Flyer VA

Arbeitsablauf

Die zu wickelnden Paletten werden mittels Rollenbahn in die Maschine transportiert.

Die Palette wird selbständig mittig positioniert und die Maschine arbeitet das eingestellte Programm ab. Nach Beendigung des Wickelzyklusses wird die Folie geklemmt, durchtrennt, mit der letzten Wicklung verschweißt und ausgefördert.

Wickelleistung

In Abhängigkeit zum Wickelprogramm und der Fördergeschwindigkeit ist die angebotene Maschine in der Lage, folgende Palettenleistungen zu erreichen:

	Wickelprogramm

Gleichzeitiger Ein- und Auslauf der Paletten

0,4 m / sec. Fördergeschwindigkeit
	Palettenleistung / Stunde 

bei 1600 mm Palettenhöhe

	Normalprogramm


1 Bodenwicklung


10% Folienüberlappung


1 Kopfwicklung
	75


Maschinenrahmen

Der Maschinenrahmen ist als 4 Säulenrahmen aufgebaut. Der Rahmen besteht aus einer massiv geschweißten Formrohrkonstruktion. Die Lackierung des Maschinenrahmens ist RAL 7040.

Durch eine abgedichtete Zahnkranzdrehverbindung und einem wartungsfreien und geräuschlosen Delrin-Antriebszahnrad wird der Rotationsarm mittels eines 1,5 kW Stirnradgetriebemotors mit Magnetbremse angetrieben.

Folienschlitten

Der Folienschlitten ist mittels einer wartungsfreien Kunststoffgleitbackenführung mit dem  Hubrahmen verbunden. Der Hubantrieb erfolgt mittels Kettenumlenkung und eines 0,75 kW Schneckengetriebemotors.

Der Hubschlitten besteht aus einer geschweißten Stahlkonstruktion mit Umlenk- und Foliendehnrollen und ist mit einer Folienschnelleinlegeeinheit ausgestattet. Ein mühsames Einfädeln der Folie ist daher nicht notwendig.

Vario-Power-Stretch-Einrichtung

Das Folienvorrecksystem funktioniert nach dem Master-Slave-Prinzip. Ein Motor zieht die Folie aus dem Schlitten, ein zweiter (Slave) läuft mit dem jeweilig am Display eingestellten Dehnfaktor nach. Die Foliendehnungen - abhängig vom eingesetzten Folientyp – ist bis zu 400 % möglich.

Diese Einheit gewährleistet somit den optimalsten Einsatz Ihrer Folie.

Sollte eine Stretchfolienrolle leer werden, oder die Folie reißen, wird das Programm aufgrund der Folienrissüberwachung gestoppt. 

Die Klemm-/Trennvorrichtung

Die Klemm-/Trennvorrichtung ist eine seitlich neben der Rollbahn auf ca. gleicher Höhe mit der Rollenoberkante montierte pneumatisch arbeitende Einheit. Die Folie wird dabei von einer Klemmvorrichtung gehalten, die Folientrennung erfolgt über einen Glühdraht. Das Folienende wird mit der vorletzten Palettenwicklung sofort verschweißt. Ein zipfelfreies Anbinden der Folie ist somit gewährleistet. 

Für Einlagerungen in ein Hochregallager mit automatischer Konturenkontrolle bzw. einer über einen größeren Zeitraum erstreckende Freilagerung ist diese Einheit unumgänglich.

Die elektrische Ausstattung der Steuerung Wickelmaschine

Die Anlage wird von einer Siemens SIMATIC S7-C633 gesteuert. Die Programmeinstellungen und die Kommunikation Mensch - Maschine erfolgt über Bedientaster und Display

Die Ausstattung des Steuerungsschrankes erfolgt ausschließlich mit Normteilen, die unabhängig vom Lieferanten in jedem guten Fachhandel oder Elektrounternehmen erhältlich sind. Die Motorenansteuerung erfolgt ausschließlich über Frequenzumformer.

Es sind insgesamt 9 Programme mit folgenden Parametern abspeicherbar:

· Wickelanzahl oben

· Wickelanzahl unten

· Folienüberlappung beim Hochfahren

· Folienüberlappung beim Runterfahren

· Anlegespannung der Folie am Palettenfuß, Hochwickeln, Palettenkopf, Runterwickeln

· Automatischer Höhenerkennung Ein / Aus

· Folienrisskontrolle Ein / Aus

· Folienvordehnung – einstellbar von 0 – 400 % 

Die Sicherheitstechnik

Die von uns gelieferte vollautomatische Palettenwickelanlage ist standardmäßig mit allen notwendigen Zutrittssicherungen und -überwachungen ausgestattet. Ein optisch gefälliges Gitter schützt in eventuellen Notsituationen die Umgebung. Alle sicherheitstechnischen Einrichtungen  sind redundant verdrahtet. Weitere werksinterne Forderungen müssen am Aufstellplatz der Anlage vom Anwender, dem sicherheitstechnisch Verantwortlichen und PVT vor Ort abgeklärt, die Kosten ermittelt und die Montage bzw. Aufstellung gemäß diesen Vorschriften durchgeführt werden
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