Техническое задание на производство автоматической линии намотки тороидальных сердечников
Автоматическая линия намотки тороидальных сердечников должна состоять из следующих основных частей:
Автоматическое разматывающее устройство

Устройство подачи ленты на оправку

Устройство намотки сердечников

Устройство обрезки ленты
Устройство сварки концов ленты
Устройство съема сердечника
Материал  наматываемой ленты: электротехническая сталь холоднокатанная анизотропная тонколистовая Т105 (ГОСТ 32482-2013) , толщина ленты 0,23-0,3 мм.
Ширина ленты 20-40 мм.
Требуемые параметры
1.Автоматическое разматывающее устройство должно обеспечивать размотку ленты с катушки со скоростью, необходимой для намотки тороидального сердечника.
Внутренний диаметр разматываемой катушки с лентой 250-550 мм.
Внешний диаметр разматываемой катушки с лентой не более 1300 мм.
Максимальный вес разматываемой катушки с лентой 300 кг.
Должны быть предусмотрены:

- ограничитель и выключатель подачи при запутывании ленты и намотки её поверх размотки

- датчик включения размотки при натяжении ленты (подачи её в станок)

2. Устройство подачи ленты на оправку:
Лента автоматически подается на вал намоточного устройства.
3.  Устройство намотки сердечников:

          Перед намоткой сердечника должно быть предусмотрено срезание заусенцев на ленте.
Возможность намотки 2-х типоразмеров сердечников со сменной оправкой:
1. Внутренний диаметр 40 -0,5мм,  наружный диаметр 55…62 +0,5 мм

2.  Внутренний диаметр 65-0,5 мм,  наружный диаметр 75…78+0,5 мм 
Масса готового сердечника из электротехнической стали Т105 шириной 20 мм не менее
Сердечник 55*40 мм  - 170 г

Сердечник 75*65 мм  - 160 г
Навивка сердечника должна быть плотная, по торцам ровная, без заусенцев.
При намотке сердечника должно быть предусмотрено программно регулирование (настройка) следующих параметров:

- скорость подачи первого витка; 

- скорость намотки сердечника;

- скорость домотки последнего витка.
Контроль намотки сердечника должен осуществляться по наружному диаметру сердечника и  по количеству намотанных витков.
Намотка сердечника производится с поджимным роликом.
Должна быть предусмотрена съемная направляющая на оправка с прижимным роликом (прижим ленты к верхней плоскости направляющей)

4. Устройство обрезки ленты:

 Конец ленты обрезается перпендикулярно длине ленты.
5. Устройство сварки концов ленты
Автоматическая сварка концов ленты точечной сваркой в среде инертного газа.
Закрепление концов ленты точечной сваркой по внутреннему и наружному диаметрам по одной точке.  Сварке должно подвергаться  2 витка сердечника, без прожига последующих витков.
Сварка должна осуществляться на расстоянии не более 8 мм от края ленты.
Регулирование (настройка) программно: 
-величина сварочного тока 
-время сварки
6. Устройство съема сердечника
Сердечник должен автоматически сниматься с вала и подаваться в транспортировочный лоток, по которому сердечник попадает в транспортную тару. 
Управление режимами работы должно осуществляться на русском языке с помощью блока управления (компьютера) без возможности выхода в сеть «интернет». При наличии USB выходов, данные выходы должны быть закрыты специальным кожухом для исключения несанкционированного подключения к ним USB-устройств, не предусмотренных комплектаций автоматической линии намотки тороидальных сердечников. Для исключения сброса настроек после выключения в блоке управления (компьютере) должен быть предусмотрен элемент питания большой емкости или аккумулятор с возможностью зарядки.
Производительность автоматической линии намотки тороидальных сердечников не менее 1500 сердечников в смену ( 190 в час).
Габаритные размеры не более, м (с разматывающим устройством) д*ш*в  4,5*1,2*1,8

Установка автоматической линии намотки тороидальных сердечников должна осуществляться на виброопоры.
Высота от уровня пола до вала намотки сердечника  1150-1250 мм.
