
(19)国家知识产权局

(12)发明专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 202311763846.6

(22)申请日 2023.12.21

(65)同一申请的已公布的文献号 

申请公布号 CN 117428251 A

(43)申请公布日 2024.01.23

(73)专利权人 湖北健恒智能装备有限公司

地址 435100 湖北省黄石市大冶市罗家桥

街道长乐大道1号四区8083室

    专利权人 健翌精密设备江苏有限公司

(72)发明人 方八零　王斌　罗珍兴　许天豪　

陈泽坤　曹国奎　贾红刚　

(74)专利代理机构 北京集知天成知识产权代理

事 务 所 (特 殊 普 通 合 伙 ) 

11681

专利代理师 储德江

(51)Int.Cl.

B23D 47/02(2006.01)

B23D 45/12(2006.01)

B23D 47/04(2006.01)

(56)对比文件

CN 109226879 A,2019.01.18

CN 116275277 A,2023.06.23

CN 215034082 U,2021.12.07

CN 218362452 U,2023.01.24

DE 10114263 C1,2002.04.25

FR 3058346 A1,2018.05.11

JP 6072971 B1,2017.02.01

KR 101884276 B1,2018.08.01

KR 101994774 B1,2019.10.01

审查员 朱静

 

(54)发明名称

一种龙门加工中心工件自动切割装置

(57)摘要

本发明涉及龙门加工中心切割技术领域，具

体提出了一种龙门加工中心工件自动切割装置，

包括：底座、传送支撑机构、承接转换台与端撑机

构。本发明所设计的一种龙门加工中心工件自动

切割装置，通过传送支撑机构与承接转换台上的

端撑机构相配合，不仅实现了对多个管件的同步

上料进给的功能，还提高了管件上料的精准度，

并对管件的切割端端部进行了支撑与限位，提高

了管件的切割质量，当管件切割完成之后，端撑

机构带动切断的管件进行旋转并与下料传送机

构配合，从而对管件的下料进行导向，使得管件

一一落在承接凹槽内，避免管件之间发生碰撞，

也便于后期对管件进行整理，节约了时间成本。
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1.一种龙门加工中心工件自动切割装置，其特征在于，包括：底座(1)，底座(1)的顶部

安装有沿其宽度方向对称布置的导轨(2)，两个导轨(2)上共同设置有龙门切割机构(3)；所

述底座(1)的顶部设置有传送支撑机构(4)与承接转换台(5)，承接转换台(5)上设置有与传

送支撑机构(4)配合对管件(9)进行支撑的端撑机构(6)，传送支撑机构(4)位于两个导轨

(2)之间；

所述底座(1)上设置有固定台(7)，固定台(7)上设置有下料传送机构(8)，端撑机构(6)

在承接转换台(5)上移动并旋转将切断之后的管件(9)传送至下料传送机构(8)上；

所述传送支撑机构(4)包括多个辅助辊(41)与上下对称布置的两个传送辊(40)，传送

辊(40)由辊体与辊体上开设的沿其轴向均匀排布的多个弧形卡槽组成，管件(9)插在上下

两个传送辊(40)之间的弧形卡槽内，辅助辊(41)与传送辊(40)结构相同，多个辅助辊(41)

沿导轨(2)长度方向均匀排布且上下交错排布，传送辊(40)与辅助辊(41)均与连接在底座

(1)上的耳板(42)转动连接；

所述端撑机构(6)包括匚型架(60)与管件(9)切割之后下料时驱动匚型架(60)从开口

朝向传送辊(40)转换至开口朝向下料传送机构(8)的转换驱动组(61)，匚型架(60)的两个

端部之间转动连接有承接辊(62)，承接辊(62)与传送辊(40)结构相同，用于对管件(9)下端

进行承接，匚型架(60)与承接辊(62)相对的端面安装有沿承接辊(62)轴向均匀排布的多个

插杆(63)，插杆(63)朝向承接辊(62)的一端呈锥形且延伸至承接辊(62)上的弧形卡槽上

方，匚型架(60)上安装有将切割之后的管件(9)从插杆(63)与承接辊(62)上推下的推料组

(64)，两个导轨(2)上共同滑动连接有上料推送组(65)；

所述转换驱动组(61)包括开设在承接转换台(5)上的弧形槽(610)，弧形槽(610)的圆

心处转动连接有旋转轴(611)，旋转轴(611)上固定套设有拨动板(612)，拨动板(612)上开

设有滑移通槽(613)，承接转换台(5)的顶部开设有与弧形槽(610)同心且由弧形槽(610)圆

心向外依次排布的三个弧形导槽(614)，三个弧形导槽(614)靠近传送辊(40)的一端呈与传

送辊(40)轴线垂直的水平状，远离弧形槽(610)圆心的弧形导槽(614)向下延伸贯穿弧形槽

(610)，匚型架(60)的下端安装有承接座(615)，承接座(615)的底部安装有沿其长度方向均

匀排布的三个导移柱(616)，位于匚型架(60)中部下方的导移柱(616)下端插入贯穿弧形槽

(610)的弧形导槽(614)后插入滑移通槽(613)；

所述上料推送组(65)包括滑动连接在导轨(2)上的推送架(650)，两个推送架(650)之

间转动连接有转杆，转杆与推送架(650)之间连接有扭簧，转杆的侧壁固定连接有呈倒T型

的推送板(651)，两个推送架(650)之间安装有位于转杆远离传送辊(40)一侧的限位板

(652)，限位板(652)的中部滑动连接有对推送板(651)竖直段进行限位的限位滑板(653)，

推送架(650)的水平段安装有均匀排布的多个抵推圆盘(654)，位于上侧的多个辅助辊(41)

中部断开分为两段，推送架(650)移动时其竖直段穿过位于上侧的辅助辊(41)中部。

2.根据权利要求1所述一种龙门加工中心工件自动切割装置，其特征在于：所述下料传

送机构(8)包括连接在固定台(7)顶部且呈矩形排布的四个固定座(80)，四个固定座(80)之

间设置有带式传送机，带式传送机的传送带(81)上开设有沿其宽度方向排布的多个承接凹

槽(82)，承接凹槽(82)用于对管件(9)进行承接与限位。

3.根据权利要求1所述一种龙门加工中心工件自动切割装置，其特征在于：所述推料组

(64)包括开设在匚型架(60)远离承接辊(62)一侧的水平段上的容纳槽，匚型架(60)相对的
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两个水平段上共同滑动连接有连接架(640)，容纳槽用于收纳连接架(640)，连接架(640)上

安装有沿其长度方向均匀排布且与插杆(63)一一对应的推块(641)，推块(641)位于插杆

(63)上方。

4.根据权利要求1所述一种龙门加工中心工件自动切割装置，其特征在于：所述龙门切

割机构(3)包括两个导轨(2)上共同滑动连接的龙门架(30)，龙门架(30)的顶部滑动连接有

滑移座(31)，滑移座(31)上设置有气缸，气缸的伸缩端安装有锯片切割机(32)。

5.根据权利要求1所述一种龙门加工中心工件自动切割装置，其特征在于：所述承接转

换台(5)上通过固定条安装有位于承接辊(62)底部的毛刷(50)。
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一种龙门加工中心工件自动切割装置

技术领域

[0001] 本发明涉及龙门加工中心切割技术领域，具体提出了一种龙门加工中心工件自动

切割装置。

背景技术

[0002] 龙门加工中心具有较大的工作台面积和高强度结构，是一种能对大型金属管件进

行切割和加工的专业设备，龙门加工中心通常配备自动化功能，可以实现连续、高效的生产

过程。通过结合自动化系统和锯片切割工艺，可以实现大批量、连续生产大型金属管件的功

能。

[0003] 而目前在对金属管件进行自动化切割时，为了便于切割之后的管件落料，并未对

管件的切割端端部进行支撑，但是这样不仅会导致管件的切割端端部支撑不稳定，还会影

响管件的上料精准度，并且切割之后的管件直接掉落，易造成损坏或者管件掉落之后四处

散落难以整理，并且掉落碰撞过程中会产生较大的噪音，影响工作环境。

发明内容

[0004] 鉴于上述问题，本申请实施例提供一种龙门加工中心工件自动切割装置，以解决

相关技术中管件切割时端部支撑效果不佳，影响管件的切割质量与上料精准度，而管件下

料无导向四处散落，易发生碰撞的技术问题。

[0005] 为了实现上述目的，本申请实施例提供如下技术方案：一种龙门加工中心工件自

动切割装置，包括：底座，底座的顶部安装有沿其宽度方向对称布置的导轨，两个导轨上共

同设置有龙门切割机构；所述底座的顶部设置有传送支撑机构与承接转换台，承接转换台

上设置有与传送支撑机构配合对管件进行支撑的端撑机构，传送支撑机构位于两个导轨之

间。

[0006] 所述底座上设置有固定台，固定台上设置有下料传送机构，端撑机构在承接转换

台上移动并旋转将切断之后的管件传送至下料传送机构上。

[0007] 所述传送支撑机构包括多个辅助辊与上下对称布置的两个传送辊，传送辊由辊体

与辊体上开设的沿其轴向均匀排布的多个弧形卡槽组成，管件插在上下两个传送辊之间的

弧形卡槽内，辅助辊与传送辊结构相同，多个辅助辊沿导轨长度方向均匀排布且上下交错

排布，传送辊与辅助辊均与连接在底座上的耳板转动连接。

[0008] 所述端撑机构包括匚型架与管件切割之后下料时驱动匚型架从开口朝向传送辊

转换至开口朝向下料传送机构的转换驱动组，匚型架的两个端部之间转动连接有承接辊，

承接辊与传送辊结构相同，用于对管件下端进行承接，匚型架与承接辊相对的端面安装有

沿承接辊轴向均匀排布的多个插杆，插杆朝向承接辊的一端呈锥形且延伸至承接辊上的弧

形卡槽上方，匚型架上安装有将切割之后的管件从插杆与承接辊上推下的推料组，两个导

轨上共同滑动连接有上料推送组。

[0009] 在一种可能实施的方式中，所述转换驱动组包括开设在承接转换台上的弧形槽，
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弧形槽的圆心处转动连接有旋转轴，旋转轴上固定套设有拨动板，拨动板上开设有滑移通

槽，承接转换台的顶部开设有与弧形槽同心且由弧形槽圆心向外依次排布的三个弧形导

槽，三个弧形导槽靠近传送辊的一端呈与传送辊轴线垂直的水平状，远离弧形槽圆心的弧

形导槽向下延伸贯穿弧形槽，匚型架的下端安装有承接座，承接座的底部安装有沿其长度

方向均匀排布的三个导移柱，位于匚型架中部下方的导移柱下端插入贯穿弧形槽的弧形导

槽后插入滑移通槽。

[0010] 在一种可能实施的方式中，所述上料推送组包括滑动连接在导轨上的推送架，两

个推送架之间转动连接有转杆，转杆与推送架之间连接有扭簧，转杆的侧壁固定连接有呈

倒T型的推送板，两个推送架之间安装有位于转杆远离传送辊一侧的限位板，限位板的中部

滑动连接有对推送板竖直段进行限位的限位滑板，推送架的水平段安装有均匀排布的多个

抵推圆盘，位于上侧的多个辅助辊中部断开分为两段，推送架移动时其竖直段穿过位于上

侧的辅助辊中部。

[0011] 在一种可能实施的方式中，所述下料传送机构包括连接在固定台顶部且呈矩形排

布的四个固定座，四个固定座之间设置有带式传送机，带式传送机为现有机构，带式传送机

的传送带上开设有沿其宽度方向排布的多个承接凹槽，承接凹槽用于对管件进行承接与限

位。

[0012] 在一种可能实施的方式中，所述推料组包括开设在匚型架远离承接辊一侧的水平

段上的容纳槽，匚型架相对的两个水平段上共同滑动连接有连接架，容纳槽用于收纳连接

架，连接架上安装有沿其长度方向均匀排布且与插杆一一对应的推块，推块位于插杆上方。

[0013] 在一种可能实施的方式中，所述承接转换台上通过固定条安装有位于承接辊底部

的毛刷。

[0014] 在一种可能实施的方式中，所述龙门切割机构包括两个导轨上共同滑动连接的龙

门架，龙门架的顶部滑动连接有滑移座，滑移座上设置有气缸，气缸的伸缩端安装有锯片切

割机。

[0015] 本发明实施例中的上述一个或多个技术方案，至少具有如下技术效果之一：1 .本

发明所设计的一种龙门加工中心工件自动切割装置，通过传送支撑机构与承接转换台上的

端撑机构相配合，不仅实现了对多个管件的同步上料进给功能，还提高了管件上料的精准

度，并对管件的切割端端部进行了支撑与限位，提高了管件的切割质量，当管件切割完成之

后，端撑机构带动切断的管件进行旋转并与下料传送机构配合，从而对管件的下料进行导

向，使得管件一一落在承接凹槽内，避免管件之间发生碰撞，也便于后期对管件进行整理，

节约了时间成本。

[0016] 2.本发明将多个管件均匀排布的插在两个传送辊上相对的两个弧形卡槽内，同时

辅助辊对管件进行辅助支撑与限位，辅助辊上下交错对管件进行限位，提高了管件移动的

平直度，避免管件移动时端部翘起。

[0017] 3.本发明中的转换驱动组在带动匚型架角度转换时，先带动匚型架与其上切断的

管件远离传送辊上的管件，然后再带动匚型架旋转，避免匚型架带动切断的管件进行旋转

时，切断的管件与传送辊上的管件发生抵触碰撞。
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附图说明

[0018] 为了更清楚地说明本发明实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例或现

有技术描述中所需要使用的附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本

发明的实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以根据

提供的附图获得其他的附图。

[0019] 图1是本发明对管件进行切割时的第一工作立体结构示意图。

[0020] 图2是本发明端撑机构旋转之后的立体结构示意图。

[0021] 图3是本发明端撑机构的局部剖视图。

[0022] 图4是本发明上料推送组的结构示意图。

[0023] 图5是本发明上料推送组的右视剖视图。

[0024] 图6是本发明对管件进行切割时的第二工作立体结构示意图。

[0025] 附图标记：1、底座；2、导轨；3、龙门切割机构；30、龙门架；31、滑移座；32、锯片切割

机；4、传送支撑机构；40、传送辊；41、辅助辊；42、耳板；5、承接转换台；50、毛刷；6、端撑机

构；60、匚型架；61、转换驱动组；610、弧形槽；611、旋转轴；612、拨动板；613、滑移通槽；614、

弧形导槽；615、承接座；616、导移柱；62、承接辊；63、插杆；64、推料组；640、连接架；641、推

块；65、上料推送组；650、推送架；651、推送板；652、限位板；653、限位滑板；654、抵推圆盘；

7、固定台；8、下料传送机构；80、固定座；81、传送带；82、承接凹槽；9、管件。

具体实施方式

[0026] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于

本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他

实施例，都属于本发明保护的范围。

[0027] 为了使本技术领域的人员更好地理解本发明方案，下面结合附图和具体实施例对

本发明作进一步的详细说明。

[0028] 参阅图1，一种龙门加工中心工件自动切割装置，包括：底座1，底座1的顶部安装有

沿其宽度方向对称布置的导轨2，两个导轨2上共同设置有龙门切割机构3；所述底座1的顶

部设置有传送支撑机构4与承接转换台5，承接转换台5上设置有与传送支撑机构4配合对管

件9进行支撑的端撑机构6，传送支撑机构4位于两个导轨2之间。

[0029] 所述底座1上设置有固定台7，固定台7上设置有下料传送机构8，端撑机构6在承接

转换台5上移动并旋转将切断之后的管件9传送至下料传送机构8上。

[0030] 参阅图1，所述传送支撑机构4包括多个辅助辊41与上下对称布置的两个传送辊

40，传送辊40由辊体与辊体上开设的沿其轴向均匀排布的多个弧形卡槽组成，管件9插在上

下两个传送辊40之间的弧形卡槽内，辅助辊41与传送辊40结构相同，多个辅助辊41沿导轨2

长度方向均匀排布且上下交错排布，传送辊40与辅助辊41均与连接在底座1上的耳板42转

动连接。

[0031] 参阅图1与图2，所述端撑机构6包括匚型架60与管件9切割之后下料时驱动匚型架

60从开口朝向传送辊40转换至开口朝向下料传送机构8的转换驱动组61，匚型架60的两个

端部之间转动连接有承接辊62，承接辊62与传送辊40结构相同，用于对管件9下端进行承
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接，匚型架60与承接辊62相对的端面安装有沿承接辊62轴向均匀排布的多个插杆63，插杆

63朝向承接辊62的一端呈锥形且延伸至承接辊62上的弧形卡槽上方，匚型架60上安装有将

切割之后的管件9从插杆63与承接辊62上推下的推料组64，两个导轨2上共同滑动连接有上

料推送组65。

[0032] 将多个管件9均匀排布的插在两个传送辊40上相对的两个弧形卡槽内，同时辅助

辊41对管件9进行辅助支撑与限位，辅助辊41上下交错对管件9进行限位，从而提高了管件9

移动的平直度，避免管件9移动时端部翘起，以便于之后插杆63顺利插入管件9内对管件9的

端部进行支撑，之后通过上料推送组65将管件9向匚型架60推送，使得管件9移动至承接辊

62上的弧形卡槽内，同时插杆63插入管件9内，然后管件9继续移动，直至管件9与匚型架60

抵紧，此时管件9的切割部位在传送辊40、承接辊62以及插杆63的配合作用下得到限位与支

撑，避免管件9在切割时产生晃动影响切割面的平整。

[0033] 参阅图1、图3与图6，所述转换驱动组61包括开设在承接转换台5上的弧形槽610，

弧形槽610的圆心处转动连接有旋转轴611，旋转轴611上固定套设有拨动板612，拨动板612

上开设有滑移通槽613，承接转换台5的顶部开设有与弧形槽610同心且由弧形槽610圆心向

外依次排布的三个弧形导槽614，三个弧形导槽614靠近传送辊40的一端呈与传送辊40轴线

垂直的水平状，远离弧形槽610圆心的弧形导槽614向下延伸贯穿弧形槽610，匚型架60的下

端安装有承接座615，承接座615的底部安装有沿其长度方向均匀排布的三个导移柱616，位

于匚型架60中部下方的导移柱616下端插入贯穿弧形槽610的弧形导槽614后插入滑移通槽

613。

[0034] 如图6所示，旋转轴611上固定套设有齿轮，通过外部驱动源(如电机与电机输出轴

上套设的齿轮，电机转动带动其上的齿轮与旋转轴611上的齿轮啮合转动)驱动旋转轴611

转动，旋转轴611在转动的过程中带动拨动板612进行旋转，拨动板612通过滑移通槽613拉

动位于其内的导移柱616移动，导移柱616先沿着其插入的弧形导槽614水平段移动，同时导

移柱616带动承接座615与另外两个导移柱616沿着各自的弧形导槽614滑动，从而使得匚型

架60带动切断的管件9远离传送辊40上的管件9，避免匚型架60带动切断的管件9进行旋转

时，切断的管件9与传送辊40上的管件9发生抵触碰撞，之后拨动板612继续旋转拉动插在其

上的导移柱616沿着弧形导槽614的弧形段进行移动，从而带动匚型架60进行旋转，直至拨

动板612内的导移柱616与弧形导槽614的弧形段端部抵紧，同时其余的两个导移柱616均相

对应的弧形导槽614的弧形段端部抵紧，此时匚型架60开口朝向下料传送机构8，实现对管

件9的位置转换，以便于将切断的管件9取下。

[0035] 参阅图1、图4与图5，所述上料推送组65包括滑动连接在导轨2上的推送架650，两

个推送架650之间转动连接有转杆，转杆与推送架650之间连接有扭簧，转杆的侧壁固定连

接有呈倒T型的推送板651，两个推送架650之间安装有位于转杆远离传送辊40一侧的限位

板652，限位板652的中部滑动连接有对推送板651竖直段进行限位的限位滑板653，推送架

650的水平段安装有均匀排布的多个抵推圆盘654，位于上侧的多个辅助辊41中部断开分为

两段，推送架650移动时其竖直段穿过位于上侧的辅助辊41中部。

[0036] 在放置管件9时，推送板651在扭簧的作用下其竖直段旋转至转杆的上方，防止推

送板651影响管件9的放置，当管件9放置完成之后，转动推送板651朝传送辊40方向倾斜并

向下旋转，使得推送板651的竖直段位于转杆的下方，此时推送板651竖直段与限位板652抵
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紧，然后推动限位滑板653沿着限位板652上开设的滑移槽进行移动，直至限位滑板653与推

送板651竖直段贴合，从而对推送板651竖直段进行限位，从而提高推送板651在推动管件9

移动时的稳定性，最后再通过与推送架650相连接的驱动源(如电动滑块一)带动推送架650

移动，进而带动推送板651对管件9进行推送上料。

[0037] 参阅图2，所述承接转换台5上通过固定条安装有位于承接辊62底部的毛刷50，管

件9移动至承接辊62上时，管件9通过摩擦力带动承接辊62转动，承接辊62在转动的过程中

毛刷50对掉落在承接辊62上的碎屑进行清理，避免承接辊62上堆积的碎屑较多，影响管件9

的放置。

[0038] 参阅图1，所述龙门切割机构3包括两个导轨2上共同滑动连接的龙门架30，龙门架

30的顶部滑动连接有滑移座31，滑移座31上设置有气缸，气缸的伸缩端安装有锯片切割机

32，锯片切割机32为现有设备，在对管件9进行切割时，气缸推动锯片切割机32向下移动，同

时锯片切割机32对其下的管件9进行切割，当其下方的管件9被切断之后，滑移座31通过与

其连接的外部驱动源(如电动滑块三)带动锯片切割机32移动，然后对其余管件9进行切割，

使得可以一次性对多个管件9进行上料、切割与下料，提高了管件9切割的效率与切割的便

捷性。

[0039] 参阅图2，所述下料传送机构8包括连接在固定台7顶部且呈矩形排布的四个固定

座80，四个固定座80之间设置有带式传送机，带式传送机为现有机构，带式传送机的传送带

81上开设有沿其宽度方向排布的多个承接凹槽82，承接凹槽82用于对管件9进行承接与限

位。

[0040] 参阅图1和图2，所述推料组64包括开设在匚型架60远离承接辊62一侧的水平段上

的容纳槽，匚型架60相对的两个水平段上共同滑动连接有连接架640，容纳槽用于收纳连接

架640，连接架640上安装有沿其长度方向均匀排布且与插杆63一一对应的推块641，推块

641位于插杆63上方。

[0041] 插杆63插入管件9之后，当匚型架60的开口朝向传送带81时，承接辊62上的弧形卡

槽与传送带81上的承接凹槽82一一对应，然后通过与连接架640相连接的驱动源(如电动滑

块二)带动连接架640与推块641移动，从而推动管件9从插杆63向传送带81移动，而插杆63

对管件9的下料移动进行导向，使得管件9与承接凹槽82一一对齐，当插杆63与管件9脱离

时，管件9掉落在传送带81上的承接凹槽82内，承接凹槽82对管件9进行承接与限位，避免管

件9直接掉落碰撞造成损坏或者散乱的问题，提高了对切割管件9进行整理时的便捷性。

[0042] 工作时，首先将多个管件9均匀排布的插在两个传送辊40上相对的两个弧形卡槽

内，之后通过上料推送组65将管件9向匚型架60推送，使得管件9移动至承接辊62上的弧形

卡槽内，同时插杆63插入管件9内，然后管件9继续移动，直至管件9与匚型架60抵紧，此时管

件9的切割部位在传送辊40、承接辊62以及插杆63的配合作用下得到限位与支撑，避免管件

9在切割时产生晃动。

[0043] 接着，通过龙门切割机构3对多个管件9进行切割，管件9从位于承接转换台5与传

送管之间的位置切断，切断的管件9位于插杆63与承接辊62上，避免管件9直接掉落而散乱

或掉落时发生碰撞而产生噪音或者损坏。

[0044] 最后，通过转换驱动组61带动匚型架60进行移动，使得匚型架60带动切断的管件9

移动远离传送辊40上的管件9，然后匚型架60带动切断的管件9旋转90度，使得匚型架60开
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口朝向下料传送机构8，之后通过匚型架60上的推料组64推动管件9向下料传送机构8移动，

从而对管件9进行辅助下料，避免管件9直接掉落，提高整理切割管件9时的便捷性。

[0045] 在本发明的描述中，需要理解的是，术语“长”、“宽度”、“上”、“下”、“竖直”、“水

平”、“顶”、“底”、“内”、“外”、“轴向”、“周向”等指示的方位或位置关系为基于附图所示的方

位或位置关系，仅是为了便于描述本发明和简化描述，而不是指示或暗示所指的装置或元

件必须具有特定的方位、以特定的方位构造和操作，因此不能理解为对本发明的限制。

[0046] 在本发明的描述中，还需要说明的是，除非另有明确的规定和限定，术语“设置”、

“相连”、“安装”、“连接”应做广义理解，例如，可以是固定连接，也可以是可拆卸连接，或一

体地连接；可以是机械连接，也可以是电连接；可以是直接相连，也可以通过中间媒介间接

相连，可以是两个元件内部的连通。对于本领域的普通技术人员而言，可以根据具体情况理

解上述术语在本发明中的具体含义。

[0047] 本具体实施方式的实施例均为本发明的较佳实施例，并非依此限制本发明的保护

范围，故凡依本发明的结构、形状、原理所做的等效变化，均应涵盖于本发明的保护范围之

内。
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图 2
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图 3

图 4
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图 5
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图 6
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