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前言
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引  言
消失模热胶胶合机是一种用于消失模铸造对白模进行精准粘接的自动化设备。先将热胶融化，用印模将热胶印刷在一片白模上，再通过靠模将两片白模精准地粘接；因而模片粘接质量和生产效率大幅度提高。
现在消失模热胶胶合机在国内已经开始推广和应用，由于国内目前没有相关热胶胶合机的技术标准，致使胶合机的水平参差不齐，例如，胶合精度不高，生产效率太低，复杂曲面无法胶合等等；所以有必要制定本文件以规范国内消失模热胶胶合机的生产和验收，推动消失模热胶胶合机在大批量，高精度，复杂曲面产品方面的应用。
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[bookmark: _Toc26888]消失模热胶胶合机
[bookmark: 1_范围][bookmark: _Toc7249][bookmark: _Toc26332]范围
本文件规定了消失模热胶胶合机的术语和定义、型号及表示方法、一般要求、技术要求、试验方法、验收规则，以及随机文件、标识、包装、运输和贮存等。
  本文件适用于消失模热胶胶合机设计、制造及验收。
[bookmark: 2_规范性引用文件][bookmark: _Toc3097][bookmark: _Toc8789]规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB 150.1  压力容器 第1部分：通用要求
GB/T 191  包装储运图示标志
GB/T 1226  一般压力表
GB/T 3766  液压系统通用技术条件
GB 8196  机械安全防护装置固定式和活动式防护装置的设计与制造一般要求
GB/T 13306  标牌
GB/T 13384  机电产品包装通用技术条件`
GB/T 19867.1  电弧焊焊接工艺规程、
GB 50231  机械设备安装工程施工及验收通用规范
GB 50277  铸造设备安装工程施工及验收规范
GB 50254  电气装置安装工程施工及验收规范
GB 50255  电气装置安装工程电力变流设备施工及验收规范
GB 50256  电气装置安装工程起重机电气装置施工及验收规范
GB 50257  电气装置安装工程爆炸和火灾危险环境电气装置及验收规范
GB 50258  电气装置验收规范
GB 50259  电气装置安装工程电气照明设施工程及验收规范
AQ/T 7009  机械制造企业安全生产标准化规范
[bookmark: 3_术语][bookmark: _Toc8415][bookmark: _Toc7346]术语和定义  删除约定成俗的术语！
 
热胶胶合机 hot gluing machine
采用热熔胶将多个泡沫塑料模样胶合在一起的工艺设备，简称胶合机。
[bookmark: 模温机__Mold_temperature_machine]  
油温系统 mold temperature machine
由胶槽、加热机构、油、泵、管路和控制系统等组成，胶槽内可融化固态胶、并控制其温度的装置。
[bookmark: 液压站__Hydraulic_station]  
模具 mold
由上靠模、下靠模和印模组成，具有对模片定位、校准、印刷和涂胶功能的装置。
 
主体框架 main frame
由立柱、支架，上板、下板、胶板等模具安装基板与胶槽安装支架等组成，具有保证模具上下板闭合、精确胶合和不错位功能的框架。
[bookmark: 胶合线__Glue_line]  
胶合线 glue line
两个模片分型线涂上热胶，通过模具固定挤出胶填充缝隙产生的胶线。
[bookmark: 4_消失模胶合设备设计原则]型号及表示方法
型号表示方法
[image: ]





标记示例
VFZ-13-7，表示：VFZ-产品名称     13-模框长度 dm   7-模框宽度dm
[bookmark: _Toc29570]一般要求
工艺要求
工艺宜采用适用于EPS/共聚料成型白模热胶粘合工艺，水平分型，人工取放白模。
胶合线应饱满均匀，无堆积、无断胶、无滴胶，胶线不应有断点且高度不应超过1mm，宽度不应超过2mm。
工作环境和场地
—— 环境湿度：不应大于 95 %。
—— 动力电源：380V/ 220 V±10 %，50 Hz±2 %，三相五线制。
使用性能 
—— 生产率：不应小于40模／h。
—— 设备空循环时间：不应大于70 s。
安全与防护
—— 应保证设备与人员隔离。
—— 应配置带光幕保护的安全门、带门机连锁的安全窗、护栏网及声光报警器。 
[bookmark: _Toc8185]技术要求
主机
胶合机应把独立的泡沫塑料模样或模片粘接成完整的形状，消失模热胶胶合机见图1。消失模热胶胶合机运行工艺流程见附录A。
[image: ]
[bookmark: _Toc11256]图 1 消失模热胶胶合机示意图
主体框架
主体框架由立柱方管、导柱、上模框板、下模框板和胶板组成，见图2。
    [image: C:\Users\Administrator\Desktop\8bb77605f8f7f4a89a6f5766f3bfa12.png8bb77605f8f7f4a89a6f5766f3bfa12]  
                                              
 






   

 



标引序号指引说明：
1—立柱方管；2—导柱  3、上模框板  4、下模框板  5、胶板
[bookmark: _Toc31020]图 2主体框架示意
固定模具座焊接安装应符合GB/T 19867.1的规定。
油温系统
油温系统应由控制系统、加热系统、胶槽组成。
热油筒宜采用碳钢材质，加热器应采用SUS 321不锈钢材质，加热器应方便更换。
油泵应为不锈钢高温泵。
胶槽宜采用内盛导热油的双层容器，胶槽结构设计应保证热熔胶受热均匀。
油温系统应采用PLC控制，检测及控制组件数字化、智能化应符合GB 50254～GB 50259的规定。
液压系统
液压系统宜由液位计、空气滤清器、电接点温度表、回油过滤器、风冷却循环过滤器、电机、油泵、测压软管和压力表等组成。
液压系统技术性能参数见表1。
[bookmark: _Toc17456]表 1  胶合机液压系统技术性能参数
	技术性能参数
	技术要求

	系统压力控范围（MPa）
	0.6～1

	功率（ kW）
	[bookmark: _GoBack]5.5～7.5

	油温控制范围（°C）
	45～55



压力表应符合GB/T 1226的规定。
液压系统PLC应符合GB/T 3766的规定。
电控系统。
胶合机电控系统应采用PLC控制。
胶合机电控系统应采用触摸屏，界面为中文友好窗口，修改参数方便。
防护装置应包括光幕保护安全门、带门机连锁安全窗、护栏网及声光报警器。
真空系统
胶合机真空系统应由真空泵、储气罐、电磁阀、四通件和节点压力表等组成。	
胶合机真空系统应采用无油真空泵，安装模片时阀门打开吸附模片，白模粘接完关闭阀门。
胶合机真空系统应采用PLC控制真空释放。
消失模胶合模具
消失模胶合模具上下靠模组合见图3。
[image: C:\Users\Administrator\Desktop\911c8a029cdf051897fcbfa11039785.png911c8a029cdf051897fcbfa11039785]









   





1-上靠模  2-下靠模
[bookmark: _Toc12900]图 3  胶合机上下靠模安装示意图
消失模胶合模具印模应按模片粘接面胶缝设计。
[bookmark: _Toc10212]试验方法
胶合机固定模具座试验应符合GB/T 19867.1的规定。
胶合机外形尺寸应进行检测， 相对平行度误差应小于0.2 mm，模具上下板闭合误差应小于0.2 mm。
应用测温仪器对胶槽内壁部位检测，胶槽内壁温差不应大于5℃。
胶合机液压系统压力表应符合GB/T 1226的规定；运行机构动作应流畅，无卡顿。
胶合机电控系统应符合GB 50254～GB 50259的规定；电气防护等级不应低于IP54，设计应符合GB 8196的规定；安全与防护机构应符合AQ/T 7009的规定。
胶合机真空系统负压罐应符合GB 150.1的规定。
[bookmark: _Toc29025]验收规则 
概述
验收应分为出厂外观验收、整机冷试车和热试车验收。
出厂外观验收
8.2.1 胶合机出厂外观验收应包含以下内容： 
a) 设备部件应装配齐全。
b) 设备技术性能应符合设计要求。
c) 技术资料应真实、准确、齐全。 
d) 气、油等不同管路应有颜色和铭牌标示。
e) 开关、电气、按钮应有清晰耐久的标识。
f) 接线点应有线号，并应用打号机打印，应做到正确、清晰、耐久。
8.2.2 胶合机的安装工程施工及验收应按GB 50231和GB 50277执行。
8.2.3 施工应符合安全、环境保护、消防、职业卫生要求。
1.1　 整机冷试车
a）整机安装结束应进行整机冷试车。
b) 设备调试期间动作应准确、平稳，行程、速度及联锁控制等均应符合设计要求。
c) 安全附件、仪表应运行正常，电气、液压、冷却、润滑等工作应正常可靠。
1.2　 整机热试车
a) 整机冷试车验收合格后进行整机热试车。
b) 整机热试车工作内容包括：
——通过油温系统将胶槽里的热熔胶应熔化到PLC控制温度；
——安装白模并应开启自动模式，设备进入循环状态;
——生产出的模样应无错位、胶线尺寸应在W 3 mm ×H 1.5 mm，并应无断胶。
c) 生产效率不应小于 40 模／h；设备空循环时间不应大于 70 s。
2　 [bookmark: _Toc5535]随机文件、标识、包装、运输和贮存
2.1　 随机技术文件
胶合机出厂应提供合格证明、检测报告、设备发货清单和设备使用说明书。
2.2　 标识
每台胶合机应在适当的位置固定铭牌，并应符合GB/T 13306 的规定。铭牌应有下列内容：
a) 产品名称、型号；
b) 主要技术参数；
c) 制造商名称和商标；
d) 制造日期和产品编号。
2.3　 包装
2.3.1　 胶合机包装应符合GB/T 13384的有关规定。包装箱内应至少附以下技术文件：    
a) 产品合格证；
b) 使用说明书；
c) 装箱单；
d) 备件清单；
e) 安装图。
2.3.2　 包装储运图示标志应符合GB/T 191的规定。
2.3.3　 在保证产品质量和运输安全的前提下，可按供需双方约定实施简易包装。
2.4　 运输
胶合机运输应符合GB/T 191的有关规定。
2.5　 贮存
胶合机应贮存在干燥通风处，露天存放应有防潮措施。


[bookmark: _Toc31094]
   （资料性）
消失模热胶胶合机运行工艺流程

消失模热胶胶合机运行工艺流程图
[image: ]
[bookmark: _Toc9261][bookmark: _Toc17238]图A. 1  消失模热胶胶合机运行工艺流程图
上模安装模片
a) 检查胶池里的胶符合生产要求。  
b) 检查模片符合质量要求。
c) 启动真空系统。
d) 模片轻轻的安装在靠模里。
e) 按下自动循环启动按钮。
上板下翻
a) 合格的模片安装在上靠模里。
b) 启动真空将模片吸附在模框里。
涂胶
a) 上板到涂胶位印模上升、并给模片胶合位涂胶。
b) 上板到粘模位后取出模片检查胶线质量。
模片粘接
a) 上模板和下模板对合后到原位取出模样。
b) 检查模样胶合线尺寸，宽度不应大于3 mm；高度不应大于1.5 mm。
c) 模样错位不应大于0.4mm。
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