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材料输送机

速度更快且无需夹钳的
新型材料输送机

适用于高精度冲裁和深冲 二
—

： 加 ：的输送 机 研发成功 ， 一

其特点是棚滅 ，綠挪 ，

■度■。

— 瞻》

用 钣材制造产 品 —

甲 丁 种 最新研 发 的 用 于

高速冲裁和深冲压加工的高精度

输送机 。 在欧洲市场 ， 每年所需

的输送机约为 台 ， 每 台的价

侪 ：
丨 丨 丨卜 欧 ； 。
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有敏感表目誠觀浦 錢

钣材被夹钳式输送机输送到压力

机 中 。 输送机滑 台 的长度和重量

限制 了 输翻卿破糖度 。

而辊式驗棚 絲艘肺 ——— —
：

限制 的 ； 而且 于赌动物体的

质量较低 ， 可 以实现很高的运动 睡纖机构 尉正在不雕材料表 兄 夬躺 力肿縦雜禾口腿

速度 。 轧辊的速度保障了最高的

输送速度 ， 其最大输送长度仅受 受损 。 金属材料的加速输送受驱 形技 术和 成形设备研究所获得

到轧辊弧长的限制 。 动器 电机功率 、 电机的惯性矩 、 专 利 的 无接触 式 输送方 式是在

基于不受限制 的输送长度和 变速器和金属材料重量 的 限制 。 项 目 的框架内研发成功

很高的输送速度 ， 因此所使用 的 当加速度较大时 ， 进给力大于摩 的 。 这个项 目隶属于联邦德国联

输送机主要为辊式输送机。 但这 擦力 ； 此时被输送的钣材和带材 邦经济与技术部的 创新创业

种辊式输送机也存在着
一

个缺点 ： 就会打滑 。 因 此 ， 由摩擦力所决 基金项 目 。 无接触式钣材 、 带材

需要在材料和轧辊之间施加很大 定的推动力避免了钣材的损伤 。 输送方式是该项 目 的第
一个成果 。

的碾轧力 。 因此 ， 在利用辊式输 这种新型进给机构把夹钳式

送机输送铜带和铝带这类材料时 ： 各夹 式的 点 和辊式两种输送方式的优点相结

非常麻烦 。 轧辊与材料间任何
一 相结合 合 ： 高速 、 准确和不损伤金属材

颗微小的颗粒都会导致材料表面 市 大学成 料的表面 。 电磁行波在金属表面
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厂 学成赚术和戲彡设备研究

所成功研发的非接触式输送

技术的工作原理

、

感应电流

输送方向

图 辊式材料输送机工作原理图
〒

产生推动材料进给的推动力 ， 使

其实现无腿碰 纟 。 斯产生

的推动力觀贼 觀郝

置的进给驱动力 。

胃

‘

攀
由于高推动力和低运动质量 ’

材料可 以快速地、 不受损伤地被

也 押 丄如 山 山 丫 山认沾 似

送人到压力机 中 。 由于 匕 的畅送 ‘

角度很小 ， 成形加工时间和冲压

行程次数都能够得到提升 。

在辊式输送 中 ’ 成卷的带材
‘

在萍硬并磨翻钢质轧棍间被

开 （ 图 。 在 向压力机 中送入金

属材料时 ， 伺服 电动観动着变

舰构带动各个纖运动 。

在不考虑满籠賴允许
图 能够实现多种不同进给输 乂

的
“

夹紧力
”

的情况下 ， 轧辊作 送速度的 非接触式材

用 到金属材料上的推动力可根据 料输送装置样机

生产厂家提供的功率曲线确定 。

某技术领先的企业进行的不 上感生 出 电流 （ 图 。 在电流与 机中 。

同功率的实验表明 ： 在材料重量 电磁场交互作用 下 ， 行波场在材 这里被输送的材料应该是具

为 时 ， 可用 最大 的推 料表面产生沿输送方向 的洛仑兹 有导 电能力的钣材和带料 ， 例如

动力加速。 这些功率 曲 线是生产 力 。 行波场是 由铁板背面嵌人的 铝板 、 铜板 、 不锈钢板或者钢板。

厂家在最大可用材料宽度的范围 线圈通 电后在气隙作用下产生的 通过对行波频率的调节 ， 可以在

内实验确定的 ， 因此 ， 实 际应用 （ 图 。 不同材质的材料 中获得相 同 的推

时所需的
“

夹紧力
”

不会对材料 这一项 目 的实验证明 （ 图 动力 。 推动力的大小与材料的表

表面质量带来损伤 。 在这种行波场作用 下 ， 推动 面积有关 ， 并随着材料宽度的增

材料运动的推动力可超过 。 加而增加 。 随着材料厚度的增加 ，

坂材输送速度 是高两倍 没有机械接触和机械负载 ， 材料 推动力反而不再继续提高 。 这种

无接触式材料输送机在钣材 就可安全、 快速地被送人到压力 性能与辊式输送机构相
一致 。
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辊式输送机
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“

输送长度

图 不同辊式输送机的功率曲线 图 非接触式材料输送机 安装在压力机中的情况

图 所示是辊式输送机生产 在 之间 ， 具有导电性的 了悬空材料的长度 ， 提高了金属

厂家提供的反应非接触材料输送 金属材料都可以利用该输送机输 材料在压力机模具中的定位精度 。

时的功率 曲 线 图 。 这一功率曲 线 送到压力机 中 ， 且输送长度没有 行波发生器调节装置能够调

图适用于重量为 、 供料角 为 限制 。 节推动材料运动的
“

夹紧力
”

； 使

°

的钣材 。 从图 中可以清楚的 材料从静止状态开始运动 。 而对

看 出 ： 有着高达 推动力 的 维护保养周期延长 所
“

夹紧
”

材料地释放则非常简单 ：

接触式材料输送机所能达到 的工 會 源费用降 氏 只需几微秒的断电 ， 让行波消失

作循环次数要明显高于辊式材料 利用这种输送机可 以把带有 即可 。 这就省略了辊式和夹钳式

输送机 。 输送材料时的加速度可 涂层 、 喷漆 、 表面带有纺织物和 输送装置所需的液压或气动辅助

超过 ； 所能实现的输送速 表面易划伤的钣材以很高的速度 、 系统 。

度是辊式输送机的两倍 。 而且所 安全可靠 、 无损伤并准确地送人 另 外 ， 非接触式材料输送机

输送的材料既不会发热 ， 也不会 压力机的模具 中 。 非接触式材料 没有运动零部件 。 所需的能源消

被永久磁化 。 该技术也可以通过 输送机非常紧凑的体积使它可 以 耗很低 ， 几乎没有磨损就能把钣

快速感应使材料发热 。 所有厚度 直接安装到压力机上 ， 大大缩短 材和带料运送到压力机中 （ 图 。

因此 ， 它的故障停机时间和能源

费用都明 显减少 ， 维护保养周期

—一

机的特点是 ： 两倍于迄今为止其

他材 料输送机的输送速度 有效

■
“

±也保护被输送材料表面不受损伤 ，

很低的总体拥有成本 。 这些特点

識 ‘ 準 十 图 第 台
也使其在高性能压力机输送装置

无 接 触 中 成为常规输送机有 力的挑战 片 。

材料输送装置 已 该 系 列 材料 输送 机将 会填补 尺功
… 经通过了实践的

考验
， 年底

、 小 和不 同材质：材制 辅

圓 开始大批量生产 的市场空白 。
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