激光标刻技术方案


激光雕刻机招标技术资料
一 技术规格说明书及卖方设备材料供货清单

基本生产条件描述

(1)项目概况

新兴铸管芜湖有限公司拟在新管件自动线前端安装一套激光标刻系统用于标刻质量追溯号等信息。

实体刻凹字。
喷印在砂芯预设位置
满足单箱最多四件的标刻要求
最大标刻范围800x800
主要工艺参数

小线激光雕刻参数：标刻产品：砂芯；打印要求：实体；标刻方式：静态；标刻内容：英文、数字；字高：10-15mm；字深：1.5mm；刻号位数：5位；位置精度：±1mm；单件刻号速度：3秒；模型板总体刻号速度<=6秒；激光头距砂箱距离不得少于600mm。
具体参数：

	激光功率
	103W

	激光重复频率
	1.2KHz—25KHz

	激光波长
	＞1000um

	打标范围
	800×800mm（标配）范围可选

	最小线宽
	0.1mm

	最小字符
	1mm

	最高打标速度
	7000mm/s

	最高打标深度
	2.3mm（试材料而定）

	重复精度
	±0.01mm

	字符种类
	中、英文字符，数学符号（chinese/english character,number）

	电力需求
	220∨（±10%）/50Hz/15A

	总功率
	1500W

	冷却方式
	风冷（Wind cooling）


激光机主要配置：
	项目
	规格
	品牌
	备注

	激光器
	100W光纤激光器
	进口品牌
	进口模块

	振镜
	≤9000mm/s
	
	3D动态聚焦，高速精准，速度可调，进口激光头

	场镜
	800mm*800mm
	
	范围可选

	打标卡
	专用打标卡
	 
	3D动态软件，终身免费升级

	激光电源
	48V 1000W
	进口品牌
	寿命长


1.2.2 电气自动化

	1.2.2.1
	电控系统

采用PLC控制；

PLC与伺服之间采用总线通讯；

数显电流表输出标准4-20mA电流信号至PLC模数转换模块；
具备以太网接口



	1.2.2.2
	系统分手动、和自动两种操作方式，

设有集中控制台与分控台，

集中控制台。


1.2.3 激光雕刻软件

    激光雕刻软件要求使用oracle数据库存储数据，并开通两个数据接口（作业计划接口、刻号实绩履历接口）与MES系统对接。具体要求如下：

1）激光雕刻软件从MES系统作业计划接口表中读取当班作业计划；

2）根据当班作业计划进行管号雕刻，并记录履历存入刻号实绩履历接口表中；

3）MES系统从刻号实绩履历接口表中读取数据，完成交互。

4）激光雕刻电脑要使用双网卡。

1.3 总体性能： 

	项目
	单位
	数值
	备注

	处理能力
	米/分钟
	300
	

	设备外形尺寸(L×B×H)
	mm
	≤500×1900×1200
	

	装机功率
	kW
	≤2.5
	


1.4示意图
方案图：
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功能特点

伺服导轨：精密型导轨，移动精度可达到0.2mm,全密封型可防尘，最大负载50KG

移动系统：可跟据产品种类储存适应各种产品打印的运动程序，打印时只需在人机界面上选用产品编号，即可自动调出相对应的程序.                                                                       

1.5、设备和材料的设计、制造及检验标准
设备的设计、制造、安装、调试、检验中卖方执行下述标准及国家的其它强制标准。

盘箱柜设计规范

机柜要求，机柜门：2.0mm，侧板：1.5mm，安装板：2.5mm；

    2. 室内机柜防护等级：IP20；室外机柜防护等级：IP54；
	GB 191-1990
	包装储运图示标志

	GB 9969.1-1988
	工业产品使用说明书  总则

	GB/T 13306-1991
	标牌

	GB/T 13384-1992
	机电产品  包装通用技术条件

	GB/T 5226.1-1996
	工业机械电气设备  第一部分：通用技术条件


3. 色标：RAL 7035 pebble-grey。
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