数控龙门平面专用钻床技术要求
1、 　基本要求：
1、 机床名称：数控龙门平面专用钻床
2、 最大工件规格：DN3000
3、 数量：1台
4、 组成及功能要求：
本机采用龙门式结构，龙门移动、工作台固定，双立柱与顶梁、床身形成龙门结构。龙门在床身上作Ｘ向移动；钻头系统在横梁上做Y向移动；主轴与滑枕在滑座上作Z向移动。采用数控系统三向控制（X—龙门纵向移动、Y—钻孔系统横向移动控制、Z—滑枕升降移动）。
设机床底座、台阶式工作台、龙门架、	BT50钻铣动力头等部件，动力头为内冷式U钻动力头，工作台设高低两部分，台阶式布置，以满足不同高度的工件钻孔。
机床须满足铣销和钻孔作业要求。
5、 技术参数要求：
5.1）、一次钻孔孔径最大孔径¢80mm；
5.2）、加工对象为GB/T13295标准上所有管件中≦DN3000各规格管件其球铁铸造法兰盘；
5.3）、工作台有效宽度不小于3500mm，动力头在横梁上移动的最大钻孔宽度范围≦3500mm；
5.4）、设台阶式工作台，一个在地平面上，工作台最大加工工件高度1700mm,另一个工作台设在下沉式地坑里，离地面工作台深度1600mm，滑枕移动行程1500mm。在两工作台台阶处设一立式工作台，带Ｔ型槽，用于装卡工件。
6、 数控系统采用进口一线品牌系统；
7、 钻孔采用内冷式U钻，并加外冷却系统，切削液回收系统；
8、 带支管方位定位机构；
9、 采用数控系统控制，实现钻孔过程全自动加工，人工只需上下工件、找正工件，以确保产品质量稳定，人工操作简单方便、节省时间。
10、 机床参数：
	参数名称
	项目
	参数值

	
	最大钻孔厚度
	150

	
	工件台大小（长*宽）
	地上和地坑两区域
地上最大工件：3800长 × 3500宽；
地坑最大工件：3800长 × 3500宽；

	
	龙门跨距
	最大加工宽度3500mm

	
	最大承重
	20T

	动力头参数
	个数
	2

	
	锥度
	BT50

	
	最大钻孔直径
	80mm

	
	最大钻孔深度
	150mm

	
	转速
	不小于3000rpm/min

	
	主轴电机功率
	不小于37KW

	纵向移动（X轴）
	最大行程
	7600mm

	横向移动（Y轴）
	最大间距
	3500mm

	垂直进给（Z轴）
	行程
	1500mm

	定位精度
	X轴
	土0.1mm

	
	Y轴
	

	
	Z轴
	

	重复定位精度
	X轴
	
土0.04mm


	
	Y轴
	





2、 主要供货设备：
	序号
	设备名称
	型 式
	单位
	数量
	备    注

	1
	机床本体
	立式
	套
	1
	机电一体供货

	2
	液压系统
	
	套
	1
	

	3
	电控系统
	
	套
	1
	

	4
	自动排屑系统
	
	套
	1
	

	5
	冷却液循环系统
	
	套
	1
	

	6
	支管方位定位工装
	
	套
	1
	



3、 主要技术条件：
（一）技术要求
（1）产品材质、余量、质量要求
管件的材质：球墨铸铁，抗拉强度≧420MPa，延伸率5%-15%。
工件最大加工余量：钻孔处毛坯为实心，最大孔径80mm；
工件单件重量≤8000KG。
钻孔后内孔表面粗糙度要求Ra6.3，孔位置度0.1，加工后整体无振纹、无飞边毛刺等缺陷。
（2）以GB/T13295标准为依据，该机床必须加工该标准中DN400-DN3000各规格、各型号管件时，同一台机床必须同时具备加工上述各种规格管件的加工能力，不同型号的管件可通过调整快速调节夹具、程序，实现快速切换加工规格。
（二）、机床功能及结构要求
（1）本机床采用数控系统控制，人工装卸工件，人工夹紧：当工件放到夹具上后，人工辅助找正支管方位，人工辅助找正工件回转中心，自动连续加工。机床配备高低工作台，高台长3800mm、宽3500mm，低台长3800mm、宽3500mm，两工作台落差为1600mm，装好工件后启动开始加工，完成单个法兰全部孔的加工。
（2）厂家在进行设计时需要对机床整体结构、加工工艺方案、工装夹具等作全面考虑，须整体加工方案先进、机床性能必须优良、效率高、加工质量稳定、夹具定位方便可靠。
[bookmark: OLE_LINK1]（3）采用数控系统集中控制，具有完善的液压系统、自动润滑系统（所有运动部件均应进行自动润滑）、安全联锁系统、自动排屑系统，带半防护罩，带导轨不锈钢护罩、带自动排屑装置、带内外冷却系统。
（4）本机床须有足够的强度、刚度，精度稳定、经久耐用。床身和导轨须采用优质材料制造（非加工面带附铸金相试棒交货，备检），确保机床能适应长期稳定运行。 机床须在环境温度0~40℃、相对湿度≤90%条件下，能连续稳定工作。
（6）X、Y、Z各向导轨采用滚柱导轨，确保整体刚性及耐磨性；X、Y、Z各向运动（包括快速移动及进给）、皆应设有防碰撞、防超负荷的保险装置。
（7）本机床所选用的数控系统、机械、液压、电气系统及其零部件、电子元件是当今市场上采购的标准系列产品，技术先进、优质可靠。不得有国家明令禁止使用、已处于淘汰范畴的产品。数控系统必须为进口一线品牌，且须保证出厂时为当今市场上最新版本。
（8 主转、线轨、丝杠全部采用进口品牌；
（9）工装及机床方案要求
机床制造厂家根据工件规格范围，设计制作所需要工装夹具，能快速、方便的对工件进行定位、装卡；满足加工效率要求。并带试车所需要刀具、刀柄1套。
机床整体方案（包括工装夹具）须于投标前与业主进行充分沟通，提供加工方案、机床及工装总装配图，机床结构、主要功能、加工效率、主要技术参数、操作使用特点等的详细说明发业主邮箱，方案经确认后方可参加投标，未沟通者不接受其参加投标。
（10）其他要求：
供电条件：380V±10%、50Hz、3N；
压缩空气：工作压力为0.4-0.5Mpa；
环境温度：-5～40℃；
工作制度：24小时工作制；
4、 [bookmark: _GoBack]投标要求：
1、 投标文件应对机床的结构、功能、特点及技术参数做详细描述；
2、 投标时提供一份设备的整体方案图、加工示意图、基础图。
3、 投标时，投标方如果有优于本招标要求的方案，可在本招标文件技术要求中表述。
4、 投标时提供外购配套件清单，须注明名称、规格型号、生产厂家。
5、 卖方负责设备供货、指导安装、调试及人员培训工作。
6、 所提供的设备执行国家如下标准（但不限于以下标准），机床验收按标准细则进行精度检测，并进行样件切削试验：
（1）GB/T 25663-2010 数控龙门移动多主轴钻床技术条件
（2）JB/T 9874-1999 金属切削机床装配通用技术条件
（3）JB/T 9872-1999 金属切削机床机械加工件通用技术条件
（4）JB/T 10051-1999金属切削机床液压系统通用技术条件
（5）GB/T 9061-2006 金属切削机床通用技术条件
（6）GB/T 15760-2004金属切削机床安全防护通用技术条件
（7）GB5226.1-2002/IEC60204-1：2000机械安全机械电气设备第一部分：通用技术条件
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