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(57)摘要

本发明涉及轴类工件的检测技术，具体是一

种基于视觉检测的轴类工件自动检测装置。本发

明解决了人工检测检测效率低、劳动强度大、检

测结果准确性差的问题。一种基于视觉检测的轴

类工件自动检测装置，包括视觉检测机构、工件

输送机构、工件夹持转动机构、工件承托机构、控

制部分；所述视觉检测机构包括箱形框架、顶部

横梁、两根侧部横梁、两根侧部纵梁、竖向导轨

副、线扫相机、两个线扫光源、五块遮光板、两块

遮光布；所述工件输送机构包括电动滚筒输送

机、无动力滚筒输送机、两个伺服电缸A。本发明

适用于轴类工件的检测。
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1.一种基于视觉检测的轴类工件自动检测装置，其特征在于：包括视觉检测机构、工件

输送机构、工件夹持转动机构、工件承托机构、控制部分；

所述视觉检测机构包括箱形框架（101）、顶部横梁（102）、两根侧部横梁（103）、两根侧

部纵梁（104）、竖向导轨副（105）、线扫相机（106）、两个线扫光源（107）、五块遮光板（108）、

两块遮光布（109）；

箱形框架（101）固定于地面；顶部横梁（102）的两端分别与箱形框架（101）的左上纵梁

中部和右上纵梁中部固定；第一根侧部横梁（103）的两端分别与箱形框架（101）的左前立柱

上部和右前立柱上部固定；第二根侧部横梁（103）的两端分别与箱形框架（101）的左后立柱

上部和右后立柱上部固定；第一根侧部纵梁（104）的两端分别与箱形框架（101）的左前立柱

上部和左后立柱上部固定；第二根侧部纵梁（104）的两端分别与箱形框架（101）的右前立柱

上部和右后立柱上部固定；竖向导轨副（105）的导轨上端与顶部横梁（102）的中部固定；线

扫相机（106）固定于竖向导轨副（105）的滑块上，且线扫相机（106）的镜头朝下；两个线扫光

源（107）分别固定于两根侧部横梁（103）上；五块遮光板（108）一一对应地封盖于箱形框架

（101）的上端框口、前端框口上部、后端框口上部、左端框口上部、右端框口上部；两块遮光

布（109）分别封盖于箱形框架（101）的前端框口上部和后端框口上部，且两块遮光布（109）

分别位于对应的两块遮光板（108）下方；

所述工件输送机构包括电动滚筒输送机（201）、无动力滚筒输送机（202）、两个伺服电

缸A（203）；

电动滚筒输送机（201）和无动力滚筒输送机（202）均水平固定于地面，且二者的输送方

向均为纵向；电动滚筒输送机（201）的两根底座前立柱和无动力滚筒输送机（202）的两根底

座后立柱均位于箱形框架（101）内，且电动滚筒输送机（201）的输送面前端与无动力滚筒输

送机（202）的输送面后端衔接；无动力滚筒输送机（202）的两根滚筒支撑纵梁前端分别与底

座前横梁两端铰接；无动力滚筒输送机（202）的两根滚筒支撑纵梁后端分别与底座后横梁

两端可分离地接触；两个伺服电缸A（203）的缸筒尾端分别与无动力滚筒输送机（202）的两

根底座纵梁前端铰接；两个伺服电缸A（203）的活塞杆首端分别与无动力滚筒输送机（202）

的两根滚筒支撑纵梁后端铰接；

所述工件夹持转动机构包括两个工作台（301）、两组可伸缩立柱（302）、两个横向电动

直线模组（303）、两个伺服电缸B（304）、两个槽形安装座（305）、两台步进电机（306）、两组轴

承座（307）、两根传动轴（308）、摩擦盘（309）、顶尖（310）；

两个工作台（301）均水平固定于地面，且两个工作台（301）分别位于电动滚筒输送机

（201）的左前方和右前方；第一个工作台（301）的两根左立柱和第二个工作台（301）的两根

右立柱均位于箱形框架（101）内；每组可伸缩立柱（302）均包括四根呈矩形排列的可伸缩立

柱（302），且两组可伸缩立柱（302）分别固定于两个工作台（301）的上表面；两个横向电动直

线模组（303）的导轨分别固定支撑于两组可伸缩立柱（302）的上端面，且两个横向电动直线

模组（303）相向设置；两个横向电动直线模组（303）的滑块均朝上；两个伺服电缸B（304）的

缸筒分别固定贯穿两个工作台（301）的台板，且两个伺服电缸B（304）的活塞杆均朝上；两个

伺服电缸B（304）的活塞杆首端面分别与两个横向电动直线模组（303）的导轨下表面中部固

定；两个槽形安装座（305）分别固定于两个横向电动直线模组（303）的滑块上表面，且两个

槽形安装座（305）的槽口均朝上；两台步进电机（306）分别固定于两个槽形安装座（305）内，
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且两台步进电机（306）的输出轴相向设置；每组轴承座（307）均包括两个呈左右排列的轴承

座（307），且两组轴承座（307）分别固定于两个横向电动直线模组（303）的滑块上表面；两根

传动轴（308）的尾端分别与两台步进电机（306）的输出轴首端连接，且两根传动轴（308）分

别转动支撑于两组轴承座（307）上；摩擦盘（309）和顶尖（310）分别同轴固定于两根传动轴

（308）的首端面；

所述工件承托机构包括基板（401）、横向导轨副（402）、两个托架基座（403）、两个定位

托架（404）；

基板（401）放置于电动滚筒输送机（201）的输送面后部；横向导轨副（402）的导轨固定

于基板（401）的上表面中部；横向导轨副（402）的滑块数目为两个，且横向导轨副（402）的两

个滑块均朝上；两个托架基座（403）分别固定于横向导轨副（402）的两个滑块上表面；两个

定位托架（404）分别可拆卸地固定于两个托架基座（403）的上端面；

所述控制部分包括两个漫反射式光电开关（501）、两个距离传感器、主控制器、分频线

扫控制器；

第一个漫反射式光电开关（501）固定于电动滚筒输送机（201）的其中一根滚筒支撑纵

梁上；第二个漫反射式光电开关（501）固定于无动力滚筒输送机（202）的其中一根滚筒支撑

纵梁上；两个距离传感器分别固定于两个横向电动直线模组（303）的滑块上；主控制器分别

与两个漫反射式光电开关（501）、两个距离传感器、线扫相机（106）、电动滚筒输送机（201）、

两个伺服电缸A（203）、两个横向电动直线模组（303）、两个伺服电缸B（304）、两台步进电机

（306）电连接；分频线扫控制器分别与两个线扫光源（107）电连接。

2.根据权利要求1所述的一种基于视觉检测的轴类工件自动检测装置，其特征在于：所

述工件输送机构还包括两个铰座A（204）、两个铰座B（205）、两个铰座C（206）；两个铰座A

（204）分别固定于无动力滚筒输送机（202）的底座前横梁两端，无动力滚筒输送机（202）的

两根滚筒支撑纵梁前端分别铰接于两个铰座A（204）上；两个铰座B（205）分别固定于无动力

滚筒输送机（202）的两根底座纵梁前端，两个伺服电缸A（203）的缸筒尾端分别铰接于两个

铰座B（205）上；两个铰座C（206）分别固定于无动力滚筒输送机（202）的两根滚筒支撑纵梁

后端，两个伺服电缸A（203）的活塞杆首端分别铰接于两个铰座C（206）上。

3.根据权利要求1所述的一种基于视觉检测的轴类工件自动检测装置，其特征在于：所

述竖向导轨副（105）、横向导轨副（402）均带有滑块锁紧装置。

4.根据权利要求1所述的一种基于视觉检测的轴类工件自动检测装置，其特征在于：所

述遮光板（108）为不透光亚克力板；所述轴承座（307）为立式轴承座；所述摩擦盘（309）为圆

形摩擦盘；所述主控制器为PLC控制器；所述分频线扫控制器为JL‑APW‑24V80A‑4型分频线

扫控制器。

5.根据权利要求1所述的一种基于视觉检测的轴类工件自动检测装置，其特征在于：两

根传动轴（308）的尾端分别通过两个联轴器与两台步进电机（306）的输出轴首端连接。

6.根据权利要求1所述的一种基于视觉检测的轴类工件自动检测装置，其特征在于：所

述定位托架（404）的尺寸可根据待测轴类工件（601）的尺寸进行更换。
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一种基于视觉检测的轴类工件自动检测装置

技术领域

[0001] 本发明涉及轴类工件的检测技术，具体是一种基于视觉检测的轴类工件自动检测

装置。

背景技术

[0002] 轴类工件的检测分为两方面：一方面是缺陷检测，即检测轴类工件是否存在缺口、

裂痕、点蚀等缺陷，另一方面是尺寸检测，即检测轴类工件各个部位的尺寸是否在合格区

间。目前，无论是缺陷检测还是尺寸检测，都采用人工方式进行检测。但是实践表明，人工检

测存在如下问题：其一，由于检测过程费时费力，导致检测效率低、劳动强度大。其二，由于

人为因素的影响，导致检测结果准确性差。基于此，有必要发明一种基于视觉检测的轴类工

件自动检测装置，以解决人工检测检测效率低、劳动强度大、检测结果准确性差的问题。

发明内容

[0003] 本发明为了解决人工检测检测效率低、劳动强度大、检测结果准确性差的问题，提

供了一种基于视觉检测的轴类工件自动检测装置。

[0004] 本发明是采用如下技术方案实现的：

一种基于视觉检测的轴类工件自动检测装置，包括视觉检测机构、工件输送机构、

工件夹持转动机构、工件承托机构、控制部分；

所述视觉检测机构包括箱形框架、顶部横梁、两根侧部横梁、两根侧部纵梁、竖向

导轨副、线扫相机、两个线扫光源、五块遮光板、两块遮光布；

箱形框架固定于地面；顶部横梁的两端分别与箱形框架的左上纵梁中部和右上纵

梁中部固定；第一根侧部横梁的两端分别与箱形框架的左前立柱上部和右前立柱上部固

定；第二根侧部横梁的两端分别与箱形框架的左后立柱上部和右后立柱上部固定；第一根

侧部纵梁的两端分别与箱形框架的左前立柱上部和左后立柱上部固定；第二根侧部纵梁的

两端分别与箱形框架的右前立柱上部和右后立柱上部固定；竖向导轨副的导轨上端与顶部

横梁的中部固定；线扫相机固定于竖向导轨副的滑块上，且线扫相机的镜头朝下；两个线扫

光源分别固定于两根侧部横梁上；五块遮光板一一对应地封盖于箱形框架的上端框口、前

端框口上部、后端框口上部、左端框口上部、右端框口上部；两块遮光布分别封盖于箱形框

架的前端框口上部和后端框口上部，且两块遮光布分别位于对应的两块遮光板下方；

所述工件输送机构包括电动滚筒输送机、无动力滚筒输送机、两个伺服电缸A；

电动滚筒输送机和无动力滚筒输送机均水平固定于地面，且二者的输送方向均为

纵向；电动滚筒输送机的两根底座前立柱和无动力滚筒输送机的两根底座后立柱均位于箱

形框架内，且电动滚筒输送机的输送面前端与无动力滚筒输送机的输送面后端衔接；无动

力滚筒输送机的两根滚筒支撑纵梁前端分别与底座前横梁两端铰接；无动力滚筒输送机的

两根滚筒支撑纵梁后端分别与底座后横梁两端可分离地接触；两个伺服电缸A的缸筒尾端

分别与无动力滚筒输送机的两根底座纵梁前端铰接；两个伺服电缸A的活塞杆首端分别与
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无动力滚筒输送机的两根滚筒支撑纵梁后端铰接；

所述工件夹持转动机构包括两个工作台、两组可伸缩立柱、两个横向电动直线模

组、两个伺服电缸B、两个槽形安装座、两台步进电机、两组轴承座、两根传动轴、摩擦盘、顶

尖；

两个工作台均水平固定于地面，且两个工作台分别位于电动滚筒输送机的左前方

和右前方；第一个工作台的两根左立柱和第二个工作台的两根右立柱均位于箱形框架内；

每组可伸缩立柱均包括四根呈矩形排列的可伸缩立柱，且两组可伸缩立柱分别固定于两个

工作台的上表面；两个横向电动直线模组的导轨分别固定支撑于两组可伸缩立柱的上端

面，且两个横向电动直线模组相向设置；两个横向电动直线模组的滑块均朝上；两个伺服电

缸B的缸筒分别固定贯穿两个工作台的台板，且两个伺服电缸B的活塞杆均朝上；两个伺服

电缸B的活塞杆首端面分别与两个横向电动直线模组的导轨下表面中部固定；两个槽形安

装座分别固定于两个横向电动直线模组的滑块上表面，且两个槽形安装座的槽口均朝上；

两台步进电机分别固定于两个槽形安装座内，且两台步进电机的输出轴相向设置；每组轴

承座均包括两个呈左右排列的轴承座，且两组轴承座分别固定于两个横向电动直线模组的

滑块上表面；两根传动轴的尾端分别与两台步进电机的输出轴首端连接，且两根传动轴分

别转动支撑于两组轴承座上；摩擦盘和顶尖分别同轴固定于两根传动轴的首端面；

所述工件承托机构包括基板、横向导轨副、两个托架基座、两个定位托架；

基板放置于电动滚筒输送机的输送面后部；横向导轨副的导轨固定于基板的上表

面中部；横向导轨副的滑块数目为两个，且横向导轨副的两个滑块均朝上；两个托架基座分

别固定于横向导轨副的两个滑块上表面；两个定位托架分别可拆卸地固定于两个托架基座

的上端面；

所述控制部分包括两个漫反射式光电开关、两个距离传感器、主控制器、分频线扫

控制器；

第一个漫反射式光电开关固定于电动滚筒输送机的其中一根滚筒支撑纵梁上；第

二个漫反射式光电开关固定于无动力滚筒输送机的其中一根滚筒支撑纵梁上；两个距离传

感器分别固定于两个横向电动直线模组的滑块上；主控制器分别与两个漫反射式光电开

关、两个距离传感器、线扫相机、电动滚筒输送机、两个伺服电缸A、两个横向电动直线模组、

两个伺服电缸B、两台步进电机电连接；分频线扫控制器分别与两个线扫光源电连接。

[0005] 具体工作过程如下：在初始状态下，工件承托机构的基板放置于电动滚筒输送机

的输送面后部。当需要进行轴类工件的检测时，将待测轴类工件放置于工件承托机构的两

个定位托架上。然后，主控制器控制电动滚筒输送机开始工作。在电动滚筒输送机的带动

下，工件承托机构和待测轴类工件一起向前移动。当工件承托机构和待测轴类工件移动至

电动滚筒输送机的输送面前部时，第一个漫反射式光电开关发出的检测光束被工件承托机

构和待测轴类工件阻断，第一个漫反射式光电开关向主控制器发出开关信号，主控制器根

据开关信号控制电动滚筒输送机停止工作，由此使得工件承托机构和待测轴类工件停止移

动。然后，两个距离传感器采集待测轴类工件的两端位置信息，并将采集结果发送至主控制

器，主控制器根据采集结果控制两个横向电动直线模组的滑块相向移动一定距离。在两个

横向电动直线模组的滑块带动下，摩擦盘和顶尖相向移动一定距离（同时，两个槽形安装

座、两台步进电机、两组轴承座、两根传动轴均相向移动一定距离），由此将待测轴类工件夹
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紧（摩擦盘和顶尖分别紧压待测轴类工件的两端面）。然后，主控制器控制两个伺服电缸B的

活塞杆伸长一定距离。在两个伺服电缸B的活塞杆推动下，两个横向电动直线模组、两个槽

形安装座、两台步进电机、两组轴承座、两根传动轴、摩擦盘、顶尖、待测轴类工件一起上升

一定距离（同时，两组可伸缩立柱一起伸长一定距离），待测轴类工件由此离开工件承托机

构。然后，主控制器控制线扫相机、两台步进电机开始工作（同时，分频线扫控制器控制两个

线扫光源开始工作）。在两台步进电机的驱动下，两根传动轴、摩擦盘、顶尖、待测轴类工件

一起转动。在转动过程中，线扫相机实时采集待测轴类工件表面的图像，并将采集结果实时

发送至主控制器，主控制器根据采集结果判断待测轴类工件是否存在缺口、裂痕、点蚀等缺

陷以及待测轴类工件各个部位的尺寸是否在合格区间，由此实现缺陷检测和尺寸检测。当

转动角度达到360度时，主控制器控制线扫相机、两台步进电机停止工作（同时，分频线扫控

制器控制两个线扫光源停止工作），由此使得两根传动轴、摩擦盘、顶尖、待测轴类工件停止

转动。然后，主控制器控制两个伺服电缸B的活塞杆缩短一定距离。在两个伺服电缸B的活塞

杆带动下，两个横向电动直线模组、两个槽形安装座、两台步进电机、两组轴承座、两根传动

轴、摩擦盘、顶尖、待测轴类工件一起下降一定距离（同时，两组可伸缩立柱一起缩短一定距

离），待测轴类工件由此回到工件承托机构上。然后，主控制器控制两个横向电动直线模组

的滑块背向移动一定距离。在两个横向电动直线模组的滑块带动下，摩擦盘和顶尖背向移

动一定距离（同时，两个槽形安装座、两台步进电机、两组轴承座、两根传动轴均背向移动一

定距离），由此将待测轴类工件松开（摩擦盘和顶尖分别离开待测轴类工件的两端面）。然

后，主控制器控制电动滚筒输送机继续工作。在电动滚筒输送机的带动下，工件承托机构和

待测轴类工件继续一起向前移动。当工件承托机构和待测轴类工件完全移动至无动力滚筒

输送机的输送面时，第二个漫反射式光电开关发出的检测光束被工件承托机构和待测轴类

工件阻断，第二个漫反射式光电开关向主控制器发出开关信号，主控制器根据开关信号控

制两个伺服电缸A的活塞杆伸长一定距离。在两个伺服电缸A的活塞杆推动下，无动力滚筒

输送机的输送面后端向上翘起，由此使得工件承托机构和待测轴类工件滑落至地面。然后，

主控制器控制两个伺服电缸A的活塞杆缩短一定距离。在两个伺服电缸A的活塞杆带动下，

无动力滚筒输送机的输送面后端向下复位。最后，主控制器控制电动滚筒输送机停止工作，

由此完成一个工作循环。

[0006] 在上述过程中，通过竖向移动竖向导轨副的滑块，可以调节线扫相机的高度，以使

线扫相机的高度与待测轴类工件的尺寸匹配。通过横向移动横向导轨副的两个滑块，可以

调节两个定位托架之间的距离，以使两个定位托架之间的距离与待测轴类工件的尺寸匹

配。

[0007] 基于上述过程，与人工检测相比，本发明所述的一种基于视觉检测的轴类工件自

动检测装置通过采用全新结构，实现了轴类工件的自动检测，由此具备了如下优点：其一，

检测过程省时省力，由此有效提高了检测效率、有效减小了劳动强度。其二，消除了人为因

素的影响，由此使得检测结果准确性更高。

[0008] 本发明结构合理、设计巧妙，有效解决了人工检测检测效率低、劳动强度大、检测

结果准确性差的问题，适用于轴类工件的检测。
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附图说明

[0009] 图1是本发明的结构示意图。

[0010] 图2是本发明中视觉检测机构的结构示意图。

[0011] 图3是图2的部分结构示意图。

[0012] 图4是本发明中工件输送机构、工件夹持转动机构、工件承托机构的结构示意图。

[0013] 图5是本发明中工件承托机构的结构示意图。

[0014] 图中：101‑箱形框架，102‑顶部横梁，103‑侧部横梁，104‑侧部纵梁，105‑竖向导轨

副，106‑线扫相机，107‑线扫光源，108‑遮光板，109‑遮光布，201‑电动滚筒输送机，202‑无

动力滚筒输送机，203‑伺服电缸A，204‑铰座A，205‑铰座B，206‑铰座C，301‑工作台，302‑可

伸缩立柱，303‑横向电动直线模组，304‑伺服电缸B，305‑槽形安装座，306‑步进电机，307‑

轴承座，308‑传动轴，309‑摩擦盘，310‑顶尖，401‑基板，402‑横向导轨副，403‑托架基座，

404‑定位托架，501‑漫反射式光电开关，601‑待测轴类工件。

具体实施方式

[0015] 一种基于视觉检测的轴类工件自动检测装置，包括视觉检测机构、工件输送机构、

工件夹持转动机构、工件承托机构、控制部分；

所述视觉检测机构包括箱形框架101、顶部横梁102、两根侧部横梁103、两根侧部

纵梁104、竖向导轨副105、线扫相机106、两个线扫光源107、五块遮光板108、两块遮光布

109；

箱形框架101固定于地面；顶部横梁102的两端分别与箱形框架101的左上纵梁中

部和右上纵梁中部固定；第一根侧部横梁103的两端分别与箱形框架101的左前立柱上部和

右前立柱上部固定；第二根侧部横梁103的两端分别与箱形框架101的左后立柱上部和右后

立柱上部固定；第一根侧部纵梁104的两端分别与箱形框架101的左前立柱上部和左后立柱

上部固定；第二根侧部纵梁104的两端分别与箱形框架101的右前立柱上部和右后立柱上部

固定；竖向导轨副105的导轨上端与顶部横梁102的中部固定；线扫相机106固定于竖向导轨

副105的滑块上，且线扫相机106的镜头朝下；两个线扫光源107分别固定于两根侧部横梁

103上；五块遮光板108一一对应地封盖于箱形框架101的上端框口、前端框口上部、后端框

口上部、左端框口上部、右端框口上部；两块遮光布109分别封盖于箱形框架101的前端框口

上部和后端框口上部，且两块遮光布109分别位于对应的两块遮光板108下方；

所述工件输送机构包括电动滚筒输送机201、无动力滚筒输送机202、两个伺服电

缸A203；

电动滚筒输送机201和无动力滚筒输送机202均水平固定于地面，且二者的输送方

向均为纵向；电动滚筒输送机201的两根底座前立柱和无动力滚筒输送机202的两根底座后

立柱均位于箱形框架101内，且电动滚筒输送机201的输送面前端与无动力滚筒输送机202

的输送面后端衔接；无动力滚筒输送机202的两根滚筒支撑纵梁前端分别与底座前横梁两

端铰接；无动力滚筒输送机202的两根滚筒支撑纵梁后端分别与底座后横梁两端可分离地

接触；两个伺服电缸A203的缸筒尾端分别与无动力滚筒输送机202的两根底座纵梁前端铰

接；两个伺服电缸A203的活塞杆首端分别与无动力滚筒输送机202的两根滚筒支撑纵梁后

端铰接；

说　明　书 4/6 页

7

CN 114509439 A

7



所述工件夹持转动机构包括两个工作台301、两组可伸缩立柱302、两个横向电动

直线模组303、两个伺服电缸B304、两个槽形安装座305、两台步进电机306、两组轴承座307、

两根传动轴308、摩擦盘309、顶尖310；

两个工作台301均水平固定于地面，且两个工作台301分别位于电动滚筒输送机

201的左前方和右前方；第一个工作台301的两根左立柱和第二个工作台301的两根右立柱

均位于箱形框架101内；每组可伸缩立柱302均包括四根呈矩形排列的可伸缩立柱302，且两

组可伸缩立柱302分别固定于两个工作台301的上表面；两个横向电动直线模组303的导轨

分别固定支撑于两组可伸缩立柱302的上端面，且两个横向电动直线模组303相向设置；两

个横向电动直线模组303的滑块均朝上；两个伺服电缸B304的缸筒分别固定贯穿两个工作

台301的台板，且两个伺服电缸B304的活塞杆均朝上；两个伺服电缸B304的活塞杆首端面分

别与两个横向电动直线模组303的导轨下表面中部固定；两个槽形安装座305分别固定于两

个横向电动直线模组303的滑块上表面，且两个槽形安装座305的槽口均朝上；两台步进电

机306分别固定于两个槽形安装座305内，且两台步进电机306的输出轴相向设置；每组轴承

座307均包括两个呈左右排列的轴承座307，且两组轴承座307分别固定于两个横向电动直

线模组303的滑块上表面；两根传动轴308的尾端分别与两台步进电机306的输出轴首端连

接，且两根传动轴308分别转动支撑于两组轴承座307上；摩擦盘309和顶尖310分别同轴固

定于两根传动轴308的首端面；

所述工件承托机构包括基板401、横向导轨副402、两个托架基座403、两个定位托

架404；

基板401放置于电动滚筒输送机201的输送面后部；横向导轨副402的导轨固定于

基板401的上表面中部；横向导轨副402的滑块数目为两个，且横向导轨副402的两个滑块均

朝上；两个托架基座403分别固定于横向导轨副402的两个滑块上表面；两个定位托架404分

别可拆卸地固定于两个托架基座403的上端面；

所述控制部分包括两个漫反射式光电开关501、两个距离传感器、主控制器、分频

线扫控制器；

第一个漫反射式光电开关501固定于电动滚筒输送机201的其中一根滚筒支撑纵

梁上；第二个漫反射式光电开关501固定于无动力滚筒输送机202的其中一根滚筒支撑纵梁

上；两个距离传感器分别固定于两个横向电动直线模组303的滑块上；主控制器分别与两个

漫反射式光电开关501、两个距离传感器、线扫相机106、电动滚筒输送机201、两个伺服电缸

A203、两个横向电动直线模组303、两个伺服电缸B304、两台步进电机306电连接；分频线扫

控制器分别与两个线扫光源107电连接。

[0016] 所述工件输送机构还包括两个铰座A204、两个铰座B205、两个铰座C206；两个铰座

A204分别固定于无动力滚筒输送机202的底座前横梁两端，无动力滚筒输送机202的两根滚

筒支撑纵梁前端分别铰接于两个铰座A204上；两个铰座B205分别固定于无动力滚筒输送机

202的两根底座纵梁前端，两个伺服电缸A203的缸筒尾端分别铰接于两个铰座B205上；两个

铰座C206分别固定于无动力滚筒输送机202的两根滚筒支撑纵梁后端，两个伺服电缸A203

的活塞杆首端分别铰接于两个铰座C206上。

[0017] 所述竖向导轨副105、横向导轨副402均带有滑块锁紧装置。

[0018] 所述遮光板108为不透光亚克力板；所述轴承座307为立式轴承座；所述摩擦盘309
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为圆形摩擦盘；所述主控制器为PLC控制器；所述分频线扫控制器为JL‑APW‑24V80A‑4型分

频线扫控制器。

[0019] 两根传动轴308的尾端分别通过两个联轴器与两台步进电机306的输出轴首端连

接。

[0020] 所述定位托架404的尺寸可根据待测轴类工件601的尺寸进行更换。

[0021] 虽然以上描述了本发明的具体实施方式，但是本领域的技术人员应当理解，这些

仅是举例说明，本发明的保护范围是由所附权利要求书限定的。本领域的技术人员在不背

离本发明的原理和实质的前提下，可以对这些实施方式作出多种变更或修改，但这些变更

和修改均落入本发明的保护范围。
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