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(57)摘要

本发明揭示了一种用激光磨削硬质合金刀

具的装置,包括操作器、观测器、激光器、第一摄

像机、扫描装置、第二摄像机、机器人手臂、工作

台、传送台和第一夹具；其中，操作器和观测器设

在工作台上，激光器设在传送台一侧的上方，在

传送台另一侧的上方安装第二摄像机，在激光器

和第二摄像机之间的上方设有扫描装置，第一摄

像机设在扫描装置的上方，机器人手臂设在第二

摄像机的下方和传送台的上方，在机器人手臂设

有第一夹具，第一夹具夹持被加工物。本发明的

主要有益效果是激光磨削为非接触加工，无明显

机械应力，也无工具损耗，工件不变形，加工速度

快，热影响区小，加工精度高，可以自动化加工。
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1.一种用激光磨削硬质合金刀具的装置,其特征在于：包括操作器(1)、观测器(2)、激

光器(3)、第一摄像机(4)、扫描装置(5)、第二摄像机(6)、机器人手臂(7)、工作台(12)、传送

台(8)和第一夹具(9)；其中，

操作器(1)和观测器(2)设在工作台(12)上，激光器(3)设在传送台(8)一侧的上方，在

传送台(8)另一侧的上方安装第二摄像机(6)，在激光器(3)和第二摄像机(6)之间的上方设

有扫描装置(5)，第一摄像机(4)设在扫描装置(5)的上方，机器人手臂(7)设在第二摄像机

(6)的下方和传送台(8)的上方，在机器人手臂(7)设有第一夹具(9)，第一夹具(9)夹持被加

工物。

2.根据权利要求1所述的装置,其特征在于：还包括第二夹具(11)和基座(13)，第二夹

具(11)夹持所述第二摄像机(6)，所述第一夹具(9)和第二夹具(11)安装在基座(13)上，基

座(13)安装在所述传送台(8)的另一侧。

3.根据权利要求2所述的装置，其特征在于：所述操作器(1)来调节和控制激光磨削的

参数以及开始和结束整个过程，通过所述第二摄像机(6)来拍摄所述被加工物，所述第一摄

像机(4)来拍摄工作现场，所述第二摄像机(6)与所述第一摄像机(4)所拍摄的整体影像同

步传送到观测器(2)上，根据观测器(2)上呈现的影像来观察加工过程并判断加工效果，加

工过程中由激光器(3)发射激光，通过操作器(1)来控制扫描装置(5)的角度来调整激光入

射角度使其按加工轨迹移动，被加工物由所述传送台(8)传送至相应位置，然后通过所述操

作器(1)控制所述机器人手臂(7)和所述第一夹具(9)稳定抓住所述被加工物，加工完毕再

由所述传送台(8)上的传送带带走，所述传送台(8)上自带冷却装置，在所述被加工物离开

传送带后可以自行冷却。

4.根据权利要求1所述的装置，其特征在于：所述激光器(3)为五轴气体激光器，所述机

器人手臂(7)为六轴机器人手臂，所述传送台(8)上安装金属网状结构的传送带和冷却装

置。

5.根据权利要求4所述的装置，其特征在于：所述激光为脉冲红外光纤激光，激光光斑

呈高斯分布，激光光斑的大小为20～250μm,入射角为45°～60°。

6.根据权利要求4所述的装置，其特征在于：所述激光的波长范围为8000～2500nm，脉

宽大于等于15nm，能量密度范围为0.1～50J/cm2，频率范围为1～100kHz，最大输出功率为

6kW。

7.根据权利要求1所述的装置，其特征在于：所述机器人手臂(7)上的第一夹具(9)在稳

定夹取工件后，激进给量为0.010mm/r，磨削速度为15m/min。

8.根据权利要求1所述的装置，其特征在于：所述第一夹具(9)为定位同步夹具，定位同

步夹具的中心自带红外定位系统。
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一种用激光磨削硬质合金刀具的装置

技术领域：

[0001] 本发明涉及涉及一种磨削设备，更具体地说，涉及一种用激光磨削硬质合金刀具

的装置。

背景技术：

[0002] 激光加工技术是一种无刀具损伤的制造技术，在精密刀具制造领域中具有广泛的

应用前景，尤其是在切削材料选择、涂层、几何参数以及加工策略的试验过程中，激光技术

提供了为客户量身定做的可能。数控激光加工技术可用于加工镶嵌式切削刀片和断屑槽

型，它简化和降低了PCD、CBN刀具形成断屑槽几何外形的制造成本，加工效率是EDM的10倍，

可以很快地为用户提供服务。

[0003] 现在的刀具磨削技术中，一般是采用金刚石砂轮来磨削硬质合金刀具，任何金刚

石砂轮都有它的一定的使用磨损要求，而且磨损的情况一旦达到了一定的程度我们就必须

要更换新的砂轮，这种方法不仅加工时间长，而且成本也很高。

[0004] 为了解决这个问题，就需要开发一种新的磨削技术，缩短耗时，提高经济效益，促

进自动化加工。

发明内容：

[0005] 本发明的目的是提供一种磨削设备，以解决磨削过程中耗时长、成本高的问题。

[0006] 本发明解决其技术问题所采用的方案是一种用激光磨削硬质合金刀具的装置,包

括操作器、观测器、激光器、第一摄像机、扫描装置、第二摄像机、机器人手臂、工作台、传送

台和第一夹具；其中，

[0007] 操作器和观测器设在工作台上，激光器设在传送台一侧的上方，在传送台另一侧

的上方安装第二摄像机，在激光器和第二摄像机之间的上方设有扫描装置，第一摄像机设

在扫描装置的上方，机器人手臂设在第二摄像机的下方和传送台的上方，在机器人手臂设

有第一夹具，第一夹具夹持被加工物。

[0008] 在一个实施例中，还包括第二夹具和基座，第二夹具夹持所述第二摄像机，所述第

一夹具和第二夹具安装在基座上，基座安装在所述传送台的另一侧。

[0009] 在一个实施例中，所述操作器来调节和控制激光磨削的参数以及开始和结束整个

过程，通过所述第二摄像机来拍摄所述被加工物，所述第一摄像机来拍摄工作现场，所述第

二摄像机与所述第一摄像机所拍摄的整体影像同步传送到观测器上，根据观测器上呈现的

影像来观察加工过程并判断加工效果，加工过程中由激光器发射激光，通过操作器来控制

扫描装置的角度来调整激光入射角度使其按加工轨迹移动，被加工物由所述传送台传送至

相应位置，然后通过所述操作器控制所述机器人手臂和所述第一夹具稳定抓住被加工物，

加工完毕再由所述传送台上的传送带带走，传送台上自带冷却装置，在被加工物离开传送

带后可以自行冷却。

[0010] 在一个实施例中，激光器为五轴气体激光器，所述机器人手臂为六轴机器人手臂，
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所述传送台上安装金属网状结构的传送带和冷却装置。

[0011] 在一个实施例中，所述激光为脉冲红外光纤激光，激光光斑呈高斯分布，激光光斑

的大小为20～250μm,入射角为45°～60°。

[0012] 在一个实施例中，所述激光的波长范围为8000～2500nm，脉宽大于等于15nm，能量

密度范围为0.1～50J/cm2，频率范围为1～100kHz，最大输出功率为6kW。

[0013] 在一个实施例中，所述机器人手臂(7)上的第一夹具在稳定夹取工件后，激进给量

为0.010mm/r，磨削速度为15m/min。

[0014] 在一个实施例中，所述第一夹具为定位同步夹具，定位同步夹具的中心自带红外

定位系统。

[0015] 本发明提出的主要有益效果是：激光磨削为非接触加工，无明显机械应力，也无工

具损耗，工件不变形，加工速度快，热影响区小，加工精度高，可以自动化加工。

[0016] 激光的功率密度是所有加工方法中最高的，所以不受材料限制，几乎可以加工任

何金属与非金属材料。

[0017] 激光磨削过程中可以通过惰性气体、空气或透明介质对工件进行加工，如可通过

玻璃对隔离室内得工件进行加工或对真空管内得工件进行焊接。

[0018] 激光聚焦成微米级光斑，输出功率大小可以调节，可以进行精密细微加工，最高加

工精度可达0.001mm，表面粗糙度Ra可达0.1～0.4μm。

[0019] 激光束能精确定位，磨削难以接近的部位，施行非接触远距离磨削，具有很大的灵

活性，易于以自动化进行高速磨削，亦可以数位或电脑控制，可以应用于大批量自动化生产

的微、小型工件的磨削过程中。

[0020] 整个加工过程中能源消耗少，无加工污染，在节能、环保等方面有较大优势。

附图说明：

[0021] 本发明上述的以及其他的特征、性质和优势将通过下面结合附图和实施例的描述

而变的更加明显，在附图中相同的附图标记始终表示相同的特征，其中：

[0022] 图1揭示了本发明一实施例中，一种用激光磨削硬质合金刀具的装置的安装示意

图。

[0023] 其中，1-操作器、2-观测器、3-激光器、4-第一摄像机、5-扫描装置、6-第二摄像机、

7-机器人手臂、8-传送台、9-第一夹具、11-第二夹具、12-工作台、13-基座。

具体实施方式：

[0024] 参考图1,图1揭示了根据本发明一实施例中，一种用激光磨削硬质合金刀具的装

置的安装示意图。在本实施例中的一种用激光磨削硬质合金刀具的装置,包括操作器1、观

测器2、激光器3、第一摄像机4、扫描装置5、第二摄像机6、机器人手臂7、工作台12、传送台8

和第一夹具9；其中，操作器1和观测器2设在工作台12上，激光器3设在传送台8一侧的上方，

在传送台8另一侧的上方安装第二摄像机6，在激光器3和第二摄像机6之间的上方设有扫描

装置5，第一摄像机4设在扫描装置5的上方，机器人手臂7设在第二摄像机6的下方和传送台

8的上方，在机器人手臂7设有第一夹具9，第一夹具9夹持被加工物。

[0025] 进一步地，还包括第二夹具11和基座13，第二夹具11夹持所述第二摄像机6，所述
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第一夹具9和第二夹具11安装在基座13上，基座13安装在所述传送台8的另一侧。

[0026] 进一步地，所述操作器1来调节和控制激光磨削的参数以及开始和结束整个过程，

通过所述第二摄像机6来拍摄所述被加工物，所述第一摄像机4来拍摄工作现场，所述第二

摄像机6与所述第一摄像机4所拍摄的整体影像同步传送到观测器2上，根据观测器2上呈现

的影像来观察加工过程并判断加工效果，加工过程中由激光器3发射激光，通过操作器1来

控制扫描装置5的角度来调整激光入射角度使其按加工轨迹移动，被加工物由所述传送台8

传送至相应位置，然后通过所述操作器1控制所述机器人手臂7和所述第一夹具9稳定抓住

被加工物，加工完毕再由所述传送台8上的传送带带走，传送台8上自带冷却装置，在被加工

物离开传送带后可以自行冷却。

[0027] 进一步地，所述激光器3为五轴气体激光器，所述机器人手臂7为六轴机器人手臂，

所述传送台8上安装金属网状结构的传送带和冷却装置。

[0028] 进一步地，所述激光为脉冲红外光纤激光，激光光斑呈高斯分布，激光光斑的大小

为20～250μm,入射角为45°～60°。

[0029] 进一步地，所述激光的波长范围为8000～2500nm，脉宽大于等于15nm，能量密度范

围为0.1～50J/cm2，频率范围为1～100kHz，最大输出功率为6kW。

[0030] 进一步地，所述机器人手臂(7)上的第一夹具(9)在稳定夹取工件后，激进给量为

0.010mm/r，磨削速度为15m/min。

[0031] 进一步地，所述第一夹具(9)为定位同步夹具，定位同步夹具的中心自带红外定位

系统。

[0032] 工作原理如下：操作器1来调节和控制激光磨削的参数以及开始和结束整个过程，

通过所述第二摄像机6来拍摄所述被加工物，所述第一摄像机4来拍摄工作现场，所述第二

摄像机6与所述第一摄像机4所拍摄的整体影像同步传送到观测器2上，根据观测器2上呈现

的影像来观察加工过程并判断加工效果，加工过程中由激光器3发射激光，通过操作器1来

控制扫描装置5的角度来调整激光入射角度使其按加工轨迹移动，被加工物由所述传送台8

传送至相应位置，然后通过所述操作器1控制所述机器人手臂7和所述第一夹具9稳定抓住

被加工物，加工完毕再由所述传送台8上的传送带带走，传送台8上自带冷却装置，在被加工

物离开传送带后可以自行冷却。

[0033] 上述实施例是提供给熟悉本领域内的人员来实现或使用本发明的，熟悉本领域的

人员可在不脱离本发明的发明思想的情况下，对上述实施例做出种种修改或变化，因而本

发明的保护范围并不被上述实施例所限，而应该是符合权利要求书提到的创新性特征的最

大范围。
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图1
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