
安阳锻压                                                             锻造操作机
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一、设备特点和用途

主要用于夹持轴类锻件及坯料配合锻锤进行锻造操作。用于夹持锻件或坯料，进行锻造操作，以实现锻造操作的机械化，提高工作效率和锻造设备的利用率。如果配与专用钳口，则可扩大工艺范围，并且很大程度地提高生产效率和锻件质量，减轻工人劳动强度，实现锻件生产机械化。
二、参数一览表

	序号
	项目
	单位
	T31DHH-1A
	T31DHZ-1D
	T31DHH-1四连杆
	T31DHH-2
	T31DHZ-2
	T31DHH-3
	T31DHH-5
	T31DHZ-5
	T31DYH-8S
	T31DHZ-8
	T31DHZ-10
	T31DHZ-15
	T31DYZ-20
	T31DYB-20

	1
	公称载重量
	KN
	10
	10
	10
	20
	20
	30
	50
	50
	80
	80
	100
	150
	200
	200

	2
	夹持力矩
	KN·M
	20
	20
	20
	48
	48
	60
	120
	120
	150
	200
	250
	300
	500
	600

	3

	夹持范围（直径）
	最小
	mm
	60
	60
	60
	100
	100
	150
	150
	150
	150
	180
	170
	240
	310
	285

	
	
	最大
	mm
	420
	420
	420
	600
	600
	650
	800
	800
	1000
	1000
	1030
	1200
	1300
	1300

	4
	夹钳中心高度
	最小
	mm
	650
	650
	650
	750
	620
	750
	1050
	780
	900
	800
	800
	800
	900
	900

	
	
	最大
	mm
	1200
	1200
	1100
	1500
	1500
	1300
	1750
	1500
	1800
	1800
	1800
	1880
	2200
	2700

	5
	钳杆升降速度
	m/min
	7
	7
	7
	7/8
	9/12
	6
	5
	5
	6
	6
	6
	5
	6
	6

	6
	夹钳上仰角度
	度
	7°
	7°
	7°
	10°
	10°
	10°
	7°
	7°
	6°
	7°
	7°
	10°
	7.5°
	7°

	7
	夹钳下倾角度
	度
	15°
	7°
	7°
	15°
	钳头触地
	钳头触地
	12°
	钳头触地
	钳头触地
	钳头触地
	12°
	7°
	钳头触地
	钳头触地

	8
	钳头伸出量
	mm
	1430
	1430
	1350
	1550
	1550
	1750
	2000
	2000
	2300
	2200
	2200
	2515
	2835
	3200

	9
	夹钳旋转速度
	r/min
	25
	10~30
	28
	30
	30
	20
	18
	18
	15
	15
	15
	15
	15
	18

	10
	钳头最大旋转直径
	mm
	1000
	980
	1000
	1250
	1200
	1250
	1300
	1300
	1465
	1465
	1950
	2000
	2215
	2200

	11
	车体行走速度
	m/min
	40
	40
	40
	40
	40
	26
	25
	25
	20
	20
	15
	20
	30
	36

	12
	车体轨距
	mm
	2236
	2236
	2236
	2236
	2236
	2300
	2300
	2300
	3200
	2500
	2800
	3000
	3800
	3650

	13
	额定压力
	MPa
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	15
	15
	10~15
	10~15
	10~16
	10~16
	10~16
	20~25

	14
	装机容量
	KW
	37
	37
	18.5
	70
	70
	68.5
	82
	84
	104
	130
	175.6
	259
	230
	200

	15
	设备外形尺寸
	长
	mm
	4823
	4700
	5200
	5400
	5392
	6380
	7700
	7240
	8090
	7550
	9580
	9800
	11235
	11630

	
	
	宽
	mm
	2737
	2660
	2800
	3100
	2900
	3610
	3630
	3930
	4356
	4250
	3200
	3510
	4870
	5610

	
	
	高
	mm
	3133
	3000
	2550
	3000
	3100
	4120
	3660
	3670
	3200
	3750
	4245
	4600
	4603
	4460

	16
	机器总重量
	T
	12.5
	13
	8
	19
	18
	23
	40
	35
	48
	60
	72
	75
	100
	115


4.2、锻造操作机主要自制部分清单
	序号
	名称
	材料
	生产厂家

	1
	机身部分
	组焊件
	安锻公司

	2
	车架
	组焊件
	安锻公司

	3
	小链轮
	45#锻件
	安锻公司

	4
	大链轮
	45#锻件
	安锻公司

	5
	从动轮
	45#锻件
	安锻公司

	6
	主动轮
	45#锻件
	安锻公司

	7
	前立柱
	组焊件
	安锻公司

	8
	后立柱
	组焊件
	安锻公司

	9
	钳头
	组装件
	安锻公司

	10
	钳口
	铸钢45#
	安锻公司

	11
	钳臂
	组焊件
	安锻公司

	12
	钳壳
	组焊件
	安锻公司

	13
	隔转器
	组装件
	安锻公司

	14
	垂直缓冲
	
	安锻公司

	15
	水平缓冲
	
	安锻公司

	16
	钳身
	组焊件
	安锻公司

	17
	左、右梁
	组焊件
	安锻公司

	18
	支座平台
	组焊件
	安锻公司


4.3、主要易损件明细表

	序号
	名称
	材料

	1
	导向套
	ZQSn6-6-3

	2
	钳嘴
	ZG310-570

	3
	弹簧
	60Si2Mn

	4
	弹簧
	60Si2Mn

	5
	导向板
	HT200


4.4、主要外购件明细表

	序号
	名称
	生产厂家

	1
	电动机
	河北电机厂

	2
	减速器
	河北伯通机械有限公司

	3
	联轴器
	冀州市联轴器厂

	4
	液压制动器
	新乡庆阳起重机配件厂

	5
	液压油缸
	济南天庆液压工程有限公司

	6
	齿轮泵
	长江液压件厂

	7
	蓄能器
	奉化朝日液压有限公司

	8
	液压马达
	宁波中意液压马达有限公司


三、设备供货范围
	序号
	名称
	T31系列

	1
	大车部分
	大车架、电机、减速机、车轮、制动器等。

	2
	夹钳部分
	钳架、钳臂、钳口、液压马达、油缸、链轮、空心轴、拉杆轴等

	3
	升降部分
	升降平台、前升降装置、后升降装置、电机

	4
	支承部分
	立柱

	5
	控制部分
	操作平台、操作装置

	6
	电控部分
	电空柜、电器元件


四、设备的详细描述

该操作机采用机械液压混合式传动，机架采用焊接框架结构，布局合理，结构紧凑。其具备有五种功能：①大车前后行走②钳口夹持及松开③钳头左右旋转④钳架前升降⑤钳架后升降。

1、大车行走部分：

该机构是操作机的重要部分,设计不合理会影响整机的前进后退功能，主要有电机、减速机、制动器、联轴器组成。电机驱动减速机旋转，减速机带动小齿轮，小齿轮带动大齿轮，大齿轮带动车轮驱动大车前进或后退。

2、钳头装置:

该机构是操作机的核心部分,设计不合理会严重影响整台操作机的使用,我公司采用优化设计。

我公司在广泛收集资料、深入现场调查之后，结合中外先进技术，采用优质钢材料，彻底解决了钳臂易断裂的情况。

抱钳安装形式简单，拆装方便。

配有大、小两副钳口，分别适用于夹持棒类件和环、饼类件。

3、钳架及钳头回转装置：

构成：钳架体、前后轴承座、空心轴、旋转大链轮、液压马达等。

该部分同样为操作机的核心部分。

低速大扭矩的液压马达通过花键轴带动小连轮，与大连轮啮合传动带动空心轴，空心轴通过两个楔键连接，从而驱动钳头旋转。
钳架体采用钢板焊接，焊后消除焊接应力，防止变形或开焊。

钳架设有垂直缓冲、水平缓冲、左右缓冲，对减震起到良好的效果。

进行优化设计，结构紧凑合理，受力状况良好。

4、钳口夹紧装置：

构成：夹紧油缸、阻转器、拉杆轴等。

采用液压缸驱动，液压缸位于钳架后部，采用顶拉式夹紧。

采用国产优质液压缸。夹紧油缸和液压缸连接件采用止口连接，活塞杆通过阻转器带动拉杆轴，拉杆轴通过连接板带动弯臂，以达到钳口松开夹紧功能。
夹紧油缸配有蓄能器。蓄能器具有双重功能。

缓冲功能：在锻造过程中，由于超负荷及锻件的变形等因素，会强迫钳口张开，这时夹紧缸向蓄能器排油，以避免油缸压力过高造成泄油，损伤密封件等不良效果。

补压功能：在夹钳长时间夹持工作时可能由于密封件等因素造成油缸高压腔泄漏，这时蓄能器在压力继电器控制下及时为其补油，以保持钳口的夹紧力。

5、钳架前升降机构：

构成：电动机、减速机、制动器、滚筒、滑轮组、钢丝绳等构成。

     钳架前升降由电动机驱动减速机，减速机带动滚筒旋转，滚筒上缠绕钢丝绳，通过定滑轮组、动滑轮组带动钳架升降。与后升降配合可以使钳架前后倾斜。

6、钳架后升降机构：

构成：电动机、减速机、制动器、滚筒、滑轮组、钢丝绳、齿轮组等构成。

     钳架后升降由电动机驱动减速机，减速机带动小齿轮，小齿轮带动大齿轮及滚筒旋转，滚筒上缠绕钢丝绳，通过定滑轮组、动滑轮组带动钳架升降。与前升降配合可以使钳架前后倾斜。

7、电气控制系统：

构成：控制柜、空气开关、继电器、接触器、接线端子、变阻器等。

所有电气控制元件采用国内优质元件，减少在恶劣环境下的设备维修率。

控制系统设有系统保护。

操作台设有应急急停按钮。

所有电缆线均通过线槽穿送。

所有线的两端均标有同一线号，以备查验。

8、液压系统：

构成：油箱、电机、油泵、连轴器、控制阀、蓄能器、油压管路等。

液压系统放置在操作机的回转机架一侧，由电机驱动油泵将动力油经控制阀及管路输送到液压马达和液压缸中。

液压系统中配备有逆流阀，保护液压元气件，以免损害。

液压油经过过滤网过滤，用户需定期过滤液压油，使油保持清洁。

9、操作系统：

构成：操作室、操作台、警铃等。

车体行走、前升降、后升降采用电器控制形式操作，钳口夹紧、钳头旋转、机架旋转采用液压阀控制。

操作室可按用户使用习惯固定在车架右侧或左侧。

操作台上所有操作元件均采用国产优质元件。

操作台装有警铃，操作人员没进行相应操作时启动警铃，以提醒周围人员注意安全。

10、螺栓防松：

由于在锻造生产过程中产生很大震动，螺纹连接作用由于震动容易松动，从而造成机械部分连接强度不够，液压部分漏油。

我公司针对设备上的关键螺纹连接均采用有效的防松措施，以保证设备正常使用。

五、加工过程中的质量控制

质量保证体系

2001年12月31日我公司获得中国进出口质量认证中心（简称CQC）颁发的ISO9001:2000质量体系认证证书。证书书号为4100/200110088.

质量管理体系文件主要有《质量手册》和《程序文件》。《程序文件》共有文件控制程序；质量记录控制程序；管理评审控制程序；人员培训、评定和聘用的控制程序等19个。

2） 质量方针、质量目标

质量方针：

质量第一，顾客至上。

优质服务，科技创新。

预防为主，持续改进。

　　　　　  质量目标：

　　　　　　　　　产品（整机）一次交检合格率：95%

　　　　　　　　　产品（整机）出厂交检合格率：100%

　　　　　　　　　顾客信息反馈处理率：100%

建立关键件和装配工序质量管理点及作业指导书

操作机共有机身等15种关键件，它们的加工和装配分布在三个车间，为保证其产品质量，我们在三个车间建立了15个质量管理点，同时每个关键件编写作业指导书，该工序的公差要求比图纸提高了1/3，零件的加工、装配严格按指导书要求加工，关键件各项要求100%合格。

建立关键件质量记录档案

对于关键件我们按照AD/AGC-4.0-02-2001.8都分别建立了质量记录卡片,最后汇总到档案,方便了查询和追溯。

建立主要件质量记录档案

操作机共48种主要件，且都有质量记录卡片，每个零件各项要求必须97%合格。

正因为我们采取了上述措施，才保证了我们的操作机部装、总装、试车一次交检合格率达到了95%，整机出厂合格率达到了100%。

关键件的检测和实验

⑴我公司质量检测体系如下：

原材料进厂检验—〉工序加工检验—〉半成品库检验—〉装配检验—〉出厂检验。

⑵关键件的关键尺寸（要求）在工序中均有检测手段，能保证100%检测。

⑶主要检测、实验仪器有：理化实验，金相分析、二级计量等级布氏、洛氏硬度计、表面粗糙度仪、超声波探伤仪、磁粉探伤仪等等。

六、制造能力的描述

	序号
	设备名称
	规格型号
	数量
	主要技术性能
	其它说明

	1
	数控铣镗床
	TJK6920
	1
	镗轴直径200mm
	沈机集团昆明机床股份有限公司

	2
	多面铣加工中心
	LP4021
	1
	龙门宽2.3米
	台湾生产

	3
	数显镗铣床
	TX6213
	1
	X：6m，Y：2m，Z：1m
	安徽芜湖

	4
	数显镗铣床
	TX6922
	1
	X：8，Y：4，Z：2.1
	吊车125T、吊车50T

	5
	定梁龙门数控锤铣床
	YK42200-400
	1
	X：4.5m，Y：2.6m，Z：1.4m
	

	6
	俄罗斯产落地镗床
	主轴Φ160
	1
	加工件最大高度2.7m、主轴伸缩1.2m、加工件最大长度9.3m
	占地面积15*8m   吊车15T、30T

	7
	数控火焰切割机
	CNCDG-3500×12000
	1
	有效切割宽度2.7m、切割速度50-750mm/min，切割厚度220mm。
	上海通用

	8
	落地镗
	T615K
	1
	主轴Φ150伸缩1M
	占地面积10*6m  吊车15T、30T

	9
	龙门刨
	B2020Q 6
	3
	工作台1.8*6加工工件最大宽度2m
	吊车30T、15T

	10
	龙门刨
	B201
	1
	工作台1.6*4加工工件最大宽度1.7m
	吊车15T、5T

	11
	单臂刨
	B1016
	3
	工作台1.4*6加工工件最大宽度1.6m
	吊车15T

	12
	元车
	C61100
	1
	最大加工工件φ1m
	1台3m、1台5m,吊车10T、5T

	13
	数控车床
	CKA6163
	1
	床身最大回转直径630mm  最大工件长度1500mm
	安阳鑫盛

	14
	数控车床
	CKJ6152
	1
	床身最大回转直径520mm  最大工件长度1000mm
	安阳鑫盛

	15
	数控车床
	CAK6150Dj
	1
	床身最大回转直径520mm  最大工件长度640mm
	沈阳第一机床

	16
	立车
	C5225
	1
	最大车削直径φ2.5m
	吊车15T

	17
	立车
	C5116
	2
	最大车削直径φ1.6m
	吊车5T

	18
	立车
	C5112A
	1
	最大车削直径φ1.2m
	吊车5T

	19
	外元磨
	H147
	1
	最大磨削直径φ630，最长工件4m
	吊车5T，最大承重1.2T

	20
	镗床
	T612A
	4
	主轴直径φ125，工作台最大承重4T
	吊车5T

	21
	镗床
	T68
	1
	主轴直径φ85，其中数显一台普通3台
	吊车10T

	22
	坐标镗床
	T4163C
	1
	坐标精度4mm,最大镗孔直径φ250
	吊车5T

	23
	钻床
	Z30100
	1
	最大钻孔直径φ100
	吊车30T、15T

	24
	钻床
	Z3080
	1
	最大钻孔直径φ80
	吊车15T

	25
	其它车床
	C616、CA6140、C6163多台

	26
	铣床
	X53K、X52K、X63W多台

	27
	刨床及钻车
	B665、B690多台，Z340、Z3050多台

	28
	外元磨床、平面磨床、龙门磨床多台

	29
	热
处

理

设

备
	180KW井式炉
	1
	φ1200mm×210mm
	

	
	
	125KW井式炉
	1
	φ800mm×1850mm
	

	
	
	225KW井式炉
	1
	φ800mm×4000mm
	

	
	
	75KW箱式炉
	2
	
	

	
	
	40KW箱式炉
	1
	
	

	
	
	35KW箱式炉
	1
	
	

	
	
	75KW盐熔炉
	1
	
	

	
	
	法兰槽
	1
	
	

	
	
	100KW双频淬火设备
	1
	
	


七、双方责任的描述

  9.1、需方责任：

· 负责所有基础的制作施工及轨道的铺设，以及大车行走所需管线的铺设。

· 负责购买N68抗磨液压油。

· 负责提供起重设备及电焊、气割设备及常用工具。

9.2、供方责任：

· 负责安装调试，达到以上技术要求。

    · 负责提供使用说明书，液压原理图及电气原理图、合格证、装箱单。

 · 负责提供整机基础图。

  · 长期提供技术服务。
安锻公司业绩一览表

	序号
	用户单位
	货物名称

	1
	牡丹江西林锻造厂
	T31-3

	2
	莱芜市锻造有限责任公司
	T31-3

	3
	宝鸡兴隆材料有限公司
	T31-3

	4
	淮安方圆锻造有限公司
	T31-3

	5
	绥化华冠特种钢制造有限公司
	T31-5

	6
	济南恒远百瑞石化设备有限公司
	T31-3

	7
	山东阳谷特钢钎钢有限公司
	T31-3

	8
	天津大鹏螺杆泵制造有限公司
	T31-0.6

	9
	淮安大鹏锻造有限公司
	T31-3

	10
	太仓市华鑫轧辊有限公司
	T31-3

	11
	浙江黄岩求新玩具厂
	T31-3

	12
	宝鸡金属复合材料厂
	T31-3

	13
	沈阳市于洪区北方锻造厂
	T31-5

	14
	沈阳松飞锻造有限公司
	T31-5

	15
	大连隆华机械有限公司
	T31-2

	16
	邯郸市海鹰锻造有限公司
	T31-2

	17
	山西交城同航机械有限公司
	T31-2

	18
	山西交城同航机械有限公司
	T31-5

	19
	邯郸新科锻造有限公司
	T31-5

	20
	汝阳生龙锻造有限公司
	T31-3

	21
	莱芜锻压有限公司
	T31-1

	22
	莱芜锻压有限公司
	T31-5

	23
	莱芜市锻造厂
	T31-3

	24
	张家口正通石化冶金机械公司
	T31-2

	25
	河南省西峡猎枪制造有限责任公司
	T31-3

	26
	武汉市汉阳区华翔锻件厂
	T31-3

	27
	南通振华重型装备制造有限公司
	T31-3

	28
	南通振华重型装备制造有限公司
	T31-5

	29
	江阴市嘉盈电器有限公司
	T31-1

	30
	江阴市嘉盈电器有限公司
	T31-5

	31
	印度LSR
	T31-1

	32
	河南特钢实业有限公司
	T31-8

	33
	太仓市华鑫轧辊有限公司
	T31-0.6

	34
	濮阳市成豫机械配件制造有限公司
	T31-5

	35
	温州伟丰钢业有限公司
	T31-3

	36
	温州伟丰钢业有限公司
	T31-8

	37
	河北大鹏集团
	T31-2

	38
	河北大鹏集团
	T31-3

	39
	柳州市龙海锻造有限公司
	T31-1

	40
	重庆永川区益锐机械有限责任公司
	T31-5

	41
	沈阳市金山工矿机械配件厂
	T31-3

	42
	济南塞柏特机床设备有限公司
	T31-1

	43
	成都立华机电设备销售中心
	T31-3

	44
	成都立华机电设备销售中心
	T31-5

	45
	新安县英展商贸有限公司
	T31-5

	46
	印度Hemant
	T31-8

	47
	高邮市华亿锻造有限公司
	T31-3

	48
	江阴市亿仁机械制造有限公司
	T31-3

	49
	林州重机（集团）有限公司
	T31-8

	50
	邯郸市海鹰锻造有限公司
	T31-2

	51
	邯郸市海鹰锻造有限公司
	T31-5

	50
	瑞安市安阳雪龙锻压设备销售中心
	T31-3

	51
	徐州市九里区新庞机械厂
	T31-1

	52
	抚顺罕王直接还原铁有限公司
	T31-3

	53
	抚顺罕王直接还原铁有限公司
	T31-5

	54
	四川眉山市新筑建筑机械有限公司
	T31-3

	55
	鑫峰机械有限公司
	T31-2

	56
	莱芜铸鑫锻造有限公司
	T31-5

	57
	淮安方圆锻造有限公司
	T31-3

	58
	四川江油六合汽轮机材料有限公司
	T31-2

	59
	沈阳黎顺合金锻造有限公司
	T31-1

	60
	长沙市芙蓉区成功机械厂
	T31-2

	61
	南昌市昌北中壳锻压件厂
	T31-5

	62
	沈阳大吉实业有限公司
	T31-5

	63
	沈阳大吉实业有限公司
	T31-2

	64
	佛山市顺德区汇鑫金属制品有限公司
	T31-8

	65
	淮安方圆锻造有限公司
	T31-5

	66
	溧阳市宇鹰锻造有限公司
	T31-1

	67
	溧阳市宇鹰锻造有限公司
	T31-3

	68
	济源市中原天宏特钢有限公司
	T31-8

	69
	本溪金泰机械制造有限公司
	T31-20

	70
	印度PIN
	T31-2

	71
	中国石化集团江汉石油管理局第四机械厂
	T31-2

	72
	南京中船绿洲机器有限公司
	T31-1

	73
	宝鸡高新兴隆钛业有限公司
	T31-8

	74
	瓦房店轴承发展制造有限公司
	T31-2

	75
	河南华北起重吊钩有限公司
	T31-5

	76
	衡水市桃城区铁锚烘炉加工部
	T312

	77
	江阴市格兰特锻造有限公司
	T31-2

	78
	常州市向达锻造有限公司
	T31-1

	79
	唐山丰南亿龙锻造
	T31-3

	80
	天津市旺发盛五金锻造有限公司
	T31-1

	81
	徐州永健化工配件厂
	T31-2

	82
	天津东丽区渤海锻压机械
	T31-1

	83
	沈阳市松飞机械锻造厂
	T31-5

	84
	徐州凯华锻造有限公司
	T31-1

	85
	天津市殿龙锻造有限公司
	T31-1

	86
	西安汇丰精密合金有限公司
	T31-1

	87
	沈阳市宇通元锻造厂
	T31-3


电话：0372-5922641 5922927                        传真：0372-5922927 5922446 

