ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ

	I. Наименование и описание объекта закупки

	Наименование и состав объекта закупки (поставляемого товара)
	Код ОКПД2 поставляемого товара
	Единица измерения количества поставляемого товара
	Количество поставляемого товара
	Страна происхождения товара (с учетом установленного запрета на допуск товаров, происходящих из иностранных государств)

	Станок тороидальной намотки
	 
	штука
	
	Россия

	II. Область применения

	Станок тороидальной намотки предназначен как для прецизионной, так и для намотки внавал трансформаторов и дросселей медным проводом

	III. Состав, количество и технические характеристики объекта закупки

	IIIа. Технические характеристики (параметры), значения которых могут отличаться от требуемых, но должны быть точно указаны участниками закупки в первой части заявки

	№
	Наименование требования/параметры
	Требова-ние
	Значение
	Размерность

	п/п
	
	
	
	

	1
	Общие характеристики и области применения

	
	Вид намотки
	
	тороидальная

	
	Скорость намотки
	Не менее
	Не менее 300 об/мин

	
	Тип намоточный головы
	
	Тип определяется поставщиком станка для выполнения намотки согласно представленному эталону, и согласовывается с Заказчиком

	
	Количество шпуль и их размеры (объем)
	
	Определяется поставщиком оборудования для намотки изделий из пункта 4 и пункта 5

	
	Шаг раскладки провода
	
	Программируемый
Должен обеспечивать плотную намотку виток к витку.

	
	Подсветка рабочей зоны
	Точно
	Наличие

	
	Регулировка положения поворотного стола
	Точно
	Наличие

	
	Тип размещения
	
	настольный

	
	Напряжение и частота питания
	
	220В, 50 Гц

	2
	Параметры сердечника (тороида)

	
	Габариты сердечника:
      - внешний диаметр 
	
	
10..34
	
мм

	
	      - внутренний диаметр
	
	8..19
	мм

	
	      - высота
	
	5..20
	мм

	3
	Параметры применяемого провода

	
	Диаметр провода
	
	0,05-0,2
	мм

	
	Материал провода
	
	медь
	

	
	Максимальное количество витков в одной обмотке
	
	5000
	витков

	
	Минимальное количество витков до первого обрыва
	
	3000
	витков

	4
	Размеры моточных изделий (после намотки провода) 
внешн.диаметр/внут.диаметр/высота

	
	Изделие 1
	
	37/8.5/21
	мм

	
	Изделие 2
	
	34/16/8.5
	мм

	
	Изделие 3
	
	28/12/11
	мм

	
	Изделие 4
	
	19/6.5/8
	мм

	
	Изделие 5
	
	39/8/12.6
	мм

	5
	Минимальная длина провода, укладываемая в шпулю должна быть:

	
	Изделие 1
	
	5000, 0,08
	витков, Øпровода

	
	Изделие 2
	
	1400, 0,08
	витков, Øпровода

	
	Изделие 3
	
	2700, 0,112
	витков, Øпровода

	
	Изделие 4
	
	1400, 0,08
	витков, Øпровода

	
	Изделие 5
	
	5000, 0,08
	витков, Øпровода

	6
	Намоточный станок должен быть оборудован

	
	Счетчиком витков
	
	Должен фиксировать количество витков наматываемый на сердечник изделия

	
	Натяжным устройством
	точно


не более
	- должен обеспечивать натяг: 80..500 гс.;
- изменение установленного натяга в пределах всего цикла намотки: ± 10%.

	
	Моточный стол
	
	- ролики моточного устройства должны фиксировать сердечники из пункта 2 настоящего тех задания;
- шаг перемещения (вращения) должен соответствовать шагу раскладки провода.

	
	Устройством для записи и запуска программ намотки
	
	Программа намотки должна включать: 
- шаг раскладки провода;
- кол-во витков в изделии;
- скорость намотки;
- скорость старта и конца намотки.

	
	Устройством для отображения информации
	
	При написании программы намотки и в процессе намотки изделий должна быть следующая отображаемая информация:
- Направление намотки;
- Скорость намотки, старта и домотки;
- количество витков на этапах намотки, старта и домотки;
- шаг раскладки;
- текущее состояние (написание/корректировка программы; намотка/остановка; ошибка).

	
	Пультом для управления процессом намотки
	
	- кнопка старт/стоп;
- регулировка скорости намотки;
- перемещение нитеводителя;
- изменение шага раскладки.

	7
	Приёмка: Изделие после намотки, на поставляемом станке, должно соответствовать представленным эталонам. ПАО Электроприбор поставляет в качестве эталона на намотку не менее двух изделий. 
[bookmark: _GoBack]Приемка в два этапа. Первый на территории Исполнителя. Производится пробная намотка 1-2 изделий. Материал, каркас, технологическую оснастку предоставляет Заказчик;
Второй этап на территории Заказчика. Производится отработка намотки изделия Заказчика с применением оснастки Заказчика

	8
	Пусконаладочные работы у Заказчика.

	9
	Обучение персонала (методы наладки, эксплуатация, написания программ, техническое обслуживание)

	10
	Комплектация: станок, набор шпуль, паспорт, руководство по эксплуатации, 

	11
	Доставка до местонахождения Заказчика.
Исполнитель обязан за 3 (три) дня до даты поставки предоставить Заказчику документы и сведения на лиц для оформления пропуска.




3

