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焊接机器人技术要求
1、 设备名称、数量及用途
焊接机器人 1套  用于山东玲珑机电有限公司（甲方）
二、供货范围
1、 焊接机器人（焊枪、送丝机、储丝桶、水冷机、清枪剪丝装置、防碰撞传感器等）
2、 机器人滑台系统

3、 变位机
4、 集成控制系统
5、 示教器
6、 焊接软件
7、 配套的工装夹具
8、 安全护栏及其它保护装置

9、 烟尘处理系统

10、 附件、备品备件
11、 其它
1、 系统方案

1.  依据

1.1  甲方所提供的被焊工件照片、图纸及相关技术要求。

1.2  以产品的焊接工艺分析和工艺流程的合理性为基础，力求高柔性、高性价比、高可靠性，并且日后可扩展升级 。     

2. 主要焊接工件及焊接要求

2.1.1工件外形图如下：（甲方可提供图纸） 
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2.2工件的焊接要求：

2.2.1  气体保护电弧焊接(MAG)。 

2.2.2  焊接牢固，无设备自身原因导致的夹渣、裂纹、咬边、漏焊等焊接缺陷。

2.2.3  焊缝均匀平整、无焊瘤等外观缺陷。

2.2.4  焊缝尺寸及质量应符合甲方图纸及技术要求。
2.2.5焊接位置：船形位焊接
3. 工序及工艺路线的划分

3.1工序：

· 人工点焊零部件---吊运工件至变位机-→手动夹紧工件-→确认程序号-机器人焊接工件（变位机协调联动）-  → 焊接工件结束-→机器人复位→ 人工装卸工件，程序结束。  

· 底座、横梁和热板在变位机上面焊接。

· 底座、横梁需要分两次焊接，第一次焊接底座、横梁的内部焊缝，第二次焊接底座、横梁的外部焊缝。需要人工分两次装卸工件。

3.2操作：

· 操作人员按下操作盒上的启动按钮，滑台上的焊接机器人按照预先设定好的程序运行，机器人夹持焊枪到达焊缝始端开始焊接，在焊接过程中变位机可以适时转动工件，使得工件上的焊缝有利于机器人的焊接作业，焊接结束，机器人复位，人工装卸工件。

· 该变位机可以同机器人配合工作。变位机带动工件适时翻转，可以将工件焊缝调整为机器人最佳位置焊接焊缝（船型焊缝），方便机器人焊接工件，此变位机还可以适应工件的多层多道焊接、对称焊接等焊接要求，减少工件焊接变形。
3.3机器人弧焊软件包：
· 机器人带有起始点寻位功能。该功能具备接触传感功能，具有自动寻找焊缝起始位置的功能，从而解决工件初始定位偏差问题。
· 机器人带有电弧跟踪功能。能够自动补偿由于工件的不一致性、焊接变形带来的偏差。
· 焊接工艺特点：通过触碰寻位对于其中特征位置的焊缝集中进行寻位；按照工艺需求，遵循焊接应力变化、表面要求及焊接可达性要求，依次进行焊接；大部分焊缝都尽最大可能调整为船型位置。焊接过程中，部分关键尺寸进行必要的二次寻位，以保证起弧位置准确。并利用变位机大幅反转的间隙，设置程序，进行清枪剪丝喷硅油的工作。

3.4焊接工艺

3.4.1工件参数条件

1) 工件材料：Q345； 
2) 材料厚度：20-60mm;

3) 焊缝形式：角焊缝。

4) 工件重量：≤ 6000kg。
5) 最大工件外形尺寸：底座、横梁、热板  甲方提供。
3.4.2焊接工艺条件

1）20:80混合气体保护（CO2和Ar 混合气体）。 

2）焊丝采用直径为1.2mm的桶装实芯焊丝。

3）工件不应被油、锈等污染。

4) 保证工件原材料的下料精度及组对精度符合技术协议及图纸要求。

5) 组对要求：焊缝位置偏差≤8mm，组对间隙≤2mm；
2、 机器人焊接系统要求
1．机器人焊接系统概述：

机器人焊接系统可以24小时连续作业，跟人工焊接相比，其效率、质量、稳定性等有很大提高。机器人具备后续升级扩展能力，应预留30个以上的IO 接口以备后续升级。

配备的变位机，能确保工件处于机器人最舒服的焊接角度，以最大化提高机器人生产效率和焊接质量。
系统必须具备扩展焊接工位的功能，可以根据甲方产品的变化，在只增加变位机的情况下，扩大产能（预留变位机位置）。

2．机器人焊接系统集成：
	序号
	名 称
	规 格
	品 牌
	数量
	单位
	备注

	1
	焊接机器人（焊枪可内置）

焊枪内置式机器人, 
	能达到甲方工件焊接
	FANUC（发那科）

松下、ABB、等进口品牌
	1
	套
	

	2
	弧焊软件包（起始点寻位，电弧跟踪功能、多层多道）
	1
	
	1
	套
	

	3
	焊接电源 
	
	美国林肯、肯比、德国EWM、松下等进口品牌
	1
	台
	

	4
	机器人焊枪
	
	TBI
	1
	套
	 带夹丝功能

	5
	防碰撞传感器
	
	TBI
	1
	套
	

	6
	循环水箱
	
	
	1
	套
	

	7
	清枪器
	 
	进口
	1
	套
	清枪、剪丝、喷硅油

	8
	焊接变位机
	
	
	1
	套
	外部两轴，负载6000Kg

	9
	工装夹具
	手动夹具
	48寸、52寸、65寸
	横梁3套、底座3套、上热板3套，下热板3套
	套
	底座、横梁、热板，其它焊接工件义务设计

	10
	机器人滑台系统
	地轨
	
	1
	套
	外部轴，有效行程≥3米

	11
	系统集成及控制
	
	
	1
	套
	触摸屏，一元化控制

	12
	安全防护系统（含防护栏、警示灯等）
	
	
	1
	套
	

	13
	弧光防护
	
	
	1
	套
	

	14
	焊烟除尘系统
	
	
	1
	套
	

	15
	稳压电源
	
	
	1
	套
	


3．演示图如下： （仅供参考，投标方可自行设计） 
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3、 主要设备技术参数

机器人：

轴数：        ≥6轴；

最大负载：    ≥8KG；
运动半径：   满足甲方焊接要求
重复定位精度：< ±0.08mm；

配置起始点寻找、电弧跟踪等弧焊软件。

集成控制系统

控制系统由机器人系统、外部轴系统与焊接系统组成，他们之间通过通信接口进行通信及相关动作的链接，共同完成对工件的焊接工作。
整个系统通过单元操作台来启动，当焊接完成需要清理焊枪时，机器人可自动运动到清枪器位置自动清理焊枪，机器人通过总线与焊机连接，可控制焊机的启停，焊接参数的调用通过程序号来实现。设备全程由机器人来控制，焊接工艺和流程需要通过示教者来编译规划。
4、 设备工作环境
供电电源：380V±10% ,50HZ±1%
工作环境温度：0~45 度
工作环境湿度：≤95%
压缩空气：0.5~0.8Mpa
空气介质：无腐蚀性介质，无粉尘
地基稳定性：良好，详见设备安装地基图。

5、 技术资料

1、机械、电气、操作使用、维护保养说明书以及《机器人系统操作指导》、《作业指导书》、（含机器人系统、软件编程等相关资料）4套。 机器人程序软件备份光盘1张
2、安装、维修用部件图纸4套（含地基图、设备总图等）。

3、外购配套件的全部技术资料1套（中文版）。

4、提供易损件、消耗品和专用工具清单，交货时应提供以上提到的相应备件和工具。

6、 设备的安装调试、质量保证期和售后服务、验收
安装调试：

由卖方负责在甲方工厂对机器人等设备进行安装调试，直至焊接出合格的产品。
安装调试过程中，卖方应文明施工，加强安全管理，遵守甲方的一切安全管理规章制度，服从甲方的管理，调试现场发生的一切伤亡事故及机械设备损坏等均由卖方负责，甲方不承担任何责任。

培训：

卖方为甲方人员提供详细的培训（包括机器人操作、维护保养、编程等），培训分为在卖方工厂进行的基础培训和在甲方工厂进行的一阶段实践培训和二阶段熟练掌握培训。
质保及服务：

该设备终身保修，质保期为24个月，即设备安装调试验收合格后的24个月内卖方公司负责提供设备质量故障的免费维修（人为因素除外），并定期回访，质保期后只收相应零部件成本费用，免人工费。

设备出现故障时， 在接到甲方通知后，卖方2小时内作出答复，首先电话、微信、邮件沟通解决，如果解决不了必须派出服务人员,24小时内到达甲方现场进行问题的解决，并做到故障不排除，维修人员不撤离现场。

卖方有帮助技术升级和改造的义务。

陪产服务：

陪产是指机器人设备经买方终验收合格后，卖方安排技术人员继续对买方人员做陪产指导和随时解决一切异常问题。卖方承诺陪产5套工件。
验收：
安装调试完成后，焊接工件验证，达到技术协议和图纸要求，验收单以甲方为准，使用一个月后进行终验收。
七、设备控制和有关程序不允许设置密码。对每次出现的质量问题以及解决情况，双方必须留有书面记录，签字确认。

八、安全：
1、设备的安全防护装置齐全、可靠，标识醒目，符合相关国家标准要求。

2、除了满足机械部分的安全防护外，还必须满足误操作防护及电气部分的越级保护。
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