Приложение № 1 

к извещению о проведении запроса предложений

ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ
на разработку и изготовление
Опытной установки для нанесения аэрозольным способом наночастиц из водных растворов полимеров на движущуюся Ni-W ленту-подложку
1. Назначение
Опытная установка для нанесения аэрозольным способом наночастиц из водных растворов полимеров на движущуюся Ni-W ленту-подложку предназначена для нанесения прекурсорного слоя буферной пленки для производства буферных покрытий ленточных ВТСП-2.
2. Состав оборудования установки и характеристики 
2.1. Опытная установка для нанесения аэрозольным способом наночастиц из водных растворов полимеров на движущуюся Ni-W ленту-подложку должна включать в себя следующее, связанное функционально в технологический процесс, оборудование:
	№
	Наименование оборудования
	Характеристики оборудования

	1
	Герметичный бокс
	Объем – не менее 40 л

	2
	Лентопротяжный механизм с обратной перемоткой Ni-W ленты-подложки и с системой стабилизации скорости
	Рабочая сторона ленты – внешняя;

Длина ленты – не менее 12 м;
Ширина ленты – (4-10) мм;

Толщина ленты – (0,5-0,7) мкм;

Скорость протяжки – регулируемая в диапазоне 1÷20 мм/мин;

Показатель отклонения скорости – 

не более ±5%.

	3
	Устройство смотки-намотки защитной ленты с системой синхронизации скорости движения со скоростью движения рабочей ленты
	Длина ленты – не менее 12 м;

Ширина ленты – (0,4-1,1) мм;

Толщина ленты – (0,5-0,7) мкм;

Показатель отклонения скорости движения - не более ±5%.

	4
	Устройство нанесения наночастично-полимерных золей аэрозольным способом
	Размер частиц аэрозоля – не более 0,3 мкм;
Режим нанесения аэрозоля – равновесный.

	5
	Герметичные контейнеры для хранения и транспортировки кассет с лентами
	Время поддержания герметичности – не менее 1 часа.


2.2. Элементы и оборудование опытной установки должны соответствовать следующим требованиям:
2.2.1. Герметичный бокс должен:
- включать шлюз, подвод электричества и газа, съемную крышку, систему продува бокса и шлюза, перчатки;
- иметь объем не менее 40 л.

2.2.2. Лентопротяжный механизм с обратной перемоткой Ni-W ленты-подложки и с системой стабилизации скорости должно обеспечивать: 
- возможность нанесения прекурсорного слоя на внешнюю рабочую сторону ленты;
- возможность протяжки и перемотки образцов Ni-W ленты-подложки длинной не менее 12 м;

- регулируемую скорость протяжки в диапазоне 1÷20 мм/мин;

- систему стабилизации скорости с точностью ±5%;
- скорость обратной перемотки – не менее 500 мм/мин;

- возможность регулировки натяжения Ni-W ленты-подложки;

- радиус изгиба ленты в любой части установки – не менее 20 мм.
2.2.3. Устройство смотки-намотки защитной ленты с системой синхронизации скорости движения со скоростью движения рабочей ленты должно:
- включать безворсовую защитную ленту длиной не менее 12 м;

- иметь систему синхронизации скорости движения рабочей и защитной лент (точность ±5%).

2.2.4. Устройство нанесения наночастично-полимерных золей аэрозольным способом должно:

- включать нагреваемый столик для нагрева участка ленты длинной не менее 100 мм с возможностью регулирования температуры нагрева в интервале 30÷70ºС с точностью ±1 ºС и нанесения прекурсорного слоя;

- включать устройство нанесения прекурсорного слоя аэрозольным способом на ленту шириной (4-10) мм;

- обеспечивать формирование из нанесенного прекурсорного слоя буферной пленки, отвечающей требованиям п. 3.

2.2.5. Герметичное устройство для хранения и транспортировки кассет с лентами должно обеспечивать неизменность состава газовой среды не менее 1 часа.
3. Технические характеристики установки и нанесенного прекурсора слоя.

3.1. Опытная установка для нанесения аэрозольным способом наночастиц из водных растворов полимеров на движущуюся Ni-W ленту-подложку должна обеспечивать нанесение прекурсорного наночастично-полимерного слоя, отвечающего требованиям п.3.2.
3.2. Нанесенный наночастично-полимерный слой должен быть пространственно однородным по всей длине нанесения с отклонением по толщине слоя – не более 10%.
4. Дополнительные требования

4.1. Проведение монтажа и пуско-наладочных работ на территории Заказчика. 

4.2. Наличие у Исполнителя подтвержденного опыта разработки и изготовления оборудования для работы с системами протяжки Ni-(5-9)ат.%W лент толщиной (0,7 - 0,5) мкм или их аналогами, а также с устройствами нанесения жидкофазных прекурсоров аэрозольным способом на движущуюся ленту-подложку.

5. Порядок сдачи-приемки установки и сроки поставки
Исполнитель обязан поставить полный комплект оборудования и провести испытания установки не позднее 2 декабря 2011 года.

По результатам испытаний составляется двусторонний акт сдачи - приемки.
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