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20米辗环机第三批油缸技术规格书

甲方（买方）：天津市天锻压力机有限公司

乙方（卖方）：

2025 年 6 月
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天津市天锻压力机有限公司（以下简称：甲方）委托乙方设计、制造、运输

辗环机项目中所需的第一批主要油缸（以下简称油缸）。为满足甲方需要，保证

产品的质量，结合行业和国家有关标准，双方经友好协商，就有关技术事宜达成

如下技术协议。

1 项目概况

项目地点：山东章丘（具体发货地点待定）。

项目内容：本项目包含辗环机第三批油缸若干及第一批、第二批部分油缸备

件，详见明细表。

自然条件：油缸工作环境温度约 0-50℃，环境中有灰尘，需考虑做防护。

2 技术参数

油缸均为活塞缸。油缸的基本参数：包括缸径、杆径、行程、工作压力、安

装方式等见下表所示。

3 通用技术要求

（1）密封品牌：SKF/特瑞宝/迈克或同级别密封品牌。

（2）工作条件：油缸 24小时工作，频繁启动，有较大的冲击，室内厂房。

油缸速度连续可调，无爬行，且启动平稳。速度为 0.1mm/s时，速度波动量≤±

10%。

（3）活塞杆表面淬火 HRC45-55，淬火后镀硬铬，镀铬厚度 0.02~0.04mm(在

保证活塞杆表面硬度及防锈的前提下可使用其他工艺)。

（4）其他相关技术要求及安装方法详见各附图示意。
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（5）油缸的前端、后端或上端设置放气阀，放气阀的具体位置根据油缸的

安装方式确定。

（6）油缸需预留起吊孔，包括平吊、倾斜吊、竖直吊等。

（7）油缸设有缸口卡子锁紧（用于起吊运输过程中将缸杆和缸体固定）。

（8）所有油口采用防尘盖密封。

（9）内置式位移尺由甲方采购，乙方负责将位移尺的磁环提前安装到油缸

内。

4 主要执行标准

乙方所制造的设备必须满足甲乙双方认可的技术参数性能指标要求。

油缸设计、制造和验收，能够满足其在约定工况条件下的正常运行。设备设计中

所选用的材料、标准配套件，其性能应完全符合设计中的各项要求。设计、制造

过程中执行的标准不得低于下述标准。

序号 标准号 标准名称

1 GB/T 1182 形状和位置公差通则、定义、符号和图样表示法

2 GB/T 1184 形状和位置公差 未注公差值

3 GB/T 1800.1 极限与配合 基础 第 1部分：词汇

4 GB/T 1800.2 极限与配合 基础 第 2部分：公差、偏差和配合的基本规定

5 GB/T 1800.3 极限与配合 标准公差和基本偏差数值表

6 GB/T 1800.4 极限与配合 标准公差等级和孔、轴的极限偏差表

7 GB/T 1801 极限与配合 公差带和配合的选择

8 GB/T 1803 公差与配合 尺寸至 18mm 孔、轴公差带

9 GB/T 1804 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

10 GB/T 700 碳素结构钢

11 GB/T 1591 低合金高强度结构钢

12 GB/T 699 优质碳素结构钢

13 GB/T 3077 合金结构钢

14 GB/T 222 钢的化学分析用试样取样法及成品化学成分允许偏差

15 GB/T 229 金属夏比缺口冲击试验方法

16 GB/T 231 金属布氏硬度实验方法

17 GB/T 2975 钢及钢产品 力学性能实验 取样位置及试样制备

18 GB/T 226 钢的低倍组织及缺陷酸蚀

19 GB/T 10561 钢中非金属夹杂物显微评定方法

20 GB/T 1031 表面粗糙度 参数及其数值
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序号 标准号 标准名称

21 GB/T 6402 锻钢件超声波探伤方法

22 NB/T 47013.3 承压设备无损检测 第 3 部分：超声检测

23 NB/T 47013.4 承压设备无损检测 第 4 部分：磁粉检测

24 GB/T 37400.1 产品验收通用技术条件

25 GB/T 37400.3 焊接件通用技术条件

26 GB/T 37400.4 铸铁件通用技术条件

27 GB/T 37400.6 铸钢件通用技术条件

28 GB/T 37400.8 锻件通用技术条件

29 GB/T 37400.9 切削加工件通用技术条件

30 GB/T 37400.10 装配通用技术条件

31 GB/T 37400.11 配管通用技术条件

32 GB/T 37400.12 涂装通用技术条件

5 油缸工作工况

5.1 211300:激光测量油缸

5.2 211400:芯辊上抽检测油缸

上下腔连通，随芯辊上抽缸伸出及退回。

5.3 211500&锥辊喷淋缸上

5.4 211600&锥辊喷淋缸下

6 投标时准备资料

（1）各油缸设计方案图，包括：外形图、缸体壁厚、安装方式、油口尺寸、

密封形式、导向形式及导向长度等。

（2）各油缸计算说明书，包括缸体中段强度、缸口缸底螺栓强度、水平布

置油缸的弯曲变形、压杆稳定计算、螺栓预紧力矩等。

（3）提供缸体，活塞杆及导套的材质、热处理方式。

（4）提供密封品牌。

（5）加工工艺、装配测试流程图。

（6）主要加工设备及加工范围。

（7）备件明细表。

（8）投标时需提供分项报价表，模板参考附件。

说明：在投标时需提供上述方案资料，并在项目实施期间提供正式资料。
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7 生产过程控制

在生产制造过程中的检验项目包括但不限于以下内容，并提供相关检验报告。

7.1缸体

1）锻件检验项目和取样：按 GB/T37400.8-2019标准中锻件组别Ⅴ标准订货

﹑验收。

2）锻件的结构钢牌号﹑力学性能质量、成品化学成分偏差：按

GB/T17107-1997标准中表 1规定数值标准订货、验收。

3）锻件无损检测：粗加工后按 GB/T37400.15-2019标准中超声波探伤检查

质量等级 3级标准订货、验收。

4）锻件需提供：锻件材质化学成分报告，力学性能报告，热处理报告，第

三方无损检测报告，并为天锻预留二套检测试样。

5）缸体允许焊接，焊缝需进行超声波探伤，焊缝评定合格等级应符合 NB/T

47013.3-2015《承压设备无损检测 超声检测》中Ⅱ级要求验收。加工成活后，缸

体表面应进行磁粉探伤，符合 NB/T 47013.4-2015《承压设备无损检测 磁粉检测》

有关规定，质量评定等级Ⅰ级

7.2 活塞杆

1）锻件检验项目和取样：按 GB/T37400.8-2019标准中锻件组别Ⅲ标准订货

﹑验收。

2）锻件的结构钢牌号﹑力学性能质量、成品化学成分偏差：按

GB/T17107-1997标准中表 1规定数值标准订货、验收。

3）锻件无损检测：粗加工后按 GB/T37400.15-2019标准中超声波探伤检查

质量等级 3级标准订货、验收。

4）柱塞允许采用锻焊结构，焊后应进行消除应力处理，焊缝及热影响区的

机械性能不得低于母材。不得有气孔、夹渣、裂纹等影响强度及密封性能之缺陷。

5）焊缝需进行超声波探伤，焊缝应符合 NB/T 47013.3-2015《承压设备无损

检测 超声检测》中Ⅱ级要求验收。加工成活后，柱塞表面进行磁粉探伤，符合

NB/T 47013.4-2015《承压设备无损检测 磁粉检测》有关规定，质量评定等级Ⅰ

级。

6）柱塞杆表面支承长度比Mr=70％-90％,切削深度 c=Rz/2，基准线Cref=0％。
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7.3 铜导套

1）毛坯制造选用离心铸造工艺，依据 GB/T1176-2013《铸造铜及铜合金》

标准提供化学成分及力学性能检测报告。

2）零件粗加工后依据 GB/T3310-2010《铜及铜合金棒材超声波探伤方法》

标准，进行超声波无损检测，并提供无损检测检验报告。

7.4 法兰类

1）锻件检验项目和取样：按 GB/T37400.8-2019标准中锻件组别Ⅲ标准订货

﹑验收。

2）锻件的结构钢牌号﹑力学性能质量、成品化学成分偏差：按

GB/T17107-1997标准中表 1规定数值标准订货、验收。

3）锻件无损检测：粗加工后按 GB/T37400.15-2019标准中超声波探伤检查

质量等级 3级标准订货、验收。

8 装配与测试

（1）装配前将各零件清洗干净，各滑动表面不得有划痕等缺陷。

（2）清洗后表面涂润滑油。装配后各运动部件灵活，不得有卡滞现象。

（3）油缸装配好必须进行各项规定的试验：

a.最低启动压力试验：不加负荷，油缸从零增加到活塞杆平稳移动时的最低

启动压力应不超过 0.2MPa。

b耐压试验：按实验压力进行，保持 30分钟，不得有外泄漏或其他变形及

破坏现象。

c内泄试验：在额定压力下，将活塞停于油缸一端，保持 10分钟，不得有

外泄现象，内泄漏量小于 2.8mL/min。

（4）试验合格后非加工表面刷底漆，按通用技术天锻公司《技术中心设计

院设备涂装规范（试行）》执行（见附件一）。

（5）各油缸在出厂前经检验、确认，并进行试车运转和打压试验，出具试

车报告。
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9 双方职责

9.1 甲方职责

（1）提供油缸使用工况。

（2）各油缸在用户现场的起吊安装由甲方负责。乙方提供必要的技术指导。

（3）制造过程监控。

9.2 乙方职责

除供货范围外，乙方还应负责：

（1）乙方应考虑各油缸的包装及运输，应有防雨和防潮措施。油缸起吊应

考虑运输和安装时的起吊点和起吊方法。

（2）提供吊装、安装指导文件，包括但不限于：吊装方式、吊装工具、安

装指导文件、拆卸指导文件等。乙方提供吊装工具，如需专用工装，乙方可提供

设计图纸，甲方制造。

（3）制造过程控制。包括但不限于：材质及厂家、力学性能、探伤、热处

理、加工检验、测验等过程控制，并提供相关检验文件。

（4）提供维修保养指导文件。

（5）在设备安调过程中或质量保证期内，各油缸发生安调问题，而甲方无

法自行排除时，乙方需派人到达安装现场处理问题。

（6）各油缸在质量保证期内，由于乙方原因造成损坏，乙方须及时派人维

修，维修后设备达到原性能指标的要求，并且不能影响使用方生产产品的质量、

合格率。

（7）到甲方客户现场进行配合指导安装和技术培训。

（8）在关键节点之前通知甲方进行过程监控和发货前验收工作。

（9）各油缸运输至甲方工厂（天津）或甲方客户现场（山东章丘），具体位

置审图时确认。

10 图纸会签

乙方收到中标通知后 15天内，应以书面形式通知甲方进行图纸会签，审核

内容包括设计方案、计算参数、制造工艺、安装方案以及上述乙方职责范围内的

相关要求等，并对技术规格参数、外形尺寸、安装方式、接口等参数进行会签确



第 9页 /共 14页

认。图纸及产品的总体设计质量由乙方负责。

11 供货范围及资料交付

（1） 各部油缸及明细表。

（2） 各部总装图（包含 PDF格式、二维 dwg格式、三维图 Solidworks格

式）、详细密封清单、易损件图纸（包括导套图等）、外购件型号等。

（3） 各油缸计算说明书，包括但不限于缸体中段强度、缸口缸底螺栓强度、

水平布置油缸的弯曲变形、压杆稳定计算等。

（4） 过程检验报告，包括但不限于零件检测、部件检测、整提静动态检测。

（5） 安装、维护指导文件。

（6） 提供相关备件。

（7） 产品合格证。

（8） 专用工具及吊具。

（9） 其它必要的相关工程资料。

（10）210600 随动缸、211000定心大缸、 211100 定心大缸，各缸易损件

备件一套。包括各油缸缸口导套、油缸密封一套。

12 质保及售后服务

油缸从甲方整体设备热调试起开始计算质保期，质保期 2年。在质保期内因

乙方的责任造成质量问题，由乙方无偿予以更换和维修，若由于甲方操作造成质

量问题，则甲方付给乙方维修的成本费用。质保期内乙方免费提供现场安装指导。

乙方在收到通知后 2小时内应作出反应，24小时内到达设备现场。

质保期后相关备件均按照最优价格执行。

13 其他条款

（1）本技术协议及附件并未对一切技术细节作出规定，如无特殊要求，乙

方需按国家或行业相关标准执行。

（2）其它未尽事宜，甲乙双方友好协商解决。

（3）本协议及附件为合同附件，与合同具有同等法律效力。

（4）本协议及附件一式三份，经双方签字后生效，甲方执两份，乙方执一

份。
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甲方：天津市天锻压力机有限公司 乙方：

代 表： 代 表：

日 期： 日 期：
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附图 1：

附图 2：
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附图 3：

附图 4：
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密封备件明细：

定心大缸备件包明细

名称 规格 数量 位置

挡圈 φ700*φ688.4*2.8 2 导向套

0形圈 φ670*7 2 导向套

缓冲圈 φ360*φ384*8.1 2 活塞杆

导向环 φ365*φ360*20 10 活塞杆

导向带 φ368*φ360*15 1 活塞杆

开口挡圈 φ390*φ360*6 1 活塞杆

杆用密封圈 φ360*φ390*25 1 活塞杆

防尘圈 φ360*φ380*12/14 1 活塞杆

导向套 940/340*490 1 活塞杆

定心小缸备件包明细

名称 规格 数量 位置

挡圈 φ600*φ588.4*2.5 2 导向套

0形圈 φ582.68*6.99 2 导向套

缓冲圈 φ360*φ384*8.1 2 活塞杆

导向环 φ365*φ360*20 10 活塞杆

导向带 φ368*φ360*15 1 活塞杆

开口挡圈 φ390*φ360*6 1 活塞杆

杆用密封圈 φ360*φ390*25 1 活塞杆

防尘圈 φ360*φ380*12/14 1 活塞杆

导向套 1 活塞杆

轴向随动从动缸备件包

名称 规格 数量 位置

0形圈 φ770*10 2 导向套

挡圈 φ800*φ783*3 1 导向套

静密封 φ800*φ786.4*15 1 导向套

导向带 φ800*φ792*25 1 导向套

导向套 φ1100*φ610*795 1 导向套

轴套 1 φ695*φ645*225 1 导向套

轴套 2 φ695*φ645*145 1 导向套

杆用密封圈 φ650*φ690*32 1 活塞杆

防尘圈 φ650*φ680*18/27 1 活塞杆



第 14页 /共 14页

开口挡圈 φ800*φ750*10 1 活塞杆

开口挡圈 φ690*φ650*6 1 活塞杆

导向环 φ658*φ650*25 2 活塞杆

导向带 φ658*φ650*15 1 活塞杆

O型圈 φ670*7 1 压盖

挡圈 φ690*φ678.4*2.8 1 压盖

压盖 φ870*φ615*200 1 压盖


