
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 201811373308.5

(22)申请日 2018.11.19

(71)申请人 北京宏科瑞达工程技术有限公司

地址 101149 北京市通州区西集镇政府大

街45号

(72)发明人 张君　罗德　陆立新　

(74)专利代理机构 唐山永和专利商标事务所 

13103

代理人 张云和

(51)Int.Cl.

B24B 19/00(2006.01)

B24B 41/02(2006.01)

B24B 47/12(2006.01)

B24B 47/20(2006.01)

B24B 41/06(2012.01)

B24B 51/00(2006.01)

 

(54)发明名称

回转窑轮带热态打磨装置

(57)摘要

本发明涉及一种回转窑轮带热态打磨装置。

包括支架、气缸、摆动杆、控制柜、第一支撑轴、支

撑座、第一轴承座、滚珠丝杠、打磨砂轮、砂轮主

轴、第一电动机、导向夹持轮架、上摆动架、下摆

动架，上摆动架和下摆动架分别铰接在导向夹持

轮架的上端和下端，导向夹持轮架的上端和下端

分别铰接有调整螺母，调整螺母上安装有调整丝

杠，调整丝杠的一端与对应的上摆动架或下摆动

架固定连接，调整丝杠的另一端固定有第一调整

手轮。本发明能够调整上摆动架和下摆动架的张

口大小，以适应不同尺寸轮带的打磨，使导向夹

持轮组件紧密贴合研磨体表面，起到对研磨体的

导向作用，减小研磨体摆动所带来的冲击，结构

稳定性强，实用性强。
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1.一种回转窑轮带热态打磨装置，包括支架、气缸、摆动杆、控制柜、打磨机构、导向机

构，两个气缸的固定端分别铰接在支架上，两个气缸的伸缩端分别与两个摆动杆的上端铰

接，两个摆动杆的下端分别铰接在支架上，打磨机构和导向机构均设置在两个摆动杆上，其

特征在于：打磨机构包括第一支撑轴、支撑座、第一轴承座、滚珠丝杠、打磨砂轮、砂轮主轴、

第一电动机，第一支撑轴的两端分别固定在两个摆动杆上，支撑座通过第一轴承座铰接在

第一支撑轴上，滚珠丝杠的上端与支撑座铰接，滚珠丝杠的下端铰接在支架上，打磨砂轮固

定在砂轮主轴的一端并且伸出支撑座外，砂轮主轴通过第二轴承座安装在支撑座的上端，

第一电动机安装在支撑座的下端，砂轮主轴的另一端通过传送带、皮带轮与第一电动机的

输出轴连接；导向机构包括导向夹持轮架、上摆动架、下摆动架，导向夹持轮架的两侧分别

通过第三轴承座铰接在两个摆动杆上，上摆动架和下摆动架分别铰接在导向夹持轮架的上

端和下端，上摆动架和下摆动架上分别设置有导向夹持轮组件，导向夹持轮架的上端和下

端分别铰接有调整螺母，调整螺母上安装有调整丝杠，调整丝杠的一端与对应的上摆动架

或下摆动架固定连接，调整丝杠的另一端固定有第一调整手轮。

2.根据权利要求1所述的回转窑轮带热态打磨装置，其特征在于：导向夹持轮组件包括

两个导向夹持轮、两个弧形夹板，两个弧形夹板的中心设置有转轴，两个导向夹持轮以转轴

为中心呈对称状可转动地连接在两个弧形夹板的两端，上摆动架和下摆动架分别与对应导

向夹持组件的转轴连接。

3.根据权利要求1所述的回转窑轮带热态打磨装置，其特征在于：支架包括固定支架和

滑动支架，控制柜安装在滑动支架的外侧面上，摆动杆的下端和气缸的固定端分别铰接在

滑动支架的内侧面上，固定支架的上端和下端分别设置有滑轨和滑动轴，滑动支架的上端

设置有与滑轨配合的限位滑轮，滑动支架的下端通过滑块安装在滑动轴上，滑动支架的内

侧面上呈三角形布置有两个从动齿轮和一个驱动齿轮，滑动支架的外侧面上设置有与内侧

面上位于下方的驱动齿轮连接的第二电动机、行星齿轮箱，两个从动齿轮和一个驱动齿轮

通过第一传动链条与固定支架的两侧连接，通过第二电动机和行星齿轮箱带动驱动齿轮转

动，从而带动滑动支架在固定支架上横向滑动。

4.根据权利要求3所述的回转窑轮带热态打磨装置，其特征在于：滑动支架的内侧面上

通过第四轴承座安装有第二支撑轴，两个摆动杆的下端分别铰接在第二支撑轴的两端，滚

珠丝杠的下端铰接在第二支撑轴上。

5.根据权利要求3所述的回转窑轮带热态打磨装置，其特征在于：还包括第二调整手

轮，第二调整手轮安装在滑动支架的外侧面上，滑动支架的外侧面上通过第五轴承座安装

有第三支撑轴，第三支撑轴上分别固定安装有第一传动齿轮和第一伞型齿轮，第二调整手

轮的轴端通过第二伞型齿轮与第一伞型齿轮啮合，滑动支架的内侧面上通过第六轴承座安

装有第四支撑轴，第四支撑轴上固定安装有第二传动齿轮，第二传动齿轮通过第二传动链

条与第一传动齿轮连接，第四支撑轴的两端分别固定安装有第三传动齿轮，两个摆动杆内

侧的第一支撑轴上分别固定安装有第四传动齿轮，第三传动齿轮通过限位链条与对应的第

四传动齿轮连接。

6.根据权利要求3所述的回转窑轮带热态打磨装置，其特征在于：滑动支架的外侧面上

设置有用于控制两个气缸的气动三联件，气动三联件与气缸连接的管路上设置有与控制柜

电连接的电磁阀。
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7.根据权利要求3所述的回转窑轮带热态打磨装置，其特征在于：固定支架的上端设置

有刻度尺，滑动支架的上端设置有与刻度尺相适应的指针。

8.根据权利要求1所述的回转窑轮带热态打磨装置，其特征在于：打磨砂轮的外侧设置

有与支撑座连接的第一防护罩。

9.根据权利要求1所述的回转窑轮带热态打磨装置，其特征在于：第一电动机与砂轮主

轴的传动端外设置有与支撑座连接的第二防护罩。

10.根据权利要求1所述的回转窑轮带热态打磨装置，其特征在于：固定支架外侧设置

有安全防护栏。
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回转窑轮带热态打磨装置

技术领域

[0001] 本发明涉及水泥机械技术领域，具体是一种回转窑轮带热态打磨装置。

背景技术

[0002] 回转窑轮带长期处于高温、重负荷下运行，加之工作环境较为恶劣，以及制造质量

的差异，发生点蚀性腐蚀剥落较多或是表面偏磨的严重损坏，造成窑体振动、窑芯直线度偏

离或托轮轴承瓦温异常升高等故障时，修复十分困难。

[0003] 对于回转窑轮带的修复，现在对剥落凹陷严重的部位主要采取现场局部堆焊修

补，然后对堆焊部位做角磨加工的方式进行，若是大面积的偏磨或凸出凹陷则只能拆卸后

返厂上机床加工修复，或是替换新的轮带，但是目前这些方式均需要停产修复，动辄数天或

者十数天，给企业的生产带来较大的安全隐患和经济影响。

[0004] 现有的打磨设备中，如专利申请号为201710681988.6的中国发明专利公开了一种

回转窑轮带热态打磨设备，该设备的打磨支撑部和导向夹持轮架均固定在同一组的第二轴

承上，因此导向夹持轮架只能随打磨支撑部的转动而转动，因此，导向部根本无法起到导向

作用，而且导向夹持轮架的张口无法根据轮带尺寸的大小进行调节，上下导向夹持轮组件

所形成的夹角圆周弧度无法调节，仅限于同一尺寸规格的轮带使用，根本无法保证导向夹

持轮组件的导向夹持轮很好的贴合轮带表面，进而无法实现减小研磨体摆动所带来的冲击

作用，在打磨过程中，研磨体摆动使得打磨砂轮的进给量无法保证均匀，进而无法修复正确

弧度，更无法使轮带修复至平滑圆筒状。

发明内容

[0005] 本发明旨在解决上述问题，从而提供一种能够对不同尺寸轮带起到导向作用，减

小研磨体摆动所带来的冲击的回转窑轮带热态打磨装置。

[0006] 本发明解决所述问题，采用的技术方案是：

一种回转窑轮带热态打磨装置，包括支架、气缸、摆动杆、控制柜、打磨机构、导向机构，

两个气缸的固定端分别铰接在支架上，两个气缸的伸缩端分别与两个摆动杆的上端铰接，

两个摆动杆的下端分别铰接在支架上，打磨机构和导向机构均设置在两个摆动杆上，打磨

机构包括第一支撑轴、支撑座、第一轴承座、滚珠丝杠、打磨砂轮、砂轮主轴、第一电动机，第

一支撑轴的两端分别固定在两个摆动杆上，支撑座通过第一轴承座铰接在第一支撑轴上，

滚珠丝杠的上端与支撑座铰接，滚珠丝杠的下端铰接在支架上，打磨砂轮固定在砂轮主轴

的一端并且伸出支撑座外，砂轮主轴通过第二轴承座安装在支撑座的上端，第一电动机安

装在支撑座的下端，砂轮主轴的另一端通过传送带、皮带轮与第一电动机的输出轴连接；导

向机构包括导向夹持轮架、上摆动架、下摆动架，导向夹持轮架的两侧分别通过第三轴承座

铰接在两个摆动杆上，上摆动架和下摆动架分别铰接在导向夹持轮架的上端和下端，上摆

动架和下摆动架上分别设置有导向夹持轮组件，导向夹持轮架的上端和下端分别铰接有调

整螺母，调整螺母上安装有调整丝杠，调整丝杠的一端与对应的上摆动架或下摆动架固定
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连接，调整丝杠的另一端固定有第一调整手轮。

[0007] 采用上述技术方案的本发明，与现有技术相比，其突出的特点是：

①通过第一调整手轮调整上摆动架和下摆动架的张口大小，以适应不同尺寸轮带的打

磨，通过第一调整手轮转动调整丝杠，从而实现导向夹持轮组件的进给，使其紧密贴合研磨

体表面，起到对研磨体的导向作用，保持夹角圆周弧度，减小研磨体摆动所带来的冲击，而

且支撑座通过第一轴承座铰接在第一支撑轴上，打磨砂轮和导向夹持轮可分别转动调节，

互不影响。

[0008] ②实用性强，结构稳定性强。

[0009] 作为优选，本发明更进一步的技术方案是：

导向夹持轮组件包括两个导向夹持轮、两个弧形夹板，两个弧形夹板的中心设置有转

轴，两个导向夹持轮以转轴为中心呈对称状可转动地连接在两个弧形夹板的两端，上摆动

架和下摆动架分别与对应导向夹持组件的转轴连接。

[0010] 支架包括固定支架和滑动支架，控制柜安装在滑动支架的外侧面上，摆动杆的下

端和气缸的固定端分别铰接在滑动支架的内侧面上，固定支架的上端和下端分别设置有滑

轨和滑动轴，滑动支架的上端设置有与滑轨配合的限位滑轮，滑动支架的下端通过滑块安

装在滑动轴上，滑动支架的内侧面上呈三角形布置有两个从动齿轮和一个驱动齿轮，滑动

支架的外侧面上设置有与内侧面上位于下方的驱动齿轮连接的第二电动机、行星齿轮箱，

两个从动齿轮和一个驱动齿轮通过第一传动链条与固定支架的两侧连接，通过第二电动机

和行星齿轮箱带动驱动齿轮转动，从而带动滑动支架在固定支架上横向滑动，在打磨过程

中，根据轮带上不同打磨位置能够对打磨机构和导向机构进行整体横向移动，避免了由于

打磨位置的变化所导致的整体设备的拆装移动，节省了打磨修复时间，提高了工作效率。

[0011] 滑动支架的内侧面上通过第四轴承座安装有第二支撑轴，两个摆动杆的下端分别

铰接在第二支撑轴的两端，滚珠丝杠的下端铰接在第二支撑轴上，通过手动调节滚珠丝杠

伸缩进而调整打磨砂轮与轮带表面的贴合角度和贴合面积，提高了打磨精确度和打磨质

量。

[0012] 还包括第二调整手轮，第二调整手轮安装在滑动支架的外侧面上，滑动支架的外

侧面上通过第五轴承座安装有第三支撑轴，第三支撑轴上分别固定安装有第一传动齿轮和

第一伞型齿轮，第二调整手轮的轴端通过第二伞型齿轮与第一伞型齿轮啮合，滑动支架的

内侧面上通过第六轴承座安装有第四支撑轴，第四支撑轴上固定安装有第二传动齿轮，第

二传动齿轮通过第二传动链条与第一传动齿轮连接，第四支撑轴的两端分别固定安装有第

三传动齿轮，两个摆动杆内侧的第一支撑轴上分别固定安装有第四传动齿轮，第三传动齿

轮通过限位链条与对应的第四传动齿轮连接，通过调整手轮和限位链条实现对打磨机构和

导向机构的前后调节，进而实现对打磨砂轮进给量的微调。

[0013] 滑动支架的外侧面上设置有用于控制两个气缸的气动三联件，气动三联件与气缸

连接的管路上设置有与控制柜电连接的电磁阀，控制柜通过电磁阀控制气动三联件的开

闭，进而实现对气缸的伸缩控制。

[0014] 固定支架的上端设置有刻度尺，滑动支架的上端设置有与刻度尺相适应的指针，

能够计算滑动支架上的导向机构和打磨机构的移动量，确定移动位置。

[0015] 打磨砂轮的外侧设置有与支撑座连接的第一防护罩，起到防护作用，提高了安全
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性能。

[0016] 第一电动机与砂轮主轴的传动端外设置有与支撑座连接的第二防护罩，起到防护

作用，提高了安全性能。

[0017] 固定支架外侧设置有安全防护栏，在高空作业时，对高空作业人员起到保护作用，

防止人员坠落，提高了安全性能。

附图说明

[0018] 图1 是本发明实施例主视结构示意图；

图2 是图1中A的局部放大结构示意图；

图3 是本发明实施例左视结构示意图；

图4 是本发明实施例滑动支架内侧面下部结构示意图；

图5 是本发明实施例滑动支架外侧面与内侧面上的齿轮连接的俯视结构示意图；

图6 是本发明实施例导向夹持轮架的主视结构示意图；

图7 是本发明实施例导向夹持轮架的侧视结构示意图；

图8 是本发明实施例导向夹持轮组件的主视结构示意图；

图9 是本发明实施例导向夹持轮组件的侧视结构示意图；

图10 是本发明实施例打磨机构的主视结构示意图；

图11 是本发明实施例打磨机构的侧视结构示意图；

图12 是本发明实施例打磨机构的俯视结构示意图；

图13 是本发明实施例打磨砂轮的结构示意图；

图中：安全防护栏1；滚珠丝杠2；限位链条3；固定支架4；气缸5；第一调整手轮6；调整丝

杠7；上摆动架8；导向夹持轮架9；下摆动架10；支撑座11；打磨砂轮12；第一防护罩13；第三

轴承座14；第二防护罩15；摆动杆16；第一传动链条17；滑动支架18；刻度尺19；第二调整手

轮20；指针21；限位滑轮22；滑轨23；气动三联件24；第二电动机25；行星齿轮箱26；滑动轴

27；滑块28；从动齿轮29；驱动齿轮30；第一传动链条31；第四轴承座32；第二支撑轴33；第一

轴承座34；第一支撑轴35；第四传动齿轮36；第三传动齿轮37；第二传动齿轮38；第六轴承座

39；第四支撑轴40；第一传动齿轮41；第二传动链条42；第一伞型齿轮43；第五轴承座44；第

三支撑轴45；第二伞型齿轮46；调整螺母47；导向夹持轮组件48；导向夹持轮49；弧形夹板

50；转轴51；砂轮主轴52；第二轴承座53；第一电动机54；控制柜55。

[0019] 具体实施方式：

下面结合实施例对本发明作进一步说明，目的仅在于更好地理解本发明内容，因此，所

举之例并不限制本发明的保护范围。

[0020] 参见图1、图2、图3、图4、图5、图6、图7、图8、图9、图10、图11、图12、图13，一种回转

窑轮带热态打磨装置，包括支架、气缸5、摆动杆16、控制柜55、打磨机构、导向机构，两个气

缸5的固定端分别铰接在支架上，两个气缸5的伸缩端分别与两个摆动杆16的上端铰接，两

个摆动杆16的下端分别铰接在支架上，打磨机构和导向机构均设置在两个摆动杆16上，打

磨机构包括第一支撑轴35、支撑座11、第一轴承座34、滚珠丝杠2、打磨砂轮12、砂轮主轴52、

第一电动机54，第一支撑轴35的两端分别固定在两个摆动杆16上，支撑座11通过第一轴承

座34铰接在第一支撑轴35上，滚珠丝杠2的上端与支撑座11铰接，滚珠丝杠2的下端铰接在
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支架上，打磨砂轮12固定在砂轮主轴52的一端并且伸出支撑座11外，砂轮主轴52通过第二

轴承座53安装在支撑座11的上端，第一电动机54安装在支撑座11的下端，砂轮主轴52的另

一端通过传送带、皮带轮与第一电动机54的输出轴连接；导向机构包括导向夹持轮架9、上

摆动架8、下摆动架10，导向夹持轮架9的两侧分别通过第三轴承座14铰接在两个摆动杆16

上，上摆动架8和下摆动架10分别铰接在导向夹持轮架9的上端和下端，上摆动架8和下摆动

架10上分别设置有导向夹持轮组件48，导向夹持轮架9的上端和下端分别铰接有调整螺母

47，调整螺母47上安装有调整丝杠7，调整丝杠7的一端与对应的上摆动架8或下摆动架10固

定连接，调整丝杠7的另一端固定有第一调整手轮6。

[0021] 导向夹持轮组件48包括两个导向夹持轮49、两个弧形夹板50，两个弧形夹板50的

中心设置有转轴51，两个导向夹持轮49以转轴51为中心呈对称状可转动地连接在两个弧形

夹板50的两端，上摆动架8和下摆动架10分别与对应导向夹持组件48的转轴51连接。

[0022] 支架包括固定支架4和滑动支架18，控制柜55安装在滑动支架18的外侧面上，摆动

杆16的下端和气缸5的固定端分别铰接在滑动支架18的内侧面上，固定支架4的上端和下端

分别设置有滑轨23和滑动轴27，滑动支架18的上端设置有与滑轨23配合的限位滑轮22，滑

动支架18的下端通过滑块28安装在滑动轴27上，滑动支架18的内侧面上呈三角形布置有两

个从动齿轮29和一个驱动齿轮30，滑动支架18的外侧面上设置有与内侧面上位于下方的驱

动齿轮30连接的第二电动机25、行星齿轮箱26，两个从动齿轮29和一个驱动齿轮30通过第

一传动链条31与固定支架4的两侧连接，通过第二电动机25和行星齿轮箱26带动驱动齿轮

30转动，从而带动滑动支架18在固定支架4上横向滑动，在打磨过程中，根据轮带上不同打

磨位置能够对打磨机构和导向机构进行整体横向移动，避免了由于打磨位置的变化所导致

的整体设备的拆装移动，节省了打磨修复时间，提高了工作效率。

[0023] 滑动支架18的内侧面上通过第四轴承座32安装有第二支撑轴33，两个摆动杆16的

下端分别铰接在第二支撑轴33的两端，滚珠丝杠2的下端铰接在第二支撑轴33上，通过手动

调节滚珠丝杠2伸缩进而调整打磨砂轮12与轮带表面的贴合角度和贴合面积，提高了打磨

精确度和打磨质量。

[0024] 还包括第二调整手轮20，第二调整手轮20安装在滑动支架18的外侧面上，滑动支

架18的外侧面上通过第五轴承座44安装有第三支撑轴45，第三支撑轴45上分别固定安装有

第一传动齿轮41和第一伞型齿轮43，第二调整手轮20的轴端通过第二伞型齿轮46与第一伞

型齿轮43啮合，滑动支架18的内侧面上通过第六轴承座39安装有第四支撑轴40，第四支撑

轴40上固定安装有第二传动齿轮38，第二传动齿轮38通过第二传动链条42与第一传动齿轮

41连接，第四支撑轴40的两端分别固定安装有第三传动齿轮37，两个摆动杆16内侧的第一

支撑轴35上分别固定安装有两个第四传动齿轮36，第三传动齿轮37通过限位链条3与对应

的第四传动齿轮36连接，通过调整手轮和限位链条实现对打磨机构和导向机构的前后调

节，进而实现对打磨砂轮进给量的微调。

[0025] 滑动支架18的外侧面上设置有用于控制两个气缸5的气动三联件24，气动三联件

24与气缸5连接的管路上设置有与控制柜55电连接的电磁阀，控制柜通过电磁阀控制气动

三联件的开闭，进而实现对气缸的伸缩控制，气动三联件24包括组装在一起的空气减压阀、

过滤器和油雾器，空气减压阀能够对气源进行稳压，使气源处于恒定状态，能够减小因气源

气压突变时对阀门或执行器等硬件的损伤，过滤器用于对气源的清洁，能够过滤压缩空气
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中的水份，避免水份随气体进入装置，油雾器能够对机体运动部件进行润滑，能够对不方便

加润滑油的部件进行润滑，大大延长机体的使用寿命，本装置中的气动三联件24根据空气

流量、接口大小、现场环境条件等因素可选择SMC品牌的型号为AC1500、AC2000、BC2000、

BC3000、BC4000中的一种，或者选择DPC品牌的型号为PAL300、PA-600、K-856、P-803中的一

种。

[0026] 固定支架4的上端设置有刻度尺19，滑动支架18的上端设置有与刻度尺19相适应

的指针21，能够计算滑动支架上的导向机构和打磨机构的移动量，确定移动位置。

[0027] 打磨砂轮12的外侧设置有与支撑座11连接的第一防护罩13，起到防护作用，提高

了安全性能。

[0028] 第一电动机54与砂轮主轴52的传动端外设置有与支撑座11连接的第二防护罩15，

起到防护作用，提高了安全性能。

[0029] 固定支架4外侧设置有安全防护栏1，在高空作业时，对高空作业人员起到保护作

用，防止人员坠落，提高了安全性能。

[0030] 使用时，通过控制柜55内的PLC控制器发出控制信号给第一电动机54和第二电动

机25的电机驱动器，从而控制第一电动机54与第二电动机25的开闭，进而对打磨砂轮12的

运转和左右移动进行调节，而控制柜55内的PLC控制器通过电磁阀控制气动三联件的开闭，

从而控制两个气缸5的伸缩，进而对打磨砂轮12的前后移动进行调节。

[0031] 本发明通过第一调整手轮6调整上摆动架8和下摆动架10的张口大小，以适应不同

尺寸轮带的打磨，通过第一调整手轮6转动调整丝杠7，从而实现导向夹持轮组件48的进给，

使其紧密贴合研磨体表面，起到对研磨体的导向作用，保持夹角圆周弧度，减小研磨体摆动

所带来的冲击，而且支撑座11通过第一轴承座34铰接在第一支撑轴35上，打磨砂轮12和导

向夹持轮架9可分别转动调节，互不影响，实用性强，结构稳定性强，真正意义上实现了对运

转中的轮带直接进行高速研磨求得固定中心，进而修复正确弧度，能够使轮带修复至平滑

圆通状，研磨结构能够达到投产开车时的推荐表面精度，使得企业对应力支撑托轮的正确

调整变得简单，有效接触应力部位可能发生的龟裂、剥落、极端故障的磨损危险倾向，针对

通常运转中的窑及回转设备，在不影响产量的同时可在现场展开研磨作业，不仅改善设备

的机械稳定性，也有效的降低装机企业的生产运行功耗成本。

[0032] 以上所述仅为本发明较佳可行的实施例而已，并非因此局限本发明的权利范围，

凡运用本发明说明书及其附图内容所作的等效变化，均包含于本发明的权利范围之内。
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图3

图4
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图9
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图10

图11
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图12

图13
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