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(54)实用新型名称

一种木质产品自动磨光装置

(57)摘要

本实用新型属于磨光设备技术领域，涉及一

种木质产品自动磨光装置；其主体结构包括顶

盖、外壳、料盒、底座、铰链、轴套、打磨布、上漏屑

孔、中隔板、下漏屑孔、轴孔、隔离筒、电机、齿轮

轴、过线孔、密封槽、粘扣刺毛、齿轮槽构成；通过

电机带动料盒转动，料盒转动过程中类球状木质

产品与打磨布、类球状木质产品与类球状木质产

品之间相互摩擦，使类球状木质产品表面打磨光

滑；打磨掉落的碎屑能够通过上漏屑孔、下漏屑

孔掉落到底座上，当碎屑积攒过多时，能够打开

底座清理碎屑；打磨布磨损后也能够方便的更

换；其结构新颖，设计原理可靠，便于操作使用，

制备成本低廉，节省能源，应用环境友好。
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1.一种木质产品自动磨光装置，其特征在于：其主体结构包括顶盖、外壳、料盒、底座、

铰链、轴套、打磨布、上漏屑孔、中隔板、下漏屑孔、轴孔、隔离筒、电机、齿轮轴、过线孔、密封

槽、粘扣刺毛和齿轮槽；与料盒和外壳对应密封结构的圆盘状顶盖通过铰链与外壳转动式

固定连接；轴套与外壳采用过盈配合，轴套与料盒采用间隙配合；轴套能使料盒与外壳之间

形成相对空隙位置，并在空隙中加注润滑油后能减小料盒转动时的摩擦阻力；料盒为中空

的圆柱盒状结构，料盒的内表面上部固定贴附式制有粘扣刺毛，料盒的底部设有上漏屑孔，

上漏屑孔以料盒的中轴为圆心呈圆环形排列；料盒外表面底部开有齿轮槽；打磨布通过粘

扣刺毛与料盒贴合，打磨布底部设有位置及尺寸与上漏屑孔对应的孔状结构；圆形隔板式

的中隔板固定位于外壳内的中部，中隔板周边与外壳固定连接；中隔板中心设有轴孔，中隔

板靠外侧设有下漏屑孔，下漏屑孔呈圆环形排列；筒状结构的隔离筒固定连接在中隔板下

方，隔离筒的最大半径略小于下漏屑孔与中隔板圆心之间的距离；金属质的底座与外壳螺

纹式连接，底座上开有密封槽，底座与外壳拧合后，密封槽与隔离筒相嵌合；转速可控式电

机固定于底座上，底座与外壳拧合后，电机位于隔离筒中心处，电机上的齿轮轴穿过轴孔；

齿轮轴的一端与电机转子刚性连接，另一端为齿轮结构并与齿轮槽相啮合；电机的电源线

能够通过底座上的过线孔连接电源。

2.根据权利要求1所述的木质产品自动磨光装置，其特征在于所述料盒的直径和高度

相等，且均小于60cm，料盒的直径与被磨光产品的直径比为8-10：1。
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一种木质产品自动磨光装置

技术领域：

[0001] 本实用新型属于磨光设备技术领域，具体涉及一种木质材料的类圆型产品自动磨

光装置，能够自动打磨粗加工后的类似加工球体或天然类球体，去除毛刺及划痕，降低表面

粗糙度，并使其形成光滑的表面。

背景技术：

[0002] 木质或玉石等材料制成的球体状装饰经常会运用于首饰和家居等装饰领域，还有

像核桃等天然类似球体物品，这些类似球体需要使用磨光装置来进行打磨抛光，才能最终

制成光滑的成品。磨光装置主要用于去除球体表面的毛刺并进行表面抛光。现有的对球体

进行打磨的方式，主要有以下几种：一是手工打磨，适用于小批量大体形的球体打磨，然而

运用手工打磨的方式精度较差，质量控制难度高，无法保证球体的规则程度，且耗时耗力，

效率较低；二是使用固定式的打磨机器；中国专利公开号为CN205817504U的实用新型专利，

公开了一种石材圆球磨光机，该实用新型使用卡盘将要加工的石制品固定夹紧，电机驱动

石制品沿垂直方向旋转，回转装置驱动磨头沿水平方向在一定弧度范围内运转，将石制品

表面磨光；此类设计装置在使用时，需要先将物体固定后再进行打磨，且同一时间只能加工

一个物体，降低了加工速度，效率较低；三是使用全自动的磨光装置；中国专利公开号为

CN206825147U的实用新型专利，公开了一种一体化磨球机，该实用新型包括机座、砂盘、槽

盘和驱动装置，钢珠在砂盘摩擦力作用下沿着槽盘上的滚道滚动，在滚动过程中与砂盘摩

擦进行打磨；该实用新型可以一次性加工多个物体，但机器体型较大，结构复杂，价格昂贵，

维护费用也较高，砂盘磨损后不便于更换，不适于小批量的加工。

[0003] 总而言之，现有的对木质或者软质材料的圆球类产品的外表打光使用的技术难以

实现高精度、小批量、低成本的加工要求，其使用的设备结构复杂笨重，打磨成本高，精度

低，不易更换打磨材料等。

发明内容：

[0004] 本实用新型的目的在于克服现有技术存在的缺点，针对手工打磨和固定式打磨机

器精度差、效率低，以及现有的自动磨球机体型大成本高的缺点，在能够批量生产制造，成

本低廉，使用方便的条件下，设计提供一种木质产品自动磨光装置。

[0005] 为了实现上述发明目的，本实用新型涉及的木质产品自动磨光装置，其主体结构

包括顶盖、外壳、料盒、底座、铰链、轴套、打磨布、上漏屑孔、中隔板、下漏屑孔、轴孔、隔离

筒、电机、齿轮轴、过线孔、密封槽、粘扣刺毛和齿轮槽；与料盒和外壳对应密封结构的圆盘

状顶盖通过铰链与外壳转动式固定连接；轴套与外壳采用过盈配合，轴套与料盒采用间隙

配合；轴套能使料盒与外壳之间形成相对空隙位置，并在空隙中加注润滑油后能减小料盒

转动时的摩擦阻力；料盒为中空的圆柱盒状结构，料盒的内表面上部固定贴附式制有粘扣

刺毛，料盒的底部设有上漏屑孔，上漏屑孔以料盒的中轴为圆心呈圆环形排列；料盒外表面

底部开有齿轮槽；打磨布通过粘扣刺毛与料盒贴合，打磨布底部设有位置及尺寸与上漏屑
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孔对应的孔状结构；圆形隔板式的中隔板固定位于外壳内的中部，中隔板周边与外壳固定

连接；中隔板中心设有轴孔，中隔板靠外侧设有下漏屑孔，下漏屑孔呈圆环形排列；筒状结

构的隔离筒固定连接在中隔板下方，隔离筒的最大半径略小于下漏屑孔与中隔板圆心之间

的距离；金属质的底座与外壳螺纹式连接，底座上开有密封槽，底座与外壳拧合后，密封槽

与隔离筒相嵌合，以免杂物进入隔离筒内；转速可控式电机固定于底座上，底座与外壳拧合

后，电机位于隔离筒中心处，电机上的齿轮轴穿过轴孔；齿轮轴的一端与电机转子刚性连

接，另一端为齿轮结构并与齿轮槽相啮合；电机的电源线能够通过底座上的过线孔连接电

源。

[0006] 本实用新型所述的料盒的直径和高度相等，且均小于60cm，料盒的直径与被磨光

产品的直径比为8-10：1，这个比例的大小影响磨光时间和质量。

[0007] 本实用新型所述的打磨布的结构为无纺布状态，或为静电纺丝设备制造的凸面状

磨砂布，其凸面状磨砂布制备用的静电纺丝液中含有不同细度的砂粒和竹制纤维颗粒，根

据磨光的亮度不同，其砂粒的细度和添加量不同，竹制纤维颗粒和砂粒在静电纺丝液中的

占比分别为20-30％和0-10％；静电纺丝液中的其他配料和制备方法采用常规技术配置；打

磨布或采用市售的磨光砂布，或采用硬质的粗线布。

[0008] 本实用新型用于打磨木质产品时的具体过程为：将要打磨的类球状木质产品放置

于料盒内，被打磨的类球状木质产品在料盒中横向排列为8-10个，竖向排列不多于10个；电

机通电后带动齿轮轴转动，齿轮轴通过料盒上啮合的齿轮槽带动料盒转动；料盒转动过程

中类球状木质产品与打磨布、类球状木质产品与类球状木质产品之间相互摩擦，使类球状

木质产品表面打磨光滑；打磨掉落的碎屑能够通过上漏屑孔、下漏屑孔掉落到顶面为盒状

的底座上，当碎屑积攒过多时，能够打开底座清理碎屑；打磨布磨损后能够方便的更换，增

加实用性和提高打磨效率。

[0009] 本实用新型涉及的一种用于打磨核桃壳体的自动磨光装置，其装置结构同木质产

品自动磨光装置，其中料盒的内空间直径为40-55cm，高为50-60cm，核桃壳的外径为3-5cm，

核桃在料盒中的横向排放个数不超过8个，竖向排放为10个，料盒的转速为每分钟180-220

转；其用的打磨布为静电纺织布，纺丝液中砂粒线径为0.1-0.3mm，在纺丝液中的重量比为

6-7％，竹质纤维颗粒的重量比为22％；其他配方同常规的化学纤维的静电纺丝液；打磨

2.5-4小时后，其核桃外壳手感无刺纹或槽沟状，且光亮感明显。

[0010] 本实用新型与现有技术相比，所设计的木质产品自动磨光装置和用于打磨核桃壳

体的自动磨光装置主体结构简单，设计合理，原理可靠，容易制造，克服了现有技术精度差

效率低或者成本高的缺点，能够自动的将球体或类似球体的软质材料打磨抛光，且容易清

理碎屑，便于使用，制备成本低廉，节省能源，应用环境友好。

附图说明：

[0011] 图1为本实用新型的主体结构原理示意图。

[0012] 图2为本实用新型涉及的料盒的结构原理示意图。

[0013] 图3为本实用新型涉及的料盒底部的结构原理示意图。

说　明　书 2/4 页

4

CN 208557099 U

4



具体实施方式：

[0014] 下面通过实施例并结合附图对本实用新型作进一步说明。

[0015] 实施例1：

[0016] 本实施例涉及的木质产品自动磨光装置，其主体结构包括顶盖1、外壳2、料盒3、底

座4、铰链5、轴套6、打磨布7、上漏屑孔8、中隔板9、下漏屑孔10、轴孔11、隔离筒12、电机13、

齿轮轴14、过线孔15、密封槽16、粘扣刺毛17和齿轮槽18；与料盒3和外壳2对应密封结构的

圆盘状顶盖1通过铰链5与外壳2转动式固定连接；轴套6与外壳2采用过盈配合，轴套6与料

盒3采用间隙配合；轴套6能使料盒3与外壳2之间形成相对空隙位置，并在空隙中加注润滑

油后能减小料盒3转动时的摩擦阻力；料盒3为中空的圆柱盒状结构，料盒3的内表面上部固

定贴附式制有粘扣刺毛17，料盒3的底部设有上漏屑孔8，上漏屑孔8以料盒3的中轴为圆心

呈圆环形排列；料盒3外表面底部开有齿轮槽18；打磨布7通过粘扣刺毛17与料盒3贴合，打

磨布7底部设有位置及尺寸与上漏屑孔8对应的孔状结构；圆形隔板式的中隔板9固定位于

外壳2内的中部，中隔板9周边与外壳2固定连接；中隔板9中心设有轴孔11，中隔板9靠外侧

设有下漏屑孔10，下漏屑孔10呈圆环形排列；筒状结构的隔离筒12固定连接在中隔板9下

方，隔离筒12的最大半径略小于下漏屑孔10与中隔板圆心之间的距离；金属质的底座4与外

壳2螺纹式连接，底座4上开有密封槽16，底座4与外壳2拧合后，密封槽16与隔离筒12相嵌

合，以免杂物进入隔离筒12内；转速可控式电机13固定于底座4上，底座4与外壳2拧合后，电

机13位于隔离筒12中心处，电机13上的齿轮轴14穿过轴孔11；齿轮轴14的一端与电机转子

刚性连接，另一端为齿轮结构并与齿轮槽18相啮合；电机13的电源线能够通过底座4上的过

线孔15连接电源。

[0017] 本实施例涉及的料盒3的直径和高度相等，且均小于60cm，料盒3的直径与被磨光

产品19的直径比为8-10：1，这个比例的大小影响磨光时间和质量。

[0018] 本实施例涉及的打磨布7的结构为无纺布状态，或为静电纺丝设备制造的凸面状

磨砂布，其凸面状磨砂布制备用的静电纺丝液中含有不同细度的砂粒和竹制纤维颗粒，根

据磨光的亮度不同，其砂粒的细度和添加量不同，竹制纤维颗粒和砂粒在静电纺丝液中的

占比分别为20-30％和0-10％；静电纺丝液中的其他配料和制备方法采用常规技术配置；打

磨布7或采用市售的磨光砂布，或采用硬质的粗线布。

[0019] 本实施例用于打磨木质产品时的具体过程为：将要打磨的类球状木质产品放置于

料盒3内，被打磨的类球状木质产品在料盒3中横向排列为8-10个，竖向排列不多于10个；电

机13通电后带动齿轮轴14转动，齿轮轴14通过料盒3上啮合的齿轮槽18带动料盒3转动；料

盒3转动过程中类球状木质产品与打磨布7、类球状木质产品与类球状木质产品之间相互摩

擦，使类球状木质产品表面打磨光滑；打磨掉落的碎屑能够通过上漏屑孔8、下漏屑孔10掉

落到顶面为盒状的底座4上，当碎屑积攒过多时，能够打开底座4清理碎屑；打磨布7磨损后

能够方便的更换，增加实用性和提高打磨效率。

[0020] 实施例2：

[0021] 本实施例涉及一种用于打磨核桃壳体的自动磨光装置，其装置结构同实施例1，其

中料盒3的内空间直径为40-55cm，高为50-60cm，核桃壳的外径为3-5cm，核桃在料盒3中的

横向排放个数不超过8个，竖向排放为10个，料盒3的转速为每分钟180-220转；其用的打磨

布为静电纺织布，纺丝液中砂粒线径为0.1-0.3mm，在纺丝液中的重量比为6-7％，竹质纤维
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颗粒的重量比为22％；其他配方同常规的化学纤维的静电纺丝液；打磨2.5-4小时后，其核

桃外壳手感无刺纹或槽沟状，且光亮感明显。
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说　明　书　附　图 1/2 页

7

CN 208557099 U

7



图2

图3
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