GS300同步型环体缠绕包装机
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一、应用说明
环体缠绕包装机，可对特定尺寸的环体包装物进行相对封闭包装，起到防锈、防水、防尘、防损伤、防老化等作用。

本机配套使用的包装材料为优质复合编织带或其它适合的包装材料。

二、重要警示
一、违章操作，将造成严重后果。

二、请务必接地使用。

三、当机器出现故障时，请务必先关闭急停开关或切断电源，确认安全后，方可进行相关故障排除工作。

四、切勿擅自更改本机程序及相关设置。

五、请勿撕去机身上的各类标志。

六、机器工作时，请勿打开电器箱。

七、包装物进出必须做到安全、平稳、有序。
八、机器运转时，人体要远离机器，以防发生以外。
九、操作机器时，严禁披长发、穿长袍或外垂长形领带等，以免被绞入。
三、技术参数
	型    号
	GS300型

	包装物宽度
	300mm

	包装物外径
	800-1200mm

	包装物内径
	≥450mm

	包装材料
	编织带、缠绕膜等
带宽90mm
包装带外径：1）缠绕膜：150mm
            2）编织带：400mm

	环体转速
	约65r/min

	托辊承重
	20~50kg

	总 功 率
	1.5kw

	电    源
	380V，三相五线


四、机器的安装
1. 在整个安装过程中，要严防砸伤、压伤、挤伤、碰伤等各类意外发生。
2. 由于机器经过运输和挪动，需动手检查所有活动部件。
3. 整个安装过程，必须在电源断开的条件下完成。
4. 机器必须安放在平整、硬质的地面上，外部电源须与机器铭牌说明相一致。
5. 非专业人员，请勿进入安装现场。
6. 只有安装工作全部完成后，才能够进入下一道工序。
7．机器的安放，应选择干燥、无尘环境。
五、机器的使用
一、面板开关及功能介绍：

总电源 ：机器的主令开关，接通或关闭机器电源用。

紧急暂停：电器控制电路的控制开关。发生紧急情况时按下此开关整机不工作。

启动：包装的开始按钮可使转环及托辊运转。

转环停止：可使整机停止工作。
转环点动：此按钮可使转环自由运转，随启随停。主要用作转环复位，方便包装物的进出。
托辊（正转/反转）：用来使托辊正转或反转。
转环复位：可以是转环复位状态。
时间设定：用来设定转环和托辊运转的时间差。
二、操作说明：
1. 检查机器电源是否已正确接通。

2. 根据需要将上护辊和下护辊调至适当位置。原则上，上下护辊的间距要适当大于包装物的厚度。

3. 人工将包装物推入机器托辊位置，并观察状态是否正常。

4. 将包装带调至适当的紧度，并确认转环水平位置，以确保滑环运转时能顺利穿过包装物中心。
5. 观察时间设定的设定值，一般在2~5秒。
6. 按启动开关，此时机器开始正常工作。

7. 待一个包装结束时按停止开关，机器停止，再按转环复位。人工剪断包装带，并用胶带固定。

8. 人工将包装物移出，一个包装结束。

9. 若在某个包装的过程中包装带用完，可按停止开关将机器暂停。将托辊开关切换至反方向，待包装物反转到有利于对接的位置后，再将托辊开关切换至原位。将更换好的包装带按上述要求重新固定在包装物上，重新启动机器至包装结束。

10.为方便包装，转环应处于一个适当位置。一方面转环及转环上的包装带等在运转时不能和包装物相撞或相互摩擦。另一方面，应尽可能让被包装的包装物截面接近转环中部位置，以使包装带更加均匀的缠绕在包装物上。
11.要注意包装物进出过程中的安全。机器使用完毕后要随手关闭电源。

12.可通过操作转环点动开关，将包装带点动至更适合操作的位置。

13.当包装物的内径、外径、厚度改变了的时候，需要根据实际需要，重新调整上下护辊的间距、转环的高度及包装带的松紧度。

14.若遇到内径较小的包装物，需要采用小外径和窄点的包装带。
六、常见故障与对策

	故   障
	故  障  原  因
	对    策

	包装太松
	1. 包装带张紧系统太松。

2. 转环位置太高或太低。
	1. 调节膜架上张紧螺母至适当紧度。
2. 调整转环高度。

	机器启动后包装带易脱落
	1.转环与托辊运转的相对时间太短。
	1.将时间设定显示上的时间稍微设大一点。

	包装物转动吃力或晃动严重
	1.上、下护辊间距太小或太大。
	1.调整机器上、下护辊间距至适当位置。

	包装带不能正常出带
	1.穿带方式有误或转环运转方向不合适。
	1.检查穿带方式或重新确认转环运转方向。

	滑环运转不畅
	1. 转环运转方向不合适。

2. 转环传动摩擦轮太松。
	1. 确认转环运转方向。

2. 调整摩擦轮位置，使其对转环的压力均匀适中。

	包装时包装带过密或过稀疏
	1.托辊和转环的相对速度不适当。
	1.调整托辊和转环的转速至适当位置。
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