快速固化系统
（自动组装生产线及新型固化泥）
节能灯组装新工艺设备说明

一：固化泥注入机使用说明

1:主要用途与适用范围

该机是为适应我国节能灯组装行业的发展，经过广泛的市场调研而开发的新型固化泥注入设备。该机操作简单、性能可靠、技术先进、易于维护。该机主要用于将固化泥按工艺要求（均匀、定量、定形状）自动注入A基座内壁。误差小、生产效率高。

2:主要规格及技术参数

生产节拍：1440只/小时

工作环境温度：5~40°C

气源：  气压0.5~0.8Mpa

电源：三相四线    380V±10%    50Hz

电    机：       0.75kw     转速1440r/min

外形尺寸：  （长×宽×高）     单位：mm

固化泥注入机 （920×850×1600）  高度可调

重    量：约700Kg

3:主要结构特点

3.1特点

该机是一台设计巧妙的先进设备，可自动吐出固化泥，吐出量可精确调节（2±0.3g）。具有结构紧凑、运转灵活、各部位配合巧妙、注入固化泥准确可靠等优点。

3.2设备结构原理：

由六工位间歇机构驱动圆盘带动A基座转到注入位置。固化泥罐下移，使固化泥嘴插入到A基座内，注入固化泥并自动封住固化泥嘴。固化泥罐上移，固化泥嘴抬起，离开A基座，六工位间歇机构驱动圆盘转动。注好固化泥的A基座进入出料位置，新的A基座进入注入位置。

4:产品的系统说明:
4.1 气动控制系统

该机的气动控制系统由五部分组成：（1）固化泥罐升降气缸；（2）注入筒升降气缸；（3）拨杆升降气缸；（4）固化泥罐上升阻挡气缸；（5）固化泥罐下降阻挡气缸。气源由橡胶管引入到该机的气源处理器入口处，通过内部管道分送到各供气点。其工作原理简述如下：

4.1.1固化泥罐升降运动

电磁阀通电后换向，压缩空气进入固化泥罐升降气缸后腔，使固化泥罐上升；同时凸轮1推动固化泥罐升降系统中的轴承；电磁阀断电，二位五通电磁阀复位，压缩空气进入工进缸前腔，固化泥罐靠自身重力下降至最低点。

4.1.2注入筒升降运动

固化泥的注入是通过气缸实现的，电磁阀通电后，二位五通电磁阀换向，压缩空气进入气缸后腔，推动注入头下降，从而完成固化泥的注入；当注入完毕，电磁阀换向，压缩空气进入气缸前腔，注入头缩回。至此，整个注入工序完成。

4.1.3拨杆升降运动

拨杆升降系统从动于固化泥罐的升降。

5: 运输与保管

    本机在运输过程中要防止剧烈颠簸，防止机床滑动及翻倒。在出厂前及长时间放置不用时，应清理干净设备各运动副，涂抹润滑油（脂），罩好塑料防护罩，做好防尘防锈工作。

6:安装和调试

机床运到用户使用地点，开箱检验，如无运输损伤，即可使用搬运工具将机床移至安装位置。

6.1  机床应安装在无腐蚀性气体有坚硬平坦的混凝土地面的厂房内使用。将机床床身下的调平底座支好，机床调至水平，紧固调整螺丝的锁紧螺母，即完成调平工作，可通电通气试机。

6.2  接电：三相四线  380V   50Hz

6.3  接地

机床床身必须接地，接地线采用黄绿双色多股绞合软铜体（绝缘体），其截面积为2.5平方毫米，接地后机身与主接地点之间的电阻应小于0.1欧姆。

6.4  接气

工作气压0.5～0.8MPa。把气源接在气源处理器的接头上，检查气动系统有无漏气现象。

7:操作前的调整

7. 1将固化泥注入机搬到位。

7. 2将固化泥注入机安装在平整坚硬的水泥地面上，调整其高度和水平。

7. 3按气路、配线图配置组装气路及电器系统，将气压调至所气压。

8: 易损件：

	序号
	名称
	图号
	数量

	1
	注入头
	ZPF269.00.78
	2

	2
	固化泥嘴
	ZPF269.00.82
	2

	3
	固化泥嘴
	ZPF269.00.83
	2

	4
	套
	ZPF269.00.84
	2

	5
	弹簧
	ZPF269.00.97
	2

	6
	弹簧
	ZPF269.00.98
	2

	7
	弹簧
	ZPF269.00.99
	2

	8
	弹簧
	ZPF269.00.114
	2

	9
	弹簧
	ZPF269.00.128
	4


二: 固化炉使用说明

1主要用途与适用范围

该机是为适应我国节能灯组装行业的发展，经过广泛的市场调研而开发的新型节能灯组装设备。该设备用于节能灯管与塑料灯座的粘结装配,通过对固化泥的加热固化而牢固地粘结在一起。   

   适用范围：2U、3u、螺旋，φ9、φ12不同功率的灯头组装。

2 主要规格及技术参数:

电源：三相四线     380V± 10%     频率：50Hz

电热总功率         53.4Kw   

正常电热功率        26.4kw                                                              减速机功率          1.5kw                                            

减速机转速          16r/min

电动滚筒功率        0.10Kw
工作气压            0.45--6MPa
工作温度            80--150℃     

工作环境温度        4--40℃ 

夹具数量            86个 

生产能力            750-1750只/小时

外形尺寸            9700mm×1100mm×1200mm（长×宽×高）

重    量            约3000公斤

3 主要结构特点

3.1 特点

本机设有速度可调的椭圆形间歇式输送机构，夹具自动开闭，便于自动化操作。本机设置了五个温区，每一个温区的温度可在80C°~155C°间调节，因此可预先设定好固化泥固化温度以适应不同的工艺要求；本机自动化程度高：自动通过两个工位的规正，保证了灯管与塑料灯座垂直度和粘结高度的要求；自动进入加热区进行预热、固化；自动进入冷却区用风机进行风力冷却；自动取出灯管放在传送带上，送往下一工序。由于固化泥可在较高的温度下迅速固化，因此生产效率高。更换夹具的上托板，可适用于不同功率的2U、φ12方形、圆形灯座的节能灯。

3.2主要结构：

本机主要有：固化炉传送带、炉体、夹具、灯管插入装置、灯管规正装置、冷却装置、灯管顶起装置、自动下料装置、下料传送带和自动控制部分组成。

3.2.1固化炉传送带

固化炉传送带是椭圆形间歇式输送机构，它由以下机构组成：

a. 驱动机构：通过减速电机带动六工位分度器，使传送带链轮作间歇式运转，减速机可通过变频器进行无级调速，六工位分度器上装有编码器发出信号，使自动控制系统按照设定的角度发出指令。

b. 涨紧机构：采用气缸涨紧固化炉传送带，克服链条因受热而伸长的缺点，使链条平稳、可靠地运行。固化炉传送带的涨紧程度可通过调整该气路上的减压阀的输出压力来实现。

c. 输送机构：由上、下两条同步链条组成，通过链轮的带动,作间歇式运动，上、下两链条均设有导向装置及托链导轨，从而防止链条下垂。

3.2.2炉体

炉体共设有5个温区，采用远红外加热板和加热管加温，当炉体内的温度升到所需温度时，加热管(辅助加热)停止工作，实现既升温快,又节能的效果。炉壁用保温材料保温，减少热能损失。用热电偶采样温度进行温度控制。

3.2.3夹具

八十六个夹具固定在上、下两条链条上，并随链条作间歇移动，夹具的夹头夹持灯管，由气缸顶开夹头以便灯管的插入和取出。夹具关闭后，由弹簧复位夹持灯管。

3.2.4灯管插入装置

灯管插入装置是由2个双杆气缸和托架组成，按照自动控制系统发出的指令，通过电磁阀使在灯管插入工位上的两个双杆气缸伸出打开夹具，人工插入灯管，然后按照指令气缸缩回，依靠弹簧复位夹具夹住灯管。

3.2.5灯管规正装置

灯管规正装置分灯管的第一次规正和第二次规正。第一次规正是在灯管插入之后，由下支架上的气缸按照自动控制系统发出的指令将灯管顶至所需高度。第二次规正是在人工将塑料灯座套在灯管上之后，由上下支架上的气缸同时动作,规正灯管与塑料灯座的相互位置。

3.2.6灯管冷却装置

灯管冷却装置是由支架和五个轴流风机组成，它将从固化炉体中出来的灯管进行风力冷却，使固化泥在塑料灯座中更好地固化。

3.2.7灯管顶起装置

灯管顶起装置由支架和双杆气缸组成。按照自动控制系统发出的指令，双杆气缸动作将灯管连同塑料灯座顶起，以便于机械手取下灯管。

3.2.8自动下料装置

自动下料装置是由机械手和夹具定位、夹具打开机构组成。按照自动控制系统发出的指令，夹具定位气缸动作将夹具定位，同时机械手伸出将灯管夹住，然后夹具打开气缸动作将夹具打开，机械手回缩并翻转将灯管放在下面的传送带上。

3.2.9下料传送带

下料传送带由支架、电动滚筒、传送带组成。由电动滚筒带动传送带按规定方向旋转，将机械手放在上面的灯管传送到下一道工序。

4、产品的系统说明

 气动控制系统

该机的气动控制系统由气缸、二联体、电磁阀、调速阀、减压阀、压力表等组成。压力表具有气压控制功能，在没有气压或压力不足的情况下，电气系统和气动系统均不动作，以防在没有气压链条还未张紧的时候，链轮转动造成链条脱落的事故。气动系统按照自动控制系统发出的指令，完成链条张紧、灯管插入、灯管规正、灯管顶起和灯管取出等一系列动作。

5、机器的动作顺序：
夹具打开气缸伸出打开夹具→人工插入灯管→气缸回缩夹具夹住灯管→规正气缸伸出进行第一次灯管规正→人工将注有固化泥的塑料底座套在灯管上→上、下规正气缸伸出进行第二次规正→灯管送入固化炉体内在各温区加温→灯管固化后从固化炉体内移出→轴流风机吹冷风冷却→灯管顶起气缸伸出将灯管顶起→机械手伸出夹住灯管→夹具打开→机械手取下灯管放在传送带上→将组装好的灯头送往下一道工序。
附表1     新型粘接剂——固化泥技术水平指标

	技术参数
	新型粘接剂——固化泥
	国内普通胶粘剂
	说明

	粘接性能
	扭力：5牛顿·米

拉力：20-30Kg

	扭力：＜1牛顿·米

拉力：较差

  （国家标准＞3牛顿·米）


	此项指标指节能灯灯管

与灯座间的粘接性能

	抗高温

高湿性能
	可抗高温、高湿，在沸水中

煮沸1小时仍承受3牛

顿·米的扭力
	不能经受高温、高湿，温度超过70度灯管与灯座易松动、

脱落
	此项指标影响灯的安全

使用，避免在使用中灯

管脱落

	固化性能
	在120 – 180度高温下，固

化时间为2-6分钟
	室温下进行24小时以上自然

固化
	此项指标决定了节能灯

组装效率

	膨胀性能
	高温下产生膨胀
	无
	此指标决定了灯管与灯

座间的固化强度

	存放性能
	调和好的固化泥可存放72小

时，未调配固化泥可长期存放
	调和好的胶粘剂几小时后即

干固
	此项指标决定了能否进

行机械化大生产

	污染
	不污染
	污染
	绿色环保符合欧盟指标


说明：目前国际上尚无用于照明灯组装的粘接剂通用产品，也无相应的国际标准。

附表2

                        固化泥注入机
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附表3

         固化炉实体
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夹具
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