铸管部高温壁厚检测定位系统技术要求

系统说明：

定位系统用于夹持检测探头实现对高温管的检测进行定位，包括工业机器人系统、夹具、工控机及其他必要辅料。

检测管型DN700-DN1000（6号离心机）。 

技术要求：

工业机器人系统应能够完成多规格高精度重复定位，工业机器活动空间应与现场环境相适应，额定载荷大于60kg。能够与现有生产控制系统进行信号交互，用于完成动作完成。

夹具应能对检测探头起到保护作用，探头尺寸为φ30X50（mm），并在局部易磨损位置进行钨钢防护。夹具具备定位作用，保证检测探头相对于管子的位置0.3mm。夹具重量应严格控制，与其他部件一起构成的重量不大于工业机器人额定载荷。夹具系统应具有位置自动补偿能力，以应对铸管铸造误差及设备误差造成的铸管位置误差。

夹具应具备冷却探头的功能，保证探头温度始终保持在50℃以下工作，冷却可以采用风冷循环、水冷循环或其他方案，但目标温度必须满足，对于采用液体介质降温的，要求不能出现介质泄漏到铸管上。

工控机用于实现系统数据采集和过程控制。

工作过程：

铸管铸出后（温度约700℃）会放到运管车，运管车运送到指定位置，管子停转，工业机器人持夹具探头系统，移动到管子上方，并放到管子上，检测系统准备好后发出运管车、行走信号，检测完成后工业机器人返回起始位置，等待下一个检测周期，小车行走速度约0.35m/s。

