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РАЗДЕЛ 1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Подраздел 1.1. Наименование
Станок круглошлифовальный с числовым программным управлением.

Подраздел 1.2. Сведения о новизне
Поставляемое оборудование должно быть новым, выпуска не ранее 2014 года, не бывшим в употреблении, не восстановленным, не являться выставочным образцом, свободным от прав третьих лиц.

Срок до следующей поверки приборов регистрации и контроля, входящих в состав оборудования (при их наличии), на момент поставки должен быть не менее половины срока межповерочного интервала, определённого для каждого вида прибора.
Подраздел 1.3. Код ОКП
38 1025
РАЗДЕЛ 2. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Станок круглошлифовальный с числовым программным управлением должен быть предназначен для шлифовальной обработки (в автоматическом и ручном режимах) наружных и внутренних поверхностей заготовок деталей типа тел вращения, цилиндрических, конических форм, сложных форм типа «эксцентрик», а также шлифования левой и правой, многозаходной резьбы, шлифовальными кругами для внутренней и наружной обработки, профилируемых на станке, без применения дополнительных установок. Станок должен обеспечивать на максимальных режимах резания обработку деталей из различных материалов, в том числе из титановых сплавов, жаропрочных, высоколегированных, закаленных сталей с твердостью поверхности HRC 62…64 с точностью обработки по 5-6 квалитетам.

РАЗДЕЛ 3. УСЛОВИЯ ЭКСПЛУАТАЦИИ

	№
п/п
	Параметр
	Ед. изм.
	Значение

	1. 
	Климатическое исполнение оборудования (по ГОСТ 15150-69)
	
	У (N)

	2. 
	Категория размещения оборудования при монтаже и эксплуатации (по ГОСТ 15150-69)
	
	4

	3. 
	Категория помещения для размещения оборудования по СП 12.13130.2009
	
	Д

	4. 
	Диапазон колебания температуры в производственном помещении 
	(С
	15-35

	5. 
	Диапазон колебания относительной влажности в производственном помещении 
	%
	60-80 

без образования конденсата

	6. 
	Температура сжатого воздуха, подаваемого к оборудованию
	(С
	18-25

	7. 
	Давление сжатого воздуха, подаваемого к оборудованию
	бар
	6,0-8,0


РАЗДЕЛ 4. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
Подраздел 4.1. Основные параметры и размеры

	№
п/п
	Наименование
	Ед. изм.
	Значение

	
	Габаритные размеры и масса

	1. 
	Габаритные размеры Длина х Ширина (глубина) х Высота, включая размеры всех его конструктивных элементов, не более
	мм
	2000 x 2130 х 

х 2100

	2. 
	Габаритная высота кабины рабочей зоны станка, не более
	мм
	2000

	3. 
	Площадь, занимаемая основанием станины станка Длина х Ширина (глубина), не более
	мм
	1400 х 1500

	4. 
	Максимальные размеры поверхности пола Длина х Ширина (глубина), необходимые для размещения станка, включая зону его обслуживания, не более 
	мм
	4330 x 4280

	5. 
	Максимальная масса станка, включая массу всех его конструктивных элементов и масла в системе смазки направляющих 
	кг
	4100-4300

	
	Система осей станка

	6. 
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Количество управляемых осей, не менее (расположение и направление необходимых – см. схему. Дополнительно иные допускаются. положительные и отрицательные значения осей могут быть поменяны местами)       
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Z – Ось перемещения стола.

Х – Ось перемещения шлифовальной головки (бабки).

С – поворот шпинделя изделия вокруг оси своей симметрии.

В – поворот шлифовальной головки (бабки)
	шт.
	4

	
	Размеры рабочей зоны и элементов конструкции

	7. 
	Максимальный диаметр наружного шлифования обрабатываемой детали (заготовки) над станиной, не менее.
	мм
	240

	8. 
	Высота оси вращения детали и оси центра, не менее.
	мм
	125

	9. 
	Максимальная длина шлифования обрабатываемой детали (заготовки) над станиной, не более
	мм
	400

	10. 
	Максимальная длина обрабатываемой детали (заготовки) над станиной, не более
	мм
	400

	
	Параметры точности и жесткости конструкции

	11. 
	Точность параметра круглости, при обработки в патроне, не более
	мкм 
	0,4 

	12. 
	Цилиндричность (конусность) на длине 400 мм, не более  
	мкм
	2

	
	Параметры Мотор-шпинделя 1 шлифовальной бабки 
для наружного шлифования 

	13. 
	Диапазон частоты вращения, наименьшее значение – не более, наибольшее – не менее
	мин-1
	1700 – 3200

	14. 
	Направление оси расположения шпинделя
	горизонтальное

	15. 
	Тип изменения числа оборотов шпинделя
	бесступенчато

	16. 
	Направление вращения
	левое 

	17. 
	Электрическая мощность двигателя привода шпинделя при непрерывной работе / при работе с паузами, не менее
	кВт
	5,5 / 6,8

	18. 
	Сплошной вал с 2 коническими концами вала 
	конусность не более 1:10

	19. 
	Номинальный диаметр в положении инструментов 1 и 2, не более 
	мм
	63

	20. 
	Тип передачи крутящего момента от двигателя к шпинделю
	прямая (шпиндель-двигатель)

	
	Параметры Мотор-шпинделя 2 шлифовальной бабки для внутреннего шлифования

	21. 
	Высокочастотный преобразователь частоты для программируемой скорости резания высокочастотного внутришлифовального мотор-шпинделя, не менее
	кВт 
	15

	22. 
	Внутришлифовальный мотор-шпиндель, не менее
	кВт
	10

	23. 
	Диапазон частоты вращения, наименьшее значение – не более, наибольшее – не менее
	мин-1
	42000-60000

	24. 
	Устройство подготовки для масляно-воздушной смазки для внутришлифовальных шпинделей
	В зависимости от шпинделя количество смазки должно программироваться в системе управления ЧПУ

	
	Параметры перемещений

	25. 
	Программируемая скорость подачи по оси Х, наименьшее значение – не более, наибольшее – не менее
	мм/мин
	0,001-10000

	26. 
	Прямая система измерения оси X, не требующая точек отсчета, разрешение не более
	мм
	0,0001

	27. 
	Максимальная длина хода по оси Х, не менее
	мм
	254

	28. 
	Программируемая скорость подачи по оси Z, наименьшее значение – не более, наибольшее – не менее
	мм/мин
	0,001-20000

	29. 
	Прямая система измерения оси Z, не требующая точек отсчета, разрешение не более
	мм
	0,0001

	30. 
	Максимальная длина хода по оси Z , не менее
	мм
	483

	31. 
	Программируемый диапазон числа оборотов оси С, наименьшее значение – не более, наибольшее – не менее
	мин-1
	1-1500

	32. 
	Программируемый шаг вращения оси С, 

не более
	градус
	0,0001°

	33. 
	Привод изделия ось С с серводвигателем переменного тока
	кВт
	3

	34. 
	Программируемый угол разворота по оси В, наименьшее значение – не более, наибольшее – не менее
	градус
	-15°  +195°

	35. 
	Точная программируемая регулировка поворота, бесступенчатая, разрешение не более
	градус
	0,0001°

	36. 
	Тип передачи крутящего момента по осям X, Z
	через шарико-винтовую пару (ШВП)

	
	Параметры шлифовальной головы (бабки)

	37. 
	Тип шлифовальной головы (бабки)
	револьверного типа с электрическим приводом, автоматически управляемым через систему ЧПУ

	38. 
	Программируемое направление поворота инструментальной головы
	левое и правое

	39. 
	Количество мест для установки инструмента, не менее
	шт.
	3

	40. 
	Тип крепления шлифовальных инструментов (кругов) для наружного шлифования 
	планшайба
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	41. 
	Тип крепления шлифовальных инструментов (кругов) для наружного шлифования
	дорн
	[image: image4.wmf]

	42. 
	Возможность подачи СОЖ к каждому инструменту, да или нет
	да

	43. 
	Способ установки заготовок  
	Между центрами, в патроне 

	
	Параметры кулачкового патрона 

	44. 
	Тип привода зажима кулачкового патрона
	ручной

	45. 
	Наружный диаметр патрона (корпуса), включая любые выступающие в радиальном направлении его конструктивные элементы, не более
	мм
	125

	46. 
	Конус крепления, не более
	мк
	4

	47. 
	Диапазон зажима снаружи, диаметр, наименьшее значение – не более, наибольшее – не менее
	мм
	3-125

	48. 
	Диапазон зажима внутри, диаметр, наименьшее значение – не более, наибольшее – не менее
	мм
	34-115

	49. 
	Повторяемость, не более 
	мм
	0,02

	50. 
	Количество кулачков
	шт.
	3

	
	Параметры бабки изделия

	51. 
	Программируемый диапазон числа оборотов оси С, наименьшее значение – не более, наибольшее – не менее
	мин-1
	1-1500

	52. 
	Программируемый шаг вращения оси С, 

не более
	градус
	0,0001°

	53. 
	Привод изделия ось С с серводвигателем переменного тока
	кВт
	3

	54. 
	Размер конуса внутренней части шпинделя (Морзе)
	МК
	4

	55. 
	Цилиндрический внешний зажимной диаметр на конце шпинделя, не менее
	мм
	70

	56. 
	Сквозное отверстие в шпинделе, диаметр, 

не менее.
	мм
	26 мм

	57. 
	Должно быть устройство ручной корректировки цилиндричности бабки изделия, включая индикатор часового типа с держателем.

	58. 
	Должен быть реализован пневматический подъем для лёгкого перемещения при наладке.

	
	Параметры задней бабки станка

	59. 
	Наружный диаметр пиноли для поджима детали, не более
	мм
	50

	60. 
	Размер конуса внутренней части пиноли (Морзе)
	МК
	3

	61. 
	Тип перемещения корпуса задней бабки вдоль оси центра для поджима детали по направляющим станины, предназначенным для перемещения поперечного суппорта
	вручную 

	62. 
	Диапазон перемещения корпуса задней бабки по направляющим станины, по которым вдоль оси Z перемещается поперечный суппорт, не менее 
	мм
	400 

	63. 
	Ход пиноли (заднего центра для поджима детали) вдоль оси вращения, не менее
	мм
	35

	64. 
	Усилие поджима детали
	механически регулируемое ограничение 

	65. 
	Должно быть устройство ручной корректировки цилиндричности задней бабки. 

Диапазон не менее, мм
	мм
	±0,04

	66. 
	Должен быть реализован пневматический подъем для лёгкого перемещения при наладке.

	
	Параметры станины станка

	67. 
	Тип станины
	цельнолитая

	68. 
	Материал станины
	Минеральное композитное литьё 

	69. 
	Конструкция станины
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Т-образная с V-образными и плоскими направляющими, устойчивая к вибрациям в 6-8 раз лучше, чем у серого чугуна, очень слабо и кратковременно или же совсем никак не реагирующая на температурные колебания жесткая, позволяющая ее установку на поверхность пола не более, чем тремя опорными элементами без необходимости подготовки фундамента (дополнительно допустимо не более двух опорных элементов, исключающих опрокидывание)

	70. 
	Конструкция направляющих
	по оси Z должны быть одной деталью со станиной, по оси X – одной деталью с поперечным суппортом 

	71. 
	Тип опорных элементов станины станка на поверхность установки
	виброизолирующие

	72. 
	Нагрузка на пол, создаваемая опорными элементами
	кг/м2
	1200 - 1350

	
	Характеристики светильника

	73. 
	Напряжение электропитания, не более
	В
	24

	74. 
	Мощность светильника, не менее
	Вт
	36

	75. 
	Параметры системы подачи СОЖ

	76. 
	Емкость резервуара для СОЖ с рулоннобумажным фильтром, не менее
	л
	240 

	77. 
	Электрическая мощность насоса подачи СОЖ, не более
	А
	6 

	78. 
	Производительность насоса подачи СОЖ, 

не менее
	л/мин.
	60

	79. 
	Давление, создаваемое насосом подачи СОЖ, 

не более
	бар
	6,0 

	80. 
	Возможность программируемой подачи СОЖ к каждому шлифовальному и правящему инструментам, да или нет
	да

	81. 
	Контур водяного охлаждения шлифовальных приводов с внутренним охлаждением и отдельным резервуаром охлаждающей воды ёмкостью, не менее
	л
	21

	82. 
	Охлаждение процесса через бабку изделия для внутренней обработки, да или нет
	да

	
	Управление станком

	83. 
	Тип управления
	автоматический и 

вручную

	84. 
	Вид автоматического управления
	система ЧПУ

	85. 
	Типы измерительных систем
	прямая и угловая

	86. 
	Виды прямой системы измерения
	дюймовая, метрическая

	87. 
	Оси, по которым возможна интерполяция
	X-Z-C

	88. 
	Система координат
	декартова, полярная и 

цилиндрическая

	89. 
	Виды возможных систем координат
	станка, заготовки, 

локальная

	90. 
	Вид интерполяции
	линейная, круговая                (по и против часовой стрелке), винтовая, интерполяция в полярных координатах, цилиндрическая, нарезание с постоянным шагом прямой цилиндрической и конической резьбы, нарезание резьбы с переменным шагом, нарезание одно и многозаходной резьбы

	91. 
	Передача данных на внешний компьютер 
	должна производиться аналогично процедуре, предусмотренной сетевыми протоколами Windows

	
	Прочие параметры станка

	92. 
	Тип системы смазки направляющих по осям X и Z
	автоматический

	93. 
	Объем бачка системы смазки направляющих по осям X и Z, не менее
	л
	0,5


Подраздел 4.2. Основные технико-экономические и эксплуатационные показатели

	№
п/п
	Наименование
	Ед. изм.
	Значение

	
	Смазка узлов и агрегатов станка

	1. 
	Срок необходимой замены смазочного масла в системе смазки направляющих станка по осям X и Z, не менее
	мес.
	6

	2. 
	Срок необходимой замены смазки шариковых винтов приводов станка по осям X и Z (в зависимости от того, что наступит ранее), не менее
	мес.     или            час. 

работы
	12                           или                         2000

	3. 
	Срок необходимой очистки системы подачи СОЖ, не менее
	мес.
	6


Подраздел 4.3. Требования по надежности

	№

п/п
	Наименование
	Значение

	1. 
	Допустимое время непрерывной работы (час), не менее
	20 в сутки

	2. 
	Гарантийный срок службы (лет), не менее 
	1

	3. 
	Срок службы машины до списания (лет), не менее 
	10


Подраздел 4.4. Требования к конструкции, монтажно-технические требования
	№
п/п
	Наименование
	Значение (должно быть или должно обеспечивать)

	1. 
	Конструктивные элементы станка
	1. Станина с направляющими.

2. Поперечный суппорт с револьверной головой.

3. Шпиндельная бабка.

4. Задняя бабка.

5. Кабина станка.

6. Светильник освещения рабочей зоны станка. 

7. Электродвигатели привода вращения шпинделя и приводов по осям Z, X, C.

8. Электрический распределительный шкаф.

9. Электронный блок управления системой ЧПУ.

10. Электронный блок управления станком.

11. Педаль управления станком при наладке станка.

12. Пневмосистема станка.

13. Система подачи СОЖ в зону резания.

14. Система централизованной смазки.

15. Емкость (или устройство) для отчистки СОЖ. 

16. Установка вытяжки шлифовального тумана для эмульсии.

	2. 
	Кабина станка
	Должна представлять собой металлическую конструкцию, закрывающую пространство рабочей зоны (зоны обработки детали станка), предохраняющую оператора и пространство вокруг рабочей зоны от брызг и СОЖ. Кабина должна быть снабжена дверцами (дверцей), закрывающими доступ в рабочую зону одновременно спереди и сверху. Дверцы должны иметь окно для наблюдения оператором за процессом обработки. Материал окна должен быть ударостойким. Со стороны задней бабки в кабине должна быть расположена дверца (заслонка) для доступа к управлению перемещением корпуса задней бабки. Должна быть позиция для хранения задней бабки внутри кабины станка при снятии со стола.  Контроль двери с электр. закрыванием.

	3. 
	Электрический распределительный шкаф
	Шкаф должен быть интегрирован в корпус станка. Шкаф должен иметь устройство охлаждения содержащихся в нем электрических элементов. На наружных панелях электрошкафа (или на других элементах корпуса станка) должны быть размещены: главный выключатель электропитания, счетчик часов работы станка.

	4. 
	Система подачи СОЖ 
	Система подачи должна обеспечивать подачу СОЖ в зону резания: через шланг в рабочей зоне станка, установленных в револьверной голове. Шланг для подачи СОЖ должен состоять из пластиковых поворотных легкосъемных элементов (фаланг), позволяющих подвести СОЖ в любую точку оси вращения обрабатываемой заготовки детали. Для обеспечения контроля система должна иметь указатель уровня оставшейся в резервуаре СОЖ.

	5. 
	Система централизованной смазки
	Система централизованной смазки направляющих должна быть автоматического типа. Для обеспечения контроля система должна иметь указатель уровня оставшегося в резервуаре смазочного масла.

	6. 
	Электронный блок управления системой ЧПУ
	- монитор цветной с диагональю не менее 10 дюймов;

- по периметру или одной из сторон монитора должны быть расположены клавиши управления станком или системой ЧПУ, функции которых должны отображаться на ближайших к клавишам участках монитора и меняться вместе с отображаемой на экране монитора страницей (окном);

- символьно-буквенно-цифровая клавиатура управления системой ЧПУ.

	8.
	Возможности 

системы ЧПУ


	-- пиктограммирование (графическая поддержка программ)

-- обрабатывающие циклы для

   - обработки диаметра

   - обработки торцов

   - обработки конусов

   - обработки контуров произвольной формы (X/Z)

-- возможность корректировки в зависимости от детали, инструмента или положения

-- интерактивное шлифование и перешлифование отдельных партий заготовок без дополнительных затрат на программирование (Interact)

-- автоматическая правка вкл. произвольные формы шлифовального круга (для не более 2 правильных инструментов на круг)

-- управление программой (инструменты, программы и файлы пользователя)

-- функция таймера на включение 

-- программируемый цикл холостого хода (для поддержания термической стабильности станка)

-- встроенная инструкция по эксплуатации со справкой

-- диагностика ошибки с выводом информации на дисплей

Циклы произвольного шлифования с двухосевой интерполяцией C/X для:

-- прямое врезное шлифование

-- прямое врезное шлифование с осцилляцией

-- осцилляционное врезное шлифование

-- врезное шлифование буртиков при помощи маховика,

Циклы шлифования резьбы для шлифования резьбы вертикальным шлифовальным кругом (параллельно оси), т.е. вертикально к оси Z, позволяющие шлифовать резьбу по ISO с углом подъема до 6° для внешней резьбы и до 4° для внутренней резьбы.

циклы для: врезного шлифования, продольного шлифования или продольного шлифования с постоянной производительностью съема. 

Функция проверки программ (тест):

--Цикл управлять при помощи маховика скоростью подачи в автоматическом режиме для проверки новой программы при запуске изделия или правильного приспособления или вводе в отверстие для внутренней шлифовки.

Счётчик детали с показанием на экран 

-- счётчик деталей, не менее 8 знаков, сбрасываемый

-- сумматор деталей, не менее 8 знаков, не сбрасываемый 

показатель времени цикла станка

Встроенная программа для автоматического пересчёта оптимизации параметров программы детали для стандартных циклов программы 

Встроенная программа правки для оптимизированного профилирования и перепрофилирования шлифовальных кругов при помощи циклов правки

Встроенная программа для создания программ для правки контура с соответствующей компенсацией ошибки для правки резьбошлифовальных кругов.

Возможность создать программы правки для одно- и многозаходных 

шлифовальных кругов, при этом возможность выбрать из разных видов правки. Технико-экономическое обоснование касательно компенсации 

деформации профиля через аналитические функции в виде графика и таблицы. Распространённые профили резьбы программируются благодаря параметризированным стандартным макросам и должны входить в объём поставки.

Встроенная программа для создания и оптимизации некруглых сечений

деталей в интерполирующей плоскости X/C. Оптимизация поддерживается благодаря аналитическим функциям.

Распространённые некруглые формы должны программироваться при помощи параметризированных стандартных макросов и должны входить в объём поставки.

-- автоматический расчёт технологии шлифования


Подраздел 4.5. Требования к материалам и комплектующим оборудования

Комплектующие, подлежащие обязательной сертификации, должны иметь сертификаты соответствия, сертификаты качества, свидетельства о первичной аттестации, соответствующую выписку из Госреестра, паспорта на данный вид продукции, руководство по эксплуатации.

Подраздел 4.6. Требования к стабильности параметров при воздействии факторов внешней среды

Особых требований к оборудованию не предъявляется.
Подраздел 4.7. Требования к электропитанию

	№

п/п
	Наименование
	Значение

	
	Электрическая сеть
	3-х фазная сеть, 400 ± 10%В, 50Гц

	1. 
	Потребляемая мощность (кВт), не более
	23


Подраздел 4.8. Требования к контрольно-измерительным приборам и автоматике

Все приборы регистрации и контроля (амперметры, вольтметры, манометры и т.д.) должны быть внесены в Госреестр СИ, иметь первичную поверку и поставляться в комплекте с методикой поверки. Поверяемые приборы должны быть легкосъемными для удобства обслуживания.

Подраздел 4.9. Требования к комплектности

Оборудование, его комплектующие, оснастка и т.д. должны быть поставлены комплектно и обеспечивать конструктивную и функциональную совместимость.

Подраздел 4.10 Требования к маркировке

Упаковка оборудования должна содержать маркировку (наименование и количество единиц оборудования, вес брутто и нетто, габарит и т.д.).
Подраздел 4.11 Требования к упаковке
Оборудование должно быть поставлено в упаковке, обеспечивающей полную сохранность груза от всякого рода повреждений и коррозии при перевозке его морем и смешанным транспортом, с учетом нескольких погрузок и разгрузок в пути, а также длительного хранения в условиях жаркого лета и холодной зимы. 

Упаковка должна быть приспособлена для погрузки и разгрузки как при помощи кранов, так и ручным способом, а также для перемещений на тележках и автокарах. 

Упаковка должна иметь маркировку (наименование и количество единиц оборудования, вес брутто и нетто, габарит и т.д.), пломбы, датчики удара тары и определения угла её наклона.

В каждую отдельное место упаковки должен быть помещён упаковочный лист с полным перечнем упакованного оборудования, инструмента, оснастки, ЗиП и документации.

РАЗДЕЛ 5. ТРЕБОВАНИЯ ПО ПРАВИЛАМ СДАЧИ И ПРИЕМКИ

Подраздел 5.1. Порядок сдачи и приемки
Поставщик обязан за счёт собственных средств организовать и обеспечить проведение приемки, пусконаладочных работ, испытаний и аттестации оборудования на ФГУП ПО«Север», а также выполнить инструктаж специалистов ФГУП ПО«Север», сдачу-приемку геометрии станка и его круговой тест.

После проведения приемки пусконаладочных работ, испытаний и аттестации оборудования на ФГУП ПО «Север», а также инструктажа специалистов ФГУП ПО «Север», на основании изготовления тестовой детали (Приложение № 1), после оптимизации процессов обработки, согласовываются данные на основании общих требований по времени обработки тестовой детали, составляется и подписывается акт ввода оборудования в эксплуатацию. Контроль осуществляется аттестованным мерительным инструментом заказчика.

В случае наличия в составе поставляемого оборудования сосудов, работающих под давлением, поставщик обязуется оформить техническую документацию в соответствии с ПБ 03‑576‑03.

Подраздел 5.2. Требования по передаче заказчику технических и иных документов при поставке стандартного промышленного оборудования
В течение 10 дней с момента подписания договора поставщик должен выслать в адрес ФГУП ПО «Север» следующую документацию на русском языке:

1) Чертёж с габаритными размерами (ширина, длина, высота) оборудования с учетом опций приобретаемых заказчиком.

Чертёж должен включать всё вспомогательное оборудование.

На чертеже должны быть указаны точки подвода энергоносителей с привязкой к габаритам оборудования, коммуникационные связи между всеми элементами основного и вспомогательного оборудования.

На чертеже должны быть указаны зоны технического обслуживания основного и вспомогательного оборудования с открытыми дверцами при регулярном осмотре, ремонте, смене инструмента, замене масла, замене СОЖ (указать ёмкость, л).

2) Требования по монтажу оборудования. В данных необходимо уточнить вид установки (установка на основание, установка на фундамент или установка на виброопоры). Указать массу основного и вспомогательного оборудования.

3) Чертёж(и) плана фундамента(ов) основного и вспомогательного оборудования. Чертёж должен иметь привязку габаритных размеров основного и вспомогательного оборудования к фундаментам. Чертёж должен включать регламентированные расстояния между основным и вспомогательным оборудованием.

4) Данные по энергоносителям: 

- эл. энергия, показатели: сила тока (А), суммарная мощность (кВт), рабочее напряжение (В/Гц), число фаз, сечение и материал проводников, количество жил, допустимые сетевые колебания напряжения (%);

- сжатый воздух, показатели: рабочее давление (бар), рабочий расход воздуха (л/мин), максимальный расход воздуха (л/мин), чистота воздуха по ГОСТ 17433-80 или количество определенного типоразмера частиц на объем воздуха, наличие паров масел, геометрия штуцера.
5) Данные по наличию вредных выделений и воздействий на персонал и окружающее оборудование включает следующие показатели: излучение, максимальный уровень шума (дБ), максимальный уровень вибрации, выделение тепла, а также способы их удаления.

6) Требования к окружающей среде должны включать следующие показатели (при эксплуатации и хранении): диапазон температур в помещении (t0), диапазон влажности воздуха (в %), допустимые перепады температуры, требования к вентиляции, устойчивость к ощущаемым людьми вибрациям.

7) Данные по упаковке - количество мест, габариты, вес нетто и брутто.

8) Данные по обрабатываемым заготовкам, включающие следующие показатели: перечень обрабатываемого материала, диапазон габаритов, максимальная и минимальная масса.

9) Требования к транспортировке и складированию оборудования. Указать массу каждого места, если поставляется по частям.

10) Требования к высоте крана при монтаже оборудования, с предоставлением схемы строповки.

11) Инструкции по эксплуатации, программированию, обслуживанию оборудования на русском языке.

Вместе с оборудованием поставщик обязуется представить:

12) комплект разрешительной документации на русском языке, подтверждённой Российским Сертификатом соответствия;

13) полный комплект технической документации на русском языке.

РАЗДЕЛ 6. ТРЕБОВАНИЯ К ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ

Доставка оборудования осуществляется на условиях поставки DDP г. Новосибирске (Инкотермс 2010).

Оборудование должно быть поставлено в виде, удовлетворяющем требованиям по его перевозке автомобильным транспортом по дорогам общего пользования.

Оборудование должно быть поставлено в упаковке, обеспечивающей полную сохранность груза от всякого рода повреждений и коррозии при перевозке его морем и смешанным транспортом, с учетом нескольких перегрузок в пути.

Упаковка должна быть приспособлена как к крановым перегрузкам, так и перегрузкам ручным способом, на тележках и автокарах.

Составные части оборудования (и их упаковка) должны иметь приливы, проушины, грузовые рым-болты или другие устройства, обеспечивающие удобное и безопасное крепление грузоподъёмных приспособлений.

Процесс погрузки и разгрузки оборудования должен обеспечивать соблюдение требований ГОСТ 12.3.009-76 «Система стандартов безопасности труда. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности».

РАЗДЕЛ 7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ
Оборудование в упакованном виде должно обеспечивать возможность его круглогодичного хранения на открытой складской площадке в условиях жаркого лета, холодной зимы и выпадения осадков.
РАЗДЕЛ 8. ТРЕБОВАНИЯ К ОБЪЕМУ И/ИЛИ СРОКУ ПРЕДОСТАВЛЕНИЯ ГАРАНТИЙ
Гарантийный срок на поставляемое оборудование должен составлять не менее 12 (двенадцати) месяцев с момента ввода его в эксплуатацию (подписания «акта ввода оборудования в эксплуатацию»).

Ввод оборудования в эксплуатацию производится при непосредственном участии специалистов поставщика.

Если в течение срока гарантии какие-либо узлы оборудования окажутся дефектными, поставщик оборудования по требованию представителя ФГУП ПО «Север» в течение 10 дней (если это не потребует поставки запасных частей со склада производителя), без какой-либо дополнительной оплаты должен устранить обнаруженные дефекты путем исправления либо замены дефектного оборудования или его частей новыми.

В отдельных случаях, по взаимной договорённости, гарантийное обслуживание может быть осуществлено путем оказания технической консультации специалистам ФГУП ПО «Север» относительно методов самостоятельного устранения неисправностей.

Гарантийный период для оборудования, которое оказалось дефектным, некомплектным или не соответствующим спецификации продлевается на период простоя до устранения неисправности.

Поставщик должен гарантировать ФГУП ПО «Север» возможность в течение 10 лет с момента завершения гарантийных обязательств обеспечить поставку запасных частей и расходных материалов, обеспечить техническое обслуживание оборудования, по отдельным договорам.
РАЗДЕЛ 9. ТРЕБОВАНИЯ ПО РЕМОНТОПРИГОДНОСТИ
Оборудование должно иметь конструкцию, обеспечивающую возможность замены составных частей или элементов оборудования для проведения ремонта.

Оборудование должно иметь конструкцию, обеспечивающую удобство осмотра, ремонта, проверки, замены, и т.п., а также обеспечивающую соблюдение требований охраны труда при проведении этих работ.

Спецификация запасных частей и расходных материалов, применяемых в конструкции оборудования должна обеспечивать возможность их закупки на свободном рынке или у изготовителя оборудования течение 10 лет с момента завершения гарантийного срока эксплуатации.
РАЗДЕЛ 10. ТРЕБОВАНИЯ К ОБСЛУЖИВАНИЮ
Персонал, проводящий пусконаладочные работы и работы по техническому обслуживанию станка должен быть аттестован на предприятии-изготовителе оборудования и предоставить разрешение на эти виды работ, выданное указанным предприятием-изготовителем.

В послегарантийный период оборудование должно обслуживаться персоналом ФГУП ПО «Север». 
РАЗДЕЛ 11. ЭКОЛОГИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

Если работа оборудования сопровождается выделением вредных веществ в рабочую зону и атмосферу, то оно должно иметь встроенные устройства для их удаления или обеспечивать возможность присоединения стандартных устройств такого, не входящих в конструкцию (ПОТ Р М-004-97).

Конструкция оборудования либо система газоочистки для удаления вредных веществ должны быть выполнены с таким расчетом, чтобы концентрация вредных веществ в рабочей зоне не превышала значений, установленных ГОСТ 12.1.005 (ПОТ Р М-004-97).

Поставщик должен представить полную информацию о вредном воздействии на окружающую среду, возникающем при эксплуатации оборудования, а также дать рекомендации по методам утилизации опасных отходов, получаемых при эксплуатации оборудования, отработанных технологических жидкостей и мерах нейтрализации газообразных выбросов от оборудования.

В документации на оборудование должно быть отражены требования по возврату оборудования производителю или его утилизации по окончании срока эксплуатации.
РАЗДЕЛ 12. ТРЕБОВАНИЯ ПО БЕЗОПАСНОСТИ

Оборудование должно соответствовать нормам и требованиям технического регламента ТР ТС 010/2011 «О безопасности машин и оборудования».

РАЗДЕЛ 13. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ И КЛАССИФИКАЦИЯ
ОБОРУДОВАНИЯ

Оборудование должно иметь сертификаты соответствия и протоколы сертификационных и заводских испытаний, подтверждающие заявленные характеристики, сопровождаться техническим паспортом, документацией по монтажу, наладке и эксплуатации.

Поставщик обязан обеспечить качество всех выполняемых работ в соответствии с действующими на момент подписания договора нормами.

РАЗДЕЛ 14. ТЕХНИЧЕСКОЕ СОПРОВОЖДЕНИЕ СТАНДАРТНОГО ПРОМЫШЛЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ

14.1 Поставщик должен декларировать возможность оказания на соответствующей договорной основе технической помощи в вопросах эксплуатации и ремонта оборудования в течение 10 лет с момента окончания гарантийных обязательств.
14.2 Участник торгов должен предоставить официальное письмо с указанием названия и адреса сервисного центра в пределах Российской Федерации, силами которого будет осуществляться ввод поставляемого оборудования в эксплуатацию, а также его гарантийное и послегарантийное обслуживание. Сервисный центр должен быть аккредитован предприятием-изготовителем поставляемого оборудования и должен иметь подтверждающие аккредитацию документы. К письму необходимо приложить заверенные предприятием-изготовителем копии документов об аккредитации либо заверенное предприятием-изготовителем письменное согласие указанного сервисного центра на осуществление таких работ.

РАЗДЕЛ 15. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ (ИНЫЕ) ТРЕБОВАНИЯ

15.1 В общую сумму договора должны входить НДС, доставка на склад ФГУП «Приборостроительный завод», расходы на проведение пусконаладочных работ и исполнение всех требований настоящего технического задания, перевозку, упаковку, комплект технической документации, уплата таможенных пошлин, налогов и других обязательных платежей.

15.2 В случае если участник торгов оборудования не является предприятием-изготовителем, он обязан предоставить письменное подтверждение от изготовителя на право поставки станка, монтажных, пусконаладочных и сервисных работ по нему.

РАЗДЕЛ 16. ТРЕБОВАНИЯ К КОЛИЧЕСТВУ И СРОКУ (ПЕРИОДИЧНОСТИ) ПОСТАВКИ

Поставка должна быть комплектна.

Состав поставки должен соответствовать следующей комплектации:
	№

п/п
	Наименование
	Кол-во

	1. 
	Станок универсальный круглошлифовальный с ЧПУ 
	1 комплект

	2. 
	Планшайба для шлифовального круга Ø 400 мм с отверстием 127 мм. Ширина круга 25-40 мм F1(50 мм F5) для конического конца вала 1:10 с номинальным диаметром Ø 63 мм, вкл. балансировочные элементы и шкалу
	3



	3. 
	Отжимной инструмент для снятия шлифовального круга с конца вала с номинальным диаметром Ø 63 мм
	1



	4. 
	Балансировочный дорн для планшайб шлифовальных кругов с номинальным диаметром Ø 63 мм, длиной 285 мм для устройства балансировки Ø 400 мм или Ø 600 мм
	1



	5. 
	2-х компонентный клей для монтажа внутришлифовальных кругов на шпильку с резьбой (2 тюбика по 12 мл)
	1



	6. 
	Внутришлифовальный мотор-шпиндель 42'000-60'000 мин-1 / 10 кВт, многодиапазонный шпиндель Ø 120 мм соотв. спецификации фирмы 

с креплением инструмента HJND 28, масляно-воздушная смазка с 4 разъемами смазки и водяным охлаждением.
	1



	7. 
	Внутришлифовальный дорн HJND 28-520 Ø 5x20 мм
	1

	8. 
	Внутришлифовальный дорн HJND 28-725 Ø 7x25 мм
	1

	9. 
	Внутришлифовальный дорн HJND 28-1220 Ø 12x20 мм
	1

	10. 
	Внутришлифовальный дорн HJND 28-1645 Ø 16x45 мм
	1

	11. 
	Зажимной патрон HJNZ 28 + 2 цанги ER20 Ø 3+6 мм
	1

	12. 
	Вставка для центров MK3 для конуса Морзе MK4
	1

	13. 
	Комплект из 5 шт. шлифовальных хомутиков для деталей диаметром до Ø 10 мм, Ø 16 мм, Ø 25 мм, Ø 40 мм, Ø 50 мм
	1

	14. 
	Шлифовальный хомутик для Ø 50-80 мм
	1

	15. 
	Шлифовальный хомутик для Ø 80-120 мм
	1

	16. 
	Вставка для зажимных цанг W20 для конуса Морзе MK4
	1

	17. 
	Комплект из зажимных цанг W20 Ø 2-20 мм, через 0.5 мм, 37 шт.
	1

	18. 
	Трёхкулачковый ручнойзажимной патрон Ø 125 мм к конусу МК4
	1

	19. 
	Полный центр, короткий, Ø 26 мм, MK3
	1

	20. 
	Полный центр A, длинный, Ø 26 мм, MK3
	1

	21. 
	Полуцентр, короткий, Ø 26/4 мм, MK3
	1

	22. 
	Полуцентр, длинный, Ø 26/2 мм, MK3
	1

	23. 
	Простая поводковая вилка для беззазорного ведения шлифовального хомутика вместо поводкового штифта Ø 8 мм.
	1

	24. 
	Тангенциальная поводковая вилка для беззазорного ведения хомутика
	1

	25. 
	Плата для поводков для установки тангенциальной поводковой вилки и / или пружин с тягой вниз для шлифования с люнетом.
	1

	26. 
	Люнет закрытый для Ø 5 -140 мм (для станков с высотой центров 125 мм) с корректировкой цилиндричности и точной регулировкой кулачков
	1



	27. 
	Правильное устройство, высота центров 125 мм
	1

	28. 
	Игольчатая пластина MK1, высота 10 мм, длина 18 мм, с укороченным конусом Морзе MK1 (длина оправки 19 мм)
	1



	29. 
	Однозернистый алмаз, 0.1 карат с укороченным конусом Морзе MK1 (длина оправки 19 мм)
	1



	30. 
	CVD-Поликристаллическая правильная пластина R 0.125 мм для правки профилей. 
	1



	31. 
	Зажим для правильных пластин PKD / CVD (самоцентрирующийся) для держателя правильного инструмента с укороченным MK1 или MK1
	1



	32. 
	Алмаз для правки профиля R 0.125, 40°, однозернистый 

(цилиндрический хвостовик Ø 9.52x35 мм)
	1



	33. 
	Алмаз для правки профиля R 0.250, 40°, однозернистый 

(цилиндрический хвостовик Ø 9.52x35 мм)
	1



	34. 
	Приспособление для установки вертикальных правильных инструментов на высоте центров 125 мм
	1



	35. 
	Двойная ножная педаль подтверждения перемещений при открытых дверях (с ограничением хода). Облегчает наладку внутришлифовальных шпинделей и правку деталей в зажимных патронах, длина соединительного кабеля 3.5 м
	1



	36. 
	Кабель передачи (Crossover) для подключения системы управления к внешнему ПК, длина 10 м
	1



	37. 
	Фильтровальное полотно
	1

	38. 
	Индикатор радиальный метрический (деление 0.002 мм)
	1

	39. 
	Масла для первичной заправки.
	1(комплект)

	40. 
	Комплект инструмента для изготовления тестовой детали
	1


РАЗДЕЛ 17. ТРЕБОВАНИЕ К ФОРМЕ ПРЕДСТАВЛЯЕМОЙ ИНФОРМАЦИИ
Техническая и иная информация относительно поставляемого оборудования должна быть представлена на русском языке. Предоставление информации на языке, отличном от русского не допускается.

Информация может быть представлена как на бумажном, так и на электронном носителе.

Информация в электронном виде должна предоставляться в следующих форматах:

● тестовые и табличные документы – программного обеспечения, входящего в комплект Microsoft Office Professional (версии 2003 не выше), Adobe PDF;

● графические документы – Adobe PDF, JPEG, TIFF.
РАЗДЕЛ 18. ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБУЧЕНИЮ ПЕРСОНАЛА ЗАКАЗЧИКА

Поставщик обязуется за счёт собственных средств организовать и обеспечить проведение приемки, пусконаладочных работ, испытаний и аттестации оборудования на ФГУП ПО «Север», а также инструктаж специалистов ФГУП ПО «Север» с передачей им необходимых знаний по правильной эксплуатации оборудования, его обслуживанию и ремонту.

По окончании инструктажа Поставщик выдает специалистам ФГУП ПО «Север» сертификаты, подтверждающие право эксплуатации, обслуживания и настройки оборудования.

Проведение пусконаладочных работ, инструктаж, испытание и аттестация оборудования производится по взаимосогласованной с Поставщиком методике.

Поставщик обязан обеспечить качество всех выполняемых работ в соответствии с действующими на момент подписания государственного контракта нормами, правилами, техническим регламентом о безопасности машин и оборудования и техническим заданием. 

РАЗДЕЛ 19. ПЕРЕЧЕНЬ ПРИНЯТЫХ СОКРАЩЕНИЙ

	№ п/п
	Сокращение
	Расшифровка сокращения

	1
	ОКП
	Общепромышленный классификатор продукции

	2
	ЧПУ
	Числовое программное управление

	3
	СОЖ
	Смазывающе-охлаждающая жидкость


РАЗДЕЛ 20. ПЕРЕЧЕНЬ ПРИЛОЖЕНИЙ
	№ п/п
	Наименование приложения
	Количество страниц

	1
	Приложение № 1 «Тестовая деталь»
	1


Приложение № 1
Тестовая деталь
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