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模具 2 ton

换模台  model PRM 

换模台 model PRM

PAT. PAT. 

6,000kN（600ton） 压力机 　模具  2 ton 　操作者 1名 20,000kN（2,000ton） 压力机 　模具  8 ton  　操作者 1名

换模台  model PRM 
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new

可由吊车或电动、手动叉车移动到压力机前，可安装或装卸，

1台可供多台压力机使用。

换模台 model PRM

换模台 PAT. model PRM

换模台 model PRM

12,000 kN 压力机  4列型

6,000 kN 压力机 2列型

举模臂（PRC）

换模台的刚性远远超过举模臂，模具重量的变位量很小，

可顺畅地将模具搬入搬出。

模具引出长度 1250 mm 以上 模具宽度 1300 mm 以上 

换模台

PRM1-1250台板

台板安装块

PRM-A

模具重量 2 吨以上

换  模  : 180分

操作者  : 3 名

换  模  : 45 分

换模台

操作者  : 2 名

选 定 基 准

如果模重2 吨以上、模宽1300mm以上、引出长度 1250 mm以上，

则建议选用换模台。

导 入 效 果  ( 模 具 重 量 为 8 吨 时 )

从前

模具重量5 吨

举模臂（PRC5-1600×2）

换模30分　操作者3名

换模台（PRM1-2000 2列）

换模10分　操作者1名

模具重量6 吨

举模臂（PRC5-1000×2）

换模60分　操作者3名+叉车1台

换模台（PRM1-1600 4列）

换模20分　操作者2名
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模具引出长度为1250mm以下

由手动叉车移动及设置

模具引出长度为1600mm、2000mm

由吊车移动及设置（※）

台板

台板安装块

model PRM-A

手动叉车

换模台

model PRM1-1250

移动与设置十分简单，安装与装卸不费时间。 

台板台板

台板安装块

model PRM-A

台板安装块

model PRM-A

换模台

model PRM

换模台

model PRM
安装时 拆卸时

台板

换模台

model PRM

滚轮

设计中追求结构坚固及使用耐久，因而在模具安放时，

滚轮不易受伤，可长期维持顺畅的模具搬送。

采用大型滚轮，使得模具搬送十分轻快

滚轮直径 ø80mm

滚轮宽度 50mm
滚轮宽度约为举模臂滚轮的2倍

滚轮宽度 26.3mm

滚轮直径

ø33mm
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模具引出长度为1250mm以下

由手动叉车移动及设置

模具引出长度为1600mm、2000mm
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model PRM
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设计中追求结构坚固及使用耐久，因而在模具安放时，

滚轮不易受伤，可长期维持顺畅的模具搬送。

采用大型滚轮，使得模具搬送十分轻快

滚轮直径 ø80mm

滚轮宽度 50mm
滚轮宽度约为举模臂滚轮的2倍

滚轮宽度 26.3mm

滚轮直径

ø33mm

※ 如果有叉长为1510毫米的长规格手动起重器，则无需吊车即可移动与设置。
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PRM 12501
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5

ø80

ø80

M24

59
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1

模具引出长度 (mm)　
※由4位数表记

2

台板端面 ～ 1330

换模台全长 1300

模具引出长度 1250

 台
板

高
度
（

参
照

上
表

）

搬
送

高
度

 （
 台

板
高

度
＋

2）

台板安装块
PRM-A

台板安装块
PRM-A

台板

台板

换模台
PRM1-1250

滚
轮

框
架

间
距

吊具

（万向吊环 LP-24)

滚轮

高度调整器

高度调整器
( 从压力机上拆卸时使用。)

5×200 间距

滚轮框架数

PRM1 ： 2列　　PRM2 ： 4列

PRM 12502

115

50

50

6
6

6
6

M
in

.2
00

M
in

.2
00

415

80

155

85
95

10

55

50

50

14
0

285

Ｍ24

600

ø80

ø80

13
5

1

模具引出长度 (mm)　
※由4位数表记

2

台板端面 ～ 1330

换模台全长 1300

模具引出长度 1250

 台
板

高
度
（

参
照

上
表

）

搬
送

高
度

 （
 台

板
高

度
＋

2）
台板安装块
PRM-A

台板安装块

PRM-A

台板安装块

PRM-C

台板

换模台
PRM2-1250

滚
轮

框
架

间
距

M
in

.6
00

滚
轮

框
架

间
距

M
ax

.1
60

0

吊具

(万向吊环 LP-24)

滚轮

5×200 间距

滚轮框架数

PRM1 ： 2列　　PRM2 ： 4列

高度调整器

高度调整器
( 从压力机上拆卸时使用。)

台板

● 模具搭载于举模臂的速度应低于  ： 50mm/s　● 模具的搬运速度应低于  ： 100mm/s

※ 1 滚轮框架间距为1000 mm , 台板高度 700 mm时的重量。不包含台板安装块的质量。

型　　　　号 PRM1-1250
滚轮框架间距 mm 600 ～ 1600
模具引出长度 mm 1250
换模台全长 mm 1300
质　量 ※ 1 kg 430
容许荷重 kN(ton) 80(8)
滚轮数量 12
台板高度 mm 500 ～ 1300
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板
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参
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度
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台板安装块
PRM-A

台板安装块
PRM-A

台板

台板

换模台
PRM1-1250

滚
轮

框
架

间
距

吊具

（万向吊环 LP-24)

滚轮

高度调整器

高度调整器
( 从压力机上拆卸时使用。)

5×200 间距

滚轮框架数

PRM1 ： 2列　　PRM2 ： 4列

PRM 12502
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6
6

6
6

M
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M
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1

模具引出长度 (mm)　
※由4位数表记

2

台板端面 ～ 1330

换模台全长 1300

模具引出长度 1250

 台
板

高
度
（

参
照

上
表

）

搬
送

高
度

 （
 台

板
高

度
＋

2）

台板安装块
PRM-A

台板安装块

PRM-A

台板安装块

PRM-C

台板

换模台
PRM2-1250

滚
轮

框
架

间
距

M
in

.6
00

滚
轮

框
架

间
距

M
ax

.1
60

0

吊具

(万向吊环 LP-24)

滚轮

5×200 间距

滚轮框架数

PRM1 ： 2列　　PRM2 ： 4列

高度调整器

高度调整器
( 从压力机上拆卸时使用。)

台板

● 模具搭载于举模臂的速度应低于  ： 50mm/s　● 模具的搬运速度应低于  ： 100mm/s

※ 1 滚轮框架间距为1000 mm ,1400 ｍｍ , 台板高度 700 mm时的重量。 不包含台板安装块的质量。

型　　　　号 PRM2 -1250
滚轮框架间距 mm  600 ～ 1600
模具引出长度 mm 1250
换模台全长 mm 1300
质　量 ※ 1 kg 640
容许荷重 kN(ton) 80 ( 8 )
滚轮数量 24
台板高度 mm 500 ～ 1300
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75

滚轮框架数

PRM1 ： 2列　　PRM2 ： 4列
1

模具引出长度 (mm)　
※由4位数表记

2

换模台
PRM1-1600

吊具

（万向吊环 LP-24)

换模台全长 1650

模具引出长度 1600

台板

 台
板

高
度
（

参
照

上
表

）

搬
送

高
度

 （
 台

板
高

度
＋

2）

滚轮

台板安装块
PRM-A

台板安装块
PRM-A

台板端面 ～ 1680

滚
轮

框
架

间
距

台板

6×200 间距

高度调整器
高度调整器
( 从压力机上拆卸时使用。)

PRM 16002

6
650

6
650

615

80
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14
0
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10

435600

ø80

ø80

M24

13
5

115 150 135

1

模具引出长度 (mm)　
※由4位数表记

2

换模台
PRM2-1600

吊具

（万向吊环 LP-24)

换模台全长 1650

模具引出长度 1600

台板

 台
板

高
度
（

参
照

上
表

）

搬
送

高
度

 （
 台

板
高

度
＋

2）
滚轮

台板安装块
PRM-A

台板安装块
PRM-C

台板端面 ～ 1680

滚
轮

框
架

间
距

M
in

.6
00

滚
轮

框
架

间
距

 M
ax

.1
60

0

台板

6×200 间距

滚轮框架数

PRM1 ： 2列　　PRM2 ： 4列

M
in

.2
00

M
in

.2
00

高度调整器
高度调整器
( 从压力机上拆卸时使用。)

型　　　　号 PRM1-1600
滚轮框架间距 mm 600 ～ 1600
模具引出长度 mm 1600
换模台全长 mm 1650
质　量 ※ 1 kg 520
容许荷重 kN(ton) 80(8)
滚轮数量 16
台板高度 mm 500 ～ 1300

● 模具搭载于举模臂的速度应低于  ： 50mm/s　● 模具的搬运速度应低于  ： 100mm/s

※ 1 滚轮框架间距为1000 mm , 台板高度 700 mm时的重量。不包含台板安装块的质量。
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滚轮框架数

PRM1 ： 2列　　PRM2 ： 4列
1

模具引出长度 (mm)　
※由4位数表记

2

换模台
PRM1-1600

吊具

（万向吊环 LP-24)

换模台全长 1650

模具引出长度 1600

台板

 台
板

高
度
（

参
照

上
表

）

搬
送

高
度

 （
 台

板
高

度
＋

2）

滚轮

台板安装块
PRM-A

台板安装块
PRM-A

台板端面 ～ 1680

滚
轮

框
架

间
距

台板

6×200 间距

高度调整器
高度调整器
( 从压力机上拆卸时使用。)

PRM 16002

6
650

6
650

615

80

50

95

155

55

14
0

50

10

435600

ø80

ø80

M24

13
5

115 150 135

1

模具引出长度 (mm)　
※由4位数表记

2

换模台
PRM2-1600

吊具

（万向吊环 LP-24)

换模台全长 1650

模具引出长度 1600

台板

 台
板

高
度
（

参
照

上
表

）

搬
送

高
度

 （
 台

板
高

度
＋

2）

滚轮

台板安装块
PRM-A

台板安装块
PRM-C

台板端面 ～ 1680

滚
轮

框
架

间
距

M
in

.6
00

滚
轮

框
架

间
距

 M
ax

.1
60

0

台板

6×200 间距

滚轮框架数

PRM1 ： 2列　　PRM2 ： 4列

M
in

.2
00

M
in

.2
00

高度调整器
高度调整器
( 从压力机上拆卸时使用。)

型　　　　号 PRM2 -1600
滚轮框架间距 mm 600 ～ 1600
模具引出长度 mm 1600
换模台全长 mm 1650
质　量 ※ 1 kg 770
容许荷重 kN(ton) 80 ( 8 )
滚轮数量 32
台板高度 mm 500 ～ 1300

● 模具搭载于举模臂的速度应低于  ： 50mm/s　● 模具的搬运速度应低于  ： 100mm/s

※ 1 滚轮框架间距为1000 mm ,1400 ｍｍ , 台板高度 700 mm时的重量。 不包含台板安装块的质量。
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50

50

M24

PRM 20001

ø80

模具引出长度 (mm)　
※由4位数表记

2

台板安装块

PRM-A

台板安装块

PRM-A

台板端面 ～ 2080

台板

8×200 间距

换模台全长 2050

模具引出长度 2000
换模台
PRM1-2000

 台
板

高
度
（

参
照

上
表

）

搬
送

高
度

 （
 台

板
高

度
＋

2）

吊具

（万向吊环 LP-24)

滚轮

滚
轮

框
架

间
距

1 滚轮框架数

PRM1 ： 2列　　PRM2 ： 4列

高度调整器
高度调整器
( 从压力机上拆卸时使用。)

PRM 20002

6
6

150115 135

50

50 6
6

615

80

10

95

155

50

14
0

4351000

50

55

ø80

ø80

M24

13
5

M
in

.2
00

M
in

.2
00

85

1

模具引出长度 (mm)　
※由4位数表记

2

台板安装块

PRM-A

台板端面 ～ 2080

台板安装块

PRM-C

台板

8×200 间距

换模台全长 2050

模具引出长度 2000
换模台
PRM2-2000

 台
板

高
度
（

参
照

上
表

）

搬
送

高
度

 （
 台

板
高

度
＋

2）

吊具

（万向吊环 LP-24)

滚轮

滚
轮

框
架

间
距

M
ax

.1
60

0

滚
轮

框
架

间
距

 M
in

.6
00

滚轮框架数

PRM1 ： 2列　　PRM2 ： 4列

高度调整器
高度调整器
( 从压力机上拆卸时使用。)

型　　　　号 PRM1-2000
滚轮框架间距 mm 600 ～ 1600
模具引出长度 mm 2000
换模台全长 mm 2050
质　量 ※ 1 kg 680
容许荷重 kN(ton) 80(8)
滚轮数量 20
台板高度 mm 500 ～ 1300

● 模具搭载于举模臂的速度应低于  ： 50mm/s　● 模具的搬运速度应低于  ： 100mm/s

※ 1 滚轮框架间距为1000 mm , 台板高度 700 mm时的重量。不包含台板安装块的质量。
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ø80

模具引出长度 (mm)　
※由4位数表记

2

台板安装块

PRM-A

台板安装块

PRM-A

台板端面 ～ 2080

台板

8×200 间距

换模台全长 2050

模具引出长度 2000
换模台
PRM1-2000

 台
板

高
度
（

参
照

上
表

）

搬
送

高
度

 （
 台

板
高

度
＋

2）

吊具

（万向吊环 LP-24)

滚轮

滚
轮

框
架

间
距

1 滚轮框架数

PRM1 ： 2列　　PRM2 ： 4列

高度调整器
高度调整器
( 从压力机上拆卸时使用。)

PRM 20002

6
6

150115 135

50

50 6
6

615

80

10

95

155

50

14
0

4351000

50

55

ø80

ø80

M24

13
5

M
in

.2
00

M
in

.2
00

85

1

模具引出长度 (mm)　
※由4位数表记

2

台板安装块

PRM-A

台板端面 ～ 2080

台板安装块

PRM-C

台板

8×200 间距

换模台全长 2050

模具引出长度 2000
换模台
PRM2-2000

 台
板

高
度
（

参
照

上
表

）

搬
送

高
度

 （
 台

板
高

度
＋

2）

吊具

（万向吊环 LP-24)

滚轮

滚
轮

框
架

间
距

M
ax

.1
60

0

滚
轮

框
架

间
距

 M
in

.6
00

滚轮框架数

PRM1 ： 2列　　PRM2 ： 4列

高度调整器
高度调整器
( 从压力机上拆卸时使用。)

型　　　　号 PRM2 -2000
滚轮框架间距 mm 600 ～ 1600
模具引出长度 mm 2000
换模台全长 mm 2050
质　量 ※ 1 kg 940
容许荷重 kN(ton) 80 ( 8 )
滚轮数量 40
台板高度 mm 500 ～ 1300

● 模具搭载于举模臂的速度应低于  ： 50mm/s　● 模具的搬运速度应低于  ： 100mm/s

※ 1 滚轮框架间距为1000 mm ,1400 ｍｍ , 台板高度 700 mm时的重量。 不包含台板安装块的质量。
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A-A

B-B

75

A

200

160
110

100
140

50

60

14
0

20 80
68

65 85

14
6

38

B

A

B

台板
台板

台板

台板

安装螺栓  M16 长度 85

安装螺栓  M16 长度 95

弹簧垫圈  M16

弹簧垫圈  M16

M16 深度 26

弹簧销

2-ø10 长度 35

PRM-A
台板安装块

PRM-C
台板安装块

安
装
面
高

20
0
以
上

安
装
面
高

20
0
以
上

用于 4列型

台板

调整用螺丝杆

M20 长度 65

调
整
范
围

（
0

～
11

）
A-A

30

119 38

A

A

75
72

PRM-A-30

PRM-C-30

95 11
5

B

B
B-B

台板

台板

台板

安装螺栓  M16 长度 115
弹簧垫圈  M16

附延长块接头罩

配管接头

举模滑轨

台板安装块

弹簧销

2-ø10 长度 65

安装螺栓  M16 长度 125
弹簧垫圈  M16

调整用螺丝杆

Ｍ20 长度 65

台板

台板

台板安装块 配管放通型

台板安装块 配管放通型

用于 4 列型

型　　　　号 PRM-A PRM-C
质　量 kg 13 3
安装螺栓 4 -M 16 长度 85 2 -M 16 长度 95
弹簧销 2 -ø 10 长度 35 -
调整用螺丝杆 - 1 -M 20 长度 65
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A-A

B-B

75

A

200

160
110

100
140

50

60

14
0

20 80
68

65 85

14
6

38

B

A

B

台板
台板

台板

台板

安装螺栓  M16 长度 85

安装螺栓  M16 长度 95

弹簧垫圈  M16

弹簧垫圈  M16

M16 深度 26

弹簧销

2-ø10 长度 35

PRM-A
台板安装块

PRM-C
台板安装块

安
装
面
高

20
0
以
上

安
装
面
高

20
0
以
上

用于 4列型

台板

调整用螺丝杆

M20 长度 65

调
整
范
围

（
0

～
11

）

A-A

30

119 38

A

A

75
72

PRM-A-30

PRM-C-30

95 11
5

B

B
B-B

台板

台板

台板

安装螺栓  M16 长度 115
弹簧垫圈  M16

附延长块接头罩

配管接头

举模滑轨

台板安装块

弹簧销

2-ø10 长度 65

安装螺栓  M16 长度 125
弹簧垫圈  M16

调整用螺丝杆

Ｍ20 长度 65

台板

台板

台板安装块 配管放通型

台板安装块 配管放通型

用于 4 列型

用于换模台侧有举模滑轨的配管时。

型　　　　号 PRM-A-30 PRM-C- 30
质　量 kg 15 . 6 4 . 2
安装螺栓 4 -M 16 长度 115 2 -M 16 长度 125
弹簧销 2 -ø 10 长度  65 -
调整用螺丝杆 - 1 -M 20 长度  65

※ 未记载尺寸的与 PRM-A/PRM-C相同。
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Z-Z

Z-Z

Z

Z

Z

Z

台板安装块调整垫片 (附属 )

垫片

调整量：±2.5

内六角螺栓 M16 长度 175(附属 )

换模台

台板

台板

13
0±

0.
1

16
0

160±0.1

100

10
0

60

PRM-C-30PRM-A-30

PRM-A ／ PRM-A-30

PRM-C ／ PRM-C-30

台板上面

台板上面

2-ø10       深度 15+0.15 
  0

4-M16 深度 30

台板安装块

台板安装块

用于 4列型

2-M16  深度 30

安装加工图
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Z-Z

Z-Z

Z

Z

Z

Z

台板安装块调整垫片 (附属 )

垫片

调整量：±2.5

内六角螺栓 M16 长度 175( 附属 )

换模台

台板

台板

13
0±

0.
1

16
0

160±0.1

100

10
0

60

PRM-C-30PRM-A-30

PRM-A ／ PRM-A-30

PRM-C ／ PRM-C-30

台板上面

台板上面

2-ø10       深度 15+0.15 
  0

4-M16 深度 30

台板安装块

台板安装块

用于 4列型

2-M16  深度 30
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B-B

 60 

ø120 

 1
6

～
41

.4
 

ø85 

B B

PRM-B
基垫

锚栓：#8CA
安装螺栓：M8

基垫

调整垫片

t = 6　   3片
t = 1　   5片
t = 0.5    3片
t = 0.3    3片

基垫

高度调整器

FL

FL

台板高度
台板高度

台板高度
台板高度

最大基垫高度 41.4

高度调整器的高度 最大 高度调整器的高度 最小

最小基垫高度 16

基垫

model PRM-B
基垫

model PRM-B

高度调整器 高度调整器

最大 
25.4ｍｍ

调整幅度
35ｍｍ

换模台可为数台压力机共用。用高度调整器调整。

如果设置基垫 (选项 )，则不需调整高度。
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B-B

 60 

ø120 

 1
6

～
41

.4
 

ø85 

B B

PRM-B
基垫

锚栓：#8CA
安装螺栓：M8

基垫

调整垫片

t = 6　   3片
t = 1　   5片
t = 0.5    3片
t = 0.3    3片

基垫

高度调整器

FL

FL

台板高度
台板高度

台板高度
台板高度

最大基垫高度 41.4

高度调整器的高度 最大 高度调整器的高度 最小

最小基垫高度 16

基垫

model PRM-B
基垫

model PRM-B

高度调整器 高度调整器

最大 
25.4ｍｍ

调整幅度
35ｍｍ

外形尺寸  、  安装加工图

型　　　　号 PRM-B
最大质量 kg 3.4
安装螺栓 M8 ※
锚栓 #8CA

基垫高度 安装螺栓

16～20 2 -M 8长度 16
20 .1～25 2 -M 8长度 20
25 .1～30 2 -M 8长度 25
30 .1～35 2 -M 8长度 30
35 .1～40 2 -M 8长度 35
40 .1～41.4 2 -M 8长度 40

※ 因基垫高度而改变。
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为了安全使用举模臂

安全点检及使用注意事项

更安全的模具更换

举模臂 提升安全度 换模台 换模盘

　我社从 1970 年起，开发了一种简便而经济的换模装置―举模臂，可将模具移动到吊车或叉车很容

易搬运的位置，被中小型压力机大量采用。

　但有时因吊车及叉车的误操作而碰伤模具，或因模具下降速度超出限定值而损伤举模臂，使之出现

肉眼难以发现的裂缝及变形。如果在这种状态下进行换模作业，则可能致使举模臂破损，或发生模具

掉落甚至重大人身事故。

　当今，对于生产事故的管理责任追究越来越严厉。我社从「安全第一」的观点出发，废止引出长度

超过 1250mm型号的举模臂 , 推荐使用新开发的高刚性换模台进行换模作业。

　劳动安全卫生法规定，经营者为了确保劳动者的安全，「应采取必要措施，防止来自机械、器具及

其他设备的危险」。

　另外，劳动合同法也规定，经营者有义务「采取措施，使劳动者在确保人身安全的条件下从事操作」。

　在使用举模臂换模时，作业前务必实施安全点检，确认安全后再进行模具更换。

提升安全度

PA- 593 C REV. 6  2023 . 08
产品的规格在不另行通知的情况下有可能进行改良,敬请见谅。

取得ISO9001认证
帕 斯 卡 株 式 会 社
总公司、大分工厂、山形工厂


