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维修车间机床维修技术规格书
一、项目概况
设备保障中心维修车间负责神华黄骅港务有限公司6台车床、1台磨床、1台插床、3台铣床、5台摇臂钻床、2台卧式压力机、2台剪板机、2台锯床、1台火焰自动下料机共计23台各类机加工设备的运行、维护、维修、保养、检查和安全管理等，承担着港务公司内部小批量备件的机械加工工作。部分机床设备使用频次高，长期负担着高强度的机械加工任务，其中多台设备使用年限已达10年以上，故障频发。对设备的安全稳定运行和保障生产效率造成了不利影响，为了解决上述问题，为生产部门提供高精度、高可靠度、高效率的机加工服务，需对部分机加工设备进行维修。
二、维修范围
1、 神华黄骅港务公司设备保障中心维修车间机加工设备：
	序号
	设备名称
	设备型号
	维修内容

	1
	摇臂钻床
	Z3050*16/1
	摇臂夹紧机构调整，损坏部件修复

	2
	摇臂钻床
	Z3080*25
	摇臂夹紧机构调整，损坏部件修复

	3
	剪板机
	Q11YNC-20X3200
	刀头泄压故障处理

	4
	数控全自动下料机
	HGR-1H3500/14000
	自动升降调节装置检查与修理

	5
	万能升降台铣床
	X6132B
	二级保养，升降台传动系统检查与修理，损坏部件修复

	6
	立式铣床
	B1-400K
	二级保养及缺失部件修复

	7
	数控车床
	CKA6180A
	二级保养及缺失部件修复，电池更换

	8
	车床
	CW6163C
	冷却系统更换

	9
	车床
	CDZ6140
	主轴箱检查，转速盘掉档故障处理，损坏部件更换

	10
	车床
	CD6140A
	开合螺母机构更换，导轨修复，大小托板检查与修复

	11
	车床
	CDZ6140/1000
	主轴箱检查，传动机构受损部件维修更换

	12
	镗床
	TPX6111B/3 
	镗床二级保养

	13
	插床
	B5032
	二级保养，刀杆修复及更换

	14
	剪板机
	QC12Y-20*2500
	二级保养，油泵电机组维修更换


2 、项目执行中所涉及的，但协议中未能考虑到的附属部件或材料。
3 、合同内全部设备的售后服务。
三、详细供货范围及技术要求
乙方对项目维修范围内所有机床设备进行全面检查，乙方针对所有需更换元件提供详细型号报甲方确认，由乙方组织实施更换。所有修复设备应达到相应产品说明书要求，精度应达到出厂设备精度水平。
1、摇臂钻床Z3050*16/1
（1）对主轴箱夹紧力进行调整，摇臂与主轴箱导轨结合面间隙用0.04mm的塞尺检验，插入深度不大于20mm。
（2）对立柱夹紧力进行调整，立柱夹紧力最终应满足当摇臂末端施加1568N水平推力时立柱不得回转，松开后施加29N水平力即可转动的要求。
（3）摇臂夹紧力调整，满足摇臂在夹紧状态时0.04mm塞尺不得塞入即可。
（4）对主轴箱进行全面清洗，更换主轴箱内所有传动组件。
（5）检修电路及电器件是否老化，并对老化的电器件进行更换。
（6）检查传动系统：
a. 清洗电动机，检查轴承，更换润滑脂。检查齿轮、啮合和磨损情况，并调整间隙。 
b.修复或更换严重磨损的零件。
（7）检查操纵系统
修复或更换严重磨损的零件。
（8）检查液压系统
清洗、检查、修复或更换损坏零件。
（9）精度
校正机床水平，检查、调整及修复精度。 
（10）润滑
检查钻床润滑情况，清洗滤油网，对各润滑点进行润滑。
2、摇臂钻床Z3080*25
（1）对主轴箱夹紧力进行调整，夹紧力调至在主轴箱移动手轮边缘施加50N圆周力主轴箱不得松开即可，摇臂与主轴箱导轨结合面间隙用0.04mm的塞尺检验，插入深度不大于20mm。
（2）对立柱夹紧力进行调整，立柱夹紧力最终应满足当摇臂末端施加2800N水平推力时立柱不得回转，松开后施加50N水平力即可转动的要求。
（3）摇臂夹紧力调整，满足摇臂在夹紧状态时0.04mm塞尺不得塞入即可。
（4）对主轴箱进行全面清洗，更换主轴箱内所有传动组件。
（5）检修电路及电器件是否老化，并对老化的电器件进行更换。
（6）检查传动系统：
a. 清洗电动机，检查轴承，更换润滑脂。检查齿轮、啮合和磨损情况，并调整间隙。 
b.修复或更换严重磨损的零件。
（7）检查操纵系统
修复或更换严重磨损的零件。
（8）检查液压系统
清洗、检查、修复或更换损坏零件。
（9）精度
校正机床水平，检查、调整及修复精度。 
（10）润滑
检查钻床润滑情况，清洗滤油网，对各润滑点进行润滑。
3、剪板机Q11YNC-20X3200
检查剪板机液压系统，更换损坏的液压元件，确保正常使用过程中不泄压。
（1）检修剪板机电路及电器件是否老化，并对老化的电器件进行更换；如剪板机系统类及电机类配件需更换，由甲乙双方协商是否更换，待甲方同意更换后，由乙方报价，甲方同意购买后，进行更换。
（2）检查传动系统：
a.检查传动情况，调整间隙。 
b.修复或更换严重磨损的零件。
(3)检查操纵系统
修复或更换严重磨损的零件。
(4)检查液压系统
a.校验压力表。 
b.清洗、检查油泵、阀门、阀芯和修光毛刺，更换油封。
c.修复或更换损坏零件。
4、数控全自动下料机HGR-1H3500/14000
检查自动调高装置，检测是否灵敏，应实现自动调高。
（1）调整机械传动部件，恢复火焰切割机精度。
（2）检查并清理割嘴，保持割嘴通道清洁光滑，清理孔道内的污物。对损坏的割嘴进行更换。
5、万能升降台铣床X6132B
对万能升降台铣床进行全面检查，乙方负责提供并更换损坏的机械及电器元件。对升降台传动系统检查，对升降台无自动进给故障进行排查处理，确保升降台的正常移动。
6、铣床B1-400K
（1）主轴箱、工作台、变速箱清洗、换油；
（2）清洗冷却箱并更换冷却液，清洁电机及电器；
（3）对损坏和缺失的操作手柄进行修复和更换。
（4）检查电器元件，对损坏的电器元件进行更换。
7、数控车床CKA6180A
（1）车床二级保养；
（2）更换电池，更换损坏的电器元件；
（3）检查清洗机床各部件，更换润滑油。
8、车床CW6163C
车床二级保养，具体要求为：
（1）调整床身、工作台及主轴精度，调整机床水平。
（2）检查清洗机床各部件，更换润滑系统，清洗过滤网，提供2套更换的油管。
（3）检查电器元件是否紧固好用，更换损坏的电器元件及照明系统。
9、车床CDZ6140
主轴箱检查，转速盘掉档故障处理。车床二级保养，具体要求为：
（1）更换各轴的轴承；更换磨损的轴及齿轮；主轴箱清洗；主轴前端锥孔损伤修磨；更换主轴箱内其余受损件。
（2）调整床身、工作台及主轴精度，调整机床水平。
（3）检查清洗机床各部件，更换润滑系统，清洗过滤网。
（4）检查电器元件是否紧固好用，更换损坏的电器元件及照明系统。
10、车床CD6140A
开合螺母机构更换，导轨研磨，大小托板精度检查与修复。
（1）调整床身、工作台及主轴精度，调整机床水平。
（2）检查清洗机床各部件，更换润滑系统，清洗过滤网。
（3）检查电器元件是否紧固好用，更换损坏的电器元件及照明系统。
（4）更换各轴的轴承；更换磨损的轴及齿轮；主轴箱清洗；主轴前端锥孔损伤修磨；更换主轴箱内其余受损件。
11、车床CDZ6140/1000
二级保养，主轴箱传动机构检查，损坏部件更换。
（1）清洗主轴变速箱，更换损坏零件；分解离合器，修换摩擦片，组装并调整；检修传动系统，调整齿轮啮合位置；调整主轴及其他传动轴的轴承间隙，清楚主轴推孔及定位面毛刺；检修刹车装置。
（2）拆卸、清洗走刀箱及挂轮，更换磨损件;检查、调整传动件配合间隙；
（3）卸下溜板箱及拖板，分解、清洗中拖板及小刀架；调整丝杠、丝母、开合螺母的配合间隙。
（4）修刮滑动面，调整压板、楔铁的配合间隙。
（5）检修滑动面的拉伤、研伤、碰伤部位。
（6）检查、检修滤油器、油池、油标、油杯、油泵、分油器、油路等；检修冷却泵及阀门；
（7）主要几何精度检查。
（8）主轴箱更换各轴的轴承；更换磨损的轴及齿轮；主轴箱清洗；主轴前端锥孔损伤修磨；更换主轴箱内其余受损件。
12、铣镗床TPX6111B/3
二级保养及镗床缺失刀杆修复，刀杆需满足镗床日常机加工需要。
13、插床B5032
二级保养，插床缺失刀杆损坏刀具修复及更换。
14、 剪板机QC12Y-20*2500
二级保养，油泵电机组整体维修，损坏部件更换。设备维修后性能应达到出厂性能标准。
四、施工要求
投标方应根据现场勘查结果制定项目执行节点计划、施工组织方案等。投标人在投标时应列出所有设备的设计、采购、制造、安装和调试等工期计划。
五、工期要求
合同总工期为合同签订后3个月。
六、验收标准
项目调试完毕并试运行一个月后进行验收。
七、质量保证
7.1凡在开箱检验、安装调试、设备试运转过程中发现的设备质量问题，由投标方负责处理，实行包修、包换、包退直至产品符合质量要求，投标方承担修理、调换、退货发生的一切费用和招标方的直接经济损失。
7.2质保期限：项目验收合格后12个月。
（1）六个月包换：乙方提供的产品因出现产品自身质量问题，未超过一个月时，无条件为甲方进行现场更换。
（2）一年保修：乙方提供的产品因自身质量出现问题，自验收合格之日起一年内提供免费现场服务，并应在得到甲方通知后24小时内到达现场。
7.3投标方应根据招标方的时间安排要求，对设备运转初期出现的故障进行应急处理，以帮助招标方掌握系统的安全技术和故障排除技术。
7.4设备维修完成后，投标方负责向招标方相关人员培训有关设备的使用、维护事项，投标方应选派称职的、有丰富经验的技术人员进行技术培训，培训方法采用理论讲授与现场演示相结合的方式，现场培训应结合安装、调试进行，并且定期到发包方单位进行回访，征求甲方意见，发现问题及时解决。
八、应提交的技术资料
施工组织方案及计划。
九、其它
本项目实施全过程中产生的专利申请，其知识产权归中国神华股份有限公司、神华黄骅港务有限责任公司所有。
十、设备维修保养总价及分项价格
[bookmark: _GoBack]总价及分项价格表
	序
	设备
	型号
	数
	报价（元）
	备

	号
	
	
	量
	单价
	总计
	注

	1
	摇臂钻床
	Z3050*16/1
	2
	
	
	

	2
	摇臂钻床
	Z3080*25
	1
	
	
	

	3
	剪板机
	Q11YNC-20X3200
	1
	
	
	

	4
	数控全自动下料机
	HGR-1H3500/14000
	1
	
	
	

	5
	万能升降台铣床
	X6132B
	1
	
	
	

	6
	立式铣床
	B1-400K
	1
	
	
	

	7
	数控车床
	CKA6180A
	1
	
	
	

	8
	车床
	CW6163C
	1
	
	
	

	9
	车床
	CDZ6140
	1
	
	
	

	10
	车床
	CD6140A
	1
	
	
	

	11
	车床
	CDZ6140/1000
	1
	
	
	

	12
	镗床
	TPX6111B/3 
	1
	
	
	

	13
	插床
	B5032
	1
	
	
	

	14
	剪板机
	QC12Y-20*2500
	1
	
	
	

	合计（含17%增值税）：
	
	



