比选文件

附件    　　　  旋铆机采购与安装项目要求

一、项目简介
项目名称：旋铆机

购置数量：1台

项目目的：用于杆端关节轴承底盖与杆端体的旋压铆合加工。

二、主要技术参数

1 .控制方式：悬臂电控、可实现手动及半自动两种操作方式、可实现压力/位置精准控制，实时监测位置/压力情况。

2 .设备主要技术参数

	序号
	项目
	单位
	规格
	备注

	1
	最大铆压力
	KN
	50
	可调

	2
	最大旋铆直径
	mm
	≥100
	

	3
	旋铆机结构形式
	
	C形结构，三面防护
	

	4
	电缸最大行程
	mm
	≥100
	

	5
	旋铆轮与下工作台距离
	mm
	≥300
	

	
	工作台距离地面高度
	mm
	750～900
	

	7
	主轴速度
	空载下行
	mm/s
	≥80
	速度可调

	
	
	工进
	mm/s
	≤50
	速度可调

	
	
	回升
	mm/s
	≥80
	速度可调

	8
	工作台面

有效尺寸
	前后
	mm
	≥300
	

	
	
	左右
	mm
	≥350


	

	9
	设备外形尺寸
（前后×左右×高度）
	mm
	≤1200×1200×2700
	


3.设备主要结构及性能简述

本旋铆机主要由机身、伺服电缸、旋铆轮、伺服系统、电气控制系统、安全系统及其他辅助部件组成。

3.1. 可实时监测旋铆压力和位置，且具备预压功能。

3.2.压力、位移、铆头转速、旋铆速度可调。

3.3.可方便历史数据存储、查询和调用。

3.4.支持数据连网、下载、拷备

3.5.电气系统：整个控制系统分动力部分、控制部分、PLC系统和触摸屏等几个部分。

3.6.控制系统：采用PLC系统，配置触摸屏，实现人机交互式界面，可以进行机床功能的选择。

3.7.电气柜制作严格遵守GB5226国标，设有照明通风，防尘密封措施。电气系统采用触摸屏及PLC可编程控制器主控，结合控制系统和相关的发讯元件对整个系统的动作等集中控制，保证动作的可靠性及系统的可靠性。

4.旋铆机工装及操作控制方式：

4.1配置旋铆底座和夹紧夹爪等工装，确保设备到位后即可投入附图工件的生产，同时工装设计要求通用性强且换模方便，换模调整时间不超过60min。

4.2至少设有手动（含手动调整）、半自动两种操作方式。同时须配置脚踏开关，方便设备调整、正常生产时操作。

4.3保压时间由触摸屏设定，保压时间在规定范围内可调。

4.4旋铆机自动/半自动工作模式工作流程：

主轴快速下行→接近工件减速工进预压→铆头旋转开始旋铆（工进位置可调，旋铆速度、转速可调）→旋铆完成（到设定压力或位置）→保压（保压时间在规定范围内可调）→铆头快速上升回程。

5.设备精度要求：

5.1 空载重复位移精度±0.02mm

5.2在压制速度条件下，压力控制精度±1%FS

6.安全防护

6.1、设置急停按钮，按下急停按钮，压机立即停止。

6.2、主轴在临近上、下限位处均设有限位开关，极限上、下限位处增设机械限位。

6.3、设有压力、位移过载保护装置，确保设备不会超载工作而损坏。

6.4、配备安全光幕或光电保护装置

7．其它要求：

7.1具有实时位移、压力显示功能。

7.2人机操作界面菜单指引、故障自诊断功能。

7.3其它补充要求

设备防护性，不存在漏水、漏油、漏气等三漏现象；

设备含有“以太网接口”或其他数据接口，支持数据采集联网。

设备颜色要求：工作台以上为灰白色（哑光）；设备基座、油箱等工作台以下部分为湖蓝色；电器柜、电机盖外表为橙色。
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