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(54) 发明名称

软磁铁氧体磁芯的落坯导轨

(57) 摘要

本发明提供一种软磁铁氧体磁芯的落坯导

轨，应用于软磁铁氧体磁芯的生产设备中，所述生

产设备包括一用于压制成型坯的旋转压机以及一

排坯传输带，所述落坯导轨依据软磁铁氧体磁芯

的成型坯尺寸设置，倾斜架设于所述旋转压机与

排坯传输带之间，所述落坯导轨具有设置于导轨

入口底面下的成型坯导向条、对应所述旋转压机

的成型坯入口、以及对应所述排坯传输带的成型

坯出口，且所述成型坯出口相对所述成型坯入口

扭转 180 度，应用本发明的落坯导轨不仅解决了

现有技术中成型产品经压制后滑落到排坯传输带

上凌乱的问题，而且节约了操作员工的大量的时

间及劳动强度，降低了产品的受损率，提高了产品

的质量。
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1. 一种软磁铁氧体磁芯的落坯导轨，应用于软磁铁氧体磁芯的生产设备中，所述生产

设备包括一用于压制成型坯的旋转压机以及一排坯传输带，其特征在于：所述落坯导轨依

据所述软磁铁氧体磁芯的成型坯尺寸设置，倾斜架设于所述旋转压机与排坯传输带之间，

所述落坯导轨具有设置于导轨入口底面下的两条成型坯导向条、对应所述旋转压机的成型

坯入口、以及对应所述排坯传输带的成型坯出口，且所述成型坯出口相对所述成型坯入口

扭转 180度，所述软磁铁氧体磁芯成型坯的外形尺寸为 A0、内高尺寸为 B0、内档尺寸为 C0，

所述落坯导轨内宽度为 A1、内高尺寸为 B1、两条成型坯导向条外径间隔宽度尺寸为 C1，其

中，A1＝ A0+2mm，B1＝ B0+2mm，C1＝ C0+2mm，所述落坯导轨藉由一安装支架倾斜架设于所

述旋转压机与排坯传输带之间。

2. 根据权利要求 1 所述的软磁铁氧体磁芯的落坯导轨，其特征在于：所述落坯导轨的

成型坯入口开口朝上，所述落坯导轨的成型坯出口开口朝下。

3. 根据权利要求 1 所述的软磁铁氧体磁芯的落坯导轨，其特征在于：所述旋转压机的

设置高度高于所述排坯传输带的设置高度，以使所述落坯导轨的成型坯入口与成型坯出口

之间形成落差。
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软磁铁氧体磁芯的落坯导轨 

技术领域

[0001] 本发明涉及软磁领域，特别是涉及一种软磁铁氧体磁芯的落坯导轨。 

背景技术

[0002] 软磁铁氧体在高频下具有高磁导率、高电阻率、低损耗等特点，并且具有批量生产

容易、性能稳定、机械加工性能高，可利用模具制成各种形状的磁芯，特别是成本低等特点，

而迅速推广应用于通信、传感、音像设备、开关电源和磁头工业等方面。特别是随着科技的

不断进步，软磁铁氧体材料的需求量亦不断增加，性能要求也不断提高。近年来，我国软磁

铁氧体产业的发展十分迅速，市场前景广阔。 

[0003] 在现有技术中，软磁铁氧体磁芯大多经由烧结等工艺形成的，以锰 - 锌铁氧体磁

芯为例，以 Fe2O3、Mn3O4、ZnO 为主要原料，通过混合、预烧、粗粉碎、砂磨、喷雾造粒五个工序

制成锰 - 锌功率软磁铁氧体料粉，再将料粉加到成型压机上进行成型压制，经成型、烧结、

磨削、检验、包装等步骤制得所述软磁铁氧体磁芯。 

[0004] 在产品成型的环节中，目前软磁铁氧体行业为了提高生产效率、降低生产成本，正

开始逐步将大批规格的产品由原来的 20T 级萍乡系列压机转投至 10T 级的大岛 YY-300 型

压机上生产。虽然这一措施有较明显的效果，但是其附带的弊端经过使用后就暴露了出来。

其中的问题所在就是，呈如图 1 所示，生产中，软磁铁氧体磁芯 1 经压制成型后滑落到排坯

传输带 2 上显得非常的凌乱，如此以来，就需要操作人员浪费大量的时间去整其产品，同时

造成产品易碎、缺角、暗裂等问题也很多。 

[0005] 所以，如何提供一种软磁铁氧体磁芯的落坯设备，以避免以上所述的种种缺点，已

经成为为相关领域之业者目前亟待解决的问题。 

发明内容

[0006] 鉴于以上所述现有技术的缺点，本发明的目的在于提供一种软磁 铁氧体磁芯的

落坯导轨，以解决现有现有技术中成型产品经压制后滑落到排坯传输带上凌乱的问题。 

[0007] 为实现上述目的及其他相关目的，本发明提供一种软磁铁氧体磁芯的落坯导轨，

应用于软磁铁氧体磁芯的生产设备中，所述生产设备包括一用于压制成型坯的旋转压机以

及一排坯传输带，其特征在于：所述落坯导轨依据所述软磁铁氧体磁芯的成型坯尺寸设置，

倾斜架设于所述旋转压机与排坯传输带之间，所述落坯导轨具有设置于导轨入口底面下的

两条成型坯导向条、对应所述旋转压机的成型坯入口、以及对应所述排坯传输带的成型坯

出口，且所述成型坯出口相对所述成型坯入口扭转 180度。 

[0008] 于本发明之软磁铁氧体磁芯的落坯导轨中，所述软磁铁氧体磁芯成型坯的外形尺

寸为 A0、内高尺寸为 B0、内档尺寸为 C0，所述落坯导轨内宽度为 A1、内高尺寸为 B1、两条成

型坯导向条外径间隔宽度尺寸为 C1，其中，A1＝ A0+2mm，B1＝ B0+2mm，C1＝ C0+2mm。 

[0009] 本发明之软磁铁氧体磁芯的落坯导轨藉由一安装支架倾斜架设于所述旋转压机

与排坯传输带之间。所述落坯导轨的成型坯入口开口朝上，所述落坯导轨的成型坯出口开
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口朝下。 

[0010] 本发明所述的生产设备中，所述旋转压机的设置高度高于所述排坯传输带的设置

高度，以使所述落坯导轨的成型坯入口与成型坯出口之间形成落差而便于落坯。 

[0011] 如上所述，本发明的软磁铁氧体磁芯的落坯导轨，在原有设备的基础上进行了改

进，有效解决了现有技术中成型产品经压制后滑落到排坯传输带上凌乱的问题，不仅提高

了生产效率，而且节约了操作员工的大量的时间及降低了他们的劳动强度，降低了产品的

受损率，提高了产品的质量，同时大大地降低了人工成本。 

附图说明

[0012] 图 1显示为现有技术中的落坯示意图。 

[0013] 图 2显示为本发明的软磁铁氧体磁芯的落坯导轨应用示意图。 

[0014] 图 3显示为本发明的软磁铁氧体磁芯的落坯导轨的结构示意图。 

[0015] 图 4显示为本发明中的软磁铁氧体磁芯示意图。 

[0016] 图 5显示为本发明的软磁铁氧体磁芯的落坯导轨的截面示意图。 

[0017] 图 6显示为本发明的软磁铁氧体磁芯的落坯导轨应用效果示意图。 

具体实施方式

[0018] 以下通过特定的具体实例说明本发明的实施方式，本领域技术人员可由本说明书

所揭示的内容轻易地了解本发明的其他优点与功效。本发明还可以通过另外不同的具体实

施方式加以实施或应用，本说明书中的各项细节也可以基于不同观点与应用，在不背离本

发明的精神下进行各种修饰或改变。 

[0019] 请参阅图 2 及图 5，需要说明的是，本实施例中所提供的图示仅以示意方式说明

本发明的基本构想，遂图式中仅显示与本发明中有关的组件而非按照实际实施时的组件数

目、形状及尺寸绘制，其实际实施时各组件的型态、数量及比例可为一种随意的改变，且其

组件布局型态也可能更为复杂。 

[0020] 请参阅图 2，图 2 显示为本发明的软磁铁氧体磁芯的落坯导轨应用示意图。如图

所示，本发明提供一种软磁铁氧体磁芯的落坯导轨 4，应用于软磁铁氧体磁芯 1的生产设备

中，所述生产设备至少包括一用于压制成型坯的旋转压机 3以及一排坯传输带 2。于本实施

例中，所述旋转压机 3为大岛 YY-300型压机，然并不局限于此。 

[0021] 请一并参阅图 3，图 3显示为本发明的软磁铁氧体磁芯的落坯导轨的结构示意图，

如图所示，本发明之所述落坯导轨 4倾斜架设于所述旋转压机 3与排坯传输带 2之间，所述

落坯导轨 4具有设置于导轨入口底面下的两条成型坯导向条 41、对应所述旋转压机 3的成

型坯入口 42、以及对应所述排坯传输带 2的成型坯出口 43，且所述成型坯出口 43相对所述

成型坯入口 42扭转 180度，以使软磁铁氧体磁芯 1的成型坯能够整齐且无损地滑落到传输

带 2上。 

[0022] 需要说明的是，所述落坯导轨 4依据所述软磁铁氧体磁芯 1的成型坯尺寸设置，具

体的，请参阅图 4 及图 5，图 4 显示为本发明中的软磁铁氧体磁芯示意图，图 5 显示为本发

明的软磁铁氧体磁芯的落坯导轨的截面示意图。于具体的设计所述落坯导轨 4 的过程中，

首先确定所述软磁铁氧体磁芯成型坯的外形尺寸、内高尺寸、内档尺寸，例如， 设定所述软
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磁铁氧体磁芯成型坯的外形尺寸为 A0、内高尺寸为 B0、内档尺寸为 C0，设定所述落坯导轨

内宽度为 A1、内高尺寸为 B1、两条成型坯导向条外径间隔宽度尺寸为 C1，则依据公式：A1＝

A0+2mm，B1＝ B0+2mm，C1＝ C0+2mm定义所述落坯导轨 4的尺寸。以上所述的尺寸值的单

位均为毫米 mm，所加的 2mm值为预留放宽尺寸，用以防止因产品变形而卡死在导轨内。 

[0023] 于本实施例中，所述旋转压机 3的设置高度高于所述排坯传输带 2的设置高度，以

使所述落坯导轨 4 的成型坯入口 42 与成型坯出口 43 之间形成落差而便于落坯，较为详细

的，所述落坯导轨 4藉由一安装支架 5倾斜架设于所述旋转压机 3与排坯传输带 2之间。呈

如图 2中呈现的状态所示，所述落坯导轨 4的成型坯入口 42对应所述旋转压机 3，成型坯出

口 43对应所述排坯传输带 2，由于所述落坯导轨 4的成型坯出口 43相对所述成型坯入口 42

扭转 180 度，于具体的实施状态中，则所述成型坯入口 42 开口朝上，所述成型坯出口 43 开

口朝下，再配合有设置在导轨入口底面下的两条成型坯导向条 41 作为成型坯的引导结构，

以使成型坯能够整齐且无损地滑落到传输带 2上。 

[0024] 于软磁铁氧体磁芯 1 的生产设备中通过采用本发明的软磁铁氧体磁芯的落坯导

轨 4后，可使成型的产品能够整齐、紧凑地滑落下来，产品与产品之间没有空隙，呈如图 6所

示，( 图 6 显示为本发明的软磁铁氧体磁芯的落坯导轨应用效果示意图 ) 这种效果就使得

操作人员的工作效率大大提高。操作人员可由之前一人一机，变为现在的一人二机，在工作

时间相同的情况下，大大提高了生产效率，同时工作强度则大幅降低了。 

[0025] 综上所述，本发明的软磁铁氧体磁芯的落坯导轨，在原有设备的基础上进行了改

进，有效解决了现有技术中成型产品经压制后滑落到排坯传输带上凌乱的问题，不仅提高

了生产效率，而且节约了操作员工的大量的时间及降低了他们的劳动强度，降低了产品的

受损率，提高了产品的质量，同时大大地降低了人工成本，即有效克服了现有技术中的种种

缺点而具高度产业利用价值。 

[0026] 上述实施例仅例示性说明本发明的原理及其功效，而非用于限制本发明。任何熟

习此技术的人士皆可在不违背本发明的精神及范畴下， 对上述实施例进行修饰或改变。因

此，举凡所属技术领域中具有通常知识者在未脱离本发明所揭示的精神与技术思想下所完

成的一切等效修饰或改变，仍应由本发明的权利要求所涵盖。 
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图 4

图 5

图 6
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