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(57)摘要

本实用新型公开了一种卡钳总成线上轮廓

检测装置，包括与卡钳固定装配的卡钳随行工

装，卡钳随行工装与位于生产线体上的卡钳工装

底板限位配合，还包括将卡钳随行工装夹紧并定

位的卡钳夹持机构，卡钳夹持机构与卡钳旋转电

机组件固定连接，卡钳旋转电机组件与卡钳升降

气缸组件固定连接，还包括与卡钳保持同轴旋转

的轮廓检测板。本装置设置在生产线体的正上

方，卡钳夹持机构可将卡钳随行工装连同卡钳一

起从生产线体上的卡钳工装底板上分离并夹紧

并定位，通过卡钳升降气缸组件和卡钳旋转电机

组件实现与轮廓检测板的同轴定位并同轴旋转，

检测后的卡钳可沿原路返回至生产线体上。该装

置不影响生产节奏、检测过程均为自动进行，检

测效率高。
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1.一种卡钳总成线上轮廓检测装置，包括与卡钳(1)固定装配的卡钳随行工装(2)，其

特征在于：所述卡钳随行工装(2)与位于生产线体(4)上的卡钳工装底板(3)限位配合，还包

括将所述卡钳随行工装(2)夹紧并定位的卡钳夹持机构(5)，所述卡钳夹持机构(5)与卡钳

旋转电机组件(620)固定连接，所述卡钳旋转电机组件(620)与卡钳升降气缸组件(610)固

定连接，还包括与所述卡钳(1)保持同轴旋转的轮廓检测板(7)。

2.根据权利要求1所述的卡钳总成线上轮廓检测装置，其特征在于：所述卡钳随行工装

(2)包括可拆卸连接的工装本体(201)和与卡钳(1)固定装配的卡钳定位塞块(202)，所述卡

钳随行工装(2)下端设有工装本体定位块(205)，所述卡钳工装底板(3)上设有与所述工装

本体定位块(205)限位配合的底板定位槽(301)。

3.根据权利要求2所述的卡钳总成线上轮廓检测装置，其特征在于：所述卡钳夹持机构

(5)包括一对对称设置的L型夹持板(502)，所述夹持板(502)两正对端面上固定设有夹紧定

位块(506)，所述夹紧定位块(506)上设有相交的水平定位凸块(507)和竖直定位凸块

(508)，所述工装本体(201)的水平两侧固定设有相交的夹紧竖直定位槽(203)和夹紧水平

定位槽(204)，所述夹紧竖直定位槽(203)与竖直定位凸块(508)限位配合，所述夹紧水平定

位槽(204)与水平定位凸块(507)限位配合。

4.根据权利要求3所述的卡钳总成线上轮廓检测装置，其特征在于：所述卡钳夹持机构

(5)还包括夹紧气缸(501)，所述夹紧气缸(501)的缸体固定在一侧的夹持板(502)上，其活

塞杆固定在另一侧的夹持板(502)上，所述夹持板(502)上固定设有滑块(503)；所述卡钳旋

转电机组件(620)包括旋转板(621)，所述旋转板(621)上设有与滑块(503)滑动配合的滑轨

(504)，所述滑轨(504)的中部设有与夹持板(502)限位抵接的行程限位块(505)。

5.根据权利要求4所述的卡钳总成线上轮廓检测装置，其特征在于：所述轮廓检测板

(7)固定连接在轮廓检测板旋转电机组件(910)上，所述轮廓检测板旋转电机组件(910)与

轮廓检测板升降气缸组件(920)固定连接，所述轮廓检测板升降气缸组件(920)与固定在固

定工作台(10)上的轮廓检测板平移气缸组件(930)固定连接。

6.根据权利要求5所述的卡钳总成线上轮廓检测装置，其特征在于：所述轮廓检测板旋

转电机组件(910)包括轮廓检测板旋转电机(911)，所述轮廓检测板旋转电机(911)的输出

轴连接有皮带轮(912)，所述轮廓检测板(7)固定连接有转轴(914)，所述转轴(914)另一端

固定设有皮带轮(912)，两个所述皮带轮(912)通过皮带(913)连接。

7.根据权利要求6所述的卡钳总成线上轮廓检测装置，其特征在于：所述轮廓检测板升

降气缸组件(920)包括轮廓检测板升降气缸(921)，所述轮廓检测板升降气缸(921)的活塞

杆与竖直滑板(923)固定连接，其缸体固定在竖直固定板(922)上，所述竖直滑板(923)与所

述竖直固定板(922)滑动配合。

8.根据权利要求7所述的卡钳总成线上轮廓检测装置，其特征在于：所述轮廓检测板平

移气缸组件(930)包括轮廓检测板平移气缸(931)，所述轮廓检测板平移气缸(931)的缸体

固定在水平固定板(932)上，其活塞杆与水平滑板(933)固定连接，所述水平滑板(933)与竖

直固定板(922)固定连接为一体，并与水平固定板(932)滑动配合。

9.根据权利要求8所述的卡钳总成线上轮廓检测装置，其特征在于：所述水平滑板

(933)上还固定连接有竖直挡板(801)，所述竖直挡板(801)上设有与转轴(914)同轴心的卡

钳随行工装定位销(802)，所述工装本体定位块(205)上设有与卡钳随行工装定位销(802)
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定位配合的工装本体定位孔(206)。
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卡钳总成线上轮廓检测装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种轮廓检测装置，属于卡钳生产检测技术领域，具体地指一种

卡钳总成线上轮廓检测装置。

背景技术

[0002] 制动卡钳是盘式制动器的重要组成部件，为了保证卡钳的密封性能以及装配可靠

性，必须对卡钳的轮廓进行检测，保证卡钳轮廓的尺寸公差符合要求。传统的卡钳轮廓检测

装置是将生产线上的卡钳移送到线下的轮廓检测装置上进行检测，这样会导致生产节奏变

慢，影响生产效率。而卡钳轮廓检测工序是整个生产工序中少数情况下才用到，因此，如何

在既不影响生产线正常节奏的情况下提高检测的效率成为亟待解决的问题。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的就是要克服上述现有技术存在的不足，提供一种不影响生产节

奏、检测效率高的卡钳总成线上轮廓检测装置。

[0004] 为实现上述目的，本实用新型提供一种卡钳总成线上轮廓检测装置，包括与卡钳

固定装配的卡钳随行工装，其特征在于：所述卡钳随行工装与位于生产线体上的卡钳工装

底板限位配合，还包括将所述卡钳随行工装夹紧并定位的卡钳夹持机构，所述卡钳夹持机

构与卡钳旋转电机组件固定连接，所述卡钳旋转电机组件与卡钳升降气缸组件固定连接，

还包括与所述卡钳保持同轴旋转的轮廓检测板。

[0005] 进一步地，所述卡钳随行工装包括可拆卸连接的工装本体和与卡钳固定装配的卡

钳定位塞块，所述卡钳随行工装下端设有工装本体定位块，所述卡钳工装底板上设有与所

述工装本体定位块限位配合的底板定位槽。

[0006] 进一步地，所述卡钳夹持机构包括一对对称设置的L型夹持板，所述夹持板两正对

端面上固定设有夹紧定位块，所述夹紧定位块上设有相交的水平定位凸块和竖直定位凸

块，所述工装本体的水平两侧固定设有相交的夹紧竖直定位槽和夹紧水平定位槽，所述夹

紧竖直定位槽与竖直定位凸块限位配合，所述夹紧水平定位槽与水平定位凸块限位配合。

[0007] 进一步地，所述卡钳夹持机构还包括夹紧气缸，所述夹紧气缸的缸体固定在一侧

的夹持板上，其活塞杆与另一侧的夹持板固定连接，所述夹持板上固定设有滑块；所述卡钳

旋转电机组件包括旋转板，所述旋转板上设有与滑块滑动配合的滑轨，所述滑轨的中部设

有与夹持板限位抵接的行程限位块。

[0008] 进一步地，所述轮廓检测板固定连接在轮廓检测板旋转电机组件上，所述轮廓检

测板旋转电机组件与轮廓检测板升降气缸组件固定连接，所述轮廓检测板升降气缸组件与

固定在固定工作台上的轮廓检测板平移气缸组件固定连接。

[0009] 进一步地，所述轮廓检测板旋转电机组件包括轮廓检测板旋转电机，所述轮廓检

测板旋转电机的输出轴连接有皮带轮，所述轮廓检测板固定连接有转轴，所述转轴另一端

固定设有皮带轮，两个所述皮带轮通过皮带连接。
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[0010] 进一步地，所述轮廓检测板升降气缸组件包括轮廓检测板升降气缸，所述轮廓检

测板升降气缸的活塞杆与竖直滑板固定连接，其缸体固定在竖直固定板上，所述竖直滑板

与所述竖直固定板滑动配合。

[0011] 进一步地，所述轮廓检测板平移气缸组件包括轮廓检测板平移气缸，所述轮廓检

测板平移气缸的缸体固定在水平固定板上，其活塞杆与水平滑板固定连接，所述水平滑板

与竖直固定板固定连接为一体，并与水平固定板滑动配合。

[0012] 进一步地，所述水平滑板上还固定连接有竖直挡板，所述竖直挡板上设有与转轴

同轴心的卡钳随行工装定位销，所述工装本体定位块上设有与卡钳随行工装定位销定位配

合的工装本体定位孔。

[0013] 本实用新型的有益效果是：不影响生产节奏、检测效率高。本装置设置在生产线体

的正上方，卡钳夹持机构可将卡钳随行工装连同卡钳一起从生产线体上的卡钳工装底板上

分离并夹紧和定位，通过卡钳升降气缸组件和卡钳旋转电机组件实现与轮廓检测板的同轴

定位并同轴旋转，检测后的卡钳可沿原路返回至生产线体上。该装置不影响生产节奏、检测

过程均为自动进行，检测效率高。

附图说明

[0014] 图1为本实用新型装置的立体图。

[0015] 图2为卡钳夹持机构、卡钳升降电机组件和卡钳旋转电机组件的结构立体图。

[0016] 图3为卡钳夹持机构的立体图。

[0017] 图4为卡钳随行工装与卡钳工装底板的拆分图。

[0018] 图5为轮廓检测板以及轮廓检测板位移机构的立体图。

[0019] 图中各部件标号如下：卡钳1、卡钳随行工装2、工装本体201、卡钳定位塞块202、夹

紧竖直定位槽203、夹紧水平定位槽204、工装本体定位块205、工装本体定位孔206、卡钳工

装底板3、工装本体定位槽301、生产线体4、卡钳夹持机构5、夹紧气缸501、夹持板502、滑块

503、滑轨504、行程限位块505、夹紧定位块506、水平定位凸块507、竖直定位凸块508、卡钳

升降气缸组件610、卡钳旋转电机组件620、旋转底板621、轮廓检测板7、竖直挡板801、卡钳

随行工装定位销802、轮廓检测板旋转电机组件910、轮廓检测板旋转电机911、皮带轮912、

皮带913、转轴914、轮廓检测板升降气缸组件920、轮廓检测板升降气缸921、竖直固定板

922、竖直滑板923、轮廓检测板平移气缸组件930、轮廓检测板平移气缸931、水平固定板

932、水平滑板933、固定工作台10。

具体实施方式

[0020] 下面结合附图对本实用新型作进一步的详细说明，便于更清楚地了解本实用新

型，但它们不对本实用新型构成限定。

[0021] 如图1所示，一种卡钳总成线上轮廓检测装置，包括与卡钳1 固定装配的卡钳随行

工装2，卡钳随行工装2与位于生产线体4上的卡钳工装底板3限位配合，还包括将卡钳随行

工装2夹紧并定位的卡钳夹持机构5，卡钳夹持机构5与卡钳旋转电机组件620固定连接，卡

钳旋转电机组件620与卡钳升降气缸组件610固定连接，还包括与卡钳1保持同轴旋转的轮

廓检测板7，轮廓检测板7在轮廓检测板位移机构的驱动下实现水平移动、竖直升降以及旋
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转运动。这样，卡钳夹持机构可将卡钳随行工装连同卡钳一起从卡钳工装底板上分离并夹

紧和定位，通过卡钳升降气缸组件将卡钳随行工装调整到与轮廓检测板的转轴等高，通过

卡钳旋转电机组件实现卡钳与轮廓检测板同轴旋转，检测后的卡钳可沿原路返回至生产线

体上。该装置不影响生产节奏、检测过程均为自动进行，检测效率高。

[0022] 上述技术方案中，卡钳随行工装2包括可拆卸连接的工装本体  201和与卡钳1固定

装配的卡钳定位塞块202，卡钳随行工装2下端设有工装本体定位块205，卡钳工装底板3上

设有与工装本体定位块  205限位配合的底板定位槽301。这样，当卡钳夹持机构夹紧工装本

体时，整个卡钳随行工装可带着卡钳一起与卡钳工装底板分离。

[0023] 上述技术方案中，卡钳夹持机构5包括一对对称设置的L型夹持板502，夹持板502

两正对端面上固定设有夹紧定位块506，夹紧定位块506上设有相交的水平定位凸块507和

竖直定位凸块508，工装本体201的水平两侧固定设有相交的夹紧竖直定位槽203和夹紧水

平定位槽204，夹紧竖直定位槽203与竖直定位凸块508限位配合，夹紧水平定位槽204与水

平定位凸块507限位配合。这样，夹持板在水平方向和竖直方向均与工装本体限位配合，实

现夹紧。

[0024] 上述技术方案中，卡钳夹持机构5还包括夹紧气缸501，夹紧气缸501的缸体固定在

一侧的夹持板502上，其活塞杆与另一侧的夹持板502固定连接，夹持板502上固定设有滑块

503；卡钳旋转电机组件620包括旋转板621，旋转板621上设有与滑块503滑动配合的滑轨

504，滑轨504的中部设有与夹持板502限位抵接的行程限位块  505。这样，当夹持定位块运

动到与工装本体等高时，夹紧气缸的活塞杆收缩，与活塞杆一端连接的夹持板先相对旋转

板向行程限位块方向运动，当夹持板与行程限位块发生抵接限位后，与缸体连接的夹持块

再向行程限位块方向移动，从而使夹紧定位块与工装本体两侧对应位置形成限位配合。

[0025] 上述技术方案中，轮廓检测板7固定连接在轮廓检测板旋转电机组件910上，轮廓

检测板旋转电机组件910与轮廓检测板升降气缸组件920固定连接，轮廓检测板升降气缸组

件920与固定在固定工作台10上的轮廓检测板平移气缸组件930固定连接。这样，轮廓检测

板升降气缸组件将轮廓检测板的转轴调整到与卡钳随行工装等高，轮廓检测板平移气缸组

件将自身平移到与卡钳随行工装进行定位配合保证保证同轴度，轮廓检测板旋转电机组件

驱动卡钳检测板与卡钳保持同轴旋转。

[0026] 上述技术方案中，轮廓检测板旋转电机组件910包括轮廓检测板旋转电机911，轮

廓检测板旋转电机911的输出轴连接有皮带轮  912，轮廓检测板7固定连接有转轴914，转轴

914另一端固定设有皮带轮912，两个皮带轮912通过皮带913连接。这样，轮廓检测板旋转电

机通过带传动带动转轴驱动轮廓检测板转动实现轮廓检测。

[0027] 上述技术方案中，轮廓检测板升降气缸组件920包括轮廓检测板升降气缸921，轮

廓检测板升降气缸921的活塞杆与竖直滑板923  固定连接，其缸体固定在竖直固定板922

上，竖直滑板923与竖直固定板922滑动配合，轮廓检测板旋转电机组件910固定连接在竖直

滑板923上。这样，轮廓检测板升降气缸驱动竖直滑板上下运动，从而带动轮廓检测板旋转

电机组件和轮廓检测板上下运动。

[0028] 上述技术方案中，轮廓检测板平移气缸组件930包括轮廓检测板平移气缸931，轮

廓检测板平移气缸931的缸体固定在水平固定板  932上，其活塞杆与水平滑板933固定连

接，水平滑板933与竖直固定板922固定连接为一体，并与水平固定板932滑动配合。这样，轮
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廓检测板平移气缸驱动水平滑板水平移动，并带动轮廓检测板水平运动。

[0029] 上述技术方案中，水平滑板933上还固定连接有竖直挡板801，竖直挡板801上设有

与转轴914同轴心的卡钳随行工装定位销802，工装本体定位块205上设有与卡钳随行工装

定位销802定位配合的工装本体定位孔206。这样，当卡钳随行工装连同卡钳被夹紧并提升

后，通过轮廓检测板平移气缸组件将竖直挡板向卡钳随行工装方向移动，然后调整卡钳随

行工装的高度，使随行工装定位销与工装本体定位孔定位配合，然后再通过轮廓检测板升

降气缸组件对卡钳轮廓检测板的高度进行调整，保证卡钳轮廓检测板的转轴与卡钳随行工

装的转轴同轴。
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图2
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图3

图4
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图5
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