
(19)国家知识产权局

(12)实用新型专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 202420926785.4

(22)申请日 2024.04.30

(73)专利权人 扬州来源液压设备有限公司

地址 225200 江苏省扬州市江都区武坚工

业园

(72)发明人 刘聪　胡慧敏　

(74)专利代理机构 扬州智合知识产权代理事务

所(普通合伙) 32725

专利代理师 胡德水

(51)Int.Cl.

B21D 22/02(2006.01)

B21D 37/10(2006.01)

B21D 37/04(2006.01)

B21D 43/00(2006.01)

 

(54)实用新型名称

一种生产油缸冲压装置

(57)摘要

一种生产油缸冲压装置，包括冲压平台，在

所述的冲压平台的底部设置有用于支撑的底部

支架，在所述的底部支架上设置有斜支撑，在所

述的冲压平台上设置有冲压气缸，可以利用冲压

装置上的冲压头进行低于油缸壳体外表面的冲

压作业，冲压的时候效率进一步的提升，同时在

冲压平台上设置有左模具和右模具，利用左模具

和右模具可以进行油缸壳体的搁置，让油缸壳体

的冲压过程中不会滑动，让油缸壳体的冲压效率

得到保证。
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1.一种生产油缸冲压装置，包括冲压平台，在所述的冲压平台的底部设置有用于支撑

的底部支架，在所述的底部支架上设置有斜支撑，在所述的冲压平台上设置有冲压气缸，在

所述的冲压气缸上装配有冲压头，在所述的冲压平台上设置有油缸定位部件，其特征在于：

所述的油缸定位部件为定位模具，所述的定位模具分为左模具和右模具，在所述的左模具

和右模具上设置有适配槽，在所述的左模具和右模具之间设置有中间间隙，在中间间隙上

设置有中间支撑平台。

2.根据权利要求1所述的一种生产油缸冲压装置，其特征在于：所述的冲压平台上设置

有顶部支架，在所述的顶部支架上设置有顶部平台，在所述的顶部平台上装配有冲压气缸。

3.根据权利要求1所述的一种生产油缸冲压装置，其特征在于：所述的冲压气缸上设置

有装配竖轴，在所述的装配竖轴上设置有装配孔，在所述的装配孔内螺纹固定有冲压头。

4.根据权利要求1所述的一种生产油缸冲压装置，其特征在于：所述的中间支撑平台底

部设置有活动固定装置，活动固定装置为支撑杆，所述的冲压平台上设置有圆孔。

5.根据权利要求4所述的一种生产油缸冲压装置，其特征在于：所述的支撑杆装配在冲

压平台上的圆孔内，所述的支撑杆底部设置有装配孔，在装配孔内设置有横向插销。
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一种生产油缸冲压装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及冲压装置，具体涉及一种生产油缸冲压装置。

背景技术

[0002] 油缸是将液压能转变为机械能的、做直线往复运动(或摆动运动)的液压执行元

件。它结构简单、工作可靠。用它来实现往复运动时，可免去减速装置，并且没有传动间隙，

运动平稳，因此在各种机械的液压系统中得到广泛应用，在进行油缸生产的时候需要使用

到多种生产设备，这些生产设备能够便于油缸的生产和制造，在需要进行油缸外表面冲孔

或者冲槽的时候，需要使用到油缸冲压装置，利用冲压装置可以高效进行冲压作业。

[0003] 现有技术中：CN200620095256.6一种冲压装置，特别适合用于在结构件型材上进

行冲孔、压号，其特征在于：至少两个小油缸位于大油缸下方，小油缸和大油缸以套动方式

连接或为一体，小油缸进油腔与大油缸进油腔通过油管相通，冲压头装在小油缸的下方，冲

压头中的冲头与小油缸活塞接触，冲压头壳体内横向装有一卡块，卡块与推动装置连接，卡

块的止动点位于冲头的卡口内，卡块的让位点位于冲头卡口外。

[0004] 虽然现有技术该装置与人工手动加工系统相比，提高了自动化程度，与传统的自

动化加工系统相比，结构上大幅度简化，可靠性提高，加工精度改进，但是对于管状结构的

油缸外壳不好进行固定，冲压效率受到限制。

实用新型内容

[0005] 为了克服现有技术的不足，本实用新型提供了一种生产油缸冲压装置。

[0006] 本实用新型采用如下技术方案实现：一种生产油缸冲压装置，包括冲压平台，在所

述的冲压平台的底部设置有用于支撑的底部支架，在所述的底部支架上设置有斜支撑，在

所述的冲压平台上设置有冲压气缸，在所述的冲压气缸上装配有冲压头，在所述的冲压平

台上设置有油缸定位部件，所述的油缸定位部件为定位模具，所述的定位模具分为左模具

和右模具，在所述的左模具和右模具上设置有适配槽，在所述的左模具和右模具之间设置

有中间间隙，在中间间隙上设置有中间支撑平台。

[0007] 所述的冲压平台上设置有顶部支架，在所述的顶部支架上设置有顶部平台，在所

述的顶部平台上装配有冲压气缸。

[0008] 所述的冲压气缸上设置有装配竖轴，在所述的装配竖轴上设置有装配孔，在所述

的装配孔内螺纹固定有冲压头。

[0009] 所述的中间支撑平台底部设置有活动固定装置，活动固定装置为支撑杆，所述的

冲压平台上设置有圆孔。

[0010] 所述的支撑杆装配在冲压平台上的圆孔内，所述的支撑杆底部设置有装配孔，在

装配孔内设置有横向插销。

[0011] 相比现有技术，本实用新型在使用的时候，可以利用冲压装置上的冲压头进行低

于油缸壳体外表面的冲压作业，冲压的时候效率进一步的提升，同时在冲压平台上设置有
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左模具和右模具，利用左模具和右模具可以进行油缸壳体的搁置，让油缸壳体的冲压过程

中不会滑动，让油缸壳体的冲压效率得到保证。

附图说明

[0012] 图1是本实用新型结构示意图；

[0013] 图2是本实用新型的立体图；

[0014] 图3是本实用新型的立体图；

[0015] 图4是本实用新型的剖示图；

[0016] 图中：1为冲压平台，2为底部支架，3为冲压气缸，4为冲压头，5为左模具，6为右模

具，7为中间支撑平台，8为顶部支架，9为顶部平台，10为支撑杆，11为横向插销。

具体实施方式

[0017] 下面，结合附图以及具体实施方式，对本实用新型做进一步描述，需要说明的是，

在不相冲突的前提下，以下描述的各实施例之间或各技术特征之间可以任意组合形成新的

实施例。

[0018] 一种生产油缸冲压装置，包括冲压平台1，在所述的冲压平台1的底部设置有用于

支撑的底部支架2，在所述的底部支架2上设置有斜支撑，在所述的冲压平台1上设置有冲压

气缸3，在所述的冲压气缸3上装配有冲压头4，在所述的冲压平台1上设置有油缸定位部件，

所述的油缸定位部件为定位模具，所述的定位模具分为左模具5和右模具6，在所述的左模

具5和右模具6上设置有适配槽，在所述的左模具5和右模具6之间设置有中间间隙，在中间

间隙上设置有中间支撑平台7。

[0019] 在需要进行油缸壳体外表面冲压孔的时候，可以将油缸壳体放置在冲压平台1上

面，在冲压平台1上面设置有左模具和右模具，利用左模具5和右模具6对于油缸壳体进行底

部支撑，避免了圆形油缸壳体的打滑，为了进一步高效的冲压或者打孔，可以在冲压气缸下

面装配有冲压头，冲压平台1上设置有顶部支架8，在所述的顶部支架8上设置有顶部平台9，

在所述的顶部平台9上装配有冲压气缸3。

[0020] 为了让冲压头更好的和冲压气缸进行装配，所以可以将冲压头4装配在装配孔内，

冲压气缸3上设置有装配竖轴，在所述的装配竖轴上设置有装配孔，在所述的装配孔内螺纹

固定有冲压头4，中间支撑平台7底部设置有活动固定装置，活动固定装置为支撑杆10，所述

的冲压平台1上设置有圆孔。

[0021] 支撑杆10装配在冲压平台上的圆孔内，所述的支撑杆10底部设置有装配孔，在装

配孔内设置有横向插销11，在需要进行顶起油缸壳体的时候，可以借助外力操作支撑杆10，

让支撑杆10可以便于油缸壳体进行套装吊起时候用的缆绳，这样可以让油缸壳体更好的进

行油缸壳体的固定。

[0022] 上述实施方式仅为本实用新型的优选实施方式，不能以此来限定本实用新型保护

的范围，本领域的技术人员在本实用新型的基础上所做的任何非实质性的变化及替换均属

于本实用新型所要求保护的范围。
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图1
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图2
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图3
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图4

说　明　书　附　图 4/4 页

8

CN 222402986 U

8


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004

	DRA
	DRA00005
	DRA00006
	DRA00007
	DRA00008


