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1. Наименование лота:  Специализированный холодно высадочный  автомат  для производства заготовок 
	Наименование
	Срок гарантии
	Кол-во

	Специализированный холодно высадочный  автомат  с возможностью индукционного нагрева проволоки 
	Не менее 12 месяцев
	1

	Назначение

	Холодно высадочный автомат должен обеспечивать высадку изделий стержневой формы в соответствии с
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из проволоки всех марок, предусмотренных выше перечисленными ГОСТами и DINами, а также сплавов:

12Х18Н10Т по ГОСТ 5632-72
09Х16Н4Б по ГОСТ 5632-72
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	Основные технические характеристики

	Диапазон диаметров используемой проволоки, мм
	2.92...10.00

	Количество комплектов (матрица + пуансон) последовательно стоящего ударного инструмента, не менее, шт
	5

	Количество позиций отрезного инструмента, не менее, шт
	1

	Диапазон хода выталкивателя, со стороны матрицы, не менее, мм
	4...50

	Диаметр отверстия для установки  матрицы,  мм
	65H7

	Диаметр отверстия для установки пуансона, не более, мм
	50H7

	Ход выталкивателя со стороны пуансона, не менее, мм
	25

	Длина отрезаемой заготовки, не менее, мм
	57

	Минимальная длина отрезаемой заготовки, не более, мм
	5

	Производительность для тестового изделия, не менее, шт/мин
	200

	Усилие высадки, не менее, кН
	500

	Давление требуемого сжатого воздуха, не более, бар
	6

	Расход воздуха, не более, л/час
	200

	Чистота воздуха, в пневматической системе 
	в соответствии с DIN/ISO 8573-1

	Система водоснабжения для охлаждения индуктора
	оборотная

	Емкость водяной системы охлаждения, не менее, л
	330

	Тип используемой воды в системе охлаждения индуктора
	дистиллированная вода

	Точность изготавливаемых изделий по длине, не менее
	Н10

	Мощность главного привода, не менее, кВт
	28

	Суммарная мощность всех потребителей электроэнергии,  кВт
	120±20%

	Частота тока, Гц
	50

	Напряжение, В
	40010

	Размеры (L x B x H), включая узел правки проволоки и шумоизоляционный кожух, но без электрических шкафов и прочего пристыкованного оборудования не более. мм
	3500х2400х2200

	Масса станка, не более кг
	11000 

	1 Узлы и агрегаты станка

	1.1 Станина 

	Тип конструкции — литая, из высокопрочного чугуна

	Материал  станины чугун
	Чугун GGG30

	Установка станка в рабочее положение

(комплект материалов для установки станка должен входить в стоимость оборудования)
	На войлочные подушки, пропитанные клеем

	Установочная поверхность для станка
	Бетонный пол, без специального фундамента

	Несущая способность пола, для установки станка, не менее, кг/м2
	2500

	Сдвиг оборудования при установке станка на бетонный пол без дополнительных креплений, при трех сменной работе и производительности не менее 200 шт/мин, не более, мм/месяц
	0.02

	1.2 Ползун 

	Тип устройства — предназначен для передачи усилия от привода на инструмент. Ползун должен иметь Н — образную конструкцию шатуна. 

	Отклонение прямолинейности перемещения передней части ползуна относительно направляющих станины, не более, мм
	0.030

	Материал ползуна
	Чугун GGG40

	Максимальное усилие прессования в крайних позициях, не менее,  % от максимального усилия прессования
	20

	1.3 Система смазки

	Тип конструкции — двух контурная оборотная автоматическая система смазки узлов станка, инструмента и проволоки с электронасосом. Контуры смазки должны работать как раздельно, так и как один контур на единой смазывающем материале.

	Мощность насоса, не менее, кВт
	1.1

	Частота тока, Гц
	50

	Напряжение, В
	400

	Фильтр грубой очистки, не менее, мкм
	40

	Фильтр тонкой очистки, не менее, мкм
	25

	Датчик давления в системе смазки, не менее
	1

	Емкость системы смазки:

контур для смазки механизмов, не менее, л

контур для смазки инструмента и проволоки, не менее, л
	150

100

	Количество точек смазки, не менее
	250

	Смазка инструмента
	Настраиваемая, постоянным потоком СОЖ

	1.4 Устройство подачи проволоки в рабочую зону 

	Тип устройства — гидравлическое линейно работающее устройство  на базе плоских зажимов с автоматической обрезкой загнутого края проволоки.

	Допуск на подачу проволоки, не более, мм
	0.08

	Ограничение величины подачи проволоки
	Механическое, без специальных упоров

	Регулируемое давление на проволоку в системе подачи проволоки на каждую из 2-х матриц, не менее, Н
	4000

	Комплект зажимов, для диапазона проволоки 2.92...10, не менее 
	1

	Гидравлический агрегат
	1

	Мощность электродвигателя, не менее, кВт
	1.1

	Частота тока, Гц
	50

	Напряжение, В
	400

	Емкость гидравлической системы, не более, л
	3


	Контроль за изменение давления в системе
	Датчик давления

	1.5 Держатели пуансонов

	Тип устройства – плавающая блочная конструкция  управляемая двойными кулачками с выталкивателями

	Фиксация в стационарном положении
	Механическая фиксация при высадке   головок 

	Выталкиватели, цилиндрической формы, из инструментальной стали твердостью, не менее, НRС
	62

	1.6 Держатели матриц

	Тип устройства – с выталкивателями, плавающая, блочная конструкция  управляемая двойными кулачками

	Выталкиватели, цилиндрической формы, из инструментальной стали твердостью, не менее, НRС
	62

	1.7 Шумозащитная камера

	Тип конструкции – должна быть смонтирована на общей базе станка, обеспечивающей транспортировку без разборки. Камера должна быть оснащена системой постоянного отсоса и фильтрации дыма и воздуха, обеспечивая постоянную температуру в рабочей зоне

	Уровень шума при закрытом шумозащитном кожухе, с производительностью 200 шт/мин, не более, дБ(А)
	80

	Количество проемов, для доступа к рабочему пространству станка, не менее, шт
	6

	Подвод системы удаления масляного дыма
	сверху

	Звукопоглощающий материал шумоизолирующего кожуха
	Termodem

	Толщина звукопоглощающего материала, не менее, мм
	2.6

	1.8 Система управления

	Тип системы — должна быть смонтирована в электротехническом шкафу и выводить информацию дисплей станка, а также обеспечивать настройку систем станка и управление процессом производства

	Панель управления
	Siemens

	Размер шкафа управления (L x B x H), не более, мм
	1200 x 600 x 2200

	Монитор
	Цветной, 

сенсорный, 

	Количество USB разъемов, на поворотной стойке, не менее, шт.
	2

	Количество разъемов JR45 на поворотной стойке, не менее, шт.
	1

	Дополнительный двух кнопочный пульт управления станком, для включения станка из рабочей зоны, шт.
	1

	Количество датчиков системы управления обеспечивающих безопасность
	7

	Клавиатура для ПК
	1

	1.8.1 Основные функции

	Защита от механической перегрузки

	Функция  аварийной и рабочей остановки станка при которой высадочные блоки встают в открытую позицию

	Система автоматической остановки станка при окончании проволоки

	Автоматическая остановка станка при возникновении неисправности с указанием вышедшего из строя узла

	Изменение установочных параметров настройки станка

	Система остановки станка при открытии дверей, если станок не находится в режиме наладки

	Защита от включения, в случае нахождения транспортной системы в не рабочем положении

	Система согласования вращения разматывающего устройства и системы подачи проволоки в станок

	Согласованная с системой принудительного разматывания проволоки остановка вращения разматывающего устройства при окончании проволоки

	Согласованное действие с системой изменение длинны отрезаемой заготовки с помощью электропривода

	1.9 Система слежения за процессом производства

	Тип устройства - должна быть смонтирована на поворотной стойке станка и обеспечивать слежение за процессом производства и качеством выпускаемых изделий

	Устройство слежения  за процессом
	1

	Монитор
	Цветной, сенсорный 

	Панель прибора слежения за процессом
	1

	Усиление поступающих сигналов
	динамическое

	Потребление электроэнергии, не более, Bт
	30

	Ток
	постоянный

	Напряжение, В
	24

	Частота тока, Гц
	50

	Размеры (BхHхL), не более, мм
	100х200х250

	Вес, не более, кг
	2,5

	1.9.1 Основные функции

	Электронный счетчик годных изделий

	Автоматический контроль качества изделий на станке с отсеиванием брака, по изменению усилия формовки

	Система измеряющая нагрузку на формовочный инструмент и визуализирует изменение параметров



	Динамическое слежение за усилием прессования и контроль допустимых параметров нагрузки



	Контроль количества ударов произведенных каждой парой формовочного инструмента

	1.10 Пневматическая система

	Тип устройства — предназначена для работы в наладочном режиме или для сдува мелких и специализированных изделий в канал транспортного конвейера



	Давление воздуха, не более, бар
	6

	Защита от перегрузки
	датчик давления

	1.11 Привод пресса

	Тип устройства — электродвигатель переменного тока с торможением,  бесступенчато управляемым от преобразователя частоты и оснащенный дополнительным обдувом. 

	Расположение
	На передвижной стойке

	Защита от перегрева 
	Термодатчик

Термореле

	Тип передачи крутящего момента от электродвигателя к станку
	клиноременная передача

	Демпфер нагрузки
	маховикового типа

	Система аварийного торможения при отключении электричества и (или) сжатого воздуха
	с помощью  пневматической муфты

	Электродвигатель
	Типа 1PH7, Siemens

	Степень защиты электродвигателя
	IP54

	Система охлаждения 
	воздушная, с принудительным охлаждением

	Двигатель принудительного охлаждения
	1

	Мощность двигателя принудительного охлаждения, не менее, кВт
	0.1

	Частота тока, Гц
	50

	Напряжение, В
	400

	1.12 Правильное устройство

	Тип устройства – двухсторонняя пяти роликовая система

	Точность правки, не менее, мм/м
	1

	Количество роликов, не менее, шт.
	5

	Диаметр роликов, мм
	60

	Диапазон комплекта правящих модулей №1, не менее, мм
	2.6...5.0

	Диапазон комплекта правящих модулей №2, не менее, мм
	5.0...10.0

	2 Дополнительная комплектация

	2.1 Разматывающее устройство с приводом от электродвигателя

	2.2 Ограждение для разматывающего  устройства 

	2.3 Система   удерживания выталкивателя пуансона  в постоянном положении при ходе ползуна назад

	2.4  Система установки   длины  втягивания  и отрезки  заготовки с помощью электрического двигателя  и системы управления

	2.5 Устройство слежения за процессом  втягивания и отрезки заготовки

	2.6 Система настройки выталкивателей со стороны матрицы во время остановки станка

	2.7  Противодержатель для изготовлении коротких деталей

	2.8 Вспомогательное приспособление для наладки транспортной системы вне станка.

	2.9 Специальный захват для деталей требующих бережного обращения

	2.10 Система отсоса дыма и масленого тумана из рабочей зоны станка

	2.11 Транспортная система для готовых деталей и отходов 

	2.12 Индукционный нагреватель

	2.13 Система пожаротушения

	2.14 Калибровочное устройство

	2.1 Разматывающее устройство

	Тип устройства - предназначен для приема и размотки бухт проволоки при работе станка

	Масса установленной бухты проволоки, кг
	1400

	Максимальные габаритные размеры бухты проволоки (DxH), не менее, мм
	900100х1100100

	Диаметр внутреннего отверстия бухты, мм
	500

	Механизм согласования вращения разматывающего устройства и системы подачи проволоки в станок
	1

	Вес устройства, не более, кг
	650

	2.2 Ограждение разматывающего  устройства 

	Тип устройства - металлическое ограждение с дверью и датчиками, для предотвращения проникновения человека в рабочую зону разматывающего устройства

	Количество датчиков, не менее, шт.
	2

	Количество вертикальных стоек, не менее, шт.
	4

	Крепление стоек к полу
	на анкерные болты

	Количество дверей, не менее, шт.
	2

	Высота ограждения, м
	1.3...1.7

	Максимальная площадь ограждения, м2 
	12

	Минимальная площадь ограждения, м2
	6.7

	2.3 Система   удерживания выталкивателя пуансона  в постоянном положении при ходе ползуна назад

	Тип устройства — автоматизированная поддержка  для удержания отформованной детали  в матрице при изготовлении многоступенчатых сложных деталей 

	Управление
	от распределительного вала станка

	Настройка системы
	механическая, с помощью регулировочных болтов

	Набор дополнительных кулачков на каждый пуансон для установке на распределительный вал
	1 набор из 5 кулачков

	2.4   Система установки   длины  втягивания  и отрезки  заготовки с помощью электрического двигателя  и системы управления

	Тип системы -  автоматизированное изменение длины изделия при выключенном станке с помощью электропривода

	Количество электродвигателей
	1

	Мощность, не менее, кВт 
	0.075

	Частота тока, Гц
	50

	Напряжение, В
	400

	Рабочий ход, не менее, мм
	5...57

	2.4.1 Основные функции

	Согласованное с системой  управления изменение длинны отрезаемой заготовки с помощью электропривода

	2.5 Устройство слежения за процессом  втягивания и отрезки заготовки

	Тип устройства - электронное устройство, необходимое для  деталей имеющих высокие требования допусков  по длине деталей

	Допуск на подачу проволоки, не более, мм
	±0.04

	2.6 Система настройки выталкивателей со стороны матрицы во время остановки станка

	Тип устройства — ручная или автоматизированная настройка хода матричных выталкивателей с помощью пустотелых винтов 

	2.6.1 Основные функции

	Согласованное с системой  управления изменение хода матричных выталкивателей.

	2.7  Противодержатель для изготовлении коротких деталей

	Тип устройства — механическое устройство для удерживания коротких деталей и деталей с сильно смещенным центром тяжести встраиваемое в транспортную систему

	Комплект дополнительных держателей
	1 комплект из 5 держателей

	Дополнительный комплект кулачков на управляющем матричном вале
	1 комплект из 5 кулачков

	2.8 Система быстрой замены рабочего инструмента

	Тип устройства - должна обеспечивать замену штамповой оснастки вне станка



	2.8.1 Комплект поставки

	Матричный блок в сборе

	1

	Пуансонный блок в сборе
	1

	Транспортный блок в сборе в комплекте с устройствами передачи заготовки от одной штамповой позиции к другой.
	1

	Стол с соединительными механизмами имитирующими рабочее пространство станка
	1

	2.9 Специальный захват для деталей требующих бережного обращения

	Тип устройства - необходим, когда готовые детали подвержены деформации и образованию вмятин, царапин и забоин

	Дополнительная позиция в транспортной системе
	1

	2.10 Система отсоса дыма и масленого тумана из рабочей зоны станка

	Тип устройства - электростатический фильтр для отсоса дыма и масленого тумана из рабочей зоны

	Мощность всасывания, не менее, м3/час
	2000

	Пропускная способность фильтрующего элемента, мкм
	0.3

	Колличество одновременно используемых фильтрующих вставок
	4

	Ресурс фильтрующих вставок, часов
	4000

	Промывка фильтрующих вставок горячим паром, раз/в месяц
	1

	Количество комплектов поставляемых фильтрующих вставок
	2

	Дополнительный подвод вентиляции к рабочему месту
	Не требуется

	2.11 Транспортная система для готовых деталей и отходов 

	Тип устройства – состоит из двухдорожечного ленточного конвейера для отвода готовых деталей, а также брака и облоя из рабочей зоны станка  в тару  за пределами шумозащитного кожуха 

	Высота ленточного конвейера над уровнем пола, не более, м
	1

	Скорость ленты
	Не регулируемая

	Количество электродвигателей
	2

	Мощность электродвигателя №1, не менее, кВт 
	0.37

	Мощность электродвигателя №2, не менее, кВт 
	0.29

	Частота тока, Гц
	50

	Напряжение, В
	400

	Выход транспортной ленты за пределы кожуха станка, не менее, м
	0.2

	2.12 Индукционный нагреватель

	Тип устройства — служит для разогрева проволоки до температуры 900 градусов С.

	2.12.1 Комплект поставки

	Высокочастотный преобразователь

	Встроенный высокочастотный преобразователь
	1

	Мощность преобразователя, не менее, kWA
	45

	Частота преобразователя, кГц
	50...150

	Вес, не менее, кг
	330

	Пирометр

	Встроенный пирометр, шт
	1

	Измеряемая температура
	300-800

	Напряжение 
	24

	Погрешность измерения
	0.5%±1градус

	Скорость отклика, не более, мсек
	10

	Повторяемость измерений, %
	0.01

	Оптический прицел

	Оптический прицел, шт
	1

	Устройство для охлаждения воды

	Отдельно стоящее устройство охлаждения
	1

	Мощность, не менее, кВт
	20

	Производительность, при давлении 5.5 бар, не менее, л/мин
	60

	Объем жидкости, не менее, л
	330

	Мощность электродвигателя, не менее, кВт
	12

	Частота тока, Гц
	50

	Напряжение, В
	400

	Размеры (LxBxH), не более, мм
	1000х1000х2000

	Сухая масса, кг, не более, кг
	400

	Катушки нагрева

	Катушки нагрева на детали представители
	2

	Медная трубка, для изготовления катушек, не менее, м
	10

	Тип подключения
	Специальные крепления к станине

	Система слежения за температурой

	Количество датчиков, не менее, шт
	2

	Тип датчиков
	ESTI

	2.13 Система пожаротушения

	Тип устройства -  система на базе CO2 предназначена для оборудования в пожарно защищенном исполнении с креплением на внутренние поверхности шумозащитного кожуха

	Количество форсунок, не менее 
	2

	Емкость системы пожаротушения, при давлении. не менее, л 
	50

	Давление системе пожаротушения, не более, бар
	61

	Управление системой на основе централизованного узла управления
	1

	Акустическая сигнализация, не менее, дБ
	100

	Автономный блок напряжением
	24

	Оптическая сигнализация
	молниевая лампа

	2.14 Калибровочное устройство

	Тип устройства — предназначен для точного изменения диаметра проволоки и нанесения смазывающего покрытия на входе в систему подачи прутка

	Калибровочное устройство
	1

	Максимальный диаметр на входе в калибровочное устройство, мм
	11.0

	Максимальная прочность проволоки, не менее Н/мм2
	550

	Диаметр волочильного барабана, не менее, мм
	700

	Максимальный процент изменения диаметра проволоки, при прочности 850 Н/мм2, не менее
	2%

	Максимальная длина заготовки, не менее мм
	57

	Максимальная скорость вращения, не менее, мин-1
	300

	Максимальная скорость протяжки, не менее, м/мин
	17,1

	Максимальное усилие, не менее, кН
	17

	Мощность электродвигателя,  кВт
	5

	Частота тока, Гц
	50

	Напряжение, В
	40010


3.
Условия поставки (согласно «Инкотермс 2000») DDP, склад Заказчика
В общую сумму контракта должны входить НДС, доставка на склад Заказчика, расходы на перевозку, упаковку, экспедирование, полный комплект тех. документации, уплаты таможенных пошлин, налогов и других обязательных платежей. В ходе выполнения пусконаладочных работ  изготавливаются изделия согласно чертежей (см. приложение).

4.  Требования к упаковке оборудования
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
Поставщик обязуется предоставить:

· полный комплект технической документации на станок, на электронном носителе, на русском языке, не позднее 3 месяцев с момента заключения договора;

· полный комплект чертежной документации, на русском языке, на электронном носителе, на инструмент для пусконаладочных работ, не позднее 3-х месяцев с момента авансового платежа; 
· каталог запасных частей к всему перечню оборудования не позднее окончания пусконаладочных работ. 
· подготовить и передать заказчику комплект методик и справочных материалов, на электронном носителе, на русском языке, для разработки высадочного и отрезного инструмента, а также изготовления спиралей для индуктора;

· технический паспорт или информацию для проведения всех подготовительных работ, необходимых для установки, подключения, монтажа и пуско-наладки оборудования (подготовка производственных помещений, электричества, подачи воздуха и схемы фундамента) в течение 30 (Тридцати) рабочих дней после поступления Поставщику суммы предоплаты по платежу.

6. Прочие условия
· Поставщик обязуется, в сроки, не позднее двух дней, после завершения срока подачи заявок на конкурс,    предоставить гарантию фирмы производителя о возможности изготовления специализированного холодно высадочного  автомата согласно техническому заданию.  
· Поставляемое оборудование 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. Оборудование, подлежащее обязательной сертификации, должно иметь сертификат соответствия.

· В комплект оборудования должны входить рекомендованные производителем расходные материалы необходимые для работы оборудования в гарантийный период.

· Обучение технологов и рабочих (не менее 3-х человек) на территории РФ на площадях исполнителя в течении не более 2-х недель с момента готовности оборудования к пусконаладочным работам.

· Исполнитель обязуется изготовить 100 комплектов деталей представителей (см. приложения) на этапе пусконаладочных работ из материалов заказчика.
· Исполнитель обязуется предоставить расходные материалы для пусконаладочных работ и работе оборудования  в гарантийный период, в том числе масла, смазки и рабочие жидкости, при  2х  сменной работе станка.
· Исполнитель обязуется предоставить перечень расходных материалов, требуемых для работы оборудования, а также предоставить адреса поставщиков, не позднее, окончания пусконаладочных работ.
7.
Место поставки и условия допуска:
Пензенская область, г. Заречный, пр-т Мира д. 1.
Поставщик должен выполнить шеф-монтажные и пусконаладочные работы, обучить персонал покупателя, проводить сервисное обслуживание в гарантийный и после гарантийный период, специалистами гражданами РФ, с постоянной пропиской на территории РФ и принятыми на работу согласно законодательству РФ и сертифицированные фирмой производителем.

8.
Срок поставки товара
Поставка оборудования осуществляется в срок не позднее 31.12.2013 года.

9.
Условия оплаты:
16700000,00 руб.-аванс, 60% по факту поставки станка на склад заказчика, окончательный платеж-по факту проведения пусконаладочных  и  шеф-монтажных работ, а также обучения специалистов заказчика.
10. Приложение: Чертеж детали представителя.

Главный технолог                                                                                   В.А. Белов

Начальник ПТК 34                                                                                   И.Л. Гомонюк
Пласков А.А.

57-55
