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	№

№ 
п/п
	Наименование товара
	Количество товара 
и единица измерения
	Требования к качеству товара
	Гарантийный срок
	Срок поставки

	
	
	
	
	
	

	1.
	Намоточный станок для изготовления изделий из ПКМ, включая работы по монтажу, пуско-наладке и вводу в эксплуатацию
	1 шт.
	В соответствии с Приложением №2 к договору
	12 месяцев с даты подписания сторонами Акта приема-сдачи пусконаладочных работ и ввода Оборудования в эксплуатацию
	не более 7 месяцев с даты подписания обеими сторонами настоящего договора


	Место поставки товара, выполнения работ, оказания услуг
	152903, Ярославская область, г. Рыбинск, пр. Ленина, д. 163

	Сроки (периоды) поставки товара, выполнения работ, оказания услуг
	Срок поставки - не более 7 месяцев с даты подписания обеими сторонами договора.

Договор вступает в силу с момента его подписания и действует до «30» сентября 2024 г. Окончание срока действия Договора не влечет прекращения неисполненных обязательств Сторон по нему, в том числе гарантийных обязательств Поставщика


Наименование оборудования: Намоточный станок для изготовления изделий из ПКМ
	№ п/п
	Требования / параметры
	Размерность
	Требование
	Значение

	1 
	Зарубежный аналог закупаемого оборудования:

	1.1 
	Модель
	-
	-
	-

	1.2 
	Производитель
	-
	-
	-

	1.3 
	Поставщик на российском рынке  
	-
	-
	-

	2 
	Требования к изготавливаемым (изделиям):
	

	2.1 
	Тип перерабатываемого материала
	-
	точно
	препрег углепластика на эпоксидном связующем

	2.2 
	Марка перерабатываемого материала
	-
	точно
	КМУ-11Э(М), АСМ 102

	2.3 
	Ширина наматываемого препрега
	мм
	диапазон
	10-50

	2.4 
	Форма изготавливаемых изделий
	-
	точно
	цилиндрическая, коническая

	2.5 
	Тип используемой намотки
	-
	точно
	спиральная

	2.6 
	Диаметр изготавливаемых изделий
	мм
	диапазон
	50-300

	2.7 
	Максимальная длина наматываемого изделия включая зону разворота
	мм
	не менее
	1000

	2.8 
	Максимальная  масса (оправка + материал)
	кг
	не более
	100

	3 
	Требования к конструктивному исполнению намоточного станка

	3.1 
	Требования к габаритным размерам станка (с учётом шкафов управления)

	3.1.1 
	Длина
	мм
	не более
	2700

	3.1.2 
	Ширина
	мм
	не более
	2300

	3.1.3 
	Высота
	мм
	не более
	3000

	3.2 
	Пылезащитное исполнение станка
	-
	точно
	наличие

	3.3 
	Количество шпинделей
	-
	точно
	1

	3.4 
	Способ крепления оправки: кулачковый патрон с ручным зажимом и вращающийся центр задней бабки
	-
	точно
	наличие

	3.5 
	Диаметр патрона шпинделя
	мм
	не менее
	150

	3.6 
	Количество независимых координат процесса намотки оснащённых сервоприводами
	шт.
	не менее
	3



	3.7 
	Скорость вращения шпинделя в процессе намотки
	об/мин
	диапазон
	 0-80 

	3.8 
	Минимальный шаг регулировки скорости вращения шпинделя
	об/мин
	не более
	1

	3.9 
	Скорость перемещения каретки при намотке в цикле
	м/мин
	диапазон
	0-36

	3.10 
	Минимальный шаг регулировки скорости перемещения каретки
	м/мин
	не более
	0,1

	3.11 
	Скорость перемещения суппорта при намотке в цикле
	м/мин
	диапазон
	0-24

	3.12 
	Минимальный шаг регулировки скорости перемещения суппорта
	м/мин
	не более
	0,1

	3.13 
	Диапазон угла намотки от нормали к оси оправки
	градус (°)
	диапазон
	±18

	3.14 
	Точность укладки ленты препрега (ленты)
	мм
	не более
	±0,5

	3.15 
	Точность позиционирования по осям
	мм
	не более
	0,1

	3.16 
	Устройство натяжение препрега
	-
	точно
	наличие

	3.17 
	Тип регулировки натяжения препрега автоматический по средствам применения ПИД-регулятора
	-
	точно
	наличие

	3.18 
	Диапазон величины натяжения ленты (препрега)
	кг
	диапазон
	5-35

	3.19 
	Шаг регулировки величины натяжения ленты 
	кг
	не более
	0,5

	3.20 
	Наличие устройства съёма и удаления разделительной плёнки с препрега
	-
	точно
	наличие

	3.21 
	Наличие устройства слежения за окончанием ленты
	-
	точно
	наличие

	3.22 
	Наличие проходного устройства предварительного нагрева препрега
	-
	точно
	наличие

	3.23 
	Диапазон температур нагрева препрега 
	°С
	диапазон
	40-80

	3.24 
	Точность обеспечения нагрева препрега 
	°С
	не более
	±5

	3.25 
	Наличие функции одномоментного нагрева препрега при перегреве или при остановке подачи 
	-
	точно
	наличие

	3.26 
	Количество трактов размотки препрега
	шт.
	не менее
	1

	3.27 
	Коррозионностойкое исполнение всех частей оборудования, вступающих в контакт с препрегом
	-
	точно
	наличие

	3.28 
	Требования к кассетам для подачи ленты препрега

	3.28.1 
	Внешний диаметр кассеты
	мм
	не менее
	550

	3.28.2 
	Внутренний диаметр кассеты
	мм
	точно
	76,5

	3.28.3 
	Наличие шпоночного паза на кассете
	-
	точно
	наличие

	3.28.4 
	Кассета под ширину ленты 12,7 мм
	-
	точно
	наличие

	3.28.5 
	Кассета под ширину ленты 25,4 мм
	-
	точно
	наличие

	3.28.6 
	Материал кассеты
	-
	точно
	

алюминиевый сплав или пластик

	3.28.7 
	Конструкцию кассет согласовать с Заказчиком
	-
	точно
	наличие

	4 
	Требования к системе управления

	4.1 
	Система управления 
	-
	точно
	ЧПУ

	4.2 
	Язык системы управления
	-
	точно
	русский

	4.3 
	Панель управления
	-
	точно
	наличие

	4.4 
	Хранить не менее 5 различных программ, а также ввод различных параметров в ручном режиме
	-
	точно
	наличие

	4.5 
	Специализированное программное обеспечение для автоматического выполнения программ намотки:

 Варианты программ намотки:

1. Винтовая намотка на цилиндрических деталях, например, трубы, приводные валы

2. Спиральная и многоступенчатая намотка на деталях цилиндров

3. Винтовая намотка на цилиндрах с конусными концами

4. Соединительные дорожки на цилиндрах (трубах).
	-
	точно
	наличие

	4.6 
	Возможность формирования файла управляющей программы со стойки ЧПУ станка
	-
	точно
	наличие

	4.7 
	Наличие ПО для генерации управляющих программ
	-
	точно
	наличие

	4.8 
	Передача управляющих программ на стойку ЧПУ осуществляется через USB
	-
	точно
	наличие

	4.9 
	Наличие системы фиксации параметров технологического процесса
	-
	точно
	наличие

	4.10 
	Перечень фиксируемых параметров технологического процесса:

- наименование управляющей программы;

- индивидуальный номер изделия;

- дата изготовления;

- скорость схода ленты;

- натяжение ленты;

- температура ленты в устройстве нагрева;

- фиксация остановов.


	-
	точно
	наличие

	5 
	Система безопасности

	5.1 
	Аварийный выключатель на панели управления
	-
	точно
	наличие

	5.2 
	Аварийные выключатели, обеспечивающие остановку станка из любой точки обслуживания станка 
	-
	точно
	наличие

	6 
	Требования к проведению приёмосдаточных испытаний оборудования

	6.1 
	Выполняется проверка соответствия всем пунктам технических требований
	-
	точно
	наличие

	6.2 
	Выполняется проверка комплектации оборудования
	-
	точно
	наличие

	6.3 
	Осуществляется намотка тестового  образца
	-
	точно
	наличие

	7 
	Требования к намотке тестового образца

	7.1 
	Схема намотки тестового образца
	-
	точно
	Спиральная намотка с разворотом в зоне технологического припуска

	7.2 
	Внутренний диаметр намотки тестового образца
	мм
	точно
	105

	7.3 
	Внешний диаметр намотки тестового образца
	мм
	точно
	113

	7.4 
	Длина заготовки
	мм
	точно
	1000

	7.5 
	Угол намотки (от нормали по направлению намотки)
	градус (°)
	точно
	10°±2°

	7.6 
	Зазор между витками, мм
	мм
	диапазон
	0,2-1

	7.7 
	Наличие зон разворота для смены направления движения
	-
	точно
	наличие

	8 
	Требования к инженерной инфраструктуре для подключения оборудования:

	8.1 
	Электропитание:

	8.1.1 
	Тип электропитания
	-
	точно
	3-х фазное

	8.1.2 
	Номинальное напряжение
	В
	точно
	380 В ± 10%,

	8.1.3 
	Частота тока
	Гц
	точно
	50

	8.1.4 
	Общая потребляемая мощность
	кВт
	не более
	20

	8.2 
	Воздух
	атм.
	не более
	6

	8.3 
	Требование к помещению

	8.3.1 
	Показатели для среды в помещении
	окружающий воздух

	8.3.2 
	Максимальное значение температуры рабочей среды 
	°С
	не менее
	+25

	8.3.3 
	Минимальное значение температуры рабочей среды 
	°С
	не более
	+20

	9 
	Дополнительные требования

	9.1 
	Количество кассет для ленты поставляемых в комплекте с оборудованием

	9.1.1
	Под ленту шириной 12,7 мм
	шт.
	точно
	23

	9.1.2
	Под ленту шириной 25,4 мм
	шт.
	точно
	12

	9.2 
	Механические опоры для установки вала в патрон и заднюю бабку.
	-
	точно
	наличие

	9.3 
	Инструкции по запуску и эксплуатации

	9.4 
	Руководство по эксплуатации
	-
	точно
	наличие

	9.5 
	Документация на систему ЧПУ 
	-
	точно
	наличие

	9.6 
	Инструкция оператора станка
	-
	точно
	наличие

	9.7 
	Инструкция по подготовке управляющих программ
	-
	точно
	наличие

	9.8 
	Перечень рекомендуемых запасных частей на русском 
	-
	точно
	наличие

	9.9 
	Схемы проверки на технологическую/геометрическую точность оборудования
	
	точно
	наличие

	9.10 
	Электрические схемы 
	-
	точно
	наличие

	9.11 
	Техническая документация на русском языке в бумажном виде и на CD носителе
	-
	точно
	наличие

	9.12 
	Поставляемое оборудование должно соответствовать государственным нормативным требованиям охраны труда РФ и иметь декларацию о соответствии и (или) сертификат соответствия нормативным 
	-
	точно
	наличие

	9.13 
	Все средства измерения входящие в состав оборудования должны входить в реестр средств измерений Российской федерации
	-
	точно
	наличие

	9.14 
	Все средства измерений входящие в состав оборудования должны иметь действующий акт поверки
	-
	точно
	наличие

	10 
	Требования к монтажу:

	10.1 
	Срок предоставления установочного чертежа и требований к монтажу после заключения договора
	дней
	не более
	30

	10.2 
	Монтаж и пуско-наладка комплекса поставщиком на территории Заказчика
	-
	точно
	наличие

	11 
	Требования к проведению инструктажа, срокам поставки и гарантийным обязательствам:

	11.1 
	Инструктаж по обслуживанию персонала (не менее 1 электрика и не менее 1 механика)
	-
	точно
	наличие

	11.2 
	Инструктаж для операторов (не менее 2 человек)
	-
	точно
	наличие

	11.3 
	Количество единиц оборудования
	шт.
	точно
	1

	11.4 
	Срок поставки оборудования
	мес.
	не более
	7

	11.5 
	Срок гарантии оборудования
	мес.
	не менее
	12


