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一种新型自动轴承加工设备，其包括机架，

以及卷圆机构。所述卷圆机构包括上卷圆机构，

以及下卷圆机构。所述上卷圆机构包括上支撑

座，上安装板，第一安装条，上夹板，以及上卷圆

模。所述上安装板包括第一固定插孔。所述第一

安装条固定地插设在所述第一固定插孔中，且该

第一安装条与所述第一固定插孔具有相同的截

面形状。所述上卷圆模固定在所述上夹板上并包

括上预制模，以及上卷圆模。所述上预制模具有

一个弧形面。所述卷圆模具有一个半圆形面。所

述下卷圆机构包括下支撑座，下安装板，第二安

装条，下夹板，下卷圆模，支撑垫，固定板，第三安

装条，下预制模，以及芯杆。所述芯杆的轴向与所

述上、下卷圆模所形成的圆形的中心轴重合。新

型自动轴承加工设备可以提高生产效率。
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1.一种新型自动轴承加工设备，用于将平板物料加工成轴承，其特征在于：所述新型自

动轴承加工设备包括一个机架，以及一个设置在所述机架上的卷圆机构，所述卷圆机构包

括一个上卷圆机构，以及一个下卷圆机构，所述上卷圆机构包括一个上支撑座，一个活动设

置在所述上支撑座上的上安装板，一个插设在所述上安装板上的第一安装条，一个设置在

所述第一安装条上的上夹板，以及一个设置在所述上夹板上的上卷圆模，所述上安装板包

括一个第一固定插孔，所述第一安装条固定地插设在所述第一固定插孔中，且该第一安装

条与所述第一固定插孔具有相同的截面形状，所述上夹板固定在所述第一安装条上，所述

上卷圆模固定在所述上夹板上并包括一个上预制模，以及一个与该上预制模连接的上卷圆

模，所述上预制模具有一个弧形面，所述卷圆模具有一个半圆形面，所述下卷圆机构包括一

个下支撑座，一个活动设置在所述下支撑座上的下安装板，一个插设在所述下安装板上的

第二安装条，一个与该第二安装条固定连接的下夹板，一个固定设置在所述下夹板上的下

卷圆模，一个固定设置在所述下支撑座上的支撑垫，一个固定设置在所述支撑垫上的固定

板，一个活动插设在所述固定板上的第三安装条，一个固定设置在所述第三安装条上的下

预制模，以及一个活动设置在所述下预制模上的芯杆，所述下安装板上包括一个第二固定

插孔，所述第二安装条固定地插设在所述二固定插孔中，所述固定板具有一个第三活动插

孔，所述第三安装条活动地插设在所述第三活动插孔中，所述下预制模与所述上预制模相

对应并包括一个与所述上预制模的弧形面相同的弧形面，所述下卷圆模与所述上卷圆模相

对应并包括一个半圆形面，所述芯杆，所述芯杆的轴向与所述上、下卷圆模所形成的圆形的

中心轴重合。

2.如权利要求1所述的新型自动轴承加工设备，其特征在于：所述新型自动轴承加工设

备还包括一个设置在所述机架上的送料机构，所述送料机构包括一个物料放置台，以及一

个设置在所述物料放置台上的推送装置，所述物料放置台包括一个支撑板，以及一个垂直

设置在所述支撑板上的物料放置框，所述平板物料放置在所述物料放置框中并放置在所述

支撑板上，所述推送装置包括一个与所述支撑板贴合的推送板，以及一个控制所述推送板

往复运动的推送机。

3.如权利要求2所述的新型自动轴承加工设备，其特征在于：所述支撑板具有一个通

槽，所述推送板的部分容置在所述通槽中，所述推送件伸出所述通槽的部分的高度小于或

等于所述平板的厚度。

4.如权利要求1所述的新型自动轴承加工设备，其特征在于：所述上卷圆机构还包括一

个上推进机，该上推进机具有一个上推杆，该上推杆与所述上安装板固定连接以使得所述

上安装板在上推杆的推动下往复运动。

5.如权利要求1所述的新型自动轴承加工设备，其特征在于：所述第一安装条与所述第

一固定插孔的截面形状为T形以使得当所述第一安装条插设在所述第一固定插孔中时，在

垂直于所述第一安装条的延伸方向上所述第一安装条固定在所述第一固定插孔中。

6.如权利要求1所述的新型自动轴承加工设备，其特征在于：所述下卷圆机构还包括一

个下推进机，该下推进机具有一个下推杆，该下推杆与所述下安装板固定连接以使得所述

下安装板在下推杆的推动下往复运动。

7.如权利要求1所述的新型自动轴承加工设备，其特征在于：所述上卷圆模与上预制模

在沿所述芯杆的轴向方向并排设置。
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8.如权利要求1所述的新型自动轴承加工设备，其特征在于：所述下卷圆模与下预制模

在沿所述芯杆的轴向方向并排设置。

9.如权利要求1所述的新型自动轴承加工设备，其特征在于：所述新型自动轴承加工设

备还包括一个设置在所述机架上的整形机构，所述整形机构包括一个与所述芯杆连接的芯

杆推机，一个设置在所述机架上的整形模具，以及一个设置在所述机架上的整形工装，所述

整形模具包括一个圆形通孔，所述芯杆推机推动所述芯杆沿所述圆形通孔的轴向作往复运

动，所述整形工装包括一个圆辊，以及一个驱动所述圆辊在所述圆形通孔作往复运动的液

压缸。

10.如权利要求1所述的新型自动轴承加工设备，其特征在于：所述上卷圆机构还包括

两个分别设置在所述第一安装条的长度方向上的限位板，该两个限位板固定在所述上安装

板上以将所述第一安装条固定在所述上安装板上。
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一种新型自动轴承加工设备

技术领域

[0001] 本发明属于机械设备技术领域，特别是一种新型自动轴承加工设备。

背景技术

[0002] 轴套是机械装备中常用的机械零件之一，轴套加工需要经过钻孔、攻丝、铣边、倒

角、铰孔才能将该轴套毛坯加工成所需要的工件形状。目前该轴套的的多个加工工序主要

是靠分段加工，需要较多劳动力，人工成本高，生产效率低下，且次品率较高。在人工成本高

涨以及人们对品质要求越来越高的今天，传统的加工方式显然已经不能满足当今市场的需

求。该轴套的加工精度是决定室内机噪声大小的重要因素，传统的加工方式生产的工件精

度不高，不能满足用户对空调器低噪声，低振动的要求，且由于是人机加工，容易发生安全

事故。

[0003] 为了解决上述技术问题，虽然现有技术也提出了一些自动化机械，但是目前的自

动化机械仅适合固定直径的轴承的加工，而对于加工不同直径的轴承，更换不同的模具很

复杂，还是不能提高工作效率，不利于进一步降低成本。

发明内容

[0004] 有鉴于此，本发明提供了一种可以提高工作效率的新型自动轴承加工设备，以解

决上述问题。

[0005] 一种新型自动轴承加工设备，用于将平板物料加工成轴承，其包括一个机架，以及

一个设置在所述机架上的卷圆机构。所述卷圆机构包括一个上卷圆机构，以及一个下卷圆

机构。所述上卷圆机构包括一个上支撑座，一个活动设置在所述上支撑座上的上安装板，一

个插设在所述上安装板上的第一安装条，一个设置在所述第一安装条上的上夹板，以及一

个设置在所述上夹板上的上卷圆模。所述上安装板包括一个第一固定插孔。所述第一安装

条固定地插设在所述第一固定插孔中，且该第一安装条与所述第一固定插孔具有相同的截

面形状。所述上夹板固定在所述第一安装条上。所述上卷圆模固定在所述上夹板上并包括

一个上预制模，以及一个与该上预制模连接的上卷圆模。所述上预制模具有一个弧形面。所

述卷圆模具有一个半圆形面。所述下卷圆机构包括一个下支撑座，一个活动设置在所述下

支撑座上的下安装板，一个插设在所述下安装板上的第二安装条，一个与该第二安装条固

定连接的下夹板，一个固定设置在所述下夹板上的下卷圆模，一个固定设置在所述下支撑

座上的支撑垫，一个固定设置在所述支撑垫上的固定板，一个活动插设在所述固定板上的

第三安装条，一个固定设置在所述第三安装条上的下预制模，以及一个活动设置在所述下

预制模上的芯杆。所述下安装板上包括一个第二固定插孔。所述第二安装条固定地插设在

所述二固定插孔中。所述固定板具有一个第三活动插孔。所述第三安装条活动地插设在所

述第三活动插孔中。所述下预制模与所述上预制模相对应并包括一个与所述上预制模的弧

形面相同的弧形面。所述下卷圆模与所述上卷圆模相对应并包括一个半圆形面。所述芯杆，

所述芯杆的轴向与所述上、下卷圆模所形成的圆形的中心轴重合。
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[0006] 进一步地，所述新型自动轴承加工设备还包括一个设置在所述机架上的送料机

构，所述送料机构包括一个物料放置台，以及一个设置在所述物料放置台上的推送装置，所

述物料放置台包括一个支撑板，以及一个垂直设置在所述支撑板上的物料放置框，所述平

板物料放置在所述物料放置框中并放置在所述支撑板上，所述推送装置包括一个与所述支

撑板贴合的推送板，以及一个控制所述推送板往复运动的推送机。

[0007] 进一步地，所述支撑板具有一个通槽，所述推送板的部分容置在所述通槽中，所述

推送件伸出所述通槽的部分的高度小于或等于所述平板的厚度。

[0008] 进一步地，所述上卷圆机构还包括一个上推进机，该上推进机具有一个上推杆，该

上推杆与所述上安装板固定连接以使得所述上安装板在上推杆的推动下往复运动。

[0009] 进一步地，所述第一安装条与所述第一固定插孔的截面形状为T形以使得当所述

第一安装条插设在所述第一固定插孔中时，在垂直于所述第一安装条的延伸方向上所述第

一安装条固定在所述第一固定插孔中。

[0010] 进一步地，所述下卷圆机构还包括一个下推进机，该下推进机具有一个下推杆，该

下推杆与所述下安装板固定连接以使得所述下安装板在下推杆的推动下往复运动。

[0011] 进一步地，所述上卷圆模与上预制模在沿所述芯杆的轴向方向并排设置。

[0012] 进一步地，所述下卷圆模与下预制模在沿所述芯杆的轴向方向并排设置。

[0013] 进一步地，所述新型自动轴承加工设备还包括一个设置在所述机架上的整形机

构，所述整形机构包括一个与所述芯杆连接的芯杆推机，一个设置在所述机架上的整形模

具，以及一个设置在所述机架上的整形工装，所述整形模具包括一个圆形通孔，所述芯杆推

机推动所述芯杆沿所述圆形通孔的轴向作往复运动，所述整形工装包括一个圆辊，以及一

个驱动所述圆辊在所述圆形通孔作往复运动的液压缸。

[0014] 进一步地，所述上卷圆机构还包括两个分别设置在所述第一安装条的长度方向上

的限位板，该两个限位板固定在所述上安装板上以将所述第一安装条固定在所述上安装板

上。

[0015] 与现有技术相比，本发明提供的新型自动轴承加工设备所具有的所述上、下卷圆

机构，通过设计该上、下卷圆机构的组装结构，该上卷圆机构具有第一安装条和第一固定插

孔，而该第一安装条与所述第一固定插孔具有相同的截面形状，从而使得在更换上卷圆模

时，只需要拨出所述第一安装条即可以进行更换上卷圆模。同样使用这样的组装结构，可以

更换下卷圆模，从而当制备不同直径的轴承时可以提高生产效率。另外，由于所述送料机

构、卷圆机构、以及整形机构有机地整合在一起，从而可以在控制装置的控制下有序地完成

送料、预卷圆、卷圆、以及整形步骤，达到自动加工的目的。

附图说明

[0016] 图1为本发明提供的新型自动轴承加工设备的分解结构示意图。

[0017] 图2为图1的新型自动轴承加工设备的组装结构示意图。

[0018] 图3为图1的新型自动轴承加工设备所具有的下预制模的结构示意图。

具体实施方式

[0019] 以下对本发明的具体实施例进行进一步详细说明。应当理解的是，此处对本发明
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实施例的说明并不用于限定本发明的保护范围。

[0020] 如图1至图3所示，其为本发明提供的新型自动轴承加工设备的结构示意图。所述

新型自动轴承加工设备包括一个机架10，一个设置在所述机架10上的卷圆机构20，一个设

置在所述机架10上的送料机构30，一个设置在所述机架10上的整形机构40，以及一个控制

所述卷圆机构20、送料机构30、以及整形机构40有序作业的控制装置50。可以想到的是，作

为一个用于轴套加工的设备，还包括其他的一些功能模块，如安装组件，电机固定组件，电

气连接组件等等，其为本领域技术人员所习知的技术，在此不再一一详细说明。

[0021] 所述机架10用于承载上述的各个功能模块，即卷圆机构20，送料机构30，以及整形

机构40，因此该机架10上设置有多种功能结构，如螺钉，螺栓，夹具等等来完成上述功能模

块的安装与组装，其可以根据实际需要而设置，在此不再一一详细说明。

[0022] 所述卷圆机构20包括两个间隔设置的支架21，一个架设在所述支架21上的上卷圆

机构22，以及一个架设在所述支架21上的下卷圆机构23。可以理解的是，为了组装上述的

上、下卷圆机构22、23，该卷圆机构20还包括其他的一些组装组件，电气连接组件等等，在此

不再赘述。所述两个支架21固定设置在所述机架10。所述两个支架21以能安装设置所述上、

下卷圆机构22、23为准，至于该两个支架21上所开设的安装孔，设置的安装组件，在此就不

再一一详细说明。

[0023] 所述上卷圆机构22包括一个上支撑座221，一个活动设置在所述上支撑座221上的

上安装板222，一个插设在所述上安装板222上的第一安装条223，一个设置在所述第一安装

条223上的上夹板224，一个设置在所述上夹板224上的上卷圆模225，一个设置在所述上支

撑座221上的上推进机226，以及一个设置在所述上安装板222的上导槽机构227。所述上支

撑座221固定架设在所述两个支架21上，并用于安装所述上推进机226与上安装板222。所述

上安装板222包括一个用于固定插设所述第一安装条223的第一固定插孔2221。为了达到简

易安装与拆卸的目的，该第一安装条223与所述第一固定插孔2221具有相同的截面形状。在

本实施例中，所述第一安装条223与第一固定插孔2221的截面形状为T形。该第一安装条223

与第一固定插孔2221的截面形状为T形以使得当所述第一安装条223插设在所述第一固定

插孔2221中时，在垂直于所述第一安装条223的延伸方向上所述第一安装条223固定在所述

第一固定插孔2221中。所述上夹板224夹设固定在所述第一安装条223与上卷圆模225之间。

当安装所述上卷圆模225时，首先将该上卷圆模225固定在所述上夹板224上，再把该上夹板

224与所述第一安装条223固定。安装时，只要将所述第一安装条223插入所述第一固定插孔

2221中即可。而当需要更换不同直径的上卷圆模225时，只要插出该第一安装条223时，便可

以进行更换，达到简易组装更换的目的，以提高生产效率。为了固定该第一安装条223时，所

述上卷圆机构22还包括两个分别设置在所述第一安装条223的长度方向上的限位板228。该

两个限位板228固定在所述上安装板222上以将所述第一安装条223固定在所述上安装板

222上，从而固定该第一安装条223的位置。所述上卷圆模225固定在所述上夹板上并包括一

个上预制模2251，以及一个与该上预制模2251连接的卷圆模2252。所述上预制模2251具有

一个弧形面，其用于将一张平板预先压弯，以利于所述卷圆模2252进行卷圆工序。所述卷圆

模2252具有一个半圆形面，其用于将预先压弯的平板压制成一个圆形。所述上推进机226可

以为一个气缸，也可以为一个油缸。在本实施例中，所述上推进机226为一个油缸。所述上推

进机226具有一个上推杆2261。该上推杆2261与所述上安装板222固定连接以使得所述上安
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装板222在上推杆2261的推动下往复运动，从而使所述上卷圆模225完成卷圆动作。所述上

导槽机构227包括四根分别平均设置在所述两个支架21上的导槽2271，四个分别平均设置

在所述四根导槽2271上的滑块2272。每一个滑块2272也固定设置在所述上安装板222上。从

而可以使所述上安装板222可以平稳运行。

[0024] 所述下卷圆机构23具有与所述上卷圆机构22基本相同的结构，其包括一个设置在

两个支架21上的下支撑座231，一个活动设置在所述下支撑座231上的下安装板232，一个插

设在所述下安装板232上的第二安装条233，一个与该第二安装条233固定连接的下夹板

234，一个固定设置在所述下夹板234上的下卷圆模235，一个固定设置在所述下安装板234

上的支撑垫236，一个固定设置在所述支撑垫236上的固定板237，一个活动插设在所述固定

板237上的第三安装条238，一个固定设置在所述第三安装条上的下预制模239，以及一个活

动设置在所述下预制模239上的芯杆230。所述下支撑座231具有与所述上支撑座232相同的

结构与功能，在此不再赘述。所述下安装板232包括一个用于固定插设所述第二安装条233

的第二固定插孔2321。所述第二安装条233具有与该第二固定插孔2321具有相同的截面，在

本实施例中，也为T形。其安装与拆卸的工作原理与上安装板222及第一安装条223相同，在

此不再赘述。所述下夹板234与所述第二安装条233固定同时与下卷圆模235固定。所述下卷

圆机构23还包括一个下推进机(未标示)。该下推进机具有一个下推进杆。该下推进杆与所

述下安装板232连接以驱动所述下卷圆模235完成卷圆动作。所述支撑垫236具有两个并架

设固定设置在所述下支撑座231。所述固定板237固定设置在所述支撑垫236并包括一个第

三活动插孔2361。所述第三安装条238固定插设在所述第三活动插孔2361中。所述第三安装

条238与第三活动插孔2361的固定可以通过螺栓等紧固件将所述第三安装条238固定在所

述固定板237上。所述螺栓可以从两个所述支撑垫236之间以固定所述第三安装条238与固

定板237。所述下预制模239固定在所述第三安装条238上。所述下预制模239包括具有与所

述上预制模2251相同的弧面，以及一个用于插设所述芯杆230的通孔2391。所述与所述上预

制模2251相同的弧面，在此不再赘述。所述通孔2391可以为一个阶梯通孔，以用于限制所述

芯杆230的相对位置。所述芯杆230插设在所述通孔2391中，其上可以具有一个定位圈，通过

该定位圆与所述阶梯通孔配合来固定所述芯杆230的相对位置。所述芯杆230位于所述上、

下卷圆模2252、235之间，以当该上、下卷圆模2252、235合拢卷制轴套时，该芯杆230用于当

作衬底，以避免压坏该轴套，也因此所述芯杆230的轴向与所述上、下卷圆模2252、235所形

成的圆形的中心轴重合。

[0025] 所述送料机构30包括一个设置在所述机架10上的物料放置台31，以及一个设置在

所述物料放置台31上的推送装置32。所述物料放置台31包括一个支撑板311，以及一个垂直

设置在所述支撑板311上的物料放置框312。所述支撑板311用于放置物料，即用于制作轴承

的板材。所述物料放置框312用于放置一叠板材。所述推送装置32包括一个与所述支撑板

311贴合的推送板321，以及一个控制所述推送板321往复运动的推送机322。为了调节所述

推送板321的厚度，所述支撑板311具有一个通槽313。所述推送板321的部分容置在所述通

槽313中，所述推送板321伸出所述通槽313的部分的高度小于或等于所述支撑板311的厚

度，从而可以通过调节所述推送板321与支撑板311之间的距离来适应不同厚度的板材。所

述推送机322与所述推送板321连接，其在往复运动中每一次将一个板材送入所述上、下送

料机构22、23之间进行卷圆。
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[0026] 所述整形机构40包括一个与所述芯杆230连接的芯杆推机41，一个设置在所述机

架10上的整形模具42，以及一个设置在所述机架10上的整形工装43。所述芯杆推机41设置

在所述支撑板311上。当卷圆完成后，所述芯杆推机41驱动所述芯杆230将卷圆好的轴套送

入所述整形模具42中进行整形。因此所述芯杆推机41设置在所述卷圆机构20的一侧，所述

整形工装43设置在所述卷圆机构20的另一侧。所述整形模具41包括一个设置支架21上的圆

形通孔411。该圆形通孔411用于容置卷圆后的轴套。当所述芯杆推机41将卷圆后的轴承送

入所述圆形通孔411后，该芯杆推机41则将所述芯杆230拉出。然后所述整形工装43则伸入

所述轴套中进行整形。所述整形工装43包括一个圆辊431，以及一个驱动所述圆辊431在所

述圆形通孔411作往复运动的液压缸432。所述液压缸432用于驱动所述圆辊431作往复运

动。

[0027] 可以理解的是，所述新型自动轴承加工设备还包括一个控制装置。该控制装置所

述送料机构30的推送机322，上卷圆机构22的上推进机226，上卷圆机构23的下推进机，以及

芯杆推机41、液压缸432有序工作。

[0028] 与现有技术相比，本发明提供的新型自动轴承加工设备所具有的所述上、下卷圆

机构22、23，通过设计该上、下卷圆机构22、23的组装结构，该上卷圆机构22具有第一安装条

223和第一固定插孔2221，而该第一安装条223与所述第一固定插孔2221具有相同的截面形

状，从而使得在更换上卷圆模225时，只需要拨出所述第一安装条223即可以进行更换上卷

圆模225。同样使用这样的组装结构，可以更换下卷圆模235，从而当制备不同直径的轴承时

可以提高生产效率。另外，由于所述送料机构30、卷圆机构20、以及整形机构40有机地整合

在一起，从而可以在控制装置的控制下有序地完成送料、预卷圆、卷圆、以及整形步骤，达到

自动加工的目的。

[0029] 以上仅为本发明的较佳实施例，并不用于局限本发明的保护范围，任何在本发明

精神内的修改、等同替换或改进等，都涵盖在本发明的权利要求范围内。
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