防辐射手套生产线技术文件
一、产能需求
1、长度在800mm及以上的产品，年产量不低于5万副。
2、长度在500mm及以下的产品（单槽可多次浸胶），年产量不低于15万副。
二、产线工艺
该产线工艺优先考虑采用多层浸渍法生产出“三明治”结构长度800mm及以上的防辐射手套，兼容考虑浸胶次数1-6次的低级别的防护手套。下面采用多层浸渍法生产“三明治”结构长度800mm的防辐射手套工艺进行介绍：
洗模：酸洗（洗涤时间：10-15秒）--清水清洗（10-15秒）--碱洗（洗涤时间：10-15秒）--清水洗刷子洗（毛刷洗涤时间：10-15秒）--浸泡80-90℃的热水（20-30秒）--浸第一次凝固剂(浸渍时水平停顿7-8秒，慢下慢上，带搅拌系统)--凝固剂干燥（150-200秒）--浸渍第一层复合胶乳（浸渍时间：5-50秒，带搅拌系统）--进烘箱定型干燥（表面还带有一定的粘度）(烘干温度：60-100℃，烘干时间：15-300秒)--进行第二次浸复合乳胶（浸渍时间：30 -180秒）--二次胶定型烘干（时间：15-300秒，进烘箱温度60-100℃)--进行第三次浸复合乳胶（浸渍时间：30-180秒，带搅拌系统）--三次胶定型烘干（时间：180-360秒，温度60-100℃)--进行第四次浸乳胶（浸渍时间：30-180秒，带搅拌系统）--定型（烘干温度：60-100℃，烘干时间：30-180秒）--前沥滤（15-20秒）--进烘箱硫化干燥（温度：60-105℃，时间:30-180秒）--浸覆层液（慢下慢上不停留，总耗费时间6-10秒）--卷边--干燥硫化（烘箱温度：100-130℃,时间：30-60分钟）--热水浸泡（浸泡时间30-60秒）--脱模。
三、手套浸渍成型过程中的其它要求
1、浸渍乳胶的程序后都需要有抖动和甩干功能动作。
2、要求每个浸渍步骤都具有重复多次浸渍功能。
[bookmark: _GoBack]3、浸胶的程序可以倒退，比如浸渍第四层乳胶后，还可以再次浸渍第三层乳胶。
4、要求过程可升级考虑浸渍五-七次胶乳工艺流程的可拓展功能，以及必要的空间预留；同样程序上也可以进行调整，使得可以生产多次浸渍的产品，换而言之，可以简化程序进行作业，实现柔性调整生产的需求。
5、所有乳胶浸渍槽需要有冷却功能，凝固剂槽子需要有加热功能。
