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一种可连续生产的铝圆片冲压供料系统

(57)摘要

本发明提供一种可连续生产的铝圆片冲压

供料系统，它包括有机床，机床的升降臂上安装

有上模，上模下方的机台上安装有下模，下模进

料方向的机台上安装有校正座，校正座顶部两侧

向上延伸形成校正侧板，两块校正侧板顶部之间

连接有校正顶板，两块校正侧板下部之间通过辊

轴活动安装有校正辊，校正辊表面包覆有防滑

套，防滑套采用橡胶或硅胶制成。采用本方案后

的结构合理、使用效果好、自动化程度高。
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1.一种可连续生产的铝圆片冲压供料系统，它包括有机床，机床的升降臂上安装有上

模（7），上模（7）下方的机台上安装有下模（8），其特征在于：下模（8）进料方向的机台上安装

有校正座（1），校正座（1）顶部两侧向上延伸形成校正侧板（2），两块校正侧板（2）顶部之间

连接有校正顶板（3），两块校正侧板（2）下部之间通过辊轴活动安装有校正辊（4），校正辊

（4）表面包覆有防滑套，防滑套采用橡胶或硅胶制成；辊轴其中一端穿过校正侧板（2）与动

力环（6）连接，动力环（6）其中一侧边缘处固定有动力销（9），校正顶板（3）下方活动安装有

从动辊（10），从动辊（10）与校正辊（4）之间形成送料区，送料区输出方向的校正座（1）上呈

水平固定有固定托板（14），固定托板（14）输出端上方安装有活动压板（15），活动压板（15）

与固定托板（14）之间形成导向区；固定托板（14）的输入端上方安装有止动组件，升降臂下

部安装有止动动力杆（19），机床上部安装有动力连杆（20），动力连杆（20）与动力销（9）铰

接；校正座（1）输入端安装有涂油组件；

所述的止动组件包括有止动轴（16）、止动拨杆（17）、止动弹簧（18），其中，止动轴（16）

安装在两块校正侧板（2）上部之间，止动拨杆（17）中部设有止动轴孔，止动轴孔与止动轴

（16）套合，止动拨杆（17）上部向校正侧板（2）外上方倾斜形成动力端，动力端活动安装有缓

冲动力轮（23），止动拨杆（17）下部向校正辊（4）方向倾斜形成止动端，止动弹簧（18）一端与

止动端顶部抵触，另一端与其中一块校正侧板（2）上部抵触，止动端底部与固定托板（14）的

输入端之间形成止动区；

所述的机床上部安装有动力电机，动力电机的传动轴上安装有动力盘（21），动力盘

（21）其中一侧边缘处固定有连杆销，动力连杆（20）一端与连杆销铰接，另一端与动力销（9）

铰接，止动动力杆（19）一端与升降臂连接，另一端悬空于止动拨杆（17）上方，止动动力杆

（19）的悬空端沿竖直方向安装有碰触杆（22），碰触杆（22）下部向校正辊（4）方向倾斜形成

接触端，接触端位于缓冲动力轮（23）上方；

所述的涂油组件包括有涂油盒（31），涂油盒（31）通过支杆固定在冲床的台面入口处，

涂油盒（31）内注有润滑油，涂油盒（31）顶部开口形成涂油口，涂油盒（31）顶部一端安装有

进入转向辊（32），涂油盒（31）顶部另一端安装有输出转向辊（33），进入转向辊（32）输出方

向的涂油盒（31）内活动安装有配重辊（34），配重辊（34）下部浸在润滑油内，输出转向辊

（33）与配重辊（34）之间的涂油盒（31）内安装有滤油轴（35）；滤油轴（35）中部安装有滤油辊

（36），滤油辊（36）辊面内凹形成有滤油导向槽（38）；涂油盒（31）内腔两侧侧壁上竖直固定

有配重导杆（39），两条配重导杆（39）上设有槽体相对的配重辊槽（37），配重辊（34）两端活

动安装在相应的配重辊槽（37）内。

2.根据权利要求1所述的一种可连续生产的铝圆片冲压供料系统，其特征在于：校正顶

板（3）下方设有从动辊板（11），从动辊板（11）呈n形，从动辊（10）安装在从动辊板（11）两侧

侧壁下部之间，从动辊板（11）顶部设有张力杆（12），张力杆（12）顶部向上穿过校正顶板（3）

与张力螺母连接，张力杆（12）上套装有张力弹簧（13），张力弹簧（13）底部与从动辊板（11）

抵触，张力弹簧（13）顶部与校正顶板（3）底部抵触。
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一种可连续生产的铝圆片冲压供料系统

技术领域

[0001] 本发明涉及铝圆片技术领域，尤其是指一种可连续生产的铝圆片冲压供料系统。

背景技术

[0002] 铝圆片广泛应用于电子、日化、医药、文教和汽车配件。电器、保温、机械制造、汽

车、航天、军工、模具、建筑、印刷等行业。如厨具用品如不粘锅，压力锅等以及五金用品如灯

罩，热水器外壳，拉伸罐体等，是用量最大的铝合金板带材深加工产品之一。随着技术的创

新发展日新月异，高端铝圆片需求缺口很大。用于现代全自动化高速气雾罐生产线，已达到

200次/分的生产率连续稳定生产，传统的铝圆片在生产时，通过专用的电机带动铝带进行

送料，这种送料方式结构较为复杂，维护成本高。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于克服现有技术的不足，提供一种可连续生产的结构合理、使用

效果好、自动化程度高的铝圆片冲压供料系统。

[0004] 为实现上述目的，本发明所提供的技术方案为：一种可连续生产的铝圆片冲压供

料系统，它包括有机床，机床的升降臂上安装有上模，上模下方的机台上安装有下模，下模

进料方向的机台上安装有校正座，校正座顶部两侧向上延伸形成校正侧板，两块校正侧板

顶部之间连接有校正顶板，两块校正侧板下部之间通过辊轴活动安装有校正辊，校正辊表

面包覆有防滑套，防滑套采用橡胶或硅胶制成；辊轴其中一端穿过校正侧板与动力环连接，

动力环其中一侧边缘处固定有动力销，校正顶板下方活动安装有从动辊，从动辊与校正辊

之间形成送料区，送料区输出方向的校正座上呈水平固定有固定托板，固定托板输出端上

方安装有活动压板，活动压板与固定托板之间形成导向区；固定托板的输入端上方安装有

止动组件，升降臂下部安装有止动动力杆，机床上部安装有动力连杆，动力连杆与动力销铰

接；校正座输入端安装有涂油组件。

[0005] 所述的止动组件包括有止动轴、止动拨杆、止动弹簧，其中，止动轴安装在两块校

正侧板上部之间，止动拨杆中部设有止动轴孔，止动轴孔与止动轴套合，止动拨杆上部向校

正侧板外上方倾斜形成动力端，动力端活动安装有缓冲动力轮，止动拨杆下部向校正辊方

向倾斜形成止动端，止动弹簧一端与止动端顶部抵触，另一端与其中一块校正侧板上部抵

触，止动端底部与固定托板的输入端之间形成止动区。

[0006] 所述的机床上部安装有动力电机，动力电机的传动轴上安装有动力盘，动力盘其

中一侧边缘处固定有连杆销，动力连杆一端与连杆销铰接，另一端与动力销铰接，止动动力

杆一端与升降臂连接，另一端悬空于止动拨杆上方，止动动力杆的悬空端沿竖直方向安装

有碰触杆，碰触杆下部向校正辊方向倾斜形成接触端，接触端位于缓冲动力轮上方。

[0007] 所述的涂油组件包括有涂油盒，涂油盒通过支杆固定在冲床的台面入口处，涂油

盒内注有润滑油，涂油盒顶部开口形成涂油口，涂油盒顶部一端安装有进入转向辊，涂油盒

顶部另一端安装有输出转向辊，进入转向辊输出方向的涂油盒内活动安装有配重辊，配重
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辊下部浸在润滑油内，输出转向辊与配重辊之间的涂油盒内安装有滤油轴；滤油轴中部安

装有滤油辊，滤油辊辊面内凹形成有滤油导向槽；涂油盒内腔两侧侧壁上竖直固定有配重

导杆，两条配重导杆上设有槽体相对的配重辊槽，配重辊两端活动安装在相应的配重辊槽

内。

[0008] 所述的校正顶板下方设有从动辊板，从动辊板呈n形，从动辊安装在从动辊板两侧

侧壁下部之间，从动辊板顶部设有张力杆，张力杆顶部向上穿过校正顶板与张力螺母连接，

张力杆上套装有张力弹簧，张力弹簧底部与从动辊板抵触，张力弹簧顶部与校正顶板底部

抵触。

[0009] 本发明在采用上述方案后，铝带向下转穿过进入转向辊，然后再依次穿过配重辊

下方（配重辊压在铝带表面）、滤油导向槽表面、输出通道后输出，铝带在经过涂油盒时，滑

润油粘附在铝带上，在经过滤油导向槽时，铝带底部多余的润滑油被滤出，铝带输出时再次

通过两条输出转向辊将多余润滑油刮除（上层的输出转向辊压在铝带上），从而防止铝带上

的润滑油过多，涂油后的铝带进入送料区；

[0010] 升降臂下降带动模具进行冲压的同时，通过止动动力杆同时带动碰触杆下降，碰

触杆的接触端下降时开始与缓冲动力轮接触，并下压止动拨杆，使止动拨杆的动力端下降，

同时止动弹簧压缩，止动端上升离开铝带表面，不再对铝带进行止动，升降臂下降的同时，

动力电机带动动力盘转动，动力盘转动时拉动动力连杆，动力连杆带动动力环转动（升降臂

下降一次，动力环转动一次），动力连杆转动的同时带动校正辊旋转一周，校正辊旋转的同

时将铝带向机床内输送一段距离，送出的铝带通过活动压板、固定托板进行校正，校正后进

入机床内，通过模具冲压出铝圆片，在升降臂冲压完成一次上升时，通过止动动力杆同时带

动碰触杆上升，碰触杆的接触端上降不再与缓冲动力轮接触，止动弹簧伸张带动止动拨杆

的止动端下降将铝带压住，对铝带进行定位，升降臂下降（循环）一次校正辊送料一次，从而

实现连续送料的目的。采用本方案后的结构合理、使用效果好、自动化程度高。

附图说明

[0011] 图1为本发明的整体结构示意图。

[0012] 图2为本发明的止动组件示意图。

[0013] 图3为本发明的涂油组件示意图。

具体实施方式

[0014] 下面结合所有附图对本发明作进一步说明，本发明的较佳实施例为：参见附图1至

附图3，本实施例所述的一种可连续生产的铝圆片冲压供料系统包括有机床，机床的升降臂

上安装有上模7，上模7下方的机台上安装有下模8，下模8进料方向的机台上安装有校正座

1，校正座1顶部两侧向上延伸形成校正侧板2，两块校正侧板2顶部之间连接有校正顶板3，

两块校正侧板2下部之间通过辊轴活动安装有校正辊4，校正辊4表面包覆有防滑套，防滑套

采用橡胶或硅胶制成；辊轴其中一端穿过校正侧板2与动力环6连接，动力环6其中一侧边缘

处固定有动力销9，校正顶板3下方活动安装有从动辊10，从动辊10与校正辊4之间形成送料

区，送料区输出方向的校正座1上呈水平固定有固定托板14，固定托板14输出端上方安装有

活动压板15，活动压板15与固定托板14之间形成导向区；固定托板14的输入端上方安装有
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止动组件，升降臂下部安装有止动动力杆19，机床上部安装有动力连杆20，动力连杆20与动

力销9铰接；校正座1输入端安装有涂油组件。

[0015] 止动组件包括有止动轴16、止动拨杆17、止动弹簧18，其中，止动轴16安装在两块

校正侧板2上部之间，止动拨杆17中部设有止动轴孔，止动轴孔与止动轴16套合，止动拨杆

17上部向校正侧板2外上方倾斜形成动力端，动力端活动安装有缓冲动力轮23，止动拨杆17

下部向校正辊4方向倾斜形成止动端，止动弹簧18一端与止动端顶部抵触，另一端与其中一

块校正侧板2上部抵触，止动端底部与固定托板14的输入端之间形成止动区。

[0016] 机床上部安装有动力电机，动力电机的传动轴上安装有动力盘21，动力盘21其中

一侧边缘处固定有连杆销，动力连杆20一端与连杆销铰接，另一端与动力销9铰接，止动动

力杆19一端与升降臂连接，另一端悬空于止动拨杆17上方，止动动力杆19的悬空端沿竖直

方向安装有碰触杆22，碰触杆22下部向校正辊4方向倾斜形成接触端，接触端位于缓冲动力

轮23上方。

[0017] 涂油组件包括有涂油盒31，涂油盒31通过支杆固定在冲床的台面入口处，涂油盒

31内注有润滑油，涂油盒31顶部开口形成涂油口，涂油盒31顶部一端安装有进入转向辊32，

涂油盒31顶部另一端安装有输出转向辊33，进入转向辊32输出方向的涂油盒31内活动安装

有配重辊34，配重辊34下部浸在润滑油内，输出转向辊33与配重辊34之间的涂油盒31内安

装有滤油轴35；滤油轴35中部安装有滤油辊36，滤油辊36辊面内凹形成有滤油导向槽38；涂

油盒31内腔两侧侧壁上竖直固定有配重导杆39，两条配重导杆39上设有槽体相对的配重辊

槽37，配重辊34两端活动安装在相应的配重辊槽37内。

[0018] 校正顶板3下方设有从动辊板11，从动辊板11呈n形，从动辊10安装在从动辊板11

两侧侧壁下部之间，从动辊板11顶部设有张力杆12，张力杆12顶部向上穿过校正顶板3与张

力螺母连接，张力杆12上套装有张力弹簧13，张力弹簧13底部与从动辊板11抵触，张力弹簧

13顶部与校正顶板3底部抵触。

[0019] 本实施例在采用上述方案后，铝带向下转穿过进入转向辊，然后再依次穿过配重

辊下方（配重辊压在铝带表面）、滤油导向槽表面、输出通道后输出，铝带在经过涂油盒时，

滑润油粘附在铝带上，在经过滤油导向槽时，铝带底部多余的润滑油被滤出，铝带输出时再

次通过两条输出转向辊将多余润滑油刮除（上层的输出转向辊压在铝带上），从而防止铝带

上的润滑油过多，涂油后的铝带进入送料区；

[0020] 升降臂下降带动模具进行冲压的同时，通过止动动力杆同时带动碰触杆下降，碰

触杆的接触端下降时开始与缓冲动力轮接触，并下压止动拨杆，使止动拨杆的动力端下降，

同时止动弹簧压缩，止动端上升离开铝带表面，不再对铝带进行止动，升降臂下降的同时，

动力电机带动动力盘转动，动力盘转动时拉动动力连杆，动力连杆带动动力环转动（升降臂

下降一次，动力环转动一次），动力连杆转动的同时带动校正辊旋转一周，校正辊旋转的同

时将铝带向机床内输送一段距离，送出的铝带通过活动压板、固定托板进行校正，校正后进

入机床内，通过模具冲压出铝圆片，在升降臂冲压完成一次上升时，通过止动动力杆同时带

动碰触杆上升，碰触杆的接触端上降不再与缓冲动力轮接触，止动弹簧伸张带动止动拨杆

的止动端下降将铝带压住，对铝带进行定位，升降臂下降（循环）一次校正辊送料一次，从而

实现连续送料的目的。采用本实施例后的结构合理、使用效果好、自动化程度高。

[0021] 以上所述之实施例只为本发明之较佳实施例，并非以此限制本发明的实施范围，
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故凡依本发明之形状、原理所作的变化，均应涵盖在本发明的保护范围内。
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