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Настоящее руководство предназначено для изучения устройства и прин-

ципа действия Машины этикетировочной и содержит сведения, необходимые 

для технически правильного монтажа, наладки, регулировки, эксплуатации и 

технического обслуживания. 

Выполнение установленных положений и норм эксплуатации изделия 

обеспечивает его нормальную устойчивую работу, исправность и полное ис-

пользование его технических возможностей. 

Вследствие технического развития конструкции, возможны небольшие 

расхождения между изделием и его описанием в данном документе. 
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1 Описание и работа 

1.1 Назначение изделия 

Этикетировочная машина  (в дальнейшем изделие) предназначена для 

нанесения кольцевой, полипропиленовой этикетки на газонаполненную ПЭТ 

бутылку цилиндрической формы. 

    Изделие выпускается в климатическом исполнении – УХЛ, категории-

4,2 для работы в районах с умеренным и холодным климатом, в капитальных 

помещениях, при отсутствии воздействия прямой солнечной радиации и атмо-

сферных осадков, ветра, песка и пыли наружного воздуха по ГОСТ 15150-69. 

    Требования к запыленности атмосферы и ее составу должны соответ-

ствовать    группе условий эксплуатации -1,       типу атмосферы –II          по 

ГОСТ 15150-69. 

    Условия эксплуатации: 

-диапазон рабочих температур…………………………°С от+10 до +35 

-относительная влажность %................. ………....не более 80 при 25° С 

-атмосферное давление кПа ………………………….….. от 84 до 106,7 

 

1.2 Технические характеристики 

-Производительность……………………. 3000 этикет/час (бут. 1,5 л.) 

-Отклонение от параллельности наклеивания 

 этикетки, не более…………………………………………………….±2 мм 

 -Размер этикетки:      

                               длина…………………………………………..200-360мм 

                               ширина………………………………………...50-120*мм 
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-Диаметр рулона пленки, не более………………………………….450 мм 

-Диаметр бутылки………………………………………………...55-110мм 

-Установленная мощность………………………………………….3,4 кВт 

-Потребляемая мощность……………………………………………..2,0 кВт 

-Параметры пневмосети: 

                             давление……………………………………….........6-7 бар 

                              расход…………………………………………..180 л/мин 

-Габариты машины: 

                             ДхШхВ………………………………2500х1400х1500 мм 

-Масса…………………………………………………………………260 кг 

-Количество обслуживающего персонала……………………………1 чел. 

-Параметры питающей сети: 

                             напряжение…………………………………….220В±10% 

                             род тока………………………………………..1 фазный 

                             частота тока…………….........................................50 Гц 

   * -При наличии углубления на бутылке под этикетку, элементы зака-

зывать дополнительно с шагом 1 мм. 

   В комплект поставки входит: 

Этикетировочная машина ..........……………………......1шт.                                            

Руководство по эксплуатации…………………….……1 шт. 

Ключ от шкафа управления……………………………..1 шт 
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1.3 Требования к пленке 

Этикетная пленка, которая будет использоваться в производстве на дан-

ной этикетировочной машине, должна иметь все параметры, согласованные в 

техническом задании. При использовании этикетной пленки с несогласован-

ными параметрами, изготовитель не гарантирует соблюдение паспортных ха-

рактеристик изделия, хотя и не исключает работоспособность изделия с ухуд-

шением его качественных показателей. 

    Необходимо использовать для этикеток пленку полипропиленовую 

прозрачную, жемчужную или полипропиленовую металлизированную толщи-

ной 35…40мкм. Последняя должна быть покрыта со стороны металлизации 

лаком или слоем пропилена. Иначе сила сцепления пленки с барабаном увели-

чится на столько, что пленка будет разрываться. 

    Для надежного срабатывания фотодатчика, цвета метки и фона, высо-

та и дизайн согласовываются с изготовителем на стадии разработки техниче-

ского задания на изделие. Метка должна располагаться в верхней или нижней 

зоне пленки. Допускается на пленке наносить две метки разного цвета. Зона 

метки должна соответствовать высоте метки и не содержать элементов изоб-

ражения, по цвету и контрастности, подобных метке. 

1.4 Требования к бутылке 

  Для исключения винтообразного наклеивания этикетки с отклонением 

от параллельности ее наклеивания свыше 2 мм, а также ее заклинивания и не 

вертикального прохождения в районе обкаточной дуги, ПЭТ бутылка должна 

соответствовать следующим требованиям: 

-отклонение профиля продольного сечения бутылки (конусообразность, 

бочкообразность, седлообразность, изогнутость) в зоне нанесения кольцевой 

этикетки не должно превышать - 0,06мм 
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- отклонение вертикальной оси бутылок от вертикали изделия (что мо-

жет быть при деформации дна бутылок в процессе их изготовления)  не более -

0,2мм 

  Нижний край зоны нанесения этикетки должен располагаться от плос-

кости дна бутылки на расстоянии не менее -40мм. 

    Форма применяемой бутылки должна быть обязательно согласована в 

техническом задании на предмет возможности нанесения этикетки и заказа 

дополнительных комплектующих изделий. 

1.5 Состав изделия 

Основные узлы Машины этикетировочной  (см. Рисунок 1): 

1 – емкость для клея; 

2 – пульт управления; 

3 – обводной ролик; 

4 – кронштейн датчика метки; 

5 – узел подачи бутылки (ромашка); 

6 – блок роликов; 

7 – каркас; 

8 – вакуумный барабан; 

9 – привод; 

10 – отрывной ролик; 

11 – стойка термоножа; 

12 – механизм переноса клея; 

13 – храповый механизм; 

14 – узел бухты этикеток; 
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15 – узел обкатки; 

16 – электрошкаф; 

17 – обводной ролик с прижимом; 

18 – метельник; 

19 – вакуум -генератор; 

20 – конвейер; 

21 – столик; 

22 – регулировочные опоры; 

23 – блок подготовки воздуха. 

24 -  Контрпривод 

 

 Рисунок 1 
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Рисунок 1 – Продолжение 

  

1.6 Устройство и работа машины 

Описание узлов изделия: 

  Общий вид изделия с указанием основных узлов изделия отображает  

Рисунок 1. 

Емкость для клея 1 (см. Рисунок 1) предназначена для разогрева и пере-

мещения клея на узел переноса клея 12 (см. Рисунок 1). Она имеет отсек для 

закладки холодного клея.  
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Рисунок 2 

Снизу к емкости для клея (см. Рисунок 2) прикреплена электроплитка 1, 

с помощью которой разогревается клей. Температура разогрева клея контро-

лируется и поддерживается с помощью терморегулятора, на вход которого по-

ступают сигналы от термопары.  

В емкость для клея входит вал клеевой в сборе 2, представляющий собой 

вращающийся полый цилиндр, внутри которого закреплена неподвижная кре-

стовина 3 с четырьмя лопатками 4. За счет вращения цилиндра клей поднима-

ется вверх по трубкам 5 и стекает на наружную поверхность клеевого вала. 

Излишки клея удаляются скребком 6. 

2 

1 
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4 

5 
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При работе, с поверхностью клеевого вала 1 (см. Рисунок 3), соприкаса-

ется механизм переноса клея 2 (Рисунок 3), наносящий клей на этикетку. Ме-

ханизм переноса клея подогревается, вмонтированным в него ТЭНом 3 

(Рисунок 3). 

 

 

 

 

Рисунок 3 

  Конвейер 20 (Рисунок 1) служит для подвода бутылок для наклейки и 

отвода готовых. Скорость конвейера может регулироваться. Направляющие 

опоры на конвейере регулируются в зависимости от диаметра бутылок. 

Равномерное натяжение и подача этикетной плёнки на вакуумный меха-

низм в 8 (Рисунок 1) осуществляется работой узла бухты этикеток 14 (Рисунок 

1), блока роликов 6 (Рисунок 1), привода 9 (Рисунок 1), обводных роликов 3 

(Рисунок 1), обводного ролика с прижимным роликом 17 (Рисунок 1).  При-

жимной ролик свободно устанавливается в процессе заправки ленты. 

1 

2 3 
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Этикетная пленка притягивается к боковой (перфорированной) поверх-

ности  вакуумного барабана 4 (Рисунок 3). При переносе вакуумным бараба-

ном пленки мимо зон действия механизма переноса клея 2 (рис.3) и механизма 

термоножа 5 (рис.3) на плёнку наносится клей и происходит обрезка. Действия 

узлов переноса клея, термоножа синхронизированы. 

 

 

 

 

Рисунок 4 – Термонож нагревается встроенным ТЭНом 

термонож 

ТЭН 

токосъемник 

Массовый контакт 
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Узел отрывного ролика синхронизирован с узлом переноса клея и тер-

моножом воздействуют на пленку одномоментно. Отрывной ролик отрывает 

плёнку в случае, если термонож не отрезал плёнку по всей высоте (например 

лезвие ножа прошло по зоне отверстия барабана). Так как линейная скорость 

барабана больше, чем скорость протяжки пленки, отрезанная этикетка сразу 

после отрезки уходит от линии отреза, образуя зазор между этикетками. 

Предусмотрена регулировка положения отрывного ролика относительно 

вакуумного барабана поворотом вокруг своей оси, предварительно ослабив 

винты крепления. 

     Своевременность включения всех узлов устройства обеспечивает храпо-

вой механизм 13 (Рисунок 1), который размещен снизу станины.  Вакуумный 

барабан предназначен для переноса этикеток в зону наклейки на бутылку. 

Снизу к барабану крепится воздуховод генератора вакуума 19 (Рисунок 1) 

    Механизм подачи бутылок (Рисунок 5) обеспечивает поступление буты-

лок к вакуумному барабану с определённым интервалом и закреплён на раме 

автомата со стороны захода бутылок по конвейеру. Состоит механизм из  

вала 1, на котором закреплены две(или три) распределительные звёздочки 2. 

На нижнем конце вала закреплён зубчатый шкив ремённой передачи. Привод 

механизма через контрпривод и промежуточный механизм синхронизирован с 

храповым механизмом. Механизм подачи бутылок имеет возможность регули-

ровки положения ближе – дальше по отношению к конвейеру с помощью вин-

тового регулятора 4, а по длине конвейера – с помощью винтового регулятора 

5 (смотри рис. 5)  

Узел обкатки 15 (Рисунок 1) прижимает бутылки к барабану. Обкатыва-

ясь,  бутылка снимает этикетку с барабана.  
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1.7 Система управления 

1.7.1  Система управления выполнена на элементах OMRON (Япония), 

MITSUBISHI (Япония), FESTO (Германия), АВВ (Швеция) и др. 

1.7.2   Пневматическая схема управления (Приложение А) включает в 

себя блок воздухоподготовки, состоящий из выключателя Р1 и фильтра-

регулятора ФР1, распределителя Р2, управляющего работой цилиндра Ц1 хра-

повика, распределителей Р3,Р5  управляющие цилиндрами Ц2 и форсункой 

системы спрыска ANH соответственно. В исходном выдвинутом состоянии 

цилиндр храповика блокирует работу муфты, а значит и узла нанесения клея, 

ножа и датировщика, а во втянутом – разрешает. Система спрыска предназна-

чена для лучшего крепления этикетки к барабану за счет сил натяжения. Си-

стема спрыска регулируется с панели оператора.  

Недопустимо излишнее распыление жидкости. Необходимо следить за 

уровнем жидкости в ёмкости системы спрыска. 

Подача воздуха в схему и стравливание его осуществляется выключателем Р1 

блока воздухоподготовки, очистка воздуха и установка рабочего давления ци-

линдров производятся фильтр-регулятором ФР1. Величина рабочего давления 

не должна превышать 0,8 МПа. 

Во время эксплуатации станка необходимо следить за уровнем конденсата в 

стакане фильтра-регулятора и периодически сливать конденсат, при большой 

влажности – не реже двух раз в смену. 

1.7.3  Электрическая схема управления (Приложение Б) включает в себя: 

-вводной выключатель СЕТЬ, 

-автоматы защиты от короткого замыкания:  

    QF1 – инверторов UZ1…UZ3, вентилятора и вакуум – генератора, 

    QF2 – розетки Х2, 
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    QF3 - терморегулятора DD3 и блока питания DD1, 

    QF4 – нагревателя узла переноса клея ЕК1, 

    QF5 – нагревателя ванночки подогрева ЕК2, 

    QF6 – нагревателя ножа ЕК3, 

    QF7 – нагревателя (ТЭНа) ЕК5 клея в ванне, 

    QF8 – нагревателя датировщика ЕК4, 

    QF9 – трансформатора T1, 

-инвертор UZ1 управления приводом барабана, 

-инвертор UZ2 управления приводом насоса подачи клея, 

-инвертор UZ3 управления приводом транспортера, 

-терморегулятор DD3, поддерживающий через электронное реле DD4 тем-

пературу клея в ванне, 

-кнопку СТОП, 

-тумблер ВКЛ. ТРАНСПОРТЕРА, 

-тумблер ПУСК автомата, 

-понижающий трансформатор T1, 

-блок питания DD1, 

-симисторы VD1…VD4, подающие напряжения на ТЭНы ЕК1…ЕК4 через 

резисторы R1…R4 по командам контроллера DD2, 

-переменный резистор СКОРОСТЬ БАРАБАНА R1, задающий скорости 

вращения насоса (ведущий) и барабана (ведомый)– аналоговый сигнал с выхо-

да (АС,АМ) инвертора UZ2, пропорциональный его выходной частоте, подает-

ся на вход (FC,FR) задания частоты инвертора UZ1, 

-промежуточное реле DD4, 
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-катушки K1 и K4, управляющие храповиком и K2 управляющая тормозом, 

K3 – подавателем, K5 – спрыском,  

-индуктивный датчик DA3 поворота муфты, 

-оптический датчик DA1 метки, 

-емкостной датчик DA2 наличия бутылки на транспортере, 

-датчик затора DA4 сигнализирует о заторе бутылок после станка, прекра-

щает нанесение этикеток до разгрузки линии. 

1.7.4  Управление машиной осуществляется контроллером DD2 типа 

«АЛЬФА» (MITSUBISHI). Контроллер может программироваться как с ком-

пьютера, так и с дисплея. В меню контроллера могут отображаться следующие 

функции: 

- Run – контроллер предлагает запустить программу (дважды нажать ОК), 

- Stop – предлагает остановить программу (дважды нажать ОК), 

- ProgEdit – предлагает войти в программу (вход защищен паролем), 

- Language – предлагает выбрать один из шести языков (русского нет), 

- ClockSet – предлагает установить часы, 

- ProgClear – предлагает удалить программу, 

- Others – предлагает перейти к программированию дополнительных функ-

ций (просмотр версии программы, защита программы паролем, переход на 

летнее время и др.). 

При запущенной программе функция ProgEdit заменяется на функцию 

Monitor, вход в которую защищен паролем. Функция Monitor позволяет про-

сматривать элементы программы, их состояние (вкл., выкл., уставка и текущее 

значение счетчиков, таймеров, компараторов, калькуляторов и т. п.) и другое. 
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ВНИМАНИЕ!   Запрещается входить в меню контроллера и 

КАТЕГОРИЧЕСКИ запрещается подтверждать (дважды ОК) мигающую 

функцию ProgClear (удаление программы). 

Программа отсутствует (удалена), если при запущенной программе (два-

жды ОК на мигающую Run) на дисплее отображаются состояния входов / вы-

ходов. В рабочих условиях эти состояния отображаются только при останов-

ленной программе (дважды ОК на мигающую Stop). Записанная программа 

предоставляется производителем с новым контроллером. 

1.7.5  Контроль и регулирование температуры клея в ванне осуществля-

ется терморегулятором DD3. Терморегулятор  программируется на трех уров-

нях – начальном, рабочем и настроечном. 

На начальном уровне задаются следующие параметры: 

№  Обозначение 

параметра 

Значение 

пар-ра 

Описание параметра 

1 in-t  для термопары типа К (ХА-

хромель/алюмель) 

 для термопары типа L (ХК-

хромель/капель) 

2 Unit °C измерения в °C 

3 H-Su 600 верхний предел измерения 

4 L-Su 0 нижний предел измерения 

5  Pid ПИД регулирование 

6   регулирование нагревом 

7 AHYS 001 Гистерезис для выхода по ошибке 

8 t 20.0 период регулирования 20с 
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9 oUt SSr Управляемый выход твердотельное реле 

10 AL-1  1 тип тревоги (ALARM) по выходу 1 

 

На рабочем уровне задаются следующие параметры: 

№ Обозначение 

параметра 

Значение 

пар-ра 

Описание параметра 

1 PV 20 текущая температура 

SV 120 заданная температура 

2 AL 1 5 разность между верхней тревожной тем-

пературой и заданной по выходу 1 

3 AL 2 5 разность между заданной температурой и 

нижней тревожной по выходу 2 

 

На уровне настройки задаются следующие параметры: 

№ Обозначение 

параметра 

Значение 

пар-ра 

Описание параметра 

1 In-b 0,0 смещение температуры 

2 P 9,7 пропорциональная составляющая ПИД ре-

гулирования 

3 i 349 интегральная составляющая ПИД регули-

рования 

4 d 60 дифференциальная составляющая ПИД 

регулирования 

 



 

  

    

   

И
н
в
.№

 п
о
д
л
. 

П
о
д
п
. и

 д
ат
а 

В
за
м

.и
н
в
.№

 
И
н
в
.№

 д
у
б
л
. 

П
о
д
п
. и

 д
ат
а 

П-ЭП1-00.00.000 РЭ 
Дата Подп. № докум. Лист 21 

Лист 

Изм
. 

При подаче питания терморегулятор выбирает рабочий уровень. С него 

можно переходить на два других уровня. Переход на уровень начальной 

настройки осуществляется нажатием кнопки � в течении 3с, а возврат – в те-

чении 1с. Переход на уровень настройки и возврат на рабочий уровень произ-

водятся кратковременным (< 1c) нажатием кнопки �. Для чтения параметров 

на любом уровне используется кнопка �. Для изменения цифровых или бук-

венных значений параметров используются кнопки v и ^. Запрещается изме-

нять любой параметр уровня начальной настройки и параметры 2, 4…6 уровня 

настройки. Параметры 4..6 уровня настройки задаются автоматически. Допус-

кается корректировать в разумных пределах параметры 1, 3, 4 рабочего уровня 

и параметр 3  уровня настройки. При выборе параметра 2 в рабочем уровне 

значения StoP выход терморегулятора отключается от управляющего входа 

реле DD4. 

1.7.6 Регулирование скоростей барабана и транспортера осуществляется 

программируемыми инверторами UZ1 и UZ3.  

Для преобразователей Omron. При подаче питания срабатывает индикатор 

FREE и на дисплее инвертора отображается заданная частота в Гц. При крат-

ковременных нажатиях синей кнопки ∩ последовательно срабатывают следу-

ющие индикаторы: 

-FOUT – на дисплее выходная частота в Гц, 

-IOUT – на дисплее выходной ток в А, 

-MNTR – на дисплее информация для специалистов, 

-F/R – выбор направления вращения (For – вперед, rEu – назад), 

-LO/RE – местное (LO) или дистанционное (RE) управление, 

-PRGM – просмотр и корректировка программируемых параметров с n01 по 

n79 

-FREE – и т. д. 
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При выборе режима PRGM (программирование) на дисплее появляется за-

пись n01 – первый параметр программирования. При нажатии кнопки ∧ инди-

цируется второй параметр n02. И т.д. Для возврата в предыдущий параметр 

необходимо нажимать кнопку ∨.  

Для вывода на дисплей значения параметра нажимается кнопка ↵. После 

просмотра или корректировки значения параметра (кнопками ∧ и ∨) также 

нажимается кнопка ↵ и на дисплее высвечивается номер откорректированного 

параметра (например n32). 

Инверторы выпускаются фирмой OMRON c установленными одинаковыми 

параметрами программирования (параметры по умолчанию). На автомате пе-

реустанавливаются следующие параметры: 

               Т -  Н  - Б (Т-транспортер, Н-насос, Б-барабан) 

-n01 =     1 – 1  -  1 - доступ к просмотру и коррекции параметров n01…n79 

открыт, 

-n02 =     1 – 1  -  1 - включение/выключение инвертора с клемм SC и S1, 

-n03 =     0 – 2  -  2 - частота задается вынесенным резистором (2) или рези-

стором инвертора (0), 

-n09 =   100 –100 – 60 - максимальная частота, 

-n10 = 220- 220 -220 - максимальное напряжение, 

-n11 =   100 –100 -  60 - частота при максимальном напряжении, 

-n16 =     2  –   5   -  3 - время разгона 1, 

-n17 =     2  –   5   -  0 - время торможения 1, 

-n30 = 70 –  50 -100 - верхний предел в % от заданной частоты, 

-n32 =  1,3 -  0,4 - 2,6 - номинальный ток двигателя (защита от перегрузки). 
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Параметр n45 инвертора насоса задает частоту привода вакуумного бараба-

на, а значит и «кисточки» (клеевой подушки узла переноса клея) в зависимости 

от частоты привода насоса. По умолчанию он равен 1,00. При этом линейная 

скорость «кисточки» превышает линейную скорость клеевого цилиндра (в 

точке их касания) ~ на 30%. При необходимости этот параметр можно коррек-

тировать в диапазоне 0,00…2,00.   

Для преобразователей частоты Mitsubishi .  

При подаче питания срабатывает индикатор заданной частоты, в режиме 

СТОП на индицируется 0000. При нажатии кнопки MODE осуществляется пе-

реход к параметрам и на дисплее индицируется P  0, где поворотной ручкой 

выбирается номер параметра. Для изменения значения параметра необходимо 

нажать кнопку SET, изменить параметр на необходимый и вновь нажать кноп-

ку SET. Для работы машины в корректном режиме устанавливаются следую-

щие параметры: 

№ пара-

метра 

Транс-

портер 

Насос  Барабан Описание параметра 

P 1 60 60 60 Максимальная частота, Гц. 

Р 3 50 50 50 Базовая частота двигателя, Гц. 

Р 7 2 5 3 Время разгона двигателя до макси-

мальной частоты, с. 

Р 8 2 5 0 Время торможения, с. 

Р 9 1,92 1,17 4,63 Ток двигателя (устанавливается по 

номиналу на шильдике двигателя), 

А. 

Р 19 8888 8888 8888 Максимальное выходное напряже-

ние (8888 – 95% от входного напря-
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жения сети), В. 

Р 59 0 1 1 Регулирование частоты вращения 

потенциометром. 

Р 73 1 1 0 Аналоговый вход. 

Р 125 60 55 48 Ограничение максимальной частоты 

устанавливаемой входным аналого-

вым сигналом, Гц.  

Р 192 0 99 99 Реле внешнего сигнала о работе ЧП. 

Р 79 3 7 7 Способ управления ЧП (устанавли-

вается в последнюю очередь). 

При установке параметров Частотный преобразователь должен быть введен 

в режим управления с панели преобразователя, что осуществляется нажатием 

кнопки PU/EXT и сигнале на индикаторе PU, в противном случае изменение 

параметров будет недоступным. Для возможности изменения параметров Р 79 

должен быть установлен в 0. 

Параметр Р125 выставляется для синхронизации линейной скорости ваку-

умного барабана с клеевым валом.  

1.7.7  В качестве датчика метки ВО1 могут использоваться программи-

руемые датчики типа QS18EP6CV15 (BANNER, США), ODMT18410L (STS 

Electronics, Болгария), ВИКО-МС-14-М18-ж (ЗАО «Меандр», г. Санкт-

Петербург) и др.  

Внимание! Для изменения схемы работы некоторых датчиков (темная мет-

ка или светлая метка) требуется переключение управляющего сигнала (см. 

Приложение и документацию на датчики). 

ВИКО-МС-14-М18-ж настраивается следующим образом: 
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- вход в режим обучения четырехкратным касанием сенсорного контакта, 

успешный вход в режим – плавный переход свечения с красного цвета на зе-

леный, 

- подвести фотометку (фон) в зону контроля датчика, прикоснуться к сен-

сору до погасания индикатора, после отпускания сенсора замигает индикатор, 

- подвести фотометку (фон) в зону контроля датчика, изменение мигающего 

свечения индикатора датчика на другой цвет говорит о достаточном контрасте 

между контролируемыми объектами, прикоснуться к сенсору до погасания ин-

дикатора, 

- успешное обучение сохраняется в памяти датчика даже после отключения 

питания, 

- в случае поочередного мигания цветов индикатора (зеленый-красный-

зеленый) провести повторное обучение датчика. 

Управляющий сигнал выведен на провод белого цвета. 

Датчик QS18EP6CV15 настраивается следующим образом (датчик выдает 

сигнал при срабатывании желтого индикатора): 

-установить датчик так, чтобы: а) угол между плоскостью этикетки и осью 

датчика был близок к ~ 15 °; б) луч датчика попадал на метку, ближе к ее ниж-

нему краю, когда метка располагается вверху этикетки и наоборот, ближе к ее 

верхнему краю, когда метка располагается внизу этикетки; в) расстояние от 

излучателя до этикетки (по лучу) было равно 18 (+2) мм, 

-навести датчик на фон, нажать кнопку датчика и удерживать ее до появле-

ния одиночных вспышек желтого индикатора при погасшем зеленом, 

-навести датчик на метку и коротко нажать кнопку датчика – одиночные 

вспышки желтого индикатора перейдут в двойные, 

- навести датчик на фон и коротко нажать кнопку датчика – вспышки жел-

того индикатора прекратятся, а зеленый индикатор загорится, 
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-убедится, что при переходе с фона на метку и с метки на фон желтый ин-

дикатор срабатывает только на метке. 

Датчик ODMT18410L настраивается следующим образом:  

-установить датчик так, чтобы: а) ось датчика была перпендикулярна к 

плоскости этикетки (датчик может не настраиваться на «блестящую» этикетку, 

тогда его надо установить под углом); б) световое пятно от луча датчика попа-

дало на метку; в) расстояние от излучателя до этикетки (по лучу) было равно 

10 (+1) мм (оно может быть уменьшено для меток небольших размеров),   

-навести датчик на метку, нажать кнопку и удерживать ее (идет настройка) 

до загорания индикатора, после отпускания кнопки индикатор срабатывает 

один раз и гаснет, 

-навести датчик на фон, нажать кнопку и удерживать ее до загорания инди-

катора, после отпускания кнопки индикатор должен сработать два раза и по-

гаснуть (если индикатор не гаснет, а продолжает мигать, то настройка датчика 

не удалась и ее надо повторить, предварительно отключив питание для восста-

новления предыдущей настройки). 

      1.7.8  При включении выключателя СЕТЬ и автоматов QFn учитывать 

поочередно включение автоматов QF4…QF6, QF8 (после окончания работы 

автоматы QF4…QF6, QF8 должны быть отключены). Вакуум-генератор 

создает разряжение в полости барабана, терморегулятор разогревает клей в 

ванне и в процессе работы поддерживает его температуру на заданном уровне. 

Терморегулятор DD3 в соответствии с заложенным в него законом регулиро-

вания включает и отключает электронное реле DD4, которое подает напряже-

ние на ТЭН ЕК5.   

В схеме используется выход ALARM 1 терморегулятора. Его выходной 

контакт разомкнут, если текущая температура выше нижней тревожной (SV 

минус AL 1L) и ниже верхней тревожной (SV плюс AL 1H). Контакт замыка-
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ется, если текущая температура выходит из этой зоны. Его сигнал переводит 

управляющий контроллер в режим ALARM и машина останавливается.  

При подаче питания на дисплее контроллера отображаются следующие за-

писи (для примера): 

 

 

Они означают следующее: 

Т (мигает)…ТЭНы узла переноса клея, подогрева, ножа и датировщика от-

ключены,  

Н (мигает)…насос подачи клея отключен,  

К (мигает)…конвейер станка отключен,  

БУT 7…на входе станка (после оптического датчика DA2) находится 9 бу-

тылок  (барабан начинает работать при поступлении девятой бутылки и при-

останавливается как только число бутылок станет меньше пяти),  

БР…на выходе контроллера есть команда на включение барабана,  

Д…на вход контроллера поступает сигнал с датчика DA3,  

БАРАБ  19,2 Гц…выходная частота инвертора барабана равна 19,2 Гц,  

БУТЫЛ  32767…выпущено 32767 бутылок, 

БУТЫЛ /ч  2300…текущая производительность станка равна 2300 бутылок 

/ час (рассчитывается по каждым пяти циклам); 

На главной странице отображаются необходимые параметры работы маши-

ны. Для перехода к настройке необходимо нажать одновременно кнопки «<»  и 

«>». Пролистывание страниц настройки производиться нажатием кнопок «<» 
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или «>». Для выхода из режима настройки одновременно нажимаются кнопки 

«<»  и «>». 

 

 

 

 

Эти записи означают следующее:  

ПОДОГРЕВ  25 %...ТЭН подогрева ванночки отдает 25 % своей мощности;  

ПЕРЕНОС  18 %...ТЭН узла переноса клея отдает 18 % своей мощности; 

НОЖ  70 %...ТЭН ножа отдает 70 % своей мощности; 

ДАТА  0 …ТЭН датировщика отдает 0 % своей мощности (отключен); 

ХОЛ. ХОД  10 %...при поступлении сигнала на останов станка барабан про-

тягивает последнюю этикетку на «холостом ходу» на ~ 50 % длины этикетки, 

считая от момента срабатывания индуктивного датчика BL, и только потом 

останавливается (это необходимо для возврата узлов нанесения клея, ножа и 

датировщика в исходное состояние);  
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МОЩН.  +10 %...при вращающемся барабане мощности ТЭНов узлов пере-

носа клея, подогрева, ножа и датировщика увеличиваются по сравнению с за-

данными на дисплее пропорционально выходной частоте инвертора барабана 

(на 10 % при частоте 25 Гц - для примера ТЭН ножа при частоте 25 Гц будет 

отдавать не 70, а 77 % своей мощности); 

<<  <<  <<…бегущая строка НАСОС< ^  ТЕНЫ< v  БАРАБАН+>…при 

нажатии кнопок < и ^ включается насос подачи клея (температура клея в ванне 

в допустимой зоне и кнопка СТОП не нажата), а при повторном нажатии – от-

ключается; ТЭНы включаются и отключаются кнопками < и v; при нажатых 

кнопках + и > барабан протягивает пленку и при отсутствии бутылок на его 

входе (при настройке протяжки пленки); 

СПРЫСК информация на следующей строке о времени включенного состо-

яния ON и выключенного OFF системы спрыска; 

ПОДАЧА на следующей строке содержит параметры настроек времени за-

держки после подачи бутылки в зону нанесения этикетки OFF. 

К под. – коэффициент подачи бутылки в зону нанесения этикетки, коррек-

тирует подачу: раньше или позже. Запрещено выставлять в 0,00! 

L эт-ки – длинна используемой этикетки. По введенным данным рассчиты-

вается момент подачи бутылки в зону нанесения этикетки. 

Настройка подачи влияет на положение узлов переноса клея, термоножа и 

узла отрыва этикетки в момент паузы станка. Правильная настройка указан-

ных параметров обеспечит длительность работы узлов. 

Схема предусматривает два режима работы: наладочный и автоматический. 

В наладочном режиме включить можно только барабан кнопками + и >. При 

отпускании кнопок барабан останавливается. Необходимо иметь в виду, что 

барабан включается при следующих условиях: 
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- температура клея в ванне находится в заданной зоне – в противном случае 

на дисплее терморегулятора мигает знак ALM1, 

- ТЭНы включены – в противном случае на первой строке первого столбца 

мигает знак T, 

- работает насос подачи клея – в противном случае на первой строке второ-

го столбца мигает знак Н, 

- включен конвейер – в противном случае на первой строке третьего столб-

ца мигает знак К. 

Во время работы барабана в десятом и одиннадцатом столбцах первой 

строки дисплея индицируется запись БР (барабан), а во время срабатывания 

датчика поворота BL справа от записи БР появляется знак Д (датчик).  

Для запуска станка в автоматическом режиме необходимо включить ТЭНы 

кнопками < и v контроллера.  При этом на выходах 5…8 контроллера появля-

ются импульсные сигналы и происходит нагрев узлов нанесения клея, подо-

грева, ножа и датировщика. После разогрева узлов и клея в ванне включается 

насос кнопками < и ^, тумблером ВКЛ. ТРАНСПОРТЕРА запускается подаю-

щий конвейер и тумблером ПУСК запускается станок. При поступлении девя-

той бутылки включается барабан командой с выхода 2 контроллера. Барабан 

протягивает пленку и срабатывает датчик метки DA1. Его сигнал поступает на 

катушку K1. Втягивается цилиндр храповика и освобождает муфту. Включа-

ются в работу узлы нанесения клея и отрыва пленки, нож и датировщик. Во 

время поворота муфты срабатывает датчик DA3, сигнал с которого поступает 

на катушку K4 и стопор муфты выдвигается цилиндром. Барабан продолжает 

протягивать пленку и при следующем срабатывании датчика метки цикл по-

вторяется.  

Как только на транспортере станет меньше пяти бутылок, то барабан оста-

новится и будет ожидать прихода девятой бутылки. 
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Для аварийного останова машины необходимо нажать кнопку СТОП. 

1.7.9 На дисплей контроллера выводятся цифровые значения нескольких 

параметров. Все они кроме числа бутылок на входе станка, выходной частоты 

инвертора и производительности могут корректироваться. Для этого необхо-

димо: 

- нажать кнопку ОК, при этом замигает один из параметров, 

- кнопками ^ и v выбрать параметр, подлежащий корректировке, 

- кнопками + и – задать новое значение параметра, 

- кнопкой ОК подтвердить заданное значение. 

 

Внешние управляющие сигналы станка. 

На блоке клеммных зажимов Х6 электрического шкафа станка находятся 

управляющие сигналы: 

M1 и M2 – клеммы сухого контакта сигнализирующие о метке этикетки (к 

примеру для подключения принтера); 

SC.3 и S1.3 – клеммы параллельной кнопки включения конвейера SA3; 

MC.3 и in4 – клеммы для внешнего сигнала о включении конвейера, MC.3 – 

выход 24В, in4 – вход на контроллер;
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2 Использование по назначению 

2.1 Эксплуатационные ограничения 

Давление воздуха:  

                        не менее…………………………………………………6 бар 

                        не более…………………………………………………8 бар 

Температура в производственном помещении, не ниже……………+15°С 

Температура сжатого воздуха, не менее………………………………+5°С 

- не допускается наличие клея на вакуумном барабане; 

- включать привод барабана только после разогрева клея; 

- изменять скорость конвейера разрешается только при включенном 

электродвигателе; 

-ежедневно снимать остатки клея и графитовую пыль с токосъемных                                       

вращающихся фланцев узлов нанесения клея и ножа; 

-при длительном простое, не реже 1 раз в 15 суток необходимо кратко-

временно включать машину (подавать питание на контролер) для сохранности 

настроек произведенных при отладке изделия и находящихся в памяти кон-

тролера; 

2.2 Подготовка машины к работе 

     Перед началом работы необходимо убедиться в том, что: 

-выключатель «Сеть» находиться в положении «Выкл.»; 

-дверца шкафа управления заперта; 

-органы управления, светосигнальная арматура и корпус шкафа управле-

ния не повреждены; 

-машина заземлена; 
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-защитные ограждения установлены. 

    За час до начала работы включить нагрев клеевой ванны и проверить 

заправку пленки. 

 

2.3 Использование изделия 

В процессе работы запрещается вносить конструктивные изменения в 

машину, а также вносить изменения в электрооборудование без согласования с 

изготовителем. 

    При сбоях в работе изделия, вызванных недостаточным давлением в 

пневмосети во время рабочего цикла, необходимо установить в изделии реси-

вер объемом 2-5 л. 

    В процессе работы необходимо ежедневно следить за состоянием 

демпфирующих резиновых втулок, установленных на храповике и произво-

дить их замену в случае необходимости.  

    Необходимо ежедневно следить за состоянием меднографитовых то-

косъемных щеток. Щетки должны обеспечивать требуемый электрический 

контакт с нагревательными элементами узлов ножа и нанесения клея. Наруше-

ние электрического контакта вращающихся устройств, приведет к выходу из 

строя подшипников этих устройств. 

   Для работы изделия рекомендуется использовать пленку на шпулях, 

наружный диаметр которых 170-180 мм,  

внутренний 140-155 мм, шпуля с пленкой диаметром до 450 мм. Исполь-

зование пленки в рулонах с меньшим наружным диаметром приведет к еще 

большему натяжению пленки возможному разрыву, когда пленка в рулоне бу-

дет заканчиваться. 
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2.4 Меры безопасности при использовании изделия по назначению 

 Запрещается использовать машину: 

- не по назначению; 

- при снятых защитных ограждениях и оболочках электрооборудования, 

открытой дверце шкафа управления; 

- при ненастроенных датчиках положения; 

    Запрещается оказывать ручное воздействие на датчики положения во 

время работы машины, а также оставлять ее во время работы без присмотра. 

    Не допускается эксплуатация пневматических приводов и устройств 

при следующих неисправностях: 

- выход за пределы допустимого какого-либо параметра, если это пред-

ставляет опасность для обслуживающего персонала; 

- появление постороннего стука, шума, вибрации; 

- появление утечек сжатого воздуха, превышающих допустимые значе-

ния; 

- повреждение измерительных приборов и сигнальных устройств. 

   При выходе из строя машины работу следует немедленно прекратить. 

Она может быть возобновлена только после принятия мер по обеспечению 

безопасных условий труда.  

   Не производить регулировку демпфирования цилиндров под давлени-

ем, поскольку в противном случае винты могут быть выброшены струей сжа-

того воздуха.  
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2.5 Действия в экстремальных условиях 

    В конструкции машины сгораемыми элементами являются изоляция и 

оболочка проводов, кабелей. Поэтому при возникновении пожара необходимо, 

в первую очередь, обесточить машину. Для этого: 

- нажать кнопку «Стоп»; 

- перевести выключатель «Сеть» в положение «Выкл»; 

- отключить внешний источник тока; 

- приступить к тушению пожара; 

- в случае невозможности отключить внешний источник тока, тушить 

пожар на машине под напряжением разрешается только порошковым или уг-

лекислотным огнетушителями. 

 

 

3 Монтаж, пуск, регулировка и обкатка машины 

3.1 Меры безопасности 

Без подачи воздуха в сеть, машину не включать! 

    Для подготовки машины к использованию допускаются лица квали-

фикацией не ниже 4 разряда электрика, изучившие данное руководство, полу-

чившие инструктаж и сдавшие экзамен по технике безопасности с обязатель-

ной росписью в соответствующем документе. Запрещается использовать ма-

шину при снятых ограждениях и открытой дверце шкафа управления. Запре-

щается работать без заземления корпуса машины (требованию к защитному 

заземлению по ГОСТ 12.2.007.0-75). 

   Запрещается регулировать натяжение ремней во время их работы.  
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3.2 Монтаж и демонтаж 

Машина монтируется на участке выхода готовой продукции. Категория 

помещения, где устанавливается машина, по степени взрывопожаробезопасно-

сти согласно ОНТП 24-86 МВД СССР «Определение категорий помещений по 

взрывопожарной и пожарной безопасности» должна соответствовать катего-

рии «Д». 

       Рабочее место должно быть освещено согласно требованиям СНИП 2-4-79. 

  Установить машину на твердой горизонтальной площадке так, чтобы 

отсутствовал перекос сварной рамы. 

   Установить на машину ножки из комплекта принадлежностей и отре-

гулировать их по высоте, состыковав машину с оборудованием линии. 

   Проверить соответствие электрической питающей сети требованиям 

настоящего руководства. 

   Заземлить машину. 

   Монтаж, наладка и ввод в эксплуатацию электрообуродования изделия 

должны быть выполнены с учетом требований безопасности, предъявляемых к 

заземлению оборудования, сопротивлению и прочности электрической изоля-

ции в соответствии с требованиями следующих документов: 

   -ГОСТ 12.3.019-80; 

   -«Правила устройства электроустановок»; 

   -«Правила технической эксплуатации Электроустановок потребите-

лей»; 

   -«Правила техники безопасности при эксплуатации потребителей»; 

   -«Строительные нормы и правила. Электротехнические устройства»; 

   -Схемы электрические принципиальные. Машины. 
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3.3 Регулировка и обкатка изделия 

3.3.1 Регулировка горизонтального положения машины 

После установки изделия у заказчика на месте ее эксплуатации, необхо-

димо с помощью регулировочных опор 22 (Рисунок 1) достигнуть горизон-

тального положения изделия относительно поверхности вакуумного барабана. 

Для этого установить на поверхность барабана строительный уровень в двух 

взаимно перпендикулярных направлениях. 

3.3.2 Регулировка конвейера 

Установить одну бутылку на конвейер перед входом в зону обкаточной 

дуги. Убедиться, что этикетка, расположенная на  барабане совпадает с зоной 

наклеивания на бутылке. При несовпадении необходимо ослабить гайки бол-

тов крепления конвейера к раме машины  и поднять, либо опустить этикети-

ровщик при помощи опор этикетировщика после чего поджать конвейер к ра-

ме. 

   Кроме этого, с помощью металлической линейки, необходимо убе-

диться, что высота от ленты конвейера на входе в обкаточную дугу равна или 

меньше на 1-2 мм от высоты на выходе из обкаточной дуги. 

3.3.3 Регулировка скорости конвейера 

В машине предусмотрена регулировка скорости  конвейера при помощи 

частотного регулятора 

   Регулировку скорости производить  только при работающем приводе 

конвейера. 

   Для обеспечения правильной работы этикетировщика необходимо по-

добрать скорость конвейера так, чтобы обеспечивался подвод и увод бутылок 

при заданной скорости барабана. При этом бутылки не должны падать в мо-
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мент включения привода барабана. При недостаточной скорости конвейера бу-

тылки будут наклоняться и падать назад, при увеличенной скорости – накло-

няться и падать вперед. Скорость подбирается опытным путем. Рекомендуется 

линейную скорость конвейера установить равной или до 10% меньше линей-

ной скорости барабана. 

3.3.4 Заправка этикеточной пленки 

Заправку пленки на правый станок без датировщика отображает          

Рисунок 6. Пленка должна быть намотана на катушке, как показывает Рисунок 

7, при положении метки сверху или как Рисунок 8, при положении метки сни-

зу. 

Заправку пленки на правый станок без датировщика отображает  Рису-

нок 9. Пленка должна быть намотана на катушке, как показывает Рисунок 10, 

при положении метки сверху или как Рисунок 11, при положении метки снизу. 

Порядок заправки пленки: 

- установить и закрепить рулон с пленкой так, чтобы после заправки 

пленка на барабане располагалась лицевой стороной к барабану, выставить 

плёнку относительно рабочей высоты вакуумного барабана (регулировкой вы-

соты узла бухты этикеток); 

- создать петлю возле ролика протяжки ленты и установить прижимной 

ролик 1 Рисунок 6; 

- фотодатчик должен располагаться со стороны метки на рулоне на та-

ком расстоянии от метки, чтобы обеспечивалось стабильное срабатывание 

датчика при прохождении метки (для черной метки о срабатывании датчика 

свидетельствует выключение светодиода на нем). 
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Рисунок 6 

 

Рисунок 7 

 

 

 

Рисунок 8 
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Рисунок 9 

 

Рисунок 10 

 

 

Рисунок 11 
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3.3.5 Регулировка механизма переноса клея 

  Для регулировки узла нанесения клея 1 (Рисунок 12) необходимо от-

ключить автоматический выключатель (находится в электрошкафу) этого 

устройства для избежания короткого замыкания токосъемного элемента 2 

(Рисунок 12) на корпус изделия (если регулировка производится во время ра-

боты, необходимо работу выполнять в шерстяных перчатках во избежание по-

лучения ожогов). Отключить подачу сжатого воздуха и вручную задвинуть 

шток пневмоцилиндра 3 (Рисунок 12) . Подушка механизма 4 (Рисунок 12) 

должна быть установлена в корпус так, чтобы в момент нанесения клея было 

ее вдавливание при контакте с барабаном вакуумного механизма  на 0,2-0,5мм. 

Это достигается регулировочными винтами 5 (Рисунок 12). Корпус механизма 

подогревается ТЭНом 6 (Рисунок 12). 

  В случае использования машины для наклеивания более узких этике-

ток, необходимо подушку механизма переноса клея укоротить. Канавка в по-

душке ограничивает стекание клея в пределах клеесборника 7 (Рисунок 12). В 

нижней части клеесборника установлен ТЭН 8 (Рисунок 12)  для разогрева и 

утилизации подтекаемого клея с подушки. После разогрева клей стекает в ем-

кость для клея 1 (Рисунок 1). 
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Рисунок 12 
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3.3.6 Регулировка положения емкости для клея. 

Емкость для клея жестко связана с механизмом переноса  клея. Подушка 

механизма переноса клея должна вдавливаться при  контакте с клеевым бара-

баном на 0…0,1 мм 1 (см. Рисунок 3). Это достигается перемещением клеевой 

ванны. Для этого необходимо ослабить винты крепления емкости для клея. 

Отрегулировать положение емкости.  

  Для равномерного нанесения клея на этикетку необходимо, чтобы не 

было отклонения вертикальной оси подушки  и клеевого вала от геометриче-

ской вертикали изделия. В случае перекоса, оно устраняется установкой регу-

лировочных шайб под болты крепления емкости для клея. 

  При снятии и установке емкости для клея необходимо загерметизиро-

вать силиконовым герметиком стык между клеевой ванной и клеесборником 

механизма переноса клея. 

3.3.7 Регулировка температуры емкости для клея 

Разогрев клея происходит в зависимости от количества клея. Рекоменду-

ется производить разогрев за час до начала работы. Установленная температу-

ра равна 120° С. Терморегулятор автоматически поддерживает установленную 

температуру. 

 По истечению времени разогрева, проверить уровень клея. Он должен 

составлять 5-10мм от уровня дна клеевой ванны.  

3.3.8 Проверка исходного положения механизма переноса клея 

Подключить пневмосеть. Шток цилиндра 3 (Рисунок 12) выдвинется 

вперед и зафиксирует механизм переноса клея, термонож и отрывной ролик. 

Механизм переноса клея должен находиться на расстоянии 4-6мм от поверх-

ности вакуумного барабана. Данная регулировка осуществляется изготовите-

лем. 
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3.3.9 Регулировка термоножа 

  Установить стойку термоножа так, чтобы был обеспечен контакт лезвия 

ножа с поверхностью барабана вакуумного механизма. При этом лезвие долж-

но касаться поверхности барабана по всей длине без перекосов. В случае необ-

ходимости, регулировочными винтами установить лезвие ножа и докрутить их 

на 45° по часовой стрелке, законтрить. 

3.3.10 Регулировка механизма переноса клея и термоножа в рабочем положении 

С помощью контролера отрегулировать температуру механизма перено-

са клея (t=120°C). Она должна быть достаточной для нанесения клея без при-

липания пленки к рабочей пластине в момент касания, а также чтобы пленка в 

зоне нанесения клея не морщилась от перегрева. 

   Затем отрегулировать температуру нагрева термоножа. Она должна 

быть 260-320°C, в зависимости от толщины этикеточной пленки. 

   При неровном отрезании и надрывах этикетки необходимо увеличить 

значение температуры ножа. 

   Включить привод вакуумного механизма и все механизмы с ним свя-

занные. Нож должен отрезать этикетку посередине зоны нанесения клея. Это 

положение достигают регулировкой положения стойки термоножа на фланце, 

ослабив винты (фланцы и регулировочные винты узлов отрывного ролика и 

стойки термоножа – идентичны между собой). Если поворотом на фланце не 

удается достигнуть требуемого положения, тогда регулировочные винты вы-

кручиваются и переставляются в другие установочные места для увеличения 

угла поворота. Этикетка должна легко отделяться от пленки по ровной линии. 

   Отрегулировать количество наносимого клея на подушку механизма 

переноса клея с помощью регулировочных винтов, которые регулируют при-

жим подушки к поверхности клеевого вала. 
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   При переходе в рабочий режим после остановки изделия, а также при 

увеличении производительности, контролер автоматически увеличивает уста-

новочные значения нагрева, поскольку при этом увеличиваются тепловые по-

тери. 

   Зазор между поверхностью клеевого вала и подушки механизма пере-

носа клея должен быть минимальным, чтобы клей наносился очень тонким 

слоем, но достаточным для надежного наклеивания этикетки на бутылку. 

3.3.11 Регулировка положения отрывного ролика 

   Касание отрывного ролика этикеточной пленки должно упреждать касание 

ножа, а после отрезания этикетки, когда нож уже не имеет контакта с пленкой 

и барабаном – отрывной ролик еще удерживает пленку на барабане. Предвари-

тельная установка на фланце – параллельное расположение со стойкой термо-

ножа.        

3.3.12 Регулировка узла подачи бутылок 

Необходимо добиться такого положения механизма подачи бутылок, при ко-

тором бутылка, поступив в зону вакуумного барабана, должна быть плотно 

зажата роликами разделителя и поверхностью барабана. Это обеспечивает 

ровное наклеивание этикеток на бутылки без перекосов и отклонений от па-

раллельности. Кроме того, необходимо отрегулировать положение разделителя 

относительно барабана поворотом его шкива на 1-2 зуба. После этого следует 

отрегулировать положение отражательной пластины регулировочными болта-

ми. Бутылка должна быть поджата к отражательной пластине роликами разде-

лителя. Отражательная пластина устанавливается с зазором 2-3 мм от поверх-

ности барабана.  Правильное положение механизма подачи бутылок обеспечи-

вает ровное наклеивание этикеток на бутылки без перекосов и отклонений от 

параллельности. Узел подачи бутылок включается синхронно с узлами нанесе-

ния клея, ножа и отрывного ролика. Регулировка механизма осуществляется 
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регулировочными болтами продольного и поперечного перемещения. После 

регулировки он фиксируется стопорным винтом.   Кроме того подлежит пере-

установке и обкаточная дуга. Она должна быть установлена с зазором 1-2 мм 

от крайнего левого положения ролика разделителя 

3.3.13    Регулировка узла обкатки 

   Для регулировки узла обкатки, необходимо поместить бутылку между 

дугой узла обкатки и барабаном вакуумного механизма по центру обкаточной 

дуги и дугой прижать бутылку к барабану, обеспечив вдавливание газонапол-

ненной бутылки в пористую поверхность дуги на 5-7 мм. 

   Помещаем бутылку на входе дуги и поджимаем дугу так, чтобы бу-

тылка одной стороной была параллельна барабану, а другой – обкаточной ду-

ге. При этом в рабочем цикле бутылка должна втягиваться в зону обкатки. 

   На выходе из зоны обкаточной дуги, регулировочными винтами, до-

стигают такого положения дуги, при котором бутылка проходила бы верти-

кально зону обкатки и не падала бы на конвейер. 
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4 Техническое обслуживания 

   Уход за машиной позволит увеличить продолжительность ее работы. 

Обслуживающий персонал обязан знать устройство и взаимодействие основ-

ных механизмов, уметь производить регулировку некоторых узлов, тщательно 

убирать изделие и рабочее место. Обслуживающий персонал должен прислу-

шиваться к работе механизмов и при появлении постороннего шума, что сви-

детельствует о неполадках, обязан выключить машину и произвести регули-

ровку (самостоятельно или с помощью ремонтного слесаря). 

   В процессе работы машины требуется ежедневная проверка целостно-

сти демпфирующих резиновых втулок храпового механизма, проверка режу-

щей кромки пластин устройства ножа. При ухудшении качества отрезания и 

правильно установленной температуре, заменить режущие пластины узла но-

жа. При появлении стука во время работы пневмоцилиндра храпового меха-

низма, заменить демпфирующие резиновые втулки. 

   Ежедневно необходимо удалять остатки клея в районе механизма пе-

реноса клея, который может подтекать даже при минимальном расходе.  
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4.1 Порядок технического обслуживания. 

Порядок технического обслуживания описывает Таблица 1. 

Таблица 1 

N Виды работ 
еже-

сменно 

еже-

не-

дель

но 

ежеме-

сячно 

еже-

квар-

тально 

ежегод-

но 
Примечание 

1 
Барабан вакуумного механизма. 

Очистка от клея 
+     

Уайтспирит 

Р646,Р647 

2 
Машина. Удаление подтеков клея 

+     
Уайтспирит 

Р646,Р647 

3 Механизм переноса клея. Очистка +     Ветошью 

4 Термонож. Очистка от нагара +     Ветошью 

5 

Храповой механизм. Очистка. Уда-

ление остатков смазки и нанесение 

свежей 

+     

Смазка 

ЛИТОЛ-24 

6 Блок подготовки воздуха  +    См. прим. 

7 
Приводные ремни. 

Проверка и регулировка натяжения. 
  +   

 

8 Подшипники барабана.    +  И20 

9 
Подшипники храпвого мех-ма. 

Смазка. 
   +  

И20 

10 
Блок подготовки воздуха. 

Очистка фильтра. 
   +  

 

11 
Шкаф управления. Проверка и под-

тяжка разъемных соединений. 
    + 

 

 

   Примечание. 

    Список масел, допустимых для использования в маслораспылителе 

блока подготовки воздуха: 
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-Фирма CASTROL: Hyspin AWS 32, Hyspin AWS46, Hyspin AWS68 

-Фирма MOBIL: Mobil DTE 24, Mobil DTE 25, Mobil DTE 26 

-Фирма SHELL: Hydraulic Oil 32, Tellus Oil 46, Hydraulic Oil 46, Tellus Oil 

68, Hydraulic Oil 68 

- допускается использование масла индустриального И20, И30, ГОСТ 

1707-77 

    Список масел, допускаемых для использования в редукторах SITI: 

- Синтетические масла вязкостью 320 мм²/с по ISO VG: фирмы AGIP 

(TELIUM VSF320), фирмы SHELL (TIVELA OIL SC320), фирмы ESSO (S 20), 

фирмы MOBIL (GLYOYLE 30), фирмы CASTROL (ALPHASYN PG320). 

      Список масел, допустимых для использования в мотовариаторах 

MOTOVARIO: 

- Масла на минеральной основе AGIP 110 cSt  с вязкостью типа ATF. 

4.2   Техническое обслуживание пневмоустройств. 

      Необходимо следить за уровнем конденсата в стакане фильтра и пе-

риодически, но не реже одного раза в смену, сливать его. Смену фильтра про-

изводить при увеличении перепада давления на нем до 0,1 МПа, но не позднее 

одного года эксплуатации. 

     Перед вводом в эксплуатацию или перед повторным пуском необхо-

димо проверить, полностью ли смонтированы резьбовые соединения, а также 

полностью ли ввернуты резервуары. 

5 Хранение 

Условия хранения станка в части взаимодействия климатических факто-

ров внешней среды, должно соответствовать условиям 2 ГОСТ 15 150-69. Срок 

хранения 1 год. 
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6 Сдача смонтированного изделия 

Проверка соответствия изделия техническим характеристикам, осу-

ществляется путем двухчасовой работы при номинальной нагрузке. 

   Передача смонтированного, состыкованного и отлаженного изделия в 

эксплуатацию осуществляется путем подписания акта пуско-наладочных работ 

комиссией в составе из представителей заказчика и исполнителя. 

7 Транспортирование 

Габариты: 

Длина – 2500 мм; 

Ширина –1500 мм; 

Высота – 1400 мм; 

  Транспортирования изделия только в закрытом транспорте при условии 

соблюдении правил и требований, действующих на данных видах транспорта.  

8 Утилизация 

Если по какой-либо причине необходимо утилизировать машину, необ-

ходимо учитывать некоторые основные правила, обеспечивающие охрану здо-

ровья и окружающей среды: 

Удалить даже малейшие остатки масла и смазки из машины. Не допус-

кать попадания в окружающую среду смазочных материалов, они могут быть 

собраны и обработаны организацией, специализирующейся на сборе таких ма-

териалов. 

Ремни и компоненты из пластика или неметаллического материала 

должны быть демонтированы и собраны отдельно. 
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Все металлические конструкции должны быть демонтированы и отсор-

тированы по материалам. Группы материалов должны быть отправлены на пе-

реплавку, чтобы обеспечить полную утилизацию отходов от машины. 
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9 Основные сведения об изделии 

Наименование:                                 Машина этикетировочная  

          Обозначение:                                    П-ЭП1-00.00.000 

 

 Дата изготовления:                          ___________________ 

 Наименование изготовителя:         ООО «ИжТехноПром» 

 Заводской номер изделия:             ____________________ 
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10 Гарантия изготовителя 

     Изготовитель гарантирует исправную работу машины в течение 6 ме-

сяцев с момента даты получения потребителем, но не более 9 месяцев с мо-

мента  даты отгрузки с предприятия-изготовителя. 

     Указанные нормативные сроки применяются при соблюдении правил 

транспортировки и при условии эксплуатации (или хранении) в сухих поме-

щениях, в атмосфере которых не содержится кислотных или иных агрессив-

ных реагентов, оказывающих разрушающее воздействие на электроизоляцию 

и подвижные элементы. 

Изготовитель вправе вносить по своему усмотрению конструктивные 

изменения, не ведущие к ухудшению потребительских свойств. 

    Настоящие гарантийные обязательства могут быть расширены до 12 меся-

цев от даты ввода в эксплуатацию, проведенного с участием специалистов 

предприятия-изготовителя и с оформлением соответствующего акта, но не 

более 18 месяцев с момента даты отгрузки. 

Детали и узлы заменяются изготовителем при условии предоставления 

акта-рекламации с полным обоснованием причин поломки. 

Акт на обнаруженные недостатки должен быть составлен при участии 

лиц, возглавляющих предприятие, в пятидневный срок с момента обнаруже-

ния дефекта и направлен изготовителю одновременно с поврежденными дета-

лями не позднее 10 дней с момента составления акта. 

В акте должны быть указаны: номер машины этикетировочной, год вы-

пуска, время и место появления дефекта, а также подробно описаны обстоя-

тельства, при которых обнаружен дефект. 

    При не соблюдении указанного порядка изготовитель рекламации не 

рассматривает. 
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11 Свидетельство об упаковывании 

______________________      ___________________      _________________ 

       наименование изделия                                             обозначение                                  заводской номер 

 

Упакован(а)     ______________________________________________________ 

                            наименование или код изготовителя 

 

согласно требованиям, предусмотренным в действующей технической доку-

ментации. 

 

__________________         ___________________                 _________________ 

                должность                                                  личная подпись                                                 расшифровка подписи 

 

_______________________ 

год, месяц, число 
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12 Сведения о приёмке и продаже оборудования 

Машина этикетировочная П-ЭП1-00.00.000, заводской номер 

_________________________________  

Соответствует требованиям конструкторской документации и признан годным 

для эксплуатации по назначению. 

Дата изготовления  _______________________________ 

Дата продажи  ____________________________________ 
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Схема электрическая принципиальная 

 

 

 

 



 

 П-ЭП1-00.00.000 РЭ 
 

59 

Лист 

Подп. Дата № докум. Лист Изм
. 

И
н
в
.№

 п
о
д
л
. 

П
о
д
п
. и

 д
ат
а 

В
за
м

.и
н
в
.№

 
И
н
в
.№

 д
у
б
л
. 

П
о
д
п
. и

 д
ат
а 

 

 

 



 

 П-ЭП1-00.00.000 РЭ 
 

60 

Лист 

Подп. Дата № докум. Лист Изм
. 

И
н
в
.№

 п
о
д
л
. 

П
о
д
п
. и

 д
ат
а 

В
за
м

.и
н
в
.№

 
И
н
в
.№

 д
у
б
л
. 

П
о
д
п
. и

 д
ат
а 

 

Приложение В 

(обязательное) 

Схема электрическая соединений 

                                

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Примечание: компания производитель может изменить комплектацию электро- и пневмосхемы без изменения функциональности аппарата.
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