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一种200公斤以上重型酒坛陶罐打磨修胚系

统及其实现方法

(57)摘要

本发明公开了一种200公斤以上重型酒坛陶

罐打磨修胚系统，包括机架，设于机架上的多根

工字梁，设于其中最外一侧工字梁上的多个移动

电机，与工字梁相接的横向工字梁，设于横向工

字梁一端的移动主梁，设于横向工字梁另一端的

移动副梁，设于横向工字梁上的航吊装置，纵向

设于机架下的多条传送滑道，设于传送滑道上的

多个运输车，设于传送滑道上方的横向滑道，以

及设于横向滑道上的打磨机和固定座。本发明还

提供了该系统的实现方法，通过200公斤以上重

型酒坛陶罐打磨修胚系统和对应的实现方法，可

以对重型陶罐进行自动打磨工作，提高了打磨效

率。
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1.一种200公斤以上重型酒坛陶罐打磨修胚系统，其特征在于，包括机架(1)，设于所述

机架(1)上的多根工字梁(2)，设于所述其中最外一侧工字梁(2)上的多个移动电机，设于所

述另最外一侧工字梁(2)上的多个固定块，与所述工字梁(2)一一相接的横向工字梁(4)，固

定设于所述横向工字梁(4)一端的移动主梁(5)，固定设于所述横向工字梁(4)另一端的移

动副梁，设于所述移动主梁(5)和移动副梁上的移动槽，设于所述移动主梁移动槽内的齿轮

道，设于所述齿轮道上并与所述移动电机轴承相连的齿轮，设于所述移动副梁内并与所述

固定块相连的滚轮，设于所述横向工字梁(5)上的航吊装置(6)，纵向设于机架(1)下的多条

传送滑道(7)，设于所述传送滑道(7)上的多个运输车(8)，对应设于所述横向工字梁(4)下

并位于所述传送滑道(7)上方的横向滑道(10)，以及设于所述横向滑道(10)上的打磨机(9)

和固定座(11)。

2.根据权利要求1所述的一种200公斤以上重型酒坛陶罐打磨修胚系统，其特征在于，

所述打磨机包括打磨机底座(901)，设于所述打磨机底座(901)的液压升降柱(902)，与所述

液压升降柱(902)升降顶端固定连接的支柱(903)，设于所述支柱(903)顶部的顶盖(904)，

设于所述顶盖(904)下并套接于所述支柱(903)上的转筒(905)，设于所述顶盖(904)上的转

动电机(911)，固定设于所述转筒(905)顶部并通过齿轮与所述转动电机(911)连接的齿轮

盘(906)，固定套接于所述转筒(905)上的摆臂(907)，设于所述摆臂(907)侧面上的滑道

(908)，设于所述滑道(908)上的固定柱(909)，设于所述固定柱(909)上的微型控制器

(919)，设于所述固定柱(909)顶部的电机(910)，与所述电机(910)相连并穿过所述固定柱

(909)内部的转动轴(912)，与所述转动轴(912)底部相连的打磨盘(913)，以及与所述打磨

盘(913)相连接的打磨爪(914)，所述液压升降柱(902)、转动电机(911)、电机(910)分别与

所述微型控制器(919)相连，以微型控制器(919)控制相应的开关。

3.根据权利要求2所述的一种200公斤以上重型酒坛陶罐打磨修胚系统，其特征在于，

所述摆臂(907)设有多个螺纹孔(916)，所述固定柱(909)上设有与所述螺纹孔(916)相对应

的螺杆，所述螺杆上设有转动把手(917)。

4.根据权利要求3所述的一种200公斤以上重型酒坛陶罐打磨修胚系统，其特征在于，

所述打磨爪(914)的弯曲弧度与陶罐外表面弧度相对应，所述打磨爪(914)与所述打磨盘

(913)内侧相接处设有电动伸缩杆(920)，所述电动伸缩杆(920)与所述微型控制器(919)相

连，以对打磨爪的张开和合拢进行控制。

5.根据权利要求4所述的一种200公斤以上重型酒坛陶罐打磨修胚系统，其特征在于，

所述航吊装置(6)为钢丝绳电动葫芦，所述钢丝绳电动葫芦升降绳上设有用于抓取重型酒

坛陶罐的抓盘(61)。

6.根据权利要求5所述的一种200公斤以上重型酒坛陶罐打磨修胚系统的实现方法，其

特征在于，包括以下步骤：

(1)将打磨机移动到传送滑道一侧，将固定座移动到传送滑道正上方；

(2)将重型酒坛陶罐放置于运输车上，每辆运输车放置一个重型陶罐，移动运输车将重

型酒坛陶罐运输至横向滑道旁；

(3)控制打磨机摆臂旋转离开传送滑道上方区域，液压升降柱上升，打磨爪张开；

(4)工字梁上的移动电机转动从而齿轮转动带动横向工字梁横向移动，横向工字梁移

动到重型酒坛陶罐正上方时停止移动；
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(5)航吊装置移动到重型酒坛陶罐正上方，将抓盘下降到重型酒坛陶罐内再上升提起

陶罐，工字梁上的移动电机反转，将横向工字梁移动到横向滑道正上方，陶罐此时位于固定

座正上方，航吊装置下降将重型陶罐放置到固定座上后上升将抓盘移开重型陶罐，运输车

向前移动，穿过横向滑道后停于横向滑道一侧；

(6)控制打磨机摆臂旋转到重型陶罐上方，然后下降到打磨盘与重型陶罐罐口相平，打

磨爪收缩至与重型陶罐罐身相切，再启动电机，打磨爪转动对重型陶罐进行打磨；

(7)打磨完成后，控制打磨爪张开，液压升降柱上升，转动电机转动控制摆臂旋转离开

传送滑道上方区域；

(8)将抓盘下降到重型酒坛陶罐内再上升提起重型陶罐，工字梁上的移动电机，横向工

字梁移动至运输车上方，航吊装置将重型陶罐放置到运输车上后上升，完成重型陶罐打磨

工作。

权　利　要　求　书 2/2 页

3

CN 109773626 A

3



一种200公斤以上重型酒坛陶罐打磨修胚系统及其实现方法

技术领域

[0001] 本发明涉及陶罐生产加工领域，具体地说，是涉及一种200公斤以上重型酒坛陶罐

打磨修胚系统及其实现方法。

背景技术

[0002] 酒是人类生活中的主要饮料之一。中国制酒历史源远流长，品种繁多，名酒荟萃，

享誉中外。在对酒的制作过程中，需要将酒放入酒坛中进行发酵并储藏，经过放入酒坛发酵

后的酒风味更加醇厚，成为了优质白酒的必要工序。而此工序中所需要使用的酒坛是必不

可少的，在酒坛的生产制作过程中涉及到对酒坛的打磨工艺，传统的对重型酒坛陶罐的打

磨主要是通过人工的方式进行，工人手持打磨机对陶罐表面进行相应的打磨，人工的打磨

方式不仅生产效率低下，而且打磨过程中产生的灰尘对人体产生了极大的伤害，影响了人

体的身体健康。目前，大型的200公斤以上的重型酒坛陶罐几乎没有相应的自动打磨装置，

也没有对应的自动打磨系统对陶罐进行自动化打磨工作，如何实现200公斤以上重型酒坛

陶罐的自动打磨是相关技术人员亟需解决的问题。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提供一种200公斤以上重型酒坛陶罐打磨修胚系统及其实现方

法，解决对200公斤以上重型酒坛自动打磨的问题，实现重型陶罐打磨工作的自动化，提高

生产效率。

[0004] 为实现上述目的，本发明采用的技术方案如下：

[0005] 一种200公斤以上重型酒坛陶罐打磨修胚系统，包括机架，设于所述机架上的多根

工字梁，设于所述其中最外一侧工字梁上的多个移动电机，设于所述另一侧工字梁上的多

个固定块，与所述工字梁一一相接的横向工字梁，固定设于所述横向工字梁一端的移动主

梁，固定设于所述横向工字梁另一端的移动副梁，设于所述移动主梁和移动副梁上的移动

槽，设于所述移动主梁移动槽内的齿轮道，设于所述齿轮道上并与所述移动电机轴承相连

的齿轮，设于所述移动副梁内并与所述固定块相连的滚轮，设于所述横向工字梁上的航吊

装置，纵向设于机架下的多条传送滑道，设于所述传送滑道上的多个运输车，对应设于所述

横向工字梁下并位于所述传送滑道上方的横向滑道，以及设于所述横向滑道上的打磨机和

固定座。

[0006] 所述打磨机包括打磨机底座，设于所述打磨机底座的液压升降柱，与所述液压升

降柱升降顶端固定连接的支柱，设于所述支柱顶部的顶盖，设于所述顶盖下并套接于所述

支柱上的转筒，设于所述顶盖上的转动电机，固定设于所述转筒顶部并通过齿轮与所述转

动电机连接的齿轮盘，固定套接于所述转筒上的摆臂，设于所述摆臂侧面上的滑道，设于所

述滑道上的固定柱，设于所述固定柱上的微型控制器，设于所述固定柱顶部的电机，与所述

电机相连并穿过所述固定柱内部的转动轴，与所述转动轴底部相连的打磨盘，以及与所述

打磨盘相连接的打磨爪，所述液压升降柱、转动电机、电机分别与所述微型控制器相连，以
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微型控制器控制相应的开关。

[0007] 进一步地，所述摆臂设有多个螺纹孔，所述固定柱上设有与所述螺纹孔相对应的

螺杆，所述螺杆上设有转动把手。

[0008] 进一步地，所述打磨爪的弯曲弧度与陶罐外表面弧度相对应，所述打磨爪与所述

打磨盘内侧相接处设有电动伸缩杆，所述电动伸缩杆与所述微型控制器相连，以对打磨爪

的张开和合拢进行控制。

[0009] 进一步地，所述航吊装置为钢丝绳电动葫芦，所述钢丝绳电动葫芦升降绳上设有

用于抓取重型酒坛陶罐的抓盘。

[0010] 一种200公斤以上重型酒坛陶罐打磨修胚系统的实现方法，包括以下步骤：

[0011] (1)将打磨机移动到传送滑道一侧，将固定座移动到传送滑道正上方；

[0012] (2)将重型酒坛陶罐放置于运输车上，每辆运输车放置一个重型陶罐，移动运输车

将重型酒坛陶罐运输至横向滑道旁；

[0013] (3)控制打磨机摆臂旋转离开传送滑道上方区域，液压升降柱上升，打磨爪张开；

[0014] (4)工字梁上的移动电机转动从而齿轮转动带动横向工字梁横向移动，横向工字

梁移动到重型酒坛陶罐正上方时停止移动；

[0015] (5)航吊装置移动到重型酒坛陶罐正上方，将抓盘下降到重型酒坛陶罐内再上升

提起陶罐，工字梁上的移动电机反转，将横向工字梁移动到横向滑道正上方，陶罐此时位于

固定座正上方，航吊装置下降将重型陶罐放置到固定座上后上升将抓盘移开重型陶罐，运

输车向前移动，穿过横向滑道后停于横向滑道一侧；

[0016] (6)控制打磨机摆臂旋转到重型陶罐上方，然后下降到打磨盘与重型陶罐罐口相

平，打磨爪收缩至与重型陶罐罐身相切，再启动电机，打磨爪转动对重型陶罐进行打磨；

[0017] (7)打磨完成后，控制打磨爪张开，液压升降柱上升，转动电机转动控制摆臂旋转

离开传送滑道上方区域；

[0018] (8)将抓盘下降到重型酒坛陶罐内再上升提起重型陶罐，工字梁上的移动电机转

动，横向工字梁移动至运输车上方，航吊装置将重型陶罐放置到运输车上后上升，完成重型

陶罐打磨工作

[0019] 与现有技术相比，本发明具有以下有益效果：

[0020] (1)本发明通过设置传送滑道和运输车解决了重型陶罐的传送问题，运输车搭乘

陶罐在滑道上即可进行移动，给陶罐的搬运提供了便利。

[0021] (2)本发明通过设置航吊装置和打磨机解决了对重型陶罐的打磨问题，航吊装置

将重型陶罐进行航吊搬运，而打磨机进行相应的打磨，无需人工进行搬运打磨，全程自动

化，打磨机的液压升降柱实现了自动升降的功能，液压升降柱的升降，使得摆臂和摆臂上的

打磨爪随之升降，以便在打磨过程中进行垂直方向的调整，打磨机设置的转动电机解决了

摆臂转动的问题，转动电机转动，通过齿轮带动齿轮盘进行转动，与齿轮盘相固定的转筒进

而转动，从而带动摆臂转动。

[0022] (3)本发明通过设置移动主梁、移动副梁和移动电机解决了横向工字梁的移动问

题，从而解决了航吊装置在传送滑道方向上的移动问题，移动电机转动带动移动主梁和移

动副梁移动，从而横向工字梁移动，而航吊装置可在横向工字梁上移动，保证了航吊装置对

重型陶罐的航吊范围。
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附图说明

[0023] 图1为本发明的整体结构的正视图。

[0024] 图2为本发明的整体结构的左视图。

[0025] 图3为本发明中打磨机以及固定座的结构示意图。

[0026] 其中，附图标记对应的名称为：

[0027] 1-机架，2-工字梁，3-移动电机，4-工字梁，5-移动主梁，6-航吊装置，7-传送滑道，

8-运输车，9-打磨机，10-横向滑道，11-固定座，901-打磨机底座，902-液压升降柱，903-支

柱，904-顶盖，905-转筒，906-齿轮盘，907-摆臂，908-滑道，909-固定柱，910-电机，911-转

动电机，912-转动轴，913-打磨盘，914-打磨爪，916-螺纹孔，917-转动把手，919-微型控制

器，920-电动伸缩杆，61-抓盘。

具体实施方式

[0028] 下面结合附图说明和实施例对本发明作进一步说明，本发明的方式包括但不仅限

于以下实施例。

[0029] 实施例

[0030] 如图1至图3所示，本发明公开的一种200公斤以上重型酒坛陶罐打磨修胚系统，包

括机架1，设于所述机架1上的多根工字梁2，设于所述其中最外一侧工字梁2上的多个移动

电机3，设于所述另最外一侧工字梁2上的多个固定块，与所述工字梁2一一相接的横向工字

梁4，固定设于所述横向工字梁4一端的移动主梁5，固定设于所述横向工字梁4另一端的移

动副梁，设于所述移动主梁5和移动副梁上的移动槽，设于所述移动主梁移动槽内的齿轮

道，设于所述齿轮道上并与所述移动电机轴承相连的齿轮，设于所述移动副梁内并与所述

固定块相连的滚轮，设于所述横向工字梁5上的航吊装置6，纵向设于机架1下的多条传送滑

道7，设于所述传送滑道7上的多个运输车8，对应设于所述横向工字梁4下并位于所述传送

滑道7上方的横向滑道10，以及设于所述横向滑道10上的打磨机9和固定座11。

[0031] 所述打磨机包括打磨机底座901，设于所述打磨机底座901的液压升降柱902，与所

述液压升降柱902升降顶端固定连接的支柱903，设于所述支柱903顶部的顶盖904，设于所

述顶盖904下并套接于所述支柱903上的转筒905，设于所述顶盖904上的转动电机911，固定

设于所述转筒905顶部并通过齿轮与所述转动电机911连接的齿轮盘906，固定套接于所述

转筒905上的摆臂907，设于所述摆臂907侧面上的滑道908，设于所述滑道908上的固定柱

909，设于所述固定柱909上的微型控制器919，设于所述固定柱909顶部的电机910，与所述

电机910相连并穿过所述固定柱909内部的转动轴912，与所述转动轴912底部相连的打磨盘

913，以及与所述打磨盘913相连接的打磨爪914，所述液压升降柱902、转动电机911、电机

910分别与所述微型控制器919相连，以微型控制器919控制相应的开关。

[0032] 所述摆臂907设有多个螺纹孔916，所述固定柱909上设有与所述螺纹孔916相对应

的螺杆，所述螺杆上设有转动把手917。

[0033] 所述打磨爪914的弯曲弧度与陶罐外表面弧度相对应，所述打磨爪914与所述打磨

盘913内侧相接处设有电动伸缩杆920，所述电动伸缩杆920与所述微型控制器919相连，以

对打磨爪的张开和合拢进行控制。

[0034] 所述航吊装置6为钢丝绳电动葫芦，所述钢丝绳电动葫芦升降绳上设有用于抓取
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重型酒坛陶罐的抓盘61。

[0035] 一种200公斤以上重型酒坛陶罐打磨修胚系统的实现方法，包括以下步骤：

[0036] (1)将打磨机移动到传送滑道一侧，将固定座移动到传送滑道正上方；

[0037] (2)将重型酒坛陶罐放置于运输车上，每辆运输车放置一个重型陶罐，移动运输车

将重型酒坛陶罐运输至横向滑道旁；

[0038] (3)控制打磨机摆臂旋转离开传送滑道上方区域，液压升降柱上升，打磨爪张开；

[0039] (4)工字梁上的移动电机转动从而齿轮转动带动横向工字梁横向移动，横向工字

梁移动到重型酒坛陶罐正上方时停止移动；

[0040] (5)航吊装置移动到重型酒坛陶罐正上方，将抓盘下降到重型酒坛陶罐内再上升

提起陶罐，工字梁上的移动电机反转，将横向工字梁移动到横向滑道正上方，陶罐此时位于

固定座正上方，航吊装置下降将重型陶罐放置到固定座上后上升将抓盘移开重型陶罐，运

输车向前移动，穿过横向滑道后停于横向滑道一侧；

[0041] (6)控制打磨机摆臂旋转到重型陶罐上方，然后下降到打磨盘与重型陶罐罐口相

平，打磨爪收缩至与重型陶罐罐身相切，再启动电机，打磨爪转动对重型陶罐进行打磨；

[0042] (7)打磨完成后，控制打磨爪张开，液压升降柱上升，转动电机转动控制摆臂旋转

离开传送滑道上方区域；

[0043] (8)将抓盘下降到重型酒坛陶罐内再上升提起重型陶罐，工字梁上的移动电机转

动，横向工字梁移动至运输车上方，航吊装置将重型陶罐放置到运输车上后上升，完成重型

陶罐打磨工作。

[0044] 在实际的对重型陶罐的打磨工作中，可将运输车连接动力装置，实现其自动运输，

而横向滑道上也可以设置动力装置移动打磨机和固定座，使得打磨机可以自动对多条传送

滑道上的陶罐进行打磨。

[0045] 本发明通过上述设计，有效地解决了200斤重型酒坛陶罐的自动打磨，实现了打磨

工作的自动化，提高了打磨效率。

[0046] 上述实施例仅为本发明的优选实施方式之一，不应当用于限制本发明的保护范

围，但凡在本发明的主体设计思想和精神上做出的毫无实质意义的改动或润色，其所解决

的技术问题仍然与本发明一致的，均应当包含在本发明的保护范围之内。
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