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标的名称：磁场耦合真空快速热压烧结炉
	 序号
	 参数性质
	 技术参数与性能指标

	1
	
	▲1、加热功率≥70KW；
2、磁感线圈内径：300～350mm；
▲3、最大磁场强度≥0.7T；可实现0～最大磁场强度可调。
4、开门型式：立式前开门；
5、工作气氛：真空和保护气氛下（氮气/氩气）进行热压；
6、真空系统：
6.1 真空度≤1×10-3Pa；
6.2 不放置样品，抽真空到10Pa所需时间≤10分钟；
▲6.3 压力传感器：量程-100～100KPa，精度：±3%FS；
6.4 真空度可自行调节；
7、加热系统：
▲7.1 正常工作温度≥1100℃；均温区≥φ60×60mm；
7.2 测温方式：K型热电偶；
7.3 最快升温速率≥800℃/min；
7.4 控温精度：1000℃以下（含1000℃）≤±1℃，1000℃以上≤±2℃；
8、加压系统：
8.1 压缸行程≥75mm；
8.2 石墨压头尺寸≥φ150mm；
8.3 压力≥100kN；
8.4 压头间距≤100mm；
8.5 压力控制精度：±100N；
8.6 压头行程控制精度≤0.02mm；
9、控制系统：可编程控制，温度、压力和行程随时间变化的数据可导出到电脑，提供的数据可查阅和作图；
10、加载系统：可实时记录样品的温度和压力等关键数据，给出相应动力学参数；
▲11、样品规格：样品尺寸范围：φ10～φ50mm，高度1～15mm；
12、冷却系统：
12.1 冷却水回路上带有安全流量联锁传感器，具有低流量和温度过高报警功能；
12.2 具有进水、回水管路，并配有用于水回路隔离和流量调节的手动阀；
12.3 配置10P水冷装置；
12.4 水容量≥140L；
13、真空腔室：整体由 304 不锈钢制成，设置观察窗，带有用于连接真空系统的法兰接口和红外测温仪窗。


采购包2：
标的名称：外场辅助真空感应熔炼炉
	 序号
	 参数性质
	 技术参数与性能指标
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	1、熔炼炉内部空间需容纳加热系统、浇注系统、超声搅拌系统、电磁搅拌系统、水冷系统和浇注模具，操作空间高度≥1.5m；
2、真空系统
2.1 采用机械泵+罗茨泵+扩散泵三级泵系统，配数显真空计；
2.2 极限真空度≤6×10-4Pa；
2.3 30min内熔炼腔室真空度达到6×10-4 Pa；
2.4 压升率：≤0.7Pa/h；
2.5 停泵12h后真空度≤50Pa；
3、加热系统
3.1 加热方式：中频感应加热；
▲3.2 加热功率≥60KW；
▲3.3 加热温度≥1800℃；
3.4 满足10kg级（均以Cu计算）材料熔炼需求线圈1套；
3.5 满足1kg级（均以Cu计算）材料熔炼需求线圈1套；
3.6 配备红外测温和热电偶测温系统，测温范围≥1800℃，测温精度±0.25％；
4、熔炼量范围：500g～10kg（以Cu计算）；
5、水冷系统
5.1 制冷量≥10P；
5.2 制冷温度≤20℃；
5.3 出口水压≥0.2MPa；
6、浇注系统
6.1 浇注模式：拔塞（自动）和翻转（自动和手动）浇注；
6.2 拔塞速度：1～1000 μm/s；
6.3 拔塞系统两根顶杆同升同降；
7、超声搅拌系统2套
7.1 功率≥3KW；
7.2 超声杆材质为纯Nb杆；
7.3 超声杆头部直径范围30～50mm；
▲7.4 超声能量密度≥3W/cm2；
7.5 两套系统分别在浇道和模具位置实现超声搅拌；
8、电磁搅拌系统
8.1 磁场发生器内腔直径≥150mm；
8.2 磁场发生器内腔高度≥150mm；
▲8.3 磁场强度≥0.05T；
8.4 电流≥150A；
8.5 频率≥50Hz；
9、配备两套水冷模具
9.1圆柱形Φ90-100×200mm模具保证10kg(以Cu计)熔炼；
9.2矩形20×40×200mm模具保证1kg(以Cu计)熔炼。
10、充气系统：真空室可充氮气/氩气等保护气体；
▲11、二次填料系统
配备机械控制填料装置，填料量≥500g，可填入不规则块体材料和球状颗粒；
12、控制系统
控制系统集成至控制柜，配备控制面板；具有自锁、水压和电路报警功能；温度、真空度、电源的功率、中频电压、中频电流等在设备操作过程中实时显示。


采购包3：
标的名称：纺丝系统
	 序号
	 参数性质
	 技术参数与性能指标

	1
	
	▲1、高机械强度钣金焊接工艺机箱，内外喷塑处理，防腐蚀，设备为落地式结构，配置移动脚轮；机箱内壁采用阻燃等级≥V2板材全覆盖；加热料仓具备隔绝静电及独立控温功能。
▲2、控制系统配置2块触摸屏，分别独立控制熔融纺丝模块和熔融静电模块，系统互不干扰。单块触摸屏≥7英寸。
3、纺丝压力调节范围：0～0.5MPa，压力控制精度≤0.01MPa。
4、接收装置
4.1 纤维收丝装置：滚筒外径≥100mm，收丝转速100～2800rpm，支持无级调速，支持快拆直通。
★4.2 纤维膜接收装置：滚筒直径≥100mm、长度250mm；转速1～3000rpm，可实现匀速/变速运行，转速调节精度±1rpm；支持选配多轴运动模式。
5、移动装置
5.1 X轴有效行程0～250mm，可手动附加行程50mm，定位精度≤0.02mm。
5.2 Z轴料筒针头与接收装置间距调节范围：250～650mm。
★5.3 XZ轴组合行程≥700mm，运行速度0.01～100mm/s，定位精度≤0.02mm。
6、熔融纺丝模块
6.1 气体压力挤出，工作压力≥4MPa；
6.2 料桶容积≥300ml；
6.3 料桶材质：316L不锈钢；
▲6.4 加热温度≥400℃，控温精度±0.5℃；
6.5 喷丝模块：喷丝板孔数≤48孔，标准孔径0.3mm；
▲6.6 纤维成型甬道：长度≥400mm，控温范围室温～70℃；
6.7 配套接收滚筒转速：100～2800rpm，无级调速。
7、装料方式：采用间歇式、手动一次性装填结构。
8、熔融静电模块
8.1 高压电源：正压输出≥20kV，负压输出≤-10kV，电压调节精度≤0.01kV；
8.2 料筒容积≥30cc；
8.3 料筒材质：不锈钢；
8.4 控温范围：室温～300℃；
8.5 适配针头直径：0.1～2.0mm；
★8.6 料筒耐压绝缘性能：料筒温度T≥280℃且工作电压≥20KV工况下，无击穿放电现象。
9、排风装置：设备配置独立专用排风系统，风量满足设备工作散热及废气排出要求；采用静音风机，要求排风风道布局合理，可及时排出纺丝过程产生的热气、异味及微量挥发物；排风运行稳定、噪音低，适配在实验室常规通风环境，接口预留外接排风管道接驳位。
10、整机安全装置：具备电源过压保护、电流过流保护、漏电保护、高压击穿保护、紧急一键停机等功能。



