比选文件

附件    　　　数控车削中心采购与安装项目要求

项目简介
设备名称：数控车削中心
需求数量：2台。

用途：用于加工材质为有色金属、轴承钢、不锈钢、铝合金等圆盘类工件的外圆或外球面、内孔或内球面、端面、铣槽、铣面以及钻孔攻牙等基本工艺。
交货期：6个月
主要技术参数
加工范围


	项目
	名称
	参数
	备注

	加工范围
	工作台行程

（mm）
	X轴
	≥150
	

	
	
	Y轴
	≥80（±40）
	

	
	
	Z轴
	≥350
	

	
	最大回转直径（mm）
	≥Φ460
	

	
	最大加工直径（mm）
	≥Φ250
	

	
	最大加工工件长度（mm）
	≥400
	

	功率
	动力头额定功率（KW）
	≥3.5
	

	
	主电机（KW）
	≥11
	


设备主要功能、结构要求

床身等铸件：设备采用整体斜床身结构，采用高强度铸铁或铸钢材料，经时效处理和回火处理消除应力，保障整体刚性、稳定性。

进给机构：设备的X、Y、Z轴采用伺服电机驱动，通过高刚性联轴器和高精度滚珠丝杆及滚柱导轨，实现稳定进给。
主轴系统：设备配置高精密、高刚性主轴，主电机采用伺服电机驱动，主轴转速应能满足产品加工需求。

数控系统：设备采用数控系统控制，配置手持操作单元，配置“以太网接口”或其他数据接口，支持数据采集联网，预留天窗等自动化接口。

刀塔及尾座：采用高精度、高刚性伺服刀塔，同时配有刀架中心出水及可编程伺服尾座。

冷却系统和防护：机床配置至少20Kg冷却水泵及大容量冷却水箱，以满足设备加工需求，充分保证循环冷却，以保障水温稳定性和持续冷却能力‌。注重边缘工艺的设计，防止冷却液飞溅、保证操作安全、外形美观。机床各导轨应有防护罩，防止切屑、冷却液进入。强力切削、冷却液强力高压喷射时，无铁屑、冷却液飞溅泄漏到机床之外。

刀座与刀塔：机床应配有至少12工位动力刀塔，具有自动换刀功能，该设备属高度自动化的多功能数控机床，可完成车、钻、铣、攻牙等复合加工；整机要求至少配置8个动力头（其中0°动力头6个、90°动力2个）。

排屑系统：配置自动排屑机及手持式气枪，机床内部结构利于排屑，并通过冷却液将铁屑冲入排屑器内，直接由排屑器自动排出。

润滑系统：设备配置有可靠的自动润滑系统，对丝杆、导轨等部件及润滑点进行定量润滑，实现全自动集中润滑。

设备配置防爆照明灯和三色警示灯。

设备精度指标

	序号
	名称
	参数
	备注

	1
	定位精度
	X轴
	≤0.01
	

	
	
	Y轴
	≤0.01
	

	
	
	Z轴
	≤0.01
	

	2
	重复定位精度
	X轴
	≤0.008
	

	
	
	Y轴
	≤0.008
	

	
	
	Z轴
	≤0.008
	

	3
	主轴锥孔径向跳动（mm）(近端)
	≤0.006
	

	4
	主轴端面轴向跳动（mm）
	≤0.006
	


设备其它技术指标

	项目
	名称
	参数
	备注

	转速
	主轴最大转速
	≥3500rpm
	

	
	钻铣动力头最高转速
	≥4000 rpm
	

	X/Y/Z轴
	X/Y/Z轴快速移动速率
	≥20/10/20m/min
	

	
	X/Y/Z轴丝杠直径
	≥Φ32mm 
	

	自动换刀装置
	最大刀具数
	≥12把
	

	
	刀塔型式
	伺服刀塔
	

	C轴精度
	定位精度
	≤±10角.秒
	

	
	重复定位精度
	≤±5角.秒
	

	操作系统
	数控操作系统
	FANUC/西门子/三菱等
	允许自主品牌


设备主要配置要求

	序号
	名称
	品牌要求
	备注

	1
	伺服电机
	发那科或西门子或同档次及以上品牌
	允许自主品牌

	2
	主轴（组）
	旭泰/罗翌/晟坤等同档次及以上品牌
	允许自主品牌

	3
	主轴轴承
	NSK/NTN/FAG等同档次及以上品牌
	等同或优于

	4
	滚柱导轨或硬轨
	PMI/THK/NSK等同档次及以上品牌，或硬轨
	等同或优于

	5
	丝杆
	PMI/THK/NSK或同档次及以上品牌
	等同或优于

	6
	丝杆轴承
	NSK/NTN/FAG等同档次及以上品牌
	等同或优于

	7
	刀塔
	GPM/冈田/六鑫等同档次及以上品牌
	允许自主品牌

	8
	排屑装置
	国际国内名优产品
	等同或优于

	9
	气动元件
	SMC/FESTO等同档次及上品牌
	等同或优于

	10
	液压元件
	油研/NACHI等同档次及上品牌
	等同或优于

	11
	电气元件
	欧姆龙/富士/施耐德等同档次及上品牌
	等同或优于

	12
	联轴器
	NNK/KTR/三木等档次及上品牌
	等同或优于

	13
	钻铣动力头
	意大利MT/德国宵特/日本杉野等档次及上品牌
	等同或优于

	14
	主要电器元件
	富士/欧姆龙/施耐德等同档次及以上品牌
	等同或优于


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

设备验收关注要点

产品尺寸精度验收

以附图加工尺寸为验收依据，要求在设备加工所有尺寸，其精度须符合工艺图纸要求。

设备主要参数验收

按设备精度指标列表内容结合供应商的技术协议进行验收。

设备精度指标要求

结合第3点的设备精度指标，统一按GB/T18400.2-2010、GB/T18400.4-2010标准进行检测验收。

设备其它参数及主要配置要求

按供应商的技术协议结合第3 、4、5点设备其它技术指标进行验收。

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。此预算价为人民币含税价，总价格包括但不限于设备设计、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。
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（电子版一份，尽可能纸质版一份）

数控系统：系统、PLC软件备份（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）

调试运行正常后的程序（系统及PLC）备份一份（优盘或者其他介质）。

附图产品1：
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附图产品2
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