
ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ
на разработку, изготовление и поставку 
комплекса оборудования для намотки и нарезки миникатушек 

1. Цель и задачи работы. 
Цель работы.
Поставка комплекса оборудования, обеспечивающего производство миникатушек 
- путём намотки металлического провода на керн из кварцевого шнура, а также (или) полимерной лески,

- с последующим закреплением навивки клеевой пропиткой или проклейкой с поверхности для полимерной лески, 
- и дальнейшей нарезки хлыстов высушенного армированного шнура или лески с закрепленной клеем обмоткой на отрезки заданной длины и с заданным числом витков.

Задачи работы.
Изготовить комплекс оборудования для намотки, пропитки и нарезки миникатушек с требуемыми размерами.

2. Технические требования к Комплексу.

Состав Комплекса.

Комплекс состоит из трёх станков: намотки, пропитки, нарезки.

Станки должны иметь цифровое управление с возможностью задания программы работы, как со встроенного пульта, так и с подключаемого по USB или RS232  порту компьютера. Программную часть (желательно использовать стандартную), например, поставляемую изготовителем в комплекте с интерфейсами управления шаговыми двигателями.

2.1 Станок намотки (в качестве прототипа - станок 4.037 каталога «Мир намоточных станков»).

2.1.1 Станок должен обеспечивать равномерную однозаходную спиральную намотку с заданным шагом нихромовой проволоки (диаметр проволоки может варьироваться от 0,05мм до 0,2мм, должно допускаться использование других сплавов типа фехраль, манганин, медь и т.п.) в один слой на керн из плетеного кварцевого или полимерного шнура или полимерной мононити (лески из нейлона или капрона). Станок должен обеспечивать вышеописанную намотку на шнур (леску) диаметром от 0,5 до 4,0 мм. Металлическая проволока должна сматываться с бобин стандартного размера. При невозможности использования стандартных бобин к станку должно прилагаться приспособление для перемотки проволоки со стандартных бобин завода- поставщика проволоки на шпульки станка.

2.1.2 Станок должен обеспечивать возможность изготовления однозаходной право- и левосторонней намотки. 
2.1.3 Станок должен выполнять намотку проволоки с заданным шагом с возможностью цифровой установки и перестройки шага в процессе намотки от 0,1 до 4.0 мм как со встроенного пульта, так и с удаленного компьютера. Точность установки и поддержания постоянства шага должна быть не менее 0,1мм. 

2.1.4 Учитывая высокую стоимость кварцевого шнура необходимо принять меры к уменьшению его отходов. Смоточное и приёмное устройства должны находиться как можно ближе к узлу намотки. Это же условие позволит изготавливать хлысты из навитого, пропитанного и высушенного армированного шнура небольшой длины (порядка 1 м). 

2.1.5 При намотке на полимерную мононить (леску) станок должен обеспечивать возможность закрепления обмотки с помощью быстротвердеющего клея (возможно использование термоклея).
2.2 Станок пропитки.

2.2.1 Для поддержания постоянства размеров и формы отрезков армированного шнура и недопущения «распускания» навитой проволоки с них в процессе резки необходима равномерная пропитка на всю глубину армированного шнура раствором «жидкого стекла» с последующей сушкой. 
2.2.2 Оптимальный подбор состава раствора пропитки «вода-«жидкое стекло» должен обеспечивать после сушки отсутствие ломкости шнура и его гибкость, достаточную для сматывания шнура на барабан требуемого диаметра с целью последующей подачи намотанного, пропитанного и высушенного шнура на станок мерной нарезки. Жёсткость и хрупкость пропитанного жидким стеклом шнура после сушки возрастают, поэтому намоточный барабан должен быть большого диаметра (порядка 1 м). Конструкция барабана должна предотвращать налипание шнура к основе барабана и межвиткового склеивания шнура. 
2.2.3 Для ускорения процесса сушки необходимо предусмотреть узел локального зонного нагрева пропитанного обмотанного шнура с требуемой временной выдержкой. Необходимо обеспечить возможность лёгкого доступа к высушиваемому шнуру и оперативного демонтажа сушильного узла.
Можно рассмотреть вариант непрерывной пропитки и зонной сушки в процессе протяжки навитого шнура сквозь ванну с клеем и сушильную печь. 
2.3 Станок нарезки.

2.3.1 Станок должен обеспечивать протяжку и мерную нарезку пропитанного и высушенного обмотанного хлыста или длинного обмотанного шнура с барабана на отрезки заданной длины. Длина отрезка обмотанного проводом шнура или лески должна перестраиваться с пульта или с удаленного компьютера в пределах от 2 до 10 мм и выдерживаться с точностью не ниже 3%. С такой же точностью 3% должна выдерживаться длины намотанного на штабик провода. Резка должна исключить “непрорезы” или, наоборот, отрыв навитого провода от кварцевого шнура-керна.
2.3.2 Способ и инструмент нарезки должны исключать «мохрение» кварцевого шнура в местах среза.

2.3.3 Узел нарезки обмотанного металлическим проводом шнура должен обладать ресурсом работы, достаточным для осуществления не менее 40 тысяч резов до очередной замены режущего инструмента. Конструкция узла должна обеспечивать возможность оперативной замены режущего инструмента.
2.3.4 Станок должен быть изготовлен с максимальным использованием готовых комплектующих (узлов и модулей).

2.3.5 Станок должен быть обеспечен ёмкостью для сбора миникатушек с возможностью лёгкой выгрузки и чистки.
3. Комплектность.

Наряду с комплексом оборудования передаётся полный комплект документации: 

паспорта на станки, инструкции по эксплуатации, полный комплект электрических схем, порядок программирования и технического обслуживания оборудования комплекса и т.п. 
К станкам должен придаваться комплект приспособлений (фильер), необходимых для намотки на шнуры (леску) различных диаметров, а также пять комплектов режущего инструмента, изнашиваемого в процессе работы (твердосплавные ножи, фильеры, и т.д., если таковые будут использованы в конструкции). 

3. Гарантийное обслуживание

3.1. Гарантийный срок эксплуатации Комплекса должен составлять 24 месяца со дня подписания Сторонами Акта окончания работ. 

3.2. Исполнитель гарантирует соответствие Комплекса требованиям, установленным в настоящих технических требованиях, при условии соблюдения потребителем правил эксплуатации, транспортирования и хранения. 

3.3. Исполнитель после получения письменной рекламации  по своему усмотрению производит ремонт (в срок не более 1 недели) или осуществляет замену дефектного узла Комплекса новым (в срок не более 4 недель), если эти дефекты возникли во время действия гарантийных обязательств и Заказчик соблюдал условия эксплуатации, хранения и транспортировки Комплекса. 

4. Этапы и сроки работы 

Работа выполняется в один этап. Содержание и сроки выполнения работ представлены в таблице.

Таблица : Содержание и сроки работ.

	№

этапа
	Название этапа, перечень работ в этапе
	Чем заканчивается этап
	Сроки исполнения

	
	
	
	Начало
	Окончание

	1
	Составление опытно-проектной документации (чертежей) на технологическую цепочку из 3 станков
	Протокол о согласовании с заказчиком до начала изготовления “в железе”
	Дата подписания договора
	30 дней с даты подписания договора

	2
	Изготовление Комплекса и пусконаладочные работы на территории Исполнителя
	Приёмка Комплекса Заказчиком
	 После окончания этапа 1
	120 дней с даты подписания договора


4

