数控滚齿机技术要求
甲方：东北特钢集团山东鹰轮机械有限公司
乙方：

一、工艺对象及产品需求：
1、工艺对象：

	序号
	图件号
	材质
	重量Kg

	1
	E5B0107001
	20MnCr5
	7.9

	2
	1000836393    
	20CrMnTi
	8.4

	3
	E5B0103041
	20MnCr5
	6.8



1）加工内容：如图工件滚齿工序。
2）零件加工前状态：硬度HB155-HB170。单件重量：小于20Kg。
2、需求：
1）此项目包括3台加工直径不小于320mm，模数不小于8mm的数控干切滚齿机，配备自动上下料装置（含机械手、料仓）、信息化接口和安全防护装置等附件。
2）需提供加工工艺节拍文件。
3）料仓储存量：料仓要求至少16上料位。
4）上下料操作方便，布局合理，定位结构简单。
二、技术参数及配置要求：

	1
	设备名称：数控干切滚齿机

	2
	数量：3台

	3
	交货期：180日历日

	4
	设备的用途及基本要求：
用于加工齿轮滚齿工序的高性能干切滚齿机

	5
	主要技术要求及参数：

	5.1
	最大工件直径：320mm（机械手）

	5.2
	最大加工模数：6mm

	5.3
	滑板行程：350mm

	5.4
	刀具回转角：±45°

	[bookmark: _GoBack]5.5
	滚刀中心至工作台中心水平距离：30-320mm

	5.6
	滚刀中心至 工作台面垂直距离：210-570mm

	5.7
	外支架顶尖端面距工作台距离：450-850mm

	5.8
	滚刀最大安装尺寸：直径×长度Ф130×230mm

	5.9
	滚刀主轴转速：不低于60-2500 r/min

	5.10
	工作台最高转速：不低于250 r/min

	5.11
	X、Z快进速度：不低于3000mm/min

	5.12
	Y轴快进速度：不低于2000 mm/min

	5.13
	B轴、C轴最小编程量：0.001°(C轴配置有海德汉圆光栅尺、B轴配置有海德汉旋转编码器)

	5.14
	X轴、Z轴最小编程量：0.001mm

	6
	控制系统：西门子或发那科

	6.1
	具有加工双联齿的人机界面功能

	7
	通讯接口及协议

	7.1
	通讯接口：以太网、USB、工业无线的一种或几种

	7.2
	通信协议：TCP/IP，提供API接口包或PLC参数地址

	7.3
	通讯内容：提供用于MES连接、自动化控制所需的API接口包或PLC参数地址，如加工数量，生产节拍的统计、刀具寿命、主轴功率、倍率(S/F)、实际进给值、加工程序、报警信息、加工状态、设备状态（开机/关机、运行/空闲、报警）、程序状态数控系统相关参数地址及接口、刀具预设寿命和已使用寿命存储地址和接口等

	7.4
	提供用于自动化生产线总线集成需要的技术支持

	7.5
	开放接口通讯协议，提供数据交换地址表

	9
	附件及配件：

	8.1
	滚齿夹具（甲方图纸中完整夹具1套）

	8.2
	干切滚刀（甲方图纸中适配的干切滚刀1把，与夹具对应，用于验收）

	8.3
	磁力排屑器

	8.4
	自动门（带光幕）

	8.5
	自动化接口

	8.6
	微量润滑系统（4喷嘴）

	8.7
	去毛刺机构

	8.8
	φ32、φ40滚刀刀杆各1套



三、设备要求：
    1）机床采用干式切削加工，机床配置全防护、自动门，满足干切加工需求。B轴（滚刀旋转运动）—采用电机加齿轮副驱动；C轴（工作台旋转运动）—采用力矩电机驱动；其余数控运动轴均由独立交流伺服电机驱动。
2）电气方面：整个电气系统符合GB5226.1-2019国家标准要求，直线坐标分辩率0.001mm，回转坐标分辩率0.001°，电气系统具有故障诊断功能，发生故障时，可在显示屏上显示故障号。主要电气元件采用西门子、ABB、施耐德、欧姆龙或同品质的国际知名品牌。
3）机械方面：机床的液压、润滑、冷却为完全独立的系统。配置有自动排屑单元。
① 液压系统：
液压系统采用知名品牌；液压油箱设有液位报警。
② 润滑系统：
滚珠丝杆及主要导轨采用定量润滑，润滑时间间隔可调，润滑系统具备可靠的压力检测、液位检测功能；传动件及轴承（用润滑脂的轴承除外）采用循环油润滑；
刀架主轴轴承和工作台主轴轴承采用专用轴承脂润滑。
③ 冷却系统：
 滚刀配备风冷系统。
4）Z轴丝杆采用THK或同等级国际名牌产品；X、Y轴丝杠采用国产知名品牌；关键部位轴承采用NSK或同等级国际名牌产品；液压元器件采用国产知名品牌。
5）滚齿批量加工精度达到GB/T10095-2008标准7级。（验收达到CMK≥1.67）
6）齿面粗糙度Ra3.2。
7)机床配置有切屑及粉尘收集系统，收集滚齿过程中产生的粉尘。
四、自动化要求：
1） 自动化除人工上待加工料、下加工后成品外，其余工序全部实现自动化。
2）提供自动化控制系统的品牌、功能及配置，控制系统需使用三菱、西门子或同等档品牌（触摸屏与控制器同品牌）。
3）采用回转机械手配合料仓1对1上下料。
4） 机械手应有足够的刚性，保证产品夹持稳定可靠（快速移动过程不抖动、不掉落）。
5） 放取料区间进行人机工学设计，且保证操作安全。
[bookmark: bookmark6]6）上下料仓、机械手需有防错防呆装置及相关设计，下料区具备人工检测功能，便于检测和量具放置，机械手、输送链具备安全连锁并确保手动抽检与机床运行互不干涉。-      -

7）机械手关键机构需有足够强度且拆装、维护方便。
五、 其它内容（项目为交钥匙项目）
1）滚刀的选择满足图纸及节拍的要求，并配齐相应辅件，保证设备到厂即可生产。
2）具有双向开发式的 MES 网络接口，能支持相关信息的输入与输出。
3）设备控制系统及机械手预留扩展接口，提供采集数据相关的PMC地址包含但不限于如下参数，便于后期形成自动化线。

	类别
	参数

	实时状态
	机床状态

	
	运行模式

	
	机床生产状态

	
	机床电源状态

	
	自动运行时间

	
	自动加工时间

	报警信息
	报警号

	
	报警信息

	





运行参数
	主轴转速

	
	主轴倍率

	
	主轴负荷率

	
	主轴温度

	
	进给倍率

	
	进给速度

	
	快速进给倍率

	
	直线轴负荷率

	生产信息
	工件计数器（实际值）

	程序信息
	程序名

	
	程序备注

	
	执行中的程序名

	能源信息
	机床能耗值


4） 验收内容：分为预验收、终验收两部分。
1、预验收在响应方工厂内进行，内容包括：设备外观、系统配置及技术指标符合技术要求、工艺验证、连续带件运转稳定、设备精度等。
2、终验收时首先设备空运行24小时无故障后，连续加工甲方合格工件做CMK测试，要求CMK≥1.67。
六、工期及质保要求
1）以中标后商务合同最终签订之后、预付款到账作为本项目工期考核起点，绝对工期150日历日内务必发货到甲方现场，乙方做好保证工期的相关一切必要措施。
2）本项项目其他因非乙方主导的客观因素，导致交货期延缓的问题造成的延期，由乙方编设备延期说明，由甲方签字确认，满足绝对交货期的可免于考核，不满足绝对交货期的按项目商务合同具体条款考核。
3）本项目质保期自本项目完成竣工验收报告最终签署之日起壹年整，质保期间确因为乙方设备原因造成的质量问题，乙方必须无条件予以保修（不可抗力除外）。


甲方：东北特钢集团山东鹰轮机械有限公司
代表签字：                  日期：

乙方：
代表签字：                  日期：

