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编制：       审核：       会签：       项目负责：       批准：
1. 总体要求：
卖方供货范围：
（1） H-800卧式带锯床                          1台

H-7065卧式带锯床                         2台

（2）带锯床的运输、指导安装、调试、培训（含一次注油、注冷却液）。

（3）消耗件、备品备件清单及随机工具（详见附件1）。

带锯床基础施工及设备安装由买方负责。

2. 卧式带锯床技术参数表：
	型号
	H-800卧式带锯床
	H-7065卧式带锯床

	锯切能力mm
	□800×800    Φ800
	□700×650   Φ650

	锯带速度(m/min)
	15～75变频调速
	15～75变频调速

	锯带规格(mm)
	约8800mm长×67mm宽×1.6mm厚
	约7400mm长*54mm宽*1.6mm厚

	锯带张力
	液压自动张紧/放松
	液压自动张紧/放松

	总功率kW
	15 KW
	     10kw

	锯带主马达
	11KW
	7.5kw

	液压电机
	3.7 KW
	2.2KW

	冷却电机
	0.37 KW
	0.2KW

	清屑电机
	0.04 KW
	0.04KW


3. 主要性能要求：

3.1. 带锯床要求具有成熟、先进、可靠的特点，并达到国际先进水平；带锯床加工精度见各机型参数值，在正常使用和保养下，带锯床精度要求保持约20年不变。

3.2. 本带锯床的控制操作具有较高的自动化水平(包括控制水平和系统监控水平)，人工辅助的操作简单方便、实用、安全、可靠。

3.3. 现场的机械和电气设备已考虑到周围环境温度及粉尘的影响。

3.4. 主要更换件具有良好的使用寿命。

3.5. 设备的维护和检修方便，易耗件保证快速更换。

3.6. 买方提供380V/220V三相四线制、50Hz电源。
3.7. 设备的各个电控柜为单面维护、地下进线的方式。
3.8. 本机结构主要包括：

锯架部分、导向部分、传动部分、张紧部分、底座部分、锯架升降系统、水平进给系统、承料台部分、显示与测量装置部分、控制部分、液压系统、润滑系统、冷却系统、排屑装置。

· 锯架部分：采用高强度钢板弯制、焊接成型。锯架配有主电机、减速箱、主动锯轮、被动锯轮、锯带张紧部分、锯带导向装置。

· 导向部分：导正锯带与锯切方向一致。导向部分由导轮座、钨钢片、防噪音轮组成，并装有冷却喷嘴。钨钢片采用硬质合金与钢板烧结而成，强度高、耐磨性好。

· 传动部分：采用国产知名品牌的蜗轮蜗杆减速机传动.要求精度高,寿命长.
· 锯带张紧部分：锯带具有液压张紧装置，移动被动锯轮以达到张紧和放松锯带的目的,停机后自动放松。

· 底座部分：床身为箱体结构，采用钢板焊接并回火处理，以消除应力。其中包括冷却水箱、冷却水回流腔、滑动导承套、滑动轨导、梭动油缸。

· 锯架升降系统：锯架升降采用大口径铸管镀铬配合方钢导向结构设计，由主抬升油缸及辅抬升油缸共同升降来完成。锯架下降速度0～1200毫米/分钟无级调速，锯架空载下降时，系统中快降阀打开，锯架可快速接近锯切材料，下降速度不小于1200毫米/分钟，以节省准备工作时间。
· 承料台部分：采用液压梭动式平台，平台由钢板及型钢组焊而成，承载负荷大于30吨，平台由液压缸驱动前进、后退.行程约400mm。

· 上料承载辊道采用有缓冲装置的托辊；

· 显示与测量装置部分：主电机负载由电流表显示，过载自动断电保护；液压系统采用压力表显示系统压力，系统压力过载自动卸压；锯带速度由进接传感器感测锯轮转速，并通过液晶线速度表显示数值，线速度为15米/分钟～75米/分钟，具有断带,闷车自动停机保护功能；

· 控制部分：电器控制采用集中控制，电器组件全部安装于电器操作柜内，操作柜为冷扎钢板成型加工，表面喷涂PU漆。按钮式操作，简单可靠。电气组件均采用西门子品牌.
· 液压系统：液压组件全部采用知名品牌，密封件采用知名品牌。

· 冷却系统：水箱位于主机底座中，冷却水泵安装于底座上，当锯床锯带启动以后，冷却水泵开始工作，以冷却锯带和锯切材料。
· 排屑装置：螺杆排屑器在锯切工作时将锯屑自动排到存屑箱内。

4. 带锯床的基本功能
4.1. 切口表面质量：垂直度0.5mm/100mm
(GB/T17421.1-1998为0.7mm/100mm)
4.2. 锯切速度：液压无级可调；

4.3. 锯带进给速度：变频器无级调速；

4.4. 断带或卡带报警停机：接近开关感应控制；锯切到位自动停机：锯切深度数字显示，限位开关下限保护及锯切深度自动设定；

4.5. 锯带：锯带翘高0.3mm/100mm以利于排屑，锯硬材料反弹高度小于0.6mm/100mm
4.6. 锯带采用WIKUS529

5. 功能与特点
5.1. 锯切精度:倾斜度±1.5mm/m
5.2. 技术特性

5.2.1. 前后两组夹钳配合液压4点夹持结构,工件可自锯床后方或前方进入锯切位置,可使用任一夹钳单点或者多点固定工件,方便的进行定位锯切。

5.2.2. 采用液压驱动梭动床台, 坚固耐用，且可快速准确的前后移动工件,完成锯切对刀工作（配合照光式投影灯）。

5.2.3. 电动式导臂移动装置,由液压缸锁紧固定。

5.2.4. 锯带断裂或闷车自动停机光电感应装置,确保操作安全性,并防止锯带拉齿损坏，当操作不慎，锯条断裂时可以自动停机，确保操作人员及设备安全。
5.2.5. 锯带导正夹持装置，此装置可以有效改善锯带扭曲时受力条件,有效消除锯带变形、摩擦时发出的噪音，延长锯带寿命，减少噪音环境污染。
5.2.6. 双液压缸与方柱导程设计,配合大直径立柱与超长的滑套(内附自润轴承),组成稳固的锯切结构.设备长期使用后仍可以方便的进行精度调整恢复。
5.2.7. 液压泵采用高性能变量叶片泵，具有自动高速流量及补偿功能，耗损少，节约能源，效率高；运转平衡，噪音低；内含压力调整机构，并适用直接式电机，装配简单方便。
5.2.8. 液压站配有冷却系统可防止液压油温升高(工作温度<70℃);防止油液粘度因高温而降低,液压油泄漏增加;防止密封件因为高温提前老化;防止油液饱和和液压油蒸汽压升高引起气蚀;防止油液氧化,析出沉淀,并导致变量叶片泵及阀运动部份动作等产生故障,影响正常锯切。
5.2.9. 油压式自动张力补偿装置，能有效保持锯带的张力设定值，更好地延长锯带的使用寿命。开机后锯条自动张紧到设定张力，关掉电源后锯条自动松弛。

5.2.10. 变频器达到锯带无级变速功能。

5.2.11. 动力式清除铁屑钢刷装置，使铁屑的清除更加彻底，方便铁屑的回收，避免清屑不彻底形成二次切削，造成锯带拉齿与断裂。

5.2.12. 集中式按扭开关控制面板并附
A.工作负荷为电流指示表.
B.锯切时间定时器(小时).
C.无级调速调整旋钮与液晶显示锯带速度表.
D.锯切压力调整钮.
5.2.13. 安全装置

A.材料未夹紧锯条无法起动装置.
B.活动夹钳与活动导臂相对位置防撞装置.
C.超载负荷保护装置.
D.空载噪音小于70分贝.
E.开门断电和漏电断路保护.
F.变频器接地保护和漏电断路保护.
5.2.14. 结构性能保证

A.高稳定性机体设计，锯切过程中不抖动，确保锯条寿命。

B.封闭型的油路回路系统，确保机械动作无误。工作油温低于70度，延长油压零件寿命。

C.液压夹钳夹料，压力大小可调，以适合各种材质的装夹。

D.使用轴承与钨钢片导正锯带。

E.动力式锯带清洁钢刷。

F.油压张力拉紧锯带装置，并有定力设定。

G.锯带断裂，停机装置。

5.2.15. 部件性能保证

A.锯带轮机构经过静平衡校正，使震动减为最小，确保锯带不易断裂。

B.高精度锯带轮与加强型可调式钨钢夹持片确保锯切精度。

C.平衡式液压缸，精密液压调整阀，高质量液压组件，确保最佳切屑状态，使锯带不易拉齿损坏。

D.主机配备投影灯，方便客户检查加工尺寸。
F.液压件

油缸---内壁与活塞杆镀硬铬，密封件采用世界品牌，无爬行泻漏，经久耐用。

油泵---采用高质量的变量泵，压力高，系统连续工作运动平稳。

   电磁阀---选用台湾七洋液压件产品稳定可靠。
5.3. 设备安装、调试和验收
5.3.1. 合同签约后7天内，卖方向买方提交详细的设备制造的时间进度表及设备安装基础图纸、平面布置图纸及相关的公用能源一览表，安装基础完工后，卖方须及时到现场进行验收。在合同签订15天内，卖方完成主要机械、电气图纸的设计后，通知买方派有关人员参加图纸会审。

5.3.2. 卖方负责调试工作并对调试负全责，买方免费提供吊车等配合工作。

5.3.3. 调试所用的专用工具、量具由卖方自备。

5.3.4. 调试终验收的时间为10天。

5.3.5. 设备验收:
5.3.6. 预验收:
       由卖方自检验合格后通知买方，买方派出相关人员到卖方工厂逐项预验收，预验收前卖方须出具自检验的各项检验报告和数据记录。预验收合格后，双方签署预验收报告，预验收所需全部工检量具和材料全部由卖方提供。

5.3.7. 终验收:
        带锯床在买方工厂安装调试完成后按技术协议及国家相关标准进行逐项终验收，验收合格且带锯床连续稳定生产七天之后，双方签署验收报告。

6. 技术资料交付:
卖方提供符合国标的下列中文技术资料一式6份及光盘备份2份

6.1 带锯床操作、使用说明书 （含机械、电气、液压） 

6.2 带锯床部件装配图，包括附件装配图并提供外购部件型号及厂家 

6.3 带锯床传动系统图（含轴承及型号及制造厂）     

6.4 带锯床液压图（含液压件型号及制造厂）         

6.5 润滑图及润滑说明（含铝制标牌）                           

6.6 带锯床电气原理图、组件布置图、布线图。

6.7 提供变频器手册。 

6.8 设备备件及易损件清单，零件图。

6.9 随机资料（含合格证，使用说明书灯）。

7. 人员培训：卖方在预验收和在安装调试期间，对买方人员进行操作，维修，安装等方面的培训，并提供培训计划。

8. 售后服务：  设备产生故障，12小时内响应。卖方应在48小时内到场，并负责及时排除故障。卖方应保证设备运转状况良好。终保期满后，卖方保证提供广泛，优惠的技术服务和备品，备件。     

附件1：

每台带锯床含下表所述零部件及工具各一套

	序号
	名  称
	型号规格
	数  量（件/台）
	制造厂商

	1
	锯条
	
	5
	

	2
	钢刷
	
	10
	

	3
	冷却液泵
	
	1
	

	4
	冷却液
	
	一次换液量
	

	5
	钨钢片
	
	2套
	

	6
	电磁阀
	所用型号
	各一件
	

	7
	随机工具
	
	1套
	



6

