LOC650-R 自动上下料辅助装置 60.3-177.8mm
1、 说明

本设备是用于物资保障中心油套管生产线搬迁项目的一种专用管体螺纹加工数控车床的自动上下料辅助设备。
2、 生产的产品规格及所需辅助装置数量
2.1 生产产品规格
	序号
	成 品 规 格

	
	直径/mm
	壁厚/mm
	长度/m

	1
	60.3
	4.83
	8～12

	2
	60.3外加厚
	4.83
	

	3
	73
	5.51
	

	4
	73外加厚
	5.51
	

	5
	88.9
	6.45
	

	6
	88.9外加厚
	6.45
	

	7
	114.3
	7.37
	

	8
	139.7
	9.17
	

	9
	177.8
	10.36
	


产品螺纹型式     API标准圆螺纹、偏梯形螺纹及其它特殊型螺纹。
产品管坯类型     无缝钢管(包括管端加厚管) 和ERW高频焊接钢管。
产品钢级         J55、N80、C90、P110。
产品螺纹质量标准 API Spec 5B标准范围内。
2.2 设备数量
共两台（相互独立）。
2.3 配套车床部分技术参数
	机    种 
	LOC650-R 2SC  B08

500×1,750

	加工能力
	床身上最大回转直径          mm
	φ800

	
	滑鞍上最大回转直径          mm
	φ650

	
	最大车削直径                mm
	φ500

	
	工件最大加工长度            mm
	1750

	主轴
	主轴转速                    rpm
	10～1,500

	
	主轴变速档数 
	自动4段（VAC绕组切换）

	
	主轴通孔直径            mm
	φ200

	电机
	主轴驱动电机               kW
	VAC 55/45(30分/连续)

	
	Z轴电机                  kW
	上、下： 3.7

	
	X轴电机                    kW
	上： 2.4， 下： 2.0

	机床尺寸
	机床高度                   mm
	2,840

	
	机床占地面积             mm
	6,500×3,170

	
	机床主轴中心高           mm
	1,450

	操作系统
	
	OSP－P200L


2.4配套车床卡盘技术参数：
	SMW-AUTOBLOK BB-N ES型号
	500-205

	编号
	
	052651

	通过直径
	mm/inch
	205/8.071

	单爪总行程
	mm
	25.4

	单爪快速行程
	mm
	16.9

	单爪夹紧行程
	mm
	8.5

	6巴时的夹紧力
	kN
	190

	最大速度
	r.p.m.
	1300


3、 对辅助装置配置和功能要求

3.1 功能要求

3.1.1 实现以下工艺过程：

具体过程：

1）上料台架（由甲方提供）上已经准备好钢管，辅助装置送料辊在上升位置，夹送辊在打开位置，支撑辊在下降位置。在等待位置的传感器将信号传给机床。

 2）步进梁开始起动，将第一根在料架上的钢管送到对齐辊道上。对齐辊道启动，将钢管输送到机床后卡盘处，当钢管到达合适的位置，感应到对齐辊道下的到位传感器，对齐辊道停止。

3）步进梁继续运转，将第二根钢管从料架送到对齐辊道上，同时，在对齐辊道上的第一根钢管将从对齐辊道上被送到主送料台架上。 

4）第一根钢管到达上料架后，主机启动上料程序。 （同时，第二根钢管机床前对齐动作，如第2）步所述），夹送辊夹紧钢管，机床的挡管器伸出，覆盖聚胺脂的夹送辊通过伺服电机高速启动， 将钢管精确高速送入机床。               

5）当钢管通过靠近机床后卡盘的光电管时，传感器被启动，送料定位程序开始，到达指定位置后，夹送辊输送速度降低到零。 

6）当尾座对钢管定位后，尾座退回，卡盘将钢管卡紧，随后将卡紧信号传送给辅助装置，挡管器上升。

7）辅助装置接到主机的卡紧信号后，支撑辊抬起，送料辊下降，夹送辊打开。主轴开始旋转，加工程序启动。

8）加工完成，主轴停止旋转，辅助装置退料程序启动，送料辊抬起，夹送辊夹紧与钢管接触，支撑辊降下。辅助装置挡管器下降，准备接收下一根钢管。

10）夹送辊高速反方向启动，钢管从机床内退出。一旦钢管退出辅助装置上设定（接近车床后卡盘）光电传感器，步进梁开始启动，将3根钢管同时步进传动 （已完成车丝的钢管退出台架，同时将一根原料管送到对齐辊道，又将对齐辊上的钢管送到送料辊。）动作结束。退料程序结束。进入下一个循环。
11）辅助装置的工作状态分为手动和自动两种状态，手动操作时，每个动作可独立单次工作，自动状态工作时，与主机进行信号通讯，形成全自动动作循环。
3.1.2 时间要求：
步进时间以及送出料时间总和小于或等于18秒。
3.1.3 具备来料对齐功能，辊道驱动钢管靠近走钢线对齐。主动辊不能少于5组；
3.1.4 移送料采用步进梁机构，将钢管从上料台架移动至对齐辊道、从对齐辊道移动至主送料辊道、从主送料辊道移动至下料台架。由三工位三槽组成，电机带动减速机匀速运转。电机自带抱闸，防止断电时钢管下落冲击。步进梁不能少于4组，且具备自助注油润滑功能。
3.1.5 送料功能：伺服电机驱动钢管进入和退出。支撑并实现传送钢管进出主机。送料的夹送辊由伺服电机控制精准送料，钢管必须平稳运转，高速送料，低速接近。但退料时要高速退料。工作时送料辊的升降由辅助装置尾部的气缸实现。送料精度控制在2mm之内。
3.1.6 旋转支撑功能：支撑辊在加工过程中支撑旋转的钢管，支撑辊升降由安装在底部的气缸伸缩控制，支撑辊道不能少于3组。
3.1.7 主送料辊的水平高度调整：用一个水平调整装置，借助拉杆连接到每一个支架，保证各送料辊在同一水平面；调整时，电动机减速器带动全部拉杆，实现在不同规格钢管的情况下升降来实现对准主轴的轴中心线。

3.1.8 改变油套管规格时，托架高度自动调整，只需在控制面板（触摸屏）中选择规格，即可实现高度的自动调整，无需人为干预；
3.1.9 车床加工时的最高转速为1000r/min，要求在此转速下，辅助装置能稳定工作；
3.1.10  控制系统采用西门子S7-200型可编程控制器。主机与辅助装置之间有电气的通讯信号和安全互锁。与车床控制系统一起实现加工过程的全自动循环，保证加工过程的连贯性和流畅性，电气系统电气柜与操纵台分开设计，电气柜单边开门。
3.1.11 所有与钢管接触表面部位均镶有聚胺脂。
3.2配置要求

3.2.1
电气：PLC、变频器、触摸屏、伺服电机采用西门子。其他电器按钮
采用施耐德、欧姆龙克等优质进口元件，并符合国家和行业相关标准要求；
3.2.2
机械系统：有极好的刚性和抗震性能，保证加工过程中钢管平稳旋转。
3.3 其它要求

3.3.1环境保护执行标准

《工业企业设计卫生标准》GBZ 1-2010
3.3.2采用保护接地的3相380V (-10%～+15％)、 50Hz交流电源供电，为确保安全，设备外壳应保证有良好的接地。

3.3.3 工作环境温度范围在-10℃～45℃，自然通风。

3.3.4 要求辅助装置在以上状况下稳定工作。
4、 产品执行标准

设计制造应符合如下主要国家标准及行业标准（最新版）：
(1)机械制图标准采用GB/T 4457.5-2013
(2)公差配合标准采用GB/T 1800.2-2009
(3)形位公差标准采用GB/T 1182-2018
(4)产品检验标准采用JB/T5000.1-2007
(5)火焰切割件标准采用JB/T5000.2-2007
(6)焊接件标准采用JB/T5000.3-2007
(7) 切削加工件标准采用JB/T5000.9-2007
(8) 装配标准采用JB/T5000.10-2007
(9) 配管标准采用JB/T5000.11-2007
(10)涂装标准采用JB/T5000.12-2007
(11)包装防锈标准采用JB/T5000.13-2007
(12)液压系统标准采用JB/T6996-2007
(13)液压元件标准采用GB7935-2005
(14)气动系统标准采用GB7932-2017
以上所有标准件均采用公制。

所有标准件均采用公制。

供货方提供制造厂标准（MS）水平应不低于合同签定时购买方现行的国家标准和行业标准。

5、 交货期
合同生效日起，75天内运抵新疆吐鲁番地区鄯善火车站物资保障中心鄯善储运站。
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