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工作原理 

缓冲器实质上是一个耗能型液、气二级缓冲装置，见其剖面图。 

     当缓冲器头受到一个突然的冲击力时，活塞杆向油缸体内运动，使油

缸内的油在活塞的作用下油压急剧升高，并使油通过节流芯轴、活塞杆之

间的环形孔进入活塞杆腔内。当油压超过充气压力时，通过隔离体使氮气

受到压缩，气压也要升高。当流速很高的油通过面积很小的环形孔时，必

然产生阻尼力，也就是缓冲器具有缓冲功能的原因。缓冲器受冲击所做的

功被油吸收转变为热能，使油温升高，并通过缓冲器向外散热。 

使用规则 

正确的安装和使用是保证缓冲器使用寿命的必要条件，因此在安装调

试中一定要注意以下二点： 

1. 缓冲器活塞杆轴心线与碰撞物运行方向的夹角应小于 2°。 

2. 缓冲器撞头与碰撞挡板的夹角应小于 2°。                    

 

 

 

 

 



由于不合理的安装造成活塞杆弯曲变形不能复位。 

每台整机所安装的缓冲器，都是按一定范围的撞击质量和运行速度选

择配备的。因此，只有正确使用才能保证缓冲器的特有功能不被破坏。如

下所示，将超出原设计产生的撞击动能。                  

      例行维护 

缓冲器的使用目的是保证整机安全，当然密封是非常重要的，一旦泄

漏，将失去缓冲功能，给用户造成损失。所以规定每半年要检查一次气密，

如在频繁冲击的情况下，应适当缩短检查周期，以保证使用安全。当出现

故障时应返制造厂处理。 

在海上或码头进行安装使用的缓冲器，裸露在外部的活塞杆，生产厂

家采取镀铬以防腐蚀。如缓冲器不带波纹管防护套时，用户在安装后要在

其表面涂上机油，并用薄塑料布包上一层，以防大气粒子、灰尘吸附在表

面。 

检查自由状态伸展长度尺寸，见图 2 表 2。 

表 2

L 2 L 2 L 2型 号 型 号 型 号

3 / 4 0 0 4 6 9 5 / 3 0 0 3 7 5 7 / 5 0 0 6 1 2

3 2 5 4 7 5 7 1 25 / 2 5 0 5 / 4 0 0 7 / 6 0 0

 4



图 2
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3 1
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充气与检查 

用 8mm 的内六角搬手拧开内六角螺钉（2），拆下缓冲器头（1），露出

螺钉（6）。卸下螺钉将液气缓冲器检充工具（见图 3）上的充气接头拧到阀

芯（8）上，靠紧紫铜垫圈（7）。然后将 M14×1.5 螺母与充气接头拧紧，

使压力表处于垂直位置，并使下方 M5×10 螺栓处于拧紧状态，逆时针方向

转动阀芯（8）半圈，此时在压力表上便可显示缓冲器体内的气压值，检查

完毕后，顺时针拧紧阀芯（8），然后拧开 M14×1.5 螺母，取下液气缓冲器

检充工具，卸下充气接头，拧上螺钉（6）。 

当液气缓冲器体内压力低于 0.48 Mpa 

（7 系列 0.98 MPa）时，必须检查泄漏原因，

排除后，重新充气。 

充氮气亦可用液气缓冲器检充工具，将

检充工具上的充气接头拧到阀芯（8）上，

然后将Ｍ14×1.5 螺母与充气接头拧紧拧。

拧下下方 M5×10 螺栓，用内径为φ8 的耐压

胶管接在检充工具的皮管接头上，胶管另一

端接在气源上，然后逆时针转动阀芯（8）
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半圈，便可进行充氮气，当达到 0.5MPa（7 系列 1MPa）时，停止充气，然

后顺时针转动阀芯（8）拧紧，拔下胶管，并拧上 M5×10 螺栓。 

若充气超过 0.5 MPa（7 系列 1 MPa）时，可略微拧开 M5×10 螺栓放气，

使气压达到规定值，然后拧紧 M5×10 螺栓。 

充完气后，应拧开 M14×1.5 螺母，取下检充工具，卸下充气接头，拧

上螺钉（6）。然后用内六角螺钉（2）将缓冲器头（1）装上，注意螺钉的

螺纹处应涂 242 螺纹锁固剂。 

拆  卸 

一般情况下，不应该轻易拆卸缓冲器。 

警告： 在缓冲器拆卸前必须将压缩气体全部放掉。 

其拆卸步骤如下： 

1. 放油时，将缓冲器节流芯轴螺母（25）朝上，拆下螺母（25）、压环（23）

和 O 形密封圈（24），推动节流芯轴（22），放出油。 

2. 将缓冲器头朝上，拆下缓冲器头（1），取下止挡环（3）、端塞（4）。 

3. 用 1m 长，头部有 M6 长 15mm 螺纹的钢棒，拧在节流芯轴（22）的 M6 内

螺纹内，推动节流芯轴（22）顶出隔离体（13），取出节流芯轴（22）

组件。 

4. 拧下锥端定位螺钉（11），将活塞杆（15）连同支承套（10）、节流芯轴

（22）等从油缸（16）体内拔出。 

5. 将端塞（4）、活塞杆（15）、隔离体（13）、支承体（18）以及支承套（10）

上的 O 形密封圈（5）（19）、支承（12）（17）（21）、孔用方型格来密封

圈（14）、T 型特康格来圈（20），J 型无骨架防尘圈（9）等拆下。由于

塑料件、橡胶件等极易损坏，经检验如有损坏，均不能使用，必须更换



新的零件。 

注意：端塞（4）和阀芯（8）应包裹塑料布，并用线扎牢，防止灰尘和异

物进入。 

组  装 

1. 清洗所有零件，不允许有任何油污和附着物，并用压缩空气吹干，不准

用起毛的布擦拭。 

2. 按图分装各组合件，装前在各密封件与支承件处涂润滑脂。 

3. 用少量干净油润滑油缸（16）内表面，将活塞杆（15）组件轻轻摇动，

不许转动，装入油缸（16）体内，使活塞杆（15）端面离支承套（10）

端面的距离L1（见图 1），符合表 1 规定。 

4. 将支承（12）和防尘圈（9）装入支承套（10）槽内，然后将支承套（10）

套在活塞杆（15）上推入油缸（16）口中，并用锥端定位螺钉（11）锁

在支承套（10）的环形槽中，然后冲点锁死。 

5. 用 1m 长，头部有 M6 长 15mm 螺纹的钢棒，拧在节流芯轴（22）上，将

节流芯轴组件拉入活塞杆（15）内腔中。 

6. 用少量干净油润滑活塞杆（15）内表面，将隔离体（13）装入活塞杆（15）

内腔，使隔离体（13）端面离活塞杆（15）端面的距离 L（见图 1），符

合表 1 规定。  

表 1

5 /2 5 0

3 / 4 0 0 5 / 3 0 0

5 / 4 0 0 7 / 6 0 0

7 / 5 0 0

型 号 型 号 型 号L1 L 1 L 1

1 0 4 2 0 96 5

6 3

L

9 3

7 8 6 5

6 0

L

8 4

1 1 1 9 6

L

7 7 . 5
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7. 在气室中加 5ml 润滑油，然后装端塞（4）、止挡环（3）、阀芯（8）及

紫铜垫圈（7）、螺钉（6）（注意保护阀芯防止异物进入阀芯体内）。 

8. 将缓冲器尾部向上，推动节流芯轴（22）向里，然后注 L-H L 32 液压油，

并轻轻摇动和击打缓冲器，排出油缸（16）内的空气。当油溢出时，缓

慢地提起节流芯轴（22），并放入 O 形密封圈（24）、压环（23）、螺母（25），

将螺母拧紧，拧紧力矩为 340 N·m，拧紧后，应将螺母凸缘冲入节流芯

轴（22）槽内锁紧。 

9. 充气（见前），此时活塞杆（15）向外伸展，自由状态伸展长度尺寸，应

符合图 2、表 2 规定。 

10. 装缓冲器头（1），装时螺钉（2）涂 242 螺纹锁固剂，拧紧力矩为 92N· m。   
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拆 装 相关 零 件明 细 表

L

L 1

序 号 零 件 名 称 备 注

1 缓 冲 器 头

4 端 塞

(80 5.3)

2 螺 钉 M10 35

止 挡 环3

O 形 密 封圈5

6

2 5

2 4

2 3

2 2

2 0

2 1

7

8

9

1 1

1 2

1 3

1 4

1 5

1 6

1 7

1 9

1 8

1 0

阀 芯

紫 铜 垫

螺 钉 M6 8

螺 母

O 形 密 封圈 21.2 2.65

压 环

节 流 轴

支 承

格 来 圈 D115 (D105)

O 形 密 封圈 103 5.3 (95 5.3)

支 承 体

支 承

油 缸

活 塞 杆

格 来 圈 D100 (D90)

隔 离 体

支 承

锥端定位螺钉 M6 8

支 承 套

J形防尘圈 d115 (d105)

注： 备注 中 括 号 内为 5系 列

90 5.3


