 轧钢部连轧减速机招标技术要求
制作范围：

六台减速机总成

第一标段：

1）小棒13H （XXZG2-13H-00）速比为2.988

2）小棒16V  (XXZG2-16V-00)速比为1.7

第二标段：

1）小棒17H  大速比调整为：1.75，小速比不变：1.177

2）小棒18V  大速比调整为：1.45，小速比不变：1.111

3）高线9H  （JXXXZG4-9H-00）速比为14.4
4）高线7H  (JXXXZG4-7H-00)速比为24.3
二、相关要求如下：

1、小棒17H、18V制作的减速机齿轮、齿轮轴以及箱体必须与现场互换；小棒13H、16V减速机按照低温轧制进行计算，加强设计，但安装尺寸必须与现场互换。
2、小棒17H、18V箱体一级轴增加观察孔。

3、小棒17H、18V减速机润滑油管设置为两套，其中内置油管一路，外置油管一路。 

4、减速机各安装尺寸必须满足现场装配要求（减速机地脚、进回油管、输入输出连接等）；
5、高线7H 9H减速机齿轮、齿轮轴以及箱体必须与原机互换；

6、高线7H 9H一级轴承、二级轴承箱体外部设置进油管；

7、回油管路根据现场实际制造，与现场回油管一致；
8、齿轮齿形及齿轮精度等级：所有齿轮件均采用渗碳淬火磨齿工艺，表面硬度HRC58-62，所有圆柱齿轮及齿轮轴由德国最新成型磨齿机磨齿，精度6级，所有螺伞齿轮由螺伞磨齿机磨齿，精度6级

。6、材料：轧机齿轮箱齿轮及齿轮轴采用17Cr2Ni2MoA或20CrNi2MoA、、渗碳淬火，齿面硬度HRC58~62，有效硬化层深度按JB/T7516-1994，齿芯部硬度33~42HRC。齿轮精度按GB6级。光轴及键材料采用42CrMoA，调质处理。锥齿轮采用克林根贝尔等高齿型。圆柱齿轮采用渐开线圆柱斜齿轮。

9、润滑方式：稀油强制润滑，每对齿轮由一组喷嘴ø6（专业厂家制造）供油，保证齿轮啮合的润滑及冷却，供油点在啮合入口侧；应保证每个轴承单独供油润滑、冷却。齿轮箱内置润滑管及管件采用不锈钢材质（304），进油配压力和流量传感器（压力、流量传感器选用：进口品牌）。进油口带防振电接点压力表（压力表安装在阀门与箱体之间）、油流指示器和截止阀。进油口、出油口带成对联结法兰，回油口应设置在箱体最低点，回油通径应与甲方现场使用的回油管道适配。 

10、箱体为钢板焊接结构，经二次回火、二次喷丸处理。轴承座材料采用ZG25制作，其余部分材料用Q235A钢板，钢板按Ra25下料加工（数控切割），周边去毛刺。轴承座及主要承载零部件须进行超声波探伤。各级啮合齿轮处均设有合适的窥视孔，窥视孔的配置应方便检查齿轮啮合处及轴承的润滑情况，窥视孔应足够大。箱体设置透气装置。箱体外配管油管全部为不锈钢材质。
11、联接螺栓：联接螺栓及螺母强度级别不低于8.8级，输出轴配鼓形齿联轴器，压盖螺栓加大加密。

12、齿轮箱密封：采用迷宫和甩油环结合的非接触性机械密封，同时保证输出轴齿形不发生变化 。

13、减速机一 二级轴系的轴承为进口品牌选用SKF、NSK、TIMKEN同档次品牌。其中小棒减速机内部轴承必须要求为铜保持架，其它轴系的轴承为国产品牌。

14、各视孔盖密封要求为皮垫，不允许打胶。

15、整机供货时输出轴需安装万向节传动齿头，传动齿头由甲方提供，配套法兰压板由乙方提供。

