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一种铸造中轴套管打磨装置

(57)摘要

本实用新型涉及铸造中轴套管打磨设备技

术领域，公开了一种铸造中轴套管打磨装置，包

括工作台板、电机、限位机构、吊接杆、移动杆、管

外侧打磨机构和管内孔打磨机构，移动杆固定在

吊接杆下端，管外侧打磨机构、管内孔打磨机构

可移动的安装在移动杆上；工作台板位于移动杆

下方，工作台板上等间距设置有一排电机，每个

电机的驱动端均水平安装有限位机构，中轴套管

固定在限位机构中；管外侧打磨机构、管内孔打

磨机构均分别包括一个第二电动伸缩杆和对称

固定在所述第二电动伸缩杆两侧的两个把手。本

实用新型能够高效的对铸造中轴套管的外表面

和内孔进行打磨，提高铸造中轴套管的使用精

度，提高中轴套管的打磨效率。
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1.一种铸造中轴套管打磨装置，其特征在于：包括工作台板（1）、电机（2）、限位机构

（3）、吊接杆（5）、移动杆（6）、管外侧打磨机构（8）和管内孔打磨机构（9），所述移动杆（6）固

定在吊接杆（5）下端，所述管外侧打磨机构（8）、管内孔打磨机构（9）可移动的安装在移动杆

（6）上；所述工作台板（1）位于移动杆（6）下方，所述工作台板（1）上等间距设置有一排电机

（2），每个电机（2）的驱动端均水平安装有限位机构（3），中轴套管（4）固定在限位机构（3）

中；所述管外侧打磨机构（8）、管内孔打磨机构（9）均分别包括一个第二电动伸缩杆（81）和

对称固定在所述第二电动伸缩杆（81）两侧的两个把手（82），所述管外侧打磨机构（8）还包

括打磨盘（83）、打磨盘凸起（84）、打磨块（85）和打磨块凸起（86），所述打磨盘（83）固定在其

中一个第二电动伸缩杆（81）的伸缩杆前端，打磨盘（83）为圆盘形状，所述打磨盘凸起（84）

均匀等间距设置在打磨盘（83）下方，两个所述打磨块（85）对称焊接在打磨盘（83）的两侧，

所述打磨块凸起（86）分别均匀等间距设置在打磨块（85）的外侧和顶部；所述管内孔打磨机

构（9）还包括打磨圆棒（91）、打磨棒安装盘（92）和打磨圆棒凸起（93），所述打磨棒安装盘

（92）固定在另一个第二电动伸缩杆（81）的伸缩杆前端，所述打磨圆棒（91）焊接在打磨棒安

装盘（92）底部，所述打磨圆棒凸起（93）均匀设置在打磨圆棒（91）的外表面。

2.根据权利要求1所述的铸造中轴套管打磨装置，其特征在于：所述移动杆（6）上水平

设置有一排滑槽（10），所述滑槽（10）内通过滑动配合设置有两个滑块（7），两个所述第二电

动伸缩杆（81）分别固定在两个滑块（7）的底部。

3.根据权利要求2所述的铸造中轴套管打磨装置，其特征在于：所述限位机构（3）包括

放置板（31）、安装座（32）、第一电动伸缩杆（33）和限位板（34），所述放置板（31）固定在电机

（2）的驱动端顶部，若干个限位板（34）以圆形等角度均匀固定在放置板（31）顶部，所述第一

电动伸缩杆（33）固定在限位板（34）的前侧，所述限位板（34）固定在第一电动伸缩杆（33）的

伸缩杆前端。

4.根据权利要求3所述的铸造中轴套管打磨装置，其特征在于：所述限位板（34）的前侧

为向限位板后侧凹陷的弧形。

5.根据权利要求3所述的铸造中轴套管打磨装置，其特征在于：所述安装座（32）、第一

电动伸缩杆（33）、限位板（34）均分别有四个或六个。
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一种铸造中轴套管打磨装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及铸造中轴套管打磨设备技术领域，尤其涉及一种铸造中轴套管打

磨装置。

背景技术

[0002] 铸造是比较经济的毛坯成形方法，中国约在公元前1700至前1000年之间已较为全

面的掌握了铸造工艺。铸造是将液体金属浇铸到与零件形状相适应的铸造空腔中，待其冷

却凝固后，以获得零件或毛坯的方法，被铸物质多为原为固态但加热至液态的金属(例:铜、

铁、铝、锡、铅等)。中轴套管广泛使用在自行车、电动车生产中，目前还广泛应用在太阳能板

支撑座等领域，使用量巨大。

[0003] 但在中轴套管铸造中，从模具中取出中轴套管后，中轴套管的表面和内孔均比较

粗糙，需要进行打磨，目前主要是通过人工打磨进行处理，人工打磨效率低。由于中轴套管

的形状特殊，现有技术中通常使用的抛光机对其无法进行全方位的打磨抛光，打磨抛光时

容易损伤设备。

实用新型内容

[0004] 为了克服现有技术的不足，本实用新型的目的在于提供一种铸造中轴套管打磨装

置，能够高效的对铸造中轴套管的外表面和内孔进行打磨，提高铸造中轴套管的使用精度，

提高中轴套管的打磨效率。

[0005] 本实用新型采用如下技术方案实现：一种铸造中轴套管打磨装置，包括工作台板、

电机、限位机构、吊接杆、移动杆、管外侧打磨机构和管内孔打磨机构，所述移动杆固定在吊

接杆下端，所述管外侧打磨机构、管内孔打磨机构可移动的安装在移动杆上；所述工作台板

位于移动杆下方，所述工作台板上等间距设置有一排电机，每个电机的驱动端均水平安装

有限位机构，中轴套管固定在限位机构中；所述管外侧打磨机构、管内孔打磨机构均分别包

括一个第二电动伸缩杆和对称固定在所述第二电动伸缩杆两侧的两个把手，所述管外侧打

磨机构还包括打磨盘、打磨盘凸起、打磨块和打磨块凸起，所述打磨盘固定在其中一个第二

电动伸缩杆的伸缩杆前端，打磨盘为圆盘形状，所述打磨盘凸起均匀等间距设置在打磨盘

下方，两个所述打磨块对称焊接在打磨盘的两侧，所述打磨块凸起分别均匀等间距设置在

打磨块的外侧和顶部；所述管内孔打磨机构还包括打磨圆棒、打磨棒安装盘和打磨圆棒凸

起，所述打磨棒安装盘固定在另一个第二电动伸缩杆的伸缩杆前端，所述打磨圆棒焊接在

打磨棒安装盘底部，所述打磨圆棒凸起均匀设置在打磨圆棒的外表面。

[0006] 进一步地，所述移动杆上水平设置有一排滑槽，所述滑槽内通过滑动配合设置有

两个滑块，两个所述第二电动伸缩杆分别固定在两个滑块的底部。

[0007] 进一步地，所述限位机构包括放置板、安装座、第一电动伸缩杆和限位板，所述放

置板固定在电机的驱动端顶部，若干个限位板以圆形等角度均匀固定在放置板顶部，所述

第一电动伸缩杆固定在限位板的前侧，所述限位板固定在第一电动伸缩杆的伸缩杆前端。
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[0008] 进一步地，所述限位板的前侧为向限位板后侧凹陷的弧形。

[0009] 进一步地，所述安装座、第一电动伸缩杆、限位板均分别有四个或六个。

[0010] 相比现有技术，本实用新型的有益效果在于：

[0011] 1.本实用新型的铸造中轴套管打磨装置，分别通过管内孔打磨机构对中轴套管的

内孔进行精细打磨，通过管外侧打磨机构中的打磨盘凸起对中轴套管的顶部和底部进行打

磨，利于打磨块凸起对中轴套管的其余外表面进行打磨，从而能够高效的对铸造中轴套管

的外表面和内孔进行打磨，提高铸造中轴套管的使用精度，提高中轴套管的打磨效率。

[0012] 2.本实用新型的铸造中轴套管打磨装置包括吊接杆和移动杆，在移动杆上水平设

置有一排滑槽，滑槽内通过滑动配合设置有两个滑块，滑槽和滑块优先使用燕尾形滑槽、滑

块，运动精度较高，两个第二电动伸缩杆分别固定在两个滑块的底部，使得管外侧打磨机

构、管内孔打磨机构可以在移动杆上水平移动，方便对多个中轴套管进行打磨工作。

[0013] 3.本实用新型的铸造中轴套管打磨装置中的限位机构包括放置板、安装座、第一

电动伸缩杆和限位板，通过第一电动伸缩杆能够满足对中轴套管的快速固定功能，限位板

的前侧为向限位板后侧凹陷的弧形，能够提高限位板与中轴套管底部的接触面积，增大限

位板对中轴套管的挤压固定效果。

附图说明

[0014] 图1是本实用新型的铸造中轴套管打磨装置使用时的主视图；

[0015] 图2是使用本实用新型中的工作台板和限位机构固定中轴套管时的剖视图；

[0016] 图3是本实用新型去除工作台板、电机、限位机构后的主视图；

[0017] 图4是本实用新型中限位机构的俯视图。

[0018] 图中：1、工作台板；2、电机；3、限位机构；4、中轴套管；5、吊接杆；6、移动杆；7、滑

块；8、管外侧打磨机构；9、管内孔打磨机构；10、滑槽；31、放置板；32、安装座；33、第一电动

伸缩杆；34、限位板；81、第二电动伸缩杆；82、把手；83、打磨盘；84、打磨盘凸起；85、打磨块；

86、打磨块凸起；91、打磨圆棒；92、打磨棒安装盘；93、打磨圆棒凸起。

具体实施方式

[0019] 下面，结合附图以及具体实施方式，对本实用新型做进一步描述，需要说明的是，

在不相冲突的前提下，以下描述的各实施例之间或各技术特征之间可以任意组合形成新的

实施例。

[0020] 实施例1

[0021] 如图1至4所示，本实用新型的一种铸造中轴套管打磨装置，包括工作台板1、电机

2、限位机构3、吊接杆5、移动杆6、管外侧打磨机构8和管内孔打磨机构9，其中，吊接杆5吊接

在铸造工厂的屋顶部或通过支撑架固定，移动杆6焊接固定在吊接杆5下端，移动杆6上水平

设置有一排滑槽10，滑槽10内通过滑动配合设置有两个滑块7，滑槽10和滑块7优先使用燕

尾形滑槽、滑块，运动精度较高，两个第二电动伸缩杆81分别固定在两个滑块7的底部。

[0022] 具体地，管外侧打磨机构8、管内孔打磨机构9可移动的安装在移动杆6上，管外侧

打磨机构8、管内孔打磨机构9均分别包括一个第二电动伸缩杆81和对称固定在所述第二电

动伸缩杆81两侧的两个把手82，两个第二电动伸缩杆81优先使用型号为XDHA24的24V直流
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电动伸缩杆，其额定拉力为400N，额定推力500N，行程范围0~40cm，满载速度8cm/s。管外侧

打磨机构8还包括打磨盘83、打磨盘凸起84、打磨块85和打磨块凸起86，打磨盘83固定在其

中一个第二电动伸缩杆81的伸缩杆前端，打磨盘83为圆盘形状，打磨盘凸起84均匀等间距

设置在打磨盘83下方，用于对中轴套管4的顶部和底部进行打磨，两个打磨块85对称焊接在

打磨盘83的两侧，打磨块凸起86分别均匀等间距设置在打磨块85的外侧和顶部，用于对中

轴套管4的其余外表面进行打磨，打磨盘凸起84、打磨块凸起86优先使用纤维树脂或不锈钢

凸起，其硬度大，打磨速度快，适合对中轴套管4的外表面进行打磨。管内孔打磨机构9还包

括打磨圆棒91、打磨棒安装盘92和打磨圆棒凸起93，打磨棒安装盘92固定在另一个第二电

动伸缩杆81的伸缩杆前端，打磨圆棒91焊接在打磨棒安装盘92底部，打磨圆棒凸起93均匀

设置在打磨圆棒91的外表面。打磨圆棒凸起93优先使用40~80目的碳化硅材质的凸起，其打

磨精细，打磨精度高，用于对中轴套管4的内孔进行精细打磨。

[0023] 具体地，工作台板1位于移动杆6下方，工作台板1中等间距设置有一排三个电机2，

每个电机2的驱动端均水平安装有限位机构3，电机2使用24v的直流电机，电机转速工作范

围为0~1500r/s，用于带动限位机构3及固定在限位机构3中的中轴套管4高速转动，从而利

于管外侧打磨机构8、管内孔打磨机构9对其进行打磨。

[0024] 具体地，限位机构3包括放置板31、安装座32、第一电动伸缩杆33和限位板34，放置

板31固定在电机2的驱动端顶部，四个限位板34以圆形等角度均匀固定在放置板31顶部，第

一电动伸缩杆33固定在限位板34的前侧，第一电动伸缩杆33使用型号为XDHA25-20的24V直

流电动伸缩杆，其额定拉力为600N，额定推力800N，行程范围0~2cm，满载速度0.5cm/s，能够

满足对中轴套管4的快速固定功能。限位板34固定在第一电动伸缩杆33的伸缩杆前端，限位

板34的前侧为向限位板后侧凹陷的弧形，提高限位板34与中轴套管4底部的接触面积，增大

限位板34对中轴套管4的挤压固定效果。

[0025] 使用本实用新型的铸造中轴套管打磨装置对铸造的中轴套管毛坯件进行打磨。打

磨前，利于三个限位机构3分别依次将三个中轴套管4固定，固定时将中轴套管4放置在限位

机构3内，通过四个第一电动伸缩杆33工作推动限位板34与中轴套管4接触，挤压对其进行

固定。

[0026] 固定完成后，电机2转动带动限位机构3及固定在限位机构3中的中轴套管4高速转

动，依次通过管内孔打磨机构9对中轴套管4的内孔进行精细打磨，通过管外侧打磨机构8中

的打磨盘凸起84对中轴套管4的顶部和底部进行打磨，利于打磨块凸起86对中轴套管4的其

余外表面进行打磨。完成一个中轴套管4打磨工作后，在移动杆6上移动管外侧打磨机构8、

管内孔打磨机构9依次对其他中轴套管4进行打磨。由于中轴套管4上与限位板34接触部分

无法打磨，完成上述打磨后，可以利用手动工具对接触部进行单独打磨，也可翻转中轴套管

4后对其进行固定，打磨接触部。

[0027] 对本领域的技术人员来说，可根据以上描述的技术方案以及构思，做出其它各种

相应的改变以及形变，而所有的这些改变以及形变都应该属于本实用新型权利要求的保护

范围之内。

说　明　书 3/3 页

5

CN 210704150 U

5



图1
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