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I. ПАСПОРТ
1. Назначение, исполнение и условия эксплуатации линии.
1.1.  Линия "ВМ-ПАК"-200-860ф2 (далее ВМ-ПАК Ф2) предназначена для производства полиэтиленовых пакетов, изготовленных из разрезанной рукавной плёнки, произведённой из грану​лированного полиэтилена высокого и низкого давления (ПВД, ПНД), наматываемых в рулоны на шпули.    
1.2. Климатическое исполнение линии:   УХЛ-4 по ГОСТ 15150-69 (температура окружающего воздуха от +10°С до +35°С; относительная влажность 80% при температуре +25°С).
1.3. Линия предназначена для эксплуатации в условиях закрытого помещения класса П-II а по ПЭУ.
1.4. Категория производства "В" по СНиПП-90-81.

1.5. Для эксплуатации и обслуживания линии должны быть предусмотрены: основные проходы по общему фронту оборудования - не менее 1 метра; проходы между стенками помещения и оборудованием - не менее 1 метра.
1.6.        Эксплуатация линии должна осуществляться в полном соответствии с общей действующей системой стандартов по безопасности труда и при соблю​дении специфических мер безопасности, приведенных ниже.

1.7.         С целью практического устранения возможного техногенного воздей​ствия на окружающую среду изготовитель рекомендует при эксплуатации обо​рудования использовать следующие инженерные методы ее экологической за​щиты:
· очистку воздушного потока вытяжной вентиляции;

· переработку технологических отходов во вторичное полимерное сырье
(вторичный гранулят).
2. Технические характеристики.
	1. 
	Тип перерабатываемой пленки
	ПЭВД, ПЭНД, ПП

	2. 
	Тип оборудования
	2-х дорожечный

	3. 
	Максимальная производительность при толщине пленки 7…15 мкм, шт/мин

· 2 дорожки
	До 200 шт.

	4. 
	Максимальный диметр разматываемого рулона, мм
	до 600

	5. 
	Рабочее давление сжатого воздуха, кг/см2
	4..6

	6. 
	Максимальная потребляемая мощность линии, кВт

в том числе:

электродвигатель главного привода 

электродвигатель сервопривода подачи

электродвигатель транспортёра

электродвигатель устройства контактной размотки 

нагревательные элементы                                                                       
	9
1,5

3,0

0,37 

2х0,75                                                                      

2,0

	7. 
	Габаритные размеры в плане, мм

слева направо

спереди назад
	3100

1330

	8. 
	Высота, мм
	1200


В связи с постоянной работой по совершенствованию линии, направленной на повышение его надежности и улучшение условий эксплуатации, в конструкцию могут быть внесены незначительные изменения, неотраженные в настоящем издании.
3.Состав изделия.

3.1. Состав изделия приведен в таблице 1 и на рис.1.
                                                                                                                         Таблица 1

	Поз.
	Наименование
	Количество

	
	Оборудование:

Линия «ВМ-ПАК» -Ф2 в со​ставе: 
	

	1. 
	Станина
	1

	2. 
	Механизм спайки
	1

	3. 
	Механизм петлеобразования
	1

	4. 
	Механизм подачи
	1

	5. 
	 Механизм протяжки
	1

	6. 
	Электрошкаф с пультом управления
	1

	
	Приставное оборудование, сменные части:
	

	7. 
	Стол оператора
	1

	8. 
	Сменные валки с конусами
	2

	9. 
	Размотка с контактным приводом
	1

	
	
	

	
	Техническая документация в составе:
	

	
	· Паспорт
	комплект

	
	· Инструкция по эксплуатации
	комплект



Рис.1 Линия по производству полиэтиленовых пакетов 
Модели «ВМ-ПАК»- Ф2

4.Свидетельство о приемке.
Линия «ВМ-ПАК» - Ф2, заводской номер ________, соответствует требованиям конструкторско-технической документации и признана годной к эксплуатации.

М.П.                                  Дата выпуска:  ____________________ 2016 года

Ответственный за приемку:   ___________________________В. И. Москаленко

5. Гарантийные обязательства.
5.1. ООО «Политехник-Сервис» гарантирует соответствие линии «ВМ-ПАК»- Ф2 заводской № __________________техническим условиям ТУ 5138-001-57520883-2003 при соблюдении условий транспортирования, хранения, мон​тажа и эксплуатации.
5.2. Гарантийный срок эксплуатации устанавливается на период 12    месяцев со дня начала технической эксплуатации, но не более 15 месяцев со дня отгрузки потребителю (за исключением узлов, деталей, частей поименованных в п. 5.4).
           5.3       Гарантия недействительна:

· при нарушении правил эксплуатации линии;

· при наладке, ремонте, модификации установки проведенных с нарушением технических условий и без письменного одобрения изготовителя;

· при замене запасных частей, узлов и агрегатов без  письменной санкции изготовителя;

· при форс-мажорных обстоятельствах.

            5.4   Список узлов, частей, деталей, на которые не предоставляется гарантия:
	Наименование узла, части, детали

	Подшипники 

	Стопорные кольца

	Манжеты, сальники, прокладки, уплотнительные кольца

	Крепеж (болты, винты, шайбы, гайки)

	Нагреватели  плоские

	Шланги подачи воздуха

	Силиконовая лента паечного стола

	Тефлон, нитофлон

	Термопары

	Электродвигатели 

	Ремни (зубчатые, плоские)


ООО «Политехник-Сервис» напоминает, что высокая техническая подготовленность персонала обслуживающего линию – гарантия успешного функционирования «ВМ-ПАК» -Ф2!!!

  5.5  Вызов специалистов и поставка з/частей и комплектующих осуществляется    только при отправлении заявки, установленной формы. Заявки отправлять по т. (86342) 6-39-49
Образец заявки

Заявка № ___________________

на вызов специалистов (по гарантийному и постгарантийному обслуживанию)

                                                            нужное подчеркнуть

Наименование организации____________________________________________________

Адрес_______________________________________________________________________


Наименование оборудования, модель, зав. №

____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Подробное описание возникших неполадок_______________________________________

должность________________

Ф. И. О._________________________

телефон_________________________

М.П.

«_______»________________ 200_г.

Образец заявки

Заявка № ___________________

на поставку з/частей и комплектующих

 (по гарантийному и постгарантийному обслуживанию)

                                                                                        нужное подчеркнуть

Наименование организации____________________________________________________

Адрес_______________________________________________________________________


Наименование оборудования, модель, зав. №

____________________________________________________________________________

Узел оборудования и наименование з/части (комплектующих) нуждающихся в замене _________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________

Предполагаемая причина поломки_______________________________________________

____________________________________________________________________________

должность________________

Ф. И. О._________________________

телефон_________________________

М.П.

«_______»________________ 200_г.

* Поставка з/частей и комплектующих (по гарантийному и постгарантийному обслуживанию) осуществляется только после получения Изготовителем з/частей и комплектующих вышедших из строя.

М.П.


Рис. 2 Схема заправки и прохождения пленки.
II. ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ.
1. Устройство и принцип работы линии.   

1.1. Принцип работы линии.
Намотанная на шпулях пленка в виде рулона, устанавливается на валки с конусами таким образом, чтобы долевой  боковой разрез пленки приходился к середине станка, заправить пленку согласно схеме заправки и прохождения пленки через механизм петлеобразования  (рис.2).
Опустить верхний обрезиненный валок подачи и в толчковом режиме проверить правильность подачи без проскальзывания и чрезмерного натяжения полотна, которое обеспечивается тормозом, установленным на соответствующих кронштейнах размотки. 

Включить нагреватели, установленные на спаечном ноже, до заданной температуры. 

Включить привод транспортера, на тихоходном режиме произвести спайку, отрыв и протяжку пакета на выход к оператору. Опробовать несколько спаянных пакетов на предмет качества свариваемых швов, при необходимости произвести подналадку. При получении положительных результатов станок практически готов к работе.  На пульте управления установить необходимую ширину (длину) пакета, производительность и количество пакетов в упаковке (принцип подбора изложен в разделе «Электрооборудование»).
Включить пневматику, которая используется для удержания пакета до момента спайки. В момент подъема сварочного элемента (ножа) нижний ряд сопел отделяет материал от нижнего сварочного элемента (стола) и посредством струи воздуха перемещает на следующий отрезок транспортера с помощью верхнего приводного ведомого валка. 

Вдоль пробега материала и пакетов смонтированы антистатические штанги, забирающие с материала статические разряды и обеспечивающие легкую обработку пакетов.

1.2. Краткое описание устройства линии.
1.2.1. Механизм спайки (Рис. 3 и 4).
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Рис. 3
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Рис.4

Механизм спайки является главным узлом машины, служащим для привода и регулировки положения паяльного ножа.  Привод главного вала 1 осуществляется от мотор-редуктора 2, расположенного в нижней части станины через цепную передачу 3. Далее от кривошипов 4, расположенных по торцам вала 1, привод передается на двуплечие рычаги 5 через посредство шатунов 6 и серьг 7. Между серьгой 7 и шатуном  6 расположена демпферная пружина, служащая амортизатором. На верхнем конце двуплечего рычага крепится паяльный  нож 8. Винтами 9 производится регулировка зазора по горизонтали между ножом 8 и столом паяльным 10. Гайками 11 производится тонкая настройка зазора между ножом 8 и столом 10, а также регулировка усилия пайки. От кулака 12, через рычаг 13 с роликом 14 с вал привода верхнего ведомового валка протяжки 15, серьги 16,17 и талрепа 18 осуществляется привод подвижного рычага 9 (см. рис. 6,7) с верхним ведомым валком протяжки 8 (см. рис. 6,7). Постоянный контакт между кулаком 12 и роликом 14 осуществляется пружиной растяжения 19.

На главном валу 1 установлены разрезные противовесы 20, которые устраняют дисбаланс подвижных частей, что обеспечивает стабильную работу машины при максимальной производительности.

На валу 1 также установлены два разрезных кулачка 21, местоположением которых определяется работа командоаппарата и правильность работы в целом.
1.2.2. Механизм подачи (Рис. 5).
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Рис. 5

Механизм подачи состоит из верхнего ведомого обрезиненного валка 1 и нижнего ведущего обрезиненного валка 2.

Привод  ведущего валка 2 осуществляется от сервопривода 3, установленного на плите 4 через зубчатые шкивы 5 , 6 и зубчатый ремень 7.

Винтами 8 через посредство пружин сжатия регулируется усилие  прижима верхнего валка 1 к нижнему 2.

Для создания воздушной поддержки подаваемой пленки в механизме подачи установлены нижние выдувные трубки 9. Величина потока сжатого воздуха в трубках регулируется пневмодросселем.

Механизм подачи и пайки монтируется между двумя боковыми щеками 10, скрепленными стяжками 11, что создает удобство при ремонтно-восстановительных работах.
1.2.3. Механизм протяжки (транспортер) (Рис. 6 и 7).
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Рис. 6
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Рис. 7

Механизм протяжки представляет собой две пары ведущих и ведомых валков с установленными на них плоскими ремнями, между которыми происходит транспортировка пакетов из зоны их спайки в зону рабочего места оператора. Нижний транспортер состоит из нижнего ведущего валка 1, установленного в боковых щеках 2, нижнего ведомого валка 3, установленного в щеках 10 (см. рис. 5), широких транспортерных лент 4 (8 шт.), установленных  между валками, натяжение которых осуществляется винтами 5 с помощью передвижения щек 2 в направляющих 6.

Верхний транспортер состоит из верхнего ведущего валка 7, установленного в подвижных опорах боковых щек 2, верхнего ведомого валка 8, установленного в опорах подвижного рычага 9, качающегося в отдельных опорах 10, узких транспортерных лент 11 (10 шт.) и широких транспортерных лент 4 (3 шт.), установленных между валками. Натяжение лент осуществляется через промежуточный верхний валок 12, закрепленный в опорах рычагов 13, установленных на оси среднего валка 14, поворот которого осуществляется через рычаг 15 с помощью гайки 16.

Привод верхнего ведомого валка 8 осуществляется от кулака 12 (см. рис. 3).  Вращением талрепов 18 (см. рис.3) осуществляется изменение усилия отрыва пакета во время смыкания между нижним ведомым валком 3 и верхним ведомым валком 8. Проворотом кулака 12  (см. рис.3) относительно главного вала 1 осуществляется выбор фазы отрыва пакета. Излишнего усилия смыкания валков не допускается, ищите другие причины неотрыва пакета.

Привод транспортера осуществляется от электродвигателя 15, установленного на качающейся подмоторной плите 16 через шкивы 17, 18 и клиноременную передачу 19 на  приводной вал 20 и цепную передачу 21. Натяжение цепной передачи осуществляется с помощью винта 22 через ролик натяжения 23. В механизме протяжки рядом с приводными ведущими валками установлены дополнительно два приводных валка – верхний  24 и нижний 25 с волнообразными профилями, по поверхностям которых проскальзывает пакет, что придает ему жесткость на выходе. Привод валков осуществляется от цепной передачи 21. Величина смыкания нижних ведущих валков 1 или 25 с верхними подвижными валками 7 или 24 осуществляется с помощью винтов 26 путем перемещения опор подвижных валков вверх или вниз по пазам боковых щек 2.

Для стабильного смыкания верхних и нижних ветвей плоских транспортерных ремней предусмотрен пассивный валок 27, перемещением которого в опорах 28 вверх или вниз определяют необходимую величину смыкания.

Во избежание попадания пакетов внутрь машины со стороны оператора предусмотрена сетка 29, которая крепится на боковых щеках при помощи планок.
1.2.4 Размотка с контактным приводом рулона (рис. 8, 9).

 Размотка предназначена для размотки и торможения рулона пленки.

Размотка состоит из следующих основных устройств:

· Станины 1;

· Контактного привода рулона 2;

· Валка размоточного;

· Валков пассивных 4.

 Контактный привод рулона состоит из балки 7, на которой на двух кронштейнах смонтирован мотор-редуктор 8. На тихоходном вале мотор-редуктора 8 установлены два шкива обрезиненных 9. Балка 7 установлена на оси между щеками 10. Щеки 10 с двумя направляющими втулками смонтированы на двух осях 11, которые в свою очередь соединены со щеками 12 станины 1. Для регулировки положения шкивов обрезиненных 9 относительно рулона пленки предусмотрена передача винт-гайка с маховичком 13. Для подъема балки 7 и регулировки усилия  давления шкивов обрезиненных 9 на рулон пленки предусмотрен пневмоцилиндр 14. Для управления пневмоцилиндрами 14 на балке 7 смонтирован распределитель с поворотным рычагом и регулятор давления с манометром. Подъем и опускание балки осуществляется поворотом рычага распределителя, а усилие прижима обрезиненных валков к рулону пленки осуществляется регулировкой регулятора давления. Для удержания пленки в состоянии постоянного натяжения установлена качающаяся рамка 5 (см. рис. 2) с пассивными валками 15. Рамка подпружинена пневмоцилиндром 16. На щеке 12 станины 1 смонтирован регулятор давления с манометром для регулировки усилия поджима рамки с валками.
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Рис. 8  Размотка с контактным приводом рулона.
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Рис. 9  Размотка с контактным приводом рулона.
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