Техническая часть.

Требования к количеству, качеству, техническим характеристикам товара, работ, услуг, требования к их безопасности, требования к функциональным характеристикам (потребительским свойствам) товара, требования к размерам, упаковке, отгрузке товара, требования к результатам работ и иные показатели, связанные с определением соответствия поставляемого товара, выполняемых работ, оказываемых услуг потребностям Заказчика.

В Технической части представлены все необходимые сведения о предмете закупки.
	№

п/п
	Оборудование
	Характеристики
	Кол-во

	1
	Гидроабразивная установка WATER JET SWEDEN NC 4020 S.

	Для раскроя листового материала:
- Алюминиевые сплавы толщиной от 10мм до 250мм

- Конструкционные стали толщиной от 1мм до 200мм

- Легированные сплавы толщиной от 10мм до 200мм

- Количество управляемых осей = 3 (X,Y,Z)

- Размер стола-резервуара для размещения заготовки = 4200мм х 2275мм
- Перемещение по оси X = 4010мм

- Перемещение по оси Y = 2010мм

- Перемещение по оси Z = 250мм

- Материал стола-резервуара = нержавеющая сталь

- Рабочая зона = 4010мм х 2010мм

- Достигаемая шероховатость поверхности при обработке стали, алюминия и их сплавов толщиной 5мм = Ra= 1мкм

- Максимальный диаметр сопла, применяемого для гидроабразивной резки = 0,2мм

- Минимальный диаметр обрабатываемого отверстия = 0,3мм

- Точность изготовления деталей толщиной до 5 мм = 0,01мм

- Точность позиционирования = 0,025мм на длине 1000мм

- Точность репозиционирования (повторения) = 0,025мм

- Максимальная скорость подачи по оси X = 30000мм/мин
- Максимальная скорость подачи по оси Y = 15000мм/мин

- Максимальная скорость подачи по оси Z = 5000мм/мин

- Максимальная нагрузочная способность стола = 2000кг/м2
- Максимальный расход воздуха = не более 600л/мин

- Максимальное давление воздуха = не более 6,5 бар

- Максимальный уровень шума при работе станка = не более 85 дБ

- Оборудование должно быть предназначено для получения заготовок и изготовления деталей из листовых материалов методом гидроабразивной резки;

- Тип станка – портальный;

- Рама (станина) станка, несущая стойки портала, должна быть выполнена из конструкционной стали;

- Рабочий стол-резервуар станка с несущими опорными элементами для размещения заготовки должен быть выполнен из нержавеющей стали. Зона загрузки-выгрузки заготовки должна быть полностью открыта и свободна

- Опорные элементы стола для размещения обрабатываемой заготовки, выполненные в виде кассет из вертикально расположенных труб, должны быть изготовлены из нержавеющей или оцинкованной конструкционной стали.

- Стол-резервуар и рама (станина) станка должны быть выполнены отдельно и не должны соприкасаться при работе оборудования;

- Конструкция станка должна позволять порталу совершать поворот относительно его стоек в плоскости рабочего стола за счёт шарнирного сочленения портала со стойками;

- Привод линейных перемещений суппорта режущей головки по направляющим портала должен осуществляться с помощью линейного электродвигателя;

- Привод линейных перемещений стоек портала станка должен осуществляться с помощью прецизионных шарико-винтовых пар;

- Приводы и направляющие должны быть закрыты гофрами для предотвращения попадания в них пыли и влаги;

- Конструкция режущей головки станка должна обеспечивать резку как водой, так и водой с абразивом;

- Оборудование должно быть оборудовано прецизионной режущей головкой, позволяющей осуществлять прецизионную резку гидроабразивной струёй диметром не более 0,2 мм с точностью изготовления деталей толщиной до 10 мм не хуже 0,01 мм; 

- Корпус режущей головки должен быть неразъёмным и выполнен как одна деталь;

- Конструкция режущей головки должна включать интегрированный с режущей головкой автоматический клапан включения/выключения и регулировки времени действия водяной струи; клапан должен иметь возможность ручного включения/выключения с помощью маховика, расположенного на клапане;

- Конструкция фокусирующего сопла для гидроабразивной резки должна быть выполнена заодно со смесительной камерой, как одна деталь;

- Подача абразива в режущую головку должна осуществляться из дозирующего устройства, выполненного по принципу песочных часов со сменными дозирующими шайбами различного внутреннего диаметра;

- Шланг для подачи абразива от дозирующего устройства к режущей головке должен быть защищен от аварийного проникновения воды в систему подачи абразива датчиком влажности, останавливающим станок при проникновении воды в систему подачи абразива;

- Оборудование должно быть укомплектовано  пневматическим датчиком высоты по оси Z для определения реального расположения поверхности обрабатываемого листа и предотвращения столкновения фокусирующего сопла с поверхностью листа; датчик должен отслеживать неровность листа щупом либо через заданные оператором расстояния, либо щуп должен непрерывно отслеживать неровности поверхности листа;

- Оборудование должно быть укомплектовано пневматическим датчиком предотвращения столкновений фокусирующего сопла, расположенном на фокусирующем сопле, и останавливающим работу станка при контакте датчика с препятствием;

- Оборудование должно быть укомплектовано системой лазерного позиционирования «нуля» заготовки;

- Оборудование должно быть укомплектовано пневматической сверлильной головкой для сверления технологических отверстий для входа гидроабразивной струи при обработке неметаллических материалов, склонных к расслоению при прошивке гидроабразивной струёй высокого давления;

- Оборудование должно быть укомплектовано бункером для хранения и подачи абразива к устройству дозирующей подачи абразива и должен  иметь объём не менее 200 л;

- Бункер для хранения и подачи абразива к устройству дозирующей подачи абразива должен иметь датчик низкого уровня абразива, предупреждающий оператора о необходимости пополнения бункера, а также датчиком отсутствия абразива в бункере, который должен останавливать работу станка;

- Оборудование должно быть укомплектовано системой очистки воды от механических примесей с двумя фильтрами с уровнем фильтрации:

не менее 25 мкм 

не менее  1/3 мкм;

Требования к системе ЧПУ

· установка должна быть оборудована системой ЧПУ со встроенным интерфейсом оператора;

· система ЧПУ должна быть оборудована цифровыми (не аналоговыми) сервоприводами;

· ввод управляющих программ должен осуществляться с помощью флэш-карты и по локальной сети;

· панель управления оператора должна быть оборудована сенсорным экраном

· наличие отображения процесса резки на панели управления оператора;

· наличие контроля срока службы сопла;

· наличие поворотной системы координат, исключающей необходимость точного базирования листов (заготовок);

· система управления должна позволять производить обработку с точки, где произошла остановка отработки программы.

Требования к программному обеспечению

· Совместимость с системой Autocad
· Наличие модуля автоматической и ручной оптимизации раскроя листового материала

· Наличие модуля для оптимизации и коррекции заданной геометрии детали с учётом гидроабразивной резки

· Наличие модуля для создания программ нанесения маркировок или иных надписей на изготовленных деталях

· Возможность импорта файлов

• .CBF ( CAMbAL V3 files )

• .GEO ( TOPS files )

• .TAG ( Taglio files )

• .ORD ( OMAX files )

• .PRT ( ADMiCUT V1 files )

• .WMF ( Windows metafiles )

• .IGS ( IGES files )

Требуемая комплектация оборудования:

1. станок для водной/гидроабразивной резки, 3-х осевой, включая

· станину

· стол-резервуар с комплектом сменных труб

· подвижной портал

· суппорт режущей головки

· комплект сменных решеток

2. система управления с интерфейсом оператора 

3. система удалённого доступа типа

4. программное обеспечение:
· основной модуль 2D
· модуль преобразования данных

· модуль коррекции геометрии

· модуль создания маркировок и надписей

· модуль оптимизации раскроя листового материала

· библиотека шаблонов

5. прецизионная режущая головка для водной/гидроабразивной резки с ручным клапаном

6. устройство дозирующей подачи абразива к режущей головке по принципу песочных часов с комплектом дозирующих шайб

7. насос высокого давления (с водяным охлаждением масла)
8. ручной пульт управления станком

9. пневматический датчик неровности листа

10. пневматический датчик предотвращения столкновений сопла

11. система лазерного позиционирования «нуля» заготовки

12. комплект инструмента для обслуживания станка и насоса высокого давления

13. система умягчения воды

14. водяной пистолет

15. контейнер-отстойник для очистки отработанной воды

16. бункер для абразива на 200 литров

17. комплект предохранительных устройств

18. поднимающийся/опускающийся защитный экран перед станком, управляемый со стойки ЧПУ

19. система удаления и пакетирования отходов резки с 2-мя пневматическими грязевыми насосами

20. Пневматическая сверлильная головка

21. Система отчистки воды от механических примесей

22. Башня – контейнер для абразива  на 1500кг


	


1. Условия поставки: 

В общую сумму договора должны входить: НДС, доставка до: 196641, Санкт-Петербург, п. Металлострой, дорога на Металлострой д.3, ФГУП «НИИЭФА им. Д.В.Ефремова», расходы на перевозку, страхование, упаковку, экспедирование, полный комплект тех. документации, уплаты таможенных пошлин, налогов, проведение пуско-наладочных работ.
2. Срок поставки:

Поставка продукции в срок – в течение 16 недель с даты перечисления аванса на расчетный счет Поставщика. Пуско-наладочные работы – в течение 2-х недель с даты подписания накладной ТОРГ-12.
3. Требование к гарантии: Поставляемое оборудование должно быть обеспечено гарантией восстановления работоспособности в гарантийный период без дополнительных расходов со стороны Покупателя при условии соблюдения Покупателем условий эксплуатации, установленных Производителем оборудования. Гарантийное обслуживание должно осуществляться не менее 12 месяцев с момента подписания Акта проведения пуско-наладочных работ.
4. Требование к упаковке: Оборудование поставляется в специальной упаковке, соответствующей стандартам, ТУ, обязательным правилам и требованиям для тары и упаковки. Упаковка должна обеспечивать полную сохранность оборудования на весь срок его транспортировки с учетом перегрузок и длительного хранения.
5. Требования к технической документации:

Оборудование должно быть обеспечено комплектом документации, включающим инструкции по эксплуатации, паспорт и другую документацию, поставляемую фирмой производителем, в том числе гарантийные обязательства на русском языке.

6. НМЦ:  19 991 124,96 руб. (495 200 евро), в т. ч. НДС 18% .

7. Порядок расчетов: 50% в течение 10 (десяти) банковских дней от даты подписания договора, после предоставления обеспечения возврата аванса.
40% в течение 10 (десяти) банковских дней от даты подписания накладной Торг-12.

10% в течение 10 (десяти) банковских дней от даты подписания акта проведения пуско-наладочных работ.
8. Источник финансирования заказа: собственные средства Заказчика - 100% 
Обоснование закупки установки гидроабразивной резки WATER  JET SWEDEN NC 4020 S без возможности поставки эквивалента
Закупаемое  оборудование  является  дополнением  к  имеющемуся  на предприятии оборудованию фирмы WATER JET SWEDEN и будет  вмонтировано  в  технологическую  цепочку  с единым  рабочим  местом. В связи с этим, руководствуясь п. 12.2.2 ЕОСЗ Госкорпорации «Росатом», поставка эквивалента установки гидроабразивной резки WATER  JET SWEDEN NC 4020 S не допускается.

Заместитель генерального директора
ФГУП «НИИЭФА им. Д.В. Ефремова»
по производству

Технический эксперт


