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ELECTROPRECIZIA ELECTRICAL MOTORS

Str. Electroprecizia, nr. 3, Mun. Sacele, jud. Brasov
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E-mail: office@electroprecizia.ro

DOCUMENTATIE DE ATRIBUIRE
la procedura de achizitie
Sistem de bobinare semi-automat pentru gabaritul 80
in cadrul proiectului
“ Extinderea capacitatii de productie a ELECTROPRECIZIA ELECTRICAL MOTORS”

[.INFORMATII GENERALE

Obiectul contractului de furnizare bunuri: Sistem de bobinare semi-automat pentru gabaritul 80
Locul de livrare a produselor: Str. Electroprecizia, nr. 3, Mun. Sacele, jud. Brasov
Tipul contractului: contract de furnizare
Durata contractului: 11 luni de la semnarea acestuia de ambele parti
Termenul de livrare la locatia cumparatorului: 30 Noiembrie 2022
Termenul de punere in functiune la locatia cumparatorului: 10 Decembrie 2022
Termenul de valabilitate a ofertei: minim 60 de zile de |a data limita de depunere a ofertelor
Procedura de atribuire aplicata: selectie de oferte conform procedurii interne nr. 1302/03.06.2019
Documentatia de ofertare va cuprinde, in mod obligatoriu, fara a se limita la:
Declaratia pe propria raspundere din partea ofertantului privind conflictul de interese — Anexa 1;
Oferta financiara — Anexa 2;
Oferta tehnicad, in baza specificatiilor minime obligatorii — Anexa 3;
Acord GDPR — Anexa 4;
Certificat constatator ofertant din care sa rezulte ca ofertantul este autorizat sa desfasoare
activitatile solicitate in prezenta documentatie;
Document(e) emis(e) de autoritatile competente din tara de resedinta din care sa rezulte
inregistrarea ofertantului, respectiv obiectul de activitate al acestuia (in cazul ofertantilor strdini);
Documente care sa dovedeascd ca Ofertantul detine experienta necesard pentru a executa
contractul de furnizare la un standard de calitate corespunzator, prin raportare la contractele executate in
trecut care sa cuprinda: Obiectul contractului, numele beneficiarului/ clientului, calitatea prestatorului,
procent indeplinit de prestator, perioada de derulare respectiv sa demonstreze ca in ultimii 3 ani Thainte de
data limita de depunere a ofertei a efectuat in mod corespunzator furnizari de produse similare cu cele care
fac obiectul prezentului contract, in valoare de minimum 2.000.000 de Euro.
Criterii de atribuire: selectie de oferte conform procedurii interne nr. 1302/ 03.06.2019
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Evaluarea se va realiza pe baza de punctaj acordat cu ocazia procedurii de evaluare tehnico-financiara si
va fi aleasa oferta care intruneste cel mai mare punctaj, cu conditia respectdrii specificatiilor tehnice

minime, respectiv a criteriilor de transmitere si prezentare a ofertelor.

Algoritm de calcul pentru:

,Componenta financiard” Punctajul se acorda astfel:

- pentru cel mai scazut dintre preturi se acorda punctajul maxim alocat de 50 puncte;

- pentru celelalte preturi ofertate punctajul P(n) se calculeaza proportional, astfel:

P(n) = (Pret minim ofertat/ Pret n) x 50

»Avantaje tehnice” Punctajul se acorda pentru respectarea in totalitate a cerintelor de la punctele 3.1-3.9
din documentatia tehnica (10 puncte)

»~1ermen punere in functiune” Punctajul se acorda astfel:

- pentru cel mai mic termen (exprimat in sdptamani) ofertat, se acordad punctajul maxim alocat de 30
puncte;

- pentru celelalte termene, punctajul T(n) se calculeaza proportional, astfel:

T(n) = (Termen minim oferit/ Termen n) x 30

Ofertele care nu se incadreaza in termenul de punere in functiune mai mari de 30 Noiembrie 2022 se vor
respinge.

»Garantie” Punctajul se acorda astfel:

- pentru numarul cel mai mare de luni de garantie dintre ofertele primite se acordad punctajul maxim
alocat de 10 puncte;

- pentru celelalte garantii oferite punctajul G(n) se calculeaza proportional, astfel:

G(n) = (Garantia oferita n/ Garantie maxima oferitd) x 10

Ofertele cu termen de garantie mai mica de 12 luni se vor respinge.

Evaluarea se va realiza pe bazd de punctaj acordat cu ocazia procedurii de evaluare tehnico-financiara si va
fi aleasa oferta care intruneste cel mai mare punctaj, cu conditia respectdrii specificatiilor tehnice minime,
respectiv a criteriilor de transmitere si prezentare a ofertelor.

Termenul limita pentru depunerea ofertelor: 25.02.2022 ora 16:00

Locul si modalitatea de depunere: Oferta se depune intr-un singur exemplar, in original, semnat si
stampilat de ofertant. La oferta trebuie anexate documentele prevazute in documentatia de atribuire.
Ofertele se depun/ se transmit prin postd, curierat sau personal la sediul societatii situat in Strada
Electroprecizia, nr. 3, Mun. Sacele, jud Brasov.

Data, ora si locul deschiderii ofertelor: 28.02.2022 ora 09 - Str. Electroprecizia, nr. 3, Mun. Sacele, jud
Brasov

Limba de redactare a ofertei: romana sau engleza

Moneda folositda: RON sau EURO (la cursul BNR din ziua ofertei)

Ofertele alternative: interzise

Modalitatea de solicitare a clarificarilor:

Clarificarile pot fi trimise prin email sau depuse la sediul beneficiarului pana la data de 21.02.2022.
Termenul limita de raspuns la solicitarile de clarificari: 48 ore



Persoana de contact: Bogdan Oaga
Strada Electroprecizia, nr. 3, Mun. Sacele, jud Brasov Email: Bogdan.OAGA®@electroprecizia.ro

SPECIFICATII TEHNICE

Descrierea procesului

Specificatiile tehnice fac parte integranta din documentatia de atribuire si constituie ansamblul cerintelor
pe baza cdrora se elaboreaza propunerea tehnico-financiara de catre fiecare ofertant.

Prezentele specificatii tehnice sunt dedicate unui Sistem de bobinare ce va fi utilizat in cadrul atelierului

de bobinaj din cadrul Electroprecizia Electrical Motors.

Caracteristici tehnice generale ale Sistemului. Descriere.

Acest sistem este necesar a fi utilizat pentru gama de statoare bobinate din gabaritul 80 pentru variantele
din tabelul de mai jos:

CELULA1-G80

2P
AL 80 4P
6P
2P
4pP
2P
AA 80 4P
6P

MMEF 80

Volumul productiei anuale asteptat pentru acest sistem este de minim 20000 buc. distribuite inegal intre
tipurile din tabelul de mai sus.

Vor fi oferite de catre furnizor toate licentele si softurile necesare reglajelor, interventiilor de mentenanta
si operarii masinii;

Desene pentru piesele de schimb, in special cele de uzura vor fi oferite odata cu livrarea masinii la sediul
cumparatorului;

Masina va fi livrata cu documentatie tehnica completa cu scopul de a realiza mentenanta si interventiile in
afara garantiei; Acest dosar va contine atat schemele electrice, de actionari, module componente:
hidraulice, pneumatice cat si lista pieselor de schimb;

Un set de piese de schimb va fi livrat deodatd cu masina; Lista acestor piese este subiectul acordului intre
furnizor si cumparator;

Instruirea specifica va fi asiguratda de catre furnizor. Aceastd instruire vizeaza, dar nu se limiteaza la
personalul de mentenantd, operatori, personal tehnic;
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Utilitatile vor fi asigurate de catre Electroprecizia Electrical Motors iar cerintele tehnice pentru racordare la
utilitati vor fi furnizate de furnizor Thainte de livrarea masinii;

Electroprecizia Electrical Motors va asigura cdile de acces si va amenaja zona de lucru, in concordanta cu
solicitarile si planurile oferite de furnizor;

Furnizorul va asigura acces nerestrictionat la porturile electronice si la componentele din dulapul electronic
pentru a se putea interveni in cazul realizarii de automatizari pentru integrarea in alte unitati ale
cumparatorului;

Instalarea se va face de catre producator in acord cu cerintele predefinite si a amplasarii pregatite in avans
de catre Electroprecizia Electrical Motors si acceptata de furnizor;

Pre-receptia: se va efectua la sediul furnizorului. Electroprecizia Electrical Motors va pune la dispozitia
furnizorului toate materialele si documentele necesare testarii si efectudrii pre-receptiei. in timpul pre-
receptiei se vor executa teste pentru toate tipurile de piese considerate de catre cumparator;

Receptia finala: va fi facuta dupa instalarea masinii la sediul Electroprecizia Electrical Motors si se vor
executa teste pentru toate tipurile de piese considerate de catre cumparator;

Tn cadrul receptiei finale, toate documentele, software-ul, licentele, piesele de schimb mentionate anterior
vor fi predate catre Electroprecizia Electrical Motors in baza unui proces verbal de receptie semnat de parti;
Etichetele butoanelor, meniul programabil si instructiunile de operare vor fi oferite in limba engleza.
Pachetul de limba romana va fi ofertat ca optional.

Se considera un program de lucru intensiv de 3 schimburi si 5 zile lucratoare pe saptamana.

Factorul de umplere mediu pentru sectiunile ancoselor pentru tipurile specific e acestui gabarit variaza intre
72 si 82 %. Se va considera, pentru ofertare un factor mediu de umplere de 77%.

Tn anexele atasate acestui document sunt descrise caracteristicile necesare realizdrii tipurilor reprezentative
pentru acest gabarit. Nu vor fi tratate toate variatiile, acestea putand ajunge pana la 100 modele diferite iar
procesul de analiza si realizare ar fi nejustificat de lung.

Dimensiunea conductorului de cupru utilizat pentru bobinarea tuturor tipurilor de statoare din cadrul
acestui gabarit este cuprinsa n intevalul $0.425-$D0.8 mm.

Automatizarea sistemului trebuie sd includa o solutie de manipulare a pieselor intre posturile de lucru,
pentru a asigura o cursivitate si un tact controlabil.

Madrimea lotului mediu este de 100 buc.

Acolo unde este posibil, se vor utiliza dispozitive casetate pentru extragere si inlocuire rapida.

Sistemul de bobinare va fi compus din urmatoarele matini si metode de transport ale pieselor interoperatii:

No MACHINE TRANSFER TO NEXT STEP
1 Masina de izolat ancose Conveior, macara sau brat robotic
2 Masina de confectionat bobine Manual sau brat robotic
3 Masina de inserat bobine Conveior, macara sau brat robotic
Manual Post de lipire a izolatiilor intre-faze Conveior, macara sau brat robotic
4 Masina de expandat, preformat bobine Manual, macara sau brat robotic
Manual | Post de introducere tuburi pe terminalele bobinelor Conveior
Manual Post de pozitionare conductori conexiune Conveior
5 Masina de termo-sertizare Conveior
Manual Post de introducere tuburi dupa termo-sertizare Conveior
Manual Post de pregatire pentru bandajare Conveior




6 Masina de bandajat Conveior
7 Masina de formare finala Conveior
Manual Post de pregatire pentru control Conveior
8 Stand de testare finala Conveior

2. Configuratia, conditiile tehnice si performantele echipamentului - SISTEM DE BOBINARE
Sistemul se compune din urmatoarele elemente:
1. Masina de izolare ancose — 1 buc.
Masina de confectionare bobine — 1 buc.
Masina de inserare bobine — 1 buc.
Masina de expandare/preformare bobine — 1 buc.
Masina de termo-sertizare — 1 buc.
Masina de bandajare — 1 buc.
Masina de formare finala — 1 buc.
8. Stand de testare finala—1 buc.
Acest sistem este proiectat pentru a asigura toate operatiile incluse in procesul de bobinaj, plecand de la
semifabricatul ,stator impachetat cu ancosele izolate” ca punct de intrare in proces si finalizandu-se cu
,Statorul bobinat testat” ca semifabricat, ca punct de iesire din sistem.
Acest sistem trebuie sa raspunda solicitarilor tehnice avizate pentru realizarea in maxime conditii de precizie
si calitate pentru a putea realiza produsele solicitate de catre clientii Electroprecizia Electrical Motors.

Noukwn

Toate masinile trebuie sa fie produse cu urmatoarele conditii generale minime:
Furnizorul liniei va furniza toate programele informatice si licentele necesare pentru functionarea si
configurarea masinii pentru a produce piesele necesare in domeniul de aplicare al proiectului;
Desenele pieselor de schimb vor fi asigurate la momentul receptiei, in special piesele mecanice care
sunt supuse uzurii;
Toate masinile componente vor fi dotate cu documentatii tehnice care sa asigure datele necesare
interventiilor mecanice si electrice necesare intretinerii in timpul si dupa perioada de garantie. Acest
dosar va contine cel putin diagramele electrice, modulele de alimentare, schemele hidraulice,
schemele pneumatice si desenele ansamblurilor mecanice;
Un set de piese de schimb va fi prevazut cu utilajele in momentul receptiei;
Instruirea personalului va fi asigurata de catre furnizor. Personal inseamna tehnicieni de mentenanta,
operatori, tehnicieni de proces;
Etichetele butoanelor, toate meniurile si instructiunile de operare si configurare vor fi furnizate in
limba engleza obligatoriu si in limba romana ca optional;
In cotatie furnizorul trebuie sa asigure timpul necesar interventiilor asupra utilajelor si timpul de
reactie in caz de defectiuni astfel: 24 h - termen de constatare al defectiunii de la data notificarii, 72 h
termen de interventie pentru remediere defectiuni de la data solicitarii;
Nici o componenta a sistemului de bobinare nu va fi mai mare de 2800 mm de la sol, inclusiv sistemele
de manipulare. Exceptata de la aceastd reguld este orice masind sau componentd care poate fi
demontata si reasamblata in configuratia finald la Fabrica de Motoare Electrice Electroprecizia, caz in
care Inaltimea totald admisa este de 3200mm,;




3.

Toate sistemele vor trebui proiectate si produse pentru a functiona corespunzator pentru o presiune
a aerului comprimat de max. 6 bari;
Sistemul va fi proiectat si produs pentru a nu depasi 80 KW de consum instantaneu de energie;
Sistemul nu va depasi un nivel de zgomot de 85 dB in functionarea normal3, iar varfurile nu vor depasi
95 dB;
Ridicarea de catre operatori nu este permisa pentru pachete statorice si statoare bobinate care
depasesc 10 Kg in greutate. Toate ridicarile peste aceasta greutate trebuie facute prin sisteme de
manipulare (brate robotice sau sisteme de autoechilibrare cu compensare a greutatii);
Transportul si transferul intre operatiuni (cu exceptia ridicarii efectuate cu sistemele de manipulare
mentionate mai sus) trebuie sa fie asigurate cu ajutorul transportoarelor si al benzilor cu role sau al
meselor cu bile, astfel incat sa nu fie necesara ridicarea de la operatori. Numai impingerea sau rotirea
in jurul axei Z este permisa pentru interventia umana;
Schimbarea si transformarea completa a tipurilor de produse trebuie facuta in mai putin de 120 de
minute cu 2 operatori/tehnicieni;
Spatiul disponibil pentru ansamblul acestui sistem nu poate depasi 180 m2;
Latimea maxima a sistemului este limitata la 6.5 m;
Alimentarea cu energie electrica se poate face individual pentru fiecare element component cu
urmatoarele valori:

=  Monofazat 220-240V, 50 Hz;

= Trifazat 380-460 V, 50 Hz;
Temperatura ambientala este cuprinsa in intervalul 16-28 °C;
Durata de viata a echipamentelor sa fie minim 10 ani.

Cerinte pentru masinile indivuale care compun sistemul

1. Masina de izolare ancose

Masina va avea posibilitatea sa izoleze pachete statorice cu diametrul exterior de 125 mm;

Masina va putea izola pachete statorice pana la la inaltimea de minim 130 mm;

Masina va putea izola pachete statorice cu diametrul interior cuprins intre 65 si 92 mm;

Masina va avea posibilitatea de executa izolari pentru pachete statorice cu 24 si 36 de ancose;
Masina va avea reglaj din software pentru latimea materialului izolator ce urmeaza a fi introdus in
ancose;

Masina va realiza indexarea pachetului statoric in mod automat cu pasi reglabi pentru a asigura
izolarea a 24 sau 36 de ancose;

Masina va realiza indoirea la ambele capete a materialuluiizolator ce urmeaza a fiintrodus in ancosa,
cu reglarea mecanica a inaltimii indoiturii, pe fiecare parte, in intervalul 3-6 mm;

Masina trebuie sa poata realiza izolatiile de ancose cu materiale diverse din categoria izolatiilor de
tip Mylar, NMN, DMD;

Masina va avea viteza de indexare ca parametru principal de reglat, toate celelalte subsisteme fiind
subordonate acestuia;

Masina va fi prevazuta cu derulator pentru materialul de izolat cu diametrul exterior al rolei de
minim 400 mm si diametrul interior de 60 mm;



2. Masina de confectionare bobine

Scopul operatiei realizate de aceasta masina este de a confectiona bobine pentru fazele introduse in
statoarele motoarelor electrice.

Aceasta descriere este specifica pentru procesul de bobinare semi-automata pentru statoarele produse in
cadrul Electroprecizia Electrical Motors si este proces fundamental pentru investitia in acest tip de sistem.
In cadrul procesului de bobinare, bobinele introduse in ancosele pachetelor statorice trebuie sa aiba un
numar precis de conductori de cupru, sectiuni si numar de infasurari, valori ce sunt specificate in
documentatia atasata.

Confectionarea de bobine in mod semi-automat cu ajutorul unui CNC pentru prelucrari bobine mecanizat,
trebuie sa tina seama de urmatorii parametri:

a.

~o oo o

g.

Numar de ancose;

Lungime a bobinei;

Rezistenta pe faza;

Numar de poli;

Numar de sectiuni pe faza;

Numar de infasurari pe sectiune;

Latime a bobinei — derivata din marimea pachetului statoric.

Caracterisiticile minime pentru un astfel de CNC pentru prelucrari bobine mecanizat sunt:

Masina va fi dotata cu minimum 4 captatoare pentru conductori de cupru cu derulatoare si senzori
pentru detectia prezentei conductorilor. Masina va avea capabilitatea de a fi alimentata cu
conductor de cupru cu diametre in intervalul $0.425-$D0.8 mm;

Schimbarea de fabricatie se va realiza, pentru o transformare cu repere nou in mai putin de 20
minute cu un singur operator;

Toate miscarile de rotatie si translatie vor fi alimentate de servo-drivere cu parametri de comanda
in unitatea de software si in interfata om-masina (HMI);

Viteza de rotatie a flyerului trebuie sa fie reglabila din software cu valori cuprinse intre 80 si 500
RPM;

Masina va fi dotata cu masa rotativa pentru ca operatorul sa poata extrage un dispozitiv de transfer
al bobinelor pentru a-l folosi la masina de inserare bobine in timp ce al doilea dispozitiv de transfer
va fi folosit de masina pentru confectionarea urmatoarei bobine;

Indexarea unghiulara a dispozitivelor de transfer va fi realizata in pasi unghiulari cu valoarea de 1°,
controlabila din software pentru fiecare program si tip de bobina realizat;

Pentru a realiza reglajul masinii toate actionarile trebuie sa fie controlabile in mod manual;

Masina va avea posibilitatea echiparii tuturor dispozitivelor si sculelor necesare realizarii fabricatiei
pentru tipurile descrise in anexe. Furnizorul va realiza toate sculele si dispozitivele astfel incat sa
poata fi integrate in pasii succesivi de proces;

Sablonul pentru confectionarea bobinelor trebuie sa aiba posibilitatea de a cobori minimum 4 pasi
pe axa Z (inaltime);

Pozitiile de start si stop pentru flyer trebuie sa fie reglabil in pasi incrementali de 1°;

Masina va avea un senzor de coliziune cu scopul de a opri masina daca flyerul se loveste accidental
de un obiect din interiorul razei de actiune a acestuia;

Masina va permite realizarea de sectiuni de bobine cu lungime de 250mm si latime de 100 mm
simultan;

Lungimea dintre sabloane trebuie sa fie reglabila in intervalul 30-220 mm;



= Masina va fi dotata cu brat robotic cu scopul de a strange si taia conductorul de cupru. Pozitionarea
bratului robotic se va realiza cu ajutorul interfetei om-masina (HMI) pe axele X,Y si Z (Stanga-dreapta,
fata-spate, sus-jos). Cursele robotului vor fi dimensionate astfel incat sa poata prinde si cea mai
lunga sectiune de bobina si cea mai mica, conform documentatiei atasate;

= Cursele bratului robotic vor fi de minimum 0-350mm in axa X, 0-350 mm in axa Y si 0-200 mm in axa
Z;

= Masina va fi dotata cu minimum 2 dispozitive de transfer: unul pentru bobina in lucru si unul pentru
descarcare bobina pe masina succesiva;

= Masina trebuie sa aiba o interfata om-masina (HMI) cu ecran tactil pentru a putea ajusta parametri
necesari;

= Masina va avea posibilitatea de a inregistra si salva 100 de programe diferite;

= Masina va fi dotata cu bariera optica sau alte module de siguranta pentru a preveni interventia
umana in timpul de ciclu. Masina trebuie sa permita actionarea unui buton de pauza - pentru a
elimina diferitele obstacole sau probleme aparute in proces. Programul trebuie sa poata fi reluat
dupa apasarea butonului de start;

3. Masina de inserare bobine
Aceasta operatie este incadrata in fluxul de bobinaj ca operatie cheie, indispensabila, alaturi de celelalte
operatii descrise in aceste specificatii. Scopul acestui CNC de inserare mecanizata bobine este de a realiza
introducerea sectiunilor de infasurari de conductor de cupru in ancosele pachetului stator.
Utilizarea unui astfel de CNC aduce avantaje majore comparand cu metoda clasica, manuala, de introducere
a bobinelor in ancosele pachetului stator prin faptul ca se poate introduce o faza intreaga dintr-o singura
actionare.
Prin utilizarea unui astfel de utilaj se eficientizeaza productivitatea si creste calitatea produselor obtinute
prin reducerea impactului erorilor umane in proces.
Caracterisiticile minime pentru un astfel de CNC pentru prelucrari bobine mecanizat sunt:
= Masina va fi dotata cu cititor QR-code, implementat pentru incarcarea automata a programelor;
= Schimbarea de fabricatie va trebui realizata pentru o transformare completa in mai putin de 25
min. cu un operator. Pentru elementele cu masa mai mare se va utiliza un mijloc de manipulare de
aceea dispozitivele cu masa mai mare de 20 Kg vor avea inele de prindere pentru sisteme de
ridicare;
= Cursa pe axa X, cea de inserare principala, va fi de minimum 600 mm;
= Masina va permite utilizarea pachetelor statorice cu diametrul exterior de minim 125 mm;
= Viteza de rotatie a surubului conducator pentru insertie va fi de minimum 200 RPM; In cazul
propunerilor de inserare fara surub conducator se va considera o viteza minima de deplasare pe
axa X de 3m/min;
= Viteza de avans rapid pentru axa X trebuie sa fie de minimum 10m/min;
= Viteza de inserare trebuie sa fie ajustabila intre 1si 10 metri pe minut;
= Masina va fi prevazuta cu dispozitiv tip stea exterioara pentru a pastra lamelele in pozitie fixa in
timpul introducerii pachetului stator pe dispozitivul de inserare;
= Masina va avea posibilitatea de a realiza izolatii de inchidere ancose in intervalul 25-140 mm;
= Dispozitivele de inserare trebuie realizate astfel incat sa respecte dimensiunile izolatiilor de
inchidere ancose specificate in anexe;
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Masina va avea instalati senzori pentru pozitionarea precisa a magaziei in care se introduc izolatiile
de inchidere ancose;

Masina va fi prevazuta cu alimentare automata pentru izolatiile de inchidere ancose;

Masina trebuie sa aiba posibilitatea de a selecta din program care izolatii de inchidere ancose sa fie
introduse in magazie;

Posibilitate de a programa din software pana la 36 de ancose corelat cu numarul de ancose
deteminat in urma alegerii sculei;

Dispozitivele de inserare necesita utilizarea materialelor cu grosime in intervalul 0.18 mm to 0.5
mm — corelat cu documentatia anexata;

Masina va fi prevazuta cu interfata om-masina cu ecran tactil pentru a putea realiza modificari
asupra parmetrilor de functionare cu usurinta;

Masina va fi prevazuta cu capacitate de salvare pentru minimum 30 programe individuale;

In scopul reglajului, masina va avea miscarile pe axe si rotatia magaziei, controlate in mod manual;
Masina va avea posibilitatea de a echipa toate dispozitivele necesare, descrise in anexe. Furnizorul
sistemului trebuie sa prezinte date tehnice ale masinii din care sa reiasa posibilitatea de a realiza
reperele descrise in anexe;

Masina va avea un sistem de protectie pentru a nu permite tijelor impingatoare sa avanseze in
cazul introducerii eronate a unei bobine pe dispozitivul de insertie; Acest mecanism are rolul de a
proteja elementele componente ale dispozitivelor de insertie cu care lucreaza aceasta masina;

Masina de expandare / preformare bobine

Masina de preformare va fi de tip individual si va avea urmatoarele caracteristici minimale:
Masina de preformare are ca scop pregatirea bobinelor pentru a atinge forma potrivita, necesara inserarii
bobinelor succesive in cadrul procesulului de bobinare semi-automata.
Descrierea prezentatd mai jos este specifica pentru productia de statoare bobinate in cadrul Electroprecizia
Electrical Motors si constituie baza pentru realizarea investitiei Tn acest tip de masina.

Conditiile minime de respectat pentru o astfel de masina sunt:

Masina va fi dotata cu citititor QR-code pentru incarcare automatd a programului;

Schimbarea de fabricatie va trebui sa fie realizatd, pentru o transformare totala in mai putin de 15
minute cu un singur operator;

Miscarea principala de expandare trebuie sa fie controlabila din software si va avea ca parte fizica
de actionare servo-motor;

Celelalte actionari secundare pot fi pneumatice, hidraulice sau motorizate;

Diametrul interior care se poate prelucra pe aceasta masina trebuie sa fie cuprins in intervalul 60-
105 mm;

Diametrul exterior care se poate prelucra pe aceasta masina trebuie sa fie de minim 125 mm;
Inaltimea pachetelor statorice care se pot prelucra pe aceasta masina trebuie sa fie cuprinsa in
intervalul 40-130 mm fara a considera dimensiunile capetelor de bobine rezultate in urma
procesului de inserare bobine, capete ce vor fi adaugate la dimensiunea finala pentru care masina
va fi capabila sa preformeze; Dimensiunile finale trebuie sa fie cuprinse in intervalul 80-210 mm;
Masina va avea posibilitatea sa preformeze atat statoare cu 24 cat si cu 36 de ancose;

Controlul fortei de expandare se va realiza din software in cazul actionarilor motorizate si manual
din regulator de presiune in cazul actionarilor pneumatice; Pentru actionarile motorizate, forta de



strangere trebuie sa fie de minim 100 N iar pentru actionarile pneumatice valoarea presiunii de
alimentare trebuie sa fie reglabila in intervalul 4-6 bar;

= Actionarile pneumatice nu vor fi calibrate pentru a utiliza presiuni de alimentare mai mari de 6 bar
datorita limitarilor sistemului actual de furnizare centralizata a aerului comprimat in cadrul
Electroprecizia Electrical Motors;

= Viteza de rotatie pentru servomotor trebuie sa fie ajustabila din software;

= Masina trebuie sd aibd o interfata om-masind (HMI) cu ecran tactil pentru a putea ajusta parametri
necesari;

= Masina va fi dotata cu bariera optica sau alte module de siguranta pentru a preveni interventia
umana in timpul desfasurarii ciclului de preformare. Masina trebuie sa permitd actionarea unui
buton de pauza - pentru a elimina diferitele obstacole sau probleme aparute in timpul desfasurarii
ciclului de preformare. Dupa Tnlaturarea cauzei ce a necesitat apdsarea acestui buton, programul
trebuie sa poata fi reluat dupa re-apasarea butonului de start;

5. Masina pentru termo-sertizare — 1 buc.
Masina de termo-sertizare va fi de tip individual si va avea urmatoarele caracteristici minimale:
Masina de termo-sertizare are ca scop conectarea terminalelor de iesire, din cupru, ale bobinelor
componente ale statorului bobinat cu conductorii de conexiune.
Descrierea prezentatd mai jos este specificd pentru productia de statoare bobinate in cadrul Electroprecizia
Electrical Motors si constituie baza pentru realizarea investitiei in acest tip de masina.
Statoarele bobinate, in procesul de productie au anumite caracteristici specifice realizarii conexiunilor cum
ar fi: diametrul conductorilor de conexiune, diametrul terminalelor de cupru, gradul de acoperire cu email
al conductoarelor de cupru.
Procesul de termo-sertizare se va realiza cu adaos de material din aliaj de lipire pentru a asigura
compactarea legaturii electrice formate intre cele doua materiale diferite.
Conditiile minime de respectat pentru o astfel de masina sunt:
= Masina va realiza partea de presare a ansamblului terminal-conductor cu o forta de maxim 500 KGF;
= Masina va realiza un ciclu de sertizare in maxim 5 secunde;
= Masina va avea posibilitatea de termo-sertizare cu sectiune compusa de minim 10 mm?2;
= Masina va avea posibilitatea de a salva minim 100 de programe dedicate realizarii diverselor tipuri
de conexiuni;
= Masina va avea temperatura de termo-sertizare cuprinsa in intervalul 300-500 °C;
= |atimea materialului aliat, de adaos, va fi ajustabila intre 4 si 6 mm;
= Timpul de reglaj si schimbare de fabricatie nu trebuie sa depaseasca 10 minute cu un singur
operator;

6. Masina de bandajare

Masina de bandajare are ca scop coaserea bobinelor pentru a rigidiza capul de bobina pentru pasii urmatori
din procesul de bobinare semi-automata.

Descrierea prezentatd mai jos este specificd pentru productia de statoare bobinate in cadrul Electroprecizia
Electrical Motors si constituie baza pentru realizarea investitiei Tn acest tip de masina.



Statoarele bobinate, in procesul de productie au anumite caracteristici cum ar fi: diametrul interior al
capului de bobind, diametrul exterior al capului de bobind, inaltimea capului de bobind in partea de
actionare si in partea de ventilatie, valori care sunt prezentate in documentatia tehnica.

Procesul de bandajare capete de bobine necesita urmarirea documentatiei specifice, care are o varianta
mare, luand in calcul urmatorii parametri:

a.
b.
C.

Numar de ancose;
Anumite forme ale capatelor bobinelor care ies din pachetul statoric;
Dimensiuni specifice (Diametru exterior, diametru interior, Thaltime).

Conditiile minime de respectat pentru o astfel de masina sunt:

Masina va fi dotata cu citititor QR-code pentru incarcare automata a programului;

Masina va avea alimentatoare independente, cu derulatoare pentru banda de cusut si senzori
pentru prezenta firului de bandajat;

Schimbarea de fabricatie va trebui sa fie realizatd, pentru o transformare totala in mai putin de 10
minute cu un singur operator;

Dispozitivul de indexare trebuie sa fie ajustabil din software in intervalul 1-100 RPM ;

Masina va fi capabila sa bandajeze pachete statorice cu Tnaltimi cuprinse in intervalul 40-130 mm;
Tn&ltimile capetelor de bobine se adaugi la aceste dimensiuni cu variatie intre 20 si 40 mm pentru
fiecare cap (Actionare / Ventilatie) acesta ducand la o Thaltime compusa de pana la maximum 210
mm;

Masina va fi capabild sa bandajeze statoare cu diametrul de 125 mm. Diametrele inelelor suport
stator vor fi realizate pentru a asigura pozitionarea corecta a pachetelor statorice in masina;
Masina va fi dotata cu servo-motoare pentru cursele acelor de bandajare: (rotatie, inaltime, avans);
Schimbare rapida a dispozitivelor pentru bandajare cu angrenaj tip pinion;

Vitezele pentru servomotoare trebuie sa fie ajustabile din software;

Cursa minima pentru acul de bandajare pe axa frontala este de 100 mm;

Masina trebuie sa aiba capabilitatea de a bandaja succesiv pana la 36 de canale; Acest lucru ramane
valabil chiar in cazul in care nu se comanda dispozitive pentru acest tip;

Posibilitatea de a avea un program cadru, standard n care sa poata fi ajustate valorile pentru fiecare
tip de reper ce urmeaza a fi executat;

Posibilitatea de a inregistra si salva minim 100 de programe diferite;

Timpul de ciclu necesar pentru 36 de ancose trebuie sa fie mai mic de 60 secunde fara a considera
timpul de Incarcare-descarcare masing;

Masina va fi prevazuta cu sistem de protectie impotriva introducerii accidentale a acului de bandajat
n pachetul statoric;

Masina va fi prevazuta cu reglaj manual pentru tensionarea firului de bandajat;

Masina trebuie sa aiba posibilitatea de a fi programata din software pentru a bandaja ancose cu pas
determinat (1 da, 1 nu);

Masina trebuie sa aiba posibilitatea de a realiza multiple coaseri in aceeasi ancosa (spre exemplu la
nceputul sau sfarsitul bandajarii);

Masina trebuie sa poata innoda capatul firului la final de ciclu;

Masina trebuie sa poata taia firul de bandajare la final de ciclu;

Masina trebuie sa prinda firul taiat la final de ciclu si sa il preia automat la inceput de ciclu;

Masina trebuie sa fie prevazuta cu senzori pentru a limita cursa cutitului de taiere a firului;



= Masina trebuie sa aiba sistem automat de pozitionare a inelului suport stator la pozitia O, de
referinta;

= Masina trebuie sd aibd o interfata om-masind (HMI) cu ecran tactil pentru a putea ajusta parametri
necesari;

= Masina va fi dotatd cu bariera optica sau alte module de siguranta pentru a preveni interventia
umana in timpul desfasurarii ciclului de bandajare. Masina trebuie sa permita actionarea unui buton
de pauza - pentru a elimina diferitele obstacole sau probleme aparute in timpul desfdsurarii ciclului
de bandajare. Dupa inldturarea cauzei ce a necesitat apasarea acestui buton, programul trebuie sa
poata fi reluat dupa re-apasarea butonului de start;

7. Masina de formare finala
Scopul operatiei de formare cap bobina, pentru statoarele bobinate, este de a asigura dimensiunile finale
ale acestui produs, pentru a putea fi introdus uniform in ansamblul format din carcasa si scuturi — fara a
exista riscul de atingere a conductorului de cupru continut in capul de bobina de alte elemente metalice ale
ansamblului. Astfel, se evita riscul de scurt-circuit produs intre acestea.
Dimensiunile finale ale capetelor de bobina trebuie sa fie realizate conform cu documentatia tehnica
solicitata de clientii finali, in acord cu posibilitatile tehnice ale utilajului.
Ca eficientizare, cu cat dimensiunile acestor capete de bobine sunt mai reduse, cu atat scade consumul de
material utilizat pentru componentele ansablului format din carcasa si scuturi.
Acest CNC este indispensabil procesului de realizare a statoarelor bobinate. Acest CNC de formare cap
bobina stator va realiza dimensiunile necesare asigurarii eficientei finale dorite pentru statoarele bobinate
din cadrul acestui proiect.
Caracterisiticile minime pentru un astfel de CNC pentru prelucrari bobine mecanizat sunt:
= Masina va avea, pentru axa Z (vertical), o cursa minima de 300 mm;
= Masina va avea posibilitatea sa prelucreze statoare cu diametrul exterior de 125 mm;
= Avansul rapid pentru axa Z va fi de minimum 10m/min;
=  Schimbarea de fabricatie trebuie sa poata fi facuta in mai putin de 20 de minute cu un singur
operator;
=  Timpul de ciclu trebuie sa fie mai mic de 60 de secunde - incluzand incarcarea si descarcarea
statoarelor bobinate;
= Formarea capetelor de bobine trebuie facuta in 3 directii: -diametre exterioare, diametre interioare
si inaltimi in cadrul aceluiasi ciclu de fabricatie;
= Toate dimensiunile de formare trebuie sa poata fi ajustate prin alterarea parametrilor masinii;
= |nterfata om-masina cu ecran tactil pentru a facilita accesul si alterarea usoara a parametrilor;
= Designul masinii va permite instalarea de module adiacente cu scopul de a deservi incarcarea-
descarcarea pieselor;
= Mod de operare: Semi-automat din cauza variatiei mari de tipuri. Interschimbabilitate rapida oferita
pentru dispozitivele dedicate cu posibilitatea de integrare si utilizare a unor sisteme mecanice sau
hidraulice;
= Masina va fi echipata cu dispozitive dedicate executarii operatiilor solicitate. Lungimea pachetelor
va varia conform specificatiei atasate. Toate dispozitivele si sculele dedicate trebuie sa fie
interschimbabile in corpul masinii;




8.

Inaintea formarii, dispozitivul trebuie sa permita o distantare fata de dimensiunile finale cu scopul
de a introduce capul de bobina neformat. Pentru diametrul exterior distantarea trebuie sa fie de
minum 40 mm pe diametru iar pentru diametrul interior trebuie sa fie de minmum 30 mm;

Timpul de ciclu nu trebuie sa depaseasca 30 sec. pe piesa, excluzand incarcarea - descarcarea;
Rezultatul formarii capului de bobina al statorului bobinat trebuie sa fie conform cu documentatia
reperului;

Forta de presare trebuie sa fie ajustabila mecanic sau din software;

Masina trebuie sa aiba un automat programabil pentru programare si operare cu posibilitatea
stocarii a cel putin 100 de programe;

Masina trebuie dotata cu senzor de presiune: daca dispozitivul de formare atinge tola, pachetul
statoric sau orice alt obiect aflat accidental in raza de actionare, masina trebuie sa se opreasca;
Masina va fi dotata cu cititor pentru coduri QR pentru a putea incarca programele;

Stand de testare finala

Sistemul de control electric este finalul procesului de bobinare din cadrul sistemului si prin el se realizeaza
validarea din punct de vedere calitativ a procesului din amonte. Fiind poarta de decizie pentru promovarea
pieselor executate in cadrul sistemului acest modul este critic.

Avand in vedere evolutia la modele din ce in ce mai complexe de evaluare a calitatii electrice si dielectrice
ale statoarelor bobinate acest sistem trebuie sa respecte ultimele cerinte din piata electro-motoarelor. De
aceea acest sistem trebuie sa fie calabil sa verifice statoarele bobinate la diverse incercari electrice cum ar
fi rezistenta electrica pe faza, rezistenta sistemului de izolatii la strapungere, test de scurtcircuit si de
descarcare partiala.

Conditiile minime de respectat pentru o astfel de masina sunt:

Dotarea interna a acestui sistem trebuie sa suport minim 6 terminale pentru conectarea
conductorilor de conexiune ai bobinelor corespondenti fazelor si minim 2 terminale pentru
verificarea termo-protectorului inclus in majoritatea produselor din categoria celor descrise in
aceste specificatii.
Minim doua statii de testare pentru a permite lucrul simultan si pentru a eficientiza timpul utilizat
pentru validarea statoarelor bobinate. In timp ce un test se desfasoara, in mod automat, operatorul
ce deserveste acest sistem trebuie sa aiba timp sa conecteze la terminalele sistemului, urmatoarea
piesa de testat;
Rezultatele testelor trebuie sa fie afisate pe ecranul sistemului in timp real si trebuie codificate pe
culori pentru a putea oferi o interpretare usoara si intuitiva;
Sistemul de testare va avea un cititor QR-code pentru a putea incarca programul de testare automat
dupa scanarea manuala a codului de tip QR deja existent pe produsul ce urmeaza a fi testat.
Sistemul trebuie sa permita salvarea a cel putin 300 de programe, dedicate tuturor tipurilor de
statoare bobinate ce urmeaza a fi dezvoltate si testate in cadrul acestui sistem de bobinare;
Testarea rezistentei electrice:
o Sistemul va putea fi programat si va putea realiza teste de rezistenta electrica a fazelor in
sistem individual sau compus; Se ofera posibilitatea de a verifica rezistenta electrica pe o
singura faza astatorului bobinat; se ofera posibilitatea de verifica rezistenta electrica pe 3
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faze ale statorului bobinat si obligatoriu se prevede compararea valorilor acestor rezistente
masurate pentru a putea valida cerinta de maxim 1% deviatie intre valorile masurate pe 3
faze ale aceluiasi stator bobinat;

Sistemul va permite verificarea rezistentelor electrice cu valori cuprinse in intervalul minim
de 0.1Q si 3KQ. Daca intervalele de masurare oferite de producator sunt mai mari decat
minimul solicitat in aceasta cerinta, se considera avantaj;

Acuratetea de masurare trebuie sa fie mai mica de 3% pentru toate intervalele de masurare
in care se autocalibreaza Ohmmetrul;

Sistemul va realiza automat sau la cerere autocompensarea de temperatura prin utilizarea
unui senzor de temperatura ce va masura temperatura din mediul ambiental. Corectia de
valori ale rezistentei electrice citite va fi aplicata de catre sistem in mod automat;

Sistemul va permite masurarea rezistentei electrice si pentru termo-protectorul instalat in
cele doua terminale dedicate ale blocului de terminale din sistemul de testare;

Testarea la strapungere cu curent alternativ cu tensiune ridicata:

©)
®)

Intervalul de testare trebuie sa fie reglabil din software in limitele 500-3000 VAC;

Eroarea de voltaj trebuie sa fie de maxim 2% fata de valoarea setata in software pentru
testare;

Frecventa de teastare trebuie sa fie de 50 Hz. Optional se poate utiliza si frecventa de 60 Hz;
Valorile intensitatii curentlui pentru testare trebuie sa fie realizate in intervalul minim 1mA-
30mA cu rezolutie de minimum 0.2mA. Daca se oferteaza valori in afara intervalului minim
desemnat, se considera avantaj. Daca se oferteaza valori de rezolutie mai mici de 0.2mA se
considera avantaj;

Testarea la voltaj alternativ ridicat trebuie sa poata realiza verificarile de rigiditate dielectrica
a sistemului de izolare al statorului bobinat atat intre fazele bobinajului, intre faze si pachetul
statoric cat si intre termo-protector si faze;

Testarea de scurcircuit intre spire (surge-test):

o

o

Voltajul minim de testare trebuie sa fie de 3000V cu increment unitar in intevalul 1000-
3000V;

Pulsurile de tensiune vor avea durata de maximum 500ns;

Numar minim de pulsuri succesive 5/s. Daca se oferteaza valori mai mari se considera
avantaj;

Testarea trebuie sa fie realizata prin intermediul matricii de selectie a terminalelor pentru a
permite teste intre terminalele U-V; V-W; U-W dar si in cadrul aceleiasi faze U1-U2; V1-V2;
W1-W2;

Testul va fi capabil sa determine abaterea absoluta dintre curbele inregistrate pentru fiecare
faza si sa le compare fata de o curba standars, master, dobandinta anterior testarii;

Testarea cu descarcare partiala — se varealiza in pasi incrementali in mod “laborator” dar si automat
in cadrul testarii de surge test. Modulul de descarcare partiala va fi coordonat de software astfel
incat sa se poata realiza teste in regim automat la fiecare stator bobinat de verificat, cu durata scurta
dar va avea si posibilitatea de investigare profunda a capabilitatilor statoarelor bobinate realizate in
cadrul sistemului de bobinare.

©)

Testele se vor desfasura cu pulsuri de la 500 V pana la 3 KV cu pasi incrementali reglabili din
software cu o rezolutie de minim 50 V.



o Rezultatele obtinute privind rigiditatea la descarcare partiala trebuie sa fie afisate vizual pe
ecranul masinii dar trebuie sa poata fi si salvat in cadrul raportului de masuratori. Valorile
obtinute la aceste teste fac parte integranta din modulul de analiza statistisca care este
necesar a fi implementat in cadrul standului de testare;

o Parametri de testare trebuie sa fie definiti in cadrul meniului de reglaj astfel incat sa poata fi
obtinute rezultate cu rezolutie de minim 50 V pentru a putea fi relevante statistic si pentru
a oferi informatii privind modificarile din proces in timp real.

e Sistemul de testare va fi capabil sa verifice sensul de rotatie al statorului bobinat prin utilizarea de
sonda magnetica;

e Software-ul va avea posibilitatea de inregistrare a tuturor rezultatelor de testare in fisiere individuale
pentru fiecare stator bobinat testat; Apelarea acestora in caz de necesitate trebuie sa poata fi facuta
atat din cadrul software-ului, local, cat si prin conexiune la intranet in cadrul sistemului de baze de
date exterior sistemului de testare;

9. Sistem de manipulare — 2 buc.
Sistemele de manipulare trebuie sa asigure ridicarea, coborarea si pozitionarea pe verticala sau orizontala
in cadrul sistemului de bobinare.
Toate actiunile de manipulare cu ridicare vor fi concentrate in doua zone pentru a putea asigura atat fluxul
de intrari si iesiri din acest sistem de bobinare cat si pozitionarea pachetelor statorice, goale sau bobinate
in formatul necesar masinilor de prelucrare din cadrul sistemului. Legatura intre masini va fi facuta cu
ajutorul benzilor cu role sau conveioarelor astfel incat operatorii sa nu trebuiasca sa ridice piesele produse
in cadrul sistemului deoare acestea pot ajunge la mase de pana la 18 Kg.
Manipularea pieselor produse in sistem va fi propusa de catre furnizor dar cu alegeri limitate intre brate
robotice sau sisteme de manipulare cu brat pivotant si cu autocompensare de greutate cu posibilitatea de
a roti pachetele din pozitie orizontala in pozitie verticala si viceversa.
Ca parametri generali pentru aceste doua sisteme sunt urmatoarele pozitii:
Inaltimea maxima a grindei (ansamblului de ridicare, brat robotic) este de 2800 mm;
e Cursa de ridicare trebuie sa fie cuprinsa in intervalul minim de 500-2000 mm; Orice valoare
inferioara sau superioara acestui interval este considerata avantaj;
e (Capacitate maxima de ridicare va fi de minim 40 Kg in care sa fie inclusa masa ansamblului format
din prehensor si masa piesei de manipulat;
e Rotatia bratului sau a grinzii trebuie sa asigure acoperirea unui cerc de 360° pentru a asigura
flexibilitatea in cadrul sistemului de bobinare;
e Sistemul de prehensoare va trebui sa fie dedicat utilizarii pentru piesele solicitate ca documentatie
tehnica in cadrul proiectului astfel:
o Suprafata de prindere trebuie sa fie interioara pentru manipularile unde se executa
prelucrari in partea de diametru exterior al pachetului statoric;
o Suprafata de prindere trebuie sa fie exterioara pentru manipularile care se executa in partea
de diametru interior al pachetului statoric;
o Diametrul maxim exterior pe care il poate folosi prehensorul trebuie sa fie de minim 150
mm;
o Diametrul minim interior pe care trebuie sa il utilizeze prehensorul este de 60 mm;




e Sistemul de manipulare trebuie sa fie realizat astfel incat sa se asigure lipsa de contact direct intre
oricare din elementele acestui sistem cu capetele de bobine expuse, pentru a se evita riscul de
contaminare si de deteriorare a conductorilor de cupru continuti in acestea;

Cerintele definite mai sus sunt minime si obligatorii. Orice oferta prezentata, care se abate de specificatiile
tehnice presupune asigurarea unui nivel calitativ superior cerintelor minimale de mai sus.

Echipamentele ofertate trebuie sa fie insotite de toate accesoriile, dotdrile necesare functionarii acestora
la parametrii ceruti mai sus, chiar daca cumparatorul a omis solicitarea lor explicita. Oferta va fi completatd
de catre ofertant, in mod obligatoriu, cu aceste accesorii, cu explicarea rolului lor functional.

Furnizorul are obligatia de a prezenta certificarea echipamentelor conform standardelor europene.
Echipamentele trebuie sa fie conform normelor de securitate, de protectie a muncii si reglementdrile
privind protectia Tmpotriva incendiilor in medii industriale.

Furnizorul este responsabil pentru obtinerea oricaror omologari, autentificari, autorizari si alte asemenea,
astfel Tncat echipamentele furnizate in baza contractului sa poata fi comercializate si utilizate pe teritoriul
Romaniei potrivit destinatiei, in conformitate cu legislatia si reglementarile aplicabile.

4. ANEXE tehnice:

Anexa 1 : Desene tole

Anexa 2 : Scheme de bobinaj

Anexa 3 : Dimensiuni pene pentru tole

Anexa 4 : Fise de bobinaj

Anexa 5 : Diagrama bobinaj pentru bandajare

Anexa 6 : Centralizator documentatie linie 80

Toate denumirile din prezentele specificatii tehnice care indicd o anumita origine, sursa, productie, un
procedeu special, 0 marca de fabrica sau de comert, un brevet de inventie, o licenta de fabricatie vor fi
interpretate ca fiind insotite de mentiunea , SAU ECHIVALENT”.

Echipamentele livrate trebuie sa fie NOI, nefolosite.

5. Livrare, ambalare, etichetare, transport si asigurare pe durata transportului

Adresa de livrare: Municipiul Sacele, str. Electroprecizia, nr. 3, jud. Brasov, CP 505600.

Expedierea, ambalarea, etichetarea, transportul si asigurare pe durata transportului cad in sarcina
furnizorului.

La livrare, echipamentele vor fi insotite de documentele de transport.

Descdrcarea si punerea pe pozitie a echipamentelor din mijloacele de transport cad in sarcina
Cumparatorului

Realizarea fundatiei: cade in sarcina cumparatorului, iar in acest sens Furnizorul va prezenta Planul de
fundatie in cadrul Propunerii tehnice.

Livrarea echipamentelor va fi consemnata prin semnarea unui proces verbal, semnat de reprezentantii
cumparatorului si ai furnizorului.

6. Receptia si punerea in functiune a echipamentelor
Termen punere in functiune: cel mai tarziu data de 10.12.2022



Furnizorul va realiza cu titlu gratuit asamblarea sistemului, punerea in functiune a echipamentelor si

testarea lor.

Cumparatorul, prin reprezentantii sai, are dreptul de a inspecta si/ sau de a testa echipamentele, pentru a

verifica conformitatea lor cu specificatiile tehnice din documentatia de atribuire si propunerea tehnica.

Daca echipamentul inspectat sau testat nu corespunde specificatiilor tehnice, cumparatorul are dreptul sa

respinga, iar furnizorul are obligatia de a inlocui echipamentul refuzat pentru ca acesta sa corespunda

specificatiilor lor tehnice, fard a modifica pretul contractului.

Dreptul cumpdratorului de a inspecta, testa si dacd este necesar de a respinge, nu va fi limitat sau amanat

datorita faptului ca echipamentul/ echipamentele a/ au fost inspectat/e si testat/e de furnizor, cu/ sau fara

participarea unui reprezentant al cumparatorului, anterior livrarii acestuia.

Punerea in functiune este conditionata de prezentarea urmatoarelor documente:

e Factura fiscald

e Certificat de calitate si conformitate CE

e Certificat de garantie sistem

e Lista pieselor de schimb

e Manual de operare si intretinere (incluzdnd scheme electrice si desene de ansamblu pentru
componentele principale) - in limba engleza sau romana

e Carnet deintretinere, service si garantii

e Manualul de reglare — montaj — service —in limba romana sau engleza

e Document oficial prin care este nominalizat operatorul economic de catre furnizor sa efectueze reparatii
la echipamentele furnizate in perioada de garantie.

Punerea in functiune a echipamentelor va fi consemnata prin semnarea unui proces verbal de punere in
functiune, semnat de reprezentantii cumpdratorului si ai furnizorului.

Termen de receptie finalda: Maxim 5 zile lucratoare de la punerea in functiune, consemnat prin proces verbal

de receptie finala.

Receptia finala este conditionata de urmatoarele:

e Echipamentele sunt noi, pregatite pentru introducerea imediata in exploatare;

e Echipamentele au fost livrate in termenul prevazut la pct. 6;

e Echipamentele corespund cu specificatiile tehnice din documentatia de atribuire si functionarea
acestora dovedeste indeplinirea cerintelor tehnice minime de la pct. 3;

e Echipamentele au fost puse in functiune si functioneaza in parametrii stabiliti in specificatiile tehnice;

e S-arealizat instruirea personalului, in conformitate cu pct. 7;

Receptia finald nu este conditionata de aprobarea unui tert, acesta se va realiza in conformitate cu clauzele

contractuale, la sediul cumparatorului (Municipiul Sdcele, str. Electroprecizia, nr. 3, jud. Brasov, CP 505600),

in prezenta reprezentantilor din partea cumparatorului si ai furnizorului.

Receptia finald a echipamentelor va fi consemnata prin semnarea unui proces verbal de receptie finala,

semnat de reprezentantii cumparatorului si ai furnizorului.

Penalitati contractuale: 0.1% pe zi de intarziere din valoarea contractului pentru nerespectarea termenului

maxim de livrare pentru primele 30 de zile calendaristice.




Instruirea personalului

Dupa punerea in functiune a echipamentelor, furnizorul va efectua cu titlu gratuit instruirea personalului

operator privind modul de exploatare, intretinere, respectand totodata normele de sandtate si securitate

operationald si situatii de urgentd, conform instructiunilor date de furnizor si a prevederilor legale in

vigoare.

Instruirea personalului se va realiza de personal abilitat si calificat sd presteze activitati de instruire.

Instruirea se va desfasura la sediul cumparatorului si va fi organizata intr-o singura sesiune de min. 5 zile.

Numarul de participanti la o sesiune: 5-8 operatori si personal din partea echipei de mentenanta.

Sesiunea de instruire se va desfasura in limba romana/ engleza. Furnizorul va asigura pe durata sesiunii de

instruire materiale suport in limba romana/ engleza, care includ instructiuni de exploatare si mentenanta a

echipamentelor, emise de furnizor.

Obiectivele instruirii vizeaza:

e Descrierea echipamentelor

e Modul de utilizare a echipamentelor

e Reguli de exploatare si intretinere, inclusiv prezentarea programului de inspectii/ revizii tehnice
obligatorii care se executa, cu caracter preventiv, pe durata de serviciu a echipamentelor

e Modalitdti de asigurare a garantiei cu explicitarea defectelor care nu se afla sub incidenta acesteia

e (Calibrarea/ recalibrarea periodicad a echipamentelor

e Alte aspecte considerate a fi necesare de catre furnizor

Sesiunea de instruire se va finaliza prin incheierea unui proces verbal de instruire semnat de catre furnizor

si de reprezentantii cumparatorului.

8. Garantie, mentenanta in/ post garantie, suport tehnic

Garantia echipamentelor: minim 24 luni.

Perioada de garantie incepe sa curga de la data punerii in functiune a echipamentelor, consemnat in
procesul verbal de punere in functiune.

Furnizorul va asigura un punct de contact dedicat cumparatorului unde se poate semnala orice problema/
defectiune sesizata care necesitd a fi remediata, pentru a se asigura ca orice situatie semnalata este tratata
cu promptitudine.

Propunerea tehnicd va contine denumirea Operatorului economic (Ofertant/ Operatorul economic
desemnat de ofertant) care va asigurare suportul tehnic in perioada de garantie. Operatorul economic
trebuie beneficieze de atestate din partea furnizorului echipamentelor in vederea asigurarii suportului
tehnic.

Termenul maxim de constatare a defectiunii este de 24 de ore de la notificarea primita de la cumparator.
Interventia tehnica necesara (remedierea defectiunilor) se vor executa in cel mult 72 ore de la solicitare/
sesizare.

Nerespectarea timpilor de mai sus da dreptul cumparatorului de a solicita penalitati/ daune interese in
conformitate cu clauzele contractului.

Tn perioada de garantie, toate costurile legate de remedierea defectiunilor cad in sarcina furnizorului
(diagnosticare, costul si Tnlocuirea pieselor defecte, manopera pentru reparare, transportul si cazarea
echipei de service, etc)

Mentenanta post-garantie nu face obiectul contractului care se va semna in urma prezentei proceduri de
achizitie, pentru acesta se va semna un contract separat dupa expirarea perioadei de garantie.



9. Piese de schimb si materiale consumabile pentru activitdtile din programul de mentenanta dupa
expirarea garantiei

Furnizorul trebuie sa fie in mdsurad sa asigure piese de schimb si orice alte materiale consumabile pentru o
perioada de minim 10 ani, dupa expirarea perioadei de garantie.

Toate piesele si subansamblurile trebuie sa poata fi inlocuite fara modificdri de parametri, in procesele de
reparatie sau revizie, cu repere de schimb originale.

Toate piesele si subansamblurile si elementele utilizate la constructia echipamentelor trebuie sa respecte
toate normele aplicabile in Uniunea Europeana.

Piesele de schimb, subansambluri, materialele consumabile nu fac obiectul contractului care se va semna
in urma prezentei proceduri de achizitie.

10. Modalitati si conditii de plata

Conditii de plata:

30% avans dupa semnarea contractului de furnizare

20% la receptia tehnica la sediul furnizorului

50% dupa semnarea procesului verbal de receptie.

Furnizorul va garanta platile in avans prin emiterea unei scrisori de garantie bancara in conditiile legii de o
institutie de credit. Perioada de valabilitate a garantiei bancare este data de trecerea bunurilor in
responsabilitatea clientului.

Decontarea se va realiza pe baza facturilor emise de furnizor. Fiecare factura va avea mentionat numarul
contractului, datele de emitere si de scadenta ale facturii respective. Facturile vor fi trimise pe email la data
emiterii acestora, apoi in original la adresa cumparatorului.

Platile in favoarea furnizorului se vor efectua in termen de max. 30 zile de la data emiterii facturii fiscale.



IV Anexele solicitate a fi completate din partea ofertantilor

ANEXANr. 1

DECLARATIE PE PROPRIA RASPUNDERE DIN PARTEA OFERTANTULUI PRIVIND CONFLICTUL DE INTERESE

OFERTANT/OFERTANT ASOCIAT Nr........ /data...........
(denumirea/numele)
DECLARATIE

privind neincadrarea in situatiile prevazute la art. 14 si 15 din Ordonanta de urgenta a Guvernului nr.
66/2011 privind prevenirea, constatarea si sanctionarea neregulilor apdrute in obtinerea si utilizarea
fondurilor europene si/sau a fondurilor publice nationale aferente acestora, cu modificarile si completarile
ulterioare

Subsemnatul(@), ..ooooeveeeiiieee e, ,incalitate de oo, , referitor
la procedura de achizitie Sistem de bobinare semi-automat pentru gabaritul 80, declar pe propria raspunde,
sub sanctiunea falsului in declaratii, asa cum este acesta prevdzut la art. 326 din Legea nr. 286/2009 privind
Codul penal, cu modificarile si completarile ulterioare, ca nu ma incadrez in ipotezele descrise la art. 14 si
15 din Ordonanta de urgenta a Guvernului nr. 66/2011 privind prevenirea, constatarea si sanctionarea
neregulilor aparute in obtinerea si utilizarea fondurilor europene si/sau a fondurilor publice nationale
aferente acestora, aprobatda cu modificari si completari prin Legea nr. 142/2012, cu modificarile si
completarile ulterioare.

Subsemnatul(a), «..ccoovvveviiiiiieine, , declar ca voi informa imediat ELECTROPRECIZIA ELECTRICAL MOTORS
SRL daca vor interveni modificari in prezenta declaratie.

De asemenea, declar ca informatiile furnizate sunt complete si corecte in fiecare detaliu si inteleg ca
ELECTROPRECIZIA ELECTRICAL MOTORS SRL are dreptul de a solicita, in scopul verificarii si confirmarii
declaratiei, orice informatii suplimentare.

Tnteleg c& Tn cazul in care aceastd declaratie nu este conform3 cu realitatea sunt pasibil de incilcarea
prevederilor legislatiei penale privind falsul in declaratii.

(numele si functia persoanei autorizate)

(semnatura persoanei autorizate)



ANEXA Nr. 2
OPERATOR ECONOMIC

(denumirea/numele)

OFERTA FINANCIARA

Catre ELECTROPRECIZIA ELECTRICAL MOTORS,

1. Examinand documentatia de atribuire, subsemnatul(tii) ......c..cooeeoiiiiiiii e (numele si
prenumele), reprezentant(ti) al/ai OfertantulUl e
(denumirea/numele ofertantului) ne oferim ca, in conformitate cu prevederile si cerintele cuprinse in
documentatia mai sus mentionata, sa furnizam echipamentele/utilajele.................. descrise in tabelul de mai
jos pentru suma totald de .....ccccoeeiiiiiiiiii (suma fara TVA in litere si in cifre, precum si
moneda ofertei), la care se adaugd TVAin valoare de ........cccccoeeevviieiieiiiie e (sumain litere siin cifre,

precum si moneda).

Nr. Denumirea produsului propus de Cantitate Pret unitar | Valoare Valoare
crt. ofertant (inclusiv modelul cu (buc.) (fara TVA) TVA totala
denumirea comerciala) (cuTVA)

Total oferta

2. Ne angajam sa mentinem aceastad ofertd valabild timp de 60 de zile, si ea va ramane obligatorie pentru
noi si poate fi acceptata oricand inainte de expirarea perioadei de valabilitate.

3. Pana la incheierea si semnarea contractului de achizitie, aceastda ofertd, impreunda cu comunicarea
transmisa de dumneavoastra, prin care oferta noastra este stabilita castigatoare, vor constitui un contract
angajant intre noi.

Data completarii Operator economic

(Nume reprezentant legal / imputernicit,
semnatura autorizatd)



OPERATOR ECONOMIC

(denumirea/numele)

OFERTA TEHNICA

Catre ELECTROPRECIZIA ELECTRICAL MOTORS,

ANEXANr. 3

1. Examinand specificatiile tehnice aferente procedurii interne de achizitie si selectie furnizori, lansata
pentru atribuirea contractului de furnizare Sistem de bobinare semi-automat pentru gabaritul 80,

subsemnatul(tii)

reprezentant(ti) al/ai

ofertantului
(denumirea/numele ofertantului), ne oferim ca, in conformitate cu prevederile si cerintele cuprinse
in specificatiile tehnice, sa furnizam .............. , respectand intocmai termenele, conditiile si
metodologia detaliata de catre Beneficiar.

(numele si  prenumele),

in calitate de

Tn Sectiunea Il Specificatii tehnice sunt descrise caracteristicile tehnice minime pe care trebuie si le

indeplineasca bunul ofertat.

Tn coloana nr. (1) din urmé&torul tabel - Caracteristici tehnice ofertate (modalitdti de indeplinire a cerintei) -
se vor introduce valorile efective ale parametrilor tehnici ai bunului ofertat.
Tn coloana nr. (2) a tabelului - Observatii - se vor face de citre ofertant precizari in situatia in care informatiile
din oferta tehnica depusd sunt prezentate sub o alta forma decat cea cuprinsa in specificatiile tehnice

minime obligatorii, observatii care vor ajuta beneficiarul in evaluarea ofertei primite.

Echipamente (se poate
completa cu denumirea
comerciald)

Buc.

Caracteristici tehnice ofertate (modalitatea
de indeplinire a cerintei din Specificatiile
tehnice de la sectiunea Il)

(1)

Observatii
/avantaje

(dupa caz)

(2)




2. Certificam prin semnatura ca echipamentele pe care le vom furniza vor fi conforme cu specificatiile
tehnice prezentate si asumate in ofertd. In cazul identificirii unor neconformitéti, ne obligdm s pl&tim
daune interese.

3. Conditii comerciale:

Modalitati de plata:

Termen de livrare:

Garantie:

Transport, montaj si punere in functiune:.

4, Ne angajam sda mentinem aceastd oferta valabila cel putin 60 zile de la data depunerii ofertelor si ea
va radmane obligatorie pentru noi si poate fi acceptata oricand inainte de expirarea perioadei de valabilitate.

5. Pana la incheierea si semnarea contractului, aceasta ofertd, impreund cu comunicarea transmisa de
dumneavoastra, prin care oferta noastra este stabilita castigdtoare, vor constitui un contract angajant intre
noi.

Data completarii

(Nume reprezentant legal / imputernicit, semnatura autorizatd)



ANEXA nr. 4
Incheiat intre:

ELECTROPRECIZIA ELECTRICAL MOTORS SRL., persoana juridica romana cu sediul in Sacele, str.
Electroprecizia nr. 3, judetul Brasov, inregistrata la Oficiul Registrului Comertului de pe langa Tribunalul
Brasov sub nr. J08/841/2009, avand cod unic de identificare fiscala RO25609697, cont bancar RO30 RZBR
0000 0600 1184 8403, deschis la Raiffeisen Bank, reprezentata legal prin director general Adrian Secelean,
in calitate de Beneficiar, denumit in continuare ,Beneficiar”), si

Art. 1. Partile inteleg si accepta faptul ca pentru derularea prezentului contract este necesara dezvaluirea si
prelucrarea unor date cu caracter personal, precum: nume, prenume, cod numeric personal, adresa de
domiciliu, serie si numar carte de identitate, cetatenie, adresa de e-mail, numar de telefon, semnatura,
functie.

Art. 2. Fiecare Parte autorizeaza cealaltd parte si garanteaza acesteia sa prelucreze/ca prelucreaza datele
personale cu respectarea reglementarilor legale in vigoare, pentru si in legaturd cu executarea prezentului
contract.

Art. 3. Cu excceptia obligatiilor legale, a acelora in relatie cu autoritatile, a obligatiilor contractuale, respectiv
a drepturilor care revin fiecarei parti, a exercitarii propriilor drepturi, a posibilitatilor de a isi realiza efectiv
activitatea/de a functiona, datele personale dezvaluite de parti in temeiul prezentului contract, nu pot fi
utilizate, prelucrate pentru niciun alt scop care nu are legatura cu derularea/executarea prezentului
contract.

Art. 4. Fiecare parte asigura si garanteaza fata de cealalta parte, faptul ca datele personale dezvaluite in
derularea prezentului contract, au fost obtinute Th mod legal de la prepusul/prepusii sai (angajati).

Art. 5. Partile Inteleg si accepta faptul ca fiecare parte va avea calitatea de operator in ceea ce priveste
datele personale primite de la cealaltd parte in derularea prezentului contract, si ca orice nerespectare a
obligatiilor care li revin uneia dintre partiin legdtura cu acestea, atrage angajarea raspunderii partii in culpa,
atat fatd de cealaltd parte, cat si fata de persoana vizatd, conform prevederilor prezentului contract si
reglementarilor legale in vigoare.



Art. 6. In derularea prezentului contract, partile se obligd s3 respecte actele normative in vigoare emise la
nivel europrean si/sau national in legatura cu prelucrarea datelor cu caracter personal.

Incheiat astazi, ...covvviiiii

Societatea ELECTROPRECIZIA ELECTRICAL MOTORS SRL
Reprezentata de DI. Adrian SECELEAN
Functie: Director general
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