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ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ

	Горизонтальный раскладчик для обмоток реакторов из провода и пропитанного ровинга с лентой


Условия эксплуатации и основные требования к поставляемому оборудованию. 
1.  Характеристика производственного помещения.
1.1. Энергоресурсы.
Напряжение питания – 380 В, частота 50 Гц

Система подачи сжатого воздуха от центрального компрессора. Давление в системе 6-7 бар.
2. Режим работы.

Семидневная рабочая неделя, 3 смены работы. Продолжительность одной смены – 8 часов. Годовой фонд рабочего времени 8213 часов.

3. Требования к намоточному станку.

3.1. Характеристики используемых проводов:

Материал жил: медь, условный предел текучести: 



      до 120 МПа.
Материал жил: алюминий, условный предел текучести:  


      до 60 МПа.
Сечение витка обмотки, макс. : 






      500 мм2.

Размер прямоугольного провода *, (осевой × радиальный): 


      10×2 ÷ 5×4 мм.

Максимальное количество параллелей прямоугольного провода: 

      12
Максимальное количество параллелей в осевом направлении при намотке на меньшую сторону:







 

      12
Максимальное количество параллелей в осевом направлении при намотке на большую сторону:







 

      4

Максимальное количество параллелей в радиальном направлении: 

      1
Макс. масса барабана с проводом*





      300 кг.

* усилие может быть увеличено пневматическим тормозом.

3.2. Характеристики используемого ровинга и ленты: 
Линейная плотность: 




от 900 до 4800 текс.

Удельная разрывная нагрузка: 



40-45 сН/текс.

Масса барабана с пропитанным материалом*

15-40 кг.

Количество нитей ровинга (барабанов): 


от 1 до 6.

Толщина пропитанного ровинга:



от 0,5 до 5 мм.

Ширина пропитанного ровинга сформированного в ленту: от 6 до 30 мм.

Толщина пропитанной ленты:



от 0,1 до 0,2 мм.

Ширина пропитанной ленты:



от 50 до 100 мм.

* усилие может быть увеличено пневматическим тормозом.

3.3. Характеристики используемой смолы: 
Исходная вязкость:





от 50 до 1000 мПА*с
Время жизни смолы:




24 часа

3.4. Характеристики обмотки

Внутренний диаметр обмотки, мин. ÷ макс. : 

300 - 1500 мм
Наружный диаметр обмотки, макс. : 


1600 мм
Осевой размер обмотки, макс. : 



1000мм
Масса обмотки без учета оправки, макс. : 

1000 кг

Масса обмотки с учетом оправки, макс. : 

1500 кг

Максимальный наружный диаметр шины:

1750 мм

[image: image2.png]



3.5. Основные технические данные раскладчика.
· Для доработки взять существующий станок СН-10С-1200 для горизонтальной намотки обмоток, напольного исполнения; 

· Раскладчик автоматически регулируется по высоте обмотки (в горизонтальном направлении) для намотки катушки согласно программе или вручную.
· Скорость станка регулируется плавно на пульте управления станка, торможение и старт плавный. 
· Количество витков может быть установлено программой на пульте управления раскладчиком с функцией запоминания установок после выключения. (синхронизировать с датчиками станка СН-10С-1200)
· Станком можно управлять с помощью ПЛК или вручную.
· Каретки для провода и ровинга/ленты оборудованы функцией натяжения посредствам пневматического натяжителя (Будут изготовлены Заказчиком)
· Шаг намотки устанавливается на панели управления раскладчиком (от 0 до 999мм.)
· Раскладчик позволяет осуществлять левую и правую намотку (слева направо и справа налево) 
· Рука подпрессовки провода и намотки ровинга и ленты должна быть жесткой и не смещаться (прогибаться) по горизонтали и вертикали в процессе намотки более чем на 5мм. Рука должна иметь регулировку по высоте за счет пневмоцилиндра и регулятора давления.
· Станок должен обеспечивать намотку ровинга, ленты и провода на скорости с максимальным количеством оборотов: 18 в минуту.
Станок должен выполнять: горизонтальную намотку одной (двух) обмотки(-ок) на оправке. Намотка должна осуществляться поочередно, ровингом, лентой и прямоугольным проводом на меньшую сторону или на большую сторону. Перед намоткой пропитанные нити ровинга должны формироваться в ленту, после чего наматываться на оправку или провод.

Раскладчик должен быть снабжен: 

· Приводом раскладчика и частотным преобразователем.
· Направляющая рука для провода и ленты с оснасткой (согласованной на этапе проектирования с Покупателем)
· Система управления станком (пульт)
· системой формирования 12 осевых проводов на меньшую возле обмотки и 4 осевых проводов на большую сторону.
· Системой формирования ровинга в ленту возле обмотки.
· Системой подпрессовки провода на меньшую сторону и на большую сторону в зависимости от силы прижатия.

3.4. Прочие требования: 
· в коммерческом предложении должно быть реалистичное изображение раскладчика и его основных функциональных узлов.
· Сенсорный экран запоминает установки перед выключением и есть функция автоматической остановки по истечению заданного числа оборотов (автоматическое уменьшение скорости на последних оборотах)

· Язык интерфейса оператора и руководство пользователя: Русский
· Все кнопки и регуляторы должны быть защищены от попадания компаунда в механическую и электрическую часть
· На основной панели программирования станка должны быть следующие разделы:
- Окно программирования намотки, в котором: задание количество оборотов (витков), установка шага намотки в миллиметрах. Информационное табло пройденного количества оборотов (витков), информационное окно скорости станка, настройка подающей руки влево/вправо со шкалой и регулировкой скорости в ручном режиме, кнопка старт/стоп, переключение в ручной или автоматический режим намотки, кнопка обнуления числа оборотов.
- Окно системных ошибок.

- Информационное окно.
4. Требования к технологичности обслуживания и ремонта. 
Все составные элементы комплекта оборудования должны быть ремонтопригодны.

Возможность обслуживания оборудования в процессе эксплуатации.

Легкий доступ ко всем обслуживаемым элементам и узлам.
В предложение должно быть включено:

· список и комплект быстроизнашиваемых и расходных запасных частей и материалов,

· варианты цветового оформления (цвет уточняется при заключении контракта),

· условия послепродажного технического обслуживания.

· Периодичность обслуживания отдельных узлов и компонентов станка.

5. Требования к безопасности оборудования. 
Оборудование должно соответствовать требованиям безопасности следующих стандартов ГОСТ 12.01.019-79, ГОСТ 12.2.003.-74, ГОСТ 12.2.009-80, ГОСТ 12.2.017-76, ГОСТ 12.3.001-73, ГОСТ 12.4.026-76, ГОСТ 12.4.040-78, ГОСТ 1202.061-81 или аналогичных международных стандартов.

Все токоведущие части станков должны быть ограждены и недоступны для случайного прикосновения. Все оборудование линий должно соответствовать требованиям «Правил техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей».

Приложение:
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Рис.1 –Разделение нитей на раскладчике с поддоном для стекания компаунда. (на фото изображена ванна пропитки, она не нужна)
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Рис.2 – Наконечник руки для формирования ленты из нитей ровинга. Разделенные нитки собираются через дугу в единую ленту и наматываются на обмотку.
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Рис.3 – Схема намотки. Поочередная намотка стеклом (зеленый цвет) и проводом (красный цвет). Между кареткой и станком должен располагаться раскладчик.
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Рис.4 – Схема расположения. 1- станок СН; 2-раскладчик провода, ровинга и ленты; 3-каретка с проводом и лентой
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Рис.5 – Схема намотки. Поочередная намотка стеклом (зеленый цвет) и проводом (красный цвет). Между кареткой и станком должен располагаться раскладчик. 1-Раскладчик с системой подпрессовки провода; 2- рука для намотки провода; 3- рамка собирающая нити ровинга в ленту;      4- ролики формирующие пучёк проводов 5- ролик подпрессовки провода; 6- обмотка.
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Рис.6 – ролики формирующие пучёк проводов 
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Рис.7- ролик подпрессовки провода

PAGE  
7

