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(57)摘要

本发明涉及一种隔热罩自动检测打标装置，

其特征在于：包括上料机构、产品中转机构、检测

机构、打标机构、扫码机构、下料机构、机架和控

制系统，所述控制系统包括位移传感器、中转气

缸、传输气缸、传感器气缸、下料气缸、料筒传输

气缸；所述检测机构、所述打标机构和所述扫码

机构通过螺栓固定在所述产品输送板的机架上，

所述产品中转机构通过螺栓固定在所述机架上。

所述隔热罩自动检测打标装置集自动上料、检

测、打标、扫码、下料为一体的自动化流水线，提

高了劳动生产率。
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1.一种隔热罩自动检测打标装置，其特征在于：包括上料机构、产品中转机构、检测机

构、打标机构、扫码机构、下料机构、机架、位移传感器、中转气缸、传输气缸、传感器气缸、下

料气缸、料筒传输气缸；通过所述检测机构的产品输送板和产品中转机构的中转输送板垂

直交叉堆叠，所述中转输送板和所述上料机构的上料输送板垂直交叉，所述产品输送板、所

述中转输送板和所述上料输送板组成凹字结构，所述上料机构设置在所述上料输送板长度

方向远离所述中转输送板的一端，所述产品中转机构设置在所述中转输送板靠近所述上料

输送板的一端，所述检测机构设置在所述产品输送板上靠近所述中转输送板的一端，所述

产品输送板上背离所述中转输送板的长度方向依次设有所述检测机构、所述打标机构、所

述扫码机构，在所述扫码机构的下方设有下料机构，所述检测机构、所述打标机构和所述扫

码机构通过螺栓固定在所述产品输送板的机架上，所述产品中转机构通过螺栓固定在所述

机架上；所述上料机构包括料斗、震动盘、上料输送板，所述料斗内的产品落入所述震动盘

内，所述震动盘将产品调整至所需状态后流转至所述上料输送板；所述产品中转机构设置

在所述中转气缸的下侧；所述检测机构的顶部设有传感器气缸，所述检测机构的底部在所

述产品输送板的正下方设有位移传感器；所述打标机构包括激光打标机和激光打标机顶部

的手动调节机构；所述扫码机构包括扫码机，扫码机在所述产品输送板的对侧边沿设有下

料气缸，所述下料气缸与下料板相连，在所述下料气缸的下侧设有不良品料盒，在扫码机下

侧的下料机构内设有良品穿杆和不良品中心桶，所述下料机构设置在旋转盘的上侧，所述

旋转盘卡设在工字型滑轨上，所述工字型滑轨与料筒传输气缸相连，所述下料机构可在所

述旋转盘上旋转360°。

2.根据权利要求1所述隔热罩自动检测打标装置，其特征在于：所述中转输送板贴合在

所述产品输送板的上侧，所述中转输送板与所述产品输送板的重叠面上设有产品落孔。
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一种隔热罩自动检测打标装置

技术领域

[0001] 本发明涉及一种隔热罩自动检测打标装置，特别是一种汽车发动机隔热罩自动检

测打标装置。

背景技术

[0002] 汽车工业的发展带动其零部件行业的发展，传统零部件的检测测量通过单一工位

来实现，劳动生产效率低下，为了实现隔热罩非标件的自动化检测打标，为此我们研发了一

种隔热罩自动检测打标装置，集自动上料、自动检测、自动打标、自动扫码、自动下料为一体

的自动化集成流水线，提高了劳动生产率。

发明内容

[0003] 本发明目的是为了克服现有技术的不足而提供一种隔热罩自动检测打标装置。

[0004] 为达到上述目的，本发明采用的技术方案是：一种隔热罩自动检测打标装置，其特

征在于：包括上料机构、产品中转机构、检测机构、打标机构、扫码机构、下料机构、机架、位

移传感器、中转气缸、传输气缸、传感器气缸、下料气缸、料筒传输气缸；所述检测机构中间

的产品输送板和产品中转机构的中转输送板垂直交叉堆叠，所述中转输送板和所述上料机

构的上料输送板垂直交叉，所述产品输送板、所述中转输送板和所述上料输送板组成凹字

结构，所述上料机构设置在所述上料输送板长度方向远离所述中转输送板的一端，所述产

品中转机构设置在所述中转输送板靠近所述上料输送板的一端，所述检测机构设置在所述

产品输送板上靠近所述中转输送板的一端，所述产品输送板上背离所述中转输送板的长度

方向依次设有所述检测机构、所述打标机构、所述扫码机构，在所述扫码机构的下方设有下

料机构，所述检测机构、所述打标机构和所述扫码机构通过螺栓固定在所述产品输送板的

机架上，所述产品中转机构通过螺栓固定在所述机架上；所述上料机构包括料斗、震动盘、

上料输送板，所述料斗内的产品落入所述震动盘内，所述震动盘将产品调整至所需状态后

流转至所述上料输送板；所述产品中转机构设置在所述中转气缸的下侧；所述检测机构的

顶部设有传感器气缸，所述检测机构的底部在所述产品输送板的正下方设有位移传感器；

所述打标机构包括激光打标机和激光打标机顶部的手动调节机构；所述扫码机构包括扫码

机，扫码机在所述产品输送板的对侧边沿设有下料气缸，所述下料气缸与下料板相连，在所

述下料气缸的下侧设有不良品料盒，在扫码机下侧的下料机构内设有良品穿杆和不良品中

心桶，所述下料机构设置在旋转盘的上侧，所述旋转盘卡设在工字型滑轨上，所述工字型滑

轨与料筒传输气缸相连，所述下料机构可在所述旋转盘上旋转360°。

[0005] 优选的，所述中转输送板贴合在所述产品输送板的上侧，所述中转输送板与所述

产品输送板的重叠面上设有产品落孔(未示出)。

[0006] 由于上述技术方案的运用，本发明与现有技术相比具有下列优点：

[0007] 本发明所述隔热罩自动检测打标装置，包括包括上料机构、产品中转机构、检测机

构、打标机构、扫码机构、下料机构、机架、位移传感器、中转气缸、传输气缸、传感器气缸、下
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料气缸、料筒传输气缸，所述隔热罩自动检测打标装置集自动上料、自动检测、自动打标、自

动扫码、自动下料为一体的自动化流水线，提高了劳动生产率。

附图说明

[0008] 附图1为本发明所述隔热罩自动检测打标装置的立体图；

[0009] 附图2为本发明所述隔热罩自动检测打标装置的立体图二；

[0010] 附图3为本发明所述隔热罩自动检测打标装置的立体图三；

具体实施方式

[0011] 下面结合附图及具体实施例对本发明作进一步的详细说明。

[0012] 附图1为本发明所述的隔热罩自动检测打标装置的立体图，附图2为本发明所述隔

热罩自动检测打标装置的立体图二；附图3为本发明所述隔热罩自动检测打标装置的立体

图三；一种隔热罩自动检测打标装置，其特征在于：包括上料机构10、产品中转机构20、检测

机构30、打标机构40、扫码机构50、下料机构60、机架5、位移传感器32、中转气缸21、传输气

缸24、传感器气缸31、下料气缸52、料筒传输气缸65；所述检测机构30中间的产品输送板23

和产品中转机构20的中转输送板22垂直交叉堆叠，所述中转输送板22和所述上料机构10的

上料输送板13垂直交叉，所述产品输送板23、所述中转输送板22和所述上料输送板13组成

凹字结构，所述上料机构10设置在所述上料输送板13长度方向远离所述中转输送板22的一

端，所述产品中转机构20设置在所述中转输送板22靠近所述上料输送板13的一端，所述检

测机构30设置在所述产品输送板23上靠近所述中转输送板22的一端，所述中转输送板22贴

合在所述产品输送板23的上侧，所述中转输送板22与所述产品输送板23的重叠面上设有产

品落孔(未示出)。所述产品输送板23上背离所述中转输送板22的长度方向依次设有所述检

测机构30、所述打标机构40、所述扫码机构50，在所述扫码机构50的下方设有下料机构60，

所述检测机构30、所述打标机构40和所述扫码机构50通过螺栓固定在所述产品输送板23的

机架5上，所述产品中转机构20通过螺栓固定在所述机架5上；所述上料机构10包括料斗11、

震动盘12、上料输送板13，所述料斗11内的产品落入所述震动盘12内，所述震动盘12将产品

调整至所需状态后流转至所述上料输送板13；所述产品中转机构20设置在所述中转气缸21

的下侧；所述检测机构30的顶部设有传感器气缸31，所述检测机构30的底部在所述产品输

送板23的正下方设有位移传感器32；所述打标机构40包括激光打标机42和激光打标机42顶

部的手动调节机构41；所述扫码机构50包括扫码机51，扫码机51在所述产品输送板23的对

侧边沿设有下料气缸52，所述下料气缸52与下料板53相连，在所述下料气缸的下侧设有不

良品料盒54，在扫码机51下侧的下料机构60内设有良品穿杆61和不良品中心桶62，所述下

料机构60设置在旋转盘64的上侧，所述旋转盘64卡设在工字型滑轨63上，所述工字型滑轨

63与料筒传输气缸62相连。所述下料机构60可在所述旋转盘64上旋转360°。

[0013] 本发明所述隔热罩自动检测打标装置，包括包括上料机构、产品中转机构、检测机

构、打标机构、扫码机构、下料机构、机架、位移传感器、中转气缸、传输气缸、传感器气缸、下

料气缸、料筒传输气缸，所述上料机构通过振动盘自动上料，经上料输送板在所述中转机构

处等待，然后中转机构的中转输送板将产品输送至产品输送板，经过位移传感器的产品隔

热罩脚高高度检测，尺寸高度不良品落入下侧的不良品料盒内，良品流转至打标机构及扫
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码机构，合格品落入下侧下料机构的良品穿杆上，扫码不良品落入下料机构中心的不良品

中心筒内，每个良品穿杆计数100后，下料机构旋转至相邻良品穿杆，当十个良品穿杆穿满

时，气缸将下料机构通过工字型滑轨推出；所述隔热罩自动检测打标装置集自动上料、自动

检测、自动打标、自动扫码、自动下料为一体的自动化流水线，提高了劳动生产率。

[0014] 以上仅是本发明的具体应用范例，对本发明的保护范围不构成任何限制。凡采用

等同变换或者等效替换而形成的技术方案，均落在本发明权利保护范围之内。
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图3
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