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(54)发明名称

自动排废料雕刻机

(57)摘要

本发明涉及一种自动排废料雕刻机，包括门

扇加工工作台面、进料传动辊组、废料传动辊组；

工作台面上沿进料方向间隔设有若干空隙部位，

各空隙部位与至少一根进料传动辊相对应，相邻

空隙部分之间的工作台面下方，设有至少一根废

料传动辊，废料传动辊与工作台面之间的间距大

于废料的厚度；相邻两进料传动辊、相邻两废料

传动辊，或者相邻的进料传动辊与废料传动辊之

间的间距，小于废料的长度；进料传动辊组能够

上下运动，向上运动可高于工作台面，向下运动

可与废料传动辊组平齐；进料传动组、废料传动

组同向转动。本发明实现废料的横向自动传送和

排出的功能，设计巧妙，考虑全面，可靠性高。
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1.一种自动排废料雕刻机，其特征在于：

包括门扇加工工作台面(6)、进料传动辊组、废料传动辊组；

所述工作台面(6)上沿进料方向间隔设有若干空隙部位，各空隙部位与至少一根进料

传动辊(1)相对应，相邻空隙部分之间的工作台面下方，设有至少一根废料传动辊(5)；

所述进料传动辊组能够上下运动，向上运动可高于工作台面(6)，向下运动可与所述废

料传动辊组平齐；

还包括三位气缸，所述三位气缸的顶杆与进料传动辊组连接，能够带动进料传动辊组

上下运动至两个工位，上工位高于工作台面，下工位与废料传动辊组平齐；

所述上工位与下工位之间还有中间工位，所述中间工位略低于工作台面(6)，但高于废

料传动辊(5)，所述中间工位用于托住废料，避免加工时废料与工件之间产生撕裂的现象；

本自动排废料雕刻机工作时，门扇经进料传动辊进入工作台，进料传动辊升降气缸降

下，略低于工作台面，但高于废料传动辊，门扇位于工作台面，定位后加工，门扇掏洞后废料

与门扇分离后，落在进料传动辊上，加工完备后，进料传动辊升降气缸下降，带动进料传动

辊和废料传动辊相平，此时废料由两组传动辊向左，或向右传送出雕刻机，门扇经工作台上

方抓手抓起送走,或进料传动辊再次升起，输送雕刻完成的门扇。

2.如权利要求1所述的自动排废料雕刻机，其特征在于：废料传动辊(5)与工作台面之

间的间距大于废料的厚度。

3.如权利要求1所述的自动排废料雕刻机，其特征在于：相邻两进料传动辊、相邻两废

料传动辊，或者相邻的进料传动辊与废料传动辊之间的间距，小于废料的长度。

4.如权利要求1所述的自动排废料雕刻机，其特征在于：所述进料传动辊组、废料传动

辊组同向转动。

5.如权利要求1所述的自动排废料雕刻机，其特征在于：所述自动排废料雕刻机是平面

雕刻机，雕刻的工件是木质平板结构。

6.如权利要求1所述的自动排废料雕刻机，其特征在于：所述三位气缸设有至少两个，

使所述进料传动辊组受力均衡。

7.如权利要求1所述的自动排废料雕刻机，其特征在于：所述工作台面(6)水平设置，所

述进料传动辊组、废料传动辊组亦水平设置。

8.如权利要求1所述的自动排废料雕刻机，其特征在于：所述进料传动辊组的动力机构

为变频动力机构，从而适应进料和排废料的速度。
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自动排废料雕刻机

技术领域

[0001] 本发明涉及一种雕刻机，具体来说，是一种自动排废料雕刻机，属于雕刻机技术领

域。

背景技术

[0002] 现有平面雕刻机，在工作的过程中，废料一般在雕刻机下方进行收集，如此无法实

现对废料进行自动回收和传送，这对于实现高度自动化的雕刻机生产线也带来了一定的难

度。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种自动排废料雕刻机，通过对门扇进料传动辊进行升降，

同时与废料传动辊相互配合，实现废料的横向自动传送和排出的功能。

[0004] 本发明采取以下技术方案：

[0005] 一种自动排废料雕刻机，包括门扇加工工作台面6、进料传动辊组、废料传动辊组；

所述工作台面6上沿进料方向间隔设有若干空隙部位，各空隙部位与至少一根进料传动辊1

相对应，相邻空隙部分之间的工作台面下方，设有至少一根废料传动辊5；所述进料传动辊

组能够上下运动，向上运动可高于工作台面6，向下运动可与所述废料传动辊组平齐。

[0006] 进一步的，废料传动辊5与工作台面之间的间距大于废料的厚度。

[0007] 进一步的，相邻两进料传动辊、相邻两废料传动辊，或者相邻的进料传动辊与废料

传动辊之间的间距，小于废料的长度。

[0008] 进一步的，所述进料传动组、废料传动组同向转动。

[0009] 进一步的，还包括多位气缸，所述多位气缸的顶杆与进料传动辊组连接，能够带动

进料传动辊组上下运动至两个工位，上工位高于工作台面，下工位与废料传动辊组平齐。

[0010] 更进一步的，所述多位气缸为三位气缸，所述上工位与下工位之间还有中间工位，

所述中间工位略低于工作台面6，但高于废料传动辊5，所述中间工位用于托住废料，避免加

工时废料与工件之间产生撕裂的现象。

[0011] 本自动排废料雕刻机工作时，门扇经进料传动辊1进入工作台，进料传动辊升降气

缸7降下，略低于工作台面，但高于废料传动辊5，门扇2位于工作台面，定位后加工，门扇掏

洞后废料与门扇分离后，落在进料传动辊1上，加工完备后，进料传动辊升降气缸7下降，带

动进料传动辊1和废料传动辊5相平，此时废料由两组传动辊向左，或向右传送出雕刻机，门

扇经工作台上方抓手抓起送走,或进料传动辊1再次升起，输送雕刻完成的门扇。

[0012] 进一步的，所述自动排废料雕刻机是平面雕刻机，雕刻的工件是木质平板结构。

[0013] 更进一步的，所述多位气缸设有至少两个，使所述进料传动辊组受力均衡。

[0014] 进一步的，所述工作台面6水平设置，所述进料传动辊组、废料传动辊组亦水平设

置。

[0015] 进一步的，所述进料传动辊组的动力机构为变频动力机构，从而适应进料和排废
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料的速度。

[0016] 本发明的有益效果在于：

[0017] 1)实现废料的自动传送和排出的功能；

[0018] 2)采用可以上下升降至少两个工位的进料传动辊，当需要排废料时，进料传动辊

有与废料传送辊协同工作，将废料横向向后输送排出，进料传动辊同时兼具雕刻物料和废

料的输送功能，设计巧妙；

[0019] 3)考虑到雕刻机产生的废料自身大小的特点，设计相应的废料传动辊与工作台面

之间的间距、相邻两进料传动辊间距、相邻两废料传动辊间距，或者相邻的进料传动辊与废

料传动辊之间的间距，考虑全面，可靠性高。

附图说明

[0020] 图1是本发明自动排废料雕刻机的主视图。

[0021] 图2是本发明自动排废料雕刻机的俯视图。

[0022] 图中，1.进料传动辊，2.门扇，3.抓手，4.加工电主轴，5.废料传动辊，6.工作台面，

7.进料传动辊升降气缸。

具体实施方式

[0023] 下面结合附图和具体实施例对本发明进一步说明。

[0024] 参见图1‑图2，一种自动排废料雕刻机，包括门扇加工工作台面6、进料传动辊组、

废料传动辊组；所述工作台面6上沿进料方向间隔设有若干空隙部位，各空隙部位与至少一

根进料传动辊1相对应，相邻空隙部分之间的工作台面下方，设有至少一根废料传动辊5，废

料传动辊5与工作台面之间的间距不小于废料的厚度；所述进料传动辊组能够上下运动，向

上运动可高于工作台面6，向下运动可与所述废料传动辊组平齐；所述进料传动组、废料传

动组可同向转动。

[0025] 在此实施例中，参见图1，还包括多位气缸，所述多位气缸的顶杆与进料传动辊组

连接，能够带动进料传动辊组上下运动至两个工位，上工位高于工作台面，下工位与废料传

动辊组平齐。

[0026] 在此实施例中，所述多位气缸为三位气缸，所述上工位与下工位之间还有中间工

位，所述中间工位略低于工作台面6，但高于废料传动辊5，所述中间工位用于托住废料，避

免加工时废料与工件之间产生撕裂的现象。

[0027] 在此实施例中，所述自动排废料雕刻机是平面雕刻机，雕刻的工件是木质平板结

构。

[0028] 在此实施例中，继续参见图1，所述多位气缸设有至少两个，使所述进料传动辊组

受力均衡。

[0029] 在此实施例中，继续参见图1，所述工作台面6水平设置，所述进料传动辊组、废料

传动辊组亦水平设置。

[0030] 在此实施例中，所述进料传动辊组的动力机构为变频动力机构，从而适应进料和

排废料的速度。

[0031] 本自动排废料雕刻机工作时，门扇经进料传动辊1进入工作台，进料传动辊升降气
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缸7降下，略低于工作台面，但高于废料传动辊5，门扇2位于工作台面，定位后加工，门扇掏

洞后废料与门扇分离后，落在进料传动辊1上，加工完备后，进料传动辊升降气缸7下降，带

动进料传动辊1和废料传动辊5相平，此时废料由两组传动辊向左，或向右传送出雕刻机，门

扇经工作台上方抓手抓起送走,或进料传动辊1再次升起，输送雕刻完成的门扇。

[0032] 以上是本发明的优选实施例，本领域普通技术人员还可以在此基础上进行各种变

换或改进，在不脱离本发明总的构思的前提下，这些变换或改进都应当属于本发明要求保

护的范围之内。
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图1
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图2
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