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[bookmark: _Hlk163647432]Техническое задание на изготовление конвейерной линии для 4-х немецких машин ИМАС24.
Для установки 4-х немецких машин IMA C24 в линию, которая будет работать на наполнение гофрокоробов чайными сашетами (чайными пакетиками в внешнем конверте), необходимо изготовить конвейерную линию, состоящую из (см. Приложение 1):
- 4-х конвейеров машины IMA C24, которые устанавливаются внутрь самой машины IMA C24 и служат для приёма группы из 25-ти сашетов от узла захватов стэка сашетов машины в ячейки, образованными лентой конвейера, и передачи этих сашетов общему конвейеру;
[bookmark: _Hlk163649264]- общего конвейера, расположенного вдоль 4-х машин IMA C24, который служит для приёма группы из 25-ти сашетов от конвейера машины IMA C24 через промежуточные бункеры в ячейки, образованные лентой общего конвейера, и передачи этой группы в конец линии машин IMA C24 для засыпки в гофрокоробы;
- 4-х промежуточных бункеров, установленных на общем конвейере напротив конвейера машины IMA C24, служащих для согласования работы машин IMA C24 с работой общего конвейера;
- накопительного бункера общего конвейера, установленного на конце этого конвейера, служащего для накопления сашетов при автоматической смене гофрокороба при его заполнении;
- конвейера гофрокоробов, служащего для автоматической подачи пустого гофрокороба под накопительный бункер и отвода полного гофрокороба на рядом стоящий рольганг;
- рольганга, служащего для накопления полных гофрокоробов и заклейки их упаковщицей;
[bookmark: _Hlk164439536]- рабочего стола упаковщицы, служащего для формирования и склейки вручную гофрокороба из гофрозаготовки. 
Каждая машина IMA C24 производит 300 сашетов в минуту и выдаёт их группой по 25 штук. Сашеты будут упаковываться по 200 штук в гофрокороба 290х158х165 и по 600 штук в гофрокороба 392х292х215.
При установке конвейера машины внутрь машины IMA C24 некоторые узлы картонажного отделения машины демонтируются. Вместе с ними демонтируется одна из опор машины, поддерживающая ограждение картонажного отделения. Эту опору будет необходимо восстановить.

[bookmark: _Hlk164130150]Конвейер машины IMA C24
[bookmark: _Hlk164120042][bookmark: _Hlk164130971][bookmark: _Hlk164148236]Конвейер машины IMA C24 представляет собой наклонный ленточный конвейер с размерами каркаса 1260 х 68 х 67,5 мм (ДхШхВ), установленный под углом 10° внутри машины IMA C24 на имеющиеся в машине опоры (см.рис.1). Лента конвейера – полиуретановый зубчатый ремень шириной 55 мм с профилем зуба Т10 и полиуретановыми перегородками, размером 55 х 5 х 45 мм (ДхШхВ), вваренными в поверхность ремня с шагом 160 мм. Перегородки образуют 16 ячеек для приёма и перемещения группы из 25 сашетов. Ведущий и ведомый валы представляют собой зубчатые шестерни профиля Т10 и количеством зубов 20. Ориентировочное расстояние между валами – 1177 мм.
Конвейер машины оборудован серводвигателем. Линейная скорость движения ленты конвейера должна составлять не менее 60 м/мин как в прямом направлении, так и в обратном. Серводвигатель должен располагаться на левой (по ходу движения ремня) боковине каркаса конвейера.
Леерная система конвейера представляет собой полосу из нержавеющей стали толщиной 2 мм и шириной 10 мм с держателями, позволяющими перемещать леера по высоте и ширине конвейера, а также смещать леера вдоль конвейера.
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[bookmark: _Hlk164123657][bookmark: _Hlk164123229][bookmark: _Hlk164119079][bookmark: _Hlk164149407][bookmark: _Hlk164127458][bookmark: _Hlk164155192]Конвейер имеет узел натяжения ремня и узел удерживания сашетов, установленный на левой (по ходу движения ремня) боковине каркаса конвейера. Стопор сашетов узла удерживания приводится в движение цилиндром IA12x20-CA_EMC (без датчиков положения) посредством распределителя RV5211-06QE4_EMC, установленного на левой (по ходу движения ремня) боковине каркаса конвейера.
Конвейер машины должен иметь такие опоры крепления на опорах машины IMA C24, чтобы он мог свободно размещаться в свободном пространстве внутри машины IMA C24, и чтобы стэк группы сашетов машины IMA C24, двигаясь по дуге, свободно входил в пространство между перегородками ремня конвейера, при этом плоскость движения осевой линии расположения сашетов в стэке должна совпадать с осевой линией конвейера. Таким образом, опоры крепления конвейера должны иметь возможность регулировки положения конвейера как вдоль осевой линии, так и поперёк неё, а также иметь возможность изменения высоты концов конвейера (наклона конвейера к горизонту) (см.рис. 2). Также и узел удерживания сашетов должен иметь регулировку стопора сашетов относительно самих сашетов в стэке как по высоте, так и по длине расположения сашетов в стэке.
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Рис.2
)[image: ]
[bookmark: _Hlk164150611]Конвейер имеет три оптических датчика с подавлением заднего фона PST-YC8DPOR-F3_LANBAO, которые работают совместно с энкодером серводвигателя конвейера машины:
- датчик регистрации перегородки ремня под останов;
- датчик регистрации стэка машины;
- датчик регистрации и оценки количества сашетов в ячейке.
Датчики располагаются на левой (по ходу движения ремня) боковине каркаса вначале конвейера и имеют регулировку положения как по высоте, так и вдоль конвейера.
Конструкцию конвейера машины с леерами, всеми узлами, датчиками, исполнительными механизмами и кронштейнами крепления необходимо согласовать с заказчиком, предоставив 3-d модели в формате dwg или step.

[bookmark: _Hlk164130844]Общий конвейер
[bookmark: _Hlk164422886][bookmark: _Hlk164143550]Общий конвейер представляет собой прямой ленточный конвейер с наклонным участком в 35° в конце конвейера для подъёма и засыпки группы из 25 сашетов в гофрокоробы. Ориентировочная длина горизонтального участка конвейера составляет 8675 мм (между валами), ориентировочная длина наклонного участка – 2500 мм (между валами). Общая ширина конвейера (по внешним габаритам борта) - 350 мм (не более 400 мм) (см.рис. 3). Высота поверхности ленты горизонтального участка конвейера – 304 ±25 мм. Конструкция опор общего конвейера должна предусматривать анкерное крепление к полу.
Лента конвейера из полиуретанового полотна шириной ориентировочно 320 мм с центральной ребордой для предотвращения сбега ленты в сторону и с полиуретановыми [image: ]перегородками, размером 250 х 5 х 50 мм (ДхШхВ), вваренными в поверхность ремня с шагом 300 мм. Так как длина полиуретановых перегородок составляет 250 мм, то внутреннее расстояние между бортами конвейера должно составлять 254 мм.
 (
Рис.3
)Общий конвейер оборудован серводвигателем. Линейная скорость движения ленты конвейера должна составлять не менее 60 м/мин как в прямом направлении, так и в обратном. Серводвигатель должен располагаться на левой (по ходу движения ленты) боковине каркаса в конце конвейера.
Конвейер имеет узел натяжения ленты в начале конвейера.
[bookmark: _Hlk164155298][bookmark: _Hlk164152879]Напротив мест выхода из машин IMA C24 конвейеров этих машин на бортах общего конвейера установлены 4 промежуточных бункера.
Общий конвейер комплектуется пятью оппозитными оптическими датчиками Emitter PST-TC50DR-F3 и Receiver PST-TC50DPOR-F3_ LANBAO, которые работают совместно с энкодером серводвигателя конвейера машины:
- 1-й датчик - регистрации перегородки ленты в начале конвейера (расположен в начале конвейера ориентировочно на расстоянии 50 мм до кромки сброса сашетов из промежуточного бункера 1-ой машины) – служит для начала отсчёта импульсов энкодера серводвигателя машины и синхронизации сброса сашетов из промежуточных бункеров всех машин IMA C24;
- 2-й, 3-й и 4-й датчики – регистрации отсутствия сашетов в ячейках общего конвейера перед сбросом туда сашетов (расположены ориентировочно на расстоянии 300 мм до кромки сброса группы сашетов из промежуточных бункеров соответствующих машин IMA C24;
- 5-й датчик - регистрации наличия группы сашетов перед сбросом их в гофрокороб (расположен ориентировочно на расстоянии 200 мм до оси ведущего вала общего конвейера).
Эти датчики устанавливаются внутри бортов общего конвейера таким образом, чтобы их было можно легко заменить в случае поломки. Эти датчики должны иметь небольшую регулировку своего положения по высоте.
[bookmark: _Hlk164156396]На правом (по ходу движения ленты) борту общего конвейера напротив мест выхода из машин IMA C24 конвейеров этих машин установлены:
- 4 распаячные коробки для подключения датчиков и исполнительных устройств конвейеров и промежуточных бункеров машин IMA C24, а также оппозитных оптических датчиков общего конвейера и аварийных кнопок;
- 4 аварийных поста SALK178_Systeme Electric (должны располагаться таким образом, чтобы на них было удобно нажать сверху вниз обслуживающему персоналу с обеих сторон конвейера).
Вдоль правого борта общего конвейера проложен неперфорированный лоток размером 50 х 50 мм производства DKC для пневматических шлангов и кабелей питания и связи между распаячными коробками и электрическим шкафом конвейерной системы.
[bookmark: _Hlk164156196]Конструкцию общего конвейера со всеми узлами, датчиками, исполнительными механизмами и кронштейнами крепления необходимо согласовать с заказчиком, предоставив 3-d модели в формате dwg или step.

Промежуточный бункер.
[image: ]Промежуточный бункер устанавливается на борта общего конвейера напротив места выхода из машины IMA C24 конвейера этой машины (см.рис. 4). Опора промежуточного бункера должна обеспечивать положение нижней точки самого бункера в 53 мм от плоскости ленты общего конвейера, а также обеспечивать небольшую регулировку положения самого бункера как по высоте, так и вдоль и поперёк общего конвейера.
 (
Рис.4
)Снаружи на боковые стенки бункера установлены оптический рефлекторный датчик PST-DC25DPOR-F3_LANBAO и рефлектор BRT-35X20A_49810_Banner, направленные внутрь бункера для регистрации наличия сашетов внутри бункера.
Открытие дверки бункера осуществляется цилиндром IA12x20-CA_EMC (без датчиков положения), установленном на правой (по ходу движения ленты) стенке бункера, посредством распределителя RV5211-06QE4_EMC, установленного на опоре бункера с правой (по ходу движения ленты общего конвейера) стороны.
Конструкцию промежуточного бункера со всеми узлами, датчиками, исполнительными механизмами и кронштейнами крепления необходимо согласовать с заказчиком, предоставив 3-d модели в формате dwg или step.

[bookmark: _Hlk164160932]Накопительный бункер общего конвейера
Накопительный бункер общего конвейера устанавливается на кожух оконечной части этого конвейера и служит для направления сброса сашетов в гофрокороб и для накопления сашетов при автоматической смене гофрокороба при его заполнении.
Так как заполняемые сашетами гофрокороба имеют разную высоту, то накопительный бункер должен иметь механическую регулировку в 120 мм своего положения по высоте относительно кожуха общего конвейера (см.рис. 5).
[bookmark: _Hlk164419330][bookmark: _Hlk164419383]Для пропуска сашетов в гофрокороб бункер имеет дверку, открытие которой осуществляется цилиндром IAC16x50-S-CA_EMC (c датчиками положения HX-13P-2M_EMC), установленном на передней стенке бункера, посредством распределителя RV5221-06QE4_EMC, установленного на правой (по ходу движения ленты общего конвейера) стороне кожуха.
На накопительном бункере установлен узел разделения гофрокоробов при подаче гофрокоробов под наполнение. На специальном кронштейне, прикреплённом к правой (по ходу движения ленты общего конвейера) стороне накопительного бункера, установлен цилиндр IAC25x200-S-CM_EMC (c датчиками положения HX-13P-2M_EMC), который приводится в движение распределителем RV5221-06QE4_EMC, установленным на правой (по ходу движения ленты общего конвейера) стороне кожуха. Специальный кронштейн цилиндра узла разделения гофрокоробов должен иметь регулировку положения этого цилиндра по высоте относительно накопительного бункера, а также регулировку положения цилиндра вдоль оси конвейера гофрокоробов, и регулировку наклона цилиндра к конвейеру гофрокоробов.
На кожухе оконечной части общего конвейера сверху должны быть расположены сигнальный трёхцветный (красный-жёлтый-зелёный) маячок K50LGRYPQ_BANNER для индикации наполненности гофрокороба сашетами и аварийный пост SALK178_Systeme Electric.
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Рис.5
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Конструкцию накопительного бункера со всеми узлами, датчиками, исполнительными механизмами и кронштейнами крепления необходимо согласовать с заказчиком, предоставив 3-d модели в формате dwg или step.

Конвейер гофрокоробов
 (
Рис.
6
)Общий конвейер представляет собой прямой ленточный конвейер длиной 2000 мм между валами и шириной 290 мм[image: ] (см.рис. 6). Высота поверхности ленты – 890 ±50 мм. Конструкция опор конвейера гофрокоробов должна преду-сматривать анкерное крепление к полу.
Лента конвейера из полиуретанового полотна шириной 250 мм с центральной ребордой для предотвращения сбега ленты в сторону.
Линейная скорость конвейера гофрокоробов 30 м/мин на частоте 50 Гц. Мотор оборудован частотным преобразователем. Мотор-редуктор - Motovario - подобрать по типу, мощности, оборотам. Мотор-редуктор установить слева (по ходу движения ленты) от конвейера и сориентировать вдоль конвейера.
Леерную систему для конвейера гофрокоробов выполнить из нержавеющей трубы внешним диаметром 12 мм (открытые концы заглушить).
Конвейер имеет узел натяжения ленты в начале конвейера.
Конвейер имеет узел центрирования гофрокоробов, состоящий из двух цилиндров с направляющими SGM20X50-S_EMC (без датчиков положения), установленных внутри каркаса в начале конвейера, и которые приводятся в движение распределителем RV5221-06QE4_EMC, установленным на левой (по ходу движения ленты конвейера гофрокоробов) боковине конвейера. Узел центрирования ограничивает место установки гофрокороба персоналом в зависимости от габаритов гофрокороба. Узел центрирования должен иметь небольшую регулировку своего положения вдоль конвейера гофрокоробов.
[bookmark: _Hlk164435799]Конвейер имеет узел сдвига гофрокоробов, состоящий из двух линейных приводов ELGC-TB-KF-45-200_8062768_FESTO, установленных внутри каркаса конвейера гофрокоробов в месте заполнения гофрокороба сашетами. Узел сдвига гофрокоробов обеспечивает удержание гофрокороба под накопительным бункером во время наполнения гофрокороба и движения ленты конвейера, а также для перемещения гофрокороба поперёк конвейера для выравнивания уровня сашетов в гофрокоробе во время наполнения гофрокороба. Узел сдвига гофрокоробов должен иметь небольшую регулировку своего положения вдоль конвейера гофрокоробов.
Конвейер имеет 2 аварийных поста SALK178_Systeme Electric (должны располагаться таким образом, чтобы на них было удобно нажать сверху вниз обслуживающему персоналу с обеих сторон конвейера), расположенных на мотор-редукторе с левой стороны в конце конвейера и на боковине конвейера с правой стороны в начале.
Конвейер имеет два оптических датчика с подавлением заднего фона PST-YC10DPOR-F3_LANBAO: датчик останова гофрокороба под накопительным бункером и датчик разделения гофрокоробов. Датчики располагаются на левой (по ходу движения ленты) боковине каркаса в месте установки узла сдвига и имеют небольшую регулировку своего положения вдоль конвейера.
Конструкцию общего конвейера с леерами, всеми узлами, датчиками, исполнительными механизмами и кронштейнами крепления необходимо согласовать с заказчиком, предоставив 3-d модели в формате dwg или step.

[bookmark: _Hlk164439489]Рольганг
[image: ]Рольганг длиной 1710 мм и шириной 412 мм из роликов диаметром 30 мм с шагом 40 мм (см.рис. 7). Высота рольганга - 880 ±50 мм.
Конструкция опор рольганга должна предусматривать анкерное крепление к полу.
Конструкцию рольганга необходимо согласовать с заказчиком, предоставив 3-d модели в формате dwg или step.
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[bookmark: _Hlk164439582]Рабочий стол упаковщицы
Рабочий стол упаковщицы Рабочий стол упаковщицы: выполнен из нержавейки; размеры столешницы – 1200 х 700 мм; высота – на 50 мм меньше высоты конвейера кейспэкера ± 50 мм. Под столешницей расположена полка для хранения стопок гофрокоробов.
Конструкцию рабочего стола упаковщицы необходимо согласовать с заказчиком, предоставив 3-d модели в формате dwg или step.

[image: ]Общие требования к конвейерной системе.
Главный электрический шкаф управления конвейерной системой (с IP не менее 65) расположен с правой стороны общего конвейера на пересечении с конвейером гофрокоробов и закрепляется на подставке, которая в свою очередь должна предусматривать анкерное крепление к полу. В этом шкафу расположены главный выключатель электрического шкафа, дополнительная аварийная кнопка, логический контроллер конвейерной системы, управляющая и индикационная арматура, частотные преобразователи и сервоусилители моторов, а также арматура подключения элементов конвейерной системы. Электрический шкаф должен быть оборудован всеми защитными автоматическими выключателями и элементами для предотвращения выхода электрических приборов из строя.
Электрические элементы внутри электрического шкафа должны быть промаркированы согласно электрической схеме. Силовые и управляющие кабели, выходящие наружу, должны быть промаркированы с обоих концов. Электрические провода, связывающие электрические элементы внутри шкафа, должны быть также промаркированы согласно электрической схеме с обоих концов.
Для выбора обслуживающим персоналом режима работы и изменения параметров конвейерной системы в дверь электрического шкафа устанавливается сенсорная операторская панель.
Логика работы всех элементов конвейерной системы согласовывается дополнительно при вводе в эксплуатацию конвейерной системы.
           По всей длине конвейерной системы снизу должны быть проложены лотки без перфорации с крышками и кабельными вводами для силовых кабелей, монтажных проводов и воздушных шлангов конвейерной системы.
Участки силовых кабелей, выходящих из кабельных каналов, должны быть заключены в металлорукава (гофротрубки), закрепленные с одной стороны на кабельных каналах, с другой – на металлических кабельных вводах электродвигателей. Участки управляющих кабелей, выходящих из кабельных каналов, должны быть заключены в защитные гофрированные трубки, также закрепленные с одной стороны на кабельных каналах, с другой – на кронштейнах или элементах устройств, к которым они подходят. 

                                   Документация

          Конвейерная система комплектуется следующей документацией на русском языке:
- инструкцией по эксплуатации и техническому обслуживанию конвейерной системы в электронном и бумажном виде;
- документацией на используемые стандартные изделия (конвейерные компоненты, подшипники, пневматические компоненты, электрические компоненты и т.д.) в бумажном виде;
- электрическими схемами, сборочными чертежами в электронном и бумажном виде;
- гигиеническими сертификатами.
          Сборочный чертеж конвейерной системы должен быть предоставлен в AutoCAD и включать в себя прорисовку всех установочных элементов (пневматические, электрические изделия, кабельные лотки, сигнальные колонны, аварийные кнопки), кожухов, кронштейнов и т.д.
          Программы контроллеров и таблицы установочных параметров частотных преобразователей, сервоусилителей и других программируемых элементов электрического шкафа предоставляются заказчику в электронном виде.


Подготовлено:

Инженер по автоматизации ______________Ефимов Д.В.






























                                                             Приложение 1.
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