轧钢部高端冷镦钢二火成材坯料精整处理线抛丸机技术要求
一、项目概况
芜湖新兴铸管有限责任公司轧钢部（以下简称：买方）拟新建一条钢坯精整处理线，用于处理高端冷镦钢二火成材坯料，根据生产工艺的要求，钢坯精整处理线需配置1套抛丸机组，以满足清除钢坯锈层、氧化皮及其它非金属附着物的要求。处理规格为□150x150-220x220mm初轧方坯及连铸坯，处理的主要钢种有冷镦钢（碳素、合金系列）、轴承钢、弹簧钢、汽车用合金结构钢等。
二、总则
2.1 本技术文件所提出的仅为基本的技术要求，并未包括所有的技术细节及要求，凡属于设备正常运行所必须的设备和元器件除特别注明属买方外，均包括在卖方的设计或供货范围内，卖方对整套设备及性能指标、附加技术、服务负全责。
2.2 卖方承诺完全满足买方在招标文件中的各项技术要求，以及在招标过程中形成的统一平台和追加要求。
2.3 所有卖方供货的设备都涂有底漆及二次面漆加以防护，通用产品出厂时涂有最终面漆（颜色以买方提供的油漆色板为准或卖方企标为准）。
2.4 主要设施及附属设施的涂装须按《涂装通用技术条件》JB/T5000.12.1998执行。涂漆前必须认真仔细地清除锈蚀，手工除锈要达到st3级，喷射除锈要达到sa2.5级。
2.5 涂漆道次：总的为5次。制造厂涂底漆2次，设备和构件到现场安装拼焊后再涂1次底漆，2次面漆。5次漆层平膜总厚度为100μm，现场安装的附属（未涂漆）设施涂2次底漆，2次面漆。漆层平膜总厚度为80μm。
2.6 卖方负责设备的设计，并对所设计设备的完整性、可靠性、先进性和技术可行性负责。该设备本身及其产生的震动、噪音、粉尘应符合国家相关规范，卖方提供依据供买方验收。
2.7 卖方负责该设备的运输，交货地点为买方三山工业区厂区内。
2.8 卖方负责设备的指导安装及调试，并委派人员来现场提供操作培训服务，直至设备正常稳定运行。
三、设计及供货范围
3.1 本项目采购一套用于钢坯抛丸机组，含抛丸系统（抛丸器、抛丸室、密封室、弹丸控制器、输送器等），辊道输送系统（输入、输出辊道、电机、减速机等）、上料系统（缓冲接料装置、翻转上料机构、链式移送机）、下料台架（翻转下料机构、链式移送机）、液压系统、气动系统、电气系统、环保除尘降噪系统等主辅机设备供货。
3.2 供货分交总则
（1）机械设备：卖方提供本次招标范围内整套机械设备的供货；
（2）液压系统：卖方提供本次招标范围内整套液压系统及配管的供货；
（3）气动系统：卖方提供本次招标范围内整套气动系统及配管的供货；
（4）电气系统：卖方提供本次招标范围内除电力电缆、控制电缆及桥架以外所有电气设备的供货；
（5）能源介质（气源、水）：买方接至卖方主要设备最近柱列线标高一米处并设一道总阀门，其余由卖方成套提供并负责对接。
3.3 设计分交总则
（1）除土建、公辅设施的详细设计外，其它初步设计、详细设计都由卖方承担。
（2）电气系统：卖方负责从进线柜至本体设备的完整设计，包含电气系统图、控制原理图、施工图，电缆表；
（3）液压系统：卖方提供完整的原理图、配管图；
（4）气动系统：卖方提供完整的原理图、配管图
（5）能源介质（气源、水）：买方设计能源介质至卖方主要设备最近柱列线标高一米处并设一道总阀门，卖方提供从介质总阀到本体设备的完整设计及施工图。
3.4 安装及调试
买方负责安装及调试，卖方负责指导安装及调试。
[bookmark: _Toc480534996]四、设备技术规格及相关要求
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（1）产品规格及代表钢种
表1-1产品规格及代表钢种
	产品
	规格（断面x长度）mm
	代表钢种
	年产量

	
	
	
	万t
	%

	方坯
	1502-2202x
6000-12000
	冷镦钢：B系列（10B21等）、K系列（SWRCH35K等）、CrMo系列（SCM435、SCM440、B7等）、ML40Cr、ML08Al、SWRCH22A；
	16
	80

	
	
	轴承钢：GCr9、GCr15、G20CrNi2Mo；
弹簧钢：65Mn、55SiCr、60Si2Mn等
	4
	20

	合    计
	20
	100


（2）钢坯精整处理线工艺流程

钢坯修磨线工艺流程图
[bookmark: _Toc288855396][bookmark: _Toc288855297][bookmark: _Toc288855099]钢坯开坯后，经平车输送至钢坯精整跨，由天车调运至抛丸上料台架，经V形辊道输送至抛丸机，抛丸处理后由V形辊道运送至下料台架。台架下料进行磁粉探伤辊道，探伤后根据结果进行修磨、入库等工序。
由于抛丸、磁粉探伤及修磨工艺的不确定性，三个设备前后必须设置单独的上下料台架，其中抛丸下料与磁粉探伤上料台架共用（此台架由抛丸厂家制作，台架至探伤前部分辊道由抛丸厂家制作），具体见《轧钢部高端冷镦钢二火成材坯料精整处理线布置图》。
4.2 技术规格说明
    （1）钢坯抛丸技术要求
1）用于抛丸钢坯弯曲度：不大于10mm/m，全长不超过50mm。
2）利用抛丸工艺除净钢坯表面的锈层、氧化皮及其它非金属附着物，清理后圆钢表面完全呈现金属本色。
3）抛丸结束后，钢坯表面不得新增砸伤、凹坑等缺陷。
（2）抛丸机组功能
1）抛丸机的基本参数和技术性能力求瞄准当代国际水平，该机组设备必须是全新设备（包括所有外购的液压、电器等元件），具有合理的结构、可靠性、耐久性、稳定性，操作简便。
2）成套设备的机械结构、传动系统、电气控制系统、液压控制系统、除尘装置的设计、制作、安装、设备性能、环保、安全卫生等各方面应符合相应国家安全、环保、节能、噪声控制和安全防护的有关标准和规范要求，计量单位全部采用国际单位制。其中烟尘排放浓度小于10mg/m3。
4）抛丸机组成由上料系统、抛丸系统、下料系统及辊道系统组成，其中上下料系统缓冲区和链架必须满足一次存放5吊20根□220*220*6000-12000mm坯料，承重不小于50吨，液压翻转料臂承载不小于6吨。内部结构包括坯料移送、举升、平移等必须轻拿轻放，杜绝砸伤、擦划伤。
5）抛丸系统，抛丸器及抛丸器电机固定螺栓为对穿式固定，方便螺栓更换，室体上部两个抛丸器及电机需在储料仓平台上预留吊装吊环，下部两个抛丸器需提供专用升降移动小车，方便安装拆卸。
7）辊道护板、室体护板及螺旋护板必须保证能够使用6500小时，抛丸器护板、叶片及其他易损件保证使用寿命2000小时。
8）所有的气缸油缸等外部驱动部分必须配备防尘套，增加其使用寿命。
9)所有的上下料及室体辊道为变频道，速度可调。辊道轴承采用甘油强制润滑，需现场配备甘油润滑自动加油机。
10）抛丸机室体胶条、胶板不允许裸露，室体护板及辊道护套接头间隙必须小于0.2mm，保证室体密封效果及使用寿命。
11）抛丸后钢坯各个面无氧化铁皮残存，每个面抛丸效果一致，表面清洁度：大于sa2.5级，清理后保证钢坯表面无阴影、疵点及锈蚀。表面粗糙度达到Ra12.5-25μm，设备满足铸丸、切丸、不锈钢丸等规格在0.5-3mm的使用要求。
12）抛丸机弹丸管道盲肠底部需增加可随时拆卸的端盖，可以及时处理料口堵料情况。
13）抛丸机除尘设有接料小车，并留有足够空间方便叉车更换粉尘废料，废料仓可容纳1-2吨废料。
14）修磨机的PLC，要与精整线主线的PLC实现通讯，并留有与工厂L2系统通讯的接口。
15）随机额外携带下列备件，用于调试：
	序号
	名   称
	数量

	1
	抛丸器
	1（套）带电机

	2
	叶片
	4套

	3
	定向套
	4个

	4
	分丸轮
	4个

	5
	叶轮
	2个

	6
	抛丸器左右上下及端护板
	4套

	7
	室体护板
	1套

	8
	耐磨螺栓
	200个

	9
	辊道护套
	8套

	10
	弹丸塑料胶管（耐高温、耐磨）
	20米

	11
	提升机皮带
	1根

	12
	提升机料斗及铆钉
	30个

	13
	除尘布袋
	1套

	14
	抛丸机内辊道
	1套（含电机及减速机）

	15
	螺旋护板
	8块

	16
	除尘滤芯
	1套


16）相关电气、机械元件的品牌要求：
	序号
	设备名称
	主要外购件厂家
	备注

	1
	抛丸器、室体辊道轴承
	
	防尘

	2
	其余轴承
	
	

	3
	抛丸器电机
	
	

	4
	电机减速机
	
	

	5
	气动元件
	
	

	6
	检测原件
	
	

	7
	油缸
	
	进口密封，缸杆带护套。

	8
	液压系统
	
	

	9
	电控系统
	
	PLC使用西门子S7-1500

	10
	润滑系统
	
	

	11
	压力、流量检测原件
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17）卖方根据上述功能，可以提出改进建议，但设计及设备选型必须优于买方的要求。
4.3交货时间要求
自签订协议起，三个月内全部设备到达买方现场。
五、资料的交付方式及要求
	序号
	资料名称
	交付时间
	备注

	1
	用于工厂设计的资料图
	
	

	
	设计审查
	合同签订15天内
	

	
	土建基础资料图
	合同签订20天内
	DWG电子版

	
	介质接点资料图
	合同签订20天内
	DWG电子版

	
	液压原理图、气动原理图
	合同签订20天内
	DWG电子版

	
	电气及自动化系统原理图（含电气设备表）
	合同签订20天内
	DWG电子版

	2
	机械设备
	
	

	
	设备安装总图（含设备重量）、部件图
	合同签订40天内
	纸版12套，电子版

	
	备件图
	设备交货时
	纸版4套，电子版

	
	主要外购件清单
	
	

	
	消耗件、易损件清单
	
	

	3
	电气及控制
	
	

	
	电气及自动化系统施工图（含电缆表）
	合同签订40天内
	纸版12套，电子版

	
	
	竣工验收后
	竣工图2套，电子版

	
	PLC编程
	调试完成后
	电子版

	4
	流体管线
	
	

	
	液压原理图、配管图
	合同签订40天内
	纸版12套，电子版

	
	气动原理图、配管图
	合同签订40天内
	纸版12套，电子版

	5
	设备相关资料
	
	

	
	最终设备的使用说明书和功能描述
	设备交货时
	电子版

	
	各种培训资料、操作、维护、检修、安全说明书
	设备交货时
	纸版、电子版

	
	质量检验书和质保书
	设备交货时
	纸版


· 技术文件和设计图纸中所采用的计量单位应为公制。
· 卖方提交给买方的技术资料的份数按照商务合同执行。
· 卖方提交的技术资料，以纸质和电子版两种形式提交，并保证两者内容相同。电子版图纸、文档分别以DWG和DOC文件格式提交（DWG文件不高于AutoCAD2010版本）。凡设计施工过程中修改的部分，随时提供纸质图纸，并重新提供更新的电子文件。所更新的电子文件必须变更版本号，并标明其变更或作废信息。
· 交付资料的内容、深度、进度应满足工程的设计审查、工厂设计、安装、调试、验收等各项工程任务顺利进行。
· 对于没有列入技术资料清单，却是工程所必需的文件和资料，卖方应按买方要求及时免费提供。如需改进时，卖方应及时免费提供新的技术资料。
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