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3、投标分项报价表 

                                         报价单位：人民币元  

序号 
设备 

名称 
品牌 型号 规格 

制造 

商名 

称 

原产地

（国） 

交货 

期 

交货 

地点 

数

量 

单

位 
单价 合价 备注 

1 

真 空

双 室

渗 碳

油 淬

加 压

气 冷

炉 

华海 

中谊 
VCOQ2-150 

（一）真空双室渗碳油淬加压气冷炉，1

套 

技术参数及要求： 

1.双室真空渗碳油淬加压气冷炉对不锈

钢、模具钢进行淬火处理以及需要渗碳

的零件进行渗碳。如：对 2Cr13、3Cr13、

H13 等材料的淬火处理；对 20CrMnTi、

20#钢等低碳合金钢零件的渗碳和淬火

热处理。 

2. 技术规格及参数 

2.1 温度指标 

1)有效工作尺寸：900（L）×600（W）

×600（H）mm 

2)装炉量：淬火 500 Kg，渗碳 450Kg 

3)加热功率：150Kw 

4)最高温度：1350℃ 

5)最高使用温度：1300℃ 

北京

华海

中谊

节能

科技

股份

有限

公司 

中国 

自合同

签订生

效之日

起 170

日历天 

采购

人指

定地

点 

1 套 2030000 2030000 无 
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6)工作温度范围：500～1250℃ 

7)系统精度：≤±1.7℃（或±0.3%），

控温精度：±1℃ 

8)温度均匀性：≤±5℃（工作区九点测

温，550--1150℃、按航标） 

9)空炉升温时间：从室温升至设定渗碳

温度不大于 40 分钟 

10) 升温过程：低温段可选对流加热升

温，高温段可选氮分压、氩分压加热升

温 

11) 分压控制：±1Pa 控制精度（氮分

压、氩分压 10Pa-1000Pa） 

12) 淬火转移时间：不超过 25 秒（工件

开始从加热室移出至工件完全没入油） 

13) 冷室充气时间：5～15s（选配储气

罐情况下） 

14) 炉壁表面温度：＜室温+25℃ 

2.2 真空指标 

1)极限真空度：≤4×10-1 Pa（空炉、冷

态、干净） 

2)工作真空度：≤4×100 Pa（渗碳除外） 

3)压升率：≤0.67 Pa/h 

4)冷却过程：≥1.99 bar 氮气或氩气淬

火，油淬 
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5) 真空抽速： 从大气压力抽至 4 Pa≤

30min（空炉、淬火油经充分脱气、充分

烘炉后回充高纯氮气冷态下） 

2.3 渗碳及其它 

1)渗碳介质： 要求采用乙炔作为渗碳介

质。 

2)渗碳周期，可选用乙炔、乙炔+氮气、

乙炔+氩气等不同气氛，要求采用质量流

量计精密控制，渗碳压强可控可调。 

3)扩散周期，可选用抽真空、氮气分压、

氩气分压，要求采用质量流量计精密控

制，分压压强可控可调。 

4)硬度和渗层深度均匀性和重复性：硬

度单件≤±1HRC，同批和不同批≤±

1.5HRC（≥58HRC）。 

3. 标准结构及其特点 

3.1 主体结构：真空炉主机为卧式、双

室结构。 

1)炉体与炉盖为双壁水冷结构。炉体内、

外壁要求采用优质碳素钢板卷焊而成。 

2)锁圈具有保护结构:阻挡操作者与锁

圈接触，从而消除此安全隐患。 

  提供专利证书（后附） 

3)插板式中间闸阀为隔热和密封的复合
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结构。 

4)前室为冷却室，可进行油淬和气冷。 

5)淬火油油温控制系统：可以通过设定

自动控制油温，油温范围为室温～70℃。 

3.1.2 加热室：加热室（炉胆）由隔热

层、加热元件和料台等组成。 

3.1.3 气冷系统 ：气冷系统由高速风

扇、铜-铜翅片换热器和导流装置等组

成。 

3.1.4 低温对流加热系统：工件在低温

加热时，启动加热室前部的对流风机，

从而充分提高了工件的加热速度和温度

均匀性。  

3.1.5 运行机构： 

1)升降机构：由炉外的三速齿轮电机驱

动，通过丝杠和螺母机构带动升降料车。 

2)进出料机构：为双拨杆结构，进出料

平稳迅速可靠 

3)油加温系统：多组管状加热器进行淬

火油加热，油温范围 20～80℃。 

4)油搅拌系统：由变频器控制电机驱动

料车下方的搅拌器，导流板能促进真空

淬火油合理地循环流动，提高了淬火油

的冷却能力。搅拌器为船用螺旋桨状搅
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拌器，噪声小、效率高。 

3.1.6 渗碳系统：可对温度、时间、渗

碳气体流量和压力四个重要参数进行精

确控制。 

3.2 真空系统：真空系统由一台滑阀泵、

一台罗茨泵、真空机组、真空阀、抽空

管道、柔性连接件、数显真空计及配套

规管、机械泵配油烟过滤器等组成。 

3.3 气动系统：由气动三联件（除水器、

压力表、油雾器）、电磁换向阀及管道等

组成。 

3.4 水冷系统：水冷系统用于炉门、炉

壳、热交换器、电机罩、水冷电极、真

空机组等部位的冷却。 

3.5 充气系统（氮气）：由集气管道、快

充系统、微充系统、压力检测系统等组

成。 

3.6 炉外料车：可方便地和炉内运行导

轨对接，实现工件炉内外的转移。炉外

料车上有真空淬火油收集器。 

3.7 电气控制系统：电气控制系统由工

控机系统、工业触摸屏、可编程序控制

器（PLC）、温度控制仪、温度报警仪、

记录仪、真空显示仪、加热调压器及低
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压电器元件等组成。 

3.7.1 工控机系统：由工业计算机，液

晶显示器、键盘及鼠标、不间断电源

（UPS）、Windows 操作系统、组态软件

组成。 

3.7.2 可编程序控制器（PLC）：对抽真

空、加热、冷却等过程进行控制和安全

联锁保护，可实现手动或自动控制。 

3.7.3 温度控制仪：控制器具有自动控

温功能，升温速率可调,可实现平稳升

温，最大程度抑制过冲现象。 

3.7.4 测量热电偶符合 AMS2750G 要求。 

测温热电偶要求采用馈入装置，避免在

高温下产生气泡造成真空度下降，保证

真空度。避免测温更换测温法兰。 

 提供专利证书（后附） 

3.7.5 超温报警仪，仪表精度为 0.1 级。 

3.7.6 温度和真空度记录：12 通道无纸

记录仪，符合 AMS2750G 标准。 

3.7.7 真空显示仪：选用数显真空计，

配套真空规管，连续测量设备真空度，

同时输出真空度信号到记录仪，实现真

空与温度的同步记录。 

3.7.8 压力控制系统炉内压力在人机界
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面上实时显示，根据不同工艺要求可设

定相应充气压力，在 1bar～1.99bar 范

围内可调可控。 

3.7.9 分压控制系统由手动微调阀、电

磁截止阀、微充管路等部件组成。 

3.7.10 加热调压器：要求采用低电压、

大电流的供电方式，通过调压器与智能

温控仪的配合，实现温度的连续调节。 

3.7.11 系统安全联锁：为了保证系统安

全可靠的运行，软、硬件中均要求采用

联锁保护功能。 

4．质量要求及安装要求 

4.1. 设备制造标准 

1)设备满足 AMS2750G 标准Ⅱ类设备，仪

表配置满足 D型配置要求。 

2)设备仪器仪表均经过国家认可校准实

验室或国家二级计量资质单位的校验并

附有报告和校验标识。炉温均匀性检测

由国家认可的第三方检测。 

4.2提供生产厂家盖章的技术证明文件、

售后服务承诺（内容含生产厂家免费质

保三年）。 

后附：厂家盖章技术证明文件和售后服

务承诺 
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4.3 报价已包含： 

1)卸货到位费、辅助安装调试期间的机

械设备使用费和人工费用； 

2)首次仪器仪表校验费（有资质的计量

单位出具）； 

3)首次炉温均匀性检测由国家认可的第

三方检测； 

4)首次使用的淬火油（23 桶，＞160kg/

桶）； 

5)设备摆放区域的地面承重基础、下沉

地坑（含地面破除、开挖、垫层≥20cm

厚/每层、钢筋混凝土基础、地坑、防水、

垃圾清运等）、整体达到设备承重及平

整；保证设备正常摆放、安装、运行。 

4.4 提供本设备对安装现场的要求，提

供平面布置图及地面基础要求图，提供

对现场水、电、气到设备的要求。 

后附：设备对现场的要求,平面布置图及

地面基础要求图和对现场水、电、气到

设备的要求 

4.5提供满足设备摆放的地基施工图（显

示平面和剖面）。 

后附满足设备摆放地基所需要求对应施

工图。 
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5.主要配置： 

1)真空炉主机       1 台             

2)真空机组         1 套            

3)电控柜           1 台            

4)炉外料车         1 台 

5)调压器           1 台 

6)料筐             1 件 

2 

真 空

双 室

渗 碳

油 淬

加 压

气 冷

炉 

华海 

中谊 
VCOQ2-65 

（二）真空双室渗碳油淬加压气冷炉，1

套 

技术参数及要求： 

1.双室真空渗碳油淬加压气冷炉对不锈

钢、模具钢进行淬火处理以及需要渗碳

的零件进行渗碳。如：对 2Cr13、3Cr13、

H13 等材料的淬火处理；对 20CrMnTi、

20#钢等低碳合金钢零件的渗碳和淬火

热处理。 

2. 技术规格及参数 

2.1 温度指标 

1)有效工作尺寸： 600（L）×450（W）

×400（H）mm 

2)装炉量：淬火 200 Kg，渗碳 150Kg 

3)加热功率：65Kw 

4)最高温度： 1350℃ 

5)最高使用温度：1300℃ 

北京

华海

中谊

节能

科技

股份

有限

公司 

中国 

自合同

签订生

效之日

起 170

日历天 

采购

人指

定地

点 

1 套 1710000 1710000 无 
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6)工作温度范围： 500～1250℃ 

7)系统精度：≤±1.7℃（或±0.3%），

控温精度：±1℃ 

8)温度均匀性：≤±5℃（工作区九点测

温，550--1150℃、按航标） 

9)空炉升温时间：从室温升至设定渗碳

温度不大于 40 分钟 

10) 升温过程：低温段可选对流加热升

温，高温段可选氮分压、氩分压加热升

温 

11) 分压控制：±1Pa 控制精度（氮分

压、氩分压 10Pa-1000Pa） 

12) 淬火转移时间：不超过 25 秒（工件

开始从加热室移出至工件完全没入油） 

13) 冷室充气时间：5～15s（选配储气

罐情况下） 

14) 炉壁表面温度：＜室温+25℃ 

2.2 真空指标 

1)极限真空度： ≤4×10-1 Pa（空炉、

冷态、干净） 

2)工作真空度： ≤4×100 Pa（渗碳除

外） 

3)压升率：  ≤0.67 Pa/h 

4)冷却过程：≥1.99 bar 氮气或氩气淬
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火，油淬 

5)真空抽速： 从大气压力抽至 4 Pa≤

30min（空炉、淬火油经充分脱气、充分

烘炉后回充高纯氮气冷态下） 

2.3 渗碳及其它 

1)渗碳介质： 要求采用乙炔作为渗碳介

质。 

2) 渗碳周期，可选用乙炔、乙炔+氮气、

乙炔+氩气等不同气氛，要求采用质量流

量计精密控制，渗碳压强可控可调。 

3)扩散周期，可选用抽真空、氮气分压、

氩气分压，要求采用质量流量计精密控

制，分压压强可控可调。 

4)硬度和渗层深度均匀性和重复性：硬

度单件≤±1HRC，同批和不同批≤±

1.5HRC（≥58HRC）。 

3. 标准结构及其特点 

3.1 主体结构：真空炉主机为卧式、双

室结构。 

1) 锁圈具有保护结构：阻挡操作者与锁

圈接触，从而消除此安全隐患。 

 提供专利证书（后附） 

2) 炉体与炉盖为双壁水冷结构。炉体

内、外壁要求采用优质碳素钢板卷焊而



78 

成。 

3)  插板式中间闸阀为隔热和密封的复

合结构。 

4)  前室为冷却室，可进行油淬和气冷。 

5) 淬火油油温控制系统：可以通过设定

自动控制油温，油温范围为室温～70℃。 

3.1.2 加热室：加热室（炉胆）由隔热

层、加热元件和料台等组成。 

3.1.3 气冷系统 ：气冷系统由高速风

扇、铜-铜翅片换热器和导流装置等组

成。 

3.1.4 低温对流加热系统：工件在低温

加热时，启动加热室前部的对流风机，

从而充分提高了工件的加热速度和温度

均匀性。  

3.1.5 运行机构： 

1)升降机构：由炉外的三速齿轮电机驱

动，通过丝杠和螺母机构带动升降料车。 

2)进出料机构：为双拨杆结构，进出料

平稳迅速可靠 

3)油加温系统：多组管状加热器进行淬

火油加热，油温范围 20～80℃。 

4 油搅拌系统：由变频器控制电机驱动

料车下方的搅拌器，导流板能促进真空
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淬火油合理地循环流动，提高了淬火油

的冷却能力。搅拌器为船用螺旋桨状搅

拌器，噪声小、效率高。 

3.1.6 渗碳系统：可对温度、时间、渗

碳气体流量和压力四个重要参数进行精

确控制。 

3.2 真空系统：真空系统由一台滑阀泵、

一台罗茨泵、真空机组、真空阀、抽空

管道、柔性连接件、数显真空计及配套

规管、机械泵配油烟过滤器等组成。 

3.3 气动系统：由气动三联件（除水器、

压力表、油雾器）、电磁换向阀及管道等

组成。 

3.4 水冷系统：水冷系统用于炉门、炉

壳、热交换器、电机罩、水冷电极、真

空机组等部位的冷却。 

3.5 充气系统（氮气）：由集气管道、快

充系统、微充系统、压力检测系统等组

成。 

3.6 炉外料车：可方便地和炉内运行导

轨对接，实现工件炉内外的转移。炉外

料车上有真空淬火油收集器。 

3.7 电气控制系统：电气控制系统由工

控机系统、工业触摸屏、可编程序控制
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器（PLC）、温度控制仪、温度报警仪、

记录仪、真空显示仪、加热调压器及低

压电器元件等组成。 

3.7.1 工控机系统：由工业计算机，液

晶显示器、键盘及鼠标、不间断电源

（UPS）、Windows 操作系统、组态软件

组成。 

3.7.2 可编程序控制器（PLC）：对抽真

空、加热、冷却等过程进行控制和安全

联锁保护，可实现手动或自动控制。 

3.7.3 温度控制仪：控制器具有自动控

温功能，升温速率可调,可实现平稳升

温，最大程度抑制过冲现象。 

3.7.4 测量热电偶符合 AMS2750G 要求。 

测温热电偶要求采用馈入装置，避免在

高温下产生气泡造成真空度下降，保证

真空度。避免测温更换测温法兰。 

 提供专利证书（后附） 

3.7.5 超温报警仪，仪表精度为 0.1 级。 

3.7.6 温度和真空度记录：12 通道无纸

记录仪，符合 AMS2750G 标准。 

3.7.7 真空显示仪：选用数显真空计，

配套真空规管，连续测量设备真空度，

同时输出真空度信号到记录仪，实现真
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空与温度的同步记录。 

3.7.8 压力控制系统炉内压力在人机界

面上实时显示，根据不同工艺要求可设

定相应充气压力，在 1bar ～1.99bar 范

围内可调可控。 

3.7.9 分压控制系统由手动微调阀、电

磁截止阀、微充管路等部件组成。 

3.7.10 加热调压器：要求采用低电压、

大电流的供电方式，通过调压器与智能

温控仪的配合，实现温度的连续调节。 

3.7.11 系统安全联锁：为了保证系统安

全可靠的运行，软、硬件中均要求采用

联锁保护功能。 

4．质量要求及安装要求 

4.1 设备制造标准 

1)设备满足 AMS2750G 标准Ⅱ类设备，仪

表配置满足 D 型配置要求。 

2)设备仪器仪表均经过国家认可校准实

验室或国家二级计量资质单位的校验并

附有报告和校验标识。炉温均匀性检测

由国家认可的第三方检测。 

4.2 投标时提供生产厂家盖章的技术证

明文件、售后服务承诺（内容含生产厂

家免费质保三年）。 
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后附：厂家盖章技术证明文件和售后服

务承诺 

4.3 报价已包含： 

1) 卸货到位费，以及辅助安装调试期间

的机械设备使用费和人工费用； 

2) 首次仪器仪表校验费（有资质的计量

单位出具）； 

3）首次炉温均匀性检测由国家认可的第

三方检测； 

3) 首次使用的淬火油（11 桶，＞160kg/

桶）； 

4.4 提供本设备对安装现场的要求，提

供平面布置图，提供对现场水、电、气

到设备的要求。 

后附：设备对安装现场的要求，平面布

置图和对现场水、电、气到设备的要求 

5.主要配置： 

1)真空炉主机       1 台             

2)真空机组         1 套            

3)电控柜           1 台            

4)炉外料车         1 台 

5)调 压 器         1 台 

6)料筐             1 件 

3 高 压 华 VGQ-180 （三）高压气淬真空炉，1套 北京 中国 自合同 采购 1 套 1960000 1960000 无 
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气 淬

真 空

炉 

海 

中

谊 

技术参数及要求： 

1．高压气淬真空炉主要适用于气冷工具

钢、模具钢等合金钢的真空淬火，也可

适用于其他真空热处理、真空回火和真

空钎焊等。 

2．技术规格及参数 

1)有效工作区尺寸： 900（L）×600（W）

×600（H）mm 

2)最大装炉量：500 Kg (含工装) 

3)加热功率：150 Kw 

4)最高温度： 1350℃ 

5)最高使用温度：1300℃ 

6)工作温度： 500℃～1250℃ 

7)温度均匀性：≤±5℃（500℃～

1200℃，9点测温，空炉真空状态）  

8) 系统精度：≤±1.7℃（或±0.3%）；

控温精度：±1℃ 

9)极限真空度：  4×10-3 Pa 

10)工作真空度：  4×10-2 Pa 

11)压升率： 0.27 Pa/h 

12)分压范围： 10～500 Pa 

13)抽速：从 105Pa 抽至≤4×10-2Pa 小

于 30min（空炉经充分烘炉后回充高纯

氮气冷态下，不含扩散泵预热时间） 

华海

中谊

节能

科技

股份

有限

公司 

签订生

效之日

起 170

日历天 

人指

定地

点 
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14)升温速率：室温升至 1100℃小于

60min（空炉） 

15)气冷压强： 15 bar 

16)风机功率：≤315KW  

17)炉壁表面温度： ＜室温+25℃ 

3．设备结构及特点 

3.1 真空炉主机： 

真空炉主机为卧式、单室结构。主要由

炉体、加热室、风冷系统等组成。 

3.1.1 炉体：炉体与炉门均为双壁水冷

结构，内外壁均要求采用碳素钢制造。 

锁圈具有保护结构:阻挡操作者与锁圈

接触，从而消除此安全隐患。 

 提供专利证书（后附） 

3.1.2 加热室（炉胆）由隔热层、加热

元件和料台等组成。 

3.1.3 风冷系统 ：在真空炉的后部装有

高压鼓风机，冷却气体通过多根喷管上

布满的喷嘴对工件进行喷射冷却。 

3.2.4 低温对流加热系统：工件在低温

加热时，启动炉体前部的对流风机，从

而充分提高了工件的加热速度和温度均

匀性。  

3.2 真空系统：为一台扩散泵、一台滑
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阀泵、一台罗茨增压泵、机械泵配油烟

过滤器组成。 

3.3 气动系统：由气动三联件（除水器、

压力表、油雾器）、电磁换向阀及管道等

组成。 

3.4 水冷系统：水冷系统用于炉门、炉

壳、热交换器、电机罩、水冷电极、真

空机组等部位的冷却。 

3.5 充气系统（氮气）：由集气管道、快

充系统、分压系统等组成。 

3.6 炉外料车：手动液压炉外料车可以

方便炉子内外工件的转移。 

3.7 电控系统：电气控制系统由工控机

系统、工业触摸屏、可编程序控制器

（PLC）、温度控制仪、温度报警仪、记

录仪、真空显示仪、加热调压器及低压

电器元件等组成。 

3.7.1 工控机系统由工业计算机，液晶

显示器、键盘及鼠标、不间断电源（UPS）、

Windows 操作系统、组态软件组成。 

3.7.2 可编程序控制器（PLC）：对抽真

空、加热、冷却等过程进行控制和安全

联锁保护，可实现手动或自动控制。 

3.7.3 温度控制仪：控制器具有自动控
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温功能，升温速率可调，可实现平稳升

温，最大程度抑制过冲现象。 

3.7.4 温度报警仪，仪表精度为 0.1 级。 

3.7.5 温度和真空度记录：12 通道无纸

记录仪符合 AMS2750G 标准。 

3.7.6  真空显示仪：选用数显真空计，

配套真空规管，连续测量设备真空度，

同时输出真空度信号到记录仪，实现真

空与温度的同步记录 

3.7.7  压力控制系统：炉内压力在人机

界面上实时显示，根据不同工艺要求可

设定相应充气压力，在 1bar ～15bar 范

围内可调可控。 

3.7.8  分压控制系统由手动微调阀、电

磁截止阀、微充管路等部件组成。 

3.7.9  加热调压器要求采用低电压、大

电流的供电方式，通过调压器与智能温

控仪配合，实现温度的连续调节。 

3.7.10  低压电气元件主要电器元件如

空气开关、接触器、热继电器、按钮等。 

3.7.11  测温热电偶满足 AMS2750G 要

求。 

测温热电偶要求采用馈入装置，避免在

高温下产生气泡造成真空度下降，保证
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真空度。避免测温更换测温法兰。 

 提供专利证书（后附） 

3.7.12  系统安全联锁为了保证系统安

全可靠的运行，软、硬件中均要求采用

联锁保护功能。 

4．质量要求及安装要求 

4.1 设备制造标准 

1)   设备满足 AMS2750G；标准Ⅱ类设

备，仪表配置满足 B 型配置要求。 

2)   设备所有的仪器、仪表均经过国家

认可校准实验室或国家二级计量资质单

位的校验并附有报告和校验标识。炉温

均匀性检测由国家认可的第三方检测。 

4.2提供生产厂家盖章的技术证明文件、

售后服务承诺（内容含生产厂家免费质

保三年）。 

后附：厂家盖章技术证明文件和售后服

务承诺 

4.3 报价已含：  

1） 卸货到位费，以及辅助安装调试的

机械设备使用费和人工费用； 

2） 首次仪器仪表校验费（有资质的计

量单位出具）； 

3） 首次炉温均匀性检测由国家认可的
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第三方检测； 

4） 压力容器的特种设备使用登记证费

（货物所在地的当地质监局出具）； 

5） 设备摆放区域的地面承重基础、地

坑（含地面破除、开挖、垫层≥20cm 厚

/每层、钢筋混凝土、地坑、二次浇筑预

埋件、垃圾清运等）、整体达到设备承重

及平整，保证设备正常摆放、安装、运

行。 

4.4 提供本设备对安装现场的要求，提

供平面布置图及地面基础要求图，提供

对现场水、电、气到设备的要求。 

后附：设备对现场的要求,平面布置图及

地面基础要求图和对现场水、电、气到

设备的要求 

4.5 提供满足设备摆放的地基施工图

（显示平面和剖面）。 

后附满足设备摆放地基所需要求对应施

工图 

5.主要配置： 

1)真空炉主机       1 台             

2)真空机组         1 套            

3)电控柜           1 台            

4)炉外料车         1 台 
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5)调 压 器         1 台 

6)料筐             1 件 

4 

高 压

气 淬

真 空

炉 

华海 

中谊 
VGQ-80 

（四）高压气淬真空炉，1套 

技术参数及要求： 

1．高压气淬真空炉主要适用于气冷工具

钢、模具钢等合金钢的真空淬火，也可

适用于其他真空热处理、真空回火和真

空钎焊等。 

2．技术规格及参数 

1)有效工作区尺寸：600（L）×400（W）

×400（H）mm 

2)最大装炉量： 200 Kg (含工装) 

3)加热功率：100 Kw 

4)最高温度： 1350℃ 

5)最高使用温度：1300℃ 

6)工作温度： 500℃～1250℃ 

7)温度均匀性：≤±5℃（500℃～

1200℃，9点测温，空炉真空状态）  

8)系统精度：≤±1.7℃（或±0.3%），

控温精度：±1℃ 

9)极限真空度：  4×10-3 Pa 

10)工作真空度：  4×10-2 Pa 

11)分压范围： 10～500 Pa 

12)压升率： 0.27 Pa/h 

北京

华海

中谊

节能

科技

股份

有限

公司 

中国 

自合同

签订生

效之日

起 170

日历天 

采购

人指

定地

点 

1 套 1660000 1660000 无 



90 

13)抽速： 从 105Pa 抽至≤4×10-2Pa 小

于 30min（空炉经充分烘炉后回充高纯

氮气冷态下，不含扩散泵预热时间） 

14)  升温速率：室温升至 1100℃小于

60min（空炉） 

15)气冷压强： 15 bar 

16)风机功率：≤220KW  

17)炉壁表面温度： ＜室温+25℃ 

3．设备结构及特点 

3.1 真空炉主机： 

真空炉主机为卧式、单室结构。主要由

炉体、加热室、风冷系统等组成。 

3.1.1．炉体：炉体与炉门均为双壁水冷

结构，内外壁均要求采用碳素钢制造。 

锁圈具有保护结构:阻挡操作者与锁圈

接触，从而消除此安全隐患。 

提供专利证书（后附） 

3.1.2．加热室（炉胆）由隔热层、加热

元件和料台等组成。 

3.1.3.风冷系统 ：在真空炉的后部装有

高压鼓风机，冷却气体通过多根喷管上

布满的喷嘴对工件进行喷射冷却。 

3.2.4.低温对流加热系统：工件在低温

加热时，启动炉体前部的对流风机，从
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而充分提高了工件的加热速度和温度均

匀性。  

3.2 真空系统：为一台扩散泵、一台滑

阀泵、一台罗茨增压泵、机械泵配油烟

过滤器组成。 

3.3 气动系统：由气动三联件（除水器、

压力表、油雾器）、电磁换向阀及管道等

组成。 

3.4 水冷系统：水冷系统用于炉门、炉

壳、热交换器、电机罩、水冷电极、真

空机组等部位的冷却。 

3.5 充气系统（氮气）：由集气管道、快

充系统、分压系统等组成。 

3.6 炉外料车：手动液压炉外料车可以

方便炉子内外工件的转移。 

3.7 电控系统：电气控制系统由工控机

系统、工业触摸屏、可编程序控制器

（PLC）、温度控制仪、温度报警仪、记

录仪、真空显示仪、加热调压器及低压

电器元件等组成。 

3.7.1 工控机系统由工业计算机，液晶

显示器、键盘及鼠标、不间断电源（UPS）、

Windows 操作系统、组态软件组成。 

3.7.2 可编程序控制器（PLC）：对抽真
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空、加热、冷却等过程进行控制和安全

联锁保护，可实现手动或自动控制。 

3.7.3 温度控制仪：控制器具有自动控

温功能，升温速率可调，可实现平稳升

温，最大程度抑制过冲现象。 

3.7.4 温度报警仪，仪表精度为 0.1 级。 

3.7.5 温度和真空度记录：12 通道无纸

记录仪符合 AMS2750G 标准。 

3.7.6  真空显示仪：选用数显真空计，

配套真空规管，连续测量设备真空度，

同时输出真空度信号到记录仪，实现真

空与温度的同步记录 

3.7.7  压力控制系统：炉内压力在人机

界面上实时显示，根据不同工艺要求可

设定相应充气压力，在 1bar ～15bar 范

围内可调可控。 

3.7.8  分压控制系统由手动微调阀、电

磁截止阀、微充管路等部件组成。 

3.7.9  加热调压器要求采用低电压、大

电流的供电方式，通过调压器与智能温

控仪配合，实现温度的连续调节。 

3.7.10  低压电气元件主要电器元件如

空气开关、接触器、热继电器、按钮等。 

3.7.11  测温热电偶满足 AMS2750G 要
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求。 

测温热电偶要求采用馈入装置，避免在

高温下产生气泡造成真空度下降，保证

真空度。避免测温更换测温法兰。 

提供专利证书（后附） 

3.7.12  系统安全联锁为了保证系统安

全可靠的运行，软、硬件中均要求采用

联锁保护功能。 

4．质量要求及安装要求 

4.1.设备制造标准 

1)   设备满足 AMS2750G；标准Ⅱ类设

备，仪表配置满足 B型配置要求。 

2)   设备所有的仪器、仪表均经过国家

认可校准实验室或国家二级计量资质单

位的校验并附有报告和校验标识。炉温

均匀性检测由国家认可的第三方检测。 

4.2提供生产厂家盖章的技术证明文件、

售后服务承诺（内容含生产厂家免费质

保三年）。 

后附：厂家盖章技术证明文件和售后服

务承诺 

4.3 报价已含： 

1) 卸货到位费，以及辅助安装调试的机

械设备使用费和人工费用； 
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2) 首次仪器仪表校验费（有资质的计量

单位出具）； 

3）首次炉温均匀性检测由国家认可的第

三方检测； 

4) 压力容器的特种设备使用登记证费

（货物所在地的质监局出具）； 

5) 设备摆放区域的地面承重基础、地坑

（含地面破除、开挖、垫层≥20cm 厚/

每层、钢筋混凝土、地坑、二次浇筑预

埋件、垃圾清运等）、整体达到设备承重

及平整，保证设备正常摆放、安装、运

行。 

4.4 提供本设备对安装现场的要求，提

供平面布置图及地面基础要求图，提供

对现场水、电、气到设备的要求。 

后附：设备对现场的要求,平面布置图及

地面基础要求图和对现场水、电、气到

设备的要求 

4.5 提供满足设备摆放的地基施工图

（显示平面和剖面）。 

后附满足设备摆放地基所需要求对应施

工图 

5.主要配置： 

1)真空炉主机       1 台             
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2)真空机组         1 套            

3)电控柜           1 台            

4)炉外料车         1 台 

5)调 压 器         1 台 

6)料筐             1 件 

5 

全 密

闭 真

空 碳

氢 清

洗机 

科

威

信 

KS-530FB 

（五）全密闭真空碳氢清洗机， 1 套 

一、设备主要结构组成： 

1、真空清洗干燥槽带洗篮摆动机构（洗

篮摆动速度和角度均可自由设定）。 

2、独立式储液槽，分为脱水粗洗储液槽、

精洗储液槽。 

3、200L/H 连续主蒸馏再生系统（1 套

主蒸馏）。 

4、流循环过滤粗清洗系统（3KW,变频控

制，20μm，浸泡紊流循环过滤冲洗）。 

5、 紊流循环过滤精清洗系统（3KW,变

频控制，10μm，浸泡紊流循环过滤冲

洗）。 

6、蒸汽缓冲过滤系统。 

7、200m³/H 旋片真空泵*1 台。 

8、真空冷凝回收系统（含板式换热器及

-20℃深冷装置）。 

9、全自动废油排出装置及外置废油收集

桶满桶报警传感器。 

科威

信(无

锡)洗

净科

技有

限公

司 

中国 

自合同

签订生

效之日

起 170

日历天 

采购

人指

定地

点 

1 套 1150000 1150000 无 
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10、全自动水份分离系统及排出装置。 

11、总线控制系统。 

二、功能参数及技术指标： 

1、洗篮尺寸约：530x365x250mm 

2、节拍约：10-15min/筐。 

3、最大承重：100KG。 

4、蒸馏方式：真空蒸馏。 

5、启动速度：室温（30℃）加热至可运

行的设定温度约 60min。 

6、蒸馏能力：200L/H。 

7、蒸馏水温度：145℃。 

8、冲压油：使用加工油沸点需要≥

250℃，不含硫、氯等元素。 

9、环境要求：温度≦35℃，湿度≦90%。 

10、使用电源：3 相 5 线制 380V 50Hz。 

11、额定总功率： 48Kw。 

12、压缩空气口径：φ16 气管接入。 

13、压缩空气压力：0.4-0.7MPa。 

14、冷却水压力：0.3MPa 以上。 

15、冷却水进口口径：DN50。 

16、冷却水出口口径：DN50。 

17、废油/水排出口径：DN15。 

18、主体装置尺寸：不超过 4.2*3.2（含

料道）*2.8m。 
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供应商：河南驰正信息科技有限公司       （企业电子签章） 

法定代表人或委托代理人：          （签字或盖章或电子签章） 

日期：2025 年 02 月 10 日 

三、提供生产厂家盖章的彩页、售后服

务承诺（内容含生产厂家质保三年）。 

后附：厂家盖章彩页和售后服务承诺就 

合计：  小写：￥8510000 元     大写：人民币捌佰伍拾壹万元整 
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