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НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ 

Автоматы марок Д9-АПIН, АI-АП2Н и АI-АП3Н прецназначены цля изготовления бу­

мажных пакетов, наполнения их молоком, зацелки способом термической сварки и автомати­

ческой укладки в корзины. Применяются на предприятиях молочной промышленности для ро::­

лива пастеризованного молока, кефира. сливок и других молочных процуктов. 

Техническая характеристика 

Д9-АП1Н АI-АП2Н АI-АП3Н 

Производительность (технцчеtкая). пакетов/ч 2880 3600 3500 
Ко.личество пакетов в корзине, шт••••••• 18 18 18 
Объем молока в па кете. 11 • • • • 0,5 0,25 0,5 
Точность дощrроваНIfЯ молока в 

лакете, % • . • • • • • • • • • •••• :.3 :.3 :..3 
Ш ирина рулона бумаги, мм •••• 287 229 287 
CKQPOCTЬ бумажной ленты, м/с. • ••••• 0,144 0,163 0,144 
Внутренний диаметр сердечника ру­

8 пона, мм • • . . • . . •• . .......... . 70:!:..2 68 70:t:2 
Температура нагревателя продольного 
шва, К(ОС) • • • • • • • •. • •.••••• 553(280) 553(280) 573(300) 
МОШНОСТЬi потре.бляемая автоматом, кВт • • • 5,2 4,0 3.61 
Габаритные p&l9меры, мм: 

длина. • . . . • . • . • • . . • . . . . . . . 3647 3360 4560 
ширина • • • .. • • • • • • • • •• • ••• 1680 1435 1820 
высота ••• 4380 3860 4470 

Масса, кг • • . . . • . • . . . • . • . . . • 3500 2800 3683 
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ОПИСАНИЕ КОНСТРУКUИИ 

Автомат марки АI-АП3Н (Д9-АПIН, АI-АП2Н) (рис,!) состоит из. следующих основ­
ных частеЙ: рулонодержателя со столиком для подварки рулонов, устройства образования 

бумажной трубы с наполнительной системой, механизма .образования пакетов, механизма 

отрезки пакетов с ПРИВОдОМ а втомата, подъемного ковщового транспортера со столом ук­

ладчика, аппликаторного устройства стабилизатора усилия прижима, электрического щкафа, 

электропневматического регулятора уровня, Кроме этого, автомат снабжен централизован­

ной системой смазки, по которой масло посту'пает к незащищенным и движущимся деталям, 

таким, как цепи, шестерни, 

Корпус рулонодержателя крепится к верхней станине автомата· болтами. ОН имеет два 
открытых капроновых подшипника, на которых устанавливается рулонодержатель, состоящий 

из оси и двух конусов, один из. которых может перемещаться вдоль оси, зажимая рулон 

при помощи гайки. для предохранения бумаги от повреждения в корпусе рулонодержателя 

установлена крышка, которая перемещается по окружности в направляющих и может фикси­

роваться в открытом и закрытом положениях. 

, Аппликаторное устройство марки Д9-0АА .установлено на автомате для нанесения по­
лиэтиленовой ленты на кромку упаковочного материала с целью защиты продольного шва от 

проникновения влаги через торец упаковочного материала, 

• 
Рис. 1.' общий вид авто­
мата марки А l-АП3Н: 
1 - щкаФ: 2 - стол сва­
РОЧНЫЙ; 3 - рулонодер­

жатель; 4 - устройство 

аппликаторное марки 

Д9-ОАА; 5 - регулятор 

уровня: 6 - бактерицид­

ная лампа: 7 - устрой­
ство образования трубы и 

подачи молока; 8 - лест­

ница: 9 - механизм об- ~ 
раэования пакетаj 10 - ~ 
стабилизатор прижима 

АI-0МГ; 11,-'укладчик 

пакета в корзину; 12 ­
ПОВОРОТНЫЙ диск для· 

корзин; 13 - клеммная 

коробка; 14 - привод 

автомата и механизма 

отрезки пакетов: 15­
площадка для обслужи­

вания 
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УстроПство образования бумажной трубы (рис. 2) состоит из направляющих для бума­
ги, нагревателя продольного шва, верхнего и нижнего формующих колец и прижrrмного ролика. 

Нагр€ватель продольного шва состоит из алюминиевого корпуса, в который вставпены 
трубчатый электронагреватель и термопара. Корпус нагревателя продопьного шва имеет 
щель, проходя через которую разогревается кромка бумаги. 

Наполнительная система состоит из вертикальной трубы, размещенной по оси бумажно­

го механизма и соединенной с общим молокопроводом через трехходовой кран, и регулятора 

уровня. 

В верхней части устройства расположена бактерицидная лампа, служащая для частич­
ной стерилизации проходящей через нее бумаги. При этом стерилизуется покрытая ПОI1ИЭ­

ТИl1еном сторона бумаги, которая впоследствии явится внутренней стороной пакета. 

Труба упаковочного материала формуется системой роликов и нижним фОРМУЮЩИ~1 коnь­

цом. ;Рабочая полость ЦИl1индра связана с регулятором давления :! манометром, установ­
ленными в блоке пневмопитания автомата. Величина прижима при прокатке продольного Il.:Ba 
трубы упаковочного материi:tла контрОl1ируется по манометру. давление воздуха настраивает­
ся регулятором из условия получения прочного продольного сварного шва. 

При р'аботе без аппликаторной ленты давление должно составлять 0,25-0,3 l\\Па (2,5­
3,0 кгс/ см2 ); при работе с аппликаторной лентой 0,2-0,25 МПа (2-2,5 кгс/ c~(2). 

• 

Регулятор уровня предназначен для поддержания постоянного уровня МОl10ка в бумаж­


ной трубе, а также для полного прекращения подачи молока при обрыве или окончании б:'),lа­


ги, о KOTOPbIX сигнализируют микровыключатели, находящиеся у верхнего ролика. Он пред­


ставляет собой бесщкальный пневматический прибор, который состоит из пьезометр!!чесхой 


труб~и, закрепленной на наполнительной трубе молокопровода автомата, блока упраВ.1еННii и 


исполнитеЛЬН9ГО Механизма. 

Пьезометрическая трубка выполнена из нержаве.ощеЙ стали и соединяется с блоко.Ч уп­

равления гибким шлангом. На наполнительной трубе П1;>езометрическая трубка закрепляе:-ся 

таким образом, чтобы ее торец раСПОЛ8гался на 30-35 мм выше нижнего среза наполнитель­
ной трубы. 

Элементы регулятора уровня, исключая пьезометрическую труБКу, соеданены в ко:-.шак"::­

ный узел, связанный с находящимся в наполнительной трубе клапаном рычажной си;:;те~.шЙ, 

которая в конструкцию регулятора не входит. 

Исполнительный механизм регулятора представляет собой I1нев:-,юцилиндр OllHOCTOj:OHHe­
го действия, состояший из цилиндра, закрытого крышкой, поршня с упругой втулкой, :,,:то­

ка с регулировочным винтом и возвратной пружины. 

Поршень выполнен из фторопласта и не требует смазки при эксплуатаuии реГУЛSi70ра. 
Блок управления собран на элементах промышленной пн<?вмоавтоматикn. 

Механизм образования пакетов (рис. 3) состоит из четырех вертикальных ::lеп­
ных транспортеров, ~акрепленных на рамах и установленных в t:IpoeMax верхней ста­

нины. Транспортеры р<..сположены таким образом, что их Dетви, движущиеся вниз, оБР"'ЗУ!С'7 
квадратную шахту, внутри кот~рой проходит бумажный рукав. Каж.:lЫЙ BepTIIKa;1bHbl;; ,:,ран:­

портер несет восемь зажимов. 

• 

Бумажный рукав пережимается поочередно в двух взаимно перпеsдикупярных на::;:.а8;},,­


ниях, образуя гирлянду тетраэдров. Зажимы одного из пары транспортеров имеют Haг;:·eBa~-;:­


ли, включающиеся от бесконтактного датчика импульсов, работаюшего синхронно с ме,хани;;­


мом прижима и осушествляющего термическую сварку поперечного шва. давпени<? П1=2 сс.=.;:,­

ке поперечного шва создается пневмогидравлической системой прижима и COCTaBll;;eT 10[1::­

1100 кг. 

Привод автомата осуществляется от двигателя через клиноре:-'Iенную передач:: а: ЧЕ:;­

вячный редуктор. Транспортер носителей, механизм отрезки пакетов, а также ва;;. бескон­
тактного датчика импульсов сварки поперечного шва приводятся при помоши uеПН!::IХ =ере­

дач от выходного вала редуктора. Также с выходного вала редуктора, но через I:ИПZНДР;:­

ческую и коничеСК)rЮ передачи приводятся подъемный ковшовый транспортер, механи:зм ~"'(::­

пределения пакетов и поворотный стол укладчика. 

6 1­.:> 



Рис. 2. Устройство образова­
ния бумажной трубы и напол­

нительная система: 

1 - стойки; 2 - направляющие 
для бумаги; 3, 10 - клапаны; 
4 - бактерицидная лампа; 5 ­
верхнее формующее кольцо; 

6 - нагреватель продольного 
шва; 7 - труба; 8 - нижнее 
формующее кольцо; 9 - трех­

ходовой кран • 
2~-" 

16 -

• 
Рис. 3. Механизм образования и укладки пакетов в корзины: 
1 - клин механизма прижима ; 2 - бумажный рукав; 3 - вер­
тикал~ны~ цепной транспо~тер; 4 - зажим; 5 - конвейер; 6 ­
ковш; 7 - желоб; 8 - толкатель; 9 - заслонка; 10 - разде­
лительная звездочка; 11 - корзина; 12 -" поворотный диск для 
корзин; 13 - поворотный стол уклад'{ика; 14 - червячный ре•• 
дуктор; 15 - крестовина механизма отрезки пакеТОВj 16 - ло­

витель для отрезанных пакетов 
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Механизм отрезки пакетов представляет собой две пары крестовин, оси Которых лежа, 

на одной горизонтальной плоскости, образуя квадрат. В каждой паре одна из крестовин не­
сет ножи, а другая - упругие подкладки. 

Подъемный ковшовый транспорте.12 представляет сс;>бой конвейер с шарнирно укгепленны" 

ми на нем ковшами. Отрезанные пакеты падают в ловитель, из которого горизонтальная 

ветвь транспортера забирает их ковшами и поднимает к механизму распределения. 

В автомате марки АI-АП3Н кажд.ыЙ третий ковш имеет придерживаюшие планки, пред­

назначенные для того, чтобы пакет, находящийсs;I в нем, мог попасть только во второй ряд 

пакетов, уложенных в корзину, тогда как свободно лежащие в других ковшах пакеты запол­

няют собой первый и третий ряды. 

Механизм распределения пакетов представляет собой желоб с толкателями, имеющий 
возвратно-поступательное движение в горизонтальной плоскости, перпендикулярной продоль­

ной оси автомата, и служащий для подачи вьшадаюших из ковшей пакетов к краям желоба, 

где расположены заслонки, при открывании которых пакеты падают в корзины. для облегче­
ния укладки третьего ряда пакетов в корзину второй ~яд пакетов падает с ковша с защел­

кой минуя желоб. . 
Поворотный ст~л укла,gчика представляет собой крестовину, на концах которой раз­

Мещены четыре поворотных диска. 'На диски устанавливаются корзины. диски с корзинами 
периодически поворачиваются на 600, причем каждый шестой поворот диска совпадает с по­
воротом крестовины на 900. 

ПРИНUИП РАБОТЫ 

Кинематическая схема автомата марки АI-АП3Н приведена на pflC. 4. 
Лента комбинированного упаковочного материала разматывается с рулона, j"креплеН50­

го в рулонодержателе, проходит через датировочное устройство, аппликаторное УСТРОЙСТВО, 

на котором установлена катушка с аппликаторной лентой, привариваемой к правому краю 

упаковочного материала, предварительно разогретого до температуры пnавлеНf!Я попиэти;:;е­

на. далее лента частично стерилизуется бактерицидной лампой, сгибается верхним наПРа5­

ляющим роликом механизма образования трубы, и протягивается вниз через "верхнее формую­

щее кольцо, которое све ртывает ленту в незамкнутую по образующей трубу. ,fJевая кромка 
бумаги, образующая наружную сторону шва, двигается в продольном пазу корпуса наГрЕва­

теля, а кромка бумаги с аппликаторной лентой, образующая внутреннюю сторону шва, сколь­

зит при этом по поверхности изолятора из фторопласта, который крепится к Kopr;ycy Har;:'e­
ватьля. При прохождении через нижнее формуюшее кольцо меньшего диаметра бумага свер­

тывается в замкнутый рукав с продольным швом внахлест и сваривается при движении меж­
ду прижимным роликом и резиновой обоймой ролика кольца. Образование трубы I!. ее дви­
жение происходят непрерывно. 

• 
Пара зажимов, один из которых снабжен электроимnyльсвым нагревателем, движуща:х­

ся сверху вниз, сжимает трубу и сваривает ее поперечный шов. Вторая пара зажимов, 0:0­

l:Iернутая на 900 по отношению к первой, сваривает верхний поперечный шов, одновременно 
являющи~ся дном следуюшего пакета. 

Kal5 только образуется первый поперечный шов, труба заполняется молоком, уровен ... 
которого в дальнеЙшем все время автоматически поддерживается на 80-120 мы выше Е/ТО­
рой парыl зажимов. При сваривании верхнего шва образуется пакет-тетраэдр, З&I1'олненны!t 

молоком. 

Таким образом создается непрерывная гирлянда пакетов, наполненных точным колич:е­

ством молока, объем которых соответствует расстоянию между двумя соседнв:ми парами :за­
жимов. Механизм отрезки пакето.в разрезает эту гирлянду на отдельные пакеты !10Средин:.е 
поперечных швов. Orделенные от гцрлянды пакеты падают в ловитель, откуда забиреются: 

ковшом"подъемного'хсн»~аера и подаются в укладчик. 
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Рис. 5. Электрическая ПРИНЦlшиальная 
схема автомата марки А 1-АП3Н 

Диаграмма замыканий контакл~ов fIРИ­

боров (e;;ZJ контакт замкнут) 

Цепь 

40-41 

41-42 

Установка З8датчика условная уточнs.­

ется при наладке 

Выходное напряжение холостого хода 

трШIСфОРМlIтора ТЗ при подаче 1I11пряже­

ния 220 В на различные отводы первич­
ной обмотки 

Nl зажимов первич­

пой обмотки 

2-3 
1-3 
2-4 
1-4 

Напряжение на за­

жимах 11 и 12 В 

35 
29 
24 
20 



Пакеты укладываются в специальные корзины шестигранной формы тремя рядами по 

шесть пакетов в каждом ряду. Ковшовый конвейер подает пакеты в верхнюю часть укладчи­

ка, которая распределяет их по трем корзинам. В первой позиции укладывается первый ряд 
пакетов, во второй - второй, в третьей - третий. В первой и третьей позициях пакеты 
падают, с желоба, а в средней. позиции - минуя желоб. Корзины располагаются под меха­
низмом распределения на столиках четырехпозиционной карусели, приводимых в движеНИе 

• механизмом мальтийского креста стола укладчика. 
Каждый из столиков, находясь под соответствуюшей позицией расПределителя, после 

укладки очередного пакета поворачивается вокруг своей оси на 600, занимая последователь­
но шесть различных положений. За полный оборот столика в корзину укладывается полный 

ряд из шести пакетов; после этого вся карусель поворачивается на 900, подводя корзины к 
следуюшим позициям распределителя для укладки следуюшего ряда. ~ четвертой позиции 
карусели производятся съем наполненных и установка порожних корзин. 

Электрическая принципиальная схема автомата марки А l-АП3Н представлена на рис. 5. 
Перечень основных элементов электрооборудования приведен в таблице. 

Обозначение 
Наименование ~оличе­ Примечание 

на схеме ство 

КМ1 

КМ2 

КТ1 

L1 

М1 

РА1, РА2 

РТ1 

PV1 

QF1 

'QS1 

а1 

R2 

RЗ 

SA1 

SA2 
SАЗ 

Пускатель электромагнитный 
ПМЕ111-,У4(36), ОСТ 16-0-536-001-72 
Пускатель электромагнитный 

ПМЕ 212-У4(36,13), ГОСТ 5.316-76 
Реле РВП72-3222-00У4-36/50, 
ТУ 16-523-472-74 
Устройство балластное 1УБИ-40/220­
ВП-051 У4, ТУ 16-535-601-71 
двигатель 4А80А4У3, 1,1 кВт, 

1500 об/мин, исп. МI00, 

ГОСТ 19523-7 
Амперметр ЭЗ7~ 50 Гц. 0 ••• 5 А, 
ТУ 24-04-1058-76 
Счетчик моточасов 228 ЧП ТУ, 
ТУ 25-01-1150-76 
Миппивольтметр типа Ш4501 класс ., ' о 

точности 1.0, 0 ••• 400 С, 
Гр.ХК. ТУ 25-04-3042-75 
Выключатель АЕ2016-10У3, 380 В, 
50 Гц. 1 "" 3,2 А, 1 = 12, 

ном отс 

степень защиты УРОО, 

ТУ 16-522-067-75 
Переключатеш, ПКП25-29-12У2, 

ТУ 16-526-308-77 
Резистор МПТ-2-220 OM:!:.IO%, 
ГОСТ 7113-77 
Резистор ППБ-15Г-47 Ом !. 10%, 
ОЖО.468.512 ТУ 

Резистор МПТ-2-82 кОм!. 10%, 
ГОСТ 7113-77 
Тумблер TBI-l, УСО.360.о49 ТУ 

Переключатели, ТУ 16-526-408-76: 

ПЕ 022У3, исл. 2 
ПЕ 021 У3, .пел. 2 

1 

• 
2 

Сопротивление 

внешней цепи 

150 м 

Наконечники д8. 

620 

http:OM:!:.IO


Прод.оnжевие 

Обозначение 
Наиме нова ние 

Количе­
Примечанне 

на схеме СТВо 

Тумблер TB1-l~YC0360.049 ТУЭА4 
SB1 Пос'r ПКЕ 222-1AY2; 1/2"; "Гр", 

.,КО' .. "1 "Р', 

Т У 16-526-216-78 

Кнопки. ТУ 16-526-094-71: 

SB2.SB5 КМЕ 450\ У3, красная 2 
SВЗ . КМЕ 451 ~ УЗ,гопубая 1 
SB4,SB6.SB8 КМЕ 4510 ~3,черная 3 
SB7 КМЕ 4510 У3,красная 1 

ЭВ9 ПоступравпеНRЯ кноПочный 1 
ПКУ 14.19.122-54У3, 
ТУ 16-526-326-79Е 

SQ1-SQ4 Микро~ыключатепь МПlа02У4, иса. 1, 4 

• 
Т У 16-526-329-78 

SQ5 Микровыкпючатепь МП1306У4, исп. 1, 
ТУ 16-526-329-78 

Т1 Трансформатор OCM-О,4У.g -220/5-42, 
ГОСТ 16710-76 

Т2 Трансформатор ОСМ-0,16У3­
220/5-42, ГОСТ 16710-76 


ТЗ Трансформатор Импульсный 
 1 
А l-АП3Н .08 .10 

Т4 Трансформатор OCM-l,ОУ3-Я80/14/14, 
ГОСТ 16710-76 

п1 Лампа бактериuидная ДБ-15, 1 
ТУ 16-535-273-75 


VD1, VD2 Диод Д242, аАО.336.2ОО ТУ 
 2 
ХА1.ХА2 Токосъемник А l-.АП3Н .02.35 2 
ХР1 Вилка ВШ-II-2-1 РУ3-01-1 0/42, 1 

ГОСТ 7396-76 
ХЭ1 Розетка РШ-U-2-0-1 РУЗ-01-1 0/42, 

ГОСТ 7896-76 
ХSЗ Розетка РШ-U-20-0-01-10/220, 

ГОСТ 7396-76 
.11 Регулятор уровня молока А l-АП3Н .07.00 
1.2 дозатор энергии двухрежимный тирис­ 1 

торный АI-0ДФ, 

ТУ 27-32-2488-80 
АЗ Стартер 154Ю/СК-220, ГОСТ 8389-75 1• 

1 

.14 Прибор д-3М, ТУ 25-02-310-839-79 1 
А41,.142 ВЫКПЮ'i8тель конечный бесконтактный 2 

КВД-6М, ТУ 25-02-3121-02-78 

А4.З Блок питания с выходными реле 
 1 
.14.4, .14.5 Выключатель КОнечный бесконтактный 2 

КВД-6М, ТУ 25-02-3121-02-78 
дозатор эне ргии тиристорны~ А 1-0Д2У, 1 
ТУ 27-32-2487-81 
Блок силовой АI-0д2у.оа.ооо 1 
Задатчик AI-Од2У.02.000 1 
'датчик. AI-0Д2У~01.000 

КМЕ 4511,2 шт. 

621 



Продолжение 

Копиче­Обозначение 
Наименование Примечание 

ствона схеме 

Аб 

А7 

В1 

ВК1 

01, 02 

ЕК1 

ЕК2 
ЕКЗ-ЕК18 
ЕК 1 9,ЕК20 
EL1 
EL2 

FU1 

FU2 

FUЗ 

PU4 

Н1-Н5, Н7 
Н6 
НА1 

К1-КЗ 

К4 

КК1 

Впок аiарийной сигнализаuии 
А1-АПЗН.08.70 
дозатор энергии двухрежимный 

тиристорный А1-ОДФ, 

ТУ 27-32-2488-80 
Сигнализатор наличия продукта 
А1-АП3Н.04.31 
Преобразоватепь термоэлектричес­ 1 
кий ТХК-539М 5Э2.821.000-01, исп. 
обыкновенное, ТУ 25-02-221-833-78 
Конденсатор МБГ4-1-2В-250-10:'10%, 2 
ГОСТ 5.877-77Е 

Нагреватель ТЭН-32А-13/0,2Л36. 
ГОСТ 13268-74 
Нагреватель д9-ТЭН-l.1 1 
Нагреватель АI-АП3Н.02.22 16 
Элемен'I' нагреватепьный аппликатора 2 
Лампа МН6,5-0,34, ГОСТ 2204-74 1 
Лампа МО-З6-60, ГОСТ 1182-77 { 

Предохранители,ТУ 16-522-112-74: 

ПРС-6У3-П с плавкой вставкой 

ПВДI-4У3 

ПРС-25У3-П с плавкой вставкой 
ПВДП-16У3 

Предохранитель ПК-45-0,5, 
АГО.481.501 ТУ 

Предохранитель ПРС-6У3-П с плавкой 
вставкой ПВдl-2У3. ТУ 16-522-112-74 
Лампа КМ24-90,· ГОСТ 6940-74 6 
Лампа М036-60, ГОСТ 1182-77 1 
Сирена сигнальная СС-l,220 В, 1 
ТУ 25-05-1044-76 
Реле РПУ-0-961 У4, 36 В, 3 
ТУ 16-523-295-79Е 

Реле РПУ-0-911 У4, 12 В, 
ТУ 16-523-295-79Е 

Терморегулятор Т-НЭХ, ТУ 27-04-607-77 

длина 32 мм 

в комплекте А2 
и А7 

• 

Комплект поставки 

Автомат марки АI-АП3Н (Д9-АПIН и АI-АП2Н) дЛЯ изго­

товления бумажных пакетов и наполнения их молоком, шт. о ••••••• 
Запасные части. кампл. . .•.... 11 ••• ................. 

Инструменты и принадлежности, компл •••..•••.• о •.•••••• 
Эксплуатаuионная документация, экз. о • . • о • . . о. •• о о о о . • • 

Организаuия-разраБОТЧИК - ВНИЭКИпродмаш. 
Начало серийного производства: автомата марки Д9-АПIН - 1972 го; автомата марки 

АI-АП2Н - 1965 го: автомата марки АI-АП3Н - 1982 г. 


