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ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ
на установку намотки медной проволоки с покрытием на шпули
(усовершенствование процесса намотки)


1. Цель разработки.
Перенос функций отдельной машины по перемотке готовой продукции (с большой катушки на шпули) на установку по покрытию проволоки.

2. Назначение установки.
Осуществление процесса непрерывной намотки проволоки заданной длины на пластиковые шпули.

3. Требования к установке по намотке.
Процесс намотки осуществляется на пластиковую шпулю после технологической операции по покрытию проволоки припоем.
Процесс намотки должен осуществляться непрерывно с постоянной линейной скоростью, которая задается оператором.
При заполнении шпули, намотка должна начаться на новую шпулю без остановки или замедления – это требование тех. процесса.
Заполненная шпуля подлежит замене на пустую. Предусмотреть быстрый процесс замены.
Предусмотреть звуковую (световую) сигнализацию при заполнении шпули, отключаемую автоматически после смены шпули на пустую.
Предусмотреть плавный старт установки – время разгона задается оператором.
Предусмотреть остановку процесса после намотки заданного количества шпуль.
Предусмотреть возможность аварийной остановки по сигналу от концевого выключателя узла отдачи проволоки (при обрыве проволоки маятник полиспаста на отдатчике опускается и нажимает выключатель).
Количество проволоки на одной шпуле от 2,8 до 7 км. Требуемое количество проволоки на шпуле задается оператором.
Предусмотреть плановую смену шпули после старта установки (при старте установки, первые 100 метров проволоки бракуются).
Желательно, чтобы в процессе участвовали три катушки (т.е. одна заполняется, две в очереди).


4. Краткое описание существующего процесса протяжки проволоки.
Есть возможность прислать видео существующей установки.
В процессе протяжки проволоки участвуют три установки:
- в центре – тянущий двигатель со шкивом; управление скоростью задается посредством частотного преобразователя и находится в пределах 5-10 м/с; он же задает время разгона и остановки; считывание длины проволоки осуществляется посредством энкодера, установленного на валу двигателя с обратной стороны;
[bookmark: _GoBack]- на отдаче стоит электродвигатель с тормозом, управляемый маятниковым полиспастом с линейным резистором посредством частотного преобразователя;
- на намотке стоит электродвигатель с тормозом, управляемый маятниковым полиспастом с линейным резистором посредством частотного преобразователя.
Вся схема включается одним нажатием кнопки на пульте.
На маятниках установлены концевые выключатели, останавливающие всю схему при обрыве проволоки или принудительной остановке оператором.

5. Характеристика проволоки.
Проволока медная в мягком состоянии. Диаметр проволоки 0,25±0,01 мм. Проволока покрыта припоем, толщина слоя припоя 3-5 мкм.

6. Используемое оборудование.
Шпули для намотки (К-125) – приложение 1 
Инкодер на считывании требуемой длины проволоки – приложение 2
Резистор на маятниковом полиспасте – 16K1-A10K, L-20KC, 10 кОм, Резистор переменный
Частотные преобразователи – DELTA VFD-EL 380V
Электродвигатели отдачи/намотки – АИР 80А4 Е У2 1.1 кВт. 1500 об/мин.
Электродвигатель тянущий – АИР 80А4 Е У2 0.55 кВт. 1380 об/мин.

7. Приближенное понимание, как это должно работать – в ссылке на видео-файл.

https://yandex.ru/video/preview?p=9&filmId=562300590496922916&text=%D0%BD%D0%B5%D0%BF%D1%80%D0%B5%D1%80%D1%8B%D0%B2%D0%BD%D0%B0%D1%8F%20%D0%BD%D0%B0%D0%BC%D0%BE%D1%82%D0%BA%D0%B0%20%D0%BF%D1%80%D0%BE%D0%B2%D0%BE%D0%BB%D0%BE%D0%BA%D0%B8
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