
ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕна поставку настольного станка линейной (рядовой) намотки с оснасткой
1. Предмет договора: поставка станка линейной (рядовой) намотки с оснасткой.2. Место поставки: г. Москва, Шоссе Энтузиастов, дом 56, строение 44.3. Срок поставки: не более 180 календарных дней с момента подписания договора.4. Контактное лицо по техническим вопросам:5. Количество поставляемого товара: станок линейной (рядовой) намотки с оснасткой- 1 штука.6. Назначение поставляемого оборудования: станок линейной (рядовой) намотки (далее -Станок) должен быть предназначен для намотки рядовых трансформаторов одним илинесколькими проводами согласно требованиям технического задания.7. Значения контролируемых параметров Станка:

Наименование Контролируемый параметр Станка Значение
Станоклинейнойрядовойнамотки Станок должен обеспечивать намоткуследующих электротехническихмедных лент ДПРНМ

0,15 М3 ГОСТ 1173-2006, 18 х 105;0,15М3 ГОСТ 1173-2006, 35 х 1100;0,15М3 ГОСТ 1173-2006, 35 х 1400;0,3 М3 ГОСТ 1173-2006, 37 х 1700;0,3 М3 ГОСТ 1173-2006, 37 х 2400;0,5 М3 ГОСТ 1173-2006, 30х1600;0,5 М3 ГОСТ 1173-2006, 35 х 2000;0,5 М3 ГОСТ 1173-2006, 37 х 1300;0,5 М3 ГОСТ 1173-2006, 37 х 900;
Тип Станка Настольный
Управление процессом намотки Программное с возможностьюконтроля за выполнениемпрограммы на дисплее
Способ задания программы намотки Оператором через цифровойсенсорный экран Станка
Программное обеспечение На русском языке
Контроллер PLC или иной программируемый
Количество программ, сохраняемых впамяти Станка, не менее 500
Порт внешнего подключения длясохранения программ USB
Управление моментом на валу приводараскладчика Сервопривод
Способ преобразования круговогодвижения вала в прямолинейноедвижением раскладчика

Винт-гайка в реализациивысокоточная пара шарик-винт
Мощность на валу раскладчика не менее 0.4 кВт.не более 0,5 кВт.
Намоточный шпиндель Наличие
Тип привода на валу шпинделя Сервопривод
Мощность серводвигателя шпинделя 1,5 кВт.



Наименование Контролируемый параметр Станка Значение
Крутящий момент серводвигателяшпинделя 4,78 Нм.
Диапазон скоростей вращенияшпинделя от 0 до 6000 об/мин.
Электропитание 230 В, 50 Гц.
Габариты (длина × ширина × высота), не менее 900 × 470 × 750 ммне более 1 050 × 507 × 840 мм
Вес от 90 до 140 кг.
Ножная педаль управления шпинделем Наличие
Зажим шпинделя 3-х кулачковый патронРегулируемая задняя бабка смаховиком Наличие
Кнопка аварийной остановки НаличиеОпора формы H с поперечнойбалкой над машиной дляустановки натяжителей илиразмотчиков

Наличие
Направляющая для проводов среднегодиаметра (сечения от 0,25 до 2,5 мм),включающая три V-образных ролика 1 шт.
Зажим направляющий для несколькихпроводов удерживающий несколькопроводов на одной катушке 4 шт.
Направляющая для подачи провода накатушку с одним или болеерегулируемым передним роликом всоответствии с шириной параллельныхпроводов, включая три шкива дляпроводов

1 шт.

Механический натяжительдля круглого провода диаметров 0,50-1,20 мм. 2 шт.
Магнитный натяжительпровода Ø= 0,14-0,55мм. 2 шт.

Контейнер для размотки провода 4 шт.
Устройство для размоткипленки изоляции слоёв проводника,фиксируемое на поперечнойштанге. Устройство должнорасполагаться в станке на длиннойштанге непосредственно над рулоном(для небольших рулонов). Управление

1 шт.



Наименование Контролируемый параметр Станка Значение
устройством ручное
3-х кулачковый патрон для валов сдиаметром от 2 до 100 мм.включительно 1 шт.
Задняя бабка в сборе, включаядатчик состояния (открыт/закрыт) 1 шт.
Защитный экран из ударопрочного,прозрачного материала Наличие
Блок питания Наличие
⌀ провода от 0,01 до 5,0 мм.
Шаг намотки от 0,001 до 10 мм.
Максимальный диаметр катушки 360 мм.
Максимальная ширина наматываемойкатушки 220 мм.
Длина траверсы 470 мм.
Расстояние между центрами 440 мм.
Скорость намотки от 0 до 6 000 об/мин.
Крутящий момент с приводом 1,5 кВт. 0 - 6 000 об/мин., не менее 3,5 Н·м.0 - 3 000 об/мин., не менее 7 Н·м.0 - 1 500 об/мин., не менее 14 Н·м.

8. Требования, предъявляемые к Станку:8.1. Технические характеристики поставляемого товара должны соответствовать паспортнымданным и настоящему техническому заданию.8.2. Поставляемый Станок должен быть сертифицирован и разрешен к применению натерритории Российской Федерации, а также соответствовать действующим государственнымстандартам и техническим регламентам Таможенного Союза ТР ТС8.3. Станок должен иметь защиту персонала от случайного открытия узлов во время работы.8.4. Комплект поставки должен обеспечивать техническую возможность пробных пусков припроведении пусконаладочных работ.8.5. Станок должен иметь маркировку. Фирменная табличка должна содержать следующуюинформацию: товарный знак предприятия-изготовителя; наименование предприятия-изготовителя; страна-изготовитель; обозначение модели изделия; заводской номер; год выпуска.8.6. Станок и оснастка должны быть новыми, не бывшими в употреблении, не восстановленнымии не содержать восстановленных элементов.



8.7. Станок не должна иметь дефектов, связанных с конструкцией, материалами или работой поих изготовлению, либо проявляющихся в результате действия или упущения производителяи/или поставщика.8.8. Станок должен соответствовать требованиям Декларации соответствия ТР/ТС 010/2011 «Обезопасности машин и оборудования».8.9. Поставляемый Станок должен быть безопасен, сертифицирован аккредитованным органомпо сертификации, разрешен к применению на территории Российской Федерации.8.10 Станок должен соответствовать действующим государственным стандартам и техническимрегламентам Таможенного Союза: ТР ТС 004/2011 "О безопасности низковольтногооборудования", ТР ТС 020/2011 "Электромагнитная совместимость технических средств" итехнической документации (паспорту) завода изготовителя.
9. Требования к упаковке и маркировке тары:9.1. Упаковка Станка и отдельных частей комплекта (в случае поставки в виде комплекта изнескольких тар), должны обеспечивать защиту комплекта поставки от повреждений, загрязненийили порчи во время перевозки и временного хранения оборудования в процессе транспортировкидо места разгрузки на территории потребителя.9.2. Тип и характеристика упаковочной тары, масса и габаритные размеры грузовых местустанавливаются заводом-изготовителем. Поставщик должен гарантировать сохранность Станкав заводской таре.9.3. Допускается наносить манипуляционные знаки, информационные надписи, в том числе«Место строповки», «Центр тяжести» и другие, обеспечивающие сохранность составных частейСтанка при погрузочно-разгрузочных работах, транспортировании и хранении. Места и способывыполнения маркировки должны соответствовать ГОСТ 14192-96 «Межгосударственныйстандарт. Маркировка грузов».
10. Требования по доставке:10.1. Станок должен быть поставлен в заводской или иной упаковке согласно пункту 9.1настоящего Технического задания до места разгрузки (склада) на территории Заказчика.10.2. Доставка должна осуществляться транспортом, оптимально соответствующим габаритам ивесу груза.10.3. По факту готовности Станка к отгрузке, Поставщик направляет Заказчику уведомление оготовности.10.4. Не менее чем за 5 рабочих дней до прибытия к месту разгрузки (согласно п.2) необходимонаправить уведомление Заказчику для согласования даты прибытия.10.5. Разгрузка Станка производится за счёт и силами Заказчика.10.6. Место разгрузки (поставки) указано в пункте 2 настоящего Технического задания.10.7. Ответственность за сохранность груза до момента подписания Акта приема Станка лежитна Поставщике.
11. Требования к пусконаладочным работам (ПНР):11.1. Датой начала пусконаладочных работ является ближайший рабочий день, следующий заднём разгрузки (поставки).11.2. Пусконаладочные работы производятся непосредственно на месте эксплуатации станка.11.3. В случае неготовности места эксплуатации к моменту (дате) начала пусконаладочных работЗаказчик заранее уведомляет в этом Поставщика в письменном виде, путём направлениясоответствующего письма на электронный адрес Поставщика.11.4. Для выполнения пусконаладочных работ, (далее ПНР) поставщик имеет право пригласитьподрядчика.11.5. Оплата работ, выполняемых подрядчиком в рамках ПНР, ложится на Поставщика.



11.6. Дата начала пусконаладочных работ согласовывается в письменном виде. Заказчик наэлектронный адрес Поставщика, направляет письменной уведомление о готовности местаэксплуатации и указывает ближайшие даты начала ПНР.11.7. Приёмка пусконаладочных работ осуществляется по результатам проведённого анализакачества очищенных деталей (количество образцов зависит от количества отрабатываемыхтехнологических процессов по согласованию с Поставщиком) в присутствии представителя ОТКЗаказчика.11.8. Пусконаладочные работы производятся силами Заказчика согласно инструкции по монтажупроизводителя на месте эксплуатации.
12. Требования к стоимости оборудования:12.1. Стоимость поставляемого комплекта с оснасткой должна включать в себя следующее:– Стоимость станка и оснастки;– Стоимость услуг по упаковке и маркировке;– Стоимость услуг по доставке до места разгрузки;– Стоимость пусконаладочных работ;– Расходы на страхование, таможенные платежи (пошлины), НДС, и другие установленныеналоги, сборы и иные расходы, связанные с исполнением обязательств Поставщика.
13. Перечень документов к поставляемому оборудованию с оснасткой:13.1. Поставщик передает Заказчику следующую товаросопроводительную документацию:– заверенные печатью копии деклараций о соответствии или сертификаты соответствия(оформленные в соответствии с законодательством Российской Федерации);– два экземпляра товарной накладной по форме ТОРГ-12 и счёт-фактуры, оформленные всоответствии со ст. 169 НК РФ или УПД;– акт приёмки товара;– оригинал паспорта. Документ с печатью завода-изготовителя;– инструкция по эксплуатации или руководство по эксплуатации;– инструкция по техническому обслуживанию и ремонту (может быть включена в составинструкции по эксплуатации или руководству по эксплуатации);– принципиальная электрическая схема со спецификацией (может быть включена в составинструкции по эксплуатации или руководству по эксплуатации).– иные документы (при наличии либо при необходимости), оформленные в соответствии сзаконодательством Российской Федерации, подтверждающие качество, безопасностьСтанка, его функциональные характеристики (потребительские свойства), необходимыедля легального оборота и использования на территории РФ.13.2. Все передаваемые документы на комплект оборудования должны быть составлены(переведены) на русский язык.13.3. Сведения деклараций о соответствии могут быть указаны в паспорте.
14. Требования по гарантийным обязательствам на станок с оснасткой:14.1. Гарантийный срок исчисляется с момента подписания Заказчикомтоваросопроводительного документа.14.2. Гарантийный срок Станка и оснастку должен быть не менее, чем предусмотренный заводомизготовителем14.3. Гарантийный срок должен подтверждаться документами от Производителя илиПоставщика.
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