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1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Полное наименование работы: «Станок рядовой намотки шнура в узле Катушка ШИМА.773711.006».
1.2. В ходе работы техническое задание может корректироваться.
2. ЦЕЛЬ И НАЗНАЧЕНИЕ РАБОТЫ

Снижение трудоёмкости процесса намотки, автоматизация процесса, повышение культуры производства с гарантированным обеспечением требований техники безопасности.
3. ИСТОЧНИКИ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ ДЛЯ РАЗРАБОТКИ
3.1. « Правила устройства предприятий…» (ПУП).
3.2. « Правила эксплуатации производств…» (ПЭП).
3.3. « Правила защиты от статического электричества…» (ПЗСЭ).
4. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ОБОРУДОВАНИЮ
Конструкция станка должна обеспечивать намотку кевларового шнура на покрытую церезином цилиндрическую поверхность предварительно собранных между собой трёх деталей ШИМА.723325.005 Сектор
4.1. Перечень выполняемых операций
Для выполнения процесса намотки используются:

- Деталь ШИМА.723325.005 Сектор      3 шт.;

- Церезин марки 65, 70, 75, 80 ГОСТ 2488-79;

-Шнур плетенный кевларовый Х8 0,40 мм ТУ 13.94.12-028-67417152-2020

4.1.1 Операции, выполняемые на оборудовании:

- Установить бобину со шнуром на станок намотки……………………вручную; - Заправить шнур в направляющие, отрегулировать натяжение…….…вручную;  (Натяжение шнура должно обеспечивать его врезание в церезин, обеспечивающее фиксацию на катушке без самопроизвольного разматывания)
- Взять три сектора. Соединить между собой. Надеть на технологическую оправку и зафиксировать гайкой………………………………………….вручную;

- Установить технологическую оправку на выходной вал станка. Зафиксировать оправку на валу ……………………….…………………………………..вручную; - Привязать к одному из отверстий сектора кончик кевларового шнура с намоточного станка двойным узлом……………………………………...вручную;

- Нанести кистью расплавленный церезин на цилиндрическую поверхность катушки от её середины до отверстий в секторах……………………….вручную;
- Намотать на катушку 20 витков шнура…………………………..автоматически;

- Обрезать шнур ножницами так, чтобы перебег шнура за величину 20 витков был 30….60 мм…………………………………………………………….вручную;

(Катушка при намотке должна вращаться при взгляде со стороны меньшего диаметра катушки против часовой стрелки, а намотка вестись от края к центру катушки. Намотка должна начинаться на расстоянии 7±1 мм от края катушки меньшего диаметра)

- Снять оправку с вала станка, снять катушку с оправки………………вручную

4.2. Параметры (характеристики)
Производительность……………………………………….....не менее 600 шт/час;

Привод ……………………………………………………………….электрический;
Род тока ………………………………………………переменный двухфазный; Напряжение сети, В……………………………………...…………………........220;
Частота питающего напряжения, Гц……………………………………………..50;
Условия эксплуатации:

- Температура окружающего воздуха …………………………от +10 до +40 °С;

- Относительная влажность окружающего воздуха ……………  не выше 80 °С

4.3. Особые требования и требования производительности
4.3.1 Операция намотки должна выполняться в отдельном помещении, изолированном от производственных помещений в которых проводятся технологические операции со спецпродукцией
4.3.2. Станок должен выполнять операцию намотки с заданной производительностью и гарантированным обеспечением требований пожарной безопасности и охраны труда.
4.3.3. Рабочее место оператора должно быть организовано в соответствии с требованиями эргономики.
4.4. Эстетические и эргономические требования

4.4.1. Внешняя форма станка в целом и его составляющих должна отвечать требованиям к дизайну, определяющему рациональность формы и соответствовать функциональному назначению.

4.4.2. Конструкция станка и его компонентов должна обеспечивать:
- нормальные условия для работы обслуживающего персонала с точки
зрения удобства;
- техническое обслуживание, эксплуатацию, текущий ремонт, осмотр

подвижных частей, оснастки и т.д.
4.5. Требования надежности

4.5.1. Срок гарантии – 12 месяцев с момента начала эксплуатации, но не более 18-ти месяцев с момента отгрузки с предприятия-изготовителя.

4.5.2. В течение гарантийного срока службы Исполнитель должен осуществлять бесплатный ремонт и замену вышедших из строя узлов при условии соблюдения требований инструкций и руководства по эксплуатации и монтажу оборудования.
4.6. Требования безопасности

4.6.1. Конструкция станка должна соответствовать требованиям безопасности, установленным стандартами безопасности труда, в том числе пожарной безопасности (ГОСТ 12.1.004), электробезопасности (ГОСТ 12.2.007.0).

4.6.2. Конструктивное исполнение станка в соответствии с действующими нормами должно обеспечивать: 

- снятие зарядов статического электричества;

- допустимый уровень шума;

- безопасные условия работы.

4.7. Требования к комплекту технической документации
4.7.1. Вместе с оборудованием Исполнитель передаёт техническую документацию в объёме:
- руководство по эксплуатации;

- руководство пользователя.
4.8. Требования к эксплуатации, хранению, удобству технического обслуживания и ремонта

4.8.1. Эксплуатация и техническое обслуживание должны осуществляться в соответствии с Руководством по эксплуатации и регламентом на технологический процесс предприятия - заказчика.

5. ПОРЯДОК ПРИЕМКИ И СДАЧИ РАБОТЫ

5.1. Порядок испытаний и приёмки оборудования
Испытания в работе и сдачу станка Заказчику производить в присутствии представителя Заказчика проверкой функционального действия исполнительных устройств в соответствии с программой испытаний.

Работа заканчивается оформлением Акта проведения пуско–наладочных работ и сдачи в промышленную эксплуатацию, утверждённым Заказчиком.

