Установка для изготовления кольцевых образцов и жгутового микропластика 
проект технического задания

1. НАЗНАЧЕНИЕ УСТАНОВКИ 
Настоящее техническое задание распространяется на установку для изготовления «мокрым» способом кольцевых образцов, образцов микропластика. 
2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

- количество осей - 2;

- количество шпинделей – 1; 

- напольная конструкция;
- занимаемая площадь – 5 м2.
2.1 Отпускное устройство:

- жгут, шириной – 5,0 мм;
- лента, шириной – до 30 мм.
2.1 Ось вращения оправки
- Максимальный диаметр оправки: 300 мм;

- Максимальный вес оправки: 50 кг;

- Скорость вращения: 0-60 об/мин.

- Инструмент передней бабки: 3-х кулачковый зажимной патрон;

- Задняя бабка: регулируемая по длине с фиксацией в требуемой позиции; 

2.2 Ось -  продольная:

- Максимальная длина намотки - 700 мм;

- Максимальная длина оправки (включая вал фиксации оправки) – 1000 мм;

- Длина хода каретки - 1000 мм;

- Максимальная скорость перемещения каретки - 10м/мин.

2.3  Ванна для пропитки волокон:

- материал пропиточного устройства должен быть работоспособным в контакте с эпоксидными связующими, нагретыми до температуры (+65+5)0 С в течение времени работы установки – не менее 8 часов, а также с полиэфирным связующим.
Материал должен быть стойкими к действию растворителей (ацетон).

- ёмкость резервуара для смолы: до 2 литров;

- регулирование количества связующего на пропиточном барабане. 
2.4  Шпулярник 
- максимальное число жгутов (волокон): 5шт;

- количество натяжителей: 5 

- натяжения жгута при сходе с патрона бобины - 5-20Н (на каждый жгут);

- регулировка посадочного места для разных внутренних диаметров патрона бобины;

- система, подходящая для использования угле-, органо- и стекловолокон; 
- оптимальная конструкция для быстрой замены  и установки патронов бобин;

Пример: - внутренний диаметр шпули  - 60 мм;

- длина шпули – 350 мм

2.5  Установка натяжных роликов – после пропиточной ванны: 

- набор «S» роликов после пропиточной ванны, которые обеспечивают финальное натяжение пропитанной ленты (механические);
- сила натяжения - 10-10000 Н. 

2.6 Система управления
- контролируемая компьютером PC;

- программа должна иметь лёгкий в работе, интуитивно понятный интерфейс. 

2.7 Используемые материалы:

	Наименование материала
	Линейная плотность, текс

	органожгут
	600

	угольный жгут
	от 400

	стекложгут
	до 2400


2.8 Датчики контроля:

- устройство для подсчета количества оборотов оправки;

- устройство для контроля температуры связующего;

- весовой электронный измерительный блок (контроль связующего в ванне);

- устройство для контроля содержания связующего в пропитанном жгуте.

- устройство контроля натяжения жгута.

2.9 Предполагаемая к изготовлению мат. часть:

1. Кольцевые образцы:

- натяжение жгута – (14±5) кгс;

- Ø 150 мм;

- ширина – 12 мм

- толщина – до 1,6 мм.
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Эскиз Оправка для намотки кольцевых образцов
2. Модель, изготовленная спирально-кольцевой намоткой: 

- натяжение жгутов – до (70±5) кгс;

- Ø 300 мм;

- длина – до 700 мм.

3. Жгутовой микропластик – образцы пропитанного и отвержденного жгута длинной до 250 мм

- натяжение пропитанного жгута после схода с натяжителя (12±2) кгс;

- шаг намотки- (6±1)мм.

2.10 Другие особенности оборудования
- к частям и узлам станка, которые подвержены износу или требуют частого осмотра и регулировки, должен быть обеспечен удобный доступ; 
- уровень шума: не более 70 Дб;

- встроенный источник бесперебойного питания UPS для шкафа управления;

- уровень защиты электрического шкафа IP54;

- всё электрооборудование, сервоприводы, электродвигатели, должны иметь защиту от превышения по току, напряжению, температуре, от короткого замыкания.

