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	ТЕХНИЧЕСКОЕ     ЗАДАНИЕ

	
	Намоточного станка для намотки обмоток трансформатора 
проводом
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	Требования: 
Горизонтально-намоточный станок предназначен для намотки обмоток высокого напряжения масляных и сухих трансформаторов мощностью до 3150 кВА.
Параметры обмоток:
Тип наматываемых обмоток                                            - слоевые
Сечение обмотки: Круглое, овальное, прямоугольное. 

Длина намотки (с манжетами) макс 1200 мм
Диаметр намотки мин 130 мм макс 800 мм

Вес катушки с оснасткой макс 500 кг
Марка используемых проводов:

- ПЭТВ, ПЭЭА, ПЭТД круглого сечения;

- АПБ, ПБ, АПСДКТ прямоугольного сечения.

Направление намотки                                                       - правое, левое

Положение прямоугольного провода                              - плашмя
Возможность намоток в две параллели как круглого, так и прямоугольного сечения. 
Провод

Размеры плоского провода: 
ширина 4,0 - 20,0 мм   

толщина 1,5 -6,0 мм
Толщина изоляции 0,45 ÷0,55 на сторону

Плоский провод намотан на барабаны 8МС
Диаметр круглого провода мин/макс 0,8 /3,0 мм

Круглый провод намотан на конические катушки 250/400 мм и на цилиндрические катушки 200/250
Изоляционный материал: 
Бумага, DDP, Толщина мин/макс 0,05/1,0 мм

Картон 0,5 мм
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	Ширина изоляционного материала: макс 1200 мм

Количество изоляционных рулонов: 3

Внутренний диаметр рулона 70 -76 мм

Внешний диаметр рулона макс 400 мм

Манжеты:

Количество манжетодержателей: 2
Количество рулонов в манжетодержателе: 3

Толщина одной манжеты  мин/макс  0,1/1 мм

Ширина одной манжеты  мин/макс  10/50 мм

Внешний диаметр рулона  макс. 300мм.

Основные параметры станка:

 Число операторов                                               - 1

 Режим работы                  - полуавтоматический, наладочный

 Число оборотов шпинделя, об/мин                         - 10 – 450
Станок должен быть оснащён:

- Промышленным компьютером, управляющим всеми намоточными фазами, и подсоединяющимся посредством кабеля к ПК для загрузки рабочих программ. Интерфейс управления станком русифицирован.
- Электронным и дополнительным механическим счетчиком витков

- Механизмом раскладки витков

- Устройствами размотки проводов (разматывателем):

для круглого провода для возможности намотки в две параллели 

для прямоугольного провода
- Устройством для натяжения проводов

Каждое устройство размотки провода должно быть оснащено пневматическим тормозным устройством для обеспечения натяжения провода.
Тормозные устройства должны иметь возможность автономной регулировки в зависимости от веса барабана или катушки с проводом, установленным на разматыватель. 
Управление тормозными устройствами каждого разматывателя должно быть выведено на пневматическую панель оператора. 
Каждый разматыватель должен быть оснащён устройством контроля натяжения провода в процессе намотки. Данные (показания) с устройства должны быть выведены на панель оператора.
Конструкция и материалы разматывателей и других узлов, контактирующих с проводом должна исключать возможность повреждения изоляции провода.
- Устройствами контроля целостности изоляции провода. Система контроля должна быть установлена на узел раскладки провода либо на отдельно стоящей стойке между узлом размотки и узлом раскладки.

Принцип работы: При появлении дефекта изоляции провода устройство передает сигнал. На основании этого сигнала станок останавливается.
- Устройством для укладки манжет

- Устройством для гибки прямоугольного провода на ребро
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	- Устройством для сбора проводов в пучок между устройством натяжения проводов и обмоткой.
- Устройством, предназначенным для управления вращением шпинделя (педалью)

- Комплектом ЗИП и расходными материалами, необходимыми для запуска станка и для работы в течение трёх месяцев, которые не входят в комплект станка, но которые необходимы для работы.

- Стартовым набором масел и смазок на пусконаладочные работы.
Станок должен обеспечить плотную намотку витков обмоток без повреждения изоляции.
Конструкция и расположение всех узлов должны обеспечивать лёгкую и простую регулировку в процессе работы, а также быструю переналадку станка.
 Конструкция задней бабки должна открываться для быстрого снятия обмоток без необходимости удаления оправки. Положение задней бабки должно регулироваться вручную.

Станок должен обеспечивать намотку катушек с послойным уменьшением числа витков (трапеция).                                                                         

Управление станком – с панели оператора

Максимальное давление воздуха на входе 6 Бар

Рабочая температура: от 0 до + 40 С

Входное напряжение: 380В + заземление, 3 фазы

Частота 50/60Гц

Безопасность:
Станок должен быть оборудован всеми системами защиты, обеспечивать безопасность эксплуатации.
Уровни воздействия вредных и (или) опасных производственных факторов: шума, вибрации (общей и локальной), инфразвука, ультразвука, электромагнитного излучения, не должны превышать ПДК, в соответствии с CП 2.2.3670-20, СанПиН 1.2.3685-21.
Оборудование должно соответствовать ТР ТС 010/2011 «О безопасности машин и оборудования». Сертификация по нормам безопасности CE.
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	Требования к упаковке и транспортированию:

Поставщик (производитель) должен обеспечить упаковку оборудования, способную предотвратить его повреждение или порчу во время перевозки к конечному пункту назначения, с учетом перегрузок и его длительного хранения. Упаковка оборудования должна полностью обеспечивать все необходимые условия транспортировки.

Поставщик (производитель) несет ответственность за ненадлежащую упаковку, не обеспечивающую сохранность Товара при его хранении и транспортировании.

Транспортировочная тара и упаковка должны быть невозвратными.
Дополнительные требования

Монтажные и пусконаладочные работы должны обеспечивать полную готовность оборудования к эксплуатации в комплексе основного и дополнительного оборудования.

Обучение операторов и технолога обязательна.
Пусконаладочные работы, установка, ввод в эксплуатацию, обучение персонала производится поставщиком оборудования или его представителем на территории Заказчика
Включить в ТКП все необходимые в работе запчасти и материалы, которых нет в комплекте поставки оборудования. 
Наличие техподдержки, склада запасных частей и расходных материалов в России.
Комплект документов на русском языке в электронном и бумажном виде: технический паспорт, инструкции по транспортировке, эксплуатации, программированию, обслуживанию, электрические, пневматические схемы, регламент техобслуживания, каталог запчастей, перечень быстроизнашивающихся запчастей с количеством на 12 мес. и ценой, требования к фундаменту, декларация соответствия нормам EC.
Для проведения технического обслуживания указать:

- количество часов работы установки до проведения периодического технического обслуживания установки;

 - перечень регламентных работ при техническом обслуживании установки; 

 - перечень и количество расходных материалов для проведения технического обслуживания.

 Перечень обязательных работ, проверок, контрольных замеров, за время эксплуатации установки с указанием периодичности и параметров контроля.
Перечень возможных неисправностей (механических, электрических, гидравлических, электронных, номера кодов ошибок), с описанием способа их устранения на русском языке.

Наличие гарантии на оборудование.

Наличие удалённой техподдержки.

Финальная приемка оборудования осуществляется на территории заказчика.
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