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ЛИНИИ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПОЛИЭТИЛЕНОВЫХ ПАКЕТОВ                         
ВМ-ПАК 680 Р1 И
ВМ-ПАК 850 Р1.
г. Азов

1. ПАСПОРТ.
1.1 Назначение, использование и условия эксплуатации линии.
1.1.1 Линии ВМ-ПАК 680 Р1 и ВМ-ПАК 850 Р1 (далее ВМ-ПАК Р1) предназначены для производства пакетов  типа «Майка», «Фасовка», «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-I Iа 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
	ПЭВД, ПЭНД

	Максимальная ширина перерабатываемой пленки, мм
	680
	850

	Длина изготавливаемого пакета, мм
	100....1250
	100....1250

	Толщина перерабатываемой пленки, мкм
	ПЭНД 

5..40


ПЭВД 

15..150
	ПЭНД 

5..40


ПЭВД 

15..150

	Производительность, шт/мин при длине пакета L, мм  
	100 при L=500
70 при L=1250
	100 при L=500
70 при L=1250

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

	4..6


	Максимальная потребляемая мощность, кВт
	4,9
	4,9

	Габаритные размеры в плане, мм
	5000х1300
	5100х1500

	Высота, мм
	1650


	1650




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

	6.
	Механизм набора пакетов.
	1

	7.
	Стол приемный (для пакетов типа без перфорации).                        
	1

	8.
	Намотка (при производстве пакетов  в рулоне с перфорацией).
	1

	9.
	Электрошкаф с пультом управления.

	1

	10.
	Техническая документация в составе:

Паспорт.
Руководство по эксплуатации.
	комплект


В связи с постоянной работой по совершенствованию линии, направленной на повышение его надежности и улучшение условий эксплуатации, в конструкцию могут быть внесены незначительные изменения, неотраженные в настоящем издании.
1.4    Устройство и принцип работы линии. 

1.4.1 Принцип работы линии. 

Линия для производства полиэтиленовых пакетов ВМ-ПАК  Р1  производит пакеты типа «Майка», «Фасовка» и «Фасовка» в рулоне с перфорацией 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.

В случае пакетов без печати 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 «Майка»).

Сбор пакетов типа  «Майка» производится на специальном сваривающем устройстве. Сбор пакетов типа «Фасовка» производится на съемном приемном столе. Сбор пакетов типа «Фасовка» в рулоне с перфорацией производится на приставном наматывающем устройстве.

1.4.2 Краткое описание устройства линии.

Линия для производства полиэтиленовых пакетов ВМ-ПАК  Р1 состоит из целого ряда взаимосвязанных основных составных частей, перечень которых приведен в разделе 1.3

1.4.2.1 Размотка. (Рис.1).
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Рис. 1
Размотка предназначена для установки рулона (1) с пленкой, его центровки относительно линии оси подачи. Рулон с пленкой на картонной гильзе устанавливается на вал (2) с двумя конусами (3), которые вращаются на четырех опорных подшипниках (4). Вал в сборе с рулоном может перемещаться в боковом направлении вращением маховичка (5) центровочного устройства. Торможение рулона производится постоянным ленточным тормозом (5).

1.4.2.2  Механизм подмотки. (Рис.2).
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Рис. 2

Механизм подмотки предназначен для создания петли (1), служащей для дальнейшей подачи пленки механизмом подачи в старт-стопном режиме без проскальзывания.

Механизм состоит из двух обрезиненных валков (2), один из которых приводится в движение электродвигателем (3) через ременную передачу, и неподвижных  штанг (4), покрытых тефлоном, служащих для обеспечения натяжения пленки. Петля формируется специальной эластичной шторкой (5).

Включение электродвигателя производится фотодатчиком, установленным на штативе (6) перед петлей.

1.4.2.3 Механизм пайки (Рис.3).
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Рис. 3

Механизм пайки предназначен для спаивания подаваемой пленки поперек подачи. Спаивающий элемент (1) может выполнять два типа швов: одинарный (для пакетов типа «Фасовка») и двойной (для пакетов типа «Майка»). Установка необходимого шва осуществляется переворачиванием спаивающего элемента на 180 градусов. Для получения более качественного шва нижний обрезиненный стол (2) имеет подогрев.

Возвратно-поступательное движение спаивающего элемента происходит от распределительного вала через кулачок и шарнирные тяги (3).


Перед запуском линии в работу на рабочие кромки спаивающего элемента и на обрезиненный стол наклеивается самоклеящийся тефлон, который необходимо периодически менять для получения качественного шва. При трехсменной работе линии тефлон на спаивающем элементе заменяется через 1 неделю, а на обрезиненном столе через 1 месяц. Сроки замены тефлона ориентировочные и зависят от качества шва.

1.4.2.4 Механизм совмещения. (Рис.4) 
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Рис.4
                 Механизм совмещения служит для обеспечения реза и нанесения перфорации в нескольких миллиметрах от спаянного шва. Вращением маховика (1) через две конические зубчатые пары (2) и два винта (3) производится регулировка высоты штанги (4), через которую проходит пленка, в результате чего происходит изменение длины участка пленки между спаивающим элементом и механизмом реза. Таким образом осуществляется регулировка положения линии реза или перфорации относительно спаянного шва.

2.3.2.5 Механизм подачи (Рис. 3).
Механизм подачи служит для перемещения перерабатываемого материала из петли, образованной механизмом подмотки.

Привод ведущего обрезиненного вала механизма подачи происходит через зубчатый ремень (5) от двигателя сервопривода. На валах механизма подачи установлены пружины (6), создающие жесткость получаемому пакету.

           2.3.2.6  Механизм реза и нанесения перфорации. (Рис.5)
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Рис.5
           Механизм реза представляет собой беззазорную гильотину. Нижний нож (1) - неподвижный. Верхний подвижный нож (2) устанавливается относительно нижнего ножа под углом 1,5 градуса. Регулировка угла установки верхнего ножа производится изменением длины тяг (3), за счет которых происходит возвратно-поступательное движение ножа.
  
Настройка механизма реза.

· Опустить верхний нож до полного перекрытия режущих кромок с нижним ножом.
· Отпустить четыре крепежных винта, подвести нижний нож до соприкосновения режущих кромок ножей, после чего винты затянуть
· Двумя подпружиненными винтами (4) добиться качественного реза по всей длине ножей.
ВНИМАНИЕ!!!

Регулировку ножей гильотины производить только при ручном провороте вала механизма реза.
Периодически ножи гильотины необходимо перезатачивать. При трехсменной работе линии перезаточку производить ориентировочно 1 раз в неделю.

При изготовлении пакетов с перфорацией механизм реза необходимо перестроить. Для этого необходимо снять нижний неподвижный нож вместе с балкой и верхний подвижный нож. На место неподвижного ножа на те же приемные пазы устанавливается обрезиненный стол с пазом в центре. К балке подвижного ножа прикрепляется специальная планка с перфорационной линейкой. В специальные отверстия балки подвижного устанавливаются два подпружиненных прижима.
Настройка механизма перфорации.

Верхнюю подвижную балку установить параллельно обрезиненному столу изменением длин тяг (поз. 3 рис.6). Обрезиненный стол установить так, чтобы перфорационная линейка входила по центру паза. Прижимы установить так, чтобы они были ниже перфорационной линейки на 4-5 мм, причем прижим, расположенный ближе к подающим обрезиненным валкам механизма подачи, должен находится на 1,5-2 мм выше относительного второго прижима.
2.3.2.8 Механизм набора пакетов  (Рис.5).
Механизм набора пакетов предназначен для производства пакетов типа «Майка» и вкладышей из ПВД. Механизм представляет собой три иглы (6). Центральная игла нагревается встроенным электронагревателем до температуры ~150 C. Механизм приводится в возвратно-поступательное движение пневмоцилиндром (5). При ходе пневмоцилиндра вверх иглы механизма входят в паз неподвижной опорной планки. Верхняя подвижная планка закреплена на балке верхнего ножа механизма реза. 

При производстве пакетов типа «Майка» приемный стол снимается и устанавливается защитный экран (на рисунке условно не показан). На пульте управления устанавливается необходимое количество изготавливаемых пакетов, и линия запускается в работу. После изготовления заданного количества пакетов иглы автоматически опускаются, освобождая сваренную пачку пакетов, после чего в ней вырубаются ручки на отдельном прессе. После паузы иглы поднимаются, и начинается новый цикл изготовления пакетов. 

При производстве вкладышей из ПВД необходимо произвести переналадку механизма. Для этого необходимо снять центральную нагревающуюся иглу. Подвижную и неподвижную планки с пазами необходимо заменить на входящие в комплект поставки меньшие планки с отверстиями. Необходимо также установить на специальные кронштейны приемный стол под углом  ~30 градусов. Далее цикл изготовления вкладышей из ПВД соответствует изготовлению пакетов «Майка» с разницей в том, что вкладыши между собой не спаиваются 

          Вдоль прохода подаваемого материала на механизме подмотки (поз. 7 рис. 2), перед механизмом подачи (рис.3 поз.7) и после резки (рис.3 поз.8) установлены три разрядника, предназначенные для снятия электростатического заряда с материала и более легкой укладки пакетов.
2.3.2.9 Намотка. (Рис. 6)

[image: image7.jpg]



Рис. 6
Приставная намотка используется при производстве пакетов с перфорацией в рулоне. Намотка устанавливается на расстоянии 350..400 мм от основной линии и соединяется электрическим разъемом и пневматической трубкой через штуцер с обратным клапаном.

            Пленка проходит через два вращающихся валка (1), между которыми, при помощи эластичного коврика (2), создается петля, перед которой на штативе установлен фотодатчик, который обеспечивает работу электродвигателя намотки в старт-стоповом режиме. Намотка перфорированных пакетов происходит на приемный раздвижной вал (3) или на спицы (аналогично ВМ-ПАК 680/850 Р2), который фиксируется при помощи пневмоцилиндра. Управление пневмоцилиндром осуществляется от тумблера (4). После намотки заданного количества перфориванных пакетов линия останавливается. Опускается прижимной валок (5), производится отрыв по перфорации, включением тумблера (4),вал освобождается и снимается. На его место устанавливается другой вал, входящий в комплект поставки, вручную производится намотка двух-трех витков пленки, поднимается прижимной вал (5), после чего линия запускается в автоматический режим. Во время намотки пленки на второй производится снятие рулона с первого вала. Для удобства снятия рулона с вала предусмотрен специальный съемник.
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