Универсальный стан для сборки, сварки и правки двутавровой балки PHJ-15
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Двутавровые балки широко используются в строительстве и автопромышленности. Двутавровые балки обладают преимуществом легкого производства, простого применения, низкой цены и высокой прочности, и в отношении характеристик и цены не могут быть заменены другими балками. В процессе производства балки PHJ15 универсальный стан для сборки, сварки и правки двутавровой балки выполняет механическую фиксацию одной стороны (такая схема выполняется везде и является международной), и фиксацию другой стороны с помощью системы гидравлических цилиндров, сварку и правку деформации полок двутавровой балки.

Технические данные


Ниже приведен эскиз двутавровой балки, которые могут быть изготовлены на этой машине

1.Технические данные
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	№
	Параметры
	PHJ-15

	1
	Толщина полки Т
	6-40 мм

	2
	Ширина полки В
	200-800 мм

	3
	Толщина стенки А
	5-32 мм

	4
	Высота стенки Н
	200-1500 мм

	5
	Длина двутавровой балки L H-beam length L
	4000 – 15000 мм


2. Параметры машины

Технология сварки: Автоматическая сварка под слоем флюса. Сварка расщепленным электродом. TWIN-ARC   (2х1.6мм)

Входной конвейер :  Общая длина 10 метров

Выходной конвеер : Общая длина 10 метров

Скорость сварки : 0,2-2 м\мин

Потребляемая мощность: 20 кВт

Размеры машины: Длина*ширина*высота   28м*4м*4.2 м

3. Структура

[image: image3.emf]
Внешний вид машины

На входном конвейере располагаются  три манипулятора для  грубого выравнивания стенки относительно полки. В этом блоке находится четыре установки позиционной фиксации полки и стенки, которые позволяют  двигаться собираемой заготовки, регулировка положения которого производится вручную с помощью ролика. Определение позиции происходит при помощи сенсора. Центровка производится посредством направляющего винта, окончательная фиксация происходит с помощью гидравлического цилиндра. Использование гидравлических цилиндров для фиксации стенки и полки балки обеспечивает не только достаточную прочность, но и так же повышает гибкость фиксации. Поэтому, если ширина полки балки по различным причинам (резка и т. д.) отклоняется от нормы,  или, из-за длинного сварного шва стенки балки толщина одинакова не по всей длине, устройство расширяется автоматически, позволяя избежать проблем с движением заготовки. 

Главная станина универсального стана для сборки, сварки и правки двутавровой балки позволяет производить сварку тавровой и двутавровой балки в нижнем положении. Каждая сварочная установка ориентирована на двустороннюю работу, что позволяет проводить сварку с обеих сторон одновременно.

На выходе сборочной линии отдельно установлен один блок ручной центровки стенки балки. Его использование позволяет увеличить стабильность работы.
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Главная станина универсального стана для сборки, сварки и правки двутавровой балки позволяет производить сварку тавровой и двутавровой балки в нижнем положении. Каждая сварочная установка ориентирована на двустороннюю работу, что позволяет проводить сварку с обеих сторон одновременно.

Сварочная часть:

Сварочный источник Lincoln Electric DC1000+головка для автоматической сварки под слоем флюса NA-3S.
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Технические требования к выпрямлению «грибовидности» детали даны в табл.№1 (Материал Ст3)

Табл.1  

	Толщина полки балки s (мм)
	6~12
	12~18
	18~22
	22~32
	32-40

	Ширина полки балки b (мм)
	200~800
	450~800
	580~800
	650~800
	720-800


В систему сборки и сварки входит программируемый логический контроллер производства японской компании “MITSUBISHI”. Скорость приводного двигателя регулируется с помощью частотного преобразователя переменного тока производства японской компании ”MITSUBISHI”. Система укомплектованная гидравлической системой производства Китай.

Основные узлы:

Сварочная часть Lincoln Electric (Производство USA)

Управление Mitsubishi  (Япония)

Мотор-редуктор – Китай

Гидростанция – Китай.

Спецификация:

Головная станция – 1 шт

Система рециркуляции флюса – 2 шт

Входной конвейер, длина 10 метров, три системы выравнивания стенки и полки – 1 шт

Выходной конвейер, длина 10 метров, две системы выравнивания – 1 шт

Гидростанция – 1 шт

Контролер – 1 шт.

Сварочное оборудование: DC-1000 – 2 шт +NA-3S – 2 шт

Рабочие условия  Окружающие условия:

 Высота над уровнем моря должна составлять не более 1000м

Максимальная температура меняется со сменой сезона, но не должна превышать 40°С

Минимальная температура не ниже -15°С

Максимальная влажность не выше 80% при средней температуре наиболее влажного месяца не выше 25°С 

