Приложение № 2
 к Договору № 31908166901 от «____»_______2019г.

Техническое задание на поставку 
установки для намотки ленточных сердечников 

(участок изготовления ленточных сердечников)

1.  Предмет договора
Поставка установки для намотки ленточных сердечников, с проведением шеф-монтажных и пусконаладочных работ, инструктажа персонала навыкам работы на станке с пробной навивкой сердечника на оправку поставщика.
Количество – 1 штука.

2. Общие требования к поставке

	Общие требования к оборудованию
	Оборудование, предлагаемое к поставке, должно быть серийного выпуска предприятия-изготовителя. Поставляемое оборудование должно быть новым (т.е. оборудованием, которое не было в употреблении, не прошло ремонт, в том числе восстановление, замену составных частей, восстановление потребительских свойств), не ранее 2018 года выпуска, ранее не эксплуатируемое. Не допускается к поставке оборудование, собранное из восстановленных узлов и агрегатов.

Оборудование должно соответствовать или превосходить технические параметры, указанные в настоящем Техническом задании. Конкретные параметры предлагаемых характеристик необходимо указать в заявке на участие в запросе котировок.



	Срок и порядок гарантийного обслуживания
	Срок предоставления гарантии качества оборудования: 

На поставляемое оборудование должна предоставляться гарантия качества поставщика сроком не менее 12 месяцев с момента подписания акта пуска оборудования в эксплуатацию. 

Объем и условия гарантийного обслуживания:

В течение гарантийного срока поставщик должен устранять дефекты оборудования путем его ремонта или замены запасных частей на аналогичные своими силами и за свой счет. Срок гарантии увеличивается соответственно срокам проведения гарантийного ремонта.



	Требования к безопасности
	При эксплуатации оборудование не должно оказывать вредного воздействия на окружающую среду, должно соответствовать российским и международным (для импортного оборудования) экологическим нормам. 



	Требования к упаковке
	Оборудование должно поставляться в специальной заводской упаковке, соответствующей установленным техническим требованиям, стандартам, обязательным правилам и требованиям для тары и упаковки.

Упаковка должна обеспечивать полную сохранность оборудования во время транспортировки и хранения, обеспечивать  влагозащищенность оборудования.



	Особые требования
	1.1 Гарантийное обслуживание, шеф-монтажные и пусконаладочные работы, инструктаж должны осуществляться только Поставщиком оборудования без привлечения третьих лиц. 

1.2 При поставке оборудования Поставщик предоставляет Заказчику сертификаты соответствия на все товары, которые подлежат сертификации в соответствии с законодательством Российской Федерации, либо декларацию соответствия, если качество товара подлежит декларированию в соответствии с законодательством Российской Федерации.

1.3 Все оборудование должно сопровождаться эксплуатационной документацией на русском языке.

1.4 Поставщик проводит шеф-монтажные и пусконаладочные работы и оформляет акт приема-сдачи выполненных работ по монтажу и пуско-наладочным работам.
1.5 После окончания шеф-монтажных и пусконаладочных работ должен быть проведён инструктаж персонала навыкам работы на станке с пробной навивкой сердечника на оправку поставщика.

1.6 Доставка, разгрузка и установка оборудования должны быть произведены на производственную площадку АО «Северный Рейд» по адресу: 164500 Архангельская обл., г. Северодвинск, просп. Победы, д.1.

1.7 Цена договора должна включать в себя:

- стоимость оборудования в требуемой комплектации;
- расходы на упаковку, маркировку, доставку товара и комплектующих до Заказчика;

- стоимость комплекта технической документации на русском языке;

- стоимость инструктажа персонала Заказчика;

- стоимость проведения шеф-монтажных, пусконаладочных работ;

- расходы на уплату таможенных пошлин, налогов, сборов и других обязательных платежей.




3.  Требования к техническим характеристикам и комплектности поставляемого оборудования:

	Наименование параметра
	Ед. изм.
	Требуемый 

показатель

	1.Станок должен обеспечивать намотку тороидальных сердечников лентой из электротехнической стали в автоматическом режиме
	
	Обязательно

	2.Наличие современного блока управления с ЧПУ со следующими функциями:

- возможность в автоматическом режиме производить аналитику плотности намотки и выводить полученный результат на экран монитора;

- возможность изменять натяжение ленты по четырем уровням по мере намотки магнитопровода с целью предотвращать перенапряжения в начальных витках магнитопровода;

- все циклы и технические параметры должны отображаться на экране монитора, а журнал событий позволить вести посекундный хронометраж рабочего времени и выполняемых действий, что дает возможность получить паспорт изделия в печатном виде.

- оснащение автоматической системой контроля края (с частотой сканирования и отработки до 500 Гц), с возможностью использования более широкого поджимного ролика, чем ширина ленты. Получение высокой плотности намотки. Намотка должна осуществляться без ограничительных щечек.

	
	Обязательно

	3. Типы ленточных сердечников
	
	Тороидальные и прямоугольные

	4. Минимальные внутренние размеры изготавливаемых магнитопроводов 

	мм
	15×6

	5. Максимальный внешний диаметр магнитопроводов
	мм
	250

	6. Применяемый материал при намотке магнитопроводов
	
	Электротехническая сталь с термостойким электроизоляционным покрытием по
ГОСТ21427.1,  ГОСТ21427.4

	7. Ширина ленты
	мм
	6,5…80

	8. Толщина ленты
	мм
	0,08…0,35

	9. Номинальная скорость намотки 
	об/мин
	65

	10. Максимальная скорость намотки
	об/мин
	100

	11. Номинальный крутящий момент 
	Н*м
	220

	12. Кратность счета оборотов
	об.
	0,1

	13. Ход пиноли затвора
	мм
	75

	14. Тип размещения станка 
	
	Напольный

	15. Габаритные размеры намоточного станка, не более (Д×Ш×В)
	мм
	1680×1500×1450

	16. Вес намоточного станка, не более
	кг
	250

	17. Напряжение/частота питания
	В/Гц
	220/50

	18. Потребляемая мощность
	кВт
	2

	19. Давление воздушной магистрали не более
	МПа
	0,6

	20. Механизм намотки станка должен комплектоваться цилиндрическим мотор-редуктором. На вал мотор-редуктора устанавливается оправка для намотки магнитопроводов. Привод оснащен датчиком счета оборотов с кратностью 0,1 оборота. Для фиксации оправки станок оснащен поворотным затвором с пневматическим приводом.


	
	Обязательно

	21. Узел автоматического направления ленты для подачи ленты на намоточную оправку. Узел оснащается качающейся платформой, с установленными на ней направляющими роликами для ленты. Привод поворота платформы – шаговый двигатель и винтовая передача. Узел оснащен контактным датчиком края ленты.

При касании датчика лента отводится от датчика, при потере контакта – приближается к нему. Регулировка положения ленты осуществляется автоматически в непрерывном режиме.


	
	Обязательно

	22. Заусенцесниматель для удаления заусенцев с кромок ленты. Комплектация твердосплавными пластинами. Конструкция узла должна предусматривать быструю перенастройку под нужную ширину ленты. Наличие пылесборника.


	
	Обязательно

	23. Пневматический натяжной узел для создания регулируемого натяжения ленты при намотке. Торможение ленты осуществляется стандартными автомобильными тормозными колонками. Усилие натяжения задается давлением воздуха в пневмоцилиндре. Наличие регулятора давления с манометром и переключателя пневмоцилиндра на лицевой панели механизма намотки.


	
	Обязательно

	24. Датчик габарита магнитопровода для контроля намотки. Оснащение станка двумя независимыми системами контроля намотки: по виткам и по габариту. Контактный датчик габарита должен настраиваться по эталонному магнитопроводу. Станок должен останавливать намотку либо по достижению заданного количества витков, либо по достижении заданного габарита.


	
	Обязательно

	25. Светодиодное освещение зоны намотки светодиодным бестеневым освещением


	
	Обязательно


4.  В комплект установки должны входить:

	Наименование 
	Кол-во, шт.

	1. Механизм намотки:

Ступица

Двигатель асинхронный

Цилиндрический редуктор

Датчик счета оборотов индуктивный нереверсивный

Стояночный тормоз
	1

1

1

1

1

	2. Затвор:

Пневматический затворный механизм

Датчик затвора

Пиноль затвора винтовая
	1

1

1

	3. Датчик кромки ленты
	1

	4. Механизм автоматического выравнивания и направления ленты:

Шаговый двигатель

Ремень зубчатый

Концевые датчики бесконтактные

Электронная линейка
	1

1

2

1

	5. Датчик габарита магнитопровода
	1

	6. Прижимной ролик пневматический
	1

	7. Дополнительный прижимной ролик
	1

	8. Направляющий узел:

Устройство снятия заусенцев

Натяжной узел

Направляющие ролики
	2

1

4

	9. Блок управления:

Блок управления ЧПУ на базе ПЛК с сенсорным экраном 15” с программным обеспечением на русском языке (программа управления станком Winding PLC)

Преобразователь Toshiba

Многофункциональная клавиатура

Компьютерная мышь
	1

1

1

1

1

	10. Педаль «заправка» / «реверс заправка»
	1

	11. Смоточное устройство
	1

	12. Сварочное оборудование: 

Аппарат сварочный

Пистолет с удлиненным наконечником
	1

1

	13. Аргоновый редуктор
	1

	14. Оправка для намотки


	1

	15. Все оборудование должно сопровождаться эксплуатационной документацией на русском языке:
	

	Паспорт
	1

	Руководство по эксплуатации
	1

	Схема электрическая принципиальная и монтажная со спецификацией
	1


1

