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                                   持续提供精准、正确、有效率的服务
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微量配方自动计量磅秤技术协议书
甲方：苏州美昱高分子材料有限公司          
乙方：正将自动化设备（江苏）有限公司      
经甲乙双方友好协商，现就甲方向乙方订购型号为  16口8   的微量配方自动计量磅秤达成如下技术协议，双方共同遵守。
设备编号：AWS168
设备名称：微量配方自动计量磅秤
合同编号：
签订地点：
签订日期：
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1.系统功能说明
1.1设备简介
微量配方自动计量磅秤是用于橡胶、塑料、染整、食品、化工、医药等行业中的小料自动配料设备。本设备的研发初衷是为解决困扰行业已久的配料问题：（1）由于配方原料种类多、配方差异大，且须经常调整配方中的原料种类、比例和重量，急需一套精确、快速、自动化的称量设备来有效提高生产效率；（2）部分工厂仍沿用的人工称量配料，经常由于人为因素而引起配料错误、造成重大损失；（3）已有的部分自动化设备由于计量精度不够、批次计量时间太长而无法达到较好的经济效益。为此本公司经过多年研发改进，推出本设备，可同时称量数种原料，满足复杂配方称量需求，其具备计量精确、计量速度快、全自动化运行等特点和优势。
本微量配方自动计量磅秤主要由以下结构或单元组成：(1)原料存储桶、(2)供料机、(3)磅台、(4)输送机、(5)磅桶、(6)排错机构、(7)集尘机、(8)本体台、(9)PC控制单元。
其中，PC控制单元具备生产预排程、入料条码管控防错、储桶原料进出存量管控、配料完成批次记录查询、条码记录、执行过程中的配方记录、工单生产耗用量记录、批次生产记录、异常讯息记录查询等功能。还可接受上位ERP之工单下达，并进行相关资料上传(参照数据导入、导出说明)，实现与其他管理系统的无缝对接，达到现场生产管理与企业管理系统的一体化。
本设备上的多台套供料机可以同时作业，进料输送机会自动将前一个计量工位上称量完成的磅桶送入下一个计量工位。操作人员只需在机台入口处放置空磅桶于输送机上，再在输送机出口端拿取称量完成的配方原料（磅桶）即可。在输送机下方设有磅台固定机座，所有磅台均固定于基座之上，基座底部设有自动升降机构，当磅桶被输送到磅台上方时，磅台上升托起磅桶进行计量，该工位计量完成后磅台下降离开磅桶，磅桶被送入下一工位。
本设备采用的双螺旋供料机经由PLC控制可达到多段速度进料，即在开始一段时间里螺旋快速供料以减少输送时间，临近称量设定值时以慢速、寸动等方式供料以实现更高精度。
本设备采用的皮带输送机可实现对颗粒原料的更精准供料计量。皮带输送机设于料桶下方，通过调整料桶出料口的高低来控制流量大小，加上皮带输送机的快速、慢速和寸动来控制其计量的精准度。皮带输送机出口设有控制阀，计量完成后会关闭该阀门以防止颗粒料滑落。
由于粉体原料的颗粒直径小、比重轻，在下料称量时难免会有粉尘飞扬，因此在供料机出口上方设有一集尘罩将飞扬出来的粉尘收集入集尘机中，以保持作业环境的清洁。 
另外，机台的外表加设了防护门以避免外来的空气流动等影响计量精度。本设备具有精度高、计
量快、全自动化等优势，可为客户降低生产成本、提高生产效率。
1.2设备特性
本设备适用于小料的自动化称量配料、占用空间小、可消除粉尘飞扬、帮助降低人力成本，已在橡胶、塑料、食品、医药等行业广泛使用。
1.2.1 PC主画面可显示各原料暂存桶的当前存量、原料条形码、磅桶入料别、秤量值等，控制系统内建有如下功能：


1 原料基本资料建立；
2 配合原料入料防错管控模块可正确呈现暂存桶的入、出、存料现值；
3 预派工单排程和已执行派工单记录；
4 各工单批次计量表；
5 机台秤量设定参数；
6 料桶与原料对照表和变更记录表；
7 配方设定表和已执行过之工单配方记录及参数表；
8 异常显示，包括质保期、秤量异常、机台运作异常等；
9 工单执行过程记录表；
10 磅秤复校排错；
⑾实时回馈生产过程之详细资料，可与上位计算机进行数据的导入、导出，能长期保存生产过程所有数据便于追溯查核。
1.2.2可适用于多种粉体之秤量。
1.2.3同一批次最大可计量 16种原料。（依机台型号别）
1.2.4特殊荷重元设计减少秤量误差，提高秤量精度。
1.2.5粉尘回收设计可保持计量区清洁。
1.2.6可显示各种原料之批次配方量及使用累计量作管理依据。
1.2.7可快速换料及进行配方变更。
1.2.8多种原料可同时供料计量，效率高、使用成本低。
2.设备精度及技术参数
	计量精度
	±2g或±10g～±0.5%(依计量范围定，合格率达到98%)

	电源电压
	动力部分：动力电源为  380V*50Hz  电压，各运转马达均以电磁接触器驱动。
控制部分：控制电源以稳压  220V  三相电压，螺旋马达、面板讯号指示与控制开关均使用此电源。

	压缩空气源
	在设备压缩空气管道进口加装过滤器，干燥、无水、压力4～6㎏/cm2，压缩空气供应量  1.05  m3/min。

	使用环境
	环境温度：0-40℃，相对湿度：不结露水为基准。

	自动称重粉状原料数目
	  16  种。

	计量范围
	⑴φ76螺旋计量机*  8   只；计量范围：100g-2500g；400g以下精度可达±2g，400g以上精度可达±0.5%；
⑵皮带计量机* 8  只；计量范围：20g-5000g；400g以下精度可达±2g，400g以上精度可达±0.5%。
可依原物料调整供料机型式

	规划能力
	 20-30  批/hr  15   KG（含物料空杯重,物料体积33L以内）/批次。（单边运行时，需完成35-40批/hr，不更换配方的情况下）


3.供货设备明细
	粒体吸料机
	※ 数量：3 套
※ 适用：粒料
· 能力：250L/hr
· 材质：SUS304
· 15L吸料桶
· 真空消除閥
· Φ50.8吸料管
※ 下料阀组

	环形高压风车
	※ 数量：1 套
※ 马力：3HP
· 风压：-2800mmaq
※ 风量：3M^3/min

	粉体吸料机控制盘（一供三）
	※ 数量：1 套
※ PLC可控制器
· 系统连线控制元件
· 规格：L1000mm*W300mm*H800mm
※ 材质：SS400，表面分体烤漆

	输送管路
	粉料管路，数量：以图纸实际数量为准，管径及厚度：Φ 63  mm× 2  t，材质： SUS304；

	投料平台
	※ 数量：2 套
※ 规格：L5500mm*W1200mm*H2000mm请确认
· 材质：碳钢
· 主梁：75*40方管
· 副梁：L40*3t角铁
· 花纹板：3.2t
※ 护栏*1


	原料储桶
	原料储桶容积：  300  L、  数量：  16 。

	供料机组
	供料机使原料定量稳定下到磅秤组，采用双螺旋方式，作为大小入料计量，另依其原料物性可选配其它形式计量机组。
⑴φ76计量机 8 台，减速比  1:20   ，马达功率  400   W；搅拌机功率   400   W,减速比  1:90   ，厂牌:   正将     
⑵皮带计量机 8  台，减速比  1：30   ，马达功率  90   W；厂牌: 正将  。

	磅台
	独立输送机结合了特殊方形磅台及高精度荷重元（称重传感器），计量稳定准确。
荷重元：   30   KG；
数量：   8    只；
厂牌:    正将    。

	物料盛桶输送机
	物料盛桶输送机其功用是将物料盛桶送至对应之磅台上秤重且附带排错机构；秤重异常时将物料盛桶排出。
输送机1组，减速机     1：50    ，马达功率    750   W，厂牌:   正将    ；
排错机构1组，气缸规格：SC63×400-S，厂牌:   正将    。

	物料盛桶
	物料盛桶用于盛装每批次配方计量之原料，供操作者区分批次用。
盛桶容积：   33   L

数量：  30    只

	集尘机
	集尘机用于收集扬尘或掉落的原料。
过滤面积：  40    ㎡；
风车功率:   3.75  KW ，厂牌:  正将    。

	机台本体
	整体机台由铝挤型组合而成，或由钢板底座+上层铝挤形组合而成，美观、坚固耐用，配备上料平台、活动楼梯以便操作。
本体规格：5102L*2740W*2062Hmm 。
含输送机： 7119L*2460W

	计算机控制系统
	本配方自动计量设备由计算机控制：
⑴编号: AWS-V5.x ，数量： 壹 套 ；
⑵配方自动计量设备标配软件主模块：
型号: AWS-V5.x-PC-B01；操作系统:MS Windows ，数据库: SQL Server Express。
⑶计算机操作台；数量： 1 座；
①计算机（含操作系统及必要附属组件）；
②显示屏：22”LED；
③UPS：500 VA；

	电控箱
	⑴独立控制箱1台，材质为碳钢（表面粉体烤漆），尺寸依机种不同而不同：
①16口8箱体尺寸：1000mmL*500mmW*1850mmH；
⑵PLC可编程控制器：厂牌  台湾永宏/其他同等级产品   

⑶秤重显示器：厂牌 梅特勒/其他同等级产品  
⑷电气控制组件：厂牌:  东元/施耐德/其他同等级产品 


	控制系统功能说明
	⑴系统功能
①可导入/导出生产数据到其它管理系统作数据对接。(客户端数据导入/导出对接说明如附件1~3)。
②工单管理操作简易，可随意调整排程或实时插单，每批半成品产生后生成条码号，易于追溯及与后续管理系统配套用。
③各式生产报表整合，每份报表可导出.csv档供其它管理系统导入报表数据。(如附件3)

④PC配合PLC与秤重显示器等通讯接口配套去控制设备入空桶、计量、出料、报警等动作并采集秤重数据。
⑤配方称量时有空桶、超差、磅秤复校检测机制，秤量检测异常时会通过排错机构自动将不合格品排出。

⑵操作功能
1 配方设定：在PC界面上输入生产所需配方及编号；
2 生产排程：选取所需生产的配方编号及批次；
3 系统异常监视：在计量超时、过量及过负载时发出警报提示；
4 计量监视：监视计量运作情形；
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5 原料用量统计：累计每班，每日及每月用量以作为物料管理的依据；
6 料位显示：显示料桶中剩余原料重量，每一工单结束后可查看原料用量累计表。


	特殊模块选购（若要选购请在□打“√”，否则视为未选购对应模块）

	√ 选购

SDF-M02原料入料防错管控模块
	⑴原料入料防错管控模块主要软/硬件:

①无线条码扫描枪1支，型号: NLS-HR32
②原料入料防错控制盘1台，型号: SPP03(内置型)

③桶号显示器1台，规格: 2位字幕仪
④门盖锁数量依机种配套，规格: 气缸型加微动开关
⑵功能说明：
①原料条码标签由客户提供，标签使用二维码，二维码内容须包括料号和重量，二维码内容格式协商好之后不可随意变更；
②用扫描机扫描原料包条码(条码客户端提供)，系统自动与预先导入的原料条码资料档设置的物料编号比对，相应的料仓桶盖锁自动解锁，同时显示器显示解锁桶号，指引操作人员进行投料动作。 
③人工打开桶盖后，再用扫描枪扫描原料包条码，将此料包重量加至料桶存量中然后再投料至原料桶中，每扫描一包原料包条码投入原料一包。
④投入原料完成后再将门盖关上后自动上锁。
⑤其中三个由吸料机自动补料的料桶不做入料防错。

	√选购

HS-M02在线微量手工磅秤模块
	⑴在线微量手工磅秤模块主要软/硬件:

①V5.x在线微量手工磅秤配套软件，型号: MWS-V5.x-H02

②手工磅秤控制/操作台1台，型号: MHW02 ，尺寸: 400mmW*600mmD*570mmH
③电子台秤1台，型号: ES-30KTS，秤盘尺寸：238mm*286mm，                   量程： 30KG   ，感量：0.5g 。
⑵功能说明：
①整合微量自动磅秤机台与手工磅秤机台为同一配方与生产纪录并打印于条形码标签上。
②在微量自动磅秤操作界面输入工单编号、生产所需配方及批次，选取所需生产的工单编号后会同时派工下达至自动与手工磅中，配方中须至少有一个料使用自动计量方可正常生产，不可所有原料均为手工称量。
③派工完成后启动自动磅秤进行设备入空桶、配方计量、出料、报警等动作。
④手工磅秤会随自动磅秤启动，此时操作人员依操作界面指引进行手工小料秤重，于秤重完成确认后则会等待自动磅秤对应当批料之配方计量完成且盛料桶由后端出口推出后打印出半成品料包条形码，

	
	同时操作员将手工秤上秤重完的小料置放于对应之盛料桶内并将该批半成品料包条形码贴附于半成品料包上，以供后续管理系统配套使用。
⑤自动磅秤与手工磅秤分别秤出之料包批次对应需由操作员严格遵守对应，方能整并正确的报表。


4.配件一览表
	序号
	名称
	品牌
	型号/规格

	1
	全电子式荷重元                
	HBM（德国）
	30KG

	2
	气动组件
	台湾亚德克
	

	3
	PLC
	台湾永宏或其它同等级产品
	

	4
	计算机
	台湾研华
	

	5
	表头
	梅特勒/其他同等级产品
	

	6
	减速机马达
	东历/台邦
	

	7
	光电开关
	嘉准
	DR-500N

	8
	變頻器
	三菱
	


5.备品清单
	序号
	名称
	规格
	数量

	1
	锁型砝码
	5KG
	1式

	2
	工具箱
	小型
	1式

	3
	荷重元
	30KG
	1个


6.售后服务
6.1机械自验收日起壹年内，在正常使用状态下，产品如有故障，由本公司免费修理。(本系统查修需由远程维护，客户端需备一个连网之网口供使用)
6.2如有下列情形之一者，虽在保固期间内亦需适当收取材料、交通、工时及其他费用，敬请谅解。
⑴因使用不当而导致的故障或损坏；
⑵非经原厂同意自行改装或拆卸修理而导致的故障或损坏；
⑶因不可抗力导致的损坏；
⑷未依保养手册作定期保养及因未更换耗材而引起损坏的。 
6.3超过保固期之后，我公司继续提供售后服务，但需收取材料、交通、工时及其他费用。
7.原料配方需求表（如附件）
8.设计图面（如附件）
9.随机资料
乙方应提供如下技术文件：
⑴系统的平面、立面布置图、基础图，包括部件就位图，台架的结构及就位图等；
⑵系统的安装及使用说明书；
⑶电气自控系统的说明书及电气管路布置图和外部接线图；
⑷机组出厂检验合格证；
⑸机组发货装车清单。
10.机器外观颜色
均按国际工业标准色卡执行，具体为：
⑴机器的机架、传动齿轮箱、电机、支架等固定部分为：RAL-5017天蓝色；

⑵机器的防护罩、外露旋转部分、平台及楼梯栏杆等为：RAL-2011浅红橙；
⑶电控箱、电器柜、操作台、开关盒、接线盒等电气部分为：RAL-9010象牙白色；
⑷平台支架部分为：RAL-5017天蓝色；
⑸料桶、机桶外罩等不锈钢部分为原色。
11.设备安装、调试、负荷试机及验收
⑴设备需由甲方负责卸车、乙方负责就位和安装。
⑵设备经就位安装后，由乙方负责进行空机调试。

⑶空机调试完成后，甲方组织人员进行负荷试机，乙方调试人员配合。
负荷试机的验收原则为，每条生产线连续满负荷开机24小时，没有出现任何故障，视为通过；否则，由乙方负责进行整改，整改后，再次进行连续满负荷开机24小时检测，直至通过；负荷试机所用原辅材料由甲方提供。
⑷负荷试机完成后，双方签署调试和负荷试机验收单，注明所试的产品的规格型号、产量、各系统运行参数情况等，并签字盖章。
⑸调试和负荷试机验收单的签署日期为设备的质保开始日期。
附件1：数据导入/导出说明
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附件2：数据导入格式（微量秤）
[image: image5]
附件3:数据导出格式（微量秤）
可将报表另存为.csv格式导出，工单生产完成数据记录的主要字段包括：工单编号、批次、批次重量、批次条形码(微量机台有效)、物料编号、耗用重量、物料条码等，格式如下：
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