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(54)实用新型名称

一种转子车削机

(57)摘要

本实用新型公开了一种转子车削机，其包括

车削工位以及铜砂清扫工位，车削工位设置有用

于承载转子的车削座、设置于车削座上方的第一

压臂皮带轮机构以及用于车削转子表面的车刀

模组，第一压臂皮带轮机构用于带动车削座内的

转子旋转，铜砂清扫工位设置有铜砂清扫机构，

车削工位与铜砂清扫工位之间设置有往复移料

机构，用于将车削工位内的转子移送至铜砂清扫

工位内。本实用新型代替了现有技术中的人工操

作，大大提高了生产效率，提高车削精度，实现设

备自动化生产。
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1.一种转子车削机，其特征在于：包括车削工位(01)以及铜砂清扫工位(02)，车削工位

(01)设置有用于承载转子的车削座(1)、设置于车削座(1)上方的第一压臂皮带轮机构(2)

以及用于车削转子表面的车刀模组(3)，第一压臂皮带轮机构(2)用于带动车削座(1)内的

转子旋转，铜砂清扫工位(02)设置有铜砂清扫机构(4)，车削工位(01)与铜砂清扫工位(02)

之间设置有往复移料机构(5)，用于将车削工位(01)内的转子移送至铜砂清扫工位(02)内。

2.根据权利要求1所述的一种转子车削机，其特征在于：所述车削工位(01)还设置有链

条式上料机构(6)，链条式上料机构(6)包括两条左右对称并列设置的驱动链条(60)，各个

驱动链条(60)设置有多个第一V型支撑座(61)，左右两个第一V型支撑座(61)对称设置形成

一用于传送转子的转子输送通道(62)；

链条式上料机构(6)对应转子输送通道(62)的末端处设置有至少一第一位置传感器，

往复移料机构(5)至少贯穿转子输送通道(62)。

3.根据权利要求1所述的一种转子车削机，其特征在于：所述车削工位(01)还设置有铜

砂吸附机构(7)，铜砂吸附机构(7)包括设置于所述第一压臂皮带轮机构(2)一侧的涡流吸

尘装置(70)、连接在涡流吸尘装置(70)下方的吸尘上罩(71)以及安装于所述车削座(1)的

吸尘下罩(72)，吸尘上罩(71)与吸尘下罩(72)对合设置，形成一闭合的铜砂吸附腔室，铜砂

吸附腔室包覆车削座(1)上的转子以及车刀模组(3)。

4.根据权利要求1所述的一种转子车削机，其特征在于：所述车削座(1)设置有多个前

后并列设置的第二V型支撑座(10)，至少在车刀模组(3)对转子车削时，转子转轴的前后两

端分别架设在前后两个第二V型支撑座(10)上。

5.根据权利要求1所述的一种转子车削机，其特征在于：所述往复移料机构(5)包括一

横向延伸的托杆(50)、用于驱动托杆(50)横移的托杆横移驱动装置(51)以及用于驱动托杆

(50)升降的托杆升降驱动装置(52)，托杆(50)上设置有多个第三V型支撑座(53)，第三V型

支撑座(53)为磁性支撑座。

6.根据权利要求1所述的一种转子车削机，其特征在于：所述铜砂清扫机构(4)设置有

机架(40)、架设于机架(40)上的圆形滚刷装置(41)和用于带动转子旋转的第二压臂皮带轮

机构(42)，机架(40)的相对的左右两侧分别设置至少一组支撑辊组(43)，各组支撑辊组

(43)的两个支撑辊间隙配合，形成一用于夹装转子转轴的转子支撑缝隙，机架(40)对应支

撑辊组(43)的位置处设置有第二位置传感器(44)，圆形滚刷装置(41)设置有滚动的。

7.根据权利要求1所述的一种转子车削机，其特征在于：所述车刀模组(3)设置有切刀

安装座(30)、安装于切刀安装座(30)上的切刀(31)、用于调整切刀安装座(30)的车削位置

的位置调整装置(32)、用于控制切刀(31)的车削矢量的车削矢量调整装置(33)，切刀安装

座(30)分别传动连接于位置调整装置(32)和车削矢量调整装置(33)。
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一种转子车削机

技术领域

[0001] 本实用新型涉及转子技术领域，尤其是涉及一种转子车削机。

背景技术

[0002] 在电机转子的组装工序中，经压铸成型的转子坯料需要通过车削方式加工转子的

外周壁。现有技术中都是采用人工手动对转子进行车削工序，其生产效率低，且车削精度

低，因此有必要予以改进。

实用新型内容

[0003] 针对现有技术存在的不足，本实用新型的目的是提供一种转子车削机，代替了现

有技术中的人工操作，大大提高了生产效率，提高车削精度，实现设备自动化生产。

[0004] 为了实现上述目的，本实用新型所采用的技术方案是：一种转子车削机，其包括车

削工位以及铜砂清扫工位，车削工位设置有用于承载转子的车削座、设置于车削座上方的

第一压臂皮带轮机构以及用于车削转子表面的车刀模组，第一压臂皮带轮机构用于带动车

削座内的转子旋转，铜砂清扫工位设置有铜砂清扫机构，车削工位与铜砂清扫工位之间设

置有往复移料机构，用于将车削工位内的转子移送至铜砂清扫工位内。

[0005] 进一步的技术方案中，所述车削工位还设置有链条式上料机构，链条式上料机构

包括两条左右对称并列设置的驱动链条，各个驱动链条设置有多个第一V型支撑座，左右两

个第一V型支撑座对称设置形成一用于传送转子的转子输送通道；

[0006] 链条式上料机构对应转子输送通道的末端处设置有至少一第一位置传感器，往复

移料机构至少贯穿转子输送通道。

[0007] 进一步的技术方案中，所述车削工位还设置有铜砂吸附机构，铜砂吸附机构包括

设置于所述第一压臂皮带轮机构一侧的涡流吸尘装置、连接在涡流吸尘装置下方的吸尘上

罩以及安装于所述车削座的吸尘下罩，吸尘上罩与吸尘下罩对合设置，形成一闭合的铜砂

吸附腔室，铜砂吸附腔室包覆车削座上的转子以及车刀模组。

[0008] 进一步的技术方案中，所述车削座设置有多个前后并列设置的第二V型支撑座，至

少在车刀模组对转子车削时，转子转轴的前后两端分别架设在前后两个第二V型支撑座上。

[0009] 进一步的技术方案中，所述往复移料机构包括一横向延伸的托杆、用于驱动托杆

横移的托杆横移驱动装置以及用于驱动托杆升降的托杆升降驱动装置，托杆上设置有多个

第三V型支撑座，第三V型支撑座为磁性支撑座。

[0010] 进一步的技术方案中，所述铜砂清扫机构设置有机架、架设于机架上的圆形滚刷

装置和用于带动转子旋转的第二压臂皮带轮机构，机架的相对的左右两侧分别设置至少一

组支撑辊组，各组支撑辊组的两个支撑辊间隙配合，形成一用于夹装转子转轴的转子支撑

缝隙，机架对应支撑辊组的位置处设置有第二位置传感器，圆形滚刷装置设置有滚动的。

[0011] 进一步的技术方案中，所述车刀模组设置有切刀安装座、安装于切刀安装座上的

切刀、用于调整切刀安装座的车削位置的位置调整装置、用于控制切刀的车削矢量的车削
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矢量调整装置，切刀安装座分别传动连接于位置调整装置和车削矢量调整装置。

[0012] 采用上述结构后，本实用新型和现有技术相比所具有的优点是：在实际应用中，压

臂升降机构驱动压臂朝向车削座移动，皮带轮机构带动车削座内的转子高速旋转，车刀模

组对转子的外周壁加工，车削完成后的转子由往复移料机构送至铜砂清扫工位内，铜砂清

扫机构将残留在转子表面的铜砂清扫干净，本实用新型代替了现有技术中的人工操作，大

大提高了生产效率，提高车削精度，实现设备自动化生产。

附图说明

[0013] 下面结合附图和实施例对本实用新型进一步说明。

[0014] 图1是本实用新型的结构示意图；

[0015] 图2是车削座、第一压臂皮带轮机构以及铜砂吸附机构的结构示意图；

[0016] 图3是链条式上料机构的结构示意图；

[0017] 图4是车刀模组的结构示意图；

[0018] 图5是往复移料机构的结构示意图；

[0019] 图6是铜砂清扫机构的结构示意图。

具体实施方式

[0020] 以下仅为本实用新型的较佳实施例，并不因此而限定本实用新型的保护范围。

[0021] 如图1至6所示，本实用新型提供的一种转子车削机，其包括车削工位01以及铜砂

清扫工位02，车削工位01设置有用于承载转子的车削座1、设置于车削座1上方的第一压臂

皮带轮机构2以及用于车削转子表面的车刀模组3，铜砂清扫工位02设置有铜砂清扫机构4，

车削工位01与铜砂清扫工位02之间设置有往复移料机构5，用于将车削工位01内的转子移

送至铜砂清扫工位02内，第一压臂皮带轮机构2设置有压臂、安装于压臂前端的皮带轮机构

以及驱动压臂上下移动的压臂升降机构，在实际应用中，压臂升降机构驱动压臂朝向车削

座1移动，皮带轮机构带动车削座1内的转子高速旋转，车刀模组3对转子的外周壁加工，车

削完成后的转子由往复移料机构5送至铜砂清扫工位02内，铜砂清扫机构4将残留在转子表

面的铜砂清扫干净，本实用新型代替了现有技术中的人工操作，大大提高了生产效率，提高

车削精度，实现设备自动化生产。

[0022] 在优选的技术方案中，所述车削工位01还设置有链条式上料机构6，链条式上料机

构6包括两条左右对称并列设置的驱动链条60，各个驱动链条60设置有多个第一V型支撑座

61，左右两个第一V型支撑座61对称设置形成一用于传送转子的转子输送通道62，链条式上

料机构6对应转子输送通道62的末端处设置有至少一第一位置传感器，往复移料机构5至少

贯穿转子输送通道62。实际应用中，转子可由人工或者机械手放入链条式上料机构6内，转

子的转轴的两端分别架设在左右两个第一V型支撑座61上，驱动链条60将转子进行上料，当

第一位置传感器检测到转子移动到转子输送通道62的末端时，往复移料机构5将转子移送

入铜砂清扫工位02内。

[0023] 在更进一步的技术方案中，所述车削工位01还设置有铜砂吸附机构7，铜砂吸附机

构7包括设置于所述第一压臂皮带轮机构2一侧的涡流吸尘装置70、连接在涡流吸尘装置70

下方的吸尘上罩71以及安装于所述车削座1的吸尘下罩72，吸尘上罩71与吸尘下罩72对合
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设置，形成一闭合的铜砂吸附腔室，铜砂吸附腔室包覆车削座1上的转子以及车刀模组3，车

削过程中的铜屑被涡流吸尘装置70所收集，防止铜屑飞溅。

[0024] 进一步的技术方案中，所述车削座1设置有多个前后并列设置的第二V型支撑座

10，至少在车刀模组3对转子车削时，转子转轴的前后两端分别架设在前后两个第二V型支

撑座10上。

[0025] 具体的，所述往复移料机构5包括一横向延伸的托杆50、用于驱动托杆50横移的托

杆横移驱动装置51以及用于驱动托杆50升降的托杆升降驱动装置52，托杆50上设置有多个

第三V型支撑座53，在实际应用中，托杆横移驱动装置51驱动托杆50在转子输送通道62、车

削座1以及铜砂清扫机构4三者之间往复横移，托杆升降驱动装置52驱动托杆50升降，托杆

50通过第三V型支撑座53将车削座1内的转子顶出并取走。其中第三V型支撑座53为磁性支

撑座。

[0026] 进一步的技术方案中，所述铜砂清扫机构4设置有机架40、架设于机架40上的圆形

滚刷装置41和用于带动转子旋转的第二压臂皮带轮机构42，机架40的相对的左右两侧分别

设置至少一组支撑辊组43，各组支撑辊组43的两个支撑辊间隙配合，形成一用于夹装转子

转轴的转子支撑缝隙，机架40对应支撑辊组43的位置处设置有第二位置传感器44，圆形滚

刷装置41设置有滚动的。

[0027] 在更为具体的实施方案，所述车刀模组3设置有切刀安装座30、安装于切刀安装座

30上的切刀31、用于调整切刀安装座30的车削位置的位置调整装置32、用于控制切刀31的

车削矢量的车削矢量调整装置33，切刀安装座30分别传动连接于位置调整装置32和车削矢

量调整装置33，其中，位置调整装置32选用水平横移装置，车削矢量调整装置33选用纵向移

动装置，转子车削机还设置有控制电路，水平横移装置和纵向移动装置分别电性连接于控

制电路，水平横移装置调整切刀31的车削起始位置和车削终点位置，纵向移动装置控制切

刀31的车削量，以实现高精度走刀。

[0028] 以上内容仅为本实用新型的较佳实施例，对于本领域的普通技术人员，依据本实

用新型的思想，在具体实施方式及应用范围上均会有改变之处，本说明书内容不应理解为

对本实用新型的限制。
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图1

说　明　书　附　图 1/5 页

6

CN 213104501 U

6



图2
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图3

图4
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图5
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图6
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