
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 202110777146.7

(22)申请日 2021.07.09

(65)同一申请的已公布的文献号 

申请公布号 CN 113231935 A

(43)申请公布日 2021.08.10

(73)专利权人 联享家居（徐州）有限公司

地址 221200 江苏省徐州市睢宁县魏集镇

张集村工业园区A-10号

(72)发明人 王少芳　

(74)专利代理机构 北京天奇智新知识产权代理

有限公司 11340

代理人 张玉花

(51)Int.Cl.

B24B 21/00(2006.01)

B24B 21/18(2006.01)

B24B 21/20(2006.01)

B24B 41/06(2012.01)

B24B 53/10(2006.01)

B24B 41/02(2006.01)

审查员 许爱娟

 

(54)发明名称

一种家具制造木质板材表面精加工打磨机

械

(57)摘要

本发明涉及一种家具制造木质板材表面精

加工打磨机械，包括底板、放置装置和打磨装置,

所述的底板上端从左至右依次安装有放置装置

和打磨装置，打磨装置与放置装置滑动配合。本

发明可以解决现有的机械在针对木质板材上的

圆角进行打磨时，通常只能对同一种弧度的圆角

进行打磨，不能根据圆角弧度的改变进行相应的

调节，并且，不能根据木质板材的厚度和宽度进

行相应的调节，易出现木质板材圆角打磨不完全

的现象，从而降低了机械使用的灵活性，同时，不

能确保机械与木质板材上的圆角完全贴合，木质

板材打磨后易出现圆角打磨不完全的现象，从而

降低了木质板材圆角打磨的效果等问题。
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1.一种家具制造木质板材表面精加工打磨机械，包括底板(1)、放置装置(2)和打磨装

置(3) ,其特征在于：所述的底板(1)上端从左至右依次安装有放置装置(2)和打磨装置(3)，

打磨装置(3)与放置装置(2)滑动配合；其中：

所述的打磨装置(3)包括方形框(31)、清理板(32)、传动辊(33)、驱动电机(34)、从动机

构(35)、辅助辊(36)、下压机构(37)、压紧机构(38)和打磨带(39)，所述的底板(1)上端通过

支撑柱安装有方形框(31)，方形框(31)两侧壁内端靠近上侧处前后对称开设有滑槽(31a)，

方形框(31)两侧壁内端中部前后对称开设有滑动槽(31b)，方形框(31)右端安装有清理板

(32)，清理板(32)左端均匀设置有多个清理刷，清理板(32)左侧设置有传动辊(33)，传动辊

(33)通过轴承与方形框(31)侧壁贯穿转动连接，传动辊(33)后端固定连接有驱动电机(34)

的输出轴，驱动电机(34)通过电机座与方形框(31)后端固定连接，传动辊(33)上方设置有

从动机构(35)，从动机构(35)与滑槽(31a)滑动配合，从动机构(35)与传动辊(33)之间设置

有辅助辊(36)，辅助辊(36)通过轴承与方形框(31)侧壁转动连接，辅助辊(36)上方设置有

下压机构(37)，下压机构(37)与滑动槽(31b)滑动配合，下压机构(37)与辅助辊(36)之间靠

近右侧处上下对称设置有压紧机构(38)，靠近辅助辊(36)一侧的压紧机构(38)与方形框

(31)侧壁固定连接，靠近下压机构(37)一侧的压紧机构(38)与下压机构(37)固定连接，传

动辊(33)与从动机构(35)之间转动连接有打磨带(39)；

所述的压紧机构(38)包括U型框(381)、圆杆(382)、直角板(383)、复位弹簧(384)、弹簧

伸缩杆(385)、弹板(386)和滑块(387)，靠近下压机构(37)一侧的所述U型框(381)与下压机

构(37)固定连接，靠近辅助辊(36)一侧的所述U型框(381)与方形框(31)侧壁固定连接，U型

框(381)两端壁通过转动配合的方式前后对称连接有圆杆(382)，两个所述圆杆(382)之间

固定连接有直角板(383)，直角板(383)右端靠近下侧处与U型框(381)之间固定连接有复位

弹簧(384)，直角板(383)左端中部安装有弹簧伸缩杆(385)，弹簧伸缩杆(385)左端安装有

弹板(386)，弹板(386)右端通过销轴上下对称连接有滑块(387)，滑块(387)与直角板(383)

滑动配合；

所述的放置装置(2)包括放置板(21)、限位机构(24)和电动推杆(25)，所述的底板(1)

上端通过支杆安装有放置板(21)，放置板(21)内部前后对称开设有滑动通孔(21a)，滑动通

孔(21a)内部滑动连接有限位机构(24)，放置板(21)上端靠近左侧通过推杆座安装有电动

推杆(25)；

所述的从动机构(35)包括滑动块(351)、连接弹簧(352)和从动辊(353)，所述的滑槽

(31a)内部滑动连接有滑动块(351)，滑动块(351)下端与滑槽(31a)端壁之间固定连接有连

接弹簧(352)，两个所述滑动块(351)之间转动连接有从动辊(353)，从动辊(353)与打磨带

(39)转动配合；

所述的下压机构(37)包括移动块(371)、转动辊(372)、连接杆(373)和L型板(374)，所

述的滑动槽(31b)侧壁滑动连接有移动块(371)，两个所述的移动块(371)之间转动连接有

转动辊(372)，移动块(371)左端安装有连接杆(373)，连接杆(373)与方形框(31)侧壁贯穿

滑动连接，连接杆(373)左端安装有L型板(374)，L型板(374)与限位机构(24)滑动配合，移

动块(371)右端与安装板固定连接；

所述的限位机构(24)包括限位板(241)、下压板(242)、条形板(243)和下压弹簧(244)，

所述的放置板(21)上方设置有限位板(241)，限位板(241)呈L型结构，限位板(241)下端中
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部一体成型有方板(241a)，方板(241a)与滑动通孔(21a)滑动配合，方板(241a)与双向螺杆

(23)螺纹贯穿连接，限位板(241)上壁贯穿滑动连接有下压板(242)，下压板(242)上端安装

有条形板(243)，条形板(243)下端与限位板(241)之间左右对称安装有下压弹簧(244)，条

形板(243)与L型板(374)贯穿滑动配合。

2.根据权利要求1所述的一种家具制造木质板材表面精加工打磨机械，其特征在于：所

述的放置装置(2)还包括辅助块(22)、双向螺杆(23)，放置板(21)下端中部安装有辅助块

(22)，辅助块(22)中部螺纹贯穿连接有双向螺杆(23)，限位机构(24)与双向螺杆(23)螺纹

配合。

3.根据权利要求1所述的一种家具制造木质板材表面精加工打磨机械，其特征在于：所

述的下压板(242)下端一体成型有直角梯形凸起，直角梯形凸起下端均匀转动连接有多个

滚珠。

4.根据权利要求1所述的一种家具制造木质板材表面精加工打磨机械，其特征在于：所

述的双向螺杆(23)外表面对称设置有螺纹齿，螺纹齿与方板(241a)螺纹配合。

5.根据权利要求1所述的一种家具制造木质板材表面精加工打磨机械，其特征在于：所

述的U型框(381)侧壁左端安装有定位条(38a)，定位条(38a)位于复位弹簧(384)下方。
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一种家具制造木质板材表面精加工打磨机械

技术领域

[0001] 本发明涉及板材加工技术领域，特别涉及一种家具制造木质板材表面精加工打磨

机械。

背景技术

[0002] 市场上现有的家具大多数都是通过木质板材进行制作的，随着社会的发展进步，

人们对木质家具的需求已经逐渐上升，家具主流产品的木质家具得到了飞速的发展；木质

家具在制造时需要根据图纸对木质板材进行切割处理，切割后的木质板材需要对表面、倒

角和圆角边进行打磨，提高木质板材在装配时的精度。

[0003] 目前，现有的机械在针对木质板材上的圆角边进行打磨时，通常存在以下不足：1、

现有的机械通常只能对同一种弧度板材的圆角边进行打磨，不能根据不同的圆角边弧度进

行相应的调节，并且不能根据木质板材的厚度和宽度进行相应的调节，降低了机械使用的

灵活性；2、现有的机械不能确保与木质板材上的圆角边完全进行贴合，易出现板材的圆角

边打磨不完全的现象，从而降低了木质板材圆角边打磨的效果。

发明内容

[0004] (一)要解决的技术问题:本发明提供的一种家具制造木质板材表面精加工打磨机

械，可以解决上述提到的木质板材上的圆角边进行打磨时存在的问题。

[0005] (二)技术方案:为了实现上述目的，本发明采用以下技术方案，一种家具制造木质

板材表面精加工打磨机械，包括底板、放置装置和打磨装置,所述的底板上端从左至右依次

安装有放置装置和打磨装置，打磨装置与放置装置滑动配合。

[0006] 所述的打磨装置包括方形框、清理板、传动辊、驱动电机、从动机构、辅助辊、下压

机构、压紧机构和打磨带，所述的底板上端通过支撑柱安装有方形框，方形框两侧壁内端靠

近上侧处前后对称开设有滑槽，方形框两侧壁内端中部前后对称开设有滑动槽，方形框右

端安装有清理板，清理板左端均匀设置有多个清理刷，清理板左侧设置有传动辊，传动辊通

过轴承与方形框侧壁贯穿转动连接，传动辊后端固定连接有驱动电机的输出轴，驱动电机

通过电机座与方形框后端固定连接，传动辊上方设置有从动机构，从动机构与滑槽滑动配

合，从动机构与传动辊之间设置有辅助辊，辅助辊通过轴承与方形框侧壁转动连接，辅助辊

上方设置有下压机构，下压机构与滑动槽滑动配合，下压机构与辅助辊之间靠近右侧处上

下对称设置有压紧机构，靠近辅助辊一侧的压紧机构与方形框侧壁固定连接，靠近下压机

构一侧的压紧机构与下压机构固定连接，传动辊与从动机构之间转动连接有打磨带，具体

工作时，通过人工的方式将带有圆角边的木质板材安放在放置装置，放置装置对木质板材

进行推挤，木质板材对打磨带进行推挤，打磨带受力带动从动机构进行下降，同时木质板材

从辅助辊和下压机构之间穿过与压紧机构配合，压紧机构将打磨带压至木质板材圆角边表

面，辅助辊和下压机构起到对打磨带进行变向和限位的作用，人工启动驱动电机，驱动电机

通过传动辊带动打磨带在从动机构、辅助辊和下压机构表面滑动，打磨带经过压紧机构时
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对木质板材的圆角边进行打磨处理，打磨后的打磨带经过清理板时，清理板上的清理刷对

打磨带上的木屑进行清理，避免对下次的打磨造成影响，从而提高了木质板材圆角边打磨

的效果，在木质板材圆角边打磨结束后，人工关闭驱动电机。

[0007] 所述的压紧机构包括U型框、圆杆、直角板、复位弹簧、弹簧伸缩杆、弹板和滑块，靠

近下压机构一侧的所述U型框与下压机构固定连接，靠近辅助辊一侧的所述U型框与方形框

侧壁固定连接，U型框两端壁通过转动配合的方式前后对称连接有圆杆，两个所述圆杆之间

固定连接有直角板，直角板右端靠近下侧处与U型框之间固定连接有复位弹簧，直角板左端

中部安装有弹簧伸缩杆，弹簧伸缩杆左端安装有弹板，弹板右端通过销轴上下对称连接有

滑块，滑块与直角板滑动配合，具体工作时，木质板材带动打磨带对弹板进行推挤，弹板受

力带动直角板进行转动，直角板与U型框接触，U型框对直角板进行限位，木质板材继续带动

打磨带对弹板进行推挤，弹板受力带动弹簧伸缩杆收缩，同时弹板通过滑块在直角板上进

行滑动，从而实现改变弹板弧度的功能，确保弹板带动打磨带与木质板材圆角边紧贴，提高

了木质板材圆角边打磨的效率，避免木质板材圆角边出现未打磨的现象。

[0008] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的放置装置包括放置板、辅助块、双向螺

杆、限位机构和电动推杆，所述的底板上端通过支杆安装有放置板，放置板下端中部安装有

辅助块，辅助块中部螺纹贯穿连接有双向螺杆，放置板内部前后对称开设有滑动通孔，滑动

通孔内部滑动连接有限位机构，限位机构与双向螺杆螺纹配合，放置板上端靠近左侧通过

推杆座安装有电动推杆，具体工作时，通过人工的方式将带有圆角边的木质板材安放在放

置板上，人工转动双向螺杆，双向螺杆带动限位机构对木质板材进行限位，人工启动电动推

杆，电动推杆将木质板材推至压紧机构处，在打磨完成后，电动推杆复位，人工将打磨后的

木质板材从放置板上取出。

[0009] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的从动机构包括滑动块、连接弹簧和从动

辊，所述的滑槽内部滑动连接有滑动块，滑动块下端与滑槽端壁之间固定连接有连接弹簧，

两个所述滑动块之间转动连接有从动辊，从动辊与打磨带转动配合，具体工作时，电动推杆

通过木质板材对打磨带进行推挤，打磨带受力对从动辊进行下拉，从动辊通过滑动块进行

下降，连接弹簧在从动辊下降时起到缓冲的作用，连接弹簧在打磨带转动时通过滑动块带

动从动辊对打磨带进行推挤，从而实现打磨带张紧的功能，便于打磨带的转动。

[0010] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的下压机构包括移动块、转动辊、连接杆和

L型板，所述的滑动槽侧壁滑动连接有移动块，两个所述的移动块之间转动连接有转动辊，

移动块左端安装有连接杆，连接杆与方形框侧壁贯穿滑动连接，连接杆左端安装有L型板，L

型板与限位机构滑动配合，移动块右端与安装板固定连接，具体工作时，根据木质板材的厚

度，限位机构通过L型板带动连接杆移动，连接杆通过移动块带动转动辊进行高度调节，确

保转动辊始终位于木质板材上端，同时移动块带动靠近下压机构一侧的压紧机构始终与木

质板材上端保持在同一平面，电动推杆通过木质板材对打磨带进行推挤，打磨带通过转动

辊时打磨带的方向由竖直改为水平，从而实现对木质板材圆角边处进行包裹的功能，便于

打磨带对木质板材圆角边处进行打磨。

[0011] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的限位机构包括限位板、下压板、条形板和

下压弹簧，所述的放置板上方设置有限位板，限位板呈L型结构，限位板下端中部一体成型

有方板，方板与滑动通孔滑动配合，方板与双向螺杆螺纹贯穿连接，限位板上壁贯穿滑动连

说　明　书 2/6 页

5

CN 113231935 B

5



接有下压板，下压板上端安装有条形板，条形板下端与限位板之间左右对称安装有下压弹

簧，条形板与L型板贯穿滑动配合，具体工作时，人工转动双向螺杆，双向螺杆带动前后两个

方板相向移动，方板带通过限位板带动下压板对木质板材进行挤压，下压板受力带动条形

板上升，条形板通过L型板带动连接杆移动，连接杆通过移动块带动转动辊进行高度调节。

[0012] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的下压板下端一体成型有直角梯形凸起，

直角梯形凸起下端均匀转动连接有多个滚珠，具体工作时，限位板通过下压板下端的直角

梯形凸起对木质板材进行挤压，直角梯形凸起受力带动条形板上升。

[0013] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的双向螺杆外表面对称设置有螺纹齿，螺

纹齿与方板螺纹配合，具体工作时，人工转动双向螺杆，双向螺杆外表面对称设置的螺纹齿

带动方板进行同时合拢和分离运动，从而确保木质板材处于居中的状态，避免了木质板材

移出打磨带的状况，从而导致出现打磨未完全的情况。

[0014] 作为本发明的一种优选技术方案，所述的U型框侧壁左端安装有定位条，定位条位

于复位弹簧下方，具体工作时，质板材带动打磨带对弹板进行推挤，弹板受力带动直角板进

行转动，直角板与U型框上的定位条配合，定位条实现对直角板进行隔挡的功能。

[0015] (三)有益效果:1.本发明提供的家具制造木质板材表面精加工打磨机械所采用的

放置装置和打磨装置可以根据木质板材的厚度和宽度进行相应的调节，从而实现对不同厚

度的木质板材进行打磨处理，从而提高了机械使用的灵活性，提高了机械的适用性。

[0016] 2.本发明提供的家具制造木质板材表面精加工打磨机械所采用的打磨装置在一

定范围内可以对不同弧度的圆角边进行紧贴，确保打磨装置与圆角边始终紧贴，从而提高

了木质板材圆角边打磨的效果，并且采用全包覆的方式对木质板材圆角边打磨，避免木质

板材圆角边出现打磨未完全的现象。

[0017] 3.本发明提供的家具制造木质板材表面精加工打磨机械所采用的打磨装置在圆

角边打磨后进行自动清理，从而避免了对之后的打磨造成影响，确保了机械的打磨效果。

附图说明

[0018] 下面结合附图和实施例对本发明进一步说明。

[0019] 图1是本发明的立体结构示意图(从左往右看)。

[0020] 图2是本发明的立体结构示意图(从右往左看)。

[0021] 图3是本发明的主视图。

[0022] 图4是本发明的剖视图。

[0023] 图5是本发明图3中A‑A的剖视图。

[0024] 图6是本发明图3中B‑B的剖视图。

[0025] 图7是本发明图4中N向的放大图。

[0026] 图8是本发明压紧机构的结构示意图。

[0027] 图9是本发明方形框、驱动电机、传动辊、从动机构、辅助辊、下压机构和压紧机构

的结构示意图。

[0028] 图10是作业对象木质板材的结构示意图。

[0029] 图中：1、底板；2、放置装置；3、打磨装置；21、放置板；22、辅助块；23、双向螺杆；24、

限位机构；25、电动推杆；241、限位板；241a、方板；242、下压板；243、条形板；244、下压弹簧；
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31、方形框；31a、滑槽；31b、滑动槽；32、清理板；33、传动辊；34、驱动电机；35、从动机构；36、

辅助辊；37、下压机构；38、压紧机构；39、打磨带；351、滑动块；352、连接弹簧；353、从动辊；

371、移动块；372、转动辊；373、连接杆；374、L型板；381、U型框；38a、定位条；382、圆杆；383、

直角板；384、复位弹簧；385、弹簧伸缩杆；386、弹板；387、滑块。

具体实施方式

[0030] 以下结合附图对本发明的实施例进行详细说明，但是本发明可以由权利要求限定

和覆盖的多种不同方式实施。

[0031] 如图1至图10所示，一种家具制造木质板材表面精加工打磨机械，包括底板1、放置

装置2和打磨装置3,所述的底板1上端从左至右依次安装有放置装置2和打磨装置3，打磨装

置3与放置装置2滑动配合。

[0032] 所述的放置装置2包括放置板21、辅助块22、双向螺杆23、限位机构24和电动推杆

25，所述的底板1上端通过支杆安装有放置板21，放置板21下端中部安装有辅助块22，辅助

块22中部螺纹贯穿连接有双向螺杆23，放置板21内部前后对称开设有滑动通孔21a，滑动通

孔21a内部滑动连接有限位机构24，限位机构24与双向螺杆23螺纹配合，放置板21上端靠近

左侧通过推杆座安装有电动推杆25，所述的双向螺杆23外表面对称设置有螺纹齿。具体工

作时，人工将带有圆角边的木质板材安放在放置板21上，转动双向螺杆23，双向螺杆23通过

外表面对称设置的螺纹齿带动限位机构24对木质板材进行限位，启动电动推杆25的电源，

电动推杆25将木质板材推至压紧机构38处，在打磨工作完成后，电动推杆25复位，人工将打

磨后的木质板材从放置板21上取出。

[0033] 所述的限位机构24包括限位板241、下压板242、条形板243和下压弹簧244，所述的

放置板21上方设置有限位板241，限位板241呈L型结构，限位板241下端中部一体成型有方

板241a，方板241a与滑动通孔21a滑动配合，且方板241a的下端贯穿滑动通孔21a设置，方板

241a与双向螺杆23螺纹贯穿连接，限位板241上壁贯穿滑动连接有下压板242，所述的下压

板242下端一体成型有直角梯形凸起，直角梯形凸起下端均匀转动连接有多个滚珠，下压板

242上端固定安装有条形板243，条形板243下端与限位板241之间左右对称安装有下压弹簧

244，具体工作时，人工转动双向螺杆23，双向螺杆23带动前后两个方板241a相向移动，方板

241a通过限位板241带动下压板242下端的直角梯形凸起对木质板材进行挤压，滚珠起到减

小直角梯形凸起与木质板材之间摩擦的作用，并对木质板材起到辅助滑动的作用，限位板

241起到对木质板材进行导向和限位的作用。

[0034] 所述的打磨装置3包括方形框31、清理板32、传动辊33、驱动电机34、从动机构35、

辅助辊36、下压机构37、压紧机构38和打磨带39，所述的底板1上端通过支撑柱安装有方形

框31，方形框31两侧壁内端靠近上侧处前后对称开设有滑槽31a，方形框31两侧壁内端中部

前后对称开设有滑动槽31b，方形框31右端安装有清理板32，清理板32左端均匀设置有多个

清理刷，方形框31内转动设置有传动辊33，且传动辊33位于清理板32左下方，传动辊33通过

轴承与方形框31侧壁贯穿转动连接，传动辊33后端固定连接有驱动电机34的输出轴，驱动

电机34通过电机座与方形框31后端固定连接，传动辊33上方设置有从动机构35，从动机构

35与滑槽31a滑动配合，从动机构35与传动辊33之间设置有辅助辊36，辅助辊36通过轴承与

方形框31侧壁转动连接，辅助辊36上方设置有下压机构37，下压机构37与滑动槽31b滑动配
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合，下压机构37与辅助辊36之间靠近右侧处上下对称设置有压紧机构38，靠近辅助辊36一

侧的压紧机构38与方形框31侧壁固定连接，靠近下压机构37一侧的压紧机构38与下压机构

37固定连接，传动辊33、从动机构35、下压机构37与辅助辊36之间共同转动连接有打磨带

39，具体工作时，人工将带有圆角边的木质板材安放在放置装置2上，放置装置2对木质板材

进行推挤，之后木质板材将对下压机构37与辅助辊36之间的打磨带39进行推挤，打磨带39

受推挤力带动从动机构35进行下降，同时木质板材从辅助辊36和下压机构37之间穿过且与

压紧机构38配合，压紧机构38将打磨带39推挤至木质板材圆角边表面，辅助辊36和下压机

构37起到对打磨带39进行变向和限位的作用，人工启动驱动电机34的电源，驱动电机34通

过传动辊33带动打磨带39在从动机构35、辅助辊36和下压机构37表面滑动，打磨带39经过

压紧机构38时对木质板材的圆角边进行打磨处理，打磨后的打磨带39经过清理板32时，清

理板32上的清理刷对打磨带39上的木屑进行清理，避免了对下次的打磨造成影响，从而提

高了木质板材圆角边打磨的效果。

[0035] 所述的从动机构35包括滑动块351、连接弹簧352和从动辊353，所述的滑槽31a内

部滑动连接有滑动块351，滑动块351下端与滑槽31a端壁之间固定连接有连接弹簧352，两

个所述滑动块351之间转动连接有从动辊353，从动辊353与打磨带39转动配合，具体工作

时，电动推杆25通过木质板材对打磨带39进行推挤，打磨带39受推挤力对从动辊353进行下

拉，从动辊353通过滑动块351进行下降，连接弹簧352在从动辊353下降时起到缓冲的作用，

连接弹簧352的弹力使打磨带39始终保持绷紧的状态，打磨带39可以进行转动。

[0036] 所述的下压机构37包括移动块371、转动辊372、连接杆373和L型板374，所述的滑

动槽31b侧壁滑动连接有移动块371，两个所述的移动块371之间转动连接有转动辊372，移

动块371左端安装有连接杆373，连接杆373与方形框31侧壁贯穿滑动连接，连接杆373左端

安装有L型板374，L型板374与限位机构24滑动配合，移动块371右端与安装板固定连接，具

体工作时，根据木质板材的厚度，限位机构24通过L型板374带动连接杆373移动，连接杆373

通过移动块371带动转动辊372进行高度调节，下压板242受力带动条形板243上升，条形板

243通过L型板374带动连接杆373移动上升，连接杆373通过移动块371带动转动辊372进行

高度调节，确保转动辊372始终位于木质板材上方，同时移动块371带动靠近下压机构37一

侧的压紧机构38始终与木质板材上端面保持在同一平面，电动推杆25通过木质板材对打磨

带39进行推挤，打磨带39通过转动辊372时，打磨带39的方向由竖直改变为水平，从而实现

对木质板材圆角边处进行包裹的功能，便于打磨带39对木质板材圆角边处进行打磨。

[0037] 所述的压紧机构38包括U型框381、圆杆382、直角板383、复位弹簧384、弹簧伸缩杆

385、弹板386和滑块387，靠近下压机构37一侧的所述U型框381与下压机构37固定连接，靠

近辅助辊36一侧的所述U型框381与方形框31侧壁固定连接，U型框381两端壁通过转动配合

的方式前后对称连接有圆杆382，两个所述圆杆382之间固定连接有直角板383，直角板383

右端靠近下侧处与U型框381之间固定连接有复位弹簧384，直角板383左端中部安装有弹簧

伸缩杆385，弹簧伸缩杆385左端安装有弹板386，弹板386右端通过销轴上下对称转动连接

有滑块387，滑块387与直角板383滑动配合，所述的U型框381侧壁左端安装有定位条38a，定

位条38a位于复位弹簧384下方，具体工作时，木质板材带动打磨带39对弹板386进行推挤，

弹板386受力带动直角板383进行转动，直角板383与U型框381上的定位条38a接触，定位条

38a对直角板383进行限位，木质板材继续带动打磨带39对弹板386进行推挤，弹板386受力
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带动弹簧伸缩杆385收缩，同时弹板386通过滑块387在直角板383上进行滑动，从而实现了

改变弹板386弧度的功能，确保弹板386带动打磨带39与木质板材圆角边紧贴，提高了木质

板材圆角边打磨的效率，避免了木质板材圆角边出现未打磨的现象。

[0038] 打磨时：S1：人工将带有圆角边的木质板材安放在放置板21上，转动双向螺杆23，

双向螺杆23带动前后两个方板241a相向移动，方板241a通过限位板241带动下压板242对木

质板材进行挤压，下压板242受力带动条形板243上升，条形板243通过L型板374带动连接杆

373移动，同时连接杆373通过移动块371带动转动辊372进行高度调节，同时，移动块371带

动靠近下压机构37一侧的压紧机构38进行上升。

[0039] S2：人工启动电动推杆25的电源，电动推杆25推动木质板材移动，木质板材对打磨

带39进行推挤，打磨带39受力对从动辊353进行下拉，从动辊353通过滑动块351进行下降，

木质板材继续对打磨带39挤压，打磨带39穿过转动辊372和辅助辊36之间位置，并与弹板

386接触，弹板386受力带动直角板383进行转动，U型框381通过定位条38a对直角板383进行

限位，木质板材继续带动打磨带39对弹板386进行推挤，弹板386受力带动弹簧伸缩杆385收

缩，同时弹板386通过滑块387在直角板383上进行滑动，弹板386受木质板材的推挤力改变

弯曲的弧度。

[0040] S3：人工启动驱动电机34的电源，驱动电机34通过传动辊33带动打磨带39在从动

辊353、辅助辊36和转动辊372表面滑动，打磨带39经过弹板386时对木质板材的圆角边进行

打磨处理，打磨后的打磨带39经过清理板32时，清理板32上的清理刷对打磨带39上的木屑

进行清理。

[0041] S4：在木质板材打磨完成后，人工关闭驱动电机34和电动推杆25，人工将打磨后的

木质板材从放置板21上取出，打磨工作完成。

[0042] 以上所述仅为本发明的优选实施例而已，并不用于限制本发明，对于本领域的技

术人员来说，本发明可以有各种更改和变化；凡在本发明的精神和原则之内，所作的任何修

改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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