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全自动六面磨削机的研制
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摘要：为了满足市场的需求，研发了一种全自动六面磨削机，该磨削机能够保质保量地完成对扁长方体的六

个面进行磨削或抛光，满足了客户的需求，填补了国内外在该领域的空白。
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1　序言

机械自动化磨床已经普遍使用，但现有的自动

化磨床只能对扁长方体的一个面或几个面进行磨削

或抛光，市场上还未发现对扁长方体的六个面都能

进行磨削或抛光的设备。为了满足市场的需求，研

发了一种全自动六面磨削机，该磨削机能够保质保

量地完成对扁长方体的六个面进行磨削或抛光，满

足了客户的需求，填补了国内外在该领域的空白，

因此，全自动六面磨削机的研制在自动磨削方面有

着重要意义。

2　全自动六面磨削机的结构及安装方式

全自动六面磨削机[1]包括底架、底板、落料装

置、输送装置[2]、第一进给装置[3]、第二进给装置、

转向装置、第一磨削装置、第二磨削装置、第三磨

削装置、第一吸盘和第二吸盘。

如图1所示，底架和底板固定相连，落料装置和

输送装置都安装在底架上。被加工的扁长方体在竖

直长槽中自由下落至托料盘的凹坑中，托料盘被推

料气缸推出，凹坑中的扁长方体被送至指定位置。

如图1所示，输送装置由水平往返机构和竖直升

降机构组成。水平往返机构安装在底架上，水平往

返机构包含第一气缸，第一气缸的第一缸杆与竖直

升降机构相连接，第一缸杆的伸缩可以带着竖直升

降机构在水平方向上做往复直线运动 [4]。竖直升降

机构包含第二气缸，第二气缸的第二缸杆与第一吸

盘相连接。

如图2所示，第一进给装置包括第一驱动机构、

第一滑台、第一滑块和第一导轨，第一驱动机构安

装在底板下方，第一导轨固定在底板上方，第一滑

块坐落在第一导轨上，第一滑块固定在第一滑台下

方，第一滑台与第一驱动机构相连接，第一滑台和

第一滑块在第一驱动机构的带动下可以沿着第一导

图1　初始状态并开始磨削扁长方体的下表面的轴测图

1—大长孔　2—底板　3—第一驱动机构　4—第一进给装置　

5—底架　6—推料气缸　7—落料装置　8—托料盘　

9—竖直长槽　10—输送装置　11—水平往返机构　

12—第一气缸　13、24—扁长方体　14—第二吸盘　

15—第一吸盘　16—第一缸杆　17—竖直升降机构　

18—第二气缸　19—第二缸杆　20—第一磨头　

21—第一联轴器　22—第一电动机　23—第一磨削装置　　

25—第一电动机座　26—第二滑台　27—第二滑块　

28—第二驱动机构　29—第二进给装置　30—第二导轨　

31—第一滑块　32—转向装置
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轨做往复直线运动。

如图2所示，第一驱动机构由第一步进电机驱

动，第一步进电机固定安装在底板的下方，第一步

进电机的输出轴通过联轴器连接在丝杠上，第一步

进电机驱动丝杠转动，带动丝杠上的滚珠螺母做直

线往复运动，滚珠螺母与第一滑台相联接，从而带

动第一滑台做直线往复运动。

电机带动主动带轮转动，从而带动输送带上的第二

滑台做直线往复运动。

如图4所示，转向装置包括转角气缸、方形转

台、第一挡块、第二挡块和转台限位块 [7]，转角气

缸包括转角气缸缸体和圆形转台，转角气缸缸体固

定在第一滑台上，圆形转台可以在转角气缸缸体上

转动，方形转台固定在圆形转台上，第一挡块和第

二挡块固定在第一滑台上，转台限位块固定在方形

转台侧面，方形转台和圆形转台在压缩空气的作用

下可以在第一滑台上做90°转角运动，方形转台和

转台限位块逆时针转动时碰到第一挡块停止，方形转

台和转台限位块顺时针转动时碰到第二挡块停止。

如图4所示，方形转台上方固定连接着第二吸

图2　第二吸盘与第一吸盘竖直对正的轴测图

1—底板　2—底架　3—第二扁长方体　4—扁长方体　

5—输送装置　6—水平往返机构　7—第一气缸　8—第一吸盘　

9—第一缸杆　10—竖直升降机构　11—第二气缸　12—第二缸杆

　13—第二吸盘　14—第二滑台　15—第二滑块　

16—第二进给装置　17—第二驱动机构　18—第二导轨　

19—第一滑块　20—第一滑台　21—第一导轨　

22—第一驱动机构　23—第一进给装置　24—第一导轨

图4　扁长方体准备开始顺时针转动90°的轴测图

1—扁长方体　2—第二吸盘　3—转台限位块　4—第一挡块　

5—转向装置　6—第一滑台　7—转角气缸　8—转角气缸缸体　

9—圆形转台　10—方形转台　11—第二挡块

图3　磨削扁长方体的两个较长侧表面的轴测图

1—连接杆　2—竖直长孔　3—第二滑台　4—第二滑块　

5—第二驱动机构　6—第二导轨　7—第二进给装置

如图2和图3所示，第二进给装置包括第二驱动

机构[5]、第二滑台、第二滑块和第二导轨，第二驱

动机构安装在底板上，第二导轨固定在底板上方，

第二滑块骑在第二导轨上，第二滑块固定在第二滑

台下方，第二滑台与第二驱动机构相连接，第二滑

台和第二滑块在第二驱动机构的带动下可以沿着第

二导轨做往复直线运动[6]。

如图2所示，第二驱动机构包括第二步进电机、

主动带轮、输送带和从动带轮，第二步进电机固

定安装在底板上，第二步进电机的输出轴与主动带

轮相连接，从动带轮安装在底板上，在主动带轮和

从动带轮之间穿有输送带，输送带和第二滑台相连

接，第二驱动机构由第二步进电机驱动，第二步进
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盘，这样第二吸盘、方形转台和圆形转台就固定连

接在一起，第二吸盘、方形转台和圆形转台可以在

第一滑台上转动。

如图1所示，第一磨削装置[8]包括第一磨头、第

一联轴器、第一电动机和第一电动机座，第一磨头

通过第一联轴器连接在第一电动机的输出轴上，第

一电动机可以带动第一磨头旋转，第一电动机固定

在第一电动机座上，第一电动机座固定在第二滑台

上，第一磨削装置在第二驱动机构的作用下可以沿

着第二导轨做往复直线运动。

如图5所示，第二磨削装置包括第二磨头、第二

联轴器、第二电动机和第二电动机支架，第二磨头

通过第二联轴器连接在第二电动机的输出轴上，第

二电动机可以带动第二磨头旋转，第二电动机固定

在第二电动机支架上，第二电动机支架安装在底板

上，第二电动机支架在底部开有第一长孔可以调节

第二电动机支架在底板上的位置。

如图5所示，第三磨削装置包括第三磨头、第三

联轴器、第三电动机和第三电动机支架，第三磨头

通过第三联轴器连接在第三电动机的输出轴上，第

三电动机可以带动第三磨头旋转，第三电动机固定

在第三电动机支架上，第三电动机支架安装在底板

上，第三电动机支架在底部开有第二长孔，可以调

节第三电动机支架在底板上的位置。

如图1所示，底板上开有大长孔。如图5所示，

第二磨削装置、第二磨头、第二联轴器、第二电动

机和第二电动机支架的数量均为2个。第三磨削装

置、第三磨头、第三联轴器、第三电动机和第三电

动机支架的数量均为2个。如图2所示，第一导轨的

数量为2个，第二导轨的数量为2个，第一滑块的数

量为4个，第二滑块的数量为2个。

如图6所示，竖直升降机构上设有竖直长孔，第

二气缸上的第二缸体上部设有连接杆，连接杆安装

在竖直长孔内，第二缸体可以在竖直长孔内做上、

下微量移动。第二缸体的上端安装有压缩弹簧，压

缩弹簧的上端固定在竖直升降机构上。这样做的好

处是，当第二缸杆带动第一吸盘向下运动遇到阻碍

时可起到缓冲作用。

图6　第二缸杆回缩时的轴测图

1—转台限位块　2—第二扁长方体　3—扁长方体　4—压缩弹簧

　5—竖直升降机构　6—竖直长孔　7—连接杆　8—第二气缸　

9—第二缸体　10—第二缸杆　11—第一吸盘　12—第一挡块

图5　第二吸盘开始吸附扁长方体的轴测图

1—落料装置　2—输送装置　3—第一磨削装置　4—连接杆　

5—压缩弹簧　6—第一吸盘　7—第二吸盘　8—第二电动机　

9—第二联轴器　10—第三电动机　11—第三磨削装置　

12—第三电动机支架　13—第三联轴器　14—第三磨头　

15—第二长孔　16—底板　17—第二磨头　18—第二进给装置　

19—第二电动机支架　20—第二磨削装置　21—第一长孔　

22—转向装置　23—第一进给装置

3 全自动六面磨削机的磨削方法

全自动六面磨削机的磨削方法按下列步骤

进行。

1）如图1所示，在初始状态下，扁长方体从落

料装置中落下并被推送至指定位置，这时第二吸盘

还未吸附扁长方体处于空置状态，第一磨削装置处

于最后端，第一驱动机构带动第二吸盘向前运动并
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避开第一磨削装置的加工范围。与此同时，输送装

置的竖直升降机构的第二气缸的第二缸杆伸出到达

指定位置，第一吸盘从落料装置的托料盘的凹坑中

吸附扁长方体，然后第二缸杆回缩到达指定位置，

接着输送装置的水平往返机构的第一气缸的第一缸

杆完全伸出到达指定位置，这时第一吸盘吸附的扁

长方体到达图1位置，接着第一磨削装置在第二驱动

机构的带动下前后往复直线运动，开始对第一吸盘

吸附的扁长方体的下表面进行磨削。在图1中为了观

察方便，隐藏了第二磨削装置和第三磨削装置。

2）如图2所示，吸附在第一吸盘的扁长方体的

下表面被磨削完成后，第一磨削装置在第二驱动机

构的带动下向后运动并避开第一吸盘和第一吸盘吸

附的扁长方体，然后第二吸盘、方形转台、转角气

缸和第一滑台在第一驱动机构的带动下向后运动，

使第二吸盘在竖直方向上与第一吸盘完全对正。在

图2中为了观察方便，隐藏了第二磨削装置和第三磨

削装置。

3）如图5所示，第二吸盘与第一吸盘对正后，

输送装置的竖直升降机构的第二气缸的第二缸杆伸

出到达指定位置，这时扁长方体的下表面与第二吸

盘紧密接触，第一吸盘停止吸附扁长方体，第二吸

盘开始吸附扁长方体，扁长方体从第一吸盘的下表

面脱落并被吸附到第二吸盘的上表面。

4）如图6所示，第二吸盘吸附扁长方体后，输

送装置的竖直升降机构的第二气缸的第二缸杆回缩

到达指定位置。在图6中为了观察方便，隐藏了第二

磨削装置和第三磨削装置。

5）如图7所示，输送装置的水平往返机构的第

一气缸的第一缸杆回缩到达指定位置，接着输送装

置的竖直升降机构的第二气缸的第二缸杆伸出到达

指定位置，使第一吸盘与落料装置中的第二扁长方

体的上表面紧密接触。第一磨削装置在第二驱动机

构的带动下沿着第二导轨做往复直线运动，开始对

吸附在第二吸盘上的扁长方体的上表面进行磨削。

在图7中为了观察方便，隐藏了第二磨削装置和第三

磨削装置。

6）如图3所示，第二吸盘上的扁长方体的上表

面被加工完成后，在第一驱动机构的带动下，扁长

方体、第二吸盘、方形转台、转角气缸和第一滑台

在第一导轨上向前做直线运动到达第二磨削装置的

加工区域，这时两个成对的第二磨头对扁长方体的

两个较长侧表面进行磨削加工。

7）如图4所示，扁长方体的两个较长侧表面

被磨削完成后，在第一驱动机构的带动下，扁长方

体、第二吸盘、方形转台、转角气缸和第一滑台在

第一导轨上继续向前做直线运动，当扁长方体随着

第二吸盘到达第二磨削装置和第三磨削装置之间时

停止运动。在图4中为了观察方便，隐藏了第三磨削

装置。

8）如图8所示，转角气缸的圆形转台顺时针转

90°，带动扁长方体、第二吸盘和方形转台同样顺

图7　第一磨削装置磨削扁长方体的上表面的轴测图

图8　扁长方体顺时针转动90°的轴测图
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时针转动90°到达指定位置。在图8中为了观察方

便，隐藏了第三磨削装置。

9）如图9所示，在第一驱动机构的带动下，扁

长方体、第二吸盘、方形转台、转角气缸和第一滑

台在第一导轨上继续向前做直线运动，到达第三磨

削装置的加工区域。这时两个成对的第三磨头对扁

长方体的两个较短侧表面进行磨削加工。

图9　磨削扁长方体的两个较短侧表面的轴测图

图10　扁长方体的六个面被磨削完成后的轴测图 图12　重新回到初始状态，开始下一个循环的轴测图

11）如图11所示，转角气缸的圆形转台逆时针

转90°，带动第二吸盘和方形转台同样逆时针转动

90°到达指定位置。

10）如图10所示，扁长方体的两个较短的侧表

面被磨削完成后，在第一驱动机构的带动下，扁长

方体、第二吸盘、方形转台、转角气缸和第一滑台

在第一导轨上继续向前做直线运动，并离开第三磨

削装置的加工区域。扁长方体的六个面被磨削加工

完成后，这时第二吸盘停止吸附扁长方体，扁长方

体被机械手取走。

图11　第二吸盘逆时针转动90°的轴测图

12）如图12所示，第一磨削装置处于最后端，

第一驱动机构带动第二吸盘向后直线运动并避开第

一磨削装置的加工范围，第一吸盘从落料装置中吸

附第二扁长方体，然后输送装置的竖直升降机构的

第二气缸的第二缸杆回缩到达指定位置，接着输送

装置的水平往返机构的第一气缸的第一缸杆完全伸

出到达指定位置，这时第一吸盘吸附的第二扁长方

体到达图12位置，重新回到初始状态，开始下一个

循环并对第二扁长方体进行六面磨削加工。图12和

图1所示是同一状态的不同视角观察。



2024年 第7期   
冷加工

www.mw1950.com48

机床/附件/工装
Machine Tool/Accessory/Fixture

4　全自动六面磨削机的工作原理

在初始状态时，第一吸盘吸附扁长方体，然

后输送装置把第一吸盘吸附的扁长方体送到指定位

置，第一磨削装置开始对扁长方体的下表面进行磨

削；输送装置把扁长方体送到第二吸盘后让开，第

一磨削装置对扁长方体的上表面进行磨削；扁长方

体前行，第二磨削装置对扁长方体的两个较长的侧

表面进行磨削加工；扁长方体继续前行并转向，第

三磨削装置对扁长方体的两个较短的侧表面进行磨

削；扁长方体的六个面被磨削加工完成后，第二吸

盘前行，扁长方体被取下，第二吸盘反转；重新回

到初始状态，开始下一个循环并对第二扁长方体进

行六面磨削加工[9，10]。

5 结束语

研制全自动六面磨削机的优点在于：该设备

可以对体积较小的扁长方体进行全自动六面磨削加

工，减少了占地空间，节省了大量的人力和物力，

避免了工作人员体力劳动繁重，大大地提高了生产

效率。
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《金属加工（冷加工）》杂志设有多个常规栏目，现“机床/附件/工装”栏目面向广大

制造业的业内人士征集稿件，欢迎各位踊跃投稿。

征稿内容：机床/加工中心的整体设计及制造；关键附件的设计制造，如电主轴、大型

轴承、大重型滚动功能部件；冷加工中使用的工装/夹具的设计制造。

要求：技术实用、先进，能推动加工制造自动化、高效化、精密化等。

具体投稿规范请扫码查看。
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《金属加工（冷加工）》“机床/附件/工装”栏目征稿


