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一、机器型号及数量：
本机为热芯盒射芯机，产品最大规格为DN1200规格砂衬圈，购置数量1台。
二、主要技术参数：
机器上最大模板尺寸：（长*宽）   ≦ 1500*1500 mm
最大芯盒尺寸：（长*宽）        ≦ 1500*1500 mm
射板覆盖范围：（有效射砂区域）   1300*1300mm
最大射芯重量：                  ≥ 50  kg
储砂斗容量：                    ≥350 kg
制芯动作周期：                45秒  （空动作，不含加热时间）
加热方式：                     电加热
适用砂种：          酚醛树脂砂（干态）

三、组成及主要功能：
1、本机需设机架系统、气力送砂系统、射砂系统、上顶芯装置、下顶芯装置、下芯盒移动装置、芯砂提升装置、液压系统、气动系统、电气控制系统等部分。本机需要可自动按下列顺序完成以下动作：下芯盒进入——上芯盒向下合模——射筒前进到位——压紧装置下压使模具与射筒贴紧——射砂后排气——压紧装置松开——射筒后退复位（上顶芯装置到位）———延时固化后上顶板下压——上芯盒提升——下芯盒移出 ——下顶芯装置顶出砂芯——操作者取出砂芯—— 下顶芯装置复位等动作。
2、采用PLC控制，触摸屏参数设定、工作流程显示、故障诊断显示，可实现自动、单循环自动、点动（调整设备状态）。各动作间设置互锁关系，确保操作安全。控制屏上设人机界面，显示设备的运行状态和故障点；能设定有关工艺参数（射砂时间、加热固化时间）。动作平稳可靠，制芯的废品率需低于3%。
3、射砂系统采用增压射砂等技术，需满足大直径、大面积均匀射砂要求；
4、芯盒与模板连接需快速换模机构，实现快速更换模具。
5、采用数显式温控仪自动控温，控温范围0—400℃。可根据工艺要求调节加热温度、射砂时间、固化时间。加热均匀，温度差控制在20度范围内。
6、各运动部分采用导柱导套方式，导柱表面镀铬，导套采用复合材料无油衬套。
7、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，保持设备精度及寿命；
8、机架等焊接件在加工前需要经热处理消除应力。
9、配备主机带自动门、围屏，围屏带除尘管道接口；
10、本机带所力送砂系统、砂斗。
三、配件要求
· 机械部分
线轨及丝杠均采用进口品牌，
· 电气部分：
PLC、中间继电器、按钮开关、旋钮开关、急停开关、接近开关、指示灯、接触器、温控仪、时间继电器等电器选用进口名牌产品。
· 液压：
油泵采用进口名牌产品，油缸密封件全部采用进口产品，电磁换向阀、溢流阀、单向节流阀、单向阀等采用国内一线品牌。


