齐齐哈尔企业技术需求汇总
一、齐重数控装备股份有限公司

1、微进给技术

微进给技术在国际属于前沿技术，在国内也有市场。我公司数控机床实现微进给有技术困难，目前机床最小进给量能达到0.1 mm/min，最小设定单位尚达不到1μm；而国外如日本东洋的机床最小进给量能达到0.012 mm/min，最小设定单位为0.1μm。如果本难题能攻破成功，那么实现硬车，以车代磨，粗糙度达0.4以及立磨微量进给问题都迎刃而解。

2、高档机床的极限制造技术

由于国内各行业发展需求大设备，机床规格越干越大，出现了极限制造。如需要8米大型滚齿机，在5米滚齿机上规格比照放大，在生产和制造上难度不是很大。但如果需要20米滚齿机，在目前5米滚齿机基础上再放大到20米，那么未制造出来时，谁也不知道放大后的机床在结构性能上行不行，精度指标又要如何确定。我公司目前掌握的技术只是有限元分析计算，尚不能满足实际需要。

3、高精度回转技术

高速小立车工作台端径跳动国标要求0.02mm，我公司已能实现0.005mm。但想提升到0.003mm甚至更高精度，则相当困难，需在结构上、工艺、机加、装配质量上寻找突破口。

4、先进材料在重型机床上的应用

一些先进的材料如大理石床身在国内小型高精机床上得到了极少的应用，但其在重型机床如何应用并充分发挥其特性还是一个难题。

5、机床振动

机床振动也是困绕机床厂家的一个难题。振动的原因、如何解决，都是在摸索中，尚没形成一个系统可行的解决方案。

6、机床噪声

对于机床噪声问题公司目前也处于头痛医头、脚痛医脚状态。遇到出现噪声的机床就比较头痛，只能一点点碰，去找原因，看问题出在哪里，然后再解决。往往时间需要很长，没有一个系统的理论及方法支持，快速判断解决。更没有做到在设计、机加制造过程中采取何种措施，去避免噪声的出现。

7、重型机床地基技术要求与质量检测

重型机床地基技术要求分析与质量判定方法及地基质量检测方法也是困扰重型机床厂家的共性问题。

8、静压导轨制造技术

重型机床实现高精度静压导轨技术必不可少。但在转台静压导轨共性技术与直线静压导轨水平位置/垂直位置共性技术还需有待研究，进一步提高。

9、重型机床热变形

机床的热变形是影响机床精度的一大因素。如何影响目前只能定性的说明，不能对其进行定量的补偿，对其影响还不能完全消除。需在重型机床滑枕部件热变形分析与补偿；重型机床静压导轨热特性；滑枕的热误差与补偿；滚动轴承热分析与机械主轴热特性；静压油膜热特性等方面进行理论研究及试验。

10、重型机床可靠性

我国也能生产出一些高精度机床，与国外高精度机床主要的差别在于机床的可靠性上，国内机床工作一段时间后精度就跑了，精度保持性不好。重型机床单台小批量生产的多，不利于可靠性的试验、数据的收集及评价。重型机床关键部件可靠性试验规范；早期故障基础技术研究；早期故障分析和评价技术；关键部件、整机可靠性评价技术还有待进行充分研究。

11、重型机床精度大尺寸测量研究

由于航空航天、核电、造船等行业的市场需求，我公司生产的机床规格越来越大，最大生产出6米3卧车和 25米立车。由于机床尺寸的增大，常规其测量方法不再适用。大尺寸测量方法正在研究摸索中，如：长距离导轨直线度的测量、重型机床环形导轨平面度的测量、龙门架立柱前导轨共面度测量、长距离导轨垂直平面内平行度测量、横梁G5项精度的测量、环形导轨与主轴轴线垂直的测量等。

12、伺服拖动技术

在重型机床上进给伺服拖动计算与电机选配；多电机驱动消隙技术；多电机同步驱动技术；伺服、电机与机械系统匹配技术；加工过程切削负荷闭环控制技术；高效大功率伺服驱动控制技术；大型零件在机测量与补偿技术还需要进一步研究。

二、齐齐哈尔二机床（集团）有限责任公司

1、高性能数控机床主轴非线性振动与切削颤振研究

机床主传动系统可简化为多轴多齿轮系统，从主电机输入轴到机床主轴输出，一般有7个轴，每个轴上有1-3个齿轮。由于齿轮摩擦、齿侧间隙以及时变啮合刚度等因素的存在，导致齿轮传动系统成为一个复杂的时变非线性动力学系统。齿轮副在高速运转时会表现出典型的非线性特性，使噪声和动载增大，不但影响加工精度和齿轮的使用寿命，还对工作环境产生噪声污染。为了提高齿轮传动的平稳性，需要解决主轴轴承非线性支撑刚度表征、齿轮副非线性时变啮合力表征、齿侧间隙及其动态磨损规律的表征；多轴多齿轮耦合系统的非线性动力学建模技术、固有特性分析技术、时变非线性系统动态响应求解技术；切削力、进给量、静压导轨油膜间隙、机床液压波动等参数对多轴多齿轮耦合系统振动的影响、切削颤振分析技术等技术问题。

2、压力机自动化生产线技术研究

公司生产压力机生产线只有少数配备自动化生产线（有机械手和机器人两种）。自动化部分都是通过与外国公司以分包形式进行合作生产。合作方没有向我们提供任何资料，所以对自动化核心技术了解很少，只有少数调试人员部分了解。对整个自动化功能、结构、特点掌握非常少，就现有情况不可能对整线压力机及自动化生产线进行整线设计。自动化线组成：1.拆垛小车；2.磁性分层装置、双料检测；3.清洗机;4.涂油机；4.对中装置；5.磁性皮带；6.压力机；7.机械手取送料；8.线尾皮带机；9.照明装置；需要解决如下问题：压力机自动化传送料装置系统功能：冲压工序完成后，冲压件下料机械手从压力机内的模具中取出后，直接放入下一个压力机内的模具中，然后下料机械手自动返回，准备再次取件，进行下一个循环。最后一台压力机的下料装置将冲压件从压力机内的模具中取出后放在出料皮带机上。机械手安装采用柔性连接，在机械手取料时振动幅度应小。压力机间的机械手可实现双工件变中心距调整，并可自动调整。整线生产过程中，若某一环节的机械手未准备好，其它相关环节的机械手和压力机自动进入等待状态。自动化机械手运动曲线必须与压力机行程曲线协调一致，不许发生干涉现象。

3、重型铣镗床高速静压主轴技术研究

以重型数控落地铣镗床为研究对象，对重型数控落地铣镗床进行研究，设计一种高速静压主轴：.具体要求：主轴直径为200mm，主轴转速2500r/min，主轴最大扭矩在9000nm左右；提出可靠的静压油温度控制方式；.提出主轴高速旋转可靠性保障措施；.应用领域：大型高速数控落地铣镗床，应用行业航天军工企业。

4、重型铣镗床双速主轴伺服电机技术研究
以重型数控落地铣镗床为研究对象，从重型数控机床主轴驱动的伺服主轴电机进行研究，提出双速主轴伺服电机，来替代伺服电机+变速箱：.具体要求：伺服主轴电机采用双速形式，电气可以进行切换，两档额定转速可以定为500和1500r/min，最高转速2500r/min，在每档上可以进行无极伺服调速，最大扭矩9000nm左右，外形大概φ300x450mm左右。.提出可靠的冷却方式及控制方式。.应符合通用电气标准；.应用领域：大型高速数控落地铣镗床，应用行业航天军工企业。

三、中国第一重型机械股份公司

1、新型核岛主设备材料研究
研究用508-IV钢取代现在国内外广泛采用的主流材料508-III钢。由于508-IV钢的强度、韧性指标优于508-III钢，且目前508-III钢容器壁厚已经达到了制造极限，继续大型化遇到了难以客服的制造难题，为此，需尽快开发适用于核电设备大型化的508-IV钢新材料。对材料的内在组织、机理，成型进行深入系统地研究。创新材料冶炼模式，开发真空吸浇全新大型核电锻件钢锭制造技术。实现核电设备主体材料的完全替代，解决钢水的纯净性及钢锭质量稳定性和核岛主设备的大型化制造难题。占领核电新材料市场，制订我国自己的核电制造标准，提升话语权。

2、开发基于508-IV钢新材料的大型复杂一体化锻件制造技术
开展开展核岛压力容器、蒸发器全套制核岛关键锻件制造技术，从材料的锻造、成型、热处理、机加、检测、焊接等全流程进行攻关，研究超大、复杂异形核电锻件全新制造技术；变革传统热加工工艺方法，创新材料的锻造、成型、热处理、焊接全流程制造技术，使其与传统工艺相比，产生一个质的飞跃。开发真空吸浇钢锭制造技术，开发控轧控冷的大型核电复杂锻件锻轧一体化成型及在线喷淬热处理技术，解决核压力容器超大、超厚及性能均匀性难题。变革传统重型容器焊接方法，研制国产化热丝TIG焊丝，开发基于国产焊丝的焊接工作站，改变由窄间隙埋弧自动焊进行大型容器筒节锻件焊接的传统焊接模式，实现由焊接工作站控制的多筒节多点热丝TIG对接焊接，可提高大型容器组焊效率超过50%。

四、东北特钢集团北满特殊钢有限责任公司
高铁动车车轴钢坯DZ1的研制与开发：高铁车轴作为高速铁路运行的三大关键基础件之一，尽快实现国产化，满足配套迫在眉睫。同时，李克强总理曾在泰国推荐高铁，国家已将高铁推向海外市场作为产业发展战略之一。为改变高铁动车车轴钢核心技术仅仅掌握在少数几个国家手中的被动局面，发挥黑龙江省特钢企业研制高铁车轴特殊钢的优势，实现高铁动车车轴钢国产化。研究高速铁路用车轴的强化技术，确保车轴良好的强度和韧性综合性能，通过纳米技术调高我国高速铁路用车轴的承载能力和疲劳寿命。
五、齐齐哈尔轨道交通装备有限责任公司
1、铸件冒口切割高压水射流机床研制

针对车钩铸件等冒口采用火焰切割技术造成环境污染、影响工人身体健康问题，急需新的加工方法应用于铸件冒口的切割加工。根据铸件冒口结构特点、物理特性和工作环境，提出合理的加工参数与工艺，研制一台铸件冒口切割用的高压水射流机床，并进行相关试验，取代火焰切割方法，从而提高冒口加工质量、提高效率、降低成本、减少污染，并降低工人劳动强度。

2、水力清砂智能机械手的研制

针对目前大型铸件清砂作业环境差，对操作人员健康损害大，劳动强度大等问题，急需研发一种智能机械手进行水力清砂。根据铸件残余型砂的留存状态，设置合理的冲击力，开发设计相应的操作程序软件，研制相应的新型冲击机械及智能机械手，通过相关的试验，最终应用于现场生产实践，从而降低工人劳动强度、改善作业环境、提高生产效率。

六、黑龙江龙华汽车有限公司技术需求

1、黑龙江龙华汽车有限公司主要从事清洁能源系列城市客车及公路客车、新能源系列城市汽车及公路客车、新能源特种车辆等的研发和生产 。新能源汽车拥有三大核心技术：汽车专用电机，整车控制器 和动力电池。龙华汽车拥有专用电机和整车控制器两大核心技术。为了满足市场需求，需要动力电池有新的突破，具体需求如下：耐低温，在零下30度时能量损耗控制在5%左右，现市场上动力电池充放电2千次左右，现需求充放电次数在4千次左右，满足8年的使用 要求。

2、由于黑龙江省地处高寒地区，客车的内饰材料需要有较高耐寒性，现阶段国内的客车内饰材料普遍耐低温性能差，在保证价格变化不大前提下，提高客车内饰材料的耐低温性能。

七、北方华安工业集团有限公司
1、超细晶粒高延展率制造工艺技术研究及应用

企业在研某产品对关键零部件的力学性能、晶粒度提出了更高的要求，而现行采用温挤压工艺方式制造的产品，不能满足要求。拟采用自由锻和精密挤压相结合的塑性成型加工工艺获得超细晶，高延展率产品，目前企业已开展新工艺的研究工作，并取得一定效果，但仍需进一步提高相关指标。

2、复杂异型零件精密锻造成型工艺技术研究及应用

某产品零件异形件结构，材料均为合金钢，目前批生产采用棒料冲压、锻造等工艺方式，材料利用率24.2%～40.1%，拟采用精密锻造、精密挤压成型工艺方式将材料利用率提高60%～75%以上。

3、摩擦焊接技术研究及应用

企业在某产品的加工过程中零部件采用两次加热两次冲压成型，存在难度大，易产生弯曲，废品率高，材料利用率低、生产效率低等问题，成为困扰生产的窄口。为提高弹体质量，降低生产成本，可应用摩擦焊接技术，将零件分开加工后，再采用摩擦焊接技术进行连接，同时在异种金属焊接方面，拟将铜质零件与钢质零件两种材料开展摩擦焊接工作。
八、黑龙江昊华化工有限公司
黑龙江昊华化工有限公司成立于2008年12月29日，是由中国化工集团公司投资成立的三级子公司，位于齐齐哈尔市昂昂溪区榆树屯镇红星村，占地400万平方米，注册资本47,000万元，隶属于中国化工装备总公司。2009年9月份，中国化工集团以黑龙江昊华化工有限公司为主体开工建设30万吨/年离子膜烧碱和30万吨/年聚氯乙烯及配套公用工程装置，全套装置在2011年6月全部竣工投产。公司产品包括：烧碱溶液、盐酸、液氯、次氯酸钠溶液、聚氯乙烯树脂，其中主要产品烧碱溶液及聚氯乙烯树脂每年最大产能为30万吨。主要技术问题有：下游吃氯产品新技术研发、新产品开发（比如氯化聚乙烯项目、新型农药中间体项目）；合成转化无汞触媒新技术研发；现使用的汞触媒为高汞触媒，容易造成高污染，能否有无汞触媒生产氯乙烯技术；工业副产品的综合利用：芒硝的综合利用，氯碱车间生产的副产品芒硝产量较大，纯度较高，能否进行综合利用；电石灰的综合利用：聚氯乙烯生产电石灰能否回收利用，用于生产乙炔气；富余氢气的综合利用：目前厂内富余氢气外排，能否对其进行回收；精馏高沸物的综合利用，氯乙烯精馏过程中产生高沸物能否进行综合利用。
九、齐齐哈尔瑞盛食品制造有限公司
糖尿病人营养主食方便米的配方及糖尿病人营养主食方便的生产技术：以荞麦、燕麦、黑麦、玉米、马铃薯粉、膳食纤维、抗性淀粉等食材为原料，生产工艺流程短，能耗低，与环境友好。产品水分含量≤ 14%，膳食纤维≥30%，食物血糖生成指数（ GI）≤40。颗粒饱满，大小均匀，无气泡，有光泽，无不良气味。蒸煮米饭饱满，不粘、有咬劲。
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