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ЛИНИЯ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПАКЕТОВ                         ИЗ  ПЭВД, ПЭНД ПЛЕНКИ

ВМ-ПАК 200М1. 
Комплект технической документации.
Азов

2009 г.
1. ПАСПОРТ.
1.1 . Назначение, использование и условия эксплуатации линии.
1.1.1 Линия ВМ-ПАК 200М1 предназначена для производства пакетов типа «Майка»,  из полиэтиленовой пленки высокого и низкого давления (ПЭВД, ПЭНД).

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, ПЭНД

	Максимальная ширина перерабатываемой пленки, мм
	450

	Длина изготавливаемого пакета, мм
	220....770

	Толщина перерабатываемой пленки, мкм
	10…40

	Производительность, шт/мин при длине пакета L, мм  


	200 при L=500 и толщине 10-12 мкм
 

	Рабочее давление сжатого воздуха, кгс/см 2
	4..6


	Максимальная установленная потребляемая мощность, кВт
	5,7

	Габаритные размеры в плане, мм
	2750 х 1210

	Высота, мм
	1150




1.3 Состав изделия.
	№ п/п
	Наименование
	Кол-во, шт.

	1.
	Размотка.
	1

	2.
	Механизм протяжки.
	1

	3.
	Механизм пайки и реза.
	1

	4.
	Механизм подачи.
	1


	5.
	Вал распределительный.
	1

	6.
	Механизм набора пакетов в пачку.
	1

	7.
	Механизм отрыва пакетов
	1

	8.
	Механизм сброса пачки пакетов
	1

	9.
	Электрошкаф с пультом управления.

	1

	10.
	Техническая документация в составе:

Паспорт.
Руководство по эксплуатации.
	комплект


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.

1.2 . Устройство и принцип работы линии. 

1.2.1 Принцип работы линии. 

Линия для производства пакетов ВМ-ПАК 200М1 производит пакеты типа «Майка»  из полиэтиленовой пленки высокого и низкого давления (ПЭВД, ПЭНД) намотанной в трубчатые рулоны с боковыми складками.

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

В случае пакетов без печати длина пакета задается параметром «длина пакета» контроллера.
Описание изготовления пакетов с печатью по маркерному датчику приведено в разделе «Электрооборудование».

Линия оснащена  элементом пайки и горячим ножом резки. Отрыв пакета производится скалками механизма отрыва пакета. Сбор пакетов  производится на специальном сваривающем устройстве. Сброс пачки пакетов производится рамкой механизма сброса пачки пакетов.

1.2.2 Краткое описание устройства линии.

Линия для производства пакетов ВМ-ПАК 200М1 состоит из целого ряда взаимосвязанных основных составных частей, перечень которых приведен в разделе 1.3.
1.2.2.1 Размотка (Рис.1).
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Рис.1

Размотка предназначена для установки рулона пленки и его центровки относительно линии оси подачи. Рулон  пленки на картонной гильзе устанавливается на  конусы (1), которые смонтированы на оси (2).  Ось (3) может  перемещаться в боковом направлении вращением маховичков (5) центровочного устройства. Торможение рулона производится постоянным ленточным тормозом (4), имеющим комплект сменных грузов. 
1.2.2.2 Механизм протяжки (Рис. 1).
         Механизм протяжки предназначен для размотки пленки. Механизм состоит из ведущего валка (5) и ведомого обрезиненного валка (6). Для удержания разматываемой пленки в постоянном натяжении в механизме предусмотрены качающиеся рамки 8 и 9 с пассивными валками 10. Рамка 9 подпружинена двумя пневмоцилиндрами 11. Схема заправки пленки в механизме показана на рис. 2.
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.
Рис. 2
1.2.2.3  Механизм подачи (Рис. 3,4).

Механизм подачи состоит из нижнего ведущего обрезиненного валка (1) и и верхнего ведомого обрезиненного валка (2). Привод ведомого валка осуществляется через косозубые шестерни (3,4).
Для создания воздушной поддержки подаваемой пленки в механизме подачи смонтированы верхние выдувные трубки (5) и нижние выдувные трубки (6). Для регулировки величины потока сжатого воздуха на трубках смонтированы пневмодроссели 7.

Привод нижнего обрезиненного валка осуществляется от сервопривода (1) (рис. 4) через зубчатые шкивы (2,3) и зубчатый ремень (4).
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Рис. 3
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Рис. 4
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Рис. 5
2.3.2.4. Механизм пайки и реза (Рис. 4,5).
Механизм предназначен для спайки подаваемой пленки и ее отрезки горячим ножом. Механизм состоит из ножа паечного (1) (рис.5), горячего режущего ножа (2) и стола паечного. Ножи смонтированы на балке (3). Балка в свою очередь установлена на два штока (4) и стопорится гайками (5). Возвратно-поступательные движения балки (3) происходит от распределительного вала через два эксцентрика (5) (рис.4) и шарнирные тяги (7) (рис.4). Напаечном ноже закреплены две стойки (6). Стойка (6) с паечным ножом при возвратно-поступательном движении балки перемещается по направляющим (7) относительно балки (3). Горячий нож закреплен на двух  стойках (8). Стойка (8) с горячим ножом при помощи гаек (9) могут регулироваться по высоте относительно нижних кромок паечного ножа. Для компенсации величины линейного расширения горячего ножа при его нагреве предусмотрена пружина сжатия (10). Качество и время пайки определяется длительностью касания паечным ножом паечного стола. Длительность касания регулируется гайками (5).  Прижим паечного ножа к паечному столу осуществляется пружинами, а величина усилий регулируется гайками (11). Для получения качественного шва пайки паечный стол имеет подогрев. В качестве изолирующего слоя рабочих кромок  ножа используется фторолакоткань. Для обеспечения качественного шва фторолакоткань необходимо перемотать. 

2.3.2.5. Вал распределительный (Рис. 4,6).

Вал распределительный (1) (рис.6) установлен между щеками станины на подшипниках качения. Привод вала (1) осуществляется от червячного редуктора (2), расположенного в нижней части станины, через цепную передачу (3).

На вале (1) смонтированы два эксцентрика (5) (рис.4), приводы механизма пайки и реза, один эксцентрик (4), приводы механизма сбора пакетов в пачку, предохранительная муфта (5) со звездочкой (6), приводы механизма отрыва пакета. На вале установлены два балансира (7). На правом конце вала установлены два разрезных кулачка (6) (рис.4) для управления работой сервопривода подачи и останова паяльного ножа в верхней мертвой точке

2.3.2.6. Механизм отрыва пакета (Рис. 6).
[image: image7.jpg]



Рис. 6
Механизм отрыва пакета представляет собой два вала (8) со звездочками (9), на которых натянуты цепи (10) с тремя отбивными стяжками (11). Привод валов (8) осуществляется от звездочки (6) вала распределительного цепной передачей (12). Предохранительная муфта (5) срабатывает при перегрузке отбивных стяжек (11). Величина момента срабатывания регулируется тремя винтами (13) и ограничителем (14). 
Синхронизация работы механизма пайки и реза с механизмом отрыва пакетов осуществляется путем проворота корпуса предохранительной муфты (5) совместно со звездочкой (6) относительно оси вала (1). Для осуществления синхронизации необходимо отпустить два винта (15) на корпусе муфты (5) после окончания регулировки винты (15) затянуть. При срабатывании предохранительной муфты звездочка (6) проворачивается относительно корпуса муфты (5), срабатывает датчик (16) и машина останавливается. После устранения причины остановки необходимо проворотом звездочки (6) совместить риски, выполненные на звездочке (6) и корпусе муфты (5). 

2.3.2.7. Механизм набора пакетов в пачку (Рис. 6,7).

Механизм состоит из неподвижной балки (17) (рис.6) и подвижной подпружиненной балки (1) (рис.7). На неподвижной балке (17) смонтированы шпильки (18) с плитой (19) и пневмоцилиндр (20). При ходе штока пневмоцилиндра вверх иглы (21) совместно с горячей иглой (22) входят в отверстия неподвижной балки (17). Верхняя подвижная балка (1) (рис.7) закреплена на двух штангах (21) (рис. 6). Привод балки осуществляется эксцентриком (4) вала распределительного через рычаги (24), планки (25) и наконечники сферические (26). Синхронизация работы механизма пайки и реза с механизмом набора пакетов в пачку осуществляется путем проворота эксцентрика (4) относительно оси вала (1). Для осуществления синхронизации необходимо отпустить два винта (27) на эксцентрике (4). После окончания регулировки винты (27) затянуть.
После изготовления заданного количества пакетов шток пневмоцилиндра (20) с иглами (21 и 22) опускается освобождая сваренную пачку пакетов. Вдоль прохода подаваемой пленки перед механизмом подачи и после подвижной балки (1) (рис.7) механизма набора пакетов пачки установлены два прибора для снятия статического электричества (2) (рис7), способствующие более легкой укладке пакетов, а также трубки (3) (рис.7) воздушного прижима пленки к откидной рамке механизма сброса пачки пакетов.

2.3.2.8. Механизм сброса пачки пакетов  (Рис. 7).
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Рис. 7
Механизм представляет собой рамку (4), закрепленную на оси (5). На оси (5)  закреплен также рычаг с клеммным зажимом. В свою очередь рычаг (6) через наконечник сферический соединен с пневмоцилиндром (7), После изготовления заданного количества пакетов срабатывает пневмоцилиндр (7) и рамка (4) сбрасывает пачку пакетов с неподвижной балки механизма набора пакетов в пачку. 
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