1200T冷剪机制作要求
一、供货范围：
	序号
	名  称
	数量
	备注

	1
	1200T冷剪机
	1套
	含入料压紧装置、制动器离合器、鼓风装置、机上剪刃刀座（含上下剪刃）。

	2
	传动装置
	1套
	电动机及底座；电机功率200KW，转速1480r/min。

	3
	      软启动柜
	1台
	知名品牌

	4
	剪刃更换小车
	1套
	

	5
	刀架组件（上、下）
	4套
	含2套剪刃（4片）

	6
	废料收集框
	2件
	料筐应适合叉车搬运并设计成可自动倾空结构。

	7
	剪前升降辊道
	1套
	

	8
	剪后摆动辊道
	1套
	

	9
	液压系统
	1套
	[bookmark: _GoBack]包括液压站，液压阀台及控制柜，及其与剪体间的配管等，不包括液压站至液压阀台之间配管。（控制阀台要求品牌为知名品牌）

	10
	干油润滑系统
	1套
	干油泵一用一备，含所有配管及元件。

	11
	稀油润滑系统
	1套
	润滑站外置，泵一用一备，含所有配管及元件，要求有独立控制系统。

	12
	气动系统
	1套
	包括气动三联件，储气罐及其以后的配管，不包括风源至气动三联件以前的配管。（一用一备，离合器和制动器采用一个两位五通气动阀控制，口径为40）

	13
	制动器及离合器摩擦片
	2套
	各2套

	14
	侧滑板
	1套
	ZCuAl10Fe3


备注：供货范围还包括设备上配置的检测元件（压力、温度、流量等）、端子接线箱、各种介质的机上、中间配管及相应的管路附件。
二、总体要求：
1、设计要求：
1.1 设备结构型式：龙门式曲柄连杆机构，启停工作制；气动离合器、气动制动器；下剪刃固定，上剪刃平行升降，冷剪传动装置布置在钢材前进方向的右侧后方，稀油站外置。
1.2 剪切能力：1200吨
1.3本体滑板与滑块接触面积：≥85%
1.4剪刃宽度：1700mm
1.5上剪刃行程、开口度：≥200mm
1.6剪刃重合度：5-8mm
1.7刀片间隙：≤0.2mm 
压料方式：气缸
1.8理论剪切次数：≥18次/分
实际剪切次数：18
1.9 剪切轧件规格：φ8~φ90mm圆钢、螺纹钢（含PSB系列）
1.10剪切轧件材质：碳素结构钢、优质碳素结构钢、低合金钢、螺纹钢、铆螺钢。
1.11剪切轧件温度：常温～500℃
1.12冷剪操作控制满足手动、自动两种要求。
1.13冷剪底座螺栓孔满足现场预留基础孔要求（基础图甲方提供）。
2.部件功能要求
2.1冷剪本体
用途：完成整个剪切动作
冷剪本体包括：床身、滑块、过渡轴、曲柄、高速轴等组件，润滑系统（干、稀油）、动力元件及气动元件、气动管路。
本体为冷剪机的主体，由主电机带动高速轴组件，高速轴配有制动器、离合器、飞轮。高速轴通过齿轮带动过渡轴，过渡轴带动曲柄连杆机构，实现剪切动作。其壳体为龙门式结构形式，床身底座及剪座支撑钢板厚度要加大设计，进一步增强刚性，底座螺栓同步加大设计（参考现场预留）。
2.2 电机组件
用途：动力源
本部件为与本体分开的单独部件，主电机采用200KW卧式电机，为安全考虑配备有网罩。
2.3 风机装置
用途：制动器、离合器冷却装置
本装置至在为制动器和离合器进行冷却的装置，采用风冷，减少制动器、离合器摩擦片磨损的情况。
2.4 剪刃更换小车
用途：剪刃更换
此部分采用型钢焊接，采用一边拆卸、一边安装的设计理念，刀架进出采用滚轮带动。上、下刀座位置存在于两端，可一次性更换上、下刀片。每次更换时间约为15分钟。
本装置分为两部分，底座（含滚轮）及框架，底座部带滚轮用于在预先铺设的轨道上运行，框架通过连接销安装于底座上，框架以上安装有可供刀架行走的滚轮，无需驱动电机，人工操作。
使用范围：只在更换剪刃时用，不用时可通过轨道推拉至轨道头，不影响生产工作。
2.5 压钢装置
用途：压紧被剪切来料
此装置采用压缩空气为动力源，气路电磁阀控制气缸轴端拉、伸；气缸上端固定，下端采用气缸带动铰链机构，带动压辊抬起、落下对来料进行压紧。 
压钢装置属于本冷剪机自带设备，位于设备入料端墙板上；用于在料待剪切前及剪切过程中压紧来料，很好的控制了剪切过程中由于大的剪切力使来料弹起的情况。
2.6 对齐挡板
用途：轧制料剪切前进行对齐，减少废料。
此装置安装于冷剪机本体出口侧，当轧制来料时通过对齐挡板的挡板将来料进行对齐再进行剪切，配合压钢装置进行动作，动力源为气缸。
2.7 刀架组件
用途：冷剪机剪切部位
此组件安装于冷剪机本体上，上刀架安装于滑块上，下刀架安装于剪台位置，本组件配一付剪刃，安装于本体上后调整剪刃间隙至0.15-0.25mm之间方可进行剪切。
2.8 废料收集框
用途：收集废料
废料收集框一般位于收集坑内，对废料进行收集，一备一用，方便更换。
2.9 剪前升降辊道
用途：避免轧制料进钢时碰撞下剪刃。
位于冷剪机进料侧，与剪前辊道相连，当轧制料来料时通过气动元件将升降辊道抬起一定距离，可有效避免轧制料碰撞剪刃，减少剪刃损坏。
2.10 剪后提升辊道
用途：有效过钢
位于冷剪机出口位置，当轧制料通过冷剪机后，避免当有弯头钢时不能顺利过钢的情况设计。
2.11干油润滑系统
用途：用于本体内各轴瓦、滑板与滑块之间的润滑。
设备自带干油站，采用递进式分配器对润滑点进行多点润滑，并配齐所有管路，使本体内各轴瓦、滑块与床身之间等各润滑点得到充足润滑。
干油润滑系统为自动加油,干油泵要求一用一备。
2.12 稀油润滑系统
用途：用于本体内齿轮之间及轴承的润滑，箱体内支撑轴承润滑采用轴承座油孔润滑及油管油嘴喷油强制润滑（双润滑形式），油箱采用外置式，泵配置要求一用一备。
2.13 气动系统
用途：用于对设备中气缸及制动器、离合器提供动力源。
2.14 液压系统
用途：为刀架锁紧装置及液压缸提供动力源。
液压系统主要由液压缸、锁紧缸及液压阀块组成，自配液压管路、阀台和电控柜，当需要更换刀片时，为锁紧缸提供动力源打开、张紧，以配合液压缸推出刀架，实现更换剪刃的目的。
液压系统压力为8bar-12bar，系统配备液压阀台、液压缸等。
自液压源—单向阀—电磁换向阀（二位四通、三位四通）—减压阀—油缸（液压缸、锁紧缸）。
2.15 电控
     配新的配电柜，柜内软启动器和开关、继电器等均采用施耐德的，除主电机电缆接入新的冷剪软启动柜内外，其余所有电器原件连接线路，并接入我方制作的端子箱内，并提供接线端子图。
3.加工材质要求
3.1 床身处底板厚度采用δ80，材质为 Q345B；前后龙门处厚度采用δ180，材
质为 Q345B；剪座支撑板采用δ200，材质为 Q345B；并且支撑板与剪座之间采
用塞焊工艺，前后龙门与底板亦进行塞焊工艺进行。
3.2曲轴采用材质为42CrMo，调质硬度HB260-285。曲轴采用锻件毛坯，其锻造比不小于5，并达到规定的机械性能；
3.3 剪刃材质H13，应选用合格供应商；
3.4 齿轮及齿轮轴材质：硬齿面，材质为20CrNi2MoA，渗碳淬火磨齿，精度等级达到8级以上；
3.5 传动部分锻铸件毛坯符合JB/T5000.8-98 （ 锻件通用技术要求），等级为II级。齿轮、齿轮轴采用锻件毛坯，其锻造比不小于4，并达到规定的机械性能；
3.6 锻铸件均进行超声波探伤，均作为技术资料存档；
3.7 稀油润滑管路内、外部采用酸洗后不锈钢管，所有硬管配管采用锥密封接头（用焊接式连接）；
3.8冷剪床身采用钢结构焊接制造，材料为Q235A、Q345B（轴承座等），钢板按Ra12.5下料加工（数控切割），周边去毛刺。焊缝采用气体保护焊。
3.9滑块导轨材质采用ZCuAl10Fe3。
4.标准件/成套件要求
4.1 设备所有标准件，应有合格供应商出具的合格证明；
4.2 冷剪机所用的离合器及制动器均为国产名牌产品，传动轴承采用进口轴承（铜保持架），并出具报关单；
4.3 该设备主电机（功率：200KW  AC380V）应采用国产知名品牌；
4.4 其余所配备电动机均采用国内知名品牌（须有合格证）；
4.5 干油站选用国内知名品牌；
4.6 电器元件均采用进口知名品牌；
5. 制造过程控制要求
5.1 床身焊接完成后进行退火处理，再进行粗加工，粗加工后进行二次退火处理，床身焊接后进行喷丸处理。
5.2各轴承座处的焊缝均进行超声波探伤，探伤等级为GB/T11345-1989 B级；
支撑剪座的三块钢板和两个立板处的焊缝均进行超声波探伤（考虑增加钢板），探伤等级为GB/T11345-1989 B级。

