
吸 附 輪 Suction Roller

表面

ＮｉMesh 鎳網

製品種類

二重管タイプ  (雙管型) 一重管タイプ (單管型) 可変幅式タイプ
(可變寬幅型)

可製作的規格

直徑φ150,φ204,φ250
φ300,φ350,φ400

輪長500~2000mm
~2600mm(φ250限制)



吸附輪的特色

ニップロールが基材や塗工膜に接触

(壓輪會與基材及塗層接觸)
接触せずに搬送可能

(可無接觸運送)

塗層膜

サクションロール

(吸附輪)

基材

ニップロール

(壓輪)

フィードロール

(送料輪)



彦山精機製吸附輪的特色

客製化

完美貼合鎳網

使用壽命長，金屬不易疲乏

其他製造商的吸附輪

彦山精機的吸附輪

可安裝在現有設備上

特徴１

特徴２

F

F

有間隙Gap

無間隙Gap

變形
鎳網

金屬芯



彦山精機製背輪的優勢

高精度偏擺精度

一般情況下，高精準度滾輪的偏擺精度為3μm以下

彦山精機的背輪在軸承組裝後可以做到小於１μｍ以下的偏擺精度

JTEKT 超精密外圓車床 GR7i ULTIMATE



背輪偏擺精度的重要性

滾輪

膜頭

塗層

背輪

偏擺精度

膜厚平均度

放料輪 收料輪

背輪



雷射加工實例

山崎 Mazak INTEGREX e500H  

レーザドリル  (雷射鑽孔)

レーザ溶接  (雷射焊接)



板厚４ｔ

重ね継手溶接   (雷射塔焊接)
メッキの上からの穴明け加工
(從上方電鍍層鑽孔)

孔徑φ0.22

無裂紋

雷射加工實例



Additive Manufacturing（積層製造法）

特徵
  由於入熱小，容易積層

 對基材的影響也小。（一次約300μm）

使用用途
    輪徑的恢復
    鋼管轉不銹鋼管

芯金
STKM13A

積層
SUS316L

研究開發



Additive Manufacturing（積層製造法）進行表面處理

目的
鍍硬鉻的替代品

材質
Rockit401

課題
硬度比鍍硬鉻低

厚度 硬度Ｈｖ

硬鉻 １０μm/h ８００～１０００

Rockit401 ３００μm/回 ４８０～５００

與鍍硬鉻的區別
較厚的薄膜
可進行基坑改造

研究開發



芯金徑 SUS316層 Rockit401層 偏擺精度 真圓度※

φ159 φ159.7 φ160.25 0.4μm 0.25μm

積層
SUS316L
350μm

芯金
S45C

積層
Rockit401
280μm

尺寸

目標精度

※半径法

φ160x450x840

偏擺精度0.5μｍ、真圓度0.5μm

Additive Manufacturing（積層製造法）

研究開發
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