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1. Наименование, мoдель, количество, стоимость и сроки доставки 

	Наименование
	Moдель 
	К-во
	Total amount 
	Delivery time

	Автоматическая линия производства женских гигиенических прокладок 
	PX-HY-900KY-SF
	1 комплект 
	USD 1,180,000 (бесплатная доставка до г. Сямынь)

	180 РАБОЧИХ ДНЕЙ ПОСЛЕ ПОЛУЧЕНИЯ  50%  ПРЕДОПЛАТЫ ОТ ОБЩЕЙ СТОИМОСТИ ОБОРУДОВАНИЯ И ПОДТВЕРЖДЕНИЯ ЗАКАЗА ПОКУПАТЕЛЕМ И ПРОДАВЦОМ. ЛЮБЫЕ ИЗМЕНЕНИЯ ЗАКАЗА, ВНОСИМЫЕ ПОКУПАТЕЛЕМ, ПРИВЕДУТ К УВЕЛИЧЕНИЮ СРОКА ДОСТАВКИ.

	Сервомотор
	Siemens (Германия) 
	51 комплект
	
	

	Выпрямитель края
	FIFE (США)
	5 комплектов
	
	

	Клеевые аппликаторы
	Nordson (США)
	3 комплекта
	
	

	Поглотитель шума
	
	1 комплект
	
	

	Система улавливания пыли
	
	1 комплект
	
	

	Камера контроля качества
	
	1 комплект
	
	


2. Основные технические характеристики:
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1. Размер прокладки: один размер, который продавец и покупатель оговаривают на стадии оформления заказа.
1.1 Длина： 230 ± 5 мм, Ширина 85 ± 5 mm
2. Продукция: обычные гигиенические прокладки, ультра-тонкие, с “крылышками”. Cтруктура продукции: 
1. Обычные прокладки без “крылышек”：верхний слой – волокно (с SAP), нижний слой - впитывающая бумага. 

2. Обычные прокладки с “крылышками”：верхний слой – волокно (с SAP), нижний слой - впитывающая бумага, полиэтиленовая пленка, клейкая лента.

(структура продукции согласуется покупателем и продавцом)
3. Расчетная скорость производства: 900 шт/мин.
4. Стабильная скорость производства: 600 -700 шт/мин
5. Мощность: 380V 50 Гц 

6. Мощность мотора: 260 кВт (Приблизительно)

7. Коэффициент брака: ≤ 2% (исключая брак по причине неисправности термоклеевых аппликаторов и устройств подачи материалов). 

8. Вес: 50т.
9. Общие размеры: 25мX7мX3м (Длина x Ширина x Высота) (Приблизительно).
10. Положение: справа на лево или слева на право относительно наблюдателя, обращённого лицом к оборудованию (согласуется по требованию заказчика).
11. Цвет: кремовый (согласуется по требованию заказчика).
3. Краткое введение в эксплуатацию и основные характеристики. 
A. МЕХАНИЧЕСКАЯ СИСТЕМА.

· Полностью автоматическая, безваловая, модульная система, легкая в использовании и обслуживании, модифицируется по требованию заказчика. 

· Оборудование разработано в соответствии с европейскими стандартами, электрические элементы имеют европейский сертификат качества. Производственная линия оборудована защитной дверью и кнопкой аварийного отключения. 

· Автоматическая система контроля.  

★ Удобный интерфейс промышленного компьютера, эргономичный дизайн, легкое управление, сбор информации в режиме реального времени и система аварийного оповещения.    

· Основное сырье подается автоматически при помощи сервомотора, с соблюдением баланса буферного натяжения, что способствует ускорению производственного процесса. Направление работы мотора меняется одним нажатием кнопки.   

★ Приводящая система адаптирована к используемому сырью, что повышает качество производственных процессов.   

· Автоматический отсев брака..   

· Обратный ход задается ремнями и колесами, универсальные соединения адаптированы для основных частей.    

★ Надежный вакуумный конвейер легко настраивается под позиции продукции. Односторонняя разгрузка обеспечивает легкую замену частей.     

· Все стадии производственного процесса отслеживаются автоматически. Все основные механические элементы произведены CNC, вспомогательные элементы – от всемирно известных брендов.   
· Автоматическая настройка параметров электрических термоэлементов.   
★ Особое покрытие поверхности валиков позволяет избежать налипание клея.   
· Прочие опциональные элементы поставляются по требованию заказчика.

B:  ЭЛЕКТРИЧЕСКАЯ СИСТЕМА. 

1. Включает в себя: основные цепи, электротермическую систему контроля, систему контроля натяжения, ПЛК и сервосистему, вспомогательную электросеть и другие элементы.  

2. Кнопки и сигнальные лампы разных цветов отвечают за контроль и индикацию каждой рабочей ситуации.  

3. Электротермическая система: Каждый из термоэлементов снабжен индивидуальным контрольным дисплеем, что позволяет своевременно задавать требуемые параметры работы для каждого из них в отдельности. Данные о заданной и фактической температуре постоянно отражаются на дисплеях. Благодаря расчётам, производимым ПЛК, температурные параметры задаются автоматически в процессе работы линии.  

C:  АВТОМАТИЧЕСКАЯ СИСТЕМА КОНТРОЛЯ 

Производственная линия может быть оснащена контрольной системой с ПЛК производства SIEMENS, ROCKWELL, SCHNEIDER. Модулярный тип режима контроля, твердотельная структура состоит из высокопрочных материалов и производится с применением новых технологий. Система отвечает требованиям безопасности по UL и стандартам Европейского Союза и Совета Европы, что позволяет работать в различных условиях. Система контроля проверяет и фиксирует данные обо всех рабочих ситуациях.  

Центральный процессор системы с ПЛК имеет порт для подключения к сети Интернет, что позволяет оперативно распознавать устройство дистанционного управления. Цифровая карта ПЛК сообщается с серводрайвером, формируя высокоэффективную локальную сеть.  
D:  ОСНОВНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ:  
◆  РАБОЧИЙ ИНТЕРФЕЙС  
· Сетевой контроль, интегрированность данных и системы оповещения в рабочий процесс.   
· Многоконтактая сеть.   
· Настраиваемая обработка параметров.   
· Вывод всех параметров на дисплей.   
· Полностью модульный дизайн.   
· Безваловая система приводов. 

· Автоматическая фазокомпенсация. 

· Порт для подключения к сети Интернет.   
Порты для подключения вспомогательных средств контроля.
· ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ВКЛЮЧЕНИЯ:  

Пуск линии осуществляется одной кнопкой, моторы запускаются в заранее заданной последовательности.  

· ПРЕДОХРАНИТЕЛЬНЫЕ УСТРОЙСТВА: 

Предохранительные устройства устанавливаются на рабочие и движущиеся элементы агрегата. Они имеют реле защиты, поэтому если в процессе работы устройство безопасности открыто, сработает система предупреждения и линия автоматически отключится.   
· СИСТЕМА ПРЕДУПРЕЖДЕНИЯ. 

При работающем моторе или при работе всей производственной линии, система предупреждения автоматически срабатывает в следующих ситуациях: перегрузка мотора, любые проблемы с подачей сырья, проблемы, связанные с работой механических или электрических элементов линии. Для идентификации проблем используются различные звуковые и световые сигналы, а данные о проблеме регистрируются и выводятся на дисплей.
· Автоматическая система контроля вспомогательных элементов, таких как клеевые аппликаторы, вентиляторы, помпы, увлажнители, измельчители, воздушные фильтры, устройства подачи жидкости и пр.    
· КОНТРОЛЬ СЫРЬЯ   
· ПЛК автоматически рассчитывает диаметр ватного рулона и требуемый коэффициент натяжения.   
· Контроль натяжения при автоматическом разматывании ватного рулона. 

Сервомотор регулируется по замкнутому контуру. Сенсор принимает сигналы от натяжного валика и передает их ПЛК, затем система автоматически вычисляет необходимый коэффициент натяжения при различных скоростях работы сервомотора.   
· Мгновенное соединение 

Фотосенсор контролирует подачу сырья, посылая ПЛК сигнал, ПЛК активирует цилиндр пресса, чтобы присоединить новый материал к старому. При наличии достаточного количества сырья на линии, соединение осуществляется без понижения скорости работы. Соединение полотен также можно регулировать вручную, используя кнопочное управление. Проверка качества соединения полотен. 

В процессе соединения полотен, сенсор шлет сигнал ПЛК, и система автоматически производит расчет и отсеивает брак, объем которого выводится на дисплей.    
· Контроль разрыва рулона. 

Если сырье рвется при подаче или заканчивается, сенсоры посылают сигнал ПЛК, включается предупреждающий сигнал и линия автоматически останавливается. Если количество оставшегося сырья в процессе производства опускается ниже требуемого минимального уровня, система автоматически включает режим присоединения нового полотна или подачи сырья. 

· КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА   
· Автоматическое предупреждение брака при соединении полотен.   
· Автоматический отсев выраженного брака, например, при отсутствии нижнего впитывающего слоя, “крылышек” и т.п.   
· Возможность провести визуальную инспекцию продукции при помощи ручного управления.   
· Возможность отсева неполных стопок продукции на этапе упаковки.   
· Для контроля других возможных производственных дефектов возможна установка системы ВИДЕО контроля. 
· ОПЦИОНАЛЬНЫЕ ФУНКЦИИ ОГОВАРИВАЮТСЯ ПРИ ФОРМИРОВАНИИ ИНДИВИДУАЛЬНОГО ЗАКАЗА. 
· E、 МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ.  

· Разработка и производство оборудования производится в соответствии со стандартами Совета Европы. Продукция имеет сертификат Совета Европы.   

· Все электроэлементы соответствуют европейским стандартам качества и безопасности.    

· Надежная система поглощения вибрации и шума.   

· Наличие защитной двери.    

· Опасные элементы (такие, как лезвия и пресс) оснащены защитными заслонками и отмечены предупреждающими знаками.
· Система аварийного отключения линии.    
· Пуск моторов осуществляется в заранее заданной последовательности.  
· Каждая система и контрольный контур производственной линии автономен и независим, поэтому неполадка, возникшая в одной из систем, не затронет другие системы.   
· Каждая из систем производственной линии оборудована выключателями и рыле автоматической защиты, моторы имеют защиту от перегрузок и перегрева.  
· Производственная линия оборудована системой аварийного оповещения. 
· Линия может быть запущена только после подачи предупредительного сигнала. 
D、ТЕРМОКЛЕЕВЫЕ АППЛИКАТОРЫ (ДЕТАЛИ КОНФИГУРАЦИИ)   

· Термоклеевые аппликаторы располагаются внизу6 что облегчает подачу клея и весь производственный процесс.    
· Предусмотрены функции прерывания процесса нанесения клея и автокомпенсации для достижения более точного процесса склеивания.   
· Автоматическая трекинговая система обеспечивает единообразие и точность нанесения клея при любой скорости производства.   
· Индивидуальный контроль каждого аппликатора, скорость подачи клея задается на дисплее. Автоматический отрыв клеящей головки от материала воизбежание повреждения или возгорания от чрезмерно длительного воздействия высокой температуры.   
Каждый аппликатор оборудован лампой для облегчения визуального контроля процесса.
4. Базовая поточная система:
1. Размоточный стенд:
· Большой стенд на два рулона обеспечивает безостановочную подачу ваты.
· Подъемные механизмы обеспечивают правильное расположение рулонов.

· Фотосенсоры контролируют процесс размотки, когда рулон подходит к концу, оператор слышит автоматически подаваемый предупреждающий звуковой сигнал. Если новый рулон не загружается вовремя, линия автоматически останавливается.
2. Измельчители:
1) Maксимально допустимая ширина ватного слоя -  508 мм.
2) Производительность: 600кг/ч
3) Изолированный зубообразный высокоскоростной измельчитель.

4) Система принимает неочищенную, грубо очищенную и очищенную вату.

5) Расстояние между лезвиями регулируется в зависимости от толщины ваты.

6) По обеим сторонам валика установлены подшипники SKF.

7) Подача ваты контролируется сервомотором, объем подаваемой ваты и скорость подачи задаются заранее. 
8）Подающий валик имеет рельефную поверхность, что обеспечивает корректную и бесперебойную подачу сырья.

3. Формовочная система:

1) Непрерывно вращающийся барабан создает ватную основу.
2) Ширина форм регулируется.
3) Для лучшего впитывания, ватная основа пропитывается гелем.
4) Система фильтрации пыли.
5）Шумопоглотитель.

4. Аппликатор жидкости.

1) Двухходовой аппликатор с функцией постоянного распыления;

2) Объем подаваемого геля контролируется сервомотором, объем можно задавать заранее на дисплее.
3) Контроль уровня и система оповещения.
4) Aвтоматическая система подачи жидкости.
5. Аппликатор впитывающей гигиенической бумаги.

○ Пневматическая решетка, автоматическая размотка с контролем натяжения.
○ Альтернативное применение двух валиков для автоматического соединения.
○ Автоматическая система оповещения о разрыве материала.
○ Автоматический контроль процесса соединения материала.
○ Выравниватель края  производства FIFE (США).

6. САП - система подачи впитывающей бумаги. 

○ Пневматическая решетка, автоматическая размотка с контролем натяжения.

○ Альтернативное применение двух валиков для автоматического соединения.

○ Автоматическая система оповещения о разрыве материала.
○ Автоматический контроль процесса соединения материала.
○ Выравниватель края FIFE (США).
5. Подающее устройство транспортации готовых ватных основ.
5. Режущее устройство и подающий элемент.
6. САП – система нарезки бумаги и подающий элемент
9. Аппликатор верхнего слоя
○ Пневматическая решетка, автоматическая размотка с контролем натяжения.

○ Альтернативное применение двух валиков для автоматического соединения.

○ Автоматическая система оповещения о разрыве материала.
○ Автоматический контроль процесса соединения материала.

○ Выравниватель края производства FIFE (США).
10. Поточно-подающий элемент
11. Аппликатор нижнего слоя
○ Пневматическая решетка, автоматическая размотка с контролем натяжения.
○ Альтернативное применение двух валиков для автоматического соединения.

○ Автоматическая система оповещения о разрыве материала.
○ Автоматический контроль процесса соединения материала.

○ Выравниватель края производства FIFE (США).

12. Обрезка формы
13. Подача нижнего слоя и обрезка краев
14. Элемент для складывания “крылышек”
15. Элемент для вырезания “крылышек”
16. 1 – й сортировочный элемент
17. Элемент, поворачивающий изделие на 90°，транспортировочное колесо и вакуумные пластины. Вакуумные пластины должны двигаться по часовой стрелке.
18. Проверка фазы и сдавливание
19. Аппликатор пленки
○ Пневматическая решетка, автоматическая размотка с контролем натяжения.

○ Альтернативное применение двух валиков для автоматического соединения.

○ Автоматическая система оповещения о разрыве материала.

○ Автоматический контроль процесса соединения материала.

○ Выравниватель края производства FIFE (США).

20. Оборачивающий пленкой элемент
21. Вырезающее устройство
22. Зажимающее и подающее устройство
23. Запаивающий и отрезающий пленку элемент, четыре штуки на каждый валик, универсальное рабочее соединение
24. 2 – ой сортировочный элемент;

25. Выход продукции
5、Поставщики основных деталей 

	Наименование
	Бренд
	Происхождение и материалы

	Программируемый логический контроллер (ПЛК)
	Siemens
	Германия 

	Tачевый дисплей 
	Siemens
	Германия 

	Ведущий конвертер 
	Siemens
	Германия 

	Частотный мотор  
	Delta
	Tайвань

	Фотоэлектрический выключатель (инспектирование материалов)
	Infra/optex
	Италия/Япония

	Фотоэлектрический выключатель (Соединение краев впитывающего слоя) 
	OMRON
	Япония

	Электооборудование низкого напряжения 
	Schneider
	Франция

	Подшипники 
	NTN  или NSK
	Япония

	Синхронный ремень
	Tiger Power
	Япония

	Плоский ремень 
	HRZ
	      Германия

	Режущий агрегат 
	PNV
	Быстрорежущая инструментальная сталь

	Выпрямитель края 
	FIFE
	США


6. Запасные части, поставляемый с производственной линией  

1、 Инструмент: oдин комплект 

2、 Список изнашивающихся деталей: 

2.1 Нагревательная трубка  6 шт.
2.2 Термоэлемент          2 шт.
2.3 Плоское лезвие         1комплект
2.4 Ремни                 5 шт.
2.5 Фотосенсор：          5шт.
2.6 Другие изнашиваемые детали (См. список)

3、 Инструкция по эксплуатации 

4、 Схема электроэлементов
5、 Общая схема (вид спереди)
6、 Общая схема (вид сзади)   
7. УПАКОВКА И ЗАГРУЗКА:

1. Упаковка: Обработка против воздействия коррозии и воды. Пригодные к транспортировке морем ящики.

2. Грузовые контейнеры: 5* 40’HQ
3. Порт погрузки: СЯМЫНЬ, КИТАЙ
8. Фрахтование и Страховка:

Доставка производится из порта г. Сямынь 

Фактические расходы на фрахтование и страховку могут быть оплачены заранее и включены в общую стоимость по требованию.

9. Пос тпродажное обслуживание и усановка 

1、Продавец может организовать перевозку оборудования от лица покупателя, при этом покупатель обязан оплатить фрахт. 

2、Поставщик обязан выслать технического специалиста для установки оборудования и обучения персонала, при этом покупатель обязан оплатить расходы на перелет (в оба конца), питание и проживание, и выплатить 80 долларов командировочные. 

3、Срок гарантии составляет 1 год, бессрочное пост продажное обслуживание（в отношении изнашиваемых деталей, таких как режущие элементы, синхронный ремень, плоский ремень пост продажное обслуживание не проводится.） 

10. Условия оплаты: 
50% общей стоимости должны быть оплачены переводом, оставшиеся 50% общей стоимости оплачиваются переводом после заводских испытаний ( в присутствии представителя заказчика ) перед отправкой линии заказчику.
11. Проверка оборудования: 

Стандартная проверка производственной линии занимает 10 минут при скорости работы 600 единиц в минуту. При условии, если покупатель требует продлить время проверки, стоимость данной операции ложится на покупателя. 
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