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Прошу рассмотреть возможность поставки и направить в наш адрес техни-
ко-коммерческое предложение на поставку оборудования российского произ-
водства, приведенного в таблице l .

Таблица 1

наименование
Основные технические требованпя, функциональные и каче-

ственriые характеристики, комплектацtlя

l линия типа
лимш намотки
заготовки лодоч-

ка

Оборулование лолrкно обеспечивать полуавюматическую намотку
заготовки лодочка с заданными парамgтрами и одновременным нане-

сением витковой изоляции на намоточный провод.

Количество одновременно наматываемьD( проводников - от l до 6.

Намотчик с реверсивным сервоприводом и реryлировкой скорости
намотки.
Шаблон регулируемый для намотки заготовки лодочка с длиной от
200 мм до 2000 мм.
Укладчик провода реryлируемый для сечения прямо}тольных про-
водников от 1,0 х 6,0 мм до 4,0 х 8,0 мм и возможностью переналад-

ки на горизонтальную или вертикальЕуIо },кJIадку провода,

Привод головки изолирвщика элекц)омеханиtI€ский с частотным

реryлированием.
Головка изолировочная должна обеспечивать реryлировку шага
нанесения леrrгы, синхронизацию скорости вращения со скоростью
подачи провода, контроль обрыва изолировочной ленты.

Количество катушек с изолировочной лентой - 2. пrпяЕтЕнй !ох_еL
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Основные технические требованпя, функциональные и каче-

ственные характеристики, комплектация

,Щиаметр катуrrки с ленюй - l00 мм.
Шаг намотки не менее 10 мм.

Ширина изолирующей ленты не менее 20 мм.;

Инерционные смоючные устройства должны обеспечивать незави-

сим)до регулировку натякения провода для каждого барабана. Коли-
чество барабанов, устанавливаемых на инерционное смоточное

устройство - 2.

Расположение барабанов на инерционном смоточном устройстве - 2.

Количество инерционных смоточньпr устройсть - 2.

Монтажнм пластина с прижимами (фиксаторами) для пайки прово-
да.

z лцния типа
ЛИМIII НаМОТКИ

кольцевой заго-
ювки

Оборудование долrкно обеспечивать полуавтоматическую намотку
круговой заготовки сеюlий обмоток статоров с заданными парамет-

рами (диаметр, количество витков, прядок },кJIадки проводников в

витках, натяжение проводников при намотке) и одновременным
нанесением витковой изоляции на намоточный провод.

Количество одновременно наматываемых проводников - от l до 6.

Сервопривод намотчика электромеханический с плавной реryлиров-
кой скорости намотки.
Сервопривод должен обеспечивать реверсивное движение вала

намотчика.
Система управления намотчика доJDкна обеспечивать задание коли-
чества витков, индикаIд{ю счетчика витков и автоматическую оста-
новку при достижении заданного количества витков.
Намотчик должен быть оборулован монтажной площадкой с прижи-
мами для выполнения спаивания провода.

Намотчик должен быть оборудован кнопкой аварийной остановки
Шаблон реryлируемый, устанавливаемый на план-шайбу, для намот-
ки кр)говых заготовок секций обмоюк статора с вн)цренним диа-
мgгром от 300 мм до 1500 мм до;uкен иметь шкалу диамsтра, градуи-

рованн},ю в мм.
Раздвижные ryбки шаблона должны иметь конструкцию и покрытие,
искJIючalющее повреждение изоJIяции проводников при намотке.

Конструкция шаблона должна обеспечивать жесткую фиксацию
установленного вн]лреннего диаметра заготовки в процессе намотки.
Укладчик провода должен обеспечивать регулировку дJ,Iя сечениJI

прямоугольньt( проводников от 1,0 х 6,0 мм до 4,0 х 8,0 мм и воз-

можность переналадки на горизонтzlльную или вертикальн},ю укJIад-
ку провода.

Головка изолировочнzul должна обеспечивать реryлировку шага
нанесения изолирующих лент, синхронизацию скорости вращения

со скоростью подачи провода, контроль обрыва изолировочной лен-

ты.
Количество мтушек с изолировочной лентой - 2.

.Щиаметр катушки с лентой - l00 мм,
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Основные технические требования, функционаJIьные и каче-

ственные характерпстпкп, комплектация

Шаг намотки не менее 10 мм.

Ширина изолирующей ленты не менее 20 мм.
Стойка размотчика должна обеспечивать независимую регулировку
натяжениJl провода для кФкдого барабана. Количество барабанов,
устанавливаемых на стойку размотчика - 3.

3 СИСо-l200 или
анaUIог

Станок для наложениJI корпусной изоляции на кольцевую заготовку
Оборулование предншначено для нанесениJI послойной ленточной
изоляции (посредством изолировочной головки) на поверхности, ме-
тодом шаговой намотки пропитанньж или с)жих изолент. Изолиро-
вание выполняется при одновременном вращении и линейном пере-
мещении головки вдоль закрепленной секции. Изолирование осу-
ществляется в обе стороны- Параметры изолировки вносятся в па-
мять станка через панель терминма.
Технические характеристики:
- управление ЧПУ;
- реryлируемыйсервопривод.
- размер секций:
- длина 2000мм;
- ширина 100...690мм;
- длина изолируемой пазовой части до l500MM;
- длина изолируемой лобовой части до 350мм;
- максима-дьное сечение пазовой части 30хбOмм:
- минимальное сечение пазовой части 5хlOмм.
- ширина изолировочной ленты 20мм;
- угол поворота изолировочной головки l20 град;
- угол перехода с пазовой части на лобов)rю 35..60 град;
- нарукный диамет рулона изолир},rощей ленты l00MM;
- вн}лгренний диамет рулона изолир)tощей ленты 30мм;
- величина нахлеста до lзмм.
Система управления оборудования доJDкна обеспечивать:
- ввод и сохранение параметров в память станка управляющих про-
грамм с визумизацией;
- панель }тIравления с иFгц/итивно понятным меню;
- зв}ков},ю и визуальн},ю индикацию нештатного состояния работы
оборудования.

4 ИСПК-l200 или
аналог

Станок для изолировки секций каryшек статора с АСУ
Станок предназначен для изолировки одной или двумя изолировоч-
ными лентами из разлиtlного материала шириной до 25 мм
прямоугольных тороидмьных катушек длиной до l500 мм.

,Щолжен быть оснащен разными видами раскJIадчика.
Изолировка изделия происходит в один зiжод с изменением плотно-
сти изолировки.

Максимальная длина прямоугольной катушки, не менее l650 мм;
Минимальный просвет между длинными сторонами прямоугольной
катушки при высоте до 30 мм, не менее 45 мм;
Изолировочная головка:

.Щиаметр изолировочной шIryли и шестерни, 500 мм;
Полезное сечение изолирвочной шпули ВхН,25,5 х 2l, 5 мм;

Размеры рулона изоляции:



Jф

п
наименованпе

Основные технические требования, фувкцпональпые и каче-

ственные характеристикп, комплекгация

Максимальный нарlакный диаме,гр, не менее 300 мм;
Ширина ленты изоляции, до 25 мм;
Бабинодержатели дJuI лент изоJlяции, не менее 2 шт;

Средняя длина одного витка на шпуле, 1460 мм;

Режимы намотки Старт, намотка, домотка и импульснrш намотка;

Скорость намотки, при 50 Гц от 0 до 90 об/мин;
Привод вращения шестерни Асинхронный элек]родвигатель с ча-

стотным регулированием (750 ВТ, 905 об/мин), соединение тре-

угольник;
Счетчик числа витков Электронный, автореверсный, l0 программ, 10

суперпрограмм, 100 секций с долговременной памятью;
Максимальное число витков секции 99999,9;

Система торможениJl шпули Фрикционная подпрlпr<иненнilя войлоч-
ная (кожаная) прокJIадка;

Реryлировка усилия натяжения (торможения шпули) Ручное, гайкой;
Механизм раскладки Шаговый двигатель, цепнzul передача;

Максимальный ход каретки, не менее l500 мм;

Реryлировка шага раскJ]адки Элекгронный ред,ктор (шаговый двига-
тель);

Количество скоростей раскладки 20000;

Шаг раскладки, 0.00127 - 50 мм
Реверс раскладчика - кнопками, программой, по концевикам.

Оборудование не должно иметь в своей констр}кции беспроводные ин-
терфейсы связи (WiFi, ВТ, МС и пр.).

I-{eHa (стоимость) в предложении должна быть указана с yIeToM всех за-
трат: на транспортировку, погрузку-р.вгрузку, страхование, уплату нtlлогов,
таможенньIх пошлин, сборов и других обязательных платежей в соответствии с
законодательством РФ.

В ТКII должно быть указано завод-изготовитель и страна происхождениJl
предлагаемого оборудования.

Пуско-наладочные работы, MoHTzDK и обу.{ение персонЕrла в стоимость обо-

рудования не включать, выделить отдельными стоимостями.

.Щопускается направJuIть ТКП на отдельные позиции таблицы 1 .

Ответ прошу направлять на электронную почту zav 1@vniitf.ru (в теме для
.Щудорова Н.А.) в срок не позднее 17:00 о4.04.2024.

Заместитель главного инженера

Исп. Завьялов В,В.
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