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向分拣装置60包括分别固定在支撑架21前后两侧的竖板61和一水平架装固定在两竖板61

上端的顶面板62，一摆转气缸63固定在顶面板62底面，摆转气缸63底面的转盘631底部通过

一转轴64连接一导向板65，该导向板65摆转可把合格和不合格的部品90分别从支撑架21前

后侧导出。

[0038] 本发明的部品导向分拣装置60的工作原理：如图1、图6和图5所示，部品90内孔91

经过内孔测径装置40和内孔测高装置50检测后，在带输送架20把部品90输送抵达部品导向

分拣装置60之间，PLC工控器70已经向导向分拣装置60发出控制指令，若内孔91的孔径和孔

高的加工尺寸都符合预设标准，摆转气缸63带动导向板65摆到如图1和图5所示的位置，在

带输送架20上输送带的致动下，合格的部品90沿导向板65板面从部品导向分拣装置60的右

前侧滑出，脱离带输送架20进入合格品溜滑道，由合格品收集框集中。当内孔91的孔径或/

和孔高的加工尺寸偏离预设的加工尺寸标准，则PLC工控器70控制摆转气缸63带动导向板

65转动90°角，使不合格孔径或/和孔高的部品90从带输送架20的右后方导出，经过带传送

机构返回送到数控车床上，由PLC工控器70控制数控车床对部品90的内孔进行刀补加工，使

不合格的部品90变成加工尺寸符合预设加工尺寸精度的部品90，实现部品90内孔加工尺寸

的检测、返工补刀加工的自动循环控制，可大大提高部品90的加工效率、检测效率及合格

率，降低部品90生产的成本。

[0039] 以上实施例仅供说明本发明之用，而非对本发明的限制，本技术领域的普通技术

人员，在不脱离本发明的精神和范围的情况下，还可以作出各种变换或变化。因此，所有等

同的技术方案也应该属于本发明的范畴，应由各权利要求限定。
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图4
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图6
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