1. 采购标的需实现的功能或者目标：
二维轴向大行程搅拌摩擦焊接与制造系统的购置，可满足哈工大高型、特型构件搅拌摩擦焊制造和新技术研发及科研任务的需求，同时设备本身为工业生产设备，还能进行小批量的项目生产，为航天、航空多样化小批量关键部件的研制提供硬件条件，需实现的功能或者目标包括：
·结构形式：立式静龙门
·工作台尺寸：2500mmX×1800mmY×1200mmZ
·轴向力：6T
·设备操作系统：可采用西门子、发那科、三菱或同等性能品牌
·各轴重新定位精度：0.02mm/300mm
2. 采购标的明细（名称、数量、单位）：
	标的名称
	数量
	单位

	二维轴向大行程搅拌摩擦焊接与制造系统
	1
	台


3. 需执行的相关政策合规要求、执行标准和规范要求：
设备的设计、制造、检验和验收应遵循以下最新版本的标准和规范（包括但不限于）：
1 GB5226.1-2019 《机械电气安全 机械电气设备 第1部分：通用技术条件》。
2 GB/T 15706-2012 《机械安全 设计通则 风险评价与风险降低》。
3 ISO 12100 《机械安全 设计通则 风险评估与风险减低》。
4 GB/T 34630.1-34630.5 《搅拌摩擦焊 铝及铝合金 第1~5部分》。
4. 供应商资格要求
需符合《政府采购法》第二十二条要求。（具有独立承担民事责任的能力（法人/组织/自然人）、良好商业信誉与健全财务制度、履行合同所需的设备与技术能力、有依法缴纳税收和社会保障资金的良好记录，前三年内在经营活动中没有重大违法记录。）
5. 项目技术/服务要求
5.1  二维轴向大行程搅拌摩擦焊接与制造系统构成
1 焊接系统包含机械部分、电气部分和传动部分；
2 焊接系统为立式静龙门结构，焊接主轴悬挂在龙门横梁。
3 工作平台相对横梁前后移动，为X轴方向运动。
4 主轴系统沿横梁左右移动，为Y轴方向运动。
5 主轴系统沿横梁上下移动，为Z轴方向运动。
6 配置电柜冷却系统（空调冷却）。
7 配置集中式润滑系统，能够实现各运动轴的自动润滑。
8 主轴接口兼容动轴肩与静轴肩系统的互换，并配置两款轴肩系统。
9 ★需提供2mm、5mm、20mm铝合金搅拌头各2支；★焊钢搅拌头(焊接8mm厚高强度钢) 3支。
10 配置多孔柔性工作台，可覆盖设备工作台，高度：600mm—800mm。
5.2 二维轴向大行程搅拌摩擦焊接与制造系统参数要求
	[bookmark: _Hlk137457929]序号
	名称
	规格/型号

	1
	结构形式
	立式静龙门

	2
	设备操作系统
	①支持多轴联动（X/Y/Z/C/B轴）；
②具备恒压/恒位移双控制模式；
③可采用西门子、发那科、三菱或同等性能品牌

	3
	设备外形尺寸
	约6300mm（长）×3500mm（宽）×4200mm（高）

	4
	工作台尺寸（长×宽）
	2500mm×1800mm

	5
	轴向力
	6 T

	6
	龙门过宽
	2280mm

	7
	焊接深度范围
	铝合金 1-20mm，钢1-8mm

	8
	各轴空载速度
	X轴最大进给速度
	8000mm/min

	
	
	Y轴最大进给速度
	8000mm/min

	
	
	Z轴最大进给速度
	6000mm/min

	9
	各轴最大行程
	X轴最大行程
	2500mm

	
	
	Y轴最大行程
	1800mm

	
	
	Z轴行程
	1200mm（工作台与刀柄距离在150-1350mm范围内）

	10
	各轴定位精度
	0.02mm/300mm

	11
	各轴重复定位精度
	0.02mm/300mm

	12
	B轴倾角
	±5 º,手动连续可调

	13
	C轴行程
	N×360º

	14
	主轴最大工作转速
	3000 rpm

	15
	设备总功率配置
	30 KW

	16
	控制模式
	恒压力&恒位移

	17
	主轴锥度
	BT50


5.3 工作环境条件要求
① 使用地点：室内.
② 电源： 三相五线制 AC380V±10%.
③ 气源： 压缩空气，压力0.6 ~ 0.8MPa.
④ 环境： 温度-25~45℃，湿度≤90%RH.
6. 项目实施要求
6.1 设备的供货安装调试
供方需负责设备的详细设计、制造、包装、运输、保险、安装、调试、验收交付、人员培训等工作，并提供技术资料。
6.2 设备质量保证要求
设备整机质量保证期为最终验收合格之日起10年，质保期内因供方设计、生产造成的零部件质量问题导致的损坏由供方负责更换和维修
6.3 售后服务要求
① 供方为需方提供7×24小时技术支持电话服务。
② 供方接到需方故障通知后，2小时内响应，如需现场服务，工程师应在48小时内到达现场。
③ 质保期内免费提供每年1次上门巡检（含精度校准、机构润滑、常规维护、易损件更换等），免费更换故障部件（如丝杠、刀柄、密封圈、电机等）；质保期满后提供终身技术咨询，备件采购价格不高于原价的15%等。
7. 验收方式
1  设备交付正常运行一周后，进行验收。
② 根据技术协议要求指标对设备进行验收，验收若单项参数不达标（如焊接深度范围无法覆盖指标要求），供应商需14日内整改，整改后复检，复检仍不合格扣进度款10%，验收流程包括：
（1）分阶段验收流程：到货验收（签订合同后第30日前）：核查设备数量、包装完好、随附资料（合格证、操作手册）齐全，签署到货确认书；
（2）安装调试（第31-37日）：现场测试关键参数，如铝合金焊接深度（以6061-T6铝合金焊接为例，搅拌头由供方提供），是否达到焊接深度范围铝合金1~20mm的指标，达标后进入试运行；焊接质量满足GB/T 34630.1-34630.5 《搅拌摩擦焊 铝及铝合金 第1~5部分》标准。
（3）终验收（第38-39日）：连续2日焊接测试（铝/钢样品各10件），观测焊缝表面成形是否满足要求，通过后签署《终验报告》；
（4）验收资料清单：需提交设备出厂前厂内测试报告、第三方精度检测报告、焊缝强度检测报告、CAD装配图、PLC程序备份、操作参数数据库、备件清单、中文说明书、保养手册（可根据实际需要和验收要求补充）；
（5）不合格处理：终验收不合格，供应商需7日内免费更换核心部件（如主轴、线轨等），重新调试验收。
③ 验收前双方准备好验收相关资料（如：技术协议、设备布局图、电气原理图、备品备件件清单、随机资料等）。
④ 验收完成后双方签署终验收单。
8. 其他技术、服务相关要求。
1 设备交付时供方需提供以下资料
	序号
	项目
	数量
	单位

	1
	出厂合格证
	1
	份

	2
	使用说明书
	1
	份

	3
	润滑系统原理图
	1
	份

	4
	电气原理图
	1
	份

	5
	设备布局图
	1
	份

	6
	随机的附件清单
	1
	份


2 人员培训要求
供方需对需方3-4名操作及维护人员进行为期不少于2个工作日的免费培训，包括设备原理、操作编程、日常维护、故障诊断排除等内容。
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