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一、供货范围

    龙门式破碎剪切全套设备，包含：主机（剪切机头+料仓）、液压系统（油箱、液压泵、控制阀、油缸、液压马达、油管路等）、电气系统。
二、设备设计内容

在生产过程中会因为各种因素造成铸管质量不达标，因此，需要对不合格的铸管采取合适的方法将其分解成小块以便回炉熔炼。这些待处理的管子有退火态和非退火态的，导致管子脆性不同。龙门式破碎剪切机主要用于剪切废旧管材，将废旧管材剪切成一定宽度的碎块以便再次利用，主要针对规格为DN100～DN1200，材料为QT420的铸管。

1.设计参数
  1.1 采用液压（系统最高压力32Mpa）和PLC电气可实现自动控制
  1.2 设备处理能力15t-70t/班
  1.3 剪切力：800t；竖直压力：400t；侧向压力：250t

	 名称
	活塞直径（mm）
	活塞杆直径（mm）
	行程（mm）
	数量
	重量（t）

	剪切油缸
	320
	280
	1580
	2
	260

	竖压油缸
	300
	220
	1500
	2
	225

	侧压油缸
	360
	250
	670
	2
	250

	退料马达
	
	
	
	1
	


2.设计说明
  2.1 无动力轨道上的自动拨管机构将废管拨入料仓内。
  2.2 液压马达驱动链条控制推料排把铸管推入破碎区。
  2.3 铸管直径ø100-250mm：破碎锤竖直压碎铸管，剪切刀下落剪切破碎后的铸管，剪切后的块料落入接料筐内，上切刀退回，破碎锤提升，推料排再次向前推进400mm，进行下一次工作循环。
 铸管直径ø300-1200mm：破碎锤下落至全行程后提升至距压碎平面400mm处静止，两侧侧压板将铸管挤压至400mm宽度后退回，破碎锤继续下落直至达到工作压力25Mpa，剪切刀下落剪切破碎后的铸管，剪切后的块料落入接料筐内，上切刀退回，破碎锤提升，推料排再次向前推进400mm，进行下一次工作循环。
三、设备功能描述
    供方需提供工艺布置图及设备外形图。

3.1 工艺流程描述：
推排推料至破碎平台（2s）   竖压块压碎管材并提至400mm位置（28s）     侧压块侧压管材（18s）    竖压块再次压碎管材（8s）   剪切刀下落剪断破碎钢管（25s）    竖压块回升至初始位置（12s）    剪切刀回升至初始位置（20s）

 推排推料至破碎平台（2s）。每个动作之间停顿1s，共计120s。
3.2 主要工艺动作
剪切油缸：差动快下-工进下行-高压卸荷-回程
破碎油缸：差动快下-工进下行-高压卸荷-回程
侧压油缸：差动前进-工进前进-高压卸荷-退回
马达：送料-退回
3.3 电控说明
  3.3.1 手动控制：将转换开关调到手动位置，设备各个油缸的上行、下行、侧压以及推料马达的控制均可通过控制台开关手动操作，且油缸终点均有自动断电保护系统，到达终点时会自动停止。操作台上配备急停按钮，可在任何时刻停止液压缸的动作。
  3.3.2 自动控制：将转换开关调到自动位置，按下ø100-250mm自动按钮，设备会自动进行推料、压料、剪切的循环工作，当推料排行至终点，剪切完最后一次时，推料压料剪切缸会自动回到起始点并停止，等待加料后按下自动启动开关后进行下一次的循环剪切；当按下ø300-1200mm自动按钮，设备会自动进行推料、压料、侧压、剪切的循环工作，当推料排行至终点，剪切完最后一次时，推料压料剪切缸会自动回到起始点并停止，等待加料后按下自动启动开关后进行下一次的循环剪切。按住启动按钮可先将推料排推至想要的位置，当松开开关后可进入正常的自动切料程序。可在触摸屏上修改参数可设定剪切长度，操作台上配备急停按钮，可在任何时刻停止液压缸的动作。
  3.3.3 设备配有自动加温与降温系统，操作平台上有显示屏，可读出当时油箱内液压油的温度并有加温、降温的电源指示灯方便观察，当温度过高或过低时，设备会自动切换到加热，降温以保证液压油的良好工作温度。
  3.3.4 触摸屏可实时显示运行状态，并提供设备保养及故障分析功能。
  3.3.5 设备自带超压回程功能，即剪切过大、过硬物料时，机体刀体会反复剪切（根据压力反馈与接近开关进行自动判断）。
  3.3.6 切刀及下压油缸采用接近开关进行定位，时间与压力辅助保护，推管装置采用齿轮计数定位方式或绝对值旋转编码器定位（通讯需与所选PLC配套，极限位有接近开关并配合机械限位使用（保护）。

四、供货分交

    供方整机供货，并对该成套设备的完整性负责，需方仅提供电源至供方区域总进线柜。

供货分交表                                        S：供方；B：需方
	序号
	内容
	数量
	材质
	单位
	设计
	供货
	安装
	安装调试
	现场指导
	备注

	1
	主机
	1
	
	台
	S
	S
	B
	S/B
	S
	10500×5100×6000）含料仓

	2
	无驱动轨道拨管机构
	1
	
	台
	S
	S
	B
	S/B
	S
	安装长度≤6m

	3
	侧压油缸
	2
	
	套
	S
	S
	B
	S/B
	S
	

	4
	侧压块
	2
	
	件
	S
	S
	B
	S/B
	S
	

	5
	液压马达
	1
	
	台
	S
	S
	B
	S/B
	S
	

	6
	推料排
	1
	
	件
	S
	S
	B
	S/B
	S
	

	7
	破碎铁
	1
	
	件
	S
	S
	B
	S/B
	S
	

	8
	破碎油缸
	2
	
	套
	S
	S
	B
	S/B
	S
	

	9
	剪切油缸
	2
	
	套
	S
	S
	B
	S/B
	S
	

	10
	上切刀
	1
	9CrSi
	套
	S
	S
	B
	S/B
	S
	

	11
	液压站
	1
	
	台
	S
	S
	B
	S/B
	S
	

	12
	电控柜及控制台
	1
	
	套
	S
	S
	B
	S/B
	S
	

	13
	电控系统
	1
	
	套
	S
	S
	B
	S/B
	S
	

	14
	土建基础
	1
	
	套
	B
	B
	B
	S/B
	S
	


五、资料交付

5.1资料交付及要求
	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5天内
	

	
	土建基础资料图
	合同签订10天内
	DWG电子版

	
	介质接点资料图
	合同签订10天内
	DWG电子版

	
	液压原理图
	合同签订15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15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30天内
	蓝图12套，电子版（PDF）

	
	备件图
	设备交货时
	蓝图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30天内
	蓝图8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30天内
	蓝图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（word）

	
	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（word）

	
	质量检验书和质保书
	设备交货时
	纸版


注：

1.所有日期均指日历日。

2.供方交付的资料包括纸质资料和电子文件，表中资料份数为纸版资料份数。要求电子文件可编辑，电子文件类型分别为：dwg文件；doc文件；xls文件等。

3.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，供方应按需方要求及时免费提供。如需改进时，供方应及时免费提供新的技术资料。
六、设备要求

   1.钢结构件表面需进行除锈处理，涂刷底漆，设备面漆颜色由需方指定。

   2.要求设备有足够的检修、操作空间。设备所用的材料、宽度、高度、坡度等均需符合国家有关规范及要求。

七、技术支持及服务

   要求供方在设备安装、调试、试车和设备性能指标考核过程中，委派有

经验的工程技术人员来现场提供技术服务。

八、报价书内容和要求

1. 请按本要求提出的范围和要求进行分项报价，对所供设备进行详细技术说明，其中包括设备技术性能、规格、结构特点、材质、重量和价格（备品备件可单独报价），并用图形和附表表示供货范围和交接点，最大单件重量及最大单件外形尺寸。
2. 工艺布置及工艺方案图。

3. 主要设备、关键零部件供应商清单。

4.  突出工期要求要求供方提供施工工期、节点；

5.  突出能耗，要求提供设备公辅用量；

6.  供方供货的同类项目在其他工厂的建设和生产实绩。

7.  按国际惯例提出技术资料费，技术服务费价格，及设计联络、人员培训、专家派遣计划。

九、付款方式

合同签订后需方支付合同总额的30%作为预付款；设备制作完成货到芜湖现场预验收合格需方支付合同总额的30%；同时供方开具合同总额60%的等额增值税发票；设备安装调试合格双方签订验收报告，供方开齐全额增值税发票，设备正常运行三个月付款30%。留10%质保金，质保期内无质量异议，到期付清，付款方式均为银行承兑。（以上价格含16%全额增值税。）



