
Dây chuyền sản xuất tự động mạ thùng có thể thích ứng với nhiều loại bộ phận nhỏ, bộ phận tiêu
chuẩn và các loại mạ khác nhau cần tăng năng suất lao động đáng kể. Lớp mạ đã được cung cấp để mong
đợi từ việc loại bỏ toàn bộ thiết bị nước và sấy khô.
1. Con lăn lớn có thể là vật liệu đúc PP cực kỳ PP, khoan máy CNC.
2. Hệ thống truyền động sử dụng từng trạm của khớp nối bánh răng truyền động, tốc độ điện từ.
3. Thiết bị cho ăn cân tự động có thể giảm cường độ lao động.
4. thiết bị rửa thùng thư mục tự động thụ động và tự động từ chối máy sấy màu nước.
Chúng tôi có thể cung cấp từ vật liệu mạ đổ nước khô cho đến một bộ thiết bị đầy đủ. Kinh nghiệm phong
phú được tích lũy đặc biệt trong bồn rửa mạ kẽm thụ động dung dịch kẽm và thiết bị kẹp màu, con lăn và
mẫu PP để được cấp bằng sáng chế quốc gia.
Cấu hình chính
1, Máy PLC thông qua sản phẩm của Tập đoàn Mitsubishi Electric Nhật Bản;
2, biến tần bằngTập đoàn Mitsubishi Electric của Nhật Bản các sản phẩm;
3, màn hình cảm ứng với các sản phẩm của công ty điện lực bang Côn Lôn;
4, công tắc lân cận và công tắc quang điện từ nước Đức Sản phẩm điện Turck;
5, công tắc tơ và rơle nhiệt Sản phẩm của Công ty Điện lực Siemens Tô Châu;
6, bể tẩy dầu mỡ hóa học Ống sưởi điện bằng thép không gỉ 304, công suất 48KW, 220V;
7, bình nước nóng làm bằng Ống sưởi điện inox 304, công suất 10KW, 220V;
8, bể nâng anode Ống sưởi điện inox 304, công suất 24KW, 220V;
9, bể kích hoạt sử dụng ống sưởi điện bằng thép không gỉ 304, công suất 10KW, 220V;
10, Điều khiển nhiệt độ tự động bằng sản phẩm của Công ty Điện lực Yan Ling;
11, Dấu vết xe tải sử dụng cáp phẳng 40 lõi tiên tiến của Shanghai Nanyang Fujikura;
512, Tất cả các tủ điều khiển, thiết kế hợp lý, vẻ ngoài sang trọng, tinh tế, dễ vận hành nên chống ẩm và
ăn mòn. Hệ thống dây điện tủ điều khiển có cấu trúc, số dòng rõ ràng và chính xác, tất cả các thành phần
đều có nhãn rõ ràng trên bảng điều khiển bằng tiếng Anh.
13, hệ thống với chức năng điều khiển tự động và bằng tay,trong các trường hợp bình thường, hệ
thống ở chế độ vận hành tự động, chẳng hạn như thời gian cư trú của phôi trong từng rãnh, mức độ lưu
thông và tốc độ nâng. Mỗi làn khởi động, dừng, tăng tốc, giảm hoạt động và chuyển số có thể được điều
khiển bằng tay nhưng lúc này phần còn lại vẫn được điều khiển tự động. Khi có sự cố cục bộ cần sửa chữa,
chuyển sang vận hành thủ công thì dây chuyền sản xuất có thể tiếp tục hoạt động.
14, Chương trình hệ thống có chức năng ngắt, cấp nguồn và bộ nhớ, dễ dàng xử lý các tình huống bất ngờ.
15, hệ thống được trang bị đầy đủ các thiết bị dừng khẩn cấp để ngăn ngừa tai nạn.
16, đối với sự đa dạng của sản phẩm người dùng, hệ thống có thể dễ dàng sửa đổi để chạy trình tự quy
trình.






































