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1、 项目背景及概况
当前钢铁生产中，高线厂、棒材厂等生产场合的标识，仍然采用人工打印标牌、人工取牌，人工挂牌焊接等形式进行，需要较多操作工人的参与，这其中存在诸多弊端，如：人工成本较高、现场工作环境恶劣导致员工幸福感较低、标识内容易出错、标识效率低等。为提高现场生产自动化程度，针对高线车间计划增加两套机器人自动挂牌的设备，基于工业机器人平台与图像识别技术，实现标牌数据通过MES自动传送，机器人自动取牌、自动制钩取钩、自动识别挂牌位置、自动挂牌等功能，可较大提升标识准确度与效率，降低人工成本。

二、设备数量
     1、机器人自动挂牌系统  两套
三、编制依据及原则
1、编制依据
（1）GB 11291.2‐2013 机器人与机器人装备 工业机器人的安全要求 第 2 部分：
机器人系统与集成；
（2）GB/T 15706‐2012 机械安全 设计通则 风险评分与风险减小；
（3）GB 5226.1‐2008 机械电气安全 机械电气设备 第 1 部分：通用技术条件；
（4）GB 16655‐2008 机械安全 集成制造系统 基本要求；
（5）GB/T 20867‐2007 工业机器人 安全实施规范；
（6）GB/T 16855.1‐2018 机械安全 控制系统有关安全部件 第 1 部分：设计通
则；
（7）GB28526‐2012 机械电气安全 安全相关电气、电子和可编程电子控制系
统的功能安全；
（8）JGJ46-2016  施工现场临时用电安全 技术规范
（9）GB 50311-2016  综合布线系统工程设计规范
 
2、编制原则
 （1）稳定、可靠性：采用成熟可靠技术的产品，保证系统运行稳定
 （2）易操作性：系统操作简单、易于使用、界面友好。
 （3）实时性：保证数据通讯畅通，实时更新。
 （4）经济性：合理规划项目，充分利用现有设备。
 （5）可扩展性：系统可提供标准的开发接口与公司现有或将来扩展的数据系统进行数据交换。

四、功能要求
 1、安装位置
 根据轧钢的现场实际情况，双高线自动挂牌系统安装于双高线精整区域。
  2、实现功能目标
 本系统包含工业机器人、标牌打印系统、标牌整理定位系统、自动挂牌系统、制钩机构、视觉识别系统、电气控制及软件控制系统，并实现以下目标：
（1）能实现标签打印，实现自动挂标签；
（2）整机带防尘机构，设备工作状态实时可见；
（3）实现自动标牌整理，标牌自动定位，机械手自动取牌；
（4）通过视觉系统自动定位，自动检测挂牌点，自动挂标牌；
（5）实时监控系统的运行情况，异常情况实时报警，准确定位故障报警点； 
（6）机械手的挂牌器不限于一个机械手一个，可采用双抓取形式；
（7）PF线所有的C型钩要具备FRID识别，及相应的程序调试，并提供硬件支持；数量134个，要提供RFID识别硬件15%备件；
（8）生产信息采集及读取相关程序开发归乙方负责；
（9）机械手选型不低于2600型；除机械手本体外，打印系统、制钩系统、标牌存储需实现一用一备，可实现自动切换；
（10）机械手控制室每套需预留150米长的电缆、光纤等，具备后续集控移位条件；
（11）打印系统要具备稳定性，若供方需设置打印机放置台架，必须为精加工制作台架，不得采用普通焊接件。
  3、线材参数及其它相关参数
线材规格范围： Φ6mm～24mm；
线材内孔尺寸：700-1000mm；
线材外圆尺寸：1400mm；
线材宽度范围：1700mm-2400mm
线材重量： 2000Kg～3000Kg；
线材温度： 常温～200℃；
打包线的规格：双道Φ6.5mm或单道Φ8mm；
C型钩长度约4900mm，距地面高度1200mm
生产速度：≤60捆高线/小时；
线材内圈吊钩高度：270mm；
标牌类型：铝芯复合标牌；
挂牌数量：2块/捆；
挂牌位置：线材的两条打包线上；

4、工作流程
（1）打捆后的线材经称重后，停在下游指定位置，顶升平台抬升，机器人自动挂牌系统的传感器检测到线材到位信号后，发出“输送线连锁信号”；
（2）机器人自动挂牌系统在线材（即将要挂标牌的这一捆）移动及准备好前，标牌打印系统根据对应的MES数据，将标牌打印好，标牌整理定位机构将打印好的标牌整理定位好；
（3）制钩机机构提前将挂钩整理并定位，等待机器人取钩；
（4）机器人自动定位，通过手臂上的工装夹具把挂钩取出并穿过标牌孔，夹持挂钩准备着。
（5）图像识别定位系统识别出线材上打包线位置，并确定出可挂牌的点，机器人手臂将准备好的挂钩及标牌移动到打包线的挂牌点，识别打包带位置，将标牌挂在打包线上面，完成一张标牌的挂牌。
（6）待挂牌完成，顶升平台下降，机器人自动挂牌系统释放“输送线连锁信号”，线材向下游移动。
（7）机器人挂标系统提前取夹下一次要挂牌的挂钩，并复位到待机位等待下一捆线材就位。
（8）等待下一轮挂牌。
（9）工作周期：≤50秒/两张；
工作周期定义：设备收到PF链连锁信号至挂牌完成解除连锁的时间。
待打印标签数据需在该线材达到挂接位置前提前下发，以便机器人提前取牌动作。

五、验收标准
     1、挂牌时间
        50S内完成2张标牌的挂牌
      2、焊接成功率
   验收指标：单道不足99.5%视为不达标；双道不足96%视为不达标（以6规格、16规格及24规格分别测试规格）
        验收方法：自动挂牌系统使用30天，排除买方原因后，进行统计计算


六、其他
1、工业机器人选用高端知名品牌机器人，电气控制系统预留20%以上备用点，便于系统扩展
2、为了保证系统的可用性和完整性，卖方需要提供完整的设备清单，并在中标后一周内提供自动焊牌系统所涉及的所有施工图纸（包含设备基础图，设备安装图，电气施工图以及公辅配套图纸等）。
3、买方只提供公辅配套（电气、通讯、压缩空气等）甩头及现场施工和辅助协调工作。
4、卖方负责设备的指导安装和调试工作，并在正式运行后对买方人员进行培训。
5、为做详细说明的按照国家相关规范执行。
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