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ПАСПОРТ.
1.1 . Назначение, использование и условия эксплуатации линии.
1.1.1 Линия ВМ-ПАК М1К 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.   Техническая характеристика.
	


№ п/п
	Параметры
	Значение параметра

	1.
	Количество ручьев, шт.
	1

	2.
	Ширина пакета, мм
	160-450

	3.
	Длина пакета, мм
	320-770

	4.
	Толщина пленки, мм
	0,010-0,040

	5.
	Максимальное количество пакетов в пачке при 

толщине пленки, шт.:

· 0,01 мм

· 0,02 мм

· 0,04 мм
	100

50

25

	6.
	Максимальная производительность, шт/мин :

· При длине пакета 500 мм, количестве пакетов в пачке 100шт. и толщине 0,01-0,012 мм

· При длине пакета 450 мм, количестве пакетов в пачке 100шт. и толщине 0,01-0,012 мм
	200
220

	7.
	Номинальное рабочее давление сжатого воздуха, кг/сМ1
	4..6

	8.
	Максимальная потребляемая мощность, кВт
	10

	9.
	Габаритные размеры, мм:

· Длина

· Ширина

· высота
	6300

1220
1400

	10.
	Вес, кг
	2000


1.3 Состав линии.


	№ п/п
	Наименование
	Кол-во, шт.

	1.
	Линия одноручьевая для сварки, резки, пакетов
	1

	1.1.
	Размотка с контактным приводом рулона, контролем положения края кромки и пневмоподъемом рулона в исходное положение
	1

	1.2.
	Механизм протяжки
	1

	1.3
	Механизм подачи
	1

	1.4
	Механизм пайки и реза
	1

	1.5.
	Вал распределительный
	1

	1.6.
	Механизм отрыва пакетов
	1

	1.7.
	Механизм набора пакетов в пачку
	1

	
	
	

	2.
	Пресс гидравлический  для вырубки ручек
	1

	2.1.
	Станина 
	1

	2.2.
	Устройство поджатия пакетов к столу
	1

	2.3.
	Механизм перемещения пневмозахватов пачек пакетов
	1

	2.4.
	Механизм разглаживания пачки пакетов
	1

	2.5.
	Механизм проводки пачки пакетов
	1

	2.6.
	Пресс гидравлический для вырубки ручек
	1

	2.7.
	Устройство складывания пачек пакетов пополам
	1

	2.8.
	Конвейер для укладки пакетов
	1

	2.9.
	Конвейер для удаления отходов
	1

	
	
	

	3.
	Электрооборудование 
	Компл.

	
	
	

	4.
	Техническая документация в составе:

· Паспорт  

· Руководство по эксплуатации
	Компл.


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.

1.4. Свидетельство о приемке.








1.4.1. Линия ВМ-ПАК М1К заводской номер  № 293 соответствует требованиям конструкторско-технологической документации и признана годной к эксплуатации.












М.П.




                                                                            Дата выпуска:   декабрь 2013 г.
Ответственный за приемку                                                                    В. И. Москаленко

1.5. Гарантийные обязательства.
1.5.1. ООО «ВМ-ТЕХНИКА» гарантирует соответствие линии ВМ-ПАК М1К зав. № 293 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 

	Манжеты

	Крепеж 

	Режущий инструмент ножей 

	Нагреватели плоские и патронные

	Шланги подачи воздуха

	Силиконовая лента паечного стола

	Фторолакоткань

	Термопары

	Электродвигатели 

	Ремни (зубчатые, клиновые), цепи


ООО «ВМ-ТЕХНИКА» напоминает, что высокая техническая подготовленность персонала обслуживающего линию – гарантия успешной работы ВМ-ПАК М1К !!!

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.

РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ.
1. Устройство и принцип работы линии. 

1.1.  Принцип работы линии. 

 Линия для производства пакетов ВМ-ПАК М1К 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.

1.2. Краткое описание устройства линии.

 Линия состоит из целого ряда взаимосвязанных основных частей, перечень которых приведен в разделе 1.3. Паспорта.

1.2.1. Размотка с контактным приводом рулона и контролем положения края кромки (рис. 1,2).

 Размотка предназначена для размотки и торможения рулона пленки и его центровки относительно линии его подачи.

Размотка состоит из следующих основных устройств:

· Станины 1;

· Устройства подъема рулона 2

· Контактного привода рулона 3;

· Валка размоточного 4;

· Рамки 5;

· Устройства контроля положения края кромки 6;

· Валков пассивных 7.

Устройство подъема рулона состоит из  двух кронштейнов 8, установленных на общей оси 9 и приводимых в движение пневмоцилиндрами 10. Упраление пневмоцилиндрами производится от ручного пневмораспределителя. После подъема рулона в исходное рабочее положение во избежание самопроизвольного опускания рулона, рукоятку пневмораспределителя необходимо поставить в нейтральное положение и зафиксировать.
 Контактный привод рулона состоит из балки 11, на которой на двух кронштейнах смонтирован мотор-редуктор 12. На тихоходном вале мотор-редуктора 12 установлены два шкива обрезиненных 13. Балка 11 установлена на оси между щеками 14. Щеки 14 с двумя направляющими втулками смонтированы на двух осях 15, которые в свою очередь соединены со щеками 16 станины 1. Для регулировки положения шкивов обрезиненных 13 относительно рулона пленки предусмотрена передача винт-гайка с маховичком 17. Для подъема балки 11 и регулировки усилия  давления шкивов обрезиненных 13 на рулон пленки предусмотрен пневмоцилиндр 18. Для управления пневмоцилиндрами 18 на щеке 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 с пассивными валками 19. Рамка подпружинена пневмоцилиндром 20. На щеке 16 станины 1 смонтирован регулятор давления с манометром для регулировки усилия поджима рамки с валками.

 Устройство контроля положения края кромки выполнено в виде поворотной рамки 21 с двумя параллельными валками 22. В центре поворотной рамки смонтирован подшипниковый узел.

 Поворот рамки 21 осуществляется мотор-редуктором 23 через посредство вала-шестерни, смонтированного на тихоходном вале мотор-редуктора, и зубчатого сектора, смонтированного на поворотной рамке 21. Сам контроль положения края кромки осуществляется датчиком ультразвуковым щелевого типа 24. Датчик выставляется относительно оси подачи по ширине разматываемого рулона вращением маховичка 25.

1.2.2. Механизм протяжки (рис. 3).

 Механизм протяжки предназначен для промежуточной протяжки пленки. Механизм состоит из ведущего обрезиненного валка 1 и подпружиненного обрезиненного валка 2. Усилие прижима валка 2 регулируется винтом 3. Вращение ведущего валка 1 осуществляется электродвигателем 4 через клиноременную передачу. Для удержания разматываемой пленки в постоянном натяжении установлены две качающиеся рамки 5 и 6 с пассивными валками 7. Рамки подпружинены пневмоцилиндрами 8 и 9. На щеке 10 смонтированы регуляторы давления с манометром для регулировки усилия поджима рамок с валками. Между щеками 10 установлены пассивные валки 11.

1.2.3. Механизм подачи (рис. 4).

 Механизм подачи состоит из нижнего ведущего обрезиненного валка 1 и подпружиненного верхнего ведомого обрезиненного валка 2. Усилие прижима валка 2 регулируется винтами 3. Привод валка 1 осуществляется от сервопривода 4 через зубчатые шкивы 5,6 и зубчатый ремень 7. Привод валка 2 осуществляется через косозубые шестерни 8 и 9.

 Для создания воздушной поддержки подаваемой пленки в механизме подачи установлены верхние выдувные трубки 10 и нижние выдувные трубки 11.

 Величина потока сжатого воздуха в трубках регулируется пневмодросселями.

1.2.4. Механизм пайки и реза (рис. 5).

 Механизм предназначен для спайки подаваемой пленки и ее отрезки горячим ножом. Механизм состоит из ножа паечного 1, горячего режущего ножа 2 и стола паечного 3. Ножи смонтированы на балке 4. Балка в свою очередь установлена на два штока 5 и 6. Балка 4 через посредство опоры 7 и оси 8 имеет возможность качения относительно штока 5. Опорная стойка 9 служит для фиксации балки 4 во время профилактических работ.
 Балка 4 на штоке 6 крепится через посредство разрезной шайбы 10 для быстрого подъема балки при профилактических работах. Фиксируется балка 4 на штоках 5 и 6 гайками 11.

 Возвратно-поступательное движение балки 4 происходит от распределительного вала через два эксцентрика 12, шарнирной тяги 13, штоки 5 и 6.

 На паечном ноже 1 закреплены две стойки 14. Стойки 14 с паечным ножом при возвратно-поступательном движении балки 4 перемещаются по направляющим 15 относительно балки 4. Прижим паечного ножа 1 к паечному столу 3 осуществляется через посредство пружин, а величина усилия прижима регулируется при помощи колпачковых гаек с насечкой 16. На ноже паечном 1 установлены два плоских нагревателя.

 Горячий нож 2 закреплен на токопроводящих стойках 17. Стойки с горячим ножом могут регулироваться по высоте относительно нижних кромок ножа паечного 1.

 Качество и время пайки определяется длительностью касания ножа паечного 1 стола паечного 3. Длительность касания регулируется гайками 11. Стол паечный 3 установлен на балке 19. Регулировка стола паечного 3 относительно ножа паечного 1 и горячего ножа 2 осуществляется винтами 20 и болтами 21.

 Для получения качественного шва пайки на столе установлен плоский нагреватель.

1.2.5. Вал распределительный (рис. 5).

Вал распределительный 22 установлен между щеками станины на подшипниках качения. Привод вала осуществляется от червячного редуктора 23 через цепную передачу 24.

На вале 22 смонтированы два эксцентрика 12, привода механизма пайки и реза, один эксцентрик 25, привода механизма сбора пакетов в пачку, предохранительная муфта 26 со звездочкой 27привода механизма отрыва пакета.

На вале 22 установлены противовесы 28, которые устраняют дисбаланс, что обеспечивает благоприятную работу линии при максимальной производительности.

1.2.6. Механизм отрыва пакета (рис.6).

Механизм отрыва пакета представляет собой два вала 1 со звездочками 2, на которых натянуты цепи 3 с тремя отбивными стяжками 4. Привод валов 1 осуществляется от звездочки 5 вала распределительного цепной передачи 6. Предохранительная муфта 7 срабатывает при перегрузке отбивных стяжек 4. Величина момента срабатывания регулируется тремя винтами 8 и ограничителем 9. Синхронизация работы механизма пайки и реза с механизмом отрыва пакета осуществляется путем проворота корпуса предохранительной муфты 7 совместно со звездочкой 5 относительно оси вала распределительного 10. Для осуществления синхронизации необходимо отпустить два винта 11 на корпусе предохранительной муфты 7. После окончания регулировки винты 11 затянуть. При срабатывании предохранительной муфты звездочка 5 проворачивается относительно корпуса предохранительной муфты 7, срабатывает датчик 12, и машина останавливается. После устранения причины остановки, необходимо проворотом звездочки 5 совместить риски, выполненные на звездочке 5 корпусе муфты 7. 

1.2.7. Механизм набора пакетов в пачку (рис. 7).

Механизм состоит из неподвижной балки 1 и подвижной подпружиненной балки 2. На неподвижной балке 1 смонтированы шпильки 3 с плитой 4 и пневмоциндром 5.
При ходе штока пневмоцилиндра 5 вверх, иглы 6 совместно с горячими иглами 7 выступают над верхней поверхностью балки 1. Верхняя подвижная балка 2 закреплена на двух штангах 8. Возвратно- поступательное движение балки 2 осуществляется эксцентриком 9 вала распределительного через посредство головки шарнирной 10, рычагов 11 и 12, пневмоцилиндров 13, головок шарнирных 14 и штанг 8. Рычаги 11 и12 установлены на оси 15. Ось 15 расположена между щеками станины на подшипниках качения. Штанги 8 перемещаются в линейно-шариковых направляющих, расположенных в корпус 16. Синхронизация работы механизма пайки и реза с механизмом набора пакетов в пачку осуществляется путем проворота эксцентрика 9 относительно оси вала 17. Для этого необходимо отпустить два винта 18 на эксцентрике 9. После окончания регулировки винты 18 затянуть. При отрыве пакета подпружиненная балка 2 должна удерживать пакеты для исключения смещения краев пленки. Усилие прижима балки 2 к балке 1 регулируется при помощи гаек с насечкой 19. После изготовления заданного количества пакетов шток пневмоцилидров 5 с иглами 6 и 7 опускается. Одновременно в поршневые полости пневмоцилидров 13 подается сжатый воздух, и подпружиненная балка 2 понимается над балкой 1 на величину хода пневмоцилидра (20 мм), поэтому балка 2 не удерживает пакеты на балке 1. После удаления пачки пакетов воздух подается в штоковую полость пневмоцилидров 13.

Во время сбора пакетов происходит смещение (качание) термоигл, которое осуществляется за счет эксцентриков 20, установленных на валу 21 в подшипниковых корпусах 22. Вращение вала 21 осуществляется через цепную передачу 23.

1.2.8. Станина пресса (рис.8).

Станина представляет собой собранную раму из листовых плит 1,2 и 3, стянутых стяжками. Между средними плитами 2 установлены балки 4 и 5. Балки выполняют роль стяжек, и одновременно на этих балках монтируются пресса пневмогидравлические. На балках 4 установлены балки 6, для монтажа на них механизма разглаживания пачки пакетов и устройство складывания пачки пакетов пополам. Между передними плитами 1 на стяжках установлен стол 7 для укладки пакетов. На средних плитах 2 и кронштейна 8 на осях установлены колеса 9 для перемещения пресса пневмогидравлического. Перемещения пресса осуществляется по двух направляющим 10. Для регулировки величины пресса на направляющих 10 установлены винты 11.Для стопорения колес при нахождении пресса в рабочем положении установлены винты 12.
1.2.9. Устройство поджатия пакетов к столу (рис.9).

Устройство состоит из вала 1, установленного на подшипниках качения между щеками 2,3 и роликов 4. На вале 1 закреплены планки 5, изготовленные из ленты транспортерной. Привод вала 1 осуществляется от мотор-редуктора 6. При вращении вала  1 концы планок 4 подбивают каждый подаваемый пакет к столу 7. Ролики устанавливаются на щеки станины. Перемещение устройства  осуществляется вручную. Величина перемещения зависит от длины изготавливаемого пакета. Устройство фиксируется в нужном положении винтом 9. На щеке станины закреплен кронштейн 10 с датчиком ограничения хода каретки (поз. 2 рис.10) механизма перемещения пневмозахватов пачек пакетов. 

1.2.10. Механизм перемещения пневмозахватов пачек пакетов (рис. 10).
Механизм перемещения состоит из вала приводного 1 и каретки 2 с размещенными на ней пневмозахватами 3. Вал приводной состоит из вала 4, установленного на подшипниках качения, между задними листовыми плитами станины пресса (поз.3 рис. 8). На вале 4 установлены две звездочки 5. Вал 4 со звездочками расположен в прямоугольной трубе 6, которая одновременно служит в качестве стяжки задних листовых плит станины пресса. Привод вала 4 осуществляется от мотор-редуктора 7. Для контроля положения каретки 3 по ходу ее перемещения, на конце вала 4 установлен датчик - энкодер 8. Каретка 2 состоит из двух корпусов 9, двух щек 10, закрепленных на корпусах 9 и балок 11 и 12, закрепленных на щеках 10. В корпусах 9 установлены по четыре ролика на подшипниках качения. Ролики охватывают круглые направляющие 13, которые через посредство опор 14 установлены на листовых плитах станины пресса. Привод каретки осуществляется от мотор-редктора 7 через вал 4, звездочки 5, цепи 15 и звездочки 16. Цепи 15 соединены с кронштейнами 17, которые закреплены на корпусах 9. Натяжение цепей 15 осуществляется винтами 18 через звездочку натяжителя 19. На направляющих 13 станины пресса установлены  упоры 20 для остановки каретки 2 в аварийной ситуации. На задней листовой плите станины пресса установлены кронштейны 22 и 24 с датчиками ограничения хода 21 и 23, которые реагируют на перемещение щеки 10 каретки 2. На щеке 10 закреплен кронштейн 25 с датчиком 26. Датчик 26 дает разрешение на работу пресса, когда каретка 2 с пневмозахватами 3 находится вне зоны пресса. Датчик 26 при перемещении каретки 2 реагирует на флажок 13 (рис.8), по всей его длине. Пневмозахват 3 состоит из короткоходового пневмоцилиндра 27, фланца 28, корпуса 29, захвата неподвижного 30 и захвата подвижного 31. Захват неподвижный 30 закреплен на корпусе 29. Захват подвижный закреплен на рычаге 32, который имеет возможность качения относительно оси 33, установленной в корпусе 29. Привод рычага 32, а следовательно и захвата подвижного 31, осуществляется штоком пневмоцилиндра 27. Крепление пневмозахвата к балке 12 осуществляется болтом 34. Для возможности регулировки расстояния между пневмозахватами и невозможностью поворота пнемвозахвата относительно оси пневмоцилиндра на балке 12 выполнены пазы, а на фланце 28 - выступ. Плавность хода штока пневмоцилидра 27 и захвата подвижного 31 регулируется пневмодросселями,установленными на переходнике 35.
1.2.11. Механизм разглаживания пачки пакетов (рис.11).

Механизм разглаживания предназначен для разглаживании пачки пакетов при ее перемещения в зону прессования и вырубки ручки. Механизм разглаживания состоит из кронштейна 1, на котором установлен пневмоцилиндр 2, и двух корпусов с линейными шариковыми направляющими. На планке 4 установлены направляющие 5 . Шток пневмоцилиндра 2 соединен с планкой 4. В пазе планки 4 винтами 6 закреплены щетки 7. При перемещении пачки пакетов в зону прессования планка 4 со щетками 7 пневмоцилиндром 2 опускается в нижнее положение. Щетки 7, своим ворсом прижимая пачки пакетов к столу 8, разглаживают пачку. Плавность хода планки 4 регулируется пневмодросселями установленными на пневмоцилиндре 2. Контроль верхнего положения планки 4 со щетками 7 осуществляется датчиком положения, установленного на пневмоцилиндре 2.
1.2.12. Механизм проводки пачки пакетов (рис. 11).

Механизм проводки предназначен для ориентации пачки пакетов при ее перемещении в зону прессования и отходов от вырубки ручки при удалении их на конвейер для отходов. Механизм состоит из двух осей 9, рычагов 10 ,11 и ходового винта 12, выполненного с правой и левой резьбой. Оси 9 установлены между средними листовыми плитами станины пресса. Рычаги 10 и 11 установлены на осях 9 и при вращении маховичком 13 ходового винта 12, в ту или иную сторону, рычаги сходятся или расходятся. Планки направляющей 14,15 установлены на рычагах 10,11. 
1.2.13. Пресс пневмогидравлический для вырубки ручки (рис.12,13).
Вырубка ручки осуществляется гидроцилиндром 1, установленным на плите верхней 2. Шток гидроцилиндра 1 соединен с плитой подвижной 3 через опору 4. На плите 3 установлен механизм прижима отходов пачки после вырубки ручки ножом вырубным 5 закрепленном на плите 3. Механизм прижима состоит из корпуса 6, закрепленного на плите подвижной 3, стакана 7 с крышкой 8, пружины 9 и прижима 10. Для предотвращения проворота плиты подвижной 3 относительно оси гидроцилиндра 1 на плите установлена направляющая 11. Перемещение направляющей 11 осуществляется во втулке скольжения, запрессованной в планке 12, которая закреплена на балках станины пресса. На балках станины пресса установлена плита нижняя 13. На плите 13 установлена фторопластовая прокладка 15, служащая опорным подшипником скольжения для стола пресса 16. Стол пресса 16 крепится к оси 17 тремя винтами 18. На оси 17 установлен подшипник качения 19. Привод оси 17 и стола пресса 16 осуществляется пневмоцилиндром 20 через рычаг 21 и обгонную муфту 22. За каждый ход штока пневмоцилиндра стол пресса 16 проворачивается в одну сторону на некоторый угол. На столе пресса 16 свободно уложена сменная проставка 23 из полиэтилена толщиной 10 мм. На проставке 23 происходит вырубка ручек пакетов ножом вырубным 5. Привод в движение поршня гидроцилиндра производится от гидростанции мод. CTR –KV0035, руководство по эксплуатации которой прилагается.
На двух стойках 24 и 25 установлены три бесконтактных датчика положения. На первой стойке установлены датчики контроля нахождения поршня гидроцилиндра 1 и плиты 3 с ножом вырубным 5 в верхнем и нижнем положениях. На второй стойке установлен датчик приподъема ножа вырубного 5, когда вырубленные отходы еще прижаты прижимом 10, а сами пакеты уже могут удаляться.
1.2.14. Устройство складывания пачек пакетов пополам (рис. 14).

Устройство складывания состоит из механизма прижима пачки пакетов к столу пресса и механизма подъема пачки пакетов над столом пресса. Механизм прижима состоит из кронштейна 1, на котором установлен пневмоцилиндр 2, и двух корпусов 3 с линейными шариковыми направляющими. На планке 4 установлены направляющие 5. Шток пневмоцилиндра 2 соединен с планкой 4. В пазе планки 4 закреплена резина профильная 6. Плавность хода планки 4 регулируется пневмодросселями, установленными на пневмоцилиндре 2. Контроль верхнего положения планки 4 с резиной профильной 6 осуществляется датчиком положения, установленном на ппневмоцилиндре 2. Механизм подъема пачки пакетов состоит из плиты 7, на которой установлен пневмоцилиндр 8, и двух корпусов 9 с линейными шариковыми направляющими. Плита 7 установлена между задними листовыми плитами станины пресса. На планке 10 закреплены направляющие 11 и лист 12 с пазами. Плавность хода планки 10 с листом 12 регулируется пневмодросселями, установленными на пневмоцилиндре 8. Контроль нижнего положения планки 10 с листом 12 осуществляется датчиком положения, установленным на пневмоцилиндре 8.

1.2.15. Конвейер для укладки пакетов (рис. 15).

Конвейер состоит из вала ведущего 1, вала ведомого 2, щек 3 и ленты транспортерной 4. Вал ведущий 1 расположен между задними листовыми плитами станины пресса (поз 3 рис. 8) на подшипниках качения. Вал ведомый 2 расположен между щеками 3, которые через посредство планок 5 установлены на задние листовые плиты станины пресса. Привод валка ведущего 1 осуществляется от мотор-редуктора 6. Натяжение ленты транспортерной 4 осуществляется гайками 7 через посредство тяг 8.

1.2.16 Конвейер для удаления отходов (рис. 16).

Конвейер состоит из вала ведущего 1, вала ведомого 2, щек 3 и ленты транспортерной 4. Привод валка ведущего 1 осуществляется от мотор-редуктора 5. Натяжение ленты транспортерной 4 осуществляется гайками 6 через посредство тяг 7. На щеках 3 установлены листовые ограждения 8. Конвейер крепится к передним плитам станины пресса (поз. 1 рис. 8) через посредство кронштейнов 9,10.
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2. Электрооборудование. 

Электрооборудование линии можно разделить на три основных узла: 

1) размотчик с контролем кромки

2) базовая пакетная машина

3) автоматический пресс

1. Контактный размотчик с контролем кромки.

Электрооборудование размотчика расположено в ящиках, установленных на размотчике с двух сторон. В ящиках установлены частотные преобразователи приводов контактной размотки и контроля кромки, плата обработки сигнала датчика положения кромки. На верхней стенке ящика расположены органы управления размотчиком: переключатель режимов, кнопки ручного перемещения кромки, клавиша включения размотчика. 

Скорость контактного размотчика поддерживается автоматически в зависимости от положения подвижной компенсационной рамки. Система контроля кромки активируется при положении переключателя режимов «Автомат». Чем дальше кромка полотна от середины зоны чувствительности датчика кромки, тем выше скорость, с которой поворотные валки компенсируют смещение кромки.

2. Базовая пакетная машина.

Электрооборудование пакетной машины расположено в ящиках с обеих сторон машины. В ящиках установлены: сервопривод подачи, частотные преобразователи приводов ножа и задней подачи, главный контроллер, ключи управления нагревателями и пневмораспределителями, вводной автомат, контактор силовых цепей. На правом ящике установлена сенсорная панель оператора, термоконтроллеры, переключатель режимов, кнопки «Пуск», «Стоп», «Подача вперед», «Подача назад», «Нож вперед», «Сброс пачки».

Для включения питания линии нужно включить вводной автомат и нажать кнопку «Пуск силовых цепей».

Ручные движения валов подачи и ножа возможны в режиме «Наладка»

В режиме «Заправка» сервомотор подачи отключается для ручной заправки пленки в валы подачи.

В режиме «Работа» линия запускается в работу нажатием кнопки «Пуск» и останавливается нажатием кнопки «Стоп». Кнопка «Сброс» при остановленной линии  вызывает сброс счетчика пакетов и опускание вил механизма набора пачки. При работающей линии кнопка «Сброс» приостанавливает работу линии и запускает внеочередной цикл захвата пачки пакетов, прессования и сгибания пачки в зависимости от настроек.

Настройки параметров линии осуществляется с помощью панели оператора.

3. Автоматический пресс.

Электрооборудование автоматического пресса установлено в шкафу управления пресса с правой стороны. В шкафу установлены частотные преобразователи приводов манипулятора и механизма укладки пакетов, контроллер пресса, ключи управления пневмораспределителями. На пульте управления прессом расположены кнопки «Пуск», «Стоп», «Пресс вверх», «Пресс вниз», «Манипулятор вперед», «Манипулятор назад», «Сброс».

Кнопки «Пуск» и «Стоп» запускают и останавливают линию. Первое нажатие кнопки «Сброс» после включения питания запускает поиск манипулятором своего исходного положения. Манипулятор двигается вперед до наезда на датчик исходного положения, затем двигается назад и после схода с датчика исходного положения ожидает приход сигнала ноль-метки датчика положения манипулятора. На нуле датчика положения манипулятор останавливается. Последующие нажатия кнопки «Сброс» запускают цикл захвата пачки, прессования и сгибания пачки.

Кнопки «Манипулятор вперед» и «Манипулятор назад» двигают манипулятор вперед или назад при остановленной линии.

Кнопки «Пресс вверх» и «Пресс вниз» выполняют ручные перемещения пресса при остановленной линии. Манипулятор при этом должен быть вне зоны прессования около своего исходного положения.

Когда линия работает, манипулятор автоматически забирает пачку пакетов, перемещает ее под пресс, пресс вырезает ручки, манипулятор сгибает пачку пополам и укладывает ее на конвейер продукции. Сгибание пачки можно отключить на странице «Настройки пресса».

Настройки линии. Страницы панели оператора
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Рис. 18
Главная страница

1. Поле ввода заданного количества пакетов в пачке

2. Счетчик пакетов в пачке.

3. Счетчик пакетов за смену.

4. Кнопка обнуления счетчика пакетов в пачке.

5. Кнопка обнуления счетчика пакетов за смену.

6. Текущие дата и время.

7. Необнуляемый общий счетчик пакетов.

8. Поле ввода скорости ножа (производительность линии).

9. Поле ввода длины пакета.

10. Поле ввода мощности нагрева горячих игл (вил).

11. Поле ввода мощности нагрева отрезного ножа.

12. Кнопка включения/выключения маркерного датчика.

13. Кнопка перехода на страницу «Настройка маркерного датчика» (рис. 19).

14. Кнопка перехода на страницу «Настройки подачи» (рис. 20).

15. Кнопка перехода на страницу «Настройки пресса» (рис. 21).

16. Индикатор включения силовых цепей линии.

17. Кнопка сброса аварийных сообщений.

18. Поле индикации текущих аварийных сообщений. Для перехода на страницу «Текущие аварии» (рис. 22) нажмите на это поле.

[image: image20.jpg]CTpolika MapkepHOro AaTumka

TMponyLeHHbIE METKA





Рис. 19
Страница «Настройка маркерного датчика»

1. Кнопка настройки датчика метки (маркерного датчика). Для запуска настройки датчика нажмите эту кнопку.

2. Кнопка настройки на метку. Выставьте пятно света от датчика на метку и нажмите эту кнопку.

3. Кнопка настройки на фон. Выставьте пятно света от датчика на фон и нажмите эту кнопку.

4. Поле ввода максимально допустимого количества пропущенных меток, по достижению которого линия останавливается с сообщением «Метка потеряна». При вводе нуля контроль за пропущенными метками не ведется.

5. Кнопка закрытия страницы. 
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Рис. 20
Страница «Настройки подачи»

1. Поле ввода угла подачи. В зависимости от скорости ножа  и длины пакета система управления автоматически корректирует разгон сервопривода подачи. В этом поле можно ввести ручную коррекцию разгона сервопривода. При увеличении значения подача занимает большее время – разгон сервопривода подачи становится более плавным. 

2. Кнопка закрытия страницы. 

Начало подачи устанавливается с помощью кулачка индуктивного датчика, расположенного в левом шкафу базовой машины.
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Рис. 21
Страница «Настройки пресса»

1. Поле ввода коррекции позиции захвата пачки манипулятором

2. Поле ввода коррекции позиции прессования – влияет на длину вырубленных ручек. При увеличении – пачка проезжает дальше и длина ручек уменьшается.

3. Поле ввода коррекции сгибания пачки пополам. При увеличении нижняя часть согнутой пачки увеличивается. 

4. Поле ввода коррекции позиции раскрытия захватов и сброса пачки на конвейер продукции.

5. Кнопка включения/выключения прессования (вырубки ручек).

6. Кнопка включения/выключения сгибания пачки пополам.

7. Поле ввода времени включения конвейера продукции после сброса на него каждой пачки.

8. Поле ввода времени включения конвейера удаления отходов.

9. Поле ввода времени прессования. Это время выдержки пресса под давлением после прихода пресса к датчику нижнего положения.

10. Кнопка возврата на главную страницу.
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Рис. 22
Страница «Текущие аварии»

1. Индикация времени возникновения аварии.

2. Индикация времени сброса (пропадания) аварии.

3. Текст сообщения об аварии.

4. Кнопка перехода на страницу «История аварий» (рис. ХХ + 5).

5. Кнопка возврата на главную страницу. 

Активные аварии обозначаются красным и желтым цветами. Сброшенные (неактивные) аварии обозначаются зеленым цветом.

При нажатии на сообщение об аварии открывается страница с мигающим индикатором, указывающим на место возникновения аварии.
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Рис. 23
Страница «История аварий»

1. Индикация даты

2. Индикация времени возникновения или сброса (пропадания) аварии. Красным цветом обозначается запись о возникновении аварии, зеленым – о сбросе аварии.

3. Текст сообщения об аварии

4. Кнопка выбора даты назад по времени.

5. Кнопка выбора даты вперед по времени.

6. Кнопка закрытия страницы.

Давление воздуха по узлам:

1. Ввод – 6 кгс/см2

2. Петлеобразователь контактного размотчика – 0…3 кгс/см2
3. Петлеобразователь задней подачи – 0…4 кгс/см2
4. Отдельный подвижный валок петлеобразователя задней подачи – выставляется около п. 3 так, чтобы при работе валок отрывался от ограничителя и приходил в движение с каждым пакетом.

Примерное время работы:

1. Пресс – 1 сек. Увеличение времени приводит к увеличению длительности цикла прессования. Уменьшение может вызвать неполный вырез ручки.

2. Конвейер удаления отходов вырубки – 2 сек. Увеличение времени приводит к увеличению времени. Уменьшение времени приводит к уменьшению времени. На время цикла влияния нет.

3. Конвейер продукции – 2 сек – подача примерно 250 мм. Изменение времени влияет на длину подачи готовых пачек продукции. На время цикла влияния нет. 

3. Требования, предъявляемые к обслуживающему персоналу.

3.1. 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.

3.2.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.
3.3.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.
4. Меры безопасности.

4.1. Общие положения.

4.1.1. Безопасность эксплуатации линии ВМ-ПАК М1К обеспечивается его потребителем.

4.1.2. При организации технологического процесса производства пакетов на базе линии ВМ-ПАК М1 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)

4.2.      Специфика техники безопасности.

4.2.1. 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.

4.2.2. Для безопасной работы на линии в ее конструкции предусмотрены:

· защитные кожухи, закрывающие ременные и зубчатые передачи;
· для остановки работы линии в аварийной ситуации предусмотрена кнопка «стоп» на пульте управления, отключающая главный привод;

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

4.2.3. 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.
5. Подготовка линии к работе и порядок работы.

Перед запуском линии необходимо проверить наличие заземления.

Работа на линии производится в следующей последовательности:

· Включить вводной автомат питания.

· Открыть вентиль подачи сжатого воздуха и установить необходимое давление по показаниям манометра.

· Включить на разогрев элементы пайки, реза и стол.

· Установить рулоны с пленкой на размотку и произвести заправку пленки в линию согласно схемы заправки линии. 

· Установить требуемую длину изготавливаемых пакетов.

· В толчковом режиме проверить качество пайки и реза по всей ширине пленки и при необходимости произвести подстройку элементов пайки и реза.

· Нажатием кнопки «Пуск» запустить линию в работу на малой скорости, изготовить несколько пакетов и остановить линию нажатием кнопки «Стоп».

· Проверить качество сварного шва и длину пакета. При необходимости произвести регулировку температуры элементов пайки и реза и стола, а также длины пакета.

· Запустить линию в работу, постепенно повышая частоту вращения двигателя сервопривода до получения необходимой производительности.

 6. 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 его отдельных узлов.

6.1. В процессе технического обслуживания линии производятся следующие основные операции:

1.Ежедневный сброс конденсата из пневмосети.

2.Смазка движущихся частей (см. Карту смазки, таблица 1).

3.Наблюдение за работой частей и механизмом на предмет наличия посторонних шумов и стуков.

4.Наблюдение за состоянием резьбовых и шпоночных соединений. Проверка надежности затяжки стопорных винтов (не реже 1 раза в неделю).
5.Проверка наличия и исправности защитных ограждений  и кожухов.

6.Наблюдение за температурным и скоростным режимами линии.

7.Замена износившихся расходных материалов.

8.Проверка натяжки зубчатого ремня привода подачи и клинового ремня привода протяжки (не реже 1 раза в месяц).

9.Проверка натяжения цепных передач (не реже 1 раза в месяц).
10.Очистка электрооборудования от пыли и грязи

11.Проверка исправности заземления

12.Периодическая (не реже 1раза в 6 месяцев) подтяжка клеммных соединений.
 6.2. В линии в качестве опор валов, осей используются подшипники качения. Место их установки, обозначение и количество указаны в таблице 2.

КАРТА СМАЗКИ ВМ-ПАК М1-300К.

Таблица 1
	№ П/П
	НАИМЕНОВАНИЕ И ОБОЗНАЧЕНИЕ УЗЛА, ДЕТАЛИ
	НАИМЕНОВАНИЕ СМАЗОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ
	СПОСОБ НАНЕСЕНИЯ СМАЗОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ
	ПЕРИОДИЧНОСТЬ ПРОВЕРКИ И СМАЗКИ

	1
	Протяжка:
· Подшипники  алюминиевых валков и опорные подшипники
· Подшипники валов обрезиненных
· Подшипники электродвигателя
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев

1 раз в год

	2
	Валы:

· Распределительный (подшипники)
· Приводы механизма пайки и реза (подшипники)

· Механизм отрыва пакета (подшипники)
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев

	3
	Механизм пайки и реза:

· Оси шарнирных подшипников

· Подшипники скольжения штоков


	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Набивка шприцем
	1 раз в смену

	4
	Механизм сбора пакетов в пачку:

· Шариковые линейные подшипники направляющих


	Масло индустриальное
И-20 А
	Залив
	1 раз в смену

	5
	Механизм подачи:

· Подшипники подающих валов и скалок

	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221


	Ручная закладка


	1 раз в 6 месяцев



	6
	Электродвигатель привода вала распределительного:

· Подшипники 
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Ручная закладка
	1 раз в год

	7
	Валки размоточные
· Подшипники


	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221


	Ручная закладка
	1 раз в год

	8
	Устройство поджатия пакетов к столу
· Подшипники вала

· Подшипники направляющих перемещения устройства
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221


	Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев



	9
	Механизм разглаживания и устройство складывания пачки пакетов пополам
· Шариковые линейные подшипники направляющих
	Масло индустриальное

И-20 А
	Залив
	1 раз в  месяц


	10
	Механизм перемещения пневмозахватов пачек пакетов - робот
· Подшипники ведущего вала и звездочек

· Подшипники направляющих перемещения пневмозахватов

· Цепи и звездочки
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев



	11
	Пресс пневмогидравлический для вырубки ручки

· Цилиндры
	Масло индустриальное

И-20 А
	Залив
	По мере необходимости


Перечень подшипников, установленных на линии АТ-М1К

	№п/п
	Место установки 

подшипника
	Номер и ГОСТ
	Кол-во
	Размеры 

подшипника

	
	
	
	
	d
	D
	Н

	1
	Винт ходовой перемещения датчика контроля крамки
	1201 ГОСТ5720
	2
	12
	32
	10

	2
	Валы механизма отрыва пакета и устройства поджатия пакетов к столу 
	1202 ГОСТ5720
	6
	15
	35
	11

	3
	Вал эксцентриков механизма сбора пакетов и конвейера для удаления отходов 
	1203 ГОСТ5720
	4
	17
	40
	12

	4
	Валки обрезиненные механизмов подачи и протяжки и вал ведущий  конвейера для укладки пакетов
	1204 ГОСТ5720
	6
	20
	47
	14

	5
	Ось механизма сбора пакетов в пачку и вал механизма перемещения пневмозахватов
	1205 ГОСТ5720
	4
	25
	52
	15

	6
	Валки обрезиненные механизмов подачи и протяжки
	1206 ГОСТ5720
	4
	30
	62
	16

	7
	Опоры  вала распределительного (крайние)
	1207 ГОСТ5720
	2
	35
	72
	17

	8
	Винт перемещения контактного привода рулона
	8102

ГОСТ6874
	2
	15
	28
	9

	9
	Ось механизма контроля края плёнки
	8104

ГОСТ6874
	1
	20
	35
	10

	10
	Ось механизма контроля края плёнки
	8109

ГОСТ6874
	1
	45
	65
	14

	11
	Валки пассивные размотки
	60100

ГОСТ7242
	14
	10
	26
	8

	12
	Валки пассивные размотки
	60102

ГОСТ7242
	20
	15
	32
	9

	13
	Валки пассивные механизма контроля края плёнки и вала шестерни устройства поджатия пакетов к столу
	60104

ГОСТ7242
	5
	20
	42
	12

	14
	Вал ведомый, конвейера для укладки пакетов и вал шестерня контроля края плёнки
	60105

ГОСТ7242
	3
	25
	47
	12

	15
	Эксцентрики механизма сбора пакетов
	80107

ГОСТ7242
	2
	35
	62
	14

	16
	Конуса валка размоточного
	60108

ГОСТ7242
	2
	40
	68
	15

	17
	Звёздочки натяжения цепи  механизмов отрыва и сбора пакетов
	60200 ГОСТ7242
	4
	10
	30
	9

	18
	Колёса устройства поджатия пакетов к столу
	80201

ГОСТ7242
	4
	12
	32
	10

	19
	Корпуса механизма сбора пакетов, вал ведомый, конвейера для удаления отходов и вал рамки верхней размотки 
	60203

ГОСТ7242
	6
	17
	40
	12

	20
	Звёздочки механизма перемещения пневмозахватов
	80203

ГОСТ7242
	8
	17
	40
	12

	21
	Валы рамок размотки, ось механизма контроля края плёнки
	60204 ГОСТ7242
	5
	20
	47
	14

	22
	Ось поворота стола пресса гидравлического
	60304

ГОСТ7242
	1
	20
	52
	15

	23
	Корпуса механизма перемещения пневмозахватов
	29

ГОСТ8338
	16
	9
	26
	8

	24
	Эксцентрики  вала распределительного
	118

ГОСТ8338
	3
	90
	140
	24

	25
	Механизм пайки и резки
	ЕШС  17 ГОСТ3635
	2
	17
	32
	14

	26
	Колёса для перемещения пресса
	942-30

ГОСТ4060
	8
	30
	38
	24

	27
	Направляющие устройства складывания пачки пакетов пополам и механизма разглаживания
	Подшипник для

направляющей

40-45 НВ/5
	12
	16
	24
	30

	28
	Корпуса механизма сбора пакетов в пачку
	Подшипник для

направляющей

50-45 НВ /5
	4
	20
	28
	30

	29
	Муфта предохранительная механизма отрыва пакета
	Шарики

ГОСТ 3272
	3
	Диаметр шарика Ø7,94


18








12








13








14








5








7





10








9





8





11
























































           
















































































СТАНОК ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПАКЕТОВ                         ИЗ  ПВД, ПНД ПЛЕНКИ 


ВМ-ПАК М1





Комплект технической документации

























































































Азов


2003


�







































СТАНОК ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПАКЕТОВ                         ИЗ  ПВД, ПНД ПЛЕНКИ 


ВМ-ПАК М1





Комплект технической документации

























































































Азов


2003


�






























СТАНОК ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПАКЕТОВ                         ИЗ  ПВД, ПНД ПЛЕНКИ 


ВМ-ПАК М1





Комплект технической документации

























































































Азов


2003


�





















СТАНОК ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПАКЕТОВ                         ИЗ  ПВД, ПНД ПЛЕНКИ 


ВМ-ПАК М1





Комплект технической документации

























































































Азов


2003


�






15








16








17








1





3





2





4





5





6





4








3








2








1








2








1








10








6








5








9








8








7








4








3








2








1








5








4








3








2








1








3








2








1








6








5








4











1
2

