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第 2 59号

关于发布国家标准《锻压设备 

安装工程施工及验收规范》的公告

现批准《锻压设备安装工程施工及验收规范》为国家标准，编 
号为GB 50272— 2009,自 2009年 10 月 1 日起实施。其 中 ，第
3.7.3 (1 )、4. 9.5 (7 )、7.3.3 ( 4 ) 条 （款）为强制性条文，必须 
严格执行。原《锻压设备安装工程施工及验收规范》GB 50272- 

98同时废止。
本规范由我部标准定额研究所组织中国计划出版社出版发

行 。

中华人民共和国住房和城乡建设部公告

中华人民共和国住房和城乡建设部 

二〇〇九年三月十九日
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本规范是根据原建设部“关于印发《二〇o 二〜二〇〇三年度 
工程建设国家标准制订、修订计划》的通知”（建标〔2003〕102号） 
的要求，由中国机械工业建设总公司会同有关单位共同对《锻压设 
备安装工程施工及验收规范》GB 50272-98进行修订而成。

在修订过程中，修订组进行了广泛的调查研究，总结了近十年 
来机械设备安装的实践经验，开展了专题研究，参考了国内外大量 
文献和工程资料，在广泛征求全国有关单位和专家意见的基础上， 
反复讨论、修改完善，最后经审查定稿。

本次修订的主要内容：
1.修改了规范相应章、节的名称，调整了锻压机机型的分类， 

增加了新的机型，淘汰了蒸汽、空气自由锻锤。
2 .修改了原规范几何精度检验的方法和允许偏差。
本规范中以黑体字标志的条文为强制性条文，必须严格执行。
本规范由住房和城乡建设部负责管理和对强制性条文的解 

释 ，由中国机械工业联合会负责日常具体管理，由中国机械工业建 
设总公司负责具体技术内容的解释。在执行过程中，请各单位结 
合工程实践，认真总结经验，如发现需要修改或补充之处，请将意 
见和建议寄交国家机械工业安装工程标准定额站(地址:北京市西 
城区三里河路南5 巷 5 号 ，邮政编码: 100045，E-mail:jxdez@cmi- 

ic. com. cn)，以便今后修改时参考。
本规范组织单位、主编单位、参编单位和主要起草人：
组 织 单 位 ：中国机械工业勘察设计协会
主 编 单 位 ：中国机械工业建设总公司
副主编单位：中国三安建设工程公司



北京市工业设计研究院 
参 编 单 位 ：中国机械工业第一建设工程公司 

中国机械工业第二建设工程公司 
中国机工业第四建设工程公司  
中国机械工业第五建设工程公司 
中国机械工业机械化施工公司 
西南工程学校

主要起草人：樊慧霞 孙书英 关 洁 张 庆 梅芳迪
彭勇毅 刘瑞敏 晏文华 郑明享 王丽鹃

' 占 元 李功福 薛 韬 刘绪龙 高 杰
杜世民 徐 辉 汤立民
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1 . 0 . 1 为了提髙锻压设备安装工程的施工水平，促进技术进步， 
确保工程质量和安全，提髙经济效益，制定本规范。
1 . 0 . 2 本规范适用于机械压力机、液压机、自动锻压机、空气锤、 
锻机、剪切机、弯曲校正机的安装工程施工及验收。
1 . 0 . 3 锻压设备安装工程应从设备开箱起至空负荷试运转合格 
为止。
1 . 0 . 4 锻压设备安装工程施工及验收除应符合本规范外，尚应符 
合国家现行有关标准的规定。



2 基 本 规 定

2 . 0 . 1 锻压设备的基础、垫铁和地脚螺栓，应符合下列要求r

1 基础的几何尺寸及标高应按基础设计图初设备底座进行 
复检，并应符合现行国家标准《机械设备安装工程施i 及验收通用 
规范》GB 50231的有关规定；

2 与锻压设备底座或垫铁相接触的基础表面，应铲平或磨 
平 ，且不得采用灰浆抹平；

3 地脚螺栓和垫铁应符合随机技术文件的规定；当随机技术 
文件无规定时，应符合现行国家标准《机械设备安装工程施工及验 
收通用规范KJB 50231的有关规定；

4 公称力小于50000kN的锻压设备的垫铁，亦可选用减振 
垫铁。
2 . 0 . 2 机械压力机几何精度检验前，应对其安装水平进行检验和 
调整。当工作台面长度小于或等于1. 5m 时 ，水平仪应放在工作 
台中央位置检测;工作台面长度大于1. 5m 时 ，水平仪应放在工作 
台两端检测；其 纵 、横 向 放 置 的 水 平 仪 读 数 均 不 应 大 于 0. 20/ 

1000，但闭式髙速精密压力机不应大于0 .10/1000。
2 . 0 . 3 锻压设备组装前的清洗和检査，应符合下列要求：

1 零 、部件的外表面、组装接合面、滑动面、各种管道、油箱和 
压力容器应进行清洗；出厂时已装配好的组合件，不应拆卸清洗； 
清洗方法及其清洁度的要求，应符合现行国家标准《机械设备安装 
工程施工及验收通用规范》GB 50231的有关规定；

2 清洗后的加工面、接合面，安装时应均匀地涂抹不含二硫 
化钼添加剂的润滑脂；

3 需要装配的零、部件，应检查其基本尺寸和配合公差；装配



件的外表面应无碰损、锈蚀和变形现象。
2. 0 .4 锻压设备的组装除应符合本规范第2. 0. 3 条规定外，尚应 
符合下列要求：

1 装配的工艺规程和程序应符合随机技术文件的规定；
2 装配图上未出现的垫片、套等零件不得安装；
3 操纵装置、调节装置等传动机构中的空程量，不得遛过该 

机构尺寸链中各零件的标准配合间隙值之和、
4 锻压设备固定接合面应紧密结合；下列联结部件的固定接 

合面之间的间隙无特殊要求时，其允许塞进塞尺的厚度应符合表 
2.0. 4-1的规定;

1)立柱台肩与工作台；
2)立柱调节螺母、锁紧螺母与上横梁和工作台面；
3)液压缸法兰台肩与上横梁或机身梁；
4)活塞或柱塞的台肩与猾块；
5)机身与导轨或滑块与镶条；
6)组合式框架机身的横梁与支柱；
7)工作台板与工作台或与横梁。

表2.0. 4-1联结部件的固定接合面允许塞进塞尺的揮度（mm}

锻压机械 允许塞进塞尺的厚度
公称力小于或等于4OOOkN的锻压机械 <0. 04

公称力大于4000kN且小于或等于20000kN的锻压机械 <0.05

公称力大于20000kN的锻压机械 <0.08

打击能虽小于或等于125kJ的锤 
(落下部分的质fi小于或等于5000kg)

<0. 04

打击能里大于〗25kJ的锤(落下部分的质ft大于5000kg) <0. 05

其他锻压机械 <0. 05

注:允许塞尺塞人深度不得超过接触面宽的1/4，接触面间可塞入塞尺部位累计长 
度不应超过周长的1/10。

5 安装后的齿轮副，其轴向错位偏差不应大于表2. 0. 4-2的 
规定；



表 2 . 0 . 4 - 2 齿轮副轴向错位偏差 (mm)
小齿轮轮缘宽度 < 5 0 > 5 0  〜 150 >150

轴向错位偏差 2. 5 4 6

6 现场组装的重要凸轮副，其辊轮和凸轮受力区段的实际接 
触线长度，不应小于总长度的75%;

7 用螺栓联接的锻压机械组装件，当联接有预紧力要求时， 
其预紧力应符合随机技术文件的规定；当无规定时，其最大预紧 
力 宜 为 螺 栓 材 料 的 屈 服 极 限 值 的 0 .5 倍 〜 0 .7 倍 。预紧后应  
将 其 锁 紧 ；

8 液压、润滑、冷却、空气系统及其他固定连接或活动连接的 
密封处，不得有渗漏和介质互相混合的现象。
2 . 0 . 5 现 场 组装的 液压机，除 应 符 合 本 规 范 第 2. 0. 3 条和第
2. 0. 4条的规定外，在组装前，尚应检查下列零部件，其允许偏差应 
符合随机技术文件的规定：

1 上 、下横梁或前、后梁的立柱孔与立柱或张力柱的基本尺 
寸和配合公差;上 、下横梁立柱或前、后梁的孔轴线与其端面的垂 
直度 ;

2 活动横梁的导套孔与导套、导套与立柱的基本尺寸和配合 
公差i

3 工作缸台肩与横梁配合面的接触均匀程度〖工作缸与柱 
塞 、导套、压套的基本尺寸和配合公差；

4 立柱或张力柱轴线与螺母端面的垂直度、基本尺寸和配合 
公差，螺母与立柱螺纹的配合间隙及接触均匀程度。
2* 0 .6 液压机的立柱或拉紧螺杆采用加热法预紧时，应符合下列 
要求：

1 立柱或拉紧螺杆加热前的冷态预紧，应对称均匀地紧固， 
紧固后的螺母与横梁的固定接合面应符合本规范第2. 0. 4 条的规 
定 •’

2 立柱或拉紧螺杆所需的伸长量、螺母旋转角度和加热温



度 ，应符合随机技术文件的规定；当随机技术文件无规定时，可按 
下列公式计算：

X~k ~  (2. 0. 6"1) 
E

r= 逆应 (2.0. 6-2) 
s

* t= —j— (2_ 0, 6-3)
clL 1

式中：A—— 立柱或拉紧螺杆所需的伸长量(m h

k~~ 修正系数，宜 为 1. 3〜1. 5，中小型液压机取大值，大型 
液压机取小值； 

a—— 材料的许用应力（MPa);

立柱或拉紧螺杆被拉紧部分长度，即上横梁的夹紧高 
度 (m ) ；

E~^ 立柱或拉紧螺杆的弹性模数(N/mm2);

r---螺母旋转角度 (°)；
s-~ 立柱或拉紧螺杆螺纹螺距(m ); 

t—— 立柱或拉紧螺杆的加热温度（°C); 

a—— 立柱材料的线膨胀系数(V °C );

h ---立柱加热长度（m) 。
3 立柱或拉紧螺杆加热预紧时，宜两个立柱或拉紧螺杆对称 

并同时进行，加热预紧后应立即将开合螺母锁紧。
2 . 0 . 7 在检验矩形或方形工作台平面时，其不检区域应按下列规 
定确定：

1 工作台边长小于或等于1000mm时 ，在距边缘为0. 1 倍工 
作台边长的范围内应为不检区；机动台式压力机在距边缘为0.05 

倍工作台边长范围内应为不检区；
2 工作台边长大于1000mm时 ，在 距 进 缘100mm的范围内 

应为不检区。
2 . 0 . 8 机槭压力机拉伸垫托板或气垫托板的安装水平，其 纵 、横



向放置的水平仪读数不应大于0. 20/1000; 托板与底座导轨间的 
间隙应均匀；托板上平面与底座上工作台面的平行度和距离，以及 
多个拉伸垫或气垫的同步性，均应符合随机技术文件的规定。



3 机械压力机

3 . 1 开式压力机

3 . 1 . 1 开式压力机几何精度的检验，应符合下列要求：
. 1 应使压力机的平衡机构于工作状态；
' 2 、检验滑块下平面与工作台面的平行度时(图3. 1.1-1) ，应 

将滑块调至最大装模高度，且将指示器放在工作台面的平尺上，并 
应使指示器铡头触及滑块下平面后，应按“ 口 ” 字形移动指示器进 
行检测。平行度偏差值应以指示器在100mm检测长度上的相邻 
两点的读数差值计，并应符合表3.1.1-1的规定，且滑块下平面与 
工作台面在后点的距离不应小于前点的距离；

图 3 .1 .1 - 1 检验滑块下平面与工作台上平面的平行度 

1 一滑块；2—指示器 ;3—平尺；4—工作台；

A_ 后点 ;B—前点



表 3 . 1 . 1 - 1 滑块下平面与工作台面平行度的允许偏差

公称力（kN )

<630 >630  〜2500

标准型 深喉口型 标准型 深喉口型

允许偏差( mm)

横向 0.015 0. 020

纵向 0.020 0.025 0, 030 0. 040

3 检验滑块移动对工作台面的垂直度时（图 3.1. 1-2) , 应将 
滑块分别调至最大和最小装模髙度，且在工作台面的平尺上放直 
角尺，并应将指示器固定在滑块下平面上，且使指示器测头触及角 
尺的检测面后，应在工作台面中心的纵、横两个互相垂直的方向进 
行检测。垂直度偏差值应以指示器在滑块行程检测长度上读数的 
最大差值计，在 100mm检测长度内允许偏差应符合表3. 1. 1-2的 
规定，且纵向在行程上部位置指示器的读数不应小于在行程下部 
位置的读数。

图 3 .1、1 - 2 检验滑块移动对工作台上平面的垂直度 

1 一滑块；2 _ 指示器；3—平尺 ; 4一角尺 ; 5—工作台 ;

S—滑块行程检测长度（mm)



表3.1.1-2滑块移动对工作台面垂直度的允许偏差

公称力（kN )

<630 > 6 30  〜2500

标准型 深喉口型 标准型 深喉口型

允许偏差（mm)

横向 0. 03 0,04

纵向 0.03 0* 04 0 .04 0.05

3 . 2 闭式压力机

3 . 2 . 1 闭式单、双点压力机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 应使压力机的平衡机构处于工作状态；
2 检验滑块下平面与工作台面的平行度，应将滑块分别调至 

最大和最小装模髙度，且使滑块行程位于下极限位置，并应在工作 
台面放一长度不大于500mm的平尺，在平尺上放一指示器，且使 
指示器测头触及滑块下平面后，应 按 图 3. 2. 1-1所示的检测轨迹 
移动指示器和平尺进行检测。平行度偏差值应以指示器在图示各 
边两端点的读数差和左右方向以相邻三点读数的最大差值计，并 
应符合下列表达式的规定:

19 <0 . 02 + ̂ ^  (3.2.1-1)

式中：6—— 平行度偏差值(mm);

U —— 滑块下平面纵、横向检测长度（mm) 。
闭式双点压力机，尚应在行程的中间位置上检测一次，其平行 

度偏差值应符合下列表达式的规定：

(3. 2.1-2)



闭式单点压力机检测轨迹 闭式双点压力机检测轨迹

图 3. 2 .1 - 1 检验滑块下平面与工作台上平面的平行度 

1 一滑块 }2 _ 指示器 ; 3—平尺 ,4—工作台；

L 一滑块下平面纵、横向长度 ; ^ 一滑块下平面纵、横向检测长度 ;L2—不检区长度

3 检验滑块移动对工作台面的垂直度时（图 3. 2. 1-2)，应将 
滑块分别调至最大和最小装模高度，且在工作台面中间位置放一 
平尺，在平尺上放一直角尺，并应将指示器固定在滑块下平面_t， 
且使指示器测头触及角尺的检测面后，应在工作台面中心的纵、横 
两个互相垂直的方向进行检测。垂直度偏差值应以指示器在检测 
长度上读数的最大差值计，并应符合下列表达式的规定：

(3̂ 0. 02 + (3. 2. 1-3)

式中：̂ _一 垂直度偏差值(mm);

S—— 滑块行程检测长度(mm)

当装模高度调节量大于500mm时，应在最大、中间、最小三 
个装模髙度上进行检测。



⑷横向检测  （b) 纵向检测

图 3. 2 .1 - 2 检验滑块移动对工作台上平面的垂直度 

1 _ 滑块 ; 角尺 ; 3— 指示器 ; 4 _ 平尺 ;5— 工作台；

S—滑块行程检测长度

3. 2. 2 闭式四点压力机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 应使压力机的平衡机构处于工作状态；
2 检验滑块下平面与工作台面的平行度时，应将滑块分别调 

至最大和最小装模高度，且使滑块行程位于下死点及中间位置，并 
应在工作台面放一长度不大于500mm的平尺，在平尺上放一指 
示器，且使指示器测头触及滑块下平面后，应 按 图3，2. 2-1所示的 
检_ 轨迹移动指示器和平尺进行检测。平行度偏差值横向应以相 
邻三点读数的最大差值计，纵向应以前后两端点读数的差值计，并 
应符合下列表达式的规定：

(9<0.02 + ̂ L V (3.2.2-1)

当滑块行程位于中间位置时，其平行度偏差值应符合下列表 
达式的规定：

0<O. 04 + ̂ r—L! (3.2. 2-2)

当装模高度调节量大于500mm时 , 应在最大、中间、最小三 
个装模高度上进行检测。



麵 M

图 3. 2. 2 - 1 检验滑块下平面与工作台面的平行度 
1— 滑块 ; 2 _ 指示器; 3 — 平尺, 4 — 工作台；

L 一滑块下平面纵、横向长度；1 ^ 一滑块下平面纵、横向检测长度；L 2—不检区长度

3 检验滑块移动对工作台面的垂直度时（图 3. 2. 2-2) ，应将 
滑块分别调至最大和最小装模高度，且在工作台面中间位置上放 
一平尺，在平尺上放一直角尺，并应将指示器固定在滑块下平面  
上 ，且使指示器测头触及角尺的检测面后，应在工作台面中心的 
纵 、横两个互相垂直的方向进行检测。垂直度偏差值应以指示器 
在检测长度上读数的最大差值计，并应符合下列表达式的规定：

05 + ̂ S  (3. 2, 2-3)

当装模高度调节量大于500mm时，应在最大、中间、最小三 
个装模高度上进行检测。

⑷横向检测 （b)纵向检测
图 3. 2. 2 - 2 检验滑块移动对工作台面的垂直度 

1 一滑块;2 _角尺；3—指示器f4—平尺；5—工作台>

S—滑块行程检测长度
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3 . 2 . 3 闭式单、双点切边压力机几何精度的检验，应符合下列要 
求 ：

1 应使压力机的平衡机构处于工作状态；
2 检验滑块下平面与工作台面的平行度时，应将滑块置于任 

意一个装模髙度，且在工作台面放一长度不大于500mm的平尺， 
在平尺上放一指示器，并使指示器测头触及滑块下平面后，应按图 
3. 2. 3-1所示的检测轨迹移动指示器进行检测。平行度偏差值应 
以指示器在图3. 2. 3-1所示各边两端点读数差值计，并应符合下 
列表达式的规定：

^< 0 *06 + IoJoLl (3.2. 3-1)

双点切边压力机，尚应在向下行程的中间位置上检测一次，其 
平行度偏差值应符合下列表达式的规定：

^<0.12 + ̂ ^  (3.2. 3-2)

图 3. 2. 3 - 1 检验滑块下平面与工作台面的平行度 

1—滑块；2—指示器；3—平尺;4—工作台；

滑块下平面纵、横向长度汄滑块下平面纵、横向检测长度;L2_ 不检区长度

3 检验滑块移动对工作台面的垂直度时（图 3. 2. 3-2) ，应将 
滑块分别调至最大和最小装模高度，且在工作台面放一平尺，在平 
尺上放一直角尺，并应将指示器固定在滑块下平面上，且使指示器
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测头触及角尺的检测面后，应在工作台面中心的纵、横两个互相垂 
直的方向进行检测。垂直度偏差值应以指示器在检测长度上读数 
的最大差值计，并应符合下列表达式的规定：

/?<0. 03 + ̂ 5  (3. 2. 3-3)

图 3. 2. 3 - 2 检验滑块移动对工作台面的垂直度 

1 一滑块；2_ 指示器 ;3—角尺>4—平尺；5—工作台；

S—滑块行程检测长度

3 . 3 拉伸压力机

3 . 3 . 1 闭式单点、双点、四点双动拉伸压力机几何精度的检验，应
符合下列要求：

1 应使压力机的平衡机构处于工作状态；
2 检验外滑块下平面与工作台面的平行度时，应将滑块分别

调至最大和最小装模高度，且使滑块行程位于下极限位置，并应在
工作台面放一长度不大于500mm的平尺，在平尺上放一指示器，
且使指示器测头触及外滑块下平面后，应 按 图 3. 3. 1-1所示的检
测轨迹移动指示器进行检测。平行度偏差值应以指示器在各边三
点上读数的最大差值计，并应符合下列表达式的规定：
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闭式双点、四点双动拉伸压力机，尚应在向下行程的中间位置 
上检测一次，其平行度偏差值应符合下列表达式的规定

(3.3. 1-2)

检测轨迹

图 3. 3 .1 - 1 检验外滑块下平面与工作台面的平行度 

1 一外滑块; 2 _指示器}3 _ 平尺;4—工作台I 

L 一滑块下平面纵、横向长度;L i—滑块下平面纵、横向检测长度；L2—不检区长度

3 检验内滑块下平面与工作台面的平行度时，应将内滑块分 
别调至最大和最小装模髙度，且使滑块位于行程的下极限位置，并 
应在工作台面上放一长度不大于500mm的平尺，在平尺上放— 

指示器，使指示器测头触及内搰块下平面后，应 按 图3. 3. 1-2所示 
的检测轨迹移动指示器进行检测。平行度偏差值应以指示器在各 
边三点读数的最大差值计，并应符合下列表达式的规定：

d<0.  0 2 + ^ — L ! (3. 3.1-3)

闭式双点、四点双动拉伸压力机，尚应在向下行程的中间位置 
上检测一次，其平行度偏差值应符合下列表达式的规定；

沒 < 0 .0 4  +  ̂ | | ^  (3 .3 . 1-4)

当装模髙度调节量大于400mm时，应在最大、中间、最小三 
个装模髙度上进行检测。



图 3 .3 .1 - 2 检验内滑块下平面与工作台面的平行度 

1 _ 内滑块>2—指示器;3—平尺;4—工作台；

L一滑块下平面纵、横 向 长 度 滑 块 下 平 面 纵 、横向检测长度；Lz—不检区长度

4 检验外滑块移动对工作台面的垂直度时（图 3. 3. 1-3) ，应 
将外滑块分别调至最大和最小装模髙度，且在工作台面放一平尺， 
在平尺上放一直角尺，并应将指示器固定在外滑块下平面上，且使 
指示器测头触及角尺的检验面后，应在工作台面中心的纵、横两个 
互相垂直的方向进行检测。垂直度偏差值应以指示器在检测长度 
上读数的最大差值计，并应符合下列表达式的规定：

08
0. 03。
loo (3. 3. 1-5)

图 3. 3. 1 - 3 检验外滑块移动对工作台面的垂直度 

1—外滑块;2—指示器;3—角尺；4—平尺；5 _ 工作台； 

滑块行程检测长度
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图 3. 3. 1 - 4 检验内滑块移动对工作台面的垂直度 

1 _ 内滑块;2—指示器；3—角尺；4—平尺；5—工作台；

S—滑块行程检测K度

3 . 3 . 2 底传动双动拉伸压力机几何精度的检验，应符合下列要 
求 ：

1 应使压力机的平衡机构处于工作状态；
2 检验拉伸滑块移动对工作台面的垂直度时（图 3. 3. 2-1) ， 

应将工作台置于凸轮受压圆弧上，且在工作台面上放一平尺，在平 
尺上放一直角尺，并应将指示器固定在主螺杆的下平面上，且使指 
示器测头触及角尺的检验面后，应在工作台面中心的纵、横两个相 
互垂直的方向进行检测。垂直度偏差值应以指示器读数的最大差 
值计，并应符合表3.3. 2-1的规定；

5 检验内滑块移动对工作台面的垂直度时（图 3.3. 1-4) ，应 

将内滑块分别调至最大和最小装模高度，且在工作台面上放一平 
尺 ，在平尺上放一直角尺，并应将指示器固定在内滑块下平面上， 
且使指示器测头触及角尺的检验面后，应在工作台面中心的纵、横 
两个互相垂直的方向进行检测。垂直度偏差值应以指示器在检测 
长度上读数的最大差值计，并应符合下列表达式的规定：

卢<0.08+ 線  S (3.3. 1-6)
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图 3 . 3 .  2 - 1 检验拉伸滑块移动对工作台面的垂直度 

1—主螺杆;2_—指示器;3_ 角尺一平尺 ;5_ 工作台；6—拉伸滑块; 

S—滑块行程检测长度

表 3. 3. 2 - 1 拉伸滑块移动对工作台面垂直度的允许偏差

公称力（k N ) < 5 0 0 > 5 0 0 〜 2500 > 2 5 0 0

允许偏差（m m ) U .U ”  100 °-10+ w s o u + ^ s

注 :S 为滑块行程检测长度。

3 检验压边滑块下平面与工作台面的平行度时，应将工作台 
置于凸轮受压圆弧上，且将压边滑块置于任意一个位置能上、下灵 
活移动，并应在工作台面上放一平尺，在平尺上放一指示器，且使 
指示器测头触及压边滑块下平面后，应 按 图 3. 3. 2-2所示的检测 
轨迹移动指示器进行检测。平行度偏差值应以指示器各边两端点 
读数的差值计，并应符合表3. 3.2-2的规定：



图 3 .  3 .  2 - 2 检验压边滑块下平面与工作台面的平行度 

1一压边滑块>2— 指示器>3— 平尺；4 — 工作台, 5 — 凸轮；

滑块下平面纵、横向长度一滑块下平面纵、横向检测长度；L2—不检区长度 

表 3. 3.2-2 压边滑块下平面与工作台面平行度的允许偏差

公称力（k N ) < 5 0 0 > 5 0 0  〜 2 50 0 > 2 5 0 0

允许偏差（m m ) °-04+t̂ I Li ° - 06  +  I^| Ll ° -  08+feMLl

注为滑块下平面纵、横向检测长度。

4 检 验 主 螺 杆 向 下 调 节 对 工 作 台 面 的 垂 直 度 时 （图 
3. 3. 2-3)，应将拉伸滑块调至最低位置，将工作台处于凸轮受压圆 
弧上，在工作台上放一平尺，平尺上放一直角尺，并应将指示器紧 
固在主螺杆的下平面上，使指示器测头触及角尺的检验面后，应将 
主螺杆向下移动，在工作台面中心的纵、横两个相互垂直方向进行 
检测。垂直度偏差值应以指示器读数的最大差值计，并应符合表 
3. 3. 2-3的规定：



图 3 .3 .2 - 3 检验主螺杆向下调节对工作台面的垂直度 

1—主螺杆；2—指示器；3—角尺；4一平尺；5—工作台；6—拉伸滑块； 

SZLG—主螺杆向下调节行程检测长度 

表 3. 3 .2 - 3 主螺杆向下调节时对工作台面垂直度的允许偏差

公称力（k N ) < 5 0 0 > 5 0 0  〜 2 50 0 > 2 5 0 0

允许偏差( m m ) 0* 09 + ̂ ^ S zlg 0. + o . n + ^ S z Lo

注:SZLG为主螺杆向下调节行程检测长度。

5 检验主螺杆下平面与工作台面的平行度时（图 3. 3. 2-4) ， 
应将拉伸滑块调至最低位置，使工作台置于凸轮受压圆弧上，并将 
主螺杆调至任意一个位置后用螺母紧固，在工作台上放一f 尺 ，平 
尺上放一指示器，使指示器测头触及主螺杆的下平面后，应在工作 
台中心的纵、横两个相互垂直方向上进行检测。平行度偏差值应 
以指示器读数的最大差值计，并应符合表3. 3. 2-4的规定：

图 3. 3. 2 - 4 检验主螺杆下平面与工作台面的平行度 

1—主螺杆；2—指示器;3—平尺;4 一工作台；5—凸轮;6_拉伸滑块
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表 3. 3. 2 - 4 主螺杆下平面与工作台面平行度的允许偏差

公称力（k N ) < 5 0 0 > 5 0 0  〜 2500 > 2 5 0 0

允许偏差（m m )
„  . . .  0 . 0 0 9 ,  
0 . 0 4 +  1{)0 U

n n ,  , 0 . 0 1 2 .  
0 . 0 6 +  1()0 U 0 .0 8  +  0O

注•上！为主媒杆下平面检测长度。

3 , 4 板料自动压力机

3 . 4 . 1 开式 多工位力机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 应使压力机的平衡机构处于工作状态；
2 检验主滑块下平面与工作台面的平行度时，应将主滑块分 

别调至下极限和行程中间位置，并应在工作台面上放一平尺，在平 
尺上放指示器，且使 指示器 测头 触 及 主滑 块 下 平 面后 ，应按图 
3. 4. 1-1所示的检测轨迹移动指示器进行检测。平行度偏差值应 
以指示器在各边两端点或三点读数的最大差值计, 并应符合下列 
表达式的规定：

0. 08 r
(9 <0.03+

1000
(3.4. 1-1)

在滑块行程的中间位置，其平行度偏差值应符合下列表达式 
的规定：

16r
1000J

(3.4. 1-2)

Li

检测轨迹

图 3.4. 1 - 1 检验主滑块下平面与工作台面的平行度 

1—主滑块；2 _指示器；3 _ 平尺;4 _工作台t 

L 一滑块下平面纵、横 向 长 度 滑 块 下 平 面 纵 、横向检测长度；L2—不检区长度
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3 检验小滑块下平面与工作台面的平行度时，应将小滑块分 
别调至行程下极限和中间位置，并应在工作台面上放一平尺，在平 
尺上放指示器，且使 指示器测头 触 及 小 滑 块 下 平 面后 ，应按图
3. 4. 1-2所示的检测轨迹移动指示器对小滑块逐个进行检测。平 
行度偏差值应以指示器在各边两端点读数的最大差值计，并应符 
合下列表达式的规定：

d^O.OZ +  j ^ L ,  (3.4. 1-3)

在滑块行程的中间位置，其平行度偏差值应符合下列表达式 
的规定：

5<0.06 + | ^ ^  (3.4. 1-4)

图 3. 4 .1 - 2 检验小滑块下平面与工作台面的平行度 

1—小滑块；2—指示器;3—平 尺 —工作台；

滑块下平面纵、横向长度一滑块下平面纵、横向检测长度；L2—不检区长度

4 检验主滑块移动对工作台面的垂直度时（图 3.4. 1-3) ，应 
在工作台面上放一平尺，平尺上放一直角尺，并应将指示器固定在 
主滑块、下平面上，且使指示器测头触及角尺的检验面后，应将主滑 
块向下移动在工作台中心的纵、横两个相互垂直的方向进行检测。 
垂直度偏差值应以指示器在检测长度上读数的最大差值计，并应 
符合下列表达式的规定：

02 + ̂ ^ S (3.4. 1-5)
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图 3. 4. 1 - 3 检验主滑块移动对工作台面的垂直度 

1— 主滑块;2— 指示器；3— 角 尺 平 尺 ；5—工作台;

S—滑块行程检测长度

5 检验送料装置的精度时，应符合下列要求：

1)检验两送料夹板内侧在夹紧或张开状态下的平行度时， 

应用内径千分尺检测内侧间的距离。平行度偏差值应 

以内径千分尺读数的最大差值计，并应符合下列表达式 

的规定：

夹紧状态： 如<0. 20Ljb/1000 (3. 4.1-6)

张开状态：' ^ < 0 .  90L；b/1000 (3. 4. 1-7)

式中：‘ —— 送料夹板平行度偏差值(mm);

Ljb—— 送料夹板纵向检测长度（mm)。

2)检验夹板纵向送进位置精度时，在每次纵向送进时的位 

置，应用指示器检测夹板上某一点。位置精度偏差值应 

以 检 测 1 0次读数中的最大差值计，且不应大于 

0. 50mm;

3)检验辊式送料装置的精度时，应将滚筒进行调整，并用 

精度为0. 02mm游标卡尺检测滚筒每次送料长度的精 

度，其允许偏差为±0. 30mm。

3 . 4 . 2 闭式多工位压力机几何精度的检验，应符合下列要求：

1 应使压力机的平衡机构处于工作状态；
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2 检验主滑块下平面与工作台面的平行度时，应将主滑块分 

别调至最大和最小装模高度，且使滑块位于行程下极限位置，并应 

在工作台面上放一长度不大于300mm的平尺，在平尺上放一指 

示器，使指示器测头触及主滑块下平面后，应按图3.4. 2-1所示检 

测轨迹移动指示器进行检测。平行度偏差值应以指示器在各边两 

端点或相邻三点读数的最大差值计，并应符合下列表达式的规定：

^ ° - 02 +  &
(3. 4. 2-1)

在向下行程的中间位置，尚应检测一次，其平行度偏差值应符 

合下列表达式的规定：

0. 20T
i9<0. 04 +

1000
(3. 4.2-2)

K4

Lr

检测轨迹

图 3. 4. 2 - 1 检验主滑块下平面与工作台面的平行度 

1 _ 主滑块；2—指示器;3—平尺;4—工作台;

L—滑块下平面纵、横 向 长 度 滑 块 下 平 面 纵 、横向检测长度； 不检区长度

3 检验小滑块下平面与工作台面的平行度时，应将小滑块分 

别调至最大和最小装模髙度，并应在工作台面上放一长度不大于 

300mm的平尺，在平尺上放一指示器，且使指示器测头触及小滑 

块下平面后，应按图3. 4. 2-2所示的检测轨迹移动指示器对小滑 

块逐个进行检测。平行度偏差值应以指示器在各边两端点读数的 

差值计，并应符合下列表达式的规定：

(3. 4. 2-3)
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图 3. 4. 2 - 2 检验小滑块下平面与工作台面的平行度 

' 1—小滑块；2—指示器；3—平尺；4 一工作台；

L 一滑块下平面纵、横 向 长 度 滑 块 下 平 面 纵 、横向检测长度汰2_不检区长度

4 检验主滑块移动对工作台面的垂直度时（图 3. 4. 2-3) ，应 
将主滑块分别调至最大和最小装模髙度，且在工作台面上放一平 
尺 ，在平尺上放一直角尺，并应将指示器固定在主滑块下平面，使 
指示器测头触及角尺的检验面后，应向下移动主滑块通过工作台中 
心的纵、横两个相互垂直的方向上进行测量。垂直度偏差值应以检测 
长度上指示器读数的最大差值计，并应符合下列表达式的规定：

图 3. 4. 2 - 3 检验主滑块移动对工作台面的垂直度 

1 一主滑块；2—指示器；3—角尺；4~平尺；5—工作台;S—滑块行程检测长度

5 送料装置几何精度的检验，应符合下列要求：
• 1)检验两送料夹板内侧在夹紧状态和张开状态的平行度 

时 ，应用内径千分尺测量内侧间的距离。平行度偏差值

^< 0 . 04
0. 20。 

100
(3. 4. 2-4)



应以内径千分尺读数的最大差值计，并应符合下列表达 
式的规定：
夹紧状态： 如 <0 . 20L3B/1000 (3. 4. 2-5)

张开状态： ^<0.901^/1000 (3.4. 2-6)

当夹板为非整体件时，应在靠近接合处增加一个检测点。
2)检验夹板纵向送进位置精度时，应用指示器检测每次纵 

向送进时夹板上给定测点的位置。其位置精度偏差应以 
检测10次读数中的最大差值计，且不应大于0. 50mm；

3 )检验滚筒装置送料的精度时，应将滚筒调整好，并用 
0.02mm游标卡尺检测滚筒每次送料长度的精度，其允 
许偏差为±0. 30mm。

3. 4 .3 闭式髙速精密压力机几何精度的检验，应 符 下 列 要 求 ：
1 检验滑块下平面与工作台面的平行度时，应将猾块调至最 

大装模高度，且使滑块位于行程下极限位置，并应在工作台面上放 
一平尺，在平尺上放一指示器，使指示塞测头触及滑块下平面后，应 
按图3. 4.3-1所示的检测轨迹移动指示器进行检测。平行度偏差值应 
以指示器在纵、横向读数的最大差值计，并应符合表3.4. 3-1的规定：

检测轨迹

图 3. 4. 3 - 1 检验滑块下平面与工作台面的平行度 

1 _ 滑块；2— 指示器;3 _ 平尺;4 _ 工作台；

L一滑块下平面纵、横 向 长 度 —滑块下平面纵、横向检测长度fL2—不检区长度
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表 3 .4 .3 - 1 滑块下平面与工作台面平行度的允许偏差

公称力（kN) <630 >630

允许偏差（mm) n n1 , 0.03
°*01+IoooLl °- ° 2 +  I ^ Ll

注为滑块下平面纵、横向检测长度。

2 检验滑块移动对工作台面的垂直度时（图 3. 4. 3-2) ，应将 
滑块调至最大行程状态，使滑块位于下极限前1/2行程位置，在工 
作台面上放一平尺，平尺上放一直角尺，并将指示器固定在滑块下 
平面上，使指示器测头触及角尺的检验面后，应移动滑块在工作台 
面中心纵、横相3 ：垂直的方向上进行检测。垂直度偏差值应以指 
示器在检测长度内读数的最大差值计，并 应 符 合 表3. 4. 3-2的规 
定 。

图 3. 4. 3 - 2 检验滑块移动对工作台面的垂直度 

1—滑块；2—指示器；3—角R ;  4—平尺；5—工作台；

S—滑块行程检测长度 

表 3. 4 .3 - 2 滑块移动对工作台面垂直度的允许偏差

公称力（kN) <630 >630

.允许偏差（mm〉 o . _ + 02『 s ° - O15 +  03oJ5s

注 :S 为滑块行程检测长度。
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3 . 5 螺旋压力机

3 . 5 . 1 模锻螺旋压力机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 检验滑块下平面与工作台面的平行度时，应符合下列要求：

1)应将滑块调至行程最下位置，并应在工作台面上放一平 
尺 ，在平尺上放一指示器，且使指示器测头触及滑块下 
平面后，应 按 图3. 5. 1-1所示检测轨迹移动指示器进行 
检测。平行度偏差值应以指示器在四点读数的最大差 
值计，并应符合表3. 5. 1-1的规定；

2)滑块下平面纵、横向长度小于或等于lOOOrmn时 ，不检区 
长度应为滑块下平面纵、横向长度 的V20; 滑块下平面 
纵、横向长度大于1000mm时，不检区长度应为50mm;

L% Li

检测轨迹

图 3. 5. 1 - 1 检验滑块下平面与工作台上平面的平行度 
1 一滑块>2—指示器;3—平尺;4 一工作台；

滑块下平面纵、横向长度; 滑块下平面纵、横向检测长度；L2—不检区长度 

表 3 .5 .1 - 1 滑块下平面与工作台面平行度的允许偏差

公称力（k N )

检测长度（m m )

> 1 6 0  〜 
250

> 2 5 0  〜 
400

> 4 0 0  〜 
630

> 6 3 0  〜 
1000

> 1 0 0 0  

〜 1600

> 1 6 0 0  
〜 2 00 0

> 2 0 0 0

允许偏差（m m )

< 2 5 0 0 0. 06 0. 08 0 . 12 0 , 16 0 . 20 0. 25 0. 30

> 2 5 0 0  

〜 100 00
0 .1 0 0 .1 2 0 ‘ 17 0. 22 0 .2 7 0. 33 0. 40

> 1 0 0 0 0 0, 15 0. 17 0. 22 0. 27 0 .3 3 0 .4 0 0. 50
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2 检验滑块移动对工作台面的垂直度时（图 3. 5. 1-2) ，应在 
工作台面上放一平尺，在平尺上放一直角尺，并应将指示器固定在 
滑块下平面上，且使指示器测头触及角尺检验面后，应在工作台面 
中心纵、横两个相互垂直的方向上且在滑块移动的全行程进行检 
测 。垂直度偏差值应以滑块向上或向下移动时指示器在最大检测 
长度上读数的最大差值计，并应符合表3. 5. 1-2的规定。

图 3 .  5 . 1 - 2 检验滑块移动对工作台面的垂直度 

1 _ 滑块；2 _ 指示器；3 — 角尺；4 _ 平尺；S— 工作台；

S—滑块行程检测长度 

表 3. S. 1 - 2 滑块移动对工作台面垂直度的允许偏差

公称力（k N )

检测长度( m m )

< 1 6 0
> 1 6 0  〜 

250

> 2 5 0 —

400

> 4 0 0  〜 

630

> 6 3 0  〜 

1 00 0

允许偏差( m m )

< 2 5 0 0 0 .0 6 0 .1 0 0 . 12 0 .1 6 0 . 20

> 2 5 0 0  〜 10000 0 .1 0 0 .1 4 0_ 18 0 . 22 0 .2 5

> 1 0 0 0 0 0 .1 8 0 .2 2 0. 30 0. 35 0. 40

3 . 5 . 2 摩擦式压砖机几何精度的检验，应符合下列要求:

1 检验滑块下平面与工作台面的平行度时，应符合下列要求：
1)应将滑块调至行程最下位置，并在工作台面上放一指示 

器 ，且使指示器测头触及滑块下平面后，应 按 图 3. 5. 2- 

1 所示检测轨迹移动指示器进行检测。平行度偏差值  
应以指示器在相邻两点读数的最大差值计，并应符合表
3. 5. 2-1的规定：
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图 3. 5. 2 - 1 检验滑块下平面与工作台面的平行度 

1 一滑块;2—指示器;3—平尺；4 一工作台；

L一滑块下平面纵、横向长度I 滑块下平面纵、横向检测长度;12—不检区长度 

表 3. S. 2 - 1 滑块下平面与工作台面平行度的允许偏羞（nun)

检测长度 <400 >400  〜630 >630  〜 1000 >1000  〜1600 >1600

允许偏差 0.25 0. 30 0. 40 0.50 0. 60

2)滑块下平面纵、横向长度小于或等于1000mm时 ，不检 
区长度应为滑块下平面纵、横向长度的1/20; 滑块下平 
面纵、横长度大于1000mm时 ，不检区长度应为50mm;

2 检验滑块移动对工作合面的垂直度时（图 3. 5. 2-2) ，应在 
工作台面上放一平尺，其上放一直角尺，并应将指示器固定在滑块 
上 ，且使指示器测头触及角尺检验面后，应将滑块在全行程上下移 
动在工作台面中心的纵、横两个互相垂直的方向上进行检测。垂直度 
偏差值应以指示器的最大读数差值计，并应符合表3. 5. 2-2的规定：

图 3. 5. 2 - 2 检验滑块移动对工作台面的垂直度 

1—滑块;2—指示器>3—角尺;4—芊尺；5—工作台；S—滑块行程检测长度
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表3.5.2-2滑块移动对工作台面垂直度的允许偏差（mm)

检测长度 < 4 0 0 > 4 0 0 — 630 > 6 3 0

允许偏差 0. 30 0 .2 5 0. 40

6 精 压 机

3 .6 .1 精压机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 应使压力机的平衡机构处于工作状态；
2 检验滑块下平面与工作台面的平行度时，应将滑块分别调 

至最大和最小装模高度*使滑块位于行程下极限位置，并应在工作 
台面上放一长度不大于150mm的垫块，垫块上放一指示器，且使 
指示器测头触及滑块下平面后，应 按 图 3. 6. 1-1所示的检测轨迹 
移动指示器进行检测。平行度偏差值应以指示器在纵、横向两点 
的读数差值计，并应符合下列表达式的规定：

(3.6.1-1)

12

检测轨迹

图 3. 6 .1 - 1 检验滑块下平面与工作台面的平行度 

1 一滑块;2 _ 指示器《3 —垫块;4 _ 工作台；

L一 滑块下平面纵、横 向 长 度 滑 块 下 平 面 纵 、横向检测长度；L2_ 不检区长度

3 检验滑块移动对工作台面的垂直度时（图 3. 6.1-2),应将 
滑块分别调至最大和最小装模高度，且在工作台面上放一平尺，在 
平尺上放一直角尺，并应将指示器固定在滑块下平面上，且使指示 
器测头触及角尺的检验面后，应将滑块向下移动在工作台中心的
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纵 、横两个互相垂直的方向上进行检测。垂直度偏差值应以指示 
器在最大检测长度上读数的差值计，并应符合下列表达式的规定:

3 .6 .2 曲柄肘杆式精压机的几何精度检验时，应符合下列要求：
1 滑块与机身导轨的总间隙应调整为0.3mni〜0.4mm，并 

应使压力机的平衡机构处于工作状态；
2 检验滑块冲垫下平面与工作台面的平行度时，应将滑块置 

于行程下极限位置，并应在工作台面的专用检具上放一平尺，在平 
尺上放一指示器，且使指示器测头触及滑块冲垫下平面后，应分别 
按 图 3. 6. 2-1所示的检测点A 与 艮 、A 与 B2 的位置上，移动指示 
器进行检测。平行度偏差值应以指示器在各边读数的最大差值  
计 ，并 在 1000mm检测长度内不应大于0. 12mm;

3 检验滑块移动对工作台面的垂直度时，应在工作台面的专 
用检具上放一平尺，在平尺上放一直角尺，并应将指示器固定在冲 
垫下平面上，且使指示器测头触及角尺的检验面后，当滑块由上极 
限位置移动到下极限位置时，应 分 别 按 图3. 6. 2-2所示的检测点 
A 与 氏 、A 与 压 处 ，在工作台面中心纵、横两个互相垂直的方向

召< 0 . 015-F
-015。
100

(3. 6. 1-2)

图 3. 6 .1 - 2 检验滑块移动对工作台面的垂直度 

1 _ 滑块；2 _ 角尺；3— 平尺; 4 _ 工作台；5— 指示器； 

滑块行程检测长度



上进行检测。垂直度偏差值应以指示器在检测长度上读数的最大 
差值计，并 在 1000mm检测长度内不应大于0. 5mm；

图 3. 6. 2 - 1 检验冲垫下平面与工作台面的平行度 

1 一工作台；2—专用检具;3—平尺;4—指示器;5 _滑块冲垫;A 检测点

图 3. 6. 2 - 2 检验滑块移动对工作台面的垂直度 

1—工作台；2 _ 专用检具;3—平尺; 4 _角尺；5 _ 指示器;6—滑块冲垫；

S—滑块行程检测长度s A 'B i、B2—检测点

4 检验工具板孔与工作台孔或工具板孔与工作台凸圆的同 
轴度时（图 3. 6. 2-3)，应将滑块调至行程下极限位置，且在工作台 
上面放一专用检具，其上平面固定指示器，并应使指示器测头触及 
工具板孔的内壁后，应将专用检具旋转一周后，分 别 在 A a与 瓦 、 
A ! 与 B2、A2 与 岛 、A2 与 压 四 个 位 置 上 进 行 检 测 。同轴度偏差
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值应以指示器的最大读数差计，并应符合表3.6，2—j l的规定。

图 3 .  6 .  2 - 3 检验工具板孔与工作台孔的同轴度 

1— 工作台；2 — 专用检具; 3— 指示器>4 一工具板>

A i 、A z — 工具板孔i j B i 一工作台孔或工作台凸圆 

表 3* 6 .2 - 1 工具板孔与工作台孔同轴度的允许偏差

公称力（k N ) < 2 0 0 0 0 > 2 0 0 0 0

允许偏差（m m ) 机 3 的 . 4

3 . 6 . 3 闭式冷挤压压力机几何精度的检验，应符合下列要求:

1 应使压力机的平衡机构处于工作状态；
2 检验滑块下平面与工作台面的平行度时，应将滑块分别调 

至最大和最小装模高度，且使滑块分别位于行程下极限和中间位 
置 ，并应在工作台上放一长度不大于500mm的平尺，在平尺上放 
一指示器，且使指示器测头触及滑块下平面后，应 按 图 3. 6. 3-1所 
示的检测轨迹移动指示器进行检测。平行度偏差值应以指示器在 
各边两端点或三点读数的最大差值计，在滑块处于行程的下极限 
时，其平行度偏差值应符合下列表达式的规定：

沒<0.02 + ̂ ! ^  (3.6. 3-1)

当滑块处于上、下行程的中点时，其平行度偏差值尚应符合下 
列表达式的规定：

6<0 . 04 + ̂ L j  (3. 6. 3-2)
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图 3. 6. 3 - 1 检验滑块下平面与工作台面的平行度 

1—滑块；2—指示器;3—平尺；4一工作台f 

L一滑块下平面纵、横向长度一滑块下平面纵、横向检测长度;L2—不检区长度

3 检验滑块移动对工作台面的垂直度时（图 3. 6. 3-2) ，应将 
滑块分别调至最大和最小装模髙度，且在工作台上放一平尺，在平 
尺上放一直角尺，并应将指示器固定在滑块下平面上，且使指示器 
测头触及角尺的检验面后，应经滑块向下移动在工作台中心的纵、 
横两个相互垂直的方向上进行检测。垂直度偏差值应以指示器在 
检测长度上读数的最大差值计，并应符合下列表达式的规定：

当装模髙度调节量大于500mm时，应在最大、中间、最小三 
个装模高度上进行检测。

0254
0,01o
100 (3. 6.3-3)

图 3. 6. 3 - 2 检验滑块移动对工作台面的垂直度 

1 _ 滑块;2—指示器；3 _ 角尺;4—平尺；5 _ 工作台；S—滑块行程检测长度
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3 . 7 试 运 转

3 . 7 . 1 空负荷试运转时间不应少于2h，其中连续运转时间不应 
少 于 lh ，单次运转时间不应少于0. 5h。对于有单次行程工作要求 
的压力机，在空运转时，其离合器、制动器每分钟接合次数不应低 
于 表 3. 7 .1 的规定。

表3 .7 .1 离合器、制动器单次行程接合次数

滑块行程次数(次 /m in) <20 40 60 80

离合器、制动器每分钟接合次数与 

滑块每分钟行程次数的百分比（％)
70 60 50

. . .

40

注 :表内相邻两档间的接合次数，可用插人法求得.卜

3 . 7 . 2 螺旋压力机连续打击试验不应少于2h;试验时滑块行程 
长度不得小于全行程的3/4。滑块每分钟行程次数应符合设计规 
定 ;打击试验时，可在工作台面上垫柔性材料，其厚度不得超过滑 
块行程的1.5% 。
3 . 7 . 3 空负荷试运转时，应对所有运动机构的动作进行检查，并 
应符合下列要求：

1 安全装置和联锁保护必须正确、可靠；

2 所有指示、计数、数字显示装置应可靠、灵敏、正确和稳定； 
3 应对各种动作进行试验，其动作试验应包栝调整装模髙  

度 、启动、点动、单次、连续、手动和自动连续试验；
4 在单次和自动连续运转停止运行时，滑块应可靠地停止在 

上极限位置，其曲轴转角的允许偏差为±5%对螺旋压力机，当滑 
块向下移动时，制动行程不应大于全行程的1/2，滑块上升时，在 
任一位置应均可制动，且不得与横梁发生刚性撞击；

5 有温升和最髙温度要求的部位，应符合下列规定:

1)滑 动 轴 承 的 温 升 不 应 超 过 35°C，最髙温度不应超过  
70*0;

2)滚 动 轴 承 的 温 升 不 应 超 过 40°C，最髙温度不应超过
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70V;

3) 滑块镶条与导轨的温升不应超过15°C，最髙温度不应 
超 过 50°C;

4)摩擦离合器与制动器（包括带式制动器）的温升不应超 
过 70°C，最高温度不应超过100°C。

6 液压、润滑、冷却和气动系统的管路、管接头、法兰及其他 
固定与活动连接的密封处，均不得有介质向外渗漏和互相混合的 
现象，-

7 在调节装模高度时，可在工作台上放置垫木；
8 操作机构应灵敏、准确、可靠；
9 对带有活动工作台的压力机，活动工作台应运行平稳、定 

位准确、可靠。
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4 液 压 机

4 . 1 锻造液压机

4 . 1 . 1 组装以立柱机座作为支撑的液压机，应符合下列要求：
1 检验机座安装水平时，应在机座与立柱的接合面上纵、横 

向放置水平仪检测，其读数均不应大于0. 10/1000; 两块机座的相 
对标高差，不应大于0. 5mm；

2 机座上相邻的两个立柱孔中心距允许偏差为±0. 5mm; 

四个立柱对角孔中心距长度相对差不应大于0. 7mm。
4 . 1 . 2 组装下横梁或工作台，应符合下列要求：

1 检验液压机下横梁上平面或工作台的安装水平时，应在其 
纵 、横向放置水平仪检测，其读数均不应大于0. 20/1000；

2 检验液压机下横梁上平面或工作台的纵、横向安装水平 
时 ，其水平仪放置的位置，应符合下列要求：

1)下横梁直接放置在基础上的液压机，应将水平仪按图
4. 1. 2-1所示放置在下横梁上平面上；

图 4 .1 .2 - 1 检验直接放置在基础上的下横梁的安装水平 

1 _水 平 仪 —平 尺 —等高块;4一 下横梁
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2)用螺母支承下横梁的液压机，应将水平仪按图4. 1. 2-2 

所示放置在下横梁上平面上；

图 4 .1 .2 - 2 检验由立柱螺母支承的下横梁的安装水平 

1 一水平仪;2—平尺;3—等高块;4一下横梁

3 )下横梁放置在机座上的液压机，应将水平仪按图4.1. 2-3 

所示放置在下横梁上平面上；

图 4. 1. 2 - 3 检验放在机座上的下横梁的安装水平 

1—水平仪；2—平尺:3 _等高块一下横梁

4)单臂液压机，应将水平仪按图4. 1, 2-4所示放置在工作 
台面上；

5)框架式和下拉式的液压机，应将水平仪按图4. 1.2-5和 
图 4. 1. 2-6所示放置在固定梁上平面上；
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图 4 .1 .2 - 4 检验单臂液压机的安装水平 

1—水平仪；2—平尺 ;3—等髙块 ;4_工作台

图 4. 1. 2 - 5 检验框架式液压机的安装水平 

1 一水平仪 ;2—平尺 ;3—等高块 ;4—固定梁



图 4 .1 .2 - 6 检验下拉式液压机的安装水平 

1—上横梁f2—指示器;3—固定梁

3 组 合 式 下 横 梁 接 缝 处 上 平 面 的 髙 低 差 ，不 应 大 于  
0. 05rrnn;定位凸台、定位键和键槽与梁的接触应均匀•’

4 检验下横梁两端辅梁上平面的安装水平，应在其纵、横向 
放置水平仪检测，其读数均不应大于0. 20/1000;其下支承的圆柱 
面与支承座的接触应均匀；

5 下横梁带有顶出器的液压机，顶出器的柱塞与下横梁上平 
面的垂直度偏差值不应大于0. 15/1000；

6 下横梁上平面滑板组装前应将两滑板接头处打磨成圆弧; 

检验组装后滑板上平面的安装水平，应在其纵、横向放置水平仪检 
测 ，其读数均不应大于0. 20/1000;相邻两滑板的高低差不应大于 
0. lmra。
4 . 1 . 3 组装工作台除应符合本规范第4. 1. 2 条要求外，尚应符合 
下列要求：
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1 工作台与滑板两滑动面应均匀接触，其接触面积应大于 
60% }

2 移 动 工 作 台 的 滑 块 与 导 轨 间 的 间 隙 ，宜 为 0. 2mm〜 
0. 3mm j

3 移动缸柱塞的纵向安装水平偏差，不应大于0.15/1000;

4 由两块以上组成的工作台板，其接合面之间应紧密接触。
4 . 1 . 4 组装立柱应符合下列要求：

1 检验立柱的铅垂度时（图 4. 1. 4) ，可将水平仪放在立柱的 
工 作 面 I:并沿圆周每 隔90°检测一次，铅垂度偏差值应以水平仪 
读数的平均值计算，并不应大于C. 12/1000；

图 4. 1 . 4 检验立柱的铅垂度 

1 一水平仪；2_立柱

2 两立柱轴线的平行度偏差值不应大于0. 15/1000，其对角 
线长度偏差值应符合随机技术文件的规定；

3 当立柱被装入下横梁的立柱孔并被螺母紧固后，且活动横 
梁和上横梁在组装过程中及组装后，立柱的铅垂度、各立柱轴线的 
平行度偏差和对角线长度偏差，均应J2行复查；

4 在螺母拧紧后，立柱螺母端面与上、下横梁支承面应紧密 
贴合，与 横 梁 的 接 合 面 应 符 本 规 范 第 2. 0. 4 条的规定;立柱螺母
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采用加热预紧时，应符合本规范第2. 0. 5 条的规定；
5 框架式液压机的导轨面铅垂度偏差值，不 应 大 于 0. 10/ 

1000。

4 . 1 . 5 活动横梁、上横梁、工作缸、提升缸、平衡缸和柱塞的组装， 
应符合下列要求：

1 活动横梁导套与立柱间的配合间隙，应符合随机技术文件 
的规定，其内侧间隙宜大于外侧间隙；导套偏心的最大断面应对 
正活动横梁立柱孔的对角线（图 4. 1. 5) ；

2 检验上横梁的安装水平，在其纵、横向放置水平仪检测，其 
读数均不应大于0. 12/1000;

3 工作t r 法兰与上横梁底面、柱塞与活动横梁的固定接合面 
应紧密贴合，并应符合本规范第2. 0. 4 条的规定；

4 工作缸柱塞与活动横梁为球铰连接时，其球面支承座与横 
梁的接触应良好，局部间隙不应大于0. 05mm;球面接触应均匀， 
其接触面积应大于70%;

5 提升缸和平衡缸上悬挂活动横梁的拉杆，其每对拉杆的长 
度应一致；

6 活动横梁在最上或最下位置时，均应与其四个限程套同时

图 4 . 1. 5 活 动 横 梁 导 套 与 立 柱 间 的 间 隙  

1— 导套 ; 2— 立柱；3_导套的偏心端面的最大间隙 

&  一 内 侧 间 隙 ;—外侧间隙



接触。

4 . 2 . 1 模锻液压机的机座、上横梁、下横梁、活动横梁、立柱和工 
作台的组装，应符合本规范第4. 1 节的规定。
4. 2. 2 四柱或八柱式模锻液压机各块机座的相对标高差，按其跨 
距 每 1000mm长度上不应大于0. 1mm。
4 . 2 . 3 立柱与活动横梁导套间的间隙，应符合随机技术文件的规 
定 。
4 . 2 . 4 检验工作台、上垫板和下垫板的安装水平，应在其纵、横向 
放置水平仪检测，其读数均不应大于0. 10/1000,

4 . 2 . 5 下 垫 板 与 工 作 台 的 接 触 应 均 匀 ，局 部 间 隙 不 应 大 于  
0.15mm;上垫板与活动横梁的接触应均匀，局部间隙不应大于  
0. lm m 0

4. 2 . 6 两水平工作缸同轴度的偏差不应大于0. 5mm; 两水平工 
作缸的轴线与液压机中心线的重合度偏差值不应大于Inmi。

4.3 _ 般用途液压机

4 . 3 . 1 单柱液压机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 检验液压机安装水平，应在工作台纵、横向放置水平仪检 

测 ，其读数均不应大于0. 20/1000；
2 检验滑块下平面或活塞杆下平面与工作台面的平行度时 

( 图 4. 3. 1-1)，应在工作台上放一平尺，在平尺上放一指示器，且 
使指示器测头触及滑块下平面后，应将滑块分别调至行程下极限 
和距下极限2 /3的位置，在纵 、横两个互相垂直的方向进行检测。 
平行度偏差值应以指示器读数的最大差值计，并 在 300mm检测 
长度内不应大于0. 15mm，但实际检测长度小于100mm时 ，不应 
大于0. 05mm；

3 检验滑块移动对工作台面的垂直度时（图 4. 3. 1-2) ，应在
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工作台面上放一平尺，在平尺上放一直角尺，并应将指示器固定在 
滑块上，且使指示器测头触及角尺的检验面后，应移动滑块在纵、 
横两个互相垂直的方向进行检测。垂直度偏差值应以指示器在检 
测长度上读数的最大差值计，并 在 300mm检测长度内不应大于
0. 20mm；

(a)横向检测 （b)纵向检测

4 .3 .1 - 1 检 验 滑 块 下 平 面 与 工 作 台 面 的 平 行 度  

1 一滑块 ;2 _ 指示器 ;3—平尺 f4_ 工作台

(a)横向检测  （b)纵向检测

图 4. 3. 1 - 2 检 验 滑 块 移 动 对 工 作 台 面 的 垂 直 度  

1—滑块 ; 2 _ 指示器 ; 3 _ 角尺；4—平尺 }5—工作台

4 检验顶杆行程对工作台面的垂直度时（图 4. 3. 1-3) ，应将 
顶杆升至上极限位置，且在工作台面上放一平尺，在平尺上放一直 
角尺，并应将指示器固定在顶杆上，且使指示器测头触及角尺检验 
面后，应分别在纵、横两个互相垂直的方向上检测。垂直度偏差值 
应以指示器在检测长度上读数的最大差值计，并 在 100mm检测 
长度内不应大于0. 10mm。
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M

(a)横向检测 （b)纵向检测

图 4. 3 .1 - 3 检验顶杆行程对工作台面的垂直度  

1 _顶杆 ;2—指示器 ;3—角尺>4_ 平尺15—工作台

4. 3. 2 四柱液压机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 检验液压机的安装水平，应在工作台纵、横向放置水平仪 

检测，其读数均不应大于0. 20/1000；
2 检验滑块下平面与工作台面的平行度时，应符合下列要求：

1)应在工作台上放一平尺，在平尺上放一指示器，且使指 
示器测头触及滑块下平而，并应将滑块分别调至行程下 
极限和距下极限1 /3 的位置，按 图 4. 3. 2-1所示的检测 
轨迹移动指示器分别在四角和四边的中点进行检测。 
平行度偏差值应以指示器在各边读数的最大差值计，并 
应符合表4. 3. 2-1的规定；

2)滑块下平面纵、横向长度小于或等于1000mm时 ，不检 
区 长 度 应 为 25mm;滑 块 下 平 面 纵 、横 向 长 度 大 于  
1000mm时，不检区长度应为50mm;

图 4. 3. 2-1 检验滑块下平面与工作台面的平行度  

1—滑块>2—指示器 ;3—平尺>4—工作台>
滑块下平面纵、横向长度 ;L!—滑块下平面纵、横向检测长度》L2—不检区长度
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表 4. 3. 2 - 1 滑块下平面与工作台面平行度的允许偏差 （_ )
工作台面长度 <1000 >1000〜 2000 >2000

允许偏差 0 04+^-^Li
°-06 + I ^ Ll °-08 + I ^ L*

注山为滑块下平面纵、横向检测长度。

3 检验滑块移动对工作台面的垂直度时（图 4. 3. 2-2) ，应在 
工作台面的中心放一平尺，在平尺上放一直角尺，并应将指示器固 
定在滑块的下平面上，且使指示器测头触及角尺的检验面后，应将 
滑块在最大行程的下半段往复移动，并分别在工作台中央的纵、横 
两个互相垂直的方向进行检测。垂直度偏差值应以指示器读数的 
最大差值计，并应符合表4. 3. 2-2的规定:

图 4. 3. 2 - 2 检验滑块移动对工作台面的垂直度  

1—滑块>2—指示器；3—角尺；4 一平尺；5—工作台；

S—滑块行程检测长度 

表 4 .3 .2 - 2 滑块移动对工作台面垂直度的允许偏差 (mm)

工作台面长度 <1000 >1000〜 2000 >2000

允许偏差 0 0° +。‘ u•附  100 ^ °-03+0i°oo5s 0.04+ 帶  S

注 :S 为滑块行程检测长度。
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4 检验由偏载引起的滑块下平面对工作台面的倾斜时，应将 
滑块分别调至行程下极限和距下极限1 /3的位置，且在工作台面 
上按图4. 3. 2-3所示位置用支撑棒支撑在滑块下平面上，支撑棒 
仅应承受滑块自重，支撑点与滑块中心的距离宜分别为滑块相应 
长度或宽度的1/3，并应用指示器在其支撑点旁及对称点，分别按 
横向和纵向四点检测滑块下平面对工作台面间的距离。倾斜偏差 
值应以指示器读数的最大差值计，且其纵、横向偏差值应符合下列 
表达式的规定：

k< L 3/ 1000 (4. 3. 2)

式中：k--- 倾斜偏差值(mm);

支撑点与滑块中心的距离(mm) 。

支 撑 棒 支 撑 能

图 4. 3. 2 - 3 检验偏载引起的滑块下平面对工作台面的倾斜 

1 _ 滑块；2 _ 指示器;3—支撑棒;4—工作台；

L3_ 支撑点与滑块中心的距离

4 . 4 冲压拉伸液压机

4 .4 .1 单、双动薄板冲压液压机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 检验液压机的安装水平，应在工作台上纵、横向放置水平 

仪检测，其读数均不应大于0. 20/1000；
2 检验滑块下平面与工作台面的平行度时，应将滑块分别调 

至行程下极限和距下极限1 /3的位置，且在工作台面上用支撑棒
支撑在滑块下平面中心位置，支撑棒应仅承受滑块自重，并应在工
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作台面上放长度大于500mm的平尺，在平尺上放一指示器，且使 
指示器测头触及滑块下平面后，应 按 图 4. 4. 1-1所示检测轨迹检 
测滑块下平面对工作台面的平行度。平行度偏差值应以指示器在 
各边读数的最大差值计，并应符合表4. 4.1-1的规定；

检验双动液压机滑块下平面与工作台面的平行度时，应对内、 
外滑块分别进行检测。检验内滑块时应支一根支撑棒，检验外滑 
块时应支两根支撑棒；

图 4. 4. 1 - 1 检 验 滑 块 下 平 面 与 工 作 台 面 的 平 行 度  

1 _ 滑块；2—指示器 ;3 _ 支 撑 棒 平 尺 ；5— 工作台；

工作台面纵、横向长度；In—工作台面纵、横向检测长度 ;L2—不检测区长度 

表 4 .4 .1 - 1 滑 块 下 平 面 与 工 作 台 面 平 行 度 的 允 许 偏 差 （mm)

精度等级 特 I H ffl

工作 

台面 

纵、横 

向长 

度

< 1 0 0 0 °-016 + I ^ l L l

且不小于 0 . 0 2

0 - 0 2 + ^ i L i  

且不小于 0 . 0 4

„  , 0 .  0 9 ,  

° - 0 4 + T o o o L l

且不小于 0 . 0 7

0. 08 + ̂ MLl
且不小于 0 . 12

> 1 0 0 0 〜 

2 0 0 0

0  0 2 4  + --'
U ^ l O O O ^ 1

且不小于 0 . 0 4

0  0 3 + ^ - ^ L iU. 0什  1 0 0 0 ^

且不小于 0 . 0 6

° - 0 6 + i 5 i L i

旦不小于 0 . 1 2

0 17 

°-012+^  

且不小于 0 . 20

> 2 0 0 0 ° ' 0 3 + T ^ L l

且不小于 0 .  0 8

° '  ° 4 + I ^ L l

且不小于 0 . 1 2

n  , 0 . 0 5

° - 1 5 + I o o q L i

且不小于 0 . 2 0

. 1 C J _ 0 .  2 0 .  

° * 1 6 + T o o o L l

且不小于 0 . 3 2

注 ：1 r̂ 1000mm 时 ，Li = 0. SL-;

2 >  1000-2000mm 时 ， =  1^—2000101;
3 >2000mm 日士，Li ==L —300mm;

4 L 为工作台面纵、横向长度，L】为工作台面纵、横向检测长度。
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3 检验滑块移动对工作台面的垂直度时（图.4. 4. 1-2) ，应在 
工作台中心位置放一直角尺，将指示器固定在滑块上，使指示器测 
头触及角尺的检验面后，应移动滑块在工作台纵、横两个互相垂 
直的方向进行检测。垂直度偏差值应以指示器在滑块行程下  
极 限 前 1 /2 处检测长度上的最大差值计，并 应 符 合 表 4. 4. 1-2 

的规定 ;

检验双动液压机的滑块移动对工作台面的垂直度时，应对内 
外滑块分别进行检测；

图 4. 4. 1 - 2 检验滑块移动对工作台上平面的垂直度  

1一滑块 ;2 _指示器>3—角尺 ;4—工作台 

S—滑块行程检测长度 

表 4. 4 .1 - 2 滑块移动对工作台面垂直度的允许偏差 (mm}

楮度等级 特 I n in

工作 

台面 

纵、横 

向长 

度

<1000
o .o o s + ^ f s

且不小于0.016

o.o i+ 0: s

且不小于0. 025

n m 1 025 c> 0.03+ 10Q S

且不小于D. 050

°- 09+w s

且不小于0.110

>1000〜 

2000
°-015+w s

且不小于0.020

0‘ 。0  

且不小于0.035

0 04 + 0. 
u. u计  100 *

且不小于0.065

0 1 + 語  s
U- 1 十 100 *

且不小于0. 130

>2000 °- 025+w s

且不小于0.035

0 03 + 0* Ol^S
•卞  100 ^

且不小于0. 050

°-05+0ioo5s

且不小于0. 080

n I-)-0- 03c
°-1+Too"s

且不小于0.140

注 :S 为滑块行程检测长度。

•  50 •



4 检验滑块下平面对工作台面的倾斜时，应将滑块分别调至 
最小开口髙度和最小开口高度向上行程的1/3处 ，且在工作台面 
上用支撑棒支撑在滑块下平面上，支撑棒仅应承受滑块自重且长 
度任意选取，支撑点位置应从滑块下平面中心起在滑块下平面长 
度 的 1/3处 ，并应用指示器检测工作台面至滑块下平面间的距离， 
外滑块应按图4. 4. 1-3外滑块检测轨迹图所示在A-B、C-D、E-F、 
G-H处进行检测，内滑块应按图4. 4. 1-3内滑块检测轨迹图所示 
在 I 、J 、K 、M 处进行检测。倾斜偏差值应以指示器读数的最大差 
值计，并应符合表4. 4.1-3的规定，•

检验双动压力机滑块下平面与工作台面的倾斜时，应对内、外 
滑块分别进行检测。检验内滑块时支撑棒应支1 根 ，检验外滑块 
时 应支2 根 。

外滑块检测轨迹 内滑块检测轨迹

图 4. 4. 1 - 3 检 验 滑 块 下 平 面 对 工 作 台 面 的 倾 斜  

1 一 滑块 ;2—指 示 器 —支撑棒 ;4 一工作台；

L 一滑块下平面纵、横向长度 ;L3—支撑点与滑块中心的距离
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表 4. 4 . 1 - 3 滑块下平面对工作台面倾斜的允许偏差（mm)
精 度 等 级 允 许 偏 差

特 、I Lj/3000

n L3 / 2 0 0 0

m L3 /IOOO

注 :L3 为支撑点与滑块中心的距离。

4. 4. 2 装双动厚板冲压液压机几何精度的检验，应符合下列要求：
. X 检验液压机的安装水平，应在工作台上纵、横向放置水平 

仪检测，其读数均不应大于0.12/1000;

2 组装前应按随机技术文件的要求检查上横梁、活动横梁和 
下横梁立柱孔的中心距，活动横梁立柱孔轴线与其下平面的垂直 
度 ，下横梁立柱孔轴线与上平面的垂直度；

3 机座、上横梁、下横梁、活动横梁、立柱和工作台等的组装， 
应符合本规范第4. 1 节的规定；

4 固定接合面应紧密贴合，其间隙应符合随机技术文件的规 
定 ；无规定时，其紧固后应用0.05mm塞尺进行检验，塞尺塞入深 
度不得大于接触面宽的25% ，其可插入部分移动长度累计不应大 
于应裣验长度的10%;

5 工作台与滑板两滑动接触面的接触应均勻，其接触面积不 
得小于应接触面积的70%;

6 检验滑块下平面与工作台面的平行度时（图 4. 4. 2—1)，应 
符合下列要求：

1) 应在工作台面上甩两根支撑棒支在外滑块下平面中心 
位置或用一根支撑棒支在内滑块下平面中心位置，并应 
在工作台面上放一平尺，在平尺上放一指示器，且使指 
示器测头触及滑块下平面后，应移动指示器进行检测。 
平 行 度 偏 差 值 应 以 指 示 器 读 数 的 最 大 差 值 计 ，并在 
1000mm检测长度内不应大于0. 15mm;

2)工作台面直径小于或等于1000mm时，检测范围的直 
径应为工作台面直径减去工作台面直径的0. 2 倍;工作
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台面直径大于1000时，检测范围的直径应为工作台面 
直径减去200mm。

' 7 检验滑块移动对工作台面的垂直度时（图 4. 4. 2-2) ，应符 
合下列要求：

1)应在工作台中心位置放一直角尺，将指示器固定在滑块 
上 ，且使指示器测头触及角尺的检验面后，应移动滑块 
在工作行程内纵、横两个互相垂直的方向进行检测。垂 
直度偏差值应以指示器在检测长度上读数的最大差值 
计 ，并 在 1000mm检测长度内不应大于0 .15mm。

2)工作台面直径小于或等于1000mm时，检测范围的直 
径应为工作台面直径减去工作台面直径的0. 2 倍;工作  
台面直径大于1000mm时 ，检测范围的直径应为工作  
台面直径减去200mm。

图 4. ft. 2 - 1 检验滑块下 平 面 与工作台面的平行度  

1 _ 滑块 ;2—指示器；3—支撑棒 f4 _ 平尺；5—工作台》 

工 作 台 面 直 径 —检测范围的直径

图 4. 4. 2 - 2 检验滑块上下移动对工作台面的垂直度  

1—滑块；2—指示器 ;3 _角尺；4—工作台；

D—工作台面直径； —检测范围的直径
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拉伸滑块检测轨迹 压边滑块检测轨迹

图 4. 4. 3 - 1 检验滑块下平面与工作台面的平行度  

1—滑 块 指 示 器 ;3—支撑棒 ;4一平尺；5—工作台；

L 一滑块下平面纵、横向长度;1^一滑块下平面纵、横向检测长度； 

B—压边滑块左、右检测面的宽度；6—压边滑块前、后检测面的宽度

4 . 4 . 3 双动薄板拉伸液压机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 检验液压机的安装水平，应在工作台纵、横向放置水平仪 

检测，其读数均不应大于0.20/1000;装有移动工作台的双动薄板 
拉伸液压机，在检验安装水平及几何精度前，应将移动工作台移至 
工作位置，并锁紧；

2 检验滑块下平面与工作台面的平行度时，应将滑块分别调 
至行程下极限和距下极限2 /3 的位置，检测拉伸滑块应用一个支 
撑棒支撑在滑块中心位置，检测压边滑块应用两个支撑棒，分别支 
撑在压边滑块左右检测面的中心位置，并应在工作台上放一平尺， 
在平面上放指示器，且使指示器测头触及滑块下平面后，检测拉伸 
滑块应按图4. 4. 3-1拉伸滑块检测轨迹所示在四角和四边中点三 
处对拉伸滑块进行检测，检测压边滑块应按图4.4. 3-1压边滑块 
检测轨迹所示在B /2 和 6 /2 中线的四角和四边中点三处对压边 
滑块进行检测。平行度偏差值应以指示器在各边读数的最大差值 
计 ，并应符合表4. 4. 3-1的规定：
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表 4. 4 . 3 - 1 滑块下平面与工作台面平行度的允许偏差（mm)
工作台面长度 <2000 >2000

允许偏差
0 03 + ̂ - ^L i 

1000 1

且不小于0. 06

0 04+^* IQ.Li
附  lOOO^1

且不小于0.12

注为疳块下平面纵、横向检测长度。

3 检验滑块移动对工作台面的垂直度时，应在工作台的中心 

放一平尺，平尺上应放一直角尺，并应将指示器固定在滑块下平面 

上，且使指示器测头触及角尺的检验面后，将滑块移动至最大行程 

的下半段位置，拉伸滑块应在工作台面中央的纵、横两个互相垂直 

的方向进行检测，压边滑块应按图4. 4. 3-2压边滑块检测轨迹所 

示的B /2和 6/2中线的两中点处进行检测。垂直度偏差值应以 

指示器读数的最大差值计，并应符合表4. 4. 3-2的规定：

压边滑块检测轨迹

图 4. 4. 3 - 2 检验滑块移动对工作台面的垂直度 

1—滑块;2—指示器；3—角尺>4_平尺;5—工作台；

S—压边滑块左、右检测面的宽度;6—压边滑块前、后检测面的宽度;

S—滑块行程检测长度 

表 4 .4 .3 - 2 滑块移动对工作台面垂直度的允许偏差（mm)

工作台面长度 < 2 0 0 0 > 2 0 0 0

允许偏差

no 1 0 .  015  ^  0 , 0 2 +  1()0 S

且不小于0 .0 3 5

0 03 +  0* 0 1 ^ 5
。’。汁  100  ^

且不小于0 . 05

注 :S 为滑块行程检测长度„

4 检验由偏载引起的滑块下平面对工作台面的倾斜时，应将
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滑块分别调至行程下极限和下极限前1/3的位置，在工作台面上 

应将支撑棒按图4. 4. 3-3拉伸、压边滑块检测轨迹所示位置支撑 

在滑块下平面上，拉伸滑块应用一根支撑棒，压边滑块应用两根支 

撑棒，支撑位置应从滑块下平面中心起在滑块下平面长度1/3处， 

并应用指示器分别检测各支撑点旁及对称点的滑块下平面至工作 

台面的距离。倾斜偏差值应以指示器读数的最大差值计，并应符 

合下列表达式的规定；

« < L 3/3000 (4.4. 3)

图 4. 4. 3 - 3 检 验 由 偏 载 引 起 的 滑 块 下 平 面 对 工 作 台 面 的 倾 斜  

1 _ 滑块；2 _ 指示器 ;3 _ 支撑棒 ;4 一平尺；5 _ 工作台 f 

L一滑块下平面纵、横 向 长 度 和 L3' _ 支撑点与滑块中心的距离

5 检验液压机拉伸垫托板、气垫托板的安装水平，应在其托 

板上纵、横向放置水平仪检测，其读数均不应大于0. 20/1000;托 

板与底座导轨间的间隙应均匀；托板上平面与底座上平面的平行 

度和距离，应符合随机技术文件的规定。
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4. 4 . 4 精密冲裁液压机几何精度的检验，应符合下列要求：

1 检验液压机的安装水平，应在工作台面纵、横向放置水平 

仪检测，其读数均不应大于0. 20/1000；

2 检验上工作台工作面与下工作台工作面的平行度时（图 

4. 4. 4-1)，应符合下列规定：

1)应将滑块分别调至最大、最小装模髙度的行程上极限和 

距下极限1/3的位置，且将平尺用两个等高块或平板用 

三个等高块支承在下工作台面上，并应将指示器放在平 

尺或平板上，应使指示器测头触及上工作台的工作面 

后，在纵、横两个垂直方向上进行检测。平行度偏差值 

应以, 示器读数的最大差值计，并应符合下列表达式的 

规定：

夕<0,016 + ̂ 1 ^  (4. 4. 4-1)

式中：以一 检测范围的直径(mm)。

2)对于浮动式上工作台，应在消除浮动间隙后进行检测；

3)工作台面直径小于或等于300mm时，检测范围的直径应 

为工作台面直径减去20mm;工作台面直径大于3 0 0 _  

时，检测范围的直径应为工作台面直径减去30m。 .•

图 4. 4. 4 - 1 检 验 上 工 作 台 工 作 面 与 下 工 作 台 工 作 面 的 平 行 度  

1 一上工作台；2—指示器 ;3—平尺或平板 (4—等高块；5—下工作台； 

D —工作台面直径 iD t—检测范围的直径
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3 检验凸模支举面与下工作台 '工作面的平行度时（图 

4. 4. 4-2)，应符合下列规定：

1)应将滑块分别调至最大、最小装模高度的行程上极限和 

距下极限1/3的位置，且将平尺用两个等髙块支承在下 

工作台面上，并应将指示器放在平尺上，且使指示器测

' 头触及凸模支承面后，应在纵、横两个垂直方向进行检 

测。平行度偏差值应以指示器读数的最大差值计，并应 

符合下列表达式的规定，且不小于0.020mm;

^<0.016 + ̂ | ^  (4. 4. 4-2)

式中：A —— 凸模支撑面检测范围的直径(mm)。

2)凸模工作台面直径小于或等于300mm时，凸模支撑面 

检测范围的直径应为凸模工作台面直径减去20mm;凸 

模工作台面直径大于300nirn时，凸模支撑面检测范围 

的直径应为凸模工作台面直径减去30mn^

检测轨迹

图 4. 4. 4 - 2 检 验 凸 模 支 承 面 与 下 工 作 台 工 作 面 的 平 行 度  

1 一上工作台 ;2—指示器 ;3—平尺 ;4 _ 等髙块 ;5—下工作台；

山一凸模检测范围的直径;必一凸模工作台面直径

4 检验下工作台移动对上工作台工作面的垂直度时（图 

4. 4. 4-3)，应将工作台分别调至最大、最小装模高度和将下工作台 

行程调至最大，且将平尺用两个等高块支承在下工作台工作面上， 

平尺上应放一直角尺，并应将指示器固定在上工作台工作面或机



身上，且使指示器测头触及角尺的检验面后，应移动工作台在纵、 

横两个垂直方向和距上极限1/2的行程内进行检测。垂直度偏差 

值应以指示器读数的最大差值计，并应符合下列表达式的规定：

/3<0. 008 + — ^ S (4. 4.4-3)

图 4. 4. 4 - 3 检 验 下 工 作 台 移 动 对 上 工 作 台 工 作 面 的 垂 直 度  

1—上工作台 ;2—指示器 ;3 _ 角尺；4—平尺；5—等离块；6 —下工作台；

S—下工作台移动行程检测长度

4 . 5 挤压液压机

4 . 5 . 1 金属挤压液压机几何精度的检验，应符合下列要求：

1 检验液压机的安装水平，应在工作台上平面其纵、横向放 

置水平仪检测，其读数均不应大于0. 20/1000 f

2 检验滑块下平面与工作台面的平行度时，应将滑块分别调 

至行程下极限和距下极限1/3的位置，并应将承受滑块自重且带 

有铰接的支撑棒支撑在滑块下平面的中心位置后，应按图4. 5.1-1 

检测轨迹所示用指示器在纵、横两个方向检测工作台面和滑块下 

平面之间的距离。当滑块能自行停止在任意位置时，可不使用支 

撑棒。平行度偏差值应以指示器读数的最大差值计，并应符合下 

列表达式的规定，且不应小于0. 06mm:

(9<0. 03 + ̂ L !  (4. 5. 1-1)
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检 测 誠

图 4. 5. 1 - 1 检 验 滑 块 下 平 面 与 工 作 台 板 面 的 平 行 度  

1一滑块；2—指示器；3—支撑榉 ;4 一工作台； 

i 一滑块下平面纵、横 向 长 度 滑 块 下 平 面 纵 、横向检测长度 ;^一不检区长度

3 检验滑块移动对工作台面的垂直度时(图 4. 5. 1-2)，应在 

工作台的中心位置放一直角尺，并应将指示器固定在滑块下平面 

上，且使指示器测头触及角尺的检验面后，应将滑块移动到行程下 

极限前1/2的位置，在工作台中央的纵、横两个互相垂直的方向进 

行检测。垂直度偏差值应以指示器读数的最大差值计，并应符合 

下列表达式的规定，且不小于0，035mm：

卢<0.02 + ̂ ^ 5  (4.5. 1-2)

图 4. 5 .1 - 2 检验滑块移动对工作台面的垂直度 

1—滑 块 —指示器；3—角茂；4—工作台；

S—滑块行程检测长度

4 检验滑块下平面对工作台面的倾斜时，应将滑块调至行程

下极限和距下极限1/3的位置，且应在工作台面上将支撑棒按图
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4. 5. 1-3检测轨迹所示位置支撑在滑块下平面上后，应用指示器 

按检测轨迹所示支撑棒支撑位置的对称位置处检测工作台面与滑 

块下平面间的距离。倾斜偏差值应以指示器读数的最大差值计， 

并应符合下列表达式的规定。

« < L 3/3000 (4. 5. 1-3)

图 4. 5 .1 - 3 检 验 滑 块 下 平 面 对 工 作 台 面 的 倾 斜  

1 _ 滑块 ;2—指示器 ; 3 _ 支 撑 棒 一 工 作 台 ；

L 一滑块下平面纵、横向长度 ; l 3—支撑棒与滑块中心的距离

4 . 5 . 2 电极挤压液压机几何精度的检验，应符合下列要求：

1 检验液压机机座上平面的安装水平，应在其纵、横向放置 

水平仪检测，其读数均不应大于0. 10/1000；

2 主缸台肩、张力柱的螺母与前后横梁端面应紧密贴合，且 

应用 0. 08mm塞尺检査，其插入深度不应超过10mm,累计插入长 

度不应大于周长的10%;

3 挤压头在料室全长范围内移动时，应无擦边现象；其上下 

间隙在料室外口应调整为上小下大，在料室底部应调整为上大下 

小，但最小单侧间隙应大于0. 2mm；

4 旋转料室挤压机前横梁弧形座与嘴套弧形垫的贴合面积， 

应为总面积的50%〜70%;

5 挤压头在料室行程中的间隙，应符合表4. 5. 2 的规定；
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表 4 . 5 . 2 挤压头在料室行程中的间隙 (nun)
料 室 部 位 料 室 口 中 部 底 部

上 间 隙 0 . 2  〜 1 . 7 0 , S 〜 2 . 0 0 . 8 〜 2 , 3

下 间 隙 0 . 8  〜 2 . 3 0 . 5 〜 2 . 0 0 . 2 〜 h  7

6 料室旋转到垂直位置时，挤压头在料室行程中的单侧间 

隙，应大于或等于0* 20mm。

4 . 5 . 3 有色金属卧式挤压机几何精度的检验，应符合下列要求：

1 检验本体机架安装水平，应在机架上纵、横向放宣水平仪 

检测，其读数单动挤压机均不应大于0.10/1000，双动挤压机均不 

应大于 0. 05/1000;

2 检验前梁端面与后梁端面的平行度时，应以机架上的侧滑 

块为基准，并用内径千分尺检测图4. 5. 3-1所示位置A 处、S 处的 

平行度，其偏差值在1000mm长度内不应大于0. 10mm；

f t —  —

■■■1 、

—— ： ^

A  U  4 . V . 3

图 4 . 5 . 3 - 1 检 验 前 梁 端 面 与 后 梁 端 面 的 平 行 度  

1 — 前 梁 机 架 f 3 _ 后 梁 ; 4  一 内 径 千 分 尺

3 检验前梁、后梁的安装水平（图 4. 5. 3-2)，应用水平仪在 

前梁、后梁设计基准面上检测，其读数不应大于0. 06/1000 ；

图 4 . 5 . 3 - 2 检 验 前 梁 、后 梁 的 安 装 水 平  

1 _ 前 梁 ; 2 — 后 梁 ； 3 — 水 平 仪
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4 检验前梁、后梁的垂直度（图 4. 5. 3-3)，应用水平仪在前 

粱 、后梁的内、外端面上检测，其读数不应大于0.06/1000。

I
/

ly
产r-

1=11
^ U

图 4. 5. 3 - 3 检 验 前 梁 、后梁 的 垂 直 度  

1 一前梁 ;2—后梁；3—水平仪

4 . 6 压制液压机

4 . 6 . 1 塑料制品液压机和粉末制品液压^1几何精度的检验，应符 

合下列要求：

1 检验液压机的安装水平，应在工作台纵、横向放置水平仪 

检测，其读数不应大于0. 20/1000 j

2 检验滑块下平面与工作台面的平行度时，应符合下列要

求：

1)应将滑块分别调至行程下极限和距下极限2/3的位置， 

且将支撑棒支撑在滑块的中心位置，并应在工作台面上 

放一平尺，在平尺上放一指示器，且使指示器测头触及 

滑块的下平面后，应按图4. 6. 1-1检测轨迹所示在四角 

和四边中点三处进行检测。平行度偏差值应以指示 

器在各边读数的最大差值计，并应符合表 4. 6. 1-1 

的规定；

2)滑块下平面纵、横向长度小于或等于100mm时，不检 

测长度应为滑块下平面纵、横向长度的1/20;滑块下平 

面纵、横向长度大于1000mm时，不检测长度应为50m。
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检测轨迹

图 4.6. 1 - 1 检验滑块下平面与工作合面的平行度 

1 一滑块；2—指示器r3 _支撑棒;4 一平尺{5—工作台;

滑块下平面纵、横向长度山一滑块下平面纵、横向捡测长度如一不检测长度 

表 4. 6 .1 - 1 滑块下平面与工作台面平行度的允许偏差（mm)

液压机名称 粉末制品液压机
塑料制品液压机

L<1000 L>1000 〜 2000

允许偏差
, o. 12. 

°-0fi+ IoooLl
I 0- 20

°-05+ IoooLl °-07+i ^ Li

注 4 为滑块下平面纵、横向长度 ; 为滑块下平面纵、横向检测长度

3 检验滑块移动对工作台面的垂直度（图 4. 6. 1-2)，应在工 

作台的中心放一平尺，其上放一直角尺，并应将指示器固定在滑块 

下平面上，且使指示器测头触及角尺检验面后，应将滑块移动至最 

大行程的下半段位置，且在工作台中心纵、横两个互相垂直的方向 

进行检测。垂直度偏差值应以指示器读数的最大差值计，并应符 

合表 4. 6.1-2的规定。

图 4. 6. 1 - 2 检 验 滑 块 移 动 对 工 作 台 面 的 垂 直 度  

1一滑块；2—指示器；3—角尺；4—平尺；5—工作台r 

S—滑块行程检测长度

i- ■

Lz

T^l̂ > z

J  ‘丨
卜  

^ ■■丨

L ■ 1
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表 4 . 6 . 1 - 2 滑块移动对工作台面垂直度的允许偏差（mm)

液压机名称 粉末制品液压机
塑料制品液压机

L<1000 L>1000 〜 2000

允许偏差 °-0 2 + w s
0 Q2-I---^^S
1  财  100 ^

0 03 + 0: —--S 
, 100

注 4 为滑块下平面纵、横向长度 ;S 为滑块行程检测长度。

4 . 6 . 2 超硬材料六面顶液压机几何精度的检验，应符合下列要 
求 ：

1 检验液压机的安装水平，应在液压机下油缸法兰面上沿 
纵 、横向放置水平仪进行检测，其读数均不应大于0. 20/1000;

2 液压机固定接合面应紧密贴合，用 0.05mm塞尺检验时， 
塞人的深度不应大于接触宽度的25% ，塞入的累计长度不应大于 
周 长 的10%;

3 检验同一平面的四个大垫块轴线对另两个大垫块端面的 
等髙度时（图 4. 6. 2) ，应将被测的两对大垫块分别向液压机中心 
调至其行程的3/4处 ，另一对大垫块处于最大封闭高度，且将指示 
器分别固定在下、左 、右大垫块的端面上，并应使指示器测头分别 
触及四个大垫块轴线的圆柱体表面后进行检测。等高度偏差值应 
以指示器的最大读数差值计，且不应大于0. 40mtn。

图 4 . 6 . 2 检 验 同 一 平 面 的 大 垫 块 轴 线 对 另 一 大 垫 块 端 面 的 等 髙 度  

1 _ 指示器 ;2— 大垫块圆柱体表面 ; 3—压机下部大垫块
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4 . 7 金属打包液压机

4 . 7 . 1 金属打包液压机的安装水平，应在工作台面纵、横向放置 
水平仪进行检测，其读数均不应大于0. 20/1000。
4 . 7 . 2 机身拉杆螺母贴合面应贴合良好，用 0.05mm塞尺检验 
时 ，插入深度不应超过径向贴合宽度的20% ，插人部分的累计长 
度不应超过可检测周长的10% 。
4 .7 .3 检验打包机各级压头两侧护板与压缩室护板的间隙时，应 
将压头在压缩室中调至行程的前、中、后三个位置（图 4. 7. 3) ，并 
用塞尺检测。间隙值应以测得的最大值计，打包机各级压头两侧 
护板与压缩室护板的间隙之和，应符合表4. 7. 3 的规定。

(a) —级压头间隙检测

A

(b) 二级压头间隙检测 （C) 终级压头间隙检测

图 軋 7. 3 检 验 打 包 机 各 级 压 头 两 侧 护 板 与 压 缩 室 护 板 的 间 隙  

1——级压头 ;2—二级压头；3 _ 终级压头；4—塞尺 

表 4 . 7 . 3 打 包 机 各 级 压 头 两 侧 护 板 与 压 缩 室 护 板 的 间 隙 之 和

公称力（k N ) 间隙之和( m m )

< 1 0 0 0 < 2 . 0 .

> 1 0 0 0  〜 2500 < 2 . 5

> 2 5 0 0  〜 6300 < 3 . 0

> 6 3 0 0 < 3 . 5

4 . 8 辅助设备与液压系统

4 . 8 . 1 高压泵等辅助设备的安装，应符合随机技术文件的规定。



4 . 8 . 2 高 、.低压蓄能器、缓冲器和充液罐等安装时，应符合下列要 
求 ：

1 容器内的铁屑、泥沙等污物，应彻底清除，并清洗洁净；
2 安装水平偏差值不应大于1/1000，铅垂度偏差值不应大  

于 1/1000；
3 当额定压力小于20MPa时 ，试验压力应为额定压力的1.5 

倍 ;额 定 压 力 大 于 或 等 于20MPa时 ，试验压力应为额定压力的  
1.25倍 ;保持压力时间不得少于 lOmin，并不得有渗漏和变形等  
现象；

4 非压力容器安装前应进行渗漏试验，且不得有渗漏现象。 
4 . 8 . 3 液压元件的安装应符合下列要求：

1 液压泵、液压马达、滤油器和液压缸的进油管路系统，不应 
有聚集空气的死角；

2 各种阀件均应彻底清洗洁净，并应经单独试验符合规定后 
进行安装。安全阀以及作安全阀用的溢流阀的开启压力不应大于 
额定压力的1. 1 倍 ,其动作应灵敏、可靠，经调试合格后，应加以铅 
封 ；

3 调压阀安装应符合产品规定，与压力继电器配合调压时， 
应符合随机技术文件规定。
4 . 8 . 4 液压机的液压、润滑、冷却系统管路安装，应符合现行国家 
标准《工业金属管道工程施工及验收规范》GB 50235和《机械设备 
安装工程施工及验收通用规范_》GB 50231的有关规定。
4. 8 . 5 液压系统管路和通道、铸造型芯孔、钻孔等，在组装前应清 
洗洁净 ;组装后液压系统应进行吹洗和循环冲洗，其清洁度等级应 
符 合 表4. 8. 5-1和 表 4. 8. 5-2的规定。

表 4 .8 .S - 1 普通液压、润滑系统的清洁度等级

系统匝力（MPa) <8 >8 〜 16 >16

淸洁度等级 20/17 19/16 18/15
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表 4 .8 . 5 - 2 数控、比例控制液压系统的清洁度等级

系统压力（M P a ) < 8 > 8 〜 16 > 1 6

淸洁度等级 1 9 /1 6 1 8 /1 5 1 7 /1 4

4. 8 . 6 液压系统管路敷设完成后应进行J5力试验，并应符合下列 
要求：

1 压力试验的介质宜用工作介质。介质加入油箱时应经过 
滤 ，其洁净度不应低于系统的洁净度；

2 所用压力表的精度不应低于1 .5 级 ，其量程应为额定压力 
的 1. 5 倍〜2 倍 ;且应使用两只及以上经校验合格的压力表；

3 当 额 定 压 力 小 于20MPa时 ，试验压力应为额定压力的
1. 5 倍;额定压力大于或等于20MPa时 ，试验压力应为额定压力 
的 1.25倍 。试验时应缓慢逐步升压，迖到规定的试验压力时，应 
保 持 试 验 压 力 lOmin,然后降到额定压力检査，管路不得有渗漏、 
变形和损坏现象。
4 . 8 . 7 以单向阀和液压系统密闭性保压的液压机，保压阀的保压 
性能应符合表4. 8 .7 的规定。

表 4 . 8 . 7 单向阀和液压系统密闭性保压的液压机保压阀的保压性能

额定压力（M P a ) 公称力（k N ) 保压 lO m in 时的压力降（M P a )

< 2 0

< 1 0 0 0 < 3 . 4 3

> 1 0 0 0  〜 250 0 < 2 .  45

> 2 5 0 0 < 1 . 9 6

> 2 0

< 1 0 0 0 < 3 . 9 2

> 1 0 0 0 〜 250 0 < 2 . 9 4

> 2 5 0 0 < 2 . 4 5
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4 . 9 试 运 转

4. 9 .1 液压机加注的液压油、润滑剂、冷却液等，应符合随机技术 
文件的规定。
4 . 9 . 2 液压机试运转的操作程序，应符合随机技术文件的规定。
4 . 9 . 3 活塞、柱塞、滑块、移动工作台等液压驱动件在规定行程的 
范围内，不应有振动、爬行和停滞现象，在换向和卸压时不得有影 
响正常工作的冲击现象。
4 . 9 . 4 液压机空负荷连续运转时间不应少于2h，其中驱动滑块 
或活动横梁做全行程往复运转时间不应少于lh ，单次全行程运转 
时间不应少于0. 5h。
4 . 9 . 5 空负荷试运转应符合下列要求：

1 启动和停止试验应连续进行，并 不 应 少于3 次 ，其动作应 
灵敏、可靠 ;对不允许频繁启动的大功率设备，应按电网要求允许 
的间隔时间启动；

2 滑块运转试验应连续进行，并 不 应 少于3 次 ，其动作应平 
稳 、可靠；

3 滑块行程的调整和行程限位器试验，应按最大行程长度进 
行调整，动作应平稳、准确、可 靠；其行程长度应符合设计的规定  
值 ；

4 滑块行程速度调整试验，应按最大空行程速度进行调整， 
并应符合设计的规定值，动作应准确、可靠；

5 压力调整试验，应从低压到高压分级调试，每个压力级的 
压力试验均应平稳、可靠；

6 装有坯料(粉料)送进装置、制品送出装置、移动工作台、机 
械手、计数器以及其他附属装置的动作试验，均应协调、准确 、可 
靠 ；

7 装有紧急停止和紧急回程、意外电压恢复时防止电力驱动 

装置的自行接通、瞀铃（或蜂鸣器）、箐告灯，以及光电保护装置的
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动作试验，必须安全、可靠；

8 安全阀动作试验不应少于3 次 ，可结合超负荷试验进行， 
并应灵敏、可靠 ;其开启压力不应大于额定压力的1 .1 倍 。
4. 9 . 6 空负荷试运转中的检查，应符合下列规定：

1 滑动轴承的温升不应超过35T：，最高温度不应超过70°C ； 
2 滚动轴承的温升不应超过40°C，最高温度不应超过70°C;

3 滑块镶条与导轨的温升不应超过15°C，最高温度不应超 
过 50°C;

4 液压系统的油箱进口油温不应超过60ttC ，不 宜低 于15V ;

5 液压、润滑、冷却、加热和气动系统的管路接头、法兰及其 
他连接处，密封应良好，并不得有介质向外渗漏和互相混合的现  
象 ；

6 操作装置和手动控制机构的操纵应灵敏、正确、可靠。
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5 自动锻压机

s . i 自动冷镦、切边机

5 . 1 . 1 自动冷镦、切边机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 检验自动冷镦、切边机的安装水平，应在其纵、横向放置水 

平仪检测，其读数均不应大于0. 20/1000 ；
2 检验冲头夹持器模孔中心线与滑块行程的平行度时（图

5.1 .1-1 ) ，应在冲头夹持器模孔内紧密地插人检验棒，并应将指示 
器固定在机身上，且使指示器测头分别垂直地触及在检验棒的垂 
直平面母线和水平面母线上，应在滑块行程的极限位置内两个互 

. 相垂直的母线上进行检测。对髙速钢球自动冷镦机，应检验冲头 
夹持器模孔中心线与冲头夹持器行程的平行度。平行度偏差值应 
以指示器读数的最大差值计，且 在 100mm检测长度内的允许偏  
差 ，应符合 表5.1.1-1的规定；

图 5 .1 .1 - 1 检 验 冲 头 夹 持 器 模 孔 中 心 线 与 滑 块 行 程 的 平 行 度

1— 凹模座；2— 检验棒 ;3— 指示器 ;4— 机身； 

g— 指示器检测检验棒的垂直平面母线4 一指示器检测检验棒的水平面母线

•  71



表 S .1 .1 - 1 冲头夹持器模孔中心线与滑块行程平行度的 

允许偏差 (mm)

设 备 名 称 允许偏差

自动冷镦机
0. 02

自动切边机

单击钢球自动冷镦机 钢球直径

< 1 4 0.03

> 1 4  〜 28 0. 04

单 、双击和多工位滚柱自动冷镦机 滚柱直径
<11 0. 03

>11  〜 18 0. 04

高速钢球自动冷镦机 0.03 _

3 检验滑块移动对机身上与凹模座贴合的垂直面的垂直度 
时（图 5 .1 .1-2)，应将角尺靠在机身与凹模座贴合的垂直面上，且 
使角尺分别与水平导轨面或垂直导轨面平行，并应将指示器固定 
在滑块上，且使指示器测头垂直触及角尺的检测面后，应移动滑块 
在行程的极限位置内分别在互相垂直的两个平面内进行检测。对 
髙速钢球自动冷镦机应检验冲头夹持器导向孔中心线对机身上与 
凹模座贴合的垂直面的垂直度，且在相互垂直的两个平面内间隔 
180°的两个位置应分别进行检测。垂直度偏差值应以指示器读数 
的最大差值计，且 在 100mm检测长度内的允许偏差，应符合表

1.1-2的规定。
I  2 3 4

(a )自动冷镦机、切边机与 

钢球、滚柱自动冷镦机

(b)高速钢球自动冷镦机

图 5. 1. 1 - 2 检验滑块移动对机身上与凹模座贴合的垂直面的垂直度 

1 _ 凹模座 ;2— 指示器；3 _ 角尺；4一机身
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表 5 .1 . 1 - 2 滑块移动对机身上与凹模座贴合的垂直面的

垂直度的允许偏差（mm)
设 1 名 称 允许偏差

自动冷镦机
0.02

自动切边机

单击钢球自动冷镦机 钢球直径
< 1 4 0. 03

> 1 4 〜 28 0. 04

单、双击和多工位滚柱自动冷镦机 滚柱直径
<11 0.03

> 1 1 〜 18 0.04

髙速钢球自动冷镦机 0.03

注：为消除髙速钢球自动冷镦机主轴轴向窜动对检验精度的影响，可采用两个相 
隔 180°安装的指示器检测，取其读数的平均值 ^

5 . 2 自动弯曲机

5 . 2 . 1 自动弯曲机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 检验自动弯曲机安装水平，应在弯曲机底座上平面纵、横 

向放置水平仪进行检测，其读数均不应大于0. 20/1000；
2 检验弯曲滑块移动与弯曲滑块安装平面的平行度时（图

5 .2 .1-1)，应将检验棒紧固在弯曲滑块上，并应将指示器固定在检 
验棒上，且使指示器测头垂直触及安装平面后，应移动滑块在各弯 
曲行程内进行检测。平行度偏差值应以指示器读数的最大差值  
计 ，并应符合表5.2. 1-1的规定；

图 5. 2 . 1 - 1 检 验 弯 曲 滑 块 移 动 与 弯 曲 滑 块 安 装 平 面 的 平 行 度  

1— 弯曲滑块安装平面 ;2— 指示器；3— 检验棒 ;4 一弯曲滑块
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表 5. 2 . 1 - 1 弯曲滑块移动与弯曲滑块安装平面平行度的允许偏差（mm)
弯曲搰块行程 允许偏差

<40 0_ 025

>40 0. 030

3 检验弯曲滑块移动对工作台面的垂直度时，应将滑块分别 
调至最大和最小装模髙度，在工作台上放一角尺，并应将指示器固 
定在滑块上，使指示器测头触及角尺的检验面后，应按图5. 2. 1-2 

所示纵、横两个方向分别进行检测。垂直度偏差值应以指示器读 
数的最大差值计，并应符合表5. 2. 1-2的规定；

(a)横向检测  （b)级向检测

图 5. 2. 1 - 2 检 验 弯 曲 机 弯 曲 滑 块 移 动 对 工 作 台 的 垂 直 度  

1 _ 滑块；2—指示器；3—角尺；4_工作台  

表 5. 2 .1 - 2 弯 曲 滑 块 移 动 对 工 作 台 面 垂 直 度 的 允 许 偏 差 （mm)

弯曲滑块行程 允 许 偏 差

<10 0.012

>10 0.015

4 检验弯曲机弯曲滑块下平面与工作台面的平行度时，应将 
滑块分别调至最大和最小装模高度，并应在工作台上放一指示器， 
且使指示器测头触及滑块下芊面后，应 按 图 5. 2. 1-3所示纵、横两
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个方向分别移动指示器进行检测。平行度偏差值应以指示器读数 
的最大差值计，应符合表5. 2.1-3的规定。

L

2̂

(a)横向检测  (b)纵向检测

图 5. 2 .1 - 3 检 验 弯 曲 机 滑 块 下 平 面 与 工 作 台 面 的 平 行 度  

1 一滑块；2— 指示器 ;3_工作台  

表 5 .2 .1 - 3 弯 曲 机 滑 块 下 平 面 与 工 作 台 面 的 平 行 度 （mm)

下平面最大尺寸 允 许 偏 差

<100 0.04

>100  〜 160 0.05

>160 〜 250 0. 06

>250 0.08

5.3 试 运 转

5 . 3 . 1 自动锻压机的空负荷试运转，应符合下列要求：
1 空负荷运转试验应在各机构处于正常工作状态下进行，连 

续空负荷运转试验时间宜为lh ;

2 具有调速功能的自动机应分别在最低速、中速、最高速逐 
级运转，在最高速度下运转时间不应少于0. 5h；

3 自动锻压机的执行机构启动、停止、手动、自动连续、点动、



快速、慢速等各种动作应正确、灵敏、可靠 。辅助机构的动作应与 
执行机构的动作协调、准确、可靠。
5. 3. 2 空负荷运转时各部位的温度和温升，应符合下列规定：

1 滑动轴承的温升不应超过35°C，最高温度不应超过7(TC ；
2 滚动轴承的温升不应超过40°C，最髙温度不应超过70°C ；
3 滑动导轨的温升不应超过15aC ，最髙温度不应超过50°C ； 

自动弯曲机滑动导轨的温升不应超过35°C，最高温度不应超过 
70。。；

4 摩擦离合器和制动器的温升不应超过70°C，最高温度不 
应 超 过 100°C。
5.3 .3 自动锻压机的所有自动和手动控制机构的操纵应正确、灵 
敏 、可靠；电气、气动、润滑和冷却系统及其附属装置应安全、可靠。
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6 空气锤、锻机

6 . 1 空 气  _

6 . 1 . 1 空气锤砧座下应敷设木垫或橡胶垫减振层。减振层的抗 
压强度和弹性模量等性能，应符合随机技术文件要求。
6 . 1 . 2 木垫的材质应符合下列要求：

1 不得用枯木；
2 应无腐朽、夹皮、红斑、双心等缺陷；
3 应 无 直 径 大 于 50mm的活结。当 活 结 直 径 为 20mm〜 

50mm，死结直径小于20mm时，垫 木 4 个侧面的每米长度内不应 
大 于 2 个 ；

4 垫木方侧面的裂缝宽度不宜大于2mm，上 、下面的裂缝宽 
度不宜大于5mm，且裂缝长度不应大于方木总长度的1/3;

5 木垫的平均含水率不宜大于30%，并应做防腐处理；
6 当木垫有本条2〜4 款所列缺陷时，可采用粘结方法修补， 

或用小方木粘结拼成所需知木方，胶合木垫的含水率应按粘结工 
艺要求确定。
6 . 1 . 3 组装木质减振层时，应符合下列要求：

1 同一木垫排应采用同一树种；
2 应拼接横放木垫排，短料的长度不应小于木排长度的1/3， 

且两侧应用整长木料夹住，相邻两短料的接头应错开，且不应位于 
同一垂直面上；

3 木垫排应用螺栓紧固，螺栓间的距离不应大于l im 当木垫 
排为两层以上时，其横放木垫排相邻两层应成90°交错放置，且减 
振层上表面的木垫排应为横向放置；

4 木垫排上、下两表面的平行度偏差值，在 1000mm检测长
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度内不应大于1mm;

5 检验空气锤砧座下木垫的安装水平，应在其纵、横向放置 
水平仪检测，其读数均不应大于0.20/1000。木垫与基础、木垫与 
砧座底面或立柱底座底面接触应均匀。
6 . 1 . 4 砧座组装后，砧座与基础和垫木与基础侧壁间的空隙，应 
用成对斜木楔紧并用麻丝沥青将砧座四周空隙填实，并应浇一层 
50mm〜100mm低标号沥青封闭，且铺黄土夯实或沥青砂浆，其上 
面应灌筑地坪。
6 . 1 . 5 锤身标髙应符合随机技术文件的规定；当无规定时，可将 
石占座实际标高提髙10mm〜15mm。
6 . 1 . 6 检验下砧块安装水平时，应将砧座、砧垫和下砧块组装后 
置于减振层上，在下砧块工作面上纵、横向放置水平仪检 测(图
6.1. 6 ) ,其读数均不应大于0. 1/1000。

图 6 . 1 . 6 检验下砧块安装水平 

1—下砧块;2—砧垫;3 _砧座;4—水平仪

6 . 1 . 7 检 验 气 缸 中 心 线 对 水 平 面 的 垂 直 度 时 ，应符合下列要  
求 ：

1 上砧块落到已调平的下砧块工作面上，应用塞尺检测接触 
面的间隙（图 6. 1. 7-1)，其间隙不应大于0. 1mm；

2 用塞尺检测导板与锤杆两侧导向平面的最大及最小间隙 
之差和导槽与锤杆两圆柱面（与导向 面 成90°处）的最大及最小间 
隙之差（图 6 .1.7-2)，均不应大于实测平均间隙的2/3。
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图 6. 1. 7 - 1 检验气缸中心线对水平面的垂直度 

1—上枯块;2—塞尺_f3—下站块

图 6 . 1 . 7 - 2 检验导板与锤杆两侧导向平面的间隙 

1—导板;2—塞皮

6. 2 径 向 锻 机

6 . 2 . 1 径向锻机组装时，床身导轨上平面与夹头滑动面应紧密贴 
合 ，用 0.03mm的塞尺检查不应插人。床身导轨两侧面与夹头两
相应配合面之间的间隙，应符合表6. 2 .1 的规定。

表 6. 2 . 1 床身导轨两侧面与夹头两枏应配合面之间的间隙（mm )

配合长度 <1000 >1000 〜1600 >1600 〜2500

间隙值 0.40 0.50 0. 80

6. 2. 2 径向锻机几何精度的检验，应符合下列要求:
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1 检验径向锻机的安装水平，应在其纵、横向放置水平仪检 
测 ，其读数均不应大于0. 10/1000；

2 检 验 夹 头 主 轴 旋 转 轴 线 与 锻 造 中 心 线 的 同 轴 度 时 （图
6.2. 2-1)，应用千斤顶将两对对应滑块分别顶住，并消除联结面间 
的间隙，将检验棒紧夹在夹头内，将指示器固定在检验棒上，使指 
示器测头垂直地触及锤头座的锤头支承面后，应转动夹头主轴进 
行检测。同轴度偏差值应以夹头转动一周时，指示器在所测各点 
读数的最大差值计，应符合 表6. 2. 2-1的规定；

3 4 5 6

图 6. 2. 2 - 1 夹头主轴旋转轴线与锻造中心线的同轴度 

1—夹头;2—检验棒;3 _指 示 器 _ 滑块;5—键头座；6_ 千斤顶 

表 6.2. 2 - 1 夹头主轴旋转轴线与锻造中心线同轴度的允许偏差 (mm)

可锻毛坯最大直径 <125 >125  〜250 >250  〜400

允许偏差 0. 30 0, 40 0； 50

3 检验夹头移动与锻造中心线的平行度时（图 6. 2. 2-2) ，应 
将两个检验棒分别夹紧在夹头和各锤头座的锤头支承面内，并应 
将指示器固定在检验棒上，且使指示器测头垂直地触及检验棒的 
检验面后，应移动夹头分别在检验棒水平和垂直母线上检测。平 
行度偏差值应以指示器读数的最大差值计，并 应 符 合 表 6. 2. 2-2 

的规定。



图 6 .2 .2 - 2 检验夹头移动与锻造中心线的平行度 

1—夹头；2、4 一检验榉 ,3—指示器；5—锤头座 

表 6 .2 .2 - 2 夹头移动与锻造中心线平行度的允许偏差 {mm)

可锻毛坯最大直径 < 1 2 5 > 1 2 5  〜250 > 2 5 0  〜400

在 5 0 0 行 程 上 1 0. 40 0. 80 —

在 6 5 0 行程上 — — 0 . 80

6 . 3 辊 锻 机

6 . 3 . 1 辊锻机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 检验辊锻机的安装水平（图 6. 3. 1-1)，应在其纵、横向放 

置水平仪检测，其读数均不应大于0. 20/1000 •，

图 6. 3 . 1 - 1 检验辊锻机的安装水平 

平尺；2—水平仪

2 应将上、下锻辊的中心距调整至等于锻模公称直径；
3 检验上、下锻辊在垂直平面内的平行度时（图 6. 3. 1-2) ，
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应在下锻辊表面上安置一检具，并应在其上固定指示器，且使指示 
器测头触及上锻辊下母线上后，应移动检具进行检测。平行度偏 
差值应以指示器读数的最大差值计，且 在 500mm检测长度内不 
应 大 于0.10mm;

图 6. 3 .1 - 2 检验上、下锻辊在垂直平面内的平行度 

1— 上锻辊; 2 —指示器；3—下锻辊

4 检验上、下锻辊在水平面内的平行度时（图 6. 3. 1-3) ，应 
用检验平板靠贴上、下锻辊的侧母线，并用塞尺检测其间隙值。平 
行度偏差值应以所测的间隙值计，且 在 500mm检测长度内不应 
大于 0, 15mm；

5 检验上、下锻辊模具固定定位面轴向错位，当轴向定位面 
为锥面时（图 6. 3. 1-4)，应在底座上放置平尺，角度样板应紧靠在 
上锻辊或下锻辊的模具轴向定位面，用平尺紧贴在角度样板上，找 
出最高点或最低点后，将角度样板移到在下锻辊或上锻辊模具的

图 6. 3 .1 - 3 检验上、下锻辊在水平面内的平行度 

1 _塞尺> 2—平板
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轴向定位面后，用塞尺检测角度样板与平尺检验面间的间隙值。 
错位偏差值应以所测间隙值计，并 应 符 合 表 6. 3_1的规定。有轴 

向调整机构的辊锻机可不检验；

一 14
图 6. 3，1 - 4 检验上、下锻辊模具固定定位面轴向错位 (轴向定位面为锥面 ) 

1—塞尺>2—角度样板；3—平尺；4 _ 定位面 

表 6.3，1 上、下辊模具固定定位面轴向错位的允许偏差 (mm)

模具公称直径 <250 > 2 50  〜 630 >630  〜1 _

允许偏差 0. 40 0. 50 0. 60

6 检验上、下锻辊模具固定定位面轴向错位，当轴向定位面 
为平面时（图 6.3. 1-5) ，应将平尺靠在上锻辊或下锻辊的定位面  
后 ，并用塞尺检测平尺检验面与另一定位面间的间隙值。错位偏 
差值应以所测间隙值计，并 应符 合 表6. 3 .1 的规定。有轴向调整 
机构的辅锻机可不检验。

(-------
r

- 1 1

、
\

A  \

X  1
\

L_
■  1---1

图 6. 3 .1 - 5 检验上、下锻辊模具固定定位面轴向错位 (轴向定位面为平面 ) 

1 一上锻辊；2—平尺；3—下锻辊；4一塞尺
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6 . 4 平 锻 机

6 . 4 . 1 水平分模平锻机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 检验平锻机机身和凹模座的安装水平，应在其纵、横向放 

置水平仪检测，其读数均不应大于0. 20/1000；
2 检验模具接触面E 与 K 、D 与 K 、E 与 D、L 与 M 相互间 

的共面度时（图 6. 4.1-1所示），应 在 M 、L 、E 、D 和 K 接触面上的 
不同方向的一个平面上放置两个等髙块，并应将平尺紧贴在两个 
等髙块上后，用塞尺检测平尺与另一受检面的距离。共面度偏差 
值应以所测距离值和等高块厚度的差值计，且 在 1000mm检测长 
度内不应大于0.15mm;

图 6. 4. 1 - 1 检验模具接触面相互间的共面度 

1 一平尺；2—•等高块；3—塞尺

3 检验模具室间上、下平面的平行度时，应在机架的模具接 
触平面上放一平尺，在平尺上放一指示器，并应使指示器测头触及 
弓形钳梁模具室间接触的下平面后，应 按 图 6. 4. 1-2所示纵向和 
横向移动指示器进行检测。平行度偏差值应以指示器读数的最大 
差值计，且 在 1000mm检测长度内不应大于0. 12mm；

4 检 验 滑 块 全 行 程 内 C 与 A 、K 与 B 面 的 平 行 度 时 （图 
6. 4.1-3所示），应在机架模具接触面A 、B 上放指示器，使指示器 
测头分别触及滑块冲头夹持器室间被测接触面C、K 平面上，移动 
滑块由后死点到前死点在全行程上检测。平行度偏差值应以指示
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器 读 数 的 最 大 差 值 计 ，且 在 100mm检 测 长 度 内 不 应 大 于  
0. 0 3 m m o

图 6. 4 .1 - 2 检验模具室间上、下平面的平行度 

1 一模具室间下平面;2—指示器>'3_平尺；4 一机架； 

a —纵向；b—横向

图 6. 4 .1 - 3 检验滑块全行程内C 与 A 、K 与 B 的平行度 

1一被测面C 、K ; 2 — 指示器; 3 _ 机架模具接触面A 、B

6 . 4 . 2 垂直分模平锻机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 检验平锻机机身和凹模座的安装水平，应符合本规范第

6. 4 .1 条 第 1 款的规定；
2 检验机架夹紧滑块和主滑块水平支承面A 、B 和 C 的平行 

度时（图 6. 4. 2-1所示），应将指示器座放在主滑块的C 面上，且使 
指示器测头分别触及机架和夹紧滑块的A 和 B 面上后，应沿主滑 
块水平支承面C 的相互垂直方向上移动指示器进行检测。A 和 B 

面 对 C 面的平行度偏差值应以指示器读数的最大差值计，A 面对 
B 面的平行度偏差值应以其对C 面相应方向指示器读数的最大差 
值计，并应符合表6. 4. 2-1的规定；
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图 S. 4. 2 - 1 检 验 机 架 、夹 紧 滑 块 和 主 滑 块 水 平 支 承 面 A 、B 和 C 的平行度  

1 _ 指示器；2 _ 机架 ;3— 主滑块 ;4 _ 夹紧滑块 

表 6.4. 2-1 A 、B 和 C 面 的 平 行 度 的 允 许 偏 差 （mm)

支承面长度 <250 >250 〜 500 > 500〜 800 > 8 00  〜 1000 >1000

允许偏差 0.02 0.05 0.08 0.10 0. 12

3 检验机架夹紧滑块和主滑块垂直支承面D 、E 和 F 的平行 
度时（图 6. 4. 2-2所示），应将指示器座固定在主滑块的F 面上，且 
使指示器测头分别触及机架和夹紧滑块的D 和 E 面上后，应沿垂 
直支承面F 的两个相互垂直方向移动指示器进行检测。D 和 E 

面 对 F 面的平行度偏差值应以指示器读数的最大差值计，D 面对 
E 面的平行度偏差值应以其对F 面相应方向平行度的最大差值  
计 ，并应符合表6. 4. 2-2的规定；

图 6. 4. 2 - 2 检 验 机 架 、夹 紧 滑 块 和 主 滑 块 垂 直 支 承 面 D 、E 和 F 的平行度  

1一指示器；2—机架 ;3 —主滑块 ;4 一夹紧滑块
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表 6. 4, 2-2 D、E 和 F 面的平行度的允许偏差（mm)
支承面长度 < 2 5 0 > 2 5 0  〜 500 > 5 0 0 〜 800 > 8 0 0  〜 1000 > 1 0 0 0

允许偏莲 0 .0 3 0. 06 0 .1 0 0. 13 0 . 16

4 检验机姐、夹紧滑块支承面A 的共面度和机架夹紧滑块 
与主滑块下支承面B 和 C 的共面度时（图 6. 4. 2-3所示），应在机 
架和夹紧滑块的半凹模支承面A 和机架夹紧滑块和主滑块的下 
支承 面B 和 C 上检测。检测时应在其中一个面上放两个等高块， 
且将平尺紧贴在等髙块上后，应用塞尺分别检测平尺和受检面间 
的距离。共面度偏差值应以所测距离和等高块厚度的最大差值  
计 ，并应符合表6. 4. 2-3的规定；

(b)垂直平面

116. 4，2 - 3 检验机架夹紧滑块支承面 A 和机架、夹紧滑块与  

主滑块 下 支承 面 B 和 C 的 共 ®度  

1— 平尺；2— 等 髙 块 塞 尺 ；4 一主滑块; 5 夹紧滑块0 _-机架 

表 6 .4 .2 - 3 与 支 承 面 B 和 C 面的共面度的允许偏差（mm)

支承面长度 < 2 5 0 > 2 5 0  〜500 > 5 0 0  〜800 > 8 0 0  〜1000 > 1 0 0 0

允许偏差 0. 04 0 .0 8 0. 12 0 .1 6 0 ,  20

5 检验主滑块移动对机架支承面A 的垂直度时（图 6. 4. 2-4 

所示），应将角尺紧贴在机架支承面A 上 ，并应将指示器固定在主 
滑块上，且使指示器测头触及角尺的检验面后，应移动主滑块在全 
行程的垂直平面和水平面两个方向上检测。垂直度偏差值应以指 
示器读数的最大差值奸，并应符合表6. 4. 2-4的规定。
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图 6. 4. 2 - 4 检验主滑块移动对机架支承面A 的垂直度 

1 一角尺；2—指示器 ; 3—主滑块;4—机架 

表 6. 4. 2 - 4 主滑块移动对机架支承面A 的垂直度的允许偏差（mm)

主滑块行程 <250 >250 〜 500 >500 〜 800 >800〜 1000 >1000

允许偏差
垂直平面内 0.08 0. 12 0.16 0. 20 0.25

水平面内 0. 10 0. 16 0. 20 0.25 0. 30

6 . 5 试 运 转

6 . 5 . 1 空气锤试运转前的检查，应符合下列要求：
1 空气锤的空气压缩机、油泵站操纵控制系统等附属设备均 

应单独试验合格；
2 各部分的连接螺栓、螺 母 、斜楔等应紧固，不得有松动现

象 ；
3 操纵机构应轻便、灵活、准确、可靠；
4 操纵和配气机构与锤头的相互位置应正确；
5 平模砧子、工作台均应垫上枕木或其他衬垫；
6 空气锤动作前，锤头宜预热至100°C〜150°C，锤杆宜加热

至 100°C〜 150°C。汽缸、滑阀和节流阀应进行预热。
6 . 5 . 2 空气锤空负荷试运转，应符合下列要求：

1 润滑系统应充人规定的润滑剂，接合面的密封处不得漏
油 、漏气；经检查各润滑点应确有润滑剂后试锤；

2 空气锤的空负荷试运转时间不得少于 lh ;锤头连续行程
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时间不得少于o. 8h，且行程长度应不小于工作空间高度的3/4;

3 经连续运转后，应提锤，且进行单次连续自动轻打、重 打 、 
停锤、压锤等动作操作试验;锤的工作机构的动作与操作机构的动 
作 ，均应互相协调、动作平稳、可靠，且无异常现象。
6. 5 . 3 空气锤在空负荷试运转后，应进行复査，并应符合下列要 
求 ：

1 所有部件连接螺栓、斜楔和地脚螺栓等应无松动；
2 锤杆表面、导轨及锤头导向面等应无划伤。

6 . 5 . 4 锻机空负荷试运转，应符合下列要求：
X 径向锻机空运转试验时间不应少于2h，其中按自动锻打 

三台阶轴的程序连续运转的时间不应少于lh ;

2 辊锻机空运转试验时间不应少于2h，其中连续运转试验 
不应少于 l h ，单次运转试验不应少于0.5h。离合器、制动器单次 
行程的接合次数不应低于表6. 5. 4-1的规定；

表 6 .S .4 - 1 辊锻机离合器、制动器单次行程接合次数

锻棍转数 (r/m in) <25 >25  〜 40 > 40

辊锻机离合器、制动器单次行程接合次数（％) 55 45 35

注 *丧内相邻两拽间的接合次数，可用插入法计箅。

3 辊锻机空负荷运转试验中，应按随机技术文件规定调整其 
锻辊的中心距、转角、轴向位移；在单次运转时，不得发生连续运转 
现象。单次运转停止时，锻辊应可靠地停止在规定的位置，其允许 
偏差为士 5°;

4 辊锻机点动调整试验的时间不应少于5min，点动调整每 
次间隔应为3s，动作应灵敏、可靠；

5 辊锻机应按设计规定的调节量进行中心距调整、角度调整 
和轴向调整，工作应正常；

6 辊锻机的齿轮传动机构和电气、液压、气动等部件工作时



应无异常声响；
7 平锻机空负荷运转试验时间不应少于2h，其中连续行程 

时间不应少于 lh ，单次行程时间不应少于0. 5h; 垂直分模平锻机 
离合器、制动器单次行程接合次数不应低于表6. 5. 4-2的规定;水 

平分模平锻机每分钟行程次数应符合随机技术文件的规定，无规 
定时不应低于表6. 5. 4-3的规定；

表 6 .5 .4 - 2 垂直分模平锻机离合器、制动器单次行程接合次数

主滑块行程次数 (次 /niin) < 2 0 > 2 0  〜 40 > 4 0  〜 60

垂直分楔平锻机离合器、制动器 

单次行程接合次数（％)
50 45 35

注 ：主滑块行程次数大于 60次 /m in，其接合次数应按11次 /m in进行试验，表中相 

邻两挡之间的接合次数计算方法，用插人法计箅 .

表 6. 5. 4 - 3 水平分模平锻机每分钟行程次数

公称力（kN) 3. 15 4,5 6.3 9.0 12.5 16

滑块行程次数（次/m hi) 55 45 38 32 28 25

8 当单向运转停止时，平锻机的滑块应准确地停止在后(上） 
死 点 ，其曲柄转角允许偏差为±10°。
6 . 5 . 5 空负荷试运转中的检查，应符合下列规定：

1 滑动轴承的温升不应超过35^：，最高温度不应超过70°C; 

2 滚动轴承的温升不应超过40°C，最髙温度不应超过70X：;

3 滑块镶条与导轨的温升不应超过15°C，最髙温度不应超 
过 50°C ；

4 摩擦离合器与制动器（包括带式制动器)温升不应超 过  
70°c，最髙温度不应超过100°C ；

5 液压泵的进口油温不应遛过60°C，但不宜低于15°C;

6 液压、润滑、冷却和气动系统密封应良好，并不得有介质向
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外泄漏和相互混合的现象；
7 操作装置和手动控制机构的操纵应灵敏、正确、可靠，限位 

保护装置应可靠。
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7 剪 切 机

7 . 1 剪 板 机 ，

7 . 1 . 1 剪板机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 检验剪板机的安装水平（图 7. 1.1-1) ，应将平尺用等高块 

支承在工作台面上，并应在其纵、横放置水平仪进行检测，其 读 数 . 

均不应大于0. 20/1000; ^

(a)横向检测

图 7 .1 .1 - 1 检验剪板机的安装水平 

1 一水平仪 ;2— 平尺；3—等商块 ;4_工 作 台

2 检验上、下刀片刃口间隙的均勻度时（图 7. 1. 1-2) ，应将 
刀架移至上、下刀片刃口相叠位置，并使两端间隙相等，应用塞尺 
从距刀片端面50mm处起，且 每 隔 150mm检测一次两刀片刃口 
的间隙，其间隙的均匀度偏差值应以塞尺读数的最大差值计，并应 
符 合 表 7. 1.1-1的规定；

92 •



图 7 .1 .1 - 2 检验刀片刃口间隙的均勻度 

1 _ 上 刀 片 _ 塞尺；3 —下刀片；

S—上、下刀片刃口间隙 

表 7 .1 .1 - 1 上下刀片刃口间隙的均匀度的允许偏差（mm)

可剪板厚 < 2 .5 > 2 , 5〜 8 > 8  〜16 > 1 6

允许偏差 0.02 0,05 0.08 0. 10

3 检验下刀片和挡料器的平行度时（图 1. 1. 1-3) ，应将挡料 
器分别调至最大和最小位置，并应用内径千分尺在整个长度上检 
测挡料器和下刀片之间的距离，且 每 1000mm检测长度上的检测 
点 不 应 少 于 3 点 。平 行 度 偏 差 值 应 以 任 意 1000mm检测长度  
内的内径千分尺读数的最大差值计，并 应 符 合 表 7. 1. 1-2的规 
定 。

图 7 .1 .1 - 3 检验下刀片和挡料器的平行度 

1— 挡料器；2—内径千分尺；3—下刀片
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表 7 . 1 . 1 - 2 下刀片和挡料器平行度的允许偏差（mm)
精度等级 I n I

允许偏差 0 .1 0 0 . 20 0 .5 0

7 . 2 棒料敢断机

7 . 2 . 1 棒料剪断机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 检验棒料剪断机的安装水平时，应在下刀槽上放置水平  

仪 ，并应沿棒料剪断机的纵、横向检测，其水平仪读数均不应大于 
0.20/ 1000；

2 检 验 滑 块 移 动 对 下 刀 槽 水 平 支 承 面 的 垂 直 度 时 （图
7.2. 1-1)，应将角尺放在下刀槽的水平支承面上，并应将指示器固 
定在滑块上，且使指示器测头触及角尺的检验面后，应向下移动滑 
块进行检测。垂直度偏差值应以指示器在行程极限位置内读数的 
最大差值计，并应符合随机技术文件的规定。无规定时，应符合表
7.2. 1-1的规定；

A - A

(a)横向检测 （b)纵向检测
图 7. 2. 1 - 1 检验滑块移动对下刀槽水平支承面的垂直度 

1 _下刀梢；2 _ 角尺；3 _ 指示器；4一滑块 

表 7 .2 .1 - 1 滑块移动对下刀槽水平支承面垂直度的允许偏差

公称剪切力（k N ) < 2 5 0 0 > 2 5 0 0  〜 6300 > 6 3 0 0

允许偏差( n m i ) 0 .1 2 0 ‘  20 0 .3 0

3 检验上刀槽水平支承面与下刀槽水平支承面的平行度时，
应将指示器放在下刀槽的水平支承面上，并使指示器测头触及上 
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刀槽的水平支承面后，应 按 图7. 2.1-2所示移动指示器进行检测。 
平行度偏差值应以指示器在极限位置内读数的最大差值计，并应 
符合随机技术文件的规定。无规定时，应符 合 表7. 2. 1-2的规定；

(a)横向检测 (b)纵向检测

图 .7. 2. 1 - 2 检验上 刀 槽 水平支承面与下刀槽水平支承面的平行度 

1—下刀槽；2—指示器；3_上刀槽 

表 7. 2 .1 - 2 上刀槽水平支承面与下刀槽水平支承面平行度的允许偏差

I 公称剪切力（k N ) < 2 5 0 0 > 2 5 0 0  〜 6 30 0 > 6 3 0 0

| 允许偏差( m m ) 0 . 12 0. 20 0 . 30

4 检验上刀槽与下刀槽的相对位移时（图 7. 2. 1-3) ，应将平 
尺贴靠在上刀槽或下刀槽右侧垂直支承面上，并用塞尺检测平尺 
和下刀槽或上刀槽垂直支承面间的间隙和刀槽左侧的间隙。位移 
偏差值应以测得间隙最大值计，并应符合随机技术文件的规定。 
无规定时，应符合表7. 2. 1-3的规定。

A |  A — A

(a)横向检测 （b )纵向检测
图 7. 2. 1 - 3 检验上刀槽与下刀槽的相对位移

1 一下刀槽；2—平尺 ;3—塞尺<4—上刀槽
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表 7 .2 . 1 - 3 上刀槽与下刀槽相对位移的允许偏差

公称剪切力（k N ) < 2 5 0 0 > 2 5 0 0  〜 6300 > 6 3 0 0

允许偏差( m m ) 0, 20 0. 25 0_ 30

7 . 3 试 运 转

7 . 3 . 1 剪板机的连续空负荷试运转时间不应少于 l h ; 其中连续 
行 程 的 运 转 时 间 不 应 少 于 0. 5h，单 次 行 程 运 转 时 间 不 应 少 于  
0. 5h。对具有单次行程工作要求且在进行单次行程运转试验时， 
离合器和制动费单次行程接合次数不应低于表7.3. 1 的规定；液 
压传动的剪板机应按随机技术文件的规定进行空负荷试运转。

表 7 . 3 . 1 离合器、制动器单次行程接合次数

上刀架运行次数（次/ m i i i ) < 2 0 40 60

离合器、制动器单次行程接合次数（％) 70 G0 50

注：当上刀架行程次数大于6 0 次/ n i i n 时，则接合次数均以 3 0 次/ m i n 计算；表内

相邻两挡间接合次数计算方法，按上刀架行程次数多少，可用插人法计箅。

7 . 3 . 2 棒料剪切机主动部分空负荷运转时间不应少于 l h ，带动 
滑块空负荷运转时间不应少于认;其离合器和制动器每分钟的接 
合次数不应低于滑快空行程次数的50% 。
7 . 3 . 3 剪切机的空负荷试运转，应符合下列要求：

1 剪切机的工作机构和操纵机构等动作应相互协调，所有工 
作机构的动作应平稳、可靠，并应无异常现象•，

2 当刀架停止运转时，应停止在设计所规定的位置上；
3 操作装置的操纵应灵敏、正确、可靠；
4 安全保护联锁裝置的动作必须准确、可靠；在单次行程工 

作试验时，严禁发生连续工作行程的现象；

5 液压、润滑、气动、冷却（加热) 系统的管路、接头、法兰及其 
密封处的密封应良好，不得有介质向外渗漏和互相混合现象。 
7 . 3 . 4 空负荷试运转中的检查，应符合下列规定：

1 滑动轴承的温升不应趙过35°C，最髙温度不应超过70°C;
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2 滚动轴承的温升不应超过40°C，最高温度不应超过70X：; 

3 滑块镶条与滑动导轨的温升不应超过15°C，最髙温度不 
应 超 过50°C;

4 摩擦离合器与制动器（包括带式制动器）温升不应超过  
70 V ，最高温度不应超过100°C ；

5 液压泵的吸油口温度不应超过60°C。
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8 弯曲校正机

8 . 1 卷 板 机

8 .1 .1 卷板机空载和静载几何精度检验时，检 位 置 与 加 载 板 材  
放置位置及其允许偏差，应符合下列规定：

1 卷板机几何精度的检验，应 在 图 8. 1. 1 所 示 A 和 B 检测 
位置检测。当卷板宽度小于或等于2000mm时 ，检测位置与辊子 
工作端部的距离宜为50mm;当卷板宽度大于2000mm时 ，检测位 
置与辊子工作端部的距离宜为lOOrnm;其允许偏差为±3mm;

图 8 .1 .1 卷板机几何精度检验时的检测位置和加载位置 

1—加载板材;A、B—卷板机几何精度的检验位置；

C一A 、B 点与辊子工作端部的距离一卷板机加载板材放置位置与辊子端部的距离

2 当卷板宽度小于或等于2000mm时 ，卷板机加载板材放  
置位置与辊子端部的距离宜为70mm;当卷 板宽度大于2000mm 

时 ，卷板机加载板材放置位置与辊子端部的距离宜为120mm; 其 
允许偏差为+ 5mm。
8 . 1 . 2 空载条件下卷板机几何精度的检验，应符合下列要求：

1 检验卷板机的安装水平时（图 8 .1 .2 )，应在前、后侧辊上 
放置一平尺，平尺上应放水平仪进行纵、横向检测，其读数均不应 
大于  0. 2 0 /1 0 0 0；



(a)横向检测 (b)纵向检测

图 8 .1 .2 - 1 检验卷板机的纵、横向安装水平 

1—水平仪》2—平尺；3—前、运侧辊

2 检验两侧辊横向水平度时（图 8. 1. 2-2) ，检测位置应符合 
本规范第8. 1. 1 条 的M 定 ，并 应 在 图 8. 1. 1 所 示 A 和 B 检测位 
置 ，用平尺和水平仪相对一侧辊去调另一侧辊检测其水平度，其值 
应 以 在 A 、B 两检测位置测得的较大值计，其 允 许 偏 差 为 0. 10/ 

1000。非对称式三辊卷板机可不做检验；

图 S. 1.2-2检验两侧辊横向水平度 
1 _上辊12—水平仪>3—平尺f4 _ 两侧辊

3 当卷板机侧辊髙度可调时应进行两侧辊对上辊等距度的 
检验（图 8. 1.2-3) ，应将平尺放在调平后的侧辊上，平尺上应放一 
指示器，应使指示器测头触及上辊垂直平面母线上，检测位置应符 
合本规范第8. 1 .1 条的规定，并应在图8 .1 .1 所 示 A 和 B 检测位 
置检测侧辊与上辊的距离。等距度偏差值应以指示器在A 、B 两 
检测位置检测的距离读数差值计，且 在 1000mm检测长度内不应 
大于 0. 10mm;
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图 8. 1 .2 - 3 检验两侧辊对上辊的等距度 

1—上辊;2—指示器;3—平尺,4 一两侧辊

4 检验侧辊之间的等距度时（图 8. 1.2-4) ，检测位置应符合 
本规范第8 .1，1 条的规定，应 在 图 8. 1. 1 所 示 A 和 B 检测位置， 
用内径千分尺检测两侧辊之间的距离。等距度偏差值 应以A 、B 

两检测位置检测间g 的差值计，并 应 符 合 表8. 1. 2 的规定。检测 
四辊卷板机时，应将两侧辊调升到可检测为止。

图 8 .1 .2 - 4 检验侧辊之间的等距度 

1 _前侧棍；2—内径千分尺;3—后侧棍 

表 8 , 1 . 2 侧辊之间的等距度的允许偏差（mm)

上辊直径 
(当侧辊单独可调时）

允许偏差
上辊直径 

(当侧辊固定啮合时）
允许偏差

<200 0.8 <200 0.4

>200 〜 500 1. 2 >200 〜 500 0.6

>500 1.5 >500 0. 8

8 . 1 . 3 静载条件下卷板机几何精度的检验，应符合下列要求:

1 应在卷板机空载下几何精度检验符合本规范第8. 1 .2 条 
的规定后进行;其加载量宜为满负荷的10% ，加载板材应符合下 
列规定： ’
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1)加载用板材的屈服极限宜小于等于245MPa;

2)长度宜大于等于卷板机下辊中心距的1 .1 倍 ，宽度宜为 
卷板机可卷板宽的0. 2 倍;厚度宜大于或等于卷板机公 
称卷板厚度的0 .5 倍 ；

3)加载挠度应采用两块符合本款第2 项规定的加载板材， 
并应按本规范第8.1. 2 条的规定位置加载，其挠度应大 
于或等于加载板材厚度的3 倍 (图 8.1. 3-1) 。

2 检验前、后侧辊对上辊的等距度或四辊卷板机下辊对上辊 
的等距度（图 & 1. 3-2) ，其检测位置和加载板材放置位置应符合  
本规范第8. 1. 1 条的规定，应 在 图 8. 1. 1 所 示 A 和 B 检测位置， 
用内径千分尺检测前、后侧辊到上辊或下辊到上辊的距离。等距 
度偏差值应以A 、B 两检测位置检测距离读数的差值计，并应符合 
表 8 .1 .3 的规定。

图 8 ,1 .3 - 2 检验前侧辊、下辊、后侧辊至上辊间的等距度 

1 一上辊A —内径千分尺；3—前侧辊、下辑、后侧辊

图 8 .1 .3 - 1 加载板材的加载挠度 

/ 一加载板材加载后的烧度（mm)
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表 8 .1 . 3 前 、后侧辊至上辊及下辊至上辊的等距度允许偏差（nun)

上辊直径
前、后侧辊至上辊间 

的等距度允许偏差

下辊至上辊间的等距度 

允许偏差

<200 1.0 0, 6

>200〜 500 1, 3 0,8

>500 1. 6 1.0

8 . 2 析 边 机

8 . 2 . 1 检验板料折边机的安装水平时，应将水平仪靠贴在左右立 
柱的导轨上进行检测，其读数不应大于0. 20/1000。
8，2. 2 折边机的梁与模具、下梁两端面与左右立柱导轨槽端面应 
紧密贴合，紧固 后应 用0.05ram塞 尺 检 验 ，塞入深度不应大于接 
触面宽的25% ，接触面间可塞人塞尺部位的累计长度不应大于周 
长 的 10% 。
8 . 2 . 3 检验压紧梁和工作台模具之间在水平面上的间隙时（图
8. 2. 3 )，应在折边机工作台的左端、右端和中间放入三条厚度为
0 .10mm的描图纸条检测，应将压紧梁紧压在工作台上后，描图纸 
不能 抽 出 。描 图 纸 条 的 宽 度 和 压 紧 深 度 ，应 符 合 表 8. 2. 3 的 
规 定 。

图 8.2 .3 •检验压紧梁和工作台模具之间在水平面上的间隙 

1 一压紧梁;2—描图纸条>3—工作台
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表 8 . 2 . 3 描 图 纸 条宽度和压紧深度（mm)

折边机折板最大宽度
纸条的宽度和压紧深度

纸条宽度 压紧深度

<1600 30 30

>1600 〜 2500 40 50

>2500 〜 4000 50 70

>4000 60 90

8 . 3 板料折弯机

8 . 3 . 1 板料折弯机几何精度的检验，应符合下列要求：
1 检验板料折弯机的安装水平时，应将等髙块对称放置于工 

作台面上，在等高块上放平尺，平尺上放水平仪;横向检测应将水 
平仪分别放在距离工作台两端50mm( 图 8. 3. 1-1所示）A 、B 位置 
和台面中间位置进行检测，纵向检测应将水平仪放在平尺中间进 
行检测，其读数均不应大于0. 20/1000；

JZZL

I t c j i

4

⑷横向检测 （b)纵向检测

图 S. 3 .1 - 1 检验板料折弯机的安装水平

1 一水 平 仪 平 尺 ;3_ 等高块;4_ 工 作台；

A、B—检测位笠

2 检验上模的水平支承面与工作台面的平行度时，应将滑块
调至下极限位置，应 按 图8. 3. 1-2所示在工作台面上，分别距工作
台端面50mm检测位置A 、B 处放一指示器，且使指示器测头触及
上模的水平支承面后，应分别进行横向、纵向检测。平行度偏差值
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应以指示器读数的差值计，并应分别符合表8，3.1-1和 表 8. 3. 1-2 

的规定；
工作台有预凸或补偿装置的板料折弯机可不做检验；双机联 

动的板料折弯机应分别以单机进行检验；I 、n 型折弯机应按具体 
结构决定检验部位；

(a)横向_  (b)纵向检测

图 8. 3. 1 - 2 检验上模水平支承面与工作台面的平行度 

1一上模 ; 2— 指示器 f 3 _ 工作台；

I 、n _ 折弯机的结构形式！a 、b—检测位置 

表 8 .3 .1 - 1 上模的水平支承面与工作台面纵 

向平行度的允许偏差（mm)

工作台长度 <1600
>1600  〜 

2500

>2500 〜 

4000

>4000  〜 

6300

>6300 〜 

8000

允许偏差 0 .12 0. 16 0.18 0, 20 0.22

表 8 .3 .1 - 2 上模的水平支承面与工作台面横向平行度的允许偏差（mm)

水平支承面宽度 <50 >50  〜 100

允许偏差 0. 04 0.10

注：滑块的前端只许向下偏《

3 检验滑块移动对工作台面的垂直度时，应 在 图 8. 3. 1-2所 
示工作台面检测位置A 和 B 放一直角尺，并应将指示器固定在滑 
块上或上横梁（图 8. 3. 1-3)上 ，且使指示器测头触及角尺检验面  
后 ，应向下移动滑块至最大行程，并分别在图8. 3. 1-2所示检测位
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置 A 、B 进行检测。对下动式板料折弯机，应在上横梁与上模贴合 
的水平支承面上紧固一角尺，并应将指示器固定在滑块上，且使指 
示器测头触及角尺的检验面后，应向上移动滑块至最大行程，并分 
别 在 图8. 3. 1-2所 示 检 测 位 置A 、B 进行检测。垂直度偏差值应 
以指示器读数的最大差值计，并应符合表& 3. 1-3的规定。

图 8. 3. 1 - 3 检验滑块移动对工作台面的垂直度 

1 一滑块;2—指示器；3—角尺;4 一平尺；5—工作台 

表 8 . 3 . 1 - 3 滑块移动对工作台面垂直度的允许偏差（mm)

滑块行程 <100 >100 〜250 >250 〜500

允许偏差 0+ 20 0. 25 0.40

注：滑块向下运动时，只许滑块向内偏向机身方向。

8 . 4 多辊扳料矫平机

8 . 4 . 1 工作辊与支承辊应均勻接触，接触数量不应少于支承辊总 
数 的 80% ,局部间隙不应大于0.05mm。
8 . 4 . 2 支承辊不转动数量不应大于总数的20% ，在进料端的前 
四个支承辊不得发生不转动；不转动的支承辊与工作辊的最大间 
隙，当工作辊直径小于或等于150mm时 ，不应大于0. 15mm; 当工 
作棍直径大于150mm时 >不应大于0. 20mm。
8 . 4 . 3 检验多辊板料矫平机上排工作辊面与下排工作辊面的平 
行度时，在 1000mm检测长度内的允许偏差，应符合表& 4. 3 的规 
定 。
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表 8 . 4 . 3 上排工作辊面与下排工作辊面平行度的允许偏差（mm)
工作辊直径 23 〜 60 75  〜 150 1 5 0 〜 220 > 2 2 0

允许偏差 0. 035 0 .0 6 0 0. 090 0 .1 2 0

8 . 5 试 运 转

8. 5 . 1 弯曲矫正机的空负荷连续运转的时间不应少于 lh ，具有 
单次行程工作规范的弯曲矫正机或板料折弯机，空负荷连续运转 
时间不应少于0. 5h，单次行程时间不应少于0. 5h; 板料折弯机单 
次行程时，离合器、制动器单次行程接合次数不应低于表8. 5. 1 的 
规定。

表 8. 5. 1 板料折弯机单次行程时离合器、制动器单次行程接合次数

滑块行程次数（次/ m i i i ) < 2 0 40 60

离合器和制动器单次行程接合次数 70 60 50

注 :表内相邻两挡间接合次数，可用插人法计箅。

8. 5 . 2 空负荷试运转中的检査，应符合下列要求:

1 各运动机构应按其工作要求做数次操作试验;其工作机构 
的运动应协调、平稳、无振动和停滞现象;操纵机构应苴相协调、同 
步 、灵敏、可靠，各显示器件应显示正确；

2 空负荷连续运转中，有温升和最髙温度要求的部件应符合 
下列规定：

1)滑 动 轴 承 的 温 升 不 应 超 过 35°C，最髙温度不应超过  
70V ;

2)滚 动 轴 承 的 温 升 不 应 超 过 40°C，最髙温度不应超过  
70°C；

3)滑块镶条与滑动导轨的温升不应超过15°C，最高温度 
不应超过50°C;

4) 摩擦离合器与制动器（包括带式制动器）温升不应超过 
70°C，最髙温度不应超过100aC ；
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S)液压泵的吸油口温度不应超过60°C，且不宜低于15°C。
3 液压、润滑、冷却、气动系统的管路、接 头 、法兰及其他连  

接 处 ，其密封均应良好，并不得有介质向外渗漏和相互混合的  
现 象 。
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9 工 程 验 收

9 .0 .1 锻压设备安装工程施工完毕，经空负荷试运转符合本规范 
有关规定后，应办理工程验收手续。
9. 0. 2 锻压设备安装工程未办理工程验收手续前，不得交付与使 
用 。
9 . 0 . 3 工程验收时，应具备下列资料：

1 设备开箱检查及交接记录；
2 基础工程的几何尺寸复检记录；
3 设备清洗检査记录；
4 设计修改的有关文件和签证；
5 隐蔽工程和管线施工记录；
6 重要焊接工作的压力试验及检查记录；
7 安装水平、几何精度的检验记录；
8 试运转记录；
9 其他有关记录。
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本规范用词说明

1 为便于在执行本规范条文时区别对待，对要求严格程度不 
同的用词说明如下：

1)表示很严格，非这样做不可的：
正面词采用“必须” ，反面词采用“严禁” ；

2)表示严格，在正常情况下均应这样做的：
正面词采用“应” ，反面词采用“不应”或“不得\

3)表示允许稍有选择，在条件许可时首先应这样做的：
正面词采用“宜” ,反面词采用“不宜” ；

4)表示有选择，在一定条件下可以这样做的，采用“可” 。
2 条 文 中 指 明 应 按 其 他 有 关 标 准 执 行 的 写 法 为 应 符 合  

……的规定”或“应按……执行” 。
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1 . 0 . 1 本规范是以锻压设备产品技术条件和精度标准为基础，以 
检验安装工程的施工质量为目的而制定的。
1 . 0 . 2 原规范适用范围为机械压力机、液压机、线材成形自动机、 
锻锤、锻机、剪切机、弯曲校正机七大类31个品种。现参照《锻压 
机械型号编制方法》JB/T 9965—99和《重型锻压机械型号编制方 
法》JB/T 7552—94，将本规范的适用范围修改为机械压力机、液 
压机、自动锻压机、空气锤、锻机、剪切机、弯曲校正机七大类25个 
品 种 64种机型。列人本规范的机型大多是使用量大、面广，且有 
产品制造技术条件和精度标准的机型。其中锻造液压机、模锻液 
压机、平锻机、曲柄肘杆式精压机、双动薄板拉伸液压机、多轴板料 
矫平机为原规范保留机型，取消了蒸汽、空气自由锻锤、Z H K 型模 
锻锤、摆式剪板机; 同时调整原规范的机型，同一大类中，相同结构 
的机型取消，列入结构不同的机型。使本规范的适用范围符合现 
行锻压机械分类的规定，扩大了适用的机型、去除淘汰的机型，提 
高了本规范的适用性和科学性。
1 . 0 . 3 锻压设备安装工程一般都是从设备开箱起，到空负荷试运 
转办理工程交工验收为止。由于锻压设备结构、性能各不相同，故 
试运转分别在各章中规定有关内容。其中，空负荷试运转以安装 
施工单位为主，建设单位参加；负荷试运转以建设单位为主，安装 
施工单位参加。设备的试运转应制订方案，大型复杂的设备试运 
转应制订试运转方案。

机械设备工作精度检验和负荷试运转不属于安装施工的质量 
检验范围，安装施工单位没有进行工作精度检验和负荷试运转的 
条件和能力，安装单位参加建设单位主持的负荷试运转，目的是负
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责处理试运转中发现的确实属于安装施工原因造成的问题。至于 
什么是大型复杂设备，随施工技术水平和环境条件而异，施工前由 
各单位自定。
1 . 0 . 4 锻压设备安装施工时，应同时遵守本规范和现行国家标准 
《机械设备安装工程施工及验收通用规范》GB 50231的规定。在 
锻压设备安装施工中，涉及劳动、安全、环境保护等应按相关标准 
的规定执行。
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2 基 本 规 定

本章为锻压设备安装工程的共同性条文。目的是避免在本规 
范各章中重复规定。各类锻压设备机型的特有规定，如本章不能 
包括时，则在该机型的章、节中去规定。其中有少数为了检查使用 
规范方便，也有一些重复现象，如轴承温升和最髙温度等，目的是 
为了使用方便，防止发生漏检现象。
2 . 0 . 1 设备的基础、垫铁和地脚螺栓在《机械设备安装工程施工 
及验收通用规范》GB 50231中已有详细的规定。本条突出说明锻 
压设备底座或垫铁相接触的基础表面，应铲平或磨平，不得用灰浆 
抹平的要求。50000kN以下的中小型的压力机可采用减振垫代 
替普通垫铁。
2.0.2 .2. 0 . 8 本条参照《锻压机械通用技术条件》JB/T 1829— 

1997试验方法的规定修订的。其安装水平检测要求，对于与本条 
规定不同的，则在该具体锻压设备的章、节中规定。锻压设备安装 
水平的调整是几何精度检验的基础，只有其静态稳定性符合要求 
后 ，其几何精度检验才能获得正确的结果。
2.0.4 本 条 参 照 原 规 范 2. 0. 4 条和《锻压机械通用技术条件》 
JB/T 1829—97修订的。其 中 :第 2 款 是 参 照 JB/T 1829—97第 
3. 5.1条增加的内容，因为这是施工中常见的质量弊端，故突出规 
定 ；第 3 款是参照JB/T 1829— 1997第 3. 5. 4 条增加的内容，装配 
中控制传动机构的空程量，其目的是减少传动中冲击和滞后现象; 

第 7 款是对解体安装的设备装配的要求内容。锻压设备用有预紧 
力要求的螺栓联接时，其最大预紧力是以“ 螺纹联接及其预紧控制 
与防松” 和 SM S的 SN403中 对 8. 8 级预紧强度的螺栓，利用了
70%的螺栓材质的屈服极限值。由于其他因素的影响，安装时实
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际的预紧力在屈服极限的50%〜60%之间，故本条采用螺栓材质 
屈服极服的0. 5 倍〜0. 7 倍来控制螺栓联接的预紧力。

取消原规范第2. 0. 4 条关于飞轮现场组装后的圆跳动检查的 
内容，因为飞轮虽然是解体出厂、现场组装的部件，其装配部件及 
销孔都是加工定死的，无法调整。所以取消此项检査。
2 . 0 . 5 本条是参照锻压机械有关技术条件制定的。这些组装件 
的结合面均为重要的结合面，本条列出后，为简化条文内容，在各 
类机床中不再重复列出;条文规定的检测项目和数据的目的是要 
求现场复测有关数据，作为安装施工的备用数据，防止组装中发生 
事故。在安装中如发现明显的超差问题应及时提交有关方面研究 
解决。
2.0. 6 本条公式是1989年经过调査和重型行业“ 立柱断折调查 
报告”的分析后修改的，修改后的公式增加了 k 值为 1. 3〜1. 5。 
分析认为产生预紧力不够的主要原因有以下几个方面：一是原公 
式把横梁视为刚体，未考虑压缩变形量和被夹紧部件间的间隙影 
响 ；二是加热前立柱冷态预紧程度不够，使螺母旋转角零位不正  
确 ；三是加热方法不当，加热时间长，使横梁受热影响膨胀。采用 
修 正 系 数 1. 3〜1. 5 后 ，许 用 应 力 则 由 9. 8kN/cm2〜11. 76kN/ 

cm2 提 髙 到 12. 74kN/cm2〜17. 64kN/cm2，补偿了实际影响预紧 
力的因素。中小型水压机k 系数取大值，大型水压机k 系数取小 
值 。本条公式在原规范全国性行业审查会议上，得到全国各主要 
重型机器厂、西安重机研究所和各安装施工单位代表的一致认可， 
本次修订中仍采用该公式。
2 . 0 . 7 矩形工作台上平面加工时，其边沿部分均为非工作面，即 
工作时使用不到的地方。因此在做几何精度检验时，便划出一定 
的范围为不检区。本条为锻压机械不检区的通用性规定，不检区 
有特殊要求的则在相应的章、节机型中明确规定。
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3 机械压力机

3 . 1 开式压力机

3 . 1 . 1 压力机产品制造精度标准中“几何精度”检验的项目较多， 
在设备安装中没有必要也无法全部检验。制定规范时仅选择其中 
与安装有关的项目列人本规范之内。

3 . 2 闭式压力机

3. 2.1,3.2. 2 因闭式双点压力机的两个曲柄在90°位置装配，可 
能产生同步误差，故在中间位置增加测量一次。对滑块行程大于 
500mm、行程较长的闭式压力机，需在中间 位置 增加 测量 一次。 

在几何精度检验前，除应按本章规范调整机床的安装水平外，应使 
闭式压力机的平衡机构处于工作状态，是因为此时所测得几何精 
度与实际工作条# 相符，以免条件变化出现测量结果误差。本规 
范以下条款的类似说明不再重复表述了。

3 . 3 拉伸压力机

3. 3 .1 本条是参照原规范第4. 3. 4 条和行业标准《闭式双动拉伸 
压 力 机 精 度 》JB/T 3881—99的 G3、G4、G5、G6修订的。
3 .3 ,2 本条是参照原规范第4. 3. 7 条和行业标准《底传动双动拉 
伸 压 力 机 精 度 》JB/T 8348. 1—96的 G4、G5、G6、G7修订的。

3 . 4 板料自动压力机

3 . 4 . 1 本条为新增机型，是参照行业标准《开式多工位压力机 
精度》JB/T 9961—99 的 G3、G4、G5、G6、G7、G8 修订的。
3 . 4 . 2 本条是参照原规范第4. 3. 5 条和行业标准《闭式多工位压
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力 机 精 度 HB/T 3848 -99 的 G3、G4、G5、G6、G7、G8 修订的。
3.4.3 本条为新增机型，是参照行业标准《闭式高速精密压力 
机 精 度 》JB/T 8782-98的 G3、G4 修订的；本条适用于公称力 
不 大 于2500kN的闭式高速精密压力机。

3 . 5 螺旋压力机

3. 5 .1 本条是参照原规范第4. 4. 2 条和行业标准《模锻螺旋压力 
机 精 度 》JB5198—91的 G2、G3修订的。
3 . 5 . 2 本条是参照原规范第4.4. 3 条和《摩 擦 式 压 砖 机 精 度 》 
JB/T 8783.1—98 的 G2、G3 修订的。

3 .6 精 压 机

3. 6 . 1 本条是参照原规范第4. 5. 2 条和行业标准《精 压 机 精  
度》JB/T 3819— 99的 G3、G4修订的。
3. 6 .3 本条是参照原规范第4. 3. 6 条和行业标准《闭式冷挤压压 
力 机 技 术 条 件 》JB/T 2936. 2—99的 G3、G4修订的。

3 . 7 试 运 转

3 . 7 . 1 为了突出空运转时间单列本条。综合考虑产品制造厂空 
运转时间和安装施工的实际情况，将空负荷运转时间做了调整。 
其中离合器、制动器每分钟接合次数试验是参照《锻压机械通用技 
术条件》的规定制定。
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4 液 压 机

本章是按行业标准《锻压机械型号编制方法》JB/T 9965-99 

的规定，液压机有9 组 共 41种主参数系列。9 组分别为手动液压 
机 ；冲压拉伸液压机;一般用途液压机；校 正 、压装液压机；层压液 
压机；挤压液压机;压制液压机；打包、压块液压机和其他液压机。

本章规范仅在每大类中选择其结构有代表性、使用面广且有 
产品制造技术条件和精度标准的液压机，作为适用的范围。其中：
4. 1 锻造液压机、4. 2 模锻液压机，虽然无产品制造技术条件和糈 
度标准，但属大型复杂的液压机、单件订货生产，国 内 从 12000t〜 
25000t已安装使用很多，故保留原规范内容未修改。新增的有四 
柱液压机、精密冲裁液压机、超硬材料六面顶液压机、有色金属挤 
压液压机和金属打包液压机，同时按各类型液压机的制造技术条 
件和精度标准修改了与安装有关的几何精度检验项目及其参数。

4 . 1 锻造液压机

根据行业标准《液压机主参数系列》JB/T 611-91中将锻造 
液压机分为 3. 15、5、6. 3、10、12, 5、16、20、25、31. 5、63、80 和 
125MN十二种规格，大多都是以解体分箱包装出厂；其结构有单 
臂 、三梁四柱式、框架式和下拉式几种。安 装 fct较复杂，本节条文 
中许多参数及规定均是实际安装的经验总结和行之有效的规定。 
故原规范内容保留，仅做文字修改^

4 .1 .1 本条规定为立柱机座作为支撑液压机安装机座的安装水 
平和柱孔中心距及对角线长度差的规定。因为大型设备安装要求 
每装一基础件均应将其安装水平及相关尺寸精度调整至允许的范 
围内，否则不能保证最终的精度符合规定。
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4 . 1 . 2 下横梁纵向和横向安装水平是检验整机有关精度的基础， 
在本条中把安装水平、检测位置、调整部位、与下横梁有关的滑板、 
顶出器、副梁和组合式下梁有关安装和检测要求作了明确的规定。 
4 . 1 . 4 本条是锻造液压机安装在完成机座、下横梁或工作台的安 
装水平之后，应进行的立柱或框架的组装的技术要求。因为每个 
部件都很重，如 1 .2 万 t 水压机一个立柱为96t，所以均是用水平 
仪去测部件的铅垂度，立柱的铅垂度是对地心而言的，检测方法是 
用水平仪贴在立柱工作面上检测出数据。同时还应测对角线长度 
差在允许范围内，只有这样才能保证把活动横梁、上横梁、工作缸、 
提升缸安装好。
4 . 1 . 5 由于活动横梁、上横梁、工作缸、提升缸、平衡缸及其柱塞 
等的组装是先装活动横梁、再装上横梁对立往进行加热预紧，后装 
工作缸、提升缸和平衡缸等部件。其中，活动横梁导套与立柱间的 
间隙数值随机器大小各不相同，故应符合随机技术文件的规定。 
但要求对角线方向内侧间隙应大于外侧间隙，因为工作时内侧锻 
件的温度高使立柱受热伸长而向内弯曲，会使内侧间隙变小，否则 
导套将使立柱表面被研磨损坏。

4 . 2 模锻液压机

4. 2 . 1 模锻液压机多属于单机生产，其结构与锻造液压机相似， 
故本节大多引用第4. 1 节相关条文内容，仅将不同之处在本节中 
规定明确。原规范第5. 3.1〜5. 3. 6 条内容未修改。

4.3 一般用途液压机

本节列入单柱液压机和四柱液压机两种类型，单柱液压机分 
为 ：工型一~■低速型，公 称 力 16kN〜2500kN; D 型" ^ 中速型，公 
称 力 WkN〜2500kN;ni型—— 高速型，公 称 力250kN〜2500kN。 
4 . 3 . 2 本条中四柱液压机包括磨料制品液压机中的四柱式液压 
机 ，工艺和用途亦近似；所以在原规范中并为一节，本次修订中删
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除磨料制品液压机内容。本条由偏载引起的滑块下平面对工作台 
面的倾斜度，其影响因素是活动横梁悬臂的装配间隙和活动横梁 
与导轨间的间隙，可调整其相应间隙解决超差问题。本规范以下 
条款需要检验倾斜的类似说明不再重复表述了。

4 . 4 冲压拉伸液压机

本节列人单、双动薄板冲压液压机、双动厚板冲压液压机、双 

动薄板拉伸液压机、精密冲裁液压机几种类型。将原规范第五章 
第 四 节 单 臂 冲 压 液 压 机 、第 九 节 双 动 厚 板 冲 压 液 压 机 、第十一 
节双动薄板拉伸液压机、按行业标准《锻压机械型号编制方法》 
JB/T 9965-99的规定进行了调整和修改，改变原来分类混淆不 
清的现象。
4 . 4 . 1 本 条 参 照 行 业 标 准 《单 、双 动 薄 板 冲 压 液 压 机 》JHB/T 

7343-94修订。表中检测范围是根据工作台长度计算得出的。
4. 4. 2 本条第2 款是组装前对与安装有关的尺寸的复查，目的是 
保证组装质量，严防质量事故，而不是校验产品的制造质量。立柱 
垂直度的检测方法:一般用水平仪靠贴在立柱的工作面，在每间隔 
90°的圆柱面上检测一次，得到每一立柱的垂直度；比较两立柱的 
垂直度得到其平行度，要求其允许偏差范围的方向应一致，这 样 ， 
活动横梁导套与立柱之间的间隙方能一致，防止发生卡死现象。 
第 3 款考虑到双动厚板冲压液压机公称力大，属于大型锻压设备， 
故按照锻造压力机组装及技术要求较为妥当。

4 . 5 挤压液压机

本节列入金属挤压液压机、电极挤压液压机、有色金属卧式挤 
压机三种型式的挤压液压机。金属挤压液压机其公称压力分为
1. 6,2. 5,4.6. 3、10、16、25MN七种规格；电极挤压液压机分为固 
定料室和旋转料室两种结构，公 称 力 为 6. 3,12. 5、16、25、35MN

五种规格;有色金属卧式挤压机适用于热状态下挤压轻合金和铜
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合金管、棒 、型材的卧式单、双动挤压机，结构型式为卧式油泵直接 
传动的卧式挤压机;轻金属单、双动挤压机的基本参数为5、6. 3、 
8、10、12. 5、16、20、25、31. 5、40、50MN 十一种规格；铜及铜合金 
单 、双动挤压机的基本参数为5、6. 3、8、10、12. 5、16、20、25、31. 5 

和 40MN十种规格。
4 . 5 . 1 参照行业标准《金属挤压液压机精度》]B/T 3844—85第 
3〜5 条制定的。
4 . 5 . 3 有色金属卧式挤压机是本次修订中新增的内容。本条适 
用于热状态下挤压轻合金和铜合金管、棒 、型材的由卧式油泵直接 
传动的单、双动挤压机。

4 . 6 压制液压机

本节选择塑料、粉末两类制品液压机及超硬材料六面顶液压  
机为代表机型。
4 . 6 . 2 本条为新增条文。参照行业标准《超 材 料 六 面 顶 液 压 机  
技术条件》JB/T 8779— 98的第3. 1 条 、第 3. 4 条 和 第4. 8. 2 条制 
定的。

4 . 7 金属打包液压机

本节在打包、压制液压机组中选择金属打包液压机为该组的 
代 表 。金 属 打 包 液 压 机 有 630、1000、1600、2500、4000、6300、 
10000,12500和 16000 k N 九种规格。参照行业标准《金属打包液 
压机技术条件》JB/T 8494— 96制定的。 '

4 . 8 辅助设备与液压系统

4 . 8 . 2 本条基本为原规范内容，本规范将额定工作压力修订为 
20MPa。对于超硬材料六面顶液压机，其高压系统和超髙压系统 
的压力试验和保压时间，应符合随机技术文件的规定。
4. 8 .3 本条是对液压元器件的安装，结合现场经验对原规范进行 
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修订和重新规定。 .

4 . 8 . 4 液压机液压、润滑、冷却系统的管道预制加工、焊接与安装 
均应符合国家有关标准的要求。
4.8.5 本 条 参 照行业标准《锻 压 机 械 液 压 系 统 清 洁 度 》JB/T 

9954— 99第 3. 2. 2 条 、第 3. 2. 3条规定制定，对清洁度作出了规  
定 。每一清洁度等级一般由两个代表Im L 工作介质中固定污染 
物颗粒数的代码组成，其 中 一 个 代 码 代 表 颗 粒 尺 寸 大 于 的 全  
部颗粒数，另一个代码代表颗粒尺寸大于15pm的全部颗粒数，两 
个代码间用一斜线分隔。参见《机械设备安装工程施工及验收通 
用规范》GB 50231中的有关规定。

即 ：清 洁 度 等 级 由 大 于 的 颗 粒 数 代 码 / 大 于 I b m 的颗 
粒数代码组成。

如 ：清 洁 度 等 级 20/17，代 码 20表 示 Im L 工作介质中大于  
5^m 的固定污染物颗粒数为10000;代 码 17表 示 Im L 工作介质 
中大于15pm的固定污染物颗粒数为320。取样要求在系统的所 
有元件都处于工作状态下，运行不少于0. 5h，并使污染物的颗粒 
均布后，才能从油箱油面的中层吸油侧抽取试样。
4 . 8 . 6 本条是参照行业标准《液 压 机 技 术 条 件》:fB/T 3818-99 

及施工中的经验对液压系统管路敷设安装完成后的压力试验进行 
规定。
4 . 8 . 7 本条对保压阀的保压性能试验作出了规定。对特殊保压 
要求的设备，应在合同或协议中作出规定。

4 . 9 试 运 转

4 . 9 . 1 液压机加注的液压机油（液）、润滑剂和冷却液等要求非常 
严格，在此单列一条的目的也是表明其重要性，防止疏忽而产生漏 
检现象。本次修订时删除了“当需要其他油代替时，应经有关技术 
部门的同意”的内容，认为这是质量管理的常规做法，不需要在规 
范中规定。
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4 . 9 . 2 由于液压机品种繁多，本规范中不可能将试运转的操作程 
序 、步骤明确规定，故应按随机技术文件的规定进行试运转，才不 
至于出错进而导致事故。
4 . 9 . 3 本条是参照行业标准《液 压 机 技 术 条 件 》JB/T 3818— 99 

的第3. 6. 2条修订的。在系统试运转时，对液压装置本身的质量均 
要先行检査、试验和液压管道系统的压力试验。
4 . 9 . 4 《液压机技术条件》JB/T 3818-99中规定连续空负荷运 
转试验的时间一般不应少于4h，其中全行程往复运转时间不少于 

是出厂试验的规定，安装时的空负荷试运转将时间减半。
4 . 9 . 5 对于不允许频繁启动的大功率电机，尚应按电网允许的间 
隔时间长短进行启动。
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5 自动锻压机

5 . 1 自动冷镦、切边机

自动锻压机多是一些小型的机械设备，种类有六组，20余种 
型号。本章仅在每大类中选择其结掏有代表性、使用面广且有产 
品制造技术条件和精度标准，尽量满足市场上量多面广的设备安 
装需要，选择了单、双击整模自动冷镦机、螺栓联合自动机、螺母自 
动冷镦机和自动冷成形机;各种自动切边机；单击钢球自动冷镦 
机 、单 、双击和多工位滚柱自动冷镦机;金属线材（或棒料）冷镦钢 
球毛坯的髙速钢球自动冷镦机;线材或带料冲压、弯曲成制件的机 
械传动的弯曲机(不适用卧式四滑块弯曲机) 等 11种型式的设备。
5 .1 .1 参照原规范第6. 0. 2 条 、第 6_ 0. 3 条和行业标准《自动冷 
镦机》JB/T 1645—91、《钢球、滚柱自动冷镦机精度》JB/T 3592- 

93等修订的。

5 . 2 自动弯曲机

5 . 2 . 1 自动弯曲机的最大弯曲力分为6. 3、1 0 、1 6 、2 5 、40 和 
63kN六种系列，不适用卧式四滑块弯曲机。

5 . 3 试 运 转

5 . 3 . 1 本条是自动锻压机空负荷试运转的检査项目及其技术要 
求 ，各种自动锻压机空负荷试运转中的检查，应按相应的自动锻压 
机随机技术文件的规定进行。
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6 空气锤、锻机

由于锻锤、锻机类产品在市场上的占有率越来越少，且原规范 
中的模锻锤无行业标准，一般在汽车生产线以单台专用设备生产。 
本次修订中将锻锤、锻机合为一章。蒸汽、空气自由锻锤及ZHK 

型模锻锤均已淘汰。 目前市场上小吨位的空气锤属于使用量大、 
面广的产品，故选用空气锤为锤类的代表。

行业标准《锻压机械型号编制方法》JB/T 9965中锻机类系 
列型谱有径向锻机、辊锻机、热模锻压力机、辗环机、热镦机、横轧 
机 、热锻型摆动碾压机等七种型式。由于径向锻机、辊锻机和平锻 
机属于使用量大、面广的产品，故选用径向锻机、辊锻机和平锻机 
为锻机类的代表。

6 . 1 空 气 锤

6 .1 .2 ,6 .1 .3 木材在国内属于紧缺物资，设计上和规范中如对树 
种规定过死，则很可能在当地选不到合适的木材来使用，甚至需要 
用进口木材。因此，在不降低抗压强度和弹性模量条件下允许采 
用其他树种。

木材的含水率，在 20世 纪 60年代规范中规定为“ 木材的绝对 
含水率不得超过25%”。按照这个规定，木材在干燥中开裂严重， 
只 有 10%左右的木材被选用，浪费很大。在 20世 纪 70年代规范 
中规定“木垫的平均含水率不应超过30%” ，将绝对含水率改为平 
均含水率，而含水率由25%改 为 30% ，这才使木材开裂问题得以 
解决。木材干燥的目的是满足木材变形和防腐的需要；实践经验 
证明，采用平均含水率30%的木材进行必要的防腐处理，可以满 
足锻锤对木垫的技术性能要求。将小方木料用粘接的方法拼成大
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方木料，可以节约木材，使用效果很好。
6 . 1 . 5 参照《锻锤基础图集》DJ—731和一些单位的经验，将锻锤 
砧座沉入垫木需提髙砧坐标高的补偿量定为10mm〜15mm，是因 
为空气锤使用中，垫木下沉和下砧块磨损需要补偿措施。

6 . 2 径 向 锻 机

径向锻机分为立式径向锻机和卧式径向锻机两大类。立式径 
向锻机可锻毛述最大直径为彡50、#80、#100、力125mm四种。可锻 
工件最大长度为800、1000、1250、1600mm四种。卧式径向锻机 
可 锻 毛 还 截 面 最 大 尺 寸 为 多40、分63、卢100、分125、《160、务200、 

多250、#315、0400mm、及 35mm X 35mm、50mm X 50mm、90mm X 

90mm、105mm X 105mm、140mm X 140mm、175mm X 175mm、 

220mmX 220mm、280mm X 280mm、360mm X 360mm 等规格。

6 . 3 辊 锻 机

辊锻机锻模公称直径有250、400、500、630、800、：L000mni六 
种规格。辊锻机有轴向调整机构和角度调整机构两种类型，有轴 
向调整机构的辊锻机不检验上、下锻辊模具固定定位面轴向错位 
这~>项目。

6 . 5 试 运 转

6 . 5 . 1 预热锤头和锤杆的温度是原规范执行多年的经验，目的是 
为了避免在锻打时，锤头和锤杆发生裂纹。
6 . 5 . 2 空气锤空负荷试运转时，为了使锤头不直接和下砧块刚性 
接触，以免伤及锤头，可在空气锤下砧座上设置柔性材料衬垫后， 
方可进行试运转。试运转时间按出厂规定减半。
6 . 5 . 4 表 6.5. 4-1中的离合器、制动器每分钟接合次数与上刀架 
每分钟行程次数的百分比数，其意义是离合器、制动器每分钟有一 
定时间接合不上的；例如：表中的锻辊转数为25r/min，离合器、制
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动器每分钟接合次数与滑块每分钟行程次数的百分比为55% ，其 
意义是离合器、制动器每分钟有45%是接合不上的，即离合器、制 
动器接合45次/m in 时 ，锻辊转数只有25r/min。



7 剪 切 机

7 . 2 棒料剪断机

7 . 2 . 1 棒料切断机按公称力分为1、2. 5、4、5、6. 3、10、16MN七 
种规格。剪切棒料最大直径5()01111〜200111111(£̂  =  6()01\4?&)，这是 
市场上使用范围较广的棒料切断机。

7 . 3 试 运 转

7 .3 .1 剪切机空负荷试运转的检査项目是综合剪板机和棒料剪 
断机产品的制造技术条件和原规范第9. 4. 2 条 〜 第9. 4. 4 条修订 
的。其中空负荷连续运转时间是按出厂空负荷时间减半规定的， 
因为安装后设备没有必要空负荷运转这样长的时间。
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8 弯曲校正机

本章选择卷板机、折边机、板料折弯机和多辊板料矫平机的安 
装为该类设备的代表。

8 . 1 卷 板 机

参照卷板机型式与基本参数，卷板机分为大型和中小型两大 
类 。中小型有对称式卷板机、非对称式卷板机、下调式卷板机（水 
平下调式卷板机、垂直下调式卷板机、倾斜下调式卷板机、弧线下 
调式卷板机），卷板宽度有 1250、1600、2000、2500、3200、4000mm 

六种规格，卷 板厚 度 为1.6mm〜20mm。大型四辊卷板机规格有 
36mm X 4000mm、40mm X 3500mm、45mm X 3000mm、50mm X 

2500mm、60mmX 2000mm。
8 . 1 . 1 本条 是参 照原规范第10. 1. 3 条和行业标准《卷 板 机 精  
度》JB/T 8796— 98附 录 k 修订的；明确卷板机的安装水平、空载 
几何精度、静载几何精度的检测位置与加载的规定，否则测得的数 
值是无效的。
8 . 1 . 2 卷板机在安装时，首先应将设备的安装水平调整到允许的 
范围后，才能进行有关几何精度的检查。

由于卷板机跨度较大，且辊子是可调的，为了安装时确认安装 
水平的调整是否合格，故在空载下检验有关的几何精度，为加载时 
几何精度检验打基础，否则安装质量和设备制造质量混在一起，无 
法鉴别或査明原因。
8 . 1 . 3 本 条 是 参 照 原 规 范 第10. 1 .4 条和行业标准《卷 板 机 精  
度》JB/T 8796—98的 G Z 制定的。卷板机空载条件下的几何精
度检验合格后，为了保证其卷板机的精度，还需要在静载条件下检

• 132 •



验卷板机的几何精度，只有按卷板机额定负荷10%加载下才能正 
确地反映出来。本次修订中将原规范“ 附 录 三 检 验 卷 板 机 几 何  
精度时的加载方法”的内容放在本条中。

8 . 2 折 边 机

8 . 2 . 3 本条在不拆除模具时进行检验。折边机可折板宽是指折 
边机所允许折弯板料的最大宽度。

8 . 3 板料折弯机

本节是参照原规范第10. 3. 1 条 〜 第 10. 3. 3 条和现行国家标 
准《板料折弯机精度》GB/T 14349及行业标准《板料折弯机技术  
条件》JB/T 2257制定。

8 . 5 试 运 转

8 . 5 . 1 在试运转中空负荷连续运转的时间为安装工程的试运转 
时间。板材折弯机单次行程时，应检测离合器、制动器每分钟接合 
次数。
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9 工 程 验 收

本章为原规范内容，“其他有关记录”一般含开工报告、竣工报 
告 、施工进度计划、施工组织设计(施工方案）、竣工图、会议记录、 
三体系管理检査及检测资料、材料检验单、材料化验单等资料。按 
需要由建设单位和施工单位协商提交其他有关资料。
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