
冲床配件 300T冲床配件 精诚自动化设备

产品名称 冲床配件 300T冲床配件 精诚自动化设备

公司名称 东莞市塘厦精诚自动化设备经营部

价格 面议

规格参数

公司地址 东莞市塘厦镇塘坑138三正购物城5162号

联系电话 13556727199 13556727199

产品详情

东莞市塘厦精诚自动化设备经营部以“专业品质，冲床配件，精益求精”为宗旨，以“科技优先、以人
为本、诚实守信”为经营理念，以 “服务客户、满意客户、提升客户” 为目标。

精密冲床的选购时，冲床配件批发，主要是需弄清冲床用于何种加工、吨位要求多大、行程与工作台大
小的需求、实际产能这几个方面，然后综合性选定即可（冲压加工精度要求也需考虑，因此点主要与所
选用冲床的品质有关在此不予详细的讲述）。精密冲床选购时，不一定购买贵的，真正根据冲压加工生
产选择适合加工生产的即可，这样才能够物尽其用，在投资的情况下让冲压加工实际效益化。

 

冲床配件加工伺服系统有哪些常见故障及排除方法

为了提高数控机床的性能，冲床配件加工对机床用进给伺服系统提出了很高的要求。由于各种数控机床
所完成的加工任务不同，所以对进给伺服系统的要求也不尽相同。以下是伺服系统常见故障。

   1、超程

   当进给运动超过由软件设定的软限位或由限位开关设定的硬限位时，就会发生超程报警，一般会
在CRT上显示报警内容，根据数控系统说明书，即可排除故障，解除报警。

   2、过载

   当进给运动的负载过大，频繁正、反向运动以及传动链润滑状态不良时，均会引起过载报警。一
般会在CRT上显示伺服电动机过载、过热或过流等报警信息。同时，在强电柜中的进给驱动单元上、指
示灯或数码管会提示驱动单元过载、过电流等信息。



影响冲床加工配件工艺误差的因素

冲床工艺中冲模冲件都存在一定的误差，这些误差取决于哪些因素呢？

2、冲件的材料种类、结构、尺寸及料厚：冲裁间隙的大小及其平均度对冲裁件的尺寸精度有决定性的影
响。不同冲裁工艺、不同材料种类与不等料厚，间隙相差悬殊，冲床压力机冲压精度差异很大。统一种
模数m=0、34的2mm的料厚、中央有孔的H62黄铜材料片齿轮复合模冲件，当取间隙C=0、5%t（单边）
，用复合精冲模冲制，冲件尺寸精度达到IT7级，300T冲床配件，冲件平直无拱弯，冲切面垂直度可达89
、5°，其表面粗拙Ra值为0、2μm；而用普通复合模冲制，间隙C=5%t（单边），冲件初始误差亦即冲
模的初始冲压精度为1T9级，冲切面粗拙度Ra值为12、5μm，毛刺高度为0、10mm；仍是这个冲件用连
续模冲制，80T冲床配件批发，初始冲件精度为IT11级，冲切面更粗拙。通常情况下，冲件材料及其厚度
t是选取冲裁间隙的主要依据。一旦开式冲床选定间隙就确定了冲件的平面尺寸的固定误差的主体；冲件
结构刚度及立体外形则影响其形位精度。

冲床配件-300T冲床配件-精诚自动化设备(诚信商家)由东莞市塘厦精诚自动化设备经营部提供。东莞市塘
厦精诚自动化设备经营部坚持“以人为本”的企业理念，拥有一支高素质的员工队伍，力求提供更好的
产品和服务回馈社会，并欢迎广大新老客户光临惠顾，真诚合作、共创美好未来。精诚自动化设备——
您可信赖的朋友，公司地址：东莞市塘厦镇塘坑138三正购物城5162号，联系人：欧总。
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