芜湖新兴铸管有限责任公司
铸管芯盒购买技术要求
1、 设备明细
	物资采购表

	序号
	名称
	规格
	数量

	1
	芯架
	DN100
	20

	2
	芯架
	DN150
	30

	3
	芯盒
	DN80
	1

	4
	芯盒
	DN100
	2

	5
	芯盒
	DN150
	3

	6
	芯盒
	DN200
	2

	7
	芯盒
	DN250
	2

	8
	芯盒
	DN300
	2

	9
	芯盒
	DN350
	1

	10
	芯盒
	DN400
	3

	11
	芯盒
	DN450
	1

	12
	芯盒
	DN500
	3

	13
	芯盒
	DN600
	2

	14
	芯盒
	DN700
	2

	15
	芯盒
	DN800
	3

	16
	芯盒
	DN900
	2

	17
	芯盒
	DN1000
	2

	18
	芯盒
	DN1200
	2

	19
	射沙头（含射砂嘴、吹气板1套）
	DN80
	1

	20
	射沙头（含射砂嘴、吹气板2套）
	DN100
	2

	21
	射沙头（含射砂嘴、吹气板2套）
	DN150
	2

	22
	射沙头（含射砂嘴、吹气板2套）
	DN200
	2

	23
	射沙头（含射砂嘴、吹气板2套）
	DN250
	2

	24
	射沙头（含射砂嘴、吹气板2套）
	DN300
	2

	25
	射沙头（含射砂嘴、吹气板1套）
	DN350
	1

	26
	射沙头（含射砂嘴、吹气板2套）
	DN400
	2

	27
	射沙头（含射砂嘴、吹气板1套）
	DN450
	1

	28
	射沙头（含射砂嘴、吹气板2套）
	DN500
	2

	29
	射沙头（含射砂嘴、吹气板2套）
	DN600
	2

	30
	射沙头（含射砂嘴、吹气板2套）
	DN700
	2

	31
	射沙头（含射砂嘴、吹气板2套）
	DN800
	2

	32
	射沙头（含射砂嘴、吹气板2套）
	DN900
	2

	33
	射沙头（含射砂嘴、吹气板2套）
	DN1000
	2

	34
	射沙头（含射砂嘴、吹气板2套）
	DN1200
	2



2、 技术要求
1、 每套芯盒包括：左右半模、芯棒、顶芯装置、射砂板等。
2、 由需方提供砂芯尺寸，供方对芯盒进行设计制作，满足需方设备技术生产要求。
3、 要求成品砂芯尺寸标准符合需方要求，DN400规格及以下尺寸公差为+-0.15毫米以内，DN400规格以上尺寸公差为+-0.3毫米以内。
4、 芯盒的内腔采用数控加工，加工表面粗糙度采用抛光处理。其平面表面粗糙度达到Ra1.6。
5、 [bookmark: _GoBack]芯盒模体材质选用灰铁材质并经过充分的去应力处理，模架采用Q235普碳钢材质焊接，耐磨板采用40Gr热处理，表面精度达到Ra0.8.表面硬度达到HRC52以上。使用2年不得出现变形情况。
6、 芯盒内腔有活字块，更换字块快捷方便。
7、 制作成品砂芯，在5公斤压力的压力下表面完整、无裂纹、无缺陷、无坯缝、无凹陷或凸起，并且适合长时间无人工干预连续生产。
8、 顶芯装置配合紧密，保证无漏气、生产砂芯无孔洞现象；顶新盘固定可靠，螺丝不易松动，不易断裂。
9、 芯盒外形尺寸与需方先用芯盒外形一致，能够与需方工作台、加紧装置、射砂和吹气装置进行装配，实现自动化连续射芯流程。
10、 芯盒坯缝处要用活块方式，磨损后方便更换。
11、 芯盒上导轨紧固螺栓不要从导轨下方紧固，直接在左右半模打孔紧固，不需要再翻转芯盒。
