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繞線成型加工試製整合系統採購規範
一、採購品項
品項名稱： 繞線成型加工試製整合系統
採購數量： 1式
用途說明：
本系統主要用於馬達線圈及相關電磁元件之繞線成型試製。透過繞線設備將漆包銅線依設定圈數及排列方式繞製於指定模具，完成線圈成型與取出作業，以供後續馬達組裝、線圈測試及產品開發使用。
二、功能及規格
	品項
	功能
	規格

	1. 繞線成型加工試製整合平台
	繞線試製
	可使用指定漆包銅線，搭配繞線模具完成線圈試製，供馬達及電磁元件研發測試使用。

	 
	線材導引
	具備線材導引及過線功能，可將漆包銅線導入繞線位置，減少線材偏移或卡線情形。

	 
	自動排線
	具備自動排線功能，可依設定之繞線位置及模具尺寸進行線材排列，使線圈排列整齊。

	 
	圈數設定
	可設定繞線圈數，設備依設定圈數執行繞線作業。

	 
	自動停止
	當繞線圈數達到設定值後，設備應自動停止運轉，避免持續繞線造成圈數超出設定值。

	 
	線圈成型
	可搭配指定模具完成線圈繞製及成型，使線圈維持預定形狀。

	 
	線圈取出
	完成繞線後，可由操作人員將線圈自模具取出，線圈不得因正常取出程序產生明顯變形或損傷。

	 
	試製操作
	可重複執行繞線成型作業，供不同圈數及製程條件之線圈試製使用。

	2. 繞線模具及附件
	模具配置
	提供與設備相容之繞線成型模具1組，可用於指定樣品之繞線、定位及成型。

	 
	模具拆裝
	模具應可依正常操作程序安裝、固定及拆卸，以利線圈成型後取出。

	 
	必要附件
	提供完成指定試製作業所需之線材導引、固定及拆裝附件。實際附件項目由廠商列具清冊。


三、指定試製線材
建議採用以下線材進行設備功能驗證：
1. 線材種類： 漆包圓銅線（Enamelled Copper Wire）。
2. 建議線徑： 銅導體標稱直徑0.80 mm。
3. 絕緣形式： 表面具有完整絕緣漆層之漆包線。
4. 線材用途： 馬達線圈、電磁致動器或其他電磁元件之線圈繞製。
5. 供料方式： 使用與設備相容之線材供料方式，將線材導入繞線機構。
6. 線材品質： 試製前線材不得有明顯斷裂、打結或絕緣層損傷。
指定線徑及線材條件須經廠商確認可適用於交付設備。
四、指定試製樣品
以馬達研發使用之成型線圈作為驗收樣品，建議條件如下：
	項目
	建議試製條件

	樣品名稱
	馬達用成型線圈

	樣品種類
	漆包銅線繞製線圈

	試製線材
	標稱線徑0.80 mm漆包圓銅線

	設定圈數
	100圈

	線圈形狀
	依雙方確認之繞線模具圖面

	線圈尺寸
	依驗收前核定之樣品圖面

	試製數量
	連續完成至少3件

	試製目的
	驗證設備繞線、排線、圈數控制、停止及線圈取出功能


試製樣品應可供後續尺寸檢查、線圈外觀確認及相關研發測試使用。
五、繞線試製作業流程
1. 線材準備： 準備指定規格之漆包銅線，確認線材外觀、線徑及供料狀況。
2. 模具安裝： 將指定繞線模具安裝於設備，確認模具固定及定位正常。
3. 線材導引： 將漆包銅線依設備操作方式穿過線材導引及過線機構，固定於繞線起始位置。
4. 參數設定： 設定繞線圈數及必要之排線條件，確認設備已完成試製前準備。
5. 自動繞線： 啟動設備，執行線圈繞製與自動排線作業。
6. 圈數完成： 設備繞製至指定圈數後，應自動停止運轉。
7. 線圈取出： 依設備正常操作程序取出成型線圈，確認線圈結構完整。
8. 樣品檢查： 檢查線圈圈數、排線情形、成型外觀及線材是否受損。
9. 重複試製： 依相同設定條件進行至少3件樣品試製，確認設備功能可重複執行。
六、交付項目
廠商應完成下列設備及附件交付：
1. 繞線成型加工試製整合平台 1式，包含完成指定繞線試製功能所需之主要機構與控制系統。
2. 繞線模具及必要附件 1組，包含模具本體、固定及拆裝所需配件。
3. 提供設備操作說明、模具安裝方式及基本維護說明。
4. 完成設備安裝、功能調整及指定樣品試製。
5. 提供交付設備與附件清冊及現場試車紀錄。
七、設備驗收標準
1. 設備交付查核： 確認繞線成型加工試製整合平台1式及模具、附件1組交付完整。
2. 繞線功能驗證： 使用指定漆包銅線及模具，設備應能完成線材導引、自動排線與線圈繞製。
3. 圈數控制驗證： 設定100圈進行試製，設備完成設定圈數後應自動停止，圈數顯示與實際完成圈數應一致。
4. 樣品成型驗證： 至少完成3件指定線圈樣品，成型後線圈應可正常取出，不得出現明顯斷線、漆層損傷、排線混亂或影響使用之變形。
5. 重複運轉驗證： 於相同設定條件下連續完成3次試製作業，設備不得發生無法正常完成作業之異常停機或機構故障。
6. 文件驗收： 廠商應提供設備及附件清冊、操作說明與現場試車紀錄，供後續使用及維護參考。

