
铸管离心机自动上芯
机器人招标的技术资料
一、概况

目前芜湖新兴7号离心机可生产DN800-1200规格的铸铁管，需要专人操作简易葫芦使用铁钩吊着进行上芯，包括清理芯架，移动芯子，芯子放置到芯架上，工作环境存在空间小，清理芯架飞溅杂物，芯架需要摆进摆出，高温等，劳动强度较大，且存在安全隐患。

二、现状

7号离心机生产DN800-1200规格的铸铁管，生产效率如下表1所示。

离心机生产过程包括上行、摆进芯架、浇注、下行、冷却旋转、芯架摆出、上芯然后回到上行，构成循环作业。其中与本项目相关的上芯工序时间见下表1，上芯工序时间为芯架摆出结束到开始摆进的时间。

	规格
	机时产量（支/小时）
	上芯时间（分钟/次）

	DN800
	17
	1 

	DN900
	14
	1.2 

	DN1000
	12
	1.4 

	DN1200
	9
	1.8 


表1 
离心机上芯和存放空间距离挡墙约5米，改造够应留出人员通道，见下图。
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位置空间图

3、 改造方案：

1、使用360Kg以上六轴工业机器人完成上芯工作；

2、根据不同管径及不同接口型式的砂芯，机器人自动识别砂芯规格及位置，从砂芯存放位置自动抓取砂芯，自动安装到离心机芯架上。

3、机器人本体采用耐高温防护服防护，电缆采用耐高温套管防护；

4、生成过程有铁水喷溅的情况，应配备合理的防护装备，保证长期使用；

5、开发抓取机械手，能够完成砂芯抓取，且不能损伤砂芯，完成砂芯移动任务；

6、夹手末端安装3DL视觉系统，可以识别砂芯规格、定位砂芯中心位置、检测砂芯高度；

7、设备要求实现自动运行，运行可靠，系统安全设施齐全，能够保证系统本质安全。

8、电器系统采用PLC控制和高品质电器元件。

9、满足目前各种管型生产效率需要.

拟定方案见下图
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四、询价和供货范围

	材料名称
	参数说明
	单位
	数量
	备注

	六轴机器人系统
	360kg负载
	套
	1
	

	夹持组件
	恒力抓手
	套
	1
	

	视觉组件及视觉软件
	砂芯定位
	套
	1
	

	控制系统
	PLC及传感器
	套
	1
	

	安全防护
	电子锁围栏
	套
	1
	

	安装指导及调试
	
	
	
	


5、 设备功能描述

1.六轴机器人系统
用于实现砂芯搬运移动，定位及项目各步骤的衔接。

2.夹持组件

用于抓取砂芯，保证生产过程中不损坏砂芯。

3.视觉组件及视觉软件系统

用于视觉检测，完成识别砂芯规格、定位砂芯中心位置、检测砂芯高度等工作。

4.控制系统

用于实现系统逻辑控制功能，并完成人机交互功能。

5.安全防护

保证系统本质安全的设备设施，与系统集成，可检测作业范围内不安全人行为并采取安全措施。

六、设计分交及供货范围

1.  设计分交

1)  投标方负责

· 上述所有设备的设计、供货和调试。

· 负责项目所涉及的对现有设备改造部分的设计、供货和调试；

· 所供设备系统外的分界点应提出具体、明确的设计接口，含土建条件。

· 对所供的设备设计和机组的质量和性能负责，同时严格按照招标方时间节点要求按时提供设备基础条件以及其他相关技术资料。

2) 招标方负责

· 土建基础设计；

· 负责电源接至投标方总配电柜；

· 负责提供压缩空气源到约定地点。

2. 供货范围要求

投标方案中应列出详细的设备供货范围、部件等相关公辅设施，以清单（或表格）的形式反应，并将型号、数量、规格、主要部件的材质及主要技术参数等。

参见下表：

设备分交表   （S：投标方；B：招标方）
	序号
	部件名称
	单位
	数量
	基本信息
	基本设计
	详细设计
	供货
	安装和安装材料
	调试 
	备注

	1
	上芯机器人制芯系统
	套
	1
	B
	S
	S
	S
	B
	B/S
	


3. 其它要求

1) 要求对所有设备的设备特征及结构进行描述，包括设备的型式、功能、规格、数量、能源介质的消耗量（用量、要求）等。 

2) 投标文件中应附有各设备的参考图、包括断面图。

3) 设备描述中的电机、气缸列出型号、数量、转速、功率、电压等参数。
7、 设备配置要求

1. 电器配置要求：

1.1 配电柜中所有回路采用独立断路器控制切断。需方只提供至供方总受电柜电源进线，总受电柜及其他电器系统装置均由供方供货。

1.2 断路器、接触器、继电器等低压配电元器件采用进口产品，断路器采用高分断型。为保证备件统一性按钮、指示灯、转换开关等需与我方配套。

1.3 压力、差压、液位变送器需与我方配套；

1.4 配电柜所有母排采用热镀锡、热缩套管处理，柜体色为RAL7035，静电喷涂，柜体板材厚度不得小于2mm冷轧板。柜内成套好后，应在面板背部粘贴塑封装配图。

1.5 操作台控制按钮标识要求为不锈钢材质。

1.6 所有电机要求采用符合国家标准的高效节能电机。

1.7 PLC系统及触摸屏需与我方配套。

1.8 工控机需与我方配套。

 2 机械设备要求

3.1 设备的安全防护设施齐全。爬梯必须配备栏杆。栏杆的直径、涂漆要求符合需方现场规范要求

3.2 设备的涂装要求满足需方的现场标准。

3.3 钢结构件表面需进行除锈处理，涂刷底漆，设备面漆颜色由需方指定。

3.4 要求设备有足够的检修、操作空间，配备检修平台。设备所用的材料、宽度、高度、坡度等均需符合国家有关规范及要求。

3.5 其他配置要求：

	序号
	名称
	供应商/品牌
	备注

	1 
	电机
	国产知名品牌
	

	2 
	轴承
	国产知名品牌
	

	3 
	减速机
	国产知名品牌
	

	4 
	油缸
	国产知名品牌
	

	5 
	气动元件
	进口品牌
	


。

八、资料交付

1资料交付及要求
	序号
	资料名称
	交付时间
	备注

	1
	用于工厂设计的资料图
	
	

	
	设计审查
	合同签订15天内
	

	
	土建基础资料图
	合同签订20天内
	DWG电子版

	
	介质接点资料图
	合同签订20天内
	DWG电子版

	
	液压原理图
	合同签订20天内
	DWG电子版

	
	电气及自动化系统原理图（含电气设备表）
	合同签订20天内
	DWG电子版

	2
	机械设备
	
	

	
	设备安装总图（含设备重量）、部件图
	合同签订40天内
	蓝图12套，电子版（PDF）

	
	备件图
	设备交货时
	蓝图4套，电子版

	
	主要外购件清单
	
	

	
	消耗件、易损件清单
	
	

	3
	电气及控制
	
	

	
	电气及自动化系统施工图（含电缆表）
	合同签订30天内
	蓝图8套，电子版

	
	
	竣工验收后
	竣工图2套，电子版

	
	PLC编程
	调试完成后
	电子版

	4
	流体管线（液压、气动等）
	
	

	
	原理图、配管图
	合同签订30天内
	蓝图12套，电子版

	
	主要外购件清单
	设备交货时
	蓝图4套，电子版

	
	易损件清单
	
	

	5
	设备相关资料
	
	

	
	最终设备的使用说明书和功能描述
	设备交货时
	电子版（word）

	
	各种培训资料、操作、维护、检修、安全说明书
	设备交货时
	纸版、电子版（word）

	
	质量检验书和质保书
	设备交货时
	纸版


注：

1.所有日期均指日历日。

2.供方交付的资料包括纸质资料和电子文件，表中资料份数为纸版资料份数。要求电子文件可编辑，电子文件类型分别为：dwg文件；doc文件；xls文件等。

3.对于没有列入技术资料清单，却是工程所必需的文件和资料，供方应按需方要求及时免费提供。如需改进时，供方应及时免费提供新的技术资料。

九、生产保证措施

因本项目施工需7号离心机停产，影响需方企业效益。所以项目必须保证项目顺利投用。拟定措施如下：

1.项目利用需方计划检修时间进行施工。供方必须提供详细的项目进度规划，已便于确定具体施工时间。

2.供方应在招标时提供保证项目顺利投用的可行方案，需方有权在项目实施前对保证方案进行监督和验收，确保之后的在线施工调试顺利投用。

3.如因供方原因造成项目未能按计划投用，导致产线产量减产造成的利润损失，将由供方负责赔付。产量损失将按7号离心机停产前12个月内平均产能进行核算。

