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版本：A.0(内部文件，禁止外泄)
技 术 要 求
设备名称：大功率超声波金属焊接设备
厦门金龙电控科技有限公司

2024 年 11 月 19 日

大功率超声波金属焊接设备技术要求

  总体要求

本项目为交钥匙工程，乙方负责本技术要求中大功率超声波金属焊接设备的组装、运输、安装、调试、培训、售后等工作，直至交付使用。

技术要求

2.1 设备主要、关键部件技术指标要求

	序号
	主要、关键部件
	要求
	备注

	1
	超声波发生器
	选用原装进口的知名品牌
	需要UL或CE证书

	2
	超声波换能器
	选用原装进口的知名品牌
	需要UL或CE证书

	3
	焊接效率
	大于50pcs/小时（按95平铜线计算）

支持24小时连续生产
	甲方提供物料

	4
	设备应用切换

便利性
	不同应用之间切换，应在0.5小时内完成

包括焊头、夹具切换及调试工作
	在甲方需求的应用之间切换

	5
	量产案例
	与甲方购买同型号同配置（进口发生器、进口换能器）设备需要有多个量产项目的应用案例，至少有一个单一案例的设备数量5台以上
	支持甲方现场证实


2.2 设备基础功能要求

	序号
	技术参数
	要求
	备注

	1
	设备电源
	380V 50HZ，三相五线制
	

	2
	设备结构
	主框架采用钢材，外观钣金烤漆
	

	3
	联机通讯功能
	可以与MES系统通讯，可识别、采集设备单次焊接输出功率、焊接行程、焊接时间等数据
	

	4
	操作界面
	12寸以上彩色触摸屏
	

	5
	操作权限管理
	标配3级权限，不同人员权限开放不同功能。
	

	6
	保护功能
	过热、过载、误操作等有自我保护功能
	

	7
	焊接模式
	能量模式、时间模式可选
	

	8
	焊接程序存储
	可存储99种以上焊接参数并可直接调用
	

	9
	工装定制
	甲方如有不同类型端子需要焊接，乙方需配合定制相应的工装夹具并完成调试，实现应用扩展
	

	10
	安全功能
	有安全光栅、安全门等防护，符合EHS要求
	

	11
	铝线焊接防粘
	铝线焊接不能黏焊头与左右滑块
	

	12
	符合有关安全法规要求
	设置必要的安全防护设施和安全警示标识
	

	13
	安全电压
	符合GB3805标准要求
	

	14
	机械设备防护
	符合GB8196标准要求
	

	15
	环境卫生保护
	符合GB5083标准要求
	

	16
	操作安全
	甲方人员按设备操作说明书使用时，设备装置应保证正常安全、可靠地运行
	


2.3 主要性能参数要求

	序号
	技术参数
	要求
	备注

	1
	设备最大功率
	8 KW以上（单换能器）
	

	2
	焊接线径要求（铜线）
	可焊接50平～95平铜线的能力
	

	3
	焊接线径要求（铝线）
	可焊接50平～120平铝线的能力
	

	4
	焊接端子
	镀银铜端子、镀镍铜端子、裸铜端子
	

	5
	端子放置空间
	焊头到端子放置位置需要有 50mm 以上的高度空间，需要有充分兼容异形（90度、180度）或者折弯端子的能力
	

	6
	界面显示
	可显示焊接时间、能量、功率、压力、 次数、振幅、频率等信息
	

	7
	自检功能
	焊接结果监控，对焊接时间，能量，压力，振幅，

功率，焊前高度，焊后高度进行管控报警
	

	8
	质量监控系统
	焊接过程监控，通过功率曲线、压力曲线和高度曲线来判断焊接质量，避免出现批量质量事故
	

	9
	生产防错功能
	设备自动识别线缆规格，有效防止用错物料
	

	10
	拉拔力CMK>2.0

（70平铜线）
	70平铜焊接能力验证（50次以上），按Uscar-38标准测试，拉拔力CMK>2.0，需提供第三方测试报告或经甲方验证。
	

	11
	拉拔力CMK>2.0

（95平铜线）
	95平铜焊接能力验证（50次以上），按Uscar-38标准测试，拉拔力CMK>2.0，需提供第三方测试报告或经甲方验证。
	

	12
	拉拔力CMK>2.0

（120平铝线）
	120平铝焊接能力验证（50次以上），按Uscar-38标准测试，拉拔力CMK>2.0，需提供第三方测试报告或经甲方验证。
	


2.4 易损件寿命要求

	序号
	名称
	可焊接次数
	备注

	1
	焊头
	10万次
	

	2
	底座
	5万次
	

	3
	左右滑块
	5万次
	

	说明：报价单里需体现易损件的明细价格，后续采购时报价不得高于此次投标价格


供货清单 

	序号
	货物名称
	数量
	品牌
	型号
	备注

	
	大功率超声波金属焊接设备
	1台
	
	
	不含焊头及端子夹具

	
	焊接50平铝线和铜线的工装夹具
	1套
	
	
	包含：焊头、端子工装、底模、左右档块等，报价要有明细价格
2.设备验收焊接清单见附页一

	
	焊接70平铝线和铜线的工装夹具
	1套
	
	
	

	
	焊接95平铝线和铜线的工装夹具
	1套
	
	
	

	
	焊接120平铝线的工装夹具
	1套
	
	
	


设备包装、运输、安装 、调试
4.1 乙方向甲方提供的设备其包装应符合铁路、公路运输的安全要求。在到达甲方公司前，凡因包装不良而造成货物损坏的由乙方负责。

4.2 乙方应根据合同及实际包装，向甲方提供每件包装箱详细的装箱清单，以便开箱清点。

4.3 乙方提供的设备到达甲方工厂后，由乙方派人到甲方共同开箱，并确认所有设备及附件、配件（备件）的完好和数量要求是否一致，由双方签字认可。

4.4 设备安装有关工程施工，甲方派专人负责与乙方协调。

4.5 设备由乙方在甲方工厂下货到指定位置，设备的装卸、安装、调试工作由乙方实施。期间的费用以及安全责任由乙方负责。

4.6 安装调试过程中由于乙方的原因损坏的零部件由乙方无偿配备。

4.7 已验证完成的端子应用，切换后长时间无法正常生产，因调试设备所消耗的物料由乙方向以市场价格2倍向甲方购买（因线材、端子设计变更导致的除外）。
设备验收

5.1 验收项目

1）设备的验收在甲方工厂。

2）甲乙双方严格按照双方共同确定的各附件中的设备性能指标以及乙方设备出厂检验报告进行设备实测验收，合格后，甲乙双方签字认可。

3）设备的验收分为空载验收和试运行验收。

5.2 验收标准

1）设备先空载运行1小时，无异常现象。

2）设备经乙方调试并正常检测4小时，双方确认运行正常后，乙方可委托甲方进行试运行验收。甲方严格按照乙方提供的设备操作、保养、维护指导书的要求进行验收。设备在安装调试合格后，须连续试运行三个月，试运行期间内设备须达到协议、合同规定各项技术、性能指标要求。在三个月试运行阶段，设备无重复性故障（2次以上）和功能、性能衰减（设备自身原因造成）为验收合格，否则判定为不合格，予以无条件退换货。

3）设备按以上条件运行，达到协议规定各项要求后，合格后，双方在《设备安装、试车、移交验收单》上签字，验收告以结束。

设备保修、售后服务

6.1 乙方提供的设备及装置应实行终身“包修”： 保修期后，甲方根据设备状况邀请乙方向甲方提供设备检查服务或其它指导服务，乙方不能拒绝提供售后服务，如需乙方人员来甲方现场，其间乙方工作人员的差旅费由甲方承担（不含人员工资），工作人员交通方式及住宿酒店，以经济适用为原则。

6.2 设备保修期为整机36个月（易损件除外），从设备正式验收完毕之日开始计算。超过保修期维修或更换的配件，质保期为6个月（易损件除外）。

6.3 保修期内，在正常运转使用条件下造成的设备及零部件（不包括易损件）的损坏，由乙方无偿提供合格的零部件。

6.4 保修期内，如设备出现故障或故障前兆，甲方能自行处理的故障可自行处理，甲方无法自行处理的，乙方及时提供远程协助，如远程协助无法解决，则乙方接到甲方通知后24小时内响应并在48小时内赶到甲方现场，无偿维修并提供合格的零部件。

6.5 保修期内，由于设备故障原因(人为因素除外)，造成甲方生产障碍，而乙方未对设备进行及时保修，超过5个工作日，甲方对设备予以无条件换货处理。

6.6 保修期内，因设备设计缺陷和结构质量问题造成甲方的直接损失由乙方承担相应责任，乙方对设备予以无条件维修处理。

6.7 乙方按不高于当前价格的优惠价格，对该设备终身向甲方提供相同规格备件及服务，如维备件规格升级或需要更改，乙方同甲方进行协商，以合理价格向甲方提供满足使用要求的维备件。所有备件应在1个月之内能够提供。
6.8 乙方为甲方提供设备软件技术版本升级，终身免费。

设备操作培训：

7.1 调试期间，乙方在现场对甲方操作、维修人员进行日常操作、安全注意事项、维修、保养等综合培训。对甲方人员提出的问题及时回答。

7.2 乙方为甲方提供设备使用书面培训方案，供甲方操作人员学习。培训学时不低于16学时，达到操作人员能熟练操作为准。
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