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1. ПАСПОРТ.
1.1   Назначение, использование и условия эксплуатации линии.
1.1.1 Линия ЛПВ-00-001 (далее ЛПВ-00-001) предназначена для производства вкладышей и защитной оболочки из ПЭ рукавной пленки шириной 1240-1750мм и толщиной 50-100мкм длиной 2500-3500мм.
1.1.2 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).

1.1.3 Линия предназначена для эксплуатации в условиях закрытого помещения класса П-llа по ПЭУ.

1.1.4 Категория производства «В» по СниПП-90-81

1.1.5 Для эксплуатации и обслуживания линии должны быть предусмотрены основные проходы по общему фронту оборудования – не менее 1.5 метров, проходы между стенами помещения и оборудованием – не менее 2 метров.

1.1.6 Эксплуатация линии должна осуществляться в полном соответствии с общей действующей системой стандартов по безопасности труда.

1.2   Технические характеристики.
	Тип перерабатываемой пленки


	ПЭВД

	Максимальная ширина перерабатываемой пленки, мм

	1750+30

	Длина изготавливаемого пакета, мм


	2500....3550+50

	Толщина перерабатываемой пленки, мкм


	ПЭВД 

50..100

	Производительность шт/мин при длине пакета L, мм  
	

12  при L=3000

8    при L=3500

	Рабочее давление сжатого воздуха, кгс/см2
	4..6



	Максимальная потребляемая мощность, кВт


	16

	Габаритные размеры в плане, мм


	7700х2485

	Высота, мм
	2280



В связи с постоянной работой по совершенствованию линии, направленной на повышение ее надежности и улучшение условий эксплуатации, в конструкцию могут быть внесены незначительные изменения, неотраженные в настоящем издании.
1.3 Состав изделия.
	№ п/п
	Наименование
	Кол-во, шт.

	1.
	Размотка.
	1

	2.
	Механизм петлеобразования.
	1

	3.
	Механизм пайки и реза.
	1

	4.
	Стол
	1

	5.
	Конвейер.
	1

	6.
	Механизм совмещения.
	1

	7.
	Механизм подачи.
	1

	8.
	Блок опор.
	1

	9.
	Прижим отрезного ножа.
	1

	10.
	Стол отрезного ножа.
	1

	11.
	Механизм укладки.
	1

	12.
	Электрошкаф с пультом управления.

	комплект

	13
	Техническая документация в составе:

Паспорт.

Руководство по эксплуатации.
	


1.4 Свидетельство о приемке.








1.4.1 Линия ЛПВ-00-001 заводской номер  №  соответствует требованиям конструкторско-технологической документации и признана годной к эксплуатации.












М.П.




                                                                            Дата выпуска:    2010 г.
Ответственный за приемку                                                                    В. И. Москаленко

1.5 Гарантийные обязательства.
1.5.1 ООО «ВМ-ТЕХНИКА» гарантирует соответствие линии ЛПВ-00-001 зав. № техническим условиям  при соблюдении потребителем условий транспортирования, хранения, монтажа и эксплуатации.

  1.5.2  Гарантийный срок эксплуатации линии устанавливается 12 месяцев с начала               эксплуатации, но не более 15 месяцев с момента отгрузки линии потребителю (за исключением узлов, деталей, частей, указанных в пункте  1.5.4).

 1.5.3  Гарантия недействительна:

· при нарушении правил эксплуатации линии, установленных настоящей инструкцией;
· при наладке, ремонте, модификации линии 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.

  1.5.4   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)

	

	Режущий инструмент 

	Нагреватели трубчатые

	Шланги подачи воздуха 

	Силиконовая лента паечного стола

	Тефлон, нитофлон

	Термопары

	Электродвигатели 

	Ремни (зубчатые, плоские)


ООО «ВМ-ТЕХНИКА» напоминает, что высокая техническая подготовленность персонала обслуживающего линию – гарантия успешной работы ЛПВ-00-001!!!

1.5.5  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_______________________________________________________________________


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.

2. РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ.
2.1  Требования, предъявляемые к обслуживающему персоналу.
2.1.1 К работе на линии допускается аттестованный персонал, прошедший специальную подготовку по техническому обслуживанию линии, изучивший настоящее руководство, а также соответствующие инструкции и руководящие технические материалы по производству изделий из полимерных материалов. Лица моложе 18 лет к обслуживанию линии не допускаются.

2.1.2 Персонал, обслуживающий линию, должен знать:

· соответствующие должностные инструкции;
· устройство, принцип работы, технические характеристики линии;
· назначение отдельных технологических операций;
· особенности эксплуатации оборудования;
· методы и средства контроля параметров технологического процесса получения пакетов и их качества;
· причины возникновения технологического брака и способы их устранения;
· правила техники безопасности и промышленной санитарии;
· основные средства предупреждения и тушения пожаров на рабочем месте.
2.1.3 Персонал, обслуживающий линию, должен уметь:

· управлять работой всех узлов линии;
· осуществлять наладку и регулирование работы всех основных узлов линии;
· производить контроль качества получаемых пакетов;
· предупреждать возникновение аварийных ситуаций при эксплуатации линии.
2.2  Меры безопасности.
2.2.1 Общие положения.

2.2.1.1 Безопасность эксплуатации линии ЛПВ-00-001 обеспечивается его потребителем.

2.2.1.2 При организации технологического процесса производства пакетов на базе линии ЛПВ-00-001 должны соблюдаться требования следующих нормативных документов:

· ГОСТ 12.0.001-74 «ССБТ. Основные положения»;
· ГОСТ 12.1.005-76 «ССБТ. Воздух рабочей зоны. Общие санитарно-гигиенические нормы»;

· ГОСТ 12.1.009-76 «ССБТ. Электробезопасность»;

· ГОСТ 12.1.004-76 «ССБТ. Пожарная опасность»;

· ГОСТ 12.3.002-75 «ССБТ. Процессы производственные. Общие        требования безопасности».

     Уровни опасных и вредных производственных факторов не должны    превышать стандартных значений (ГОСТ 12.1.003-76, ГОСТ 12.1.006-76, ГОСТ 12.1.012-78, ГОСТ 12.1.018-79)

2.2.2 Специфика техники безопасности.

2.2.2.1 Наибольшую опасность при работе линии представляют:

· механические травмы, вызываемые контактом с подвижными частями оборудования;

· термические ожоги, вызываемые контактом с нагретыми поверхностями оборудования;

· поражение электрическим током.

2.2.2.2 Для безопасной работы на линии в ее конструкции предусмотрены:

· защитные кожухи, закрывающие ременные и зубчатые передачи;
· для остановки работы линии в аварийной ситуации предусмотрены кнопки «стоп» на пульте управления и по периметру всей линии, отключающие главный привод;

·  электрошкаф, пульт управления, электродвигатели и т.д. заземлены, для чего предусмотрены винты заземления.

2.2.2.3 Правила электробезопасности.





Питание линии осуществляется от стандартной промышленной сети 3х380 В  50 Гц  с нулевым проводом.

 При работе с линией следует руководствоваться следующими нормативными документами общего назначения:

· соответствующие Государственные Стандарты (ГОСТы);

· «Правила устройства электроустановок»;

· «Правила технической эксплуатации электроустановок потребителей»;

· «Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей»;

· настоящее руководство.

       Электробезопасность должна обеспечиваться выполнением требований к конструкции и устройству электрооборудования линии, установленных в стандартах ССБТ, а также техническими способами и средствами защиты. 

Для обеспечения безопасности работы с оборудованием необходимо выполнять следующие требования:

· перед включением  питания линии проверить исправность заземления;
· убедиться в целостности изоляции токоведущих частей, а также в наличии соответствующих заградительных устройств (кожухов);
· в электроопасных местах линии должны присутствовать предупреждающие надписи;
· перед проведением ремонтных и наладочных работ необходимо обесточить линию;

· при проведении наладочных работ необходимо использовать инструмент с изолирующими рукоятками;
· профилактическое обслуживание линии должно производиться персоналом с группой допуска не ниже III, с полным отключением электрооборудования линии.
2.3  Устройство и принцип работы линии. 

2.3.1 Принцип работы линии. 

2.3.2 Линия для производства пакетов ЛПВ-00-001 производит пакеты вкладышей и защитной оболочки из рукавной пленки (ПЭВД) намотанной в трубчатые рулоны.

2.3.3  Линия оснащена всеми элементами, необходимыми для размотки рулона и циклического перемещения материала для производства пакетов желаемых размеров.

Длина пакета задается параметром «длина пакета» контроллера.
Линия оснащена сварочными и режущими элементами, которые позволяют производить вкладыши при включенном состоянии и защитные оболочки при отключенных сварных элементах и снятых блоках формирования паза. 

Сбор пакетов производится в ящик механизма укладки.
2.3.4 Краткое описание устройства линии.

Линия для производства пакетов ЛПВ-00-001 состоит из целого ряда взаимосвязанных основных составных частей, перечень которых приведен в разделе 1.3

2.3.4.1 Размотка.(Рис.1). [image: image2.jpg]



Рис.1
Размотка предназначена для размотки и торможения рулона пленки и его центровки относительно линии его подачи.
    Размотка состоит из следующих устройств и деталей:

· Основания 1;

· Каретки 2;

· Привода каретки 3;

· Контактного привода рулона 4;

· Устройства контроля положения края кромки 5;

· Валка размоточного 6;

· Валков пассивных 7;

· Двух уголков для соединения основания 1 с кареткой 2 при транспортировке размотки.

    Основание (1) представляет собой раму сварную с обработанными местами для монтажа на ней привода каретки (3) и устройства контроля положения края кромки (5). Каретка (2) представляет собой раму сварную с четырьмя опорами качения (9). На раме каретки (2) смонтированы две щеки (10), с опорами качения (11) для  установки валка размоточного (6) с рулоном пленки. Размотка и торможение рулона производится контактным приводом рулона (4). Контактный привод состоит из балки (12), на которой на двух кронштейнах смонтирован мотор-редуктор (13). На тихоходном вале мотор-редуктора (13) установлены два шкива обрезиненных (14). Балка (12) одним своим концом соединена с осью (15)..  Для регулировки усилия давления на рулон пленки мотор-редуктора и поднятия его при смене рулона, установлен пневмоцилиндр (16). 
     Центрирование положения рулона пленки относительно центральной линии оси подачи осуществляется в ручном и автоматическом режиме. В ручном режиме предварительная регулировка положения рулона пленки относительно оси подачи осуществляется перемещением конуса 17 и корпуса 18 с последующей затяжкой фиксирующих винтов 19 и поджатием гильзы рулона конусом 20 с помощью гайки 21. Эта регулировка производится после установки нового рулона пленки и при верхнем положении балки (12) с мотор-редуктором (13).

    Центрирование положения рулона пленки относительно линии оси подачи в автоматическом режиме осуществляется приводом каретки (3). Привод каретки состоит из сварного корпуса, в котором на подшипниках качения смонтирована винтовая пара, состоящая из винта и гайки. Привод винта осуществляется от мотор-редуктора. Гайка смонтирована  в корпусе, который четырьмя винтами соединен со сварной рамой каретки (2). При вращении винта гайка, а соответственно и каретка (2), перемещаются относительно продольной оси винта.

   Контроль положения краев кромок осуществляется двумя датчиками (22). Датчики (22) выставляются относительно оси подачи по ширине разматываемого рулона вручную вращением маховичка (23).
2.3.4.2 Механизм петлеобразования. (Рис.2).
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Рис.2
Механизм петлеобразования предназначен для обеспечения постоянного натяжения пленки, между непрерывно разматывающимся рулоном пленки размотки, и  механизмом подачи, работающем в повторно кратковременном режиме. 

Механизм состоит из двух наборов валков (1).  Первый  состоит из пяти валков, оси которых зафиксированы на станине. Второй из четырех валков зафиксированных на качающейся рамке (2). На оси качания рамки установлен кулак (3) необходимый для управления скоростью размотки рулона пленки.

 
2.3.4.3 Механизм пайки и реза. (Рис.3).
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Рис. 3
Механизм пайки и реза предназначен для осуществления технологических операций пайки швов и выреза отверстий, конфигурации заданной формой изготавливаемого пакета.   

Механизм пайки и реза представляет собой подвижную в вертикальной плоскости раму (1)  которая через втулки регулирования (2) крепится на четырех вертикальных направляющих (3) скользящих во втулках (4) запрессованных в корпусах (5) прикрепленных к станине машины. Направляющие (3) в свою очередь через тяги (6) шарнирно соединены с кронштейнами (7) закрепленными на торсионных валах (8) которые в свою очередь вращаются в опорах (9) и синхронизированы тягой (10). Один из торсионных валов через рычаг (11) соединен со штоком  пневмоцилиндра (12), который является приводом механизма.

На подвижной раме (1) симметрично продольной вертикальной плоскости расположены 2 блока формирования паза (13), 2 коротких поперечных паяльника (14), 2 блока фигурных паяльников (15) с пробивкой отверстий. Кроме этого на ней расположены поперечный паяльник(16) и нож отрезной(17).

Перед запуском линии в работу на рабочие кромки паяющих элементов и на обрезиненный стол наклеивается самоклеящийся тефлон, который необходимо периодически менять для получения качественного шва. При трехсменной работе линии тефлон на спаивающих элементах заменяется через 1 неделю, а на обрезиненном столе через 1 месяц. Сроки замены тефлона ориентировочные и зависят условий эксплуатации линии.

· Блок формирования паза.

Блок формирования паза предназначен для прорезки фигурного отверстия в горловине пакета и пайки шва по его периметру.

Блок состоит из  паяльника фигурного (1), ножа для вырезки паза (2), прижима наружного (3), прижима внутреннего (4) и паяльник (5).
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· Паяльник фигурный.

Паяльник фигурный состоит из плиты (1) со щеками (2) к которым крепится сам паяльник (3) с нагревательным элементом (4). К телу паяльника крепятся сменные накладки (5), (6), (7) и (8)  для обеспечения разного фасона сварного шва вокруг прорезанного паза пакета. С внутренней и внешней стороны паяльник закрыт кожухом (9) и (10) соттветственно.
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· Нож для выреза паза.
Нож для выреза паза состоит из плиты (1) к которому прикреплены полосы (2) с приклепанными к ним ножами (3).
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· Короткий поперечный паяльник.
Паяльник предназначен для пайки поперечного шва в горловине пакета.
Короткий поперечный паяльник представляет собой плиту (1) с направляющими (2) по которым перемещаются, подпружиненные паяльник (4) и прижим (5).
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· Блок фигурного паяльника с пробивкой отверстий.
Блок предназначен для пробивки отверстий в пакете и пайки фигурного шва около них по краям пакета.

Блок представляет собой плиту (1)  с направляющими (2) и (3) по которым перемещаются паяльник (4) и прижим (5). Кроме того на плите установлены дыроколы (6) для пробивки отверстий  и шпингалеты (7) для сопряжения блока с матрицей на опорном столе.
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· Поперечный паяльник 
Поперечный паяльник предназначен для пайки шва донышка пакета по всей его ширине. 
Поперечный паяльник состоит из листа (1) усиленного ребром жесткости (2), нагревателя (3), прижимов (4), корпусов (5) с направляющими (6) по которым скользит стакан (7) с пружиной (8)
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· Нож отрезной.
Нож отрезной предназначен для отрезки готового пакета.

Нож представляет собой фигурный лист (1) с закрепленными на нем лезвиями (2).
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2.3.4.4  Стол (Рис.4).

Стол служит в качестве опоры для ответных матриц соответствующих блоков механизма пайки и реза. А также для удаления отходов пленки от выреза отверстий.
Стол в своем составе имеет сварную раму (1) на которой сверху с возможностью перемещения в поперечном направлении смонтированы матрицы (2), (3), (4) и (5).
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Снизу на столе смонтирован механизм сброса отходов (6) на подвижной рамке которого установлены два вакуумных захвата (7). Механизм приводится в движение пневмоцилиндром (8) и фиксируется в верхнем положении стопорными цилиндрами (9).
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2.3.4.5 Конвейер (Рис. 5).
Конвейер предназначен для транспортировки отходов пленки образовавшихся от вырезки пазов в пакетах, сбрасываемых  на него механизмом удаления отходов.

Конвейер состоит из двух щек (1) стянутых между собой стяжками (2). На разных концах по длине щек, установлены, ведущий валок (3) с мотор-редуктором (4), и натяжной валок (5). Между валками натянута лента (6), натяжение которой регулируется гайками (7) на винтах (8).
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Рис.5
2.3.2.6. Механизм совмещения. (Рис.6)

Механизм совмещения служит для сближения зон пайки и реза пленки в начале пакета и в его конце при разных его длинах. 

Механизм совмещения состоит из двух неподвижных валков (1)  зафиксированных на станине и одного подвижного валка (2) закрепленного своими концами на корпусах (3) скользящих в направляющих (4)  установленных  в неподвижных корпусах (5). Перемещение подвижного  валка осуществляется вращением ходовых винтов (6) соединенных через коническую передачу (7) с валом (8)  и маховичком (9)

Вращением маховичка (9) производится регулировка высоты подвижного валка (2), через который проходит пленка, производя петлю, в результате чего происходит изменение длины пленки между инструментами осуществляющими  пайку и рез  в зоне начала пакета и в зоне его конца.
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Рис.6
2.3.2.7 Механизм подачи.  (Рис.7). 

Механизм подачи служит для перемещения перерабатываемой пленки на заданную длину пакета.

 Механизм подачи состоит из двух обрезиненных валков (1), соединенных между собой зубчатой передачей (2). Привод ведущего обрезиненного валка осуществляется через зубчатый ремень (3) от сервопривода (4). На концах верхнего валка установлены пружины (5), осуществляющие прижим валков между собой по их краям. 
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Рис. 7
2.3.2.8 Блок опор.
Блок опор служит дополнительными промежуточными опорами для подающих валков механизма подачи.
Блок состоит из четырех независимых сварных рамных конструкций (1) опирающихся своими краями на станину машины. На вертикальных рамах установлены четыре, двух роликовые опоры (2) с  регулируемым усилием прижима. На двух горизонтальных рамах установлены четыре одно роликовые опоры (3)  Каждая опора своими роликами контактирует с соответствующими канавками, в подающих валках механизма подач, обеспечивая необходимую им жесткость в вертикальной и горизонтальной плоскостях.
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2.3.2.9 Прижим отрезного ножа.

Прижим отрезного ножа предназначен для прижима пленки в момент обрезки пакета.
Прижим представляет собой лист (1) с пятью независимыми прижимами (2) который перемещается в вертикальном направлении по двум направляющим (3), установленным на поперечине (4), закрепленной на станине машины. На поперечине (4) установлен пневмоцилиндр (5) приводящий в движение лист (1) через рычажную систему (6)
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2.3.2.10 Стол отрезного ножа.

Стол обрезного ножа служит опорой для пленки при одновременной операции пайки поперечного шва донышка пакета и обрезки пакета.
Стол представляет собой рамную конструкцию (1) выполненную из профильных труб, с  обработанной  верхней плоскостью с силиконовым покрытием (3). Прогиб стола регулируется стяжными болтами (4).
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2.3.2.11 Механизм укладки.

Механизм служит для укладки готовой продукции в стопу.
Механизм укладки представляет собой три пневмотических захвата (1) установленных на траверсе (2) своими концами опирающейся на каретки (3) движущиеся по двум направляющим (4) установленных на раме (5). Каретки (3) получают движение от сервопривода (6) через зубчатые ременные передачи (7) синхронизованные торсионным валом (8). Укладка готовых пакетов осуществляется в корзину (9) способную выдвигаться в поперечном направлении для выгрузки стопы пакетов
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