Техническое задание:
	
	Общие требования
	Устройство армирования пьезопреобразователей (УАП) должно быть предназначено для армирования (намотки) нитью цилиндрического пьезокерамического преобразователя (далее ˗ изделия) по его наружной поверхности. Изделие представляет собой пьезокерамическое секционное кольцо склеенное из призматических пьезоэлементов в сочетании со вставками из металлических или неметаллических материалов.
Армирование производится стеклонитью смоченной подогретым компаундом (характеристики стеклонити см. приложение 2).
Намотка должна производиться с заданным усилием натяжения и визуальным контролем натяжения стеклонити по динамометру. 
Контроль фактического натяжения должен осуществляться непосредственно в зоне намотки.
УАП должен быть оснащён раскладчиком нити.
Количество роликов, через которые проходит нить должно быть минимальным необходимым для исключения лишних перегибов.
Поверхности, контактирующие со стеклонитью, должны быть гладкими, не образующими распушение нити.
При работе натяжителя не должно быть рывков приводящих к обрыву нити.
Намотка должна осуществляться одновременно в 2-3 нити в двух направлениях.
Усилие натяжения не должно меняться при изменении скорости вращения и изменении направления укладки нити. 
По окончании намотки нить не должна ослабевать.
 УАП должен иметь горизонтальный стол для установки и фиксации изделия. Изделие на столе базируется на съёмной оправке и фиксируется сменной крышкой с помощью центральной шпильки.
УАП должен иметь регулировки положения раскладчика в зависимости от размеров преобразователя (диаметра и высоты).
Все узлы станка должны быть собраны на одной раме.
УАП должен иметь систему управления.
Система управления должна обеспечивать работу устройства в ручном и автоматическом режимах. 
В режиме «РУЧНОЙ» должна обеспечиваться возможность управления оператором отдельными механизмами УАП, например вращением стола поворотного отдельно от всей установки. 
«АВТОМАТИЧЕСКИЙ» режим должен обеспечивать работу установки в соответствии с заданными оператором параметрами.
2.1.3	Система управления должна обеспечивать в режиме реального времени:
а)	контроль состояния технических средств УАП; 
б)	контроль параметров технологического процесса (ТП) (скорость намотки, температура компаунда, натяжение нити) и вывод их на экран;
в)	расчет и вывод на экран времени, оставшегося до окончания выполнения работы в автоматическом режиме; 
г)	сигнализацию возникновения аварийных ситуаций (отказ технических средств УАП, обрыв армированной нити, выход за разрешенные пределы значений параметров ТП).
Интерфейс оператора должен обеспечивать:
˗	ввод оперативных параметров технологического процесса;
˗	контроль значений оперативных параметров;
˗	контроль состояния технических средств устройства;
˗	запуск автоматического режима технологического процесса (по кнопке ПУСК);
˗	оперативный останов технологического процесса (по кнопке СТОП);
˗	продолжение технологического процесса после остановки с точки останова (по кнопке ПРОДОЛЖИТЬ).
Должен обеспечиваться ввод следующих параметров, значения которых в дальнейшем определяют алгоритм работы устройства в автоматическом режиме: 
˗	высота преобразователя (мм);
˗	натяжение нити (Н);
˗	количество слоев армирования;
˗	линейная скорость армирующей нити (м/с);
˗	шаг укладки;
˗	температура компаунда (ºC).
Значения параметров ТП  должны храниться в энергонезависимой памяти контроллера, что обеспечивает возможность продолжения выполнения ТП в случае кратковременного отключения электропитания.
При выполнении работы должна обеспечиваться индикация на экран текущих значений следующих параметров: 
˗	натяжение нити (Н);
˗	количество нанесенных слоев армирования;
˗	линейная скорость армирующей нити (м/с);
˗	температура компаунда (ºC);
˗	приблизительное время до завершения намотки (мин).
Должна быть обеспечена индикация состояния технологического процесса средствами цветовой и звуковой сигнализации:
˗	зеленый – автоматический режим, штатное состояние процесса;
˗	желтый – ручной режим;
˗	красный + звук – аварийная ситуация.
Нагрев компаунда и контроль его температуры должен обеспечиваться средствами контроллера.

	
	
	Технические характеристики

	№
п/п
	Параметр
	Значение

	1. 
	Диаметр преобразователя
	600÷1200 мм

	2. 
	[bookmark: _GoBack]Высота преобразователя
	250 мм (мах)

	3. 
	Масса преобразователя
	100 кг

	4. 
	Скорость вращения стола станка
	0÷5 об/мин

	5. 
	Регулирование скорости
	Бесступенчатое

	6. 
	Направление вращения стола
	Против часовой стрелки

	7. 
	Ход укладчика
	250 мм

	8. 
	Шаг укладки
	0,5 мм

	9. 
	Количество наматываемых нитей
	3 шт

	10. 
	Натяжение нити: на 1 шт
	
до 2 кг

	
	на 2 шт
	 до 4 кг

	
	на 3 шт
	до 6 кг

	11. 
	Смачиватель
	

	
	ёмкость ванны с компаундом
	150 см3

	
	Время нагрева
	30 минут

	
	Температура компаунда
	60°±5°С

	
	Регулирование температуры
	автоматическое





