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一般介绍

2001型透明膜三维包装机具有操作、调整简便；结构紧凑和噪音低等特点。该机适用于各式矩形盒的外包装，是一种先进的新型包装设备。

该设备可用OPP或 PVC薄膜全自动包装单盒，并可用启封带包装，启封带可采用烫腊或不干胶两种方式粘贴。

本机的特点是：可连续自动或点动工作，并可根据PVC薄膜的厚度，确定是否与热缩机联用。

本设备的运动部件由电机通过减速箱和齿轮带动凸轮转动来完成。机械工作一个循环，包好一个盒。

全机动作包括：热封大边，开合膜夹头，拉送包装膜；折大边；折小边，折角，切断包装膜；压膜和划口；抬举盒和热封侧边。各动作在预定时间内顺序进行，相互精密配合完成一个连贯、完整的包盒工作过程。

技术指标

1.包装盒尺寸（mm）：  （80-190）×（50-160）X（5 -60）     

2.包装速度：          30-50盒/分钟

3.电机：              220V四极  50HZ  750W

4.电源：              220V   50HZ   单相

5.温度控制器：        温度范围0~200℃

6.外形尺寸（mm）：     长1550×宽750×高1600

7.输入总功率：        3.5KW
三、安装机器

1. 机器进入预定位置后，调整好四个地脚。调整高度，使台面处于水平位置，然后固定。仔细检查机件，在运输过程中是否有松动、破坏或其它问题，发现问题应及时调整或修复到位。

2. 将电源（220V  50HZ  单相）接到机器的电源开关上，电气箱上的接地螺丝应妥善接地。合上电源开关，检查电源指示灯是否亮。

3. 对机器进行润滑时，应使机器停止运转。加油后，点动机器运转若干工作循环，运转无异常现象方可点动，无误后就可进入正常工作。

操作步骤

1. 接通电源开关，打开加热开关，将各温控器调到所需温度，预热8分钟。待加热板达到所需温度。

2. 往润滑点加油。

3. 送料（将包装盒装入送盒架仓）。

4. 按规定位置和规定线路安装包装膜和启封带，并转动手轮使膜夹头夹住膜的一端。

5. 各加热板达到所需温度后，用手动方式试包装，无误后按“启动”钮进入正常工作。

机器调整

主要机构的调整方法：

设备在出厂时已调整良好，一般不需调整。但由于包装膜和包装盒形状尺寸和质量的变动需要再作工艺性调整工作，以使包装质量优良。

包装膜的安装及调整：
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紧固螺钉

 

从支架上取下封膜轴，卸开封膜锁紧轮，将膜卷穿入封膜轴，然后用封膜锁紧轮锁紧膜卷。封膜轴装回到支架上，定位盘插回到封膜轴的定位槽里。在包盒过程中可根据需要转动微调旋钮，以调整封膜轴的横向位置（见图1）。
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包装膜按图2所示路线，经辊筒Ⅰ和辊筒Ⅱ至封膜导向板的最下端。
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调整膜长：

膜长在设备出厂时已调整好，一般为310~312毫米，调整时可按图3所示，松开夹紧螺钉，调整摆臂上的滑块以改变摆臂的长短，即改变膜夹头的行程，达到改变膜长的目的，高速好后，再锁紧螺钉。


[image: image3.wmf]

膜夹头张口调整：

膜夹头张口大小要求在3毫米，两夹头张口大小要一致，达到同时夹紧的要求。否则会产生膜扭转变形，启封线错位。调整张口大小，可按图3所示，转动拉杆即改变膜夹头张口的大小，调整好后，锁紧拉杆锁紧螺母。

大边折膜宽度的调整：

折封大边要求上下折边膜等宽（见图4）。
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调整方法：改变推盒的凸轮夹紧螺栓，顺时针转，下折边膜变长，反时针则变短。调整好后，再锁紧凸轮压板。

压膜头的调整（见图5）：

当包装膜将要被切断时，压膜头即压住包装膜，以免膜窜动；当膜夹头向下拉膜时应及时张开，以便膜向下运动，否则就会“掉膜”。
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调整方法：用手动工作方式，让膜夹头升至最高点，且刚刚合上，再松开压膜凸轮的锁紧螺钉，转动凸轮，使压膜摇臂处于凸轮的上坡位置，再锁紧凸轮。转动压膜联接螺杆，使压膜摇臂抬起1~2毫米即可。调整后锁紧锁紧螺母。

切刀机构的调整：

切膜的时机以及是否能干净利落的切断，是能否达到包装质量良好的关键。调整方法：先用手动工作方式，让膜夹头长到最高并排张开位置，此时刀架应各自退到最外端（即张开），再手动工作使膜夹头下到最低位置，此时两刀架也逐步合拢，小切刀在大切刀下重合1~2毫米，达到顺利切断包装膜。切膜刀架张口与膜夹头升降的时机，可调整切刀机构的凸轮位置。大、小切刀可调节调整弹簧下面的螺钉，使切刀上翘，剪切时小切刀与大切刀能逐点接触，达到切膜良好的目的。

启封带的安装与粘合：

启封带安装按图6所示位置及走线路径安装。
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包装盒定位：

送盒推板推动包装盒前进的最终位置应超过折大边器的A面0.3~0.5毫米，见图7。若大于0.5毫米则包得松散，小于0.3毫米则包不好，不到A面，会造成折大边器冲压包装盒和包装盒粘在一起的现象。
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调整方法：松开送盒机构的连杆螺母，调整连杆的长短即可。

折侧边器的调整：（图8）

折侧边器的折刀与包装盒两侧面之间应有0.5毫米的间隙，间隙过小折边不整齐，过大则包盒松散，调整时可松开4个紧固螺钉。

横压板的调整：

横压板与包装盒间应有0.2~0.5毫米间隙，过大则包装松散，过小则擦盒造成故障。右调整横压板的支柱螺母。（见图7）

压盒板的调整：

压盒板压力过大会造成故障停车，压力过小则包装松散。调整方法：松开锁紧螺母，转动调整螺母调整压力，调好后锁紧锁紧螺母。（见图8）


[image: image8.wmf]包装盒



折角器的调整：

手动工作，将包装盒自然推进到两折角器之间，它们之间的间隙应有0.2~0.4毫米。过大折不好，过小会出现“小辫”，或粘连一串包装盒。调整时可松开压紧螺钉，调整折角器铜块，然后锁紧。两A面必须与折边刀调整平行。（见图8）

折角器向前运动的端点，应距折边刀0.2~0.4毫米，可转动折角器拉杆进行调整。

两侧面加热板的调整：

两侧加热板之间最大距离为盒长加1.5毫米，调整时可松开拉杆螺母，转动拉杆即可调整，调整好后再锁紧拉杆螺母（见图9）。
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机器的维护及保养

机器出厂时各部位均已调整好，维护人员应熟悉机器各部件工作原理，并应做到以下几点：

⑴ 经常检查和紧固各部件的螺钉螺母，不行有松动，并应注意凸轮拉杆等传动部件是否有窜位，各部件相对运动是否协调正确，否则应及时调整。

⑵ 对磨损零件应及时修理或更换。

2．机器的润滑：

本机需要经常润滑的部位，已集中设有润滑油管及总储油杯，只需要每天一次往总储油杯内加油即可其余润滑部位的润滑方法见下表：

	润滑周期
	方  式
	润 滑 部 位
	润 滑 油

	每日一次
	集中润滑油杯
	台面上油杯
	30#机油

	每周一次
	油枪
	各传动轴颈折侧边器螺母
	30#机油

	每季度一次
	手涂
	各外露滚动轴承
	油脂

	每半年一次
	拆开手涂
	主传动轴轴承及膜辊轴承
	油脂


电气原理图：（见附页）
装 箱 清 单

	序号
	名    称   及   规   格
	单位
	数量

	
	2001型透明膜三维包装机
	台
	1

	
	产品使用说明书
	份
	1

	
	产品出厂合格证书
	份
	

	
	热电偶K型螺钉式（M6）出线1.6M
	条
	2

	
	电热管φ8×90     350W  220V
	只
	1

	
	电热管φ8×140     350W  220V
	只
	1

	
	电热管φ10×180    550W  220V
	只
	2

	
	切刀
	付
	1

	
	双头扳手（呆板手）

8-10  12-14  14-17 17- 19（mm）
	把
	各1

	
	内六角扳手
	套
	1

	
	尖嘴钳、钢丝钳
	把
	各1

	
	螺丝刀“＋”字+活动扳手
	把
	各1

	
	油枪
	把
	1
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图1. 封膜轴安装示意图
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图2. 包装膜安装示意图
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图3. 拉膜长度与膜夹头张口调整机构示意图
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图4. 大边折膜宽度的调整
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图5. 压膜头调整机构示意图
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图6. 启封带装置
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图7. 送盒机构示意图
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图8. 折边、折角及侧封装置示意图
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图9. 侧封加热板机构
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