Приложение №1
к Техническому заданию

СПЕЦИФИКАЦИЯ НА ПОСТАВКУ ОБОРУДОВАНИЯ
    Полуавтомат для навивки крупногабаритных монофиляров


Страна происхождения: Россия

Назначение оборудования.
Станок предназначен для навивки проволоки на керн в виде моноспирали с постоянным или переменным шагом с возможностью регулировки натяжения навиваемой проволоки и керна. Также возможна навивка различных типов спиралей на основу с различным шагом и с различным расстоянием между группами навивки.

Состав оборудования
· станина;
· смоточное устройство;
· механизм намотки;
· механизм раскладки;
· система видеонаблюдения;
· система управления.

Основные технические характеристики оборудования
[bookmark: _Toc4137337][bookmark: _Toc25647648]Основные технические характеристики приведены в таблице 1.
                                                                                                               Таблица 1
	№п/п
	Требования к полуавтомату
	Параметры

	1
	Применяемая проволока для навивки моноспиралей
	ВР-20 сплав вольфрам-рений, ВА- вольфрам чистый.

	2
	Керн: проволока
	МЧ-молибден чистый, МК, МР-молибден с присадкой

	3
	Диаметр навиваемой проволоки (ВР, ВА)
	Min -30 мкм , Мах -600 мкм

	4
	Диаметр керна
	Мin-200мкм, Мах-2000 мкм

	5
	Шаг навивки
	От сплошного до 6000 мкм

	6
	Подогрев навиваемой проволоки
	См. ниже Табл. Нагрева проволоки при навивке моноспирали 

	7
	Навивка моноспирали
	Правая

	8
	Вращение вала
	Прямое

	9
	Набор оборотов
	Плавный

	10
	Обороты шпинделя (регулируемые)
	0 -1500 об/мин, с плавной регулировкой 

	11
	Равномерный  расклад навиваемой проволоки
	· на керне
· на приемном барабане

	13
	Панель управления
	На переднем плане

	14
	Защитное устройство шпинделя
	Откидное (съемное)

	15
	Освещение
	Местное

	16
	Протяжка керна через станок
	Съемные втулки или дюзы 



Режимы нагрева проволоки при навивке моноспирали приведены в таблице 2 (пояснение к п. 6 Таблицы с техническими характеристиками). Ток нагрева – постоянный.
Таблица 2
	Тип проволоки
	Диаметр проволоки, мм
	Ток нагрева, А

	ВР-20, ВА
	0,07
	1,1

	ВР-20, ВА
	0,08
	1,1

	ВР-20, ВА
	0,09
	1,2

	ВР-20, ВА
	0,11
	2,0

	ВР-20, ВА
	0,12
	2,0

	ВР-20, ВА
	0,13
	2,2

	ВР-20, ВА
	0,19
	3,1÷3,2

	ВР-20, ВА
	0,20
	3,4÷3,5

	ВР-20, ВА
	0,23
	3,5

	ВР-20, ВА
	0,25
	4,5÷4,8

	ВР-20, ВА
	0,3
	5,8

	ВР-20, ВА
	0,45
	10÷15

	ВР-20, ВА
	0,5÷0,6
	15÷20

	ВР-20, ВА
	Свыше 0,6
	До 30




3.1          Требования к конструкции станка
            Станина станка - массивная, монолитная для минимизации вибрации при навивке моноспирали.
Вращающиеся шпиндели станка должны быть изготовлены из легких материалов и иметь минимально возможный диаметр для минимизации динамического воздействия на механизм намотки.
В конструкции станка должны быть заложены меры противодействия возникновению вибрации от вращающихся частей станка (шпинделей). Меры противодействия возникновению вибрации должны обеспечить возможность получения в системе видеонаблюдения четкой картинки витков проволоки диаметром до 30 мкм в процессе навивки.
Конструкция системы подачи проволоки должна обеспечивать контроль и регулировку натяжения навиваемой проволоки и керна;

3.2          Требования к системе наблюдения
Для наблюдения процесса навивки использовать светодиодную подсветку.
Для контроля навиваемой проволоки использовать две независимые системы:
· закрепленный на станке окулярный экран; 
· видеокамеру с выводом изображения на монитор системы управления.

Разрешающая способность оптических систем окулярного экрана и видеокамеры должна обеспечивать возможность эффективного контроля процесса навивки проволоки диаметром от 30 мкм и более.
3.3          Требования к системе управления
Система управления должна обеспечивать управление устройствами и механизмами станка, в ручном режиме, в автоматическом режиме или в полуавтоматическом режиме (по команде оператора);
- система управления должна обеспечивать контроль и управление током нагрева проволоки по заданной программе. 
- минимальная дискретность задания тока нагрева 				 0.01А;
- погрешность установки тока нагрева					 ± 0,2%
- система управления должна обеспечивать контроль и плавную регулировку скорости вращения шпинделя;
- система управления должна обеспечивать операционные и аварийные блокировки 
систем и механизмов станка, в том числе при отключении сетевого напряжения;
- система управления должна обеспечивать отображение основных параметров технологического процесса на экране монитора;
- система управления должна обеспечивать отключение и сигнализацию аварийного состояния (обрыв керна, обрыв навиваемой проволоки,);
- система управления предусматривает встроенный ПК с возможностью хранения в памяти данных для не менее чем 100 режимов навивки монофиляров
4     Требования к средствам измерения
Применяемые в составе установки датчики и измерительные приборы должны иметь свидетельства:
· о включении их в Государственный реестр СИ, 
· о проведении калибровки и поверки.

5     Массогабаритные характеристики и энергопотребление
· Габаритные размеры не более (ШхГхВ мм):			3100х1000х1500
· Вес не более, кг 							300
· Рабочее напряжение, В						380/220
· Частота, Гц								50
· Потребляемая мощность, кВт не более			            25

6    Требования безопасности
Установка должна удовлетворять требованиям безопасности при эксплуатации, монтаже, испытаниях и ремонте, установленным в ГОСТ 12.2.003-91. Расположение органов управления должно исключать возможность случайного включения или отключения исполнительных механизмов и устройств.

7    Условия эксплуатации, требования к техническому обслуживанию и ремонту
             Установка должна эксплуатироваться в чистом производственном помещении класса ИСО 7 при температуре воздуха 22±20С и относительной влажности 50±10%. Органы управления и регулирования должны быть расположены в удобных для обслуживания и наблюдения местах. Конструкция установки должна обеспечивать свободный доступ ко всем элементам, узлам и приборам для регулировки и ремонта, а также к вводам энергетики. Техническое обслуживание и ремонт установки должны производиться согласно руководству по эксплуатации.
8    Гарантийный срок
 На поставляемое оборудование должна предоставляться гарантия производителя и Исполнителя. Срок гарантии Исполнителя должен соответствовать гарантии производителя и составлять не менее 12 месяцев с момента подписания Акта сдачи-приемки выполненных работ. Все эксплуатационные затраты, связанные с исполнением гарантийных обязательств по договору, в том числе расходы, связанные с доставкой Оборудования в гарантийный ремонт и обратно, временным хранением, техническим обслуживанием, ремонтом, последующей поверкой для измерительного оборудования, заменой, несет Исполнитель. Время, прошедшее с момента получения Исполнителем уведомления о поломке оборудования и началом проведения ремонтных работ не должно превышать 4 (четыре) рабочих дня.
9    Энергетические данные предприятия-заказчика и требуемые условия эксплуатации 
Сеть переменного трехфазного тока (с нулевым проводом), напряжением 380/220 В, частоты 50 Гц. Нормы качества электрической энергии - по ГОСТ 32144-2013.
Класс чистоты производственного помещения ИСО 7 при температуре воздуха 22±20С и относительной влажности 50±10%.
Приточная вентиляция – общая.

10    Требования к представляемой документации 
Оборудование передается Заказчику со следующей документацией:
· техническим паспортом на технологическое оборудование или иным документом, содержащим все существенные технические характеристики технологического оборудования, на русском языке;
· инструкцией по монтажу и наладке технологического оборудования на русском языке,
·  инструкцией по безопасности;
· инструкцией пользователя (руководство по эксплуатации) на технологическое оборудование на русском языке;
· копией сертификата соответствия, Декларацией соответствия Технического регламента таможенного союза;
· графиком проведения пусконаладочных работ;
· документацией, содержащей сведения о наличии/отсутствии драгоценных металлов в составе оборудования.
· Приложить:
· Требования к энергоносителям;
· Массогабаритные характеристики;
· Схему подключений оборудования к энергоносителям с указанием номиналов подключений.
Заказчику передается в полном объеме поставки эксплуатационная документация на оборудование, включаемое в состав установки.
               Документация передается Заказчику в виде печатных копий в 2-х экземплярах. Руководство по эксплуатации и альбом схем передается также в виде электронных копий.

11    Программа приемки оборудования
Сдача – приемка установки производится по согласованию с Заказчиком в два этапа: 
•	приемка на предприятии Поставщика; 
•	приемка на предприятии Заказчика перед вводом в промышленную эксплуатацию.

Приемка на каждом этапе проводятся комиссией из уполномоченных представителей Поставщика и Заказчика по разработанной Поставщиком и согласованной и утвержденной Заказчиком методике.
Для проведения испытаний у Поставщика Заказчик передаёт Поставщику детали изделий в количестве, достаточном для проведения испытаний. Результаты испытаний оформляются протоколом по форме, установленной у Поставщика.
По результатам испытаний на первом этапе может быть принято согласованное решение о консервации установки и оставлении его на ответственное хранение Поставщику до момента готовности производственных помещений Заказчика. 
 По готовности помещений Заказчика Поставщик производит поставку установки.
После монтажа и наладки установки Поставщиком на площадях Заказчика производится приемка установки Заказчиком в соответствие с согласованной программой испытаний.

12    Требования к маркировке и упаковке
Оборудование должно иметь все необходимые маркировки, наклейки и пломбы.
Составные части установки должны иметь маркировку в соответствии с их назначением.
Упаковка должна обеспечивать сохраняемость установки и ее составных частей в условиях хранения - по ГОСТ 15150-69  п. 2.7 2 в течение срока не превышающего 2 лет.
Оборудование должно быть новым, не бывшим ранее в употреблении. При обнаружении Заказчиком того, что оборудование является бывшим в употреблении, Поставщик обязан заменить данное оборудование на новое за счет собственных средств
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