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轴承毛坯锻造用圆形棒材输送机构的设计
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摘要：在轴承套圈的制作过程中，锻造成形是第一道工序，主要包括预加热、切断、感应加热、墩粗、反挤

压冲盲孔、穿底平高冲料芯、辗扩及整形等工序。锻造工序前，确切地说是圆形棒材进入预加热前，需要有

一款合适的圆形棒材输送机构保证圆形棒材的转运输送，才能使后期的锻造流水线顺利进行，更好地提高锻

造效率。为此，设计开发了一款圆形棒材输送机构，用于锻造工序前圆形棒料的侧面输送和直行输送。
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1 序言

轴承作为精度要求高、加工困难的机械基础

件，广泛应用于工业机械、农业生产、交通、国防

制造及航空航天等领域。轴承套圈属于轴承的基本

部件之一，使用范围很广，其主要功能是支撑机械

旋转体，降低运动过程中的摩擦系数，保证回转精

度，因此在机械行业轴承的应用越来越广泛。作为

轴承的基础件，轴承套圈的制作数量也随之提高。

在轴承套圈的制作过程中，锻造成形是第一道工

序，主要包括预加热、切断、感应加热、墩粗、反

挤压冲盲孔、穿底平高冲料芯、辗扩及整形等 [1]。

轴承用钢材外购来料时，整捆包装，使用时需要将

钢材单根起吊到中频感应加热炉前，然后人工拨

料，费时费力，而且安全系数低。因此，在圆形棒
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材进入预加热炉前，就需要有一款适合的轴承毛坯

锻造用圆形棒材输送机构来保证材料的供料及时，

才能使锻造流水线顺利进行，更好地提高锻造效

率。为此，设计开发了一款轴承毛坯锻造用圆形棒

材输送机构，用于轴承套圈锻造前圆形棒料的侧面

输送和直行输送。

下面对轴承毛坯锻造用圆形棒材输送机构的总

体结构布局、工作原理、主要结构特点和制作注意

事项进行简要介绍。

2 轴承毛坯锻造用圆形棒材输送机构的总体结

构布局及工作原理

2.1 总体结构布局

在现代机械生产过程中，难免遇到环境恶劣的

工作场合。为了能够在多尘、油污和高强度场合实

现工件、物料的转运，选择链条传动来解决这一难

题。链传动的主要特点是：没有弹性滑动和打滑，

能保持准确的平均传动比，传动效率较高，轴间距

离适应范围较大；传递功率大，过载能力强；能在

低速重载下较好地工作；能适应恶劣环境如多尘油

污和高强度场合[2]。

1）轴承毛坯锻造用圆形棒材输送机构如图1所

示。轴承毛坯锻造用圆形棒材输送机构主要包括侧

面料架、减速机总成、链轮链条总成、托轮传动总

成、导向防护架总成、气缸总成、侧面托架总成及

底座总成等部分组成。

轴承毛坯锻造用圆形棒材输送机构长6m，宽

2m，高1.1m。侧面料架一侧设计成水平面，另一侧

设计成倾斜角为5°的斜面，底座总成布置在倾斜角

5°一侧，底架总成与侧面料架为纵向平行布置。

2）减速机总成、链轮链条总成和托轮传动总成

的装配如图1所示，减速机总成布置在侧面料架的底

部，输出端装有传动链轮，主动和从动托轮传动总

成共7件，均匀分布在底座总成水平面上。一端均装

有传动链轮，两链轮之间装有链条。链条、链轮的功

能是将减速机总成输出的功转化成动力来带动主动托

轮总成转动，从而带动整个直行输送机构运动。

3）导向防护架总成、侧面托架总成和气缸总

成的装配：导向防护架总成、托架总成和气缸总成

装配如图2所示。总成装配共有两组，底部是气缸总

成，均匀分布在底架总成的两槽钢中间，托架机构

安装在气缸总成的上部；导向防护架总成使用螺栓

垫圈螺母紧固在底座总成的水平梁上，其防护架立

板布置在侧面托架总成的两侧，气缸总成工作时，

 a）主视图

 b）左视图

图1 轴承毛坯锻造用圆形棒材输送机构

1—侧面料架 2—减速机总成 3—链轮链条总成 4—托轮传动总成 5—导向防护架总成 6—气缸总成 

7—侧面托架总成 8—底座总成
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可实现对侧面托架总成的纵向和横向防护。

纵向：导向防护架总成的防护架立板分布在托

架总成的两侧。

横向：导向防护架总成的防护架立板分布在托

架总成的导向板内侧。

图2 导向防护架总成、侧面托架总成和气缸总成装配示意

1—侧面托架总成 2—导向防护架总成 3—气缸总成 

4—螺栓垫圈螺母总成 5—底架总成

2.2 工作原理

轴承毛坯锻造用圆形棒材输送机构具有两个功

能：一是将侧面料架上的圆形棒材转运到底架总成

上；二是将底架总成上面的圆形棒材转运到感应加

热炉内。因此从整体结构来看，轴承毛坯锻造用圆

形棒材输送机构主要包括侧面输送装置和直行输送

装置两个部分。

1）侧面输送装置的使用，就是气缸顶起托架总

成，托架总成将侧面料架最外侧的单根圆钢托起，

借助侧面输送装置的自然倾斜角，靠圆形棒材的自

重滚动到侧面输送装置的最低端，然后2只气缸总成

缩回，侧面托架总成随之退回到原位置，带动圆钢

降落到托轮传动总成的托轮上。

2）直行输送装置的使用，就是减速机总成带动

链轮链条传动，然后链轮通过轴带动传动轮总成传

动，此时传动轮总成利用摩擦力将其上面的圆钢平

稳输送到感应加热炉内。

3 轴承毛坯锻造用圆形棒材输送机构的各主要

部件

3.1 侧面料架

侧面料架结构如图3所示。侧面料架均使用槽

钢拼焊而成，长6m、宽1.6m、高0.8m。主梁、支撑

1、连接横梁及连接纵梁均为14#槽钢，主梁组成侧

面料架的上平面，一侧设置为水平面，另一侧设置

为5°倾角面。主梁的5°倾角一侧分别设有限位直

角板，使用螺栓总成固定在主梁上。

侧面料架用于将整捆圆钢轴承套圈锻造前的散

装存放，单层平铺在上面[3]。

图3 侧面料架结构

1—支撑1 2—连接横梁 3—连接纵梁 4—主梁 5—立杆

6—横杆 7—加强板 8—限位直角板 9—螺栓总成

3.2 底座总成

底座总成如图4所示。底座总成均使用14#槽钢

拼焊而成，由水平梁、连接横梁及支撑组成。要求

上平面水平，便于托轮传动总成、导向防护架总成

和托架机构的安装。底座总成安装在侧面料架的5°

倾角一侧。

底座总成用于侧面托架总成、导向防护架总

成、气缸总成的安装固定，用于圆形棒料从侧面料

架转移后的存放和直行输送时的支撑。

                        

图4 底座总成

3.3 减速机总成

减速机总成如图5所示。减速机总成是整个装

置的动力部分，使用卧立式摆线针轮减速机，动力

部分为三相异步电动机Y90L-4-1.5kW，减速机输出

端配备摆线针轮减速器BWD2-87-1.5kW。整个减速

机总成体积较小，减速比大，便于安装，使用时间

长，运行稳定，质量有保障，输出端可装有链轮，

用于圆形棒料输送时的动力输出。

支撑
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图5 减速机总成

3.4  托轮传动总成

托轮传动总成如图6所示。托轮传动总成由

P307轴承座、隔套、传动轮及键（60mm×10mm× 

6mm）、传动轴 、轴承UC307和定位螺钉等部分组

成，托轮传动总成共有7套，均匀固定在底座总成的

水平梁上。最端部的托轮传动总成为主动轮，其余7

套为从动轮。各托轮传动总成的端部均安装有链轮

链条总成。     

图6 托轮传动总成

1—P307轴承座 2—隔套 3—传动轮 
4—键（60mm×10mm×6mm）5—传动轴  

 6—轴承UC307  7—定位螺钉 8—螺栓总成

3.5 链轮链条总成

链轮链条总成在减速机总成和托轮传动总成之

间，用于传递动力系统减速机总成的动力，将动力

传动到托轮传动总成上。链轮链条总成将主动链轮

上的动力通过链轮的传动来带动从动链轮的转动，

从而带动从动托轮传动总成的转动。

3.6  导向防护架总成

导向防护架总成如图7所示。导向防护架总成由

防护架底板、防护架立板、加强板组成。防护架立

板有两件，垂直焊接在防护架底板上，两防护架立

板之间的距离比托架机构宽度稍大一些，便于托架

机构在两防护架立板之间运动自如。加强板两件分

别焊接在两防护架立板的外侧。

3.7 侧面托架总成

侧面托架总成如图8所示。侧面托架总成包括托

架挡板、托板、固定板、导向板和配重板等部分组

成。每组侧面托架总成中，托架挡板和托板形成一

个75°的夹角。托板和固定板宽度相同，导向板共4

件，分别焊接在固定板的两侧，每侧的两导向板之

间的间距比导向防护架总成防护架立板厚度稍大一

些，用于防护架总成的左右导向。

                      

图8 侧面托架总成

1—配重板 2—导向板 3—固定板 4—托板 5—托架挡板

3.8 气缸总成

轴承毛坯锻造用圆形棒材输送机构的气缸总

成，分布在底架总成的两条水平梁之间，长度方向

上布置在底架总成的三等分位置，用于托架机构的

顶起。

导向防护架总成、侧面托架总成和气缸总成，

分别有两组，每组导向防护架总成、托架总成和气

缸总成均为一对一配套使用。

4  轴承毛坯锻造用圆形棒材输送机构的制作注

意事项

1）侧面料架的5°倾角面应该在同一平面上，

保证圆形棒材放置时与每5根主梁同时接触。

2）气缸总成顶起时，应两组气缸总成同步进

行，保证两侧面托架总成同时将侧面料架的最低端

图7 导向防护架总成

（下转第126页）
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的预紧力，将绝缘块压紧在感应线圈上，并在磁轭

的上下端面和内面都铺设云母绝缘板。这样就使所

有磁轭和感应线圈实现了绝缘，减少了炉体积渣产

生感应加热的概率。

4.4  优化线圈设计

优化后的感应线圈如图10所示。在线圈支撑柱

的下部装入绝缘保护盖和绝缘块，并用硅胶填缝。

将线圈支撑柱和炉底耐火材料之间的缝隙密封，防

止铁渣进入。用螺栓组将线圈支撑柱拧紧在感应线

圈上后，用硅胶填平所有支撑柱的沉孔。另外，感

应线圈的底部与炉底平台之间的结合面也要用硅胶

填平，并做成斜坡状，有利于掉落的铁渣通过斜坡

滚落到排渣槽中，从而达到保护感应线圈外部绝缘

层的目的。

5   结束语

1）定点浇注熔炼炉的倾翻点在操作平台以上，

造成炉体在倾倒铁液过程中，旋转防尘板与固定防

尘板之间的缝隙变化较大，飞溅的铁渣通过此间隙

进入炉室内，大量散落炉底，产生感应加热或打火

现象，造成绝缘层损坏，进而导致炉体ETR接地的

频繁报警并停机。

2）通过改进炉前防尘组件设计；在炉体框架外

侧安装铝板防护装置；在炉底耐火材料易积渣的三

角区域处开排渣槽和优化线圈设计等措施，使炉底

积渣问题得到了有效解决。
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图10 优化线圈设计

1—感应线圈 2—线圈支撑柱 3—螺栓组 4—充填硅胶 

5—绝缘保护盖 6—绝缘块

圆形棒材转运到侧面托架总成的工作面上。

3）侧面料架和底架总成应留有合适的距离，这

样在安装侧面托架总成时，可保证侧面托架总成的

托板伸入到侧面料架单根钢的距离，便于将侧面料

架最外侧的单根圆钢托起。

4）侧面托架总成在非工作状态时，应低于托轮

总成的有效工作圆弧面的高度，这样圆形棒料只与

托轮总成接触，便于将在圆形棒材直接输送到感应

加热炉内。

5）侧面托架总成的托板和托架挡板在焊接时应

有合适的夹角，这样圆形棒材可在其自重作用下顺

利地滚动到侧面托架总成的工作面上。

5 结束语

轴承毛坯锻造用圆形棒材输送机构主要由两种

（上接第121页）

功能，既可以将散放的圆形棒材实现侧面输送，又

可以将圆形棒材输送到感应加热炉内。轴承毛坯锻

造用圆形棒材输送机构的使用，不仅克服了人工拨

料、人工进料、耗时耗力、效率低、危险性较大，

以及不利于批量生产及安全生产的弊端，而且可保

证圆形棒材在锻造前的及时供料，提高了生产效

率，节约了劳动成本。
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