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一、改造说明

我厂轧辊车床CA8480由天水机床厂2006年10月生产制造，经多年使用，目前机床加工精度降低、控制系统及元器件老化，依据生产加工的实际需要及要求，进行数控化大修改造。 

二、改造要求   

本次改造为返厂改造，承接方负责往返运输。

改造单位要有资质，有生产及大修轧辊车床的业绩。

提供大修方案，包括大修网络图。

现场指导业主拆卸、监督装车。

机床本体防腐油漆，按规范（颜色需根据业主要求确认）。

大修后要及时通知业主监督试车，各检测数据资料齐全，及时移交业主。

改造后机床原有不用部件带回。

提供改造后的最新电器控制原理图、易损件明细表、说明书等纸质版随机资料壹份（含电子版）。

满足目前小棒、高线所有轧辊的孔型加工，即最大Φ750*2800，最小Φ370*650轧辊的加工，轧辊材质：以中镍铬钼无限冷硬球磨铸铁、高硼钢、高速钢、铸钢为主。
三、轧辊车床改造方案要求

1．轧辊车床总体数控化大修改造方案

1.1床头箱机械传动改造，将主轴电机改为伺服主轴电机，实现变频调速。
1.2取消原刀架，改造为一个X、Z轴两轴联动的数控刀架，实现直线、圆弧插补运动（自动方式编程加工曲面）。

1.3 取消原X、Z轴的传动机构，改用高精度滚珠丝杠，丝杠中置，加防护罩，滚珠丝杠选用国内一线品牌（推荐使用南京工艺或咸阳博特产品）。
1.4选用德国西门子828D数控系统，1FK7系列伺服电机，低压电器件选用施耐德等国际著名品牌。

2．数控化大修改造机械部分

2．1床头箱

2．1．1取消原主电机，选用伺服主轴电机。
2．1．2将原床头箱改造，取消原来的多档传动齿轮，重新制作齿轮配合，固定传动比，通过伺服主轴形成无极变速。

2．1．3增设主轴编码器及相应联接件。

2．1．4清洁检查床头箱，整理润滑油路。

2．2床身

2．2．1床身导轨采用精磨（龙门磨床）加工，恢复导轨精度，导轨精度达到：

        直线度0.015:500mm   

        扭曲 0.02/500mm

2．2．2精磨后的导轨面进行高频淬火处理。

2．2．3考虑到加工精度及稳定性，滚珠丝杠中置，并增加防护罩。
2．3刀架

2.3.1取消原刀架，重新设计制一个X、Z轴两轴联动的数控刀架，实现加工曲面要求。

2.3.2新刀架X、Z轴选用西门子1FK7型交流伺服电机，半闭环控制。取消原X、Z轴的传动机构，增加滚珠丝杠安装座，改用滚珠丝杠，选用南京工艺装备厂产品，丝杆支持轴承选用日本NACHI。

2.3.3人工精刮刀架横滑板与中拖板、大拖板与床身导轨的结合面，接触面要求达到6-8个点/25X25mm。

2.3.4 X、Z轴行程两端设有行程开关，并采用软硬复合限位方式。

2.3.5重新设计X、Z轴拖线及拖线支架等。

2．4尾座

2.4.1修复尾座装置、研刮尾座底板、研磨尾座体孔、配研导筒和锥孔
2.4.2人工精刮尾座下体与床身导轨结合面，接触面要求达到6-8个点/25X25mm。

2．5 润滑系统

2.5.1保留并修复原床头箱内润滑系统，确保润滑系统畅通。

2.5.2新增自动润滑系统，工作中对X、Z轴滚珠丝杠及运动导轨进行润滑。
3．电气部分

3．1选用德国西门子828D车床版数控系统，1FK7型交流伺服电机，半闭环控制。MCP面板、CRT显示器、螺距补偿、刀具长度补偿等标准配置。

3．2重新配制电控柜，设计制造操纵按钮站（配自动手控手轮）。
3．3低压电器件选用施耐德品牌。

3．4更新电线电缆，机床重新布线。

3．5重新选购X、Z轴拖线及拖线支架等。

4．机床喷漆颜色由甲方指定。

5．验收标准及程序

5．1验收标准

	序号
	           检验项目
	  精度mm（允差）  

	G1
	床身导轨在垂直平面内的直线度
	0.040：全长

0.015：500mm任意测量长度上（只许中间凸）

	G2
	床身导轨在水平平面内的直线度
	0.04：全长

0.015：500mm任意测量长度上

	G3
	床身导轨的平面度
	0.040/1000

	G4
	主轴轴向窜动
	0.015

	G5
	主轴锥孔轴线径向跳动

a：靠近主轴端面

b：距主轴端300mm处
	a、0.015

b、0.025

	G6
	溜板移动对主轴轴线的平行度

 a：在垂直平面内

 b：在水平平面内（测量长度300mm）
	a.0.025(向上偏)

b.0.015（向前偏）

	G7
	尾座心轴轴线的径向跳动

a：靠近主轴端面

b：距心轴端部300mm处
	a、0.015

b、0.030

	G8
	溜板移动对尾座心轴轴线的平行度：

a垂直平面内

b水平平面内（测量长度300mm）
	0.035

a只许上偏

b只许前偏

	G9
	溜板移动对尾座套筒轴线的平行度：

a垂直平面内

b水平平面内（测量长度300mm）
	a.0.025（只许上偏）

b.0.015（只许前偏）

	G10
	床头和尾座顶尖等高度
	0.06-0.12（只许尾座高）

	P1
	精车外园精度：

a.圆度：

b.圆柱度

c.粗糙度
	a.0.008

b.0.040：300

c.Ra1.6μm

	P2
	精车端面对外园的垂直度
	  0.02/100


5．2在乙方工作地施工并进行预验收，在甲方工作地安装完成后进行终验收。

6、质量承诺及售后服务

改造厂对自己所改造、修理的机床负责，严格遵守质量保证的各项承诺：

6.1.严格按照技术方案内容进行改造、修理工作，不合格零件必须更换

6.2.设备修理过程中甲方到乙方现场检查、监督,并在设备改造、修理结束后到乙方现场进行初验收，按新机床标准验收。
6.3.机床到甲方进行最终验收

6.4.机床交检合格后12个月内实行三包。
6.5.甲方使用中发现质量问题，乙方24小时到达现场解决问题，故障不排除人员不撤离。

四、改造工期要求

从设备拆卸之日算起30天设备交付使用。
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