
Специальные технологии
Техническое задание

на проектирование перемоточного станка для рихтовки 
и контрольной перемотки бортовой проволоки с катушки на катушку
Назначение:
Станок предназначен для обеспечения качественного намота проволоки в процессе:

- рихтовки бортовой проволоки с целью придания ей равновесности и соответствия по показателю – «остаточное кручение»;

- контрольной перемотки бортовой проволоки с целью проверки соответствия по показателю – «длина» и контроля скрытых внешневидовых дефектов по всей длине.
Бортовая проволока применяется для изготовления бортовых колец шин.
Параметры бортовой проволоки:
	Показатели
	Единица 

измерения
	Параметры проволоки

	
	
	Мин.
	Макс.

	Содержание углерода в стали
	%
	67
	89

	Диаметр
	мм
	0,86
	1,86

	Разрывная нагрузка
	Н
	1 350
	4 720

	Относительное удлинение
	%
	4,0
	5,5

	Прямолинейность (равновесность)
	мм/3м
	-
	300

	Число скручиваний
	количество
	25
	

	Число перегибов
	количество
	10
	

	Предел текучести
	% 
	75
	85

	Остаточное кручение
	оборотов/6 м
	0
	±0,75

	Высота дуги прогиба
	мм/0,62 м
	-
	45

	Длина проволоки на катушке
	м
	27 000
	87 000

	Вес проволоки на катушке
	кг
	-
	470


Для придания бортовой проволоки равновесности и соответствия по показателю – «остаточное кручение» на перемоточном станке должно быть установлено рихтовальное устройство по две планки - после размоточного устройства и перед намоточным.
Требования к рихтовальному устройству:

	Параметры рихтовального устройства
	Требования*

	номинальный диаметр роликов, мм

номинальное количество роликов, шт

глубина канавки, мм

угол канавки, град
	30

(6+7)х2

1,0±0,05

90±1

	* требования могут изменяться в зависимости от диаметра проволоки


Перемотка бортовой проволоки осуществляется с катушки на катушку, основные размеры катушки:
	Основные размеры катушки, мм
	Катушка емкостью 0,5 тн

	Диаметр фланца
	760

	Расстояние между фланцами
	320-335*

	Диаметр центрального отверстия
	155±5

	Общая ширина
	370-385*

	* параметры могут изменяться в зависимости от типа катушки (в меньшую сторону)


Для обеспечения качественного намота проволоки на катушку требуется:

- установка системы бесконтактного переключения линейного направления движения проволоки, система оптических датчиков которая должна сканировать поверхность между щеками катушки и автоматически переключать направление возвратно-поступательного движения, что должно обеспечить исключение повторной настройки раскладчика во время намотки и при замене катушки (в качестве альтернативы оптическим датчикам может использоваться световой луч);

- наличие возможности регулировки натяжения и шага намота проволоки на катушку.

Для контроля длины требуется – установка системы счета метража с возможностью внесения корректирующих коэффициентов в зависимости от диаметра перематываемой проволоки.
Скорость перемотки проволоки – не менее 500 м/мин и должна регулироваться.
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