砣块设备技术要求（24.09）
一、一般要求
	设备和工序
	分类
	设备名称
	数量
	备注

	
	生产线
	配料仓（含称重）
	3套
	

	
	
	输送系统
	1套
	

	
	
	搅拌站（含浇筑）
	1套
	

	
	
	水泥罐
	1个
	

	
	
	控制系统
	1套
	

	加工工件
	产品
	砣块

	
	材质
	模具
	碳钢

	
	
	加强筋
	碳钢

	
	
	混凝土
	水泥、矿石、沙子等

	
	加工内容
	详见附件3：工艺规程

	工艺状态
	前工序完成模具的加工，本工序完成称重、配比、搅拌、浇筑等工序

	设备开动率
	连续开动率（8小时）≥90%

	生产方式
	批量生产

	上料方式
	人工进行原材料上料及绞笼上料 

	交货形式
	甲方现场

	交货期
	合同签订后7日到甲方现场，3日内安装调试完成

	设备区域
	甲方现场区域，乙方可以去实地考察

	工件搬送高度
	混凝土等原材料上料高度≤2600mm，模具及成品上下料搬运高度850mm

	工厂条件
	厂房地坪承载能力
	整体钢筋混凝土承重5t/m2。

	
	厂房供设备进出的大门尺寸
	4m×3.9m（高×宽）

	
	厂房内环境温度
	-10～39℃。

	
	供电情况：
	AC380V±10%，频率：50±1HZ

	
	供水情况
	供水压力为：0.2～0.4MPa

	
	压缩空气
	设备自备

	设备一般要求
	型号切换（密度型号）
	具备一键设置型号功能，手动选择切换

	
	限位及固定方式
	模具外型

	
	数字化接口
	有，可调取生产线控制系统内的所有数据

	
	工件导向
	有

	
	节能要求
	待机时的节电模式

	
	安全门锁
	有

	
	润滑油油位
	下限可报警

	
	集尘装置
	具有防尘结构或者烟尘收集装置

	
	安全
	生产线内所有运动部件要有防护或安全光栅并张贴安全标识

	
	噪声
	正常音小于80db(A)，连续音小于80db(A)，瞬时小于85db(A)




2、 设备技术要求

1、 圆钢切断机技术参数
	序号
	项目
	参数

	1
	切圆钢直径
	3-6mm

	2
	切断加工速度
	＞25米/分钟

	3
	切断速度
	＞100次/分钟

	4
	切断误差
	±0.2毫米/米

	5
	校直精度
	±1毫米/米

	6
	切断端面质量
	毛刺≤0.2mm

	7
	操作界面
	数控触摸屏操作（数控下料）

	8
	动力系统
	伺服电机控制送料送线及切断

	9
	送料盘
	配备送料盘一套（250公斤）



2、 搅拌站参数
2.1搅拌机型号：JS750
	序号
	项目
	参数

	1
	出料容量
	750升

	2
	进料容量
	1200升

	3
	生产率
	30m3/h

	4
	骨料最大粒径
	60mm/40mm（卵石/碎石）

	5
	供水及添加剂精度
	误差≤1%，预留两个添加剂注入口，并包含添加剂计量装置。

	6
	搅拌时间（单次）
	＜90秒

	7
	搅拌机壁厚
	＞8mm高铬合金

	8
	螺旋
	φ219×4.5米（根据实际情况确定）



2.2配料机：PLD1200（非标）
	序号
	项目
	参数

	1
	仓数
	三仓

	2
	仓开口尺寸
	3500

	3
	仓储容积
	≥6m³

	4
	配料精度
	±2%

	5
	开门方式
	气动或液压开关

	6
	称量装置
	各仓单独配备

	7
	料斗容积
	每个仓≥0.8立方米。

	8
	仓口上料高度
	≤2.6米








2.3散装水泥罐（型号：40吨）
	序号
	项目
	参数

	1
	安装高度
	＜9米（房顶高度10米）

	2
	结构形式
	立式水泥罐

	3
	除尘装置
	有

	4
	绞笼及水泥称量装置
	配带，与搅拌机配套使用



3. 各工位技术要求

3.1生产线工作流程
矿石、沙子以及散装水泥称重后，运输到搅拌机内，拌机自动加水和添加剂，并将所有原材料搅拌均匀，充分混合后的原材料由搅拌机自动、定量（人工脚踏控制）的浇筑在模具内，浇筑后的砣块通过料到输送至抹平和喷漆工位进行表面处理，最后由人工进行下料
3.2骨料配料工位要求
3.2.1所有料仓配备独立称量装置（称量斗），放料精度±2%
3.2.2所有料仓配备原材料余量低位报警或者可视化的余料显示功能
3.2.3要求配料机可以实现按照程序各仓的的自动配料，并可以在后台进行控制调节，各仓要求气动或者液压打开料仓放料口。
3.2.4料仓结构设计要合理，不得有原材料堆积或者卡滞的情况
3.2.5上料时，料仓要有防泄漏结构，各料仓间要有防混料结构
3.3输送带要求
3.3.1输送带具有挡边，防止原材料输送过程中掉落
3.3.2输送带结构设计要合理，不得有原材料堆积或者卡滞的情况
3.3.3要确保每一批次原材料完全输送至搅拌站内，不的有余料影响配比
3.4搅拌站要求
3.4.1搅拌效果良好，搅拌站设备应具备良好的混合搅拌效果，确保原料充分混合均匀。
3.4.2自动化控制，搅拌站设备应具备自动化程度高的控制系统，能够实现自动配料、搅拌、卸料等工艺过程，降低人工操作成本，提高生产效率和产品质量。
3.4.3搅拌站设备应选用耐磨耐腐蚀的材料制造，以抵御原料和搅拌过程中的磨损和腐蚀。
3.4.4搅拌站设备应符合相关安全标准和规范，具备安全保护装置和紧急停机装置，确保操作人员和设备的安全。
3.4.5搅拌站设备应设计合理，易于清洁和维护，方便设备的检修和保养工作。
3.4.6要求搅拌机下面带混凝土传输带，宽度500mm，两侧带侧挡，传输带底面与底面高度在900mm，传送带下面放置1000（宽）*1500（长）*750（高）震动平台（甲方准备），并要求传送带运转可以采用脚踏控制，要求脚踏踏下传送带及搅拌机运转出料，脚踏抬起传送带停止运转搅拌机停止出料。



三、责任分工
	工作内容
	甲方
	乙方
	备注

	设备设计，制造，运行调整
	×
	○
	

	设备包装，发货，运输
	×
	○
	

	在甲方的开箱，设备到位所需要必要的器材
	○
	×
	

	在甲方的开箱到场
	○
	○
	

	设备安装期间的工作配合
	○
	×
	

	设备安装调试期间办公室的准备
	○
	×
	

	工厂内基础工程
	○
	×
	甲方现场

	在甲方工厂内的画线
	×
	○
	

	在甲方工厂内的画线确认
	○
	○
	甲方仅进行画线确认

	一次电源配线工作
	○
	×
	甲方现场

	一次配管工作
	○
	×
	甲方现场

	出厂前内的油脂类的准备
	×
	○
	动作油、润滑油、其他

	踏台的设计・制作・设置
	×
	○
	

	试生产件及原材料
	○
	×
	



四、验收：
4.1在甲方使用现场进行，乙方负责设备的安装、调试、试生产，达到设计要求。
4.2验收标准
4.2.1协议一致性检查。
4.2.2试生产：在设备完全调试正常后进行，试生产8小时考核设备运行稳定性、可操作性等。试生产期间，设备开动率复合本协议内的要求。
[bookmark: _GoBack]4.3确认甲方的相关人员的操作培训效果。

五、培训及资料
5.1培训内容：对操作者、机械、电气人员进行操作、调整、维修等培训，使甲方有关人员可以独立操作设备，能够进行设备的维修和保养，能够自行完成程序的编制与修改。
5.2乙方应免费提供与设备有关的技术资料、培训器材、详细的纸质版培训教案。


6、 执行标准：
  未尽事宜参照GB/T 10171-2005《凝土搅拌站（楼）》混标准执行







3、折弯机   
	序号
	名称
	数值
	单位
	备注

	1
	公称力
	≥50
	吨
	

	2
	有效折弯长度
	≥1500
	mm
	

	3
	喉口深度
	≥300
	mm
	

	4
	滑块行程
	不小于165
	mm
	

	5
	最大有效开启高度
	不小于500
	Mm
	

	6
	滑块行程速度
	空程
	不小于130
	mm/s
	

	7
	
	工作
	不小于9
	mm/s
	可控

	8
	
	回程
	不小于110
	mm/s
	

	9
	滑块定位精度
	±0.02
	Mm
	

	10
	滑块重复定位精度
	±0.02
	Mm
	

	11
	X轴行程
	不小于500
	Mm
	

	12
	折弯角偏差（全长）
	±30’ 
	
	

	13
	折弯直线度偏差（全长）
	1
	Mm
	

	14
	后挡尺数量
	不少于2
	个
	

	15
	数控轴
	4+1(Y1+Y2+X+R+V)
	
	

	16
	CNC控制系统
	数控控制
	

	17
	折弯角度
	0-180°任意角度折弯
	

	18
	补偿精度（全长）
	一致
	



   
要求配备一套12V下模及一套上模弯刀。厂家负责运输安装调试。

以上参数为设备要求参数，如有异议可与技术部谌红鹏联系，电话13504004572
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