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导丝隔板组件、补丝装置等设计制造招标技术文件

1. 设备概述
纺丝机是纺丝工艺过程中关键部件，其运行稳定可靠性的高低直接影响丝束产品生产的稳定。本次改造涉及专有技术的应用，为满足1#机四改五柔性化需求，结合设备的现状，进行针对性的设计和相关零配件的加工制造。
2. 位号、名称、型号规格、数量及说明
	序号
	设备位号
	设备名称
	型号规格
	数量
	品牌、生厂商
	要求及说明

	1
	
	导丝隔板组件
	非标制作
	2套
	
	现场踏勘，按要求设计制造，提供确认图纸，满足工艺生产需求

	2
	
	支撑导轨
	非标制作
	6件
	
	

	3
	
	支撑导轨垫板
	非标制作
	48件
	
	

	4
	
	顾氏防尾板组件
	非标制作
	10套
	
	

	5
	
	补丝枪支座组件
	非标制作
	24套
	
	

	6
	
	导丝罗拉支架组件
	非标制作
	10套
	
	

	
	
	
	
	
	
	



3. 技术标准和规范
专用设备无明确技术标准和规范
4. 技术参数
根据现场实际情况，设计制造改动部件相关零件，满足现场1#纺丝工艺设备单面6线整机12线生产要求，实现与现有纺丝设备安装连接要求，满足生产工艺需求。提供相关设计方案图纸双方进行讨论确定，按双方确定图纸生产制造，不能因为缺件导致设备无法正常运行。
5. 技术要求
1. 昆纤提供用于招标的图纸和资料
设计过程需要参考的甬道等昆纤公司可以提供的图纸资料。甬道分配及补丝位置见附图。
2. 设备配置要求
2.1导丝隔板组件要求。根据纺丝机丝带分布情况，合理设计丝带隔板间距，满足单面6线生产需求，满足单面6/5/4线不同生产模式的切换需求满足切换时，丝带隔板改动操作最简便。包含不同长度的导丝隔板、指型罗拉支架、双槽托板、不同长度的防尘顶板等导丝隔板组件改进设计制造的所有零件，满足生产工艺需求，隔板顶板采用304不锈钢，支架托板表面冷镀锌处理，零件制造质量可靠。
2.2 支撑导轨要求。根据单面6线/5线生产甬道分配情况，设计制造尾端和中间部分支撑轨。材料铝合金6061，零件制造质量可靠。
2.3 支撑导轨垫板。根据丝带隔板间距支撑轨需移动的距离，设计制造垫板，满足单面6线生产空间要求、纺丝机机体与支撑轨连接要求。采用普通耐腐蚀铝合金，零件制造质量可靠。
2.4顾氏防尾板组件要求。根据单面6/5/4线生产甬道分配情况设计制造，满足现场不同生产模式罗拉布局要求。包含防尾板、连接座等所有零件，防尾板采用304不锈钢，连接座表面冷镀锌处理，零件制造质量可靠。
2.5 补丝枪支座组件要求。支座具有纵向（垂直纺丝甬道方向）位置调整功能，满足现用补丝枪的连接安装，补丝枪支座表面需进行冷镀锌处理。母线导管及支座根据补丝系统安装位置及传感器结构设计制造，导管材料昆纤公司提供。
2.6 导丝罗拉支架组件。支架按现有结构制造，表面冷镀锌处理。支架垫块根据生产不同线号高度设计制造，采用普通耐腐蚀铝合金，零件制造质量可靠。
2.7采购项目包含以上部件内部连接及部件与部件之间连接的螺钉、螺栓、螺母等标准件，其中与冷镀锌零件连接的标准件采购8.8级冷镀锌或304不锈钢标准件，采用国内知名标准件公司产品先提供样品。
3. 安装、连接方式、外观要求
3.1 导丝隔板组件与指型罗拉连接牢固可靠，导丝隔板两侧进行翻遍折弯，具有足够的刚性，安装使用时不存在弯曲。所有零件周边锐边倒钝，不得存在挂丝，伤人风险。
3.2支撑导轨与纺丝机、补丝枪支架、断头报警器支架连接牢固可靠，支撑轨安装结合面直线度与平面度要满足安装水平要求。
3.3支撑导轨垫板适配新型支撑轨与纺丝机之间的连接，牢固可靠。
3.4 顾氏防尾板与纺丝机之间的连接，牢固可靠。
3.5 补丝枪支座与新型支撑导轨连接牢固可靠。
3.6导丝罗拉支架组件与新型支撑导轨连接，配置不同高度垫块调节，连接牢固可靠。
4. 设备附带的零配件质量及数量要求
无
5. 设备制造所用材料标准要求，材料强度、等级、规格等要求
按图纸要求加工制作，所购国产材料必须符合国家标准，具有材料合格证
6. 制造周期要求
2025年8月5日前到货
7. 设备运行稳定性及可靠性要求
运行需稳定可靠，72小时连续运转无故障
8. 维修服务要求
无
9. 技术服务要求
按签字确认的图纸制作加工。
10. 备件要求
无
11. 相支持的软件要求 
无
6. 项目进度要求
1. 项目对设备制造、监制、验收交货期的要求
根据提供设计制造进度计划表，根据计划对设计方案讨论确认，确认安排生产制造，对制造过程中的关键工序及组装试运行等节点通知昆纤公司相关人员，相关人员有权进行现场检查，设备制造完成后通知昆纤公司相关人员现场验收后发货。
7. 运输和包装
由供货方负责设备的包装和运输。确保设备运输中不受损伤及零件变形。
8. 设备监造和性能验收试验
1. 中间验收
对制造过程中的关键工序及组装试运行等节点通知昆纤公司相关人员，相关人员有权进行现场检查。
2. 出厂前检验
设备制造完成后通知昆纤公司相关人员现场验收后发货。
3. 到场检验
无
4. 最终验收
设备运行通过72小时以上验收考核，达到设计运行能力，没有发现制造缺陷为合格。供方对产品最终质量负全责。
5. 质保期
自验收合格之日起1年
9. 资料及培训
1. 项目需交付的图纸、资料、证书、报告的数量和方式
移交本项目相关的装配图及详细零件图纸等所有技术资料，纸质版和电子版（电子版工程图采用CAXA2000或CAD2010格式，电子版三维模型采用SolidWorks2016格式）各一份。最终验收资料纸质版需盖有“竣工图”等字样信息，用于归档。
2. 培训时间、地点、人数要求
无
10. 技术专有权
本项目进行的所有相关改进设计制造所涉及到的所有结构方案、制造图纸等技术专有权属昆纤公司所有。
11. 保密协议
投标单位需签订保密协议，保证昆纤公司所提供的所有媒介技术资料不得向第三方泄漏。
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