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(57)摘要

本发明公开了一种汽车空调压缩机偏心销

垂直度及高度检测设备，包括位于流水线上的定

位工装板，所述的定位工装板上设有工件，所述

的定位工装板下方设有举升机构，所述的举升机

构位于流水线中心，举升机构的一侧设有接料定

位机构，所述举升机构和接料定位机构的上方设

有移载机构，所述接料定位机构的一侧设有偏心

销检测装置，其中，接料定位机构上的工件定位

机构轴线与定位工装板上的工件轴线位于同一

平面上，所述的举升机构、移载机构、接料定位机

构和偏心销检测装置均安装在设备机架上。本发

明能够对装配后的工件进行检测，避免了人工装

配过程中偏心销垂直度、高度出现的不合格品流

入下道工序对产品产生不良影响。
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1.一种汽车空调压缩机偏心销垂直度及高度检测设备，包括位于流水线上的定位工装

板，所述的定位工装板上设有工件，其特征在于，所述的定位工装板下方设有举升机构

(100)，所述的举升机构(100)位于流水线中心，举升机构(100)的一侧设有接料定位机构

(300)，所述举升机构(100)和接料定位机构(300)的上方设有移载机构(200)，所述接料定

位机构(300)的一侧设有偏心销检测装置(400)，其中，接料定位机构(300)上的工件定位机

构轴线与定位工装板上的工件轴线位于同一平面上，所述的举升机构(100)、移载机构

(200)、接料定位机构(300)和偏心销检测装置(400)均安装在设备机架上；

所述的接料定位机构(300)包括工件角度找正机构、工件定位机构和移动机构，其中，

工件角度找正机构和工件定位机构安装在第一安装底板(311)顶部，移动机构安装在第一

安装底板(311)底部；所述的工件角度找正机构包括伸缩气缸(301)，所述的伸缩气缸(301)

安装在第一安装底板(311)上，伸缩气缸(301)的端部安装有第二夹爪气缸(308)，第二夹爪

气缸(308)上安装有第二夹爪(310)；所述的工件定位机构包括定位板(314)和V型定位块

(316)，所述的V型定位块(316)安装在第一安装底板(311)上，所述的定位板(314)通过定位

气缸(312)和定位气缸安装座(313)安装在第一安装底板(311)上，所述的移动机构包括第

二移载气缸(317)，所述的第二移载气缸(317)通过移载气缸安装板(318)安装在第二安装

底板(323)上，并通过移载气缸连接块(319)与第一安装底板(311)连接，所述第二安装底板

(323)的两侧均设有第二滑轨(321)，第二滑轨(321)的顶部滑动连接有第一安装底板

(311)，第二安装底板(323)的前部安装有第二限位装置(322)。

2.根据权利要求1所述的一种汽车空调压缩机偏心销垂直度及高度检测设备，其特征

在于，所述的举升机构(100)包括举升气缸(101)，所述的举升气缸(101)通过活塞连接杆

(107)与举升板(103)连接，所述举升板(103)的底部安装有多个第一导杆(104)，举升板

(103)的一侧设有防回弹机构(106)，另一侧设有阻挡气缸(102)。

3.根据权利要求1所述的一种汽车空调压缩机偏心销垂直度及高度检测设备，其特征

在于，所述的移载机构(200)包括第一移载气缸(209)，所述的第一移载气缸(209)上安装有

第一升降气缸(205)，所述的第一升降气缸(205)通过第一滑块安装块(207)安装在第一滑

轨(208)上，第一升降气缸(205)的底部安装有夹取机构。

4.根据权利要求3所述的一种汽车空调压缩机偏心销垂直度及高度检测设备，其特征

在于，所述的夹取机构包括第一夹爪气缸(203)，所述的第一夹爪气缸(203)通过第一夹爪

气缸安装板(204)安装在第一升降气缸(205)上，第一夹爪气缸(203)上安装有用于夹取工

件的第一夹爪(201)。

5.根据权利要求3所述的一种汽车空调压缩机偏心销垂直度及高度检测设备，其特征

在于，所述第一移载气缸(209)的端部安装有第一限位装置(210)。

6.根据权利要求1所述的一种汽车空调压缩机偏心销垂直度及高度检测设备，其特征

在于，所述的偏心销检测装置(400)包括高度检测装置和垂直度检测装置，所述的高度检测

装置包括第二升降气缸(403)，所述的第二升降气缸(403)固定在安装支架(407)上，第二升

降气缸(403)上安装有基准块(401)和高度检测表笔(402)；所述的垂直度检测装置包括垂

直度检测表笔(408)，所述的垂直度检测表笔(408)安装在支架安装板(412)上，所述的支架

安装板(412)固定在安装支架(407)上，垂直度检测表笔(408)上安装有第一探头(415)和第

二探头(414)。
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7.根据权利要求6所述的一种汽车空调压缩机偏心销垂直度及高度检测设备，其特征

在于，所述的垂直度检测表笔(408)采用气动伸缩式表笔。

权　利　要　求　书 2/2 页

3

CN 112362021 B

3



一种汽车空调压缩机偏心销垂直度及高度检测设备

技术领域

[0001] 本发明涉及一种检测设备，尤其涉及一种汽车空调压缩机偏心销垂直度及高度检

测设备。

背景技术

[0002] 汽车空调压缩机的偏心销是汽车空调压缩机的重要零部件，其装配精度的垂直

度、高度的高低，直接影响到汽车空调压缩机的产品质量。

[0003] 汽车空调压缩机偏心销垂直度、高度对测量方法要求较高，故目前都还是人工配

合固定工装测量，其效率较低，精度差不适合汽车空调压缩机的大批量装配检测生产。

发明内容

[0004] 发明目的：本发明目的是提供一种自动化和集成度高的汽车空调压缩机偏心销垂

直度及高度检测设备。

[0005] 技术方案：本发明包括位于流水线上的定位工装板，所述的定位工装板上设有工

件，所述的定位工装板下方设有举升机构，所述的举升机构位于流水线中心，举升机构的一

侧设有接料定位机构，所述举升机构和接料定位机构的上方设有移载机构，所述接料定位

机构的一侧设有偏心销检测装置，其中，接料定位机构上的工件定位机构轴线与定位工装

板上的工件轴线位于同一平面上，所述的举升机构、移载机构、接料定位机构和偏心销检测

装置均安装在设备机架上。

[0006] 所述的举升机构包括举升气缸，所述的举升气缸通过活塞连接杆与举升板连接，

所述举升板的底部安装有多个第一导杆，举升板的一侧设有防回弹机构，另一侧设有阻挡

气缸。

[0007] 所述的移载机构包括第一移载气缸，所述的第一移载气缸上安装有第一升降气

缸，所述的第一升降气缸通过滑块安装块安装在第一滑轨上，第一升降气缸的底部安装有

夹取机构。

[0008] 所述的夹取机构包括第一夹爪气缸，所述的第一夹爪气缸通过第一夹爪气缸安装

板安装在第一升降气缸上，第一夹爪气缸上安装有用于夹取工件的第一夹爪。

[0009] 所述第一移载气缸的端部安装有第一限位装置。

[0010] 所述的接料定位机构包括工件角度找正机构、工件定位机构和移动机构，其中，工

件角度找正机构和工件定位机构安装在第一安装底板顶部，移动机构安装在第一安装底板

底部；所述的工件角度找正机构包括伸缩气缸，所述的伸缩气缸安装在第一安装底板上，伸

缩气缸的端部安装有第二夹爪气缸，第二夹爪气缸上安装有第二夹爪；所述的工件定位机

构包括定位板和V型定位块，所述的V型定位块安装在第一安装底板上，所述的定位板通过

定位气缸和定位气缸安装座安装在第一安装底板上。

[0011] 所述的移载机构包括第二移载气缸，所述的第二移载气缸通过移载气缸安装板安

装在第二安装底板上，并通过移载气缸连接块与第一安装底板连接。
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[0012] 所述第二安装底板的两侧均设有第二滑轨，第二滑轨的顶部滑动连接有第一安装

底板，第二安装底板的前部安装有第二限位装置。

[0013] 所述的偏心销检测装置包括高度检测装置和垂直度检测装置，所述的高度检测装

置包括第二升降气缸，所述的第二升降气缸固定在安装支架上，第二升降气缸上安装有基

准块和高度检测表笔；所述的垂直度检测装置包括垂直度检测表笔，所述的垂直度检测表

笔安装在支架安装板上，所述的支架安装板固定在安装支架上，垂直度检测表笔上安装有

第一探头和第二探头。

[0014] 所述的垂直度检测表笔采用气动伸缩式表笔。

[0015] 有益效果：本发明能够对装配后的工件进行检测，提前避免了人工装配过程中偏

心销垂直度、高度出现的不合格品流入下道工序对产品产生不良影响。

附图说明

[0016] 图1为本发明的整体结构主视图；

[0017] 图2为本发明的整体结构俯视图；

[0018] 图3为本发明举升机构的立体示意图；

[0019] 图4为举升机构的主示图；

[0020] 图5为移载机构的立体示意图；

[0021] 图6为接料定位机构的立体示意图；

[0022] 图7为偏心销检测装置立体示意图；

[0023] 图8为控制与数据处理装置的立体示意图；

[0024] 图9为工件结构示意图；

[0025] 图10为检测点示意图。

具体实施方式

[0026] 下面结合附图对本发明作进一步说明。

[0027] 如图1和图2所示，本发明包括举升机构100、移载机构200、接料定位机构300、偏心

销检测装置400，各机构均安装在设备的机架上，其中，举升机构100位于流水线中心，流水

线上设有定位工装板，定位工装板上设有工件，确保举升机构100对工件顶升定位之后，主

轴002的中心和接料定位机构300上定位座315的中心沿流水线垂直方向在一条直线上，工

件利用移载机构200夹取，并通过第一限位装置210和第一移载气缸209的终端调节行走移

载的终端位置，以调节工件的位置摆放；接料定位机构300带着工件通过第二限位装置322

的终端位置调节移载至偏心销检测装置400的位置，并对偏心销001相对于主轴002的高度

和垂直度进行检测；检测完成后沿原路径返回位于流水线中心的举升机构100上。如图9所

示，工件包括主轴002和偏心销001，在偏心销001与主轴002压合之后，偏心销001相对于主

轴002的高度及垂直度检测及其检测结果在厂商要求的范围之内。

[0028] 如图3和图4所示，举升机构100中的举升气缸101通过活塞连接杆107与举升板103

连接，起到了支撑整个托盘的作用，依靠分布在举升板103四角的第一导杆104保证举升板

103在升起托盘状态下是水平状态。举升板103的拐角处设有定位销105，举升板103一侧设

有防回弹机构106，另一侧设有阻挡气缸102，当流水线带着工装板运转至本设备时，在工装
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板前进方向进行阻挡；当工装板撞击到阻挡气缸102后会产生回弹，通过防回弹机构106将

工装板回弹限位。

[0029] 如图5所示，移载机构200包括第一移载气缸209，第一移载气缸209上安装有第一

升降气缸205，第一升降气缸205的底部安装有夹取机构。夹取机构包括第一夹爪气缸203、

第一夹爪座202、第一夹爪201，第一夹爪201通过第一夹爪座202安装在第一夹爪气缸203

上，第一夹爪气缸203通过第一夹爪气缸安装板204安装在第一升降气缸205上。第一升降气

缸205固定在升降气缸安装板206，并通过升降气缸安装板206和第一滑块安装块207分别固

定在第一移载气缸209和第一滑轨208上；第一移载气缸209的端部设有第一限位装置210，

第一限位装置210安装在导轨安装板211上；第一移载气缸209带动第一升降气缸205上的第

一夹爪气缸203所夹持的主轴002和偏心销001经过第一滑轨208导正和第一限位装置210限

位后，使得被测工件的主轴002和偏心销001精准放入接料定位机构300和举升机构100中。

[0030] 如图6所示，接料定位机构300包括工件角度找正机构、工件定位机构、移载机构。

工件角度找正机构包括伸缩气缸301、第二夹爪气缸308、第二夹爪310，第二夹爪310通过第

二夹爪座309安装在第二夹爪气缸308上，第二夹爪气缸308通过夹爪气缸安装板307和伸缩

气缸连接头305安装在伸缩气缸301上，伸缩气缸301通过第一伸缩气缸安装板303、第二伸

缩气缸安装板304、第三伸缩气缸安装板306安装在第一安装底板311上。

[0031] 工件定位机构包括定位气缸312、定位板314、V型定位块316，V型定位块316通过定

位座315安装在第一安装底板311上，定位板314通过定位气缸312以及定位气缸安装座313

安装在第一安装底板311上。

[0032] 移动机构包括第二移载气缸317、移载气缸连接块319，第二移载气缸317通过移载

气缸安装板318安装在第二安装底板323上，且第二移载气缸317通过移载气缸连接块319连

接第一安装底板311上，并通过第二滑块安装块320和第二滑轨321带动工件角度找正机构

和工件定位机构移载，并通过第二限位装置322使角度找正机构和工件定位机构移载至检

测的准确位置。

[0033] 如图7所示，偏心销检测装置包括高度检测和垂直度检测装置。高度检测装置包括

基准块401、高度测量表笔402、第二升降气缸403、第一高度检测安装板404、第二高度检测

安装板405、第三高度检测安装板406，基准块401和高度检测表笔402通过第一高度检测安

装板404安装在第二升降气缸403上，第二升降气缸403通过第二高度检测安装板405、第三

高度检测安装板406固定在安装支架407上，通过第二升降气缸403带动高度检测表笔402和

基准块401测得偏心销001相对于主轴002的高度距离，如图10所示。

[0034] 垂直度检测装置包括垂直度检测表笔408、第一探头415、第二探头414、表笔安装

架413、支架安装板412、第一垂直度检测安装板411、第二垂直度检测安装板410、第三垂直

度检测安装板409，第一探头415、第二探头414安装在垂直度检测表笔408上，垂直度检测表

笔408通过表笔安装支架414安装在支架安装板412上，支架安装板412通过第一垂直度检测

安装板411、第二垂直度检测安装板410、第三垂直度检测安装板409固定在安装支架407上。

垂直度检测表笔408是一种气动伸缩式表笔，通过气动伸缩带动第一探头415、第二探头414

测得偏心销001相对于主轴002的垂直度尺寸，至此完成整个检测，如图10所示。

[0035] 如图8所示，本发明还包括控制与数据处理装置，控制与数据处理装置包括触摸屏

501、三色灯502、PLC，三色灯502、触摸屏501通过合页安装在防护罩上，PLC集成到控制柜
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中。标准高度测量原理是以一个经过检验合格的标准件摆放到测量位置，由第二升降气缸

403带动高度测量表笔402和基准块401下降，以基准块401接触到主轴002上平面做基准，高

度测量表笔402接触到偏心销001上平面所产生的位移数值为标准数值，并设置公差存储至

PLC，作为标准数值，并在标准数值上设立一个上偏差和一个下偏差作为测量的标准。图10

中，数值A以前面设置的公差基准数值做标准参考值，将测量所得数值显示在触摸屏501中，

并与标准数值作比较，显示合格/不合格，若不合格，则三色灯502报警。

[0036] 垂直度检测原理与高度检测一样，以标准合格品工件为测量标准件，测得图10中4

个表笔所得到的数值，以一个经过检验合格的标准件摆放在检测位置，其中两个垂直度检

测表笔408，即图10所示表笔1，表笔3带动第一探头415测得表笔接触到偏心销001根部所产

生的位移数据，作为垂直度点1的标准数值，另外两个垂直度检测表笔408，即图10中所示表

笔2，表笔4带动第二探头414测得表笔接触到偏心销001顶部所产生的位移数据，作为垂直

点2的标准数值，将表笔1、2、3、4所测得的数值设置公差作为标准数值存储至PLC并通过触

摸屏501显示，每次转轴偏心销的垂直度测量数值以前面设置的公差基准数值做标准参考

值，将测量所得数值显示在触摸屏501中与标准数值作比较并显示合格/不合格，不合格则

三色灯502报警。
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