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本发明公开一种超大型辊锻件辊锻过程中

接料架设计，其结构包含升降的导向机构和传动

的滚动机构；升降导向机构包含两个导向杆和液

压缸，液压缸可根据辊锻件的运动情况对升降高

度做出及时反应；滚动机构由1根固定轴、滚筒和

第一道及第二道的导向模，靠轴承转动带动滚筒

转动，第一道及第二道导向模固定在滚筒上，与

滚筒一起转动，本发明主要显著特征是对超大型

辊锻件的辊锻实现自动化生产提供了必要的辅

助装置，淘汰以往车轴掉头辊锻的落后生产工

艺，对车轴实现自动化生产，避免掉头辊锻过程

中产生折叠缺陷，大大提高生产效率。
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1.一种超大型辊锻件辊锻过程中接料架设计，其特征在于其结构包含升降的导向机构

和传动的滚动机构；升降导向机构包含两个导向杆和液压缸，液压缸可根据辊锻件的运动

情况对升降高度做出及时反应；传动的滚动机构由一根固定轴、滚筒和第一道及第二道的

导向模组成，靠轴承转动带动滚筒转动，第一道及第二道导向模固定在滚筒上，与滚筒一起

转动。

2.如权利要求1所述一种超大型辊锻件辊锻过程中接料架设计，其特征在于，导向机构

的两个导向杆都安装导套，导套部分潜置在底座内，且在底座上面H4＝135mm，导套总长H3

＝265mm，且两导向杆尺寸相同，直径d1＝80mm。

3.如权利要求1所述一种超大型辊锻件辊锻过程中接料架设计，其特征在于，传动的滚

动机构的滚筒外径 D3＝230mm，两道次之间定位尺寸L6＝350mm，滚筒内径

D5＝140mm；滚筒内部两端安装轴承。

4.如权利要求1所述一种超大型辊锻件辊锻过程中接料架设计，其特征在于，两道次导

向模都是圆筒型，安装在滚筒上；第一道导向模与滚筒之间连接靠两圈螺钉，每圈螺钉均匀

分布四个，共需八个螺钉；第二道导向模与滚筒之间连接靠两圈螺钉，每圈螺钉均匀分布四

个，共需八个螺钉。

5.如权利要求1或4所述一种超大型辊锻件辊锻过程中接料架设计，其特征在于，第一

道导向模腔的形状与第一道辊锻件模腔形状理论尺寸一样，使第一道辊锻件接触面三分之

二与导向模腔贴合；第二道导向模腔的形状与第二道辊锻件模腔形状理论尺寸一样，使第

二道辊锻件接触面二分之一与导向模腔贴合。

6.如权利要求1或4所述一种超大型辊锻件辊锻过程中接料架设计，其特征在于，第一

道导向模内径 第二道导向模内径 第一道和第二道导向

模的外径D1＝315mm。

7.如权利要求1所述一种超大型辊锻件辊锻过程中接料架设计，其特征在于，接料架升

高最大高度距地面h2＝1320mm；接料架最低高度h1＝1055mm。
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一种超大型辊锻件辊锻过程中接料架设计

技术领域

[0001] 本发明涉及一种超大型辊锻件辊锻过程的接料架设计，通过辅助装置实现大型辊

锻件能够连续辊锻而不需要掉头辊锻，并且能够使大型辊锻件实现自动化生产应用于辊锻

领域的一种附加装置。

背景技术

[0002] 近年来船舶，铁路交通运输行业的迅速发展，积极推进重载提速，以缓解交通运输

承载能力的不足。尤其是轨道交通车轴部分最重要承载的部件，承受着车辆的自重和载荷，

在列车运行和停车时还承受冲击力和制动力，在高速和重载的状态下受力情况就更为复

杂，同时出于安全上的考虑，对货车车轴有着更为严格的技术要求。因此除了在原材料和锻

后热处理上充分注意保证满足其技术要求外，在成形工艺上轨道交通车轴必须经过辊锻塑

性变形过程，以达到成形至所需形状和提高其力学性能的双重目的。

[0003] 目前超大型辊锻件辊锻主要是轨道交通车轴的辊锻工艺，该工艺采用四道次掉头

辊锻或两道次掉头辊锻，但都存在缺点，在掉头辊锻处由于实际咬入口最大变形处的位置

没固定，易在不同道次之间错位，辊锻件在掉头处出现折叠现象，降低车轴的承载能力；四

道次辊锻耗工时长，掉头辊锻占用生产空间较大，生产方式操作自动化程度低，劳动生产效

率低。

[0004] 本发明所解决的问题是大型辊锻件在辊锻过程中采用整块模具而省去掉头辊锻，

并在机械手和辊锻机之间提供一个接料架，本发明有利于大型辊锻件自动化生产，在辊锻

过程中起支撑和传送作用，是辊锻件整体辊锻成形的附属装置。超大型辊锻件生产目前都

是人工掉头辊锻，而通过增加附属装置对超大型辊锻件实现自动化生产的辊锻工艺目前还

未见文件资料记载。

发明内容

[0005] 本发明涉及一种超大型辊锻件辊锻过程中接料架设计，其特征在于其结构包含升

降的导向机构和传动的滚动机构；升降导向机构包含两个导向杆和液压缸，液压缸可根据

辊锻件的运动情况对升降高度做出及时反应；传动的滚动机构由一根固定轴、滚筒和第一

道及第二道的导向模组成，靠轴承转动带动滚筒转动，第一道及第二道导向模固定在滚筒

上，与滚筒一起转动；导向机构的两个导向杆都安装导套，导套部分潜置在底座内，且在底

座上面H4＝135mm，导套总长H3＝265mm，且两导向杆尺寸相同，直径d1＝80mm；传动的滚动

机构的滚筒外径 D3＝230mm，两道次之间定位尺寸L6＝350mm，滚筒内径D5＝

140mm；滚筒内部两端安装轴承；两道次导向模都是圆筒型，安装在滚筒上；第一道导向模与

滚筒之间连接靠两圈螺钉，每圈螺钉均匀分布四个，共需八个螺钉；第二道导向模与滚筒之

间连接靠两圈螺钉，每圈螺钉均匀分布四个，共需八个螺钉；第一道导向模腔的形状与第一

道辊锻件模腔形状理论尺寸一样，使第一道辊锻件接触面三分之二与导向模腔贴合；第二

道导向模腔的形状与第二道辊锻件模腔形状理论尺寸一样，使第二道辊锻件接触面二分之
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一与导向模腔贴合；第一道导向模内径 第二道导向模内径

第一道和第二道导向模的外径D1＝315mm；接料架升高最大高度距地面h2＝1320mm；接料架

最低高度h1＝1055mm

附图说明

[0006] 图1是接料架主视图；

[0007] 图2是接料架侧视图；

[0008] 图3是第一道导向模主视图；

[0009] 图4是第二道导向模主视图；

[0010] 图5是第一道、第二道导向模侧视图示意图

[0011] 图6是滚筒主视图；

[0012] 图7是固定轴主视图；

[0013] 图8是固定轴支撑座主视图；

[0014] 图9是固定轴支撑座侧视图；

[0015] 图10是接料架升降最低和最高位置示意图；

具体实施方式

[0016] 本发明实施例其结构包含升降的导向机构和传动的滚动机构；升降导向机构包含

两个导向杆和液压缸，液压缸可根据辊锻件的运动情况对升降高度做出及时反应；传动的

滚动机构由一根固定轴、滚筒和第一道及第二道的导向模组成，靠轴承转动带动滚筒转动，

第一道及第二道导向模固定在滚筒上，与滚筒一起转动。其中图1是接料架主视图，标号1是

固定轴，标号2是第一道导向模，标号3是第二道导向模，标号2和标号3都固定在滚筒上，与

滚筒一起滚动，且两者间距L5＝650mm；标号4是滚筒，标号5是轴承，固定轴两端各一个，轴

承固定在固定轴上，带动滚筒一起转动；标号6是导向杆共两个尺寸一样，直径d1＝80mm，两

杆相距L2＝900mm；安装在底座标号7上的导套标号15里；标号14为液压缸，接料架的升降主

要由液压缸来完成；底座7高度H1＝300mm，长度L3＝1350mm，宽度L4＝400mm；标号9是固定

地栓，间距L1＝600mm；图2中标号8是支撑座，导套15在支撑座上面H4＝130mm，导套总长H3

＝265mm。

[0017] 图3是第一道导向模主视图，第一道导向模内径 标号10是第一道导向

模腔与第一道辊锻件的接触面，其形状与第一道辊锻件模腔形状理论尺寸一样，使第一道

辊锻件接触面三分之二与导向模腔贴合；图4是第二道导向模内径 的模腔设计圆

型，使第二道辊锻件接触面二分之一与导向模腔贴合；标号11是第二道导向模腔与第二道

辊锻件的接触面，其形状与第二道辊锻件模腔形状理论尺寸一样，使第二道辊锻件接触面

二分之一与导向模腔贴合；两道次导向模都是圆筒型。图5是第一道导向模和第二道导向模

的侧视图，标号13是导向模的固定螺钉，每道导向模均匀布置四个。

[0018] 图6是滚筒主视图，滚筒最大外径尺寸D3＝230mm，滚筒与导向模装配的外径

滚筒内径D5＝140mm，第一道导向模与第二道导向模定位尺寸L6＝350mm，滚筒总

长L7＝1175mm。图7是固定轴主视，D9＝110mm，标号12是固定轴两端螺纹，轴承之间的长度
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L8＝1150mm，轴承两端距离L9＝1358，固定轴最大长度L10＝1498mm。图8是固定轴支撑座主

视图，支撑座高度H5＝270mm，支撑座长度L11＝1325mm。图9是固定轴支撑座侧视图，支撑座

固定螺孔距离L12＝190mm，支撑座凸台高H7＝45mm，固定轴距底座地板距离H6＝195mm；固

定轴中心线距底座的水平距离L13＝200mm。

[0019] 图10是接料架升降最低和最高位置示意图，接料架距地面最低位置h1＝1055mm，

接料架距地面高度h2＝1320mm，接料架的升降范围265mm。

[0020] 以上所述仅为本发明的较佳实施例，凡以本发明权利要求所做的改变，都应属于

本发明的涵盖范围。
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图10
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