
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)实用新型专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 201920728642.1

(22)申请日 2019.05.20

(73)专利权人 南京宝佳刀具制造有限公司

地址 211222 江苏省南京市溧水区石湫镇

光明村

(72)发明人 陈进秋　

(51)Int.Cl.

B23P 23/04(2006.01)

 

(54)实用新型名称

具有磨削功能的卧式车床

(57)摘要

本实用新型涉及一种具有磨削功能的卧式

车床，包括床身，所述床身上横向滑移设有床鞍，

所述床身一端设有用于夹持工件的卡盘，所述床

鞍上沿水平方向滑移设有甲板，所述夹板上固定

有电机，所述电机一端转动连接有水平放置的主

动辊轴，所述甲板上靠近电机一侧沿竖直方向固

定有架杆，所述架杆上端转动连接有连杆，所述

连杆远离架杆一端转动连接有被动辊轴，所述主

动辊轴与被动辊轴之间连接有砂带，利用此结构

可以实现对直径不同的被加工材料进行磨削，且

操作方便，安全性高。
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1.一种具有磨削功能的卧式车床，包括床身（1），所述床身（1）上沿床身（1）长边方向滑

移连接有床鞍（11），所述床身（1）一端设有用于夹持工件的卡盘（12），所述床鞍（11）上沿水

平方向滑移设有甲板（2），其特征是：所述甲板（2）上固定有电机（21），所述电机（21）的输出

轴平行于卡盘（12）的转轴设置，所述电机（21）的输出轴上转动连接有水平放置的主动辊轴

（22），所述甲板（2）上靠近电机（21）一侧沿竖直方向固定有架杆（23），所述架杆（23）上端转

动连接有连杆（231），所述连杆（231）的转动平面垂直于主动辊轴（22）的转动平面，所述连

杆（231）远离架杆（23）一端转动连接有被动辊轴（24），所述主动辊轴（22）平行于被动辊轴

（24），所述主动辊轴（22）与被动辊轴（24）之间连接有砂带（25）。

2.根据权利要求1所述的具有磨削功能的卧式车床，其特征是：所述连杆（231）沿连杆

（231）长度方向设有卡槽（2311），所述被动辊轴（24）的转轴滑移设置在卡槽（2311）内，所述

被动辊轴（24）的转轴一端伸出连杆（231）且连接有紧固螺母（2312）。

3.根据权利要求1所述的具有磨削功能的卧式车床，其特征是：所述被动辊轴（24）的轴

头处沿垂直于被动辊轴（24）的转轴方向转动连接有支撑板（241），所述支撑板（241）设置在

连杆（231）与被动辊轴（24）之间，所述支撑板（241）另一端转动连接有辅助轮（242），所述辅

助轮（242）与被动辊轴（24）平行设置。

4.根据权利要求3所述的具有磨削功能的卧式车床，其特征是：所述支撑板（241）远离

被动辊轴（24）一端设有通孔（3），所述连杆（231）上对应通孔（3）设有与通孔（3）配合的止动

销（32）。

5.根据权利要求4所述的具有磨削功能的卧式车床，其特征是：所述辅助轮（242）远离

连杆（231）一端转动连接有紧固夹（4），所述紧固夹（4）的另一端与被动辊轴（24）之间转动

连接，所述紧固夹（4）形状为“U”形，所述紧固夹（4）上沿被动辊轴（24）周向方向伸出有控制

把手（41）。

6.根据权利要求2所述的具有磨削功能的卧式车床，其特征是：所述连杆（231）上远离

被动辊轴（24）一侧设有形状为“L”形的把手（5），所述把手（5）短边与连杆（231）之间固定，

所述把手（5）长边上套有颗粒橡胶套（51）。

7.根据权利要求1  所述的具有磨削功能的卧式车床，其特征是：所述床鞍（11）上沿床

身（1）的宽度方向设有燕尾块（61），所述甲板（2）下端设有与燕尾块（61）配合的燕尾槽

（62），所述燕尾块（61）内设有丝杠（6），所述甲板（2）底端设有与丝杠（6）配合的螺纹孔，所

述丝杠（6）向床鞍（11）外伸出并连接有操作手柄（63）。

8.根据权利要求1所述的具有磨削功能的卧式车床，其特征是：所述床鞍（11）上远离电

机（21）一端沿始竖直方向设有挡板（7），所述挡板（7）向甲板（2）方向弯折。
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具有磨削功能的卧式车床

技术领域

[0001] 本实用新型涉及磨削装置的技术领域，尤其是涉及一种具有磨削功能的卧式车

床。

背景技术

[0002] 卧式车床主要用车刀对旋转的工件进行车削加工的机床，在车床上还可用钻头、

扩孔钻、铰刀、丝锥、板牙和滚花工具等进行相应的加工，车床的床身、床脚、油盘等采用整

体铸造结构，刚性高，抗震性好，符合高速切削机床的特点，床头箱采用三支承结构，三支承

均为圆锥滚子轴承，主轴调节方便，回转精度高，精度保持性好，进给箱设有公英制螺纹转

换机构，螺纹种类的选择转换方便、可靠，溜板箱内设有锥形离合器安全装置，可防止自动

走刀过载后的机件损坏，但现有技术由于现有的卧式车床的机体长度为固定式，为了适应

更多的用户，需要生产不同尺寸的机体以满足用户需要。

[0003] 目前公告号为CN208514266U的专利公开了一种现有技术为卧式车床用砂带磨削

装置。包括可调底座，溜板，丝杆，螺杆固定器，机箱，控制器，固定夹头，刀架，改进后的卧式

车床用砂带磨削装置能够通过底座进行拓展，进行不同尺寸的工件的加工，同时占地面积

能够缩减，减少机械成本的投入。

[0004] 上述中的现有技术方案存在以下缺陷：在被加工材料进行初步的车削加工后，需

要将被加工材料进行磨削，但上述车床不具有磨削的功能，就需要将被加工材料拆下再放

置到磨床上进行磨削，操作非常不便。

实用新型内容

[0005] 本实用新型的目的是提供一种具有磨削功能的卧式车床设备，其具有无需更换磨

床即可进行磨削操作的效果。

[0006] 本实用新型的上述实用新型目的是通过以下技术方案得以实现的：一种具有磨削

功能的卧式车床，包括床身，所述床身上沿床身长边方向滑移连接有床鞍，所述床身一端设

有用于夹持工件的卡盘，所述床鞍上沿水平方向滑移设有甲板，其特征是：所述甲板上固定

有电机，所述电机的输出轴平行于卡盘的转轴设置，所述电机的输出轴上转动连接有水平

放置的主动辊轴，所述甲板上靠近电机一侧沿竖直方向固定有架杆，所述架杆上端转动连

接有连杆，所述连杆的转动平面垂直于主动辊轴的转动平面，所述连杆远离架杆一端转动

连接有被动辊轴，所述主动辊轴平行于被动辊轴，所述主动辊轴与被动辊轴之间连接有砂

带。

[0007] 通过采用上述技术方案，被加工材料在需要加工时，可以通过卡盘进行紧固，同时

再滑动床鞍，床鞍是横跨整个机床的长边，且沿水平放置的。同时在床鞍上滑移连接有甲

板，甲板的滑移方向是沿着床鞍的长边方向。同时在甲板上设置有与机床电源相连的电机，

在当开动机床时，即可带动电动机的转动，从而带动主动辊轴的旋转，主动辊轴通过带动砂

带的运动实现带动被动辊轴的旋转，被动辊轴的直径要小于主动辊轴的直径，利用大直径
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的辊轴带动小直径的辊轴，可以得到比较大的旋转速率。利用此结构，砂带可以对被加工材

料进行磨削，且利用转动连接的连杆，即可实现对被加工材料进行磨削。

[0008] 本实用新型进一步设置为：所述连杆沿连杆长度方向设有卡槽，所述被动辊轴的

转轴滑移设置在卡槽内，所述被动辊轴的转轴一端伸出连杆且连接有紧固螺母。

[0009] 通过采用上述技术方案，当砂带较长时，可以旋开紧固螺母，向远离主动辊轴一端

移动被动辊轴，再反向旋紧紧固螺母，从而可以拉紧砂带，利用此结构可以实现对不同长度

的砂带进行紧固。同时也是为了适配某些被加工材料的表面过于复杂，而需要进行伸长进

行磨削，也就需要旋开紧固螺母，调整位置，进行磨削操作。

[0010] 本实用新型进一步设置为：所述被动辊轴的轴头处沿垂直于被动辊轴的转轴方向

转动连接有支撑板，所述支撑板设置在连杆与被动辊轴之间，所述支撑板另一端转动连接

有辅助轮，所述辅助轮与被动辊轴平行设置。

[0011] 通过采用上述技术方案，支撑板的前端与被动辊轴的转轴相连，两者之间转动互

不影响，支撑板的另一端旋转连接有辅助轮，辅助轮与砂带垂下的一端内侧抵接，利用辅助

轮和支撑板的结构可以实现在需要对被加工材料有大面积的竖直表面进行加工时，可以在

被动辊轴的配合下实现将砂带扩展，使得砂带扩展出保持竖直的一段，从而可以实现磨削

加工。

[0012] 本实用新型进一步设置为：所述支撑板中段设有通孔，所述连杆上对应通孔设有

与通孔配合的止动销。

[0013] 通过采用上述技术方案，在被加工材料的表面没有大面积的竖直平面时，便不需

要使用辅助轮，通过设置在支撑板上的通孔和设置在连杆上的插孔里的止动销进行固定，

防止在正常工作中，辅助轮因为机构的运行振动而落下影响到砂带的工作，对砂带进行保

护。

[0014] 本实用新型进一步设置为：所述辅助轮远离连杆一端转动连接有紧固夹，所述紧

固夹的另一端与被动辊轴之间转动连接，所述紧固夹形状为“U”形，所述紧固夹上沿被动辊

轴周向方向伸出有控制把手。

[0015] 通过采用上述技术方案，当将辅助轮向下转动到适合位置时，便需要对辅助轮进

行固定，利用设置在远离连杆一侧与被动辊轴和辅助轮的轴头过盈连接的紧固夹，即可实

现紧固和对辅助轮位置的固定。同时在紧固夹上设有把手，操作者使用把手可以更加方便

安全的进行辅助轮的下移，进一步保护操作者的安全，且方便操作。

[0016] 本实用新型进一步设置为：所述连杆上远离被动辊轴一侧设有形状为“L”形的把

手，所述把手短边与连杆之间固定，所述把手长边上套有颗粒橡胶套。

[0017] 通过采用上述技术方案，在连杆的前端上表面还焊接有一个形状为“L”形的把手。

在需要磨削某些直径较大的被加工材料时，需要对连杆的高度进行调节，此时只需使用把

手即可带动连杆升高或者降低，进而不需要操作者直接接触连杆进行转动，增加了安全性，

同时也方便了操作。

[0018] 本实用新型进一步设置为：所述床鞍上沿床身的宽度方向设有燕尾块，所述甲板

下端设有与燕尾块配合的燕尾槽，所述燕尾块内设有丝杠，所述甲板下端设有与丝杠配合

的螺纹孔，所述丝杠向床鞍外伸出并连接有操作手柄。

[0019] 通过采用上述技术方案，当需要调整甲板在床鞍上的相对位置时，操作者只需转
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动手柄，手柄带动丝杠转动，丝杠拉动甲板沿着床鞍的长边方向进行移动，同时在燕尾块的

辅助下，减少了滑动的阻力，能够更加方便的进行甲板的滑动操作。

[0020] 本实用新型进一步设置为：所述床鞍远离电机一端沿始竖直方向设有挡板，所述

挡板向甲板方向弯折。

[0021] 通过采用上述技术方案，在磨削工作进行过程中，会飞溅出火星或者碎屑，利用挡

板即可对飞溅而出的碎屑进行阻挡，防止碎屑或火星飞出后对操作者造成伤害。

[0022] 综上所述，本实用新型的有益技术效果为：

[0023] 1、利用此机构可以实现在不需更换磨床的情况下进行对被加工材料的磨削；

[0024] 2、利用辅助轮可以实现对被加工材料上的竖直表面进行磨削。

附图说明

[0025] 图1是本实用新型的整体结构示意图。

[0026] 图2是磨削结构的爆炸示意图。

[0027] 图3是本实用新型的床鞍滑移结构示意图。

[0028] 图中，1、床身；11、床鞍；12、卡盘；2、甲板；21、电机；22、主动辊轴；23、架杆；231、连

杆；2311、卡槽；2312、紧固螺母；24、被动辊轴；241、支撑板；242、辅助轮；25、砂带；3、通孔；

31、止动销；4、紧固夹；41、控制把手；5、把手；51、颗粒橡胶套；6、丝杠；61、燕尾块；62、燕尾

槽；63、操作手柄；7、挡板。

具体实施方式

[0029] 以下结合附图对本实用新型作进一步详细说明。

[0030] 一种具有磨削功能的卧式车床,如图1和3，包括机床的床身1，在机床的床身1上设

有横跨床身1的床鞍11，在床鞍11上滑移设有一个甲板2，甲板2是一块矩形板，甲板2沿着水

平方向设置，在甲板2的下端还设有沿着床身1宽度方向的燕尾槽62，在床鞍11上设有与燕

尾槽62配合的燕尾块61，同时在燕尾块61内还设有能够带动甲板2沿床身1宽度方向移动的

丝杠6，利用此结构可以实现只通过转动丝杠6向外伸出的操作手柄63就能够使甲板2在床

鞍11上滑动，以便对各种类型的材料进行磨削或抛光。同时在床鞍11的远离甲板2的一端设

有一个竖直放置的挡板7，挡板7的上端朝向甲板2方向弯折，利用甲板2可以防止在磨削操

作中飞溅而出的火星或者磨削废料飞出伤及操作者。

[0031] 如图1和2，在甲板2上焊接有一个电机21，在电机21一端直接连接有主动辊轴22，

通过电机21可以直接带动主动辊轴22旋转。在甲板2上靠近电机21的一侧焊接有一根竖直

放置的架杆23，在架杆23的上端转动连接有一根连杆231，连杆231的转动平面垂直于甲板

2，连杆231的另一端转动连接有被动辊轴24，被动辊轴24是平行与主动辊轴22设置的，且被

动辊轴24的直径要小于主动辊轴22，在主动辊轴22和被动辊轴24之间连接有砂带25，砂带

25是用来对被加工材料进行磨削和抛光。在电机21的带动下，主动辊轴22旋转后带动砂带

25旋转，再带动被动辊轴24旋转，从而可以实现磨削的操作。转动连接的目的是为了方便放

置或取下加工材料，以及被加工材料的直径比较大时，能够使整个结构与其进行适配。同时

在连杆231的上表面还设有一个形状为“L”形的把手5，把手5与连杆231是焊接固定的，操作

者使用把手5即可转动连杆231，调整被动辊轴24的高度，方便且安全。
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[0032] 如图2，连杆231的远离电机一端开有一个沿着连杆231长边方向的卡槽2311，被动

辊轴24的转轴伸出连杆231，在被动辊轴24的轴头处设有紧固螺母2313。当需要加工的材料

表面情况比较复杂时，可以旋动紧固螺母2313，调整砂带25的工作长度，选择合适的长度后

再反向旋紧紧固螺母2313，此时被动辊轴24固定在卡槽2311内。即可实现对材料表面的加

工。

[0033] 如图2，在被动辊轴24与连杆231的连接处还转动设有支撑板241，支撑板241是设

置在连杆231的内侧，同时支撑板241是沿着连杆231的长边方向设置，且宽度与连杆231宽

度一致。在支撑板241的另一端转动连接有辅助轮242，辅助轮242是与被动辊轴24平行设

置，且辅助轮242的宽度也与被动辊轴24一致。利用辅助轮242即可实现在需要磨削加工材

料的某些大面积的竖直平面时，可以将辅助轮242通过支撑板241向下转动，使得砂带25向

竖直方向扩展，以便实现对被加工材料的大面积竖直表面的磨削。

[0034] 如图2，在支撑板241的中段还开设有通孔3，在连杆231上开设有一个与通孔3配合

的插孔，利用止动销32可以实现对支撑板241的固定，当加工材料没有大面积的竖直平面

时，便不需要使用到辅助轮242，此时就利用止动销32对支撑板241和连杆231进行固定。在

辅助轮242的另一端与被动辊轴24之间固定有一个紧固夹4，紧固夹4对辅助轮242进行支撑

的同时也是在当辅助轮242被放下时，因为紧固夹4与辅助轮242之间是过盈连接，从而就可

以对辅助轮242的位置进行固定，防止在磨削的过程中辅助轮242位置的偏移。同时在紧固

夹4上还设有控制把手41，操作者使用控制把手41即可实现对辅助轮242的放下，方便操作。

[0035] 具体实施方式，当需要进行磨削操作时，将被加工材料利用卡盘12固定在机床床

身1上方，再将床鞍11滑动到加工位置，然后转动操作手柄63，带动甲板2靠近被加工材料，

从而定位到需要磨削的位置，然后开动电机21，再拉动把手5将砂带25与被加工材料表面抵

接，进行磨削操作。若被加工材料上有大面积的竖直表面时，拔开止动销31，转动紧固夹4上

的控制把手41，带动辅助轮242向下移动，再旋动紧固螺母2313，将被动辊轴24向靠近主动

辊轴22的方向拉动，再反向旋转紧固螺母2313，从而可以实现扩展砂带25，使砂带25之间一

段扩为竖直方向，然后再对被加工材料进行磨削操作。

[0036] 本具体实施例仅仅是对本实用新型的解释，其并不是对实用新型的限制，本领域

技术人员在阅读完毕本说明书后可以根据需要对本实施例做出没有创造性贡献的修改，但

只要在本实用新型的权利要求范围内都受专利法的保护。
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