RICHIESTA DI OFFERTA PER LE MISURE ELETTRICHE DÌ MULTIPINCH.
Il lavoro di avvolgimento dei sensori per le Misure Elettriche di Multipinch dovrà avvenire in ambiente pulito con particolare attenzione agli inquinanti organici quali sostanze grasse ecc.
Durante tutte le fasi di lavorazione e’ fatto obbligo di indossare guanti monouso.

I supporti, i connettori ed il cavo di uscita 2tw+s saranno da noi (ENEA) forniti dopo un procedimento di pulizia effettuato a nostra cura.
Gli avvolgimenti B-Pol e Rogowsky saranno effettuati con cavo unipolare di rame smaltato in Kapton del diametro di 0,32 mm da noi fornito.

I sensori denominati V-Loop saranno da voi realizzati con cavo unipolare di rame di 2 mm di sezione smaltato in Kapton da noi fornito che sottoporrete a trattamento di indurimento per aumentarne la rigidità.

La Vostra ditta dovrà provvedere alla pulizia dei cavi prima di procedere all’avvolgimento dei sensori.

Per ottenere il grado di pulizia richiesto il cavo di rame smaltato deve scorrere leggermente frizionato entro un panno morbido in fibra naturale pulito imbevuto di alcole etilico puro al 99%.
I sensori avvolti saranno da noi ritirati e sottoposti a collaudo per accertare il rispetto delle condizioni di pulizia e la rispondenza alle richieste di progetto per quanto riguarda le caratteristiche elettriche degli stessi entro una tolleranza ammessa del 3%.
Tutti i sensori vi saranno quindi riconsegnati, quelli che al collaudo saranno risultati conformi alle richieste passeranno alla successiva fase di lavorazione mentre quelli scartati verranno da voi nuovamente avvolti e quindi consegnatici per essere sottoposti a nuovo collaudo.

Tutti i sensori saranno ora da voi collegati mediante un dispositivo di connessione al cavo di uscita 2tw+s isolato in calza di vetro, entrambi da noi forniti dopo un procedimento di pulizia.

Dopo la lavorazione ci saranno riconsegnati in confezioni individuali provviste di codice identificativo del sensore ricavato dalle tabelle di taratura, detto codice sarà apposto mediante etichettatura in materiale metallico compatibile con il vuoto sui terminali di uscita del cavo stesso e indicante la polarità del collegamento.
Si richiede:

a) L’esecuzione di un avvolgimento su due strati di rame smaltato in Kapton di 48 sensori denominati B-Pol e  loro collegamento al cavo di uscita.

b) L’esecuzione di un avvolgimento su due strati di rame smaltato in Kapton di 4 sensori toroidali denominati Rogowsky e loro collegamento al cavo di uscita.

c) L’esecuzione di 18 sensori composti da un avvolgimento di un singolo conduttore di rame smaltato in Kapton di 2 mm di sezione denominati V-Loop e  loro collegamento al cavo di uscita.
d) La realizzazione di 18 piastrine di acciaio AISI 304 per supporto connessioni V-Loop

e) La realizzazione di 60 grani filettati 3 MA di lunghezza 20 mm in materiale isolante.

 (Vespel SP-1 o Torlon 4203 ).

f) La realizzazione di 20 grani filettati 3 MA di lunghezza 10 mm in materiale isolante. 


(Vespel SP-1 o Torlon 4203 ).

g) Aggiustaggio meccanico dei connettori da noi forniti per complessive 10 ore di lavorazione.

h) Marcatura con etichette metalliche numerate in ordine progressivo per tutti i cavi di uscita 2tw+s.

Si fornisce in conto lavorazione:

a) Macchina bobinatrice toroidale per realizzazione Rogowsky.

b) 48 supporti isolanti per avvolgimenti B-Pol.

c) 4 supporti isolanti per avvolgimenti Rogowsky.

d) 48 connettori isolanti di collegamento tra sensore B-Pol e cavo 2tw+s di uscita.

e) 4 connettori isolanti di collegamento tra sensore Rogowsky e cavo 2tw+s di uscita.

f) 18 connettori isolanti di collegamento tra sensore V-Loop e cavo 2tw+s di uscita.

g) 30 m. cavo unipolare di rame smaltato in Kapton di sezione 2 mm.

h) Rocchetto di 13 Kg. di rame smaltato in Kapton di sezione 0,315 mm.
i) 350 m. di cavo di uscita 2tw+s isolato in calza di vetro.

Dovete fornire:

a) La manodopera necessaria per la realizzazione di tutte le lavorazioni richieste.
b) La minuteria e quanto di attrezzatura meccanica si renderà necessaria nelle diverse fasi di lavorazione.

c) Il materiale di consumo occorrente per realizzare le procedure di pulizia richiestevi.

d) Lastra di Acciaio AISI 304 necessaria alla realizzazione su nostra specifica delle piastrine di supporto per i connettori dei V-Loop.
e) Tondo in Vespel SP-1 o Torlon 4203 diametro 3 mm lunghezza complessiva 1.5 m.

f) Le lavorazioni meccaniche ed i relativi macchinari necessari alla produzione di quanto richiestovi.

g) L’imballaggio finale di tutti i sensori in buste idonee a garantirne la pulizia ed ulteriore imballaggio idoneo al trasporto.

h) Etichette metalliche numerate in inox AISI 304 per la marcatura dei cavi di uscita.

Sono a vostro carico e  di seguito dettagliate le consegne ed i ritiri presso il magazzino centrale dell’ENEA CRE Frascati di via E. Fermi, 45-00044 Frascati:

i) Il ritiro del materiale da noi fornito in conto lavorazione.

j) La consegna per collaudo a nostro carico di quanto da voi realizzato.

k) La riconsegna da parte nostra di quanto collaudato per le ulteriori lavorazioni.
l) La consegna finale di tutti i sensori realizzati.

m) La riconsegna di quanto fornito in conto lavorazione e non impiegato.

n) La riconsegna della bobinatrice toroidale.

o) La riconsegna di schemi e disegni anche di vostra realizzazione impiegati per l’esecuzione delle lavorazioni richiestevi.
La ditta offerente potrà interloquire per quanto riguarda la definizione di tutte le problematiche tecniche, con un responsabile indicatole al momento dell’emissione dell’ordine di lavoro.
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