技术规格参数及工艺标准
一标段：
龙门式数控火焰/等离子切割机

1、切割机预采购数量：1台
2、交货日期：50天

3、基本要求：

3.1设备包括龙门式机架、导轨、数控系统、数控火焰割炬组、等离子割炬组等，整机基础部分、纵向下拖链，纵向气管及电缆、接地装置、气源电源等其他部分供方提供的图纸由需方自行制造，安装并调试至符合图纸要求。

3.2设备和仪表设计、制造符合工业(ISO)和国际电工(IEC)，度量单位全部采用国际单位制标准(SI)。 

3.3 带除尘装置，有效除尘长度45米。
4、基本指标：
4.1型号：                             龙门式数控火焰/等离子切割机 

4.2导轨间距(mm)                        4000 

4.3有效切割宽度(mm)                    >4.5m
4.4纵向导轨长度(mm)                    45000

4.5有效切割长度(mm)                    42500mm 

4.6割炬升降行程(mm)                    200 

4.7数控系统（国产）                     1 

4.8等离子电源（国产）                   1 

4.9数控火焰割炬（外资）                 1 

4.10自动点火装置（国产）                1

4.11自动弧压调高装置（国产）            1 

4.12自动编程套料软件（Fast CAM专家版）  1 

4.13等离子防碰撞装置                     1 

4.14切割方式                            等离子/氧丙烷

4.15切割厚度                            穿孔25mm以下  火焰6-150mm 

4.16空程速度                            ≤12000mm

4.17设备外形尺寸                        厂家标准           

4.18机器颜色                            厂家标准
4.19设备工作环境条件

(1)电源: 数 控：AC220V±5% 50 Hz 等离子：AC380V±10%

(2)功率: 数控约3KW 等离子最大功率约45KW

(3)气源: 压缩空气1.0Mpa、氧气、丙烷 

(4)工作环境 温度：0℃~ 45℃ 相对湿度：90%无冷凝 周围环境：5米内无冲击震动 日工作时间：2班（16小时）

4.20技术参数、标准

a、空行程速度：1-12000mm/min 双边3驱动，设备速度误差 ≤±1％，交点偏移0.5mm，直线度0.4mm，圆度0.4mm，重复定位精度0.2mm，对角线差0.3mm

b、等离子切割面角度：≤5° 表面切割粗糙度：Ra≤12.5μm

c、 机床综合划线精度： 交点偏差：≤0.5mm 直线度：≤0.2mm 圆 度： ≤0.5mm 对角线差： ≤0.5mm  重复定位精度： ≤0.2mm

d、切割材料范围：低碳钢，高、低合金钢板、不锈钢

e、导轨安装精度： 主导轨侧面直线度：±0.4mm/10000mm 副导轨侧面直线度：±1mm/20000mm 主导轨和副导轨纵向轨面与水平面平行度：±0.2mm/1000mm

f、符合标准： 

设备整机定位精度、重复精度:符合JB/T5102-2011标准 

等离子弧切割质量和尺寸偏差:符合JB/T10045-2017标准 

火焰切割尺寸精度、切面质量:符合JB/T10045.3-1999标准

g样件试切标准:火焰样件试切标准：
零件类型：直切各种几何形状；材料：碳钢；厚度：推荐选用δ30mm或配套消耗件可切割范围。等离子样件试切标准：零件类型：直切各种几何形状；材料：碳钢；厚度：200A选用δ20mm。
h.机床额定输入容量 ≤10KVA
4.21基本配置

（1）主机机型           4000S       双边驱动

（2）机床轨距           4000mm      有效切割宽度3000mm

横梁跨距            6m    单枪有效切割宽度：5100mm ,除尘料台有效宽度，4900mm

横向主动移动体     1套     含横向驱动系统及割枪电动调高拖板，横向传动方式：精密齿轮与齿条传动，横向驱动电机功率：1×400W，割炬升降调节行程：260mm

横向从动移动体   1套    从动，无横向驱动系统；含割枪电动调高拖板，主从间传动方式：钢带传动传动，割炬升降调节行程：260mm

轨道长度    45m    有效切割长度：42500mm,轨道规格：P38； 规格2m/节长轨道,纵向驱动电机功率：2×750W,纵向布线方式：滑线架布线.
（3）龙门架             1 套
（4）数控系统            1  套         7600w

（5）等离子电源及割炬    1套        火焰单割炬1把等离子1把
穿孔切割厚度 1～25mm，等离子切割速度50～6000mm/min（根据切割工艺），等离子输入电压 三相 380V ±10％、50Hz，等离子切割气体 空气：清洁、干燥且无油压力0.5～0.7MPa，流量≥180L/Min，等离子接地类型 集中接地式（接地电阻＜3Ω），
（6）自动点火装置        1套

（7）弧压调高装置        1套

（8）自动编程套料软件    1套        Fast CAM专家版

（9）伺服电机/驱动器     3套         

（10）行星减速器         3套
（11）PLC控制器          1套 
（12）等离子防碰撞装置   1套

（13）纵、横向拖链       1套

（14）电器元器件        1套

（15）纵向导轨          1套          材质：U71Mn,38KG

（16）纵向7级精度齿条  1套          2模数

（17）显示器            1套          19寸液晶显示屏

（18）除尘系统参数：处理风量2000 m³/h ，滤芯数量16只，滤芯规格中325×1000，过滤面积300 m²，过滤效率99.9%，整机功率22kW 噪音<85dB，压缩空气0.4～0.6MPa ，电压/相数/频率 380V/3HP/50HZ，环境温度 最高+40℃最低-10℃，烟尘温度 最高+60℃。
（19）火焰切割系统 数控火焰切割厚度6～150mm（碳钢），直条火焰切割厚度6～40mm（碳钢），火焰切割速度 火焰切割：50～750mm/min（根据切割工艺），适用燃气 丙烷，火焰切割气体要求：氧气压力：0.5～1.0MPa；氧气纯度≥99.5％，燃气压力：0.05～0.25MPa 

5、基本配置及要求

5.1门架式纵向大车，双边齿轮齿条传动，横梁采用矩形方钢结构，通过回火消除机械应力，横梁导轨采用高精度导轨，使横向小车运行更稳定可靠； 

5.2日本松下交流伺服系统（含驱动器及电机）双边驱动，减速箱采用日本新宝产品；

5.3纵横向移动均采用拖链装置，纵向采用下拖链；

5.4横向气管和电缆（需方在机床附近提供电源及气源接口）；

5.5导轨刮屑系统；

5.6纵向导轨其工作面经平面磨床加工，保证机器运行的平缓及精度；

5.7横梁上有两组横向移动体，一组移动体上安装等离子割炬一把，另外一组移动体安装火焰割炬一把，副头通过钢带传动； 

5.8割炬升降导向采用双圆柱直线导轨，升降行程由装在升降机构上下端的限位开关控制，以防过位。

5.9带有电磁阀、压力表等配气系统。

5.10等离子切割系统 含SLG-200HF等离子电源、配套等离子割枪、弧压自动调高系统（控制器+调高执行机构）
5.11除尘系统 主机风量：20000h/m³ 

6、控制系统

6.1 选用的数控系统是专为火焰、等离子切割开发的先进的数控系统。系统的界面设计、切割速度和运动控制结合国内外的先进技术、工艺性能全面，操作方便，是切割加工中具有一定智能化的系统。功能和技术参数介绍系统特点：

•基于Windows系统，图形化界面，易上手，可实现组网功能。 

•丰富的图形库，可使用自带图形库进行排版切割，支持U盘导入EIA代码（G代码）文件。 

•支持图形设置比例因子，旋转角度，横纵向镜像，实时显示修改后图形。 

•根据设置的割缝大小，实时生成新的切割路径，实现对割缝补偿。 

•可实时显示当前线段代码，图形切割路径，当前位置与速度，实时监控输入输出口状态，动态放大切割轨迹。 

•偏移切割功能可避免因排料计算错误而造成的板材浪费。 

•对于来不及割完的零件可以进行断点记忆切割，方便实用。 

•使用伺服定位控制系统，控制精度可达每毫米1000个脉冲。 

•在转角处可自动限速，有效防止过烧。 

•反向间隙补偿功能。 

•拐角处可有效控制等离子弧压调高器使能。硬件配置：

•CPU卡：嵌入式工控主板，低功耗设计 ，Windows10操作系统

•外部接口：VGA，USB，COM，PS/2，10/100Mbps网络接口 

•内存：板载4GB内存 

•硬盘：固态硬盘128G 

•USB：USB2.0*2 

•键盘：支持标准USB和PS2键盘 

•机箱：铝合金结构完全屏蔽，防电磁辐射、抗干扰、散热好 

•电源：DC +24V输入（+23V至+25V），5A 

6.2 19″液晶显示器，罗技键盘。

6.3电控柜（厂家）；逻辑控制采用三菱PLC。

7、4000S数控火焰/等离子切割机采用主要关键件

7.1数控系统（上海交大F7600W/F-2600、上海方菱、一线厂家自主系统）

7.2等离子电源（江阴六合LS-200、海宝POWERMAX 125、成都华远、无锡慧德160A、或一线品牌）

7.3自动弧压调高装置（深圳宏宇达、上海交大、上海方菱、或一线品牌）
7.4驱动系统（日本松下交流伺服系统：交流伺服电机、或一线品牌）

7.5减速器（日本新宝减速箱、或一线品牌）

7.6 PLC（日本三菱、深圳汇川、或一线品牌）

7.7自动编程套料软件（澳大利亚Fast CAM专家版）

7.8火焰割炬（美资捷锐、或一线品牌）

7.9横向移动伺服电机、纵向行走伺服电机、横向伺服驱动器、纵向伺服驱动器 松下或一线品牌
7.10横向行星减速机（免维护）、纵向行星减速机（免维护）纽卡特或一线品牌
7.11低压元器件 厦门宏发或一线品牌
7.12电磁阀 亚德客或一线品牌
7.13拖链 新玛特或一线品牌
7.14等离子割枪 成都华远或 一线品牌
7.15调压阀等气路元件 无锡龙腾或一线品牌
7.16火焰自动点火装置 温州博达或一线品牌
7.17高压气管 韩硕或一线品牌
8、自动套料编程系统

选用澳大利亚FastCAM全自动共边套料软件（FastCAM专家版）在原有FastCAM自动编程套料软件基础上进行了产品升级和功能更新，增加了数控切割中最重要的全自动共边套料功能、借边切割功能、桥接连割功能，以及更新了任意修改引弧线位置、任意指定切割顺序、切割代码和切割路径同步跟踪功能等等，注重高效切割和节省耗材。

FastCAM套料软件的四大模块包括：FastCAM绘图模块，FastNEST套料模块，FastPATH编程模块和FastPLOT校验模块，主要功能涵盖了CAD画图、DXF/DWG优化处理、交互式套料、自动编程，以及切割模拟校验和成本计算，新版软件重点在FastPATH自动编程和FastNEST全自动套料模块中增加了全自动共边套料智能借边切割、桥接切割和连套料方式，更新了任意修改引弧线的位置和切割顺序，以有效提高数控切割效率，节省钢材，节省耗材。
产品特点：操作简便，提供完善的培训课程、培训演示和速成教材；功能齐全，涵盖画图、全自动套料、自动编程、切割校验全过程；兼容AutoCAD图形版本，支持各版本CAD的图形；套料功能完善，从手动、自动、矩阵、自动排紧，到手动自动交互式套料，充分结合套料经验和计算机运算速度；全自动共边套料切割，提高套料利用率，节省钢材；余料套料功能，有效节省和重复利用剩余钢板；桥接与连续切割，提高切割效率，有效避免或减少预热和穿孔，节省耗材，特别是减少割嘴和电极； 同时支持多台不同品牌控制器的切割机，如FastCNC，Burny，EDGE，交大系统，Start，Fagor等；全面支持，WIN7/WIN8/WIN10等操作系统；支持多语言环境：多语言软件平台（中文、英文、德文、西班牙语、韩语）等多种语言文字。
9、自动弧压调高控制器

方菱XPTHC-5S弧压调高器是一款专为龙门和台式数控设计的一款具有多片32位ARM处理器，同时又兼顾模拟电路的高度实时控制的优势设计的一款高可靠性、高速跟随、多功能特性的一款等离子弧压调高控制器。它具有以下特点：

9.1嵌入式安装方式：用户可以根据说明书提供的尺寸将调高器的操作面板安装在用户的工作界面上，也可制作一个安装支架安装在方便操作的地方，将主机安装在控制器合适的位置。主机可立式安装，也可贴板安装；

9.2高度的实时性：可随时修改割炬控制器的自动跟踪高度。
9.3利用直流调高电机，通过采样控制模式可实现直线坡口切割功能。

9.4两种弧压工作模式：通过P5参数设定。 

A、设定弧压模式：通过操作界面设定要工作的等离子弧电压，使弧压调高在设定的弧压下工作，这是传统的工作方法。 

B、采样弧压模式：当调高器控制割炬完成定位并起弧后，数控系统开始运行并且打开自动调高，这时弧压调高将按照打开自动时检测到的弧压作为设定弧压来进行调高，适用于小型等离子和需要进行坡口切割的等离子数控切割。

9.5高灵敏度：通过特殊的AGC控制方式，实现对直流电机的高精度控制，精度接近伺服电机的控制精度，弧压变化3V即可达到最大调整输出电压，并实现平滑调节。

9.6高可靠性：XPTHC-5调高器内部采用4组隔离电源，分别实现I/O隔离，弧压采样隔离、驱动隔离和控制隔离。

9.7智能双速度定位：只要你设置了断弧提升高度大于6以上，定位时将自动的将定位速度分成快速和慢速两档，而且慢速一定是在接近钢板的位置执行。

10、技术参数：

工作电压：AC24V+10%，50Hz/60Hz或DC24V±20%；

适配电机：DC24V直流电机；

驱动方式：PWM(脉宽调制方式)；

输出电流：0.3A-4A；

输出功率：最大100W；

工作温度：调高器-10∽60℃；

初始定位方式：开关式初始定位 & 保护帽初始定位 & 喷嘴接触式初始定位；

运行传输方式：检测弧压使能，200mA光耦OC门输出。

分压比：外部50:1非隔离分压；主机内部1:1隔离分压。也可选用隔离分压板。精度：<±1V，与用户的电机以及升降结构有关；

可适应割炬提升速度：1.5米/分 ∽6 米/分；

设定弧压范围：50V∽250V，

过载保护方式：PWM调速，电流反馈；

特殊的控制方式：弧压AGC控制（自动增益控制）

最大切割跟踪测试速度：24000mm/分（与用户的升降体的的电机起步电压和升降体速度以及灵敏度的设置有关）。
11、技术资料

11.1提供一套技术资料（包括编程手册）

11.2提供一套操作手册

11.3提供一套整机验收报告

11.4提供一套整机基础安装图

11.5提供一套安全操作规程 

12、设备安装验收及培训

12.1产品完成以后，供方通知需方到供方厂内进行预验收。

12.2设备到需方厂后，供方按照需方通知日期派员负责安装（需方派员参与）全部调试工作，需方协助工作。供需双方按“技术协议”及“行业标准”验收合格后，双方签订最终验收报告。

13、技术服务

13.1设备在需方验收合格后，供方承诺免费为其设备无偿保修12个月，人为损坏除外，终身维修服务；
13.2供方在接到需方维修通知确认后，4小时内电话回复，保证24小时内赶到需方进行维修；

13.3供方在包修期外向需方优惠供应零配件及服务。

14、验收服务

14.1验收按JB/T5102-2011行业标准（等同于双方合同约定标准和技术文件，也等同于国际标准ISO9013-2002,以及IS8206-1991)

14.2切割机基础部分：本设备的钢铁件基础（如水床结构料台、H型钢承重梁、纵向拖链槽架）、水泥地基础、电、气路及其相关设施由用户自行购买或制作，卖方提供的图纸，机器安装时由卖方人员免费上门服务，买方人员配合。买方应配合卖方工作，提供设备安装所需的吊车、电焊、电钻、人力等必要的支持，并提前将电、气、及管路安装到位。调试完毕后将进行设备的移交。
14.3验收分两次，预验收在制造厂进行，希望买方人员参加。最终验收在使用厂进行，由双方人员共同参加，签字生效。如设备未验收，买方擅自使用该机器，卖方视为需方验收合格。

14.4产品自最终验收合格后12个月为质保期，或设备发运后2个月内一直未安装调试按15个月计算，并按国家有关规定实行三包，终身维修。

14.5卖方将免费为用户提供技术培训，含操作、编程、保养、维修，指导用户熟悉并初步掌握设备性能，使其达到能独立操作的水平。

14.6培训方式：设备生产过程中，需方派员（每周一，如遇节假日顺延）到供方进行培训；设备安装调试验收合格后，供方对需方进行现场培训。
15、参考品牌
招标人提供的参考品牌为：成都华远焊接设备股份有限公司、哈尔滨哈电机械电子设备有限责任公司、武汉开元松下焊接销售有限公司、北京斯达峰控制技术有限公司、江苏博大数控成套设备有限公司、江苏亚泰智能科技有限公司、无锡慧德自动化科技有限公司，报价时需注明品牌。投标人投标时应选用参考品牌，有非招标人所选参考品牌投标并通过资格及符合性评审时，启动品牌评审。从品牌知名度、企业生产规模、市场占有率、销售服务体系等方面（投标时必须提供上述内容的相关证明材料，如商标证明、实际注册资金、近两年生产量及销售数量、售后服务站点证明、用户评价等材料）评审确定。对通过资格及符合性审查的投标单位品牌进行打分排序。具体方法是：由评标委员会成员从品牌知名度（22-25分）、企业生产规模（22-25分）、市场占有率（22-25分）、销售服务体系（22-25分）四个方面对所有投标的品牌打分测评。所有评委单独打分，取平均值为该品牌的得分，参与本次投标的招标人推荐的品牌最低得分为入围合格线，等于或高于该得分的全部入围，低于该得分的品牌不入围，未入围的单位不进入详细评审。
16、商务条款

16.1运 输：供方负责运输，报价涵盖运费安装费调试等费用
16.2安装调试：供方派员到需方免费安装调试。

16.3人员培训：合同签定，需方派相关人员到供方免费培训。

16.4交 货 期：50天发货。

16.5质保期：自终验收合格后壹年。

16.6图 纸：合同签定6天内供方提供全套基础图和切割料台图纸。

16.7设备的生产日期需为从进场日期算起半年内的生产日期，禁止使用淘汰、套牌及贴牌产品
二标段：
一、液压闸式剪板机
1、剪板机预采购数量：1台
2、性能与特点要求：
2.1所有零部件均采用计算机辅助设计、计算机有限元分析计算、计算机辅助制造（CAD/CAE/CAM）软件进行结构设计，充分保证每个零部件的结构强度及刚性。
2.2 全钢板焊接结构，液压上传动，振动消除应力。
2.3 采用先进的集成式液压系统,具有过载保护功能，可靠性好。
2.4 上刀架采用内倾结构,便于落料，并能提高工件的剪切精度。
2.5 三点支承式滚动导轨，能有效的消除导轨间隙，提高剪切质量。
2.6 上下刀片刃口间隙电动调整，刻度盘显示，调整轻便、迅速、准确。
2.7 工作台前面装有防护栅,电器箱装有机械联锁装置,具有人身安全保护。
2.8 具有运行稳定安全可靠，噪声小，能耗低，速度快等优点。
2.9 工作台面上设有辅助刀座，便于下刀作微量调节，工作台面上设有送料滚轮，保证工件在运行时不被划伤。
2.10 压料装置采用独立式并列压紧缸，当板料不平时，可自动压紧，且压紧力也可随板料材质及厚度而调整。
2.11 采用电动后挡料装置和计数器，调节后挡料位置方便又准确。同时后挡料有翻转功能。
2.12 矩形刀片，四个刃口均可使用，使用寿命长。
2.13 人员安全防护装置，
3、应用范围：
适用于特种设备起重机及重工行业产品的板料剪切工作。
3.1 液压油：N46 低凝抗磨美孚牌，油量根据所订机床中癿技术参数确定； 
3.2 电源:380V,50HZ，电压波动量为 10%--5%； 
3.3 环境温度:-10°C - +40°C； 
3.4 相对湿度：75% (非冷凝)，90%（短期）； 
3.5 远离强振源及电磁干扰； 
3.6 远离多尘、存在有害及腐蚀性气体的环境； 
4、主要配置:
4.1主要密封圈、防尘圈：SKF等进口知名一线品牌（含压料缸、氮气缸）
4.2 主要液压元件液压系统：BOSCH REXOTH 

4.3 系统：一线品牌
4.4 低噪音齿轮泵：日本住友
4.5刀片材质：H13 、LD进口  6Crw2si等一线品牌
4.6 直线导轨：HIWIN 

4.7 滚珠丝杆：HIWIN 

4.8 自润滑轴承：INA （德国）等一线品牌
4.9 油箱：整体焊接型
4.10 回程：蓄能器液压回程
4.11 后档料：焊接T型
4.12 后档料传动：减速电机传动
4.13刀口间隙调节：减速电机调节
4.14 角度调节：液压系统可调节
4.15 数控系统：标准意大利 ESA S625 (或一线品牌）剪板机与用数控系统，可实现后挡料,剪切角和刀片间隙调整的多工步数控控制。 
4.16 可编程控制后挡料位置，定位精度±0.025mm,重复定位精度为±0.025mm 

4.17 交流伺服电机：日本松下 、施耐德公司或西门子 等一线品牌
4.19 滑座：HIWIN 

4.20 交流伺服电机：日本松下、施耐德公司或西门子 等一线品牌
5、参考品牌：
招标人提供的参考品牌为：上海机床有限公司、扬州扬力股份有限公司、江苏麦斯铁机械有限公司、江苏靖江三力锻压机床制造有限公司，报价时需注明品牌。投标人投标时应选用参考品牌，有非招标人所选参考品牌投标并通过资格及符合性评审时，启动品牌评审。从品牌知名度、企业生产规模、市场占有率、销售服务体系等方面（投标时必须提供上述内容的相关证明材料，如商标证明、实际注册资金、近两年生产量及销售数量、售后服务站点证明、用户评价等材料）评审确定。对通过资格及符合性审查的投标单位品牌进行打分排序。具体方法是：由评标委员会成员从品牌知名度（22-25分）、企业生产规模（22-25分）、市场占有率（22-25分）、销售服务体系（22-25分）四个方面对所有投标的品牌打分测评。所有评委单独打分，取平均值为该品牌的得分，参与本次投标的招标人推荐的品牌最低得分为入围合格线，等于或高于该得分的全部入围，低于该得分的品牌不入围，未入围的单位不进入详细评审。
6、主要技术参数：
6.1  可剪最大板厚        16    mm      
6.2  可剪最大板宽         2500   mm      
6.3  剪切角           0.5—2.50      
6.4  被剪料强度        450 N/mm2      
6.5  剪切次数          15    min-1                    
6.6  后挡料最大距离         200-800  mm   后挡料速度    20 mm/s
刀片全长2600（1300x2）mm  后挡料电动机功率0.55 kw
6.8  刀片长度         2600   mm  （1300x2） 
6.9  工作台距地面高度        800   mm                
6.10  主电动机功率22KW；转速  1440r/min
6.11被剪板料强度 σb≤450 MPA
6.12行程次数 7（全长）times/min 
6.13油泵排量 25 ml/r 
6.13压料油缸 12 个 
6.14机床设备精度技术指标 
后档料定位精度  ±0.025mm 

后档料重复定位精度  ±0.025mm 

上、下刀片刃口间隙均匀度 可剪板厚＞2.5-8 时，在全长上≤0.06 

下刀片不挡料器之间平行度 在全长上≤0.10 

6.15 总重  不低于13000kg
7、执行标准：
7.1、JB 8781 《剪板机安全技术条件》 
7.2、GB/T 14404-2011 《剪板机精度》 
7.3 GB 28240-2012 《剪板机安全技术要求》 
7.4 GB/T7120-1997 《机械安全技术条件 》
7.5 GB/T5226.1-2002 《工业机械电气设备第 1 部分：通用技术条件》 
7.6 GB5083-1999《生产设备安全卫生设计总则》， 
7.7 GB16754-1997 《机械安全急停设计原则》 
7.8 GB18209《机械电气安全指示、标志和操作》 
7.9 GB2894-2008《安全标志及关使用寻则》 
7.10 GB 2893-2008《安全色》 
7.11 JB/T1829-1997 锻压机械通用技术条件 
7.12 JB/T5936-1991 机械加工件通用技术条件 
7.13 JB/T5994-1992 装配通用技术条件 
7.14 JB/IQ4000.5 铸件通用技术条件 
7.15 《高耗能落名机电设备（产品）淘汰目录》（第一至四批） 
7.16 《节能机电设备（产品）推荐目录》（第一至七批） 
7.17 WJ20261.2-2016 《兵器行业安全生产标准化考评第 2 部分：机械先电制造企业-5.2.6 冲、剪、压 机械》
7.18、JB 24389 《剪板机噪声限制值》 
7.19、JB/T 8781 《剪板机技术条件》 
8、机床主要结构
8.1 机架
机架采用全钢板焊接结构（墙板、工作台、刀架）。由左右立柱、工作台、面板、油箱、下横梁等组合而成。焊接部位焊后退火消除焊接应力，具有很好的刚性与稳定性。既保证了机器具有很高的刚性，又便于机器的安装及运输。在机器的正面设有前托料架，其中一个有标尺及侧定位块。工作台为 y 形结构，剪板时具有自行补偿功能，工作台装有滚动托料滚杆,可靠的安全栅,符合国家安全技术条件标准。整体框架采用铁丸喷砂除锈，并喷有防锈漆，面漆采用聚氨酯高档汽车用闪先漆，颜色需和甲方确认后。
8.2刀架
刀架为箱式整体焊接结构，焊后退火去除焊接应力。由等体串联油缸驱动，滚动导轨导向支撑，安装在前支承轴上的蝶形弹簧经顶压使滚动导轨的间隙得以消除，从而达到无间隙运行，刀架运动轨迹前倾，能很好地保证板料地剪切断面质量；刀架下死点的位置可进行设定；刀架的主压力可进行无极调节，刀架运行过程平稳、无冲击，机床精度能很好的得以保证和提高。刀架由串联油缸驱动进行剪切与蓄能器回程，工作平稳。
8.3液压系统
机器的液压系统结构为集成阀块式，所用泵、阀均采用进口或一线知名品牌产品。主油泵内嵌式安装方式，降低了油泵运行产生的噪音。吸油口直联高压滤清器，杜绝了传统安装方式因吸油管路老化带来的漏油以及油泵吸空造成高压齿轮泵损坏。液压管路全部采用美国 PARKER 等一线品牌卡套式街头联结镀锌无缝钢管，长期高压冲击工况耐疲劳，可靠性高，杜绝漏油和焊接式焊缝开裂爆管等现象对操作工人等造成的伤害。整个系统结构简单，调整维护方便，性能可靠。
8.4压料装置
压料装置由安装于面板底面的多组压料油缸组成，压料力与板厚成正比，在剪切完成后借助于弹簧拉力复位，压料稳定、安全、可靠，能很好的保证板料剪切精度，压料压力的控制采用单独的系统。
8.5刃口间隙调整装置
以安装在刀架后上方的支承辊为偏心轴心，通过电动调节同步轴带动左右偏心转动，使刀架作前后微量运动。从而改变上下刀片间间隙，结构简单，操作迅速便捷。
机床装有刻度盘，该刻度盘上的数值为被剪的厚度，用户可按板厚在刻度盘上直接读取。
8.6前托料装置
为方便较宽板料的剪切，在机器的工作台面上设有托料架。
8.7电气系统
电气系统中主要电气元件均采用日本松下、施耐德公司或西门子产品。品质优异的元件，精心的设计，保证了机器具有极高的可靠性和寿命。
由控制电器柜、中间连接线、控制面板和主、副电机、脚踏开关等装置组成，安全系数高，整体性能优良。
8.8数控系统 
数控系统采用意大利 ESA S625 系统（或知名一线品牌），可实现后档行程、剪切角、刀片间隙、剪切行程数控自动调整。主要功能如下： 
8.1 控制 X 轴后档料或前送料伺服轴，有挡料退让功能 
8.2 卑向定位，消除丝杄传动间隙。 
8.3 挡料自动退让，避免后挡料与工件的干涉。 
8.4 具有多工步编程功能，可实现多步自动运行，完成多工步零件一次性加工。 
8.5 具有快速位置示教和自动寻找参考点功能。 
8.6 具有程序计数、工步计数、剪切计数功能。 
8.7 拥有数以千计的程序储存量。内存可记忆不少于999 个工步程序。 
8.8 断电记忆，对参数、程序、位置进行现场保护。 
8.9 不小于 7 寸觉摸屏，使剪床的所有的操作变得得简单而直观。 
8.10通过集成化的 PLC，CAN 通讯可仔管理 3 个轴，16 个输入口和 12 个输出口。 
8.11支持所有类型的剪切工艺。 
8.12支持折弯机软件
9、随机附件、配套件清单 或按出厂随机配置要求
	序号
	名称
	数量
	备注

	1
	移动脚踏开关
	壹台
	

	2
	地脚螺栓
	壹套
	

	3
	平垫
	壹套
	

	4
	弹簧垫圈
	壹套
	

	5
	螺母
	壹套
	

	6
	垫板
	壹套
	


10、随机技术文件清单
	序号
	名      称
	数量

	1
	机床使用说明书（机械部分液压部分）
	一份

	2
	机床中文及原文使用说明书（数控部分）
	一份


11、商务条款

11.1运 输：供方负责运输，报价费用含运输安装等相关费用。

11.2安装调试：供方派员到需方免费安装调试。

11.3人员培训：合同签定，需方派相关人员到供方免费培训。

11.4交 货 期：50天发货。

11.5质保期：自终验收合格后壹年。

11.6设备的生产日期需为从进场日期算起半年内的生产日期，禁止使用淘汰、套牌及贴牌产品
二、 液压折弯机（数控电液折弯机）
1、数控电液折弯机预采购数量：1台
2、性能与特点要求：
2.1 结构紧凑，密封性能强，同步精度高，使用寿命长。
2.2 外置大通径充液阀，速度高，损耗低。
2.3 油缸密封采用进口密封元件，低磨损，无泄露。
2.4 液压系统有超负荷溢流安全保护。
2.5 油位高度有清晰直观的显示。
2.6 高精度的导向系统、位置测量系统和液压均衡功能，能满足全长加工的需要。
2.7 机床可在额定负荷下连续工作，液压系统无泄漏且持续稳定，精度高。
3、应用范围：
 适用于特种设备起重机及重工行业产品的板料折弯工作。
4、主要配置:
4.1 主要密封圈、防尘圈：SKF、NOK或进口一线品牌
4.2 主要液压元件：德国 BOSCH-REXROTH 折弯机与用集成液压系统 或进口一线品牌，液压同步阀块：德国 BOSCH-REXROTH 或进口一线品牌，压力阀组：德国 BOSCH-REXROTH或进口一线品牌，电磁换向阀：德国 BOSCH-REXROTH或进口一线品牌 ，密封件：美国 PARKER或进口一线品牌 ，光栅尺：欧洲原装口 FAGOR 高精度密线性光栅尺或进口一线品牌，高压滤油器：德国 BOSCH 或进口一线品牌，液压管件接头：美国 PARKER或进口一线品牌，高压齿轮泵：日本住友或进口一线品牌
4.3机架主材料选用不低于Q345B优质钢材，
4.4 主要电气元件：SCHNEIDER，SIEMENS或进口一线品牌 ，接近开兰：韩国韩荣或进口一线品牌
4.5滚珠丝杄：HIWIN或进口一线品牌，直线寻轨：HIWIN 或进口一线品牌，寻轨滑座：HIWIN或进口一线品牌 ，
4.6主电机：SIEMENS 或进口一线品牌，交流伺服电机：日本松下或进口一线品牌，伺服驱动：日本松下或进口一线品牌，伺服主电机（选配）：ESTUN或进口一线品牌
4.7 数控系统 意大利 ESA S630，4+1 轴控制或进口一线品牌
4.8 后档板电机：进口一线品牌
4.9 后档尺： 铝合金横梁 铝合金档尺
4.10 激光安全保护装置  意大利 NUOVA ELETRONICA 品牌折弯机激光安全保护装置或进口一线品牌
4.11 油箱：整体焊接，液压油 N46低凝抗磨美孚液压油
4.12 油管接口：焊接式接头（油泵出口等不方便卡套地方使用高压胶管）
4.13档板安装位置：后档料靠墙板
5、参考品牌：
招标人提供的参考品牌为：上海机床有限公司、扬州扬力股份有限公司、江苏麦斯铁机械有限公司、江苏靖江三力锻压机床制造有限公司，报价时需注明品牌。投标人投标时应选用参考品牌，有非招标人所选参考品牌投标并通过资格及符合性评审时，启动品牌评审。从品牌知名度、企业生产规模、市场占有率、销售服务体系等方面（投标时必须提供上述内容的相关证明材料，如商标证明、实际注册资金、近两年生产量及销售数量、售后服务站点证明、用户评价等材料）评审确定。对通过资格及符合性审查的投标单位品牌进行打分排序。具体方法是：由评标委员会成员从品牌知名度（22-25分）、企业生产规模（22-25分）、市场占有率（22-25分）、销售服务体系（22-25分）四个方面对所有投标的品牌打分测评。所有评委单独打分，取平均值为该品牌的得分，参与本次投标的招标人推荐的品牌最低得分为入围合格线，等于或高于该得分的全部入围，低于该得分的品牌不入围，未入围的单位不进入详细评审。
6、主要技术参数：
	序号
	名      称
	单位
	参数值

	1
	公称压力

	KN
	不小于2500

	2
	折弯长度
	mm
	3200

	3
	立柱间距
	mm
	2600

	4
	滑块行程
	mm
	200

	6
	最大开启高度
	mm
	430

	7
	后挡料调节行程

	mm
	600 


	8
	工作台与滑块间最大开启高度

	
	465 


	9
	工作台宽度

	
	250 


	10
	喉口深度
	mm
	400


	11
	滑块运动速度
	空载
	mm /s
	≥90

	12
	
	工作
	mm /s
	10

	13
	
	回程
	mm /s
	≥35

	14
	主电机功率
	KW
	22

	15
	后档料X轴
	行程
	mm
	630

	
	
	最大运行速度
	mm/s
	350

	
	
	定位精度
	mm
	0.02

	
	
	重复定位精度
	mm
	0.02

	16
	后档料R轴
	行程
	mm
	200

	
	
	最大运行速度
	mm/s
	150

	
	
	定位精度
	mm
	0.02

	
	
	重复定位精度
	mm
	0.02

	17
	滑块Y1Y2轴
	行程
	mm
	200

	
	
	定位精度
	mm
	0.01

	
	
	重复定位精度
	mm
	0.01

	18
	油箱容积
	L
	300

	19
	主油缸数量
	个
	2

	
	总重
	KG
	大于10000


7、执行标准：
JB/GQ-F 2012-86   《板料折弯机 产品质量分等标准》

DBS002-91   《板料折弯机性能与试验方法》
B/T1829-1997 锻压机械通用技术条件 
JB/T 2257.1-2014 《板料折弯机 技术条件》 
JB/T 2257.2-2014 《板料折弯机 型式不基本参数》 
JB/T5936-1991 机械加工件通用技术条件 
JB/T5994-1992 装配通用技术条件 
JB/10148-99 《板料折弯机 安全技术要求》 
JB/IQ4000.5 铸件通用技术条件 
GB/T14349-2011 《板料折弯机 精度》 
GB/T5226.1-2002 工业机械电气设备第 1 部分：通用技术条件 
GB 2893-2008《安全色》 
GB2894-2008《安全标志及关使用寻则》 
GB5083-1999《生产设备安全卫生设计总则》， 
GB16754-1997 机械安全急停设计原则 
GB18209《机械电气安全指示、标志和操作》 
GB 24388-2009 《折弯机械噪声限值》 
《高耗能落名机电设备（产品）淘汰目录》（第一至四批） 
《节能机电设备（产品）推荐目录》（第一至七批） 
WJ20261.2-2016 《兵器行业安全生产标准化考评第 2 部分：机械先电制造企业-5.2.6 冲、剪、压 机械》
8、主要结构
本机床由机架、滑块、工作台、油缸、液压比例伺服系统、位置检测系统、数控制系统和电气系统组装而成。机架采用全钢整体焊接拼装结构，焊后作去应力处理，有极佳的刚度，有极好的抗扭曲、抗倾斜能力。使整机具有很高的刚性，因此折弯时滑块、工作台变形极小，工件具有极好的直线度和角度一致性。机床表面底层喷砂处理，面漆采用苹果手机专用高档哑光漆。
配有前托料装置，方便板料的存放和运送。
数控轴数说明：Y1、Y2 轴：是闭环伺服液压系统, 分别实时跟踪检测主油缸行程，上下定位控制。 重复定位精度、定位 精度 ：0.01mm（小型折弯机），X 轴：后定位伺服电机驱动自动前后移动定位。重复定位精度、定位精度 ：0.02mm ，R 轴：后定位伺服电机驱动自动上下移动定位。重复定位精度、定位精度：0.02mm ，W轴：机械扰度补偿系统，根据不同材质的材料塑性变形进行自劢补偿，补偿折弯角度精度： ±15′ ， F 轴：根据工件加工速度和角度自动跟随托举工件，。最大跟随工件角度81 度。 
9、随机附件、配套件清单 或按出厂配置配备
	序号
	名称
	数量
	备注

	1
	脚踏开关
	壹个
	

	2
	地脚螺栓
	壹套
	

	3
	平垫
	壹套
	

	4
	弹簧垫圈
	壹套
	

	5
	螺母
	壹套
	

	6
	垫板
	壹套
	

	7
	内六角扳手
	壹套
	


10、随机技术文件清单
	序号
	名      称
	数量

	1
	机床使用说明书（机械部分液压部分）
	一份

	2
	机床中文及原文使用说明书（数控部分）
	一份


11、商务条款

11.1运 输：供方负责运输。

11.2安装调试：价格保护包装运输安装费用，供方派员到需方免费安装调试。

11.3人员培训：合同签定，需方派相关人员到供方免费培训。

11.4交 货 期：50天发货。

11.5质保期：自终验收合格后壹年。

11.6设备的生产日期需为从进场日期算起半年内的生产日期，禁止使用淘汰、套牌及贴牌产品
四标段：
摇臂钻床
1、技术参数
	 最大钻孔直径
	 mm
	 ≧碳钢80    ≧铸铁95

	 主轴中心线至立柱母线距离
	 mm
	500- 2500

	 主轴端面至底座工作面距离
	 mm
	550- 2000

	 主轴行程
	 mm
	 450

	 主轴锥孔(莫氏)
	　
	 6#

	 主轴转速范围
	 r/min
	 16-1250

	 主轴转速级数
	　
	 16

	 主轴进给量范围
	 mm/r
	 0.04-3.2

	 主轴进给量级数
	　
	 16

	 工作台尺寸
	 mm
	1000X800X560

	 主轴箱水平移动距离
	 mm
	 2000

	 主电机功率
	 kW
	 7.5

	 机床重量
	 kg
	 11800

	 机床外型尺寸(长×宽×高)
	 mm
	 3730×1400×4025

	 机床工作环境温度
	 大小55度之间，避免阳光直射

	 机床工作温度
	 小于75度


2、参考品牌
招标人提供的参考品牌为：沈阳中捷、江西重件机、大连机床、海克、山东威达、南京四机，报价时需注明品牌。投标人投标时应选用参考品牌，有非招标人所选参考品牌投标并通过资格及符合性评审时，启动品牌评审。从品牌知名度、企业生产规模、市场占有率、销售服务体系等方面（投标时必须提供上述内容的相关证明材料，如商标证明、实际注册资金、近两年生产量及销售数量、售后服务站点证明、用户评价等材料）评审确定。对通过资格及符合性审查的投标单位品牌进行打分排序。具体方法是：由评标委员会成员从品牌知名度（22-25分）、企业生产规模（22-25分）、市场占有率（22-25分）、销售服务体系（22-25分）四个方面对所有投标的品牌打分测评。所有评委单独打分，取平均值为该品牌的得分，参与本次投标的招标人推荐的品牌最低得分为入围合格线，等于或高于该得分的全部入围，低于该得分的品牌不入围，未入围的单位不进入详细评审。
3、商务条款

3.1运 输：供方负责运输，报价涵盖相关运输安装等费用。

3.2安装调试：供方派员到需方免费安装调试。

3.3人员培训：合同签定，需方派相关人员到供方免费培训。

3.4交 货 期：50天发货。

3.5质保期：自终验收合格后壹年。

3.6设备的生产日期需为从进场日期算起半年内的生产日期，禁止使用淘汰、套牌及贴牌产品
五标段：
变截面梁龙门自动焊机
1、用户工件情况
结构：箱型梁                                  焊缝：外角缝
焊接方法：埋弧自动焊
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[image: image2.png]3200





主梁最大截面
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焊接要求：
1.焊角高度一般为6-10mm；
2.主梁平放焊接，先焊接上面两道纵缝，然后再翻转180度焊接另外两道纵焊缝；
3.主梁长度：4000mm-62000mm;
4.主梁均有上拱度，最大为115mm，必须保证在此条件下进行正常焊接；
5.变截面处最小高度B=400mm-1000mm；
6.必须保证焊缝外观成型美观，光滑平整；
2、设备组成
该设备由行走龙门自动焊接专机、悬挂式埋弧焊系统及仿形跟踪机构等组成。焊接专机可同时进行2条外缝焊接。
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设备示意图
3、设备规格描述
3.1、双驱行走龙门焊接专机
本机由双驱行走龙门架、焊枪仿形跟踪调整机构、悬挂式埋弧焊接系统、电气控制系统等部分构成。悬挂式埋弧焊接机头安装于大行程拖板上，并设计有旋转盘，方便调整焊枪位置和角度。

双驱行走龙门架
架体为龙门式结构，由承重梁和纵向端梁架组成。整机采用矩形方钢管结构，经焊接、退火去应力和精加工而成，具有很高的强度和刚性，龙门平台上可用于放置焊接电源、焊丝盘等。组成架体的钢板应进行抛丸、喷涂底漆和面漆处理。焊缝成型应美观，无漏焊和气孔。
纵向行走驱动装置由交流电机驱动、经减速机减速后实现纵向空行走或焊接行走，行走速度由变频器控制，无级调速，以便于不同焊接速度的控制。速度范围：100mm/min-2500mm/min
焊接机头
焊接机头由焊枪提升机构、水平焊枪调节、仿型跟踪机构等组成，整体安装龙门架两边立柱上，以粗调焊枪位置方便适应箱型构件宽度和位置变化。
焊枪提升机构由弹簧压紧机构和导向机构组成，安装固定在调节拖板上，利用机头的自重压在工件上表面上，即能实现工件的焊接。
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跟踪系统：
仿型跟踪机构针对箱型梁而设计，满足焊接需要。
机头跟踪系统：具有左右和上下两个方向的跟踪机构，确保焊枪能准确的对准焊缝位置。在运行中，当跟踪轮离开焊缝时，由于机械跟踪的弹簧预紧作用使跟踪轮再次紧贴焊缝；使跟踪轮始终沿焊缝前行。
4）双向焊接
龙门架行走可沿轨道方向进行往复行走，在配合变截面梁跟踪机构即可实现整个工件的往复焊接；以此可提高焊接生产效率。为方便往复焊接，特意在焊枪支架上设计有前后两个焊剂回收枪夹持装置，根据焊接方向的变换，认为调整回收管位置实现双向焊接时焊剂回收。
3.2、●悬挂埋弧焊系统：
悬挂埋弧焊系统由2台ZD7-630IGBT焊接电源，2套悬挂式送丝机构，2套焊丝校直机构、2把焊枪、2个导电装置、数字化控制系统，电缆总成等组成。
ZD7-630IGBT埋弧电源主要特点：
主要特点：
1. IGBT模块、快恢复二极管、集成电路、继电器等关键元器件均采用世界顶级名牌产品，可靠性高；
2. 采用先进的软开关逆变技术，精心设计、精细制造，可靠性极高。
3. 环境温度40℃时，100%负载持续率；
4. 恒流、恒压输出，多功能电源，适用于电渣焊、碳弧气刨、细丝埋 弧焊（恒压），粗丝埋弧焊（恒流）等；
5. 起弧点焊丝与工件接触，自动停止再送丝，焊丝不会将送丝机头抬起，操作更方便；
6. 系统性能优异，起弧成功率近100%，焊缝成型美观、穿透力强；
7. 逆变控制电源，输入容量仅为传统焊机的80%；
8. 重量仅为传统焊机的33%，体积仅为传统焊机的48% ，安装容易，移动方便，节约成本；
ZD7-630IGBT参数表:
	项 目
	参 数
	备   注

	输入电源
	三相380V/50HZ
	

	额定输入电流
	50A
	

	空载电压
	80V
	

	电流调节范围
	60-630A
	

	电压调节范围
	23-44V
	

	送丝速度
	200－2000mm/min
	

	适用焊丝直径
	φ2mm
	实芯焊丝，甲方自备桶装焊丝

	额定负载持续率
	100%
	

	控制方式
	控制电气部分集成于龙门焊主控柜内，与龙门焊同一个控制箱操作


3.3、电气控制系统
电气控制系统包括电控柜、控制箱。电控柜由控制电源、变频器等组成。控制箱有电流电压调节和显示，控制焊接的启停、龙门行走（包括启停、方向、速度）、机头提升进给、仿型跟踪压紧松开；需使用焊接机头的选择通过电控柜面板进行选择。
3.4、焊剂回收机
回收系统主要采用负压式回收方式，单台回收电机功率为3KW，打开回收开关，回收系统工作，将回收开关置于联动，回收系统停止。焊剂回收率达到90%以上。
特别注意：回收系统的供电为三相380V，不能在缺相的状态下工作。并且接地良好。
3.5、主要技术参数
●变截面梁龙门焊专机
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有效行走距离



        ≤76m（轨道长度为最大工件长度加4米）

 横梁水平轨道长度




5000mm
龙门架轨距                     5500mm
梁下高度                       2700mm

机架行走速度





150～2500mm/min


行走调速方式





变频调速

轨道规格






P24普通轨道
    机头上下调节范围               1200mm

机头左右微调范围               50mm
   导电方式                      摩擦导电

4、参考品牌和主要外购件明细
4.1参考品牌：招标人提供的参考品牌为：成都华远焊接技术有限公司、凯尔达、南通钛创机电科技有限公司、唐山松下产业机器有限公司，报价时需注明品牌。投标人投标时应选用参考品牌，有非招标人所选参考品牌投标并通过资格及符合性评审时，启动品牌评审。从品牌知名度、企业生产规模、市场占有率、销售服务体系等方面（投标时必须提供上述内容的相关证明材料，如商标证明、实际注册资金、近两年生产量及销售数量、售后服务站点证明、用户评价等材料）评审确定。对通过资格及符合性审查的投标单位品牌进行打分排序。具体方法是：由评标委员会成员从品牌知名度（22-25分）、企业生产规模（22-25分）、市场占有率（22-25分）、销售服务体系（22-25分）四个方面对所有投标的品牌打分测评。所有评委单独打分，取平均值为该品牌的得分，参与本次投标的招标人推荐的品牌最低得分为入围合格线，等于或高于该得分的全部入围，低于该得分的品牌不入围，未入围的单位不进入详细评审。
4.2主要外购件明细
	驱动电机
	黄岩或新凌

	变频器
	台湾台达

	减 速 器
	万杰或国产名牌

	低压元件
	德力西、施耐德等

	轴    承
	哈、瓦、洛轴承厂

	焊剂回收装置
	无锡联通

	焊接电源
	厂家  

	龙门架
	厂家


5、供货范围
龙门焊机架                                                  1套
焊接跟踪机头                                                2套
焊接电源（ZD7-630IGBT）                                    2套 
送丝机构                                                    2套
焊剂回收机（LT-100A）                                       2套
挂线小车                                                   满足
行走轨道   80米 
纵向布线方式    滑线架
6、用户自备设施
行走轨道（P24普通轨道，工件长度加4米）
空气开关配电柜（机床与气保焊机分别供电）
设备3相进线（电源进线规格3×2.5 mm2+1，空气开关至设备电控柜）
焊接电源3相5线制进线（规格3×35 mm2+2×16mm2 ，空气开关至电源控制箱）
平整、远离震动源、防雨的安放场地。
7、专用工具及备品备件
   导电嘴四个、送丝轮2套、压丝轮2套、校丝轮2套、焊剂回收管2套、电气保险丝12个、钳子2把。
8、产品执行标准
GB/15579.1-2004       焊接电源技术标准
JB/T 9187-1999        焊接滚轮架技术标准
JB/T 8833-2001        焊接变位机技术标准
JB/T 6965-93        
焊接操作机技术标准
GB/T 1356-1988 

《渐开线圆柱齿轮.基本齿廓》
GB/T 1184-1996 

《形状与位置工差》
GB/T 10089-1988 

《圆柱涡轮、蜗杆精度》
GB4064-1983


《电气设备安全设计导则》
GB 6988-86


   《电气制图》
GB/T 1800.3-1998

《极限与配合》
GB/T 10095-1988

《渐开线圆柱齿轮.精度》
国际工业标准（ISO）
国际电工标准（IEC）
9、设备的安装和调试
●出让方负责设备的安装、调试。在接到买方地基确认函及地基现场照后，5个工作日内到达买受方现场进行安装调试（其它特殊情况以书面文件为准）。
●出让方调试人员遵守买受方生产现场安全管理制度，对自身安全行为负责。
●买受方负责准备设备安装调试所需起吊设备、焊接切割设备、压缩空气、机械油等需买受方自备设施，为出让方安装调试人员提供工作方便。
●终验收所需专用量具、检具由双方友好协商解决。
10、售后服务
按技术条件正确使用设备，整机保修一年；如用户需上门服务，在接到通知4小时内响应，用户提供相应配合；建有不定期巡回上门服务，为用户解决相关技术性问题。终生提供维修服务和备品备件供应，保修期后酌收成本，保修期自设备验收合格之日起计算。
11、商务条款

11.1运 输：供方负责运输，报价含运输安装等费用。

11.2安装调试：供方派员到需方免费安装调试。

11.3人员培训：合同签定，需方派相关人员到供方免费培训。

11.4交 货 期：50天发货。

11.5质保期：自终验收合格后壹年。

11.6设备的生产日期需为从进场日期算起半年内的生产日期，禁止使用淘汰、套牌及贴牌产品
跟踪机构示意图
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