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Автомат марки АРМ (рис.1) предназначен для фасовки и упаковки сливочного масла 
брикетами по 200 и 250 г или 100 и 125 г в пергамент с предварительно отпечатанно й 

обезли.ченноЙ этикеткой • 

• 
/Рис.1. Автомат марки А РМ дЛЯ фасовки и 

упаковки Сливочного масла 

Техническая характеристика 

Тип автомата • . Карусельный периодическо­

го действия 

Производитепьность, брикетов/мин • . . . . . . • . . • • • 40-80 
Температура фасуемого продукта, К (ОС) • . . • . . • . • • • . • 286-288( 13-15) 
Регулирование производительности • . . . . . . . . • . . . •.. Бесступенчатое 

• 
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Масса брикета, г •.•• 200,250 или 100.125 
Размеры брикета, мм: 

по 250 г 100х75х37 
по 200 г • 100x75x29 
по 1125 г • 75х50х37 
по 100 г • 75х50х29 

tДозатор ............. . • • • • • . • • . Объемный 
Упаковочный материал ••••.•••••..••••• Пергамент марки В, ГОСТ 1341-74 
Размеры развертки для брикета, мм: 

по 250 г. . 238:!:2х190=2 
по 200 г • 230±2х190±2 
по 125 г 188±2х150±2 
по 1001' 160±2х150±2 

Наружный диаметр руnона, мм •.. до 400 

Внутренний диаметр втулки руnона, мм •••.. 70 

Ширина рулона для брикета, мм: 


по 250 'г • 238=2 
по 200 г • 230±2 
,10 125 г 188±2 
по 100 г • 160±2 

Толщина пергамента, мм • 0,05-0.08 
Масса 1 м2 пергамента, г 55±5% . 
Установnенная мощность, кВт 2,2 
Габаритные размеры, мм: •

длина • 2920 

щирина • 2490 

высота 1540 


Масса. кг • 1450 


ОПИСАНИЕ КОНСТРУКUИИ И ПРИНUИП РАБОТЫ 

Автомат марки АРМ (рис.2) состоит из станины с главным приводом, формующего 


стопа, механизма образования паке!ов, дозатора, механизма заделки пакетов, ~ранспортера, 


бункера. 

Конструкция автомата выполнена так, что все операции фасовки и упаковки продукта 

происходят посnедоватеnьно по кругу. Гnавным связывающим звеном между основными уз­

лами является стоп с восемью гнездами, расположенными равномерно по окружности через 


45 град. 


Станина с главным привоДом явnяется основанием дnя установки всех механизмов ав­


томата. На ней размещен гnавный привод автомата: электродвигатеnь главного привода, 


вариатор скоростей, сцеппение , два кулачковых вала с кулачками и зубчатыми колесами, 


от которых через рычаги и 'цепную передачу приводятся в движение механизмы остальных • 

групп автомата. Кроме того, на станине размещены механизмы привода гильзы, крана до­


затора и съемки брикетов с формующего стола на транспортер. 


Механизм образования пакетов служит для формирования пакета из nенты упаково"ного 

материала и крепится на основном корпусе станины. Между правой и nевой стойками этого 

механизма размещены матрицы образования пакетов, пуансон, секторы механизма переноса 

развертки, ножи, отрезающие развертку дnя пакета, секторы подачи .упаковочного материа­

ла, дататор, тормоз односто роннего действия, механизм предварительного разматывания упа­

'ковочного материала, рулонодержатель, механизм привоДов пуансона, порщня и отсекателя. 
Аататор предназначен для нанесения даты на развертке пакета. Игnодержатеnь вместе 

с иглами приводится в движение с помощью привода дататора. Пергамент в дататоре прохо­

дит между съемником и матрицей. Перемещаясь вниз, иглы-пуансоны пробнвают отверстия 

в пергаменте. Нужная дата набирается вставкой игл в отверстия пуансонодержателя. 
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Рис.2. 'Общий вид автомата марки АРМ: 
_ автомат; 2 

2!J2Q 

ПоdlJоt1 .lЛl'lfl17fXJCl?l17U 

- формующий стол; 3 - транспортер 

формующий стоп спужит дпя .выполнения технопоrических операций, связанных с фасов­

кой и упаковкой продукта и съемом готовых брикетов. Стоп имеет восемь гнезд, поп кото­

рыми монтируются соответств.ующие механизмы. В гнезда вставпены вытапкиватепи с ПО.:lъ­

емниками, которые скопьзят по регупируемым купачкам. Поворот Формующего стопа ocyr::re­
ствпяется диском с ропиками от купачка. 

дозаТQР автомата предназначен дпя напопнения пакетов опредепенной дозой продукта. 

Напопненная продуктом гипьза автомата поворачивается отверстием к крану. Когда отвеРСТИЕ 

в .гипьзе и кране совпадают, продукт через горповину крана под давпением поршня выдав:ш­

вается в пакет, находящийся в гнезде формующего стопа. Опре.:\епенную дозу продукта от 

крана·отдепяет отсекатепь. Когда доза отсечена, поршень отходит назад и отсасывает оста­

новившийся продукт из крана во избежание потерь. 

Механизм задепки спужит дпя завертывания наrюпненных пакетов. Лапки концевой за­

депки подгибают ториовые стенки пакета, а папка боковой задепки - одну боковую. При 00­

вороте стопа подгибается вторая боковая стенка. 3аrюпненные пакеты подаются под меха­

низм подпрессовки, где окончатепьно формируется пакет. 

Транспортер предназначен дпя съема и отвода брикетов от формуюшего стопа. С фор­
мующего стопа брикеты подаются на переворачиватепь, который переворачивает брикеты за­

депанной стороной вниз, чтобы при транспортировании они не разворачивапись. 

Бункер спужит дпя загрузки продукта. Он состоит из собственно бункера, редуктора, 

шнеков. 

Технопогическая схема представпена на ри:::.3. 

Перед начапом работы механизм образования пакета заправпяется упаковочным мат'?­

риапом. Лента упаковочного материапа с РУIюна разматывается механизмом предваритепь­

ной размотки и протапкивается секторами между ножами, которые отрезают развертку для 

пакета. 

Отрезанная развертка переносится на формующую матрииу сектором и вапиком, а дапъ­

ше подается с помощью рычагов под пуансон. Пуансон, передвигаясь внутри формующей мат­
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Рис.3. Техноло['ическая схема автомата мар­
ки АРМ: 

1 - РУЛОНj 2 - прижим; 3 - валик; 4 - дати­
рующий механизм; 5 - ре['улирующий сектор; 
6 - нож; 7 ~ захват; 8 - пуаНСОНj 9 - фор­
мующая матрица; 10 - щуп; 11 - дозатор; 12 ­
формующий стоп; 13 - механизм заделки; 14 ­
транспортер, 15 - механизм уплотнения мас­
ла; 16 - переворачиватель пакетаj 17 - Съе).{­

ник пакетов 

рицы, образует пакет и подает его в гнездо формующе['о стола. Поворачиваясь. стол пере­

носит пакет к узлу дозировки. 

Дозатор наполняет пакет определенной порцией продукта. При дальнейшем повороте 
формующего стола пакет с продуктом перемещается к узлу заделки. После загибки краев 
гнездо с пакетом поворачивается к прессу. который окончательно плотно заделывает пакет. 

Затем пакет поворачивается к механизму съемки, который сбрасывает е['о на транспортер­

ную ленту. 
Кинематическая схема представлена на рнс.4. 

Дщп0mор 

11 

т=г, m:25 
z =з~ z :J'~ 

РисА. Кинематическая схема автомата марки APJ'" 

8 
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ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ 

Эпектрическая принципиальная схема дана на рис.5. Перечень основных элементов элек­

трооборудования приведен в таблице. 

o 

Наllменование 

Электрическая принципи­

схема автомата марки 

АРМ 

• 
Обозна чение 

Количество 
на схеме 

F Предохранитель ППТ-10, ТУ 16-521-037-75 3 
Н1,Н2 Лампа коммутаторная КМ48-50, ГОСТ 6940-74 2 
KQ Пускатель магнитный П6-111, ГОСТ 5978-71 1 
М Двигатель 4А100ИIУ3, 380 В, 50 Гц, ГОСТ 19523-74 1 
Q Выключатель пакетный ПВМ3-25, ОСТ 16-526-001-72 1 
81,82 Пост ПКЕ-222-2У3, ТУ 16-526-216-71 2 
83,84 Микровыключатель М П 2101, ТУ 16-526-322-73 2 
Т Трансформатор ocm-о,о63У3, 220/36 В, 50 Гц, 1 

ГОСТ 16710-76 

план расположения отверстий под фундаментные болты представлен на рис.6 • 

- i 

Рис.6. План расположения отвер­
стий под фундаментные болты ав­

томата марки АРМ 

• 
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