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1 НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Автоматическая линия навивки ленточных магнитопроводов (автомат навивки) предназначен для навивки тороидальных магнитопроводов типа ОЛ из электротехнической стали.
Автомат навивки относится к основному оборудованию, участвующему в выполнении одной из технологических операции изготовления трансформаторов.
Технические характеристики
В комплект автомата навивки должны входить: смоточное устройство, механизм намотки, узел подачи ленты; узел обрезки ленты; направляющий узел; основной и дополнительный поджимной узел, узел сварки, механизм сброса магнитопровода, сварочный аппарат.

2  ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
2.1  Технические характеристики
	№
	Наименование показателей
	Показатели

	1. 
	Ширина ленты 


	10-40 мм

	2. 
	Толщина ленты  


	0,27-0,3 мм 

	3. 
	Внутренний диаметр магнитопровода
	65-155мм

	4. 
	Наружный диаметр магнитопровода
	≤ 235мм

	5. 
	Масса магнитопровода, кг
	0,3-4,0

	6. 
	Выработка в смену, шт.
	≥ 400

	7. 
	Коэффициент заполнения магнитопровода не менее 
	96%

	8. 
	Подвод сжатого воздуха, атм.
	6


2.1.1
Запуск и остановка навивки магнитопровода, осуществляется одним оператором.
2.1.2
Линия навивки (автомат навивки) должна быть оснащена: активным смоточным устройством, механизмом снятия заусенцев (по возможности), механизмом навивки, входным узлом, узлом подачи ленты, узлом обрезки ленты, направляющим узлом, основным и дополнительным поджимными узлами, узлом сварки, механизмом сброса магнитопровода, блоком управления, панелью управления, сварочным аппаратом, газовым редуктором.
2.1.3
При возникновении ошибки во время навивки магнитопровода автомат должен остановиться, подать оператору оптический или акустический сигнал.
2.1.4
Для удобства работы, программирование автомата для навивки должно осуществляется на блоке управления, блок управления должен состоять из сенсорной панели и аварийного выключателя. Программы должны сохраняться в блоке управления. Количество программ не менее 100.
2.1.5
Для обеспечения безопасности навивки на смоточном устройстве должен быть установлен защитный кожух. 
2.1.6
При аварийном отключении электропитания учесть сохранение программы.
2.2  Краткий технологический процесс использования станка
2.2.1 Технологический процесс предполагает работу на данном автомате навивки в три смены по 8 часов.
2.2.2 Навивка магнитопровода предполагается на сменную оправку, соответствующую по размеру внутреннему диаметру магнитопровода.
2.2.3 Процесс навивки: автоматическая подача стальной ленты со сматывающего устройства и закрепление её на оправке, навивка 1,25 витка на низкой скорости, сварка, навивка заданного количества витков на максимальной скорости до заданного диаметра, автоматическая обрезка ленты, домотка последнего витка на низкой скорости, приварка конца ленты к магнитопроводу, автоматический съём магнитопровода с оправки.
3  ТРЕБОВАНИЯ К ОБСЛУЖИВАНИЮ
3.1 Поставляемый автомат навивки должен сопровождаться электрическими схемами, описанием, руководством по эксплуатации, рабочей инструкцией, для возможности самостоятельного обслуживания, проведения регламентных, ремонтных работ, а также допуска к работе оператора после ознакомления с соответствующими сопроводительными документами.
4  ТРЕБОВАНИЯ К БЕЗОПАСНОСТИ

4.1 Конструкция, монтаж и эксплуатация автомата навивки должны соответствовать требованиям электрической безопасности согласно соответствующим нормативным документам Российской Федерации.
4.2 Конструкция, монтаж и эксплуатация автомата навивки должны соответствовать ПУЭ, соответствующим нормативным документам Российской Федерации.
4.3 Конструкция, монтаж и эксплуатация автомата навивки должны обеспечивать пожаробезопасность.
5  ТРЕБОВАНИЯ К ЭНЕРГОСБЕРЕЖЕНИЮ
5.1 Конструкция автомата навивки должна обеспечить минимизацию потерь с целью энергосбережения.
6  ТРЕБОВАНИЯ К ГАРАНТИЙНЫМ ОБЯЗАТЕЛЬСТВАМ
6.1  Гарантийные обязательства должны сохраняться не менее 24 месяцев с момента приемки работ по пуско-наладке.
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