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1. ПАСПОРТ.
1.1   Назначение, использование и условия эксплуатации линии.
1.1.1 Линия ВМ-ПАК 680/850У2 (далее ВМ-ПАК У2)предназначена для производства пакетов типа «Мусорный мешок», «Вкладыш» в стопе, заготовок для пакета типа «Майка» (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

При работе в один ручей (без перфорации)
При работе в два ручья
	680/850
340

	Длина изготавливаемого пакета, мм
	100....1500

	Толщина перерабатываемой пленки, мкм
	ПЭНД 

5..40


ПЭВД 

15..100

	Производительность при работе в два ручья, шт/мин при длине пакета L, мм  

	200 при L=500
70 при L=1250

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

	Максимальная потребляемая мощность, кВт
	4,9

	Габаритные размеры в плане, мм
	4700х1250

	Высота, мм
	1650

	Масса, кг
	890


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

	1.
	Размотка.
	1

	2.
	Механизм подмотки.
	1

	3.
	Механизм пайки.
	1

	4.
	Механизм подачи.
	1

	5.
	Механизм реза.
	1

	8.
	Электрошкаф с пультом управления.

	1

	9.
	Техническая документация в составе:

Паспорт.
Руководство по эксплуатации.
	комплект


1.4 Свидетельство о приемке.








1.4.1 Линия ВМ-ПАК 680/850 У2 заводской номер  №______________ соответствует требованиям конструкторско-технологической документации и признана годной к эксплуатации.












М.П.




                                                                        Дата выпуска: _________________2016 г.
Ответственный за приемку                                                                    В. И. Москаленко

1.5 Гарантийные обязательства.
1.5.1 ООО «ПОЛИТЕХНИК-СЕРВИС» гарантирует соответствие линии ВМ-ПАК 680/850У2 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 ножей гильотинных

	Нагреватели плоские

	Шланги подачи воздуха 

	Силиконовая лента паечного стола

	Тефлон, нитофлон

	Термопары

	Ремни (зубчатые, плоские)


ООО «ПОЛИТЕХНИК-СЕРВИС» напоминает, что высокая техническая подготовленность персонала обслуживающего линию – гарантия успешной работы ВМ-ПАК 680/850У2!!!

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 ВМ-ПАК 680/850У2 обеспечивается его потребителем.

2.2.1.2 При организации технологического процесса производства пакетов на базе линии ВМ-ПАК У2 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 предусмотрена кнопка «стоп» на пульте управления, отключающая 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 пакетов ВМ-ПАК У2 производит пакеты типа «Мусорный пакет», «Фасовка» в стопе и в рулоне из полиэтиленовой пленки высокого и низкого давления (ПЭВД, ПЭНД) намотанной в трубчатые рулоны с боковыми складками («Майка»)  и без них («Фасовка»).

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 двухсторонним сварочным элементом. Одна сторона производит один сварочный шов (для пакетов типа «Фасовка»), другая сторона производит два сварочных шва (для пакетов типа «Мусорный мешок»).

2.3.2 Краткое описание устройства линии.

Линия для производства пакетов ВМ-ПАК У2 состоит из целого ряда взаимосвязанных основных составных частей, перечень которых приведен в разделе 1.3

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



Рис.1

Размотка предназначена для установки рулонов (1) с пленкой, их центровки относительно линии оси подачи. Рулон с пленкой на картонной гильзе устанавливается на валы (2) с двумя конусами (3). Вращение рулонов осуществляется за счет встроенных в конуса подшипников качения. Центрирование рулонов относительно оси подачи осуществляется маховичками (4). Торможение рулона производится постоянными ленточными тормозами (5), имеющими комплект сменных грузов. 

2.3.2.2 Механизм подмотки (Рис.2).
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Рис.2
         Механизм подмотки предназначен для создания петли, служащей для дальнейшей подачи пленки механизмом подачи в старт-стопном режиме без проскальзывания.

Механизм состоит из двух ведущих обрезиненных валков (1) и двух ведомых обрезиненных валков (2). Вращение ведущих валков производится от электродвигателей (3) через ременную передачу (4) и зубчатые пары (5). При заправке пленки вращение валков производится вручную при помощи рукоятки (6). Для исключения наматывания пленки  на обрезиненные валки на них установлены резиновые кольца (7). Петля из пленки формируется специальными эластичными шторками (8). Включение электродвигателей производится фотодатчиками, установленными на штативах перед шторками.
При работе в один ручей ведущие валки (1) соединяются в одно целое за счет двух полумуфт (9), которые фиксируются в крайних положениях разрезными гайками и стопорными винтами.

По пути движения пленки установлен прибор (10) для снятия статического электричества.

2.3.2.3 Механизм пайки (Рис.3).
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Рис. 3

Механизм пайки предназначен для спайки подаваемой пленки поперек подачи.

Механизм состоит из ножа паяльного (1) и обрезиненного стола паяльного (2). Нож паяльный может выполнять два типа шва шириной 1 или 2 мм. Установка необходимого шва осуществляется переворачиванием ножа паяльного на 180 градусов. Нож паяльный (1) смонтирован между двумя ползушками (3). Ползушки (3) шпильками (4) соединены с планкой (5) через посредство пружин (6) и гаек (7).В свою очередь ползунки (3) смонтированы на направляющих (8), на которых также закреплена планка (5). Направляющие (8) перемещаются в линейных шариковых направляющих расположенных в корпусах (9).

   Возвратно-поступательное движение ножа паяльного происходит от распределительного вала через эксцентрик и шарнирные тяги. Ползушки (3) с ножом паяльным (1) при возвратно-поступательном движении направляющих (8) перемещаются по направляющим до соприкосновения ножа паяльного со столом паяльным (2). Прижим ножа паяльного (1) к столу паяльному осуществляется через посредство пружин 6, а величина усилия прижима  регулируется гайками (10).

    Качество и время пайки определяется длительностью касания ножом паяльным (1) стола паяльного (7).

    Для получения более качественного шва стол паяльный имеет подогрев.

    Перед запуском линии в работу на рабочие кромки ножа паяльного и на обрезиненный стол наклеивается самоклеящийся тефлон, который необходимо периодически менять для получения качественного шва. При трехсменной работе линии тефлон на ноже паяльном заменяется через 1 месяц. Сроки замены тефлона ориентировочные и зависят о качества шва.
2.3.2.4  Механизм совмещения (Рис.4).
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Рис.4
  Механизм совмещения служит для обеспечения перфорации в нескольких миллиметрах от спаянного шва. Вращением маховичка (1) через две конические зубчатые пары (2), два винта (3) и ползушка (4) производится регулировка высоты валка (5), через которую проходит пленка, в результате чего происходит изменение длины участка пленки между спаивающим элементом и механизмом перфорации. Таким образом осуществляется регулировка положения линии перфорации относительно спаянного шва.

2.3.2.5 Механизм подачи (Рис. 5).
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Рис.5
       Механизм подачи состоит из нижнего ведущего обрезиненного валка (1) и подпружиненного верхнего ведомого обрезиненного валка (2). Усилие прижима валка (2) регулируется винтами (3) через посредство пружин (4). Привод валка (1) осуществляется от сервопривода (5) через  шкивы зубчатые (6,7) и ремень зубчатый (8).

   На валах механизма подачи установлены резиновые кольца (9), придающие жесткость получаемому пакету.

2.3.3.5 Привод механизма пайки и перфорации (механизм перфорации в комплект поставки не входит) (Рис.6).
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Рис. 6

        Привод механизма пайки и перфорации состоит из распределительного вала (1), вала привода механизма пайки (2) и вала привода механизма перфорации (3).

   Валы установлены между щеками станины  на подшипниках качения.

   Привод вала распределительного (1) осуществляется от червячного редуктора (4). На вале (5) смонтированы два эксцентрика. Эксцентрик 6 для привода механизма пайки, а эксцентрик (7) для привода механизма перфорации.

   Эксцентрик (6) соединен талрепом (8) с рычагом вала привода механизма пайки, а эксцентрик (7) соединен талрепом (9) с рычагом привода механизма перфорации.

   Вал привода механизма пайки через посредство рычагов (10) соединен с направляющими  механизма пайки.

   Вал привода механизма перфорации через посредство рычагов (11) соединен с тягой механизма перфорации.

  Поворотом эксцентриков (6) и (7) достигается цикличность срабатывания механизмов пайки и перфорации.
  2.3.2.6. Механизм реза  и нанесения перфорации. 
          2.3.2.6.1 Механизм реза (Рис. 7).
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Рис. 7
Отрезка готовых пакетов осуществляется гильотинными ножами. Нижний неподвижный нож (1) крепится к балке (2), установленной на столе и закрепленной болтами (3). Верхний подвижный нож (4) установлен на балке (5), расположенной под углом между двумя направляющими (6), расположенными в корпусах (7). Параллельность хода направляющих (6) достигается за счет балки подвижного ножа (5) и регулируемой тяги (8). Угол наклона ножа изменяется вкручиванием/выкручиванием шарнирных головок (9) в шпильке (10).
При работе с «вилами» нанизывание пакетов на иглы производится подпружиненной балкой (11). На узле установлен прибор (12) для снятия  статического электричества.
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При работе с приемным столом  для лучшего укладывания и сопровождения пакетов установлена трубка (13) с отверстиями, к которой подведен сжатый воздух.
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Настройка ножей.

Беззазорная настройка ножей осуществляется за счет:

· Перемещения нижнего ножа вместе с балкой взад-вперед. Для этого необходимо опустить крепежные болты (3). Грубое перемещение осуществляется ручным перемещением в пазах. Точная регулировка осуществляется вращением винтов (14).

· Изменение угла наклона верхнего ножа, осуществляется вращением подпружиненной гайки (15). После настройки ула стопорные гайки необходимо затянуть.

· Окончательный выбор зазора между ножами по всей длине осуществляется винтами (16).















































































           
















































































СТАНОК ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПАКЕТОВ                         ИЗ  ПВД, ПНД ПЛЕНКИ 


ВМ-ПАК Р2





Комплект технической документации

























































































Азов


2003


�







































СТАНОК ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПАКЕТОВ                         ИЗ  ПВД, ПНД ПЛЕНКИ 


ВМ-ПАК Р2





Комплект технической документации

























































































Азов


2003


�






























СТАНОК ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПАКЕТОВ                         ИЗ  ПВД, ПНД ПЛЕНКИ 


ВМ-ПАК Р2





Комплект технической документации

























































































Азов


2003


�





















СТАНОК ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПАКЕТОВ                         ИЗ  ПВД, ПНД ПЛЕНКИ 


ВМ-ПАК Р2





Комплект технической документации

























































































Азов


2003


�




































1
1

