
芜湖新兴铸管有限责任公司
小棒短应力线轧机
技术要求
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技术规格和功能描述
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1、拉杆装配：

1）四根带螺纹的拉杆贯穿支撑及轴承座。

2）平衡采用弹性阻尼体（液压竿）。

2、轧辊装配：
四列圆柱滚子轴承+止推轴承+轴承座+轧辊
3、压下装置：
1）液压马达/手动对称或单侧调整轧辊辊缝。
2）焊接箱体，蜗杆-蜗轮-齿轮传动。

4、导卫梁：

1）焊接结构，螺栓安装在轧机的出入口。
2）燕尾槽+平键固定导卫，螺杆驱动导卫水平移动对准轧槽。
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5、轧机机座装配：
1）通过活螺栓连接轧机本体，随轧机一起整体更换。

2）焊接钢结构
6、轴向调整装置：
安装在操作侧上轧辊装配，蜗杆-齿轮套式轴向调整装置，轴向调整两处螺纹可以分别对调，消除轴向间隙。

7、特殊说明：

轧辊轴承——国产优质；

润滑型式——油气润滑;  

轴承、液压马达、弹性阻尼器等选用国内名牌产品（考虑与现场互换，买方确认。）

满足油气润滑要求（操作侧4*2，传动侧3*2，共14个润滑点，分配器共20个点，含托架轴承及导位轴承润滑）。
拉  杆——材质锻件42CrMoV，整体镀铬6~8丝。外圆精度等级6级，螺纹精度6级，可完全互换。

铜螺母——材质ZCuSn10Zn2，螺纹精度7级；与拉杆螺纹的侧隙及顶隙≦0.10；可完全互换。

球面垫——材质GCr15，调质、淬火。
承压套——螺栓间距不动，考虑开口度后适当加厚，将密封位远离应力集中处。

轴承座——轴承座（辊箱）材质ZG35CrMo，调质，硬度达到图纸要求；轧机传动侧油气润滑孔增加一个，达到3个润滑孔。

润滑油  ——轧机压下箱体内加满润滑脂。

轧机机座——轧机四周钢板厚50MM，在与支撑块连接处加强；

导卫横梁——进口改为平面加燕尾型，无需调整；

370、430轧机

1）轧辊轴向调整量：±3mm

2）轧辊轴向窜动量：≦0.07 mm

3）轧机的弹跳值： ≦0.2 mm

4）最大轧制力：1500kN，最大轧制力矩：100kN·m。
	技术参数

	机型
	430轧机

	轧辊直径
	mm
	Ø430/Ø370

	辊颈直径
	mm
	Ø200

	辊身长度
	mm
	650

	轴向调整量
	mm
	±3

	机型
	380轧机

	轧辊直径
	mm
	Ø380/Ø320

	辊颈直径
	mm
	Ø200

	辊身长度
	mm
	650

	轴向调整量
	mm
	±3 

	供货范围

	包含：轧辊装配、拉杆装配、压下装置、导卫梁、轧机机座、轴向调整装置、机上配管、轴承（含集中润滑管、轧辊冷却水管）等全套设备。

不包含：轧辊，进出口导卫


二、供货设备明细及供货范围

1、设备供货明细

	序号
	设备名称
	单位
	数量
	备注

	1
	430轧机装配
	套
	6
	短应力线轧机

（轧机总成含进出口导卫梁及底座）

	2
	380轧机装配
	套
	13
	短应力线轧机

（轧机总成含进出口导卫梁及底座）


2、供货范围（见技术描述）

三、技术保证值

卖方保证由卖方负责的供货设备制造、涂漆等符合国家及行业现行的有关标准，提供的合同设备符合本技术附件规定的性能及设计图纸要求。在工程单体调试及冷、热负荷试车、试生产阶段由买方对卖方负责范围内的项目进行考核，作为技术保证的前提，为此卖方对卖方所供设备在考核中的指标等作如下保证和承诺。

表1   设备通用性能保证
	序号
	项目内容
	要求
	数值
	单位
	检验方法

	1
	机械噪音
	≤
	85
	dB
	噪音仪

	2
	滚动轴承温升
	≤
	45
	℃
	温度计

	3
	滚动轴承温度
	≤
	80
	℃
	温度计


四、资料交付

表3   资料交付内容

	序号
	资料名称
	资料型式
	份数

	1
	设备装配总图、易损部件图及零件图
	电子版、蓝图
	（.dwj）格式及纸质版2份

	2
	轧机装配调整数据、合格证
	纸质
	2份

	3
	主要部件材质及热处理检验记录、装配检测记录、外购件合格证等。
	纸质
	1份


五. 轧机的试车和检验
卖方保证所供轧机是全新、未经使用的，并能经得起长期运行的考验。在设备制造厂进行设备组装和试车，设备的各运转件应转动灵活，不得有卡阻现象和异常噪音，不得有漏油现象。

2.1无负荷试车

在买方设备和介质系统安装后，在具备无负荷试车的条件下，对设备进行试车。各轧机在额定转速下运行6小时，噪音小于80dBA，振动按国家有关标准执行。轴承温升小于40℃。

2.2热负荷试车

验收标准：

2.2.1到货后厂家、车间人员当场进行实际测量，并填写测量验收单，使用车间规定的测量方法，测量环境为：精轧轧制温度≥900摄氏度，成品速度介于10米~18米，以成品、K2、K4架次为准，要求：

1）轧辊轴向窜动量：≦0.07 mm（在线实测）

2）轧机的弹跳值： ≦0.2mm（在线实测）

正常在线使用一年后，再进行测量要求满足：

1）轧辊轴向窜动量：≦0.07 mm（在线实测）

2）轧机的弹跳值： ≦0.2mm（在线实测）

2.2.2若新轧机经检测发现达不到上述保证要求，卖方应在接到买方通知派人3日内到达，处理周期不超1月，每超1月扣5%总价金额，无法修复的作换货或退货处理。若第二次处理后仍然达不到要求，考核总金额10%。若三次维修处理依然达不到要求，无条件进行退换货。

2.2.3轧机最终验收合格时间以在线服役一年为时间节点，在线服役一年内，出现任何异常达不到以上技术标准的，由厂家负责进行处理。

六、综合进度

设备制造周期为合同生效后4个月。
七、其它
本附件一式四份，买方二份，卖方二份；

其它未尽事宜双方协商解决。
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