
技术文件

一、总   则

1.本技术规格书提出的是对于重庆大江杰信锻造有限公司需采购的激光打标机的技术要求及规范。

2.本技术规格书提出的是最低限度的技术要求，其中并未规定所有的技术要求和适用的标准。投标人应提供一套满足本技术规格书和所列标准要求的高质量全新的产品及其相应服务。

3.如未对本技术规格书提出偏差，将认为提供的设备符合本技术规格书和标准的要求。投标人必须将偏差（无论多少）清楚地表示在 “技术偏差表”中。

4.投标人须执行本技术规格书所列标准。有矛盾时，按较高标准执行。

二、工程概况

1.项目名称：激光打标机
2.设备安装地点：重庆大江杰信锻造有限公司
三、执行标准
激光打标机的设计、制造、安装、实验、检测、包装严格按以下标准执行。

GB10320       激光设备和设施的电气安全

GB7247        激光产品的辐射安全、设备分类、要求和用户指南

GB2421        电子产品基本环境试验规程

GB/TB360      激光功率能量测试测试仪器规范

GB/T13740     激光辐射发散角测试方法

GB/T13741     激光辐射光束直径测试方法

GB/T15490     固体激光器总规范

GB/T15175     固体激光器主要参数测试方法

GB/T13862-92  激光辐射功率测试方法

GB2828-2829-87 逐批周期检查计数抽样程序及抽样表

同时应参照以下相关国家标准：

GB/T 5226.1    工业机械电气设备 第一部分：通用技术条件

GB/T 10435     作业场所激光辐射卫生标准

GB/T 13384     机电产品包装通用技术条件ASUS
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4、 技术参数
	设备名称
	设备技术要求
	单 位
	数 量

	激光打标机
	1、 环境温度：5℃~35℃
2、 相对湿度：45 ~85%RH
3、 环境清洁度：空气粉尘≤0.05g/m³
4、 为了通风及操作维护方便，按下列要求摆放设备：

A.设备四周至少留有能使一人通过的空间，即≥600mm

B.设备正面应留有足够的空间，建议空间尺寸≥1200mm  

5、 电源电压：AC 220V±5%，频率：50Hz±2%  良好接地

6、 消耗功率：≤600W
	套

	1

	激光打标机主要技术参数

	序号
	项目
	要求

	1
	激光波长（nm）
	1060-1070

	2
	输出功率（W）
	50

	3
	扫描速度
	6000-7000mm/s

	4
	标刻范围
	110*110mm

	5
	脉冲重复频率
	50-100KHZ

	6
	打标线宽
	0.01-0.1mm（视材料可调）


	7
	最小字符高度
	0.2mm

	8
	重复定位精度
	＜4.3μm



	9
	打标效率
	≤30s/件

	10
	电源
	AV220±5%V/50HZ

	11
	振镜角度
	振镜角度可根据使用情况，调整为竖直和水平

	12
	标记要求
	二维码信息中包含29位数字和字母组成，任意位置可实现二进制、十进制、32位进制自动连续编号。二维码打标清晰，易识别。
。
清晰，易识别。

	13
	其它要求
	打标软件易操作


五．控制要求

（1）激光器设计寿命100000小时以上，自带冷却装置，能连续工作24小时以上。
（2）主要部件：如激光器、扫描聚焦系统采用国内知名品牌。
（3）设备零件应便于维修更换。
（4）打标软件可编辑标记内容可以是文字、图形、图片、序列号、条形码、二维码，并且可以在打标软件中直接输入、编辑，也可有AutoCAD或photoshop等图形软件下编辑，通过计算机控制输入与输出。支持多种中、英文字体。
（6）打标软件能建立激光参数数据库。

六、甲（需方）乙（供方）双方责任分工

（1） 配线：甲方只负责将电缆接入控制柜开关上端头，控制柜至设备间二次电缆由供方配备，供方负责联接安装。

（2） 涂装：按劳尔6017标准配色。

（3） 设备运输及设备到达甲方现场后装卸和安装由乙方负责。

（4） 设备制造、安装，按甲方要求进行施工，安装。

（5） 甲方提供给乙方在施工过程中的场地、动力等必要条件。

（6） 乙方在施工过程中所用的工具、工装等一切材料自备。

（7） 乙方在施工过程中遵循甲方的法规、法纪。

（8） 除甲方责任之外的所有工程项目和材料由乙方完成，实施交钥匙工程。

七、技术资料

（1）合同签订后10日内，提供设备安装用基础图及相关技术要求。

（2）提供设备使用维护的相关图纸资料，一式俩套。

（3）设备使用说明书4本。

（4）合格证明书1套。

（5）提供技术资料及主要备配件图纸，提供控制系统T型图。
八、供货质量要求

 （1）激光打标机必须保证运行平稳、灵活、可靠。

 （2）打标软件易操作。
 （3）设备表面无明显掉漆、疤痕、划痕等；所用材料符合技术方案规定要求；在焊接上无漏焊、假焊现象，所有焊接部位应牢固、平整、去除焊渣。
 （4）安全防护齐全。

九、安装、调试

   （1）在调试人员前往之前，用户需将电源、工作台等准备工作完成。

   （2）设备运输至甲方后由双方按合同数量及装箱单清点，清点完毕后由用户在清单上签字确认。清点完毕后由乙方进行安装调试，调试完成后由客户签字确认。装箱清单及交机验收验收单一式两份，一份用户保存，另一份由服务人员带回公司，并存入设备档案。

（3）由乙方指定的服务人员负责调试。

十、验收和培训

    1. 设备运到甲方工厂后，由甲乙双方按合同规定及装箱单进行开箱清点。

    2. 安装调试完成后，由甲乙双方共同对设备进行验收，验收事项如下：

      1）依据乙方出厂检验报告检验

      2）各项功能规格与零部件检收

      3）双方在现场打标，打标易操作，打标效率技术要求，打标二维码清晰易识别读取。
4）24小时无故障运行

   3.设备验收后，乙方应负责在现场培训甲方机、电维修人员。

   4.按合同技术要求进行验收。

   5. 如设备无法按上面条款验收，为达到验收合格所发生的一切费用由乙方负责（如更换零部件）

   6. 自验收合格之日起，整机质保期一年。在保修期内出现的设备及附件质量问题，乙方应在接到甲方通知后48小时之内派人员到甲方处理，修理或必要时更换的零部件均由乙方自理。   

   7. 合同执行期间，甲方要对乙方所提供的设备（包括对分包外购设备）进行检验、监造和性能验收试验，确保乙方所提供的设备符合要求。但这不代替和减轻乙方对产品质量的责任。
    8. 工厂检验是质量控制的一个重要组成部分。乙方须严格进行厂内各生产环节的检验和试验。乙方提供的合同设备须签发质量证明、检验记录和测试报告，并且作为交货时质量证明文件的组成部分。
检验的范围包括原材料和元器件的进厂，部件的加工、组装、试验（含出厂试验）、包装。
乙方检验的结果要满足合同的要求，如有不符之处或达不到标准要求，乙方要采取措施处理直至满足甲方要求。乙方发生重大质量问题时应将情况及时通知甲方。

十一、质保按照国家相关规定和双方约定执行。
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