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(57)摘要

有色金属切铣屑防高温的循环进料装置及

应用方法是有色金属锭料的切铣屑、制粒、制粉

的加工技术，它解决了目前其它技术存在的问

题，它包括电机立式刀辊机头链轮总成、减速器、

机架、锭料输送盒、推料油缸、压料油缸，所述电

机、立式刀辊机头安装在机架的一端侧面，并垂

直于地面；在机架的另一端安装有减速器，所述

减速器与链轮总成上的带轮由传输带连接，其带

轮安装在链轮轴的一侧；所述推料油缸安装在机

架的一端侧面，压料油缸安装在机架的一端另侧

面。
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1.有色金属切铣屑防高温的循环进料装置，它包括电机（1）、  立式刀辊机头（2）、  链轮

总成（3）、减速器（4）、机架（5）、锭料输送盒（6）、推料油缸（7）、压料油缸（8），其特征是：所述

电机（1）、立式刀辊机头（2）安装在机架（5）的一端侧面，并垂直于地面；在机架（5）的另一端

安装有减速器(4)，所述减速器(4)与链轮总成(3)上的带轮由传输带连接，其带轮安装在链

轮轴的一侧；所述推料油缸(7)安装在机架(5)的一端侧面，压料油缸(8)安装在机架(5)的

一端另侧面。

2.根据权利要求1所述的有色金属切铣屑防高温的循环进料装置，其特征是：所述锭料

输送盒(6)依次固定在链轮总成(3)上，形成环形链体，其环形链体安装在机架(5)上。

3.根据权利要求2所述的有色金属切铣屑防高温的循环进料装置，其特征是：所述环形

链体的长度4100mm、宽度65mm、高度780mm，回转半径为380mm。

4.权利要求1所述有色金属切铣屑防高温的循环进料装置的应用方法，其特征是：将锭

料输送盒（6）依次安装在链轮总成（3）上，并置于机架（5）中，由减速器（4）拖动链轮总成（3）

呈环状循环运行，并带动锭料输送盒（6）循环运行；由于锭料置放在锭料输送盒（6）中，水平

横向输送到刀辊铣屑位置，由推料油缸（7）、压料油缸（8）定量进给，并进行切铣屑；整机配

有液晶操控装置、配电柜进行操控。
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有色金属切铣屑防高温的循环进料装置及应用方法

技术领域

[0001] 本发明涉及有色金属锭料的切铣屑、制粒、制粉的加工技术，尤其是有色金属切铣

屑防高温的循环进料装置及应用方法。

背景技术

[0002] 之前，使用普遍的机械铣削方法，在加工有色金属锭料时，如铝镁合金锭铣屑时会

产生高温，使铣刀粘粘、屑料不能成型，并且由于切铣屑时产生高温，发生屑料氧化或者燃

烧的情况。不能持续作业使得产量低，品质也不能满足用户要求。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供可以有效防止有色金属锭料在切铣屑中产生高温氧化的有

色金属切铣屑防高温的循环进料装置及应用方法，它解决了目前其它技术存在的问题，本

发明的目的是这样实现的，它包括电机立式刀辊机头链轮总成、减速器、机架、锭料输送盒、

推料油缸、压料油缸，所述电机、立式刀辊机头安装在机架的一端侧面，并垂直于地面；在机

架的另一端安装有减速器，所述减速器与链轮总成上的带轮由传输带连接，其带轮安装在

链轮轴的一侧；所述推料油缸安装在机架的一端侧面，压料油缸安装在机架的一端另侧面。

[0004] 所述锭料输送盒依次固定在链轮总成上，形成环形链体，其环形链体安装在机架

上，其环形链体可循环旋转。

[0005] 所述环形链体的长度4100mm、宽度65mm、高度780mm，回转半径为380mm。

[0006] 本发明的应用方法，将循环锭料输送盒依次安装在链轮总成上，并置于机架中，由

减速器拖动链轮总成呈环状循环运行，并带动锭料输送盒循环运行；由于锭料置放在锭料

输送盒中，水平横向输送到刀辊铣屑位置，由推料油缸、压料油缸定量进给，并进行切铣屑；

整机配有液晶操控装置、配电柜进行操控。

[0007] 本发明的的意义，本装置将数百块锭料放入锭料输送盒中依次切铣屑，减少了每

块锭料的切铣时间，有效的阻断切铣时的热转导，并使锭料散热充分，屑料不氧化，避免了

屑料燃烧；这样就可以切铣1‑0.05mm左右的薄屑，并且可连续作业，提高了生产效率，确保

了产品质量。

附图说明

[0008] 图1为有色金属切铣屑防高温的循环进料装置的结构示意图，图中  1、电机   2、立

式刀辊机头   3、链轮总成   4、减速器   5、机架   6、锭料输送盒   7、推料油缸   8、压料油

缸。

[0009] 图2  为有色金属切铣屑防高温的循环进料装置的主视图，图中2、立式刀辊机头  

4、减速器   6、锭料输送盒。

[0010] 图3为有色金属切铣屑防高温的循环进料装置的俯视图，图中  1、电机   3、链轮总

成   4、减速器   7、推料油缸   8、压料油缸。
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具体实施方式

[0011] 实施例1、本发明包括电机1  立式刀辊机头2  链轮总成3、减速器4、机架5、锭料输

送盒6、推料油缸7、压料油缸8，所述电机1、立式刀辊机头2安装在机架5的一端侧面，并垂直

于地面；在机架5的另一端安装有减速器4，所述减速器4与链轮总成3上的带轮由传输带连

接，其带轮安装在链轮轴的一侧；所述推料油缸7安装在机架5的一端侧面，压料油缸8安装

在机架5的一端另侧面。

[0012] 实施例2、所述锭料输送盒6依次固定在链轮总成3上，形成环形链体，其环形链体

安装在机架5上。

[0013] 实施例3、所述环形链体的长度4100mm、宽度65mm、高度780mm，回转半径为380mm。

[0014] 本发明的应用方法，将锭料输送盒6依次安装在链轮总成3上，并置于机架5中，由

减速器4拖动链轮总成3呈环状循环运行，并带动锭料输送盒6循环运行；由于锭料置放在锭

料输送盒6中，水平横向输送到刀辊铣屑位置，由推料油缸7、压料油缸8定量进给，并进行切

铣屑；整机配有液晶操控装置、配电柜进行操控。

[0015] 本发明并不限于上述实施方式，采用与本发明上述实施例相同或近似的结构，而

得到的其他结构设计，均在本发明的保护范围之内。
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