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I. ПАСПОРТ.
1. Назначение, исполнение и условия эксплуатации линии.
1.1.  Линия «ВМ-900АВА» (далее ВМ-900) предназначена для производства трехслойных рукавных пленок различной толщины из грану​лированного полиэтилена  низкого/высокого  давления (ПЭНД/ПЭВД), наматываемых в рулоны в виде рукава.
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).
1.3. Линия предназначена для эксплуатации в условиях закрытого помещения класса П-IIа по ПЭУ.
1.4. Категория производства "В" по СНиПП-90-81.
1.5. Для эксплуатации и обслуживания линии должны быть предусмотрены: основные проходы по общему фронту оборудования - не менее 1,5 метров; проходы между стенками помещения и оборудованием - не менее 2 метров.
1.6.        Эксплуатация линии должна осуществляться в полном соответствии с общей действующей системой стандартов по безопасности труда и при соблю​дении специфических мер безопасности, приведенных ниже.
1.7.         С целью практического устранения возможного техногенного воздей​ствия на окружающую среду изготовитель рекомендует при эксплуатации обо​рудования использовать следующие инженерные методы ее экологической за​щиты:
· замкнутый цикл использования охлаждающей воды;

· очистку воздушного потока вытяжной вентиляции;

· переработку технологических отходов во вторичное полимерное сырье
(вторичный гранулят).
	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.


2. Технические характеристики.
	
	Технические характеристики
	ВМ-900



	1
	Перерабатываемый материал (гранулят)
	ПЭНД/ПЭВД /меловая добавка/ЛПЭВД  

	2
	Максимальная ширина рукава в сложенном виде, мм
	870

	3
	Толщина пленки, мкм
	8…30

	4
	Максимальный диаметр наматываемого рулона, мм
	до 500

	5
	Максимальная линейная скорость намотки пленки, м/мин
	70

	6
	Максимальная производительность  линии, кг/час

При толщине пленки 20 мкм и ширине рукава 700 мм
	До 70

	7
	Номинальный диаметр шнеков, мм
	45-2 шт.

	8
	Отношение рабочей длины шнека к его диаметру 
	1/33

	9
	Частота вращения шнека максимальная, об/мин
	75

	10
	Частотные преобразователи фирмы «OMRON», Япония, шт.
	4

	11
	Шнеки и гильзы изготовлены

Твердость
	Из стали 38 Х2МЮА

HV850-1050

	12
	Обогрев гильзы шнеков, корпусов фильтра, раздатчика и формующей головки
	Электрический

	13
	Регулирование  температуры 
	Автоматическое

	14
	Пределы регулирования рабочей  температуры по зонам, 0С
	150-250

	15
	Количество зон регулирования температуры, шт. в том числе:

- на гильзе шнека

- на корпусе фильтра

- на раздатчике

- на формующей головке

-на присоединительных элементах шнеков 
	18

4х2

2х2

1 

3

2

	16
	Рабочее давление сжатого воздуха, кг/см2
	4-6

	17
	Пневматика фирм "SMC", Япония
	комплект

	18
	Мотор-редукторы  фирмы  «MOTOVARIO», Италия
	2

	19
	Установленная мощность линии, кВт, в т.ч:

-электродвигатель главного привода

- электродвигатель вытяжного устройства

- электродвигатель намоточного устройства

- электродвигатель воздухообдува

- нагревательные элементы
	57

15х2

0,75

2х0,75 

2,2

22

	20
	Средняя потребляемая мощность при производительности 40 кг/час, кВт
	20

	21
	Габаритные размеры (Ширина х Длина), мм 
	2400 х 3700 

	22
	Высота линии, мм
	4320

	КОМПЛЕКТАЦИЯ ЛИНИИ

	Пресс червячный в сборе d =45 мм
	2 комплекта

	Фильтр свечного типа 
	2 комплекта

	Головка кольцевая в комплекте для работы на ПЭНД трехслойная  ф 80 мм 
	1 комплект

	Кольцо обдувочное с комплектом вставок под одну фильеру
	1 комплект

	Эстакада
	1 комплект

	Устройство тянущее
	1 комплект

	Устройство намотки двухпозиционное
	1 комплект

	Cистема управления
	1 комплект

	Счетчик длины
	1 комплект

	Механизм тиснения
	1 комплект

	Фальцующее устройство
	1  комплект

	Устройство автоподдува рукава
	1 комплект

	Нож термосклеивающий
	2 комплекта

	Комплект ЗИП
	1 комплект


3. Состав изделия.
Состав изделия приведен в табл.1
Таблица 1.
	Поз.
	Наименование
	Количество

	
	Оборудование:

Линия "ВМ -900" в со​ставе: 
	

	1. 
	Пресс червячный в комплекте.
	2

	2. 
	Эстакада с лестничным маршем и ограждениями.
	1

	3. 
	 Кольцевая экструзионная головка в комплекте.
	1

	4. 
	Установка для формирования рукавной пленки в ком​плекте.
	1

	5. 
	 Механизм намотки.
	1

	6. 
	Электрошкаф с пультом управления.
	2

	7. 
	Устройство контроля ширины рукава с автоподдувом рукава
	1

	8. 
	Счетчик длины наматываемой пленки
	1

	
	
	

	
	Техническая документация в составе:
	

	
	· Паспорт.
	комплект

	
	· Инструкция по эксплуатации.
	комплект


Таблица 1

4.Свидетельство о приемке.
Линия «ВМ-900АВА» заводской номер 331 соответствует требованиям конструкторско-технической документации и признана годной к эксплуатации.
М.П.                                  Дата выпуска   сентябрь 2016 года

Ответственный за приемку:   _____________________________В. И. Москаленко
5. Гарантийные обязательства.
5.1.         ООО «ВМ-ТЕХНИКА» гарантирует соответствие линии «ВМ-900» заводской №  331 техническим условиям при соблюдении условий транспортирования, хранения, мон​тажа и эксплуатации.
5.2         Гарантийный срок эксплуатации устанавливается  на всю линию «ВМ-900» на период 12 месяцев со дня начала технической эксплуатации, но не более 15 месяцев со дня отгрузки потребителю (за исключением узлов, частей, деталей поименованных в п.5.3).
5.3        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 продольных, боковых

	Нагреватели (кольцевые, шнуровые)

	Шланги подачи воздуха и воды


5.4.           Гарантия недействительна:

· при нарушении правил эксплуатации линии;
· при пуске линии в недостаточно разогретом виде;

· 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.

ООО «ВМ-ТЕХНИКА» напоминает, что высокая техническая подготовленность персонала обслуживающего линию – гарантия успешного функционирования «ВМ-900»!!!

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_______________________________________________________________________


Наименование 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.
II. ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ.
1. Устройство и принцип работы линии.   

1.  Принцип работы линии.
Производство рукавной пленки из гранулированного полимерного сырья (гранулята) осуществляется путём непрерывной реализации двух основных со​вмещенных технологических операций:
- экструзии (выдавливания) по схеме "снизу-вверх" расплава полимерного материала через кольцевую экструзионную головку с целью получения исход​ной рукавной заготовки;
-    пневматического формирования (раздувания) исходной заготовки в ру​кавную пленку с ее охлаждением и намоткой в рулоны.
Гранулят загружается в бункер червячного пресса  вручную или из системы внутрицехового распределения сырья. Бункер обеспечивает бесперебойную подачу гранулята в загрузочную воронку пресса, через которую гранулят попадает в межвитковое пространство вращающегося червяка (шне​ка) и перемещается (транспортируется) последним внутри материального ци​линдра.
По мере продвижения вдоль чулка гранулы полимерного сырья под действием механической энергии вращения червяка и тепловой энергии элек​тронагревателей, смонтированных на корпусе цилиндра, уплотняются, рас​плавляются и гомогенизируются. Подготовленный таким образом расплав по​лимера в виде однородной массы продавливается вращающимся червяком че​рез сетки фильтра в кольцевую экструзионную головку, формующий кольце​вой зазор которой обеспечивает получение исходной рукавной заготовки, на​ходящейся в состоянии расплава.
Выходящая из кольцевой экструзионной головки  исходная рукавная заго​товка непрерывно формируется (раздувается) в рукавную пленку за счет избы​точного давления воздуха, находящегося в замкнутой полости рукава, образо​ванной сомкнутыми валками тянущего устройства.  Воздух в полость исходной рукавной заготовки подается через центральное отверстие дорна экструзион​ной головки на стадии запуска технологического процесса при "заправке" ру​кава между валками тянущего устройства. Объем воздуха в полости рукава в течение реализации технологического процесса остается постоянным.
Охлаждение формируемого пленочного рукава осуществляется за счет обдува его наружной поверхности потоком воздуха, подаваемым вентилятором  через обдувочное кольцо, установленное на экструзионной головке. 
Из тянущего устройства  через систему отклоняющих валков рукавная пленка попадает на устройство, где наматывается на бобины в рулоны.
Для предотвращения смещения торца рукава в процессе вытяжки используется устройство, обеспечивающее фиксацию рукава по вертикали.
Управление работой линии осуществляется специальным автоматиче​ским пультом контроля  управления смонтированным в электрошкафу.
Для эксплуатации и обслуживания оборудования, проведения мон​тажных, пуско-наладочных и ремонтных работ, линия оснащена специальной эстакадой. Для обеспечения производства и намотки рукавной пленки в полотно использован приводной механизм намотки.

1.2. Краткое описание устройства линии.
Линия для производства полиэтиленовой пленки «ВМ-900» состоит из це​лого ряда взаимосвязанных основных составных частей, перечень которых приведен в таблице 1.

1.2.1. Прессы червячные.
Червячный пресс предназначен для получения из исходного гранулиро​ванного сырья однородной массы расплава полимера и продавливания (экс​трузии) последней через формующий инструмент - кольцевую экструзионную головку.
Основным рабочим органом червячного пресса является вращающийся червяк (шнек), расположенный в корпусе материального цилиндра. Вращение шнека через редуктор обеспечивается электродвигателем, позволяющим осуществ​лять бесступенчатое регулирование числа его оборотов. Транспортирование поступающего из бункера пресса через загрузочную воронку, гранулята вдоль оси материального цилиндра с целью его плавления, гомогенизации и после​дующего продавливания полученного расплава через формующий инструмент осуществляется в межвитковом пространстве шнека.     Плавление гранулята осуществляется за счет тепла, поступающего от электронагревателей, распо​ложенных на корпусе материального цилиндра, а также частично за счет диссипативных тепловыделений, возникающих в процессе сдвигового деформи​рования расплава полимера в канале шнека. Для поддержания необходимой температуры пресс оснащен приборами контроля и регулирования температу​ры. 
Для предотвращения налипания гранулята на поверхности шнека пресса и образования пробки в зоне загрузки, цилиндр пресса оснащен рифленой втулкой, а также системой охлаждения этой зоны, что позволяет в значи​тельной степени уплотнить гранулят перед поступлением его в зону плавления шнека.
Для обеспечения непрерывного поступления полимерного сырья в загрузочную воронку пресс оснащен специальным загрузочным бункером, периодически наполняемым вручную или с помощью систе​мы внутрицехового распределения сырья.
Из червячного пресса расплав полимера через фильтр поступает в кольцевую экструзионную головку.
Технические характеристики пресса.
Таблица 2
	№
	Наименование показателя
	Норма

	1
	Номинальный диаметр шнека, мм 
	45

	2
	Отношение рабочей длины шнека к его диаметру
	33

	3
	Частота вращения шнека (регулирование бесступенчатое, частотное) мин-1.
	15. ..75

	4
	Количество зон обогрева 
	4

	5
	Мощность нагревателей, кВт (общая)
	8

	7
	Установленная мощность электрооборудования, кВт
	23

	8
	Расход воды для охлаждения, л/час, не более
	60

	9
	Габаритные размеры, мм

· длина

· ширина

· высота
	2060
820

1270


Основными узлами пресса являются: (см. Рис. 3)
1. Рама.
2.   Редуктор.
3. Подшипниковый узел.
4. Узел загрузки.
5. Система охлаждения и смазки.
6. Шнековый узел.
      7.   Электродвигатель.
            Рама предназначена для монтажа основных сборочных единиц пресса. Выполнена сварной из проката.
           Редуктор цилиндрический двухступенчатый  доработанный предназна​чен для понижения числа оборотов на червяке. 

            Подшипниковый узел предназначен для восприятия осевого усилия, возникающего на его оси при продавливании расплава полимера через формующий инструмент. Подшипниковый узел представляет корпус под роликоподшипник упорный сферический, один конец вала которого вставляется в тихоходный вал доработанного двухступенчатого редуктора, во второй конец вставляется цапфа шнека.  Узел загрузки состоит из загрузочной воронки и корпуса гильзы. Загрузочная воронка предназначена для подачи материала в пресс.
               Воронка состоит из бункера, фланца присоединения к корпусу гильзы, рифленой гиль​зы, коллектора и корпуса.
Корпус гильзы является одной из основных сборочных единиц пресса, в котором происходят основные процессы переработки материала, измельчения полимера. Бункер предназначен для непрерывной подачи гранулированного материала в загрузочную воронку пресса. Для прекращения подачи гранул в пресс нижняя часть бункера оснащена заслонкой. Для выгрузки полимера имеется горловина с пробкой.
Система масляного охлаждения предназначена для охлаждения корпуса и масляной ванны упорного подшипника и редуктора циркуляционно от насоса. Загрузочная камера и масляный бак охлаждается проточной водой.
Шнековый узел является основной сборочной единицей пресса, где происходит окончательный расплав материала и подача его в экструзионную головку через промежуточный фильтр. По наружной поверхности корпуса шнека установлены шнуровые нагревательные элементы электрические, которые разбиты на четыре зоны обогрева, температура которых по мере поступления увеличивается и контролируется автоматически терморегуляторами, установленными на пульте управления через соответствующие термодатчики.
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Рис 3. Пресс червячный.

1.2.2. Головка экструзионная (см. Рис. 2).

Кольцевая  экструзионная головка состоит из следующих узлов:
1. Фильтр (поз. 10).

2. Головка формующая (поз. 3).
3. Кольцо обдувочное (поз.9)
 Экструзионная головка предназначена для:
· очистки полученного расплава полимерного материала от возможных инородных включений;
· поворота потока расплава материала, создаваемого шнеком пресса, под углом 90 0 к его оси с целью реализации процесса производства рукавной  пленки по технологической схеме "снизу-вверх";
· формования исходной рукавной заготовки определенных геометрических размеров (диаметра и толщины), с последующим ее непрерывным фор​мированием в рукавную пленку за счет раздувания исходной заготовки возду​хом;

· охлаждения полученного пленочного рукава за счет обдува его наружной  поверхности  потоком  воздуха,  подаваемым через обдувочное  кольцо, установленное в верхней части головки. 
1.2.2.1.Головка экструзионная (см. Рис. 4).

Головка состоит из следующих деталей:

· Распределителя шестидорожечного основного 1;

· Распределителя шестидорожечного вставного внутреннего 2;

· Распределителя шестидорожечного вставного наружного 3;

· Корпуса распределителей 4;

· Раздатчика 5;

· Дорна 6;
· Матрицы 7;

· Матрицы  8.

Распределитель основной 1 и вставные 2 и 3 вмонтированы в общий корпус распределителей 4 и скреплены между собой винтами 20 и 16 по притертым поверхностям.
Фланец 9 закреплен на корпусе распределителей 4 винтами 12.

 Матрица 7 и корпус распределителей 4 соединены между собой по притертым торцевым поверхностям винтами 14.

Матрицы 7 и 8 соединены между собой винтами 22.

Фланец 9  соединен с фланцем оси раздатчика   хомутом 10.

Расплавленная масса через каналы оси раздатчика поступает в зоны шестидорожечных распределителей 1 и 2,3, дополнительно смешиваясь в своих каналах, далее поступает вверх  в зону между матрицей 7 и дорном 6, где три потока сливаются  в один. Далее поток поступает в кольцевую щель между матрицей 8 и дорном 6, претерпевая дополнительную деформацию. Кольцевой зазор на выходе определяет необходимую толщину пленки и диаметр рукава. С помощью восьми винтов 15 в матрице 8, перемещением матрицы  относительно дорна 6, выставляется одинаковый кольцевой зазор по всему периметру, что обеспечивает одинаковую толщину пленки по всей окружности рукава.

Поддержание температурного режима расплавленной массы осуществляется электронагревателями  23, 24, 25, 26, 27 и 28.

Для подачи воздуха в полость рукава служит трубка 11 с краном, ввернутая в распределитель 1. 

 1.2.2.2.Фильтр (см. Рис. 5).
Используемый в экструзионной головке фильтр свечного типа, предназначен для очистки поступающего из пресса расплава от  случайных посторонних включений. Фильтр состоит из корпуса 1 и вкладыша 6, в который ввернут фильт​рующий элемент 3. Для очистки фильтрующего элемента из корпуса фильтра извлекается вкладыш. Для поддержания необходимой температуры расплава материала фильтр оснащен нагревателями 2. Соединение фильтра с корпусом цилиндра червячного пресса осуществляется через переходную втулку 5 за счет фланца 4.
 1.2.2.3.Устройство внешнего охлаждения рукава (см. Рис.4).

         Устройство состоит из обдувочного кольца. Обдувочное кольцо состоит из двух основных частей: крышка 19 с переборками и поддона 18, выполненного в виде короба с переборками. Узла корректировки 20 крышки 19, выполненной в виде трех резьбовых маховичков, фиксируемых стопорными кольцами на крышке. Последовательное вращение маховичков, а также настройка частоты привода вентилятора системы охлаждения, обеспечивает необходимый объем воздушного потока, его направление и интенсивность.

 1.2.3. Диафрагма.

Диафрагма предназначена для фиксации положения раздутого пленочного рукава относительно вертикали, проходящей через центр головки и середину стыка тянущих валков.

Устройство состоит из девяти ограничителей рукава, которые могут синхронно раздви​гаться, что обеспечивает фиксацию рукавов различного диаметра.
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                                         Рис. 4 Головка экструзионная.
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Рис.5 Фильтр.

1.2.4. Механизм вытяжки (см. Рис. 6).

 Механизм вытяжки предназначен для вытяжки рукава из зоны его формования (раздувания из исходной рукавной заготовки) и склады​вания в плоский рукав.
Устройство состоит из двух валков, один из которых стальной 1, а второй, прижимной 2, имеет обрезиненную поверхность. Стальной валок устанавливает​ся стационарно и вращается от электропривода 3. Скорость вращения регулиру​ется бесступенчато с помощью частотного преобразователя. Обрезиненный валок прижимается к стальному валку с помощью пары пневмоцилиндров 4.

Из механизма вытяжки пленка через пассивные валки поступает на механизм тиснения.

1.2.5. Механизм тиснения (см. Рис. 6).

Механизм предназначен для получения оттисков типа «гусиная кожа» на пленке. Устройство состоит из металлического валка  с накаткой 5 и обрезиненного валка 6, служащего для тиснения пленки. Прижим обрезиненного валка к металлическому валку  осуществляется с помощью пары пневмоцилиндров 8. Привод металлического валка  осуществляется от стального валка  механизма вытяжки через цепную передачу 9.


Рис.6 Механизм вытяжки и тиснения.
1.2.7. Устройство намотки двухпозиционное  (см. Рис. 7).
Двухпозиционное намоточное устройство  предназначено для намотки пленки в рулоны на стандартные бумажные или пластмассовые шпули методом периферийной намотки.
Частота вращения приводных валов регулируется бесступенчато с помо​щью частотных преобразователей.
Механизм намотки включает в себя следующие узлы:
1. Станина.
2.  Приводные валки 1.
3.  Прижимные валки 2.
4. Механизм смены шпуль 3.
5. Пассивные валки 4.
6. Четыре намоточных валка 5.
Станина состоит из двух параллельных щек 6, установленных на основании эстакады. Между щеками на подшипниковых опорах установлены два приводных валка 1,  два прижимных валка 2 и три  пассивных валка 4. 

Привод валков 1 осуществляется электроприводами 7. Прижим обрезиненного валка 2 к приводному валку осуществляется пневмоцилиндрами 10. Усилие прижима регулируется регулятором давления

На опорах приводных валков расположены рычаги механизма смены шпули для подачи в рабочую зону новых намоточных валков со шпулями. Подача новых шпуль осуществляется оператором вручную.
Штанга со шпулей в процессе намотки рулона перемещается по наклонным зубчатым рейкам 8, закрепленным на кронштейнах 9 механизма намотки. Прижим шпули к привод​ному валку осуществляется за счет собственного веса намоточного валка с пленкой. Для изменения усилия прижима шпули к приводному валку предусмотрено измене​ние угла наклона реек   к оси приводного валка.  



Рис. 7 Устройство намотки двухпозиционное.

1.2.8. Устройство фальцующее (см. Рис. 8).
Фальцующее устройство служит для получения в сложенном плоском рукаве внутренних складок-фальцев, что позволяет уменьшить габариты рукава по ширине и изготавливать заготовки для получения пакетов типа «майка», «мусорный мешок». Фальцующее устройство состоит из двух закладок 1, имеющих вид равнобедренного треугольника. Каждая из закладок закреплена на штангах 2, имеющих возможность осевого перемещения на роликах 3, которые смонтированы на корпусах 4. Фиксация штанг 2, а соответственно и закладок 1 в нужном положении, а также установка закладок 1 по центру рукава осуществляется винтами 5.


Рис. 8 Устройство фальцующее.

2. Электрооборудование. 

2.1. Состав электрооборудования.
 На линии ВМ-900 установлены 6 асинхронных трехфазных двигателей:

· 2х15 кВт – на шнековом узле

· 2,2  кВт – вентилятор обдува рукава;

· 3 х 0,75 кВт - механизмы вытяжки и намотки.
В правом шкафу установлены частотные преобразователи намотки и вытяжки, автоматы приводов намотки и вытяжки. 

На крышке правого шкафа установлены кнопки «пуск», «стоп» двигателей линии ВМ-900, регуляторы скорости вращения шнека, вытяжки и намотки.  

В левом шкафу установлены на радиаторе симисторы терморегуляторов зон с первой по шестую,  защитные автоматы приводов шнекового узла и нагревателей шнека, источник питания постоянного тока + 24В, плата  драйверов управления симисторами.

На задней боковой стенке левого шкафа установлен вводной автомат 3 фазы 100 А.

На передней боковой стенке установлены терморегуляторы типа , выключатели питания терморегуляторов, кнопка отключения блокировки привода шнека.

2.2. Описание работы электрооборудования.
Для запуска линии нужно включить вводной автомат и выключатели питания терморегуляторов. Начинается прогрев червячного пресса. Коммутация нагревателей осуществляется симисторами ТС-122-25. Каждый симистор управляется терморегулятором через оптически развязанный драйвер МОС3062, который обеспечивает включение симистора в момент перехода напряжения сети через ноль.

Терморегуляторы неподвижных зон запрограммированы таким образом, что при отклонении температуры  +/- 5 C от заданной контакты реле тревоги, встроенного в терморегулятор, размыкаются, дисплей терморегулятора меняет цвет на красный и  блокируется привод червячного пресса. Пуск главного привода возможен только в случае нахождения температуры каждой из зон в пределах нормы.

 При включении сигнала тревоги контакты реле тревоги, встроенного в терморегулятор, размыкаются, с обмотки реле К2 снимается питание и оно своим нормально замкнутым контактом включает сирену LS1. При этом автоматическая остановка приводов шнека не производится, поэтому нужно немедленно остановить шнек вручную кнопками «СТОП» и устранить неисправность, вызвавшую отклонение температуры. Сигнал тревоги можно сбросить выключением и последующим включением питания терморегулятора выключателем, расположенным под его лицевой панелью.
Задание скорости привода червячного пресса осуществляется переменным резистором R1 через  вход задания частотного преобразователя 3G3RV A4150. Скорость приводов вытяжки и намотки регулируется потенциометром R3 одновременно, причем скорость намотки можно в небольших пределах регулировать отдельно потенциометром R2. Задание скорости индицируется на табло преобразователей в Герцах. Номинальная (указанная на шильдике двигателя) частота вращения достигается при задании 50 Гц.

Подробно работа частотных преобразователей, терморегуляторов, счетчика длины и датчика ширины рукава описана  в соответствующих руководствах, которые (в формате pdf) можно найти на прилагаемом CD.

3. Требования, предъявляемые к обслуживающему персоналу

3. К работе на линии допускается аттестованный персонал, прошедший специальную подготовку по техническому обслуживанию линии, изучивший  настоящую инструкцию, а также соответствующие инструкции и руководящие технические материалы по произ​водству полимерных пленок. Лица моложе 18 лет к обслуживанию линии не до​пускаются.
3.  Персонал, обслуживающий линию, должен знать:
· соответствующие должностные инструкции;

· устройство, принцип работы, технические характеристики линии;

·   назначение отдельных технологических операций и их роль в тех​нологическом процессе;
· особенности эксплуатации оборудования и технологической осна​стки;
· методы и средства контроля параметров технологического про​цесса получения пленки и ее качества;
· причины возникновения технологического брака и способы их уст​ранения;
· правила техники безопасности и промышленной санитарии;

· основные средства предупреждения и тушения пожаров на рабо​чем месте.
3.3.
Персонал, обслуживающий линию должен уметь:
· управлять работой всех основных узлов  линии;
· осуществлять наладку и регулирование работы всех основных узлов  линии, а также проверку и наладку их  в зависимости от функционального назначения;
· устанавливать и менять формующие элементы экструзионной го​ловки, а также необходимые элементы фильтра;
· производить очистку шнека пресса, фильтрующих элементов и экс​трузионной головки;
· производить контроль качества получаемой пленки;
· предупреждать возникновение аварийных ситуаций при эксплуатации линии.
4. Обеспечение мер безопасности труда.
4.1. Общие положения.
Безопасность эксплуатации  линии «ВМ-900» обеспечивается ее потребителем;
при организации технологического   процесса   производства пленки на базе линии «ВМ-900» 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»;
· ГОСТ 12.3.030 - 83. "ССБТ. Переработка пластических масс. 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 эксплуатации  линии.
К специфическим работам, выполняемым при эксплуатации пленочной линии относятся:
· заправка рукава в тянущее и намоточное устройства;

· чистка шнека, фильтра и экструзионной головки;

· проверка исправности устройств ограждения, систем обогрева и охлаждения.
Наибольшую опасность при эксплуатации линии представляют:

· механические травмы, вызываемые контактом с подвижными
частями оборудования;
· термические ожоги, вызываемые контактом с нагретыми поверхностями оборудования;
· поражение электрическим током; 

· отравление вредными веществами, выделяемыми при переработке
полимерных материалов.
Для безопасной работы на линии в ее конструкции предусмотрены:
· защитные кожухи, закрывающие и муфтовые со​единения приводов;
· защитные кожухи, закрывающие цепные передачи;
· защитные кожухи, закрывающие нагреватели цилиндров пресса;

· для остановки работы линии в аварийной ситуации предусмотрена кнопка "стоп" красного цвета на пульте управления, отключающая электрооборудование;
· каркас шкафа, пульт управления, корпуса составных частей линии, электродвигатели и т.д. заземлены, для чего предусмотрены винты заземления.
С учетом специфики реализуемого на линии технологического процесса и проводимых работ необходимо выполнение следующих дополни​тельных мер по технике безопасности:
· регулирование, наладку и чистку нагретых элементов оборудования (экструзионной головки, фильтра и т.п.) необходимо производить в специальных термозащитных перчатках;
· для  чистки  элементов  оборудования  использовать  инструмент из цветного металла;
· чистку элементов экструзионной головки, фильтра, шнека и цилиндра проводить только при наличии приточно-вытяжной вентиляции;

· заправку рукава в различные устройства линии при ее запуске производить только с использованием специальных приспособлений;

· не производить запуск червячного пресса в "холодном" или недоста​точно прогретом состояниях его материального цилиндра, фильтра и экструзи​онной головки;
· запуск червячного пресса проводить при минимальной скорости вращения червяка (шнека) и включенном масляном насосе;
· участок, на котором установлена линия, должен быть оборудован об​щеобменной приточно-вытяжной вентиляцией;
· запрещается загромождение зоны работы линии посторонними пред​метами, а также нахождение посторонних лиц в зоне обслуживания линии;

· запрещается работа на линии при снятых защитных кожухах;

· все операторы, обслуживающие линию, должны не реже одного раза в год проходить аттестацию по техники безопасности ее эксплуатации.

 4.3. Правила электробезопасности.

Питание линии осуществляется от стандартной промышленной сети с пара​метрами: Зх380В с нулевым проводом; 50Гц, 52 кВт.
При работе с линией для производства рукавной пленки «ВМ-900» 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 по​требителей»;
а также настоящим техническим описанием линии.
Электробезопасность должна обеспечиваться выполнением требова​ний к конструкции и устройству электрооборудования линии, установленных в стандартах ССБТ, а также техническими способами и средствами защиты.
Основными видами опасности при работе на линии являются:
· электрический ток;

· вращающиеся элементы; 

· нагревательные элементы;
· работа на высоте.
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 на​личии соответствующих заградительных устройств (кожухов);
· в электроопасных местах линии должны присутствовать преду​преждающие надписи,

· перед проведением ремонтных и наладочных работ не​обходимо обесточить линию, 

· при проведении наладочных работ необходи​мо использовать инструмент с изолирующими рукоятками;
· профилактическое обслуживание линии должно производиться персоналом с группой электробезопасности не ниже III, с полным отключением электрооборудования линии.
· периодичность измерения сопротивления изоляции токоведущих частей линии должна составлять 183 дня (раз в 6 месяцев), или при повреждении изоляции;
· помещение, в котором работает линия, должно удовлетворять следующим требованиям:
· температура окружающей среды +100С…+350С, без сквозняков;
· относительная влажность воздуха в пределах: 60...75%; 
· помещение категории пониженной электроопасности;
· наличие сжатого воздуха в пределах 2-6 атм.;
· наличие холодной воды не более 150С;
· высота помещения должна быть не ниже 6,0 м.
5. Подготовка линии к работе и порядок работы.

5.1.Перед первым пуском линии, а также после каждой длительной остановки линии, необходимо произвести тщательную очистку проточной части пресса, фильтра и головки.
5.2.Перед запуском  необходимо  измерить  сопротивление  изоляции
электрооборудования и приводов.
5.2.1.
Сопротивление изоляции должно быть не менее 1 Мом.

5.2.2.Проверить наличие заземления электродвигателей линии, шкафа, пультов управления, корпусов составных частей линии и эстакады.

Техническая эксплуатация линии начинается с обкатки линии под нагрузкой на протяжении не менее 6 часов.

5.3. Обкатка линии под нагрузкой производится в следующей последо​вательности:


1) Открыть вентиль подачи воды в змеевик для охлаждения масла.

2) Включить систему  контроля и регулирования температуры и довести
температуру всех обогреваемых зон линии до уровня, определенного технологическими условиями на перерабатываемый материал.
 При достижении заданных значений температуры по зонам и выдерж​ки их в течение не менее получаса проверяется крепление под​верженных   нагреву   соединений,   (болтовые   соединения   головки, фильтра, фланцевые соединения головки с прессом и т.п.).
3) После окончательного прогрева линии проверить правильность направления вращения всех двигателей согласно указателям направления вращения.
Примечание: для предотвращения запуска привода пресса с любой непрогретой или перегретой зоной в электросхему введена блокировка привода пресса. Параметры диапазона «Температура в норме» устанавливается на каждом из восьми терморегуляторов индивидуально.
4) Включить электродвигатель привода пресса на минимальную частоту
вращения; подачу гранулированного материала в загрузочную ворон​ку пресса производить небольшими порциями (периодически откры​вая и закрывая заслонку бункера) до появления расплава из щели го​ловки.
5) После   появления   расплава   необходимо   плавно   повысить  частоту вращения шнека до заданной при полностью открытой заслонке бун​кера.
6) Расплав собрать в трубчатую заготовку, включить вентилятор наруж​ного охлаждения рукава и начать заправку получаемой заготовки в
тянущее устройство; заправку производить на скорости 2-3 м/мин; в процессе заправки произвести раздув заготовки;
7) После окончания заправки рукава плавно вывести частоту вращения червяка на номинальную производительность и установить необхо​димую скорость вытяжки пленки;
8) Раздуть рукав до необходимого диаметра;
9) Через систему обводных валков направить пленку на намоточное устройство для намотки в рулоны;
10) Измерить толщину и ширину пленки и подкорректировать их значения изменением частоты вращения приемных валов;
11) Уменьшение  возможной  разнотолщинности  пленки  по ее  ширине обеспечивается регулированием кольцевого формующего зазора экструзионной головки с помощью установочных винтов. 
6. Техническое обслуживание линии.
6.1. Ежедневное техническое обслуживание линии при пуске, работе и остановке производится аттестованным персоналом.
6.2. Техническое обслуживание электрооборудования линии должно производиться квалифицированным цеховым персоналом, ознакомленным с устройством и принципом работы линии и ее отдельных узлов.
6.3. В процессе технической эксплуатации линии производятся следую​щие основные операции:
· очистка линии от грязи;

· смазка движущихся частей;
· наблюдение за работоспособностью контрольно-измерительных при​боров;
· наблюдение за состоянием болтовых и шпоночных соединений, прокладок, сальниковых и других уплотнений;
· проверка наличия и исправности защитных ограждений и кожухов;
· осмотр линии, арматуры и трубопроводов в процессе работы;
· наблюдение за температурным и скоростным режимами работы линии;
6.4. Извлечение шнека из корпуса редуктора производится вручную.

ВНИМАНИЕ! Разборку экструзионных головок и извлечение шнека про​изводить при разогретом оборудовании. Чистку формующих элементов головки и шнека производить латунными скребками.
6.5. В линии в качестве опор валков, валов, осей используются подшипники качения, условные обозначения которых и общее количество приведены в таблице.

Таблица 3
	№ п/п
	Место установки подшипника
	Номер и ГОСТ
	Кол-во
	Размеры подшипника

	1. 
	Подшипниковый узел
	9039417

ГОСТ 9942
	1
	d=85

D=180

H=58

	2. 
	Валок гладкий, обрезиненный
	1206

ГОСТ 5720
	12
	d=30

D=62

B=16

	3. 
	Валок пассивный
	60205

ГОСТ 7242
	14
	d=25

D=52

B=15

	4. 
	Валок прижимной (намотка)
	60104

ГОСТ 7242
	6
	d=20

D=42

B=12

	5. 
	Валок намоточный
	60107

ГОСТ 7242
	6
	d=35

D=62

D=14

	6. 
	Ось натяжителя цепной передачи
	60203

ГОСТ 7242
	2
	d=17

D=40

B=12

	7. 
	Вал входной редуктора
	7606

ГОСТ 333
	2
	d=30

D=72

T=29

	8. 
	Вал промежуточный редуктора
	7609

ГОСТ 333
	2
	d=45

D=100

T=38.5

	9. 
	Вал выходной редуктора
	7314 А

ГОСТ 333
	2
	d=70

D=150

T=38.5


6.6.Для герметизации подшипникового узла используется:

· Манжета I.I.70х95     ГОСТ 8750- 1 шт.

· Манжета I.I.105х130 ГОСТ 8750- 1 шт.
Для предотвращения  утечки воды из коллектора загрузочной камеры используются резиновые кольца круглого сечения:

· Кольцо 084-090-36-2-4 ГОСТ 9833- 1 шт.

· Кольцо 090-095-30-2-4 ГОСТ 9833 - 1 шт.

6.7.Для предотвращения возможной утечки расплавленной массы между соединениями деталей в экструзионной головке, уголком и чулком используются отожженные медные прокладки из листа марки М1Т по ГОСТ 495:

· Ф 64хФ 68 толщиной S=1.5 мм- 1 шт.,

· Ф 60.5хФ70 толщиной S=1.5 мм- 1 шт.,

· Ф 57х Ф65 толщиной S=1.5 мм- 1 шт.

Таблица 4
КАРТА СМАЗКИ ВМ-900.

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

	1
	Пресс червячный:

· Редуктор Ц2У

· Корпус упорного подшипника

· Подшипник электродвигателя
	Масло индустриальное И20 А

Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Залив

Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев

	2
	Корпус фильтра:

· Резьбовые соединения
	Высокотемпературная смазка ВНИИНП-233
	Ручная закладка
	При каждой разборке

	3
	Кольцо обдувочное:

· Резьбовые соединения

· Подшипник электродвигателя
	Высокотемпературная смазка ВНИИНП-233

Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Ручная закладка
	При каждой разборке

1 раз в 6 месяцев

	4
	Головка формующая:

· Резьбовые соединения
	Высокотемпературная смазка ВНИИНП-233
	Ручная закладка
	При каждой разборке

	5
	Валки пассивные:

· Подшипники качения
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев

	6
	Механизм вытяжки:

· Подшипники электродвигателя

· Подшипники качения валов
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221


	Ручная закладка


	1 раз в 6 месяцев



	7
	Механизм намотки:

· Подшипники электродвигателя

· Подшипники качения валов

· Подшипник скольжения рычагов
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221


	Ручная закладка


	1 раз в 6 месяцев



	8
	Штанга для шпуль:

· Подшипники качения конусов
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев

	9
	Цепные передачи:

· Механизма вытяжки

· Механизма намотки

· Привода головки
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев

	10
	Устройство фальцующее:

· Резьбовые соединения

· Подшипники скольжения
	Смазка консистентная

ЦИАТИМ-221
	Ручная закладка
	1 раз в 6 месяцев
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