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ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ
на изготовление установки для намотки «лодочек» статорных секций
1) Назначение
Одновременная намотка и изолировка витков при намотке «лодочек» статорных секций.

Длина «лодочек» от   1000 мм     до   3300 мм .

Форма «лодочки»  - намотана на 2 цилиндрических стержня диаметром от 30 до 60 мм.

2) Характеристики «лодочек».
Таблица 1.

	
	минимум
	максимум

	Число элементарных проводников в витке
	1
	8

	Число проводников по ширине
	1
	2

	Число проводников по высоте
	1
	4

	Количество витков
	3
	20

	Размеры провода по стороне ,мм

                                         а (толщина)
                                         в (ширина)
	от 1

от 3,55
	до 3,55
до 12,0

	Сечение элементарного проводника, мм²
	3,55
	42,0

	Сечение витка, мм²
	7,1
	140

	Длина лодочки (внутренний размер),мм
	900
	3200

	Длина лодочки общая, мм
	1000
	3300

	Масса 1 лодочки, кг
	
	до 30


3) Требуемая производительность установки.
30-40 шт «лодочек» в смену. Скорость вращения изолировочной головки для наложения витковой изоляции 280-350 об/мин.
4) Материалы  для изготовления «лодочек».
Провода обмоточные марок ПСДТ, ПЭТСД, ПЭЭИП-1, ПЭЭИП-2, ППИПК, ПЛС-1, ПЛС-2.

Таблица 2.

	Сечение проволоки
	Масса провода на барабане, кг
	Длина провода на барабане, км

	До 10мм²
	300, не более
	До 18

	Свыше 10мм²
	300, не более
	До 3,5


Ленточные изолировочные материалы для витковой изоляции:

- Элмикатерм 524019 0,10 х 20 и 0,13 х 20

- Элмикатерм 525029 0,10 х 20 и 0,13 х 20

- ЛСЭП-934 0,10 х 20 и 0,13 х 20

- ЛСПМ 0,11 х 20 и 0,13 х 20

Ролики лент намотаны на гладкие пластиковые втулки диаметром 36 или 55 мм без пазов.

Внешний диаметр роликов лент – максимально возможный, определяется конструкцией станка, но не менее 120 мм.

5) Общие требования к установке.

Желаемая комплектация установки:
- отдающее приспособление  для барабанов под установку одновременно
от 1 до 8 барабанов;

- аппаратом для пайки (сращивания) отрезков проводников в барабане, или при окончании провода и смене барабана. Возможно установить аппарат  собственного изготовления;

- универсальным намоточным шаблоном, настраиваемым по диаметру головок, длине «лодочек» и ширине витка «лодочек». Допускаем оснащение сменной оснасткой в виде съемных цилиндров для формирования головки «лодочки»;
- блоком натяжных и рихтовочных  роликов для отдельных проводников и для всего витка;

- изолировочной головкой под два ролика ленты с возможностью установки 1 или 2 роликов;

- полный комплект вспомогательного оборудования и узлов, обеспечивающего работу всей установки (шкафы управления, рама и т.п.).

Требования по автоматизации процесса намотки:
Максимально возможная механизация и автоматизация  всех этапов операции намотки. Контроль и регулировка натяжения изолировочных роликов и медных проводников.

Требования  по обеспечению технологии  и конструкции:
- качественная намотки витков «лодочки» как из провода без изоляции, так и из провода с собственной изоляцией без ее повреждения.
- одновременная изолировка витков, состоящий из пучка проводников (в пучке может быть от 1 до 8 элементарных проводников);

- изолировать пучок  одной или двумя лентами с перекрытием половины ширины ролика ленты;

- намотка витков должна производиться плавно, без рывков, без прослаблений и смещений в зоне прямолинейных участков, без появления эффекта смещения отдельных проводников в витке в процессе намотки, без сдвигания витков относительно друг друга;
- наличие узла для крепления выводного конца.

Требования по условиям безопасности труда:
- расположение составляющих единиц всего комплекса должно быть удобным для подхода и обслуживания;

- предусмотреть аварийное отключение станка при  случайном попадании сотрудника.
6) Параметры производственного участка.
- Питание 220В, 380В, частота ƒ=50Гц.
Главный технолог
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