
Приложение № 3 
к извещению о проведении 
запроса котировок цен 
Техническое задание  

1. Цель работы: разработка, изготовление и поставка  нестандартного оборудования пресса-автомата для порошковых материалов (код ОКДП 2910000) для нужд ФГУП «ГНЦ РФ-ФЭИ».

2. Основные требования к Товару (оборудованию).

2.1. Назначение  Товара (оборудования):

Нестандартное оборудование - пресс-автомат для порошковых материалов предназначен для пресcования порошков оксидов металлов в автоматическом режиме. 

Пресс-автомат для порошковых материалов  производит готовый продукт – таблетку цилиндрической формы со сфероидными торцами диаметром 8-10 мм  в соответствии  с чертежом № 1 (Приложение №1) к техническому заданию.

Маркировка  поставляемого Товара (оборудования)  должна соответствовать требованиям ГОСТ: 

ГОСТ 10480-88-Автоматы механические для прессования изделий из металлических порошков. Нормы точности.

ГОСТ 28585-90- Средства механизации прессового оборудования. Ряд основных параметров.

ГОСТ 9753-88 Прессы гидравлические одностоечные. Параметры и размеры. Нормы точности.

2.2. Технические требования:

Пресс должен иметь верхний и нижний силовые  приводы. Верхний,  для прессования, нижний для выталкивания готовой таблетки.

В силовом приводе верхнего пуансона стенки цилиндров стальные с  хромовым покрытием.

В силовом приводе нижнего пуансона стенки цилиндров стальные с хромовым покрытием.

Силовые приводы (пневматическое оборудование) – пневматические, оборудование производства ООО «Камоцци Пневматика». 
Пневмосистему пресса необходимо оснастить глушителями в местах сброса давления.

Технологическая оснастка – штамп выполняется с направляющими колоннами и с легко заменяемыми матрицей и пуансоном.

Энергетическая установка – компрессор с ресивером, производительностью не менее 150-160 литров/мин.

Станина пресса должна быть выполнена с запасом прочности 12 тонн.

Подача порошка из загрузочного бункера должна осуществляться автоматически.

Объем загрузочного бункера –  не менее 4 кг исходного порошка;

Выгрузка готовой таблетки из матрицы должна осуществляться автоматически в бункер приемника.

Электрическая часть пресса должна подключаться  к сети 220 В, 50Гц;

Масса пресса не более 1 тонны.

Габаритные характеристики, не более – 1500х1500х2000.

Работа пресса – автоматическая.

Обслуживание оператором пресса заключается в загрузке бункера исходным порошком и выгрузке готовых изделий из бункера приемника. Техническое обслуживание пресса, в объеме необходимом по условиям эксплуатации оборудования.

Указание на производителя силового привода (пневматического оборудования) ООО «Камоцци Пневматика» не сопровождается словами «или эквивалента» в связи с тем, что закупаемый пресс, укомплектованный приводами производства ООО «Камоцци Пневматика» будет использоваться только во взаимодействии с товарами, уже используемыми Заказчиком и при этом уже используемые товары несовместимы с товарами других производителей.
Наличие официальной технической документации, подтверждающей заявленные технические характеристики пневматического оборудования – силовых приводов,  с указанием каталожных номеров фирмы-производителя на блоки и комплектующие.

2.3. Параметры прессования:

Прессование одностороннее.

Усилие прессования –  регулируемое, максимальное значение - 10 тонн/см2.
Скорость прессования – регулируемая.

Время выдержки таблетки под давлением – регулируемое, неограниченно.

Производительность –  не менее 120  таблеток  в час.

3. Требования к условиям поставки:
3.1. Приемка поставляемого Товара (оборудования) осуществляется Покупателем при наличии представителя Поставщика с учетом соответствия количества и комплектности поставляемого Товара (оборудования)  в ходе передачи Товара (оборудования) Покупателю на территории Покупателя в г. Обнинске.
3.2. В комплект поставки должны входить паспорт, техническое описание, инструкция по эксплуатации, включающая разделы по безопасному проведению работ и аварийных ситуаций,  по техническому обслуживанию,  регулированию и обкатке изделия на месте его применения,   электрические схемы (принципиальная и соединений).
3.3. Поставщик производит пуско-наладочные работы и запуск Товара (оборудования) на территории Покупателя по адресу: Калужская область, г. Обнинск, пл. Бондаренко,  ТФК- 1, Пуско-наладочные работы и запуск Товара (оборудования) производится в течение 13 рабочих дней с  даты поставки Товара (оборудования). После проведения пуско-наладочных работ и запуска Товара (оборудования) обеими Сторонами оформляется Акт сдачи-приёмки Товара (оборудования)

 4. Контактное лицо: Чабань Андрей Юрьевич (48439) 9-53-69

Приложение №1

к техническому заданию

 Чертеж 1. Размеры получаемых сфероидов.

[image: image1.jpg]RE, /





PAGE  
2

