
招标技术文件
            设备名称：5000kg吊钩抛丸清理机

            设备型号：Q3750

一、项目性质：本项目为交钥匙工程，除基础部分施工由需方负责外，设计、制作、运输、安装、调试、培训等都由供方承揽。
二．机器的用途
用 途：本机是利用抛丸工艺对铸钢件进行抛丸清除铸件表面的粘砂及氧化皮、消除工件因铸造及热处理工序产生的内应力。同时使工件表面具有均匀的粗糙度，大大提高喷漆质量及喷漆寿命。

三、关键部位及易损件技术要求

1. 抛丸器主要耐磨件---高铬Cr18%熔模精铸耐磨件，使用寿命：叶片＞600-1000小时，分丸轮＞1000-1500小时、定向套＞1000-1500小时。叶轮采用连续渗碳（48小时）处理，使用寿命＞6500小时。
2. 抛丸室耐磨件---抛丸室体主抛区衬板采用SP Mn13%轧制高锰钢，平均使用时间＞25000小时。
3． 抛丸器---采用电机直联传动方式，分丸轮的紧固采用通轴外部紧固，       维修更换方便；选用瑞典SKF轴承。
4.自动检测式满幕帘磁选分离器：具有滚筒筛分+风选筛分+磁选三级分离功能。
5.斗式提升机---采用头轮镶嵌聚胺脂防滑装置。

6.螺旋输送器轴承密封---为防止弹丸进入螺旋输送器两端轴承，设有三级密封装置即：橡胶阻挡+孔板回流+油封密封。 
7.料斗弹丸防护技术---为防止弹丸磨损底部漏斗，料斗内壁设有弹丸堆积防护层，彻底消除了漏斗磨损漏丸现象。
8.室体密封
a.工件进出口处---由于受场地限制，只能采用对开式大门，要充分考虑大门处密封设施。

b.抛丸室顶部---室体顶部密封除采用高强度橡胶及尼龙丝双层复合密封外，增加插板式迷宫防护装置。

c.各转动部位轴承处---采用“迷宫密封+隔离+溢丸导流”防护装置。
9.移动式吊钩自转机构---采用移动式吊钩自转啮合与脱离机构，吊钩运动平稳，无链条和吊钩的卡死、撞击、爬行现象。吊钩上方配一个耐磨伞帽，防止弹丸从此处飞出。 
10.吊钩起升到位检测---采用重锤式到位检测控制技术，保证吊钩起升定位准确、安全可靠。

11.除尘净化系统---采用三级“惯性+旋风+滤袋”粉尘净化系统，滤袋清灰为脉冲反吹除尘技术，滤料为德国无锡迪达福公司滤料，排尘浓度＜30mg/m3，环境粉尘浓度＜5.0mg/m3。
12.减速机传动装置---采用SEW技术：博能或浙江通力公司产品（斜齿轮硬齿面）。
13.电控系统--- PLC德国SIEMENS产品，低压元件为施耐德产品，检测元件为德国SICK产品。
四．主要技术指标

	序号
	项  目  名  称
	单 位
	数   值

	1
	工件尺寸（旋转直径×高度）
	mm
	ф1600×2000

	2
	清理质量
	/
	Sa2.5 

	3
	生产率 (清理时间)
	min/钩
	5~10

	4
	吊钩数量
	个
	1

	5
	吊钩吊重（max）
	kg
	5000

	6
	抛丸器数量
	台
	3 (瑞典SKF轴承)

	7
	抛丸量
	kg/min
	3×330

	8
	抛丸室主要耐磨材料
	SP Mn13
	轧制高锰钢 

	9
	抛丸器主要耐磨材料
	/
	高铬Cr18%熔模精铸

	10
	除尘方式
	/
	三级除尘

	11
	除尘风量
	m3/h
	2800~35000

	12
	排尘浓度
	mg/m3
	≤30

	13
	环境粉尘浓度
	mg/m3
	≤5

	14
	噪 声
	DB(A)
	国标

	15
	压缩空气压力
	Mpa
	0.5~0.6

	16
	压缩空气耗量
	m3/min
	~1.5

	17
	设备总功率
	kw
	≥115(包括除尘)



五．主要技术参数

1．抛丸系统

	序号
	项 目 名 称
	单 位
	数  值
	备    注

	1
	抛

丸

器
	数　量
	台
	3
	1.轴承采用瑞典SKF轴承
2.高铬精铸（Cr18%）耐磨配件
3.电机采用SIEMENS产品

	
	
	型　号
	/
	
	

	
	
	弹丸速度
	m/s
	＞80
	

	
	
	抛丸量
	kg/min
	3×330=990
	

	
	
	功 率
	kw
	3×22=66
	

	2
	抛
丸

室
	衬板
	/
	SP Mn13%
	主抛区采用：

SP Mn13%轧制高锰钢衬板

	
	
	顶部密封门
	/
	气控
	

	
	
	对开机动门
	/
	气控
	

	3
	分
离
器
	分离效率
	合格率
	＞99.9%
	1.采用变螺距满幕帘技术

2.减速机为SEW技术产品

	
	
	分离量
	t/h
	＞80
	

	
	
	分离长度
	mm
	1400
	

	
	
	分离形式
	滚筒筛分+风选+筛分
	

	
	
	滚筒筛功率
	kw
	4.0
	

	4
	磁
选
	滚筒直径
	mm
	ф320
	1.二次磁选筛分，清除石英砂

2. 减速机为SEW技术产品

	
	
	功 率
	kw
	0.55
	

	5
	提
升
机
	提升量
	t/h
	＞80
	1.EP300高强度皮带。
2.上头部轮具有聚胺脂防滑层。

3.减速机采用SEW技术产品。

	
	
	提升速度
	m/s
	1.25
	

	
	
	提升高度
	mm
	7500
	

	
	
	功 率
	kw
	7.5
	

	6
	螺

旋

输

送
	数 量
	台
	2
	1.螺旋叶片由16Mn制造。

2.减速机为SEW技术产品。

	
	
	输丸量
	t/h
	＞2×40
	

	
	
	螺旋直径
	mm
	ф200
	

	
	
	功 率
	kw
	2×3.0
	

	7
	弹丸
控制器
	数 量
	台
	4（ DK70）
	1.气控抽拉式。

2.AIRTAC气动元件

	
	
	流 量
	kg/min
	4×330
	

	
	
	控制形式
	/
	气  控
	

	8
	钢 丸（用户自备）
	mm
	ф1.5mm
	铸钢丸或钢丝切割丸备


2．工件输送系统

	序号
	项  目  名  称
	单 位
	数  值
	备   注

	1
	起升吊钩

输送系统
	吊钩数量
	组
	1
	1.CD1型优质电动葫芦

2.德国P+F检测元件

	
	
	吊钩负荷
	kg
	5000
	1. 

	
	
	运行速度
	m/min
	20
	1． 

	
	
	起升速度
	m/min
	8
	2． 

	
	
	运行功率
	  kw
	0.8
	3． 

	
	
	起升功率
	kw
	7.5
	4． 

	2
	吊钩自转机构
	自转转速
	r/min
	6
	1.采用“移动+自转”技术
2.减速机SEW技术产品
3.AIRTAC气动元件

	
	
	移动啮合与脱离
	/
	气动
	

	
	
	自转功率
	kw
	1.5
	


4．二级除尘净化系统（旋风+箱式脉冲反吹除尘器）
	序号
	项  目  名  称
	单 位
	数 值
	备     注

	1
	WXF120旋风除尘器
	/
	/
	低阻旋风除尘技术

	2
	箱式脉冲反吹滤袋除尘器
	排尘浓度
	mg/m3
	＜30
	

	
	
	工作环境粉尘浓度
	mg/m3
	＜5.0
	

	
	
	过滤面积
	m2
	180
	

	
	
	滤袋数量
	个
	180
	

	
	
	抛丸室风量
	m³/h
	18000
	

	
	
	分离器风量
	m³/h
	6000
	

	
	
	风量总计
	m³/h
	28000
	

	3
	风机型号
	/
	4-72-8C
	

	4
	风机功率
	kw
	22.0
	


3．气动系统

	序号
	项  目  名  称
	单 位
	数 值
	备    注

	1
	弹丸控制器(抛丸系统)
	台
	4
	AIRTAC气动元件

	2
	密封室对开门（气动压紧）
	/
	/
	AIRTAC气动元件

	3
	室体顶部密封门
	/
	/
	AIRTAC气动元件

	4
	除尘脉冲控制系统
	/
	/
	


4．电控系统

	序号
	项  目  名  称
	单 位
	数 值
	备    注

	1
	整机PLC控制自动/手动
	/
	   /
	德国SIEMENS公司产品

	2
	低压电器元件
	/
	/
	施耐德公司产品

	3
	故障及动作检测
	/
	/
	德国SICK产品

	4
	电气控制柜
	/
	/
	仿威图技术产品

	5
	设备总功率
	kw
	～115
	含除尘系统


六. 设计、制造、安装、调试和验收所遵循的规范和标准

1. 《抛丸除锈等级标准》-------------------------------SIS 055900，GB8923-88  

2. 《铸造机械通用技术条件》-------------------------JB 1644-91       

3. 《抛喷丸设备 通用技术条件》---------------------B/T 8355—1996

4. 《单钩抛丸清理机》----------------------------------ZB161008-1989      

5. 《通过式抛丸清理机  技术条件》----------------ZB J61 010—1989    

6. 《双圆盘抛丸器  技术条件》----------------------JB 3713.2—1984     

7. 《铸造机械安全防护  技术条件》----------------JB 5545—1991      

8. 《铸造机械清洁度测定方法  重量法》----------JB/T 5365.1—1991  

9. 《铸造机械噪声的测定方法  声压级》-----------JB/T 6331.2—1992   

10. 《砂处理、清理设备  涂漆技术条件》-----------JB/T 5364—1991     

11. 《低压配电设计规范》-------------------------------GB50040-95 

12. 《色漆与清漆、漆膜厚度的测定》----------------GB/T13452-92 

13. 《工业企业厂界噪声标准》------------------------GB12348-90 

14. 《大气污染物综合排放标准》----------------------GB16297-1996

15. 《工业企业卫生设计标准》--------------------------TJ36-79
16. 《固定式工业防护栏杆安全技术条件》---------- GB4053-93
19．《工业产品使用说明书总则》-----------------------GB 9969.1-1988

20．《抛、喷丸设备可靠性试验方法》-----------------JB/T50118-1998

21．《气动系统通用技术条件》--------------------------GB7932-87

22．《大气污染物综合技术条件》-----------------------GB16297-1996

23．《生产设备安全卫生设计总则》--------------------GB5083-85

七.抛丸机工作流程
1、工件清理顺序:

工件由吊钩吊起并前进进入抛丸室→工件到位检测→抛丸室大门关闭→吊钩自转运动→弹丸闸门开启→抛丸清理→弹丸闸门关→抛丸室大门开启→工件移出抛丸室。

2、 弹丸循环顺序:  
弹丸储存→流量控制→抛丸清理 →溜丸斗→螺旋输送器→斗式提升机→丸渣分离器→储丸斗(再循环)。

3、粉尘处理顺序:

抛丸室粉尘、分离器粉尘→蝶阀风量控制→旋风除尘器→袋式除尘器→风机→排入大气。

	
 







八．供货范围
1、抛丸系统（弹丸循环系统）：抛丸器总成 (3台)、弹丸控制器(4个)、丸渣分离器(1台)、、斗提机(1台)、螺旋输送器(2台)、磁选分离器(1台)。
2、室体及密封系统：抛丸清理室(1件)、气控对开门（1套）、顶部密封装置（1套）、溜丸斗、格栅 (1套)、顶部防护门（1套）、平台梯子围栏(1套)。
3、工件输送系统：承载支架（1套）、吊钩自转机构（1套）、吊钩机构（1组）。

4、除尘系统：脉冲反吹布袋除尘器(1台)、旋风除尘器（1台）、除尘管道(1套)、风机/电机（1套）。
5、气动控制系统：气缸、气阀、气体处理装置。
6、电气控制系统：可编程序控制器PLC、检测元件、控制柜、操作台、电缆、桥架等。

7、随机备品备件明细

	序号
	名称
	型   号  
	材  质  
	数 量

	1
	叶片
	W32S08D22-1
	高铬熔模精铸
	3组

	2
	分丸轮
	W32S08D22-2
	高铬熔模精铸
	3件

	3
	定向套
	W32S08D22-3
	高铬熔模精铸
	3件

	4
	顶护板
	W32S08D22-4
	高铬铸件
	1件

	5
	侧护板
	W32S08D22-5
	高铬铸件
	2件


                  山西中设华晋铸造有限公司机动处

                        2018年7月25日
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