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Полуавтомат для навивки крупногабаритных монофиляров
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Страна происхождения: Россия

Назначение.

        Станок предназначен для навивки проволоки на керн в виде моноспирали с постоянным или переменным шагом с возможностью регулировки натяжения навиваемой проволоки и керна. Также возможна навивка различных типов спиралей на основу с различным шагом и с различным расстоянием между группами навивки.

Состав станка.
· Станина;
· смоточное устройство;
· механизм намотки;
· механизм раскладки;
· система видеонаблюдения;
· система управления.

Основные технические характеристики.

	№п/п
	Требования к полуавтомату
	Параметры

	1
	Применяемая проволока для навивки моноспиралей
	ВР-20 сплав вольфрам-рений, ВА- вольфрам чистый.

	2
	Керн: проволока
	МЧ-молибден чистый, МК, МР-молибден с присадкой

	3
	Диаметр навиваемой проволоки (ВР, ВА)
	Min -30 мкм , Мах -600 мкм

	4
	Диаметр керна
	Мin-200мкм, Мах-2000 мкм

	5
	Шаг навивки
	От сплошного до 6000 мкм

	6
	Подогрев навиваемой проволоки
	См. ниже Табл. Нагрева проволоки при навивке моноспирали

	7
	Навивка моноспирали
	Правая

	8
	Вращение вала
	Прямое

	9
	Набор оборотов
	Плавный

	10
	Обороты шпинделя (регулируемые)
	0 -1500 об/мин, с плавной регулировкой 

	11
	Равномерный  расклад навиваемой проволоки
	· на керне
· на приемном барабане

	12
	Фиксация навиваемой проволоки на керне (на выходе)
	Начало - конец

	13
	Панель управления
	На переднем плане

	14
	Защитное устройство шпинделя
	Откидное (съемное)

	15
	Освещение
	Местное

	16
	Протяжка керна через станок
	Съемные втулки или дюзы 



Таблица нагрева проволоки при навивке моноспирали (пояснение к п. 6 Таблицы с техническими характеристиками). Ток нагрева – постоянный.
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Требования к конструкции станка.
Станина станка - массивная, монолитная для минимизации вибрации при навивке моноспирали.
Вращающиеся шпиндели станка должны быть изготовлены из легких материалов и иметь минимально возможный диаметр для минимизации динамического воздействия на механизм намотки.
В конструкции станка должны быть заложены меры противодействия возникновению вибрации от вращающихся частей станка (шпинделей). Меры противодействия возникновению вибрации должны обеспечить возможность получения в системе видеонаблюдения четкой картинки витков проволоки диаметром до 30 мкм в процессе навивки.
Требование к системе видеонаблюдения.
Для наблюдения процесса навивки использовать светодиодную подсветку.
Для контроля навиваемой проволоки использовать две независимые системы:
· закрепленный на станке окулярный экран; 
· видеокамеру с выводом изображения на монитор системы управления.
Разрешающая способность оптических систем окулярного экрана и видеокамеры должна обеспечивать возможность эффективного контроля процесса навивки проволоки диаметром от 30 мкм и более.
6.      Требования к системе управления.
Система управления должна обеспечивать управление устройствами и механизма
ми станка, в ручном режиме, в автоматическом режиме или в полуавтоматическом режиме (по команде оператора);
-    система управления должна обеспечивать контроль и управление током нагрева проволоки по заданной программе. Базовая программа согласовывается в процессе выполнения работы. Минимальная дискретность задания тока – 0,1 А;
-	система управления должна обеспечивать контроль и регулировку натяжения навиваемой проволоки и керна;
-	система управления должна обеспечивать плавный контроль и регулировку скорости вращения шпинделя;
-  система управления должна обеспечивать операционные и аварийные блокировки 
систем и механизмов станка, в том числе при отключении сетевого напряжения;
- система управления должна обеспечивать индикацию состояния механизмов и ре
жимов технологического процесса на экране монитора;
- система управления должна обеспечивать архивирование и возможность просмотра  
основных технологических параметров; 
- система управления должна обеспечивать сигнализацию аварийного состояния;
-	система управления предусматривает встроенный ПК с возможностью хранения в памяти данных для не менее чем 100 режимов навивки монофиляров. 

7.        Требования к средствам измерения.
Для контроля параметров должны использоваться датчики и измерительные приборы, внесенные в Госреестр СИ и прошедшие поверку в органах метрологического контроля.
8.       Оборудование передается Заказчику со следующей документацией:

· техническим паспортом на технологическое оборудование или иным документом, содержащим все существенные технические характеристики технологическое оборудования, на русском языке;
· инструкцией по монтажу и наладке технологического оборудования на русском языке;
· инструкцией пользователя (руководство по эксплуатации) на технологическое оборудование на русском языке;
· копией сертификата соответствия, Декларацией соответствия Технического регламента таможенного союза;
· копиями свидетельств о внесении в реестр СИ РФ используемых датчиков и приборов;
· Согласованным графиком проведения пусконаладочных работ;
· Приложить:
· Требования к энергоносителям;
· Схему подключений установки к энергоносителям с указанием номиналов подключений;
· Принципиальную схему предлагаемой установки и чертеж общего вида.

9.  Дополнительные требования.
· При изготовлении установки должны применяться серийно изготавливаемые компоненты.
· Оборудование должно отвечать требованиям качества, безопасности жизни и здоровья, а также иным требованиям сертификации, безопасности (санитарным нормам и правилам, государственным стандартам и т.п.), если такие требования предъявляются законодательством Российской Федерации или другими нормативными документами. 

10.  Приемка оборудования.

Акт приемки-передачи оборудования подписывается Заказчиком после проведение приемки на месте Заказчика.

11.  Гарантии.

Поставщиком должна быть обеспечена гарантия бесперебойной работы в течение 12 (двенадцати) месяцев. В случае поломки оборудования поставщик должен произвести его ремонт за свой счет. Время с момента сообщения поставщику о неисправности до момента ее устранения не более 7 календарных дней.
Полный срок службы оборудования – не менее 10 лет
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