四轴焊接机器人技术方案
1、 主机设备参数及拓展说明：
1.1 机器特点：
数控四轴焊接机器人是一台数字化机器人，可实现四轴同时联动并高效实现各类平面 2D 及空间 3D 圆弧焊接的专用数控焊接设备。
主机为四轴垂直坐标系焊接，X、Y、Z、为直线轴，A轴为旋转轴

1.2 主要技术参数：
1.2.1、采用试教型编程方式，只要用手动按焊接轨迹走一次并采入各移动点，系统自动记录焊接轨迹。大大节省编程时间，学习简单。
1.2.2、控制系统专用运动控制芯片技术可实现4轴联动，高速运行时稳定性高。
1.2.3、执行部分采用伺服电机，实现高精度、高速运行、稳定性高等特点。
1.2.4、传动部分采用台湾 TBI 或上银精密滚珠丝杆提高了重复定位精度和使用寿命，导轨采用上银直线导轨，提高重复定位精度和使用寿命和降低机器噪音，丝杆重复定位精度在±0.05mm 以内。
1.2.5、安装方式采用落地式安装，大大提高了机器的灵活性。
1.2.6、机器操作简单稳定性高，只需普通工人就能够操作，无需专业焊工。
1.2.7、该焊接机器人的价格只是进口关节机械手的20%大大降低的使用成本，是真正用的起的机械手。
	X 轴有效行程
	2000mm

	Y 轴有效行程
	1000mm

	Z 轴有效行程
	1000mm

	A 轴有效行程
	0-400 度

	最高运行速度
	400mm/S 或 24m/分钟

	重复定位精度（取决机械部分）
	±0.05mm

	编程形式
	示教和手动

	X、Y、Z、A 、B轴电机
	恒鑫伺服

	传动部件
	上银

	控制系统
	4轴联动

	输入输出
	24 路输入，12 路输出，可拓展

	系统语言
	国际 G 代码，支持宏定义

	程序存储
	主程序300条，子程序200条

	主机输入电源
	220V 50HZ

	数控系统供电
	DC 24V

	焊接方式
	熔化极气体保护焊

	气体保护
	CO2 或混合气体（500焊接电源）


2、主机总体布置
该设备由焊接主机、控制系统、焊接电源等几大部分组成，各系统之间通过电缆连接成一个有机的整体，便于设备的安装和检修。
1、床身底座，2、X 轴滚珠丝杆模组，3、Y轴滚珠丝杆模组，4、Z轴滚
珠丝杆模组，5、A 轴旋转轴，   6、送丝机组件，7、示教器盒，8、焊接电源
3、设备调试
重要注意事项：
第一：XYZ 只能是直线运动的轴，不能用做旋转轴。
ABCUW 首先是旋转轴，其次也可以用做直线轴。
第二：正式示教程序之前，务必先将系统参数的机器参数的电子齿轮比分子设置正确：
屏幕上提示走 100 毫米，实际走的距离测量出来，也100 毫米；
屏幕上提示走 90 度或 180 度或 360 度，实际走的角度，目测也90 度或 180
度或 360 度。
4：加工工件焊缝质量：
焊缝宽度均匀一致，焊接搭接量可调，焊缝美观；
不允许有气孔、未焊透、凹坑、烧穿、夹渣等焊接缺陷，焊接飞溅小；
5、环境要求：
电源：控制系统：单相AC220V   50HZ   功率  500W  
          焊机：三相  AC380V  50HZ；
气源需求：  0.4～0.8Mpa；
相对湿度：＜80%；
设备与附件装置都必须在设计、制造、安装上符合GB5083-85《生产设备安全，卫生设计总则》和GB4064-8《电器设备安全设计导则》及以下国家标准和规范：
 GB87   工业企业生产过程中躁声控制规范BJ18   机械工业职业安全卫生设计规则
 GB502318  机械设备安装工程施工及验收通用规范 JB/ZQ4000.3-86 焊接件结构尺寸公差与形位公差
6、调试工件的供给：
在调试验收时，由买方无偿提供一定数量（具体数量协商确定）所需合格试焊件。
7、技术资料提供：
1、提供相关的电路图；2、用户手册一份（含合格证）；3、装箱单；4、保修卡一份；
8、验收：
1验收：在需方现场进行，需方负责协助安装到位，供方负责组装，调试技术指导和人员培训。
9、安装调试及保修服务：
需方需派人员配合设备的安装调试，提供安装工具；
供方应对需方操作，维修人员免费培训，包括操作机台技术等方面，提供相关文件；
设备保修期为验收签字之后12个月；
设备质保期满后，卖方对售出的设备仍有继续提供服务的责任与义务，仍终身提供广泛、优惠的技术服务。
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