Автоматическая
линия по сборке крышек и колпачков
Руководство пользователя
Shanghai Prosperity International Trading Co.,Ltd
Add: Room 334-4, No. 530 Chuanshan Road, Pudong, Shanghai, China

Перед включением освободите винты на бункере-вибраторе.
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I. Область применения
Автоматическая линия по сборке крышек и колпачков (далее - линия) идеальна для применения на производствах крышек, упаковочных производствах, производствах пищевых продуктов, фабрик продуктов и химических производств ежедневного цикла.
Линия подходит для работы с крышками, состоящими из 2-х частей -собственно крышки и уплотняющей вставки (прокладки) следующих типов: крышки флип-топ, крышки для бутылок для масла и уксуса, крышки для упаковки косметических средств и другие.
II. Характеристики устройства
  Линия - это автоматизированное оборудование, разработанное для пластмассовых крышек, типа флип-топ, которые необходимо собирать из двух деталей после их отливки под давлением на ТПА. Такие собранные крышки используются производителями для укупорки различной тары.
   Сборка таких крышек вручную характеризуется малой эффективностью производства в результате низкой скорости работы и неудовлетворительного качества сборки, в результате чего возрастают издержки производителя продукции. Наша компания разработала линию для сборки крышек, позволяющее избежать этих издержек и существенно повысить производительность.

III. Основные технические параметры
Производительность:


6500 штук в час
Мощность:





3 КВт
Потребление сжатого воздуха:
расход-0.5 м³/час; давление- 8 атм
Масса линии:




1000 кг
IV. Условия поставки (заказа)  

1. В процессе транспортировки и монтажа линии следует обратить внимание на следующие моменты:

(1) Запрещается находиться под подъемным оборудованием в процессе монтажа;
(2) В процессе монтажа соблюдайте безопасную дистанцию вокруг подъемного оборудования;

(3) Используйте проверенное подъемное оборудование;

(4) Отрегулируйте подъемное оборудование, определите центр тяжести линии для регулировки подъемного оборудования;

(5) Следите за состоянием защитной упаковки линии в процессе подъема и перемещения.
2. До начала  монтажа линия должна находиться в сухом месте.
V. Установка и наладка
1. Распаковка линии и внешний осмотр

(1) После распаковки линии все компоненты должны быть осмотрены на предмет комплектности и отсутствия повреждений. В случае обнаружения несоответствия комплектности, или повреждений, своевременно свяжитесь с нашей компанией.

(2) Тщательно проверьте соединения и состояние неподвижных узлов линии на предмет сохранности в процессе дальнейшей транспортировки на большие расстояния, при необходимости проведите коррекцию упаковки.
2. Монтаж линии
(1) Подготовка и требования перед установкой

Помещение: внимательно ознакомьтесь с особенностями эксплуатации и технического обслуживания линии. Высота помещения должна составлять не менее 2,6 м.
A. Расстояния от максимально выступающих элементов конструкции линии в процессе эксплуатации до стен помещения не должно быть менее 0.8 м для обеспечения свободного прохода и доступа обслуживающего персонала.
B. Основание: поверхность основания должна быть твердой и гладкой. Если монтаж осуществляется не на первом этаже, то пользователь должен учитывать массу и особенности эксплуатации линии для расчета нагрузки на межэтажное перекрытие.

C. Вентиляция: для поддержания нормальной эксплуатации линии требуется обеспечить помещение приточно-вытяжной вентиляцией в соответствии с требованиями организации пользователя.

(2) Требования по электрообеспечению:

Для эксплуатации линии требуется однофазный источник питания. Напряжение: 220±5В;
B. Питание загрузчика-транспортера обеспечивается однофазной сетью  с напряжением 220В (в комплект данной линии не входит);

(3) Линия состоит из 3 частей - одной основной части -сборочного конвейера и двух комплектов  бункеров-вибраторов(далее, вибраторов). На выходе сборочного конвейера находится устройство вывода готовой продукции с датчиком отбраковки (устройством для отбраковки несобранных или неправильно собранных крышек) .

После распаковки оборудования линии, установите комплектующие перед тестированием так, как показано на рисунке ниже.
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(4) После установки линии отрегулируйте выход вибратора и соедините с входом конвейера. Пожалуйста(как показано на рисунках ниже), установите вручную зазор около 1,5-2 мм между выходом вибратора и входом конвейера, чтобы крышки проходили плавно, но не слишком близко к жесткому поясу.
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(5) Затем снимите крепежные винты на вибраторе (как показано ниже).(Loosen-освободить)
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(6) Присоедините воздушную трубку, как показано на рисунке ниже.[image: image5.jpg]
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(7) Соедините все провода кабелей с штепсельными вилками на боковой панели машины.
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(7) Датчики установлены в транспортер подачи крышек. В случае отсутствия крышек в транспортере при этом положении датчика, линия перестанет работать, пока не будет возобновлена подачи крышек, как показано на рисунке ниже. С появлением в транспортере крышек линия начнет работать автоматически.
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 Датчик блокировки линии при отсутствии крышек
3. Требования к установке линии:
(1) Не допускается установка линии в атмосфере, содержащей пыль с тяжелыми частицами, масляным туманом, содержащим проводящие частицы, коррозионным газом и горючим газом.

(2) Запрещается установка линии в условиях повышенной вибрации и опасности удара электрическим током.

(3) Запрещается установка линии в условиях высоких температур, высокой влажности и прямого воздействия естественных осадков.

(4) Запрещается установка линии в условиях магнитного поля высокой интенсивности.

4. Установка и наладка оборудования
A. После распаковки  коробок с оборудованием, проверьте комплектность поставки в соответствии с прилагаемым перечнем оборудования и комплектующих (Приложение №1). В случае обнаружения несоответствия, пожалуйста, своевременно свяжитесь с нашей компанией.

B. Настройка линии по уровню
После установки линии, необходимо проверить и, в случае необходимости, откорректировать горизонтальность положения оборудования. После завершения регулировки необходимо затянуть винты опоры.

5. Наладка оборудования
Наладка линии должна быть проведена профессиональным специалистом, имеющим опыт наладки и эксплуатации подобного оборудования.

(1) В процессе наладки, прежде всего, должно быть проверено соединение частей электрооборудования. Своевременно проверьте состояние электрической проводки и розетки в помещении, соответствие их требуемой мощности, необходимой для подключения линии. Проверьте, находится ли напряжение в электросети в пределах напряжения 220±5 В.
(2) Проверьте, затянуты ли крепежные элементы линии.

(3) Скорость всех моторов линии можно отрегулировать в соответствии с потребностями пользователя, используя программируемый контроллер.

(4) Нажмите кнопку питания на панели управления контроллера и включите питание подъемника. Затем нажмите кнопку запуска вибратора (вибрирующего диска). Линия готова к работе.
6．Установка и рекомендации по эксплуатации
6.1 Колпачок или крышка и пластмассовая или резиновая уплотняющая вставка(прокладка) собираются в изделие на сборочном конвейере в центральной части линии, как показано на рисунке снизу. После прохождения через вибрационный питатель, крышка попадает в расположение зубчатого колеса (выемку) конвейера. Уплотняющие вставки  также подаются на конвейер питателем вибромашины. Одновременно они прижимаются кулачковым (эксцентриковым) механизмом вниз, внутрь крышки. Затем этот процесс повторяется. В ходе таких последовательных действий по прессованию  крышка и уплотняющая вставка собираются вместе. См. рис. 6.1.
Если в результате полученная сборка не удовлетворяет требуемым параметрам, необходимо отрегулировать гайку колонны и кулачковый механизм. Контролируйте фиксацию гайки – в случае ее ослабления, завинтите ее плотно (такая ситуация встречается редко). Если кулачковый механизм изнашивается, отрегулируйте верхнюю пластину с помощью гайки колонки.
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Рисунок 6.1. 1 – внешняя направляющая крышек, 2 – механизм разделения крышек, 3 - внутренняя направляющая крышек, 4 – кулачковый механизм, 5 – гайка колонны, 6 – механизм подачи крышек, 7 – механизм подачи уплотняющих вставок, 8 – разделитель уплотняющих вставок, 9 – верхняя плита.
6.2 В ходе эксплуатации необходимо соблюдать чистоту деталей линии. Крышки в линии не должны застревать во время работы. Уплотнения воздуховодов должны быть плотными, не допускается возникновение утечек. Все желоба и делительные диски должны быть горизонтальными и не касаться друг друга. См. рис. 6.2.
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Рисунок 6.2. 1 – поддон, 2 - механизм подачи уплотняющих вставок, 3 - механизм разделения крышек, 4 – трубка подачи воздуха.
6.3 Следите за чистотой кулачкового механизма, не допускайте застревания. Еженедельно смазывайте все подшипники. В случае ослабевания пружин после длительного использования, замените их новыми, предварительно сняв верхнюю плиту(1). Рисунок 6.3.
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Рисунок 6.3. 1 – верхняя плита, 2 – кулачковый механизм запрессовки крышек с  уплотняющими вставками, 3 - пружины.
6.4 Требуется плотная фиксация воздуховода в местах соединений, трубки подачи воздуха и разделительные трубки должны быть соединены правильно и не допускать протечек. Смазывайте медную пластину каждые 2 недели. Рисунок 6.4.
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Рисунок 6.4. 1 – трубка подачи воздуха, 2 – устройство подачи воздуха, 3 – разделительная трубка, 4 - фиксирующая гайка.
6.5. Панель управления.
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Аварийная ситуация: Остановите машину в любой аварийной ситуации.

Энергоснабжение: Подключение к электросети.
Скорость основного двигателя: Отрегулируйте скорость подачи  крышек и вставок в оборудовании линии.
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Product counting: Подсчет количества собранных крышек.
Outlet shift counter: Показывает количество готовых изделий на выходе из линии.

Production rate: Показывает текущую скорость работы машины.

Quantity each batch: здесь можно заранее задать количество изделий для одной партии.

Pre-set qty/box: заранее установите количество изделий в одной коробке. После этого, как только одна коробка будет заполнена, линия автоматически перенесет устройство выхода готовой продукции к другой коробке.

Back: возврат к странице исходных настроек.
Safety gate switch: включение/выключение фиксации защитных стекол.

Inching: Обратное движение линии.
Run: запуск линии.
Stop: Остановка линии.
Capsorting: Включение вибрационного питателя.
Vacuum pump: Включение/выключение вакуумного насоса.
Clear: Перезагрузка всех данных на устройстве.
6.6 Масляный фильтр на воду отделяет воду во входящем воздухе и собирает ее в контейнере. При заполнении контейнера можно ослабить гайку на дне, чтобы очистить контейнер.

Перед запуском линии необходимо включить воздушный кран. Рисунок 6.6.1.
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Рисунок 6.6.1. 1 – воздушный кран, 2 – водяной фильтр, 3 – масло.
Воздушный клапан:

Масляный водяной фильтр отделяет воду во входящем воздухе и собирает ее в контейнере. При заполнении контейнера можно ослабить гайку на дне, чтобы очистить контейнер.
На рисунке 6.6.2 красной стрелкой показано направление перемещения синей муфты для присоединения воздушного клапана.
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Рисунок 6.6.2. Направление перемещения синей муфты для присоединения воздушного клапана (красная стрелка).

На рисунке 6.6.3 красной стрелкой показано направление перемещения синей муфты для отсоединения воздушного клапана.
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Рисунок 6.6.3. Направление перемещения синей муфты для отсоединения воздушного клапана (красная стрелка).

6.7 Защитные стекла препятствуют возникновению любых несчастных случаев во время работы линии. В случае открывания любого из защитных стекол, линия автоматически останавливается. При необходимости настройки и обслуживания линии, возможно отключить датчики защитных стекол на сенсорной панели, чтобы позволить машине работать с открытыми защитными стеклами. Рисунок 6.7.
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Рисунок 6.7. Защитные стекла с датчиками фиксации.
6.8 После сборки готового изделия из 2 частей на линии, собранная крышка проходит через выходной транспортер. На нем установлен датчик для отбраковки плохо собранных крышек. Воздух сдувает некондиционную крышку в трубу сброса некондиционной продукции, а качественная крышка проходит через ленту транспортера и подсчитывается счетчиком. 
    Дополнительная опция.На выходе из линии установлено устройство переключения направления выхода готовой продукции для упаковки 2 коробок. Вы можете заранее установить количество крышек, требуемых для заполнения одной коробки на сенсорном экране. После этого, как только одна коробка будет заполнена, линия автоматически перенесет устройство выхода готовой продукции к другой коробке (на данной линии эта опция не предусмотрена). Рисунок 6.8.
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Рисунок 6.8. Устройство выхода готовой продукции.
VI. Техническое обслуживание и ремонт
1. Вращающиеся части линии состоят из механизма кулачковой дискретной подачи компонентов сборки, кулачкового вакуумного переключателя, редуктора и цепного колеса. В рабочие части и скользящие части линии требуется добавление масла для смазки.

2. Если остановка линии вызвана неисправностью в работе, проверьте, нет ли смещений, или повреждений компонентов линии. Если смещение присутствует, то требуется новая регулировка линии. В случае обнаружения повреждения компонентов линии, требуется их своевременная замена и техническое обслуживание, а также поддержание машины в чистоте.

VII. Возможные неисправности и способы их устранения
1. Оборудование не работает. Проверьте работоспособность электропитания линии.

2. Не происходит движения подвижных частей установки. Проверите состояние рельса, соединяющего устройство запрессовки крышек и диск вибратора. В случае отсутствия крышек на рельсе, он останавливается и подается сигнал аварийной ситуации.

3. В случае, если два предыдущих способа устранения неполадки не привели к восстановлению работоспособности линии, проверьте, не попали ли крышки в движущиеся части линии и не заклинили ли движение механизмов.

Ⅷ. Примечания
1. При ежедневном обслуживании линии требуется контроль уровня смазывающих материалов. В случае недостаточного количества моторного масла в редукторе линии, требуется его доливка. Также требует контроля и своевременного добавления смазочного масла кулачковый механизм.

2. Перед использованием проверьте, соответствует ли напряжение питания требованиям линии 220В ± 5В. Если выходное напряжение не является стабильным и колебания слишком велики, то это повлияет на нормальную работу линии.

3. Предупреждение: в процессе очистки и технического обслуживания оборудования запрещается протирать главную плату, интерфейс электропитания и чувствительные элементы датчиков оборудования маслом, спиртом, бензином и другими жидкостями, чтобы избежать ненужных неисправностей.

4. Если линия не эксплуатируется в течение длительного времени, пожалуйста, обеспечьте консервацию установки путем смазывания подвижных частей смазывающими материалами для предотвращения образования ржавчины. Перед началом эксплуатации очистите смазывающие материалы, где это необходимо. 
Дополнительная опция. Устройство переключения направления выхода готовой продукции





Датчик распознавания





Датчик положения





Счетчик





Труба сдува некондиционной продукции
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