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金比例冲床性能功能优势介绍

高起点制造、高标准执行、高精度保证、高品质服务、高目标经营

与一般冲床相比,金比例冲床的优点

一: 外表

1、美观整洁,稳重大气,钢坚有力。

2、设计合理,结构对称,重心平衡。

二: 性能

1、机器精度高。严格按照日本JIS1级精度标准制造,优于国内标准。主要零部件全部

采用进口数控设备加工。

2、机身高钢性,稳定性强。科学的结构设计与高要求的焊接工艺，使机器预留足够的

安全系数，配以国际顶尖的超负荷自动切断装置，保证机器持久不变形。

3、运转平稳耐用。平衡装置的使用使滑块和模具在无重力状态下运行实现可能。

4、超长的合金铜導路保证滑块的运动平衡，精度长久稳定。

5、低噪音。传动齿部均经德国磨齿机精密研磨，保证啮合率，提高使用寿命。

6、离合刹车器稳定耐用可靠。先进专业的气压式离合刹车器配以双联电磁

阀控制，确保离合刹车高灵敏度和使用寿命，预防发生意外连冲现象。

7、国际顶尖的超负荷装置能在0.01秒内检测到压力超标而迅速保护。

8、电气回路稳定可靠。知名品牌的电气零件构成的电气回路，确保控制的

稳定耐用性。

三：功能

1、操作方便，人性化设计的控制系统，操作方便，随手可及。

2、连动、点动、安全一行程的不同设置，满足您的不同操作需求。

3、超大的上下工作台面和合理的T沟布置，适应各种模具使用安装。

4、知名品牌PLC功能强盛，控制程序随时可编，并为您预留足够的拓展空间。

5、模高调整方便。电动或手动调模装置轻松快捷,读数精度可达0.1MM。

6、数显式模高指示器随时反映调模高度。

7、电子式曲轴角度显示器随时显示行程位置，让您一目了然。

8、变频调速的方式马达在配置上，让您随时改变行程速度，适应不同冲压工艺需求。

9、集中供油装置，确保机器所有运动部位的润滑，降低机器磨耗，延长使用寿命。

10、指令式滑块运动功能，能使各冲床顺利连线使用。

11、喷风吹料装置让您的工件废料自动远离模具，保护模具安全，提高生产效率。

12、误送料检测功能会使冲床迅速停止运转，保护模具安全。

13、自带行程记数器和预调记数器让您的生产管理更加方便。

14、马达作功不足，转速过低时，滑块运动自动停止保护。

15、气压式下模顶料装置和机械式上模顶料装置让您顶料轻松实现。

16、极强的亲和能力能与所有的周边自动化设备完美结合，可实现无人化操作，大力提升工作效率。

四：安全

1、内置式传动机构，无大齿轮或飞轮伤及人员的隐患。

2、紧急停止按钮设置可随时紧急停止机器。处理突发异常。

3、双手操作安全回路装置，必须左右手0.5秒内同时按下才能运作，保护人员安全。

4、超负荷自动保护装置能瞬间检测到冲压力超标，并在0.01秒内作出紧急停止，避免冲床、模具、

人员的损伤。

5、光电安全装置的使用，使异物进入危险区域机器自动紧急停止。避免危险发生。

6、由双联电磁阀和凸轮二度落装置组成的互联控制回路，保证离合刹车器的正确作动，预防可能发生连冲现象。

7、离合刹车器的来令片磨损导致刹车时间过长，角度偏移时，机器将自动检测并会发出讯号告知。

避免危险发生。

8、电气箱开门断电装置保证电气检修时的安全性。

9.机器后侧的安全网设置保证人员的安全。

五：环保：

1、离刹之来令片非石棉材质，环保安全。

2、运转噪音低。控制75DB以内。

3、变频调速设计，低消耗，节省能源。

安徽金比例智能装备有限公司（以下简称乙方）为满足河北光华荣昌汽车部件有限公司（以下简称甲方）甲方生产需要，保证设备供货质量和安全可靠运行，结合国家和行业有关标准，就该设备的有关技术事宜制定以下方案：
设备型号、名称、数量

	设备型号
	名 称
	数量
	备注

	C1-110
	C型单曲轴高精密钢架冲床
	1
	模具照明灯

变频调速

电动黄油润滑

平衡器电动稀油润滑


2、能源及环境要求

2.1 电源电压：380V±10% ，三相五线

2.2 空气压力: 气压0.6～0.8MPa

2.3 工作温度：-10℃～50℃

2.4 工作湿度：≤85％

3、 设备执行标准

GB/T 23280-2009    《开式压力机 精度》
GB/T 5226.1-2019   《机械电气安全机械电气设备 第1部分：通用技术条件》
GB 17120-2012      《锻压机械 安全技术条件》

JB/T 1829—2014    《锻压机械 通用技术条件》

JB/T 6580.1-2014   《开式压力机 第一部分技术条件》

3.1安装过程中所需的润滑油、液压油、清洗油、润滑脂由买受人提供；

	序号
	类型
	牌号
	品牌

	1
	油脂
	0号
	昆仑

	2
	液压油(稀油)
	32号
	长城

	3
	齿轮油
	150号
	昆仑


3.2设备检验精度

	精度项目
	JIS一级
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	滑块底面与下工作台上之平行度
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	滑块上下运动时与下工作台面之垂直度
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	模柄孔与滑块底面之垂直度
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	运动机构上下之总合间隙
	25吨以内冲床，容许0.35mm以内

	
	50吨以内冲床，容许0.40mm以内

	
	100吨以内冲床，容许0.50mm以内

	
	250吨以内冲床，容许0.70mm以内

	
	300吨以内冲床，容许0.90mm以内

	
	400吨以内冲床，容许1.00mm以内

	机台噪音值
	机台前1米量测，75dB以内


主要的设备参数

C1-110
	序号
	项 目
	单位
	C1-110
（V型）

	1
	传动型式
	——
	曲轴式

	2
	机身型式
	——
	一体式钢板焊接

	3
	公称能力
	KN
	1100（110吨）

	4
	能力发生点
	mm
	6

	5
	施力点数
	——
	1

	6
	滑块行程长
	mm
	180

	7
	最大模高
	mm
	360

	8
	滑块调整量
	mm
	80

	9
	每分钟行程数
	次/分
	30～60

	10
	工作台板尺寸
	mm
	1150*600

	11
	滑块底面尺寸
	mm
	910*470

	12
	模柄孔
	mm
	￠50

	13
	滑块调整机构
	----
	电动

	14
	打料杆
	----
	配置

	15
	主电机功率
	KW×P
	11×4+变频器

	16
	颜色
	---
	RAL9001（乳白色）

	17
	精度等级
	——
	GB/JIS一级


5、技术要求

5.1主要结构特点和方式

5.1.1 采用主驱动方式

5.1.2 传动形式：曲轴式传动；直齿轮啮合
5.1.3 机身导轨采用六面导向

5.1.4 采用正板焊接制成压力机台身
5.1.5 离合器采用干式,离合器和制动器系统合成一体。

5.2主要部件结构

5.2.1机械部分

5.2.1.1 机身(一体式)

机身采用Q235-B焊接结构，焊接后进行回火处理，消除材质内应力。台身与导轨间采用六面导向。

5.2.1.2主传动系统
主传动齿轮、轴、连杆等均封闭于台身顶部。机身本体采用Q235-B焊接完成后,将进行回火处理，以消除材质的内应力。主电机安装在机身的上面，飞轮支承、飞轮、离合器等安装在机身的后侧，

飞轮在组装前均做动平衡检测合格后,方进行组立作业。

齿轮部分采用直齿传动机构，其材质采用高强度合金钢或铸钢件制成，并进行相应的热处理。

干式离合制动器。

所有轴瓦均采用铜质耐磨材料制作。

5.2.1.3 滑块 

滑块采用Q235-B钢板焊接式箱形结构或铸造一体式结构，进行回火处理以消除内应力；导路采用六面式导轨导向，设可调式导轨导板,便于调整导向间隙；滑块底面和台盘顶面均设T型沟，用于安装模具。

滑块装模高度80吨及以上采用电动调整，调整速度约40mm/min,滑块调整与平衡器压力、液压保护及滑块行程等均有联锁控制。

5.2.1.4 固定式工作台盘

A.采用Q235-B整块钢板加工制成。

B.设有便于模具安装时用固锁T型槽。

5.2.1.5 润滑系统

压力机各轴瓦及导路采用电动黄油润滑系统，平衡器为电动稀油润滑系统。

压力机其余各润滑点需定期加油的部位，均已在润滑铭牌上标示。

5.2.1.6 空气控制系统

压力机的总气源处设有分水过滤器，防止压缩空气中的水分进入管道。

5.2.1.7平衡器

平衡器型式：气动式双平衡缸。气压可进行手动调控。

5.2.2电气部分

电气采用PLC控制，配备有功能强大的人机界面，使用知名品牌的触摸屏做为显示，置于主操作面板上,可实现以下功能：

5.2.2.1 触摸屏汉字显示，简单易懂，显示压力机的各种数据参数，比如行程次数、电子凸轮角度等，且还可以通过触摸屏进行相应数据的设定；

5.2.2.2 显示压力机的工作模块，使操作者更加便捷地操控压力机，且设有主要模块的状态指示；

5.2.2.3 操作和故障信息显示，使操作者和维护者更加快捷地解决压机出现的问题，减少停机的时间；

5.2.2.4 PLC输入/输出点的实时监控功能；

5.2.2.5 设置产品计数画面，可以实时显示当前的产品计数，同时也可以设置目标工件数。

5.2.3 电控部分

压力机采用三相电源供电，380V,50Hz。

5.2.3.1  采用手动稀油润滑系统部分，当每日开机作业时,需预先至手动稀油泵位置,对设备进行补给一次,其实际添油量依压力机使用说明书为准. 

5.2.3.2  主电机变频器设有热过载、零速防逆转保护；

5.2.3.3  压力机控制各个功能的实现均具备相应的安全连锁。并在面板上设有故障指示灯，配有复位按钮，以完成故障确认后复位的功能。

5.3 操作方式

压力机设寸动、单次、连续三种操作方式。工作方式由转换开关进行选择，由按钮集中控制。

5.4安全保护措施

5.4.1 急停按钮: 发生异常时按“急停”按钮, 压力机工作停止。压机的“急停”按钮设置在双手操作台上，在任何状态和情况下,按压“急停”按钮,压机立即停止；
5.4.2 双手操作按钮: 双手下行同步时限0.5S；

5.4.3 润滑异常报警：润滑系统采用递进式分油器，主分油器上有检测开关，润滑次数不正常时，压机停止工作。

5.4.5 超载保护：滑块中设有液压式过载保护系统，确保压机不会超载工作而损坏压机和模具；过载发生后滑块停在下死点前时，只能用寸动，反转返回上死点进行重调补压。

主要配置

	序号
	
	部件名称
	型号
	材料、处理方法或品牌

	1
	结构部分
	机身
	基础件
	材质 Q235B

	
	
	台盘
	基础件
	材质 Q235B

	
	
	曲轴
	基础件
	材质 S45C、调质Hs42±20

	
	
	飞轮
	基础件
	材质 FC-250

	
	
	干式离合器
	基础件
	OMPI\捷凯

	
	
	滑块
	基础件
	FC-250\Q235

	
	
	高压油缸
	基础件
	材质S45C

	
	
	蜗轮
	基础件
	材质 QT500-7

	
	
	蜗杆
	基础件
	材质 S45C、调质Hs42±20

	
	
	连杆
	基础件
	FCD500 烧钝处理

	
	
	球头螺杆
	基础件
	材质 S45C、调质Hs42±20

	
	
	平衡器
	基础件
	材质S45C/Q235


	序号

	名称

	品牌


	1

	主电机

	东元电机


	2

	滑块调整电机

	横谷\横叶

	3

	PLC

	台达

	4

	交流接触器

	施耐德


	5

	中间继电器

	施耐德

	6

	干式离合制动器

	OMPI\捷凯


	7

	双联电磁阀

	TACO\昭和


	8

	热继电器、辅助接头

	施耐德


	9

	控制按钮

	施耐德


	10

	过滤器

	SMC


	11

	油雾器

	SMC



	12

	减压阀

	SMC


	13

	压力开关

	亚德客

	14

	液压过载泵

	昭和\肯岳亚

	15

	双手按钮

	富士\施耐德

	16

	电动油泵

	永嘉流遍\IHI

	17

	平衡缸

	金比例

	18

	防震脚

	成铭\恒润

	19
	空气开关

	施耐德


	20

	变频器

	英威腾\台达

	21

	光电保护装置

	莱恩


	22

	触摸屏

	台达

	23

	密封件（主要）

	NOK


	24

	多段式开关

	西门子


	25

	空气吹料装置
	亚德客


	26

	模具照明灯

	金比例

	27

	误送检知接口预留

	金比例

	28

	打料杆

	金比例

	29
	固定式操作台

	金比例


	附件、专用工具清单

	序号
	货物名称
	货物类型
	标准/非标
	数量
	备 注

	1
	维修工具及工具箱
	附件
	标准
	1套
	


7、设备验收依据

压力机的设计制造及安全技术条件等均依国家和行业的标准执行:

7.1设备精度符合：GB/T 23280-2009    《开式压力机 精度》
7.2设计制造均依机械压力机有关标准；

GB/T 5226.1-2019   《机械电气安全机械电气设备 第1部分：通用技术条件》
GB 17120-2012      《锻压机械 安全技术条件》

JB/T 1829—2014    《锻压机械 通用技术条件》

JB/T 6580.1-2014   《开式压力机 第一部分技术条件》

7.3压机设计完成后,设备整体的外观图将发予用户进行审核,其上下台面加工图示均提及于购方。

7.4在制造过程中甲方可随时派人员到制造商制造现场监制。

8、设备验收

设备验收分预验收和终验收，按计划二次进行。

8.1 预验收：按照双方签订的技术协议、及国家标准执行。 验收内容包括外观质量、技术参数、动作性能、精度检验等，由双方代表签署预验收报告。

8.2 终验收，设备在用户厂安装调试完成后，在双方共同确认产品已达到协议规定的技术要求和质量要求后，由双方代表签署终验收报告。设备厂家负责对甲方操作、维修等相关人员进行理论和实际操作培训。

9、服务承诺

9.1 为甲方提供技术培训及咨询服务；

9.2 乙方为甲方进行安装及调试；

9.3 机床质保期为终验收通过之日起计算，设备质保期壹年。在接到用户的故障信息后，12小时内作出电话响应，24小时内赶到设备现场，未换件36 小时内排除故障，换件72小时内排除故障并交付使用。
9.4 质保期过后，乙方承诺为甲方提供终身有偿服务，并对所需配件提供最优惠的价格；

9.5 质保期内非用户人为原因造成设备损坏的，乙方免费提供维修服务，所需配件由乙方承担。

10、随机技术资料

10.1主要技术参数、外形图、设备的用途和特点、设备结构概述，故障与排除方法，维护保养，安全操作规程; 说明书其它附图接线图、电器元件位置图、操作面板布置图。
10.2 合格证一份；

10.3 检查成绩表一份；

本协议书壹式贰份，双方代表签字后生效。此协议作为本案压力机采购合同的附件，与采购合同具有同等法律效力。

甲方名称:河北光华荣昌汽车部件有限公司              乙方名称: 安徽金比例智能装备有限公司

授权代表:                                          授权代表:

签署日期:                                          签署日期:
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