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Ⅰ. Применение
Машина предназначена для соединения двух материалов в один ламинированный материал с заданным комплексом свойств. Описание процесса: сначала на первый слой наносится равномерный слой клея, растворитель из клея испаряется в камере сушки, далее для получения ламината на выходе из секции сушки прикатывается второй материал.

Машина особенно подходит для работы с гладкими материалами с умеренной скоростью, например с алюминиевыми фольгами, целлофаном, полиамидными плёнками и др. Ламинированные материалы сочетают достоинства высокой прочности, влагостойкости, воздухонепроницаемости, масло и жиростойкость, морозоустойчивость, стойкость к кипячению и обработке паром и т.д. Ламинированные материалы широко применяются для упаковки замороженных продуктов, высушенных и обезвоженных продуктов, медицинских товаров и товаров повседневного спроса.
Ⅱ. Основные технические характеристики
1、Количество соединяемых слоёв
2 слоя за один прогон
2、Макс. Ширина ламинации
600、800、1 000 мм
3、Макс. Диаметр рулона материалов
Φ 600 мм
4、Линейная скорость ламинации
10～90 м/мин
5、Температура сушки 
температура рабочей зоны ～100℃
6 、 Общая мощность
Модель 600 = 34 кВт
Модель 800 = 49 кВт
Модель 1 000 = 50 кВт
7、Габаритные размеры (Длина×ширина×высота)
Модель 600 = 8500×1330×2800 мм
Модель 800 = 8500×1530×2800 мм
Модель 1000 = 8500×1730×2800 мм
8、Масса
Модель 600 = ориентировочно 3 000 кг

Модель 800 = ориентировочно 3 500 кг

Модель 1 000 = ориентировочно 4 000 кг
Ⅲ. Описание и принцип работы
Машина в основном состоит из рулонной размотки первого материала, секции нанесения клея, сушки, секции протяжки, рулонной размотки второго материала и ламинирования, рулонной намотки, механической и электрической частей, системы автоматического температурного контроля, частотного регулирования и др.
1、Рулонная размотка
Рулон материала устанавливается на шпиндель размотки и крепится коническими втулками. С помощью ручного колеса производится регулирование осевого перемещения шпинделя размотки. Конические втулки крепятся к шпинделю с помощью болтов, при установке втулок обратить внимание на надёжность крепления. Выровнять положение: установить положение материала с одного края, затянуть крепление конической втулки, проверить направление вращения размотки материала, иначе при размотке крепление конической втулки ослабнет и не будет прочно зафиксировано (доступны пневматически разжимаемые шпиндели).
Машина укомплектована тремя шпинделями размотки и коническими втулками. Если два из них используются в работе, то третий остаётся в запасе. Остановить машину, выровнять положение нового рулона по отношению к предыдущему, склеить концы. Машина может продолжить работу (доступны пневматически разжимаемые шпиндели).
2、Секция нанесения клея
Секция состоит из прижимного и анилоксового валов. Прижимной и опорный ролик поддерживают первый материал для ровного нанесения клея.

Нижний край анилоксового вала погружен в ванну с клеем. При вращении клей из ванночки переносится на обрезиненный вал. Далее клей переносится на плёнку. Клей распределяется валом либо ракелем по выбору.
Давление в обеих сторон обрезиненного вала передаётся на анилоксовый, зазор между обрезиненным и анилоксовым валом определяет количество наносимого клея.
3、Секция сушки
Секция выполнена в виде арки. Разделена на три зоны нагрева, нагревательные элементы равномерно распределяются по всей сушке. Температура по зонам контролируется и поддерживается автоматически. При прохождении плёнки с нанесённым клеем по поверхности направляющих роликов сольвент (растворитель) из клея будет испаряться и выводиться наружу из помещения с помощью двух групп вытяжных вентиляторов. Вентиляторы располагаются с обеих сторон соответственно.
4、Секция ламинирования
Секция имеет ламинирующий стальной ролик с хромированной поверхностью и контуром внутреннего нагрева с циркуляцией теплоносителя-масла. А также прижимной обрезиненный ролик. Плёнки от первого и второго рулонов соединяются, обжимаются с нагревом для лучшего соединения. Температура поверхности ламинирующего стального ролика контролируется автоматически.
5、Рулонная намотка
Данная секция предназначена для намотки ламинированного материала. В процессе работы настроить усилие натяжения с помощью электромагнитной порошковой муфты

6、Механическая часть
Обе части нанесения клея и ламинирования имеют два двигателя соответственно для независимого привода. Секция нанесения клея приводится в движение через ремень от асинхронного двигателя переменного тока мощностью 0,75 кВт. Двигатель приводит в движение анилоксовый ролик через электромагнитную муфту, цепную передачу и группу шестерен. Настройка тока в муфте позволяет настроить линейную скорость анилоксового ролика в соответствии со скоростью вращения ламинирующего ролика и поддерживать заданный уровень натяжения. Ламинирующий ролик имеет привод от  двигателя с редуктором. Редуктор вращает ламинирующий ролик через цепную передачу и вращает охлаждающий стальной ролик цепную передачу с шестерней. В то же время, редуктор вращает шпиндель намотки и направляющие ролики секции сушки. Линейная скорость роликов одинакова.

Ⅳ. Порядок работы
1、Перед началом работы оператор должен внимательно прочитать настоящее руководство, ознакомиться и понять порядок работы назначение каждой детали.
2、Перед началом работы проверить, что все части чистые и смазаны. Тщательно осмотреть машину, проверить чтобы все детали были надёжно закреплены.
3、Установить рулон материала, провести материал по машине в соответствии со схемой проводки. Материал не должен иметь складок и морщин.

4、Если не оговорено иное, машина должна запускаться на небольшой скорости с разгоном, а останавливаться плавным замедлением. При размотке соединяемых материалов необходимо поддерживать требуемое натяжение. Если натяжение будет недостаточным (маленьким) появятся поперечные складки. Если натяжение будет избыточным (большим) появятся продольные складки. Особенно важно поддерживать одинаковый уровень натяжения обоих материалов, чтобы избежать скручивания ламината из-за разности натяжения. Поскольку усилие намотки влияет на натяжение, по мере увеличения диаметра на намотке усилие должно плавно увеличиваться. Настроить уровень тока в электромагнитной муфте.
Кроме того, важно обеспечить плавную и ровную проводку материала. Для этого необходимо настроить осевое положение рулонов, при необходимости сместить рулон на размотке влево/вправо. Необходимо убрать возможные морщины. Любой непараллельный лентопроводящий ролик будет вызывать появление морщин. При появлении морщин провести корректировку.
5、Анилоксовый ролик и обрезиненный ролик запрещено чистить маслом. Перед работой свободно вращающийся анилоксовый ролик обеспечивает равномерный перенос слоя клея на обрезиненный ролик. Запрещено чистить ролики с засохшим клеем. Иначе перед работой потребуется промыть вращающиеся ролики сольвентом. Чистить ролики царапающим инструментом запрещено.
6、Периодически необходимо настраивать осевое положение шпинделя размотки на машине. Если один ролик подходит к концу оператор должен замедлить машину, остановить, заменить ролик на новый. Соединить два конца плёнки монтажной лентой и продолжить работу.

7、Когда требуется изменить направление вращения анилоксового ролика, оператору необходимо нажать кнопку реверса двигателя секции подачи клея.

8、Температурный контроль каждой зоны сушки и скорость ламинирования, а также марка клея оказывают влияние на процесс и качество получаемой продукции. Если температура высокая, скорость возможно увеличить. Критичной точкой является точка полного высыхания клея. Марка клея зависит от типа соединяемых материалов. Клей должен полностью раствориться и иметь возможность прокачки. Консистенция сольвента отличается в зависимости от условий. Ламинированный материал необходимо выдержать в течение 48 часов для завершения отверждения.
9、Обрезиненный ролик устойчив к воздействию этилацетата.
Ⅴ.Установка и запуск
1、Требования к помещению
При установке машины не требуется заземление, но машина должна устанавливаться на ровное бетонное основание. Рабочая зона должна быть оборудована вентиляцией, если вытяжная вентиляция отсутствует, покупатель обязан смонтировать вытяжную трубу и вывести её за пределы помещения.
2、Установка
Установить машину на 8 регулировочных металлических опор (каждую ножку рамы установить на опору). Выставить машину по уровню, настроить высоту всех опор (уровень ламинирующего стального ролика и ролика перед клеенаносящим роликом должен быть менее 0,1/1000). Необходимо поддерживать одинаковое усилие прижима между всеми опорами.
После установки механических деталей выполнить подключение электрических цепей сушки. Затем подключить машину к источнику питания и к сети сжатого воздуха. Машина должна быть заземлена.
3、Тестировани машины
Для начала залить масло в стальной ламинирующий ролик (большой ролик) в количестве 30 л для модели 600, 40 л для модели 800, 50 л для модели 1000. Далее протереть машину и смазать все движущиеся детали и регулировочные детали,  каждая рукоятка должна иметь свободный ход. Вручную провернуть маховик ременной передачи двигателя. Если всё в порядке, подключить источник питания. Запустить машину на малой скорости, если ничего необычного не случилось увеличить скорость. Провести проверку электрический системы (см. секцию 1 принципиальной схемы).
Ⅵ. Обслуживание
1、 Анилоксовый и обрезиненный ролики являются главными рабочими частями машины. В конце каждого рабочего дня их необходимо протереть от остатков клея. Если на валах имеются остатки высохшего клея их необходимо удалить с помощью растворителя, не использовать острый инструмент.

2、 В процессе работы смазывать цепную передачу машинным маслом, 2 – 3 раза в смену смазывать звёздочку и подшипник направляющего ролика. По окончании работы машину необходимо очистить и вытереть. После протирки смазать все регулировочные болты . 2 – 3 раза в смену смазывать шестерни. Добавить несколько капель масла во внутреннюю часть крепления обрезиненного вала с обеих сторон.
3、 Если при работе машин появился необычный шум, немедленно остановить машину и проверить
Ⅶ. Электрическая часть
1、Мощность
	Модель
	600
	800
	1 000

	Общая мощность
(кВт)
	33,5
	40,5
	48,5

	Двигатель

(кВт)
	2,2
	2,2
	3

	Нагреватели

(кВт)
	28
	35
	42

	Вентилятор

(кВт)
	0,55
	0,55
	0,55

	Вентилятор
(кВт)
	0,55
	0,55
	0,55


2、Управление
Закрыть автоматический воздушный клапан (снаружи машины) и включить питание машины. Кнопкой выставить требуемую температуру сушки, нажать SA1 и переключатель питания, затем последовательно включить SA2, SA3, SA4. Далее работа нагревательных элементов и контроль температуры будут контролироваться автоматически. При достижении заданных температур суки и ламинирующего стольного ролика, регулятор автоматически отключит питание, а главный двигатель начнёт вращение на малой скорости и машина начнёт работу. Скорость линии регулируется поворотной ручкой частотного преобразователя. Уровень натяжения контролируется регулятором натяжения. После снижения скорости машины нажать SB1 или SB3 для останова машины. В случае возникновения внештатной ситуации нажать кнопку аварийного останова.
3、Уделять внимание
①Машина должна иметь надежное заземление.

②регулярно осматривать и проверять состояние нагревателей воздуха и стального ролика.
4、Электрическая схема
Ⅷ. Приложения
1、Приложенные документы
(1) Руководство пользователя
(2) Упаковочный лист
2、Комплект поставки
Упаковочный лист
	№
	Наименование
	количество
	Ед. изм.

	1
	Шпиндель намотки
	1
	шт.

	2
	Шпиндель размотки
	3
	шт.

	3
	Общий шпиндель
	1
	шт.

	4
	Инструменты
	1
	шт.

	5
	Клеенаносящий обрезиненный ролик
	2
	шт.


Ⅸ. Гарантийные обязательства на сухой ламинатор серии GF
	№
	Наименование
	Гарантийный срок
(месяцы)
	Примечание

(не гарантийный случай)

	1
	Рама
	12
	Поломка по вине оператора

	2
	Анилоксовый ролик
	0
	По вине оператора

	3
	Ламинирующий обрезиненный ролик
	6
	Использование не по назначению и повреждение слоя резины

	4
	Шестерня
	12
	По вине оператора

	5
	Звёздочка цепи
	12
	По вине оператора

	6
	Ламинирующий стальной ролик
	12
	По вине оператора

	7
	Пневматическая часть
	12
	Протечки по вине оператора из-за неправильного такелажа

	8
	Электрическая часть
	12
	По вине оператора из-за неправильного такелажа

	9
	Клеенаносящий прижимной обрезиненный ролик
	0
	По вине оператора


Схема проводки ламинатора GF
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