技术参数

1、有效成形面面积≥28000 mm ²尺寸，最大成形高度≥190mm；成型缸内配套基板长度方向最大值≥190mm, 宽度方向最大值≥190mm。

2、设备可以切换成形尺寸（直径×高度）≥Ø70 × 80mm 的圆柱成型平台，圆柱成型平台可用于稀有金属材料打印及工艺验证。
3、激光器采用连续光纤激光器，单个激光器功率500W，激光器数量1个，中心波长1075-1085nm（注明品牌、型号、制造商名称）；
4、振镜系统采用高速高精度振镜，振镜最大扫描速度≥8m/s；
5、聚焦光斑直径≤60um；
6、送粉方式采用自下而上的顶粉方式，送粉缸位于送粉平面下方，通过铺粉装置直接为打印平面送粉；
7、打印时成形腔采用惰性气体保护，成型过程中氧含量最低≤100ppm。内置微氧含量检测仪，实时监控打印过程中成形腔氧含量（提供仪器在设备内部实物照片）；
8、设备具有工作过程监控信息，具有铺粉后粉床图像采集功能，设备操作历史记录可实时查询；
9、铺粉层厚可调节范围0.02mm~0.10mm；
10、烟尘循环过滤装置：内置在主机设备中，管道采用快拆式结构，方便更换及清洗滤芯（提供装置在设备内部的实物照片）
11、打印平台活塞具备通用预热功能，最大预热温度不低于110℃；
12、提供不锈钢、铝合金、高温合金等材料成形工艺参数包，提供上述材料第三方测试报告PDF文件数字签名及其官网查询截图。
13、打印零件尺寸精度：尺寸在 100mm 以内，≤±0.15mm，大于 100mm，尺寸的≤±0.15%；
14、主机设备结构紧凑，占地空间小，最大外形尺寸（含全套烟尘循环过滤装置）：长×宽×高≤1200mm×900mm×2100mm；
15、数据处理软件，数量4套（具有正版商业软件或自主知识产权软件）（提供具有正版商业软件或自主知识产权软件的承诺函或正版授权文件或著作权证书）。
16、数据处理软件应包括但不限于以下基本功能：调整工件位置，旋转工件，碰撞检查，壁厚分析，切片预览，能实时预览扫描线，能以箭头的方式显示扫描线次序，可进行相邻二层进行90度交替扫描，能预先设置烧结参数，烧结参数可设置项不少于40项；可兼容stl、bpf、bpz、wbz，magics，catpart中最少两种数据格式。
17、数据处理软件能预装到笔记本电脑里、可用于移动办公，现场展示等；基本功能包括但不限于：
①模型导入后，三维可视化模型。
②可沿XYZ 方向调整模型位置，旋转模型。
③具有切片预览功能，在切片预览功能中，有轮廓扫描和填充扫描，都能以箭头的方式直观显示这二种扫描线的方向、直观显示相邻二层进行垂直角度交替扫描方向。
④能以色阶方式对薄壁模型进行壁厚分析。
⑤能自动生成支撑，可手动编辑支撑，包括圆锥支撑、斜支撑、块状支撑等，可设置边界镂空参数，且可直观显示对应的支撑形状。
⑥能预先设置工件参数,可设置项 40 项以上。
投标文件中逐一提供上述基本功能完整软件界面截图。
18、设备控制软件，数量1套。
19、设备控制软件基本功能包括但不限于：
①控制界面友好，集成化式看板总界面，将多个关键监控信息同时集成显示在一张烧结界面上。界面信息包括但不限于：成形时间实时监控、成形高度实时监控、氧气含量实时监控、已烧结层和正在烧结层的三维显示实时监控、设备操作动作实时监控、警示消息框实时监控、各功能模块如工作舱门，激光器、刮刀、循环过滤系统等实时消息监控
②具有三维可视化界面，能直观地以二维视角和三维视角实时查看工件的烧结截面状态及其扫描方向。
③具备离线计算功能，包括离线状态下计算烧结所需时间、通过预览扫描路径轨迹，提前发现扫描错误，方便及时纠错。
④烧结工艺参数可设置项专业性强，能拓展到每一个烧结层。即在同一个烧结工作包中，可针对不同零件分别设置不同工艺参数，而且同一零件在不同Z方向烧结层能设置不同参数，如上下表面扫描次数、扫描速度、扫描功率等，且上述参数能逐一以直观的曲线图方式显示。
投标文件中逐一提供上述基本功能完整软件界面截图。
20、安全防护
①激光防护方面：整个激光防护系统安全可靠，应配有防护窗保证操作人员安全；有安全锁，确保设备正常运行时成形舱保护罩不能打开。
②机械及整机防护方面：设备配有急停按钮，按下后设备立即停止运行。
③电气防护方面：设备线路规格和连接方式符合安全使用要求。
21、设备工作条件
①电源：220V±5%，50±1Hz，具有漏电、断电保护；
②环境温度：22~28℃；
③相对湿度：≤75%；
④设备在上述环境条件下能长期稳定工作。
22、附属设备
22.1、水冷机， 数量1台， 制冷量： ≥900W； 温控精度： ±0.1℃;水箱容量： ≥6L;流量： ≥10L/min。
22.2、防爆吸尘器：水浴防爆吸尘器，功率不小于1KW。
