桂林恒保点数机技术要求

一、概述

手套全自动摘取整理点数机（含手套全自动摘取整理点数机控制软件V1.0））简称：点数机；主要功能是将手套从手模上抓取下来，进行检测找齐后码放成沓。再经转运输送机到卸料位自由下落至垂直升降输送机中，输送到指定包装区域后，机械手抓出，待包装。

对于双手模生产线，每条生产线设置2套点数机：分成两个工位分别处理内侧手模手套和外侧手模手套。双手模生产线每线1套手套长距离垂直升降输送机。

手套长距离地上式输送机（含手套长距离输送机控制软件V1.0），主要功能将成沓手套，从生产车间2楼输送到2楼指定包装区域后， 用机械手把成沓手套从输送机抓放到包装平台便于人工包装。

1、安装要求。

（1）安装环境：安装位置：桂林市桂林经济开发区水荆东路1-2号生产车间。  

（2）电力设施：动力电源:AC 220V/380V, 50Hz,三相五线制;电压波动：±5%；频率波动：土 1%;保护接地：＜4Ω。

（3）生产线设备配置:乳胶一次性手套双手模生产线，生产线车速≤160支/分；手模链条节距100mm, L臂长度L3=100mm,L臂连接孔中心距离L2=450mm。   
（4）设备参数：适应生产线车速：≤160支/分。适用乳胶手套重：单只手套2.6~8.0克；每沓设定数量：设定为90-200只；

	支数
	方式
	备注

	50
	拆沓
	100支分成两小沓

	90
	参数调整
	正常

	100
	参数调整
	正常

	120
	参数调整
	正常

	150
	参数调整
	低克重参数调整、高克重拆沓处理

	200
	合沓
	100支一沓，两沓合一沓


数量准确：设定数量±1只（准确率99%）；具备手模缺失计数：通过传感器检测手模有无，统计一圈手模缺失数，缺失的手模数在屏幕上显示出来。
工程条件：气源消耗：250L/min（ANR）；（1套点数机200L/min, 1套垂直升降输送机 50L/min）；功率：6.5KW （1套点数机5Kw, 1套垂直升降输送机1.5KW）。
手套辊取漏抓率：手套在手模上附着力不过紧、脱模长度符合要求的正常情况下，每套点数机（抓取两排手模的手套）平均每小时漏抓小于10支手套。
点数机掉手套（不会污染手套会滑落到不锈钢斜板上）；手套不粘辊子的的正况下，每套点数机（2个面）单面平均每小时掉手套小于10-15支手套。
手套脱模要求：手套长度：250 ±10mm。
设备材质：与手套接触部分的金属材料为不锈钢、铜，非金属材料为ABS、PVC、尼龙等；设备是否防爆：非防爆设备。
二、设备组成及说明

1、点数机设备清单（下表数量为单套设备）

	设备名称
	单位
	数量

	1
	手套摘取机构
	套
	2

	2
	手套输送找齐机构
	套
	2

	3
	手套夹取汇总机构
	套
	2

	4
	手套旋转码沓机构
	套
	2

	5
	手套满沓输送机构1
	套
	1

	6
	手套满沓输送机构2
	套
	1

	7

	主体机架
	套
	2

	8
	配电柜及控制系统
	套
	1

	9
	设备固定用配件（螺栓、螺母）
	套
	1

	10
	成套设备中从控制柜到设备的控制电缆
	套
	1


2、输送机设备清单（下表数量为单套设备用量）

	序号
	设备名称
	单位
	数量

	1
	地上式输送机
	1
	套

	2
	捞取机械手
	1
	套

	3
	配电柜及控制系统
	1
	套

	4
	设备固定用配件
	1
	套


3、设备主要结构及性能描述。
（1）点数机部分。
手套摘取机构采用对辊摘取方式，其中摘取辊带有排气槽；摘取辊由电机驱动，一次摘取6只手套。

手套输送找齐机构中包含手套皮带输送及手套检测装置。摘取下的手套分别进入相应独立的输送皮带，当手套检测装置检测到手套时，输送皮带停止输送。5条输送皮带分别由5台电机驱动。

手套夹取汇总机构由电机驱动，带动夹取机械手往返运动，完成手套的夹取和释放。落入手套过渡仓的手套，达到设定数量后开仓门，手套小沓落入“手套旋转码沓机构”的料盒中。升降机构也釆用电机驱动。

手套旋转码沓机构：手套小沓落入手套旋转码沓机构后根据程序设定，转盘进行旋转并转运至满沓输送机构。釆用电机驱动。

手套满沓输送机构1包括输送机、压板排气机、料盒机构。由电机驱动往复输送，根据程序设定小沓手套进入压板排气机工位时压板排气机压实手套进行排气，当手套达到设定数量后电机驱动输送手套到达卸料位。手套自由下落至手套满沓输送机构2的料盒内。
手套满沓输送机构2包括输送机、料盒机构。由电机驱动往复输送，料盒接到手套满沓输送机构1的手套后，移至卸料位，自由落下至垂直升降输送机料盒内。
主体机架两侧为加厚墙板设计由加工中心制作，支腿釆用80方管制作，稳定牢固。所有机构均固定在主体机架上，主体机架下方安装有重型地脚，高度可调。主体机架表面进行静电喷塑或镀镣处理，美观耐用。

配电柜及控制系统：配电柜内电气元件排布整齐美观，并配有标签指示便于故障处理；控制系统釆用控制器为控制核心，配合优质伺服、步进控制器、检测元件及低压电气产品构成；人机界面采用2个7吋触摸屏分别控制，操作方便美观大方。

（2）输送机部分：

垂直升降输送机主体机架由标准方管焊接构成，稳定牢固。所有机构均固定在主体机架上。主体机架表面进行静电喷塑处理，美观耐用。颜色为机柜白。输送部分由不锈钢链条及多个料筐组成。手套输送部分的料筐数量根据输送距离进行设计。料筐在输送过程中始终保持水平状态，防止满沓手套的倾倒。


捞取机械手是通过直线模组及气缸带动的机械手，实现手套的上下左右的移动。 机械手模组安装有捞取抓手，由气缸带动开合动作，实现手套的捞取和释放。

当输送机的料筐到达上料、卸料工位时，固定气缸夹持料筐防止晃动。在卸料工位时，机械手气缸带动捞取抓手下行，到达下部工位后，捞取抓手闭合将手套捞起。模组带动捞取抓手到达卸料工位完成卸料，此机械手故障率低好维护。

三、设备所用主要配件及说明

	序号
	设备所用备件
	品牌
	备注

	1.
	PLC
	欧姆龙/汇川
	日本/中国品牌

	2.
	步进电机/控制器
	雷赛/鸣志
	中国品牌

	3.
	（点数机）伺服电机/控制器
	欧姆龙
	日本品牌

	4.
	（输送机）伺服电机/控制器
	伊莱斯
	中国品牌

	5.
	断路器、主令电器
	施耐德
	法国品牌

	6.
	气缸、电磁阀等气动元件
	SMC
	日本品牌

	7.
	输送机不锈钢链条
	东华
	中国品牌

	8.
	触摸屏
	普洛菲斯
	日本品牌


四、资料及服务。
1、资料清单及交付时间
	序号
	文件名称
	交付日期
	数量

	1
	设备平面布局图
	签约后5个工作日内
	CAD电子版

	2
	设备安装基础条件图
	布局图确认后5个工作日内
	CAD电子版

	3
	使用说明书
	随机
	PDF电子版


2、现场安装。

乙方交货后负责派出技术安装人员到甲方现场进行设备的安装、调试直至正常运转，甲方需安排操作技术人员协助进行设备的安装及调试。另外，甲方指定 1 名机械工程师、1 名电气工程师全程参与安装调试，在过程中乙方技术人员会在现场培训并进行书面考核。

3、培训。

乙方负责对甲方的操作人员及维护人员进行培训。培训结束后，由乙方培训工程师负责对受训人员进行现场考核。若因受训人员不认真学习，乙方应及时与甲方相关领导沟通进行换人培训，直至达到独立操作及维护水平。

4、售后服务。

乙方保证服务电话（中文）的 24 小时接通，甲方人员遇到问题可随时与乙方人员联系。
五.设备保修期

1、自设备验收之日起一年内非人为损坏，乙方免费提供零件。

2、其中皮带及同步带等橡胶塑料制品保修期为设备到厂半年。


