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总则
铸管部球铸管制芯机生产出的砂型目前由人工取出、去毛刺，然后进行涂刷、码放。制芯机生产规格：DN80-D200为一模三芯，一次生产3个砂芯，DN250-300为一模两芯，一次生产2个砂芯，DN350-DN800为一模一芯，砂芯最大重量约为65kg，制芯机砂芯生产周期最快为60秒。
本项目要求：使用工业机器人实现整个过程自动化，代替人工完成整套工作。
1.具体工作流程如下:

使用工业机器人将砂芯从冷芯机取芯工位抓取出来，机器人取芯后，运动到检查位置，将砂芯转向便于人工观察方向并停止数秒，供操作人员确认砂芯是否损坏。如有问题，操作人员按确定按钮，机器人将砂芯放入废芯区，否则在机器人自动将砂芯移动到去毛刺工装上自动去毛刺，然后到涂料流涂清洗池进行流涂操作，将流涂后的砂芯放置托板上进行堆垛。循环以上流程完成对下个砂芯的处理。

2.系统组成

系统主要由工业机器人及控制系统，夹具系统、夹具快换系统、去毛刺修芯台、涂料流涂清洗池、涂料供应站、码放箱、电气控制等部分组成。 
3.系统应具备技术要求：

3.1在砂芯没破损的情况下，整个过程全自动，无人为干预。

3.2制芯机开模取芯后模具留存部分残砂，为免影响下周期生产，系统应能用空压风进行吹扫。

3.3工业机器人及控制系统：采用进口知名品牌。重复精度0.05mm，能够承受所搬运砂芯及所配套夹具重量总和，能够在制芯机砂芯正常生产周期内配合系统其他配套设备完成项目所有动作，并能长期稳定运行。

3.4夹具系统：能够满足制芯机不同规格模具的砂芯的抓取，能够稳定抓取砂芯，并不会对砂芯造成损坏，砂芯在夹具上可连续旋转，能够长期稳定工作。

3.5夹具快换系统：当设备生产不同规格砂芯需要更换夹具时，能够在1分钟内快速准确的完成夹具更换，更换过程无需人工干预。

3.6去毛刺修芯台：砂芯出模后会有毛刺、披缝，该设备要能够快速自动去除多余毛刺、披锋，要求不能损坏砂芯。

3.7流涂清洗池：能够自动完成砂芯涂料涂刷功能，砂芯各个涂刷面、凹槽涂刷后涂料层厚度均匀，涂料厚度达到工艺要求，并能自动完成夹具清洗和吹干，不影响夹具快速投入工作。自带涂料量检测，能在涂料不足时向系统发出涂料供应信号。流涂的液体流速应匀速流动，避免波动。流涂完成后应能够对砂芯上年号和规格号部位进行吹扫，去除多余涂料。自带涂料循环搅拌系统，随时将涂料池内的涂料进行循环搅拌，保证在长时间生产过程中水基涂料不会产生沉淀结块等情况。整个池体内无死点，在流涂过程中涂料不能溅出或泄漏到设备外部。与涂料接触部件应采用不锈钢材质。DN80-300砂芯采用浸涂工艺，采用浸涂清洗池。
3.8涂料供应站：用于水基涂料的自动制备和输送，自带涂料循环搅拌器，使用叶轮均匀旋转，将涂料搅拌均匀。能够自动检测涂料量，能够自动加入涂料，涂料不能泄漏，自带涂料输送系统，能够将制备好的涂料自动输送给涂料清洗池。涂料站应便于清理。和涂料接触的部件要求采用不锈钢材质。

3.9码放箱：能够配合机器人完成砂芯码放工作，结构应合理美观，便于运输和重复使用。

3.10电气控制：电气控制系统的PLC系统、人机界面、电气元件应采用进口知名品牌，生产工艺相关参数可通过网络采集，系统能够对废砂芯和生产砂芯数量进行计数统计，系统接口开放。

3.11系统设计应尽量紧凑，能够不占用现现场有用空间。设备运行应符合国家安全生产标准，设备运行安全可靠，设备防护设计齐全、美观，设备运行的区域应采取全部封闭，检修门应具备感应功能，人员进入设备能自动停止运行。

4. 供货范围及详细设备清单     
4.1 供货范围：水冷线制芯机工业机器人（不含安装） 1套

本设备为机电一体化智能装置，供货主要包括工业机器人及控制系统、夹具系统、夹具快换系统、去毛刺修芯台、涂料流涂清洗池、涂料供应站、码放箱、电气控制等，相关的服务。供方保证设备的完整性，先进性。设备供货范围如有遗漏，供方保证无偿提供。

4.2供货清单（无）

5.要求供货厂家提供完整的各专业施工图纸及现场调试服务。
需方负责现场施工，供方提供施工图纸和指导安装；需方配合供方现场安装调试。
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