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(54)发明名称

用于加工复杂曲面的数控磨床

(57)摘要

本发明涉及磨床。用于加工复杂曲面的数控

磨床包括固定在所述底座上的工作台面，Z轴立

柱，它靠近工作台一侧侧端；砂轮及砂轮轴，它位

于Z轴立柱上，砂轮轴与Z轴立柱可上下移动地连

接；成品传送装置，包含成品输出料斗、传送带和

成品收集料盘；自动输入未加工成品装置，它位

于传送装置的一侧，包括进料漏斗和送料气缸；

工件位置调整装置，包括一对控制工件前后运动

的拖板和一对控制工件左右运动的拖板；两对拖

板互相垂直分别构成X轴和Y轴，工件支撑及旋转

装置，包括由电极减速机驱动旋转的导轮和挡板

形成工件的支撑，并通过一压轮和工件定位杆将

工件固定。本发明可完成多种磨床的工作，节省

工时，提高精度，节省投资。
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1.用于加工复杂曲面的数控磨床，其特征在于:一个底座；

工作台面，它为整体浇铸制成并固定在所述底座上；

Z轴立柱，它位于工作台面中线上，并靠近工作台面一侧侧端；

砂轮及砂轮轴，所述砂轮通过砂轮轴连接于Z轴立柱，并朝向工作台面另一侧，砂轮的

砂轮座和Z轴立柱之间有导向板，砂轮轴与Z轴立柱可上下移动地连接；

成品传送装置，包含成品输出料斗、传送带和成品收集料盘；所述成品输出料斗位于传

送带靠近砂轮的下方；而传送带位于工作台面中线上，它的一端位于成品输出料斗出口下

方；传送带另一端下方设置成品收集料盘；

未加工品自动输入装置，它位于成品传送装置的一侧，包括进料漏斗和送料气缸，该送

料气缸正对进料漏斗底部；

工件位置调整装置，包括一对控制工件前后运动的拖板和一对控制工件左右运动的拖

板；两对拖板互相垂直，其中前后运动的拖板形成X轴，左右运动的拖板形成Y轴；

工件支撑及旋转装置，包括导轮、挡板、压轮和工件定位杆，导轮和挡板形成工件的支

撑，通过一压轮和工件定位杆将工件固定，导轮由电机减速机驱动并带动工件的旋转。

2.根据权利要求1所述的用于加工复杂曲面的数控磨床，其特征在于，所述成品传送装

置还包括：  下料气缸杆，所述下料气缸杆由减速器控制将加工成品送到成品输出料斗。

3.根据权利要求1所述的用于加工复杂曲面的数控磨床，其特征在于，所述工件支撑及

旋转装置还包括：压杆、压簧、压轮气缸，所述压杆的后端连接压轮气缸活塞杆、中部设有压

簧及转轴，前端连接所述压轮，压轮气缸活塞杆的向下运动带动压杆绕转轴摆动以抬起压

轮，同时压紧压簧；压簧的回弹使得压杆绕轴摆动以压下压轮。

4.根据权利要求2所述的用于加工复杂曲面的数控磨床，其特征在于，所述下料气缸杆

和工件定位杆是同一杆。
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用于加工复杂曲面的数控磨床

技术领域

[0001] 本发明涉及磨床，尤其涉及一种数控磨床，另一方面，本发明涉及旋转曲面刀具坯

料加工设备。

背景技术

[0002] 对刀具半成品外圆加工的磨床主要有外圆磨床、平面磨床、无心外圆磨床。外圆磨

床是工件支承在头架和尾座的两顶尖之间，由头架的拔盘带动旋转做圆周进给运动，所以

外圆磨床只能用来磨削圆柱形、圆锥形的外圆及阶梯轴的轴肩、端平面，加工时必须要有两

顶尖顶主工件两端，加工复杂，这种机床生产率低，只适合单件小批生产；平面磨床主要用

于磨削各种工件上的表面；无心外圆磨床磨削时，工件放在砂轮和导轮之间，以被磨削的外

圆表面作为定位基准，支承在拖板上，这种磨床生产率较高，加工精度好，但是只能磨削连

续外圆表面，对于加工余量大的工件十分费时。以上三种机床在加工刀具半成品时存在着

只适合单一工序的加工、对于旋转锉等各种复杂曲面半成品的加工及端面和外圆不能同时

加工，导致加工费时，效率低。

发明内容

[0003] 本发明旨在克服现有技术的缺陷，提供一种用于加工复杂曲面的数控磨床。本发

明采用一台磨床即可完成多种磨床的工作，节省工时，提高加工精度，同时也节省了设备投

资。

[0004] 本发明用于加工复杂曲面的数控磨床，它包括底座，还包括：

[0005] 工作台面，工作台面为整体浇铸制成并固定在所述底座上；

[0006] Z轴立柱，它位于工作台面中线上，并靠近工作台面一侧侧端；

[0007] 砂轮及砂轮轴，它位于Z轴立柱上，并朝向工作台面另一侧，砂轮的砂轮座和Z轴立

柱之间有导向板，砂轮轴与Z轴立柱可上下移动地连接；

[0008] 成品传送装置，包含成品输出料斗、传送带和成品收集料盘；所述成品输出料斗位

于传送带靠近砂轮的下方；而传送带位于工作台面中线上，它的一端位于成品输出料斗出

口下方；传送带另一端下方设置成品收集料盘；

[0009] 未加工品自动输入装置，它位于传送装置的一侧，包括进料漏斗和送料气缸，该送

料气缸正对进料漏斗底部；

[0010] 工件位置调整装置，包括一对控制工件前后运动的拖板和一对控制工件左右运动

的拖板；两对拖板互相垂直，其中前后运动的拖板形成X轴，左右运动的拖板形成Y轴；

[0011] 工件支撑及旋转装置，包括导轮、挡板、压轮和工件定位杆，导轮和挡板形成工件

的支撑，通过一压轮和工件定位杆将工件固定，导轮由电机减速机驱动并带动工件的旋转。

[0012] 所述的用于加工复杂曲面的数控磨床，所述成品传送装置还包括：  下料气缸杆，

所述下料气缸杆由减速器控制将加工成品送到成品输出料斗。

[0013] 所述的用于加工复杂曲面的数控磨床，所述工件支撑装置还包括：压杆、压簧和压
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轮气缸，所述压杆的后端连接所述压轮气缸活塞杆、中部设有压簧及转轴，前端连接所述压

轮，压轮气缸活塞杆的向下运动带动压杆绕转轴摆动以抬起压轮，同时压紧压簧；压簧的回

弹使得压杆绕轴摆动以压下压轮。

[0014] 所述的用于加工复杂曲面的数控磨床，所述下料气缸杆和工件定位杆是同一杆。

[0015] 本发明加工原理是：送料气缸将进料漏斗里面的物料送到导轮和挡板之间，导轮、

挡板、压轮和工件定位杆将工件固定，调整好工件加工的位置，通过砂轮上下移动和工件前

后、左右移动对工件进行磨削，工件完成后经下料气缸杆推到传送带成品输出漏斗处，经过

传送装置送到成品收集料盘，循环以上步骤完成下一只工件的加工。

[0016] 本发明砂轮在Z轴上上下运动、两拖板前后、作用运动控制工件在X轴和Y轴上运

动，通过数控编程控制砂轮及工件的走向最终完成曲面的加工。本发明结合了无心外圆磨

床和平面磨床的加工原理，通过数控编程实现不同规格、长度产品的圆柱面和曲面加工；加

上上下料装置实现了自动化，可用于成批大量生产。本发明的有益效果为：

[0017] 1.设计自动上下料装置，通过数控编程可完成批量大量生产，生产率高。

[0018] 2 .结合无心外圆磨床和平面磨床的加工原理可以实现细长圆柱形工件、无中心

孔、可以磨削带轴肩和凸台工件。

[0019] 3.可以实现圆柱面和复杂曲面的加工。

[0020] 4.机床磨削精度高，可实现圆度2微米，尺寸精度5微米的加工。

附图说明

[0021] 图1是本发明立体图；

[0022] 图2是本发明另一个方向的立体图。

具体实施方式

[0023] 如图1和图2所示，作为本发明的一个实施例，用于加工复杂曲面的数控磨床，它包

括底座1，还包括：

[0024] 工作台面2；它固定在底座1上；

[0025] Z轴立柱3；它位于工作台面左侧；砂轮轴（包含砂轮）4，它位于Z轴立柱右侧；

[0026] 成品传送装置，它包含成品输出料斗5，它位于传送带靠近砂轮的一端；传送带6，

它位于工作台面中部；成品收集料盘7，它置于传送带靠近平台侧边端下方；

[0027] 未加工品自动输入装置，它位于传送装置的一侧，它包括未加工品自动输入装置

81，送料气缸82，该送料气缸正对进料漏斗底部；

[0028] 工件位置调整装置，包括一对控制工件前后运动的拖板13和一对控制工件左右运

动的拖板14；两对拖板互相垂直，其中前后运动的拖板形成X轴，左右运动的拖板形成Y轴；

[0029] 工件支撑及旋转装置位于传送装置的另一侧，包括导轮10、挡板11、压轮9和工件

定位杆12，导轮和挡板形成工件的支撑，通过一压轮和工件定位杆将工件固定，导轮由电机

减速机驱动并带动工件的旋转；

[0030] 所述的用于刀具行业复杂曲面半成品加工的数控磨床，所述工件前后、左右运动

是靠工件下方两个垂直的拖板。

[0031] 所述的用于刀具行业复杂曲面半成品加工的数控磨床，所述曲面加工装置包括：
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机床的X轴、Y轴、Z轴、砂轮和工件，砂轮在Z轴上上下运动、两拖板前后、作用运动控制工件

在X轴和Y轴上运动，通过数控编程控制砂轮及工件的走向最终完成曲面的加工。

[0032] 所述的用于刀具行业复杂曲面半成品加工的数控磨床，工件支撑装置还包括：压

轮9、工件压杆15、压簧16和压轮气缸17，工件加工前压轮气缸通过压簧控制工件压杆使压

轮向下运动，工件加工完成，压轮气缸通过压簧控制工件压杆使压轮向上运动，使工件松

开。
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图1

图2
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