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I. Раздел 9. «Техническая часть» конкурсной документации изложить в следующей редакции:
ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ

1.Наименование: Комплекс токарного оборудования
2. Технические характеристики оборудования
	№ п/п
	Наимено-
вание
	Состав и технические характеристики оборудования

	1
	Комплекс токарного оборудования 
	Комплекс токарного оборудования должен включать в себя:

	
	
	1. Токарный прецизионный универсальный станок 1(шт).

Станок должен иметь:

	
	
	Точность соответствующую DIN 8605;

	
	
	Расстояние между центрами не менее 500 мм;

	
	
	Высоту центров не менее 140 мм;

	
	
	Диаметр вращения над станиной не менее 280 мм;

	
	
	Диаметр вращения над поперечным суппортом
не менее 150 мм;

	
	
	Расстояние от поперечных салазок до оси центров
не менее 26 мм;

	
	
	Ход поперечных салазок не менее 150 мм;

	
	
	Ход верхнего суппорта не менее 110 мм;

	
	
	Угол поворота верхнего суппорта не менее 150 град;

	
	
	Ширину станины не менее 205 мм;

	
	
	Максимальное сечение токарного резца (высота x ширина) не менее 16 х 16 мм;

	
	
	Передний торец шпинделя соответствующий DIN 55027/5;

	
	
	Диаметр в переднем подшипнике шпинделя не менее 70 мм;

	
	
	Диаметр отверстия шпинделя не менее 40 мм;

	
	
	Внутренний конус шпинделя должен быть МК 5;

	
	
	Мощность главного привода 100% ED не менее 4 кВт;

	
	
	Бесступенчато регулируемый диапазон числа оборотов шпинделя нижняя граница которого должна быть не более 30 об/мин, а верхняя не менее 4000 об/мин;

	
	
	Одноступенчатую коробку передач;

	
	
	Производительность резания (ST60 при 200 м/мин не менее 1 мм2;

	
	
	Время разгона шпинделя не более 2 сек;

	
	
	Количество подач 24;

	
	
	Диапазон скоростей задаваемых рабочих подач в продольном направлении - нижняя граница которого должна быть не более 0,02 мм/об., а верхняя не менее 0,63 мм/об.;

	
	
	Диапазон скоростей задаваемых рабочих подач в  поперечном направлении - нижняя граница которого должна быть не более 0,006 мм/об, а верхняя не менее 0,2 мм/об.;

	
	
	Задаваемый диапазон нарезаемых резьб:
   - метрическая резьба 0,25 - 8 мм (допускается отсутствие шагов 0,45, 0,75, 4,5, 5,5);
   - дюймовая резьба 80 - 2 ниток/дюйм;
   - модульная резьба 0,25 - 4 мм;
   - резьба DP 200 - 5 DP.

	
	
	Диаметр пиноли задней бабки не менее 40 мм;

	
	
	Ход пиноли задней бабки не менее 85 мм;

	
	
	Внутренний конус пиноли задней бабки МК 3;

	
	
	Длину х ширину х высоту не более 1430x930x1550 мм

	
	
	Вес 780±50 кг;

	
	
	Цвет окраски светло-серый NCS S 1502 / темно-серый NCS S 6502 / голубой NCS S 6030 – R80B;

	
	
	Жесткую станину, изготовленную из высокопрочного чугуна и имеющую: стабильную конструкцию с постоянным сечением, усиленные закаленные и отшлифованные направляющие;

	
	
	Переднюю бабку имеющую: высокую точность вращения обеспечиваемую прецизионными радиально-упорными подшипниками в О-порядке и прецизионным роликовым подшипником сзади, закаленный и отшлифованный шпиндель из цементируемой стали. Привод подачи должен быть через зубчатую ременную передачу. Подшипники  должны быть заполнены консистентной смазкой на весь срок эксплуатации;

	
	
	Привод подач со скользящей шестерней, защитой ходового винта и вала и защитой от перегрузок;

	
	
	Суппорт имеющий: плавное перемещение, благодаря специальному покрытию направляющих салазок станины, продольные и поперечные салазки оснащеные регулируемыми направляющими «ласточкин хвост», централизованную систему смазки направляющих и ходовой гайки ручным насосом, продольную и поперечную подачи, а также гаечный замок ходового винта переключаемые двумя фиксируемыми относительно друг друга рычагами, зубчатые колеса работающие в маслянной ванне, автомотическую блокировку ручных маховиков фартука и поперечных салазок;

	
	
	Заднюю бабку, имеющую: фиксацию на станине быстрозажимным рычагом, маховик управления пинолью с нониусом, закалённую и отшлифованную пиноль и внутренний конус, защиту пиноли от прокручивания и выталкивателем; 

	
	
	Цоколь станка имеющий: стальную конструкцию со встроенным инструментальным шкафом и пультом управления расположенном справа от оператора под задней бабкой;

	
	
	Главный привод имеющий: бесступенчато регулируемый привод с воздушным охлаждением, постоянный крутящий момент до номинальной скорости вращения, прямой привод шпинделя через зубчатую ременную передачу без проскальзывания;

	
	
	Электропитание от сети 3 фазы, 400В, 50Гц;

	
	
	Электрооборудование включающее в себя:

	
	
	 - элементы контакторного управления и частотный преобразователь расположенные в электрическом шкафу в цоколе станка;

	
	
	 - электрические блокировки на всех основных узлах;

	
	
	 - защиту от перепадов напряжения и от последствий экстренного выключения;

	
	
	 - установку скорости вращения шпинделя;

	
	
	 - защитный выключатель шпинделя при левостороннем и правостороннем вращении;

	
	
	 - аварийный выключатель расположенный на цоколе станка станка;

	
	
	 - управляющее напряжение 24В;

	
	
	Тормоз шпинделя;

	
	
	Освещение рабочей зоны в комплекте с лампой дневного рассеянного света и точечного света 230В/20Вт;

	
	
	Розетку для станочного светильника 230 В;

	
	
	Коническую втулку МК5/МК3;

	
	
	Быстросменный резцедержатель типа Multi Suisse размера А или эквивалент с резцедержателем AD2090 - 2 шт;

	
	
	Защитный кожух патрона с концевым выключателем;

	
	
	Защитный экран от стружки с задней стороны;

	
	
	Защитный экран от стружки на суппорте;

	
	
	Неподвижный продольный упор;

	
	
	Комплект сменных шестерён 21-33-63-120;

	
	
	5 запасных срезных штифтов;

	
	
	Централизованную систему смазки

	
	
	Устройство подачи СОЖ - 30 л/мин, объм бака не менее 20 л;

	
	
	Устройство цифровой индикации имеющее: 

	
	
	 - графическую индикацию пути и направления перемещений по 3 осям: станина X, продольной Z и верхний суппорт Z0 (Z и Z0 рассчитывается); 

	
	
	 - графическое отображение измерительной системы станка;

	
	
	 - коррекцию инструмента;

	
	
	 - смещение нулевой точки для расчета положения;

	
	
	 - переключение режима радиус/диаметр;

	
	
	 - графическая индикация направления вращения шпинделя;

	
	
	 - потенциометр задания частоты вращения шпинделя;

	
	
	 - управление, по выбору, скоростью вращения шпинделя или скоростью резания;

	
	
	 - режим обучения на основе параметров коррекции инструмента, коррекция на изделие и частоту вращения шпинделя или скорость резания.

	
	
	Нивелировочный элемент - 8 шт.;

	
	
	Ключи для обслуживания станка;

	
	
	Руководство по эксплуатации и техническому обслуживанию с каталогом запасных частей и электрическая схема станка на русском языке;

	
	
	В комплект поставки со станком в указанном кол-ве должны входить:

	
	
	Резцедержатель MULTI SUISSE AD2090 WEILER или эквивалент для токарных резцов - 10 шт.;

	
	
	Резцедержатель MULTI SUISSE AD2085 WEILER или эквивалент для расточных резцов - 4 шт.;

	
	
	Планка призматическая MULTI SUISSE AP 1485 WEILER или эквивалент- 4 шт;

	
	
	Держатель борштанг MULTI SUISSE AJ 3080 WEILER или эквивалент - 1 шт.;

	
	
	Борштанга  MULTI SUISSE AМ 30250 WEILER или эквивалент - 1 шт.;

	
	
	Переходная втулка для борштанг AM 30250 WEILER или эквивалент Øнар. 30 мм Øвн. 8 мм - 1 шт.;

	
	
	Переходная втулка для борштанг AM 30250 WEILER или эквивалент Øнар. 30 мм Øвн. 10 мм - 1 шт.;

	
	
	Переходная втулка для борштанг AM 30250 WEILER или эквивалент Øнар. 30 мм Øвн. 12 мм - 1 шт.;

	
	
	Переходная втулка для борштанг AM 30250 WEILER или эквивалент Øнар. 30 мм Øвн. 15 мм - 1 шт.;

	
	
	Переходная втулка для борштанг AM 30250 WEILER или эквивалент Øнар. 30 мм Øвн. 20 мм - 1 шт.;

	
	
	Резцедержатель MULTI SUISSE AFG1/AFE WEILER или эквивалент с обратным ходом резца для точения наружней резьбы - 1 шт.;

	
	
	Резцедержатель MULTI SUISSE AIG/AFI WEILER или эквивалент с обратным ходом резца для точения внутренней резьбы - 1 шт.;

	
	
	Резцедержатель MULTI SUISSE AA-AO WEILER или эквивалент для отрезных резцов - 2 шт.;

	
	
	3-кулачковый патрон Ø140 мм, отверстие 40 мм, стальной корпус со спиральным кольцом, центральный зажим, комплект кулачков, посадочная часть по DIN 55027/5, max. 5000 об/мин. - 1 шт;

	
	
	4 комплектов незакалённых блочных кулачков для 3-кулачкового патрона Ø140;

	
	
	2 комплектов закалённых цельных кулачков для 3-кулачкового патрона Ø140;

	
	
	3-кулачковый патрон Ø160 мм, отверстие 42 мм, стальной корпус со спиральным кольцом, центральный зажим, комплект кулачков, посадочная часть по DIN 55027/5, max. 4600 об/мин.-1 шт;

	
	
	4 комплектов незакалённых блочных кулачков для 3-х кулачкового патрона Ø160;

	
	
	2 комплектов закалённых цельных кулачков для 3-х кулачкового патрона Ø160;

	
	
	Планшайба Ø200 мм, отверстие 60 мм, корпус из серого чугуна, с 4 цельными переворачиваемыми кулачками, посадочная часть по DIN 55027/5 - 1 шт ; 

	
	
	Комплект запасных кулачков для планшайбы Ø200;

	
	
	Рычажный патрон для цанг DIN6343-48/173E и Rubber Flex или эквивалент, Ø1…42 мм с керамической вставкой, механической и электрической блокировкой, посадочная часть по DIN 55027/5, Nmax = 5.000 об/мин. - 1 шт;

	
	
	Комплект цанг DIN6343-48/173E, Ø1; 1,5; 2; 2,5 мм,

	
	
	Комплект из 79 зажимных цанг DIN6343-48(173E), Ø3…42 мм, шаг 0,5 мм;

	
	
	Регулируемый упор тип 3, устанавливаемый в тяговую трубу, диапазон регулировки  от 26 до 31 мм - 1 шт;

	
	
	Регулируемый упор тип 5, устанавливаемый в отверстие шпинделя, диапазон регулировки  от 38 до 48 мм - 1 шт;

	
	
	Подвижный люнет со скользящими кулачками, проход 10 - 70 мм - 1 шт;

	
	
	4-х позиционный барабанный упор, регулировка длины до 50 мм -1 шт;

	
	
	Вращающийся центр МК3 - 4 шт.;

	
	
	Сверлильный быстрозажимной патрон с оправками В18/МК3, диапазон зажима 3-16 мм - 2 шт.;

	
	
	Конусную втулку DIN 2185, МК3-МК2 - 1 шт.;

	
	
	Конусную втулку DIN 2185, МК3-МК1 - 1 шт.;

	
	
	Рычажное сверлильное устройство с 4 позиционным упором, конус МК3, устанавливается вместо пиноли задней бабки - 1 шт.;

	
	
	4-позиционную револьверную головку устанавливаемую в пиноль задней бабки, хвостовик МК3, диаметр инструмента до 13 мм, с комплектом из 13 цанг с двойным конусом 428Е, диаметр 1 -13 мм, шаг 1 мм - 1 шт;

	
	
	Дополнительный комплект из 13 цанг с двойным конусом 428Е, диаметр 1 -13 мм, шаг 1 мм для 4-х позиционной револьверной головки - 1 комплекта;

	
	
	Устройство с концевым выключателем для нарезания правозаходной резьбы - 1 шт;

	
	
	2. Токарный прецизионный универсальный станок (1 шт.).

Станок должен иметь:

	
	
	Точность соответствующую DIN 8605;

	
	
	Расстояние между центрами не менее 1000 мм;

	
	
	Высоту центров не менее 230 мм;

	
	
	Диаметр вращения над станиной не менее 475 мм;

	
	
	Диаметр вращения над поперечным суппортом не менее 270 мм;

	
	
	Расстояние от поперечных салазок до оси центров не менее 45 мм;

	
	
	Ход поперечных салазок не менее 215 мм;

	
	
	Ход верхнего суппорта не менее 115 мм;

	
	
	Угол поворота верхнего суппорта не менее 130 град;

	
	
	Длину направляющих салазок суппорта 445 мм;

	
	
	Ширину станины не менее 305 мм;

	
	
	Максимальное сечение токарного резца (высота x ширина) не менее 32 х 32 мм;

	
	
	Передний торец шпинделя соответствующий DIN 55027/6;

	
	
	Диаметр в переднем подшипнике шпинделя не менее 90 мм;

	
	
	Диаметр отверстия шпинделя не менее 56 мм;

	
	
	Внутренний конус шпинделя должен быть МК 6;

	
	
	Мощность главного привода 100% ED не менее 11 кВт;

	
	
	Максимальный крутящий момент 100% ED не менее 1000 Нм;

	
	
	Бесступенчато регулируемый диапазон числа оборотов шпинделя нижняя граница которого должна быть не более 25 об/мин, а верхняя не менее 2000 об/мин;

	
	
	Четырехступенчатую коробку передач;

	
	
	Диапазон скоростей задаваемых рабочих подач в продольном направлении - нижняя граница которого должна быть не более 0,028 мм/об., а верхняя не менее 8,2 мм/об.;

	
	
	Диапазон скоростей задаваемых рабочих подач в  поперечном направлении - нижняя граница которого должна быть не более 0,014 мм/об, а верхняя не менее 4,1 мм/об.;

	
	
	Задаваемый диапазон нарезаемых резьб:
   - метрическая резьба 0,3 - 80 мм;
   - дюймовая резьба 80 - 3/8 ниток/дюйм;
   - модульная резьба 0,2 - 26 мм;
   - резьба DP 80 - 1 DP. 

	
	
	Диаметр пиноли задней бабки не менее 70 мм;

	
	
	Ход пиноли задней бабки не менее 150 мм;

	
	
	Внутренний конус пиноли задней бабки МК 4;

	
	
	Длину х ширину х высоту не более 2550x1000x1450 мм

	
	
	Вес 1800±100 кг;

	
	
	Цвет окраски светло-серый NCS S 1502-B / темно-серый NCS S 6502-B / голубой NCS S 6030 – R80-B;

	
	
	Жесткую станину, изготовленную из мелкозернистого чугуна и имеющую: стабильную конструкцию с постоянным сечением, усиленные закаленные и отшлифованные направляющие, виброгасящее соединение с цоколем станка;

	
	
	Переднюю бабку имеющую: прецизионные роликовые подшипники, двухрядный конический роликовый подшипник спереди и цилиндрический роликовый подшипник сзади, рычаг переключения диапазона скоростей, закаленный и отшлифованный шпиндель из легированной стали, закаленные и отшлифованные зубчатые колеса;

	
	
	Четырехступенчатый привод с усилителем мощности; 

	
	
	Механизм подачи имеющий: смазку в масляной ванне, маховики ручного управления, зубчатые колёса закалённые и шлифованные или азотированные, срезные штифты и скользящая муфта для защиты от перегрузок; 

	
	
	Суппорт имеющий: плавное перемещение, благодаря специальному покрытию направляющих салазок станины, продольные и поперечные салазки оснащеные регулируемыми направляющими «ласточкин хвост», централизованную систему смазки направляющих и ходовой гайки ручным насосом, единый рычаг управления продольной и поперечной подачей и ходовой гайкой, зубчатые колеса работающие в маслянной ванне, механизм падающего червяка для обеспечения безоткатного перемещения до упора, блокировку ручного маховика  при автоматическом перемещении суппорта;

	
	
	Заднюю бабку, имеющую: фиксацию на станине быстрозажимным рычагом, маховик управления пинолью с переустанавливаемым нониусом, закалённую и отшлифованную пиноль и внутренний конус, удобный доступ ко всем элементам управления, пиноль с выталкивателем и защитой от прокручивания, разгрузочные ролики обеспечивающие легкое премещение задней бабки, резервуар смазочных масел для непрерывной смазки направляющих пиноли; 

	
	
	Цоколь станка имеющий: чугунное основание со съёмным поддоном для стружки и СОЖ;

	
	
	Электропитание от сети 3 фазы, 400В, 50Гц;

	
	
	Электрооборудование включающее в себя:

	
	
	 - магнитный дисковый тормоз останова шпинделя;

	
	
	 - электрические блокировки на всех основных узлах;

	
	
	 - защиту от перепадов напряжения и от последствий экстренного выключения;

	
	
	 - АС-привод с воздушным охлаждением двигателя;

	
	
	 - потенциометр с бесступенчатой регулировкой числа оборотов с индикацией;

	
	
	 - защитный выключатель шпинделя при левостороннем и правостороннем вращении;

	
	
	 - аварийный выключатель станка на панели УЦИ и на цоколе станка;

	
	
	Тормоз шпинделя;

	
	
	Станочный светильник включающий в себя: галогенный светильник 230В/20Вт, точечный свет и светильник дневного света 230В/24Вт, рассеянный свет;

	
	
	Розетку для станочного светильника 230 В;

	
	
	Коническую втулку МК6/МК4;

	
	
	Быстросменный резцедержатель MULTI SUISSE размер В со сменной державкой BD 25140 - 2 шт;

	
	
	Поддон для стружки и СОЖ;

	
	
	Защитный кожух патрона с концевым выключателем;

	
	
	Ограждение рабочей зоны с задней стенкой;

	
	
	Неподвижный продольный упор;

	
	
	Комплект сменных шестерён 33-56-88-120;

	
	
	Устройство подачи СОЖ;

	
	
	Централизованную систему смазки;

	
	
	5 запасных срезных штифтов;

	
	
	В комплект поставки со станком в указанном кол-ве должны входить:

	
	
	Резцедержатель MULTI SUISSE BD 25120 WEILER или эквивалент для резцов с прямоугольным сечением  25х25мм и длинной 120 - 10 шт.;

	
	
	Резцедержатель MULTI SUISSE BH 32130 WEILER или эквивалент для расточных резцов диаметром не менее 32 мм и длинной не менее 130 - 4 шт.;

	
	
	Призма  MULTI SUISSE BP 20130 WEILER или эквивалент к резцедержателю BH 32130 Ømax 20 мм и длинной 30 мм - 4 шт.;

	
	
	Держатель  MULTI SUISSE BJ 40120 WEILER или эквивалент для борштанг Ø 40 мм и длинной не менее 120 мм - 1 шт.;

	
	
	Борштанга  MULTI SUISSE BМ 40500 WEILER или эквивалент для борштанг Ø 40 мм и длинной 500 мм - 1 шт.;

	
	
	Переходная втулка для борштанг BМ 40500 WEILER или эквивалент Øнар. 40 мм Øвн. 8 мм - 1 шт.;

	
	
	Переходная втулка для борштанг BМ 40500 WEILER или эквивалент Øнар. 40 мм Øвн. 10 мм - 1 шт.;

	
	
	Переходная втулка для борштанг BМ 40500 WEILER или эквивалент Øнар. 40 мм Øвн. 12 мм - 1 шт.;

	
	
	Переходная втулка для борштанг BМ 40500 WEILER или эквивалент Øнар. 40 мм Øвн. 15 мм - 1 шт.;

	
	
	Переходная втулка для борштанг BМ 40500 WEILER или эквивалент Øнар. 40 мм Øвн. 20 мм - 1 шт.;

	
	
	Переходная втулка для борштанг BМ 40500 WEILER или эквивалент Øнар. 40 мм Øвн. 25 мм - 1 шт.;

	
	
	Переходная втулка для борштанг BМ 40500 WEILER или эквивалент Øнар. 40 мм Øвн. 30 мм - 1 шт.;

	
	
	Переходная втулка для борштанг BМ 40500 WEILER или эквивалент Øнар. 40 мм Øвн. 32 мм - 1 шт.;

	
	
	Адаптер  MULTI SUISSE MK2BL240 WEILER или эквивалент -  1шт.; 

	
	
	Адаптер  MULTI SUISSE MK3BL340 WEILER или эквивалент - 1 шт.; 

	
	
	Адаптер  MULTI SUISSE MK4BL440 WEILER или эквивалент - 1 шт.; 

	
	
	Резцедержатель MULTI SUISSE BFG II WEILER или эквивалент с обратным ходом резца для точения наружней резьбы - 1 шт.;

	
	
	Резцедержатель MULTI SUISSE BIG II WEILER или эквивалент с обратным ходом резца для точения внутренней резьбы - 1 шт.;

	
	
	Резцедержатель MULTI SUISSE BA-A2a WEILER или эквивалент для отрезных резцов - 4 шт.;

	
	
	3-х кулачковый патрон Ø250 мм, отверстие Ø62 мм посадочная часть DIN 55027/6;

	
	
	3 комплекта закалённых цельных кулачков для 3-х кулачкового патрона Ø250;

	
	
	3 комплекта незакалённых блочных кулачков для 3-кулачкового патрона Ø250;

	
	
	Фланец патрона Ø250 мм, посадочная часть DIN 55027/6;

	
	
	6-позиционный регулируемый упор; 

	
	
	Вращающийся центр МК4 - 2 шт.;

	
	
	Сверлильный быстрозажимной патрон с оправками В18/МК4, диапазон зажима 3-16 мм - 2 шт.;

	
	
	Конусную втулку DIN 2185, МК4-МК3 - 1 шт.;

	
	
	Конусную втулку DIN 2185, МК4-МК2 - 1 шт.;

	
	
	Конусную втулку DIN 2185, МК4-МК1 - 1 шт.;

	
	
	Устройство с концевым выключателем для нарезания правозаходной резьбы;

	
	
	Устройство цифровой индикации имеющее: 

	
	
	 - графическую индикацию пути и направления перемещений по 3 осям: станина X, продольной Z и верхний суппорт Z0 (Z и Z0 рассчитывается); 

	
	
	 - графическое отображение измерительной системы станка;

	
	
	 - коррекцию инструмента;

	
	
	 - смещение нулевой точки для расчета положения;

	
	
	 - переключение режима радиус/диаметр;

	
	
	 - графическая индикация направления вращения шпинделя;

	
	
	 - потенциометр задания частоты вращения шпинделя;

	
	
	 - управление, по выбору, скоростью вращения шпинделя или скоростью резания.

	
	
	Нивелировочный элемент - 8 шт.;

	
	
	Ключи для обслуживания станка;

	
	
	Руководство по эксплуатации и техническому обслуживанию с каталогом запасных частей и электрическая схема станка на русском языке;

	
	
	3. Токарный станок с ЧПУ (1 шт.).

Станок должен иметь:

	
	
	Точность соответствующую DIN 8605;

	
	
	Расстояние между центрами не менее 750 мм;

	
	
	Диаметр вращения над станиной не менее 330 мм;

	
	
	Диаметр вращения над поперечным суппортом не менее 160 мм;

	
	
	Ход поперечного суппорта не менее 180 мм;

	
	
	Ширину станины не менее 240 мм;

	
	
	Максимальное сечение токарного резца (высота x ширина) не менее 20 х 20 мм;

	
	
	Передний торец шпинделя соответствующий DIN 55027/5;

	
	
	Диаметр в переднем подшипнике шпинделя не менее 70 мм;

	
	
	Диаметр отверстия шпинделя не менее 40,5 мм;

	
	
	Внутренний конус шпинделя должен быть МК 5;

	
	
	Мощность главного привода 60%/100% ED не менее 11/9 кВт;

	
	
	Максимальный крутящий момент на шпинделе не менее 165 Нм;

	
	
	Бесступенчато регулируемый диапазон числа оборотов шпинделя нижняя граница которого должна быть не более 1 об/мин, а верхняя не менее 4500 об/мин;

	
	
	Усилие продольной подачи не менее 6000 Н;

	
	
	Усилие поперечной подачи не менее 3000 Н;

	
	
	Диапазон скоростей задаваемых рабочих подач в продольном и поперечном направлениях - нижняя граница которого должна быть не более 0,001мм/об., а верхняя не менее 50 мм/об.;

	
	
	Скорость ускоренного хода подачи в продольном/поперечном направлениях не менее - 8/4 м/мин;

	
	
	Задаваемый диапазон нарезаемых резьб:
   - метрическая резьба 0,1 - 2000 мм;
   - дюймовая резьба 112 - 1/64 ниток/дюйм;
   - модульная резьба 0,05 - 56 мм;
   - резьба DP 448 - 0,05 DP. 

	
	
	Диаметр пиноли задней бабки не менее 50 мм;

	
	
	Ход пиноли задней бабки не менее 130 мм;

	
	
	Внутренний конус пиноли задней бабки МК 3;

	
	
	Длину х ширину х высоту не более 1900x1280x1800 мм;

	
	
	Вес 1400±100 кг;

	
	
	Окраску:
Корпус станка - структурный лак RAL 7035 светло-серый,
Станина - структурный лак RAL 5010 темно-синий;

	
	
	Литую чугунную станину установленную на сварное основание, закаленные и отшлифованные направляющие;

	
	
	Переднюю бабку имеющую прецизионные радиально-упорные шариковые роликовые подшипники;

	
	
	Суппорт имеющий: поперечный суппорт с регулируемыми клиновыми закаленными направляющими, крестообразный рычаг для включения рабочей и ускоренной подач, электронные маховики в сочетании с переключателем инкрементальных перемещений, автоматическую централизованнную систему смазки направляющих и ШВП, защитный выключатель шпинделя при право- и левостороннем вращении. Продольные и поперечные перемещения суппорта должны осуществляться с помощью регулируемого привода переменного тока и прецизионных ШВП;

	
	
	Заднюю бабку, имеющую: фиксацию на станине быстрозажимным рычагом, маховик управления пинолью с нониусом, конус пиноли с защитой от прокручивания, дополнительную шкалу перемещения пиноли;

	
	
	Электропитание от сети 3 фазы, 400В, 50Гц;

	
	
	Регулируемые приводы переменного тока с цифровым преобразователем;

	
	
	Исполнение электрооборудования по VDE 0100/0113;

	
	
	Систему ЧПУ FANUC 310i или HEIDENHAIN 620, или эквивалент. Система ЧПУ должна иметь: 
плоский цветной TFT-монитор, возможность контурного программирования с графической поддержкой и расчетом точек пересечения, сетевую карту, разъём V24, USB - порт;

	
	
	Импорт DXF-файлов загрузка профиля детали из CAD  чертежа в формате DXF;

	
	
	8-позиционную дисковую револьверную головку Sauter или эквивалент с делительным диаметром 160 мм и посадочными местами под установку инструмента соответствующими DIN69880/20, установленную на поперечном суппорте перед осью вращения детали, вместо быстросменного резцедержателя Multi Suisse размера В;

	
	
	Электромеханический тормоз шпинделя. Точность углового позиционирования шпинделя не хуже ± 0,1 град. Управление должно осуществляться переключателем или через программу обработки;

	
	
	Кондиционер электрошкафа;

	
	
	Возможность импорта DXF-файлов. Загрузка профиля детали в формате DXF. Свободный выбор слоев и элементов контура;

	
	
	Нивелировочный элемент - 10 шт.;

	
	
	Ключи для обслуживания станка;

	
	
	Руководство по эксплуатации и техническому обслуживанию и программированию на русском языке и CD, с каталогом запасных частей и электрической схемой станка;

	
	
	В комплект поставки со станком в указанном кол-ве должны входить:

	
	
	Резцедержатель радиальный форма В2, DIN 69880/20 - 4 шт.;

	
	
	Резцедержатель радиальный форма В6, DIN 69880/20 - 3 шт.;

	
	
	Универсальный резцедержатель (радиальный/аксиальный) форма В2/С2 DIN 69880/20 - 4 шт, 

	
	
	Резцедержатель аксиальный форма С2, DIN 69880/20 - 6 шт.;

	
	
	Держатель инструмента с Конусом Морзе форма F, DIN 69888/20, MK1 - 1 шт.;

	
	
	Держатель инструмента с Конусом Морзе форма F, DIN 69888/20, MK2 - 1 шт.;

	
	
	Короткий сверлильный патрон форма В, DIN 69888/20, диапазон зажима 1…13 мм - 3 шт.;

	
	
	Цанговый патрон форма Е4, DIN 69888/20, для цанг 430Е - 2 шт.;

	
	
	Зажимной ключ для цанг 430Е к патрону формы Е4 - 2 шт.;

	
	
	Комплект из 16 цанг 430Е/DIN6499, Ø1…16 мм, шаг 1 мм - 2 комплекта;

	
	
	Резьбонарезная цанга ЕТ1-25250, DIN 6499 c компенсацией по ходу, Ø2,5 мм - 1 шт.;

	
	
	Резьбонарезная цанга ЕТ1-25300, DIN 6499 c компенсацией по ходу, Ø3,0 мм - 1 шт;

	
	
	Резьбонарезная цанга ЕТ1-25315, DIN 6499 c компенсацией по ходу, Ø3,15 мм  - 1 шт;

	
	
	Резьбонарезная цанга ЕТ1-25350, DIN 6499 c компенсацией по ходу, Ø3,5 мм - 1 шт;

	
	
	Резьбонарезная цанга ЕТ1-25355, DIN 6499 c компенсацией по ходу, Ø3,55 мм - 1 шт;

	
	
	Резьбонарезная цанга ЕТ1-25400, DIN 6499 c компенсацией по ходу, Ø4,0 мм - 1 шт;

	
	
	Резьбонарезная цанга ЕТ1-25450, DIN 6499 c компенсацией по ходу, Ø4,5 мм - 1 шт;

	
	
	Резьбонарезная цанга ЕТ1-25500, DIN 6499 c компенсацией по ходу, Ø5,0 мм - 1 шт;

	
	
	Резьбонарезная цанга ЕТ1-25560, DIN 6499 c компенсацией по ходу, Ø5,6 мм - 1 шт;

	
	
	Резьбонарезная цанга ЕТ1-25600, DIN 6499 c компенсацией по ходу, Ø6,0 мм - 1 шт;

	
	
	Резьбонарезная цанга ЕТ1-25630, DIN 6499 c компенсацией по ходу, Ø6,3 мм - 1 шт;

	
	
	Резьбонарезная цанга ЕТ1-25710, DIN 6499 c компенсацией по ходу, Ø7,1 мм - 1 шт;

	
	
	Резьбонарезная цанга ЕТ1-25800, DIN 6499 c компенсацией по ходу, Ø8,0 мм - 1 шт;

	
	
	Резьбонарезная цанга ЕТ1-25900, DIN 6499 c компенсацией по ходу, Ø9,0 мм - 1 шт;

	
	
	Резьбонарезная цанга ЕТ1-25100, DIN 6499 c компенсацией по ходу, Ø10,0 мм - 1 шт;

	
	
	Вращающийся центр МК3 - 2 шт.;

	
	
	3- кулачковый патрон Ø160 мм, внутреннее отверстие Ø 42, посадочная часть должна соответствовать DIN55027/5, стальной корпус, спиральное кольцо, центральный зажим комплект кулачков - 1 шт;

	
	
	Закаленные кулачки 160/3 - 2 комлекта;

	
	
	Незакаленные кулачки 160/3 - 2 комплекта;

	
	
	Блочные незакаленные кулачки 160/3 - 2 комплекта;

	
	
	Рычажный быстрозажимной патрон для цанг DIN 6343-48 (173E) или эквивалент, диапазон зажима от 3 до 42 мм, с механической и электрической регулировкой - 1 шт;

	
	
	Зажимные цанги DIN 6343-48 (173Е)  от 3 до 42 мм, шаг 0,5 мм (79 штук) - 1 комплект;

	
	
	Сверлильный быстрозажимной патрон Ø3 - 16 мм с оправкой В18/МК3 - 2 шт;

	
	
	Конусная втулка DIN 2185, МК3/МК2 - 1 шт.;

	
	
	Конусная втулка DIN 2185, МК3/МК1 - 1 шт.;

	
	
	Регулируемый упор тип 5 устанавливаемый в отверстие шпинделя, диапазон регулировки 38 - 48 мм - 1 шт;

	
	
	Регулируемый упор тип 3 устанавливаемый в отверстие шпинделя, диапазон регулировки 26 - 31 мм (для цангового патрона) - 1 шт;


3.Требования к технической документации
Поставщик обязуется предоставить полный комплект Технической  документации на русском языке:
· руководство по установке станка;
· руководство по эксплуатации станка;
· руководство по программированию станка;
· руководство по сервисному обслуживанию.
4.Прочие условия
Поставляемое оборудование должно быть изготовлено одним заводом или фирмой изготовителем и должно быть новым (не допускается поставка выставочных образцов, а также оборудования, собранного из восстановленных узлов и агрегатов). Оборудование должно быть поставлено комплектно и обеспечивать конструктивную и функциональную совместимость с оснасткой и инструментом входящим в комплект поставки. Оборудование подлежащее обязательной сертификации, должно иметь сертификат соответствия. Оборудование должно соответствовать требованиям технического регламента "О безопасности машин и оборудования" (постановление Правительства Российской Федерации от 15 сентября 2009 г. №753). Поставщик организует силами своих специалистов надзор за установкой и запуском в эксплуатацию оборудования на площадке Покупателя. Поставщик должен указать наименование сервисного центра и контактные телефоны. В случае необходимости проведения ремонта, время ремонта не должно превышать 3-х суток. Поставщик должен обеспечить бесплатные консультации по эксплуатации поставленного оборудования. Срок предоставлений гарантий качества должен составлять не менее 15 месяцев с даты подписания Заказчиком соответствующего акта приема-передачи товара.
Извещение размещено на официальном сайте Госкорпорации «Росатом» zakupki.rosatom.ru и на официальном сайте Российской Федерации для размещения информации о размещении заказов http://zakupki.gov.ru.
ФЕДЕРАЛЬНОЕ ГОСУДАРСТВЕННОЕ УНИТАРНОЕ ПРЕДПРИЯТИЕ
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