  
          
                                  机器人打磨要求
1、机器人产品参数
1机器人用途：铸管件打磨去毛刺。
2安装方式：地面安装。
3重复定位精度：0.1mm。
4机器人为6关节型，
2、打磨工作站设计依据
2.1 满足以下条件：
（1） 零件的种类：4类为DN80/DN100/DN150/DN200，66个型号，重量最大为：35kg；（见附表）
	序号Number
	名称
 Name
	工件外形图  
Outline drawing

	
	
	

	1
	DN80盘承
	[image: ]

	2
	DN80 双承套管
	[image: ]

	3
	DN80x80承插单支盘
	[image: ]

	4
	DN100 L=200双盘短管
	[image: ]

	5
	DN100 L=300双盘短管
	[image: ]

	6
	DN100 L=500双盘短管
	[image: ]

	7
	DN100 盘插
	[image: ]

	8
	DN100 盘承
	[image: ]

	9
	DN100 双承套管
	[image: ]

	10
	DN100x11.25°承插弯头
	[image: ]

	11
	DN100x22.5°承插弯头
	[image: ]

	12
	DN100x45°承插弯管
	[image: ]

	13
	DN100x45°双盘弯头
	[image: ]

	14
	DN100X50 承插一丝管
	[image: ]

	15
	DN100x80承插单支盘
	[image: ]

	16
	DN100x80双盘渐缩管
	[image: ]

	17
	DN100x90°承插弯头
	[image: ][image: ]

	18
	DN100x90°双承弯头
	

	19
	DN100X90°双盘弯头
	[image: ]

	20
	DN100x100承插单支承
	[image: ]

	21
	DN100x100承插单支盘
	[image: ]

	22
	DN100x100全盘三通
	[image: ]

	23
	DN100x100双承单支盘
	[image: ]

	24
	DN150 盘插
	[image: ]

	25
	DN150 双承套管
	[image: ]

	26
	DN150L=500双盘短管
	[image: ]

	27
	DN150x11.25°承插弯头
	[image: ]

	28
	DN150x22.5°承插弯头
	[image: ]

	29
	DN150x45°承插弯头
	[image: ]

	30
	DN150x45°双承弯头
	[image: ]

	31
	DN150x45°双盘弯头
	[image: ]

	32
	DN150X50承插一丝管
	[image: ]

	33
	DN150x80承插单支盘
	[image: ]

	34
	DN150x90°承插弯头
	[image: ]

	35
	DN150x90°双承弯头
	[image: ]

	36
	DN150x90°双盘弯头
	[image: ]

	37
	DN150x100承插单支承
	[image: ]

	38
	DN150x100承插单支盘
	[image: ]

	39
	DN150X100承插渐缩管
	[image: ]

	40
	DN150x100全盘三通
	[image: ]

	41
	DN150x100双承单支盘
	[image: ]

	42
	DN150x100双承渐缩管
	[image: ]

	43
	DN150x100双盘渐缩管
	[image: ]

	44
	DN150x150承插单支承
	[image: ]

	45
	DN150x150承插单支盘
	[image: ]

	46
	DN150x150全盘三通
	[image: ]

	47
	DN150盘承
	[image: ]

	48
	DN100X45° 双承弯头

	[image: ]

	49
	DN100 L=400 双盘短管

	[image: ]

	50
	DN150 L=300 双盘短管

	[image: ]

	51
	DN100X100  全承三通

	[image: ]

	52
	DN100X22.5°双承弯头

	[image: ]

	53
	DN80盘插短管

	[image: ]

	54
	DN150X100 全承三通

	[image: ]

	55
	DN100 盘承短管

	[image: ]

	56
	DN200x100 双承渐缩管

	[image: ]

	
57
	DN150X150  全承三通

	[image: ]

	58
	DN100x80 双承渐缩管

	[image: ]

	59
	DN80X45°承插弯头

	[image: ]

	
60
	DN80盘插短管

	[image: ]

	61
	DN100X11.25° 双承弯头

	[image: ]

	62
	DN150X22.5°  双承弯头

	[image: ]

	63
	DN100*40 球代眼甲

	[image: ]

	
64
	DN100*50 球代眼甲

	[image: ]

	65
	DN150*40 球代眼甲

	[image: ]

	66
	DN150*50 球代眼甲

	[image: ]


（2）零件的材质：铸铁；
（3）机器人打磨效率：参考一期管件打磨项目实测打磨节拍数据：DN100盘插打磨节拍57S、DN100-L300双盘短管打磨节拍50S、DN100全盘三通打磨节拍80S、DN100双承单支盘打磨节拍72S为验收依据，其他产品打磨节拍后期依据实际打磨时间为准（这块可能存在纠纷）。
（3）机器人打磨效率：第一台管件打磨机器人可打磨的47种产品按照实测打磨节拍数据为验收依据。
	序号
	型号
	规格
	打磨节拍（S/件）

	1
	双盘短管
	DN100 L=200
	45.00 

	2
	双盘短管
	DN100 L=300
	52.00 

	3
	双盘渐缩管
	DN150*100
	44.00 

	4
	双盘弯管
	DN100*45°
	50.00 

	5
	双盘弯管
	DN100*90°
	49.00 

	6
	双盘弯管
	DN150*45°
	44.00 

	7
	双盘弯管
	DN150*90°
	54.00 

	8
	全盘三通
	DN100*100
	54.00 

	9
	全盘三通
	DN150*150
	55.00 

	10
	全盘三通
	DN150*100
	53.00 

	11
	盘插
	DN100
	36.00 

	12
	盘插
	DN150
	44.00 

	13
	盘承
	DN100
	39.90 

	14
	盘承
	DN150
	40.00 

	15
	双承套管
	DN100
	31.00 

	16
	双承渐缩管
	DN150*100
	36.00 

	17
	双承弯管
	DN100*90°
	50.00 

	18
	双承弯管
	DN150*90°
	60.00 

	19
	双承弯管
	DN150*45°
	61.00 

	20
	双承单支盘
	DN100*100
	59.00 

	21
	双承单支盘
	DN150*100
	73.00 

	22
	承插减缩管
	DN150*100
	36.00 

	23
	承插丝三通
	DN100*50
	60.00 

	24
	承插丝三通
	DN150*50
	35.00 

	25
	承插单支盘
	DN100*100
	70.00 

	26
	承插单支盘
	DN150*150
	68.00 

	27
	承插单支盘
	DN150*100
	61.70 

	28
	承插单支承
	DN100*100
	49.00 

	29
	承插单支承
	DN150*150
	51.00 

	30
	承插单支承
	DN150*100
	47.00 

	31
	承插弯管
	DN100*11.25°
	42.00 

	32
	承插弯管
	DN100*22.5°
	37.00 

	33
	承插弯管
	DN100*45°
	55.00 

	34
	承插弯管
	DN100*90°
	52.00 

	35
	承插弯管
	DN150*11.25°
	39.00 

	36
	承插弯管
	DN150*22.5°
	36.00 

	37
	承插弯管
	DN150*45°
	55.00 

	38
	承插弯管
	DN150*90°
	52.00 

	39
	全承三通
	DN100*100
	42.00 

	40
	全承三通
	DN150*DN100
	50.00 

	41
	 双承弯管 
	DN150*22.5°
	42.00 

	42
	双承弯管
	DN100*45°
	52.00 

	43
	双承弯管 
	DN100*22.5°
	33.00 

	44
	全承三通
	DN150*150
	46.00 

	45
	双承弯管
	DN100*11.25
	35.00 

	46
	盘承短管
	DN100
	43.00 

	47
	双盘短管
	DN150=300
	51.00 


剩余19种新增规格产品按照类似产品实测打磨节拍数据为验收依据
	序号
	型号
	规格
	对标产品
	打磨节拍

	
	
	
	型号
	规格
	

	1
	双盘短管
	DN100 L=500
	双盘短管
	DN100 L=300
	60

	2
	双盘短管
	DN150 L=500
	双盘短管
	DN100 L=300
	60

	3
	双盘渐缩管
	DN100*80
	双盘渐缩管
	DN150*100
	44

	4
	盘承
	DN80
	盘承
	DN100
	40

	5
	双承套管
	DN80
	双承套管
	DN100
	31

	6
	双承套管
	DN150
	双承套管
	DN100
	35

	7
	承插单支盘
	DN80*80
	承插单支盘
	DN150*100
	62

	8
	承插单支盘
	DN100*80
	承插单支盘
	DN150*100
	62

	9
	承插单支盘
	DN150*80
	承插单支盘
	DN150*100
	62

	10
	盘插
	DN80
	盘插
	DN100
	36

	11
	承插弯管
	DN80*45°
	承插弯管
	DN100*45°
	55

	12
	双盘短管
	DN80 L=600
	双盘短管
	DN100 L=300
	60

	13
	双盘短管
	DN100 L=400
	双盘短管
	DN100 L=300
	60

	14
	双承渐缩管
	DN200*DN100
	双承渐缩管
	DN150*100
	36

	15
	双承渐缩管
	DN100*DN80
	双承渐缩管
	DN150*100
	36

	16
	球带眼甲
	DN100*40
	承插丝三通
	DN150*50
	47.5

	17
	球带眼甲
	DN100*50
	承插丝三通
	DN150*50
	47.5

	18
	球带眼甲
	DN150*40
	承插丝三通
	DN150*50
	47.5

	19
	球带眼甲
	DN150*50
	承插丝三通
	DN150*50
	47.5


3.2 可满足产品类型：
该套工作站可适用以下DN80/DN100/DN150/DN200四类66种工件（见上表），工件最大重量不超过35kg，此套工作站需通用此66种产品，但在产品换型时（66种产品），需要通过更换旋转台和中转台上工装、机器人抓手以及相应的打磨程序。
    [image: 9912949471552887267153]
图1                                 
3.3 针对图1工件，工艺分析及人工打磨位置如下：
a） 合模线位置；b)各端面；c）承口处；
3.3.1针对机器人未能打磨区域，需下件时在修磨辊道上由人工修补处理；机器人打磨每件产品打磨量95%可视为合格。
3.4打磨后尺寸要求：打磨精度在±0.5mm；
利用机器人进行流水线去毛刺作业，配合旋转台、打磨机、电主轴、抓手以及电控系统等相关辅助设备，完成工件去毛刺工作。
4.1人工按照工装的定位要求上件到带有工装的旋转台上，按确认按钮，旋转台处于等待状态；
[bookmark: _Toc4149162][bookmark: _Toc3450680][bookmark: _Toc3449480]4.2 旋转台旋转到机器人工作区域；
[bookmark: _Toc4149163][bookmark: _Toc3449481][bookmark: _Toc3450681][bookmark: _Toc4149167][bookmark: _Toc3450685][bookmark: _Toc3449485][bookmark: _GoBack]4.3 R1机器人从旋转台上抓件，到打磨机和电主轴上根据打磨工艺，打磨管件；
[bookmark: _Toc3449482][bookmark: _Toc3450682][bookmark: _Toc4149164]4.4 R1机器人打磨完毕后，R1机器人放件到中转台上或抓件等待R2机器人；
4.5  R2机器人从中转台或R1机器人手中抓件，到打磨机和电主轴上根据打磨工艺，打磨管件；
4.6 R2打磨完毕后，放件到辊道线上；
[bookmark: _Toc3450686][bookmark: _Toc4149168][bookmark: _Toc3449486]4.7 辊道线将工件输送到人工修补检测工位；
[bookmark: _Toc3450687][bookmark: _Toc4149169][bookmark: _Toc3449487]4.8 重复以上动作。
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