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Sp. 特長

Wa. 注意

．廢料真空吸出部件通過鼓風(壓縮空氣),使下模內

    部形成真空狀態,沖裁廢料(產品)落下,防止廢料

    堆積或廢料回跳

．若再配合使用帶進氣孔的防廢料堆積型下模(請
    參考本單元),則效果更佳

．空氣供給方式可以選擇槽加工和孔加工兩種方式

．因為下模是鑲嵌於壓塊,所以作為防廢料回跳、

    廢料堆積,也可以後裝

．同時使用多個時,請保持空氣流路的流量相同,

  由於流速降低,真空度也會有所降低,真空度與

    壓縮空氣的壓力及流路的截面積成正比,與鼓風

    部件直徑D、流路長度成反比

．請保持廢料大小 K≦d–3

．可用於防廢料回跳、廢料堆積,但使用該方法並

    不能解決所有使用條件下的問題

．為防止插入廢料真空吸出部件時損傷O形圈,請
    對下模壓塊進行倒角加工

．請使用外徑φ6內徑φ4以上軟管
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■通路的推薦加工尺寸範例

Ex. 使用例


