АО «ЗАВОД «ФИОЛЕНТ»

 295017, Республика Крым, г.Симферополь,

ул. Киевская, д. 34/2

ИНН/КПП 9102048745/910201001

ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ 
на приобретение и поставку автоматического станка для намотки якорей
1. Цель задания
Приобретение и поставка   автоматического станка для намотки якорей с возможностью одновременной намотки двух катушек в пазы пакета якоря. Станок предназначен для работы в составе конвейерной линии  
Адрес доставки: 295017, Республика Крым, г. Симферополь, ул. Киевская, 34/2.
2.      Назначение
Оборудование предназначено для намотки якорей эмаль проводом в две катушки одновременно с оснасткой для изготовления якоря ИДФР.684263.065.
    Режим работы оборудования в 2 смены, 5-6 дней в неделю (1 смена = 8 часов).

Производительность станка – не менее 500 якорей в смену.

3.    Технические требования к оборудованию: 
	Технические параметры наматываемых якорей
	Ед. изм.
	Значение

	Наружный диаметр пакета якоря
	мм
	от 30 до 100

	Натяжитель  диапазон диаметров провода
	мм
	 от 0,3 до  1,2 

	Длина пакета якоря
	мм
	40 до 80

	Тип паза пакета якоря
	
	Прямой паз (не более 36 пазов)

	Диаметр коллектора
	мм
	от 20 до 40

	Тип коллектора
	
	крючковый

	Количество витков в пазу 
	шт.
	0-999

	Скорость намотки
	мин-1
	0-1500

	Направление намотки
	
	по/против часовой стрелки

	Диаметр вала 
	мм
	от 6 до 15

	Длина вала
	мм
	до 250

	Изоляция паза
	
	пленкоэлектрокартон

	Усилие натяжения провода
	
	регулируемое

	Общие характеристики
	
	

	Максимальная установочная мощность оборудования не более
	кВт
	4,0

	Габаритные размеры не более (Д х Ш х В)
	мм
	2200  х1500  х2000 

	Максимальная масса оборудования не более, кг
	кг
	1500

	Давление подачи воздуха
	кг/см2
	4 - 6

	Электрическое питание, трансформатор
	
	380В, 50-60Гц

	Количество одновременно наматываемых обмоток
	
	2

	Безступенчатое регулирование скорости намотки
	
	+

	Антикоррозийная обработка на поверхности деталей оборудования (воронение, гальванические покрытия, покраска)
	
	Обязательно

	Оснастка для намотки якоря твердость 
	HRC
	60 - 62

	Возможность быстрой переналадки станка 
	
	+

	Режим намотки
	
	Единичный/Автоматический

	Система ЧПУ
	
	

	Наличие модуля или программы позволяющей выполнять задание параметров на намотку в диалоговом режиме. (Задаются скорость намотки,  направление намотки, количество витков и др.) и обеспечить возможность их сохранения для различных типоразмеров якорей.
	
	Обязательно

	Автоматическая сигнализация при возникновении аварийной ситуации (обрыв провода, пониженное давление воздуха и др.)
	
	Обязательно

	Обеспечить возможность встраивания данного оборудования в автоматизированную транспортную линию.
	
	Обязательно

	Выравнивающие болты и подушки
	
	Комплект


3.1 Требования к оборудованию и системам безопасности, оборудование должно соответствовать:
·  ГОСТ 12.2.003-91 "Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. Общие требования безопасности",

·  ГОСТ МЭК 60204-1-2007 "Безопасность машин. Электрооборудование машин и механизмов. Часть 1. Общие требования",

·  ГОСТ 12.2.049-80 "Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. Общие эргономические требования", 

·  ГОСТ 12.012.-2004 "Система стандартов безопасности труда. Вибрационная безопасность. Общие требования", 

·  ГОСТ 12.1.003-83 "Система стандартов безопасности труда. Шум. Общие требования безопасности", 

·  ГОСТ 12.1.004-91 "Система стандартов безопасности труда. Пожарная безопасность. Общие требования";

·  требованиям технического регламента Таможенного союза «О безопасности машин и оборудования», принятого Решением Комиссии Таможенного союза от 18 октября 2011г.

· система станка должна обеспечивать гарантированный останов инструмента в случае аварийного отключения электроэнергии;

·  приводы исполнительных органов оборудования должны иметь предохранительные устройства, способные останавливать исполнительный орган при перегрузке, способной вызвать поломку оборудования или травмировать рабочего;

· конструктивные особенности оборудования должны обеспечивать безопасность, а также экологичность эксплуатации  и обслуживания оборудования. 

4. Климатические условия эксплуатации: 
Исполнение оборудования должно соответствовать ГОСТ 15150-69 "Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения для различных климатических районов. Категории условия эксплуатации хранения и транспортирования в части воздействия климатических факторов внешней среды".
 Климатические параметры работы: температура +10…35°С, относительная влажность 80%.
5. Комплектация
    - станок для намотки якорей; 
          -смоточно натяжное устройство – 2шт;
         - механизм намотки – 2шт;

- механизм фиксации – 2 шт;

- блок управления с дисплеем и русифицированным интерфейсом – 1 шт;
         - датчик обрыва – 2шт;

         - механизм опрессовки – 2 шт;
- вспомогательное технологическое оборудование: станция очистки воздуха, буферы, пневмоцилиндры, кнопка аварийной остановки и прочее оборудование в объеме необходимом для обеспечения работоспособности оборудования;
- Необходимый комплект оснастки для намотки якоря ИДФР684263.065
5.1 Требования к эксплуатационной документации (комплект на русском языке):
·  паспорт станка;

·  программное обеспечение для намотки якоря, указанного в чертеже, с инструкцией по переналадке станка;
·  схема транспортировки и установки оборудования;

·  техническое описание (технические характеристики и конструкция оборудования с указанием габаритных размеров и массы,  чертежи инструментальной оснастки);

·  принципиальные схемы систем станка (электрической, пневматической) с указанием параметров питающего напряжения и подводимого сжатого воздуха;  
·  монтажный чертеж и руководство по монтажу станка;

·  руководство по эксплуатации станка;

·  руководство по техническому обслуживанию станка;

·  руководство оператора станка;

·  общие указания по технике безопасности.
·  перечень запасных и быстроизнашивающихся деталей с указанием заказного номера.
5.2. Требования к оснастке.
      - полный комплект оснастки с чертежами для намотки якоря ИДФР684263.065
     -  Стойкость оснастки не менее одного года при режиме работы в 2 смены, 5-6 дней в неделю (1 смена = 8 часов).
6. Порядок оказания услуг (Поставки)

6.1 Поставка и Услуги предоставляются на основании Договора между Покупателем и Поставщиком.

6.2 Поставщик должен являться разработчиком и производителем поставляемого оборудования.    

6.3 Срок изготовления:  не более  6 месяцев с момента первой предоплаты.

6.4. Поставщик в течение 10 дней с момента поставки оборудования на склад Покупателя должен обеспечить выполнение пуско-наладочных работ оборудования и обучение специалистов Покупателя.

6.5 Подписанные Товарная накладная и акт выполненных работ считаются подтверждением надлежащего, в полном объеме, оказания услуг по Договору.

6.6 Поставка оборудования должна быть осуществлена в г. Симферополь на склад Покупателя за счет Поставщика.

6.7 Всё оборудование и его элементы поставляются в специальной упаковке, соответствующей стандартам ТУ. Упаковка должна обеспечивать полную сохранность оборудования на весь срок его транспортировки.
6.8. Схема оплаты: 30% - аванс. 




30% - по готовности, изготовлению станка.




30% - по приходу станка к заказчику.




10% - по оформлению акта выполненных работ
7. Требования к условиям приемки оборудования. 
   Предварительная приемка оборудования может быть осуществлена на территории изготовителя 
· Предварительная приемка оборудования на территории завода-изготовителя должна быть произведена путем намотки якоря на заготовки переданные Заказчиком в количестве 15 штук.  Намотка должна гарантировать отсутствие нарушения изоляции и обрывов эмаль провода в пазах пакета якоря .
·  Заказчик передает поставщику якорь без обмотки с установленными (коллектором и изоляцией пазов пакета якоря)  и эмаль провод для намотки якорей в количестве 15 шт. 
· Проверка комплектности оборудования, состава опций и принадлежностей, согласно спецификации Договора;
   -     Приемка и испытание оборудования  должна быть осуществлена на территории Заказчика;
·   Проверка работоспособности оборудования, выполнение всех необходимых функций  путем намотки якорей ИДФР.684263.065 с установленной изоляцией пазов пакета якоря Плекоэлектрокартон ПЭК (тип-41) 0,17 по схеме намотки ИДФР684263.065Э4 проводом ПЭЭИ2-180-0,53 ТУ BY 400052314.027-2009. Качество намотки якоря производится визуальным осмотром с последующей термоосадкой крючков коллектора и проверкой сопротивления изоляции.  (детали и материалы необходимые для проверки работоспособности оборудования предоставляются Заказчиком).
· Термоосадка крючков коллектора и проверка сопротивления изоляции намотанного якоря производится на оборудовании заказчика. 
· Стабильная работа оборудования в течение 1 смены (6-8 часов) с заданной производительностью.
· При испытании оборудования все его механизмы должны работать исправно; не допускаются вибрации, перегрев, перебои в работе электроаппаратуры и др.;

· Качество работы станка определяется путем проверки соответствия изготовленных изделий чертежу, по результатам оформляется акт выполненных работ.
·  Инструктаж представителей предприятия Заказчика основам эксплуатации и обслуживания оборудования.
8. Гарантия
·  Срок гарантии на оборудование – не менее 12 месяцев с момента ввода в эксплуатацию.
·  Если во время гарантийного периода обнаруживается, что Оборудование имеет производственные дефекты, то Заказчик в течение 24-х часов должен известить об этом Поставщика. После получения извещения, если случай является гарантийным, Поставщик должен в течение 5 (пяти) рабочих дней направить своих специалистов для устранения этого дефекта.         
· Срок устранения неисправностей, требующих замены узлов и деталей, не должен превышать 15 (пятнадцати) календарных дней со дня принятия решения о необходимости такой замены представителями Заказчика и Поставщика. 
·  Поставляемое оборудование должно быть новым, то есть не бывшим в эксплуатации, не восстановленным, не выставочным образцом, без дефектов материала и изготовления, не модифицированным, не переделанным, не поврежденным, без каких-либо ограничений (залог, запрет, арест и т.п.) и соответствовать требованиям, изложенным Заказчиком.

·  Изготовитель (поставщик) оборудования должен обеспечивать послегарантийное обслуживание и обеспечение запасными частями по отдельному договору.
Приложение 1: 

       Чертежи деталей: заготовка якоря, якорь ИДФР.684263.065, схема намотки ИДФР.684263.065 Э4, якорь без обмотки  ИДФР.757211.011 являются неотъемлемой частью данного технического задания
