
全网低批发自家生产操纵器小齿轮！

产品名称 全网低批发自家生产操纵器小齿轮！

公司名称 永康市五金城通用机床配件经营部

价格 10.00/件

规格参数 样品或现货:现货
是否标准件:是
是否库存:是

公司地址 永康市五金城金城市场五金北路110号

联系电话 86 0579 87214522 13605896016

产品详情

样品或现货 现货 是否标准件 是
是否库存 是

过应冲床连杆,价格低!

冲床配件大量供货！批发扬力冲床配件、扬锻冲床配件、浙锻冲床配件、徐锻冲床配件、上海二锻冲床
配件、{沃得精机}、南通锻压冲床配件、如锻冲床配件、北锻冲床配件、西安冲床配件、夏锻冲床配件
、杭申冲床配件、永康古鹿冲床配件。宏伟冲床配件、浙二锻等冲床配件、各种剪板机配件配件。维修
各种型号气动冲床，双联发、摩擦片,六角板、冲床刹车带总成，冲床连杆总成，冲床球头、冲床锁套、
各种工作键、冲床保险块，冲床球盖、冲床球碗、冲床滑块、冲床导轨、冲床各种铜套、冲床各种工作
台板、冲床打料座、冲床操纵器总成、冲床操纵器座，冲床轴座，冲床凸轮轴，冲床缓冲轴、冲床内套
、外套。中套，冲床凸轮环、冲床制动轮、冲床大齿轮，冲床小齿轮，冲床曲轴，冲床传动轴等刹车带
，冲床刹车盘，凸轮，冲床电磁铁，冲床键尾，冲床可倾支架，冲床飞轮，冲床分油器，冲床手动油泵
，冲床键尾，冲床横打棒，冲床打料座，冲床脚踏开关。。。。。

高速冲床是采用一体化的特殊铸铁合金，高刚性及抗震性。滑块以长型导路设计，配备滑块平衡装置，
确保运转精密与稳定。所有抗磨损元件均以电子式定时自动润滑系统，如缺乏润滑油，冲床将全自动停
止。先进、简易的操控系统，确保滑块运转及停止的准确性。可搭配任何的自动化生产需求，提高生产
效率降低成本。 高速冲床广泛应用精密电子、通讯、电脑、家用电器、汽车零部件、马达定转子等小型
精密零件的冲压加工。 

冲床的工作原理 冲床之设计原理是将圆周运动转换为直线运动，由主电动机出力，带动飞轮，经离合器
带动齿轮、曲轴(或偏心齿轮)、连杆等运转，来达成滑块的直线运动，从主电动机到连杆的运动为圆周
运动。连杆和滑块之间需有圆周运动和直线运动的转接点，其设计上大致有两种机构，一种为球型，一
种为销型(圆柱型) ，经由这个机构将圆周运动转换成滑块的直线运动。 冲床对材料施以压力，使其塑性
变形，而得到所要求的形状与精度，因此必须配合一组模具(分上模与下模)，将材料置于其间，由机器



施加压力，使其变形，加工时施加于材料之力所造成之反作用力，由冲床机械本体所吸收。 冲床的分类
1.按滑块驱动力可分为机械式与液压式两种，故冲床依其使用之驱动力不同分为： (1)机械式冲床
(2)液压式冲床 一般板金冲压加工，大部份使用机械式冲床。液压式冲床依其使用液体不同，有油压式冲
床与水压式冲床，目前使用油压式冲床占多数，水压式冲床则多用于大型机械或特殊机械。
2.依滑块运动方式分类： 依滑块运动方式分类有单动、复动、三动等冲床，唯目前使用最多者为一个滑
块之单动冲床，复动及三动冲床主要使用在汽车车体及大型加工件的引伸加工，其数量非常少。
3.依滑块驱动机构分类： (1)曲轴式冲床 使用曲轴机构的冲床称为曲轴冲床，如图一是曲轴式冲床，大部
份的机械冲床使用本机构。使用曲轴机构最多的理由是，容易制作、可正确决定行程之下端位置、及滑
块运动曲线大体上适用于各种加工。因此，这种型式的冲压适用于冲切、弯曲、拉伸、热间锻造、温间
锻造、冷间锻造及其它几乎所有的冲床加工。 (2)无曲轴式冲床 无曲轴式冲床又称偏心齿轮式冲床，图
二是偏心齿轮式冲床。曲轴式冲床与偏心齿轮式冲床两构造之功能的比较，如表二所示，偏心齿轮式冲
床构造的轴刚性、润滑、外观、保养等方面优于曲轴构造，缺点则是价格较高。行程较长时，偏心齿轮
式冲床较为有利，而如冲切专用机之行程较短的情形时，是曲轴冲床较佳，因此小型机及高速之冲切用
冲床等也是曲轴冲床之领域。 (3)肘节式冲床 在滑块驱动上使用肘节机构者称为肘节式冲床，如图三所
示。这种冲床具有在下死点附近的滑块速度会变得非常缓慢(和曲轴冲床比较)之独特的滑块运动曲线，
如图四所示。而且也正确地决定行程之下死点位置，因此，这种冲床适合于压印加工及精整等之压缩加
工，现在冷间锻造使用的最多。 (4)摩擦式冲床 在轨道驱动上使用摩擦传动与螺旋机构的冲床称为摩擦
式冲床。这种冲床最适宜锻造、压溃作业，也可使用于弯曲、成形、拉伸等之加工，具有多用性之功能
，因为价格低廉，战前曾被广泛使用。 因无法决定行程之下端位置、加工精度不佳、生产速度慢、控制
操作错误时会产生过负荷、使用上需要熟练的技术等缺点，现在正逐渐的被淘汰。 (5)螺旋式冲床
在滑块驱动机构上使用螺旋机构者称为螺旋式冲床(或螺丝冲床)。 (6)齿条式冲床 在滑块驱动机构上使用
齿条与小齿轮机构者称为齿条式冲床。螺旋式冲床与齿条式冲床有几乎相同的特性，其特性与液压冲床
之特性大 致相同。以前是用于压入衬套、碎屑及其它物品的挤压、榨油、捆包、及弹壳之压出(热间之挤
薄加工)等，但现在已被液压冲床取代，除非极为特殊的情况之外不再使用。 (7)连杆式冲床 在滑块驱动
机构上使用各种连杆机构的冲床称为连杆式冲床。使用连杆机构之目的，在引伸加工时一边将拉伸速度
保持于限制之内，一边缩短加工之周期，利用减少引伸加工之速度变化，加快从上死点至加工开始点之
接近行程与从下死点至上死点之复归行程的速度，使其比曲轴冲床具有更短之周期，以提高生产性。这
种冲床自古以来就被用于圆筒状容器之深引伸，床台面较窄，而最近则被用于汽车主体面板之加工、床
台面较宽。 (8)凸轮式冲床 在滑块驱动机构上使用凸轮机构之冲床称为凸轮冲床。这种冲床的特征是以
制作适当的凸轮形状，以便容易地得到所要的滑块运动曲线。但因凸轮机构之性质很难传达较大的力量
，所以这种冲床能力很小。 高速冲床安全使用注意事项 ■工作前
(1)检查各部分的润滑情况,并使各润滑电得到充分的润滑; (2)检查模具安装是否正确可靠;
(3)检查压缩空气压力是否在规定的范围内; (4)务必要使飞轮和离合器脱开后,才能开启电机;
(5)电机开动时,应检查飞轮旋转方向是否与回转标志相同;
(6)使压力机进行几次空行程,检查制动器,离合器及操纵部分的工作情况. ■工作中
(1)应定时用手动润滑油泵向润滑点压送润滑油; (2)压力机性能未熟悉时,不得擅自调整压力机;
(3)绝对禁止同时冲裁两层板料; (4)发现工作不正常应立即停止工作,并及时检查. ■工作后
(1)使飞轮和离合器脱开,切断电源,放出剩余空气; (2)将压力机擦拭干净,工作台面涂防锈油;
(3)每次运行或维护之后做好记录. 冲床操作规程
1、冲床工必须经过学习，掌握冲床的结构、性能，熟悉操作规程并取得操作许可方可独立操作。
2、正确使用冲床上安全保护和控制装置，不得任意拆动。
3、检查冲床各传动、连接、润滑等部位及防护保险装置是否正常，装模具螺钉必须牢固，不得移动。 4
、冲床在工作前应作空运转2-3分钟，检查脚闸等控制装置的灵活性，确认正常后方可使用，不得带病运
转。 5、模具时要紧牢固，上、下模对正，保证位置正确，用手搬转冲床试冲（空车），确保在模具处
于良好情况下工作。 6、开车前要注意润滑，取下冲床上的一切浮放物品。 7、冲床取动时或运转冲制中
，操作者站立要恰当，手和头部应与冲床保持一定的距离，并时刻注意冲头动作，严禁与他人闲谈。
8、冲制短小工件时，应用专门工具，不得用手直接送料或取件。
9、冲制或长体零件时，应设制安全托料架或采取其它安全措施，以免掘伤。
10、单冲时，手脚不准放在手、脚闸上，必须冲一次搬（踏）一下，严防事故。 11、两人以上共同操作
时，负责搬（踏）闸者，必须注意送料人的动作，严禁一面取件，一面搬（踏）闸
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