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Технические данные рукавономоточного автомата ANR-01 / АНР-01
	Название
	Един.
	Величина

	Число намоточных пунктов
	шт.
	1

	Постоянное число оборотов веретена для скорости наматывания 70 м/мин.
	1/мин.
	200

	Максимальная скорость намотки
	м/мин.
	70

	Ширина перематываемого бинта
	мм
	40 до 200

	Длина намотанного бинта в мининавое
	м
	1 до 20

	Максимальный диаметр наматываемого мининавоя
	мм
	200

	Питательный навой*:

· максимальный диаметр навоя

Квадратная шпуля навоя:

· длина

· квадрат стороной
	мм

мм

мм
	600

200

56

	Давление в пневматической сети
	MPa
	0.55

	Ориентировочный расход воздуха на 1 мининавой
	dm3
	4,5

	Напряжение питания
	
	230V 50/60Hz

	Установленная мощность
	W
	200

	Габаритные размеры: (длина x ширина x высота)
	мм
	1640 x 1730 x 1130

	Вес машины
	кг
	150

	Ориентировочная производительность намотки ленты “Tubigrip” длиною:

· 2 м

· 5 м

· 10 м
	шт./ ч.

шт./ ч.

шт./ ч.
	240

190

170

	*Существует возможность питания машины рукавом уложенным в картонке
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Рукавонамоточный автомат  ANR-01 / АНР-01





Предназначение машины





Рукавонамоточный автомат предназначен для навойки рукава на безкатушечные мининавои.


.





Описание машины





Рукавонамоточный автомат оснащён одним выпуском и  следующим оборудованием:  


микропроцессоровая  система управления


электронная система управления приводного двигателя с применением преобразователя частоты (инвертера)


пневматические исполнительные системы





Это гарантирует вполне автоматизированный процесс и опримальное программирование отдельных операций.





В производственном цикле автоматизированы следующие операции:


зацепление конца бинта в начале навойки


задержка наматывания после достижения запрограммированной длины


отрезка бинта


сдвижение бинтового микронавоя с веретена


помещение микронавоя в складском контейнере.





Применёнными системами контроля обеспечены:


остановка  машины в случае недостатка бинта на любом выпуске


остановка машины после достижения запрограммированного числа микронавоев


остановка машины в случае перепада давления ниже требуемого значения  в пневмосистеме.
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