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1. ПАСПОРТ.
1.1   Назначение, использование и условия эксплуатации линии.
1.1.1 Линия ВМ-ПАК 300х2РА предназначена для производства пакетов типа «Фасовка» в рулоне с перфорацией 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.
	1
	Тип перерабатываемой пленки
	ПЭВД, ПЭНД

	2
	Максимальная ширина перерабатываемой пленки, мм
	300 х 2

	3
	Максимальный диаметр рулона перерабатываемой пленки, мм
	500

	4
	Толщина перерабатываемой пленки, мкм
	ПЭНД 

5..40


ПЭВД 

15..100

	5
	Длина изготавливаемого пакета, мм
	100…1250

	6
	Максимальный диаметр наматываемого рулона, мм
	130

	7
	Цикл смены рулона, сек
	9

	8
	Максимальное число замен рулонов, шт/мин
	6 х 2

	9
	Производительность при работе в два ручья, шт/мин при длине пакета 350 мм
	190

	10
	Рабочее давление сжатого воздуха, кг/см2
	6..6,5

	11
	Расход воздуха, л/мин
	310

	12
	Максимальная потребляемая мощность, кВт
В том числе:

· Электродвигатель контактного привода рулона размотки

· Электродвигатель привода механизмов пайки и перфорации машины пакетоделательной

· Серводвигатель механизма подачи машины пакетоделательной

· Электродвигатель привода спиц намотки

· Электродвигатель привода планшайбы намотки

· Нагреватели механизма пайки машины пакетоделательной
	9,4
0,75 х 2

0,75

2,5

0,55 х 2

0,25

2,2

	13
	Габаритные размеры в плане, мм

Длина

ширина
	5120

2620

	14
	Высота, мм
	1655

	15
	Масса, кг
	1630


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 линии (рис. 1).
	№ п/п
	Наименование
	Кол-во, шт.

	1.
	Размотка с контактным приводом рулона
	1

	2.
	Машина пакетоделательная
	1

	3.
	Намотка с автоматической сменой рулона
	1

	4.
	Электрошкаф с пультом управления.

	2

	5.
	Техническая документация в составе:

Паспорт.
Руководство по эксплуатации.
	комплект
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Рис. 1 Линия ВМ-ПАК 300 х 2 РА.

       2.3 Устройство и принцип работы линии.

2.3.1 Принцип работы линии.

        Линия для производства пакетов ВМ-ПАК 300х2 РА производит пакеты типа «фасовка» из полиэтиленовой пленки высокого и низкого давления (ПЭВД, ПЭНД) намотанные в трубчатые рулоны.

        Линия оснащена всеми элементами, необходимыми для производства пакетов с размерами согласно с технической характеристикой. Более подробное описание принципа и режимов работы линии см. в разделе «Электрооборудование».

        Линия состоит из целого ряда взаимосвязанных основных составных частей, перечень которых приведен в разделе 1.3.
2.3.2 Размотка с контактным приводом рулона (Рис. 2).
Размотка предназначена для размотки и торможения рулона пленки и его центровки относительно линии оси подачи пленки.

       Размотка состоит из следующих основных устройств:

· Станина 1;

· Контактный привод рулона 2;

· Валок размоточный 3;

· Валки пассивные 4;

Контактный привод рулона состоит из балки 5, на которой на двух кронштейнах смонтирован мотор-редуктор 6.На тихоходном вале мотор-редуктора 6 установлены два шкива обрезиненных 7. Балка 5 установлена на оси между щеками 8. Щеки 8 с двумя направляющими втулками смонтированы на двух осях 9, которые в свою очередь соединены со щеками 10 станины 1. Для регулировки положения шкивов обрезиненных 7 относительно рулона пленки предусмотрена передача винт-гайка с маховичком 11. Для подъема балки 5 и регулировки усилия давления шкивов обрезиненных 7 на рулон пленки предусмотрен пневмоцилиндр 12. Для управления пневмоцилиндром 12 на  щеках 10 смонтированы ручные пневмораспределители с поворотным рычагом и регуляторы давления с манометром. Подъем и опускание балки осуществляется поворотом рычага распределителя, а усилие прижима обрезиненных валков к рулону пленки осуществляется регулировкой регулятора давления. Рулон с пленкой на картонной гильзе устанавливаются на два  конуса 13, валка размоточного 3. Конуса вращаются на подшипниках качения. Валок размоточный с установленным рулоном может перемещаться относительно линии оси подачи вращением маховичка 13.
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Рис. 2 Размотка с контактным приводом рулона.

2.3.3 Машина пакетоделательная (Рис.3).

Машина пакетоделательная предназначена для изготовления пакетов типа «фасовка» с перфорацией.

Машина пакетоделательная состоит из следующих основных устройств:

· Станина 1;

· Механизм пайки 2;

· Механизм совмещения 3;

· Механизм подачи 4;

· Механизм перфорации 5;

· Привод механизма;

· Пайки и перфорации 6;

· Механизм петлеобразования 7;
[image: image4.jpg]



Рис. 3 Машина пакетоделательная.

2.3.3.1 Механизм пайки (Рис.4).
  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.
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Рис. 4 Механизм пайки.

2.3.3.2 Механизм совмещения (Рис.5).

  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.
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Рис. 5 Механизм совмещения.
2.3.3.3 Механизм подачи (Рис.6).

  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.
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Рис. 6 Механизм подачи.

2.3.3.4 Механизм перфорации (Рис.7).

  Механизм перфорации состоит из балки подвижной 1, на которой смонтирована балка 2 с перфорационной линейкой 3 и стола обрезиненного перфорационного 4.

   Балка подвижная закреплена на подшипниках качения смонтированных в ползунах 5.

   В балке 1 и в корпусах 6,закрепленных на балке 2 установлены шпильки 6 с закрепленными на них планками прижимными 7. Планки прижимные 7 подпружинены пружинами 8.

   Регулировка угла установки перфорационной линейки производится изменением длины тяг 9, за счет которых происходит возвратно-поступательное движение ползунов 5 с балкой 1 и перфорационной линейкой 3.

  Глубина перфорации регулируется вращением талрепа 9 (Рис.8). Винтами 10 регулируется положение перфорационной линейки 3 относительно паза в столе обрезиненном перфорационном 4.
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Рис. 7 Механизм перфорации.

2.3.3.5 Привод механизма пайки и перфорации (Рис.8).

   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 1 (Рис.3) 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 8 (Рис.4) механизма пайки.

   Вал привода механизма перфорации через посредство рычагов 11 соединен с тягой 9 (Рис.7) механизма перфорации.

  Поворотом эксцентриков 6 и 7 достигается цикличность срабатывания механизмов пайки и перфорации.
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Рис. 8 Привод механизма пайки и перфорации.
2.3.3.6 Механизм петлеобразования (Рис.9).

  Для удержания разматываемой и наматываемой пленки в постоянном натяжении на машине пакетоделательной смонтированы два механизма петлеобразования.

Механизм представляет собой качающиеся рамки 1 с пассивными валками 2. Рамки подпружинены пневмоцилиндрами 3. На щеке 4 смонтирован регулятор давления с манометром для регулировки усилия поджима рамки с валками.
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Рис. 9 Механизм петлеобразования.
2.3.4 Намотка с автоматической сменой рулона (Рис.10, 11).

  Намотка предназначена для намотки на спицы пакетов определенного количества, отрыва по перфорации и съема спиц рулона в автоматическом режиме работы линии. 

  Намотка состоит из следующих основных устройств:

· Станина 1;

· Барабана 2;

· Вал распределительный, правый 3;

· Вал распределительный левый 4;

· Механизм, втягивающий спицы, правый 5;

· Механизм, выталкивающий спицы, правый 6;

· Механизм, втягивающий спицы, левый 7;

· Механизм, выталкивающий спицы, левый 8;
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Рис. 10 Намотка с автоматической сменой рулона.
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Рис. 11 Намотка с автоматической сменой рулона.

2.3.4.1 Барабан (Рис.12).

  Барабан предназначен для поворота по окружности блоков намоточных со спицами для намотки пакетов.

  Барабан состоит из двух планшайб 1 и  2, соединенных между собой осью 3 и осями пассивных валков 4.

  Планшайбы проворачиваются по роликам 5, которые на подшипниках качения смонтированы в обоймах 6.

  В планшайбах смонтировано по два вращающихся на подшипниках качения блока намоточных 7 и 8 со спицами 9. На спицах 9 закреплены фланцы 10 и 11.

   На планшайбе 1 смонтировано колесо зубчатое 12.

   Привод барабана осуществляется от  червячного редуктора 13 и шестерни 14, смонтированной на тихоходном вале редуктора.
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Рис. 12 Барабан.

2.3.4.2 Вал распределительный (Рис.13).

  Вал распределительный предназначен для передачи вращения от электродвигателей до блоков намоточных со спицами.

  Вал распределительный состоит из оси 1, вала приводного среднего 2 и вала приводного наружного 3.

 Ось 1 одним своим концом крепится винтами 4 к планшайбе, а вторым опирается на сферический двухрядный шарикоподшипник, смонтированный во фланце 5.

  Вал приводной средний 2 вращается на шарикоподшипниках, смонтированных на оси 1, а вал приводной наружный 3 вращается на шарикоподшипниках, смонтированных на вале приводном среднем 2.

  Вал приводной средний 2 состоит из вала полого и шкивов 6, 7, а вал приводной наружный 3  состоит из вала полого и шкивов 8 и 9. Вращение от электродвигателя 10 через шкив 11, ремень зубчатый 12, шкивы 6,7, вала приводного среднего 2 и зубчатый ремень 9 (Рис.11) передается на шкив блока намоточного со спицами 7 (Рис.12).

   Вращение от электродвигателя 13 через шкив 14, ремень зубчатый 15, шкивы 8, 9, вала  приводного среднего 3 и зубчатый ремень 10 (Рис.11) передается на шкив блока намоточного со спицами 8 (Рис.12).

   На оси 1 вала распределительного левого смонтирован энкодер 16.
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Рис. 13 Вал распределительный.

2.3.4.3 Механизм, втягивающий спицы (Рис.11).

  Механизмы, втягивающие спицы 5 и 7 предназначены для съема намотанного рулона пакетов со спиц блоков намоточных 11 и 12.

  Механизм состоит из пневмоцилиндра, на шток которого установлен захват 13 и двух направляющих 14, исключающих проворот захвата 13. При повороте барабана на позицию съема рулона выступающая цилиндрическая часть фланца 14 или 15 заходит в паз захвата 13.

  При подаче воздуха в штоковую полость цилиндра захват 13 через посредство фланцев 14 или 15 втягивает спицы, пока концы их не переместятся за пределы торцевой части блока намоточного 11 или 12, и при этом происходит съем намотанного рулона пакетов.

2.3.4.4 Механизм, выталкивающий спицы (Рис.11).

  Механизмы выталкивающие спицы предназначены для перемещения спиц в исходное положение на позиции начала намотки рулона.

  Механизм состоит из пневмоцилиндра, на штоке которого закреплен толкатель 16.

  При подаче воздуха в поршневую полость  цилиндра толкатель 16 перемещает фланцы 14 или 15 и соответственно спицы в исходное положение.

1.2     Электрооборудование.
Электрооборудование линии можно разделить на два основных узла: 

1) Пакетная машина

2) Намотчик с автоматической сменой рулонов

2.4.1. Пакетоделательная машина.

Электрооборудование пакетной машины расположено в ящике с правой стороны машины. В ящике установлены: сервопривод подачи, частотные преобразователи приводов ножа и контактной размотки, контроллер, ключи управления нагревателями и пневмораспределителями, вводной автомат. На пульте управления установлена сенсорная панель оператора, термоконтроллеры. На дополнительном пульте установлены переключатель режимов, кнопки «Пуск», «Стоп», «Подача вперед», «Подача назад», «Нож вперед», «Нож назад», «Сброс», «Аварийный стоп».

Для включения питания линии нужно включить вводной автомат.

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. При работающей линии кнопка «Сброс» запускает внеочередной цикл смены рулона и сброс счетчика пакетов.

Настройки параметров пакетной машины осуществляется с помощью панели оператора.

2.4.2. Намотчик с автоматической сменой рулона.

Электрооборудование автоматическово пресса установлено в двух шкафах управления. В шкафу установлены частотные преобразователи приводов намотчиков, контроллер, ключи управления пневмораспределителями. На пульте управления намотчиком расположены сенсорная панель оператора, кнопки «Пуск», «Стоп», «Подмотка», «Сброс», «Аварийный стоп».

Кнопки «Пуск» и «Стоп» запускают и останавливают линию. Первое нажатие кнопки «Пуск» после включения питания запускает установку узлов намотчика в исходное положение (инициализацию). После завершения инициализации на панели оператора появляется сообщение «Намотчик готов». Последующие нажатия кнопки «Пуск» запускают линию в работу.

Кнопка «Сброс» запускает внеочередной запуск смены рулонов. При этом счетчик пакетов обнуляется. Первая после включения питания линии смена рулонов автоматически не происходит. Для запуска первой смены рулонов нужно нажать кнопку «Сброс».

Кнопка «Подмотка» включает намотчики для первоначальной заправки пленки.

Кнопка «Стоп» останавливает пакетную машину. Если во время нажатия «Стоп» происходит смена рулонов, то цикл смены рулонов выполняется до конца.

Кнопка «Аварийный стоп» немедленно останавливает всю линию. После аварийного стопа намотчик при пуске выполняет инициализацию.

Настройки параметров намотчика осуществляются с помощью панели оператора.

2.4.3. Страницы панели оператора пакетной машины.
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Рис 14.

Главная страница.
1. Индикация текущего количества пакетов.

2. Поле ввода заданного количества пакетов.

3. Поле ввода длины пакета.

4. Поле ввода скорости линии, ходы ножа в минуту.

5. Поле ввода максимальной скорости подачи.

6. Поле ввода времени разгона привода подачи.

7. Индикация инициализации намотчика

8. Индикация готовности намотчика к работе.

9. Кнопка перехода на страницу «Настройки».
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Рис. 15.
Страница «Настройки».
1. Поле ввода позиции ножа, в которой стартует подача пленки.

2. Поле ввода позиции остановки ножа.

3. Поле ввода позиции в которой нож начинает замедляться перед остановкой.

4. Общий счетчик ходов ножа.

5. Индикатор текущей позиции ножа в градусах. После включения питания появляется после прохождения нижней мертвой точки ножа.

6. Стрелочный индикатор позиции ножа. 

Позиция ножа измеряется датчиком позиции (энкодером), установленным на валу привода ножа.

2.4.4. Страницы панели оператора намотчика.
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Рис. 16
Главная страница.
1. Индикация текущего количества пакетов.

2. Индикация текущей длины пакета.

3. Индикация скорости пакетной машины, ходов в минуту.

4. Поле ввода коррекции позиции отрыва пленки при переходе с одного намотчика на другой.

5. Кнопка включения/выключения датчиков обрыва пленки.

6. Индикатор идущей инициализации.

7. Индикатор текущей аварии. Для перехода на страницы «Текущие аварии» или «Архив аварий» нажмите на этот индикатор.

8. Поле ввода заданого количества пакетов.

9. Индикация текущей даты и времени.

10. Кнопка перехода на страницу «Настройки».

11. Индикатор режимов линии. Переключатель режимов находится на пакетной машине на дополнительном пульте управления.

12. Индикатор готовности намотчика к работе.
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Рис 17.

Страница «Настройки».
1. Поле ввода длительности перехвата. При переходе с одного намотчика на другой оба намотчика некоторое время вращаются с одинаковой скоростью. Затем намотчик, перехвативший пленку, начинает вращаться от датчика натяжения. Время перехвата задается в этом поле.

2. Поле ввода длительности доматывания хвостов. После обрыва пленки при переходе с одного намотчика на другой, намотчик с полным рулоном вращается на средней скорости, доматывая оставшийся хвост.

3. Поле ввода задержки датчика отрыва. При появлении ложных срабатываний датчика увеличьте это время. Отдельно задается для правого и левого ручьёв.

4. Кнопка открытия окна «Установка даты и времени».

5. Кнопка перехода на страницу «Ручные движения».

6. Кнопка открытия окна «Ввод пароля».

7. Кнопка открытия окна «Дополнительные настройки».

8. Кнопка возврата на главную страницу.
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Рис 18.
Страница «Текущие аварии».
1. Кнопка возврата на главную страницу.

2. Индикация даты и времени возникновения аварии.

3. Текст сообщения об аварии.

4. Кнопка сброса аварий. 
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Рис. 19
Страница «Архив аварий».
1. Кнопка возврата на главную страницу.

2. Индикация даты и времени.

3. Текст сообщения об аварии. Красным цветом обозначается запись о возникновении аварии, зеленым – о сбросе аварии.

4. Кнопка выбора более ранней даты.

5. Кнопка выбора более поздней даты.

6. Кнопка стирания архива аварий.
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Рис. 20
Ручные движения.

С этой страницы можно вручную управлять исполнительными механизмами намотчика. Для запуска линии необходимо вернуться на главную страницу.

1. Кнопки движения револьверной головки.

2. Индикация позиции револьверной головки.

3. Стрелочный индикатор позиции револьверной головки.

4. Кнопка движения правого выталкивающего пневмоцилиндра на втягивание.

5. Кнопка движения правого выталкивающего пневмоцилиндра на выталкивание.

6. Кнопка движения левого выталкивающего пневмоцилиндра на выталкивание.

7. Кнопка движения левого выталкивающего пневмоцилиндра на втягивание.

8. Кнопка движения правого втягивающего пневмоцилиндра на втягивание.

9. Кнопка движения правого втягивающего пневмоцилиндра на выталкивание.

10. Кнопка движения левого втягивающего пневмоцилиндра на выталкивание.

11. Кнопка движения левого втягивающего пневмоцилиндра на втягивание.

12. Индикатор датчика крайнего втянутого положения пневмоцилиндра.

13. Индикатор датчика крайнего выдвинутого положения пневмоцилиндра.

14. Индикатор датчика ориентации правого шпинделя.

15. Индикатор датчика ориентации левого шпинделя.

16. Индикатор датчика обрыва пленки на правом ручье.

17. Индикатор датчика обрыва пленки на левом ручье.

18. Индикатор датчика положения спиц на правом ручье.

19. Индикатор датчика положения спиц на левом ручье.


[image: image22.png]Mopor mMakcumanbHol ckopocTy, rpag ||+ 54
Mopor cpeaHeii ckopocTy, rpag HitH #
TMopor MuHMMAnsHON ckopocTy, rpas  |[lks==+: -4
Mosnuyus HamoTku 1, rpag ####
Mosnyus cvéma 1, rpag ####
Mosnuus HaMoTku 2, rpaj ####
Mosnyus cvéma 2, rpag ####

Koppekuus Tekylel nosuuum, rpag Hitt #

TekyLias nosuuus, rpag H#Hit# #





Рис. 21
Окно «Дополнительные настройки».
1. Кнопка закрытия окна

2. Поле ввода порога перехода револьверной головки с максимальной на среднюю скорость при подходе к заданной точке. Не изменяйте заданное значение.

3. Поле ввода порога перехода револьверной головки со средней на минимальную скорость при подходе к заданной точке. Не изменяйте заданное значение

4. Поле ввода порога остановки револьверной головки при подходе к заданной точке. Не изменяйте заданное значение.

5. Поле ввода позиции револьверной головки при намотке на намотчик 1. Заводская установка 180.0 градусов. Не изменяйте заданное значение.

6. Поле ввода позиции револьверной головки при съёме рулона с намотчика 1. Заводская установка 210.0 градусов. Не изменяйте заданное значение.

7. Поле ввода позиции револьверной головки при намотке на намотчик 2. Заводская установка 0.0 градусов. Не изменяйте заданное значение.

8. Поле ввода позиции револьверной головки при съёме рулона с намотчика 2. Заводская установка 30.0 градусов. Не изменяйте заданное значение.

9. Поле ввода коррекции позиции револьверной головки. Используйте для точной коррекции угла установки датчика позиции револьверной головки. Это может понадобиться после демонтажа датчика позиции револьверной головки. После коррекции проверьте соответствие текущей позиции револьверной головки в каждом из положений пп. 5…8. Для перемещения револьверной головки в эти положения перейдите на страницу «Ручные движения».

10. Индикация текущей позиции револьверной головки.

2.5  Подготовка линии к работе и порядок работы.

2.5.1.   При начале производства пакетов на линии необходимо установить паяльный элемент в положение, соответствующее необходимому типу пакетов.

2.5.2 Перед запуском линии необходимо проверить наличие заземления станин линии и механизма размотки.

2.5.3 Работа на линии производится в следующей последовательности:

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

· Установить рулон с пленкой на размотку и произвести заправку пленки в линию (рис.22). 

· Установить требуемую длину изготавливаемых пакетов.

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

· Включить на разогрев паяльный элемент и стол.

· 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 паяльного элемента и стола, а также длины пакета.

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

[image: image23.jpg]



Рис. 22 Схема заправки пленки.
4





5





6





7





12





9





2





1





8





3





















































           
















































































СТАНОК ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПАКЕТОВ                         ИЗ  ПВД, ПНД ПЛЕНКИ 


ВМ-ПАК 300 х 2РА





Комплект технической документации

























































































Азов


2003


�







































СТАНОК ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПАКЕТОВ                         ИЗ  ПВД, ПНД ПЛЕНКИ 


ВМ-ПАК 300 х 2РА





Комплект технической документации

























































































Азов


2003


�






























СТАНОК ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПАКЕТОВ                         ИЗ  ПВД, ПНД ПЛЕНКИ 


ВМ-ПАК 300 х 2РА





Комплект технической документации

























































































Азов


2003


�





















СТАНОК ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПАКЕТОВ                         ИЗ  ПВД, ПНД ПЛЕНКИ 


ВМ-ПАК 300 х 2РА





Комплект технической документации

























































































Азов


2003


�






3





4





5





6





8





7





9





1





2








11





10





7





6





5





4





3





2





1





8








7





5





4





3





2





1





6





1








2








3








4








3








2








1








5








6








4








13








5








12








6








7








4








3








2








17





19





18





16





15





14





1








10








9








8








11








1








10








9








8








7








6








5








2








3








4











1
24

