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一、 前言 

·华东机械致力于生产质量第一的锻造设备，合理的保养与维护能保证设备无

限期的使用，我们的设备将给您带来更多的收益。 

·快锻液压机主要用于完成各种锻造工艺，在压机压力作用下，通过上、下砧

和一些简单的通用工具，使钢锭或坯料产生塑性变形，以获得所需形状和尺

寸的锻件。 

·本快锻液压机在出厂之前经过仔细的检验和操作试验，确保为集高性能、高

质量、低操作费用和耐用于一体的产品。 

·要使快锻液压机能够发挥出最高的使用效率，很大程度上取决于操作人员和

维护保养人员。 

·本说明书提供给操作人员和维护保养人员阅读。请在运输、竖起、安装、调

试运行，使用、保养和维修过程中认真阅读和理解此说明书。为了避免错误

的使用和确保无故障的使用本产品务必将说明书妥善保管。 
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二、 技术参数 

1.基本信息 

机器型号：    KDJ-J-16 快速锻造压机 

 制造年份：    2014 年 

 设备编号：    Z14-007-00 

  使用地点：   中国大连 

 用户：     工具有限公司 

  制造商：      青岛华东工程机械 

 电话：        +86-0532-85011825     

  地址：        中国山东省青岛市高新技术开发区春阳路 8 号 

 公司网站：    http://www.hdmech.com 
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2.协议参数 

序号 项 目 单 位 参 数 备 注 

1.  公称压力 MN 16 计算法 

2.  结构型式  整体框架双柱下拉式  

3.  最大净空距 mm 2900 5

0




  

4.  最大工作行程 mm 1400 5

0




  

5.  立柱间净距（横向×纵向） mm 2000×1100  

6.  最大允许锻造偏心距 mm Φ160 
提供设

计报告 

7.  锻造控制精度 mm 优于±1.0  

8.  锻造速度 mm/s 0～120 可调  

9.  最大回程速度 mm/s 350  

10.  最大空程下降速度 mm/s 350  

11.  传动形式  油泵直接传动  

12.  工作介质  Y-HM68抗磨液压油  

13.  系统额定工作压力 MPa 31.5  

14.  控制形式  
手动、半自动、自动、

联动 
 

15.  主缸柱塞直径 mm Φ820 
图纸 

保证 

16.  横向移砧装置行程 mm 2×1500(左右)  

17.  横向移砧装置速度 mm/s 0～250连续可调  
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18.  横向移砧工作台宽 mm 700  

19.  
平砧尺寸 

1200（L）×400（W） 

下砧高度

mm 
950  

上砧高度

mm 
550  

20.  移动工作台速度 mm/s 0～250连续可调  

21.  移动工作台行程 mm 2×1500(左右)  

22.  移动工作台尺寸（L×W） mm 5000×1610  

23.  设备高度 

地面以上 mm 9800 
图纸 

保证 

地面以下 mm 3000 
图纸 

保证 

24.  

锻造力（MN） 
压下量

（mm） 

回程量

（mm） 
锻造频次（次/min）  

16 60 120 33~35  

12.5 5 20~25 85  
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三、系统结构与性能特点 

3.1 本体结构简述： 

16MN 下拉式快锻压机主机结构形式为单缸，整体框架预应力缸动式结构。

主机主要由以下几部分组成：如下图所示： 

1、主缸     2、回程缸     3、导向装置     4、移动工作台 

5、横向移砧     6、锻造工具      7、上砧快换    8、行程指示器 

9、行程检测       10、润滑系统    11、固定横梁   12、主机架 

13、导向套       14、公司标牌   
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3.1.1 主缸（Z13-0166-01-04）： 

主缸为单作用柱塞缸，柱塞杆运动，为压机锻造力的输出装置。主缸位于

固定横梁中心，缸体与固定横梁固定为一体。 

                      主缸示意图 

1 柱塞与 5 主机架之间通过 2 球座 1、3 中间杆、4 球座 2 相连（双球面结

构）。主机架下压时压力通过柱塞传递到主机架，从而带动主机架上的上砧座进

行锻造动作。1活塞与缸体之间装有 6密封于 7铜套。 

主工作缸为柱塞缸，缸体采用锻焊结构，材料采用 25CrMo，粗加工后调质

处理；主缸柱塞采用整体锻件, 材料为 45 钢，调制后表面镀硬铬，这样一方面

使柱塞美观、耐腐蚀，另外一方面增大了柱塞表面硬度，而且耐磨，最大限度
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的延长了柱塞寿命。 

柱塞采用双球面结构与下横梁铰接，大大减小了压机在偏心锻造情况下作

用在导套及密封的侧向力。 

油缸密封全部选用德国 Merkel、SKF Economos、美国 Parker 公司产品。油

缸在良好的润滑条件下工作，具有较长的使用寿命而无须频繁更换，密封更换

周期大约为 5 年。 

3.1.2 回程缸（Z13-0166-01-05）： 

回程缸为活塞缸，在每个冲量后把主机架向上拉回起始位置。两个回程缸

连接着主机架和固定横梁。当主缸压下主机架后回程时，回程缸有杆腔进油将

主机架向上拉回初始位置。 
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其中 2 缸体与 9 固定横梁相连，1 活塞杆与 8 主机架相连。为了防止偏心

锻造产生的侧向力，在连接处分别装有 3 球座与 4 球支；5 球座与 6 球支。这样

的设计减少了侧向力对活塞与缸体之间的密封及铜套的力。 

所有凸面球支座均采用球墨铸铁，在装配前均经过研配，保证其接触率不

低于 60%，均匀分布。 

材料方面，回程缸缸体材料为 35CrMo，锻焊结构，调质处理；活塞杆材料

为 40Cr，粗加工后调质处理，精加工后表面镀硬铬。 

完美的结构设计延长了磨损件的寿命，优质的材料保证了其更长久的使用。 

3.1.3 机架总成（Z13-0166-01-03）： 

主机架结构为单缸、整体框架双柱下拉式，通过主缸和回程缸带动整体框

架上下运动进行锻造动作。 

2 固定横梁通过 4 支架与基础相连，主缸的缸体与回程缸的缸体都与固定
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横梁相连，1 主机架在油缸带动下在固定横梁与 3 导向套中运动。 

机架与移动工作台中心线成 55°夹角，做为压机的主要受力部件，承受着

压机的全部载荷，是压机的主要零件之一。 

基于锻造液压机高精度和快速性的工艺要求，压机的整体结构钢性非常关

键，决定着压机的整体性能，因此，整机采用刚性最好的 ZG25Mn 整体铸钢件，

通过与国内知名大型铸造企业合作，要求铸造采用优质原材料，钢水要求电弧

炉精炼，严格控制钢水质量，砂型造型关键部位采用洛矿砂，浇铸过程中由经

验丰富工人完成，铸后喷砂、抛丸处理，涂装底漆后，采用数控落地镗和动梁

动柱加工中心加工成型。关键部位采用超声探伤和磁粉探伤。 

固定梁采用 ZG25Mn 铸钢件，经过两次严格热处理，按照 JB/T5000.6-2007

《铸钢件通用技术要求》以主件验收。乙方需提供热处理检测的合格报告。 

3.1.4 导向装置（Z13-0166-01-07）： 

导向装置主要由 1 固定契板、2 滑动契板与 3 调整垫片组成。安装于固定

梁矩形孔内，在矩形立柱的四个面，分别有八块导向板，通过调节垫片组，按

斜度比准确地调整立柱与导向的间隙。良好的平面间隙使立柱与铜导向板之间

形成一种面接触，降低了比压，也为立柱与铜导向间的润滑提供了条件。 

精确地导向装置是保证快速锻造液压机整体性能良好的条件之一，特别是
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在高速锻造和偏心锻造时，立柱对导向装置有较大的侧向力，因此华东公司整

体机架立柱采用矩形截面，抛弃了以往圆柱形截面引起的应力集中的线接触形

式。此结构即便于调整间隙，且便于更换备件。 

3.1.5 移动工作台(Z13-0166-01-09)： 

移动工作台安装在底座上部，可在底座上面的球墨铸铁制作的滑板上移动。

主要由 1 油缸、2 台面以及安装在台面两侧的左右护板（及图示中的 3 与 4）.

其中 2 工作台面为铸钢件，工作台下部设有耐磨垫板，以避免工作台主体的磨

损。 

其主要作用为与横向移砧相互配合，使需要更换的下砧座与上砧座对中。 

工作台移动装置由活塞式移动缸、滑块、插销和支架等组成，移动工作台

由活塞式液压缸驱动，运行平稳。液压缸采用外置方式，安装维护方便。 

通过拉线式位移传感器检测位置，由 PLC 控制其动作并显示在触摸屏上，

便于实行移动工作台的半自动或自动定位控制。 
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3.1.6 横向移砧装置及锻造工具(Z13-0166-01-10；Z13-0166-01-11)： 

横向移砧由 1 油缸通过带动 2 拉板使 3 锻造工具在台面上移动，配合上移

动工作台的移动，能实现三个砧位(平砧、V 型砧或圆弧砧、剁刀砧)之间的切换。

由 PLC 控制三个砧子能自动对位，并能准确对中。保证下砧座能够迅速切换和

精确对中。 

砧座与砧座的联接方式由钩板联接改为子母扣联接，结构紧凑，强度高，

彻底解决了国内其它厂家联接钩板经常断裂的问题。 

砧座采用独特的防护设计，可有效防止氧化皮掉入轨道内，减少对轨道的

磨损，提高了轨道的使用寿命。 

上、下砧是直接与热锻件接触，使其产生塑性变形的工具，要有足够的强

度与硬度，而且消耗量也较大，因此设计成镶块式。上、下砧镶嵌高温合金

GH4133B，即使在高温仍具有足够的高温强度和良好的抗氧化性，延长了砧子

的使用寿命。 
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3.1.7 上砧快换(Z13-0166-01-12)： 

上砧快换主要由 1  T 型拉杆、2 碟簧组、4 油缸动和 5 摇杆组成。在正常

工作过程中，T 型拉杆被碟簧拉紧使之卡在上砧座的十字槽中。在需要对上砧座

进行更换时油缸中会进入高压油使碟簧压缩，T 型拉杆向下运动，直至脱离十字

槽；待 T 型拉杆脱离十字槽后 4 油缸将会推动 5 摇杆旋转，摇杆则会带动着 T

型拉杆旋转，至旋转 90°后 T 型拉杆脱离卡槽，通过上砧座的孔离开上砧座，

这样便可以将上砧座取下，进行更换。安装上砧座顺序与之相反。 

这种结构紧凑可靠，能够实现上砧座的快速拆卸与安装。 
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3.1.8 行程检测及润滑系统(Z13-0166-01-15)： 

在回程缸内安装有超声波感应行程检测装置，其检测精度为 25μm,性能可

靠、抗污染能力强，能够准确地检测压机的行程。 

在使用型砧锻造时，压机上砧始终与型砧上模接触，不会产生冲击噪音。 

润滑系统安装在设备附近，采用干油双线自动润滑系统，对活动缸体导向

面、工作台滑板、移动工作台滑板等导向面进行润滑。 

润滑系统由电动高压干油泵、换向阀、安全溢流阀、分配器、终端压力继

电器等元件组成，根据每个润滑点的需求量分配油脂，既保证了重要点的可靠

润滑，又不会浪费油脂，造成污染。 

考虑到润滑系统长期使用过程中会形成铁屑等污染物对管路造成堵塞，特

将所有润滑管路全部更换为冷拔精密无缝钢管，以保证润滑系统内的高度清洁，

使用可靠。 

PLC 将根据监测系统的反馈对润滑系统的运行状况自动控制并进行故障

显示和故障报警。系统工作可靠，维护方便。 
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3.2 本体的结构特点： 

（1）采用单缸、整体框架双柱下拉式结构，把整体框架和固定横梁两种

结构型式巧妙的结合起来，结构可靠，抗偏载能力强。 

(2）压机运动部分质量更轻,运动惯量更小。提高了锻造速度和工作频次,

减小液压冲击和震动。 

（3）回程缸和约束体之间采用双球面连接。提高了主机本体的稳定性和

抗偏载能力,减小液压冲击和震动。 

(4)导向块采用 X 形布置，并且由于导向块安装在机架上梁内,上梁的刚性

极强，基本没有挠曲变形，因此运动副的间隙比较均匀,大大改善了约束间的运

动质量。 

 (5)运动部分惯量小，易于控制、节省功率。 
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四、安全操作规程 

4.1.明确概念 

用户需要遵循设备的安全使用方法正确使用我们的设备，以下不正确的使

用方法将给您带来安全风险： 

指定未经培训的个人操纵设备； 

不按适当的方法使用； 

未按预（指）定用途使用； 

错误/误动未经过适当的修理盲目继续运行使用设备； 

设备的零部件未按期保养。 

4.2 安全培训 

设备在投产使用前必须对所有使用人员进行安全培训，明确以下注意事项： 

指定个人（操作手）特别培训，快锻压机只允许经过专门培训的专人操作，

严禁其他人员操作； 

操作手要理解每一工作区的安全规则； 

为随时参考安全规则置于位置明显的地方； 

增加压机及其厂房内相邻其他设备的或交叉功能的工作区的安全规则； 

遵守安全规定 

4.3 日常安全使用注意事项 

所有使用设备的员工首先应遵循自己企业的安全规章制度，除此之外还应

认真阅读和遵循以下注意事项： 

1.启动设备前要确保行车区域没有任何人员、障碍物和危险物等；并需鸣

铃示警，至少 20 秒后方可启动设备； 

2.爱护设备：保持操作台面的整洁和操作元件的完好，不让无关人员接触

和操作设备，不将烟灰缸、水杯、钳工工具、安全帽等物品放在操作台上；发
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现设备出现故障隐患和工作异常等情况时，要及时报修，严禁设备在存在故障

隐患的情况下使用； 

3.操作工需要规范操作，严禁在下砧上无锻件时，上下砧对击； 

4.设备正式投入使用后，严禁无关人员进入操作室；  

5.操作者在离开操作室时，需首先将压机的主机架下降至上平砧与下平砧

接触的安全位置，然后关掉油泵。长时间的离开还需关掉工控机和监视器。严

禁操作者在设备处在待机状态下离开操作室； 

6.如果打开可行走区域的盖板，必须用钢性网格板围上，并在晚上照明或

者用坚固不可移动的地板盖上打开的洞，防止人员在不知情情况下跌落； 

7.在任何焊接或气割工作开始前，负责人必须保证飞出的火花不会使存贮

在附近的燃料出现任何燃烧或爆炸的危险。在设备上进行焊接时，接地电缆要

始终与焊接点附近相同电位连接，否则漏电流会对灵敏元件造成损坏的危险。

没有经过专人专门同意，禁止在气体管路或燃料（管路）容器上预先堆有杂物

或设备外壳表面上渗出一层油或黄油上从事焊接。 

8. 只有专业电工才允许修理或保养电气设备，如果发现电气设备有损坏或

故障必须立即报告，非专业人员不得擅自检修或修复任何高低压电路，在维修

电气设备的工作开始之前，必须保证电源已经断开。 

9. 设备的调整和保养以及故障的排除工作只能停电且使机器停止时工作。 

必须确保压机安全，使压力落在正确的位置。即上砧座和下砧座接触。 

在设备保养和检查工作开始前管理人员必须确保： 

－－控制电源断开； 

－－停机状态时所有元件的功能都已检查过； 

－－ 工作正在进行时应防止任何控制电源接通。 

停机后必须等到机器完全停下来，似有辅助设备如：测量、清洁、润滑和

驱动装置必须都确认停止后再进行保养和维修。 

10.在现场噪音很大，现场工作人员必须带耳塞，保护听力。 
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11. 灭火器必须放在合适位置，并且必须为可能存在大量危险的情况准备

防火方案。 

12. 在必须执行任何有安全风险的作业时，必须通知用户方负责安全的人

员和部门，以便于它们采取必要的措施，通知相关人员及加强防止意外或误动

作的所有预防措施，提前做好应急预案。 

13. 对执行的高空作业来说，必须在地面上安置警告符号以下列警告标识，

既要做好防止坠落的安全措施（如穿防护服带安全带），又要防止掉落材料带来

的危险。 

14.在出现任何的材料废弃物和残余物之后，必须立即清除和处理它们。在

每次换班结束时，必须拿走或者除去任何剩余的工具或者材料以清理现场。每

天在工作结束之前必须清除或处理任何易燃物材料。 

15.液压油具有可燃性，现场灭火器必须放在合适位置，并且必须为可能存

在大量危险的情况准备防火方案。 

4.4 危险区域的设置 

概念：危险区域是指人员可能受到伤害的任何区域及机器周围或者可能使

人暴露在对人体健康有害的环境的区域。 

－－必须利用警告符号、栅栏等清楚地标出所有的危险区域，以防止未授

权的人进入。 

－－在自动化操作期间，禁止任何人留在危险区域内。 

－－在操作期间，只有一些对机器操作很重要的对象才可以留在危险区域

内，并做好相应防护措施。 

4.5 各种安全标牌 

客户需要在整个装置的作业区域和危险区域中进行装配期间和装配之后，

必须公示安全标牌，用来警示操作者和施工人员， 

在其活动开始之前，和相当长间隔的之其后时期，但至少一年一次，要将

安全标牌的含义通报给所有受雇人员。公示这种标牌的责任应当落实到本装置

的用户。 
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附图为安全标牌的种类及图样： 

禁止标牌： 

     a．禁止吸烟                       b. 禁止燃烧、明火和吸烟 

     c.禁止行走                             d. 禁止用水灭火 

     e.非饮用水                         f. 未经批准的人员不得靠近 

     g. 禁止地面车辆通行                    h. 不得堆放或存放 
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危险标牌： 

a.易燃物质             b.易爆物品               c.有毒物质 

d.腐蚀性物质           e.放射性物质            f.吊装重物 

g. 运输车辆通行          h.高压电               i.危险区域 

j.挤压危险              k.激光束危险 
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指示标牌： 

a.佩戴护目镜                                    b.佩戴安全帽 

c.佩戴护耳套                                    d.佩戴防毒面具 

e.穿劳保鞋                                       f.带防护手套 

g.工作人行道                                    h. 使用跨线过桥 
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信息标牌： 

a.灭火器位置 

 

b. 标识永久性危险区域的标牌（标识诸如人员碰撞、挤压、摔倒、绊倒危

险或者重物；台阶、地面开口盖板等具有落下危险。） 

c.紧急出口                        d.逃生出口 
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五、维修保养规程 

5.1 日常保养 

华东机械致力于生产质量第一的锻造设备，合理的保养与维护能保证设备

无限期的使用，我们的设备将给您带来更多的收益。请所有使用者牢固树立：“我

是设备的主人翁，我不爱护谁爱护？”和“优秀的设备是优秀的人使用和维护

出来的！ ”的观念。 

5.1.1 日检查与保养工作 

日常检查与保养（设备在用户使用中最重要的是免除故障和磨损）必须每

天检查所有零件的变化，必须特别注意在以下几个方面： 

－－主要原件的性能 

－－重要的栓接点的螺栓，是否存在松动、磨损甚至磨损的情况。 

－－液压、润滑油箱的液位 

－－主缸和回程缸是否存在泄漏 

――所有主泵组和其他泵组的运行压力 

――所有位置测量系统的位置和限位开关 

――所有安全装置的检查 

――移动工作台和横向移砧的滑动导轨的暴露的部分，积存在摩擦副表面

的污物必须每天清除。 

――主机架和导向装置表面的检查与之相同，也必须每天检查清洁度和是

否存在的润滑油膜，都必须核实上砧快换锁紧装置是正确的锁紧，否则会导致

人身伤害与设备损害发生。 

――模具的接触面必须保持干净，锻造落在砧座上的氧化皮及时清扫。 

5.1.2 周检查和保养工作 

周检查和保养工作非常重要，良好的保养使用户能够无故障和无磨损的使

用设备，保养工作的失误可导致人身伤害和或设备损坏。每周必须做的保养包
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含以下几个方面： 

－－检查主缸和回程缸密封的密封性 

－－检查连接法兰的紧度 

－－核实润滑系统使用性能，如存在润滑油脂不足情况需立即加注润滑脂 

－－检查所有的限位开关，接近开关，光电继电器等的污物，检查损坏或

掉线，如有必要进行维修。 

－－按拧紧力矩（参照螺栓拧紧力矩表）重新拧紧松开的螺栓和螺母 

－－在调试后的 4 周之内，所有管道、接头、法兰及其他安装在压机及辅

助设备上的装置必须每周检查一次。 

5.1.3 月检查与保养工作 

月检查与保养工作非常重要，良好的保养使用户能够无故障和无磨损的使

用设备，保养工作的失误可导致人身伤害和或设备损坏。每月必须做的检查与

保养包含以下几个方面： 

－－检查滑动面的磨损。 

－－检查主机架与导向装置的间隙，安装调节见（3.1.4 导向装置） 

－－检查，如果螺栓存在松动，重新按力矩拧紧所有栓接点 

－－检查柱塞表面的磨损和损坏 

－－清洁所有人行道和工作台上渗漏的油和污物 

－－检查限位开关和压力继电器的设定 

－－油箱过滤器和控制装置的过滤器，检查过滤器的状况，如有必要完全

替换滤芯 

－－检查泵、电机和连轴器的状况。 

5.1.4 季度检查和保养工作 

所有需要在每周，每月做的也必须每季度周期做一次，此外替换所有在保

养范围内需要替换的零件。 
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上砧座夹紧装置图号 Z13-0166-01-12 应该对于任何危险进行整体检测，

如有必要，修理或每 3 个月替换。 

位于基础与压机底座之间的 4 个基础螺栓的预应力及压机底座与下横梁之

间螺栓的应力必须检查，如有必要，要重新按拧紧力矩拧紧。 

另外，按照设备液压原理图要求，约半年检测蓄能器充氮压力，低于要求

时要及时充氮。 

在压机运转过程中，要保证压机的正常运转并延长其使用寿命，需日常对

压机进行检查。 附表为日常检查附表： 

日常检查项目按下表进行，并对检查结果应做记录。 

检查点  检查项目  备注  

主缸 

1)、主缸法兰的各个螺钉。 

2)、柱塞与上横梁连接的各螺钉。  
 

回程缸 

1)、回程缸法兰的各个螺钉。 

2)、柱塞与活动横梁连接的各螺钉。 

 

主机架 1)、各个地脚螺栓。  

导向装置 导向装置各螺钉  

导向装置 

检测导向间隙；要求一对导向面间隙为0.8mm；另一对导

向面隙为1mm，若间隙大于0.8mm或1mm，则需调整导向

装置的调整垫片；导向装置的斜度为1:10；即每减小1mm

垫片高度，导向间隙减小0.1mm。 

每月检测一次 

润滑 

1)、检查各自动润滑点的油道是否畅通，加润滑油观察。 

2)、回程缸柱塞顶端润滑油加注。  每周一次 
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六. 随机资料 

·密封件明细表：             1 张 

·主要检查件图纸：           21 张 

·总装结构示意图：        1 张 

·主缸结构示意图：          1 张 

·回程缸结构示意图：        1 张 

·机架总成结构示意图：        1 张 

·导向装置结构示意图：        1 张 

·限位装置结构示意图：        1 张 

·移动工作台结构示意图：       1 张 

·横向移砧结构示意图：        1 张 

·锻造工具结构示意图：        1 张 

·行程指示器结构示意图：            1 张 

·上砧快换示意图：                1 张 

·润滑系统图：             2 张 

·润滑原理图：             1 张 

·公司标牌：                1 张 

·基础梁调整工装示意图：          1 张 
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密封件明细表 

序号 名    称 型号规格 数量 所在部件 

1 

德国 Merkel 

V 型组合密封圈（A型闭

合式） 

24114587 820*870*100 1 主缸 

2 
 

V 型组合密封(ES 型) 
24070240  230*200*60 1 回程缸 

3 
 

V 型组合密封圈(ES 型) 
24074670 330*300*58 2 回程缸 

4 派克 O型密封圈 Parker 2-454 6.99 2 回程缸 

5 派克 O型密封圈 Parker 2-225 47.22*3.53 15 移动工作台 
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主要检查件明细表  

序

号 
名   称 图   号 数量 所在部件 

1 压套 Z13-0166-01-04-08 1 主缸 

2 导向套 Z13-0166-01-04-007 1 主缸 

3 球座1 Z13-0166-01-04-005 1 主缸 

4 球座2 Z13-0166-01-04-019 1 主缸 

5 中间杆 Z13-0166-01-04-006 1 主缸 

6 球支1 Z13-0166-01-05-002 2 回程缸 

7 球座 Z13-0166-01-05-003 2 回程缸 

8 球支2 Z13-0166-01-05-009 2 回程缸 

9 球座 Z13-0166-01-05-008 2 回程缸 

10 法兰 Z13-0166-01-05-025 1 回程缸 

11 法兰 Z13-0166-01-06-004 1 回程缸 

12 导套1 Z13-0166-01-05-018 2 回程缸 

13 导套2 Z13-0166-01-05-020 2 回程缸 

14 滑动契板1 Z13-0166-01-07-004 4 导向装置 

15 滑动契板2 Z13-0166-01-07-006 4 导向装置 

16 滑板1 Z13-0166-01-09-059 4 移动工作台 

17 滑板2 Z13-0166-01-09-060 2 移动工作台 

18 滑板3 Z13-0166-01-09-061 2 移动工作台 

19 滑板4 Z13-0166-01-09-062 1 移动工作台 

20 滑板5 Z13-0166-01-09-063 4 移动工作台 
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21 滑板6 Z13-0166-01-09-064 2 移动工作台 
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附表：螺栓拧紧力矩表 

螺栓拧紧力矩表 
螺栓

强度

等级 

5.6 6.8 8.8 10.9 12.9 

材质 

一般构

造用

钢 

机械构

造用

钢 

鉻铝合

金钢 

鉻铝合金

钢 

鉻铝合金

钢 

螺栓

直径 

扭矩值

（NM） 

扭矩值

（NM） 

扭矩值

（NM） 

扭矩值

（NM） 

扭矩值

（NM） 

M6 4 7 9 13 16 

M8 12 17 22 30 38 

M10 25 33 45 65 75 

M12 45 58 78 110 131 

M14 70 93 124 180 209 

M16 98 137 206 247 353 

M18 137 206 284 341 480 

M20 176 296 402 569 676 

M22 225 333 539 765 911 

M24 314 470 686 981 1176 

M27 441 637 1029 1472 1764 

M30 588 882 1225 1962 2352 

M33 735 1127 1470 2060 2450 

M36 980 1470 1764 2453 2940 

M39 1176 1764 2156 2943 3626 

M42 1519 2352 2744 3826 4606 

M45 1764 2744 3136 4415 5390 
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M48 2254 3430 3920 5592 6664 

M52 2744 4116 4704 6573 8330 

M56 3528 5149 5978 8437 10290 

M60 4018 5978 7724 10791 13230 

M64 4998 7448 8820 14307 17148 

M68 5684 8526 10780   

M72 6468 9800 12642 20712 24824 

M76 7350 10780 14700 

注：1.以上是行业标准，表中扭

矩值为螺栓达到屈服限的

70%时所定。 

    2.建议锁紧力矩值为：表中

数据乘以（70-80）%。 

    3.拆松力矩为锁紧力矩的

1.5-2 倍。 

本规范即日起执行。 

M80 8134 12250 18130 

M85 8820 13720 22050 

M90 10584 16170 24500 

M100 13720 20090  

M110 16366 24990  

M120 19894 29890  

 


