销轴焊接专机技术方案
一、焊接对象：
1、焊接对象：固定板与销轴角焊缝的焊接,法兰与轴平面焊缝焊接。
2、材    料：45#、27SiMn、40Crmo、35#、20#；3、轴体直径：￠20～￠250 mm；4、工件长度：50～800mm；
二、主要技术参数：
1、焊接速度：2件/分；2、床身最大回转直径：300mm；3、承载焊接电流：500A；4、承载重量：100Kg。
三、设备概述：
1．该设备主要适用于固定板与销轴角焊缝的焊接，法兰与轴平面焊缝焊接，设备以变频电机为主驱动机构，控制系统采用可编程控制器（PLC）控制，以继电器控制为辅，从而稳妥地实现了焊接的自动化控制。焊接电流电压的大小可以直接在操作面板上设定。整机质量可靠，外表美观，自动化程度高。
2．该设备底座采用三抓夹持定位工装，气动升降、微调机构、电控系统、电焊机等组成。
四、自动焊接操作程序：
具体的流程如下：按照生产的要求设定电流电压的大小→调节焊枪的角度→检气→下枪气缸伸出→下枪伸到位→手动切换到自动→启动→起弧→电机驱动机构旋转完毕→收弧→焊枪提升到原点→1个工作循环完毕。
五、焊缝质量要求：
2.焊缝宽度适中，焊缝美观；3.不允许有气孔、未焊接、凹坑、烧穿、夹渣等焊接缺陷，焊接飞溅小；
六、环境要求：
1.焊接电源：单相AC220V 50HZ 功率500W电焊机：三相 AC380V 50HZ；
2.气源需求： 0.4～0.8Mpa；3.相对湿度：＜80%；
4.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GB4064-83《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
七、调试工件的供给
在甲方调试验收时，由乙方无偿提供一定数量（具体数量协商确定）所需合格试焊件。
八、技术资料提供：
1、电气原理图、电气接线图、电器元件布置图；2、设备用户手册（含合格证）、
3、装箱单；4、焊接电源使用说明书；保修卡
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。合格后需方出具；
1、所有验收条件均依据双方同时认可并签定的验收标准执行；
九、安装调试及保修服务：
1.需方需派人员配合设备的安装调试，并能够提供安装工具；
2.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，提供相关文件资料；
3.设备保修期为验收签字之后12个月，买方在使用设备时发生异常，通知卖方，在2小时内回复，及时安排人员到场维修
4.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。
十、主要配置：
	序号
	名称
	规格/型号
	数量
	品牌

	1. 
	二保焊机
	NB500
	壹台
	

	2. 
	气保焊送丝机
	 
	壹台
	

	3. 
	PLC
	24点带通讯
	壹套
	台达

	4. 
	直线导轨
	25B
	壹套
	ABBA

	5. 
	滑块
	25B
	壹套
	ABBA

	6. 
	变频调速三相异步电机
	YUPSOL-4
	 壹套
	力久


