[bookmark: _GoBack]项目 21   特种车辆白车身智能生产线的研发与应用
需求单位：   湖北瑞兴达特种装备科技股份有限公司
需求描述：
本公司主要从事特种车辆白车身试制以及相关制造装备研发，具有是多品种、小批量、高要求、短工期等生产特点，目前虽然单台设备已基本实现自动化，但不管是工艺方法、工艺装备还是信息化环境等都与智能化存在较大差距。主要表现在: 工艺方法，工艺方法和工艺参数的选择以经验为主，存在经验试错现象；仿真计算的能力和工程化水平较低；工艺装备的传感器部署和智能决策规则尚不健全，不具备工况的感知和实时处理能力；生产管控能力不足，导致生产线柔性不足、整体运行效率低下。因此本公司拟建立符合特种车辆白车身生产特点的智能生产线，可以有效提升产品的质量稳定性和生产效率，并满足多品种、小批量、柔性化生产需求。
围绕这一目标，从工艺和生产仿真、装备智能化、产品检测智能化、生产线管控智能化等方面提出以下几点亟待解决的技术难题：
1. 基于数字孪生的制造工艺设计技术
虽然产品有三维模型，以机器人为主的生产设备可以进行实际生产前的虚拟仿真生产，但是当前的工艺设计模式下产品模型与工艺模型是分离的，产品模型所包含的信息不能有效地传递到工艺模型，无法实现闭环，根据虚拟仿真产生的工艺参数并不完全适合实际生产，因此不能满足车间的智能化生产要求。
2. 全自动自适应智能焊接技术
现阶段的全自动焊接仅仅应用在某些大批量生产场合，可以做到焊缝轨迹跟踪，将焊缝位置偏差反馈给焊接机器人完成轨迹纠偏，但是无法实现焊缝质量的识别。
3. 产品智能检测技术
汽车车身各类零部件的质量直接关系到特种车辆的整体质量和性能。然而，由于汽车车身零部件结构复杂、故障种类多样，当前特种汽车的车身试制以及零部件供应的企业仍普遍采用“以模代检”的方式来检验产品质量，这种依靠人工的产品质量检测方式不仅检测效率低，成本高，而且往往存在人为因素的影响。
4. 智能管控可视化平台
当前，尽管本企业已经引入ERP，为企业信息化管理打下了一定基础，但由于缺乏与生产过程的直接联系，且设备之间也处于相互独立的状态，形成了普遍的信息孤岛，导致管理者难以对生产过程和生产资源进行实时地、有效地监控与跟踪，主要表现在设备利用率、设备故障处理和维护、一线操作人员管理以及合理地制定生产执行计划等方面难以得到保证。
价值及意义：本项目拟建立一条特种车辆白车身智能生产线，全面提升企业研发、生产、管理和服务的智能化水平，具有重大的经济和社会意义。（1）经济价值：可提高生产效率，降低产品不良率，提高能源利用率，降低企业运营成本。（2）社会价值：汽车产业的转型升级对众多相关领域和产业的发展提出了直接要求和目标，更对制造业整体转型升级具有强烈的拉动和引领作用，本项目的实施可起到示范作用，并培养一批相关方面的专业技术人才
项目研究内容包括：
1.基于数字孪生的制造工艺设计技术
本项目拟建立一种在基于数字孪生的特种车辆白车身制造系统，工艺信息的数字化表达与管理是生产现场工艺设计与迭代优化的关键产品设计模型即为零件的最终加工状态，在制造阶段需要根据工艺路线，创建能够指导生产现场加工制造的工艺数字孪生模型，工艺信息模型以制造工序模型为载体，加工过程中所需的几何尺寸、表面粗糙度、加工要求等信息都定义在制造工序模型中。一个制造工序模型对应工件的一个制造工序和多个加工特征。工艺数字孪生模型具有交互、控制与计算属性。交互属性表现为工艺模型与资源模型相关联，在虚拟车间中工序模型与相应的刀具、夹具、机床模型交互以完成仿真过程，保证工件的加工质量。控制属性为根据生产现场实时反馈的加工参数，进行工艺参数的调整、工艺问题的预测等，以驱动加工过程持续改进。计算属性表现为工艺数字孪生模型可以用来仿真分析以反映产品真实的加工状态，并预测可能出现的质量问题。
2.全自动自适应智能焊接技术
本项目拟建立一种自适应智能焊接技术，既可实现动态焊缝跟踪，也可以通过通过焊缝质量的实时判别，在线调整工艺参数（比如焊接电源、送丝速度、焊枪位置、焊枪运动等），实现全自动自适应智能焊接。焊缝特征数据接口及焊缝模型处理。汽车车身零部件复杂多样，针对不同的焊缝类型，需要识别焊缝间隙大小，并模型化处理，要求在焊接过程中实时监测并高速处理，自动调整焊接工艺参数，能实现焊缝成形及焊接强度的一致性和可靠性。焊缝跟踪功能。视觉传感器将点光源发出的光束经柱形透镜转换成条形光投射到工件坡口，获得焊缝位置信息，然后将获取的焊缝图形信息进行识别，获得焊接电弧与焊缝中心是否偏离、偏离方向和偏离程度的结果，根据这个结果去控制执行机构，调节焊接电弧与焊缝中心的相对位置，消除焊接电弧与焊缝偏离，达到焊接电弧准确跟踪焊缝的目的。焊接工艺管理及上位机。焊接工艺管理程序采用高级语言编写，基于PC硬件平台，可选择离线或在线运行。焊接工艺管理程序主要用于存储工厂内部焊接工艺数据，改数据库可承担服务器功能，用于生产现场实时访问，并可进行文档操作，工艺文件导入、导出、保存等，采用图形界面。离散型工艺主要由大量现场经验及工艺试验数据组成。
3.产品智能检测技术
近年来，随着计算机视觉、人工智能、新型成像技术、光学精密测量技术的快速发展，为汽车车身零部件产品的智能化检测带来了新的解决方案。（1）基于机器视觉的高精度三维面形测量平台。毛坯工件经激光切割机器人切割后，所待检工件面形结构较复杂，应利用高精度激光测量技术，通过结构光编码待检工件的形貌信息，用数字相机获取被测表面的相位信息以准确获取待检工件的三维面形数据，包括几何尺寸、轮廓和位置等。建立产品质量评价标准，利用结构光三维扫描测量技术，扫描待检工件，获取相关面形数据，与对应的标准件数据对比，判断待检工件是否合格，并对不合格产品进行自动剔除。（2）基于深度学习的复杂零件表面特征识别算法设计及实现。由于汽车车身零部件结构复杂、故障种类多样，现有的目标检测与识别方法难以满足工业现场需求，适应性不强。如今，基于深度学习的目标检测与识别已成为主流方法，主要包括图像的深度特征提取、基于深度神经网络的目标定位与识别，其中主要用到深度神经网络模型是卷积神经网络。通过建立样本库的大数据库，设计深度学习网络算法自主学习，可大大提高复杂零件表面特征的识别率。
4.智能管控可视化平台
本企业拟以ERP系统为基础，建立智能管控可视化平台，满足以下几个方面需求：
（1） 提升设备管理与维护的实时性和效率。当前存在的设备管理实时性差、利用率不理想等问题，智能可视化管控平台通过对状态的监控和数据的收集，能及时提出设备维护的指导性意见，同时，还能辅助有关人员对设备进行有效管理和维护的各项工作，保证企业机器设备和相关资产的正常运转或运作。
（2） 提高生产资源利用率和生产计划执行合理性。该平台可反映作业人员、机器、设备、物料和工具等资源的使用状态的实时信息，以便于ERP制定更加可行的生产执行计划，同时，也使有关人员不仅可以及时了解到作业效率、资源效率等实际状况，还可以对生产过程中隐藏的问题进行及时的处理，不断提高企业的作业效率和作业性能。
（3） 实时跟踪产品生产过程。针对企业无法实时跟踪产品生产全过程的问题，智能管控可视化平台实施后，企业生产管理人员能够实时监控工件在任意时刻的位置和状态，收集和记录产品或组件加工工序、加工结果的数据，形成每个组件或产品可追溯性记录，实现产品工序状态、产品质量、质量问题及处理情况的实时跟踪，保证产品生产过程的可追溯性。
（4）提供实时、可靠的数据采集与统计分析能力。目前，企业在统计产品加工时间、机床加工数量、班组加工数量以及生产人员绩效考核等方面依然采用人工方式，该方式不仅低效，且实时性差、数据准确性差，该智能管控可视化平台能够实时采集设备、人员、工具以及生产等方面的数据，通过这些数据，生产管理人员能够根据需求进行可靠的数据统计和分析，从而指导生产优化、设备和人员管理等。
对揭榜方要求：
揭榜方除满足通知中共性要求外，还应满足以下个性化要求：
为实现项目提出的各项技术需求，保证项目的顺利实施，从揭榜方的团队建设、研究领域与技术水平对揭榜方提出如下要求：
1、 希望与哪类高校、科研院所等开展合作（1）省属工科高等院校（2）与本公司签订了产业研合作协议。
2、对专家及团队所属领域和水平的要求（1）团队负责人应具备正高职称，并主持过国家级科研项目，获得过与汽车制造业相关的省部级以上（含）科研成果奖。（2）团队主要成员应主持过（或正在主持）智能控制、机器视觉、车间调度管理等相关方向的国家级科研项目。（3）团队人员应取得智能控制、机器视觉、车间调度管理等相关方向，包括获得相关国家级或省部级科研成果奖、申请并获得授权相关发明专利、公开发表相关高水平学术论文（SCI\EI收录）。实施年限： 2.5 年； 投入预估： 800 万元。
联系方式：刘拉， 18872066282，18872066282@163.com。











