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技术规格书











提出：        审核：         会签：         批准：

1. 概述
1.1 供货数量：自动打磨机1套。
1.2 供货范围：包括打磨系统中从上料、双工位打磨、下料、人工辅助检验辊道平台区域所有设备制造、运输、调试、培训以及售后服务等，包括配套工装模具、设备区域内所有安全防护装置、为设备配置的所有电缆、桥架的供货，上料、下料以及自动装取料装置公用。
1.3功能要求：代替人工打磨，主要处理分型面、毛刺、浇冒口、插口段打磨（要求圆整性与密封性）、气针等表面；检验区设置5个工位，负责补充修磨与检验装框工作。
1.4工作流程：要求采用自动上料方式，自动打磨单元对铸件表面进行清理打磨，打磨完毕后自动输送至检验区，经检验后由人工下料至框内。预留从去浇冒口下件到打磨自动输送布置。
2. 设备技术规格及配置要求
2.1按照每小时处理工件数量为300件的平均生产节拍进行打磨单元的规划，并做好具体产品打磨工艺分析，保证平均设备冗余产能不低于10%。
2.2设备必须能够对48种规格型号的管件进行打磨处理（48种管件规格型号、重量及图纸详见附件），其中具有代表性的管件明细详见下表：
	型号
	承插单支盘
	盘承
	双盘渐缩管
	双盘短管
	承插弯管
	全盘三通

	规格
	DN150*150
	DN80
	DN150*100
	DN100 L=500
	DN100*90°
	DN100*100

	材质
	QT420-5
	QT420-5
	QT420-5
	QT420-5
	QT420-5
	QT420-5

	工件尺寸
	Φ285*550*330
	Φ200*200
	Φ285*280
	Φ220*495
	Φ170*350*300
	Φ220*355*285

	重量（kg）
	30.2
	7.6
	16
	16.6
	11.9
	19.4

	备注
	最大规格尺寸
	最小规格尺寸
	典型渐缩管
	典型直管
	典型弯管
	典型三通



2.3打磨精度0-0.5 毫米。
2.4设备配置要求
本项目根据不同方案可有下述不同配置组成，但必须满足产品打磨要求：打磨设备、上下料桁架机械手或机器人、动力头、数控系统、刀库（若需要）、打磨工作台、工装定位与夹紧系统、液压及气动系统、安全防护系统（含门锁）、电气控制系统、人机界面、上、下料带夹具、定位系统、密闭打磨房，输出辊道等组成。
2.4.1动力头：具有刀具手动或自动更换功能、过载保护功能。投标方应具体说明动力头过载保护的方法和保护范围，提供动力头性能指标。
2.4.2投标方需说明数控系统联动方式，网络接口。
2.4.3刀具：投标方需提供刀具材料及所用加工用刀具的使用寿命。
2.4.4打磨工作台：运行平稳、定位迅速精确、采取有效防尘措施。投标人需对主要部件的配置情况进行说明。
2.4.5工装定位与与夹紧系统：按不同型号进行设计，设计合理，定位精确，夹紧牢固，方便可靠。投标方应对打磨工件的品种、是否装夹到位配有检测装置，并对工件品种、位置异常进行报警，每台夹具换型时间不多于20分钟。
2.4.6排屑系统：打磨设备需能将磨屑自动收集到特定位置，单班工作结束后进行人工清理。
2.4.7安全防护系统（含门锁）：当人员进入时，打磨自动停止工作。
2.4.8电气控制系统及人机界面：设置触摸屏操作面板，用于显示工作站各设备的运行状况、故障类型，友好的人机中文界面，方便工人进行参数修改； PLC 控制柜、机器人控制柜等具有防尘、冷却功能；配置有工控网络或PLC以太网接口。 所有低压电器元件均采用国内外名牌厂商或合资厂家产品，确保其动作可靠性和灵敏性。所有电机均配置过载、短路、断路等保护元件；电机能耗标准需为最新节能型产品，不允许采用中华人民共和国工业和信息化部发布的《高耗能落后机电设备（产品）淘汰目录》上的产品。电气设备的设计、制造和安装均符合国家有关规范的要求。防护等级：a．电气柜、按钮箱、分线盒、防护等级 IP65，b．限位、压力等开关防护等级 IP67。
2.4.9密闭打磨房：要求采用钢结构和钢化玻璃相结合的集成整体隔音房，可视性好，且有足够的刚度，工件或刀夹具在被清理过程不允许有振颤现象。隔音房密封效果好；距离整体隔音房1m噪音≤80dB(A)。
2.4.10电气控制系统，选用知名品牌。
3.其它要求
3.1 投标方所供的设备涉及的知识产权以及专利技术等，应保证招标方不因此受到任何侵权指控以及实际损失。
3.2 所供设备应考虑先进性、可靠性、经济性和实用性，并为全新的设备。
3.3 应保证所供货物（设备）为中国公布的非淘汰货物（或设备），并选用节能型设备。
3.4 对所供设备，招标方拥有共同的知识产权，双方不得私自向其他公司供应投同样设备。
3.5 设备须有可靠的安全性，符合ISO安全标准、CE安全标准；满足《机械制造企业安全生产标准化规范》AQ/T009-2013相关要求；
3.6 设备运转时连续噪声≤80dB(A) (距设备各装置1m位置测量)。
3.7在设备安装前在约定时间内供货方需提供资料：
1） 设备总装配图。
2） 设备安装指导书。
3.8下列资料在交货时提供：
a) 货物的备品备件、易损件和专用耗材规定的图纸及技术参数、技术要求等资料。
b) 货物的操作维护手册、保养维修手册、安全注意事项等的使用说明书、仪器仪表检定和使用维修说明书、合格证、产品样本等技术资料（含图片和影像等资料）；进口部件，应有中外文对照资料。
c) 货物（设备）的电气资料（包括接线图、原理图、布线图、梯形图等）、液压（气动）原理图和系统图、施工安装图等有关的资料（含图片和影像等资料）；如有进口部件，应有中外文对照资料。
d) 本条款所列的技术资料、图片、影像等，投标方应各提供3套(施工、安装图需11套)，另加1套电子版光（软）盘；每份技术文件应装有目录清单。
4.投标资料要求
4.1卖方在投标文件中提供设备验收方法和相关资料。
4.2提供详细的工艺方案及布置图、设备产品型号、设备基本配置、设备结构特点及工作原理。
4.3提供电气系统的主要配置组成。
4.4提供备品备件、易损件清单及图纸，并配备正常运行半年所需要的备品备件以及两个月内的耗材。终验收之前的易损件及专用耗材由卖方负责。
4.5投标方应在投标报价部分分别说明所列备品备件、易损件和专用耗材的正常使用的周期。
投标方需对产品的打磨节拍进行具体描述。
4.6提供维修所必需的专用工具。
5. 报价要求
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）附表格。
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6. 付款方式
[bookmark: _GoBack]合同签订后需方支付合同总额的30%作为预付款；设备制作完成货到齐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后付款30%，留10%质保金，质保期内无质量异议，到期一个月内付清，付款方式均为银行承兑。（以上价格含16%全额增值税。）









