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调心滚子检测机清洗装置

(57)摘要

本发明公开了一种调心滚子检测机清洗装

置，属于调心滚子加工清洗技术领域。本发明针

对现有调心滚子的表面在加工完成难免存在铁

屑、油污等杂质，而影响后续视觉检测系统的检

测精度的问题。本发明通过排列机架上设置斜向

槽，斜向槽的底面由两部分组成，分别为固定部

和活动部，固定部和活动部由由前往后设置并形

成斜向下倾斜的斜面，通过活动部的升降实现调

心滚子的依次后移排列，从而大大提高了调心滚

子的下料效率。调心滚子在依次后移排列的过程

中，调心滚子具有旋转的过程，冲洗头可以对调

心滚子的360度表面进行冲刷，从而大大提高了

冲洗头的冲刷效率，解决了人工冲洗调心滚子的

问题。
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1.调心滚子检测机清洗装置，其特征在于：所述的调心滚子检测机清洗装置包括排列

机架（1）、清洗机构（2）和输送机构，所述的输送机构包括输送带（3）和推送机构，所述的排

列机架（1）上的前侧形成用于所述的输送机构的安装区，输送带（3）通过套装于两个传动轮

形成输送旋转回路，输送带旋转回路的顶部形成调心滚子的放置区，加工后的调心滚子通

过机械手抓取放置于输送带（3）的前侧，调心滚子通过输送带输送至尾部，输送带旋转回路

的顶部的尾部设置有挡块（4）；所述的推送机构包括横向推料块（5）和推料块驱动机构（6），

横向推料块（5）与所述的输送带回路的顶部对应设置，通过所述的推料块驱动机构（6）将位

于输送带旋转回路顶部的调心滚子推至所述的排列机架（1）；

所述的排列机架（1）上设置有多排横向设置的斜向槽（7），斜向槽（7）的底面呈由前往

后斜向下设置，斜向槽（7）的底面由两部分组成，分别为固定部（8）和活动部（9），固定部（8）

和活动部（9）由由前往后设置并形成斜向下倾斜的斜面，处于后一排斜向槽的所述的固定

部（8）形成前一排斜向槽（7）的抵靠部；所述的活动部（9）通过升降驱动机构驱动升降；处于

排列机架前排的斜向槽（7）的前侧边缘与所述的输送带旋转回路的顶部平齐；

所述的清洗机构（2）设置于所述的排列机架（1）的上方，清洗机构上设置具有与每一排

斜向槽（7）对应的喷水头。

2.根据权利要求1所述的调心滚子检测机清洗装置，其特征在于：所述的输送带（3）为

橡胶输送带。

3.根据权利要求2所述的调心滚子检测机清洗装置，其特征在于：所述的调心滚子检测

机清洗装置还包括下料装置，下料装置包括推料板（10）和推料驱动机构（12），推料板（10）

具有正对所述斜向槽的推靠部（11），所述的排列机架（1）的外侧放置有托板（13），托板（13）

上设置有与所述的斜向槽（7）的外侧相通的调心滚子放置槽。
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调心滚子检测机清洗装置

技术领域

[0001] 本发明属于调心滚子加工清洗技术领域，尤其与一种调心滚子检测机清洗装置有

关。

背景技术

[0002] 现有的调心滚子在车削或磨削加工完成后直接通过下料通道直接下料至下料框

中，由于调心滚子的表面在加工完成难免存在铁屑、油污等杂质，这种杂质的吸附会影响后

续视觉检测系统的检测精度。因此需要通过冲洗机对调心滚子进行统一冲洗，然而处于下

料框中的调心滚子堆积繁多，冲洗十分不便，从而大大加大了人工对调心滚子的冲洗强度。

发明内容

[0003] 针对现有调心滚子的表面在加工完成难免存在铁屑、油污等杂质，而影响后续视

觉检测系统的检测精度的问题，本发明旨在提供一种具有自动排列功能且清洗效果好的调

心滚子检测机清洗装置。

[0004] 为此，本发明采用以下技术方案：调心滚子检测机清洗装置，其特征是，包括排列

机架、清洗机构和输送机构，所述的输送机构包括输送带和推送机构，所述的排列机架上的

前侧形成用于所述的输送机构的安装区，输送带通过套装于两个传动轮形成输送旋转回

路，输送带旋转回路的顶部形成调心滚子的放置区，加工后的调心滚子通过机械手抓取放

置于输送带的前侧，然后通过输送带输送至尾部，输送带旋转回路的顶部的尾部设置有挡

块；所述的推送机构包括横向推料块和推料块驱动机构，横向推料块与所述的输送带回路

的顶部对应设置，通过所述的推料块驱动机构将位于输送带旋转回路顶部的调心滚子推至

所述的排列机架；

所述的排列机架上设置有多排横向设置的斜向槽，斜向槽的底面呈由前往后斜向下设

置，斜向槽的底面由两部分组成，分别为固定部和活动部，固定部和活动部由由前往后设置

并形成斜向下倾斜的斜面，处于后一排斜向槽的所述的固定部形成前一排斜向槽的抵靠

部；所述的活动部通过升降驱动机构驱动升降；处于排列机架前排的斜向槽的前侧边缘与

所述的输送带旋转回路的顶部平齐；当输送带顶部的调心滚子排满时，通过推送机构将调

心滚子推至第一排的斜向槽中，当输送带顶部的调心滚子再次排满时，通过升降驱动机构

驱动活动部的后侧顶部边缘与后一排斜向槽的固定部的前侧顶部边缘平齐，调心滚子通过

斜向惯性落至后一排的斜向槽中，以此类推；

所述的清洗机构设置于所述的排列机架的上方，清洗机构上设置具有与每一排斜向槽

对应的喷水头，通过喷水头对斜向槽上的调心滚子进行清洗，此外，当调心滚子通过斜向惯

性落至后一排的斜向槽滚动的过程中，调心滚子具有一个旋转的过程，喷水头可以对调心

滚子360度冲洗，大大提高对调心滚子的冲洗效率。

[0005] 作为对上述技术方案的补充和完善，本发明还包括以下技术特征。

[0006] 所述的输送带为橡胶输送带。
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[0007] 所述的调心滚子检测机清洗装置还包括下料装置，下料装置包括推料板和推料驱

动机构，推料板具有正对所述斜向槽的推靠部，所述的排列机架的外侧放置有托板，托板上

设置有与所述的斜向槽的外侧相通的调心滚子放置槽，通过推料板将调心滚子推至调心滚

子放置槽中，从而完成一次性全部下料转移。

[0008] 本发明可以达到以下有益效果：1、本发明通过排列机架上设置斜向槽，斜向槽的

底面由两部分组成，分别为固定部和活动部，固定部和活动部由由前往后设置并形成斜向

下倾斜的斜面，通过活动部的升降实现调心滚子的依次后移排列，从而大大提高了调心滚

子的下料效率。2、调心滚子在依次后移排列的过程中，调心滚子具有旋转的过程，冲洗头可

以对调心滚子的360度表面进行冲刷，从而大大提高了冲洗头的冲刷效率，解决了人工冲洗

调心滚子的问题。

附图说明

[0009] 图1为本发明的正视结构示意图。

[0010] 图2为本发明的初始状态结构示意图。

[0011] 图3为本发明的动作状态结构示意图。

具体实施方式

[0012] 下面结合附图对本发明的具体实施方式进行详细描述。

[0013] 如图1-图3所示，本发明调心滚子检测机清洗装置包括排列机架1、清洗机构2和输

送机构，输送机构包括输送带3和推送机构，排列机架1上的前侧形成用于输送机构的安装

区，输送带3通过套装于两个传动轮形成输送旋转回路，输送带旋转回路的顶部形成调心滚

子的放置区，加工后的调心滚子通过机械手抓取放置于输送带3的前侧，调心滚子通过输送

带输送至尾部，输送带旋转回路的顶部的尾部设置有挡块4；推送机构包括横向推料块5和

推料块驱动机构6，横向推料块5与输送带回路的顶部对应设置，通过推料块驱动机构6将位

于输送带旋转回路顶部的调心滚子推至排列机架1；排列机架1上设置有多排横向设置的斜

向槽7，斜向槽7的底面呈由前往后斜向下设置，斜向槽7的底面由两部分组成，分别为固定

部8和活动部9，固定部8和活动部9由由前往后设置并形成斜向下倾斜的斜面，处于后一排

斜向槽的固定部8形成前一排斜向槽7的抵靠部，处于最后一列的斜向槽通过固定靠架形成

抵靠部。活动部9通过升降驱动机构驱动升降；处于排列机架前排的斜向槽7的前侧边缘与

输送带旋转回路的顶部平齐；当输送带顶部的调心滚子排满时，通过推送机构将调心滚子

推至第一排的斜向槽中，当输送带顶部的调心滚子再次排满时，通过升降驱动机构驱动活

动部的后侧顶部边缘与后一排斜向槽的固定部的前侧顶部边缘平齐，调心滚子通过斜向惯

性落至后一排的斜向槽中，以此类推；

清洗机构2设置于排列机架1的上方，清洗机构上设置具有与每一排斜向槽7对应的喷

水头。

[0014] 调心滚子检测机清洗装置还包括下料装置，下料装置包括推料板10和推料驱动机

构12，推料板10具有正对所述斜向槽的推靠部11，排列机架1的外侧放置有托板13，托板13

上设置有与斜向槽7的外侧相通的调心滚子放置槽，通过推料板将调心滚子推至调心滚子

放置槽中，从而完成一次性全部下料转移。
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[0015] 优选地，推料块驱动机构、推料驱动机构和升降驱动机构12为气缸驱动，气缸活塞

杆和推料板、推料块固定连接。

[0016] 优选地，输送带3为橡胶输送带。
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图1
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图2
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图3
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