
直条型钢筋网焊接成型机技术方案

一、简述
直条型数控钢筋焊接网成型机是钢筋焊接网专用设备。本机利用多电极电阻点焊的原理，将钢筋的纵筋、横筋按设定的要求，焊接成牢固的网片。本机适用的钢筋原材料可以是冷轧带肋钢筋、冷轧光面钢筋或热轧带肋钢筋。
    本机由焊接机构、纵筋、横筋上料机构、网片步进机构、落网与输送机构、气动系统、电气控制系统、冷却系统等部件组成。
二、选用标准
JG/T5115-1999《钢筋网成型机》
GB/T1499-2010《钢筋混凝土用钢筋焊接网》
                三、主要技术性能参数　
	参 数 名 称
	单位
	数       值
	备 注

	焊接钢筋直径
	mm
	Ф3-Ф6
	

	网片最大宽度
	mm
	2100
	

	网格
尺寸
	纵筋间距
	mm
	100、150、200
	

	
	横筋间距
	mm
	100--400无级可调

	焊点数
	点
	20
	

	焊接频率
	次/min
	45--60
	

	最大焊接能力
	mm
	￠6+￠6
	

	焊接变压器容量
	KVA
	160×5
	

	母变压器容量
	KVA
	315
	

	焊接变压器暂载率
	
	30%
	

	电源电压
	V
	380
	

	电流频率
	Hz
	50
	

	气动系统工作压力
	Mpa
	≥0.8
	

	冷却水压力P
	Mpa
	0.2≤P<0.3
	

	压缩空气耗量
	M3/min
	≥3
	

	纵筋上料方式
	
	直条、直线度≤3mm/1000mm
	

	横筋落料方式
	
	直条、直线度≤3mm/1000mm
	

	[bookmark: _GoBack]操作人员
	
	最少2人
	


四、工艺过程及设备特性
1、直条纵筋振动台和纵筋预穿料
1.1  标准储存纵筋最长可以8米。
1.2  最大承重约为1吨，均匀满铺。
2、焊接主机系统
2.1 最宽可以焊接2.1米的网片，焊点为20个焊点。
2.2 纵筋间距为100、150、200mm50mm倍数递增。
2.3 主焊机上下电极均用铬青铜材料。
2.4 焊接变压器使用真空环氧浇注技术，区别于一般的焊接变压器。
2.5 焊接变压器内心使用水冷技术，可以对每种规格的焊接钢筋自动数据锁定。
2.6  焊接钢筋直径为3.0—6.0mm，焊接速度为每分钟45—60次。
2.7 气动系统使用空气过滤和油雾器分离装置。
2.8 采用横筋到位自动检测装置。
3、横筋储料机构和数控拉网机构
3.1  横筋储料机构与横筋分拣落料
a)   横筋储料机构包含横筋储料和自动落料两部分。
b)   横筋储料最大量约为1吨左右。
c)   自动落料采用自动分拣系统，准确到位。
3.2  数控拉网机构
a)   数控拉网系统采用国际先进的伺服驱动方式控制。
b)   选用进口品牌全数字伺服电机和伺服控制器，横筋间距任意可调。 
4、自动出网系统
4.1  焊接完成后的网片，由自动机械手将网片全部拉出。（不需要人工拉网）
4.2  拉出后的网片在翻板上被检测到位后，自动翻到滚道上。
4.3  滚道配置为16米，最长出网片成品为8米。
5、电脑控制系统
5.1  数控伺服系统使用了进口松下的伺服控制系统。
5.2  数控操作系统使用工业用液晶显示屏加键盘、鼠标，方便操作。
5.3  各关键区域配有相关安全保护功能，最大程度的保护操作人员的安全和设备安全。
5.4 控制两台钢筋焊网机同用一台焊接母变压器
6、含热轧钢筋除磷调直一体机
5.1  调直热轧钢筋3-6mm，使用数控伺服剪切系统。
5.2  数控操作系统采用工业用液晶显示屏加键盘、鼠标，方便操作。





