静压线制芯机采购技术要求
· 购买设备明细
	序号
	设备名称
	型号规格
	数量
	备注

	1
	全自动垂直分型冷芯盒射芯机
	
	3套
	带液压系统、三乙胺发生器,混砂机等附属设备

	2
	全自动垂直分型冷芯盒射芯机
	
	1套
	

	3
	全自动双工位壳芯机
	
	1套
	



· 冷芯盒射芯机技术要求
2.1冷芯盒设备结构要求
1）采用四柱框式构造及热处理、时效处理，要求其结构稳定、刚性好、不易变形；
2）机身及其结构部件冷加工，均采用大型高精度加工中心一次定位加工完成，确保各部件的结构精度；
3）合模导轴、砂筒导轴均采用40Gr优质钢，经调质、高频淬火热处理、高精度加工及表面镀硬铬（单边≥0.08）等先进工艺制作，保证了导轴的刚性、精度及耐磨使用寿命要求；
4）各导轴套均选用高耐磨材料及加长导套支承导向，确保其运动精度和定位精度；
5）工作台导轴、导套采用自动润滑系统，各滑动摩擦机构均配备润



滑装置，保持设备精度、延长使用寿命；
6）各导轴、导套运动密封均选用进口双防尘密封圈密封，有效防止砂尘进入轴、套接触面；
7）主工作台运动导轨采用直线导轨、滑座，并采用双防尘密封加整体不锈钢护罩，运动平稳、精度高、摩擦小，使用寿命长；
8）砂筒及胺板水平运动导轨，采用直线导轨、滑座，并采用双防尘密封加整体护罩，运动平稳、精度高、摩擦小，使用寿命长；    
9）砂筒及胺板垂直复位运动采用复合双导轨，及同步油缸液压驱动，移动距离大、模具应用范围广耐疲劳使用寿命长
10）射砂、吹胺板及工作台往复移动采用快速液压流量驱动（或伺服驱动），运行迅速、平稳无撞击现象；
11）增压射砂技术，可满足复杂砂芯生产要求，其砂芯强度、精度高，光洁度好；
12）射砂头、射砂筒、储砂斗内腔喷进口涂防沾材料，可有效防止沾砂现象，减少清理时间及劳动强度；
13）射砂板、吹胺板采用快换锁紧机构，更换安全方便简单，换装迅速，提高设备安全性能；
14）左、右、中间、后抽四方向工作台、均配备模具快换锁紧机构，可快速板换装模具，减少换装时间，提高设备安全性能；
15）中间工作台可换装机构，可完成不同产品需要；
16）配备储砂仓料位自动检测功能，随时掌握储砂用量；
17）配备砂头尾砂快速清理机构，降低劳动强度，方便清理工作；
18）配备新款自动门围屏，及主动引风装置，可有效减少环境污染；
   19）配备模具、射砂板、吹胺板液压自动快速换装机构；
20）配备双泵电磁节流、溢流、风冷液压系统；
    21）配备模具、射砂板、吹胺板液压自动快速换装机构；
22）射砂筒超声波自动定量加砂功能，满足大小不同砂芯的生产工艺要求；
23）PLC程序控制，触摸屏参数设定、工作流程显示、故障诊断显示；
24) 配备自动侧抽/后抽控制机构。

2.2基本设备参数： 
[bookmark: _GoBack]1）、最大制芯重量           50kg                    90kg  
2)、芯盒最大尺寸    820×850×450    1000×1100×650 (长、高、厚）
3)、工作台尺寸              820×580             1020×820
4)、压头压紧缸行程            220                     230
5)、合模缸行程                350                     400
6)、射砂板至芯盒上平台距离    0-200                    0-220


7)、左右工作台开模距离        1150                     1300
8）、中间工作台开模距离        200                     300 
8)、砂头容积                  260 L                    350L
9）、单循环时间(空载)           ≤25S                   ≤35S
10）、生产效率（净工作时间）   50-100 模/h         40-60模/h
11）、供给气源压力       0.60-0.75MPa             0.60-0.75MPa
12）、液压站功率	         15KW                   22KW
13）、供电电源                          AC380V
14）、操控方式	                        手动/自动/点动
15）、加砂方式				               自动定量				

2.3.设备基本配置参数
1）PLC编程器			        西门子
2）GOT触模屏				     西门子 
3）主要低压电器				  施耐德、西门子
5）电磁阀						   SMC 
6）雾化计量泵	               SMC
7）电-气比例阀	               SMC
8）油水分离器	               SMC
9）大流量先导阀	            SMC
10）空气处理器						SMC 

· 全自动双工位壳芯机技术要求
3.1壳芯机设备要求
1）	采用高刚性叁贯通轴支承导向导轴、加长导套合模精度高；
2）高频淬火镀硬铬导轴、导套采用进口防尘密封，耐磨使用寿命长；
3）砂筒导轨采用高频淬火V型导轨及V型导轮，运动定位准、导向精度高，且导轨不易存尘砂，减少导轨、导轮运动摩擦，提高其使用精度及寿命；
4）模板翻转液压驱动，液压电磁流量缓冲，模板翻转平稳无震动、撞击现象；
5）合模油缸采用不锈钢磁性油缸及旋转滑环机构，管路无缠绕；
6）射头射砂后自动刮落砂移开，同时自动加砂，砂板无需水冷；
7）射头射砂进退采用流量比例调节技术，运行迅速平稳、无震动落砂现象，砂芯质量高废品少。
8）射砂结壳后，工作台旋转210°垂直震动倒砂，（或180°摆动±30°倾斜倒砂），壳芯干净、厚度均匀、无砂芯内腔挂砂现象；
9）两个工位分别配备独立的机构及控制系统，即可同时生产、也可交替生产，互不干涉；
10）两工位可采用不同的模式程序，同时或交替生产不同的壳型及壳芯等产品；
11）配备电磁比例节流液压系统，设备动作迅速平稳；
12）选配两工位壳芯落砂经过两级分离皮带输送机、斗式提升机，自动完成落砂筛选回收。
13）采用两套PLC程序控制及触摸屏参数设定、多种程序设置、工作流程显示、故障诊断显示；
14）配备两工作位置安全格栅，保障操作者人身安全；
15）配备两套工作程序，工作台即可旋转生产中空砂芯，也可不旋转生产砂型；
16）选配开模后动模板前倾90°顶芯，皮带机自动接芯并将砂芯移出机外取芯功能；
17）PLC程序控制，触摸屏参数设定、工作流程显示、故障诊断显示；
18）配左、右模具快速换装机构；
19）配全密封自动门围屏装置，便于密封除尘抽气
20）配备自动循环、自动、手动、点动四种操控作方式；

2.2设备参数：   
1）最模具尺寸						   2×650×550×400mm
2）最大射砂量						   2×25kg
3）工作台尺寸						   2×660×460mm
4）开模最大尺寸						2×850mm
5）合模缸行程					      2×450mm
6）合模缸推力				         ≥35000N
7）压紧缸行程	                  150mm
8）单循环工作时间（空载）		   ≤30S
9）工作效率                      2×（30-45）/h
10）加热功率                     40KW
11）模板翻转                     180°（±30°）
12）定模中心距离                 230mm
13）自动刮砂功能                 行程50
14）操控方式	                  手动/自动/点动
15）液压站功率                  7.5KW
16）左、右工位独立电控柜操控；
17）左、右工位独立的调压系统

2.3设备基本配置
1）PLC编程器						 西门子
2）触模屏						    西门子
3）主要低压电器			    	 施耐德、西门子
4）气动电磁阀						 SMC
5）气缸                        SMC
6）气源处理器                  SMC

· 设备技术提供
1、安装调试
1.1 卖方负责指导安装和现场调试,并对安装、调试质量负责。
1.2 在安装、调试期间，卖方技术人员在现场对买方有关人员免费进行指导、培训。使之掌握设备结构、技术原理及设备的正确操作、检查、维修和保养。并解释所有的技术问题。
2、设备供货方提供给买方的技术文件
2.1、 所有资料签字后纸版文字文本、蓝图各三套及电子版各一套（文档用.doc格式，图纸用.dwg格式）；
2.2、合同签订后1周内卖方提供制芯单元厂房平、立、剖面图，提供厂房基础条件；设备基础条件图纸(dwg格式)、准确的水、电、气、除尘等公用系统配套参数及技术要求、耗量等在签订合同后二周内提供（一份DWG版电子图、八份签字后蓝图）；
2.3、设备操作、调试和维修手册，编程手册及编程软件；
2.4、设备使用说明书（含操作、维修保养指导、润滑指示图、安全操作规程等）；
2.5、设备部件、装配图、易损件图、外购件必须提供使用说明书及出厂合格证、标准元器件的产品样本及使用说明书等；
2.6、传动系统图、液压原理图、气路图、润滑图及润滑说明；
2.7、易损件、外购件、备件及标准件清单（名称、数量、材料、供货单位和价格）；
2.8、电气技术资料及图纸；
2.8.1 带授权的编程软件、监控软件、参数设置软件安装盘；
2.8.2 编程软件、监控软件、参数设置软件使用手册；
2.8.3  PC、PLC及操作显示板维护使用手册；
2.8.4制芯单元所有电气原理图、程序原理图、控制原理图、接线图、元器件布置图、电缆规格一览表和用户的控制程序及监控程序的备份；
2.9检测标准、质量证书；
卖方负责提供压力容器生产许可证、检验合格证、图纸及相关资料等，供甲方报验用；
2.10提供所有以上图纸、资料的光盘一份。 
3、备件：提供设备1年三班制用所有设备的备件，保养工具1套 
4、质量保证
4.1  从终验收合格双方签字之日起，质保期一年。
4.2在质保期内，因设备质量问题造成的设备故障和零件损坏，卖方应无条件免费维修或更换零件。在接到用户设备故障通知后，应在4小时内予以回复，48小时到现场，给予故障排除。
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