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一种铸铝转子打磨设备

(57)摘要

本实用新型提供一种铸铝转子打磨设备，包

括机架、定位组件和打磨组件；所述的定位组件

位于所述的机架上，在所述的机架上自由转动，

承载待加工的转子；所述的打磨组件位于所述的

定位组件的一侧，对应所述的定位组件，与所述

的机架固定连接。本实用新型提供的一种铸铝转

子打磨设备，采用定位盘旋转带动转子进入打磨

头内进行打磨，依次循环，二个打磨工位的方向

相互垂直，保证打磨头可以对转子的外圆进行全

部打磨，全程自动化，提高打磨效率。
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1.一种铸铝转子打磨设备，其特征在于，包括机架、定位组件和打磨组件；所述的定位

组件位于所述的机架上，在所述的机架上自由转动，承载待加工的转子；所述的打磨组件位

于所述的定位组件的一侧，对应所述的定位组件，与所述的机架固定连接；

所述的打磨组件包括打磨支架和打磨工位，所述的打磨工位位于所述的打磨支架上，

与所述的打磨支架固定连接；

所述的打磨工位包括防爆电机、连接轴承、打磨机和打磨头；所述的防爆电机位于所述

的打磨支架上，与所述的打磨支架固定连接；所述的连接轴承位于所述的防爆电机的下方，

与所述的防爆电机相连接；所述的打磨机位于所述的打磨机架上，通过皮带与所述的连接

轴承相连接；所述的打磨头位于所述的打磨机的下方，与所述的打磨机相连接。

2.如权利要求1所述的一种铸铝转子打磨设备，其特征在于，所述的打磨工位设置有两

个，垂直分布在所述的打磨支架的下方两侧，对应所述的定位组件。

3.如权利要求2所述的一种铸铝转子打磨设备，其特征在于，所述的定位组件包括定位

盘、夹持块、旋转轮和支撑块；所述的定位盘位于所述的机架上，与所述的机架相配合，在所

述的机架上自由转动；所述的夹持块位于所述的定位盘的内圆上，与所述的机架固定连接，

与所述的定位盘的内圆相抵触；所述的旋转轮位于所述的定位盘的内圆上，与所述的机架

固定连接，与所述的定位盘的内圆相抵触；所述的支撑块位于所述的定位盘的表面上，与所

述的定位盘固定连接，支撑待打磨的铸铝转子。

4.如权利要求3所述的一种铸铝转子打磨设备，其特征在于，所述的夹持块和旋转轮的

数量和位置一致，设置有多个，均匀分布在所述的定位盘上。

5.如权利要求3所述的一种铸铝转子打磨设备，其特征在于，所述的支撑块设置有多

个，均匀分布在所述的定位盘的表面，均匀分布在所述的定位盘上。
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一种铸铝转子打磨设备

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种铸铝转子打磨设备。

背景技术

[0002] 铸铝转子在在生产过程中需要对外圆进行打磨，传统的打磨设备只能在专用设备

上进行逐一打磨，粗磨后的细磨就需要转移到另一个设备上，无法大规模加工，效率低下，

每一次都需要重新装夹，影响生产效益。

实用新型内容

[0003] 本实用新型旨在提供一种铸铝转子打磨设备，利用装夹工装固定在设备上，利用

两组打磨设备进行依次打磨，在一个设备上完成打磨工序，同时可以适应不同产品多次加

工，提高生产效率。

[0004] 为解决上述问题，本实用新型提供的一种铸铝转子打磨设备采用了如下技术方

案：

[0005] 一种铸铝转子打磨设备，包括机架、定位组件和打磨组件；所述的定位组件位于所

述的机架上，在所述的机架上自由转动，承载待加工的转子；所述的打磨组件位于所述的定

位组件的一侧，对应所述的定位组件，与所述的机架固定连接；

[0006] 所述的打磨组件包括打磨支架和打磨工位，所述的打磨工位位于所述的打磨支架

上，与所述的打磨支架固定连接；

[0007] 所述的打磨工位包括防爆电机、连接轴承、打磨机和打磨头；所述的防爆电机位于

所述的打磨支架上，与所述的打磨支架固定连接；所述的连接轴承位于所述的防爆电机的

下方，与所述的防爆电机相连接；所述的打磨机位于所述的打磨机架上，通过皮带与所述的

连接轴承相连接；所述的打磨头位于所述的打磨机的下方，与所述的打磨机相连接。

[0008] 进一步的，所述的打磨工位设置有两个，垂直分布在所述的打磨支架的下方两侧，

对应所述的定位组件。

[0009] 进一步的，所述的定位组件包括定位盘、夹持块、旋转轮和支撑块；所述的定位盘

位于所述的机架上，与所述的机架相配合，在所述的机架上自由转动；所述的夹持块位于所

述的定位盘的内圆上，与所述的机架固定连接，与所述的定位盘的内圆相抵触；所述的旋转

轮位于所述的定位盘的内圆上，与所述的机架固定连接，与所述的定位盘的内圆相抵触；所

述的支撑块位于所述的定位盘的表面上，与所述的定位盘固定连接，支撑待打磨的铸铝转

子。

[0010] 进一步的，所述的夹持块和旋转轮的数量和位置一致，设置有多个，均匀分布在所

述的定位盘上。

[0011] 进一步的，所述的支撑块设置有多个，均匀分布在所述的定位盘的表面，均匀分布

在所述的定位盘上。

[0012] 本实用新型的有益效果在于：本实用新型提供的一种铸铝转子打磨设备，采用定
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位盘旋转带动转子进入打磨头内进行打磨，依次循环，二个打磨工位的方向相互垂直，保证

打磨头可以对转子的外圆进行全部打磨，全程自动化，提高打磨效率。

附图说明

[0013] 附图1为本实用新型优选实施例的结构示意图。

[0014] 附图2为本实用新型优选实施例的打磨组件的结构示意图。

[0015] 其中：1.机架、2.定位组件、3.打磨组件、4.打磨支架、5.打磨工位、6.防爆电机、7.

连接轴承、8.打磨机、9.打磨头、10.定位盘、11.夹持块、12.旋转轮、13.支撑块。

具体实施方式

[0016] 为了更清楚的了解本实用新型提供的技术方案，下面结合附图和具体的实施例对

本实用新型做进一步的说明。

[0017] 如附图所示，为本实用新型提供的一种铸铝转子打磨设备，包括机架1、定位组件2

和打磨组件3；所述的定位组件2位于所述的机架1上，在所述的机架1上自由转动，承载待加

工的转子；所述的打磨组件3位于所述的定位组件2的一侧，对应所述的定位组件2，与所述

的机架1固定连接；

[0018] 所述的打磨组件3包括打磨支架4和打磨工位5，所述的打磨工位5位于所述的打磨

支架4上，与所述的打磨支架4固定连接；

[0019] 所述的打磨工位5包括防爆电机6、连接轴承7、打磨机8和打磨头9；所述的防爆电

机6位于所述的打磨支架4上，与所述的打磨支架4固定连接；所述的连接轴承7位于所述的

防爆电机6的下方，与所述的防爆电机6相连接；所述的打磨机8位于所述的打磨机8架1上，

通过皮带与所述的连接轴承7相连接；所述的打磨头9位于所述的打磨机8的下方，与所述的

打磨机8相连接。

[0020] 进一步的，所述的打磨工位5设置有两个，垂直分布在所述的打磨支架4的下方两

侧，对应所述的定位组件2。

[0021] 进一步的，所述的定位组件2包括定位盘10、夹持块11、旋转轮12和支撑块13；所述

的定位盘10位于所述的机架1上，与所述的机架1相配合，在所述的机架1上自由转动；所述

的夹持块11位于所述的定位盘10的内圆上，与所述的机架1固定连接，与所述的定位盘10的

内圆相抵触；所述的旋转轮12位于所述的定位盘10的内圆上，与所述的机架1固定连接，与

所述的定位盘10的内圆相抵触；所述的支撑块13位于所述的定位盘10的表面上，与所述的

定位盘10固定连接，支撑待打磨的铸铝转子。

[0022] 进一步的，所述的夹持块11和旋转轮12的数量和位置一致，设置有多个，均匀分布

在所述的定位盘10上。

[0023] 进一步的，所述的支撑块13设置有多个，均匀分布在所述的定位盘10的表面，均匀

分布在所述的定位盘10上。
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图1
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图2
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