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(54)实用新型名称

大直径工件内孔磨削装置

(57)摘要

本实用新型提供一种大直径工件内孔磨削

装置，要点是：是由安装架和砂带磨削系统安装

在基板上组成，砂带磨削系统安装在基板上是

指，电机的法兰依次安装在法兰和基板上，主动

轮键连接在电机轴上；被动轮和芯轴分别安装在

支撑轴承的外套和内套，芯轴螺母旋入芯轴螺杆

上；所述安装架是在立杆的两头分别是底座和夹

头，连接螺栓将底座安装在基板上时，夹头与立

车夹刀槽配合。使用时将夹头像车刀刀柄一样插

入立车夹刀槽里，再拧紧夹紧螺栓，将本实用新

型安装在刀台上，磨削头被动轮上的砂带随刀台

移动，因此磨削头可磨缸径及缸径长度与机床的

加工范围基本相同，即加工范围较广。
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1.一种大直径工件内孔磨削装置，它包括由被动轮、砂带、法兰电机及主动轮组成的电

动砂带磨削系统，其特征是：安装架和电动砂带磨削系统安装在基板上；

基板上有电机圆孔和芯轴条形孔，芯轴条形孔位于电机圆孔的左侧或右侧，条形孔的

两个圆心的连线在电机圆孔的直径线上；

电动砂带磨削系统安装在基板上是指，法兰电机的法兰在电机圆孔依次安装在法兰和

基板上，主动轮键连接安装在法兰电机轴上，在电机轴的轴端设置螺钉盲孔，带垫的螺钉旋

入螺钉盲孔，所述螺钉垫的直径大于主动轮轴孔的直径；被动轮和芯轴分别安装在支撑轴

承的外套和内套，即芯轴和支撑轴承作为被动轮的支撑装置，芯轴的上半部分呈螺杆、并穿

过芯轴孔，芯轴螺母旋入芯轴螺杆上，将被动轮及其支撑装置安装在基板上；电机体、安装

架和芯轴螺母位于基板的同一面；

所述安装架是在立杆的两头分别是底座和夹头，连接螺栓将底座安装在基板上时，所

述夹头与立车夹刀槽配合，所述配合包括夹头上有与夹刀槽对应的夹紧螺栓孔。

2.按照权利要求1所述的大直径工件内孔磨削装置，其特征是：在芯轴条形孔的外端设

置横向丝杠，旋入芯轴径向螺孔，使芯轴同时作为横向丝杠的丝母。
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大直径工件内孔磨削装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种安装在立式车床（以下称立车）上、用于大直径工件内孔磨削

的装置。

背景技术

[0002] 对于大直径工件内孔磨削通常的方法是，需要将大型工件吊装到大型磨车上加

工，不仅吊装费时费力，还需要有配套的大型磨削设备；另外，对于加工精度要求高的工件，

重新装卡后加工基准存在安装误差，很难保证加工精度。

[0003] CN101585167A公开了一种“新型磨头装置”，包括马达的输出轴通过连接杆连接砂

轮，并设置有底座，底座安装在立车上进行磨削工作。由于砂轮仅适用于小工件直径内孔的

磨削，当用于大型工件的大直径内孔磨削时，砂轮与工件接触面小，磨削效率低。

[0004] 立车包括夹刀槽，将车刀安装在立车的方法是，将车刀的刀柄插入夹刀槽内，拧紧

夹紧螺栓。

发明内容

[0005] 为解决上述技术问题，本实用新型的目的是提供一种大直径工件内孔磨削装置。

[0006] 本实用新型的目的是这样实现的：它包括由被动轮、砂带、法兰电机（带法兰的电

机）及主动轮组成的电动砂带磨削系统，其特征是：安装架和电动砂带磨削系统安装在基板

上；

[0007] 基板上有电机圆孔和芯轴条形孔，芯轴条形孔位于电机圆孔的左侧或右侧，条形

孔的两个圆心的连线在电机圆孔的直径线上。电动砂带磨削系统安装在基板上是指，法兰

电机的法兰在电机圆孔依次安装在法兰盘和基板上，主动轮键连接安装在法兰电机轴上，

在电机轴的轴端设置螺钉盲孔，带垫的螺钉旋入螺钉盲孔，所述螺钉垫的直径大于主动轮

轴孔的直径，拧紧螺钉后将主动轮轴向定位；被动轮和芯轴分别安装在支撑轴承的外套和

内套，即芯轴和支撑轴承作为被动轮的支撑装置，芯轴的上半部分呈螺杆、并穿过芯轴孔，

芯轴螺母旋入芯轴螺杆上，将被动轮及其支撑装置安装在基板上，设置芯轴条形孔的作用

是，左右移动芯轴在条形孔的位置，可调整砂带的张驰度；电机体、安装架和芯轴螺母位于

基板的同一面。所述安装架是在立杆的两头分别是底座和夹头，连接螺栓将底座安装在基

板上时，所述夹头与立车夹刀槽（也叫夹刀头）配合，所述配合包括夹头上有与夹刀槽对应

的夹紧螺栓孔。

[0008] 使用时将夹头像车刀刀柄一样插入立车刀台的夹刀槽里，再拧紧夹紧螺栓，将本

实用新型安装在刀台上，磨削头被动轮上的砂带随刀台移动，因此磨削头可磨缸径及缸径

长度与机床的加工范围基本相同，即加工范围较广。

[0009] 与现有技术大型磨削设备相比，本实用新型的积极效果是：在立车上就能实现大

直径工件内孔磨削，一机多用，不需要另购买大型磨车；与CN101585167A相比，本实用新型

的积极效果是：在对大直径工件内孔实施磨削时，显著提高了磨削效率。
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附图说明

[0010] 下面结合附图进一步说明本实用新型。

[0011] 图1是本实用新型的示意图。

[0012] 图2是图1安装在立车上的示意图。

具体实施方式

[0013] 本实用新型是由安装架1和电动砂带磨削系统3安装在基板2上组成。

[0014] 基板上有电机圆孔21和芯轴条形孔22，芯轴条形孔与电机圆孔呈左右排列，条形

孔的两个圆心的连线在电机圆孔的直径线上，即条形孔的两个圆心呈左右布置。电动砂带

磨削系统安装在基板上是指，法兰电机301的法兰302在电机圆孔依次安装在法兰盘303和

基板2上，即法兰电机301的法兰302连接在法兰盘303上，法兰盘303连接在基板2上，主动轮

砂带轮310键连接安装在法兰电机轴304上，在电机轴的轴端设置螺钉盲孔，螺钉312及其垫

311旋入螺钉盲孔，所述螺钉垫311的直径大于主动轮轴孔的直径，拧紧螺钉后将主动轮轴

向定位；被动轮挂胶前轮316和芯轴319分别安装在支撑轴承314的外套和内套，即芯轴和支

撑轴承作为被动轮的支撑装置，芯轴的上半部分呈螺杆、并穿过芯轴条形孔22，带垫芯轴螺

母318旋入芯轴螺杆上，将被动轮及其支撑装置安装在基板上。调整芯轴在其条形孔22的位

置、进而调整砂带的张驰度的手段是，在芯轴条形孔22的外端即左端设置横向丝杠317，旋

入芯轴径向螺孔，使芯轴同时作为横向丝杠317的丝母。控制丝杠正转或反转可控制芯轴在

条形孔22里左右位置，进而可调整砂带315的张驰度；电机体301、安装架1和芯轴螺母318安

装在基板的上表面，其余部件安装在基板的下表面。所述安装架是在立杆12的两头分别是

底座13和夹头11，连接螺栓将底座安装在基板上时，所述夹头与立车夹刀槽配合，所述配合

包括夹头上有与夹刀槽对应的夹紧螺栓孔。313是主动轮砂带轮310的端板，用于砂带限位。

[0015] 使用时将夹头像车刀刀柄一样插入立车刀台4的夹刀槽41里，再拧紧夹紧螺栓，将

本实用新型安装在立车刀台上，5是大直径工件，磨削头挂胶前轮上的砂带随刀台移动，因

此磨削头可磨缸径及缸径长度与机床的加工范围基本相同。
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图1

图2
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