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本发明涉及一种铝塑板智能加工机床，包括

板材限位装置、主板、开槽装置和排屑装置，所述

的板材限位装置的上端前侧安装有主板，主板的

右端安装有开槽装置，主板的左端安装有排屑装

置。本发明可以解决现有铝塑板开槽过程中需要

夹持铝塑板后进行人工开槽，铝塑板夹持时容易

偏歪影响了开槽过程，需要多次重新夹持，开始

开槽时，开槽刀直接对铝塑板进行开槽容易影响

刀具寿命，人工开槽时部分槽处没有完全成型，

且开槽时会有屑料堆积在槽处两侧影响了工作

进程，人工开槽容易偏离原有位置，开槽后产生

的屑料没有及时清理，所耗时间长、劳动强度大

和效率低等难题，可以实现对铝塑板进行自动化

夹持、开槽与收集屑料的功能。

权利要求书2页  说明书8页  附图7页

CN 108942337 B

2020.03.17

CN
 1
08
94
23
37
 B



1.一种铝塑板智能加工机床，包括板材限位装置(1)、主板(2)、开槽装置(3)和排屑装

置(4)，其特征在于：所述的板材限位装置(1)的上端前侧安装有主板(2)，主板(2)的右端安

装有开槽装置(3)，主板(2)的左端安装有排屑装置(4)；

所述的板材限位装置(1)包括底板(11)、转动限位机构(12)、放料板(13)、两个压板机

构(14)、辅电动滑块(15)、移板(16)、主气缸(17)、辅伸缩支架(18)和主电机(19)，底板(11)

的中部安装有转动限位机构(12)，转动限位机构(12)的上端安装有放料板(13)，放料板

(13)的左右两端安装有两个压板机构(14)，底板(11)的后端安装有辅电动滑块(15)，辅电

动滑块(15)上设置有移板(16)，移板(16)上对称安装有主气缸(17)，主气缸(17)的顶端通

过法兰安装在辅伸缩支架(18)上，辅伸缩支架(18)的前端安装有主电机(19)，主电机(19)

的输出轴上安装有主板(2)；

所述的转动限位机构(12)包括转电机(121)、圆框(122)、连板(123)、辅伸缩杆(124)、

卡柱(125)、两个半圆架(126)、凸起块(128)和两个顶气缸(127)，转电机(121)安装在底板

(11)上，转电机(121)的输出轴上安装有放料板(13)，放料板(13)的下端对称安装有连板

(123)，连板(123)上安装有辅伸缩杆(124)，辅伸缩杆(124)的顶端安装有卡柱(125)，底板

(11)的前后两端对称安装有顶气缸(127)，顶气缸(127)的顶端通过法兰安装在半圆架

(126)内，且两个半圆架(126)对称布置，半圆架(126)的内壁上均匀安装有凸起块(128)，两

个半圆架(126)之间设置有圆框(122)，圆框(122)安装在底板(11)上；

所述的圆框(122)上沿其周向均匀设置有插孔，卡柱(125)位于插孔内，且插孔与凸起

块(128)相对应；

所述的卡柱(125)为T形结构；

所述的开槽装置(3)包括往复运动机构(31)、扫屑机构(32)、开槽机构(33)和两个缓冲

切槽机构(34)，往复运动机构(31)安装在主板(2)的右端，往复运动机构(31)的下端安装有

开槽机构(33)，开槽机构(33)的左右两端安装有两个缓冲切槽机构(34)，往复运动机构

(31)的右端安装有扫屑机构(32)；

所述的往复运动机构(31)包括辅滑槽(311)、滑架(312)、连架(313)、辅电机(314)、不

完全齿轮(315)和两个辅齿条(316)，辅滑槽(311)对称安装在主板(2)的下端，辅滑槽(311)

通过滑动配合的方式与滑架(312)相连，滑架(312)对称安装在连架(313)上，连架(313)的

上端安装有辅电机(314) ,辅电机(314)的输出轴上安装有不完全齿轮(315)，不完全齿轮

(315)上啮合有两个辅齿条(316)，两个辅齿条(316)安装在主板(2)上；

所述的排屑装置(4)包括连电动滑块(41)、移架(42)、固板(48)、压气缸(43)、限位排屑

框(44)、插槽板(45)、吹风机(46)和清扫机构(47)，连电动滑块(41)安装在主板(2)上，连电

动滑块(41)上设置有移架(42)，移架(42)的下端安装有固板(48)，固板(48)的下端安装有

压气缸(43)，压气缸(43)的顶端安装在限位排屑框(44)，限位排屑框(44)的左端内壁上安

装有吹风机(46)，限位排屑框(44)的中部下端安装有插槽板(45)，固板(48)的右端安装有

清扫机构(47)。

2.根据权利要求1所述的一种铝塑板智能加工机床，其特征在于：所述的压板机构(14)

包括抵气缸(141)、抵板(142)、压板(143)、推气缸(144)和推架(145)，抵气缸(141)安装在

底板(11)上，抵气缸(141)的顶端安装在抵板(142)上，抵板(142)的侧壁上安装有推架

(145)，推架(145)上安装有推气缸(144)，推气缸(144)的顶端安装在压板(143)上。
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3.根据权利要求1所述的一种铝塑板智能加工机床，其特征在于：所述的扫屑机构(32)

包括辅气缸(321)、辅板(322)、两个清扫支链(323)、伸缩气缸(325)、往复板(326)和两个连

齿条(327)，辅气缸(321)安装在连架(313)上，辅气缸(321)的顶端安装在辅板(322)上，辅

板(322)的前后两端安装有两个清扫支链(323)，辅板(322)的右端下侧安装有伸缩气缸

(325)，伸缩气缸(325)的顶端安装在往复板(326)上，往复板(326)的前后两端安装有两个

连齿条(327)；

所述的清扫支链(323)包括两个对板(3231)、转轴(3232)、连齿轮(3233)、连伸缩支架

(3234)和清扫刷(3235)，两个对板(3231)安装在辅板(322)的下端，两个对板(3231)之间通

过轴承安装有转轴(3232)，转轴(3232)上安装有连伸缩支架(3234)，连伸缩支架(3234)的

下端安装有清扫刷(3235)，转轴(3232)的右端安装有连齿轮(3233)。

4.根据权利要求1所述的一种铝塑板智能加工机床，其特征在于：所述的开槽机构(33)

包括两个稳板(331)、切刀(332)、工作气缸(333)、中板(334)、两个连杆(335)和两个调节刀

(336)，两个稳板(331)安装在往复运动机构(31)的下端，两个稳板(331)的下端安装有切刀

(332)，切刀(332)上安装有工作气缸(333)，工作气缸(333)的顶端安装有中板(334)，中板

(334)上通过铰链安装有两个连杆(335)，连杆(335)的下端通过铰链安装在调节刀(336)的

中部。

5.根据权利要求4所述的一种铝塑板智能加工机床，其特征在于：所述的缓冲切槽机构

(34)包括连伸缩杆(341)、推进刀(342)、连弹簧(343)、卡板(344)、锁气缸(345)、卡槽

(346)、缓冲弹簧(347)、缓冲板(348)、卡气缸(349)、上板(350)和卡块(351)，连伸缩杆

(341)对称安装在切刀(332)的侧壁上，连伸缩杆(341)的顶端安装在推进刀(342)上，推进

刀(342)的中部安装有卡板(344)，推进刀(342)的上端与稳板(331)之间连接有连弹簧

(343)，稳板(331)的中部安装有锁气缸(345)，锁气缸(345)的顶端安装在卡槽(346)的左

端，卡槽(346)内安装有缓冲弹簧(347)，缓冲弹簧(347)的右端连接在缓冲板(348)上，卡槽

(346)的上端安装有卡气缸(349)，卡气缸(349)的顶端安装在上板(350)上，上板(350)的右

端对称安装有卡块(351)；

所述的卡槽(346)为U型结构，卡槽(346)的右端对称设置有圆孔，且圆孔与卡块(351)

相对应；

所述的卡板(344)上对称设置有圆槽。

6.根据权利要求1所述的一种铝塑板智能加工机床，其特征在于：所述的清扫机构(47)

包括L型架(471)、清扫电机(472)和清槽刷(473)，L型架(471)安装在固板(48)上，L型架

(471)的侧壁上通过底座安装有清扫电机(472)，清扫电机(472)的输出轴通过轴承安装在L

型架(471)上，清扫电机(472)的输出轴上安装有清槽刷(473)；

所述的清槽刷(473)为凸字结构。

7.根据权利要求1所述的一种铝塑板智能加工机床，其特征在于：所述的插槽板(45)为

三角结构。
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一种铝塑板智能加工机床

技术领域

[0001] 本发明涉及铝塑板加工技术领域，特别涉及一种铝塑板智能加工机床。

背景技术

[0002] 铝塑板是是一种新型材料，具有质轻、高强、美观、防水、防火、耐候性强，易加工等

特点，铝塑板直接折弯容易折断，因此折弯前必须进行开槽处理，但是，铝塑板开槽过程繁

琐复杂，现有的铝塑板开槽过程中需要夹持铝塑板后进行人工开槽，铝塑板夹持时容易偏

歪影响了开槽过程，需要多次重新夹持，开始开槽时，开槽刀直接对铝塑板进行开槽容易影

响刀具寿命，人工开槽时部分槽处没有完全成型，且开槽时会有屑料堆积在槽处两侧影响

了工作进程，人工开槽容易偏离原有位置，开槽后产生的屑料没有及时清理，所耗时间长、

劳动强度大和效率低。

发明内容

[0003] 为了解决上述问题，本发明提供了一种铝塑板智能加工机床，可以解决现有铝塑

板开槽过程中需要夹持铝塑板后进行人工开槽，铝塑板夹持时容易偏歪影响了开槽过程，

需要多次重新夹持，开始开槽时，开槽刀直接对铝塑板进行开槽容易影响刀具寿命，人工开

槽时部分槽处没有完全成型，且开槽时会有屑料堆积在槽处两侧影响了工作进程，人工开

槽容易偏离原有位置，开槽后产生的屑料没有及时清理，所耗时间长、劳动强度大和效率低

等难题，可以实现对铝塑板进行自动化夹持、开槽与收集屑料的功能，自动化夹持铝塑板，

且对夹持后的铝塑板进行角度微调确保板材不偏歪，两个缓冲切槽机构对推进刀前期开槽

时起到缓冲的效果，延长了刀具寿命，对一处进行往复开槽直到完全成型，开槽过程中自动

化清离堆积在两侧的屑料，自动化定位避免开槽时偏离位置，产生的屑料及时清理，耗费时

间短，且具有操作简单、劳动强度小与工作效率高等优点。

[0004] 为了实现上述目的，本发明采用以下技术方案：一种铝塑板智能加工机床，包括板

材限位装置、主板、开槽装置和排屑装置，所述的板材限位装置的上端前侧安装有主板，主

板的右端安装有开槽装置，主板的左端安装有排屑装置。

[0005] 所述的板材限位装置包括底板、转动限位机构、放料板、两个压板机构、辅电动滑

块、移板、主气缸、辅伸缩支架和主电机，底板的中部安装有转动限位机构，转动限位机构的

上端安装有放料板，放料板的左右两端安装有两个压板机构，底板的后端安装有辅电动滑

块，辅电动滑块上设置有移板，移板上对称安装有主气缸，主气缸的顶端通过法兰安装在辅

伸缩支架上，辅伸缩支架的前端安装有主电机，主电机的输出轴上安装有主板，两个压板机

构对铝塑板进行夹持限位，转动限位机构带动夹持的铝塑板进行转动微调以及限位，板材

限位装置通过多方位调节带动开槽装置与排屑装置移动到开槽位置进行工作，板材限位装

置辅助开槽装置进行开槽，操作简单，耗费短，提高了工作效率。

[0006] 所述的转动限位机构包括转电机、圆框、连板、辅伸缩杆、卡柱、两个半圆架、凸起

块和两个顶气缸，转电机安装在底板上，转电机的输出轴上安装有放料板，放料板的下端对
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称安装有连板，连板上安装有辅伸缩杆，辅伸缩杆的顶端安装有卡柱，底板的前后两端对称

安装有顶气缸，顶气缸的顶端通过法兰安装在半圆架内，且两个半圆架对称布置，半圆架的

内壁上均匀安装有凸起块，两个半圆架之间设置有圆框，圆框安装在底板上，具体工作时，

当铝塑板夹持后需要进行角度微调时，两个顶气缸带动两个半圆架相向运动，凸起块将卡

柱顶出，转电机带动放料板转动到合适的角度，两个顶气缸带动两个半圆架相反运动，卡柱

在辅伸缩杆的辅助下重新插入插孔内进行限位，转动限位机构对夹持后的铝塑板进行角度

微调确保板材不偏歪，操作简单，耗费短，提高了工作效率。

[0007] 所述的圆框上沿其周向均匀设置有插孔，卡柱位于插孔内，且插孔与凸起块相对

应，确保凸起块能够将卡柱顶出。

[0008] 所述的卡柱为T形结构，方便卡柱插入插孔内。

[0009] 所述的开槽装置包括往复运动机构、扫屑机构、开槽机构和两个缓冲切槽机构，往

复运动机构安装在主板的右端，往复运动机构的下端安装有开槽机构，开槽机构的左右两

端安装有两个缓冲切槽机构，往复运动机构的右端安装有扫屑机构，往复运动机构带动开

槽机构对一处进行往复开槽直到完全成型，两个缓冲切槽机构对推进刀前期开槽时起到缓

冲的效果，延长了刀具寿命，扫屑机构在开槽过程中清离堆积在两侧的屑料，操作简单，耗

费短，减小了劳动强度，提高了工作效率。

[0010] 所述的往复运动机构包括辅滑槽、滑架、连架、辅电机、不完全齿轮和两个辅齿条，

辅滑槽对称安装在主板的下端，辅滑槽通过滑动配合的方式与滑架相连，滑架对称安装在

连架上，连架的上端安装有辅电机,辅电机的输出轴上安装有不完全齿轮，不完全齿轮上啮

合有两个辅齿条，两个辅齿条安装在主板上，往复运动机构带动开槽机构进行往复运动，往

复运动机构带动刀具对一处进行往复开槽直到完全成型，操作简单，耗费短，减小了劳动强

度，提高了工作效率。

[0011] 所述的排屑装置包括连电动滑块、移架、固板、压气缸、限位排屑框、插槽板、吹风

机和清扫机构，连电动滑块安装在主板上，连电动滑块上设置有移架，移架的下端安装有固

板，固板的下端安装有压气缸，压气缸的顶端安装在限位排屑框，限位排屑框的左端内壁上

安装有吹风机，限位排屑框的中部下端安装有插槽板，固板的右端安装有清扫机构，具体工

作时，连电动滑块带动清扫机构对开槽进行初次清扫，人员将吸尘器的吸管接在限位排屑

框的右端，压气缸带动限位排屑框紧贴在铝塑板表面，插槽板插入开槽内，吹风机对限位排

屑框内进行吹气，屑料经过限位排屑框的右端进入吸尘器内，排屑装置对产生的屑料进行

多次清理，耗费短，操作简单，减小了劳动强度，提高了工作效率。

[0012] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的压板机构包括抵气缸、抵板、压板、推气

缸和推架，抵气缸安装在底板上，抵气缸的顶端安装在抵板上，抵板的侧壁上安装有推架，

推架上安装有推气缸，推气缸的顶端安装在压板上，具体工作时，两个压板机构上的两个抵

气缸带动两个抵板抵住铝塑板的左右两端，两个推气缸带动两个压板压在铝塑板的上端，

两个压板机构自动化夹持铝塑板，操作简单，耗费短。

[0013] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的扫屑机构包括辅气缸、辅板、两个清扫支

链、伸缩气缸、往复板和两个连齿条，辅气缸安装在连架上，辅气缸的顶端安装在辅板上，辅

板的前后两端安装有两个清扫支链，辅板的右端下侧安装有伸缩气缸，伸缩气缸的顶端安

装在往复板上，往复板的前后两端安装有两个连齿条，具体工作时，开槽机构与两个缓冲切
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槽机构对铝塑板开槽过程中会有屑料堆积在两侧，辅气缸带动辅板下降，扫屑机构带动两

个清扫支链将屑料清离，扫屑机构在开槽过程中清离堆积在两侧的屑料，操作简单，耗费

短，提高了工作效率。

[0014] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的清扫支链包括两个对板、转轴、连齿轮、

连伸缩支架和清扫刷，两个对板安装在辅板的下端，两个对板之间通过轴承安装有转轴，转

轴上安装有连伸缩支架，连伸缩支架的下端安装有清扫刷，转轴的右端安装有连齿轮，具体

工作时，扫屑机构上的伸缩气缸带动往复板进行往复运动，两个连齿条带动两个清扫支链

上的两个清扫刷对屑料进行清扫，当两个清扫刷相向运动时，连伸缩支架带动清扫刷上升

确保清扫刷不会将屑料重新扫回来，当两个清扫刷相反运动时，连伸缩支架带动清扫刷下

降确保清扫刷将屑料扫出，自动化清理堆积在两侧的屑料，操作简单。

[0015] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的开槽机构包括两个稳板、切刀、工作气

缸、中板、两个连杆和两个调节刀，两个稳板安装在往复运动机构的下端，两个稳板的下端

安装有切刀，切刀上安装有工作气缸，工作气缸的顶端安装有中板，中板上通过铰链安装有

两个连杆，连杆的下端通过铰链安装在调节刀的中部，具体工作时，根据开槽的要求，工作

气缸带动两个连杆进行角度调节，两个连杆带动两个调节刀进行角度调节，开槽机构根据

开槽要求自动化调节开槽刀具确保能够开出所需要求的槽，操作简单，耗费短，减小了劳动

强度，提高了工作效率。

[0016] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的缓冲切槽机构包括连伸缩杆、推进刀、连

弹簧、卡板、锁气缸、卡槽、缓冲弹簧、缓冲板、卡气缸、上板和卡块，连伸缩杆对称安装在切

刀的侧壁上，连伸缩杆的顶端安装在推进刀上，推进刀的中部安装有卡板，推进刀的上端与

稳板之间连接有连弹簧，稳板的中部安装有锁气缸，锁气缸的顶端安装在卡槽的左端，卡槽

内安装有缓冲弹簧，缓冲弹簧的右端连接在缓冲板上，卡槽的上端安装有卡气缸，卡气缸的

顶端安装在上板上，上板的右端对称安装有卡块，具体工作时，推进刀在往复运动机构的辅

助下进行初步开槽，连弹簧与连伸缩杆起到缓冲的作用，避免了初步开槽时刀具受损的情

况，开槽一段时间后，锁气缸带动卡槽调节到卡板相对应的位置，卡气缸带动卡块插入卡板

的圆槽内进行限位，两个缓冲切槽机构对推进刀前期开槽时起到缓冲的效果，延长了刀具

寿命。

[0017] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的卡槽为U型结构，卡槽的右端对称设置有

圆孔，且圆孔与卡块相对应，确保卡块能够插入圆孔内。

[0018] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的卡板上对称设置有圆槽，确保卡块能够

插入圆槽内进行限位。

[0019] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的清扫机构包括L型架、清扫电机和清槽

刷，L型架安装在固板上，L型架的侧壁上通过底座安装有清扫电机，清扫电机的输出轴通过

轴承安装在L型架上，清扫电机的输出轴上安装有清槽刷，具体工作时，清扫电机带动清槽

刷对开槽处与两侧进行清扫，排屑装置将槽内与两侧的屑料进行清扫，减小了劳动强度，提

高了工作效率。

[0020] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的清槽刷为凸字结构，确保清槽刷能够对

开槽处进行清扫。

[0021] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的插槽板为三角结构，确保插槽板能够插
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入到开槽处。

[0022] 工作时，首先，板材限位装置开始工作，两个压板机构对铝塑板进行夹持限位，转

动限位机构带动夹持的铝塑板进行转动微调以及限位，板材限位装置通过多方位调节带动

开槽装置与排屑装置移动到开槽位置进行工作，之后，压板机构开始工作，两个压板机构上

的两个抵气缸带动两个抵板抵住铝塑板的左右两端，两个推气缸带动两个压板压在铝塑板

的上端，之后，转动限位机构开始工作，当铝塑板夹持后需要进行角度微调时，两个顶气缸

带动两个半圆架相向运动，凸起块将卡柱顶出，转电机带动放料板转动到合适的角度，两个

顶气缸带动两个半圆架相反运动，卡柱在辅伸缩杆的辅助下重新插入插孔内进行限位，第

二步，开槽装置上的往复运动机构开始工作，往复运动机构带动开槽机构进行往复运动确

保开槽机构能够将当前铝塑板进行完全开槽，之后，开槽机构开始工作，根据开槽的要求，

工作气缸带动两个连杆进行角度调节，两个连杆带动两个调节刀进行角度调节，之后，缓冲

切槽机构开始工作，推进刀在往复运动机构的辅助下进行初步开槽，连弹簧与连伸缩杆起

到缓冲的作用，避免了初步开槽时刀具受损的情况，开槽一段时间后，锁气缸带动卡槽调节

到卡板相对应的位置，卡气缸带动卡块插入卡板的圆槽内进行限位，之后，扫屑机构开始工

作，开槽机构与两个缓冲切槽机构对铝塑板开槽过程中会有屑料堆积在两侧，辅气缸带动

辅板下降，扫屑机构带动两个清扫支链将屑料清离，之后，清扫支链开始工作，扫屑机构上

的伸缩气缸带动往复板进行往复运动，两个连齿条带动两个清扫支链上的两个清扫刷对屑

料进行清扫，当两个清扫刷相向运动时，连伸缩支架带动清扫刷上升确保清扫刷不会将屑

料重新扫回来，当两个清扫刷相反运动时，连伸缩支架带动清扫刷下降确保清扫刷将屑料

扫出，第三步，开槽完毕后大量的屑料留在铝塑板表面，排屑装置开始工作，连电动滑块带

动清扫机构对开槽进行初次清扫，人员将吸尘器的吸管接在限位排屑框的右端，压气缸带

动限位排屑框紧贴在铝塑板表面，插槽板插入开槽内，吹风机对限位排屑框内进行吹气，屑

料经过限位排屑框的右端进入吸尘器内，清扫机构开始工作，清扫电机带动清槽刷对开槽

处与两侧进行清扫，可以实现对铝塑板进行自动化夹持、开槽与收集屑料的功能。

[0023] 本发明的有益效果在于：

[0024] 1、本发明可以解决现有铝塑板开槽过程中需要夹持铝塑板后进行人工开槽，铝塑

板夹持时容易偏歪影响了开槽过程，需要多次重新夹持，开始开槽时，开槽刀直接对铝塑板

进行开槽容易影响刀具寿命，人工开槽时部分槽处没有完全成型，且开槽时会有屑料堆积

在槽处两侧影响了工作进程，人工开槽容易偏离原有位置，开槽后产生的屑料没有及时清

理，所耗时间长、劳动强度大和效率低等难题，可以实现对铝塑板进行自动化夹持、开槽与

收集屑料的功能，自动化夹持铝塑板，且对夹持后的铝塑板进行角度微调确保板材不偏歪，

两个缓冲切槽机构对推进刀前期开槽时起到缓冲的效果，延长了刀具寿命，对一处进行往

复开槽直到完全成型，开槽过程中自动化清离堆积在两侧的屑料，自动化定位避免开槽时

偏离位置，产生的屑料及时清理，耗费时间短，且具有操作简单、劳动强度小与工作效率高

等优点；

[0025] 2、本发明设置有板材限位装置，两个压板机构自动化夹持铝塑板，转动限位机构

对夹持后的铝塑板进行角度微调确保板材不偏歪，板材限位装置辅助开槽装置进行开槽，

操作简单，耗费短，提高了工作效率；

[0026] 3、本发明设置有开槽装置，往复运动机构带动刀具对一处进行往复开槽直到完全
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成型，两个缓冲切槽机构对推进刀前期开槽时起到缓冲的效果，延长了刀具寿命，扫屑机构

在开槽过程中清离堆积在两侧的屑料，操作简单，耗费短，减小了劳动强度，提高了工作效

率；

[0027] 4、本发明设置有排屑装置，排屑装置对产生的屑料进行多次清理，耗费短，操作简

单，减小了劳动强度，提高了工作效率。

附图说明

[0028] 下面结合附图和实施例对本发明进一步说明。

[0029] 图1是本发明的结构示意图；

[0030] 图2是本发明底板、转动限位机构、放料板、辅电动滑块、移板、主气缸、辅伸缩支

架、主电机与主板之间的结构示意图；

[0031] 图3是本发明放料板与压板机构之间的结构示意图；

[0032] 图4是本发明主板与开槽装置之间的第一结构示意图；

[0033] 图5是本发明主板与开槽装置之间的第二结构示意图；

[0034] 图6是本发明开槽机构与缓冲切槽机构之间的结构示意图；

[0035] 图7是本发明主板与排屑装置之间的结构示意图；

[0036] 图8是本发明图6的X向局部放大图。

具体实施方式

[0037] 为了使本发明实现的技术手段、创作特征、达成目的与功效易于明白了解，下面结

合具体图示，进一步阐述本发明。需要说明的是，在不冲突的情况下，本申请中的实施例及

实施例中的特征可以相互结合。

[0038] 如图1至图8所示，一种铝塑板智能加工机床，包括板材限位装置1、主板2、开槽装

置3和排屑装置4，所述的板材限位装置1的上端前侧安装有主板2，主板2的右端安装有开槽

装置3，主板2的左端安装有排屑装置4。

[0039] 所述的板材限位装置1包括底板11、转动限位机构12、放料板13、两个压板机构14、

辅电动滑块15、移板16、主气缸17、辅伸缩支架18和主电机19，底板11的中部安装有转动限

位机构12，转动限位机构12的上端安装有放料板13，放料板13的左右两端安装有两个压板

机构14，底板11的后端安装有辅电动滑块15，辅电动滑块15上设置有移板16，移板16上对称

安装有主气缸17，主气缸17的顶端通过法兰安装在辅伸缩支架18上，辅伸缩支架18的前端

安装有主电机19，主电机19的输出轴上安装有主板2，两个压板机构14对铝塑板进行夹持限

位，转动限位机构12带动夹持的铝塑板进行转动微调以及限位，板材限位装置1通过多方位

调节带动开槽装置3与排屑装置4移动到开槽位置进行工作，板材限位装置1辅助开槽装置3

进行开槽，操作简单，耗费短，提高了工作效率。

[0040] 所述的转动限位机构12包括转电机121、圆框122、连板123、辅伸缩杆124、卡柱

125、两个半圆架126、凸起块128和两个顶气缸127，转电机121安装在底板11上，转电机121

的输出轴上安装有放料板13，放料板13的下端对称安装有连板123，连板123上安装有辅伸

缩杆124，辅伸缩杆124的顶端安装有卡柱125，底板11的前后两端对称安装有顶气缸127，顶

气缸127的顶端通过法兰安装在半圆架126内，且两个半圆架126对称布置，半圆架126的内
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壁上均匀安装有凸起块128，两个半圆架126之间设置有圆框122，圆框122安装在底板11上，

具体工作时，当铝塑板夹持后需要进行角度微调时，两个顶气缸127带动两个半圆架126相

向运动，凸起块128将卡柱125顶出，转电机121带动放料板13转动到合适的角度，两个顶气

缸127带动两个半圆架126相反运动，卡柱125在辅伸缩杆124的辅助下重新插入插孔内进行

限位，转动限位机构12对夹持后的铝塑板进行角度微调确保板材不偏歪，操作简单，耗费

短，提高了工作效率。

[0041] 所述的圆框122上沿其周向均匀设置有插孔，卡柱125位于插孔内，且插孔与凸起

块128相对应，确保凸起块128能够将卡柱125顶出。

[0042] 所述的卡柱125为T形结构，方便卡柱125插入插孔内。

[0043] 所述的开槽装置3包括往复运动机构31、扫屑机构32、开槽机构33和两个缓冲切槽

机构34，往复运动机构31安装在主板2的右端，往复运动机构31的下端安装有开槽机构33，

开槽机构33的左右两端安装有两个缓冲切槽机构34，往复运动机构31的右端安装有扫屑机

构32，往复运动机构31带动开槽机构33对一处进行往复开槽直到完全成型，两个缓冲切槽

机构34对推进刀342前期开槽时起到缓冲的效果，延长了刀具寿命，扫屑机构32在开槽过程

中清离堆积在两侧的屑料，操作简单，耗费短，减小了劳动强度，提高了工作效率。

[0044] 所述的往复运动机构31包括辅滑槽311、滑架312、连架313、辅电机314、不完全齿

轮315和两个辅齿条316，辅滑槽311对称安装在主板2的下端，辅滑槽311通过滑动配合的方

式与滑架312相连，滑架312对称安装在连架313上，连架313的上端安装有辅电机314,辅电

机314的输出轴上安装有不完全齿轮315，不完全齿轮315上啮合有两个辅齿条316，两个辅

齿条316安装在主板2上，往复运动机构31带动开槽机构33进行往复运动，往复运动机构31

带动刀具对一处进行往复开槽直到完全成型，操作简单，耗费短，减小了劳动强度，提高了

工作效率。

[0045] 所述的排屑装置4包括连电动滑块41、移架42、固板48、压气缸43、限位排屑框44、

插槽板45、吹风机46和清扫机构47，连电动滑块41安装在主板2上，连电动滑块41上设置有

移架42，移架42的下端安装有固板48，固板48的下端安装有压气缸43，压气缸43的顶端安装

在限位排屑框44，限位排屑框44的左端内壁上安装有吹风机46，限位排屑框44的中部下端

安装有插槽板45，固板48的右端安装有清扫机构47，具体工作时，连电动滑块41带动清扫机

构47对开槽进行初次清扫，人员将吸尘器的吸管接在限位排屑框44的右端，压气缸43带动

限位排屑框44紧贴在铝塑板表面，插槽板45插入开槽内，吹风机46对限位排屑框44内进行

吹气，屑料经过限位排屑框44的右端进入吸尘器内，排屑装置4对产生的屑料进行多次清

理，耗费短，操作简单，减小了劳动强度，提高了工作效率。

[0046] 所述的压板机构14包括抵气缸141、抵板142、压板143、推气缸144和推架145，抵气

缸141安装在底板11上，抵气缸141的顶端安装在抵板142上，抵板142的侧壁上安装有推架

145，推架145上安装有推气缸144，推气缸144的顶端安装在压板143上，具体工作时，两个压

板机构14上的两个抵气缸141带动两个抵板142抵住铝塑板的左右两端，两个推气缸144带

动两个压板143压在铝塑板的上端，两个压板机构14自动化夹持铝塑板，操作简单，耗费短。

[0047] 所述的扫屑机构32包括辅气缸321、辅板322、两个清扫支链323、伸缩气缸325、往

复板326和两个连齿条327，辅气缸321安装在连架313上，辅气缸321的顶端安装在辅板322

上，辅板322的前后两端安装有两个清扫支链323，辅板322的右端下侧安装有伸缩气缸325，
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伸缩气缸325的顶端安装在往复板326上，往复板326的前后两端安装有两个连齿条327，具

体工作时，开槽机构33与两个缓冲切槽机构34对铝塑板开槽过程中会有屑料堆积在两侧，

辅气缸321带动辅板322下降，扫屑机构32带动两个清扫支链323将屑料清离，扫屑机构32在

开槽过程中清离堆积在两侧的屑料，操作简单，耗费短，提高了工作效率。

[0048] 所述的清扫支链323包括两个对板3231、转轴3232、连齿轮3233、连伸缩支架3234

和清扫刷3235，两个对板3231安装在辅板322的下端，两个对板3231之间通过轴承安装有转

轴3232，转轴3232上安装有连伸缩支架3234，连伸缩支架3234的下端安装有清扫刷3235，转

轴3232的右端安装有连齿轮3233，具体工作时，扫屑机构32上的伸缩气缸325带动往复板

326进行往复运动，两个连齿条327带动两个清扫支链323上的两个清扫刷3235对屑料进行

清扫，当两个清扫刷3235相向运动时，连伸缩支架3234带动清扫刷3235上升确保清扫刷

3235不会将屑料重新扫回来，当两个清扫刷3235相反运动时，连伸缩支架3234带动清扫刷

3235下降确保清扫刷3235将屑料扫出，自动化清理堆积在两侧的屑料，操作简单。

[0049] 所述的开槽机构33包括两个稳板331、切刀332、工作气缸333、中板334、两个连杆

335和两个调节刀336，两个稳板331安装在往复运动机构31的下端，两个稳板331的下端安

装有切刀332，切刀332上安装有工作气缸333，工作气缸333的顶端安装有中板334，中板334

上通过铰链安装有两个连杆335，连杆335的下端通过铰链安装在调节刀336的中部，具体工

作时，根据开槽的要求，工作气缸333带动两个连杆335进行角度调节，两个连杆335带动两

个调节刀336进行角度调节，开槽机构33根据开槽要求自动化调节开槽刀具确保能够开出

所需要求的槽，操作简单，耗费短，减小了劳动强度，提高了工作效率。

[0050] 所述的缓冲切槽机构34包括连伸缩杆341、推进刀342、连弹簧343、卡板344、锁气

缸345、卡槽346、缓冲弹簧347、缓冲板348、卡气缸349、上板350和卡块351，连伸缩杆341对

称安装在切刀332的侧壁上，连伸缩杆341的顶端安装在推进刀342上，推进刀342的中部安

装有卡板344，推进刀342的上端与稳板331之间连接有连弹簧343，稳板331的中部安装有锁

气缸345，锁气缸345的顶端安装在卡槽346的左端，卡槽346内安装有缓冲弹簧347，缓冲弹

簧347的右端连接在缓冲板348上，卡槽346的上端安装有卡气缸349，卡气缸349的顶端安装

在上板350上，上板350的右端对称安装有卡块351，具体工作时，推进刀342在往复运动机构

31的辅助下进行初步开槽，连弹簧343与连伸缩杆341起到缓冲的作用，避免了初步开槽时

刀具受损的情况，开槽一段时间后，锁气缸345带动卡槽346调节到卡板344相对应的位置，

卡气缸349带动卡块351插入卡板344的圆槽内进行限位，两个缓冲切槽机构34对推进刀342

前期开槽时起到缓冲的效果，延长了刀具寿命。

[0051] 所述的卡槽346为U型结构，卡槽346的右端对称设置有圆孔，且圆孔与卡块351相

对应，确保卡块351能够插入圆孔内。

[0052] 所述的卡板344上对称设置有圆槽，确保卡块351能够插入圆槽内进行限位。

[0053] 所述的清扫机构47包括L型架471、清扫电机472和清槽刷473，L型架471安装在固

板48上，L型架471的侧壁上通过底座安装有清扫电机472，清扫电机472的输出轴通过轴承

安装在L型架471上，清扫电机472的输出轴上安装有清槽刷473，具体工作时，清扫电机472

带动清槽刷473对开槽处与两侧进行清扫，排屑装置4将槽内与两侧的屑料进行清扫，减小

了劳动强度，提高了工作效率。

[0054] 所述的清槽刷473为凸字结构，确保清槽刷473能够对开槽处进行清扫。
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[0055] 所述的插槽板45为三角结构，确保插槽板45能够插入到开槽处。

[0056] 工作时，首先，板材限位装置1开始工作，两个压板机构14对铝塑板进行夹持限位，

转动限位机构12带动夹持的铝塑板进行转动微调以及限位，板材限位装置1通过多方位调

节带动开槽装置3与排屑装置4移动到开槽位置进行工作，之后，压板机构14开始工作，两个

压板机构14上的两个抵气缸141带动两个抵板142抵住铝塑板的左右两端，两个推气缸144

带动两个压板143压在铝塑板的上端，之后，转动限位机构12开始工作，当铝塑板夹持后需

要进行角度微调时，两个顶气缸127带动两个半圆架126相向运动，凸起块128将卡柱125顶

出，转电机121带动放料板13转动到合适的角度，两个顶气缸127带动两个半圆架126相反运

动，卡柱125在辅伸缩杆124的辅助下重新插入插孔内进行限位，第二步，开槽装置3上的往

复运动机构31开始工作，往复运动机构31带动开槽机构33进行往复运动确保开槽机构33能

够将当前铝塑板进行完全开槽，之后，开槽机构33开始工作，根据开槽的要求，工作气缸333

带动两个连杆335进行角度调节，两个连杆335带动两个调节刀336进行角度调节，之后，缓

冲切槽机构34开始工作，推进刀342在往复运动机构31的辅助下进行初步开槽，连弹簧343

与连伸缩杆341起到缓冲的作用，避免了初步开槽时刀具受损的情况，开槽一段时间后，锁

气缸345带动卡槽346调节到卡板344相对应的位置，卡气缸349带动卡块351插入卡板344的

圆槽内进行限位，之后，扫屑机构32开始工作，开槽机构33与两个缓冲切槽机构34对铝塑板

开槽过程中会有屑料堆积在两侧，辅气缸321带动辅板322下降，扫屑机构32带动两个清扫

支链323将屑料清离，之后，清扫支链323开始工作，扫屑机构32上的伸缩气缸325带动往复

板326进行往复运动，两个连齿条327带动两个清扫支链323上的两个清扫刷3235对屑料进

行清扫，当两个清扫刷3235相向运动时，连伸缩支架3234带动清扫刷3235上升确保清扫刷

3235不会将屑料重新扫回来，当两个清扫刷3235相反运动时，连伸缩支架3234带动清扫刷

3235下降确保清扫刷3235将屑料扫出，第三步，开槽完毕后大量的屑料留在铝塑板表面，排

屑装置4开始工作，连电动滑块41带动清扫机构47对开槽进行初次清扫，人员将吸尘器的吸

管接在限位排屑框44的右端，压气缸43带动限位排屑框44紧贴在铝塑板表面，插槽板45插

入开槽内，吹风机46对限位排屑框44内进行吹气，屑料经过限位排屑框44的右端进入吸尘

器内，清扫机构47开始工作，清扫电机472带动清槽刷473对开槽处与两侧进行清扫，实现了

对铝塑板进行自动化夹持、开槽与收集屑料的功能，解决了现有铝塑板开槽过程中需要夹

持铝塑板后进行人工开槽，铝塑板夹持时容易偏歪影响了开槽过程，需要多次重新夹持，开

始开槽时，开槽刀直接对铝塑板进行开槽容易影响刀具寿命，人工开槽时部分槽处没有完

全成型，且开槽时会有屑料堆积在槽处两侧影响了工作进程，人工开槽容易偏离原有位置，

开槽后产生的屑料没有及时清理，所耗时间长、劳动强度大和效率低等难题，达到了目的。

[0057] 以上显示和描述了本发明的基本原理、主要特征和优点。本行业的技术人员应该

了解，本发明不受上述实施例的限制，上述实施例和说明书中的描述的只是说明本发明的

原理，在不脱离本发明精神和范围的前提下，本发明还会有各种变化和改进，这些变化和改

进都落入要求保护的本发明范围内。本发明要求保护范围由所附的权利要求书及其等效物

界定。
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