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1. ПАСПОРТ.
1.1   Назначение, использование и условия эксплуатации линии.
1.1.1 Линия ЛПВК-00-001 (линия) предназначена для производства крупногабаритных пакетов из ПЭ рукавной пленки шириной 1340-1500мм и толщиной 50-100мкм длиной 1700-2200мм.
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

	1700+30

	Длина изготавливаемого пакета, мм


	1600....3500+50

	Толщина перерабатываемой пленки, мкм


	ПЭВД 

30..100

	Максимальная производительность шт/мин 
	

12  


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



	Максимальная потребляемая мощность, кВт


	16

	Габаритные размеры в плане, мм


	7900х2420

	Высота, мм
	1810



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.
7

	№ п/п
	Наименование
	Кол-во, шт.

	1.
	Размотка.
	1

	2.
	Машина пакетоделательная
	1

	3.
	Устройство выреза паза.
	1

	4.
	Стол блоков выреза паза.
	1

	5.
	Механизм укладки.
	1

	6.
	Ящик для отходов.
	1


1.4 Свидетельство о приемке.








1.4.1 Линия ЛПВК-00-001 заводской номер  № 8 соответствует требованиям конструкторско-технологической документации и признана годной к эксплуатации.












М.П.




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

1.5 Гарантийные обязательства.
1.5.1 ООО «ВМ-ТЕХНИКА» гарантирует соответствие линии ЛПВК-00-001 зав. № 8 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 ЛПВК-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 ЛПВК-00-001 обеспечивается его потребителем.

2.2.1.2 При организации технологического процесса производства пакетов на базе линии ЛПВК-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. 

Линия для производства крупногабаритных пакетов ЛПВК-00-001 производит пакеты из рукавной пленки (ПЭВД) намотанной в трубчатые рулоны.

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 пакеты с фигурными и линейными вырезами при включении соответствующих устройств. 

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

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

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

· Основания 1;

· Каретки 2;

· Привода каретки 3;

· Двух контактных приводов рулона 4;

· Устройства контроля положения края кромки 5;

· Валка размоточного 6;

· Валков пассивных 7;

· Двух уголков 8 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 контактными приводами рулона 4.  Контактный привод состоит из балки 12, на одном конце которой на двух кронштейнах смонтирован мотор-редуктор 13. На тихоходном вале мотор-редуктора 13 установлены два обрезиненных шкива 14. Другим концом балка 12 крепится на оси 15 корпуса 16, который в свою очередь перемещается по направляющим  17 посредством  винтовой передачи  18.  Для регулировки усилия давления на рулон пленки мотор-редуктора и поднятия его при смене рулона, установлен пневмоцилиндр 19. 
     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 20 и корпуса 21 с последующей затяжкой фиксирующих винтов 22 и поджатием гильзы рулона конусом 23 с помощью гайки 24. 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 25 выставляются относительно оси подачи по ширине разматываемого рулона вручную вращением маховичка 26.
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Рис.1

2.3.2.2 Машина пакетоделательная. (Рис.2).
Машина пакетоделательная (машина) предназначена для  изготовления пакетов двух типов. При изготовлении пакетов с фигурным вырезом машина осуществляет пайку фигурных швов. При изготовлении пакетов с продольными вырезами машина производит продольную и поперечную прорезку контура вырезов и удаляет отрезанную кромку в отходы. Независимо от конфигурации пакета машина осуществляет пайку донного шва и окончательную обрезку пакетов. 
Машина включает в себя следующие основные устройства:

·   Механизм петлеобразования.

·   Стол блоков паяльных.

·   Механизм пайки и реза.
·   Стапель.
·   Устройство подрезки кромки.

·   Устройство обрезки кромки.

·   Устройство удаления кромки.
·   Механизм совмещения.
·   Механизм подачи.
·   Блок опор.

·   Прижим поперечного ножа.
·   Стол поперечного ножа.
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Рис.2
2.3.2.3 Механизм петлеобразования. (Рис.3).
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Рис.3
Механизм петлеобразования предназначен для обеспечения постоянного натяжения пленки, между непрерывно разматывающимся рулоном пленки размотки, и  механизмом подачи. 

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.

 
2.3.2.4  Стол блоков паяльных. (Рис.4).
Стол служит в качестве опоры для ответных матриц соответствующих блоков механизма пайки и реза. 
Стол в своем составе имеет сварную раму 1, на которой сверху смонтированы матрицы 2, 3 и крышки 4, 5, 6. Матрицы имеют возможность регулировки опор по вертикали винтами 7. Для компенсации прогибов матриц служат мостики 8 и 9. 
[image: image5.jpg]



Рис.4
2.3.2.5 Механизм пайки и реза. (Рис.5).
Механизм пайки и реза предназначен для осуществления технологических операций пайки швов и обрезки 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 тягами 10. Торсионные валы через рычаги 11 соединены со штоками  пневмоцилиндров 12, которые является приводом механизма.

На подвижной раме 1 симметрично продольной вертикальной плоскости расположены два паяльных блока 13 и 14. Кроме этого, на ней расположены поперечный паяльник 15 и нож отрезной 16.

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.
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Рис. 5
· Блок паяльный левый и правый. (Рис.6).
Блоки паяльные предназначены для пайки фигурного шва по периметру будущего выреза пакета.

Блоки  состоят из плиты 1, на которой смонтированы  паяльник фигурный 2,  прижим наружный 3 и прижим внутренний 4.
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Рис.6
· Паяльник фигурный. (Рис. 7).
Паяльник фигурный состоит из корпуса 1 с нагревательным элементом 2. На корпусе установлены кронштейны 3 крепления штоков пневмоцилиндров. С внутренней и внешней стороны паяльник закрыт кожухом 9 и 10 соответственно. Пневмоцилиндры монтируются в плиту  блоков паяльных.
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Рис.7
· Поперечный паяльник. (Рис. 8).
Поперечный паяльник предназначен для пайки шва дна 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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Рис.8
· Нож отрезной. (Рис. 9).
Нож отрезной предназначен для отрезки готового пакета.

Нож представляет собой фигурный лист 1 с закрепленными на нем лезвиями 2.
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Рис.9
2.3.2.6  Стапель (Рис.10).

Стапель предназначен для удержания блоков паяльных в нерабочем положении во время производства пакетов с продольным вырезом.
Стапель состоит из сварной рамы 1, установленной на опорах 2. На раме симметрично продольной вертикальной плоскости крепятся два корпуса 3 с рычажной системой 4, позволяющей поднимать и опускать паяльные блоки.
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Рис.10
2.3.2.7  Устройство подрезки кромки. (Рис. 11).
Устройство подрезки кромки предназначено для формирования  продольного выреза пакета и обрезки передней части кромки выреза.

Устройство состоит из корпуса 1, на котором смонтированы ножницы  обрезки кромки 2 с направляющими губками 3, рычаг 4, качающийся на оси 5. С одной стороны на рычаге 5 закреплен нож 6 продольного разреза, а на другой - шток пневмоцилиндра 7. При втягивании штока нож 6 поднимается в прорезь направляющих губок и осуществляет разрезку движущейся пленки. На корпусе закреплены две направляющие 8, которые входят к корпус 9.

Корпус 1 через направляющие 8 имеет возможность перемещаться относительно корпуса 9 и фиксироваться в нужном положении винтом 10.
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Рис.11
2.3.2.8 Устройство отрезки кромки (Рис. 12).
Устройство отрезки кромки предназначено для отрезки задней части кромки продольного выреза. 

Устройство состоит из корпуса 1, на котором смонтированы ножницы  обрезки кромки 2 с направляющими губками 3.  Кроме того, на корпусе 1 закреплены две направляющие 4, которые входят в корпус 5. Корпус 1 через направляющие 4 имеет возможность перемещаться относительно корпуса 5 и фиксироваться в нужном положении винтом 6.
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Рис.12
2.3.2.9 Устройство удаления кромки.  (Рис. 13).
Устройство предназначено для удаления отрезанной кромки пленки из технологической зоны и транспортирования ее в ящик для отходов.
Устройство состоит из вентилятора 1, нагнетающего воздух в короб 2. Из короба поток воздуха разделяется на два симметричных потока, проходящих по трубопроводам 3, попадает в эжекторы 4 и далее уже вместе с обрезанной кромкой, поступившей из эжектора, по трубопроводам 5 выбрасывается в ящик отходов (на рисунке не показан). 
Эжектор состоит из сопла 6, вход в которое закрывается задвижками 7 приводимыми в движение пневмоцилиндром 8 через рычажную систему 9.
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Рис.13
2.3.2.10  Механизм совмещения. (Рис. 14).
Механизм совмещения служит  мест 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. Положение подвижного валка указывает стрелка 10 и линейка 11.
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Рис. 14
2.3.2.11  Механизм подачи. (Рис 15).
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. 15
2.3.2.12  Блок опор. (Рис. 16).
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  двухроликовые опоры 2 с  регулируемым усилием прижима. На двух горизонтальных рамах установлены четыре однороликовые 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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Рис. 16
2.3.2.13   Прижим отрезного ножа. (Рис. 17).
Прижим отрезного ножа предназначен для прижима пленки в момент обрезки пакета.

Прижим представляет собой лист 1 с четырьмя 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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Рис. 17
2.3.2.14   Стол обрезного ножа. (Рис. 18).
Стол обрезного ножа служит опорой для пленки при  операции пайки поперечного шва дна пакета и обрезки пакета.

Стол представляет собой сварную раму 1, выполненную из профильных труб, с  обработанной  верхней плоскостью, на которую болтами 2 крепится плита 3 с силиконовым покрытием 4. Прогиб плиты регулируется болтами 5.
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Рис. 18
2.3.2.15   Устройство выреза паза. (Рис. 19).
Устройство выреза паза предназначено для выреза фигурного паза  пакета.

Устройство представляет собой два симметричных относительно продольной вертикальной плоскости блока 1, установленных на направляющих 2 с возможностью перемещения в поперечном направлении. Сами направляющие составляют конструкцию подвижную в продольном направлении по направляющим 3. Блок 1 представляет собой корпус 4, с закрепленным на нем пневмоцилиндром 5, на штоке которого закреплен фигурный нож 6. Также на корпусе 1 закреплены наружные прижимы 7 и 8.
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Рис. 19
2.3.2.16   Стол блоков выреза паза. (Рис. 20).
Стол служит в качестве опоры для пленки при осуществлении операции выреза фигурного паза  пакета.
Стол в своем составе имеет сварную раму 1, на которой смонтированы опорные плиты 2.
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Рис. 20
2.3.2.17   Механизм укладки. (Рис. 21).
Механизм служит для укладки готовой продукции в стопу.

Механизм укладки представляет собой три пневматических 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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Рис. 21
2.3.2.18   Ящик для отходов. (Рис. 22).
Ящик предназначен для сбора отходов пленки и периодического их удаления.
Ящик представляет собой параллелипипед на четырех колесах, сваренный из уголков со стенками из сетки.
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Рис. 22
2.4     Электрооборудование.
Электрооборудование линии состоит из двух основных узлов:

1) Размотчик с контролем кромки

2) Основной шкаф управления.

1. Размотчик с контролем кромки.

Электрооборудование размотчика расположено в ящике, установленном на размотчике. В ящике установлены частотные преобразователи приводов контактной размотки и контроля кромки, плата обработки сигнала датчиков положения кромки. На верхней стенке ящика расположены органы управления размотчиком: переключатель режимов, кнопки ручного перемещения каретки, клавиша включения размотчика, тумблер выбора направления размотки, переключатель выбора датчиков кромки.

Скорость размотчика поддерживается автоматически в зависимости от положения качающейся рамки механизма петлеобразования. Система контроля кромки активируется при положении переключателя режимов «Автомат». Чем дальше кромка полотна от середины зоны чувствительности датчика кромки, тем выше скорость, с которой каретка компенсирует смещение кромки.

2. Основной шкаф управления.

В шкафу установлены: сервоприводы механизма подачи и механизма укладки, программируемый контроллер, термоконтроллеры, твердотельные реле нагревателей паяльников, защитные автоматы.

На оперативном пульте управления расположены кнопки: «Пуск», «Стоп», «Сброс», «Вал вперед», «Вал назад», «Аварийный стоп»,  «Пайка вниз», «Пайка цикл» и переключатель режимов Наладка/Заправка/Работа.

В режиме «Наладка» возможны движения механизма подачи кнопками «Вал вперед», «Вал назад», опускание вниз механизма пайки и реза кнопкой «Пайка вниз», выполнение полного цикла пайки кнопкой «Пайка цикл».

В режиме «Заправка» обрезиненные валы механизма подачи освобождаются для заправки пленки вручную. В этом режиме также возможно ручное управление механизмами с панели оператора.

В режиме «Работа» кнопка «Пуск» запускает линию в работу, кнопка «Стоп» останавливает линию после завершения изготовления текущего пакета.

Для экстренной остановки линии служат грибковые кнопки «Аварийный Стоп».

На пульте управления установлена панель оператора с сенсорным экраном, термоконтроллеры и кнопки включения/выключения силовых цепей.

Ниже описаны экраны панели управления.
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Главный экран

1. Поле индикации текущего количества пакетов.

2. Кнопка обнуления счетчика пакетов

3. Поле ввода заданного количества пакетов

4. Поле ввода длины пакета

5. Поле ввода времени пайки

6. Кнопка перехода на экран «Настройки»

7.  Поле индикации текущих даты и времени. Для ввода даты и времени нажмите на это поле.
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Настройки
1. Поле ввода позиции манипулятора при захвате нижнего края пакета. Заводская установка минус 50 мм.

2. Поле ввода подачи в захваты. Перед протяжкой пакета на всю длину механизм подачи подает небольшую длину пленки для захвата нижнего края пакета. Заводская установка 150 мм.

3. Поле ввода позиции раскрывания захватов. После протяжки пакета на всю длину срабатывает механизм пайки и реза и отрезает изготовленный вкладыш. Прижим отрезного ножа поднимается и манипулятор двигается вперед. После прохождения расстояния, заданного в поле «Позиция раскрывания захватов», захваты раскрываются, пакет укладывается в корзину.

4. Поле ввода позиции реверса манипулятора. После раскрывания захватов манипулятор движется вперед до позиции «Позиция реверса манипулятора» и затем возвращается в позицию «Позиция манипулятора при захвате»

5. Поле ввода времени разгона манипулятора и механизма подачи. Чем больше время разгона, тем плавнее движения линии, но меньше производительность.

6. Поле ввода скорости механизма подачи при начальной подаче в захваты.

7. Поле ввода скорости подачи и манипулятора при подаче на всю длину.

8. Поле ввода скорости манипулятора при возврате в позицию захвата

9. Поле ввода скорости манипулятора при сбросе пакета

10.  Кнопка возврата на главный экран.

11.  Кнопка перехода на экран «Таймеры»

12.  Кнопка перехода на экран «Текущие аварии»

13.  Кнопка перехода на экран «История аварий»
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Манипулятор вручную

1. Индикация текущей позиции манипулятора.

2. Кнопка движения манипулятора назад

3. Кнопка движения манипулятора вперед

[image: image27.png][lepekniodaTent PEXWMOE A0MKEH DT B NONOKe-
HM sanpaska

Naika Copoc
BH BLipeskH
Nowkam || @opeyrki

Cronop | reveparop|
copoca || sakyma

5t
fe|

Koeeiiep || 3axeaTel






Ручные движения

1. Кнопка движения механизма пайки и реза вниз.

2. Кнопка опускания механизма удаления отходов.

3. Кнопка отвода стопоров механизма удаления отходов.

4. Кнопка включения вакуумных захватов.

5. Кнопка включения прижима отрезного ножа.

6. Кнопка подачи воздуха в форсунки.

7. Кнопка включения конвейера удаления отходов.

8. Кнопка включения захватов.

Все кнопки с фиксацией, то есть для включения механизма нужно нажать и отпустить кнопку, для выключения нажать ее еще раз.
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Текущие аварии

1. Список текущих аварий. Отображается дата и время возникновения аварии, а также название аварии.

2. Кнопка сброса аварий. Аварии термоконтроллеров выполнены с ручным сбросом. Эта кнопка позволяет сбросить сообщение об аварии термоконтроллеров.

3. Кнопка возврата на главный экран.
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История аварий

4. Список аварий. Отображается дата и время возникновения (запись обозначается знаком «О») и исчезновения (знак «Х») аварии, а также название аварии.

5. Кнопка сброса аварий. Аварии термоконтроллеров выполнены с ручным сбросом. Эта кнопка позволяет сбросить сообщение об аварии термоконтроллеров.

6. Кнопка возврата на главный экран.
2.5. Техническое обслуживание линии.

Ежедневное техническое обслуживание линии при пуске, работе и остановке производится аттестованным персоналом.

Техническое обслуживание электрооборудования линии должно производиться квалифицированным цеховым персоналом, ознакомленным с устройством и принципом работы линии и  отдельных узлов.

В процессе технической эксплуатации линии производятся следую​щие основные операции:
· очистка линии от грязи;

· смазка движущихся частей;
· наблюдение за работоспособностью контрольно-измерительных при​боров;
· наблюдение за состоянием резьбовых и шпоночных соединений про​кладок, сальниковых и других уплотнений;
· проверка наличия и исправности защитных ограждений и кожухов;

· осмотр линии, арматуры и трубопроводов в процессе работы;
· наблюдение за температурным и скоростным режимами работы линии.
КАРТА СМАЗКИ ЛПВК-00-001.

Таблица 2
	№ П/П
	НАИМЕНОВАНИЕ И ОБОЗНАЧЕНИЕ УЗЛА, ДЕТАЛИ
	НАИМЕНОВАНИЕ СМАЗОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ
	СПОСОБ НАНЕСЕНИЯ СМАЗОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ
	ПЕРИОДИЧНОСТЬ ПРОВЕРКИ И СМАЗКИ

	1
	Размотка:
· Конусы размоточного вала

· Подшипники  опорные  размоточного вала
· Подшипники  опорных роликов каретки  
· Подшипники винтового вала
· Подшипники  алюминиевых валков
· Подшипники устройства слежения  края кромки
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев

	2
	Механизм  петлеобразования:
· Подшипники  алюминиевых валков и опорные подшипники
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев

	3
	Механизм пайки и реза:

· Подшипники опор торсионных валов
· Подшипники рычажного механизма
· Втулки направляющих
· Подшипники качения стабилизаторов направляющих
· Шариковые линейные подшипники направляющих
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Набивка шприцем 
Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев

	4
	Стол:

· Подшипники механизма сброса отходов
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев

	5
	Конвейер:

· Подшипники валков
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев

	6
	Механизм совмещения:

· Шестерни, винты, направляющие, оси, гайки регулировочные
	Масло индустриальное

 И-20 А 
	залив

	1 раз в неделю


	7
	Механизм подачи:

· Подшипники подающих валов 
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев

	8 
	Блок опор:

· Подшипники роликов
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221


	Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев

	9
	Прижим отрезного ножа:

· Направляющие

· Рычажный механизм
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221

Масло индустриальное

 И-20 А
	Набивка шприцем 
залив
	1 раз в 6 месяцев
1 раз в неделю

	10
	Механизм укладки:

· Подшипники роликов кареток
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев
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