比选文件

附件：

无锡光洋数控无心磨床自动上下料技术要求

项目简介
项目名称：无锡光洋数控无心磨床自动上下料
需求数量：一套
项目预算：约12.6万元 （含税费、运费）

交货期：收到预付款后3个月内。
主要技术参数
磨床设备信息


	序号
	项目
	内容
	备注

	1
	设备名称
	数控无心磨床
	

	2
	设备型号
	KC-300
	

	3
	设备制造厂商
	无锡光洋机床有限公司
	

	4
	设备加工范围（mm)
	φ1.6mm-φ120mm
	

	5
	设备外形尺寸（mm)
	约2600*1050
	


设备主要参数、功能、结构要求

拆除设备原配置的辅助自动上下料机构。更换一套全新自动上下料机构，满足十字轴轴颈外圆磨削自动上下料需求。机构改造安装不对机床的加工精度等造成影响。

机构应适配无心磨床，满足产品的加工需求。十字轴产品宽度范围：120mm~175mm，轴颈外径φ30mm~φ60mm，目前工件单件最大重量6Kg。

机构与磨床床身之间应留有操作空间，方便调整磨床或更改砂轮等时进行操作。两者之间距离至少为800mm。

全自动上下料主要功能应包含有：料仓自动供料、料仓取料送料、磨削取料换料、工件旋转切换磨削轴向、下料输送等功能，能匹配磨床磨削动作，满足现场工序加工。

料仓应能存放至少15件的工件，自动分料、供料，无料时报警提示。

机构采用换向平台或其它方式实现工件转换轴向进行磨削。

机构采用双机械手夹紧，有利于缩短上下料节拍。磨削区工件自动取出并放入待磨工件一个循环动作时间不大于8秒/次。

机构抓取和放置工件应定位精准，放入设备定位块时端面能紧贴定位块，且不能干涉轴体转动。

工件完成成品加工后，采用输送带式或其它方式流转，检验员从平台取件检验。平台应至少能存放5件待检产品。

机构与磨床主机动作协调，信号传接及时无误，根据主机磨削状况主动完成上下料之间的自动配合。操作者只负责补充料仓和理料台取件检验。

机构结构紧凑，刚性好、稳定性高，具有易使用、易保养、低耗能、人性化安全保护等特点。

机构运转顺畅，供料稳定连续，不易存在卡料等现象；在运行过程中不允许存在对工件造成磕碰伤的现象。

更换加工型号时，机构总体换型调整时间不超过30分钟。

机构应具有异常报警功能。

其它要求

故障停机率：每8个小时故障时间不超过30分钟。

机构不存在漏油、漏水、漏电等“三漏”现象。

机构所使用到的型材应厚实、稳正。线路、管路布置整齐规范。

设备验收要求

设备验收时，选择1～2个型号作为验收型号（或根据现场实际情况，双方协商另选其它型号作为验收型号）进行验收，对技术协议中相关技术内容要求进行验收。验收时应关注设备功能要求、运行状况、换型时间及动作节拍等方面。

	型号
	UW 48135N.22
	UW 70178PA.22

	图示
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	产品参数
	L:125mm；φd:(φ33.4)；重量约1.9Kg
	L:168mm；φd:(φ50.1)；重量约4.9Kg


设备主要配置要求

	序号
	名称
	品牌要求
	备注

	1
	PLC
	国内外一线品牌
	

	2
	触摸屏
	国内外一线品牌
	

	3
	伺服电机
	国内外一线品牌
	

	4
	气缸夹爪
	国内外一线品牌
	

	5
	电气元器件
	国内外一线品牌
	


设备平面布局图（含设备高度）

（长*宽*高）

验收产品及工艺要求

详见附图

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甲方工艺技术要求为准必要时及时与甲方沟通。

设备报价或分项报价。此合同为人民币含税价，并收到提货款后提供全额13%的专用增值税发票。总价格包括设备设计、制造、调试、运输、培训及一年保修费用。

设备电气安装技术规范要求
配电箱要求
箱体牢固，密封，防尘，防水。

箱门转动灵活，接地可靠，接地点应标以接地符号。（这一条务必要要求设备厂家要满足，对双开门的要两个门都要接地可靠）

门锁操作灵活可靠，能开门断电。

过渡接线箱的防护盖要密封防护。
电气元器件要求
各电器元器件标识与电气原理图的标准电气符号相一致，并粘贴于易见处。

元器件固定牢固，安装位置必须与布局图相一致。
线路部分要求

每条线缆都应有与电气原理图相一致的线号标记，线号清晰、齐全且不易褪色和脱落，线号排序遵循顺序原则。

导线截面积和颜色应符合电气规范要求。（说明：三相线是黄、绿、红，零线是蓝色、接地线是双色线；单相电源相线一般是红色，零线是蓝色、接地线是双色线）

布线方面要求美观、整洁、线与线之间排列平行不得交叉，线束、线管布置要平直。

强电、弱电的线路要分开布置，不得在同一束或者同一槽内敷设。

连接器件与线缆连接时护套应固定在线头上，保证线缆不受力。

电箱内的线缆应采用线槽平面布置。

机床外围线缆、线管要保持平直，线管间要平行，线管要编号齐全，管线头应紧固，管内线路严禁有中间接头。

各种线路的进出口处都应采取穿保护套，以防止损伤。
元器件部分

元器件固定应牢固，安装位置必须与布局图相一致。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，如下：

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：

[image: image3.png]QF21
TArsnzg




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。

整体电器柜标识样式如下图：
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安全方面

机床要配置容量合适的断路器作为设备电源总开关，并要求用户电源进线直接接到总开关的进线端，并在合适位置配置电源指示灯。电源总开关接线应遵循上进下出原则，确保安全；总进线端接线处应留有足够的线缆安装空间。

由多台设备或控制柜组成的生产线，用户仅提供一路电源总进线。

机床要有总接地端子排，所有的保护接地线均接在该端子排上，同时还要有专用的总接零端子排，所有的工作零线均接在该端子排上。

每一处有电气线路、电气元器件安装的位置均要实施保护接地以确保所有不带电的金属外壳均可靠接地保护。

每一个负载均应配置相应保护元件，以防止过载、短路或对地。

控制线路应配置相应保护元件。

若机床上有配备单相插座，则要求控制插座的开关必须是漏电开关。
设备技术要求总则
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。

设备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。

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。

所用的电气材料必须是中国强制性产品认证（CCC）的产品。

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。

售后服务、培训和技术资料等
全套设备运输、现场卸货、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）

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。

保修：设备质保期为1年。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；并提供设备终身有偿售后服务。

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。

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。

提供壹套使用说明书。

提供出厂合格证明、装箱单。

文件资料：（电子版及纸制版一套或选其一，软件部分电子版即可）

中文版设备操作和维护手册

设备结构图、工装及自制易损备件图等资料。

电气控制原理图等资料电子版及纸制版一套。（软件部分电子版即可）

PLC运行软件及其维护说明书、PLC梯形图（电子版）

备品备件清单（机械与电器）
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