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本发明提供了一种双机架压机缠丝机构，包

括预应力钢丝张紧装置、布线器支架、旋转支撑

底座，布线器支架上设第一布线导向器、第二布

线导向器；预应力钢丝张紧装置中设两套待盘钢

丝；所述旋转支撑底座这上安装第一绕线机架，

第一绕线机架之上通过机架连接件同轴安装有

第二绕线机架；第一绕线机架与第二绕线机架同

步转动同步停止；第一导向器与第二导向器同步

调整放线及钢丝拉力，还提供了上述双机架压机

缠丝机构的缠丝方法，将第一绕线机架与第二绕

线机架在缠丝前先进行组对安装；预应力钢丝张

紧装置的两套钢丝分别布置在两布线导向器上，

两绕线机架同步转动，两布线导向器同步控制钢

丝，本发明有效解决机架单独缠丝造成无法顺利

组对的情况。
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1.一种双机架压机缠丝机构，包括预应力钢丝张紧装置、布线器支架、第一绕线机架和

旋转支撑底座，其中，布线器支架上设第一布线导向器；预应力钢丝张紧装置中设待盘钢

丝，钢丝穿过布线导向器与第一绕线机架相连，第一绕线机架安装在旋转支撑底座上，其特

征是：所述第一绕线机架通过机架连接件还与第二绕线机架同轴安装；所述布线器支架上

还设有第二布线导向器；所述预应力钢丝张紧装置中设两套并列的待盘钢丝，新增待盘钢

丝穿过第二导向器与第二绕线机架相连；第一绕线机架与第二绕线机架同步转动同步停

止；第一导向器与第二导向器同步调整放线及钢丝拉力。

2.如权利要求1所述双机架压机缠丝机构，其特征是：第一布线导向器与第二布线导向

器设有共用的基板和螺纹导轨，基板上设有代表第一布线导向器的下导向孔，代表第二布

线导向器的上导向孔，两导向孔的间距根据第一机架与第二机机架的间距设置；基板安装

在螺纹导轨上，螺纹导轨与布线器支架固接，基板沿螺纹导轨调整扁钢丝缠绕在机架上下

位置。

3.如权利要求1所述双机架压机缠丝机构，其特征是：所述预应力钢丝张紧装置为双轨

张力装置，其中设有能够保证钢丝预紧力一致驱动电机，双轨张力装置中的钢丝为同一驱

动电机。

4.根据上述权利要求所述双机架压机缠丝机构的缠丝方法，具体步骤如下：

首先，将第一绕线机架与第二绕线机架在缠丝前先进行组对安装；

第二，在预应力钢丝张紧装置设置两套需要缠绕的钢丝，在布线器支架上并列设置两

个布线导向器，两布线导向器分别与其对应的机架处于现一水平线上；

第三，在进行钢丝缠绕时，机架每次旋转一圈，螺纹导轨在其电机驱动作用下完成一次

移动行程，两布线导向器调整间距始终一致，螺纹导轨每个行程是使基板由最底位移动到

最高位或由最高位移动到最低位的移动行程。
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双机架压机缠丝机构及其缠丝方法

技术领域

[0001] 本发明属于压机设备技术领域，具体涉及一种双机架压机缠丝机构。

背景技术

[0002] 目前，预应力缠绕压机主要分为单机架压机与双机架压机两大类型。其中，双机架

压机的缠绕方法主要采用单机架组对缠绕完成后，在缠绕完成的单片机架上进行第二片机

架组对并缠绕的缠绕方法。运用此方法进行机架缠绕，施工周期长，并且因缠绕完成，第一

片机架变形，导致第二片机架组对时，无法与第一片机架准确配对；并且第二片机架缠绕完

成后，机架变形量不一致，导致两片机架组对困难，影响后期设备安装。

发明内容

[0003] 本发明要解决的技术问题是，现有预应力缠绕压机无论是单机架还是双机架，均

是单机架缠丝，然后再将机架组对，导致先缠丝的机架缠丝过程中变形无法顺利进行机架

组对，影响后期设备安装的问题。

[0004] 本发明为解决上述技术问题，提供的技术手段是：

[0005] 一种双机架压机缠丝机构，包括预应力钢丝张紧装置、布线器支架、第一绕线机架

和旋转支撑底座，其中，布线器支架上设第一布线导向器；预应力钢丝张紧装置中设待盘钢

丝，钢丝穿过布线导向器与第一绕线机架相连，第一绕线机架安装在旋转支撑底座上，所述

第一绕线机架通过机架连接件还与第二绕线机架同轴安装；所述布线器支架上还设有第二

布线导向器；所述预应力钢丝张紧装置中设两套并列的待盘钢丝，新增待盘钢丝穿过第二

导向器与第二绕线机架相连；第一绕线机架与第二绕线机架同步转动同步停止；第一导向

器与第二导向器同步调整放线及钢丝拉力。

[0006] 第一布线导向器与第二布线导向器设有共用的基板和螺纹导轨，基板上设有代表

第一布线导向器的下导向孔，代表第二布线导向器的上导向孔，两导向孔的间距根据第一

机架与第二机机架的间距设置；基板安装在螺纹导轨上，螺纹导轨与布线器支架固接，基板

沿螺纹导轨上下移动，调整扁钢丝缠绕在机架的上下位置，使扁钢丝均匀的分布于机架的

钢丝槽内。

[0007] 所述预应力钢丝张紧装置为双轨张力装置，其中设有能够保证钢丝预紧力一致驱

动电机，双轨张力装置中的钢丝为同一驱动电机。同一驱动电机保证缠绕过程中两片机架

形变基本一致。

[0008] 此方案两片机架设计为在组对后进行同步缠丝，避免先缠丝机架变形造成的安装

误差，两机架同步缠绕，变形也是一致的，有效减少机架与机架的安装误差。

[0009] 本发明还提供了上述机架压机缠丝机构的缠丝方法，具体步骤如下：

[0010] 首先，将第一绕线机架与第二绕线机架在缠丝前先进行组对安装；

[0011] 第二，在预应力钢丝张紧装置设置两套需要缠绕的钢丝，在布线器支架上并列设

置两个布线导向器，两布线导向器分别与其对应的机架处于现一水平线上；
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[0012] 第三，在进行钢丝缠绕时，机架每次旋转一圈，螺纹导轨在其电机驱动作用下完成

一次移动行程，两布线导向器调整间距始终一致，螺纹导轨每个行程是使基板由最底位移

动到最高位或由最高位移动到最低位的移动行程。

[0013] 此方法有效地缩短设备缠绕周期，降低项目人力、施工成本，具有推广价值。

附图说明

[0014] 图1本双机架缠绕结构示意图；

[0015] 图2布线导向器结构示意图。

[0016] 图中：第二绕线机架1、第一绕线机架2、机架连接件3、旋转支撑底座4、钢丝5、布线

器支架6、布线导向器7、预应力钢丝张紧装置8、导轨61、驱动电机62、上导向孔72、下导向孔

71。

具体实施方式

[0017] 下面结合附图1-2，对本发明的技术方案进一步说明：

[0018] 一种双机架压机缠丝机构，包括预应力钢丝张紧装置8、布线器支架6、布线器支架

上设布线导向器7，绕线机架和旋转支撑底座4，预应力钢丝张紧装置8中设待盘的钢丝5，钢

丝5穿过布线导向器7与绕线机架2相连，绕线机架安装在旋转支撑底座4上，由旋转支撑底

座带动旋转。在绕线机架转动过程中钢丝被缠绕在绕线机架的钢丝槽内。

[0019] 现有技术中的钢丝缠绕仅是一次进行单个机架缠绕，本发明在此基础对结构进行

改造。首先，我们将绕线机架设定为直接与旋转支撑底座安装的第一绕线机架2，以及要与

它组对的第二绕线机架1。所述第一绕线机架2通过机架连接件3与第二绕线机架1同轴安

装。

[0020] 本发明的布线导向器7设计有两个，在原有的第一布线导向器基础上并列设置第

二布线导向器。第一布线导向器71与第二布线导向器72设有共用的基板和螺纹导轨，基板

上设有代表第一布线导向器的下导向孔71，代表第二布线导向器的上导向孔72，下导向孔

71对应于第一绕线机架2，上导向孔72对应于第二绕线机架1。两导向孔的间距根据第一机

架与第二机机架的间距设置；基板安装在螺纹导轨上，螺纹导轨与布线器支架固接，基板沿

螺纹导轨上下移动，调整扁钢丝缠绕在机架上下位置，使扁钢丝均匀的分布于机架的钢丝

槽内。

[0021] 所述预应力钢丝张紧装置8中设两套并列的待盘钢丝5，新增待盘钢丝5穿过第二

布线导向器71与第二绕线机架1相连；第一绕线机架72与第一绕线机架2同步转动同步停

止；第一布线导向器71与第二布线导向器72同步调整放线及钢丝拉力。

[0022] 所述预应力钢丝张紧装置为双轨张力装置，张力装置中设有能够保证钢丝预紧力

一致驱动电机，双轨张力装置中的钢丝为同一驱动电机。同一驱动电机保证缠绕过程中两

片机架形变基本一致。机架缠绕使用的材料为扁钢丝，扁钢丝需要通过双轨张力装置预紧，

然后布线导向器7进行机架布线缠绕。本发明的布线导向器7作用为调整扁钢丝缠入钢丝槽

的上下位置，通过调整扁钢丝位置将扁钢丝均匀的分布于钢丝槽内，完成机架预应力钢丝

缠绕工作。螺纹导轨61在其驱动电机62的驱动下，保证缠绕时机架每次旋转一圈后，每次调

整间距一致。
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[0023] 上述第一绕线机架与第二绕线机架同步转动同步停止；第一导向器与第二导向器

同步调整放线及钢丝拉力。

[0024] 上述机架压机缠丝机构的缠丝方法，具体步骤如下：

[0025] 首先，将第一绕线机架与第二绕线机架在缠丝前先进行组对安装；

[0026] 第二，在预应力钢丝张紧装置设置两套需要缠绕的钢丝，在布线器支架5上并列设

置两个布线导向器，两布线导向器分别与其对应的机架处于现一水平线上；

[0027] 第三，在进行钢丝缠绕时，机架每次旋转一圈，螺纹导轨在其电机驱动作用下完成

一次移动行程，两布线导向器调整间距始终一致，螺纹导轨每个行程是使基板由最底位移

动到最高位或由最高位移动到最低位的移动行程。

[0028] 本发明双机架同步缠绕的工作方式减少了单独多次缠绕周期，有效的缩短项目施

工周期。双机架缠绕工艺中采用机架主动旋转缠绕方式，能够有效提高双机架缠绕精度，控

制双机架间形变差异，为压机后续零部件安装提供良好的条件。
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图1

图2

说　明　书　附　图 1/1 页

6

CN 110899373 A

6


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006


