
	芜湖新兴铸管有限责任公司
铸管部小线喷号系统
技

术

方
案



参数如下：
	序号
	项目
	单位
	技 术 参 数

	1
	铸管机型
	
	3台铸管

	2
	管子规格（外径）
	mm
	DN80.DN100,DN150,DN200,DN250,DN300

	3
	管子全长
	M
	5.7-6.265

	4
	最大产量
	
	65t/h

	5
	平均产量
	
	55t/h

	6
	喷号位温度
	摄氏度
	400-800

	    7
	字符数
	个
	8

	8
	二级系统
	有/无
	有

	9
	能否自动生成铸管编号
	
	能，异常情况手动输入

	10
	铸管PLC种类
	
	西门子

	11
	其他
	
	


系统概述
系统说明
机械手自动喷号机:其工作原理是将一种特殊的耐高温涂料由隔膜泵均匀连续地送入喷枪管路中,然后由机械手控制喷枪按预设的轨迹移动形成字符。
系统要求：
自动寻找被标识产品位置；
喷号机所喷字符必需满足现有字符识别要求达到之前技术指标要求。
任意设置被标识产品需标识的号码，获得需要的标识字符；
统计标识的被标识产品数量；
实时监控系统的运行情况，准确定位故障报警点；
自动喷号功能；
涂料余量偏低预警提示功能；
自动清洗喷嘴功能。
手持式补码喷号机所喷印字符必需满足现有字符识别要求达到之前技术指标要求。所喷印字体与现有喷号设备一致。字体颜色为白色。
系统主要技术指标
	喷印颜色
	白色(水性耐高温工业标识涂料)

	号码输入方式
	通过通讯方式传送或人工从键盘输入

	喷印区域表面温度
	200～800℃（喷号字符需耐温1000度以上高温且可识别）

	喷印位置
	铸管外弧面

	铸管承口前后误差
	小于±20mm

	标识号码种类
	数字0—9

	
	字母 A—Z

	标识号码规格:
	40～100mm（高度取决于断面尺寸）；

	标记字符数
	8个

	喷号速度
	1．0s/字符

	字符间距
	5～50mm（取决于断面尺寸）

	各向定位误差
	±5mm

	工件定位时间
	8秒

	控制柜尺寸
	（高*宽*深） 2000*1200*1000mm

	涂料柜尺寸
	（高*宽*深）2000*1000*600mm

	
	


系统方案及设备说明
安装方案示意图
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图3：设备安装示意图
如上图所示：1-3流生产线生产φ80-300铸管，现有一台喷号机在3号离心机输送辊道末端侧面，对铸管外弧面进行标识，但现一台喷号机无法满足3流铸管生产的喷号节奏，方案在1号离心机输送辊道末端侧面增加一台机械手喷号设备，对1号离心机的铸管进行喷号。
接收到厂方传来的铸管到位信号后，机器人喷号系统启动，通过设置在喷头机构的激光测距仪对喷号位的铸管进行定位，判定铸管的位置和大小。
每次喷号后，将喷涂机构浸入端面清洗箱，自动清洗喷枪残余涂料，使涂料不凝结，极大减少设备的维护工作量。
节奏核算：
机械手自动喷号系统为单支铸管进行个字符喷号标识的时间为：
5s（铸管位置检测）+1*8（喷号）=13S
输送链每次步进输送需要13s时间进行喷号，喷号位铸管承口前后误差小于±20mm，
防护方式：
涂料柜和电气柜安装在距离机器人喷号系统10米内的范围内，便于调试和维护；同时做好热防护和安全防护；
设备说明

主要分为：信息分系统、控制分系统、喷涂系统、工业机器人及现场护栏等。
主要设备说明：
信息分系统
操作系统：Windows 7
通讯功能：
与PLC通讯，实现PLC控制软件编程、参数修改、界面操作、运行监视等功能。
与，对进行参数优化和多种控制功能选择。
远程监控系统对标识系统的工作状态进行实时监控。
对标识系统的参数根据不同断面要求进行修改。
组成：双核工控机
Windows 7操作系统
工控键盘
硬盘
鼠标
液晶显示器
涂料系统
涂料系统包括喷涂机构,端面清洗箱,涂料柜总成;
柜体外形尺寸 ：（高*宽*深）2000*1000*600mm
对喷号所需的水，压缩空气，高温涂料管路进行控制的系统。涂料由隔膜泵从涂料桶抽出，经过加压送入喷枪。涂料桶自带搅拌装置防止涂料沉淀，喷号后多余的涂料由内循环通道流回涂料桶。喷枪自动清洗装置使用水气混合物定期对喷枪和喷嘴进行清洗，防止喷枪堵塞，保证喷号效果清晰。
控制分系统
电控系统：安装电气控制器件，如PLC、等电气控制设备都安装在机柜内，用来控制整个系统的工作。机柜大小2000*1200*1000（高*宽*深），安放在喷号现场内。
 PLC设备
——西门子CPU模块；
——开关量输入模块；
——开关量输出模块。
与铸管系统采用以太网连接，传输铸管编号及其它控制信号。
PLC可与工控机通讯，将外部状态信号实时送给工控机，实现实时监控。
PLC技术参数:
——输入工作电压：

(220V/50HZ
——提供外部电源：

24V 10A
工业机器人
系统采用工业机器人作为平台
轴数： 6 轴；                             
重复定位精度： 0.10mm；
防护等级： IP67；
手持式补码喷号机要求：

接口：网络接口，USB接口。

操作界面：嵌入式操作系统，中文。3.5寸彩色液晶屏，可预览全部喷印内容。
喷头：DOD喷头，快速清洗功能
喷印内容：0-9，A-Z。二维码，一维码。
编辑内容：本机操作直接编程或PC编辑。
工业防护：粉尘，潮湿，防磨。
喷嘴防堵设计：确保喷嘴不易堵和长时间无故障运行。宝石喷嘴。
字符高度：10-60MM
系统控制说明
系统控制原理框图
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系统软件说明
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操作界面可以显示的内容包括：当前主要运行状态、当前产品编号、喷号总数、基本参数面板、控制面板及相关操作位置等；
在线可以键盘修改的参数：字符间距、标识位置等；
可以切换远程/就地2种控制方式；
实现全自动/手动2种喷涂方式；
实时监控系统的运行情况，准确定位故障报警点；
具体功能要求设计时由双方确认。
与铸管系统接口通讯
铸管系统与喷号的PLC网络采用以太网（ETHERNET）、TCP/IP通信协议。具体通信内容和通信方式设计时再由双方确认。
接口
机械接口
气源接口1个，气源末端要带1/2球阀，到喷号机距离1米以内
水源接口1个，末端要带1/2球阀，到喷号机距离1米以内
地基图：乙方提交基础土建图（含能源接口要求，螺栓直径、螺栓位置、螺栓露出长度及丝长），甲方确认实施（包括喷号机安装位置、现场箱柜安装位置，气源末端位置）
电气接口
交接信号
喷号机—>铸管系统数据块
	地址
	名称
	类型
	默认值
	注释

	DBX0.0
	Watchdog
	BOOL
	FALSE
	通讯狗，通讯正常时为周期1秒的脉冲信号

	DBX0.1
	Slab_No_Move
	BOOL
	FALSE
	禁止移动

	DBX0.2
	Ready
	BOOL
	FALSE
	喷号就绪

	DBX0.3
	Markinging
	BOOL
	FALSE
	喷号中

	DBX0.4
	Markfinished
	BOOL
	FALSE
	喷号完成


说明
信号交接原则
喷号机所在的连铸管有完善的二级系统，可以自动产生铸管编号，喷号机直接通过与铸管的通讯的方式获取编号（采用单边通讯）；异常情况有人工输入；
为了保证正常工作流程，喷号机需与移坯车等联锁，移坯车的动作控制程序需要加入喷号机提供的条件。
通讯方式：以太网通讯；
接口信息：
请根据实际情况填写信息或者请提出要求（如果选择其他，请在对应处详细说明）
	项目
	内容

	系统能否自动生成编号
	能 √       不能□
请详细说明：

	铸管使用的PLC
	西门子√         AB□        三菱□    其他□
请详细说明：___________________________

	铸管的通讯网络
	以太网√PROFIBUS-DP□ PROFIBUS-S7□    其他□
请详细说明：___________________________

	编号如何产生
	PLC程序□        上位机生成□          其他□
请详细说明：_____二级系统生成_____________________

	编号规则（如炉号、日期等排列）
	请详细说明：_

	如果采用手动输入编号方式
喷号机是否安排操作人员
	是√                   否□   
请详细说明： ___________________________


能源介质要求（单台喷号机）
	序号
	项      目
	参 数

	1
	干燥、清洁压缩空气
	压力 0.5～0.6 Mpa ，3.0NM3/min

	2
	清洁水源（不能用冷却用水）
	GB/T19923-05 工艺与产品用水水质标准：
悬浮物(SS）≤30mg/L；
浊度(NTU)≤4；
总硬度≤450；
压力0.2~0.3Mpa，1NM3/min

	3
	电源
	380±10% ，三相五线；
频率：50±0.5Hz，30KVA


注：电源甲方提供到控制柜内
供货范围及详细设备清单

	序号
	系统名称
	名称
	规格型号
	数量
	单位
	备注

	1
	信息分系统
	工控机系统
	
	1
	套
	含通讯系统、所需软件，双核工控机。

	2
	
	液晶显示器
	19~22寸
	1
	台
	　

	3
	控制分系统
	控制柜
	
	1
	个
	包括柜体及其它电气器件，柜内所有开关、接触器、稳压电源等设备。采用开关按钮控制，带有清洗、试喷等按钮控制。

	4
	涂料系统
	喷涂机构
	
	1
	套
	包括盒座、喷枪（自带清洗装置）、检测装置、电磁阀、管路辅件

	5
	
	端面清洗箱
	
	1
	套
	

	6
	
	稳压系统总成
	
	1
	套
	

	7
	
	涂料柜总成
	
	1
	台
	包括柜体、隔膜泵、气缸、气控单元、搅拌器、液位计、过滤器、管路辅件。　

	8
	工业机器人
	机器人系统
	
	1
	台
	包括机器人本体、控制器、示教器

	9
	输入分系统
	安装电缆
	
	1
	套
	包括机械手动力电缆、机械手信号电缆、及其设备所需动力电缆、控制电缆、信号电缆，长度由现场情况确定，标配不超过50米

	10
	
	喷号机现场元件
	
	1
	套
	包括声光警示灯、软管、加热带等。

	11
	现场安装部件
	电气柜安装座
	
	1
	套
	　

	12
	
	涂料柜安装座
	
	1
	套
	　

	13
	
	相机安装支架
	
	1
	套
	

	14
	
	机器人本体防护罩
	
	1
	套
	

	15
	
	卡箍机构
	
	1
	套
	

	16
	
	机器人底座
	
	1
	套
	

	17
	调试备件
	调试备件
	
	1
	套
	

	18
	连接辅件
	连接辅件
	
	1
	套
	包括球阀、螺纹直通、接头、高温套管等

	19
	操作台
	机械手喷号机操作台
	
	1
	台
	包括操作台体、操作台控制器件及电气辅件

	20
	监控系统
	现场监控
	
	1
	套
	

	21
	系统软件
	系统软件
	　
	1
	套
	包括PLC程序、机器人程序、触摸屏程序　

	22
	手持式喷号机
	含软件
	
	1
	套
	防堵塞


设备分交表
	序号
	描述
	数量
	基本数据
	基本设计
	详细设计
	供货
	备注

	机械部分

	
	机器人系统
	1套
	S
	S
	S
	S
	

	
	喷涂机构
	1台
	S
	S
	S
	S
	

	
	端面清洗箱
	1套
	S
	S
	S
	S
	

	
	涂料柜总成
	1套
	S
	S
	S
	S
	

	
	机器人底座
	1套
	S
	S
	S
	S
	

	
	电气柜安装座
	1套
	S
	S
	S
	S
	

	
	涂料柜安装座
	1套
	S
	S
	S
	S
	

	
	地脚螺钉
	1套
	S
	S
	B
	B
	设备安装螺栓

	
	T.O.P(交接点)点前管路
	1套
	B/S
	B/S
	B
	B
	

	
	T.O.P(交接点)点后管路（机上）
	1套
	S
	S
	S
	S
	

	电气部分

	
	工控机
	1个
	S
	S
	S
	S
	

	
	显示器
	1个
	S
	S
	S
	S
	

	
	控制柜
	2个
	S
	S
	S
	S
	

	
	机械手喷号机操作台
	1个
	S
	S
	S
	S
	

	
	现场监控
	1个
	S
	S
	S
	S
	

	
	系统软件
	1套
	S
	S
	S
	S
	

	
	现场电缆
	1套
	S
	S
	S
	S
	

	
	主控制柜与MCC柜之间的动力电缆
	1套
	S
	S
	B
	B
	

	
	主控制柜与钢厂控制室之间的电缆
	1套
	S
	S
	S
	S
	

	
	主控制柜和监控HMI之间的电缆
	1套
	S
	S
	S
	S
	

	
	主控制柜与上位L2系统之间的电缆
	1套
	S
	S
	S
	S
	

	基础设计施工

	1
	基础设计施工（包括保温板房、空调）
	－
	B/S
	B
	B
	B
	


B- 甲方
S- 乙方
分交表中描述内容以最终设计为准
供货厂家保证喷号系统的完整性。
工程验收和质量保证
5.1冷试
乙方设备具备冷试条件后，与甲方协商冷试时间；
停浇其间甲方提供铸管试喷，连续自动喷号10支铸管；
冷试无任何问题后进入热试。
5.2热试
喷号合格标准：喷号效果满足现有识别要求，达到现有技术指标，所喷号效果达到识别率99%。

交期要求：

合同签订30天货到现场。
需厂方在喷号位加装凹槽及到位监测，
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新增一套喷号系统





现有喷号机
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