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订货引导
请参考系列代码来选择型式和参数进行订购。

规格2

H7 --T XC J
大类别 系列

类别
可选加工4

LA- -

表面处理1

2020 L50

长度3

代码 材质

TXCJ-H7
TXCJ-H6

A6063-T5

黑色喷砂氧化
喷砂氧化

TXCJ-B2
TXCJ-W1

白色
原木色

表面处理

欧
标
20
系
列槽口详图

TXCJ-H7-2040（黑色喷砂氧化）
TXCJ-H6-2040（本色喷砂氧化）
TXCJ-B2-2040（白色）
TXCJ-W1-2040（原木色）

TXCJ-H7-2060（黑色喷砂氧化）
TXCJ-H6-2060（本色喷砂氧化）

TXCJ-H7-2020（黑色喷砂氧化）
TXCJ-H6-2020（本色喷砂氧化）
TXCJ-B2-2020（白色）
TXCJ-W1-2020（原木色）

TXCJ-H6-2020A（本色喷砂氧化）

TXCJ-H7-2020D（黑色喷砂氧化）
TXCJ-H6-2020D（本色喷砂氧化）

TXCJ-H6-2020E（本色喷砂氧化）

TXCJ-H6-2020B（本色喷砂氧化）

切断面未进行表面处理。
最大使用长度:5800~5850mm;整条标准长度:6000~6020mm。
可定制表面处理。

20

20

4-R1.5

∅5

1.4

20

20 ∅5

2

4-R1.5

1.4

20

11
20

11

∅4.2

4-R1.5

1.4

20

20
40

2-∅5

4-R1.5

2

1.4

40
60

2

20

4-R1.5

3-∅5

1.4

0.
3

120°

A部放大图A A

1.
8

(4
.5
)

6.2
11

24.
1

6.2
11

1.
8

4.
3

6.2
11

L±0.3
(当L>1000mm时，长度尺寸公差±0.5)

L长度公差:L≤1000mm

20

20

R1.5

∅5

1.8
1.4
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型号
截面尺寸 截面积(mm²)

截面惯性矩 抗弯截面模数
代码 Ix(mm⁴) Iy(mm⁴) Wx(mm3) WY(mm³)

TXCJ-H7
TXCJ-H6
TXCJ-B2
TXCJ-W1

2020

50~6000

20×20

0.46 170.86
0.50 185.84

0.73×10⁴ 0.73×10⁴ 728.80 728.80

2020D 0.47
0.35

173.3
130.79

0.73×10⁴ 0.73×10⁴ 728.80 728.80
0.58×10⁴ 0.58×10⁴ 582.10 582.10

0.73×10⁴ 0.83×10⁴ 689.81 827.20
0.53 194.92 0.82×10⁴ 0.82×10⁴ 782.86 782.86

2040
2020E

2020A
2020B

20×40 0.80 295.48 1.30×10⁴ 4.90×10⁴ 1296.50 2449.45
2060 20×60 1.14 423.93 1.86×10⁴ 15.03×10⁴ 1864.10 5009.57
2080 20×80 1.49 550.80 2.62×10⁴ 35.75×10⁴ 2620.70 9398.73
4420 40×40 1.17 432.75 8.29×10⁴ 8.29×10⁴ 4144.95 4144.95
4060S 40×60 1.65 611.72 11.71×10⁴ 25.52×10⁴ 5853.75 8507.80
4080S 40×80 2.20 815.77 16.33×10⁴ 54.53×10⁴ 8164.30 13631.85

L(mm)规格
重量(kg/m)
（理论值）

可选加工

可选图示

∅5通孔变更为螺孔M6深15

选型方法

LA

LA（左面）
指定范例：TXCJ-H6-2020-L50-LA

∅5通孔变更为螺孔M6深15

RA

RA（右面）
指定范例：TXCJ-H6-2020-L50-RA

∅5通孔变更为螺孔M6深15

DA

DA（两面）
指定范例：TXCJ-H6-2020-L50-DA

∅5 ∅5 ∅5

代码

欧
标
20
系
列

视角标准：第一视角

TXCJ-H7-2020-L50-LA
TXCJ-H6-2020-L50-LA

LA（左面）

∅5通孔变更为螺孔M6深15

TXCJ-H7-2020-L50-RA
TXCJ-H6-2020-L50-RA

RA（右面）

∅5通孔变更为螺孔M6深15

TXCJ-H7-2020-L50-DA
TXCJ-H6-2020-L50-DA

∅5 ∅5 ∅5

DA（两面）

∅5通孔变更为螺孔M6深15追加工

编码

指定范例

技术说明

TXCJ-H6-4080S（本色喷砂氧化）TXCJ-H6-4060S（本色喷砂氧化）

TXCJ-H6-2080（本色喷砂氧化） TXCJ-H7-4420（黑色喷砂氧化）
TXCJ-H6-4420（本色喷砂氧化）

20 20 20
80

20

4-R1.5
1.

8 4-∅5

1.5 4-∅5

20
4-R1.5

2

2040

40

1.4

60
20 20

2040

4-R1.5

1.5

2

4-∅5

1.4

2040

20 20 20
80

1.5

2.
5

4-R1.5

8-∅5

1.4

TXCJ-H7（黑色喷砂氧化）仅适用于带     规格。
TXCJ-B2/TXCJ-W1（白色/原木色）仅适用于带     规格。
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欧
标
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系
列

切割面朝上

LU

45°切割(LD)
45°切割(RD)

TXCE-H6-1530

LUL8003030TXCK-H6 ---

45°切割·切割面朝上·左端
型材长度
型材规格
型材代码

例1：TXCK-H6-3030-L800-LU-RU（见图1）

切割面朝上

LU

RU
右端

左端
图1

L=8
00

可同时选定多个可选加工，选型示例：

特殊型材的放置基准、开孔方向，见基准示例图(型材的具体放置方法是型材加工方向的基准):
①正方形型材时，封边朝下放置；若封边数量有一个以上，则另一封边朝左。
②圆弧面朝右上放置。 
③长方形型材时，纵向放；若有封边，封边朝左放置。
④L形缺口朝右上放置。

例2：TXCK-H6-3030-L800-LU-RDH-Z5-A350-B250（见图2）

800
B

A

RDH-Z5-A350-B250
（右端水平螺栓沉头孔）

LU

图2

加
工
位
置
图
例

45°切割

加工位置

代码
左端
LU

右端
RU

左端
LD RD

左端
LF RF

左端
LB RB

右端 右端 右端
朝上 朝下 朝前 朝后

订货范例如下：(切割位置见右图) 使用示例

型材若有封边不支持双边打内连盲孔。
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欧
标
20
系
列

LHL8003030TXCK-H6 ---

内置连接件安装盲孔·左侧水平盲孔
型材长度
型材规格
型材代码

使用示例

订货范例如下：(具体加工位置见右图）

型材不同加工面，对应加工尺寸内容

特殊型材的放置基准、开孔方向，见基准示例图(型材的具体放置方法是型材加工方向的基准):
①正方形型材时，封边朝下放置；若封边数量有一个以上，则另一封边朝左。
②圆弧面朝右上放置。 
③长方形型材时，纵向放；若有封边，封边朝左放置。
④L形缺口朝右上放置。
型材若有封边不支持双边打内连盲孔。

默认加工面的槽均加工，客户如有其他要求，下单请附图备注说明。

RDG

加工位置

代码

左侧水平盲孔

LH

右侧水平盲孔

RH

左侧水平双边盲孔

LDH RDH

左侧垂直盲孔

LG RG

左侧垂直双边盲孔

LDG

右侧水平双边盲孔 右侧垂直盲孔

RDG

右侧垂直双边盲孔

加
工
位
置
图
例

内置连接件安装盲孔

LH

G

H   D
EDLA-S1-M8-L25边长45/50/60

边长40

边长30

边长20

型材型号

19

19

16

13

G

∅19

∅19

∅15

∅12.5

H

18

18

12.5

9

D 配备螺栓 型材加工尺寸图

EDLA-S1-M8-L25

EDLA-S1-M6-L20

EDLA-S1-M4-L16

可选加工的并用可同时选定多个可选加工，选型示例：

TXCK-H6-3030-L800-LH-RG(见图1)
TXCK-H6-3030-L800-LH-RA(见图2)
TXCK-H6-3030-L800-LH-RU(见图3)
TXCK-H6-3030-L800-LH-LF-A220-B200(见图4)

LH

RG

图1 图2

LH

RA
右端面螺纹孔

图3

LH

RU
右端45°切割，
切割面朝上

图4

LH
LM-A220-B200
左端垂直扳手孔

方形螺母

内置连接件安装盲孔
锁紧螺栓

扳手

内置连接器
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欧
标
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系
列

DA

端面螺纹孔加工

左端面 右端面 两端面

RALA

加
工
位
置
图
例

加工位置

代码

特殊型材放置的基准、孔加工示例，见下图(型材的具体放置方法是型材加工方向的基准)：
一般默认内侧孔加工螺纹孔；如需其他孔加工，请附图备注说明。

➀正方形型材时，封边朝
下放置；若封边数量有一
个以上，则另一封边朝左
(如下图)：

➁圆弧面朝右上放置
(如下图)：

➂长方形型材时，纵向放置；若有封边，封边朝左放置
(如下图)：

➃L形缺口朝右上放置
(如下图)：

LA
图1

DA

图2

RU

图3
LA

右端45°切割,切割面朝上

TXCK-H6-3030-L800-DA（如图2）
可同时选定多个可选加工，选型示例如下：

TXCK-H6-3030-L800-LA-RU（如图3）

LAL8003030TXCK-H6 ---

左端面螺纹孔
型材长度
型材规格
型材代码

订货范例：(加工位置如图1）

可选加工的并用

注意事项: 使用示例

安装螺纹

扳手

1、需加工端面螺纹孔时请指定其加工方向。
2、端面螺纹孔的数量根据型材种类（端面螺孔的数量）而不同。
3、端面标准螺纹孔深度见下表（特殊深度要求,需备注说明）:

螺纹大小 标准螺纹深度 螺纹大小 标准螺纹深度

M3 8mm M8 20mm

M4 10mm M10 24mm

M5 12mm M12 28mm

M6 15mm M14 36mm
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最小单位0.5mm；靠近端面的第一个孔距离端面不能小于7mm(即：A7mm)。
一个方向上最多可以开设5个沉孔。(大于5个时，代码顺次接续且需附图转线下报价)
槽宽10.2型选择M8配合型材端面攻牙使用时，配合螺纹套使用。

订货范例如下：(见右图）

订货范例如下：(见右图）

默认加工面的所有槽都加工，客户如有其他要求，下单请附图备注说明。
任意沉孔距离端面的距离均为：0~6000。

RE

右端垂直沉头孔

LE

左端垂直沉头孔

RC

右端水平沉头孔

LC

左端水平沉头孔

加
工
位
置
图
例

螺栓沉头孔

加工位置

代码

A30- - - - -Z8LEL2003030TXCK-H6

螺栓沉头孔·左端垂直沉头
型材长度
型材规格
型材代码

沉头孔尺寸
左端面到第一个沉孔中心的距离为30

型材
类型

沉头孔尺寸
(Z) d d1 H

槽宽6.2/6.3
5 9.5 5.5
6 6.5 11 6.5

槽宽8.2/8.3 8 9 14 8.5

槽宽10.2
8(配合螺纹套使用 ) 9 14 8.5

12 13 20 12.5

5.5

可选加工的并用可同时选定多个可选加工，选型示例：

TXCK-H6-3030-L800-LE-Z8-A200-LC-Z8-A80-B220-C220（见图1）
TXCK-H6-3030-L800-LE-Z8-A300-B80-LC-Z8-A200-B200（见图2）
TXCK-H6-3030-L800-LE-Z8-A300-B80-C220-LC-Z8-A200（见图3）

特殊型材的放置基准、开孔方向，见P517基准示例图(型材的具体放置方法是型材加工方向的基准)：
①正方形型材时,封边朝下放置;若封边数量有一个以上,则另一封边朝左。
②圆弧面朝右上放置。
③长方形型材时,纵向放置;若有封边,封边朝左放置。
④L形缺口朝右上放置。

A

E B AA B C ... ...
L

H d
d1 沉头孔（Z）

LE

RE

E
B

A
...

A
BC

...

图1

B
C

A

A

图2

A
B

B
A

图3
A

A
B

C

使用示例
安装螺纹

沉头孔

沉头孔
扳手

当追加工一个沉头孔时：

型材若有封边，优先从封边打螺栓沉头孔。选型示例：
TXCK-H6-3030A-L800-LE-Z8-A200-LC-Z8-A80-B220-C220（见图4）

A

A
B

C

图4
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默认加工面的槽均加工，客户如有其他要求，下单请附图备注说明。
可在任意位置开扳手孔，且任意扳手孔距离端面的距离均为：0~6000mm。
一个方向上最多可以开设5个扳手孔。(大于5个时,代码顺次接续且需附图转线下报价)

①正方形型材时,封边朝下放置；若封边数量有一个以上，则另一封边朝左。
②圆弧面朝右上放置。
③长方形型材时，纵向放置；若有封边，封边朝左放置。
④L形缺口朝右上放置。

固定扳手孔位置 指定扳手孔位置

加
工
位
置
图
例

RMLMRKLK

扳手孔
右端垂直通孔左端垂直通孔右端水平通孔左端水平通孔加工位置

代码

订货范例如下：(见右图）

常见扳手孔应用，安装示例如下：

当追加工一个扳手孔时：
A30- - - -LML8003030TXCK-H6

型材长度
型材规格
型材代码

扳手孔·左端垂直通孔
左端面到第一个扳手孔中心的尺寸为30

A

扳手孔参数表

型材
规格

d（扳手孔大小）
通用 国际 欧标

15系列
20系列
30系列
40系列
45系列

5 —
— 6.5
6.5 8.5

—
8.5 8.5
— 12.5

—

TXCK-H6-3090-L800-LM-A15-B30-C30（见下图） TXCK-H6-3090-L800-LM-A15-B100-C100（见下图）

可选加工的并用可同时选定多个可选加工，选型示例:

特殊型材的放置基准、开孔方向,见基准示例图(型材的具体放置方法是型材加工方向的基准):

TXCK-H6-3030-L800-LM-A50-B300-LK-A200-B400（见下图） TXCK-H6-3030-L800-LM-A50-B600-RU（见下图）

A
B

B

A
LM

LK

A

B

LM

RU
右端45°切割，

切割面朝上

3090型材螺栓

螺栓

扳手

扳手孔d

3030型材

3090型材

扳手孔d

扳手
A
B
C

A
B

C


