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1. Наименование и область применения
Наименование: Оборудование и оснастка для производства жгутов. Автоматическая линия обработки проводов (далее по тексту – автоматическая линия).
Область применения: Производство электрических жгутов - участок обработки
проводов и кабелей.
2. [bookmark: _Toc365898435]Технические требования
2.1. [bookmark: _Toc365898436]Состав и назначение автоматической линии обработки проводов
Автоматическая линия обработки проводов предназначена для выполнения следующих процессов и задач:
· Нарезка проводов по длине;
· Обрезка концов проводов;
· Зачистка проводов с обоих концов (частичная или полная);
· Одевание уплотнителей с двух сторон;
· Обжим проводов контактами с двух сторон;
Автоматическая линия обработки проводов состоит из:
2.1.1. Размотчик провода
Размотчик провода устанавливается в передней части линии и предназначен для снижения натяжения провода во время подачи и предотвращения его проскальзывания. Провод протягивается с постоянной скоростью, а тяговое усилие остается на низком уровне, что обеспечивает бережную и надежную обработку, а также гарантирует высокую точность длины нарезки провода.
2.1.2. Блок выпрямления проводов
Блок выпрямления проводов выпрямляет провод, чтобы на следующем этапе его можно было правильно обработать. Также блок выпрямления предотвращает попадания провода с узлами в зону обработки.
2.1.3. Механизм подачи провода
Механизм подачи провода, управляемый серводвигателем, необходим для транспортировки провода через направляющую трубку на рабочую станцию для обработки. Защитный кожух защищает оператора от травм движущимися частями. Для гарантии точности измерения длины провода используется колёсный энкодер.
2.1.4. Поворотные блоки
Поворотные блоки сторон №1 и №2 состоят из манипулятора, поворотного двигателя, приводного двигателя, направляющей трубки. 
Поворотные устройства и блок привода провода перемещают провод на сторону №1 и №2 станций обработки и позиционирует для проведения необходимой операции.
2.1.5. Режущий блок
Режущий блок состоит из 2-х лезвий зачистки и резки, приводного двигателя и необходим для резки и зачистки концов провода.
2.1.6. Обжимные модули
Обжимные модули обеспечивают обжим контактов с помощью аппликатора и податчика контактов (контактного питателя).
2.1.7. Станции загрузки уплотнителей
Станция загрузки уплотнений обеспечивают надевание уплотнителей на провод.
2.1.8. Контактный питатель
Контактный питатель представляет собой катушки с контактами для обжимки
2.1.9. Пневматическая система сортировки партий (конвейер)
[bookmark: РисВнВид][bookmark: РисВнВид2]Ориентировочный внешний вид автоматической линии обработки проводов приведён на Рисунке 1 и 2:

[bookmark: _Ref190858978][bookmark: РисРМрезки1]Рисунок 1. Ориентировочный внешний вид автоматической линии обработки проводов (вид сверху)
1. Сторона обработки 1
2. Сторона обработки 2
3. Устройство предварительной подачи (дополнительно)
4. Блок выпрямления проводов
5. Блок питания 
6. Сторона поворотного блока 1
7. Сторона обжимного модуля 1 (2x)
8. Станция загрузки уплотнителей 1 (опционально)
9. Режущий блок 
10. Сторона поворотного блока 2 
11. Сторона обжимного модуля 1 (1x) 
12. Станция загрузки уплотнений 2 (опционально) 
13. Контактная подающая сторона 1 (боковая подача или торцевая подача)
14. Контактная подающая сторона 2 (боковая подача или торцевая подача)
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[bookmark: РисРМрезки2]Рисунок 2. Ориентировочный внешний вид автоматической линии обработки проводов (вид сбоку)
1. Блок управления 1
2. Блок управления 2
3. Экран 
4. Шкаф управления (источник питания)
5. Шкаф управления (компьютер)
6. Контейнер для отходов
7. Пневматическая система сортировки партий (включая конвейерную ленту)
8. Компонент сжатого воздуха
9. Главный выключатель
Требования к техническим характеристикам автоматической линии обработки проводов приведены в разделе 2.2.1.
2.2. Характеристики автоматической линии
2.2.1. [bookmark: Раздел_технич][bookmark: _Ref189816189]Технические характеристики
2.2.1.1. [bookmark: _Ref189816193]Основные технические характеристики автоматической линии должны соответствовать приведенным в таблице 1:
[bookmark: Табл_осн_тех_хар]Таблица 1. Основные технические характеристики автоматической линии
	Наименование параметра
	Значение

	Диапазон длин обрабатываемых проводов
	60-20000mm

	Точность длины
	±1мм (L≤500мм)
±(1+0.2% ×L)мм (L≥500мм)

	Длина зачистки
	0-18мм

	Сечение провода
	0.22-6.0мм² 

	Скорость подачи
	≮11m/s

	Уровень шума
	<75dB（без обжимных инструментов）

	Питание
	3 фазы (208~480 V)
50/60 Гц
5600 ВА

	Подключение сжатого воздуха
	5~6 Бар

	Расход воздуха
	6.5м³/час

	Масса
	Около 1400 кг

	Габаритные размеры
	ДхШхВ 5 875 х 1475 х 1945 мм
(высота указана без учёта поднятия защитного кожуха)

	Опции:
	

	Размотчик провода (устройство предварительной подачи
	ДА

	Блок выпрямления проводов
	ДА

	Надевание уплотнителей
	ДА

	Система разделения партий (4м.)
	ДА


2.2.1.2. Автоматическая линия обработки проводов должна иметь следующие возможности:
• размотка провода из катушек;
• выпрямление провода и обнаружение узлов;
• зачистка концов провода (полная/частичная);
• надевание уплотнителей обоих концов провода;
• обжим контактов обоих концов провода;
• разделение партий проводов.


2.3. Состав и комплектность оборудования и услуг
Комплектность автоматической линии обработки проводов должна соответствовать таблице 2:
[bookmark: Табл_комплектность]Таблица 2.  Комплектность автоматической линии обработки проводов
	Наименование
	Количество
	
	Ед. изм.

	Автоматическая линия обработки проводов:

	Автоматическая линия обработки проводов, включая
· ременной привод подачи провода
· защитная крышка
· шкаф управления
· набор аксессуаров и инструментов для обслуживания станка
· персональный компьютер
· программное обеспечение
· выпрямляющий модуль на один провод
· активный приёмный конвейер 4 метра
· станция опрессовки (усилие до 20 кН)
· набор инструментов для обслуживания
	1
	
	компл.

	
	Опциональные компоненты:

	Станция установки уплотнителей
	2
	
	шт.

	Аппликатор для уплотнителей
	6
	
	шт.

	Аппликатор для обжима наконечников
	20
	
	шт.

	Моторизированное устройство контроля усилия на отрыв
	1
	
	шт.

	Инструмент для измерения высоты обжима
	1
	
	шт.

	
	Пусконаладочные работы:

	Настройка, тестирование и ввод в эксплуатацию автоматической линии и 20 аппликаторов (с лабораторным подтверждением качества обжимки). Подготовка 10 типовых программ обработки.
	1
	
	шт.

	Обучение персонала Заказчика на уровне технического специалиста (Курс подготовки «Специалист») не менее 2-х человек, с получением сертификата от производителя
	1
	
	шт.

	
	Сервисное сопровождение:

	Сервисное сопровождение оборудования при эксплуатации в течении гарантийного срока:
- консультации и техническая поддержка по регламентным работам по графику производителя для предотвращения поломок (чистка, смазка, замена расходников), по калибровке и проверке, диагностике неисправностей, 
	1
	
	шт.




2.4. Условия эксплуатации
Автоматическая линия обработки проводов должна быть общепромышленного исполнения.
Диапазон рабочих температур от 0° до +55 С, относительная влажность 45-75% при температуре 25°С.
Атмосферное давление от 84 до 106 кПа (от 630 до 800 мм ртутного столба).
Автоматическая линия обработки проводов должна сохранять работоспособность после пребывания при температуре до -30˚С.
Автоматическая линия обработки проводов должна быть невосприимчива к неблагоприятному воздействию окружающей среды, механическим повреждениям и другим нагрузкам, иметь заранее определенный запас прочности и долговечности, функциональность.
2.5. Упаковка
Потребительскую тару автоматической линии обработки проводов изготовлять из дерева.
Маркировку тары выполнять согласно п.2 ГОСТ 9181-74.
2.6. Требования безопасности
Автоматическая линия обработки проводов должна быть изготовлена в соответствии с действующими требованиями по безопасности эксплуатации, хранения и утилизации изделия.
Общие требования безопасности должны быть отражены в эксплуатационной документации.
Материалы, применяемые в автоматической линии обработки проводов, не должны содержать опасных и вредных химических веществ.
3. Указания по эксплуатации
Подготовка к монтажу, монтаж и эксплуатация автоматической линии обработки проводов должна соответствовать требованиям эксплуатационной и сопроводительной документации.
4. Гарантии изготовителя
Автоматическая линия обработки проводов должна быть принята техническим контролем предприятия - изготовителя.
Инструкция по эксплуатации автоматической линии обработки проводов должна иметь пункт - "Свидетельство о приемке", где указывается заводской номер изделия, дата изготовления, подпись начальника ОТК и штамп ОТК.
Предприятие - изготовитель должно гарантировать соответствие автоматической линии обработки проводов требованиям нормативной документации при соблюдении потребителем правил эксплуатации, приведенных руководстве по эксплуатации, а также при соблюдении условий транспортирования, хранения, правил монтажа и наладки в течение:
· гарантийного срока эксплуатации 12 месяца с момента запуска оборудования;
· гарантийного срока хранения 12 месяцев с момента приемки техническим контролем.
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Руководитель проектов по внедрению электронных систем
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