Приложение № 1

К Договору № __________

От «____» ___________20__г.

Станок намоточный ___________________________________
Комплектность:
	Наименование
	Штук

	Станок
	1

	Оправки для намотки конечной продукции
	2

	Каркас для размотки исходных бобин с нитью
	1

	Схема подключения станка
	1

	Электрическая схема
	1

	Паспорт на станок (пояснительные рисунки, электрические схемы)
	1

	
	


Технические характеристики:
	Наименование
	Параметр

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	


!Производитель оставляет за собой право изменять некоторые параметры станка и его характеристики не ухудшающие его функциональность!

Заказчик 






Исполнитель:

______________________ 




Генеральный  директор

____________/______________



____________ Зенина А.И.
"____"________________20__г.                                       "____"________________20__ г.
МП







МП
Приложение № 2
К Договору № __________

От «____» ___________20__г.

Техническое задание на станок намоточно-пропиточный.

  
Станок пропиточно-перемоточный предназначен для пропитки и намотки сантехнических герметизирующих нитей.
 

1. Исходные материалы:
1.1. Нить полиамидная, высокопрочная ТУ ________:
Поставляется намотанной на шпули.

Параметры шпули, на которую намотана нить -  Двнутренний 95 мм, Двнешний 100 мм, длина – 300 мм.
Диаметр шпули с намотанной нитью – до 140 мм.
Плотность нити 230 г/м.п.
1.2. Пропитывающий материал: смесь кремнийорганических олигомеров и мономеров, вязкость 5-40 Па*с. Пример пропитывающего материала: суспензия КЭ-10-01,  ТУ 6-02-587-75.
1.3. Растворители: Сольвент, Нефрас, Толуол, Ацетон, Вода.
2.  Параметры намотки нитей
Скорость намотки суммарная, не менее – 1 м/с
Тип намотки – крестовой.
3. Параметры пропитки нитей
3.1. Техническое исполнение пропитки производится на усмотрение исполнителя. 
3.2. При пропитке с указанной производительностью нанос кремнийорганического материала на нить должен быть регулируемым и воспроизводимым. Станок должен обеспечивать пропитку (нанос) во всем требуемом диапазоне наноса: от 0.2 до 0.7 г/м нити.
3.2. Проверка качества пропитки производится при окончательных приемо-сдаточных испытаниях гравиметическим методом:
3.2.1 На аналитических весах с погрешностью измерения не более 10 мг взвешивается образец исходной нити длинной 10 метров, отмеренный с погрешностью не более +/- 100 мм, определяется средний вес одного метра образца нити в граммах – m1 
3.2.2. С начала и конца шпули отбирается по 5 метров пропитанной нити, с отступом не менее 0.5 метров от конца нити.
3.2.3. Образец взвешивается на тех же весах, определяется средний вес в граммах одного метра образца пропитанной нити – m2.
3.2.4. Нанос определяется по формуле Н=m2-m1
За результат измерений берется среднее 10 замеров.
3.2.5. Разница между измерениями, полученными при одних и тех же настройках оборудования, а также в начале и в конце шпули не должна превышать 20%, иначе пропитка признается невоспроизводимой. 
3.2.6. Для приемки станка требуется получить образцы трех партий: с наносом 0.2-0.3, 0.45-0.55, и 0.6-0.7 г/м. На усмотрение Заказчика допускается проверка двух дополнительных значений в требуемом диапазоне наноса (см. п.3.2.).
3.2.7. При первичной приемке допустим заменить весы на технические, либо не проводить данную проверку. При возникновении разногласий испытания проводятся в сторонней независимой лаборатории.

4. Требования к готовой продукции:
 Станок должен обеспечивать намотку пропитанной нити на два типа шпуль:
4.1. Шпуля цилиндрическиая, Диамтер внутренний=9 мм, Диаметр внешний=11.5 мм, ширина шпули - 12.5 мм, ширина намотки – 10.5 мм, Длина намотки – 20 метров +/- 0.1 метр. Диаметр шпули с намотанной нитью – 42 мм  (справочное значение).

4.2. Шпуля цилиндрическиая, Диаметр внутренний=9 мм, Диаметр внешний=11.5 мм, ширина шпули – 40 мм, ширина намотки – 35 мм, Длина намотки – 50 метров+/- 0.1 м, Диаметр шпули с намотанной нитью – 14.5 мм (справочное значение)
5. Програмное обеспечение.

Станок должен поставляться с настроенным и лицензионнным програмным обеспечением. Программное обеспечение должно обеспечивать настройку скорости намотки, степени пропитки (допустима регулировка в условных единицах, при соблюдении п. 3.2 данного технического задания). Програмное обеспечение должно иметь две заранее подготовленные Исполнителем предустановки для намотки двух типов шпуль, согласно п.4.2. В программном обеспечении должна быть возможность создания собственных предустановок для намотки других типов шпуль. 
4. Дополнительные требования:

5.1 Оборудование (валы, прокладки и т.д.) соприкасаются с пропиточными материалами, органическими растворителям и водой. Требуется стойкость к данным материалам в диапазоне  температур эксплуатации оборудования.
5.2. Необходимо обеспечить доступ к пропиточному блоку и всем соприкасающимся с пропиточными материалами механизмам, деталям и прокладкам для промывки и очистки в ручном режиме, либо автоматический режим очистки. 
5.3. Загрузка пропиточного материала должна производится вручную, для ручной загрузки должны быть предусмотрены вводы в блок пропитки.
