1、 项目内容：高温高压液压机，该设备用于复合材料的模压成型。可以实现热固性和热塑性复合材料的升温、升压、降温等工艺制度。
二、总体要求
1.设备的制造符合ISO国际标准，各零部件、仪器、仪表、数据显示的计量单位均有国际单位(SI)，在国际复合材料领域具有一定的知名度；
2.设备具有足够的强度、刚度、可靠的稳定性和高精度，系统具有良好的同心度；伺服执行系统精度高，可靠性好，抗干扰能力强，响应快速、平稳、可靠、；
3.设备具有国际上同行业近年内的先进设计、制造维护水平，采用先进工艺、材料、技术制造，具有高质量的可靠性，良好的操作性和维修性，能长期稳定连续工作，免维护；所提供为标准的成熟的产品，不接受定制设备；
4.设备和仪器的金属构件除装配表面外，必须进行防腐、防锈处理，对于封闭结构的部件内部，必须在组装封闭前完成表面防锈处理；
5.设备符合中国有关环保和安全标准。
6.执行标准：
GB/T5226.1-2008        《机械工业电气安全 机械电气设备 第1部分：通用技术条件》

JB/T3818-1999


《液压机技术条件》

GB26484-2011


《液压机噪声限值》

GB28241-2012


《液压机安全技术条件》

ZB/T8609-1997


《锻压机械焊接技术条件》

Q/12YJ4319-2010


《专用液压机精度》（特级）。
三、主要技术参数

1、公称力：5000KN 50-500吨可调

2、回程力：500KN

3、液体最大工作压力：25MPa

4、开口高度：1000mm 加热板上下平面的最大距离

5、滑块行程：1000mm

6、工作介质：46#抗磨液压油

7、滑块速度：快下下行50mm/s 慢速下行 1～6mm/s 工作下行 <1mm/s 慢速回程 1～6mm/s快速回程 20～50mm/s
8、工作台有效面积：左右 1000mm 前后 1000mm，台面带标准T型槽。
9、热板材质 Q235-A

10、加热方式：电加热

11、加热温度：45～500℃

12、升温速率：1.0～5.0 ℃/min 程序可调
13、降温速率：1.0～5.0 ℃/min 程序可调
14、热板温度均匀性： ±3℃

15、压力控制精度：±0.1MPa

16、温度控制精度：±3℃

17、地面以上高度：5500mm 放置地面上不做地坑

四、主要配置要求

（一）框架

1.具有自主研发整体框架式结构，滑块采用外X型导轨导向。

2.主工作油缸采用活塞缸结构。

3.压机液压主控制系统为泵控系统，采用伺服电机结合内啮合齿轮泵的控制模式。

4.压力控制采用比例伺服控制系统，滑块压力从公称力的10%～100%内无级调节，显示精度达到0.1Mpa，压力控制精度在±0.1MPa内。
（二）控制系统、软件
1.加热由温控仪配合三相模块来实现，测温点上下热板各配置；
2.采用PLC+触摸屏，工作时各参数可以显示和记录，并可以通过电脑打印文本。
五、操作方式：

1.分调整、手动、和半自动三种工艺动作，通过转换开关进行选择；通过操纵面板上的选择开关切换。

2.调整（点动）：操作相应的功能按钮完成相应的动作，每按一次按钮完成相应动作的一次点动，主要用于设备调整及更换模具。

3.手动：操作相应的功能按钮完成相应的动作，当按静止按钮或达到限位时停止。
4.半自动：采用双手按钮，同时按下2个按钮完成一次工艺循环。
5.压机半自动工艺循环：滑块快速下行→预压下行→加压下行→保压（持压）→泄压→滑块脱模→滑块快速回程→滑块减速回程并停止。
六、主要技术规格及性能简介：

本设备主要由机身、主缸、液压系统、电气控制系统、安全系统及其他辅助部件组成。动力系统为压机提供可控制的液压动力源，由高压泵、调压阀、油箱等组成，电气控制系统由电气箱、PLC、工控机、报警系统等组成。

6.1主机部分

6.1.1机身：机身采用整体框架式结构，抗偏载性强。机身中间布置滑块，滑块导向采用外X型导轨导向，滑块装有镶石墨柱无油自润滑的可调导轨。

6.1.2主工作油缸采用活塞缸结构，布置在上横梁内；缸体采用优质钢材，活塞杆表面经硬化处理，硬度达到HRC45-55；油缸主密封采用进口材料优质密封，密封品牌DLI/UTEC。

6.1.3整机设计全部采用计算机优化设计，设备的强度、刚度好，同时兼顾外形美观。

6.1.4主要结构件采用钢板焊接结构，焊后经回火、随炉冷却以消除焊接应力；主要结构件经国际先进设备进行精加工，保证了整体机身外观平整美观、精度高、刚性好。

6.1.5机床颜色甲方指定。

6.2液压传动系统

6.2.1压机液压主控制系统为泵控系统，采用山东济宁泰丰公司生产的插装式集成阀，结构紧凑，动作灵敏可靠，抗污染能力强，液流阻力小，维修方便，寿命长。

6.2.2压机液压系统采用伺服电机结合内啮合齿轮泵的控制模式；伺服电机具有动态响应快、过载时间长、系统发热量小等特性，内啮合齿轮泵可调节性强，噪音低等特性，通过伺服电机与内啮合齿轮泵的结合使用，整个液压系统电机启动时对电网冲击小，节能性高，噪音低，系统性能稳定可靠，长期运营成本低。

6.2.3压机滑块的压力控制采用比例伺服控制系统，数字显示和数字控制。压力测量元件采用压力传感器，调压控制元件采用伺服电机调节，主缸压力通过工控机显示、设置、调节。该套比例伺服控制系统可使滑块压力从公称力的10%～100%内无级调节，且显示精度达到0.1Mpa，压力控制精度在±0.1MPa内。滑块的行程位移采用位移传感器来实现数字显示、数字控制；抗粉尘等污染能力强，位置的显示和调整通过工控机实现。为确保安全，在上、下极限位置另设有行程开关保护； 

本机具备保压功能，保压时间最长可达到20小时，保压精度0.1Mpa。保压阶段允许补压。

6.2.4压机在液压系统中关键部位设有压力检测点，可快速的对液压机出现的故障进行诊断分析。

6.2.5压机系统高压管路采用高压法兰和优质密封元件可有效的防漏。油管进行酸洗、钝化和防锈处理。

6.2.6压机直接通过地脚螺钉固定；液压油箱安装在压机顶部。油箱为钢板焊接结构，进行防锈处理。其上安装有油位指示计、空气滤清器。

6.3电气控制系统

电气控制系统主要包括电气操纵箱。

6.3.1 工控机是设备PLC的显示和操作终端，主要用于设备滑块的位置、速度、压力等技术参数的显示和调节，显示设备主要技术参数、运转状态（包括：各部位阀体的通断）、帮助菜单等，通过工控机大大提高可靠性同时调整简单、方便简化操作，人机交互性强。具备故障信息显示，若压力机出现故障时，查找原因十分方便。工控机智能化程度比较高，可实现自动温控、调压、开模，温度、压力、时间等技术参数在工作完成后自动生成表格数据和功能曲线。表格数据和功能曲线数据存储在后台硬盘，可以导出为CSV格式的数据表。

6.3.2操纵箱设有液压各部分动作的操作按钮、功能转换开关、工控机、电机的启停按钮，工控机上设有各部分的报警、监视指示灯等。提供设备总电源和控制各部位电机的启动停止部分等，伺服电机通过伺服控制器进行启停控制，电源采用三相五线制，AC380V，50HZ。220V电源系统采用隔离变压器转换，以保证维护操作安全。为节省占地面积，将动力柜放置于压机侧面，操纵面板集成在控制柜上。总电源进线方式采用下进线，电气控制柜颜色为RAL7035。

6.3.3 PLC是电气控制系统的核心，用于采集各部位传感器和开关量数据，依照编制的程序控制各部位阀体和执行元件完成整机的操作；可实现机床各种工艺动作循环；该系统使控制更为灵活，动作准确可靠。

6.3.4机身外部设有紧急停止按钮。

6.4加热冷却系统

本机配备有上、下电热板，同时配备上、下隔热板和上、下水冷板，上、下电热板压机滑块及工作台通过螺钉固定。上、下加热板功率均为20KW，共40KW（根据模具及物料性质待定）。

加热板采用电加热管的方式加热，加热系统采用控制计算机编制生产工艺参数，可编程PID温控调节仪（采用日本导电）执行，控制计算机内可预置4段（每段10步）不同产品的升温曲线，并可通过下传温控曲线控制设备仪表控制升温。

冷却系统采用独立的热换机进行水（冷却水由甲方自备）冷却，温度控制系统采用三点温度控制。采用热敏电阻作为温度传感元件，冷却水接入水冷板内的水冷通道，实现对电热板的冷却。上、下水冷板内均布置有水冷通道。 

甲方需要将冷却水引至热换机接口处，水源要求：供水温度：≤25℃；相对湿度：＜90％；氯离子含量：≤25ppm。

七、安全防护系统：

7.1、静止及急停按钮:发生异常时按“静止”按钮, 压力机工作全部停止，按“急停”按钮，包括电机均停止运行。

7.2、液压支承保险回路：为防止滑块失控下行，在主油缸下腔设置液压支承保险回路，确保操作者安全。

7.3、液压机械锁紧装置:压机采用上极限锁紧装置，在设备在任意时刻停止时，滑块自动回程到上极限位置，然后锁紧。锁紧装置在锁紧状态下不执行下行动作,解锁后方可执行下行动作。以保证在清理模具、铺料及设备检修、换模时的人生安全。

7.4、声光报警: 本机设有预警电路，每次半自动循环动作开始动时都有铃声通知操作者，以提起注意。

7.5、设有液位、油温及电路联锁信号等是否正常的警示显示；当信号不正常时发出警告或停机。

7.6、安全压力：液压系统设有安全阀，当油压超过设定值（可调）时自动溢流排油，并在操纵箱处发出报警信号。

8、 设备验收

压机的验收按技术协议各项主要技术要求及指标和附件备件要求执行，经测试检验合格后买卖双方签署验收报告并交付使用。测试检验组织实施及费用由需求方负责。

8.1验收内容

a)外观质量；

b)附件及工具；

c)设备硬件配置及功能检验；

d)设备性能参数检验；

e)技术资料验收；

f)招标文件中所述之其它功能指标。

8.2验收标准

按照技术文件中提交的相应检验标准执行，（提供设备出厂质量保证书，含所有传感器出厂技术性能检测报告及检验单（实测值））。设备在招标人现场安装调试完成后，经过鉴定机构标检合格，设备连续稳定运行两个工作日后，双方进行验收、签署验收报告。

8.3安装、调试及培训

投标人在签订合同一周后应书面告诉招标人设备安装条件，招标人根据安装条件做好准备工作；

安装、调试：仪器到货后，由最终用户书面通知投标人安装调试，投标人在接到安装调试通知后到现场对设备进行开箱、清点并安装调试。开箱后设备的就位由招标人负责。

技术人员的现场培训：在通过仪器安装调试完成后，由投标人免费对招标人人员进行操作、维修及日常维护等方面的培训，培训在设备安装现场进行。

九、交货、安装地点及货期

投标方用户货物送到指定地点，并负责设备安装到位（交钥匙工程）；合同签订后140天

十、售后服务
设备质保期从设备终验收合格后招标人签字认可之日起计算，质保期为两年。投标方详细阐述售后服务承诺。

