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(57)摘要

本实用新型涉及自动化机械领域，具体涉及

一种高精度高速高柔性智能轨道型材装检设备。

其包括锯切去刺机构、刨铣机构、转移机构、穿塑

料条机构、挤压机构以及耐压检测机构，所述锯

切去刺机构包括第一支架，所述第一支架上设有

第一辊道传输带，沿着所述第一辊道传输带设置

在所述第一支架上的切割打磨组件，所述刨铣机

构包括与所述第一支架连接的第二支架，所述第

二支架上依次设有第二辊道传输带和刨铣组件，

所述转移机构包括与所述第二支架连接的第三

支架，所述第三支架上设有第三辊道传输带，沿

着所述第三辊道传输带设置在所述第三支架上

的移动组件的技术方案，本实用新型可用于轨道

加工。
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1.一种高精度高速高柔性智能轨道型材装检设备，其特征在于：包括锯切去刺机构、刨

铣机构、转移机构、穿塑料条机构、挤压机构以及耐压检测机构，所述锯切去刺机构包括第

一支架，所述第一支架上设有第一辊道传输带，沿着所述第一辊道传输带设置在所述第一

支架上的切割打磨组件，所述刨铣机构包括与所述第一支架连接的第二支架，所述第二支

架上依次设有第二辊道传输带和刨铣组件，所述转移机构包括与所述第二支架连接的第三

支架，所述第三支架上设有第三辊道传输带，沿着所述第三辊道传输带设置在所述第三支

架上的移动组件，所述穿塑料条机构包括与所述第三支架连接的第四支架，所述第三支架

和所述第四支架上设有穿塑料条组件，所述挤压机构包括设置在所述第四支架上是第四辊

道传输带，沿着所述第四辊道传输带设置在所述第四支架上的挤压组件，所述耐压检测机

构包括与所述第四支架连接的第五支架，所述第五支架上设有第五辊道传输带，沿着所述

第五辊道传输带设置在所述第五支架上的耐压检测组件。

2.如权利要求1所述的一种高精度高速高柔性智能轨道型材装检设备，其特征在于，所

述切割打磨组件包括分别设置在所述第一辊道传输带两侧的所述第一支架上的第一导轨，

所述第一导轨上设有第一底板，所述第一底板通过设置在所述第一支架上的第一直线模组

推动在所述第一导轨上移动，所述第一底板上设有两块相互平行且均与所述第一底板垂直

的侧板，两块所述侧板平行方向与所述第一辊道传输带的传输方向相同，两块所述侧板一

端的开口端设有切割轮，所述切割轮通过第一电机带动转动，所述第一电机安装在第一安

装板上，所述第一安装板与分别设在每块所述侧板端面上的第二导轨连接，两块所述侧板

的顶部设有与所述第一安装板连接的第二直线模组，通过所述第二直线模组带动所述第一

安装板上下移动从而带动所述第一电机和所述切割轮上下移动，两块所述侧板另一端的开

口端设有钢刷，所述钢刷通过转轴安装在第二安装板的底部，所述转轴与所述第二安装板

之间设有轴承，所述转轴上设有从动轮，所述第二安装板上设有主动轮，所述主动轮通过安

装在所述第二安装板另一侧的第二电机带动转动，所述主动轮和所述从动轮之间通过皮带

传动，所述第二安装板与分别设在每块所述侧板端面上的第三导轨连接，两块所述侧板的

顶部设有第一气缸，通过所述第一气缸推动所述第二安装板顺着所述第三导轨上下移动从

而带动了所述第二电机和所述钢刷上下移动。

3.如权利要求2所述的一种高精度高速高柔性智能轨道型材装检设备，其特征在于，所

述切割打磨组件还包括沿着所述第一辊道传输带依次布设在所述第一支架上的第一夹紧

组件、第一压紧组件、第二夹紧组件、第三夹紧组件、第二压紧组件以及第四夹紧组件，所述

第三夹紧组件和所述第二压紧组件均设置在所述第一底板的下方，所述第一夹紧组件、所

述第一压紧组件和所述第二夹紧组件设置在靠近所述切割轮的前方，所述第四夹紧组件设

置在靠近所述钢刷的后方，所述第一夹紧组件包括与所述第一支架连接的第二底板，所述

第二底板一端设有第一夹板，所述第二底板上设有可移动的第二夹板，所述第二夹板通过

安装在所述第二底板上的第二气缸推动移动从而配合所述第一夹板夹住轨道，所述第一夹

紧组件、所述第二夹紧组件、所述第三夹紧组件和所述第四夹紧组件均为相同的结构，所述

第一压紧组件包括口字形的框体，所述框体通过下方安装在所述第一支架上的第三气缸推

动升降，所述第一压紧组件和所述第二压紧组件均为相同结构。

4.如权利要求3所述的一种高精度高速高柔性智能轨道型材装检设备，其特征在于，所

述切割打磨组件还包括设置在所述第二辊道传输带一侧的所述第二支架上的定长组件，所

权　利　要　求　书 1/3 页

2

CN 210818412 U

2



述定长组件包括设置在所述第二辊道传输带一侧的所述第二支架上的第六导轨，所述第六

导轨上设有第一移动板，所述第一移动板上垂直设置有第五安装板，所述第五安装板一侧

设有第七导轨，所述第七导轨上设有延伸至所述第二辊道传输带上方的挡板，所述第五安

装板另一侧设有带动所述挡板沿着所述第七导轨上下升降的第十气缸，所述第六导轨另一

侧设有第一皮带，所述第一皮带通过前后设置在所述第二支架上的第一从动轮和第一主动

轮带动转动，所述第一主动轮通过设置在所述第二支架上的第五电机带动转动，所述第一

皮带同时与所述第一移动板连接，通过所述第一皮带的转动从而带动第一移动板沿着所述

第六导轨移动。

5.如权利要求1所述的一种高精度高速高柔性智能轨道型材装检设备，其特征在于，所

述刨铣组件包括内部中空的第一底座，所述第一底座上水平设置有至少两排滚轮组，所述

第一底座内设有与每个所述滚轮同轴连接的齿轮，同排的所有所述齿轮均啮合连接，两排

的齿轮组之间通过至少一个传动齿轮啮合连接，两排所述滚轮组之间的所述第一底座上设

有一排传动轮，所述第一底座上方设有与所述第一底座连接的第三安装板，所述第三安装

板上设有第三电机，所述第三电机与所述滚轮连接从而带动所述滚轮转动，一个所述滚轮

转动从而带动两排所有所述滚轮均转动，所述第三安装板上设有第一安装架，两排所述滚

轮组之间设有多把安装所述第一安装架上的割刀，多把所述割刀呈一字型排列布设，所述

传动轮上方设有压紧轮，所述压紧轮通过上方的第四气缸推动上下升降，所述第四气缸安

装在第二安装架上，所述第二安装架安装在所述第三安装板上。

6.如权利要求1所述的一种高精度高速高柔性智能轨道型材装检设备，其特征在于，所

述移动组件包括多块并排设置的移动块，每块所述移动块上设有至少两个凹槽，所有所述

移动块的底部均通过第一横杆相连，所述第一横杆两侧均平行设置有第二横杆，两侧的所

述第二横杆底部安装有多个驱动所述第一横杆的第十二气缸，通过所述第十二气缸驱动所

述第一横杆升降，所述第二横杆底部与多个水平均匀设置在所述第三支架上的第四导轨连

接，所述第二横杆底部与安装在所述第三支架上的第五气缸连接，通过所述第五气缸推动

所述第二横杆沿着所述第四导轨移动。

7.如权利要求1所述的一种高精度高速高柔性智能轨道型材装检设备，其特征在于，所

述穿塑料条组件包括依次设置的夹取装置、塑料条输送装置和安置架，所述夹取装置包括

设置在所述第三支架上的第三底板，所述第三底板设有第五导轨，所述第五导轨上设有移

动板，所述第三底板上设有推动所述移动板在所述第五导轨上移动的第六气缸，所述移动

板一端设有第三夹板，所述移动板上设有第四夹板，所述移动板上设有推动所述第四夹板

移动的第七气缸，通过所述第三夹板和所述第四夹板夹住轨道，所述塑料条输送装置包括

所述第四支架上的第四底板，所述第四底板上依次设有定位框和内部中空的第二底座，所

述定位框中间镶嵌安装有导向块，所述导向块上开设有至少两个供塑料条通过的仿形孔，

所述第二底座上设有三排圆柱组，相邻两排所述圆柱组之间构成了塑料条的传输通道，每

排圆柱组由多个圆柱组成，每个所述圆柱与所述第二底座内部的齿轮连接，中间的一排所

述齿轮均相互啮合，两侧的两排所述齿轮分别同时与中间的一排所述齿轮啮合，三排所述

圆柱组的上方设有与所述第四底板固定的顶板，所述顶板上设有第四电机，所述第四电机

与下方的一个所述圆柱连接，通过所述第四电机驱动一个所述圆柱转动，一个所述圆柱转

动从而带动了所有的所述圆柱转动从而带动了塑料条的移动，所述顶板上设有第八气缸，
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所述第八气缸与位于所述顶板下方的连杆一端连接，所述连杆另一端连接有推动件，所述

推动件与所述连杆通过第一转轴连接，通过所述第八气缸带动带动所述推动件移动从而将

最后一段塑料条推入轨道中，所述安置架呈门字形，所述安置架设置有多个且直线排列在

所述第四支架上，所述安置架顶部设有放置塑料条的第一凹槽。

8.如权利要求1所述的一种高精度高速高柔性智能轨道型材装检设备，其特征在于，所

述挤压组件包括安装在所述第四支架上的第三底座，所述第三底座设有两个，两侧的所述

第三底座相对面上均设有限位块，两块所述限位块之间形成了轨道移动的间隙，两侧的所

述第三底座之间还连接有导向杆，所述导向杆位于两块所述限位块的上方，所述导向杆上

设有两个第一移动块，每块所述第一移动块底部连接有延伸至两块所述限位块之间的挤压

块，每块所述第一移动块顶部与连接杆的一端转动连接，每根所述连接杆的另一端同时与

连接块转动连接，所述连接块通过连接轴与上方的棒体一端连接，两侧的所述第三底座之

间还设有跨过所述连接块的门型架，所述棒体与所述门型架顶部转动连接从而形成了支

点，所述连接块与所述门型架顶部之间设有第一导向杆，所述第一导向杆一端与所述门型

架顶部固定，所述连接块可沿着所述第一导向杆上下移动，所述棒体另一端与下方的第九

气缸连接，所述第九气缸安装在第四安装板上，所述第九气缸底部与所述第四安装板铰接，

所述第四安装板安装在第四底座上，所述第四底座安装在第四支架上，通过所述第九气缸

带动所述棒体一端翘起，所述棒体另一端下降带动所述连接块下降从而推动两块所述第一

移动块沿着所述导向杆分别朝两侧移动，此时两块所述挤压块也朝两侧移动从而将塑料条

和轨道再次挤压贴合。

9.如权利要求1所述的一种高精度高速高柔性智能轨道型材装检设备，其特征在于，所

述耐压检测组件包括安装在所述第五支架上的测量支架，所述测量支架上设有耐压仪，位

于所述测量支架两侧的所述第五支架上设有第一电极组件和第二电极组件，所述第一电极

组件包括设置在所述第五支架上的第八导轨，所述第八导轨上设有立板，所述立板通过安

装在所述第五支架上的第十三气缸推动在所述第八导轨上移动，所述立板一侧设有第九导

轨，所述第九导轨上设有第六安装板，所述立板另一侧设有第十四气缸，所述第十四气缸通

过第一连杆与所述第六安装板连接，从而通过所述第十四气缸推动所述第六安装板沿着所

述第九导轨上下移动，所述第六安装板上设有第一电极，所述第二电极组件包括安装在所

述第五支架上的第七安装板，所述第七安装板上设有第一立板，所述第一立板一侧设有第

十导轨，说是说第十导轨上设有第八安装板，所述第一立板另一侧设有第十五气缸，所述第

十五气缸通过第二连杆与所述第八安装板连接，所述第八安装板上设有第二电极。
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一种高精度高速高柔性智能轨道型材装检设备

技术领域

[0001] 本实用新型涉及自动化机械领域，具体涉及一种高精度高速高柔性智能轨道型材

装检设备。

背景技术

[0002] 在一些超市内需要用到轨道进行货架的组装，货架的尺寸长短不一，所以需要根

据货架的尺寸对轨道进行加工，现有的轨道都是通过人力手动去切割、打磨、穿塑料条，组

装成一个货架需要时间、人力物力比较大，效率低，有鉴于此，需要开发一种高精度高速高

柔性智能轨道型材装检设备，用以解决上述问题。

实用新型内容

[0003] 本实用新型要解决的技术问题是提供一种高精度高速高柔性智能轨道型材装检

设备，其能快速对轨道进行切割、打磨、穿塑料条，效率高。

[0004] 为了解决上述技术问题，本实用新型采用的技术方案如下：一种高精度高速高柔

性智能轨道型材装检设备，包括锯切去刺机构、刨铣机构、转移机构、穿塑料条机构、挤压机

构以及耐压检测机构，所述锯切去刺机构包括第一支架，所述第一支架上设有第一辊道传

输带，沿着所述第一辊道传输带设置在所述第一支架上的切割打磨组件，所述刨铣机构包

括与所述第一支架连接的第二支架，所述第二支架上依次设有第二辊道传输带和刨铣组

件，所述转移机构包括与所述第二支架连接的第三支架，所述第三支架上设有第三辊道传

输带，沿着所述第三辊道传输带设置在所述第三支架上的移动组件，所述穿塑料条机构包

括与所述第三支架连接的第四支架，所述第三支架和所述第四支架上设有穿塑料条组件，

所述挤压机构包括设置在所述第四支架上是第四辊道传输带，沿着所述第四辊道传输带设

置在所述第四支架上的挤压组件，所述耐压检测机构包括与所述第四支架连接的第五支

架，所述第五支架上设有第五辊道传输带，沿着所述第五辊道传输带设置在所述第五支架

上的耐压检测组件。

[0005] 进一步的，优选地，所述切割打磨组件包括分别设置在所述第一辊道传输带两侧

的所述第一支架上的第一导轨，所述第一导轨上设有第一底板，所述第一底板通过设置在

所述第一支架上的第一直线模组推动在所述第一导轨上移动，所述第一底板上设有两块相

互平行且均与所述第一底板垂直的侧板，两块所述侧板平行方向与所述第一辊道传输带的

传输方向相同，两块所述侧板一端的开口端设有切割轮，所述切割轮通过第一电机带动转

动，所述第一电机安装在第一安装板上，所述第一安装板与分别设在每块所述侧板端面上

的第二导轨连接，两块所述侧板的顶部设有与所述第一安装板连接的第二直线模组，通过

所述第二直线模组带动所述第一安装板上下移动从而带动所述第一电机和所述切割轮上

下移动，两块所述侧板另一端的开口端设有钢刷，所述钢刷通过转轴安装在第二安装板的

底部，所述转轴与所述第二安装板之间设有轴承，所述转轴上设有从动轮，所述第二安装板

上设有主动轮，所述主动轮通过安装在所述第二安装板另一侧的第二电机带动转动，所述
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主动轮和所述从动轮之间通过皮带传动，所述第二安装板与分别设在每块所述侧板端面上

的第三导轨连接，两块所述侧板的顶部设有第一气缸，通过所述第一气缸推动所述第二安

装板顺着所述第三导轨上下移动从而带动了所述第二电机和所述钢刷上下移动。

[0006] 更优选地，所述切割打磨组件还包括沿着所述第一辊道传输带依次布设在所述第

一支架上的第一夹紧组件、第一压紧组件、第二夹紧组件、第三夹紧组件、第二压紧组件以

及第四夹紧组件，所述第三夹紧组件和所述第二压紧组件均设置在所述第一底板的下方，

所述第一夹紧组件、所述第一压紧组件和所述第二夹紧组件设置在靠近所述切割轮的前

方，所述第四夹紧组件设置在靠近所述钢刷的后方，所述第一夹紧组件包括与所述第一支

架连接的第二底板，所述第二底板一端设有第一夹板，所述第二底板上设有可移动的第二

夹板，所述第二夹板通过安装在所述第二底板上的第二气缸推动移动从而配合所述第一夹

板夹住轨道，所述第一夹紧组件、所述第二夹紧组件、所述第三夹紧组件和所述第四夹紧组

件均为相同的结构，所述第一压紧组件包括口字形的框体，所述框体通过下方安装在所述

第一支架上的第三气缸推动升降，所述第一压紧组件和所述第二压紧组件均为相同结构。

[0007] 更优选地，所述切割打磨组件还包括设置在所述第二辊道传输带一侧的所述第二

支架上的定长组件，所述定长组件包括设置在所述第二辊道传输带一侧的所述第二支架上

的第六导轨，所述第六导轨上设有第一移动板，所述第一移动板上垂直设置有第五安装板，

所述第五安装板一侧设有第七导轨，所述第七导轨上设有延伸至所述第二辊道传输带上方

的挡板，所述第五安装板另一侧设有带动所述挡板沿着所述第七导轨上下升降的第十气

缸，所述第六导轨另一侧设有第一皮带，所述第一皮带通过前后设置在所述第二支架上的

第一从动轮和第一主动轮带动转动，所述第一主动轮通过设置在所述第二支架上的第五电

机带动转动，所述第一皮带同时与所述第一移动板连接，通过所述第一皮带的转动从而带

动第一移动板沿着所述第六导轨移动。

[0008] 优选地，所述刨铣组件包括内部中空的第一底座，所述第一底座上水平设置有至

少两排滚轮组，所述第一底座内设有与每个所述滚轮同轴连接的齿轮，同排的所有所述齿

轮均啮合连接，两排的齿轮组之间通过至少一个传动齿轮啮合连接，两排所述滚轮组之间

的所述第一底座上设有一排传动轮，所述第一底座上方设有与所述第一底座连接的第三安

装板，所述第三安装板上设有第三电机，所述第三电机与所述滚轮连接从而带动所述滚轮

转动，一个所述滚轮转动从而带动两排所有所述滚轮均转动，所述第三安装板上设有第一

安装架，两排所述滚轮组之间设有多把安装所述第一安装架上的割刀，多把所述割刀呈一

字型排列布设，所述传动轮上方设有压紧轮，所述压紧轮通过上方的第四气缸推动上下升

降，所述第四气缸安装在第二支架上，所述第二安装架安装在所述第三安装板上。

[0009] 优选地，所述移动组件包括多块并排设置的移动块，每块所述移动块上设有至少

两个凹槽，所有所述移动块的底部均通过第一横杆相连，所述第一横杆两侧均平行设置有

第二横杆，两侧的所述第二横杆底部安装有多个驱动所述第一横杆的第十二气缸，通过所

述第十二气缸驱动所述第一横杆升降，所述第二横杆底部与多个水平均匀设置在所述第三

支架上的第四导轨连接，所述第二横杆底部与安装在所述第三支架上的第五气缸连接，通

过所述第五气缸推动所述第二横杆沿着所述第四导轨移动。

[0010] 优选地，所述穿塑料条组件包括依次设置的夹取装置、塑料条输送装置和安置架，

所述夹取装置包括设置在所述第三支架上的第三底板，所述第三底板设有第五导轨，所述
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第五导轨上设有移动板，所述第三底板上设有推动所述移动板在所述第五导轨上移动的第

六气缸，所述移动板一端设有第三夹板，所述移动板上设有第四夹板，所述移动板上设有推

动所述第四夹板移动的第七气缸，通过所述第三夹板和所述第四夹板夹住轨道，所述塑料

条输送装置包括所述第四支架上的第四底板，所述第四底板上依次设有定位框和内部中空

的第二底座，所述定位框中间镶嵌安装有导向块，所述导向块上开设有至少两个供塑料条

通过的仿形孔，所述第二底座上设有三排圆柱组，相邻两排所述圆柱组之间构成了塑料条

的传输通道，每排圆柱组由多个圆柱组成，每个所述圆柱与所述第二底座内部的齿轮连接，

中间的一排所述齿轮均相互啮合，两侧的两排所述齿轮分别同时与中间的一排所述齿轮啮

合，三排所述圆柱组的上方设有与所述第四底板固定的顶板，所述顶板上设有第四电机，所

述第四电机与下方的一个所述圆柱连接，通过所述第四电机驱动一个所述圆柱转动，一个

所述圆柱转动从而带动了所有的所述圆柱转动从而带动了塑料条的移动，所述顶板上设有

第八气缸，所述第八气缸与位于所述顶板下方的连杆一端连接，所述连杆另一端连接有推

动件，所述推动件与所述连杆通过第一转轴连接，通过所述第八气缸带动带动所述推动件

移动从而将最后一段塑料条推入轨道中，所述安置架呈门字形，所述安置架设置有多个且

直线排列在所述第四支架上，所述安置架顶部设有放置塑料条的第一凹槽。

[0011] 优选地，所述挤压组件包括安装在所述第四支架上的第三底座，所述第三底座设

有两个，两侧的所述第三底座相对面上均设有限位块，两块所述限位块之间形成了轨道移

动的间隙，两侧的所述第三底座之间还连接有导向杆，所述导向杆位于两块所述限位块的

上方，所述导向杆上设有两个第一移动块，每块所述第一移动块底部连接有延伸至两块所

述限位块之间的挤压块，每块所述第一移动块顶部与连接杆的一端转动连接，每根所述连

接杆的另一端同时与连接块转动连接，所述连接块通过连接轴与上方的棒体一端连接，两

侧的所述第三底座之间还设有跨过所述连接块的门型架，所述棒体与所述门型架顶部转动

连接从而形成了支点，所述连接块与所述门型架顶部之间设有第一导向杆，所述第一导向

杆一端与所述门型架顶部固定，所述连接块可沿着所述第一导向杆上下移动，所述棒体另

一端与下方的第九气缸连接，所述第九气缸安装在第四安装板上，所述第九气缸底部与所

述第四安装板铰接，所述第四安装板安装在第四底座上，所述第四底座安装在第四支架上，

通过所述第九气缸带动所述棒体一端翘起，所述棒体另一端下降带动所述连接块下降从而

推动两块所述第一移动块沿着所述导向杆分别朝两侧移动，此时两块所述挤压块也朝两侧

移动从而将塑料条和轨道再次挤压贴合。

[0012] 优选地，所述耐压检测组件包括安装在所述第五支架上的测量支架，所述测量支

架上设有耐压仪，位于所述测量支架两侧的所述第五支架上设有第一电极组件和第二电极

组件，所述第一电极组件包括设置在所述第五支架上的第八导轨，所述第八导轨上设有立

板，所述立板通过安装在所述第五支架上的第十三气缸推动在所述第八导轨上移动，所述

立板一侧设有第九导轨，所述第九导轨上设有第六安装板，所述立板另一侧设有第十四气

缸，所述第十四气缸通过第一连杆与所述第六安装板连接，从而通过所述第十四气缸推动

所述第六安装板沿着所述第九导轨上下移动，所述第六安装板上设有第一电极，所述第二

电极组件包括安装在所述第五支架上的第七安装板，所述第七安装板上设有第一立板，所

述第一立板一侧设有第十导轨，说是说第十导轨上设有第八安装板，所述第一立板另一侧

设有第十五气缸，所述第十五气缸通过第二连杆与所述第八安装板连接，所述第八安装板
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上设有第二电极。

[0013] 本实用新型的有益效果：本实用新型通过锯切去刺机构快速对轨道进行切割并对

切割端部或者周边进行打磨；本实用新型通过刨铣机构对切割后的轨道进行刨铣；本实用

新型通过穿塑料条机构将塑料条穿入轨道中；本实用新型通过挤压机构将塑料条和轨道条

进行压紧；本实用新型通过转移机构配合穿塑料条机构和挤压机构将轨道进行传输转移；

本实用新型通过耐压检测机构对加工好的轨道进行耐压测试；本实用新型实现轨道加工的

自动化，加工效果好，加工效率高。

附图说明

[0014] 图1是本实用新型一种高精度高速高柔性智能轨道型材装检设备的结构示意图；

[0015] 图2是本实用新型中锯切去刺机构的结构示意图；

[0016] 图3是本实用新型中切割打磨组件的结构示意图；

[0017] 图4是本实用新型中切割打磨组件的正视图；

[0018] 图5是本实用新型中切割打磨组件的部分结构示意图；

[0019] 图6是本实用新型中刨铣机构的结构示意图；

[0020] 图7是本实用新型中定长组件的结构示意图；

[0021] 图8是本实用新型中刨铣机构的结构示意图；

[0022] 图9是本实用新型中刨铣机构的剖视图；

[0023] 图10是本实用新型中转移机构的结构示意图；

[0024] 图11是本实用新型中移动组件的结构示意图；

[0025] 图12是本实用新型中穿塑料条机构和挤压机构的结构示意图；

[0026] 图13是图12中夹取装置的结构示意图；

[0027] 图14是本实用新型中穿塑料条组件和安置架的结构示意图；

[0028] 图15是本实用新型中挤压组件的结构示意图；

[0029] 图16是本实用新型中耐压检测机构的结构示意图；

[0030] 图17是本实用新型中耐压检测组件的结构示意图。

具体实施方式

[0031] 下面结合附图和具体实施例对本实用新型作进一步说明，以使本领域的技术人员

可以更好地理解本实用新型并能予以实施，但所举实施例不作为对本实用新型的限定。

[0032] 请参见图1所示，本实施例公开了一种高精度高速高柔性智能轨道型材装检设备，

包括锯切去刺机构1、刨铣机构2、转移机构3、穿塑料条机构4、挤压机构5以及耐压检测机构

6，通过锯切去刺机构1将轨道进行切割并对轨道端部进行打磨，通过刨铣机构2对轨道进行

刨铣，通过转移机构3对在传输过程中的轨道进行转移并配合穿塑料条机构4将塑料条塞入

轨道中，通过挤压机构5将塑料条和轨道进行再次挤压贴合防止穿塑料条机构4没有将塑料

条和轨道塞好，最后通过耐压检测机构6对装好塑料条的轨道进行耐压检测；

[0033] 如图2所示，锯切去刺机构1包括第一支架11，第一支架11上设有第一辊道传输带

12，第一辊道传输带12有多个辊道组成，所有辊道均通过电机驱动转动，通过第一辊道传输

带12传输轨道，沿着第一辊道传输带12设置在第一支架11上的切割打磨组件13，第一辊道
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传输带12一侧的第一支架11上设有放置架14，放置架14用于放置未加工的轨道；

[0034] 如图3和4所示，切割打磨组件13包括分别设置在第一辊道传输带12两侧的第一支

架11上的第一导轨131，第一导轨131上设有第一底板132，第一底板132位于第一辊道传输

带12的上方，第一底板132通过设置在第一支架11上的第一直线模组133推动在第一导轨

131上移动，第一底板132上设有两块相互平行且均与第一底板132垂直的侧板134，两块侧

板134平行方向与第一辊道传输带12的传输方向相同，两块侧板134一端的开口端设有切割

轮，切割轮外侧设有外罩135，切割轮通过第一电机136带动转动，第一电机136位于两块侧

板134之间，第一电机136安装在第一安装板137上，第一安装板137与分别设在每块侧板134

端面上的第二导轨138连接，两块侧板134的顶部设有与第一安装板137连接的第二直线模

组139，通过第二直线模组139带动第一安装板137上下移动从而带动第一电机136和切割轮

上下移动，两块侧板134另一端的开口端设有钢刷1311，钢刷1311通过转轴安装在第二安装

板1312的底部，转轴与第二安装板1312之间设有轴承，转轴上设有从动轮，位于第二安装板

1312另一侧的转轴端部同时也设有钢刷1311，通过两个钢刷1311提高打磨效率，第二安装

板1312上设有主动轮1313，主动轮1313位于从动轮的上方，主动轮1313通过安装在第二安

装板1312另一侧的第二电机1317带动转动，主动轮1313和从动轮之间通过皮带1314传动，

第二安装板1312与分别设在每块侧板134端面上的第三导轨1315连接，两块侧板134的顶部

设有第一气缸1316，通过第一气缸1316推动第二安装板1312顺着第三导轨1315上下移动从

而带动了第二电机1317和钢刷1311上下移动；

[0035] 如图4和5所示，切割打磨组件13还包括沿着第一辊道传输带12依次布设在第一支

架11上的第一夹紧组件15、第一压紧组件16、第二夹紧组件17、第三夹紧组件18、第二压紧

组件19以及第四夹紧组件10，在第一夹紧组件15设置在一组相邻两个辊道之间，第一压紧

组件16和第二夹紧组件17同时设置在一组相邻两个辊道之间，第三夹紧组件18和第二压紧

组件19同时设置在一组相邻两个辊道之间，轨道通过第一辊道传输带12传输，在被切割和

打磨时通过第一夹紧组件15、第二夹紧组件17、第三夹紧组件18和第四夹紧组件10夹紧同

时被第一压紧组件16和第二压紧组件19压紧，第一夹紧组件15包括与第一支架11连接的第

二底板151，第二底板151一端设有第一夹板152，第二底板151上设有可移动的第二夹板

153，第二夹板153通过安装在第二底板151上的第二气缸154推动移动从而配合第一夹板

152夹住轨道，第一夹紧组件15、第二夹紧组件17、第三夹紧组件18和第四夹紧组件10均为

相同的结构，第一压紧组件16包括口字形的框体161，框体161通过下方安装在第一支架11

上的第三气缸162推动升降，轨道经传输穿过框体161时，第三气缸162带动框体161下降从

而将轨道压紧，第一压紧组件16和第二压紧组件17均为相同结构，第三夹紧组件18和第二

压紧组件19均依次设置在第一底板132的下方，第一夹紧组件15、第一压紧组件16和第二夹

紧组件17依次设置在靠近切割轮的前方，第四夹紧组件10设置在靠近钢刷1311的后方，位

于第二压紧组件17和第三夹紧组件18之间设有阻挡组件101，阻挡组件101位于靠近切割轮

的下后方，阻挡组件101包括挡块102，挡块102通过底部的第十一气缸103带动升降，通过挡

块102上升将轨道挡住，方便切割；

[0036] 如图6和7所示，切割打磨组件13还包括设置在第二辊道传输带22一侧的第二支架

21上的定长组件110，定长组件110包括设置在第二辊道传输带22一侧的第二支架21上的第

六导轨111，第六导轨111上设有第一移动板112，第一移动板112上垂直设置有第五安装板
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113，第五安装板113一侧设有第七导轨114，第七导轨114上设有延伸至第二辊道传输带22

上方的挡板115，第五安装板113另一侧设有带动挡板115沿着第七导轨114上下升降的第十

气缸116，第六导轨111另一侧设有第一皮带117，第一皮带117通过前后设置在第二支架21

上的第一从动轮1181和第一主动轮1182带动转动，第一主动轮1182通过设置在第二支架21

上的第五电机119带动转动，第一皮带117同时与第一移动板112连接，通过第一皮带117的

转动从而带动第一移动板112沿着第六导轨111移动，通过挡板115下降挡住轨道的传输，从

而方便轨道另一端切割和打磨；

[0037] 如图6、8和9所示，刨铣机构2包括与第一支架11连接的第二支架21，第二支架21上

依次设有第二辊道传输带22和刨铣组件23，刨铣组件23包括内部中空固定在第二支架21上

的第一底座231，第一底座231上水平设置有至少两排滚轮组，两排滚轮组之间构成了轨道

运输的通道，每排滚轮组由多个滚轮232组成，第一底座231内设有与每个滚轮232同轴连接

的齿轮233，同排的所有齿轮233均啮合连接，两排的齿轮组之间通过至少一个传动齿轮234

啮合连接，通过传动齿轮234进行两排齿轮组之间的传动，两排滚轮组之间的第一底座231

上设有一排传动轮235，轨道在两排滚轮组之间移动时同时也在传动轮235上移动，通过传

动轮235使轨道更方便、快速移动，第一底座231上方设有与第一底座231连接的第三安装板

236，第三安装板236上设有第三电机237，第三电机237与滚轮232连接从而带动滚轮232转

动，一个滚轮232转动从而带动两排所有滚轮232均转动，两排所有滚轮232转动从而带动轨

道移动，第三安装板236上设有第一安装架238，两排滚轮组之间设有多把安装第一安装架

238上的割刀239，多把割刀239呈一字型排列布设，在轨道移动过程中通过割刀239对轨道

进行刨铣，传动轮235上方设有压紧轮240，压紧轮240设置在第一个传动轮235的上方用于

在轨道刨铣时将轨道压住，压紧轮240通过上方的第四气缸241推动上下升降，第四气缸241

安装在第二支架242上，第二安装架242安装在第三安装板236上；

[0038] 如图10和11所示，转移机构3包括与第二支架21连接的第三支架31，第三支架31上

设有第三辊道传输带32，沿着第三辊道传输带32设置在第三支架31上的移动组件33，移动

组件33包括多块并排设置的移动块331，每块移动块331上设有至少两个凹槽332，两个凹槽

332对应两个工位，通过凹槽332容纳轨道，所有移动块331的底部均通过第一横杆333相连，

第一横杆333两侧均平行设置有第二横杆334，两侧的第二横杆334底部安装有驱动所述第

一横杆333的第十二气缸335，第十二气缸335设有多个，通过第十二气缸335驱动所述第一

横杆333升降，第二横杆334底部与多个水平均匀设置在第三支架31上的第四导轨336连接，

第二横杆334底部与安装在第三支架31上的第五气缸337连接，通过第五气缸337推动第二

横杆334沿着第四导轨336来回移动，转移机构3用于先将轨道移送到穿塑料条机构4处进行

穿塑料条，之后再移送到挤压机构5处进行挤压；

[0039] 如图12、13和14所示，穿塑料条机构4和挤压机构5并排设置在第四支架40上；穿塑

料条机构4包括与第三支架31连接的第四支架40，第三支架31和第四支架40上设有穿塑料

条组件41，穿塑料条组件41包括依次设置的夹取装置42、塑料条输送装置43和安置架44，夹

取装置42包括设置在第三支架31上的第三底板421，第三底板421设有第五导轨422，第五导

轨422上设有移动板423，第三底板421上设有推动移动板423在第五导轨422上移动的第六

气缸424，移动板423一端设有第三夹板425，移动板423上设有第四夹板426，移动板423上设

有推动第四夹板426移动的第七气缸427，通过第三夹板425和第四夹板426夹住轨道并且通
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过第六气缸424往塑料条输送装置43移动轨道从而方便往轨道内穿入塑料条；塑料条输送

装置43包括第四支架40上的第四底板431，第四底板431上依次设有定位框432和内部中空

的第二底座433，定位框432中间镶嵌安装有导向块434，导向块434上开设有至少两个供塑

料条通过的仿形孔435，第二底座433上设有三排圆柱组，相邻两排圆柱组之间构成了塑料

条的传输通道，每排圆柱组由多个圆柱436组成，每个圆柱436与第二底座433内部的齿轮连

接，中间的一排齿轮均相互啮合，两侧的两排齿轮分别同时与中间的一排齿轮啮合，一侧的

每个齿轮和中间的啮合的齿轮与另一侧的每个齿轮和中间的啮合的齿轮不是同一个，例

如，中间的一排齿轮设有六个，一侧的一排齿轮设有三个分别与中间的一排齿轮的第一、第

三和第五个齿轮啮合，另一侧的一排齿轮设有三个分别与中间的一排齿轮的第二、第四和

第六个齿轮啮合，通过此种方式的传动啮合从而将两根塑料条同向移动，三排圆柱组的上

方设有与第四底板431固定的顶板437，顶板437上设有第四电机438，第四电机438与下方的

一个圆柱436连接，通过第四电机438驱动一个圆柱436转动，一个圆柱436转动从而带动了

所有的圆柱436转动从而带动了塑料条的移动，顶板437上设有第八气缸439，第八气缸439

与位于顶板437下方的连杆430一端连接，连杆430另一端连接有推动件4301，推动件4301与

连杆430通过第一转轴4302连接，通过第八气缸439带动带动推动件4301移动从而将最后一

段塑料条推入轨道中，推动件4301包括两片分别延伸至相邻两排圆柱组之间的推片4303，

两片推片4303的距离能够使中间的一排圆柱组穿过，两片推片4303与顶部的连接板4304连

接，连接板4304位于中间一排圆柱组的上方并随着连杆430移动，连接板4304与连杆430通

过第一转轴4302连接从而方便推动件4301往回移动，塑料条在圆柱组的带动下一直穿过仿

形孔435并穿入轨道中，当塑料条的末端脱离了圆柱组的控制无法在移动穿入轨道中时，此

时需要通过两个推片4303往前移动推动塑料条末端穿入轨道中，安置架44呈门字形，安置

架44设置有多个且直线排列在第四支架40上，安置架44顶部设有放置塑料条的第一凹槽

441，第一凹槽441设有两个，通过人工往第一凹槽441内放置塑料条并推入塑料条输送装置

43，通过轨道内穿塑料条，由于塑料条的质地相对较软从而方便在轨道上安装部件；

[0040] 如图15所示，轨道穿入塑料条后通过转移组件33进行顶升移动至挤压机构5的入

口处，挤压机构5包括设置在第四支架40上是第四辊道传输带51，沿着第四辊道传输带51设

置在第四支架40上的挤压组件52，挤压组件52包括安装在第四支架40上的第三底座521，第

三底座521设有两个，两个第三底座521位于第四辊道传输带51的相邻两个辊道之间，两侧

的第三底座521相对面上均设有限位块522，两块限位块522之间形成了轨道移动的间隙，两

侧的第三底座521之间还连接有导向杆523，导向杆523位于两块限位块522的上方，导向杆

523上设有两个第一移动块524，每块第一移动块524底部连接有延伸至两块限位块522之间

的挤压块525，每块第一移动块524顶部与连接杆526的一端转动连接，每根连接杆526的另

一端同时与连接块527转动连接，连接块527通过连接轴528与上方的棒体529一端连接，两

侧的第三底座521之间还设有跨过连接块527的门型架530，棒体529与门型架530顶部转动

连接从而形成了支点，连接块527与门型架530顶部之间设有第一导向杆531，第一导向杆

531一端与门型架530顶部固定，连接块527可沿着第一导向杆531上下移动，棒体529另一端

与下方的第九气缸532连接，第九气缸532安装在第四安装板533上，第九气缸532底部与第

四安装板533铰接，第四安装板533安装在第四底座534上，第四底座534安装在第四支架40

上，通过第九气缸532带动棒体529一端翘起，棒体529另一端下降带动连接块527下降从而
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推动两块第一移动块524沿着导向杆523分别朝两侧移动，此时两块挤压块525也朝两侧移

动从而将塑料条和轨道再次挤压，防止塑料条在轨道移动，挤压次数视轨道的长度而定；

[0041] 如图16和17所示，耐压检测机构6包括与第四支架40连接的第五支架61，第五支架

61上设有第五辊道传输带62，第五辊道传输带62一侧的第五支架61上的耐压检测组件63，

耐压检测组件63包括安装在第五支架61上的测量支架631，测量支架631上设有耐压仪632，

位于测量支架631两侧的第五支架61上设有第一电极组件633和第二电极组件634，所述第

一电极组件633包括设置在第五支架61上的第八导轨6331，第八导轨6331上设有立板6332，

立板6332通过安装在第五支架61上的第十三气缸6335推动在第八导轨6331上移动，立板

6332一侧设有第九导轨6333，第九导轨6333上设有第六安装板6334，立板6332另一侧设有

第十四气缸，第十四气缸通过第一连杆6336与第六安装板6334连接，从而通过第十四气缸

推动第六安装板6334沿着第九导轨6333上下移动，所述第六安装板6334上设有第一电极

6337，第二电极组件634包括安装在第五支架61上的第七安装板6341，第七安装板6341上设

有第一立板6342，第一立板6342一侧设有第十导轨6343，第十导轨6343上设有第八安装板

6344，第一立板6342另一侧设有第十五气缸，第十五气缸通过第二连杆6345与第八安装板

6344连接，所述第八安装板上设有第二电极6346，第一电极6337和第二电极6346均与耐压

仪632，轨道采用铝材料，位于塑料条的端部设有导电片，通过第一电极6337和第二电极

6346和导电片以及轨道表面接触从而对轨道进行绝缘耐压测试。

[0042] 本实用新型针对不同长度轨道型材均可以加工，理论上可实现无限种轨道型材的

柔性共用，柔性好，定位精度高，尺寸稳定。

[0043] 以上所述实施例仅是为充分说明本实用新型而所举的较佳的实施例，本实用新型

的保护范围不限于此。本技术领域的技术人员在本实用新型基础上所作的等同替代或变

换，均在本实用新型的保护范围之内。本实用新型的保护范围以权利要求书为准。
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