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(54)实用新型名称

一种打磨钣金圆弧过渡装置

(57)摘要

本实用新型涉及一种打磨钣金圆弧过渡装

置，包含支撑台、设置在支撑台顶面且沿支撑台

顶面长度方向放置的龙门架、设置在龙门架凹槽

内可以根据钣金的弯折角度来调节打磨角度使

其完全贴合钣金弯折处焊缝的打磨组件；本实用

新型通过设置可以更具钣金弯折后拼焊处的角

度自动调节与之相贴合打磨角度的打磨组件，不

仅降低了人力，还能打磨出需要的圆弧角。
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1.一种打磨钣金圆弧过渡装置，其特征在于：包含支撑台、设置在支撑台顶面且沿支撑

台顶面长度方向放置的龙门架、设置在龙门架凹槽内可以根据钣金的弯折角度来调节打磨

角度使其完全贴合钣金弯折处焊缝的打磨组件。

2.根据权利要求1所述的打磨钣金圆弧过渡装置，其特征在于：所述打磨组件包括竖直

并排设置在龙门架凹槽内一端输出端与龙门架顶面内壁旋转连接且另一端输出端与支撑

台顶面旋转连接的两个摆动气缸、分别将两个摆动气缸两端输出端相互连接的两块连接

板、竖直设置在两个摆动气缸两侧且与两个摆动气缸相互平行的两个电动辊；两个所述摆

动气缸的两端输出端与两个电动辊两端支撑轴之间连接有驱动板；四块所述驱动板与两个

电动辊两端支撑轴连接的一端上均设置有长条滑槽；两个所述电动辊两端支撑轴分别滑动

连接在四个长条滑槽内；两个所述电动辊两端支撑轴分别通过两个螺母限位在四个长条滑

槽内；两个所述电动辊同时缠绕有磨砂带；四个所述条滑槽内均设置有用于张紧磨砂带的

张紧组件。

3.根据权利要求2所述的打磨钣金圆弧过渡装置，其特征在于：四组所述张紧组件均包

括滑动设置在长条滑槽内且与支撑轴一侧贴合的弧形顶板、设置在长条滑槽内且位于弧形

顶板与长条滑槽内壁之间用于张紧磨砂带的张紧弹簧；所述长条滑槽与弧形顶板两侧贴合

的内壁上设置有导向滑槽；所述弧形顶板两侧对应设置有滑块。

4.根据权利要求3所述的打磨钣金圆弧过渡装置，其特征在于：两个所述摆动气缸之间

设置有滚轮式气动阀；所述滚轮式气动阀的滚轮接收端位于磨砂带内，且与正面一侧的磨

砂带贴合；所述滚轮式气动阀与龙门架顶面内壁连接。

5.根据权利要求2‑4任意一项所述的打磨钣金圆弧过渡装置，其特征在于：两个所述摆

动气缸与支撑台连接的输出端上均设置有相互啮合的齿轮；两个所述齿轮位于连接板与驱

动板之间。
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一种打磨钣金圆弧过渡装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及打磨领域，特指一种打磨钣金圆弧过渡装置。

背景技术

[0002] 在钣金加工行业中经常会有折弯后拼焊的地方，以前这种拼焊部分打磨都是靠人

工或者简单手持机器，人工打磨不仅增加工作强度，而且无法在折弯后拼焊处的地方打磨

出圆弧角。

实用新型内容

[0003] 本实用新型目的是为了克服现有技术的不足而提供一种打磨钣金圆弧过渡装置。

[0004] 为达到上述目的，本实用新型采用的技术方案是：一种打磨钣金圆弧过渡装置，包

含支撑台、设置在支撑台顶面且沿支撑台顶面长度方向放置的龙门架、设置在龙门架凹槽

内可以根据钣金的弯折角度来调节打磨角度使其完全贴合钣金弯折处焊缝的打磨组件

[0005] 优选的，所述打磨组件包括竖直并排设置在龙门架凹槽内一端输出端与龙门架顶

面内壁旋转连接且另一端输出端与支撑台顶面旋转连接的两个摆动气缸、分别将两个摆动

气缸两端输出端相互连接的两块连接板、竖直设置在两个摆动气缸两侧且与两个摆动气缸

相互平行的两个电动辊；两个所述摆动气缸的两端输出端与两个电动辊两端支撑轴之间连

接有驱动板；四块所述驱动板与两个电动辊两端支撑轴连接的一端上均设置有长条滑槽；

两个所述电动辊两端支撑轴分别滑动连接在四个长条滑槽内；两个所述电动辊两端支撑轴

分别通过两个螺母限位在四个长条滑槽内；两个所述电动辊同时缠绕有磨砂带；四个所述

条滑槽内均设置有用于张紧磨砂带的张紧组件。

[0006] 优选的，四组所述张紧组件均包括滑动设置在长条滑槽内且与支撑轴一侧贴合的

弧形顶板、设置在长条滑槽内且位于弧形顶板与长条滑槽内壁之间用于张紧磨砂带的张紧

弹簧；所述长条滑槽与弧形顶板两侧贴合的内壁上设置有导向滑槽；所述弧形顶板两侧对

应设置有滑块。

[0007] 优选的，两个所述摆动气缸之间设置有滚轮式气动阀；所述滚轮式气动阀的滚轮

接收端位于磨砂带内，且与正面一侧的磨砂带贴合；所述滚轮式气动阀与龙门架顶面内壁

连接。

[0008] 优选的，两个所述摆动气缸与支撑台连接的输出端上均设置有相互啮合的齿轮；

两个所述齿轮位于连接板与驱动板之间。

[0009] 由于上述技术方案的运用，本实用新型与现有技术相比具有下列优点：

[0010] 本实用新型通过设置可以更具钣金弯折后拼焊处的角度自动调节与之相贴合打

磨角度的打磨组件，不仅降低了人力，还能打磨出需要的圆弧角。

附图说明

[0011] 下面结合附图对本实用新型技术方案作进一步说明：
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[0012] 附图1为本实用新型所述的打磨钣金圆弧过渡装置的总体结构示意图；

[0013] 附图2为本实用新型所述的打磨钣金圆弧过渡装置的正面结构示意图；

[0014] 附图3为本实用新型所述的打磨钣金圆弧过渡装置打磨组件的俯视结构示意图；

[0015] 附图4为本实用新型所述的打磨钣金圆弧过渡装置的使用状态结构示意图。

[0016] 其中：1、支撑台；2、龙门架；3、打磨组件；31、摆动气缸；32、连接板；33、电动辊；34、

驱动板；35、长条滑槽；36、螺母；37、磨砂带；38、张紧组件；381、弧形顶板；382、张紧弹簧；

383、导向滑槽；384、滑块；4、滚轮式气动阀；5、齿轮；6、钣金。

具体实施方式

[0017] 下面结合附图及具体实施例对本实用新型作进一步的详细说明。

[0018] 附图1‑4为本实用新型所述的打磨钣金圆弧过渡装置，包含支撑台1、设置在支撑

台1顶面且沿支撑台1顶面长度方向放置的龙门架2、设置在龙门架2凹槽内可以根据钣金的

弯折角度来调节打磨角度使其完全贴合钣金弯折处焊缝的打磨组件3;所述打磨组件3包括

竖直并排设置在龙门架2凹槽内一端输出端与龙门架2顶面内壁旋转连接且另一端输出端

与支撑台1顶面旋转连接的两个摆动气缸31、分别将两个摆动气缸31两端输出端相互连接

的两块连接板32、竖直设置在两个摆动气缸31两侧且与两个摆动气缸31相互平行的两个电

动辊33；两个所述摆动气缸31的两端输出端与两个电动辊33两端支撑轴之间连接有驱动板

34；四块所述驱动板与两个电动辊33两端支撑轴连接的一端上均设置有长条滑槽35；两个

所述电动辊33两端支撑轴分别滑动连接在四个长条滑槽35内；两个所述电动辊33两端支撑

轴分别通过两个螺母36限位在四个长条滑槽35内；两个所述电动辊33同时缠绕有磨砂带

37；四个所述条滑槽内均设置有用于张紧磨砂带37的张紧组件38；四组所述张紧组件38均

包括滑动设置在长条滑槽35内且与支撑轴一侧贴合的弧形顶板381、设置在长条滑槽35内

且位于弧形顶板381与长条滑槽35内壁之间用于张紧磨砂带37的张紧弹簧382；所述长条滑

槽35与弧形顶板381两侧贴合的内壁上设置有导向滑槽383；所述弧形顶板381两侧对应设

置有滑块384。

[0019] 进一步，两个所述摆动气缸31之间设置有滚轮式气动阀4；所述滚轮式气动阀4的

滚轮接收端位于磨砂带37内，且与正面一侧的磨砂带37贴合；所述滚轮式气动阀4与龙门架

2顶面内壁连接，实现自动减轻人力。

[0020] 进一步，两个所述摆动气缸31与支撑台1连接的输出端上均设置有相互啮合的齿

轮5；两个所述齿轮5位于连接板32与驱动板34之间，确保旋转旋转同步。

[0021] 使用时：首先将钣金需要打磨的地方压在磨砂带37上，随即滚轮式气动阀4位于磨

砂带37内的开关受到挤压，随后启动摆动气缸31，摆动气缸31带动驱动板34转动，驱动板34

则带动电动辊33转动，转动时受到磨砂带37的拉力电动辊33的支撑轴开始挤压张紧弹簧

382，当磨砂带37的弯折角度与钣金弯折拼焊角度一致后启动电动辊33，电动辊33则带动磨

砂带37对钣金弯折拼焊处进行打磨，当打磨成需要的圆弧角后停止电动辊33，并且复位摆

动气缸31，张紧弹簧382则回弹将磨砂带37继续张紧。

[0022] 以上仅是本实用新型的具体应用范例，对本实用新型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，均落在本实用新型权利保护范围之

内。
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图1
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图2

图3
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图4
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