南   通   大   学
全电动双螺杆注塑机和微型冷冲拉伸成型机组
招标公告
南通大学采取公开招标方式，购置全电动双螺杆注塑机和微型冷冲拉伸成型机组一套。现将有关事项公告如下：
一、全电动双螺杆注塑机和微型冷冲拉伸成型机组功能及参考技术参数见附件。
二、投标人基本要求

1、投标人具有独立法人资格，具备相应的经营资质和一定经营规模，拥有良好的信誉、经营业绩和售后服务。
2、所供设备必须有明确的生产厂家、型号、规格、设备序列号、说明书、产地证书、质保书等。其技术参数须为原厂设计和产品说明书所规定。
3、无论投标结果如何，投标人自行承担投标发生的所有费用。
三、投标书基本要求
1、投标书须提供公司简介、企业法人营业执照、法人代表人身份证复印件和委托代理人身份证复印件、法人授权委托书、税务登记证、与所供产品相关的经销或代理授权证书复印件等。
2、投标书分技术标和商务标，技术标正本一份，副本三份；商务标正副本各一份。商务标单独封装。报价时请提供相关配件清单（包括配件名称、数量、规格、技术参数等）。
3、提供收标准和验收方法。
4、能提供相关服务承诺及优惠条件。
四、评标办法
1、开标前由招标工作组确定详尽的评标方法。
2、评标将以性价比为基本原则，性价比高者中标。
五、售后服务
1、明确质保年限。
2、设备发生故障时，报修响应时间为48小时内到达现场。
六、交货及时间要求
1、该机组原包装新品交货，我校使用部门验证后方可投入安装。
2、合同签定后45天内安装调试结束。
3、供方负责设备的安装、调试和使用技术培训，保证设备正常运行后交付使用，并及时组织实物和技术验收。
七、付款方式
机床安装调试验收合格后两周内，办理手续支付合同总金额的95％。另5％作为质保金，安装调试验收合格一年后视质保和售后服务情况支付。中标人投标保证金在安装验收合格后退还。未中标人，开标两天内通知投标人，并退回投标保证金。
八、投标时间及地点
请投标人于2011年6月30日17：00前，将密封好的标书及投标保证金人民币伍仟元（汇票、转账支票或汇款凭证复印件）送至南通大学实验室与设备管理处采购供应科，并缴纳评标费人民币叁百元整（现金）。联系地址：南通市啬园路9号，南通大学主校区逸夫教学楼7号楼407室，邮政编码：226019。开户名：南通大学；开户行：建行南通分行；帐号：32001648636059123123。业务联系人：程鹏，联系电话：0513-85012365，13706296121，传真：0513-85012138。
九、不合格标书及违约处理
1、对不符合招标书要求的投标书不予受理或作废标处理。
2、投标人须严格维护招投标的公正性、合法性、合理性，一经发现违规者，一律取消本次投标或中标资格，其投标保证金不予退还，并保留追究其法律责任的权利。
南通大学仪器设备招标工作组

2011年06月23日
全电动双螺杆注塑机和微型冷冲拉伸成型机组功能及参考技术参数见附件：
一、功能

全电动双螺杆注塑机和微型冷冲拉伸成型机组能用于学生创新实践及实习、实验等。实现专业理论与实训的实践型教学，展示“原料-产品-模具-成型”全过程。全电动双螺杆注塑机可使学生接触国内先进技术，更直观了解注塑成型工艺，引导开发创新思维，大大提高学生的动手和学习兴趣。微型冷冲拉伸成型机组为两台独立设备，分别为高速冷冲机和可调速拉伸机,专机专用。对生产用机进行了微缩和改进，具有体积小、操作方便，可随意移动，无噪音无污染，采用220V电压，不受工业用电限制，可在任何有电场所使用。且配有红外线感应保护装置，操作安全，适用于学生创新制作、教学的两用微型实验台。
二、参考技术参数：

1、全电动双螺杆注塑机功能和参考技术参数
	全电动双螺杆注塑机主要机构功能：
	

	1
	合模机构：直压式锁模系统
	

	2
	注射机构：双螺杆注射系统
	

	3
	注射采用变频器控制
	

	4
	配耐高温彩色透明模具，教学、生产两用型，可用于小型精密塑件生产
	 

	5
	可用ABS、PP、PE、PS、软PVC及工程塑料（PC、PMMA、POM）、合金材料（PA+10%玻纤）配合生产塑料制品；学生可根据不同的塑料调整模具产品成型工艺，完全适合工厂实际生产要求；了解注塑机的基本结构；熟悉注塑机工作原理及根据其动作流程练习PLC编程。
	注塑机功能

	6
	操作控制部分：全电脑控制系统。采用液晶7寸彩色触摸屏，实施人机交流，支持远程以太网联机下载，执行手动、半自动、全自动操作功能，屏内并配有本公司模具动画及相关注解；设置注塑成型工艺参数，全机实施互动互锁自动控制，可克服一切操作失误；配有语音系统（音质专业播音员级），内装立体声扬声装置，具有操作引导、提示及误操作纠正等语音提示功能。
	台湾

威纶



	7
	注塑机螺杆、料筒采用日本进口SACM645氮化钢经调质、氮化处理，氮化层深度≥0.5mm，硬度HV≥950，且脆性等级不大于Ⅱ级。
	日本进口钢

	8
	采用进口大功率电机和滚珠丝杆驱动完成注塑机的所有动作流程。
	台湾

	9
	哥林柱采用德国进口硬铬精密导杆，导套采用自润滑功能的碳墨合金筒导套。
	德国

	10
	注塑机部件均采用进口钢板加工，经调质，发黑处理，硬度HB≥270，屈服强度σs≥350Mpa。
	

	11
	直接通冷却水来满足模具与料筒冷却用水，自带水箱供水系统。
	台湾

	12
	机器采用可移动或固定两种安装方式。
	

	13
	执行部分：

锁模系统采用大功率电机驱动滚珠丝杆锁模，确保提供足够的锁模力（≥50KN），锁模行程可根据模具厚度进行调节（行程开关），同时可以同步完成塑料制品的顶出功能，缩短成型周期；

射胶系统采用螺杆熔胶+柱塞射胶，射胶量可根据产品的大小调节注射行程（行程开关）用以满足客户要求，且螺杆塑化（无熔体破碎、压力、温度波动）效果好，注射精度高；

料筒温度采用PID控制方式，温度稳定性好，精度高±1℃；

控制系统采用24V低压，配漏电保护装置，确保安全可靠。

采用机械、电气、程序控制三种安全保护模式。
	

	14
	质量:符合相应国际标准和中华人民共和国塑料机械设计标准。
	

	全电动双螺杆注塑机主要技术参数：
	

	1
	注射量（PS）
	15-60g
	可调

	2
	熔胶螺杆直径
	16mm
	

	3
	射胶螺杆直径
	12-18mm
	

	3
	射胶压力
	42Mpa
	

	4
	射胶速度
	78mm/s
	

	5
	注塑行程
	140mm
	

	6
	锁模压力
	5000Kg
	

	7
	柱内距
	237×187mm
	

	8
	溶模量
	280-320mm
	

	9
	演示模具最大尺寸
	200×220×280mm
	

	10
	挂模规格
	200×220mm
	

	11
	开锁模行程
	≥110mm
	可调

	12
	采用4台台湾进口高速电机，电机总功率：1000W(锁模400W、射胶200W、熔胶200W、座退200W)
	

	13
	加热功率
	1400W
	

	14
	螺杆加热段数
	4 
	

	15
	料筒温度
	0～400°C
	

	16
	冷却水流量
	10L/h
	

	17
	电源
	380V，50Hz
	


注：另含配套的典型塑料模具三套（可安装在设备上，由厂家推荐）。
2、微型冷冲拉伸成型机组参考指标和参考技术参数
	微型冷冲、拉伸成型机组主要参考指标：

	1
	该机组为两台独立设备,分别为高速冷冲机和可调速拉伸机,专机专用。

	2
	具有使用配套的铝合金拆装模具及透明模具进行课堂教学冲压及拉伸成
型演示解析功能及小件生产。

	3
	主机铝合金部件：采用韩国进口加硬铝合金板并氧化处理，硬度HB90，
屈服强度245。

	4
	使用0.2～0.5mm薄铝片或铁片与模具配合能生产出五金零件。

	5
	拥有机械式自动送料系统,送料速度每分300次 ,送料长度5—40cm,调
整方便快捷,并配有日本OMRON红外线感应保护装置。

	6
	控制系统采用24V低压，确保安全可靠。

	7
	立柱采用德国进口硬铬精密导杆，导套采用自润滑功能的碳墨合金导套。

	8
	采用可移动并且能够固定的固定方式。

	9
	质量:符合相应国际标准和中华人民共和国标准。

	
	微型冷冲、拉伸成型机组主要技术参数：

	1
	电源       
	220V,50HZ

	2
	冲压力
	1.0T

	3
	冲压行程
	45mm

	4
	最大封闭高度
	142mm

	5
	模柄孔直径
	φ16mm

	6
	冲压电机功率
	0.25kw

	7
	拉伸电机功率
	0.25kw(采用日本ORIENTAL MOTOR直线
调速制动电机)

	8
	工作台尺寸
	1650×580×1400 mm


注：另含配套的典型冲压模具三套（可安装在设备上，由厂家推荐）。
