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一种筒类法兰盘锻造后的整形装置

(57)摘要

本实用新型提供一种筒类法兰盘锻造后的

整形装置，包括U型工作台，所述的U型工作台的

下部四角处分别螺栓安装有支撑腿；U型工作台

的中下部螺栓安装有驱动电机，其特征在于，所

述的驱动电机的上部输出轴上安装有可调夹装

架结构；U型工作台的上部左右两侧分别螺栓安

装有自动打磨贴合架结构。本实用新型在缓冲弹

簧的作用下能够使打磨砂纸的与所需加工筒类

法兰盘表面的贴合程度，且能够适用于不同直径

类型的筒类法兰盘进行加工，进而能够提高对筒

类法兰盘的加工打磨速度。
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1.一种筒类法兰盘锻造后的整形装置，包括U型工作台（1），所述的U型工作台（1）的下

部四角处分别螺栓安装有支撑腿（2）；U型工作台（1）的中下部螺栓安装有驱动电机（3），其

特征在于，所述的驱动电机（3）的上部输出轴上安装有可调夹装架结构（4）；U型工作台（1）

的上部左右两侧分别螺栓安装有自动打磨贴合架结构（5），所述的自动打磨贴合架结构（5）

包括顶紧气缸（51），所述的顶紧气缸（51）的右端螺栓安装有定位板（52）；定位板（52）的四

角处分别插接有T型活动杆（53）；T型活动杆（53）的右侧焊接有柔性金属片（54）；柔性金属

片（54）的右侧粘贴有打磨砂纸（55）；T型活动杆（53）的外部右侧套接有缓冲弹簧（56），所述

的可调夹装架结构（4）包括定位框（41），所述的定位框（41）的内部左右两侧分别设置有定

位块（42）；定位框（41）内部中间位置的左右两侧分别轴接有左旋螺杆（43）以及右旋螺杆

（44）；定位框（41）的中间位置螺栓安装有双轴电机（45），且双轴电机（45）的输出轴分别与

左旋螺杆（43）以及右旋螺杆（44）焊接设置；定位块（42）的前侧设置有弧形夹装板（46）。

2.如权利要求1所述的筒类法兰盘锻造后的整形装置，其特征在于，所述的顶紧气缸

（51）分别螺栓安装在U型工作台（1）的上部左右两侧。

3.如权利要求1所述的筒类法兰盘锻造后的整形装置，其特征在于，所述的定位框（41）

的中下部与驱动电机（3）的输出轴连接。
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一种筒类法兰盘锻造后的整形装置

技术领域

[0001] 本实用新型属于法兰整形技术领域，尤其涉及一种筒类法兰盘锻造后的整形装

置。

背景技术

[0002] 筒类法兰盘在锻造后需要进行加工打磨整形处理，现有的一种筒类法兰盘锻造后

的整形装置，涉及到整形装置领域，包括设备平台，设备平台的底部外壁设置有两组底部支

架，两组底部支架对称分布在设备平台的底部外壁两端，设备平台的顶部外壁一侧设置有

控制面板，设备平台的顶部外壁远离控制面板的一侧设置有两组固定板，两组固定板对称

分布在设备平台的顶部外壁远离控制面板的一侧，在对筒类法兰盘进行安装时固定效果

差，打磨架的接触面积小从而会使打磨时间更长。

实用新型内容

[0003] 针对上述技术问题，本实用新型提供一种筒类法兰盘锻造后的整形装置，其结构

简单，能够对法兰进行更好的固定，整形加工速度快。

[0004] 其技术方案是：一种筒类法兰盘锻造后的整形装置，包括U型工作台，所述的U型工

作台的下部四角处分别螺栓安装有支撑腿；U型工作台的中下部螺栓安装有驱动电机，其特

征在于，所述的驱动电机的上部输出轴上安装有可调夹装架结构；U型工作台的上部左右两

侧分别螺栓安装有自动打磨贴合架结构。

[0005] 优选的，所述的自动打磨贴合架结构包括顶紧气缸，所述的顶紧气缸的右端螺栓

安装有定位板；定位板的四角处分别插接有T型活动杆；T型活动杆的右侧焊接有柔性金属

片；柔性金属片的右侧粘贴有打磨砂纸；T型活动杆的外部右侧套接有缓冲弹簧。

[0006] 优选的，所述的可调夹装架结构包括定位框，所述的定位框的内部左右两侧分别

设置有定位块；定位框内部中间位置的左右两侧分别轴接有左旋螺杆以及右旋螺杆；定位

框的中间位置螺栓安装有双轴电机，且双轴电机的输出轴分别与左旋螺杆以及右旋螺杆焊

接设置；定位块的前侧设置有弧形夹装板。

[0007] 与现有技术相比，本实用新型的有益效果为：

[0008] 本实用新型中在缓冲弹簧的作用下能够使打磨砂纸的与所需加工筒类法兰盘表

面的贴合程度，且能够适用于不同直径类型的筒类法兰盘进行加工，进而能够提高对筒类

法兰盘的加工打磨速度。

[0009] 本实用新型中利用双轴电机带动左旋螺杆以及右旋螺杆转动，进而方便对定位块

以及弧形夹装板的位置进行调整，从而能够实现对筒类法兰盘内壁或者外壁的夹装固定。

附图说明

[0010] 图1是本实用新型的结构示意图。

[0011] 图2是本实用新型的可调夹装架结构的结构俯视示意图。
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[0012] 图3是本实用新型的自动打磨贴合架结构的结构示意图。

[0013] 图中：

[0014] 1、U型工作台；2、支撑腿；3、驱动电机；4、可调夹装架结构；41、定位框；42、定位块；

43、左旋螺杆；44、右旋螺杆；45、双轴电机；46、弧形夹装板；5、自动打磨贴合架结构；51、顶

紧气缸；52、定位板；53、T型活动杆；54、柔性金属片；55、打磨砂纸；56、缓冲弹簧。

具体实施方式

[0015] 以下结合附图对本实用新型做进一步描述：

实施例

[0016] 如附图1和附图3所示，本实用新型提供一种筒类法兰盘锻造后的整形装置，包括U

型工作台1，所述的U型工作台1的下部四角处分别螺栓安装有支撑腿2；U型工作台1的中下

部螺栓安装有驱动电机3，其特征在于，所述的驱动电机3的上部输出轴上安装有可调夹装

架结构4；U型工作台1的上部左右两侧分别螺栓安装有自动打磨贴合架结构5；所述的自动

打磨贴合架结构5包括顶紧气缸51，所述的顶紧气缸51的右端螺栓安装有定位板52；定位板

52的四角处分别插接有T型活动杆53，T型活动杆53与定位板52之间具有良好的活动缝隙；T

型活动杆53的右侧焊接有柔性金属片54；柔性金属片54的右侧粘贴有打磨砂纸55；T型活动

杆53的外部右侧套接有缓冲弹簧56，在缓冲弹簧56的作用下能够使打磨砂纸55的与所需加

工筒类法兰盘表面的贴合程度，且能够适用于不同直径类型的筒类法兰盘进行加工，进而

能够提高对筒类法兰盘的加工打磨速度。

[0017] 如附图2所示，上述实施例中，具体的，所述的可调夹装架结构4包括定位框41，所

述的定位框41的内部左右两侧分别设置有定位块42；定位框41内部中间位置的左右两侧分

别轴接有左旋螺杆43以及右旋螺杆44；定位框41的中间位置螺栓安装有双轴电机45，且双

轴电机45的输出轴分别与左旋螺杆43以及右旋螺杆44焊接设置；定位块42的前侧设置有弧

形夹装板46，利用双轴电机45带动左旋螺杆43以及右旋螺杆44转动，进而方便对定位块42

以及弧形夹装板46的位置进行调整，从而能够实现对筒类法兰盘内壁或者外壁的夹装固

定。

[0018] 上述实施例中，具体的，所述的顶紧气缸51分别螺栓安装在U型工作台1的上部左

右两侧。

[0019] 上述实施例中，具体的，所述的定位框41的中下部与驱动电机3的输出轴连接。

[0020] 工作原理

[0021] 本实用新型在工作过程中，使用时将筒类法兰盘放置在定位框41的上部，然后利

用双轴电机45带动左旋螺杆43以及右旋螺杆44转动，进而方便对定位块42以及弧形夹装板

46的位置进行调整，从而能够实现对筒类法兰盘内壁或者外壁的夹装固定，固定完毕后利

用驱动电机3带动筒类法兰盘转动，同时通过顶紧气缸51伸展，并使打磨砂纸55与筒类法兰

盘贴合，在缓冲弹簧56的作用下配合柔性金属片54能够使打磨砂纸55的与所需加工筒类法

兰盘表面的贴合程度。

[0022] 利用本实用新型所述的技术方案，或本领域的技术人员在本实用新型技术方案的启

发下，设计出类似的技术方案，而达到上述技术效果的，均是落入本实用新型的保护范围。
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图 3
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