
(19)国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202311772853.2

(22)申请日 2023.12.21

(71)申请人 无锡锡州机械有限公司

地址 214000 江苏省无锡市锡山区锡北镇

锡港西路69号

(72)发明人 包建忠　司存信　王正阳　

(74)专利代理机构 无锡亿联盛知识产权代理有

限公司 32625

专利代理师 李晶晶

(51)Int.Cl.

B21D 28/26(2006.01)

B21D 28/34(2006.01)

B21D 43/00(2006.01)

B21D 37/18(2006.01)

B21D 37/16(2006.01)

 

(54)发明名称
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(57)摘要

本发明属于自动冲孔机技术领域，具体的说

是一种自动冲孔机，包括机架，机架上端固定安

装有第一液压油缸，第一液压油缸端部固定安装

有压料罩，压料罩内活动插接有冲头，冲头下方

设置有下模组件，用于驱动冲头的第二液压油

缸，第二液压油缸固定安装在压料罩内，下模组

件下方放置有废料盒，由于压料罩紧紧压住板材

冲裁位置，使冲头冲裁的撕扯力无法使板材冲裁

位置被撕扯变形，从而保证板材平面度不会变

差，因此冲裁后的板材无需通过整平机进行整

平，不仅减少板材加工工序，同时提高了板材成

品效率。
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1.一种自动冲孔机，包括机架(1)，其特征在于：所述机架(1)上端固定安装有第一液压

油缸(2)，所述第一液压油缸(2)端部固定安装有压料罩(3)，所述压料罩(3)内活动插接有

冲头(4)，所述冲头(4)下方设置有下模组件(5)，用于驱动所述冲头(4)的第二液压油缸

(7)，所述第二液压油缸(7)固定安装在所述压料罩(3)内，所述下模组件(5)下方放置有废

料盒(6)；

所述下模组件(5)包括：

下模主体(501)，所述机架(1)上开设有沉头孔(101)，所述下模主体(501)活动安装在

所述沉头孔(101)内；

固定连接所述下模主体(501)的三组导柱(502)；

固定连接所述导柱(502)的固定环(503)；

用于驱动所述固定环(503)的第三液压油缸(504)，所述第三液压油缸(504)固定安装

在所述机架(1)上，所述下模主体(501)上开设有用于排出废料的模孔(5011)。

2.根据权利要求1所述的一种自动冲孔机，其特征在于：所述沉头孔(101)内等角度开

设三组通孔(102)，所述导柱(502)活动插接所述通孔(102)。

3.根据权利要求2所述的一种自动冲孔机，其特征在于：所述压料罩(3)包括：

防护罩(301)，所述防护罩(301)上端固定连接所述第一液压油缸(2)；

固定连接所述防护罩(301)下端的压料盘(302)，所述压料盘(302)用于按压板材(8)；

固定安装在所述压料盘(302)上的导向套(303)，所述冲头(4)下端活动插接所述导向

套(303)；

连通所述防护罩(301)内部的导液管(304)，所述导液管(304)用于输送润滑液。

4.根据权利要求3所述的一种自动冲孔机，其特征在于：所述冲头(4)活动安装在所述

防护罩(301)内，所述第二液压油缸(7)固定安装在所述防护罩(301)内。

5.根据权利要求4所述的一种自动冲孔机，其特征在于：所述冲头(4)上开设若干组导

液槽(401)，所述导液槽(401)用于输送润滑液。

6.根据权利要求5所述的一种自动冲孔机，其特征在于：所述压料盘(302)包括：

固定套(3031)，所述固定套(3031)固定安装在所述压料盘(302)上；

转动安装在所述固定套(3031)上的第一齿轮(3032)；

等角度分布在所述第一齿轮(3032)内圈中的若干组活动板(3033)，所述活动板(3033)

滑动连接所述固定套(3031)；

固定连接所述活动板(3033)的弧形橡胶块(3034)，所述弧形橡胶块(3034)封堵所述导

液槽(401)；

啮合所述第一齿轮(3032)的第二齿轮(3035)；

旋接管(3036)，所述第二齿轮(3035)固定套(3031)装在所述旋接管(3036)上，所述旋

接管(3036)下端转动安装在所述固定套(3031)上；

活动插接所述旋接管(3036)的活动柱(3037)，所述活动柱(3037)上端固定连接所述冲

头(4)。

7.根据权利要求6所述的一种自动冲孔机，其特征在于：所述固定套(3031)中部开设有

导向孔(311)，所述冲头(4)下端活动插接所述导向孔(311)，所述导向孔(311)正对所述模

孔(5011)。
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8.根据权利要求7所述的一种自动冲孔机，其特征在于：所述第一齿轮(3032)内圈上开

设有环形槽(321)，所述活动板(3033)活动插接所述环形槽(321)，所述第一齿轮(3032)上

等角度开设若干组斜向槽(322)，所述活动板(3033)端部固定安装有销轴(331)，沿着斜向

槽(322)驱动销轴(331)使活动板活动板(3033)拉动弧形橡胶块(3034)脱离与导液槽(401)

接触。

9.根据权利要求8所述的一种自动冲孔机，其特征在于：所述旋接管(3036)的内圈上开

设两组引向槽(361)，所述活动柱(3037)下端固定安装有两组凸轴(371)，所述凸轴(371)滑

动连接所述引向槽(361)。

10.根据权利要求9所述的一种自动冲孔机，其特征在于：所述引向槽(361)由螺旋槽

(61)与直线槽(62)组成，沿着所述螺旋槽(61)驱动所述凸轴(371)使旋接管(3036)转动。
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一种自动冲孔机

技术领域

[0001] 本发明属于自动冲孔机技术领域，具体说是一种自动冲孔机。

背景技术

[0002] 冲床，就是一台冲压式压力机。在国民生产中，自动冲压工艺由于比传统机械加工

来说有节约材料和能源，效率高，对操作者技术要求不高及通过各种模具应用可以做出机

械加工所无法达到的产品这些优点，因而它的用途越来越广泛。

[0003] 公开号CN210676528U的专利公开了一种用于冲床落料的移动平台，包括冲床、底

座和安装于底座顶面的移动平台，移动平台包括矩形框架、固定于矩形框架顶面的多根托

料杆，本方案通过工人将板材一侧放于压紧柱和悬臂之间，气缸活塞杆顶出，使得压紧柱压

住板材，达到自动装夹的目的，使用PLC编程控制X轴向移动组件和Y轴向移动组件带动板材

自动水平移动进行落料，操作设备的工人只需将板材搬抬至移动托料杆上，该移动平台会

自动夹紧移动板材，当X向和Y向的行程移动结束后，则夹持机构会在程序的控制下回归至

初始位置，无须工人看管，大幅减少了操作设备的工人人数，降低了企业的人力成本，同时

自动化的移动板材提高了落料的效率。

[0004] 上述方案中，在对板材进行冲孔加工时，板材固定在移动平台上，通过下压冲床上

的冲头对板材进冲裁，由于冲头在冲裁板材时，冲头会对板材的冲裁处产生撕扯力，导致板

材冲裁处产生形变，从而使板材的平面度变差，因此在板材冲孔后，需要通过整平机恢复板

材平面度，使板材冲孔加工工序增多，不仅增加了板材加工成本，同时降低了板材成品效

率；为此，本发明提供一种自动冲孔机。

发明内容

[0005] 为了弥补现有技术的不足，解决背景技术中所提出的至少一个技术问题。

[0006] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：本发明所述的一种自动冲孔机，包

括机架，机架上端固定安装有第一液压油缸，第一液压油缸端部固定安装有压料罩，压料罩

内活动插接有冲头，冲头下方设置有下模组件，用于驱动冲头的第二液压油缸，第二液压油

缸固定安装在压料罩内，下模组件下方放置有废料盒，下模组件包括：下模主体，机架上开

设有沉头孔，下模主体活动安装在沉头孔内，固定连接下模主体的三组导柱，固定连接导柱

的固定环，用于驱动固定环的第三液压油缸，第三液压油缸固定安装在机架上，下模主体上

开设有用于排出废料的模孔；

[0007] 由于压料罩紧紧压住板材冲裁位置，使冲头冲裁的撕扯力无法使板材冲裁位置被

撕扯变形，从而保证板材平面度不会变差，因此冲裁后的板材无需通过整平机进行整平，不

仅减少板材加工工序，同时提高了板材成品效率。

[0008] 优选的，沉头孔内等角度开设三组通孔，导柱活动插接通孔；

[0009] 导柱与通孔的配合，对下模主体的移动起到导向作用。

[0010] 优选的，压料罩包括：防护罩，防护罩上端固定连接第一液压油缸，固定连接防护
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罩下端的压料盘，压料盘用于按压板材，固定安装在压料盘上的导向套，冲头下端活动插接

导向套，连通防护罩内部的导液管，导液管用于输送润滑液，冲头活动安装在防护罩内，第

二液压油缸固定安装在防护罩内，冲头上开设若干组导液槽，导液槽用于输送润滑液；

[0011] 润滑液将沿着模孔内壁渗透入冲头与模孔间隙处，润滑液能够吸收冲头下端部与

模孔上端口因摩擦产生的热量，不仅实现对冲头以及模孔上端口的降温，同时对冲头与模

孔之间起到润滑作用，降低冲头与模孔之间的摩擦，从而降低冲头下端部与模孔上端口的

磨损，提高了冲头下端部与模孔上端口的使用寿命。

[0012] 优选的，压料盘包括：固定套，固定套固定安装在压料盘上，转动安装在固定套上

的第一齿轮，等角度分布在第一齿轮内圈中的若干组活动板，活动板滑动连接固定套，固定

连接活动板的弧形橡胶块，弧形橡胶块封堵导液槽，啮合第一齿轮的第二齿轮，旋接管，第

二齿轮固定套装在旋接管上，旋接管下端转动安装在固定套上，活动插接旋接管的活动柱，

活动柱上端固定连接冲头，固定套中部开设有导向孔，冲头下端活动插接导向孔，导向孔正

对模孔，第一齿轮内圈上开设有环形槽，活动板活动插接环形槽，第一齿轮上等角度开设若

干组斜向槽，活动板端部固定安装有销轴，沿着斜向槽驱动销轴使活动板拉动弧形橡胶块

脱离与导液槽接触，旋接管的内圈上开设两组引向槽，活动柱下端固定安装有两组凸轴，凸

轴滑动连接引向槽，引向槽由螺旋槽与直线槽组成，沿着螺旋槽驱动凸轴使旋接管转动；

[0013] 在撤回冲头时，凸轴将沿着引向槽往回滑动，使旋接管反向转动，从而使若干组弧

形橡胶块回到初始状态，在冲头不对板材进行冲裁过程中，使润滑液无法通过导液槽滴落

到板材上，不仅避免板材表面被润滑液弄脏，保证板材表面干净，同时避免润滑液被浪费。

[0014] 本发明的有益效果如下：

[0015] 1 .板材被冲头冲裁前，板材冲裁位置被夹持在下模主体与压料罩之间，压料罩与

板材的接触面远大于冲头冲裁的面积，由于压料罩紧紧压住板材冲裁位置，使冲头冲裁的

撕扯力无法使板材冲裁位置被撕扯变形，从而保证板材平面度不会变差，因此冲裁后的板

材无需通过整平机进行整平，不仅减少板材加工工序，同时提高了板材成品效率。

[0016] 2.冲头对板材时，冲头端部沿着导向套向下冲裁板材，冲头端部将冲裁的废料推

入模孔内，同时润滑液会进入到冲头上的导液槽内，并且润滑液会沿着导液槽向下流淌，使

润滑液随着冲头端部进入到模孔内，润滑液将沿着模孔内壁渗透入冲头与模孔间隙处，润

滑液能够吸收冲头下端部与模孔上端口因摩擦产生的热量，不仅实现对冲头以及模孔上端

口的降温，同时对冲头与模孔之间起到润滑作用，降低冲头与模孔之间的摩擦，从而降低冲

头下端部与模孔上端口的磨损，提高了冲头下端部与模孔上端口的使用寿命。

[0017] 3.冲头向下冲裁时，弧形橡胶块将贴着导液槽滑动，同时冲头推动活动柱向下移

动，并且活动柱上的凸轴首先将沿着螺旋槽滑动，在螺旋槽引导下，使旋接管连同第二齿轮

发生转动，转动的第二齿轮带动第一齿轮转动，随着第一齿轮不断转动，活动板端部的销轴

将沿着斜向槽滑动，在斜向槽引导下，使销轴、活动板、弧形橡胶块向着远离冲头方向移动，

直至冲头下端贴到板材，若干组弧形橡胶块分离，冲头继续向下冲裁板材，凸轴沿着直线槽

向下滑动，润滑液通过导液槽流出，实现对冲头以及模孔上端口的降温，相反，在撤回冲头

时，凸轴将沿着引向槽往回滑动，使若干组弧形橡胶块回到初始状态，在冲头不对板材进行

冲裁过程中，使润滑液无法通过导液槽滴落到板材上，不仅避免板材表面被润滑液弄脏，保

证板材表面干净，同时避免润滑液被浪费。

说　明　书 2/6 页

5

CN 117732987 A

5



附图说明

[0018] 下面结合附图对本发明作进一步说明。

[0019] 图1为本发明结构示意图。

[0020] 图2为本发明结构剖视示意图。

[0021] 图3为图2中A处放大图。

[0022] 图4为本发明剖视的下模主体与冲头组合示意图。

[0023] 图5为本发明剖视的压料罩与冲头组合示意图。

[0024] 图6为本发明冲头、剖视的压料盘、导向套组合示意图。

[0025] 图7为本发明冲头与剖视的导向套组合示意图。

[0026] 图8为本发明第二齿轮、旋接管、活动柱组合剖视示意图。

[0027] 图中：1、机架；101、沉头孔；102、通孔；2、第一液压油缸；3、压料罩；4、冲头；401、导

液槽；5、下模组件；6、废料盒；7、第二液压油缸；8、板材；501、下模主体；5011、模孔；502、导

柱；503、固定环；504、第三液压油缸；301、防护罩；302、压料盘；303、导向套；304、导液管；

3031、固定套；311、导向孔；3032、第一齿轮；321、环形槽；322、斜向槽；3033、活动板；331、销

轴；3034、弧形橡胶块；3035、第二齿轮；3036、旋接管；361、引向槽；61、螺旋槽；62、直线槽；

3037、活动柱；371、凸轴。

具体实施方式

[0028] 为了使本发明实现的技术手段、创作特征、达成目的与功效易于明白了解，下面结

合具体实施方式，进一步阐述本发明。

[0029] 实施例一

[0030] 如图1至图4所示，本发明实施例所述的一种自动冲孔机，包括机架1，机架1上端固

定安装有第一液压油缸2，第一液压油缸2端部固定安装有压料罩3，压料罩3内活动插接有

冲头4，冲头4下方设置有下模组件5，用于驱动冲头4的第二液压油缸7，第二液压油缸7固定

安装在压料罩3内，下模组件5下方放置有废料盒6，下模组件5包括：下模主体501，机架1上

开设有沉头孔101，下模主体501活动安装在沉头孔101内，固定连接下模主体501的三组导

柱502，固定连接导柱502的固定环503，用于驱动固定环503的第三液压油缸504，第三液压

油缸504固定安装在机架1上，下模主体501上开设有用于排出废料的模孔5011。

[0031] 具体的，机架1正对方向设置有移动平台，移动平台用于固定和搬运板材8，移动平

台采用上述公开号CN210676528U的一种用于冲床落料的移动平台中相关对应机构，当需要

对板材8进行冲裁时，首先将板材8固定在移动平台上，通过移动平台将板材8推送到压料罩

3与下模主体501之间，然后启动第一液压油缸2，第一液压油缸2驱动压料罩3向下移动，直

至压料罩3下端面贴合板材8，启动第三液压油缸504，第三液压油缸504拉动固定环503向上

移动，固定环503带动导柱502连同下模主体501向上移动，直至下模主体501上端面挤压板

材8，使板材8被夹持在下模主体501与压料罩3之间，启动第二液压油缸7，第二液压油缸7驱

动冲头4向下移动，使冲头4冲裁板材8，并且冲裁产生的废料通过模孔5011内的流道掉落入

废料盒6内，然后撤回下模主体501对板材8挤压，再次通过移动平台搬运板材8，更换板材8

冲裁位置，循环重复上述操作，与现有技术相比，板材8被冲头4冲裁前，板材8冲裁位置被夹

持在下模主体501与压料罩3之间，压料罩3与板材8的接触面远大于冲头4冲裁的面积，由于
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压料罩3紧紧压住板材8冲裁位置，使冲头4冲裁的撕扯力无法使板材8冲裁位置被撕扯变

形，从而保证板材8平面度不会变差，因此冲裁后的板材8无需通过整平机进行整平，不仅减

少板材加工工序，同时提高了板材8成品效率。

[0032] 如图3所示，沉头孔101内等角度开设三组通孔102，导柱502活动插接通孔102。

[0033] 具体的，上述固定环503带动导柱502连同下模主体501向上移动时，导柱502沿着

通孔102滑动，导柱502与通孔102的配合，对下模主体501的移动起到导向作用。

[0034] 实施例二

[0035] 如图2与图5所示，对比实施例一，其中本发明的另一种实施方式为：压料罩3包括：

防护罩301，防护罩301上端固定连接第一液压油缸2，固定连接防护罩301下端的压料盘

302，压料盘302用于按压板材8，固定安装在压料盘302上的导向套303，冲头4下端活动插接

导向套303，连通防护罩301内部的导液管304，导液管304用于输送润滑液，冲头4活动安装

在防护罩301内，第二液压油缸7固定安装在防护罩301内，冲头4上开设若干组导液槽401，

导液槽401用于输送润滑液。

[0036] 具体的，导液管304一端连接泵出液口，泵进液口连接润滑液储存箱，上述在冲头4

冲裁板材8时，冲头4下端部与模孔5011上端口会因摩擦产生高温，如果不及时进行降温，将

会造成冲头4下端部与模孔5011上端口的磨损，降低了冲头4下端部以及模孔5011上端口的

使用寿命，因此在板材8冲裁处被夹持在下模主体501与压料罩3之间过程中，在第一液压油

缸2驱动下，防护罩301连同压料盘302、导向套303向下移动，最终压料盘302贴合压料罩3，

冲裁时，通过泵将润滑液储存箱内的润滑液缓慢抽入到导液管304内，润滑液沿着导液管

304流入到防护罩301内，并且导液管304将会聚集在导向套303上方，当冲头4对板材8时，冲

头4端部沿着导向套303向下冲裁板材8，冲头4端部将冲裁的废料推入模孔5011内，同时润

滑液会进入到冲头4上的导液槽401内，并且润滑液会沿着导液槽401向下流淌，使润滑液随

着冲头4端部进入到模孔5011内，润滑液将沿着模孔5011内壁渗透入冲头4与模孔5011间隙

处，润滑液能够吸收冲头4下端部与模孔5011上端口因摩擦产生的热量，不仅实现对冲头4

以及模孔5011上端口的降温，同时对冲头4与模孔5011之间起到润滑作用，降低冲头4与模

孔5011之间的摩擦，从而降低冲头4下端部与模孔5011上端口的磨损，提高了冲头4下端部

与模孔5011上端口的使用寿命。

[0037] 如图5至图8所示，压料盘302包括：固定套3031，固定套3031固定安装在压料盘302

上，转动安装在固定套3031上的第一齿轮3032，等角度分布在第一齿轮3032内圈中的若干

组活动板3033，活动板3033滑动连接固定套3031，固定连接活动板3033的弧形橡胶块3034，

弧形橡胶块3034封堵导液槽401，啮合第一齿轮3032的第二齿轮3035，旋接管3036，第二齿

轮3035固定套3031装在旋接管3036上，旋接管3036下端转动安装在固定套3031上，活动插

接旋接管3036的活动柱3037，活动柱3037上端固定连接冲头4，固定套3031中部开设有导向

孔311，冲头4下端活动插接导向孔311，导向孔311正对模孔5011，第一齿轮3032内圈上开设

有环形槽321，活动板3033活动插接环形槽321，第一齿轮3032上等角度开设若干组斜向槽

322，活动板3033端部固定安装有销轴331，沿着斜向槽322驱动销轴331使活动板3033拉动

弧形橡胶块3034脱离与导液槽401接触，旋接管3036的内圈上开设两组引向槽361，活动柱

3037下端固定安装有两组凸轴371，凸轴371滑动连接引向槽361，引向槽361由螺旋槽61与

直线槽62组成，沿着螺旋槽61驱动凸轴371使旋接管3036转动。
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[0038] 具体的，上述在润滑液沿着导液管304流入到防护罩301内后，冲头4在对板材8冲

孔过程中，润滑液将会通过冲头4上的导液槽401一直往外流出，在移动平台搬运板材8更换

冲裁位置时，润滑液将会滴落到板材8上，使板材8表面被润滑液弄脏，不仅导致后续需要对

冲裁后板材8进行清洗，同时使润滑液被浪费，因此上述在冲头4对板材8进行冲裁前，初始

状态下，若干组弧形橡胶块3034围在冲头4四周，若干组弧形橡胶块3034处于合并状态，并

且弧形橡胶块3034紧贴贴合冲头4上的导液槽401，使冲头4与弧形橡胶块3034之间得到密

封，润滑液无法通过导液槽401向外流出，当冲头4向下冲裁时，弧形橡胶块3034将贴着导液

槽401滑动，同时冲头4推动活动柱3037向下移动，并且活动柱3037上的凸轴371首先将沿着

螺旋槽61滑动，在螺旋槽61引导下，使旋接管3036连同第二齿轮3035发生转动，转动的第二

齿轮3035带动第一齿轮3032转动，随着第一齿轮3032不断转动，活动板3033端部的销轴331

将沿着斜向槽322滑动，在斜向槽322引导下，使销轴331、活动板3033、弧形橡胶块3034向着

远离冲头4方向移动，直至凸轴371滑动到螺旋槽61与直线槽62交汇出，此时冲头4下端贴到

板材8，若干组弧形橡胶块3034分离，并且弧形橡胶块3034脱离与与导液槽401接触，冲头4

继续向下冲裁板材8，凸轴371沿着直线槽62向下滑动，润滑液通过导液槽401流出，实现对

冲头4以及模孔5011上端口的降温，相反，在撤回冲头4时，凸轴371将沿着引向槽361往回滑

动，使旋接管3036反向转动，从而使若干组弧形橡胶块3034回到初始状态，在冲头4不对板

材8进行冲裁过程中，使润滑液无法通过导液槽401滴落到板材8上，不仅避免板材8表面被

润滑液弄脏，保证板材8表面干净，同时避免润滑液被浪费。

[0039] 工作原理：首先将板材8固定在移动平台上，通过移动平台将板材8推送到压料罩3

与下模主体501之间，然后启动第一液压油缸2，第一液压油缸2驱动压料罩3向下移动，直至

压料罩3下端面贴合板材8，启动第三液压油缸504，第三液压油缸504拉动固定环503向上移

动，固定环503带动导柱502连同下模主体501向上移动，直至下模主体501上端面挤压板材

8，使板材8被夹持在下模主体501与压料罩3之间，启动第二液压油缸7，第二液压油缸7驱动

冲头4向下移动，使冲头4冲裁板材8，并且冲裁产生的废料通过模孔5011内的流道掉落入废

料盒6内，然后撤回下模主体501对板材8挤压，再次通过移动平台搬运板材8，更换板材8冲

裁位置，循环重复上述操作；

[0040] 冲裁时，通过泵将润滑液储存箱内的润滑液缓慢抽入到导液管304内，润滑液沿着

导液管304流入到防护罩301内，并且导液管304将会聚集在导向套303上方，当冲头4对板材

8时，冲头4端部沿着导向套303向下冲裁板材8，冲头4端部将冲裁的废料推入模孔5011内，

同时润滑液会进入到冲头4上的导液槽401内，并且润滑液会沿着导液槽401向下流淌，使润

滑液随着冲头4端部进入到模孔5011内，润滑液将沿着模孔5011内壁渗透入冲头4与模孔

5011间隙处，实现对冲头4以及模孔5011上端口的降温；

[0041] 当冲头4向下冲裁时，弧形橡胶块3034将贴着导液槽401滑动，同时冲头4推动活动

柱3037向下移动，并且活动柱3037上的凸轴371首先将沿着螺旋槽61滑动，在螺旋槽61引导

下，使旋接管3036连同第二齿轮3035发生转动，转动的第二齿轮3035带动第一齿轮3032转

动，随着第一齿轮3032不断转动，活动板3033端部的销轴331将沿着斜向槽322滑动，在斜向

槽322引导下，使销轴331、活动板3033、弧形橡胶块3034向着远离冲头4方向移动，直至凸轴

371滑动到螺旋槽61与直线槽62交汇出，此时冲头4下端贴到板材8，若干组弧形橡胶块3034

分离，并且弧形橡胶块3034脱离与与导液槽401接触，冲头4继续向下冲裁板材8，凸轴371沿
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着直线槽62向下滑动，润滑液通过导液槽401流出，实现对冲头4以及模孔5011上端口的降

温，相反，在撤回冲头4时，凸轴371将沿着引向槽361往回滑动，使旋接管3036反向转动，从

而使若干组弧形橡胶块3034回到初始状态，避免润滑液将会滴落到板材8上。

[0042] 以上显示和描述了本发明的基本原理、主要特征和优点。本行业的技术人员应该

了解，本发明不受上述实施例的限制，上述实施例和说明书中描述的只是说明本发明的原

理，在不脱离本发明精神和范围的前提下，本发明还会有各种变化和改进，这些变化和改进

都落入要求保护的本发明范围内。本发明要求保护范围由所附的权利要求书及其等效物界

定。
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图2

图3
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图4

图5
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