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涂装机器人改造技术要求
 (一)招标依据
1、招标项目内容
1.1三工厂涂装车间PVC工位新增两台PVC全自动喷涂机器人。
2、用途
2.1用于对车身底盘、轮罩等部位实现PVC全自动喷涂。
2.2根据需求对底盘、轮罩的焊缝等搭接部位进行喷涂处理。
3、基本参数
3.1生产纲领：双班，12万台。
3.2输送链节拍：PVC工位链速3.25m/min、节距6.5m、节拍2min/台。
3.3车型参数
[bookmark: _GoBack]工件最大尺寸：4718×1911×1496mm；
工件最大重量：570kg；
喷漆最大面积：PVC喷涂面积8m2；
车型种类：X80/CA08/CA09/CA10
3.4运输方式： PVC工位为走/停式 反式滑橇连续输送
3.5工件间距：6.5m。
3.6 室体尺寸：
18,000(L)mm X5,000(W)mm X5,300(H)mm（喷房底部距地面高度1900mm）
(注): 车体底部距喷房地面净空1.52m。（安全护栏高1.36m）。
具体位置见工艺平面布置图。（如室体不能满足机器人相关要求，乙方需提出相关的改造要求，并在改造后对其进行认可）
3.7工作能力：30JPH。
3.8喷涂材料种类：1种PVC材料。
3.9 喷涂材料参数
产品名称   说 明
性质       糊 状
密度       1.35～1.45 g/cm3，25℃
细度       ≤60um
粘度       5000～9000 mPa.s
主要成分   PVC，增塑剂，金属氧化物，碳酸钙等复合材料
固体份     ≥95%
※涂层的工艺要求膜厚：600～1500um
4、压缩空气
每个机器人供气点一个，供气压力0.6Mpa。
压缩空气管路
含油量＜0.01mg/Nm3
含水量＜0.1mg/Nm3
固体含量＜0.01mg/m
颗粒度＜3μm
露点＜-20℃
5、室体环境：温度23±3℃、湿度65±5%。
6、所有设备和资料计量单位应采用国际标准。
(二)总体要求
1、新增改造后的PVC机器人能满足不低于10种车型的识别和需实现车身底盘、轮罩等要求喷涂部位的PVC全自动正常喷涂，同时满足车间节拍和量产需求。
2、PVC机器人可根据大面积区域、焊缝等不同部位的喷涂宽度、膜厚的不同要求，迅速实现喷涂方式的自动切换，满足不同部位的特定喷涂要求。
3、所有机器人须有安全隔离系统，防止工作期间人员的误入引起的安全事故；当机器人故障或者输送线及车身故障时，有报警和急停装置，避免机器人和车身碰撞及非正常喷涂作业。
(三)喷涂机器人
1. 概述
1.1. 概述
采用的机器人选用ABB、FANUC、YASKAWA公司产品的一种，采用总线通讯方式同PLC进行信息交换。机器人控制系统配置标准以太网端口，与现有监控系统联网使用。
 1.1.1.乙方应对机器人的关键特点、特性、可选用部分及其配置提供一个全面说明，包括以往使用的历史记录及现阶段推荐使用的厂商及任何计划中的新机器人的被推荐用途，提供的资料须与实际规格、一般工业认证、性价比历史记录相符。
1.1.2.乙方按本技术要求提供整套机器人喷涂装置，用于喷涂PVC材料。其工程范围包括用于设计、工程组件、设备制造、安装调试、检测、试生产、陪产及最终验收所需的人力和物力等。每台机器人喷涂装置应包括完整的硬件及软件，它应保证整个自动喷涂系统达到PVC工艺要求。所有机器人设备应满足PVC喷房的设备要求，符合中国国家标准，其中包括防火、防爆等项目。
1.1.3.在设计过程中，乙方需提供支撑机器人设备的支架结构技术要求（条件图），机器人支架设计、制造、安装由乙方提供，涉及相关土建基础由甲方完成。
1.1.4.机器人自动喷涂设备在安装之前，乙方应提出详细的安装、调试时间进程、工作次序表，供甲方审核。
1.1.5.乙方安装的所有设备或配件应有鉴别标牌，标牌应耐溶剂，并能牢固地粘贴在零件上(这些零件包括调节阀、电磁阀等)。所有按扭、指示灯、监视器等都应有黑底白字的标牌。
1.2. 性能要求
本性能要求包括对涂装设备、涂装控制及设备设计的性能要求，控制系统应提供流程控制、故障诊断控制、封闭回路液体流动控制等。
1.3. 性能目标
乙方应提供与车间控制、工序系统相适应的完全自动化的喷涂系统，自动喷涂系统能够达到98%或更高正常运行时间。在进行常规维护的条件下，其最短使用寿命为10年。设备在使用过程中，乙方应保证设备零部件（不短于使用寿命）及售后服务人员的供应。 
2. 系统描述
2.1. 目的
本项目需向乙方提供涂装车间的总体信息，以及甲方对系统性能进行验证要求达到的最基本的条件。（本系统为交钥匙工程,系统应能满足年产能双班12万台的涂装线生产要求,并达到中高级轿车的标准。）
2.2. 系统规划
2.2.1.自动喷涂系统的控制柜
自动喷涂系统控制柜应尽量安装在离控制台最近的位置。保证操作员能够方便进行操作对其进行完全控制，包括对其进行清洗和维护。每条喷涂线的控制柜/控制台只能安装在室体单侧。
2.2.2.气动控制箱
气动控制箱必须与自动控制柜安装在同一平面上，以便于操作者观察气动面板时能够同时看见每个喷涂设备的运行状况。
2.2.3.控制台
控制台安装应能保证操作者能够清晰地看到室内机器人的情况。所有安装在离喷房门3米以内的电气设备(元件)必须满足一级一类等级的防爆要求。 
2.2.4. 机器人的常规运行周期
对每一种车型设置不同的自动喷涂运行轨道，维持所有的工作周期，包括喷涂轨道的运行、填充新涂料、喷枪清洗等。
2.3. 程序模拟
要求控制系统可以模拟运行工艺过程，可以在无需真正开动材料输送系统的情况下验证适合的设备。
2.4. 车型验证
车身识别系统应具有自动和手动两种工作模式。控制系统应附带有车身识别系统在自动模式下,光电传感器在车身进入系统之前可以识别车身的型号。在手动状态下，操作者可以人工输入车身型号。如果一个不能被识别的车身进入喷涂区，控制柜将发出报警信号，此时，系统允许控制台或手动操作台的操作员将正确型号的车身信息输入控制系统。喷涂系统可以识别空载的输送设备，并自动调整至非喷涂状态。 
2.5. 系统的联锁装置
系统能够与输送链、设备供排风系统、防火系统及清洗系统等相互连锁。
2.6. 生产线中断
当输送装置停止时，自动喷涂设备会继续进行喷涂，直至喷枪运行到下一个没有喷涂交叉点的位置才会停止。当输送装置再次运转时，喷涂设备将于其上次停止的地方恢复工作。
2.7. 人身安全及危险防御
每一个室体出入门上都设置一个防爆安全开关，并与自动喷涂系统相连锁，保证人员处于室体之外。输送系统的每一个站点都要安装识别系统，以识别进入室体内的是车辆还是人。每个安全开关都必须接入每个自动系统控制器。激活任何室体内任何一个安全线路，便可以停止室内设备的运行,中断喷涂程序。在停止的地方重新启动系统是很容易操作的，并且丝毫不会影响喷涂的质量。
设备应有可靠的安全防撞保护系统装置，能够对输送链撬体的运行情况进行可靠的追踪，防止异常情况下输送链和车身对设备造成的损坏。
喷枪、控制用的压缩空气、消防、输送系统诸因素之间应有连锁，当某一环节出故障，应自动停止其它部分的操作，并有声光报警。
3. 操作控制台
每一自动段均应含有最少一台的操作控制台，这个控制台用来提供至少以下控制功能:
操作控制台及屏幕能够实现系统在线或离线过程的监控。
操作控制台能控制系统进入手动、自动、模拟、清洁、维护等模式。
操作者必须在操作控制台能实现如下的功能:包括系统参数设定、上传、下载、查看、编辑、备份、打印程序、错误/生产记录、过程控制、一秒钟更新时间的过程流程图监控及故障诊断、历史记录查询。
4.走行导轨
采用的选用ABB、FANUC、YASKAWA公司产品的一种，与机器人同一品牌。（导轨长度不低于6m
5.喷涂装置
[bookmark: OLE_LINK3][bookmark: OLE_LINK4]采用3D无气喷枪（GRACO等同级品牌），并配备PCF精密流量控制器（GRACO等同级品牌）
6. 机器人操作要求及特征
所有参投标的供货商均应满足这些最小要求。如果不太可能，所有不一致条目均清楚地标注于报价单上。这部分详述列表于系统描述部分中的基础建议的特点。 
6.1文件资料
标准的产品图纸上或许含有制造商的名称。所有工厂指定的安装图纸及控制图表应含有工厂指定的名称。
6.2电机
机器人的所有轴均应伺服电机提供动力。这些电机的设计应遵循完全封闭及完全自冷的原则。同时，其设计应保证减少干扰信号传入通讯系统。交流伺服系统应设计具有保护及警告电路，可以保护机器人及伺服电机免于遭受过电压、过电流、不正确操作及浪涌能量的损害。
6.3刹车及静态平衡
所有轴系均应安装制动系统，在产生急停、出错或电源发生故障的情况下，在0.5秒钟内即可使处于全有效负荷、全伸展、全速运行的臂的运动予以停止。当移去电源时，所有刹车系统应默认处于“ON”(使用)状态。通过相应按钮或示教盒控制等可以释放相应轴的抱闸。
6.4超行程运行保护
所有的轴均应含有可编程的软件极限以限制机器人操作超行程。另外，所有轴均应装有硬接线的行程限位开关，在超行程运行可能造成机器人损坏的地方使轴硬性停止。 
6.5臂间电缆
互连机器人各主要部件的电缆(例如，上臂，下臂，腕部等处„..)必须使用快速断开接头进行连接，这样可以很轻松地对机器人进行拆卸和重新组装。这些接头必须可以防水以防短路并防止腐蚀。为作好安装工作，所有电缆均应编号设标记。
6.6润滑
所有标准润滑点均应使用永久性标签进行清楚地标识。当机器人处于预定的润滑姿势时，使用标准润滑设备，这些点即可轻松进入。在可以实施目测检查润滑油位的地方安装视窗玻璃。所有带有压力式或计量油润滑系统的机器人的设计应保证不会有润滑油泄露到生产过程中的可能性。
6.7外部表面
所有表面应光滑并经改进将来自于材料的污染减至最小。同时，较容易地进行清洗。所有臂关节应进行全密封。当需要对机器人进行清洗时，就可以将其擦拭干净而不用担心溶剂对机器人内部元件的影响。这种结构允许喷射条形涂层，而条形涂层可以与任何过喷累积物一起从臂上剥离。
6.8维修工具
应提供两套作例行维护必须的专用工具包。
7. 机器人控制器
7.1概述
机器人控制器的基本功能是执行机器人轨迹及喷涂操作。新购机器人需每台配置一台示教器。
7.2控制电缆
互连机器人手臂及控制电箱的电缆两头必须使用快速断开接头进行连接，同时应对这些电缆进行标号作标记，以利于正确安装。机器人臂上的插头及插座均应为金属型，可以防水以防短路并防止腐蚀。
7.3控制箱冷却
机器人控制柜应安装冷却单元,冷却单元的安装应保证冷凝水的泄露不会损坏控制柜的元器件。
7.4电源
系统必须具有断电后的恢复能力。在无需任何形式重新校正，手工程序加载或手工数据加载的情况下，系统应有能力继续其正常功能。继续运行一定所需的仅是一个由用户决定的可选的故障复位信号。电源故障后系统所需的恢复(自动状态下可进行流体分配)时间不会超过2.5分钟。
7.5防止碰撞保护
伺服控制系统必须具有防止碰撞保护功能，当可能发生碰撞或可能遇到障碍时，这些电路必须将机器人的伺服电源关闭，并让机器人手臂保持现有姿态。
7.6安全
机器人的操作和功能上的设计必须保证对操作者及其它工厂与其相关的人员固有安全。
7.8备份及复原
本系统中，机器人的控制器程序及参数能够备份及重新载入。当发生控制硬件的灾难性故障后，其程序及参数应能恢复到正常的生产状态(这包括操作系统，应用软件，喷漆参数，路径等)。
8. 环境
8.1 通风要求
自动设备的设计及装配应保证其能够在无温度调节和湿度调节的车间环境下工作。
8.2温度
在周围环境温度在0-50度(32-120F)时，该系统能够正常工作。
8.3车间地面环境
自动控制系统、计算机键盘、示教盒都必须符合国际电气制造业协会(NEMA)所制定的12级标准，保护不被灰尘、油渍、湿气及水滴的破坏。
喷涂设备及控制器都必须能够抵抗无线电频(移动无线电、多媒体、焊接设备、整流器等)和电动势(如发动机等)的影响和破坏。
设备不含硅酮成份
所有安装的设备中不得含有硅酮成份。不得在设备的制造和安装过程中使用任何含有硅酮的材料或润滑剂。
所有阀门(特别是PVC)内部的润滑剂、管道涂料、金属线牵引润滑剂、“O”型环润滑剂、用于润滑作用或防水作用的烟雾剂等均禁止使用硅酮。
一旦发现受硅酮污染的零部件或材料，承担责任的承包商将按要求换掉所有可能已受到损害的工程，并自担费用。
9.断电保护
—旦断电或非正常停止时应输出相应的信号给机器人系统，机器人自动复位或根据本系统的运行状态采取相应的动作，且记忆当前的工作状态，当机运链恢复正常时，机器人恢复到以前的工作状态。
乙方可提供超出上述要求的承诺。
(四)附录
设备设计的认可及设备的验收:为了保证乙方所提供的设备质量，甲方对乙方的设计应进行认可并在乙方的帮助下，对设备进行验收。
1. 设计认可
乙方完成设计后，应将设计方案提交给甲方，由甲方认可。甲方对设备设计的认可并不代表乙方最终提供的设备完全符合本项目的具体要求。如乙方的设计没有达到预期要求，乙方应赔偿甲方因对设计方案进行认可所发生的费用。
2. 安装、调试、培训
乙方负责整个机器人喷涂系统的安装、调试、试生产、陪产过程中的技术服务。乙方必须有足够的相关技术人员服务于整个过程，杜绝因技术服务不到位而影响其它工序的事件发生。安装工作开始前乙方须到保险公司投保所有安装险及第三责任险，如乙方不投以上保险，一切责任乙方自负。
乙方应承担的义务:乙方除提供维修和操作指导外，还须按合同和其附件规定在安装期间为甲方的操作和维修人员免费提供培训。
2.1乙方工厂培训(除往返机票外，其余住宿及饮食等全部费用均由乙方承担)。
培训内容包括:系统生产流程；设备结构、工作原理；识别和处理设备一般故障的方法；系统安全操作和故障排除的方法；机器人系统编程/喷枪系统操作及维护保养；操作指导，对甲方设备操作和维护人员提供技术指导和违规纠正，含一种工件的程序教导、编程及试喷。
培训对象包括：喷涂操作人员 2人;设备维修人员 2 人;工艺工程师 2人;
上述每一类人员的培训课目开始以前，由乙方提供培训时间，地点及相关培训资料。
2.2设备运行的基础培训在乙方现场安装调试过程中进行，乙方应制定出详尽的技术培训方案。
2.3设备管理、维护培训:设备的原理，结构及维修保养;在已经投入正常运行设备上的操作培训;安装、调试、试生产过程中的岗位培训。乙方需制定出详尽技术培训方案;所有的培训课目，培训手册及装置手册，用于设备及制造系统的培训。
在使上述每一类人员的培训课目生效时或在生效以前，应提供课程描述，时间，地点，及相关培训资料。
3. 试生产
由乙方负责对甲方提供的材料进行调整试喷，试生产应在满负荷条件下进行，至少连续运行30天(8小时/天)或喷涂1000台合格车身。
4. 验收
4.1 验收依据包括:
甲乙双方合同中规定的技术要求和双方签订的各种技术文件。
所有的培训课目，培训手册及装置手册，用于设备及制造系统的培训，满足分类的培训需求。
所有已规定的技术文件、图纸全部提供。
所有资料需为简体中文版。
4.2设备验收
在满负荷条件下进行，至少连续正常运行喷涂5000台合格车身或6个月或连续正常运行30天(16小时/天)。达到双方签订的技术协议及验收依据的要求后，甲乙双方签署设备最终验收证书。
5. 售后技术服务
5.1 乙方应在中国大陆地区设有售后服务机构和设施并配备有足够的受过专业培训的售后服务人员，要求在投标文件中详细说明。
5.2 乙方应在中国大陆地区设有维修服务部门和零备件仓库。
5.3 乙方负责终身零配件供应，并保证按优惠价终身提供该设备的所有维修零配件。
设备交付使用后，不管是否在质保期内，如设备发生故障，乙方应在接到甲方通知后2小时内给予答复，并在24小时内到达甲方现场进行维修。
6. 生产陪同
通过最终验收后，为保证整个涂装生产线的顺利生产，乙方应留有专人（机械、电气人员各1人）在甲方生产现场进行2年的现场服务及陪产工作。在现场服务期间，对甲方操作人员在操作和维护管理过程中存在的问题，乙方应及时以书面形式提出改进意见。
7. 备件供应
乙方向甲方免费供应二年的备品备件及清单，保质期之后乙方以优惠价格向甲方终身提供设备的备件。并提供必须的备品备件清单（含报价、采购周期、厂家及联系电话）。
乙方需提供机器人相应的润滑操作规程（含常规耗材、辅料清单及报价、采购周期、厂家及联系电话）
维护：乙方需配置1台设备维护笔记本，配置8核，内存8G,固态硬盘320G，硬盘1T，品牌DELL。
8. 回访机制
设备验收交付使用3个月后乙方到甲方现场回访一次，提供设备运行状况检查、维护、训练等技术支持和服务。之后定期(6个月)或根据需要的原则进行回访服务，解决甲方的后顾之忧。
