风帆有限责任公司清苑分公司

铸焊模具技术附件

项目名称：铸焊模具购置

技术条件：

2.1、铸焊模具需与武珍 D-CA-1203-3型铸焊机匹配保证模具整体与我公司现用模具整体的一致性。铸焊模具如下图：
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2.2、铸焊模具生产的极群组需符合图纸尺寸要求。

[image: image2.jpg]KrER
L ARSI 1.
2. deaRinasses Q/BD102¢54.
3. PEBRRGIL
4. RGO, MU mm.,
5. 4, TR, RERUREE,
G MUAREER [o/musssnse-zon | ARG ot]
M@ 1]
[ PEm(22-1) [24]
(148w
e-D_[2]
El

oord
=
bocs|
E,
8
paes]
oard
my
poce
m
o125
=
EXJ

I &

i
E
o
a
&
o
o
)
Lo
m
o
A%

L
Rl

]





                                                                                                                     2.3、铸焊模具浇铅口为人字形浇铅口
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2.4、铸焊模具铅道铅液温差不超40℃。
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2.5、模具冷却水道、铅道不得有漏水、渗水现象，模具制造过程中不得有补焊、外焊现象。

2.6、铅道与主模体连接准确可靠，不得有漏铅现象。顶杆活动自如，极群脱模顺利。铸焊的极群汇流排厚度要求一致。连续生产时铅液浇铸及回流通畅，模具加热、冷却可靠。

2.7、铸焊模具热电偶、加热管型号  

铠装热电偶 : WRN-391   K型   测量范围0-1300℃  

加热管：φ15.5*910 4000W  AC220V  

2.8、铸焊模具需雕刻有明显标识： 模具型号、生产日期、生产厂家

3、售后及服务

3.1、铸焊模具调试生产厂家需到现场配合调试，铸焊模具免费调试3次， 第4次起调试费用由生产厂家负责。

3.2、铸焊模具质保期一年自模具首批鉴定合格后算起。

3.3、铸焊模具投入使用后如发生故障制造方对报修进行分析，指导用户进行故障处理。如需到场进行售后服务，制造方接到服务需求电话后，须在约定内到达使用现场进行故障排除。
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