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一、下线阳极导杆组修复生产线研发项目钢爪头切割装置组成设备如下：
	设备名称
	主要技术参数
	单位
	数量
	备注

	钢爪头切割装置
	等离子切割机1
	5-200mm
	套
	1
	

	
	等离子切割机2
	150mm
	台
	1
	

	
	变位机1
	1000KG
	套
	4
	

	
	变位机2
	1000KG
	套
	4
	智能控制与联动

	
	空压机
	7.5kW 
	台
	1
	



二、等离子切割机1主要技术参数
表1
	项目
	参数

	切割能力
	碳钢（Q235、45#等）

	‌切割厚度范围‌
	5mm–200mm

	切割速度范围‌
	50–1500 mm/min

	切割精度
	尺寸公差‌：±0.5 mm

	
	直线度误差‌：≤0.3 mm/m

	
	‌垂直度误差‌：≤0.5 mm

	切割炬配置
	调节方式‌：自动高度调节

	
	点火方式‌：高频自动点火

	气源配置
	氧气供应‌：瓶组（40L×6）或集中供气管道

	
	‌燃气供应‌：50kg丙烷钢瓶×4 或天然气接口

	
	‌压力稳定性‌：波动范围≤±10%

	调压装置
	氧气调压阀‌：输入压力15 MPa，输出压力0.1–1.5 MPa

	
	‌燃气调压阀‌：两级减压，输出压力0.01–0.2 MPa

	气体管路
	材质‌：304不锈钢（氧气）/ 铜管（燃气）

	
	‌接口标准‌：GB/T 7306（螺纹密封）

	
	‌安全防护‌：防爆设计，配备泄漏报警传感器

	控制系统配置
	主控制器‌：工业级PLC（如西门子S7-1200）

	
	‌人机界面‌：10.4英寸触摸屏（中/英文切换）

	
	切割参数库‌：预置材料-厚度-速度-气压匹配方案

	
	‌故障诊断‌：实时监控气体压力、火焰状态、机械限位

	
	标准接口‌：以太网、USB、RS-485

	
	‌协议支持‌：Modbus TCP/IP、Profibus

	环境适应性
	工作温度‌：-10℃–+50℃

	
	‌湿度范围‌：≤90% RH（无冷凝）

	
	‌电源要求‌：380V±10%、50Hz、三相五线制



表2
	项目
	参数

	气源供应单元
	气源
	提供助燃氧、可燃气体乙炔/丙烷

	
	管道
	气体输送

	
	气体混合装置
	按比例调节氧气与燃气流量，确保燃烧效率

	切割执行机构
	切割炬
	内置预热火焰喷嘴与高压氧气喷射通道

	控制系统
	压力调节
	实时监控气体压力，避免回火风险

	
	点火与熄火保护
	电子点火装置搭配火焰传感器，确保操作安全



三、等离子切割机2主要技术参数
	项目
	参数

	切割厚度要求
	90-160mm

	切割精度要求
	实现锋利拐角、垂直切面（误差≤0.5mm）

	引弧要求
	采用第二气体引弧

	网压主电压
	3x 400 V, 50 Hz

	保险丝，拖拽
	180 A

	连接负载
	max. 116 kVA

	切割电流
	35 – 400 A

	标记电流
	10 – 50 A

	工作周期2
	100%

	最大切割厚度
	150mm



四、变位机1主要技术参数
	项目
	参数

	最大承载能力
	1000KG

	重复定位精度
	±0.05mm

	主体框架
	材质：Q345B高强度焊接结构钢

	
	主体规格：3800×1500×1200mm

	
	表面处理：喷砂除锈+防锈漆+面漆

	夹持方式
	气动快速夹具

	气源要求
	压力0.6~0.8MPa，流量≥100L/min

	卡盘/夹具
	　钢爪专用夹具

	消除内应力时效处理
	2次高温回火时效

	钢爪放置工装
	适配钢爪

	钢爪定位夹具
	钢爪自动夹紧

	废旧爪头收料箱
	切割废料自动落入

	料箱出料方式
	料箱装满后可以人工控制自动滑出，自动倾倒



五、变位机2主要技术参数
	项目
	参数

	最大承载能力
	1000KG

	旋转范围
	±360°

	旋转速度
	0.1-3.0 rpm

	重复定位精度
	±0.05°

	倾斜角度
	±0°-90°

	驱动方式
	伺服电机+精密减速电机

	控制系统
	PLC集成控制，支持RS-485/以太网通讯

	联动功能
	支持与焊接机器人实时同步

	卡盘/夹具
	　钢爪专用卡盘/夹具

	消除内应力时效处理
	2次高温回火时效

	电源输入
	三相380V±10%，50Hz，功率2.5 kW

	工作温度
	　-10℃–+45℃

	湿度要求
	≤85% RH（无冷凝）

	多功能适配性
	支持夹具快速更换（气动/液压夹紧），兼容圆管、法兰、箱体等异形工件。

	
	可选配双工位旋转台，实现上下料与焊接同步作业

	智能控制与联动
	预设多组焊接程序（如分段变速、定点停留），支持触摸屏一键调用。

	
	无缝对接主流焊接机器人品牌（发那科、库卡、安川等），实现协同运动控制

	安全防护
	过载自动停机保护（载荷≥110%额定值时触发）。

	
	紧急停止按钮、旋转区域红外光栅防护（EN ISO 13849-1认证）

	钢爪放置工装
	适配钢爪

	钢爪定位夹具
	钢爪自动夹紧/松开

	翻转变位机
	可以360°翻转，实现正反两面焊接

	钢爪补料定位夹具
	待焊接钢爪补料上料后自动定位



六、空压机主要技术参数
	主机
	排气量
	1.2m³/min

	
	排气压力
	8bar

	
	马达功率
	7.5kw 

	
	冷却方式
	风冷

	
	排气口径
	DN25 

	
	电压 
	380V/50HZ

	
	噪音
	68 分贝

	
	启动方式
	永磁变频软启动

	储气罐
	规格
	0.6m³/0.8Mpa

	
	型式
	立式储气罐

	冷冻式干燥机
	工作压力
	1.0 Mpa

	
	压力露点
	2-10°

	
	空气处理量
	1.5m/min



七、配套要求
钢爪头切割装置需实现针对待修钢爪自动识别、自动切割、倒角功能，以及与生产总线实现设备互联，具体要求如下：
控制系统
·基于生产线实现设备互联
·PLC编程控制输送节奏与焊接启停联动
工艺衔接
·自动识别待修钢爪，自动调用相应切割程序
·切割倒角完毕的钢爪，自动进行清渣，要求具备焊接条件
安全防护
·切割系统急停响应时间≤0.3s
·防护光栅等级Type4


