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(54)实用新型名称

一种锁芯机械加工用研磨机

(57)摘要

本实用新型涉及锁芯研磨加工技术领域，尤

其涉及一种锁芯机械加工用研磨机。其技术方案

包括：包括背板和打磨带机，背板上安装有一组

打磨带机，背板前侧安装有驱动箱，背板前端两

侧设置有带动驱动箱水平滑动的切换组件，每个

打磨带机两端均设置有驱动转轴，且驱动转轴转

动连接在背板内，驱动转轴上安装有带轮，带轮

之间安装有打磨带主体，驱动转轴端部固定有传

动齿轮，驱动箱内安装有驱动齿轮。本实用新型

利用螺纹杆转动，可以使电动卡盘夹持的锁芯与

不同的打磨带主体对齐，并且利用驱动箱上的驱

动齿轮传动，使指定的打磨带机开启，不仅实现

了快速更换，而且自动切换指定的打磨带机开

启，有利于节能。
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1.一种锁芯机械加工用研磨机，包括背板(1)和打磨带机(2)，其特征在于：所述背板

(1)上安装有一组打磨带机(2)，所述背板(1)前侧安装有驱动箱(3)，所述背板(1)前端两侧

设置有带动驱动箱(3)水平滑动的切换组件，每个所述打磨带机(2)两端均设置有驱动转轴

(21)，且驱动转轴(21)转动连接在背板(1)内，所述驱动转轴(21)上安装有带轮(22)，所述

带轮(22)之间安装有打磨带主体(23)，所述驱动转轴(21)端部固定有传动齿轮(24)，所述

驱动箱(3)内安装有驱动齿轮(31)，所述驱动齿轮(31)外侧穿过驱动箱(3)且与其中一个传

动齿轮(24)啮合，所述驱动箱(3)内且穿过驱动箱(3)转动连接有转动柱(32)，所述转动柱

(32)末端安装有电动卡盘(33)，所述电动卡盘(33)与其中一个打磨带主体(23)对齐，所述

驱动箱(3)内设置有驱动组件(4)。

2.根据权利要求1所述的一种锁芯机械加工用研磨机，其特征在于，所述驱动组件(4)

包括驱动电机(41)和蜗轮(42)，所述驱动电机(41)固定在驱动箱(3)内且位置与驱动齿轮

(31)对齐，所述驱动齿轮(31)固定在驱动电机(41)输出端上，所述蜗轮(42)固定在转动柱

(32)中间位置。

3.根据权利要求2所述的一种锁芯机械加工用研磨机，其特征在于，所述驱动电机(41)

输出端安装有驱动伞齿轮(56)，所述驱动箱(3)内且与驱动伞齿轮(56)相对应位置转动连

接有传动转轴(43)，所述传动转轴(43)端部安装有与驱动伞齿轮(56)啮合的传动伞齿轮

(45)，所述传动转轴(43)上且与蜗轮(42)相对应位置固定有蜗杆(44)。

4.根据权利要求1所述的一种锁芯机械加工用研磨机，其特征在于，所述切换组件包括

边板(37)，所述边板(37)固定在背板(1)前侧且位置与驱动箱(3)对齐，所述驱动箱(3)前侧

固定有一组上端块(34)，所述边板(37)之间转动连接有螺纹杆(35)，所述螺纹杆(35)穿过

中间位置的上端块(34)且与中间位置的上端块(34)螺纹连接，所述边板(37)之间固定有一

对限位杆(36)，所述限位杆(36)穿过相对应的上端块(34)且与上端块(34)滑动连接。

5.根据权利要求4所述的一种锁芯机械加工用研磨机，其特征在于，所述螺纹杆(35)其

中一端穿过边板(37)且固定有摇杆(38)。

6.根据权利要求1所述的一种锁芯机械加工用研磨机，其特征在于，所述背板(1)侧壁

安装有控制器(11)，不同所述打磨带机(2)上安装的打磨带主体(23)规格不同。
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一种锁芯机械加工用研磨机

技术领域

[0001] 本实用新型涉及锁芯研磨加工技术领域，尤其涉及一种锁芯机械加工用研磨机。

背景技术

[0002] 锁芯加工研磨机是一种专门用于锁芯加工和研磨的设备，它通常用于对锁芯进行

精细加工和调整，以确保锁芯的质量和性能，能够去除锁芯表面的不平整和毛刺，使锁芯插

入和旋转更加顺畅。

[0003] 在进行研磨加工时，往往需要进行多次不同目数的打磨带打磨，在此过程中，需要

不断进行设备切换，锁芯需要跟随拆下以及重新固定，造成整体工作效率降低，如果将多个

打磨带安装到同一设备上，通常所有的打磨带需要同步工作过，然而工作的打磨带只有其

中一个，进而造成资源浪费，在设置独立控制开关进行打磨带的控制，则在切换时，也需要

同步的进行手动开关操作，不能实现自动切换。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的是针对背景技术中存在的问题，提出一种锁芯机械加工用研磨

机。

[0005] 本实用新型的技术方案：一种锁芯机械加工用研磨机，包括背板和打磨带机，所述

背板上安装有一组打磨带机，所述背板前侧安装有驱动箱，所述背板前端两侧设置有带动

驱动箱水平滑动的切换组件，每个所述打磨带机两端均设置有驱动转轴，且驱动转轴转动

连接在背板内，所述驱动转轴上安装有带轮，所述带轮之间安装有打磨带主体，所述驱动转

轴端部固定有传动齿轮，所述驱动箱内安装有驱动齿轮，所述驱动齿轮外侧穿过驱动箱且

与其中一个传动齿轮啮合，所述驱动箱内且穿过驱动箱转动连接有转动柱，所述转动柱末

端安装有电动卡盘，所述电动卡盘与其中一个打磨带主体对齐，所述驱动箱内设置有驱动

组件。

[0006] 优选的，所述驱动组件包括驱动电机和蜗轮，所述驱动电机固定在驱动箱内且位

置与驱动齿轮对齐，所述驱动齿轮固定在驱动电机输出端上，所述蜗轮固定在转动柱中间

位置。

[0007] 优选的，所述驱动电机输出端安装有驱动伞齿轮，所述驱动箱内且与驱动伞齿轮

相对应位置转动连接有传动转轴，所述传动转轴端部安装有与驱动伞齿轮啮合的传动伞齿

轮，所述传动转轴上且与蜗轮相对应位置固定有蜗杆。

[0008] 优选的，所述切换组件包括边板，所述边板固定在背板前侧且位置与驱动箱对齐，

所述驱动箱前侧固定有一组上端块，所述边板之间转动连接有螺纹杆，所述螺纹杆穿过中

间位置的上端块且与中间位置的上端块螺纹连接，所述边板之间固定有一对限位杆，所述

限位杆穿过相对应的上端块且与上端块滑动连接。

[0009] 优选的，所述螺纹杆其中一端穿过边板且固定有摇杆。

[0010] 优选的，所述背板侧壁安装有控制器，不同所述打磨带机上安装的打磨带主体规
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格不同。

[0011] 与现有技术相比，本实用新型具有如下有益的技术效果：利用螺纹杆转动，可以使

电动卡盘夹持的锁芯与不同的打磨带主体对齐，并且利用驱动箱上的驱动齿轮传动，使指

定的打磨带机开启，不仅实现了快速更换，而且自动切换指定的打磨带机开启，有利于节

能。

附图说明

[0012] 图1为本实用新型正面外观结构示意图；

[0013] 图2为本实用新型驱动箱与打磨带机组合剖切结构示意图；

[0014] 图3为本实用新型驱动箱内部结构示意图；

[0015] 图4为本实用新型驱动箱底部背面外观结构示意图。

[0016] 附图标记：1、背板；11、控制器；2、打磨带机；21、驱动转轴；22、带轮；23、打磨带主

体；24、传动齿轮；3、驱动箱；31、驱动齿轮；32、转动柱；33、电动卡盘；34、上端块；35、螺纹

杆；36、限位杆；37、边板；38、摇杆；4、驱动组件；41、驱动电机；42、蜗轮；43、传动转轴；44、蜗

杆；45、传动伞齿轮；56、驱动伞齿轮。

具体实施方式

[0017] 下文结合附图和具体实施例对本实用新型的技术方案做进一步说明。

[0018] 实施例

[0019] 如图1‑4所示，本实用新型提出的一种锁芯机械加工用研磨机，包括背板1和打磨

带机2，背板1上安装有一组打磨带机2，背板1前侧安装有驱动箱3，背板1前端两侧设置有带

动驱动箱3水平滑动的切换组件，每个打磨带机2两端均设置有驱动转轴21，且驱动转轴21

转动连接在背板1内，驱动转轴21上安装有带轮22，带轮22之间安装有打磨带主体23，驱动

转轴21端部固定有传动齿轮24，驱动箱3内安装有驱动齿轮31，驱动齿轮31外侧穿过驱动箱

3且与其中一个传动齿轮24啮合，驱动箱3内且穿过驱动箱3转动连接有转动柱32，转动柱32

末端安装有电动卡盘33，电动卡盘33与其中一个打磨带主体23对齐，驱动箱3内设置有驱动

组件4，背板1侧壁安装有控制器11，不同打磨带机2上安装的打磨带主体23规格不同。

[0020] 驱动组件4包括驱动电机41和蜗轮42，驱动电机41固定在驱动箱3内且位置与驱动

齿轮31对齐，驱动齿轮31固定在驱动电机41输出端上，蜗轮42固定在转动柱32中间位置，驱

动电机41输出端安装有驱动伞齿轮56，驱动箱3内且与驱动伞齿轮56相对应位置转动连接

有传动转轴43，传动转轴43端部安装有与驱动伞齿轮56啮合的传动伞齿轮45，传动转轴43

上且与蜗轮42相对应位置固定有蜗杆44，利用驱动电机41输出端的驱动，使得驱动齿轮31

转动，并且在传动齿轮24的传动下，带动指定的驱动转轴21转动，驱动电机41输出端带动驱

动伞齿轮56转动，再利用传动伞齿轮45的传动，使得传动转轴43以及蜗杆44转动，再利用蜗

轮42的传动，可以带动转动柱32以及电动卡盘33转动。

[0021] 切换组件包括边板37，边板37固定在背板1前侧且位置与驱动箱3对齐，驱动箱3前

侧固定有一组上端块34，边板37之间转动连接有螺纹杆35，螺纹杆35穿过中间位置的上端

块34且与中间位置的上端块34螺纹连接，边板37之间固定有一对限位杆36，限位杆36穿过

相对应的上端块34且与上端块34滑动连接，螺纹杆35其中一端穿过边板37且固定有摇杆
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38，利用摇杆38带动螺纹杆35转动时，可以使驱动箱3在边板37之间水平滑动，因此可以使

电动卡盘33运动到与不同打磨带主体23对齐位置。

[0022] 本实施例中，首先将整个装置连接外部电源，然后将需要研磨的锁芯通过电动卡

盘33固定，使其表面与打磨带主体23相接处，然后利用驱动电机41输出端的驱动，使得驱动

齿轮31转动，并且在传动齿轮24的传动下，带动指定的驱动转轴21转动，最终带轮22转动，

使得锁芯表面在打磨带主体23表面不断滑动，在此过程中，驱动电机41输出端带动驱动伞

齿轮56转动，再利用传动伞齿轮45的传动，使得传动转轴43以及蜗杆44转动，再利用蜗轮42

的传动，可以带动转动柱32以及电动卡盘33转动，最终使锁芯转动，提高锁芯的研磨效率，

在利用摇杆38带动螺纹杆35转动时，可以使驱动箱3在边板37之间水平滑动，因此可以使锁

芯运动到与不同打磨带主体23对齐位置，同步利用不同的传动齿轮24与驱动齿轮31啮合，

带动不同打磨带机2启动，实现自动切换，操作更加方便，且无需将所有的打磨带机2全部打

开，实现节能的目的。

[0023] 上述具体实施例仅仅是本实用新型的几种优选的实施例，基于本实用新型的技术

方案和上述实施例的相关启示，本领域技术人员可以对上述具体实施例做出多种替代性的

改进和组合。
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图1

图2
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图3

图4
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