甘肃东兴嘉宇新材料有限公司

酒钢集团东兴嘉宇2025年

辊套内圆车磨削工装置\CW61160

技术规格书
编号：
甲方：甘肃东兴嘉宇新材料有限公司

乙方：
甘肃东兴嘉宇新材料有限公司（以下简称甲方）与           （以下简称乙方）经双方友好协商达成以下具体事宜。

 甲乙双方本着互惠互利、真诚合作的原则，就辊套内圆车磨削工装置\CW61160事宜经友好协商达成如下共识，特立以下要求，以便双方共同遵守。

一、总则

1.1本技术规格书适用于甘肃东兴嘉宇新材料有限公司备件采购工作内容，它提出了该项目内容的备件采购等方面的详细技术要求。

1.2本技术规格书提出的是最低限度的技术要求，未对一切技术细节作出详细规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，乙方应保证提供符合本技术规格书和相关的国内及行业标准要求的技术维护服务。

1.3本技术规格书所使用的标准若与乙方所执行的标准发生矛盾时，应按最高标准执行。在签定合同之后，甲方保留对本技术规格书提出补充要求和修改的权利，乙方应予以配合；如提出修改，具体项目和条件由甲乙双方商定。

1.4对于本技术规格书未涉及的事宜，双方通过协商解决。制作厂家在进行设计前，需到现场与甲方技术人员进行交流，并开展实地测绘工作。

二、供货要求

2.1乙方提供的辊套内圆车磨削工装置\CW61160必须是国标范围内的产品。

2.2乙方提供的辊套内圆车磨削工装置\CW61160必须是全新、规范产品。

2.3乙方在合同货中，发生侵犯专利的行为时其侵权责任与甲方无关。

2.4现有CW61160重型卧式轧辊床车，为实现车床加工辊套类工件的内圆，采购的辊套内圆车磨削工装置\CW61160满足以下技术要求：

2.4.1中心托架

2.4.1.1底座材质应选用灰铸铁，保证底座的刚性，而非普碳钢铆焊件。

2.4.1.2底座宽度至少为460毫米，长度2050毫米，上宽340毫米，增加底座与车床导轨的接触面积，从而提高稳定性。

2.4.1.3中心托架托轮间距可以调节，以适用于直径Φ850～Φ1250毫米辊套，为弥补两拖轮不平行度，设计考虑拖轮间距具有微调功能。

2.4.1.4托轮采用重型精密进口轴承，轴承外圈具有较高耐磨性能，轴承外圈直接与工件接触，且宽度不少于80毫米。
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辊套中心托架  图1

2.4.2镗杆底座

2.4.2.1镗杆底座为灰铸铁材质，整体设计，配带磨杆控制箱。

2.4.2.2上宽420毫米，全长1.2米，底座为直线导轨，直线导轨固定方式为前后各两条M16螺栓固定，直线度保证在0.04毫米。目的是增加底座与机床床鞍接触面积，提高底座稳定性，同时确保牢固固定镗杆，保证镗杆工作时最小的振动，从而提高加工精度。

2.4.2.3镗杆底座与机床床鞍连接采用四条M24高强螺栓连接，在刀架底座上钻攻M24高强螺栓孔与之配合（不能用刀架自带T型螺丝）防止在内圆车削时较大的进刀量产生横向剪切力。

2.4.2.4镗杆底座与镗杆采用图2固定方式，要求镗杆固定的两孔一刀同时加工，保证同心度。
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镗杆底座    图2

2.4.3镗杆

2.4.3.1镗杆用于车削内圆和磨削内圆单独设计为两根，便于更换提高效率。

2.4.3.2材质选用40Cr合金钢，车杆长度2.9米，直径310毫米，空心管，壁厚不小于30毫米；磨杆长度2.9米，直径为220毫米。

2.4.3.3镗杆悬臂长度为1300毫米（有效长度），确保辊套最大长度2350毫米，进行调头车削或磨削。

2.4.3.4用于磨削的磨杆传动部分砂轮转速不低于2200r/min,方向设计为反转，转速可无极变速调节，并且有转速及电流显示。

2.4.3.5为减少振动，车削磨削镗杆均设计为整体。

2.4.3.6考虑辊套内表面湿磨，为提高表面精度，镗杆上需附带润滑管路及可开关喷嘴。镗杆设计参考如图3.
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镗杆    图3

2.4.3.7由于磨削镗杆传动转轴过长且转速高，为了避免磨杆主轴弯曲振动，需在磨杆轴中加装轴承，而且要考虑维修拆卸方便。

2.4.4附件

中心托架1件、镗杆底座1件、镗杆（车削刀杆、磨削刀杆各1件），另配重型精密轴承等易损件6套。
2.5供货方必须提供知名品牌产品。

2.6供货厂家建议提前现场核实工矿及安装位置要求，供货方应支持甲方完成安装调试视为供货完成。

2.7本次供货，需要考虑现场安装位置空间和安装方式，且需确保其与现场现有辊套内圆车磨削工装CW61160具有互换性，即中心托架、镗杆底座、镗杆（车削刀杆、磨削刀杆）以及工作性能等方面相互兼容，能够实现交互使用。

三、提供资料 

3.1本次供货必须提供说明书材料及产品附带的产品合格证等相关文件资料

四、交货时间及地点

4.1交货时间：合同后90天

4.2交货地点：甘肃东兴嘉宇新材料有限公司

五、售后服务

5.1备件到货后甲方进行验收，若不满足使用要求，甲方有权要求退货。质保期内如因备件本身制造引起的质量问题，发生的费用由乙方承担。

5.2设备质保期一年。设备质量保证期自终验收报告签署生效之日起一年，在此期间，设备发生任何非误操作故障和损坏，均由供方负责修复，失效零件予以免费更换。无论设备发生任何故障，供方在接到买方通知后，4小时内做出响应，若需方认为需要供方人员到现场给予解决时，供方必须24小时内到达现场解决问题。

5.3设备过质保期后，供方根据需方需求及时快捷的提供设备的所需备品备件和技术支持。

六、其它
6.1本技术规格书一式四份，甲方三份，乙方一份。

6.2本技术规格书为主合同的附件。
6.2若乙方不能中标技术规格书自动失效，双方互不承担任何责任。（招完标后、合同签订时不在体现此条款）

6.3本技术规格书内容经由甲乙双方于     年   月   日   时-   时通过           方式商定。（招完标后、合同签订时不在体现此条款）

6.4甲乙双方应当就签订本技术规格书的相关事宜保密，不得将签订主体、时间、内容等信息透露给其他第三人。
甲方：甘肃东兴嘉宇新材料有限公司    乙方：

代表人：                             代表人：

或委托代理人：
签订时间 ：                         签订时间：
地址：杭州市西湖区西园路5号华越大楼703                热线电话：0571-87



