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自动打孔压销设备需求报告
1.设备名称
[bookmark: _GoBack]自动打孔压销设备
计划令号：ZRZ-GQ-04-A-132 
研制数量：1台
使用部门：产品制造四部
安装位置：3号楼1楼组钳班组
2.设备功能
定子压装电枢完成后，部分产品需要在外圆规定的位置进行打孔压销并冲铆防松，防止机壳与电枢、机壳与端环之间发生串动。目前定子产品打孔压销是通过普通铣床加工、冲铆防松是人工加工装的方式加工，劳动强度大，需要人数多、质量稳定性和一致性不高，现需采取非标设备，替代当前加工方式，实现定子的打孔压销、冲铆防松自动化。
1） 产品结构
典型产品打孔压销示意图如图1所示，其中机壳的材料一般为铝合金2A12-T4或不锈钢2Cr13，电枢的材料一般为硅钢片20WTG1500，端环材料一般为不锈钢2Cr13；典型产品冲铆防松示意图如图2所示。
[image: ]
图1 典型产品打孔压销示意图

[image: ]
图2  典型冲铆防松示意图
2）设备加工内容
设备需要实现销孔打孔和孔口去毛刺、销孔压销（销子采用自动送料）、冲铆防松的工艺要求。
a. 各功能间的设备可以独立，但是周转时要求产品与工装夹具组装成一体的方式进行流转，其中工装夹具要求能够实现全定位，基准一致，特别是X方向精度和C向精度，在流转过程中产品与工装夹具稳定可靠，在完成全部加工后拆分，各功能设备间要求节拍基本一致。
    b.压销过程中销子自动送料不能在设备上实现时，可以在线外配置1台销钉自动摆盘机，实现销钉的自定摆放载具（每只载具200只销钉左右）。兼容常用销钉规格（Φ1、Φ1.5、Φ2、Φ2.5）。

3.技术要求
    根据上面要求，需求设备需要具有的功能如表一所示：
表一  设备功能需求表
	序号
	参数类别
	技术要求
	参数值
	备注

	1
	与工艺相关的设备参数
	加工产品外径范围
	机壳直径（φ20mm-φ80mm）
	

	2
	
	加工产品重量
	≤4kg
	

	3
	
	销孔打孔及去毛刺功能
	配钻销孔深度H
	（1）钻孔深度（0mm-8mm）
（2）钻孔深度精度：±0.05mm
	

	4
	
	
	配钻销孔直径d
	（1）钻孔直径（Φ1、Φ1.5、Φ2、Φ2.5）
（2）钻孔直径与销配合精度：机壳为铝合金材料时采用过盈配合按H7/s6执行；机壳为钛合金和钢材时采用过盈配合按H7/p6执行。
	

	5
	
	
	上下料方式
	（1）手工上下料
（2）上料前定子快速装在工装夹具上，然后把工装夹具与产品组合为一体装在设备上，拆下时组合体一同拆下。
（3）定子装夹、钻孔、去毛刺时，需注意引出线保护，不得在加工过程损伤引出线。
（4）工装夹具能够实现全定位，基准一致，且能快速定位。
	

	6
	
	
	钻孔圆周位置
	（1） 根据不同产品设计及工艺要求，钻孔圆周位置可以编程控制；
（2）根据预先设置好的程序，设备钻孔时圆周方向自动定位，圆周方向0-360°范围内能实现连续自动分度。
（3）圆周分度精度≤6分
	

	7
	
	
	钻孔轴向位置
	（1）根据产品设计图，钻孔轴向位置可以编程控制；
（2）根据预先设置的程序，设备钻孔时轴向自动定位；
（3）轴向移动（X轴），其中X轴后保证有效行程300mm
（4）轴向位置精度：±0.02mm
	

	8
	
	
	钻孔后多余物的清理
	钻孔过程，不得使用冷却液以及润滑液，以免污染定子，建议采用压缩空气（采用喷吹时需要考虑保护定子，禁止多余物进入定子内孔处，建议采用吸取的方式）对钻孔铁屑进行清理
	

	9
	
	
	销孔孔口去毛刺
	（1）钻孔后设备对孔口去毛刺处理
（2）设备自动对孔口倒角去毛刺，倒角大小对于销孔≤φ2，倒角C0.3；销孔＞φ2时，倒角C0.5。
	

	10
	
	销孔压销功能
	销钉涂胶类型
	乐泰620、GY-340胶
	

	11
	
	
	销钉外圆涂胶操作方式
	设备自动涂胶
	

	12
	
	
	销子上料形式
	设备自动上料（线外允许自动摆盘机把销子放在工装上，装好的销子再放在设备上实现自动上销）
	

	
	
	
	压销
	（1）销钉能够采用设备预装，预紧后再正式压销；
（2）销钉压入孔的过程，采用伺服控制的压力机进行压装；
（3）压装过程能控制压装深度，并实时监控压装力；
（4）压装深度精度：±0.05mm，并不得高出机壳表面；
（5）并能通过曲线实时显示力-位移曲线，并能实现压装合格性判定。
	

	13
	
	
	压销、冲铆后余胶清理
	设备自动对销孔周围余胶进行清理
	

	14
	
	冲铆防松功能
	冲铆防松方式
	（1）在Φ1、Φ1.5、Φ2、Φ2.5尺寸的销孔周围冲防松冲点
（2）采用冲点防松，防松方法按HB0-2-P进行
	

	15
	
	
	冲铆过程
	（1）定子压销结束后，若压销与冲铆为同一工位时，立即对各销孔进行冲铆，若为不在同一工位时，拆下定子与工装夹具组合体，装入冲铆设备对各销孔进行冲铆；
（2）当操作员双手按压启动按钮，设备开始进行防松点冲铆，冲铆结束后操作员手动下料；
（3）对于部分产品要求修锉冲铆后的高点，采用人工锉刀或砂纸进行去除。
	

	16
	与生产相关的设备参数
	控制方式及操作流程
	（1）设备采用PLC可编程运动控制器，触摸屏操作
（2）对于同一产品，其打孔、压销需设置端环和机壳的打孔压销程序
（3）操作员只需在触摸屏上选择相应的产品代号，由程序自动控制，完成端环和机壳的打孔压销操作
	

	17
	
	换型时间
	≤30min，含工装程序调整时间
	

	18
	
	工作效率（100台定子完成所有加工，每台定子4个销孔）
	≤100min，人数≤2人
	

	19
	
	数据接口
	提供数据接口，数据储存输出打印和数据通讯，对外数据接口采用RS232或以太网。
	

	20
	
	设备移动方式
	固定不动
	

	21
	
	设备记录表单
	具有编号与记数功能
	

	22
	
	设备外形尺寸
	（1） 设备分开时每台设备尺寸：≤1200mm×1000mm×1800mm
（2） 设备采用拼装时：≤3000mm×1000mm×1800mm
（3） 摆盘机设备：≤1200mm×1000mm×1800mm
	

	23
	
	供电方式
	AC220V或380V/50Hz
	

	24
	
	工作气压
	设备有接气接口
	

	25
	能加工典型产品
	J28ZWX031A、J30ZWX04、J36ZWX02A/J36ZWX02C、J42ZWX02A-Z、J45ZWX01C、J50ZWX12、J75ZWX01、PCMZX-80-220Z10RA
	



4.关键控制点
	序号
	控制点
	衡量标准
	控制要点
	验证

	1
	打孔质量
	铁芯内孔不鼓起、铁芯不错片
	销孔深度及位置可控
	/

	2
	工装夹具的快速定位
	能够实现全定位，基准一致，别是X方向精度和C向精度，在流转过程中产品与工装夹具稳定可靠
	基准定位准确
	/


5.通用要求
5.1 使用环境要求
5.1.1安装运输周转通道尺寸：运输通道宽1.5m，高2.2m。
5.1.2安装地面承重：500Kg/m2。
5.1.3安装使用环境：温度5～30℃，湿度≤85%。
5.1.4设备外形尺寸：符合GB/T14776标准。
5.1.5洁净度：根据设备需求作要求。
5.1.6防静电：根据设备需求作要求。
5.1.7噪音：符合GB12348-2008《工业企业厂界环境噪音排放标准》。
5.1.8水：常规管路自来水。
5.1.9电：AC220（＋7%～-10%）V；AC380±7%V。
5.1.10气：经过油水分离、干燥，压力0.4Mp～0.6Mp。
5.2 安全防护要求
5.2.1设备具有安全保护罩、急停开关、电源欠压、过压保护、过流保护、漏电保护、接地良好。
5.2.2设备具有自动识别障碍功能，实现自动报警。
5.2.3急停开关置于明显、安全位置。
5.2.4操作面有安全光栅，双按钮启动。
5.3 通信接口要求
数据储存输出打印和数据通讯，对外数据接口采用RS232或以太网。
6.交付要求
6.1交付周期：
签订采购合同后4个月。
6.2设备操作培训、验收要求。
6.2.1需负责对设备采购方操作人员进行技术培训指导，直至操作人员能够安装、调试及处理简单常见故障，培训在甲方现象进行。
6.2.2设备保修期内，使用过程中发现设备质量问题，设备厂家接到通知后必须迅速解决。需要派遣技术人员到现场的，在得到林泉许可后，迅速派技术人员到现场对应。
6.2.3甲方为进行维修而要求生产并供应的设备零部件 (以下简称「维修零部件」)，乙方应尽可能满足该要求。维修零部件的价格和数量由甲乙双方协商决定。
6.3设备交付需提供的相关资料、附件。
6.3.1设计方案
6.3.2设备使用说明书（设备结构说明、使用方法、安全事项、障碍诊断、维护保养、电气原理、耗材清单等）
6.3.3 提供设备、仪器、仪表出厂合格证
6.3.4工艺参数调试指南、工装设计指南、操作规程
6.3.5提供设备、仪器、仪表出厂合格证
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