附件：
超声波焊接机
（YK-DH-6000）
（正负极预焊接，正负极极耳焊接共用）
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	供方：东莞市研科智能科技有限公司

	地址：东莞市塘厦镇学园路4号

	联系人：吴立伟

	电话：13715220210

	传真：0769-82962498

	邮箱：dgwskj@163.com
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1、 [bookmark: _Toc19647][bookmark: _Toc9313]设备概述
1. 设备用途：适用于软包锂离子电池正极片铝箔之间焊接、正极极耳与铝箔的焊接。	
2. 生产效率：约25PPM（视人工操作熟练度以及极耳层数）。
3. 适用范围：
	序号
	名称
	参数

	1
	基体(正极片)材质
	铝箔

	2
	基体(正极片)厚度
	0.09-0.015mm

	3
	垫片(正极耳)材质
	铝极耳

	4
	垫片(正极耳)厚度
	0.2

	5
	叠片最大层数
	10-50层








4. 设备尺寸：
1) 发生器尺寸：约520×410×170mm（长×宽×高）。
2) 机头尺寸：约480×200×480mm（长×宽×高）。
5. 设备参考重量：约60kg。
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外观图（仅供参考）

2、 [bookmark: _Toc13896][bookmark: _Toc27033][bookmark: _Toc11086][bookmark: _Toc14544]工艺流程
取电芯
完成工序


脚踏开关
焊接极耳

人工将电芯放在焊接平台上







3、 [bookmark: _Toc30934][bookmark: _Toc25987][bookmark: _Toc22094][bookmark: _Toc5608][bookmark: _Toc467756886][bookmark: _Toc467756739][bookmark: _Toc467756916][bookmark: OLE_LINK2]设备技术参数

	序号
	名称
	参数

	1
	极耳焊接方式
	横向/竖向，下单前需确定

	2
	焊点长度
	18-36mm

	3
	焊点宽度
	3mm

	4
	焊点深度
	0.1-0.6mm

	5
	焊接时间
	1S 内

	6
	焊点排数
	2排

	7
	压力
	0.1MPa～1MPa，可调

	8
	时间调节范围
	0.2～0.8/s，0～60S可调

	9
	焊接面寿命
	≥10 万次

	10
	焊头材质
	进口高速钢

	11
	焊点高度
	1mm

	12
	焊点／纹路分布状态
	上焊头直纹或米字纹；下模网纹

	13
	焊接面距焊头的高度
	＞5mm

	14
	焊头的长度
	≥130mm

	15
	焊头的可用焊接面
	2 个

	16
	焊头安装方向
	横向

	17
	振幅可调节范围
	半周20～40um

	18
	各换能器之间的频率差
	≤400Hz

	19
	各换能器之间的阻抗差
	≤4Ω

	20
	各换能器之间的电容差
	≤400PF

	21
	换能器与外壳的绝缘电阻
	≥30MΩ

	22
	可承受功率
	4200W+(峰值)

	23
	焊接拉力
	≥300N

	24
	频率控制方式
	内置频率可调

	25
	恒振幅功能
	开关电源恒压恒流（恒振幅）

	26
	振幅无级可调
	无级可调

	27
	超声频率
	20KHz

	28
	外观
	无虚焊、焊穿、漏接，焊接牢固，层层渗透

	29
	设备设计使用寿命
	8～10 年



4、 设备功能及说明
	序号
	结构名称
	功能
	数量

	1
	超声波发生器
	变频装置，将工频电流改变为超声波频率 20KHz 的振荡电流
	1 套

	2-01
	振动系统－换能器
	压电效应将发生器馈入的超声波频率电能转换成机械振动能
	1 支

	2-02
	振动系统－变幅杆
	改变振幅
	1 支

	2-03
	振动系统－焊接头
	将机械能施加到需焊接的金属片的界面
	1 只

	3
	机架（头）
	固定振动系统的机械构件、气动构件
	1 套

	4
	连接电缆线
	连接超声波发生器与机架（头）
	2 条



1. 电路部分（功能、实现方式）
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	序号
	部件名称
	功能

	1
	电源开关
	控制总电源

	2
	交流接触器
	主功率电流衔接

	3
	开关电源
	稳压稳流（恒定振幅）

	4
	超声发生器－主板
	产生振荡电信号。

	5
	超声发生器－功率放大模块
	电功率放大。

	6
	超声发生器－输出变压器
	振荡信号输出，阻抗匹配。

	7
	程式控器－LOGO
	工作时间程式控制

	8
	程式控器面板－LOGO-TD 界面
	操作面板






2. 气动部分
[image: ]
3. 工装定位治具部分
1) 平台采用电木材料。
2) 焊接正极或负极极耳时需更换定位治具，以及焊头，调整参数。

5、 [bookmark: _Toc32499]工艺性能
1. 设备原理是换能器将超声频大功率振荡信号变换成相应频率的机械能，施加到需熔接的金属片界面，使金属片相合处瞬间生热，进而使金属晶格中的粒子启动，使金属片相合处的分子相互渗透而熔接在一起，完成焊接。
2. 采用先进恒流恒压电路技术，超声振幅连续可调。
3. 采用智能 ICS 机箱控制系统，带有二次超声功能；系统开机自检，振副智能分段，自动跟踪，提供上机信号传输功能。
4. 机头机械结构采用德式 X 导轨结构，精密度极高。
5. 具有电压保护系统（供电电压的范围 220V～250V）；在自动平恒电压期间不影响本机输出功率及工作频率。
6. 具有超负荷保护系统。
7. 具有过流保护。
8. 具有供电频率不稳自动补偿。
9. 具有焊接过载保护信号反馈。
10. 电脑数据监控与数据上传。
11. 智能ICS系统：智能芯片数字化电路，高密度集成中央处理系统，毫秒级别的采样控制。
12. 振幅智能分段，自动跟踪，在0-1000ms时间段内可以设定1%-100%振幅，适应不一样的焊接工艺。
13. 系统开机自检，自动搜频，焊头更换或修模后，系统无需重新调校。
14. 工作时频率自动跟踪，工作时焊头和换能器频率会随着温度和负载变化而产生偏移，焊接机能全程范围内自动搜索、跟踪换能器的谐振频率，保证换能器始终工作在谐振状态，确保设备高效运行，焊接更加稳定、可靠。
15. 搭配能量与智能时间等多种焊接模式：不一样的焊接模式适应不一样的焊接工艺要求，实现更佳的焊接效果。
16. 可事先预设7-20各焊接参数，适应不一样的焊接工艺要求，操作工人直接调取数据即可焊接，大大提高工作效率。
17. 7英寸高清触摸屏，直观的图表操作界面。
18. 每次的焊接效果通过数据呈现高清人机交换触摸屏，焊接过程曲线化展现。
19. 可以将每次焊接数据传送到监控电脑，做到焊接数据可追溯，降低次品率。
20. 智能系统安全保护和监控。
21. 报警输出和复位功能，可设定不一样报警值，让品控更加到位。
22. 可设定多级的密码保护，让管理人员的调试界面与操作工操作界面分开。

[bookmark: _GoBack]

6、 [bookmark: _Toc1595]主要零配件
	序号
	名称
	品牌
	备注

	1
	换能器
	晶片德国泰
克
	

	2
	变幅杆
	伟升
	

	3
	焊头
	一胜百进口材料
	

	4
	芯片处理器
	美国ID公司
	

	5
	X 导轨
	CPC
	

	6
	气缸
	亚德客
	

	7
	电磁阀
	亚德客
	

	*部分零配件未一一列出，以实际配置为准*




7、 [bookmark: _Toc12919][bookmark: _Toc12191_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc16111][bookmark: _Toc25551][bookmark: _Toc26795]安装环境要求
1. 安装空间：大于700×1200×650mm（长×宽×高）。
2. 压缩空气：经干燥、过滤和稳压后，出气压力大于5.0～7.0kgf/cm²（即0.5～0.7Mpa）。
3. 电源：AC220V/380V/50Hz/60Hz。
8、 [bookmark: _Toc20058][bookmark: _Toc17775][bookmark: _Toc5370][bookmark: _Toc14942_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc25064]安装调试及培训
1. 甲方负责将相关的水、电、气、真空等安装到位。
2. 设备到达甲方后，甲方将设备摆放到位，乙方三天内安排调试人员进行安装、调试。
3. 甲方需安排专门人员配合、协助乙方。
4. 调机需要的物料由甲方提供。
5. 乙方免费为甲方相关人员进行培训，培训内容包括设备的正常操作、维护保养、故障	    分析与排除、操作安全及紧急处理程序等。
9、 [bookmark: _Toc28394_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc31446][bookmark: _Toc31350][bookmark: _Toc14706][bookmark: _Toc14471]设备验收
1. 预验收
1) 设备制作完成由乙方通知甲方到现场进行预验收。
2) 预验收主要是对功能和外观结构进行单项指标验收，设备内容齐全、完好，符合合同和技术协议的相关要求。
3) 甲方未到现场验收或直接要求发货则视为预验收合格。
2. 终验收
1) 设备送达甲方后，由乙方协助甲方进行终验收。
2) 正式验收标准：依据本协议所列各项要求以及双方另行约定的其他补充规格（外观完整无缺失，标配配件齐全，设备小时产能等达到合约要求的视为验收合格）。
3) 对于验收过程中的不合格项乙方及时进行改进调整，由甲方出具验收确认结果给乙方，或乙方出据验收报告给甲方签字确认盖章终验收合格。
4) 验收期为安装调试合格后一个月内完成，超期未验收则视为验收合格，同时无需提供验收报告。
5) 用于验收试机的材料应符合本协议的要求，甲方参与试机的人员须具有一定的设备操作经验。
10、 [bookmark: _Toc31767][bookmark: _Toc6903][bookmark: _Toc13049][bookmark: _Toc4699_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc1851]质量保证及售后服务
1. 质量保证：整机免费保修壹年（易损件和人为损坏除外）；终身维护,仅收取配件成本	    和合理的人工差旅费。
2. 售后服务：维修服务响应时间自接到通知起24小时内，对于甲方提出的技术问题1		     小时内响应， 需要现场支持的一般48小时内到场。

11、 [bookmark: _Toc10184][bookmark: _Toc20961][bookmark: _Toc26235_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc21189][bookmark: _Toc27955]其它
1. 本技术协议及其附件作为设备制造和验收的依据与购销合同同具法律效力。
2. 本技术协议一式两份，双方各持一份，经双方签字盖章后生效。
3. 本技术协议未尽事宜双方协商解决。
	甲方：
	乙方：东莞市研科智能科技有限公司

	代表：
	代表：

	日期：
	日期：
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