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(57)摘要

本申请公开了一种木工钻加工设备，其包

括：机身；设置于机身的工作台；安装于工作台的

进料装置；面向进料装置的夹料装置；磨料装置；

以及设置于机身的控制系统；其中，木工钻通过

进料装置输送至夹料装置，并由夹料装置夹持靠

近磨料装置磨料。本发明利用夹料装置夹持木工

钻进行砂轮修整，减少人工操作，提高效率；同时

设备自动控制，加工精度高，提高木工钻合格率。
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1.一种木工钻加工设备，其特征在于，包括：

机身；

设置于所述机身的工作台；

安装于所述工作台的进料装置；

面向所述进料装置的夹料装置；

磨料装置；以及

设置于所述机身的控制系统；其中，木工钻通过所述进料装置输送至所述夹料装置，并

由所述夹料装置夹持靠近所述磨料装置磨料。

2.根据权利要求1所述的木工钻加工设备，其特征在于，其中所述进料装置包括安放所

述木工钻的料架；承载所述料架的导向台，所述导向台具有对应所述木工钻的滑槽；设置于

所述料架一侧的进料顶杆，所述进料顶杆通过进料气缸驱动推抵所述木工钻靠近所述夹料

装置；以及设置于所述料架另一侧的滚轮导向装置，所述滚轮导向装置的滚轮位于所述滑

槽上方。

3.根据权利要求2所述的木工钻加工设备，其特征在于，还包括安装于所述导向台且对

应所述滑槽的导向板，所述导向板由所述进料顶杆穿射。

4.根据权利要求1所述的木工钻加工设备，其特征在于，其中所述夹料装置包括调节主

轴；安装于所述调节主轴端部的夹头；穿射于所述调节主轴的出料顶杆，驱动所述出料顶杆

的出料气缸，以及啮合所述调节主轴的蜗轮传动机构，所述蜗轮传动机构驱动所述调节主

轴旋转。

5.根据权利要求4所述的木工钻加工设备，其特征在于，其中所述蜗轮传动机构包括套

设于所述调节主轴的蜗轮；啮合所述蜗轮的蜗杆及驱动所述蜗杆转动的蜗轮传动电机，其

中所述蜗轮传动电机驱动所述蜗杆，转动所述蜗轮，使得所述调节主轴跟着转动。

6.根据权利要求1所述的木工钻加工设备，其特征在于，还包括承载所述夹料装置的丝

杆传动装置，所述丝杆传动装置包括安装于所述工作台的纵向传动装置与位于所述纵向传

动装置上方的横向传动装置，其中所述纵向传动装置驱动所述横向传动装置纵向移动，所

述横向传动装置驱动所述夹料装置横向移动。

7.根据权利要求6所述的木工钻加工设备，其特征在于，其中所述纵向传动装置包括纵

向伺服电机，位于所述纵向伺服电机两侧的纵向导轨，以及通过所述纵向伺服电机驱动的

丝杆；所述横向传动装置安装于所述丝杆且承接所述纵向导轨，包括横向伺服电机及承载

所述夹料装置的横向平台，所述横向伺服电机驱动所述横向平台横向移动。

8.根据权利要求7所述的木工钻加工设备，其特征在于，还包括设置于所述夹头周围的

定位机构，所述定位机构包括安装于所述横向平台的支架；设置于所述支架的上下驱动气

缸；连接所述上下驱动气缸的定位板；以及设置于所述定位板的定位杆，其中当所述上下驱

动气缸驱动所述定位板向上移动时，所述定位杆靠近并抵靠所述木工钻。

9.根据权利要求1所述的木工钻加工设备，其特征在于，其中所述磨料装置为设置于所

述进料装置两侧且靠近所述夹料装置的两个砂轮机，且所述两个砂轮机相互垂直。

10.根据权利要求9所述的木工钻加工设备，其特征在于，还包括设置于所述夹料装置

一侧的砂轮修整装置，所述砂轮修整装置包括砂轮修整刀及驱动所述砂轮修整刀移动的砂

轮修整气缸。
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一种木工钻加工设备

[0001]

技术领域

[0002] 本申请属于木工钻的生产加工修整领域，具体地说，涉及一种木工钻加工设备。

[0003]

背景技术

[0004] 木工钻一般都为铸件，要加工成成品需要完成一道工序将铸件两边刃口的毛边去

除磨削到要求的尺寸。这道工序需要人工在普通机床或砂轮机上完成，大批量生产时用普

通机床或砂轮机加工的方式已赶不上生产进度，加工的质量参差不齐，而且耗费大量的人

工成本，加工中更是存在工人的人身安全问题。

[0005]

发明内容

[0006] 有鉴于此，本申请所要解决的技术问题是提供了一种木工钻加工设备，通过设置

夹料装置夹持木工钻进行砂轮修整，避免人工操作的麻烦。

[0007] 为了解决上述技术问题，本申请公开了一种木工钻加工设备，其包括：机身；设置

于机身的工作台；安装于工作台的进料装置；面向进料装置的夹料装置；磨料装置；以及设

置于机身的控制系统；其中，木工钻通过进料装置输送至夹料装置，并由夹料装置夹持靠近

磨料装置磨料。

[0008] 根据本发明的一实施方式，其中上述进料装置包括安放木工钻的料架；承载料架

的导向台，导向台具有对应木工钻的滑槽；设置于料架一侧的进料顶杆，进料顶杆通过进料

气缸驱动推抵木工钻靠近夹料装置；以及设置于料架另一侧的滚轮导向装置，滚轮导向装

置的滚轮位于滑槽上方。

[0009] 根据本发明的一实施方式，还包括安装于导向台且对应滑槽的导向板，导向板由

进料顶杆穿射。

[0010] 根据本发明的一实施方式，其中上述夹料装置包括调节主轴；安装于调节主轴端

部的夹头；穿射于调节主轴的出料顶杆，驱动出料顶杆的出料气缸，以及啮合调节主轴的蜗

轮传动机构，蜗轮传动机构驱动调节主轴旋转。

[0011] 根据本发明的一实施方式，其中上述蜗轮传动机构包括套设于调节主轴的蜗轮；

啮合蜗轮的蜗杆及驱动蜗杆转动的蜗轮传动电机，其中蜗轮传动电机驱动蜗杆，转动蜗轮，

使得调节主轴跟着转动。

[0012] 根据本发明的一实施方式，还包括承载夹料装置的丝杆传动装置，丝杆传动装置

包括安装于工作台的纵向传动装置与位于纵向传动装置上方的横向传动装置，其中纵向传

动装置驱动横向传动装置纵向移动，横向传动装置驱动夹料装置横向移动。

[0013] 根据本发明的一实施方式，其中上述纵向传动装置包括纵向伺服电机，位于纵向

伺服电机两侧的纵向导轨，以及通过纵向伺服电机驱动的丝杆；横向传动装置安装于丝杆
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且承接纵向导轨，包括横向伺服电机及承载夹料装置的横向平台，横向伺服电机驱动横向

平台横向移动。

[0014] 根据本发明的一实施方式，还包括设置于夹头周围的定位机构，定位机构包括安

装于横向平台的支架；设置于支架的上下驱动气缸；连接上下驱动气缸的定位板；以及设置

于定位板的定位杆，其中当上下驱动气缸驱动定位板向上移动时，定位杆靠近并抵靠木工

钻。

[0015] 根据本发明的一实施方式，其中上述磨料装置为设置于进料装置两侧且靠近夹料

装置的两个砂轮机，且两个砂轮机相互垂直。

[0016] 根据本发明的一实施方式，还包括设置于夹料装置一侧的砂轮修整装置，砂轮修

整装置包括砂轮修整刀及驱动砂轮修整刀移动的砂轮修整气缸。

[0017] 与现有技术相比，本申请可以获得包括以下技术效果：

1）利用夹料装置夹持木工钻进行砂轮修整，减少人工操作，提高效率。

[0018] 2）设备自动控制，加工精度高，提高木工钻合格率。

[0019] 当然，实施本申请的任一产品必不一定需要同时达到以上所述的所有技术效果。

[0020]

附图说明

[0021] 此处所说明的附图用来提供对本申请的进一步理解，构成本申请的一部分，本申

请的示意性实施例及其说明用于解释本申请，并不构成对本申请的不当限定。在附图中：

图1是本发明一实施方式的木工钻的示意图；

图2是本发明一实施方式的木工钻加工设备立体图；

图3是图2的区域A的示意图；

图4是本发明一实施方式的进料装置爆炸图；

图5是本发明一实施方式的夹料装置爆炸图；

图6是本发明一实施方式的丝杆传动装置示意图；

图7是定位机构及砂轮修整装置安装示意图。

[0022] 附图标记

木工钻1，机身10，工作台20，进料装置30，料架31，导向台32，滑槽33，进料顶杆34，进料

气缸35，滚轮导向装置36，滚轮37，导向板38，夹料装置40，调节主轴41，夹头42，出料顶杆

43，出料气缸44，蜗轮传动机构45，磨料装置50，砂轮51，砂轮52，控制系统60，定位机构70，

支架71，上下驱动气缸72，定位板73，定位杆74，丝杆传动装置80，纵向传动装置81，纵向伺

服电机82，纵向导轨83，丝杆84，横向传动装置85，横向伺服电机86，横向平台87，砂轮修整

装置90，砂轮修整刀91，砂轮修整气缸92，传送台100，蜗轮450，蜗杆451，蜗轮传动电机452，

区域A，定位孔R，待加工面b，待加工面c。

[0023]

具体实施方式

[0024] 以下将配合附图及实施例来详细说明本申请的实施方式，藉此对本申请如何应用

技术手段来解决技术问题并达成技术功效的实现过程能充分理解并据以实施。
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[0025] 请首先参考图1，图1是本发明一实施方式的木工钻1的示意图。如图所示，木工钻1

由铸造成型，其刃口多布有毛刺，后续需要人工在普通机床或砂轮机上修整待加工面b和待

加工面c，操作麻烦，误差较大，效率也极其低下。因此需要一种自动化高效精准的设备解决

这一麻烦。

[0026] 请一并参考图2与图3，图2是本发明一实施方式的木工钻加工设备立体图；图3是

图2的区域A的示意图。如图所示，一种木工钻加工设备包括：机身10；设置于机身10的工作

台20；安装于工作台20的进料装置30；面向进料装置30的夹料装置40；磨料装置50；以及设

置于机身10的控制系统60；其中，木工钻1通过进料装置30输送至夹料装置40，并由夹料装

置40夹持靠近磨料装置50磨料。在本发明一实施方式中，控制系统60采用数控编程，操纵夹

料装置40夹持木工钻1靠近磨料装置50进行磨削修整，去除毛刺。自动化进行，减轻工人劳

动强度，提高效率，且精度较高，误差较小。

[0027] 接下来，请参考图4，图4是本发明一实施方式的进料装置30爆炸图。如图所示，进

料装置30包括安放木工钻1的料架31；承载料架31的导向台32，导向台32具有对应木工钻1

的滑槽33；设置于料架31一侧的进料顶杆34，进料顶杆34通过进料气缸35驱动推抵木工钻1

靠近夹料装置40；以及设置于料架31另一侧的滚轮导向装置36，滚轮导向装置36的滚轮37

位于滑槽33上方。在本发明一实施方式中，料架31用来安放待加工的木工钻1，木工钻1受重

力影响落至滑槽33，此时，进料气缸35驱动进料顶杆34推动滑槽33上的木工钻1，而滚轮37

配合滑槽33能很好的导向木工钻1的前进，防止偏移。需要注意的是，进料顶杆34一部分位

于滑槽33，另一部分抵靠木工钻1，防止推动到其他木工钻1，结构简单，操作方便。

[0028] 值得一提的是，本发明还包括安装于导向台32且对应滑槽33的导向板38，导向板

38由进料顶杆34穿射。由此一来，进料顶杆34便能完全对准滑槽33，防止偏移，推动木工钻

1，实现进料，以便配合后期夹料加工。

[0029] 请参考图5，图5是本发明一实施方式的夹料装置40爆炸图。如图所示，夹料装置40

包括调节主轴41；安装于调节主轴41端部的夹头42；穿射于调节主轴41的出料顶杆43，驱动

出料顶杆43的出料气缸44，以及啮合调节主轴41的蜗轮传动机构45，蜗轮传动机构45驱动

调节主轴41旋转。在本发明一实施方式中，控制系统60控制夹头42夹持由进料装置30输送

过来的木工钻1，能避免人工操作且为后期磨料提供加工基础。而蜗轮传动机构45能够驱动

调节主轴41旋转，是以在加工木工钻1相对两侧面（待加工面b两面与待加工面c两面）时，当

加工完一面，能够翻转木工钻1，旋转180度，随即加工另一面，方便操作，节省时间，不用多

安装一个磨料装置50，减小成本。

[0030] 出料顶杆43能够将加工好的木工钻1顶出到传送台100，滑落至安放成品处，实现

收集整理。

[0031] 另外，蜗轮传动机构45包括套设于调节主轴41的蜗轮46；啮合蜗轮46的蜗杆47及

驱动蜗杆47转动的蜗轮传动电机48，其中蜗轮传动电机48驱动蜗杆47，转动蜗轮46，使得调

节主轴41跟着转动。在本发明这一实施方式中，蜗轮46蜗杆47相互配合，单级速比大，噪音

低，振动小，而且蜗杆47与调节主轴41垂直布置，互不相交，一定程度上减小了安装面积，节

省空间。

[0032] 接下来，请参考图6，图6是本发明一实施方式的丝杆传动装置80示意图。如图所

示，本发明还包括承载夹料装置40的丝杆传动装置80，丝杆传动装置80包括安装于工作台
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20的纵向传动装置81与位于纵向传动装置81上方的横向传动装置85，其中纵向传动装置81

驱动横向传动装置85纵向移动，横向传动装置85驱动夹料装置40横向移动。丝杠传动装置

80承载夹料装置40，实现其横纵向移动，方便木工钻1的磨料工作，结构简单，操作方便，实

用性强。

[0033] 更详细而言，纵向传动装置81包括纵向伺服电机82，位于纵向伺服电机82两侧的

纵向导轨83，以及通过纵向伺服电机82驱动的丝杆84；横向传动装置85安装于丝杆84且承

接纵向导轨83，包括横向伺服电机86及承载夹料装置40的横向平台87，横向伺服电机86驱

动横向平台87横向移动。结构简单，控制方便。

[0034] 接下来，请参考图7，图7是定位机构70及砂轮修整装置90安装示意图。如图所示，

本发明在一实施方式中还包括设置于夹头42周围的定位机构70，定位机构70包括安装于横

向平台87的支架71；设置于支架71的上下驱动气缸72；连接上下驱动气缸72的定位板73；以

及设置于定位板73的定位杆74，其中当上下驱动气缸72驱动定位板73向上移动时，定位杆

74靠近并抵靠木工钻1。在本发明一实施方式中，木工钻1经进料顶杆34推向夹头42时，夹头

42会稍稍夹紧，此时，上下驱动气缸72便会驱动定位杆74上升，对准木工钻1的定位孔R，如

果木工钻1产生偏移，即刃口不处于水平方向时，定位杆74便会纠正，抵靠定位孔R，使木工

钻1保持水平，方便后期磨料加工，去除刃口毛刺。

[0035] 值得一提的是，本发明所提供的磨料装置50如图3所示，为设置于进料装置30两侧

且靠近夹料装置40的两个砂轮机，且两个砂轮机相互垂直，即砂轮51与砂轮52。

[0036] 本发明工作流程：安置于料架31内的木工钻1下落至滑槽33上，由进料顶杆34作

用，推动至夹料装置40，夹头42夹持并固定木工钻1。接下来，丝杆传动装置80活动，移动木

工钻1至砂轮51，磨削待加工面b其中一面，完成后蜗轮传动机构45驱动调节主轴41旋转180

度，磨削待加工面b另一面；之后丝杆传动装置80将木工钻1移动至砂轮52，同理磨削待加工

面c完成磨料。最后移动至传送台100，夹头42松开，出料顶杆43顶出木工钻1，由传送台100

输送，统一收集整理。

[0037] 此外，请参考图7，本发明还可包括设置于夹料装置40一侧的砂轮修整装置90，砂

轮修整装置90包括砂轮修整刀91及驱动砂轮修整刀91移动的砂轮修整气缸92。当砂轮51、

砂轮52长时间使用产生磨损，刃口不锋利时，便可使用砂轮修整刀91对其进行修整，维护方

便，减少人工成本，提高效率。

[0038] 上述说明示出并描述了本申请的若干优选实施例，但如前所述，应当理解本申请

并非局限于本文所披露的形式，不应看作是对其他实施例的排除，而可用于各种其他组合、

修改和环境，并能够在本文所述申请构想范围内，通过上述教导或相关领域的技术或知识

进行改动。而本领域人员所进行的改动和变化不脱离本申请的精神和范围，则都应在本申

请所附权利要求的保护范围内。
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