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(54)实用新型名称

转子铁芯外圆加工防护装置

(57)摘要

本实用新型涉及一种转子铁芯外圆加工防

护装置，装置底板(2)与卧车刀台(10)固定，铜丝

盘(1)插装在装置底板的滚轴(3)上，铜丝盘(1)

以滚轴(3)中心转动，铜丝(12)穿过安装在装置

底板(2)和固定盖板(5)上的过渡轮组(4)及挤压

轮组(6)，安装在装置底板(2)上的滚压轮(9)与

铜丝(12)为压装配合，铜丝(12)被压入转子铁芯

外圆开口槽(13)内。本实用新型装置采用与卧车

配合使用的设计，操作简单高效，可大幅降低工

时成本，缩短产品制造周期。
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1.一种转子铁芯外圆加工防护装置，其特征是：装置底板(2)与卧车刀台(10)固定，铜

丝盘(1)插装在装置底板的滚轴(3)上，铜丝盘(1)以滚轴(3)中心转动，铜丝(12)穿过安装

在装置底板(2)和固定盖板(5)上的过渡轮组(4)及挤压轮组(6)，安装在装置底板(2)上的

滚压轮(9)与铜丝(12)为压装配合，铜丝(12)被压入转子铁芯外圆开口槽(13)内。

2.根据权利要求1所述的一种转子铁芯外圆加工防护装置，其特征是：铜丝(12)被挤压

轮组(6)挤压出V型斜面(14)，挤压轮组(6)的滚轮外圆表面延圆周方向均布四棱锥(6d)，挤

压轮组(6)的主动轮(6b)和从动轮(6c)通过一对相同的齿轮(6a)传动。

3.根据权利要求1所述的一种转子铁芯外圆加工防护装置，其特征是：滚压轮(9)外圆

的宽度尺寸略小于转子铁芯(11)开口槽宽度。
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转子铁芯外圆加工防护装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种转子铁芯外圆加工防护装置。

背景技术

[0002] 电机转子铁芯外圆加工过程中，会产生很多的铁屑，一些细小的铁屑会掉入转子

铁芯穿铜条的开口槽内，卡在铜条与铁芯槽的间隙里无法清理，通常会在加工完成后用毛

刷和风枪清理槽内的杂质，但依然无法清理干净，电机运转过程中，残留的铁屑会夹在定子

和转子之间的缝隙中，较大的铁屑会划伤定子和转子表面，细小的铁屑会加速电机的磨损，

降低电机的使用寿命。现有电机转子铁芯外圆加工防护通过以下几种方式实现：

[0003] 1、转子铁芯外圆加工过程中，持续用压缩空气对加工区域清理并降温，但由于压

缩空气只能在转子铁芯槽外吹，所以部分铁屑还会被吹到槽里并卡在转子铁芯与铜条之

间。

[0004] 2、加工完成后用毛刷和风枪对转子铁芯槽内进行清理，但由于转子铁芯与铜条之

间的缝隙无法清理到，依然会有铁屑的残留。

发明内容

[0005] 本实用新型的实用新型目的是提供一种转子铁芯外圆加工防护装置，减少了手工

操作，提高了生产效率，避免了铁屑掉入转子铁芯槽内无法清理干净的问题。本实用新型的

技术方案为：一种转子铁芯外圆加工防护装置，装置底板(2)与卧车刀台(10)固定，铜丝盘

(1)插装在装置底板的滚轴(3)上，铜丝盘(1)以滚轴(3) 中心转动，铜丝(12)穿过安装在装

置底板(2)和固定盖板(5)上的过渡轮组(4)及挤压轮组(6)，安装在装置底板(2)上的滚压

轮(9)  与铜丝(12)为压装配合，铜丝(12)被压入转子铁芯外圆开口槽(13)内。

[0006] 铜丝(12)被挤压轮组(6)挤压出V型斜面(14)，挤压轮组  (6)的滚轮外圆表面延圆

周方向均布四棱锥(6d)，挤压轮组(6)  的主动轮(6b)和从动轮(6c)通过一对相同的齿轮

(6a)传动。

[0007] 滚压轮(9)外圆的宽度尺寸略小于转子铁芯(11)开口槽宽度。

[0008] 本实用新型工作原理：

[0009] 本实用新型根据上述几种方法中存在的不足进行改进，利用装置底板(2)与卧车

刀台(10)固定，铜丝盘(1)插入装置底板的滚轴(3)上，铜丝盘(1)以滚轴(3)中心转动，铜丝

通过安装在装置底板(2)和固定盖板(5)上的过渡轮组(4)及挤压轮组(6)后，通过操作车床

延轴向运动，利用安装在装置底板(2)上的滚压轮(9)压入转子铁芯(11)外圆开口槽内。挤

压轮组(6)将铜丝挤压出V型斜面  (14)，挤压轮组(6)的滚轮外圆表面延圆周方向均布四棱

锥，以提供挤压铜丝所需的牵引力，挤压轮组(6)通过变频电机(8)及减速器(7)提供动力，

带动挤压轮组(6)转动，挤压轮组(6)的主动轮  (6b)和从动轮(6c)通过一对相同的齿轮

(6a)传动。通过挤压后的铜丝通过滚压轮(9)压入转子铁芯(11)开口槽内，滚压轮(9)外圆

的宽度尺寸略小于转子铁芯(11)开口槽宽度，滚压轮(9)延转子轴向的移动速度与挤压轮
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组(6)的送丝速度保持一致。

[0010] 本实用新型工作过程：

[0011] 首先将装置底板(2)与卧车刀台(10)固定，将铜丝盘(1)装入装置底板(2)的滚轮

(3)上，将铜丝的一端引出，穿过过渡轮组(4)，启动挤压轮组(6)的电机，将铜丝引入挤压轮

组(6)，通过挤压成型后的铜丝穿过滚压轮(9)与转子铁芯(11)开口槽之间，利用卧车刀台

(10)带动滚压轮(9)将挤压后铜丝压入转子铁芯(11)开口槽内，完成一道转子铁芯(11)开

口槽的铜丝压入后，将铜丝在转子铁芯(11)端部位置截断，然后从转子铁芯(11)的另一端

开口槽处重复上述操作，直至所有转子铁芯(11)开口槽内全部压入铜丝，待转子铁芯(11)

外圆加工完成后，用风枪清理转子铁芯外圆加工表面，利用手钳将铜丝扯出，至此完成转子

铁芯(11)外圆加工防护操作。

[0012] 本实用新型具有的有益效果：

[0013] 1、装置底板(2)与卧车刀台(10)固定，铜丝的压入过程通过卧车配合完成，减少了

转子铁芯(11)开口槽的手工清理过程，提高了生产效率。

[0014] 2、通过铜丝填充转子铁芯(11)开口槽，避免了转子铁芯(11)  加工过程中产生的

铁屑落入转子铁芯(11)槽内无法清理干净的问题发生。

[0015] 本实用新型采与卧车配合使用的方式，减少了手工操作，提高了生产效率；通过在

转子铁芯(11)开口槽内填充铜丝的方式，避免了在转子铁芯(11)加工过程中铁屑掉入转子

铁芯槽内无法清理干净的问题。

附图说明

[0016] 图1为本实用新型的结构示意图；

[0017] 图2为本实用新型挤压轮组示意图；

[0018] 图3为本实用新型主动轮和从动轮上四棱锥分布示意图；

[0019] 图4为本实用新型滚压轮压入铜丝后示意图；

[0020] 图5为滚压轮与转子铁芯开口槽结构图

具体实施方式

[0021] 如图1所示为一种转子铁芯外圆加工防护装置，装置底板2与卧车刀台10固定，铜

丝盘1插装在装置底板的滚轴3上，铜丝盘1 以滚轴3中心转动，如图2所示，铜丝12穿过安装

在装置底板2  和固定盖板5上的过渡轮组4及挤压轮组6，安装在装置底板2上的滚压轮9与

铜丝12为压装配合，铜丝12被压入转子铁芯外圆开口槽13内。如图4所示，铜丝12被挤压轮

组6挤压出V型斜面14，如图3所示，挤压轮组6的滚轮外圆表面延圆周方向均布四棱锥6d，四

棱锥6d在挤压过程中嵌入铜丝12内，提供铜丝12  挤压变形所需要的牵引力，挤压轮组6的

主动轮6b和从动轮6c  通过一对相同的齿轮6a传动，保证主动轮6b和从动轮6c的转速一致。

如图5所示，滚压轮9外圆的宽度尺寸略小于转子铁芯开口槽13的宽度，确保滚压轮9在将铜

丝12压入转子铁芯开口槽  13的过程不损伤转子铁芯11外圆。通过调节变频电机8的转速，

控制滚压轮9延转子轴向的移动速度与挤压轮组6的送丝速度保持一致。
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图1

图2
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图3

图4
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图5
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