

http://www.shykfrp.com[image: C:\Users\skyli\AppData\Local\Temp\WeChat Files\293132574860375034.jpg]
芯
材
自
动
产
线
技
术
协
议



编制：             审核：             批准：                 日期：


芯材自动产线（技术协议）

一、项目名称
PET板材自动化加工流水线集成项目
二、项目背景与目标
本项目指建设一条适用于PET板材加工的自动化流水线，年总产量为（见评分标准）
产品规格范围：
· 非风电产品：长度1220–2440mm，宽度1220mm，厚度3–50mm
· 风电产品：标准板1220×1150mm，厚度6–50mm
三、产品加工形式
目前客户共有28种加工形式，具体工序组合详见第五条《28种加工形式一览表》。生产线需具备灵活切换不同工艺路径的能力，支持风电与非风电产品的混线生产。
四、总体技术要求
1. 工艺流程集成
· 生产线应实现从切片到包装的全流程自动化，产品加工过程中不落地。
·封孔、切边、砂光出口配置喷码、自动厚度、长宽自动化测量装置。
· 加工完成后，由自动卸料装置将产品码放至托盘，通过液压车转运至周转区。
· 根据28种加工形式，产线应支持设备的选择性通过或旁路，建议采用串联方式布局，设备可根据工艺需求上下左右布置。
2. 动力辊道系统
· 动力辊道应配备定位靠山，便于产品精确定位。
· 关键工位应安装光电定位装置，实现自动启停控制。
· 辊道应具备快速与慢速两种运行模式，便于产品在线上快速脱开或集中处理。
· 需要配置喷码装置。
3. 控制系统
· 优先采用总PLC直连统一控制，支持不同产品的快速切换。
· 控制程序应具备柔性生产切换能力，支持多种工艺路径的自由组合。
4. 现有设备利用与改造
· 优先利用越科现有设备，进行机械与电气部分的完善或改造。
· 若现有设备无法满足流水线要求，供应商可提出更换建议，需说明原因并提供设备名称、规格型号、技术参数等，经确认后实施。
5.其他
·所有控制系统的用户名和密码统一设置，用户名： yk   密码：654321；
·在发货时向买方提供设备说明书，包括编程说明，设备操作说明、设备保养说明等随机资料。
·提供所有易损部件，主要易损件型号，并提供四种以上相应配件。（易损件、密封等型号表）及非标工具各一套（付清单）；
·备品备件等易损件质保免费更换2年；
·涉及布置合理，产品流线顺畅，流程短，人员走动安全；
·维修方面，设备位置有充足维修空间、清扫空间；
·所有设备外观统一使用7035灰色，安全色除外；
·所有设备主要电器部件、电脑、直线轨道、丝杆、链条、主机等防尘,安全防护措施要采用风琴护罩或盖板护罩，
·安全风险提示标识要有醒目标识；
·在合同生效后发货前，向买方提供：提供详细方案确认，电气系统原理图（如有PLC编程器程序的备份光盘或U盘）一套、 外部接线图、电缆及特殊导线的规格；
五、28种加工形式一览表（图示说明）
序号 工艺路径（按顺序）
1.封孔 →自动测厚→ 四边切 →除尘→自动测量长宽→ 码垛
2.封孔 →自动测厚→ 四边切 →→除尘→自动测量长宽→ 打孔20 → 码垛
3.封孔 →自动测厚→ 四边切 →除尘→ 自动测量长宽→打孔30 → 码垛
4.封孔→自动测厚→四边切→除尘→自动测量长宽→浅槽20→打孔20（φ2/2.3→码垛
5.封孔→自动测厚→四边切 →除尘→自动测量长宽→浅槽30→打孔30（φ2/2.3）→码垛
6.封孔→自动测厚→四边切→除尘→自动测量长宽→烫布→深槽30→打孔20（φ2/2.3）→码垛
7.封孔→自动测厚→四边切→除尘→自动测量长宽→烫布→深槽30→打孔30（φ2/2.3）→码垛
8.四边切→除尘→自动测量长宽→ 码垛
9.四边切→除尘→自动测量长宽→ 打孔20 → 码垛
10.四边切→除尘→自动测量长宽→打孔30 → 码垛
11.四边切→除尘→自动测量长宽→ 浅槽30 → 码垛
12.四边切→除尘→自动测量长宽→ 浅槽20 → 码垛
13.四边切→除尘→自动测量长宽→ 烫布 → 深槽30 → 码垛
14.四边切→除尘→自动测量长宽→ 烫布→深槽30→打孔30（φ2/2.3） → 码垛
15.四边切→除尘→自动测量长宽→烫布→深槽30→打孔20（φ2/2.3→码垛
16.四边切→除尘→自动测量长宽→ 浅槽30 → 打孔30（φ2/2.3） → 码垛
17.四边切→除尘→自动测量长宽→ 浅槽20 → 打孔20（φ2/2.3） →码垛
18.砂光→四边切→除尘 →自动测量长宽→码垛
19.砂光→四边切 →除尘→自动测量长宽→浅槽30 →码垛
20.砂光→四边切 →除尘→自动测量长宽→浅槽20 →码垛
21.砂光→四边切 →除尘→自动测量长宽→打孔30（φ2/2.3） →码垛
22.砂光→四边切 →除尘→自动测量长宽→打孔20（φ2/2.3） →码垛
23.砂光→四边切 →除尘→自动测量长宽→烫布→深槽30 →码垛
24.砂光→四边切 →除尘→自动测量长宽→浅槽20→打孔20（φ2/2.3）→码垛
25.砂光→四边切→除尘→自动测量长宽→浅槽30→打孔30（φ2/2.3）→ 码垛
26.砂光→四边切→除尘→自动测量长宽→烫布→深槽30→打孔30（φ2/2.3）→码垛
27.砂光→四边切 →除尘→自动测量长宽→烫布 → 深槽30 → 打孔20 →码垛28.砂光→四边切→除尘 →自动测量长宽 → 浅槽20 →打孔20 →烫布 →深槽30→码垛
六、越科现有设备外形图、数量、产能
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七、简易加工流程图
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五、安全防护:
1.设备传动部分需在整体防护罩内，确保传动安全及防火；
2.压缩气体进口装有油水分离装置，确保冷却水不外泄流；
3.设备所有带电线路不得裸露出床身外，必须隐蔽在防护罩内；
4.行程限位开关需在整体防护罩内，以确保限位安全；
5.传动部分防尘全部密封，或者风琴防护装置；
6.安全风险提示标识要有醒目标识；
7.涉及安全隐患设备左右两侧0.5-1米内全部二次防护罩密封（设置安全观察窗）；
8.对全场设备进行保护接地。采用铜芯绝缘导线（BV-4mm²及以上）将设备接地端子与接地汇流排（或接地干线）连接，连接点应做搪锡或压接端子处理，防止松动及锈蚀。
六、保修：
1.保修期内，负责免费维修，产品配套件按照供应商保修规定的范围进行保修；
2.长期提供技术培训：机器使用与维护,提供远程电话服务以及上门维修服务，设备故障接到电话后24h内不能电话解决的需提供上门；
3.提供易损件型号清单；
4.plc硬件或程序损坏免费提供程序或免费更新，程序产权为甲方所有，任何情况下不允许锁机，并交验时提供U盘备份程序。
七、说明
· 本生产线需具备高柔性、模块化、易扩展的特点。
· 所有设备应支持远程监控与数据采集，便于后续智能化升级。
· 投标方需提供详细的设备布局图、控制逻辑图及改造方案说明。


 5 / 5

image2.png
3420

2550 5100 5750

[ m m

A e ) w4
2475 3000 550D

m} @ - ]

B #1 il T

2150
2950

2140
2750

T
i)
1400




image3.png
*AIFAAE

Be Bfy| A 2,1 Hil mih £ #20 £ #W30 B F#W30 fif20 fiA30 A
" FoR 71 1853/ 1| 603K/ | 5503%/BE | 6003K/HE | 15003%/8E | 15003K/%E | 12003/ ¥ | 10003%/8E | 7003%/8E | 7003/ 8





image4.png
FRAEBLOCK
Standard BLOCK

WL MAPETE AR I THEE (Z)

PET foam production flow chart

B
W Sanding bR
Thickness cutting Standard Plate

I

Wil

Shallow Groove

Vi

Ironing Fiber

= LM

—_—
#HiL @
Sealing H
Tl PRH i fEify
Perforation Deep Groove Cutting Shape Chanfering

= N/





image1.jpeg
ﬂ H




