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一、设备用途
1.采购设备名称
[bookmark: _GoBack] 一体式导轨支架生产线
2. 设备采购原因
近年来随着电梯行业信息化的不断深入、市场不断地发展，劳动力成本不断提高，产品的竞争越来越激烈，市场给企业带来的压力也越来越大。企业要在激烈市场竞争中占据有利的地位，就要不断地提高制造能力，降低产品的成本，不断地增强企业的核心竞争力,加工成本的降低是企业发展的重要改善条件。
一体式导轨支架现工艺过程：剪板-冲孔模2次（冲2-13x70、4-13x70）-折弯模三道工序完成，需操作者4人（剪板1人，冲剪3人）；通过改进结构（料厚5mm改为4mm增筋加强），引进专机，以钢带为原料，实现上料、校平、冲孔、冲弯、下料，全自动完成。
一体式导轨支架宽度及孔规格尺寸统一，仅长度及孔数量、位置不同，适合专线生产。专线替代传统剪-冲剪-冲折的工艺，冲孔、成型、切断、码垛等自动完成。生产效率会有大幅度的提高，还可节约大量的人工成本，同时产品的一致性及质量稳定性能得到较大的提升。此方案在国内同行业处于领先水平，对产品的自动化程度及产品的市场形象有较大的提升。 

3.设备用途
本生产专线用于一体式导轨支架自动成型。
零件名称：一体式导轨支架
零件材质：碳钢板（3-5mm卷料）

二、加工产品零件简图：








一体式导轨支架具体尺寸由设计确定，以设计最终提供图纸尺寸为准



三、基本技术说明
1. 要求整体加工线以最经济，最便捷的方法加工工件，成型后的工件符合图纸要求。材质适合碳素结构钢Q235A。        
2. 工件料厚为4mm卷料，设备满足我方工件板厚变化升级时（3或5），可通过调整设备改造（改造无需变动太大），完成料厚的切换，并提供调整改制方案。
3. 加工主要工艺为：（上料架/伺服送料整平一体机）→冲孔→切断→压筋→ 折弯→输送带→料框，整个过程依PLC 电脑控制系统自动完成（顺序可根据设备条件进行调整及可增减 ），控制面板上设有急停按钮，可随时让机器断电停止工作，确保操作安全。
4. 生产节拍：不低于6s（6秒以内出一件产品）
5. 料卷内直径参考尺寸：508mm；料卷外直径：1500mm内；料厚：3~5mm内；料宽400mm内；承重料卷重量：3500kg内。
6. 折弯后掉入输送带，由输送带送入成品料框，人工适当整理，整条线的生产基本达到自动化生产。
7. 成型产品表面要求：工件平整，无扭曲、变形弯曲，无皱纹，无凹凸不平，无擦伤等缺陷及不良现象。
8. 工件不允许有裂纹、伤痕、毛刺和其他缺陷。
9. 冲孔、切断长度，需满足产品的变化随机可调，并且调整不影响工件质量，调整需要有一定柔性，包含每卷料可根据需求加工出不同长度的工件，控制及操作系统简单方便，容易操作。无不合格品产生。
10. 加工工件的工作面平面度不大于0.5mm。
11. 产品切口变形弹开量小于0.3mm。
12. 产品冲孔、切断长度误差：±0.5 mm
13. 工件表面不允许有划伤，模具等表面无积削残留（如无法避免模具粘连积削，需要提供操作简单方便快捷的去除方法，不影响工件质量）如需冷却液等液体，需要提供冷却液的型号及成分，有风干系统并保证不污染零件表面。
14. 零件的侧弯，翘度，扭曲度，直线度等公差小于0.5mm。
15. 设备使用“公用动力”必须符合买方供给条件。卖方需要对  设备所需压缩空气配置过滤及稳压装置。
16. 在距离设备1米范围测量，噪音不大于80db。
17. 设备其他各项指标符合相关国家技术和安全标准。
18. 整体设备使用环境要求，适用东北的气候变化，成型加工精度不受环境温度影响。（我方厂房最低温度冬季-10度）
19. 设备操作需要简单易懂，人机对话，中文显示，调整程序便捷，需要有详细的书面操作/维护/维修说明书（纸板及电子版），有操作维护维修培训。
20. 设备安装及运行时，保障操作人员健康安全。不能污染环境。
21. 设备核心部件应有防尘性能。
22. 用于存入放卷料的放料架， 更换卷料方便自由，带有液压涨紧和升降上料小车功能。
23. 带有伺服送料功能的整平机。送料装置，可以由伺服电机驱动送料辊，送料辊在材料上无滑动滚动，精给出定尺长度，保证工件无划伤。
24. 本设备要求三班工作制，要求设备在三班工作制运作过程中稳定无故障运行，机器电箱带有过热保护装置，以免电机烧毁。
25. 模具寿命运行 10万小时以上，(除易损件外),易损件为应配备备件（剪口、导柱、弹簧等），并要求易损件更换方便容易配置购买渠道，便于维修及正常维护。
26. 模具为精密型，更换方便快捷，模具采用全封闭式设计，保证操作人员的绝对安全。
27. 进料导正装置采用模式：需要保证更换容易、简单耐用，可保证材料在宽度尺寸有误差时自动调节（或人工进行）调节。
28. 机架结构需保障机架永久不变形。  
29. 模具材质性能不低于Cr12 MoV，热处理硬度 （ HRC58～60°）热处理后再精加工。提供成型辊、校型辊的材质、规格尺寸、热处理方式、数量等信息。
30. 要有用于防止材料在成型过程中由于发热而产生变形的构件。
31. 产品的冲孔、切断、压边、折弯等液压机组由油缸、油缸架、若干付组合模具组成，模具材质性能不低于Cr12MoV。（需要书面说明冲孔、切断、压边、折弯原理），精准方便，模具寿命：2万次/修磨。
32. 要求设备出故障8小时内给予答复，48小时内售后服务到现场，具体处理时间周期根据故障大小进行。
33. 要求乙方提供本公司类似方案成功案例三个以上（电梯行业）。
34. 甲方有方案考察需求时，卖方可以为甲方提供三家以上相似方案的考察使用厂家，并安排考察相关程序。
35. 要求设备不仅卷料连线自动加工，还可以单件定尺单机加工。 
36. 操作人员数量：低于1人
37. 设备的制造，安装运行的各项指标符合相关国家技术和安全标准及行业标准。 提供主要执行哪些标准。  
38. 乙方对成套系统负全部责任。
39. 整体设备使用寿命：15年。
40. 为保证设备的整体性能和质量，所有关键电、气件均采用知名品牌，供应商均通过ISO9001 质量认证或 CE、UL 等国际认证，其产品质量优质可靠，且均是成型机设备之专用器件。
41. 要求厂家通过质量管理体系认证证书、环境管理体系认证证书、职业健康安全管理体系认证证书，生产加工能力，并提供项目质量目标，关键质量控制点，质量控制方法，产品质量检验，内部质量审核，不合格品处理办法，质量文件控制办法及使用的标准文件目录。
42. 要求提供生产线主要零部件（及主要安全部件）加工设备名称、型号等明细，并提供主要零部件的加工工艺过程卡。
43. 生产线各项加工工艺性能。需满足我方产品的技术性能及要求。如果由于生产线设计缺陷，造成的质量及安全问题，厂家需要负全部责任并整改。
44. 提供卸料小车 4台，提供模具设计图纸，便于模具备份及维修。
四、设备部件明细生产厂商
1. 卖方需提供设备零部件明细及生产厂商，并且生产厂商有一定知名度，提供出厂证明及检验合格证。
2. 对主要设备部件，卖方需按相关国家标准保障正常使用年限，（如伺服电机、模具、油缸，电器元件等）
3. 卖方需提供设备部件技术性能说明（如伺服电机、油缸等）
五、设备检验，验收及规范执行标准
1. 卖方提供关于此设备的有关合格证。设备安装调试完成后，连续试运行7天后（满足每天工作8h，产品合格率达到100%）进行预验收。为确保设备能够长期稳定运行，试运行3月后正式验收，最终验收结论以正式验收的结论为主。
2. 设备的外表平整、光滑、美观，彩板外表无明显伤痕。
3. 加工完成的产品测试符合技术设计要求。
4. 设备外观、运行及功能演示，满足产品说明书及技术协议要求包括附件、工具、空负荷及负荷试验。
5. 设备安装完成后，卖方必须先进行自检，买方试运行3月后开始验收。
6. 设备检验完毕后，买、卖双方检验代表在检验记录上签字。
7. 在检验过程中发现的属卖方的缺损件及质量问题，卖方须及时处理；如系买方原因造成设备损坏，其责任由买方承担：如需卖方协助，卖方应积极配合。
8. 设备最终验收在需方现场按合同及技术协议要求加工产品图纸要求等进行。
9. 符合以下标准
GB 26483-2011《机械压力机噪声限值》
GB12348-90《工业企业厂界噪声标准》
GBZ1-2002《工业企业设计卫生标准》
 GBJ87-85《工业企业噪声控制设计规范》
GB50058-92《爆炸和火灾危险场所电力装置设计规范》
GBJ140-90《建筑灭火器配置设计规范》 
GB/T 6725-2008 《冷弯型钢》
   GB/708-2006 《冷轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差》
GB/T 709-2006《热轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许
偏差》
GB/T 6728-2002《结构用冷弯空心型钢尺寸、外型、重量及允许偏差》
   GB6723-2008  《通用冷弯开口型钢尺寸、外形、重量及允许偏差》
GB5226.1-2002/IEC60204-1:2000机械安全机械电气设备通用技术条件
10.设备在安装之前供应商应提出详细的安装、调试时间进程
工作次序表供业主审核。
11.供应商安装的所有零件应有鉴别标牌，标牌应耐溶剂，并能牢固地粘贴在零件上这些零件包括调节阀、电磁阀等。所有按扭、指示灯、监视器等都应有黑底白字的标牌。 

六、涂装、包装和运输
1涂装要求
1.设备机体颜色和我方协调后确认 。
2.管路部分按其功能标色或涂漆。
3.电器部分按钮开关、指示灯、电线颜色应符合国标。
2包装
1. 设备（材料）包装应按国家标准或部（专业）标准规定执行。由于卖方包装不善或标记不清所造成的设备丢失、缺损、发霉、锈蚀、受潮和错发等问题，卖方负责修理、补充或更换
2. 每件包装箱内应附一份详细装箱单和质量合格证。
3. 需包装的部件采用木箱包装，包装应能满足长途运输、多次搬运及存储的需要。包装箱应有明显的包装编号和起吊部位标志，组装件应有明显的组对标志。包装要坚固、牢靠、防腐、防潮、防盗。裸露件和捆扎件应有金属标签.
4. 卖方交付的设备在出厂前都必须进行防锈处理，防锈处理应符合国家要求。
5. 按设计图纸进行设备验货后才能安装。
6. 乙方应仔细消化设计图纸，制定合理的施工工艺，确定现场施工内容和预制安装内容，否则后果自负。
7. 施工安装过程中的水、电、气等费用以及施工现场设施保护、卫生清理，因乙施工造成的均由乙方负责。
3、运输
1.设备的运输应符合国家有关规范的规定。
2.运输地点：沈阳市铁西区开发大路十六号街27号厂区。
3.运输设备：运输、装卸由卖方自行准备，允许卖方去买方的使用地点现场查勘，以方便运输。
七、技术服务
1. 卖方的技术服务应包括投标设备的设计、制造、安装、调试、取证、移交直至整台设备投入使用的售后服务全过程。
2. 卖方应保证设备在进行安装、调试和投入运行后的全过程中，对于有质量缺陷的零部件，无论是质保期内还是质保期外，一旦发现，都应及时免费更换。
3. 设备使用期间,凡发生设备故障,卖方应能及时提供技术服务，此项服务应为终身服务;在质保期内,卖方提供免费技术服务。
4. 卖方应在设备安装、调试前或调试中，对需方人员进行技术培训（操作、调试、日常维护、机电维修，保养等），并提供成套培训资料。培训应能使需方人员掌握较为熟练的设备操作、调整技能和排除设备的一般故障。
5. 合同生效后，供方应将有关设备外形图、安装图、基础图和电气(或电液)控制原理等，免费提供给需方。另外一套完整的上述资料应包装好随机提供。
6. 卖方负责设备安装，安装过程中卖方自行准备安装工具及材料。并按照本采购技术说明书相关引用规范的要求进行相关的调试、检测。
7. 设备交付使用后，卖方及时向采购方提供设备改进及维修技术方面的信息及资料。
8. 质保期：不低于1年，（完全验收合格后算起）质保期内引起的任何质量问题供货商必须在一周内负责修理、更换并承担一切费用包括重新购置、空运、关税、材料、人工等费用。
八、售后服务要求
1．供货商在中国应设有维修服务部门和零备件仓库并提供相应营业执照复印件。 
2．终身零配件供应供货商应保证按优惠价终身提供该设备的所有维修零配件。
3．设备交付使用后不管是否在三包期内如设备发生故障，供货商应在接到业主通知后8小时内给予答复，并在48小时内到业主现场进行维修。 
九、厂家资质说明
1. 乙方必须具备生产和销售该类产品和进行有效售后服务的资格同时提供该类产品近两年的销售业绩表复印件，否则将被取消投标资格。
2. 乙方所提供的设备必须保证技术先进性，且符合国家相关标准、规范的要求 
3. 乙方必须具备与甲方类似产品成功案例3个以上，工程招标设备的制造经验，业主评价良好且无重大工程事故记录并提供全部复印件。
4. 企业提供生产周期及安装周期
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