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铜饼的自动化制备方法

(57)摘要

本发明涉及金属饼状料的一种制备方法，具

体是一种通过连续送料提高板坯冲裁生产率的

铜饼的自动化制备方法。本发明的主要技术特

征：真空吸盘技术，自动上料技术，(压机\剪板

机)自动识别定位技术，柔性给料技术(连续送

料、可储存可给料)、自动存储、分批自动识别技

术、板料压紧全悬浮技术，矫平技术（上4下4辊），

模具设计技术（3、4冲，阶梯冲技术），根据冲床生

产节奏自动给料、自动识别料头尾、成品自动收

集、废料自动剪切和收集，弧形板送料技术，联动

系统，板带送料防划伤技术，冲床减震技术，快速

换模装置。
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1.一种铜饼的自动化制备方法，其特征在于，包括如下步骤：毛坯件整齐码放在上料位

置→悬臂吊人工辅助上料→推料至矫平机夹送辊道→板料对中→矫平→出料、对中→真空

吸盘码垛至缓存架或送料至压力机上料辊道→前伺服送料→压力机冲压落料→铜饼自动

落入收集箱内→冲压循环→前后伺服交接送料→板料冲压完成后送入剪切辊道→剪板机

废料剪切收集→进入下一循环；

采用铜饼冲裁装置，包括一套真空吸盘悬臂吊，一套带对中的矫平机，一套真空吸盘桁

架，一套板料缓存架，一套自动对中上料机构，前伺服送料，一套5000KN封闭式冲床，后伺服

送料，压力机下料辊道和剪板机，一套成品回收机构；

真空吸盘悬臂吊，将上料位的冷轧铜板，由真空吸盘吸取板料，与电动葫芦配合使用，

实现矫平机上料功能；

带对中的矫平机：矫平机由上料辊道、矫平机主体、下料辊道和操作台组成；将上料辊

道上的冷轧铜板对中后，气缸推杆送入矫平机夹送辊，夹送辊将料坯送入矫平辊进行矫平；

真空吸盘桁架：该机构以龙门式框架结构为主体支撑，分为传动部分和真空吊具部分，

用于实现将矫平的板料从矫平机下料码垛，以及为压力机上料辊道上料的功能；

板料缓存架：用于矫平后板料存储；分为三个不同的存储位置，可以满足不同批次板料

矫平后分开存储的需求；

自动对中上料机构：自动对中上料机构也即压力机上料辊道由支撑主架、推料机构、对

中装置和辊筒组成，用于板料的导向及送进；接收冲床指令，命令真空吸盘桁架从指定板料

缓存架位置吸取一块料坯，搬运至压力机上料辊道，对中装置检测到有料，自动对中，对中

后启动气缸，将板材送入送料夹钳；

前、后伺服送料：前、后伺服送料装置结构相同，分为固定夹料和伺服传动两部分；伺服

传动由伺服电机驱动丝杠传动提供动力，经导轨滑块传动，实现板料的精准送料定位；

压力机：压力机由机身、传动系统、离合器制动器、滑块、液压过载保护系统、平衡缸、飞

轮制动器、润滑系统、气动系统及电控系统部分组成，具有寸动、单次、连续三种操作规范和

紧急停止功能；

成品回收机构：用于接冲压废料及向剪切机送料，由机架、动力辊道、导向装置、压料辊

及感应开关、剪板机组成；冲压结束后，下料夹钳将板料送至压力机下料辊道，进而将板料

送至剪切机，剪断后回收。

2.如权利要求1所述的铜饼的自动化制备方法，其特征在于，包括如下技术方案：

带对中的矫平机采用板带送料防划伤技术：由变频器控制上料辊道与矫平机速度相对

一致，且其加减速时间略比矫平机慢，上料辊道上装有超越离合器，板料速度比上料辊道速

度高时，超越离合器动作，使上料辊道与减速机动力脱离，板料推动上料辊道运行，防止板

料划伤；

真空吸盘桁架的传动分为水平移动和垂直升降两部分；水平移动由伺服电机带动齿轮

齿条驱动，经两侧导轨滑块传动；通过伺服驱动，可以实现吸放料位置精确定位；垂直升降

功能由电机带动齿轮齿条驱动，经两侧导轨滑块传动，升降均有传感器检测定位；矫平后板

坯由轨道往前送，到指定位置，真空吸盘桁架接受指令，将其用真空吸盘桁架搬运到指定板

料缓存架；重复以上步骤，对冷轧板进行矫平和存储；

自动对中上料机构采用板料压紧全悬浮技术：送料夹钳得料，通过往复式运动将板料
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前送，通过头尾识别系统，测算出送料行程，送料到模具进行冲裁，夹钳均采用全悬浮技术，

可过滤压力机震动，保证了送料精度；

伺服送料装置采用步进送料；该装置与压力机联动,  且与冲裁动作相匹配，实现高速

步进式送料，满足冲床生产需要；板头送到模具位置后，给压力机发出到位信号和中间启动

信号，压力机开始冲压动作；夹钳和压料气缸以及伺服电机在压力机一次冲压过程中要执

行6个动作：夹钳夹着料伺服送进—送到位后压料压下—夹钳松开----伺服回退----夹钳

夹紧----压料松开，然后再准备继续下一次循环送进；当板头位置大于等于2215mm时，进入

上下料夹钳交接过程：上料夹钳将板料送到位置，下料夹钳夹住，上料夹钳松开，等待冲压，

冲压结束后，进入下料冲压循环；当板尾离开原点检测开关后，开始记录板尾位置，当板尾

位置大于一定距离时，停止冲压，给压力机发出停止信号，压力机回程至上限位停止。

3.如权利要求1或2所述的铜饼的自动化制备方法，其特征在于，包括如下技术：

模具设计技术：模具设计采用阶梯冲技术，直接冲7孔时，冲裁力500吨，采用阶梯冲技

术，冲裁力降至300吨左右，降低冲裁力40%，提高设备使用寿命；板料冲压完成后，成品铜饼

通过导槽划入接料小车内收集；

联动系统：矫平机与压力机联动或独立运行；正常状态下能够实现单机手动、联线运

行、顺序停机；

伺服送料装置与冲床联动,且与冲裁动作相匹配,实现步进式送料，满足冲床生产需

要；

快速换模装置：机身工作台板正前方设有快速换模装置。
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铜饼的自动化制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及金属饼状料的一种制备方法，具体是一种通过连续送料提高板坯冲裁

生产率的铜饼的自动化制备方法。

背景技术

[0002] 铜饼生产常规的生产方式是熔炼、铸造、锯切、热轧、铣面、冷轧、中断、冲裁、产品

收集及废料收集。对于薄板带冲裁，可以采取卷式生产，利用活套储存缓冲功能，连续供料、

连续冲裁，生产效率很高。对于厚板冲裁（12mm），由于板材强度高，无法采用活套储存缓冲，

采用卷式供料时，开卷、矫平、步进式送料，整条线都需要同步跟进，设备机构庞大，卷式生

产不易实现。

发明内容

[0003] 本发明为解决目前铜饼生产生产效率低，劳动强度大，自动化程度低的技术问题，

提供一种铜饼的自动化制备方法。

[0004] 本发明是采用以下技术方案实现的：一种铜饼的自动化制备方法，包括如下步骤：

毛坯件整齐码放在上料位置→悬臂吊人工辅助上料→推料至矫平机夹送辊道→板料对中

→矫平→出料、对中→真空吸盘码垛至缓存架或送料至压力机上料辊道→前伺服送料→压

力机冲压落料→铜饼自动落入收集箱内→冲压循环→前后伺服交接送料→板料冲压完成

后送入剪切辊道→剪板机废料剪切收集→进入下一循环。

[0005] 本发明所解决的技术问题：为冲床连续高效自动供料、防止料面划伤、降低冲裁

力。

[0006] 本发明的用途：为厚板带冲裁落料提供一种自动化高效率的生产方式。

[0007] 本发明的主要技术特征：真空吸盘技术，自动上料技术，(压机\剪板机)自动识别

定位技术，柔性给料技术(连续送料、可储存可给料)、自动存储、分批自动识别技术、板料压

紧全悬浮技术，矫平技术（上4下4辊），模具设计技术（3、4冲，阶梯冲技术），根据冲床生产节

奏自动给料、自动识别料头尾、成品自动收集、废料自动剪切和收集，弧形板送料技术，联动

系统，板带送料防划伤技术，冲床减震技术，快速换模装置。

[0008] 本发明实现了铜饼的快速、自动化生产，产品质量可高，且生产效率高。

附图说明

[0009] 图1本发明的工艺流程图。

具体实施方式

[0010] 一种铜饼的自动化生产方法，采用铜饼冲裁装置进行生产，所述装置如下：包括一

套真空吸盘悬臂吊，一套带对中的矫平机，一套真空吸盘桁架，一套储料机构（板料缓存

架），一套自动对中上料机构，前伺服送料，一套5000KN封闭式冲床，后伺服送料，压机下料
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辊道和剪板机组成，一套成品回收机构，一套快速换模装置。

[0011] 真空吸盘悬臂吊，将上料位的冷轧铜板（13*240*3000），由真空吸盘吸取板料，与

电动葫芦配合使用，实现矫平机上料功能。

[0012] 带对中的矫平机：矫平机由上料辊道，矫平机主体，下料辊道和操作台组成。将轨

道上的冷轧铜板对中后，气缸推杆送入矫平机夹送辊，夹送辊将料坯送入矫平辊进行矫平；

[0013] 板带送料防划伤技术：由变频器控制动力辊道（矫平进料辊道）与矫平机速度相对

一致，且其加减速时间略比矫平机慢，辊道上装有超越离合器，板料速度比辊道速度高时，

超越离合器动作，使辊道与减速机动力脱离，板料推动辊道运行，防止板料划伤。

[0014] 真空吸盘桁架：该机构以龙门式框架结构为主体支撑，分为传动部分和真空吊具

部分。用于实现将矫平的板料从矫平机下料码垛，以及为压机进料辊道上料的功能。

[0015] 传动分为水平移动和垂直升降两部分。水平移动由伺服电机带动齿轮齿条驱动，

经两侧导轨滑块传动。通过伺服驱动，可以实现吸放料位置精确定位。垂直升降功能由电机

带动齿轮齿条驱动，经两侧导轨滑块传动，升降均有传感器检测定位。矫平后板坯由轨道往

前送，到指定位置，真空桁架接受指令，将其用真空吸盘及桁架搬运到指定储料位置。重复

以上步骤，对冷轧板进行矫平和存储。

[0016] 板料缓存架：用于矫平后板料存储。分为三个不同的存储位置，可以满足不同批次

板料矫平后分开存储的需求。

[0017] 自动对中上料机构：压机上料辊道由支撑主架，推料机构，对中装置和辊筒组成，

用于板料的导向及送进。接收冲床指令，命令真空桁架从指定储料位置吸取一块料坯，搬运

至上料轨道，对中装置检测到有料，自动对中，对中后启动气缸，将板材送入送料夹钳。

[0018] 板料压紧全悬浮技术：送料夹钳得料，通过往复式运动将板料前送，通过通过头尾

识别系统，测算出送料行程，送料到模具进行冲裁，夹钳均采用全悬浮技术，可过滤压机震

动，保证了送料精度。

[0019] 前、后伺服送料：前、后伺服送料装置结构相同，分为固定夹料和伺服传动两部分。

伺服传动由伺服电机驱动丝杠传动提供动力，经导轨滑块传动，实现板料的精准送料定位。

[0020] 伺服送料装置可以步进送料，也可以手动送料。该装置与压机联动,  且与冲裁动

作相匹配，实现高速步进式送料，满足冲床生产需要。板头送到模具位置后，给压机发出到

位信号和中间启动信号，压机开始冲压动作。夹钳和压料气缸以及伺服电机，在压力机一次

冲压过程中要执行6个动作：夹钳夹着料伺服送进—送到位后压料压下—夹钳松开----伺

服回退----夹钳夹紧----压料松开，然后再准备继续下一次循环送进。当板头位置大于等

于2215时，进入上下料夹钳交接过程：上料夹钳将板料送到位置，下料夹钳夹住，上料夹钳

松开，等待冲压，冲压结束后，进入下料冲压循环。当板尾离开原点检测开关后，开始记录板

尾位置（触摸屏上有显示），当板尾位置大于一定距离时，停止冲压，给压机发出停止信号，

压机回程至上限位停止。

[0021] 压力机：压力机包括机身、传动系统、离合器制动器、滑块、液压过载保护系统、平

衡缸、飞轮制动器、润滑系统、气动系统及电控系统等部分组成，具有寸动、单次、连续三种

操作规范和紧急停止功能。

[0022] 模具设计技术：模具设计采用阶梯冲技术，直接冲7孔时，冲裁力500吨，采用阶梯

冲技术，冲裁力降至300吨左右，降低冲裁力40%，提高设备使用寿命。板料冲压完成后，成品
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铜饼通过导槽划入接料小车内收集。

[0023] 边料剪切回收：用于接冲压废料及向剪切机送料。由机架、动力辊道、导向装置、压

料辊及感应开关、剪板机组成。冲压结束后，下料夹钳将板料送至压机下料辊道，将板料送

至剪切机，剪断后回收。

[0024] 冲床减震技术：压力机底部采用阻尼式隔而固专用隔振器，减少从该设备向支承

结构传递振动或冲击力。固有频率低，隔振效果好，并且结构紧凑，外形尺寸较小，安装更换

方便，使用安全可靠，工作寿命长，对工作环境适应性强。

[0025] 联动系统：本生产线中矫平机与压机可以联动，也可以独立运行；本生产线正常状

态下能够实现单机手动、联线运行、顺序停机。

[0026] 伺服送料装置与冲床联动，且与冲裁动作相匹配，实现步进式送料，满足冲床生产

需要。

[0027] 快速换模装置：机身工作台板正前方设有快速换模装置。
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