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1.0 有关产品接收的重要说明 
目视检查所有组件在运输过程中是否发生损坏。运输过程

中发生的损坏不在保修范围内。如果发现运输损坏，请立

即通知承运人。承运人承担运输损坏导致的所有维修和更

换费用。 

2.0 安全 
2.1 简介 

请仔细阅读所有说明。为避免造成人身伤害以及损坏产品

和/或其他财产，请遵守所有建议的安全预防措施。对于因

不安全使用、缺乏维护或操作不当所引起的损坏或人员受

伤，Enerpac 概不负责。切勿撕下警示标识、标签或贴标。

如有任何问题或担忧，请联系 Enerpac 或当地的 Enerpac 
经销商，获取相关说明。 

如果您从未受过有关高压液压安全的培训，请咨询经销商

或服务中心，获取有关 Enerpac 液压安全课程的信息。 

本手册采用安全警告符号、信号、用词和安全信息系统，

就特定危险警示用户。若不遵守此类警告，可造成死亡或

严重人身伤害，并对设备或其他财产造成损坏。 
 
 

安全警告符号贯穿于本手册全文，用于提醒您潜

在的人身伤害危险。务必密切注意 安全警告符

号并遵守符号之后的所有安全信息，以避免造成死亡或严

重人身伤害。 

安全警告符号与特定信号词同时使用，后者用于提醒用户

注意安全信息或财产损坏信息，并指定危险严重性程度或

等级。本手册使用的信号词包括“警告”、“小心”和

“注意”。 

 
表明若不加以避免可能造成死亡或
严重人身伤害的危险情况。 

 

 
表明若不加以避免可能造成轻度或

中度人身伤害的危险情况。 

 

 
表明视为重要但不与危险相关的信

息（比如与财产损坏相关的信
息）。请注意，安全警告符号不与

此信号词同时使用。 
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2.2 一般液压安全预防措施 

 
 

如果不遵守以下预防措施，可能导致人员死亡或严重的人

身伤害。还可能导致财产损坏。 
• 在操作拉伸器或准备使用之前，请通读并彻底理解本手

册中的安全预防措施和说明。始终遵守所有的安全预防

措施和说明，包括本手册程序中所包含的内容。 
• 系统带压情况下，切勿站在拉伸器施力方向上。系统带

压期间，必须保证这一区域无任何人员停留。如果螺栓

出现问题，可能会由于松脱或损坏的部件弹射而出，导

致严重的人身伤害甚至死亡 
• 操作步骤随系统配置不同而不同。操作泵站、阀门和其

他所有与拉伸器一起配套使用的设备时，务必阅读、遵

守并彻底理解所有生产商说明。遵守生产商手册中的所

有安全预防措施。仅可用于设备的设计用途。 
• 在操作液压设备时，请佩戴个人防护装备。请始终佩戴

护目用具。在特定条件下使用恰当的安全设备，例如防

尘面罩、防滑安全鞋、安全帽、手套或听力保护装置，

将能够减少人身伤害。 
• 应确保已经知晓螺栓的强度，且其需要施加的拉伸负荷

在安全限值以内。 
• 不要触摸加压软管。在压力下溢出的油液能渗透皮肤。

如果液压油注入皮肤下，应立即就医。 
• 切勿对断开的接头进行加压。 
• 系统工作压力不得超过系统最低额定组件的压力额定值。 
• 在系统中安装压力表，以监测工作压力。您可以通过此

“窗口”观察系统中的情况。 
• 绝不能将溢流阀的压力设为高于液压泵和拉伸器的最大

额定压力。如果额定值不同，溢流阀设置不得超过最低

额定部件（泵站或拉伸器）的设置值。 
• 请勿超过设备额定值。永远不要试图施加重量超出拉伸

器最大能力的负荷物。过载可能导致设备故障，也可能

造成人身伤害。 
• 请勿让重物跌落在软管上。强烈冲击会导致软管钢丝索

内部损坏。在受损软管上施加压力会导致管道破裂。 
• 在施加负荷之前应确保装置的稳定性。拉伸器应放置在

牢固平整的表面，可为整个重量提供支持。 
• 操作前，务必对拉伸器进行目测检查。如发现任何问题，

请勿使用拉伸器。重新使用前，让 Enerpac 授权的维

修中心对拉伸器进行维修和测试。 
• 切勿使用漏油的拉伸器。请勿使用受损、经过改动或需

要维修的拉伸器。 
• 仅允许经过培训且有经验的人员监督和执行拉伸程序。 
• 在断开液压软管、松开液压接头或执行任何拉伸器组装

或维修程序之前，务必确保彻底释放掉液压压力并从拉

伸器完全移除负荷。 

• 确保螺栓伸出长度不小于适用的整体布置图纸中所标注

的数值。 
• 请勿超过工具的指定最大行程。 
• 确保系统处于压力条件下时，不会出现无人照看的情况。 

 
 

若不遵守以下预防措施，可造成轻度或中度人身伤害。还

可能导致财产损坏。 
• 注意避免损坏液压软管。在排放液压软管时避免过度弯

曲和扭结软管。 
•  请勿超出软管生产商规定的最小弯曲半径。使用弯曲

或扭结的软管将会产生极大的背压。过度弯曲和扭结软

管将损坏软管内部结构，从而导致软管过早失效。 
• 不得用软管或快换接头抬起液压设备。应使用拉紧器吊

孔螺栓和具有适当额定能力的起吊设备。 
• 避免让液压设备接触火焰和热源。过热会软化衬垫和密

封件，导致漏液。热量也会弱化软管材料和包装。 
• 为实现最佳性能，切勿将液压设备置于 150˚F [65˚C] 

或更高温度的环境中。  
• 立即使用正品 Enerpac 零件更换已磨损或损坏的零件。

Enerpac 零件设计成可完美适应并承受高负荷。非 
Enerpac 零件可能会损坏拉伸器，或致使产品出现故障。 

• 仅在管路连接正常的系统内使用液压拉伸器。决不能在

管路接头未连接时使用拉伸器。 

 
• 仅可由有资格的液压技术员维修液压设备。如需维修服

务，请联系您所在地区的 Enerpac 授权服务中心。 
• 使用隔离带将工作区域围护起来，并放置适当的警告标

识。 
• 为帮助确保实现适当操作和最佳表现，强烈建议使用 

Enerpac 液压油。 
 
2.3 其他参考 

咨询您所在国家或地区的适用行业和/或政府标准，获得关

于液压拉伸器和其他类似拉伸设备的其他安全预防措施和

工作规范。 

在美国，请参考下列出版物： 
• 美国联邦法规 - 第 29 章职业安全与健康标准（美国政

府印制局，732 North Capitol Street, NW, Washington, 
DC 20401-0001. www.gpo.gov）。 

在欧盟地区，请参考产品的欧盟合规声明中所列出的标准

和指令。拉伸器随附有此文件的独立副本。 
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这些工具符合 CE 和 UKCA 
的要求。 

3.0 符合国家和国际标准 

          

 

Enerpac 声明产品已经过测试并符合适用标准，并且产品
符合所有欧盟和英国的要求。 

每批货物均随附欧盟声明和英国自我声明的副本。 

4.0 产品描述 
4.1 简介 

 
Enerpac 的 PGT-系列双级拉伸器设计用于工业环境下的

螺栓连接精确拉伸。由于此类设备的安全操作需要较高的

操作能力，因此拉伸器及其辅助设备仅可由经过培训的专

业操作人员使用。该设备不可由未经培训的操作员或在非

工业环境下使用。该设备设计为可在 -10℃ 到 +50℃ 温度

环境范围内使用，不得在腐蚀性或爆炸性环境下使用。 

 
切勿尝试对本手册所述设备的任何部件进行改装，也不得

在未事先咨询 Enerpac 的情况下更换任何部件。任何改装

均可能导致设备具有危险性。拉伸器所用各项零部件均额

定适用于整体设备的设计目的，使用非原装的类似零部件

予以替换可能导致意想不到和危险的意外故障。若不遵守

这些说明和预防措施，可造成人员死亡或严重人身伤害。 

如果出现设备滥用情况，保修将失效，Enerpac 将不会对

由于错误使用或未遵守相关安全预防措施而造成的伤害承

担任何责任。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.2 泵的要求 

该螺栓拉伸设备设计与液压泵机组一同使用。Enerpac 可
提供一系列适用于不同专门用途的液压泵，因此操作人员

需要参考其所选泵型的专用说明书。该拉伸器设计中所采

用的安全远离假定泵的最大工作压力适用于此工具，且使

用的是 ISO 22 和 ISO 68 之间的液压油，该种液压油可作

为 Enerpac 所供 HF 系列液压油的一部分获得。Enerpac 
HF 油液可在您的当地 Enerpac 分销商或授权服务中心购

买。  

液压管路连接采用的是可快速断开的公母接头。如果实际

采用的是其他的泵机组，则必须考虑采用额外的安全措施，

例如减压阀或爆裂片等，以保证不会发生过压情况。 

有关操作的说明请见泵的手册。  
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4.3  PGT-系列双级拉伸器主要特性和部件  

1. 堵头 

2. 歧管模块 

3. 适配头 

4. 快速断开接头 

5. 内六角螺钉 

6. 齿轮箱总成 

7. 拉伸头总成 

8. 座桥总成 

 
图 1.1 PGT-系列双台拉伸器主要特性和部件 

 

5.0 装配 
5.1 螺栓准备 

螺栓准备工作十分简单，能够极大的降低拉伸器在使用和

操作过程中出现问题的风险。因此，我们建议尽量进行以

下准备和检查工作。 

为了配合 PGT-系列双级拉伸器，螺栓的一部分需要伸出

到螺母上方。伸出长度的建议最大值和最小值均已在相关

整体布置图纸中予以详细注明。 

拉伸器必须能够无阻碍套入所有螺栓突出于法兰面之上的

长度部分。拉伸杆必须能够无阻碍地在所有螺栓位于螺母

上方的延伸长度部分上自由移动。 

使用套筒或胶带等保护螺栓的突出长度部分，以在安装过

程中防止螺纹受到敲击或损伤。 

建议完成拉伸操作后，将保护盖帽安装在螺母/螺纹突出部

分之上。这将最大限度防止出现腐蚀，有助于未来进行拆

卸。 

 

 

 

 

 

 

5.2 软管连接 

确保泵的液压回油阀门完全打开。 

将已与泵连接的软管连接到第一拉伸器的公接头上。如果

使用了多台拉伸器，则应在拉伸器公接头上接装一个歧管

头，并将供油管连接至此歧管头的公接头上。将一条软管

两头分别连接至第一拉伸器上歧管头的母接头和第二拉伸

器的公接头上。在接下来的拉伸器上重复类似步骤。 

当完成液压管路后，管路中应不再有未连接的接头。 

 
• 确保各条软管不会受到障碍物的阻挡，且在加压后其所

在路线上也没有障碍物，否则可能导致接头和适配头位

置受到有害负荷，从而导致故障。 
• 快速断开式接头十分容易受到撞击和损害，因此操作过

程中应多加小心。受损接头非常难以连接。 
• 使用前准备过程中确保各条软管内均已充满液压油且系

统内所有空气均已排出。 
  

1 
2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 
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6.0 操作 
6.1 概述 

为了在使用 PGT-系列双级拉伸器时达到正确的拉伸力度，

必须根据实际工况多次对各个螺栓进行拉伸，直到计算所

得的应施油压不再对螺栓产生拉伸效果为止（即拉伸器处

于计算所得工作压力情况下螺母不再能够转动）。 

如果施力过程中拉伸器已经达到了其最大行程但却仍未达

到计算的工作压力，则必须在此时对螺母进行拧紧，之后

缩回拉伸器以便再次重新施加压力。  

6.2 双级拉伸器拉伸步骤 

拉杆顶部有一圈黄色的指示槽。此槽表示拉伸

器已经达到其最大行程。如果已能够看到此槽，则应将泵

停止，不再继续向拉伸器加压。有必要在此时将螺母拧紧，

拉伸器缩回，然后再次继续。（图 2.1） 

按如下步骤来上紧螺栓；必要时也应参考适用的整体布置

图纸。  

检查螺栓已正确装配。参考整体布置图纸，获取接合面上

方要求伸出丝杆长度的信息。 

拧紧所有螺母，手动使用标准扳手进行拧紧。手动拧紧时，

无需太过大力，最终拧紧可由拉伸器完成。（图 2.2） 

检查液压拉伸器已完全缩回，且拉杆可在工具内部无阻碍

转动。当拉伸器完全缩回后，拉杆末端应与工具顶端齐平。

（图 2.3） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
• 座桥部分的接触区域应平整并完全接触。如果有垫圈，

则垫圈不可妨碍座桥的就位。  
• 如果座桥未能平稳坐落在法兰面上，即拉伸器的轴线与

螺栓的轴线并不平行时，不可开始使用拉伸器。可能的

故障原因是法兰/塔身焊点对拉伸头就位形成了阻碍，

或法兰面半径对座桥形成了阻碍。拉伸器在加压过程中

会产生一种自动对准的趋势，而上述情况可能会造成拉

伸器受损。  
• 切勿在螺栓伸出长度不足的位置使用该工具，伸出长度

方面信息请见相关整体布置图纸中的标示。 

 
图 2.1 拉杆指示槽 

 
图 2.2 使用前准备工作 

 
图 2.3 拉伸器使用前检查 
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握持工具，置于螺栓上方，使用棘轮扳手（1/2”/ 13mm 
或 3/8”/ 10mm 方形公头）将拉杆旋下，使座桥与接合面

形成相互固定。确保座桥平稳坐落于接合面之上，并已获

得全面支撑。（图 2.4） 

确保棘轮扳手最大仅能够输出 22.1 ft lb/ 30 
Nm 的扭矩。 

建议将液压接头与齿轮箱互成一定角度布置，以便于对齿

轮箱输入传动进行操作。 

从座桥开孔位置检查套筒头已环绕螺母就位。  

如有必要，可使用 1/2”/ 13mm 或 3/8”/ 
10mm 方形公头棘轮扳手 来顺时针旋转齿轮箱输入传动，

以使套筒头下落到环绕螺母位置。（图 2.5） 

按上述步骤加装任何其他工具。  

如果使用了多台拉伸器，则应在空间上形成等

间距布置，并采用合理的紧固 步骤。如有任何疑问，请咨

询 Enerpac 获取建议。 

将已与泵连接的软管连接到第一拉伸器的公接头上。如果

使用了多台拉伸器，则应在拉伸器公接头上接装一个歧管

头，并将供油管连接至此歧管头的公接头上。将一条软管

两头分别连接至第一拉伸器上歧管头的母接头和第二拉伸

器的公接头上。在接下来的拉伸器上重复类似步骤。（图 
2.6） 

确保液压泵内不存在压力，然后使用适当的软管将拉伸器

连接到泵上。确保各接头位置均已使用公母头接头形成牢

固连接。 

启动液压泵，对拉伸器加压。这一操作过程中应时刻通过

拉杆上的黄色指示槽来观察伸出部分。切勿超过相关整体

布置图纸中注明的最大行程，观察已达到最大行程后，应

立刻停止供压。  

达到工作压力后，将液压泵停止，保持液压压力恒定，使

用棘轮扳手（1/2” 或 13mm 方形公头/ 3/8” 或 10mm 
方形）顺时针旋转齿轮箱输入传动，将螺母紧固至接合面。

（图 2.7） 

切勿超过拉伸器的最大工作压力，并确保向齿

轮箱施加的扭矩最大不超过 22.1 ft lb/ 30 Nm。 

 

 

 

 

 

 

 

  
图 2.4 将拉伸器安装到作业目标上 

 
图 2.5 检查套筒头与作业目标的结合度 

 
图 2.6 软管接头 

 
图 2.7 保持压力以旋紧螺母 
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缓慢打开泵机组上的返回油罐阀门，将液压压力泄掉。当

泵机组上压力表读数为零时，完全打开返回油罐阀门。  

让弹簧回缩机构将液压头总成归零。  

回缩过程中，应始终保持液压软管与拉伸器之

间的连接，以允许液压油返回油泵。将拉杆继续旋向螺

栓，以形成完全缩回。完全缩回后，拉杆末端应与弹簧

帽顶部表面齐平或略低。 

断开液压软管，将拉伸器从螺栓上旋离并完全拆下。（图 
2.8） 

将工具放置到下一组需要旋紧的螺栓上，继续上述步骤，

直至所有螺栓均已完成首次旋紧。至此，已完成了第一循

环。（图 2.8） 

将拉伸器放置到第一组需要旋紧的螺栓上，重复旋紧步骤。 

检查螺母已在要求的工作压力下完成旋紧。如果传动齿轮

能够旋转超过 45°（等于螺母旋转 15 度）（图 2.9a），

则必须再执行一次完整的旋紧操作循环。（图 2.9b） 

如果检查螺栓时发现螺母已足够紧固，则表示旋紧过程已

成功完成。 

当拉伸器已完全缩回后，可将软管从拉伸器上断开。 

将拉杆旋离螺栓，将拉伸器从螺栓上卸下。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  
图 2.8 断开软管，拆下并重新定位拉伸器 

  
图 2.9a 螺栓旋紧已完成 
图 2.9b 螺栓旋紧未完成 

 

 

  

2.9a 2.9b 

  
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6.3 旋松步骤 

PGT-系列双级拉伸器的旋松步骤与其旋紧步骤基本相同，

但有以下重要不同： 

当将拉伸器旋入螺栓时，必须将拉杆旋下至座桥底部与接

合面形成接触，然后必须将拉杆反向旋回半圈。（图 3.1）  

这一步骤的目的是防止拉伸器被锁固在螺栓上。

反旋半圈 通常来说是足够的，但是不管出于什么原因，拉

伸器被锁固在螺栓上的话，则可按照旋紧步骤再次旋下螺

杆，但这次需要反向旋回 3/4 圈。 

当达到当前作业所需压力后，必须将螺母旋松约半圈。应

将齿轮箱输入传动逆时针转动一整圈来完成这一旋松。

（图 3.2 ） 螺母应能够在不额外施加扭矩的情况下无阻碍

旋转。不管由于什么原因（一般是腐蚀或螺纹受损），造

成了螺母无法旋转，也不应将压力提升至高于建议最大工

作压力。一旦螺母被提离作业表面，继续增加压力将不会

起到任何效果。 

 

 

 

7.0 维护 

建议由 Enerpac 授权服务中心进行维护服务工作。必须对

所有部件进行全面检查，必要时予以替换。 

所有部件的生产、检查和测试均应符合 
Enerpac 的严格要求。由于使用非原装 Enerpac 备件所造

成的产品故障不再保修范围内。 

以下说明内容的主要目的是 对拉伸器

内部可能需要不时额外润滑的表面的处理操作。除非相关

人员已经过专门的培训可对高压液压拉伸设备进行维护服

务，否则强烈建议在需要更换密封件的情况下，将拉伸器

送往 Enerpac 授权服务中心进行维护。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
图 3.1 旋紧拉杆，然后回旋 1/2 圈 

 
图 3.2 逆时针转动齿轮箱 
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7.1 液压头总成的拆解 

如要拆解和重新组装液压头总成，应按如下步骤进行。必

要时也应参考适用的整体布置图纸。  

将液压头垂直放置在已夹持住本体外壳的软钳口中。旋下

将液压头总成和座桥总成固定在一起的固定螺钉，将液压

头总成从座桥总成上拆下。（图 4.1）  

将两条旋杆插入弹簧帽上的孔中，逆时针旋松弹簧帽，将

其提离液压头总成。（图 4.2）  

拆下盘式弹簧和弹簧插件，注意保持成组盘式弹簧的堆叠

布置，重新组装时需要用到。（图 4.3） 

继续将四个固定歧管模块的内六角平头螺钉拆下。注意不

要丢失歧管模块接口处的小 O 型圈。（图 4.4） 

将液压头总成重新放置到软钳口中，这次钳口夹持的应是

拉杆。（图 4.5） 拆下用于将上部反应螺母固定在拉杆上

的固定螺钉，然后继续旋松（逆时针）拆下上部反应螺母。

（图 4.6） 

 
图 4.1 拉伸头总成和座桥总成分离 

 

 

 

 

 

 

 

 
图 4.2 拆下弹簧帽 

 
图 4.3 拆下盘式弹簧和弹簧插件 

 
 

图 4.4 拆下有头螺钉以拆下歧管模块 

  

图 4.5 重新定位钳口 
图 4.6 拆下固定螺钉，然后拆下上部反应螺母 

固定螺钉 
第 1 个，共 3 个 

拉伸头  
装配 

座桥  
装配 

有头螺钉，第 4 个，

共 4 个 

歧管模块 

 
O 型密封圈 

歧管模块背部 

4.5 4.6 
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继续通过利用上部机体和下部机体上的螺杆孔，将两者分

离。（图 4.7） 

小心向上提起上部机体与插件总成，将其提离拉杆上端。

（图 4.8） 

接下来，拆下用于将上部反应螺母固定在拉杆上的固定螺

钉，然后继续旋松（逆时针）拆下下部反应螺母。（图 
4.9） 

小心向上提起下部机体与插件总成，将其提离拉杆上端。

确保其内表面不会受到拉杆外螺纹的刮损。（图 4.10） 

至此，已将拉伸器拆解到能够对其所有内部运行表面进行

处理的程度。根据需要清理这些表面。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
图 4.7 使用旋杆将上部机体和下部机体分离。将上部机体从拉伸头总

成上拆下 

 
图 4.8 向上将上部机体和插件提升至拉杆上方 

  
图 4.9 拆下固定螺钉，然后拆下下部反应螺母 

 
图 4.10 向上将下部机体和插件提升至拉杆上方 
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7.2 液压头的重新组装 

液压头拆解完成之后，可按如下步骤进行重新组装： 

确保所有拆解外露的内表面均状况良好，无灰尘或其它异

物颗粒。 

在这些表面上涂抹适用的润滑脂，形成涂层（按照第 10.0 
部分中内容进行）。需特别注意拉杆和插件之间的、插件

和反应螺母之间的、以及上部反应螺母和弹簧插件之间的

接合/运动表面。 

继续按照拆解的相反步骤进行重新组装，但需注意： 

a) 当将液压头本体和插件总成滑动装回到拉杆上时，需注

意不要损伤任一内表面。（图 4.11/ 图 4.13） 

b) 将上部和下部反应螺母旋入拉杆时，确保各螺母的上表

面均与拉杆上与之对应的肩部结构齐平。（图 4.12/ 图 
4.14） 

c) 当将上部和下部机体组装到一起时，确保下部机体上部

的钻孔与上部机体下部的钻孔对齐。 

d) 确保维持了盘式弹簧的堆叠布置。（图 4.15） 

e) 确保将歧管模块接口处的小 O 型圈放置正确。（图 
4.17） 

f ) 将歧管模块的四个固定有头螺钉拧紧至 9.59ft lb/ 13 Nm。  

g) 组装过程中如有必要，可将液压头总成夹持固定在软钳

口中。 

  
图 4.11 将下部机体和插件沿拉杆落下 

图 4.12 插入下部反应螺母，使用固定小螺钉将其固定 

  
图 4.13 将上部机体和插件沿拉杆落下 

图 4.14 装入上部反应螺母，使用螺钉将其固定 

  
图 4.15 装入弹簧插件和盘式弹簧，检查其布置 

图 4.16 将弹簧帽固定到位 

 
图 4.17 小心将 O 型圈放置在歧管模块接口处，使用固定螺钉将歧管

模块固定至拉伸头总成上。 
任何情况下均不应继续使用已受损的有头

螺钉。如果对拉伸器进行 翻新，务必始终

检查有头螺钉是否受损或存在疲劳，必要时应更换新的有头

螺钉。继续使用受损的有头螺钉可能会导致拉伸器在使用过

程中出现故障，进而导致液压油泄漏状况，危及操作人员和

周围人员的安全。 

有头螺钉，第 4 个，

共 4 个 

O 型密封圈 涂抹润滑脂 4.11 4.12 

4.13 

4.15 4.16 

歧管模块 

涂抹润滑脂 
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7.3 额外润滑  

根据工具使用条件和使用方向等方面的情况，可能有必要

不时对拉伸器内表面进行额外的润滑。如果拉伸器是与电

动或气动扭矩驱动器一起使用的话，则尤其需要注意额外

润滑，否则任何由于缺少润滑而造成的损害将有可能迅速

恶化。 

可能需要额外润滑的主要是拉杆和插件之间、插件和反应

螺母之间、以及上部反应螺母和弹簧插件之间的表面。

（图 4.18） 按照液压头总成拆解步骤进行拆解，以便对相

关部件进行处理，使用适当的润滑脂在上述所有运动表面

上涂抹一层中等厚度涂层（按照第 10.0 部分中内容进行）。

然后按照组装步骤将工具重新组装。 

 
图 4.18 可能需要额外润滑的区域 

 

图 4.18 和 4.19 仅为示意图。所示部件可能 
与您拉伸器实际所用部件略有不同。 

 

 

 

 

 

7.4 更换液压密封圈 

预防措施 

在对液压密封圈进行处理时必须采取以下预防措施： 

• 避免接触锋利边缘（覆盖好螺纹区域） 
• 清除所有灰尘、污垢、金属屑和异物。 
• 不要使用具有锋利边缘的工具。 
• 组装前润滑所有部件。 

仅可在密封圈已受损的情况下予以替换。常规维护过程中

不可卸下密封圈。  

液压密封圈 - 零部件 

密封套件包含有一个内部密封圈和一个外部密封圈，各自

均由两部分构成：主要密封部分是红色的聚氨酯弹性体，

非常软；另一部分是由较硬材料制成的抗挤压环。必须小

心确保抗挤压环不会在组装前或组装中受损或扭曲。图 
4.19/4.20 

 
图 4.19 插件、外部抗挤压环/密封圈、内部抗挤压环/密封圈 

 
图 4.20 组装后的插件、外部抗挤压环/密封圈、内部抗挤压环/密封圈 

 

  

涂抹润滑脂 

拉杆 

上部反应螺母 

上部插件 

下部反应螺母 

下部插件 

弹簧插件 

涂抹润滑脂 

涂抹润滑脂 

涂抹润滑脂 

插件 

外部密封圈 

外部抗挤压环 

内部密封圈 

内部抗挤压环 

外部密封/
抗挤压环 

内部密封/
抗挤压环 
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7.5 座桥总成和齿轮箱的拆解 

将液压头总成和座桥总成分离后，可按如下步骤拆解座桥

总成，以进行清理：必要时也应参考适用的整体布置图纸。 

确保所有拆解外露的内表面均状况良好，无灰尘或其它异

物颗粒。 

拆下将齿轮箱固定在座桥总成上的两个螺钉。然后便可轻

松将齿轮箱从座桥上取下。（图 4.20） 

轻轻在中间齿轮销位置拉动齿轮箱盖板，将其从滑槽中滑

出。（图 4.21） 

从传动齿轮顶面拆下卡环，下压传动齿轮，将其拆下。

（图 4.22） 

拆下传动齿轮后，将齿轮箱壳体翻转，使其正面朝下，轻

轻敲击，让定位销自由掉落。此时便可以通过轻轻推动中

间齿轮定位销到壳体之外来将其拆下。（图 4.23） 

应确保维持中间齿轮的转动方向不变。中间齿

轮 的其中一面带有凹面结构，能够与座桥中的带齿套筒头

形成咬合。 

此时可按要求对齿轮箱进行脱油。应使用合适的脱油剂。

应使用刷子来对齿状部分进行清洁。应让齿轮箱各部件充

分干燥。 

将压缩弹簧和用于旋转螺母的套筒头从座桥上拆下。如有

需要，可使用软钳口对座桥进行夹持固定。 

如上所述对所有仍在其中的部件进行脱油，并充分干燥。 

 
图 4.20 座桥总成和齿轮箱总成分离 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
图 4.21 拆下齿轮箱盖板 

 
图 4.22 拆下传动齿轮卡环和传动齿轮 

  
图 4.23 拆下定位销，然后拆下中间齿轮 

 
图 4.24 拆下弹簧固定器、压簧和带齿套筒头 

  

齿轮箱总成 
带头螺钉，第 2 
个，共 2 个 

齿轮箱内部 
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7.6 座桥总成和齿轮箱的重新组装 

按照如下步骤进行座桥的重新组装：  

确保座桥总成的所有部件均已清洁干燥完毕，无油脂沾染。

涂抹新润滑脂之前，应检查所有部件已正确装配、完整组

装到一起。（图 4.25） 

使用适当的润滑脂，稍微对齿轮箱内表面进行润滑（按照

第 10.0 部分中内容进行）。（图 4.26） 

稍微润滑中间齿轮定位销，并将中间齿轮安装到固定销上，

应记住保证中间齿轮的凹面朝向正确一边。（图 4.27/ 图 
4.28） 

将齿轮定位销推入其销孔，使其顶面与壳体顶面齐平。小

心将较小的定位销插入到位，使其坐落于壳体两销孔之间

的内孔中，并插入较大定位销末端的径向槽中。（图 4.29） 

稍微润滑传动齿轮的轴杆和齿状部分，并将其完全推入齿

轮箱壳体内的孔中，使齿轮齿形成正确咬合。（图 4.30） 

将外部卡环安装到传动齿轮轴杆上的凹槽中，轴杆此时应

位于齿轮箱外壳的上表面。（图 4.31） 

 
图 4.25 确认各部件正确装配，并涂抹润滑脂 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
图 4.26 准备齿轮箱外壳 

  
图 4.27 涂抹润滑脂并组装中间齿轮 

图 4.28 插入中间齿轮 

 
图 4.29 插入固定小定位销 

  

图 4.30 准备并安装传动齿轮 
图 4.31 使用卡环固定传动齿轮 

  

涂抹润滑脂 

涂抹润滑脂 

涂抹润滑脂 

涂抹润滑脂 

涂抹润滑脂 

涂抹润

滑脂 

 
4.27 

 
4.28 

 
4.30 
 
4.30 



15 

两个齿轮均安装完成后，向中间齿轮的齿状部分涂抹一层

中等厚度的润滑脂，然后将盖板滑入。（图 4.32） 

需要稍微弯曲一下盖板，才能 将其完全滑至

中间齿轮销末端位置。 

将齿轮箱外表面和盖板上所有的残余润滑脂清理干净，并

检查两齿轮能够共同无阻碍转动。（图 4.33） 

将齿轮箱安装回座桥上，使用两个螺钉将其固定，使用 
9.5 f t lb/ 13 Nm 将螺钉旋紧。（图 4.34） 

稍微润滑带齿套筒头的外侧，并将其从座桥上部装入座桥

孔中。套筒头带唇形接头的一头应朝上。转动齿轮箱输入

传动，使套筒头下落到位，确保齿轮箱功能正常。（图 
4.35） 

将压缩弹簧装入套筒头上方，使用压机工具将弹簧固定器

压入座桥，直至固定器上表面低于座桥上表面 9mm。（图 
4.36） 

安装弹簧固定器时，确保弹簧固定器的外切边 
朝下，这将有助于对其进行压入。 

对所有外表面进行除脂，然后将拉伸头总成放置到座桥总

成上方，并将内六角螺钉拧入座桥顶部，将整个总成固定

在一起。（图 4.37） 

 
图 4.32 检查安装的齿轮是否可以无阻碍转动，涂抹润滑脂 

 

 

 

图 4.33 安装齿轮箱盖板，检查齿轮是否可以无阻碍转动 
 

 

 

 

 
图 4.34 螺钉涂抹乐泰胶，将组装的齿轮箱固定到座桥上 

 
图 4.35 涂抹润滑脂，插入带齿套筒头 

 

图 4.36 插入并固定压缩弹簧和弹簧固定器 

 
图 4.37 将拉伸头总成放置到座桥总成上，使用固定螺钉固定 

  

涂抹润滑脂 

 
齿轮箱内部 

涂抹乐泰胶 

涂抹润滑脂 

 
 

   
  

 
 

 
座桥总成 

9mm 

固定螺钉 
 第 1 个，共 3 个 

 
拉伸头总成 
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7.7 液压接头 

液压连接类型如下： 

液压头总成 - 接头采用锥面密封，螺纹为 1/4”-BSP 母螺

纹。如果存在轻微漏油状况，一般可通过采用正确扭矩 
29.5-36.9f t lb 或 40-50 Nm 进行紧固予以解决。 

如果歧管模块背部出现了漏油，一般可通过 
采用 9.5ft lb/ 13 Nm 扭矩对四个内六角平头螺栓进行紧固

予以解决。如遇到其他方面的问题，请咨询 Enerpac 授权

服务中心获取建议。 

软管 - 软管末端接头为 1/4” BSP。总成适配头和接头必

须采用大小为 29.5-36.9ft lb 或 40-50 Nm 的扭矩予以紧固。 

如果性能问题未能通过上述方法解决，则应检

查接头螺纹， 必要时进行修理或更换。如遇到其他方面的

问题，请咨询 Enerpac 授权服务中心获取建议。 

软管和辅件的维护 

对每个快速断开接头进行清洁并喷上防水层（建议使用 
WD40 防水喷剂或当地等效产品），进行几次接头轴环的

缩回和释放动作。确保轴环不会卡在缩回位置。目视检查

软管整个长度是否有损坏情况。以其最大工作压力进行测

试（确保接头末端已安装堵头）。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8.0 存放  

液压螺栓拉伸 

将已经完全缩回的拉伸器存放起来。 

工具表面能够保护其自身不会生锈，但是，为了增强保护，

应对所有具备镀层的表面涂抹保护油或防锈剂等，形成薄

涂层。 

使用防锈剂覆盖拉杆内部的螺纹和反应螺母。 

直立存放工具。 

确保进油嘴上带有防尘帽。 

液压软管 

将所有软管擦洗干净，在所有的接头和三通头上涂抹保护

油或适用的防锈剂，形成薄涂层。 

始终确保各个接头上均带有防尘帽。 

泵机组 

始终直立存放泵机组。 

在所有无镀层的外露金属部件上涂抹一层薄薄的保护油或

防锈剂。 

将回油阀保持在开放位置。 

始终确保液压油进出接头上带有防尘帽。  
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9.0 故障排除 
故障排除指南 

故障现象 可能的故障原因 解决方法 
拉杆安装到螺栓上后，非常难以转

动。 
拉伸器带压。 将泄压阀全开，释放压力，使弹簧进行

缩回。  
拉伸器液压连接出现漏油。 固定歧管头的有头螺钉松了。 以 9.5f t lb/ 13 Nm 的扭矩将有头螺钉

拧紧。 
连接不当。 将连接紧固至 29.5-36.9ft lb/ 40-50 

Nm。如有需要，替换连接部件。 
拉伸器本体出现漏油。 密封圈损坏。 更换密封圈。  
对螺栓进行旋松时，拉伸器被锁固在

了螺栓上（螺母已松）。 
螺栓收缩容差设置不足。 对工具重新加压，至初始所施加压力。

旋松螺母，参考旋松步骤 
对螺栓进行旋松时，拉伸器被锁固在

了螺栓上（螺母仍紧）。 
螺栓收缩容差设置过大。 对工具重新加压，至初始所施加压力。

将螺母重新旋转下落，然后回旋一圈。

压力释放后，拉伸器将会不再锁固。 
系统带压后，目标螺母并不转动。  液压软管未正确连接到工具上。 将压力释放，检查软管连接。 

螺栓螺纹可能已损坏。 释放压力，拆下工具，进行修正。 

拉伸头总成不回缩。 回油阀未打开。 确保回油阀处于开放位置。 
接头未接好 检查接头 

拉伸器不执行行程（压力表压力无累

积） 
液压泵回油阀已打开 关闭阀门 

软管漏油/爆裂 更换软管  

接头/密封圈漏油 更换接头/密封圈 

拉伸器密封圈漏油 更换密封圈 

泵机组有故障 检查油泵供压情况 

拉伸器不执行行程（压力表压力有累

积） 
接头未接好 检查接头 
软管组装不正确 检查软管 

软管难以组装到一起 接头受损 更换接头 
接头锁定轴环未完全旋回 将轴环旋回 
由于拉杆受到过分旋紧，导致拉伸头总

成内部带压 
旋松拉杆 

零压力下，液压软管无法与工具连

接。 
由于上次未泄压完成便断开了软管连
接，导致软管内存在一定的液压压力。

回油阀可能存在故障。 

松开旋转端接头，将压力释放。 

即便油泵持续运行，也无法达到最大

压力 
接头漏油 更换所怀疑的接头 
拉伸器密封圈漏油 更换所怀疑的密封圈 
液压回油阀 完全关闭回油阀，或予以更换 
系统内存在空气 在回油阀打开的情况下让泵运行一段时

间。 
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10.0 技术数据 

建议采用润滑剂： 
基于二硫化钼、摩擦系数为 0.12 的螺纹润滑剂或类似产品。  

拉杆方形传动尺寸  
 

• 1/2"/ 13mm 
范围:  

PGTD27S – 所有型号 
PGTD30S – 所有型号 
PGTD33S – 所有型号 
PGTD36S –所有型号 
PGTD39S – 所有型号 
PGTD42S – 所有型号 
PGTD45S – 所有型号 
PGTD48S – 所有型号 
PGTD52S – 所有型号 
PGTD56S – 所有型号 
PGTD60S – 所有型号 
PGTD64S – 所有型号 
PGTD68S – 所有型号 
PGTD72S – 所有型号 

• 3/8"/ 9.5mm 
范围:  

PGTD24S – 所有型号 

齿轮箱方形传动尺寸 

• 1/2"/ 13mm 
范围:  

PGTD27S – 所有型号 
PGTD30S – 所有型号 
PGTD33S – 所有型号 
PGTD36S – 所有型号 
PGTD39S – 所有型号 
PGTD42S – 所有型号 
PGTD45S – 所有型号 
PGTD48S – 所有型号 
PGTD52S – 所有型号 
PGTD56S – 所有型号 
PGTD60S – 所有型号 
PGTD64S – 所有型号 
PGTD68S – 所有型号 
PGTD72S – 所有型号 

• 3/8"/ 9.5mm 
范围:  

PGTD24S – 所有型号 

表 1，PGT-系列双台拉伸器技术数据 

型
号

 

测
量

单
位

 

螺
栓

直
径

 

杆
尺

寸
 

螺
母

 A
/F

 

最大压力 

液
压

压
力

面
积

（
平

方
）

 

负
荷

能
力

 

行
程

 

尺寸 

重
量

 

最
小

螺
栓

伸
出

量
 

最
大

螺
栓

伸
出

量
 

psi bar A B C D E 

PGTD2436S 
PGTD2436SW 
PGTD2436SC 

PGTD2436SWC 

英寸 0.94 
M24 x 

3.0 

1.42 
19575 1350 

3.55 69573 
lbfs 0.28 2.42 3.03 1.22 7.28 3.19 10.14 lbs 2.09 2.34 

毫米 24 36 2293 309.6 kN 7 61.5 77 31 185 81 4.6 kgs 53 59.5 

 

 

 

 

 

齿轮箱方形传动 

拉杆方形传动 

螺母  A/F 

快速断开接头 –  
1/4”BSP (F) 

    

侧视图 

顶视图 

螺栓和螺母顶视图 
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型
号

 

测
量
单
位

 

螺
栓
直
径

 

杆
尺
寸

 

螺
母

 A
/F

 

最大压力 

液
压
压
力
面
积
（
平

方
）

 

负
荷
能
力

 

行
程

 

尺寸 

重
量

 

最
小
螺
栓
伸
出
量

 

最
大
螺
栓
伸
出
量

 

psi bar A B C D E 

PGTD2742S 
PGTD2742SW 
PGTD2742SC 

PGTD2742SWC 

英寸 1.06 
M27 x 

3,0 

1.65 
19575 1350 

4.556 89207 lbfs 0.24 2.68 2.95 1.34 7.72 3.28 11.57 lbs 2.36 2.67 

毫米 27 42 2939 396.8 kN 6 68 75 34 196 83.4 5.25 kgs 60 68 

PGTD3046S 
PGTD3046SW 
PGTD3046SC 

PGTD3046SWC 

英寸 1.18 
M30 x 

3,5 

1.81 
19575 1350 

5.310 103943 
lbfs 0.28 2.87 3.35 1.46 7.68 3.46 12.70 lbs 2.36 2.76 

毫米 30 46 3426 462.6 kN 7 73 85 37 195 88 5.76 kgs 60 70 

PGTD3350S 
PGTD3350SW 
PGTD3350SC 

PGTD3350SWC 

英寸 1.30 
M33 x 

3,5 

1.97 
19575 1350 

6.622 129652 
lbfs 0.28 3.07 3.03 1.52 8.19 3.54 14.7 lbs 2.56 3.03 

毫米 33 50 4272 576.7 kN 7 78 77 38.5 208 90 6.67 kgs 65 77 

PGTD3655S 
PGTD3655SW 
PGTD3655SC 

PGTD3655SWC 

英寸 1.42 
M36 x 

4,0 

2.17 
19575 1350 

7.742 151594 
lbfs 0.31 3.31 3.27 1.61 8.58 3.66 17.06 lbs 2.76 3.43 

毫米 36 55 4995 674.3 kN 8 84 83 41 218 93 7.74 kgs 70 87 

PGTD3960S 
PGTD3960SW 
PGTD3960SC 

PGTD3960SWC 

英寸 1.54 
M36 x 

4,0 

2.36 
19575 1350 

9.7 189925 
lbfs 0.39 3.74 4.09 1.89 10.5 3.78 27.56 lbs 3.23 3.66 

毫米 39 60 6260 845.0 kN 10 95 104 48 266 96 12.5 kgs 82 93 

PGTD4265S 
PGTD4265SW 
PGTD4265SC 

PGTD4265SWC 

英寸 1.65 
M42 x 

4,5 

2.56 
19575 1350 

10.641 208347 
lbfs 0.39 3.86 4.09 2.05 9.78 3.9 25.02 lbs 3.23 3.58 

毫米 42 65 6865 926.8 kN 10 98 104 52 248 99 11.35 kgs 82 91 

PGTD4570S 
PGTD4570SW 
PGTD4570SC 

PGTD4570SWC 

英寸 1.77 
M45 x 

4,5 

2.76 
19575 1350 

12.9 253016 
lbfs 0.39 4.25 4.69 2.09 8.82 4.09 38.85 lbs 3.82 4.21 

毫米 45 70 8339 1125.8 kN 10 108 119 53 224 104 17.65 kgs 97 107 

PGTD4875S 
PGTD4875SW 
PGTD4875SC 

PGTD4875SWC 

英寸 1.89 
M48 x 

5,0 

2.95 
19575 1350 

14.6 286119 
lbfs 0.39 4.53 4.92 2.26 11.97 4.17 43.85 lbs 3.94 4.45 

毫米 48 75 9430 1273.1 kN 10 115 125 57.5 304 106 19.9 kgs 100 113 

PGTD5280S 
PGTD5280SW 
PGTD5280SC 

PGTD5280SWC 

英寸 2.05 
M52x 
5,0 

3.15 
19575 1350 

17.5 342493 
lbfs 0.39 4.88 5.28 2.4 12.91 4.25 57.5 lbs 4.33 4.94 

毫米 52 80 11288 1523.8 kN 10 124 134 61 328 108 26.1 kgs 110 125.5 

PGTD5685S 
PGTD5685SW 
PGTD5685SC 

PGTD5685SWC 

英寸 2.20 
M56 x 

5.5 

3.35 
19575 1350 

20.1 392677 
lbfs 0.39 5.2 5.59 2.56 13.6 4.41 66.13 lbs 4.61 5.22 

毫米 56 85 12942 1747.1 kN 10 132 142 65 346 112 30 kgs 117 132.5 

PGTD6090S 
PGTD6090SW 
PGTD6090SC 

PGTD6090SWC 

英寸 2.36 
M60 x 

5.5 

3.54 
19575 1350 

23.3 456091 
lbfs 0.39 5.55 5.98 2.78 14.65 4.53 80.5 lbs 5.04 5.63 

毫米 60 90 15032 2029.3 kN 10 141 152 70.5 372 115 36.5 kgs 128 143 

PGTD6495S 
PGTD6495SW 
PGTD6495SC 

PGTD6495SWC 

英寸 2.52 
M64 x 

6.0 

3.74 
19575 1350 

26.5 519534 
lbfs 0.39 5.94 6.26 2.99 15.2 4.69 9.48 lbs 5.12 5.75 

毫
米 64 95 17123 2311.6 

kN 10 151 159 76 386 119 43 kgs  130 146 

 
S = 直型头 SW = 旋转头 G = 齿轮箱 C = 埋头 
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型
号

 

测
量
单
位

 

螺
栓
直
径

 

杆
尺
寸

 

螺
母

 A
/F

 

最大压力 

液
压
压
力
面
积
（
平

方
）

 

负
荷
能
力

 

行
程

 

尺寸 

重
量

 

最
小
螺
栓
伸
出
量

 

最
大
螺
栓
伸
出
量

 

psi bar A B C D E 

PGTD68100S 
PGTD68100SW 
PGTD68100SC 

PGTD68100SWC 

英

寸 
2.68 

M68 
x 6.0 

3.94 
195
75 

135
0 

30.1 588712 
lbfs 0.39 6.3 6.69 3.15 15.67 4.84 109.01 

lbs 5.43 6.3 

毫
米 68 100 19403 2619.4 

kN 10 160 170 80 398 123 49.45 
kgs 138 160 

PGTD72105S 
PGTD72105SW 
PGTD72105SC 

PGTD72105SWC 

英

寸 
2.83 

M72 
x 6.0 

4.13 
195
75 

135
0 

34.1 666811 
lbfs 0.39 6.73 6.97 3.48 16.89 4.96 132.5 

lbs 5.75 6.73 

毫
米 72 105 21977 2966.9 

kN 10 171 177 88.5 429 126 60.1 
kgs 146 171 

 

S = 直型头 SW = 旋转头 G = 齿轮箱 C = 埋头 
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备注 
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备注 
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备注 
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