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Технические данные автоматической моталки проволоки AND (АНД) - 02
	Название
	Един.
	Величина

	Число головок
	шт.
	1

	Навиваемое сырьё:
· материал
· диаметр
	мм
	мягкая стальная проволока

(1


	Приёмная катушка:
· материал
· диаметр
· попреречное сечение (квадрат)
	мм 

мм
	мягкая древесина
205-7
18-20

	Питательная намотка
	
	в бунтах или на двухфланцевых шпулях

	Приёмная намотка, размеры обмотки:

· длина
· максимальный диаметр
	мм 

мм
	100-135
60

	Число оборотов веретена
	1/мин
	360-1800

	Примерная производительность для проволоки 1 мм; вес намотки 1 кг
	кг/ч
	90

	
Габаритные размеры:
· ширина
· высота
· глубина
	мм 

мм 

мм
	1320

1400

800

	
Габариты машины с рамой  направляющей 
проволоку:
· ширина
· высота
· глубина
	мм 

мм 

мм
	1320

2010

1730

	Вес машины
	кг
	~120

	Установленная мощность
	kВ
	0,65

	Трёхфазное электропитание
	
	3Ph230/400V N PE

	Давление в пневматической сети
	MПa
	0.50

	Ориентировочный расход воздуха
	л / мин
	50
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Автоматическая моталка для проволоки 										AND-02





Назначение машины


Автоматическая моталка для проволоки предназначена  для обмотки проволоки в виде  общедоступных  витков с  запрограммированным весом.





Описание машины





В автоматической моталке для проволоки  предусмотрен один выпуск . Она оснащена нижеуказанными системами.


Система управления на базе микропроцессора


Электроническая система управления  скоростью вращения  приводного двигателя  с применением  преобразователя частоты (инвертера)


Пневматические приводные блоки





Вышеуказанное обеспечивает вполне автоматизацию процесса и оптимальное программирование отдельных операций.


Следующие операции производственного цикла автоматизированы:


Подача деревянной планки для намотки проволоки  из контейнера в зону намотки


Зацепление конца проволоки в начале намотки


Прекращение намотки  после как запрограммированное число слоев станет достигнутым.


Отрезка проволоки


Сброс с веретена деревянной планки с вполне намотанной проволокой.





Применённые системы контроля обеспечивают следующие срабатывающие операции:


Остановка машины в случае недостатка деревянных планок


Остановка машины в случае недостающей намотки проволоки на деревянной планке


Остановка машины  после достижения запрограммированного числа витков


Остановка машины после как  давление в пневматической системе спаднет ниже требуемой величины.
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