轧钢部“中棒轧机供货”项目

技术要求

芜湖新兴铸管有限责任公司

一、采购范围

	名称
	参考图号
	数量
	采购范围

	5543轧机
	8.369750.Q/S07           

8.496448.E/S07

8.604868.X/S07

8.341984.C/T07

8.567125.T
	6架
	含轧机底座、轧机机芯（含轧机轴承、动迷宫，不含轧辊）、轧机压下装置、进出口导卫梁、油气润滑、上下浇槽水管，轧机罩子


二、技术参数要求

	项目
	5543轧机参数要求

	最大辊径直径/mm
	600

	可利用最小轧辊直径/mm
	365

	辊身长度/mm
	700

	轧辊辊颈直径/mm
	230

	允许最大轧制力/kN
	2831

	轧辊轴向调整量/mm
	±3

	轧辊中心距/mm
	615 ~  365

	轧机径向弹跳系数
	0.000145 mm/KN


三、生产技术要求
1、供方所制造的轧机及其内部的所有零部件要确保能与需方现场在用的轧机尺寸、性能完全一致，所有零部件能完全互换，轧机应装配完好，整机交货，轧机到达需方后进行生产前常规的调整后即可投入使用。
2、轧机上选用碟簧需严格按图纸要求。
3、轧机四根立柱表面密封接触位置需镀铬处理，保证表面的耐磨、防腐蚀性。其它地方表面整体渗氮，渗氮厚度不小于0.3mm。
4、轧机四根立柱上的螺母以及衬板为铜合金。
5、轧机辊缝调整装置的箱体采用整体铸件，内部轴承选用SKF进口轴承，刻度盘材质用不锈钢。其余部件的材质与需方现场使用的轧机一致。
6.轧机底座滑板统一选用铜合金材质。
8.轧机轴承选用瓦轴、人轴、天马轴承，要求轴承为铜保持架。
9.按照原项目提供轧机保护罩
四、轧机制造应执行的技术要求及标准

1、产品检验通用技术要求JB/ZQ4000.1。

2、加工件通用技术条件按JB/T5000.9执行。

3、焊接件通用技术要求按JB/T5000.3.对于大于20mm的钢板按GB985相应规定开设加工剖口,以保证焊接质量。

4、火焰切割件通用技术要求JB/ZQ4000.4。  
5、铸造件通用技术按《重型机械通用技术条件⊙铸造件、有色金属铸件》JB/T5000.4-6执行。铸钢件应按JB/T5000.14中相应条款进行超声波探伤，质量等级Ⅱ级。

6、锻件通用技术条件按JB/T5000.8执行。按Ⅴ组锻件要求进行化学成份和机械性能测定。并按JB/T5000.15进行超声波探伤，锻件等级：Ⅱ级。  
7、所有机上配管应遵《冶金机械设备安装工程施工及验收规范.液压、气动和润滑》YB207标准和《冶金机械设备安装工程质量评定标准.液压、气动和润滑》YB9246标准。所有配管应进行酸洗处理。
8、装配通用技术要求JB/ZQ4000.12执行。

9、涂装技术条件按JB/T5000.12执行。涂装前应进行除锈喷沙处理处理,除锈等级为Sa2 1/2。涂装要求:底漆:C06-1铁红醇底漆.面漆：耐高温漆,颜色同需方在用轧机一致.油漆工艺采用喷漆；外购配套件不进行涂装，所有外露的机加工连接面不进行涂装,需涂抹防锈油脂；
10、包装技术条件按JB/T5000.13执行；防锈包装GB4879。 
11、设备予组装应遵照《冶金机械设备安装工程施工及验收规范.轧钢设备》YB9249标准和《冶金机械设备安装工程质量评定标准.轧钢设备》YB9245标准。各运转件应转动灵活,不得有卡阻现象和异常噪音。

12、上述规定的技术要求及标准,包括轧机所用的原材料、制造工艺。
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