Добрый день, Юлия Александровна!

Ознакомились с направленными видео файлами.

По п.1 
- торцевые смещения однофазных и трехфазных заготовок магнитопроводов после навивки на виде продемонстрированы – в допуске, не более 2% от ширины ленты;
- замеры ширины оправок (5 шт) под навивку однофазных магнитопроводов отсутствуют. Должны быть продемонстрированы замеры ширины; 
По п.2
На видео продемонстрировано значение остатка ленты в отдающей катушке, отображаемое на мониторе (п.6.2 приложения 2 договора). Поясните, пожалуйста, исходные данные длины ленты (в метрах) в катушке задает оператор станка? Автоматического расчета не получится реализовать зная диаметр оправки? 
По п.3
- Плотность навивки изделий продемонстрирована. Но при просмотре видеофайла №3 (кадр на 28 сек) наблюдается волнистость первых витков, с одной стороны зазоры. В данном случае не обеспечивается плотность навивки (п.3.19 приложения №2 договора) 
- на повторном видео так и не продемонстрировано стягивание (зажим) однофазных заготовок для навивки общего третьего контура.
По п.4
Сила отрыва и количество свариваемых витков продемонстрированы. В характеристиках узла сварки обозначена возможность регулировки напряжения от 2 до 40 В – на видео отсутствует данный параметр, либо продемонстрировать обеспечение сварки первого и второго витка ленты;
По п.5
Доработано.
По п.6
Исходя из демонстрационного видео время переналадки станка на другие изделия занимает порядка 10 мин (в соответствии с ранее направленным запросом). Предлагаем для сокращения переналадки следующее:
- в части крепления (демонтажа) болтовых соединений использование ключей гаечных комбинированных с трещеткой по размеру головки болта (-ов) и включение их в комплект поставки;
- уменьшить защитный кожух, который закрывает вал выходящий из станка (фото прилагается), для более свободного доступа к болтовым соединениям.
        Также к повторной предварительной приемке прошу предоставить чертежи на оправки, входящие в состав станка, как для однофазный так и для трехфазных магнитопроводов.
        Большая просьба проработать указанные замечания для быстроты приемки оборудования. При навивке особое внимание будет уделяться торцевым смещениям, плотности (в том числе волнистости) намотки, обеспечение качественной сварки 1 и 2-го витков.  

С Уважением,
начальник технологического бюро АО "ИЭМЗ" Купол"
Золотарев Дмитрий Сергеевич
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