工 艺 卡
设备名称及编号：

四位焊接机           



定位基准：
供电       380V/50HZ



供气       0.4—0.6Mpa




耗气       200L/min



焊接长度：400mm—4500mm



焊接高度：20mm—100mm




焊接宽度：max120mm




工序简图：




技术要求：
1、焊接熔融量300mm





2、焊接后成框（扇）要符合图纸要求框（扇）宽或高，下料尺寸两端熔融量，焊接公差小于0.2mm。  


3、框扇两对角线要相等公差。



4、 夹紧压力  0.2—0.4Mpa



焊接压力  0.2Mpa





熔融温度  250℃左右





熔融时间  23秒




对接时间  23秒




5、焊缝要均匀，牢固，不得有裂纹或未焊透现象。

操作要求：

1、按型材的规格调整焊接定位板。





2、将型材放入四位焊机平台，平台中不得有杂物，型材必须紧贴平台及定位板。


3、启动气枯装置，压紧型材。




4、按下自动焊接，焊接机将自动完成焊接工作。



5、焊接完成后，轻轻拿出，校正尺寸合格后放置于水平固定架中，转入下道工序。



检测工具及方法：
游标卡尺1500mm±0.02mm    直角尺    盒尺3m 


活板手20    线坠0.3kg  钳子20mm


