比选文件

附件：

M2120A设备大修改造技术要求

主要技术参数

 设备名称及数量：

M2120A设备，1台。

加工范围（单位：mm）：

内径：φ100-φ200；球径：Sφ130-Sφ260；宽度：70-150

项目预算：约17.5万元（包含运费、税费等费用）

设备交货期：预付款到后90个工作日
设备主要功能、配置要求及技术指标：

	功能项
	实施方式
	内容描述
	配置要求

（含品牌、规格及参数）
	备注

	加工方式
	

	-操作方式
	保留功能
	手动方式（调整），半自动方式
	
	

	-加工尺寸
	保留功能
	定程磨削
	
	

	-进出料方式
	保留功能
	前进前出
	
	

	-工件支撑方式
	新增改造
	单磁极电磁卡盘，无心支承，具有失磁报警功能

配数字式智能型充退磁控制器，具有反磁功能
	JY-50/北京精益或其它同等品牌的产品
	

	电  气
	

	-控制系统
	新增改造
	三菱PLC数控系统,配电子手轮
	或国内外其它同等品牌的产品
	

	-显示屏
	新增改造
	彩色显示屏，显示各种加工参数、位置，方便各参数调整和设置，如：
显示滑板进给率，滑板位置，基本的故障诊断；具有产品加工计数功能；显示砂轮修整量和修整次数及加工节拍。
	屏幕尺寸≥7吋
	

	-操纵台
	
	置工件轴一侧
	
	

	-电箱形式
	新增改造
	电箱独立，采用落地式独立电柜，电器柜采用2mm钢板制作，表面喷漆处理

全新更换所有元器件，内部布线按规定要求
	单独电器柜及有电箱标识的部份为第59号  YR桔黄色。

电箱内要求详见  二、6
	

	-电箱温度控制
	新增改造
	配电箱热交换器
	
	

	-机床内部
	新增改造
	更换机床内部的电线、接线端子、接近开关，机床照明灯
	
	

	-警示灯
	新增改造
	配置三色警示灯
	
	

	-低压电器
	新增改造
	发讯开关、接触器、继电器、按钮开关等
	施耐德、正泰、科瑞、九川等品牌的产品或国内外一线品牌
	

	工件进给部份

	上下料
	
	

	-上下料类型
	保留
	手动上下料
	
	

	
	
	
	
	

	工件主轴
	
	

	-主轴类型
	保留利旧修复
	原主轴主轴结构形式

更换轴承；P4
	
	

	-润滑方式
	保留
	油脂润滑
	
	

	-主轴驱动
	新增改造
	交流感应伺服电机（首选）+带轮（多楔带或同步带）+减速
有转速检测
屏幕可设定转速值

具有断带检测功能
0-600rpm无极调速，≥80rpm恒扭矩输出。
	
	

	-工件轴驱动
	新增改造
	伺服驱动电源
	
	

	-主轴箱回转角度
	修复
	可回转角度±3°
	
	

	-工件箱体
	利旧翻新
	清洗喷漆翻新
	
	

	
	
	
	
	

	工件架进给
	
	

	-导轨类型
	修复
	燕尾导轨
	导轨基准重新加工回复精度
	

	-驱动方式
	保留 修复
	手动调整
	
	

	-丝杆导轨润滑
	新增改造
	独立集中油润滑（46#润滑油）（缺油报警）
	
	

	修整器部份

	-修整器类型
	新增改造
	倒抬单点修整器，电磁阀控制倒抬
	机床修正器后面增加挡水板。
	

	-安装部位
	保留
	安装在床身上
	
	

	-修整方式
	保留
	手动
	
	

	磨架部份

	砂轮主轴
	
	

	-主轴类型
	保留
	电主轴
	利旧
	

	-润滑方式
	新增改造
	油雾润滑（气压异常报警）
	温州海隆
	

	-砂轮线速度
	新增改造
	Max60m/s
	
	

	-砂轮尺寸
	
	根据磨削工件大小而定，具有砂轮过小报警功能
	
	

	-电主轴驱动
	新增改造
	变频器
	机床变频器改为内置

品牌：华拓

型号：DMVFH-30K-S-10 （龙溪轴承专用）
	

	-冷却
	新增改造
	独立冷却箱（自然循环油风冷）
	冷却箱材料为304不锈钢
	

	-砂轮防护
	新增改造
	增加砂轮防护罩

注；机床在原位时防护罩防护，加工时打开。
	1、防护罩材料为304不锈钢

2/防护罩驱动：气动
	

	砂轮工作台
	
	

	-导轨类型
	利旧修复
	平V导轨：

1/贴塑处理耐磨滑动导轨

2/砂轮架导轨修磨。更换滚针板，轴承。以保证砂轮架进给精度和稳定性。
	导轨基准重新加工回复精度0.03mm/全程
	

	-往复驱动方式
	保留，更新
	更换油缸
	
	

	-砂轮轴架
	利旧翻新
	清洗喷漆翻新
	
	

	
	
	
	
	

	其它部份（一）

	-机床床身、进给及磨架拖板
	利旧翻新
	清洗喷漆翻新
	
	

	
	
	
	
	

	-液压系统
	新增更换
	更换全部液压系统配件。
	包括油泵，油缸，油管（铜管）。
	

	-机床罩壳
	新增改造
	半封闭罩壳（材料304不锈钢）
	
	

	-机床颜色
	
	外观喷原厂漆
	
	

	-机床垫铁
	新增改造
	配国产品牌防震垫铁一套
	
	

	其它部份（二）
	

	-电源
	
	AC380V±10%，50Hz，三相五线，
	
	

	-总功率
	
	30KW
	
	

	-气源压力
	
	≥0.4mpa
	
	

	-班次
	
	二班制
	
	

	-安装环境
	
	温度：常温
	
	

	-设备总重量
	
	
	
	


工艺要求：
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工装清单：

无心夹具工装一套、上下料工装一套、砂轮工装（含砂轮及接长轴）各一套。

验收型号

以上述工艺所示型号为主,如因生产原因，无法提供试件，由采购方另提供设备加工范围内的产品，请供应商提前与采购方确认加工试件型号。
设备技术要求未尽方面可按国家及行业标准配置并以满足采购方工艺技术要求为准必要时及时与采购方沟通。
旧设备所拆卸下为的电器机械零部件经采购方有关人员确认后需与改造的设备运回采购方。
设备技术要求总则

1、本技术要求为最低限度的技术要求，并未对一切技术细节做出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，供应商应保证提供符合或优于本技术规格书和有关工业标准的优质产品。

2、具备良好的人机对话功能，可全自动运行。设备节能环保、安全，操作维修方便，造型美观，运行稳定、可靠。

3、设备及其配套的零部件须保证是全新的，零部件、电气元件需选用国际品牌、国内驰名品牌。

4、设备服务要求：供方在按上述供货范围提供设备的同时，须提供与之相应的伴随服务。包括：技术资料、安装调试、现场试运行、技术支持、技术服务、技术培训等，以及在文中未提及的、隐含的其他必须由供方提供的相关服务。

5、所用的电气材料必须是中国强制性产品认证（CCC）的产品

6、机床电气柜内电气元件标识要求：所有的电气元器件、电线都必须要求有唯一的标识，标识的内容要求和电气图纸资料中的标识相一致；电气元件标识位于电气元件正上方，除了标出与图纸一致的元件代号外，应标出终端负载（或控制下一层级）电气元件的中文名称，例如：

断路器：除了在断路器实物正上方标出QF21外，还需中文标明终端负载名称“工件变频器”断路器，如下图1所示：
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图1

接触器：除了在接触器实物正上方标出KM1外，还需中文标明终端负载名称“油泵”接触器，如下图2所示：
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图2

中间继电器：除了在中间继电器实物正上方标出KA1外，还需中文标明终端负载或动作名称“工件启停”中间继电器，如下图3所示：
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图3

以此类推，其他电气元器件均参考此标识。另外电线接线端也必须有与电气图纸资料中的标识相一致线号标识。具体参考下图。
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售后服务、培训和技术资料等

1.全套设备运输、安装调试均由供货方负责，用户配合并实行交钥匙工程。（我司给以必要配合实施）
2.设备到达用户所在地后，在接到用户安装通知后7个工作日内执行免费安装、调试和培训；人员培训是指设备操作培训，直到操作工会为止。。
3.保修：供方须拥有专业资深维修工程师。在设备保修期内不收取零部件及其它费用（人为损坏因素除外），实行保修服务，并提供设备终身售后服务。

4.设备保修期满之后，应提供广泛而优惠的技术支持及备件的供应。
5.维修响应：接到用户通知后，8小时内做出响应，48小时内给出明确解决方案，遵循尽量在最短时间内为用户解决问题的原则，如需要，在48小时内赶到现场，一般类故障3个工作日内修复，特殊类故障7个工作日内修复。
6. 文件资料:（说明书满足使用、维护、保养、操作、安全、安装、调整的需要、装订整齐规范。)
中文版设备操作使用和维护手册并含有机械原理图、润滑系统总图、液压原理图、气路原理图、管道连接图、自制易损件图纸及易损件清单、设备安装图、工装零件图纸（纸制版+电子版各一份）
电气原理图(纸质版和电子版各一份)

相关主要电气控制单元的操作说明书,相关技术参数表，如包括但不限于变频器、伺服驱动器。

PLC和触模屏的编辑软件（电子版）

调试运行正常后的PLC程序、触模屏程序、梯形图（电子版）

所有电器元器件的清单，包括型号、规格、生产厂家、数量等信息（纸质版）
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