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1. Номенклатура поставляемого товара, его характеристики и количество: 
РАЗДЕЛ 1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ

Подраздел 1.1 ПЕРЕЧЕНЬ ТОВАРОВ

	№

п/п
	Наименование
	Ед. изм.
	Количество

	1
	Установка комбинированной сварки деталей из алюминиевых сплавов в вакуумируемой камере.
Технические характеристики:

 1. Режим работы – импульсно – периодический;

 2. Длина волны излучения – 1,064 мкм;

 3. Максимальная энергия импульса излучения – не менее 150 Дж;

4. Максимальная пиковая мощность импульса излучения – не менее 20 кВт;

5. Длительность импульса излучения – 

0,2 …50 мс;

6. Частота повторения импульсов излучения – до 500 Гц;

7. Максимальная средняя мощность излучения – 500 Вт;

8. Диаметр сфокусированного пучка – 0,02 … 2,0 мм;

9. Режим работы – непрерывный;

Максимальная выходная мощность – 450 Вт;

Диаметр сфокусированного пучка – 0,02 …3  мм.

10. Система позиционирования: 

10.1 Количество осей перемещения одновременно управляемых системой – 3 оси (перемещение лазерной системы в координатах X – Z и вращение детали);

10.2 Ход перемещения излучателя по оси X – 400 мм;

10.3  Ход перемещения излучателя по оси Z – 500 мм;

10.4 точность позиционирования по осям X – Z – 0,01 мм.;

10.5 Диапазон скоростей вращения детали с использованием шагового двигателя – 0 … 40 об. мин.;

11.Эксплуатационные параметры:

11.1 Электропитание – 380 /220 В, 50 Гц;

11.2 Потребляемая мощность – 15 кВт;

11.3 Давление водопроводной воды – от 1 до 3 атм.

12. Протоколируемые параметры импульсного лазера:

12.1 Дата, время;

12.2 Мощность излучения импульсного лазера;

12.3 Частота повторения импульсов лазера;

12.4 Длительность импульсов лазера;

12.5 Диаметр пятна излучения импульсного лазера;

12.6 Расстояние между пятнами лазерного излучения.

12.7 Контроль качества сварного соединения в режиме реального времени.

Установка комбинированной сварки деталей из алюминиевых сплавов в вакуумируемой камере в составе:

1. Несущая конструкция с вибропоглощением, обеспечивающая установку оси лазерного пучка относительно оси вращения изделия с точностью не хуже 0,05º.

2. Система генерации импульсного лазерного излучения HTS-300:

2.1 Излучатель 500 Вт;

2.2 Источник питания;

2.3 Система охлаждения вода – вода;

2.4 Панель управления параметрами;

2.5 Система изменения формы импульса;

2.6 Библиотека технологических параметров.

3. Система генерации непрерывного лазерного излучения:

3.1 Мощность 450 Вт;

3.2 Коллиматор;

3.3 Система регулировки диаметра пятна излучения;

3.4 Лазер – пилот.

4. Оптическая система:

4.1 Бинокулярная насадка;

4.2 Двухступенчатая система защиты глаз оператора;

4.3 Система регулировки диаметра пятна излучения;

4.4 Оптическая система сведения осей пучков импульсного и непрерывного лазерного излучения и регулировки взаимного расположения пятен импульсного и непрерывного лазерного излучения на поверхности изделия;

4.5 Комбинированная фокусирующая оптическая система 

F = 100…300 мм с механической регулировкой фокусного расстояния;

4.6 Система видеонаблюдения;

4.7 Осевой лазерный целеуказатель – оптическая система контроля совмещения фокальной плоскости с поверхностью изделия;

4.8 Поворотная призма микроскопа;

4.9 Система контроля энергии импульса.

5. Система позиционирования:

5.1 Автоматизированный координатный стол с двумя осями XZ;

5.2 Контроллер движения с трехмерной интерполяцией;

5.3 Управляющий компьютер с программным обеспечением LaserStudio.

6. Дополнительные устройства:

6.1 Внешний осветитель рабочей зоны;

6.2 Устройство контроля подачи защитного газа;

6.3 Оптический иллюминатор вакуумной камеры D =100 мм;

6.4 Пылезащитный тубус от фокусирующей системы до оптического иллюминатора;

6.5 Защитный светофильтр для смотрового окна диаметром 106 мм;

6.6 Телевизионная система видеонаблюдения (в камере) с выводом изображения на монитор управляющего компьютера;

6.7 Шаговый двигатель, обеспечивающий управляемое вращение детали заказчика;

6.8 Система подсветки рабочего поля;

6.9 Разъем 9 – pin с допустимым током 5А для ввода в камеру цепей питания и управления устройств комплекта оборудования;

7. Дополнительные опции:

7.1 Автономный автоматизированный вращательный привод с блоком питания 24В и разъемами;

7.2 Перископическая насадка с видеокамерой;

7.3 Поворотная призма микроскопа;

7.4 Электромеханический лифт с ходом 300 мм на 4 ножках с пультом управления;

7.5Ручной координатный стол с ходом 100 х 150 мм;

7.6 Управляющий компьютер с платой видеозахвата с программным обеспечением LaserStudio.

8. Комплект ЗИП:

8.1 Защитное стекло иллюминатора – 10 шт.;

8.2 Защитные очки – 3 ш.;

8.3 Визуализатор – 1 шт. 

9. Техническая документация:

9.1 Техническое описание и инструкция по эксплуатации (на русском языке);

9.2 Паспорт (на русском языке).
	шт.
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	Подраздел 1.2 Сведения о новизне

	Поставляемое оборудование должно быть новым, выпуска не ранее 2014  года, (не бывшим в употреблении, не восстановленным, если это не оговорено требованиями технического задания), не являться выставочными образцами, свободным от  прав третьих лиц.


	РАЗДЕЛ 2. УСЛОВИЯ ЭКСПЛУАТАЦИИ

	Оборудование изготавливается в климатическом исполнении УХЛ категории размещения 4.2. по ГОСТ 15150-80 и предназначена для работы при температуре воздуха в рабочем помещении от +15°С до +35°С, относительной влажности до 80% (при температуре +20°С) и атмосферном давлении 83,9 – 106,6 кПа (630 – 800 мм рт.ст.)

	РАЗДЕЛ 3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

	Подраздел 3.1 Основные параметры и размеры

	Установка комбинированной сварки деталей из алюминиевых сплавов в вакуумируемой камере в составе:

1. Несущая конструкция с вибропоглощением, обеспечивающая установку оси лазерного пучка относительно оси вращения изделия с точностью не хуже 0,05º.

2. Система генерации импульсного лазерного излучения HTS-300:

2.1 Излучатель 500 Вт;

2.2 Источник питания;

2.3 Система охлаждения вода – вода;

2.4 Панель управления параметрами;

2.5 Система изменения формы импульса;

2.6 Библиотека технологических параметров.

3. Система генерации непрерывного лазерного излучения:

3.1 Мощность 450 Вт;

3.2 Коллиматор;

3.3 Система регулировки диаметра пятна излучения;

3.4 Лазер – пилот.

4. Оптическая система:

4.1 Бинокулярная насадка;

4.2 Двухступенчатая система защиты глаз оператора;

4.3 Система регулировки диаметра пятна излучения;

4.4 Оптическая система сведения осей пучков импульсного и непрерывного лазерного излучения и регулировки взаимного расположения пятен импульсного и непрерывного лазерного излучения на поверхности изделия;

4.5 Комбинированная фокусирующая оптическая система F –100- 300 мм с механической регулировкой фокусного расстояния;

4.6 Система видеонаблюдения;

4.7 Осевой лазерный целеуказатель – оптическая система контроля совмещения фокальной плоскости с поверхностью изделия;

4.8 Поворотная призма;

4.9 Система контроля энергии импульса.

5. Система позиционирования:

5.1 Автоматизированный координатный стол с двумя осями XZ;

5.2 Контроллер движения с трехмерной интерполяцией;

5.3 Управляющий компьютер с программным обеспечением LaserStudio.

6. Дополнительные устройства:

6.1 Внешний осветитель рабочей зоны;

6.2 Устройство контроля подачи защитного газа;

6.3 Оптический иллюминатор вакуумной камеры D – 100 мм;

6.4 Пылезащитный тубус от фокусирующей системы до оптического иллюминатора;

6.5 Защитный светофильтр для смотрового окна диаметром 106 мм;

6.6 Телевизионная система видеонаблюдения (в камере) с выводом изображения на монитор управляющего компьютера;

6.7 Шаговый двигатель, обеспечивающий управляемое вращение детали заказчика;

6.8 Система подсветки рабочего поля;

6.9 Разъем 9 – pin с допустимым током 5А для ввода в камеру цепей питания и управления устройств комплекта оборудования;

7. Дополнительные опции:

7.1 Автономный автоматизированный вращательный привод с блоком питания 24В и разъемами;

7.2 Перископическая насадка с видеокамерой;

7.3 Поворотная призма микроскопа;

7.4 Электромеханический лифт с ходом 300 мм на 4 ножках с пультом управления;

7.5Ручной координатный стол с ходом 100 х 150 мм;

7.6 Управляющий компьютер с платой видеозахвата с программным обеспечением LaserStudio.

8. Комплект ЗИП:

8.1 Защитное стекло иллюминатора – 10 шт.;

8.2 Защитные очки – 3 шт.;

8.3 Визуализатор – 1 шт. 

9. Техническая документация:

9.1 Техническое описание и инструкция по эксплуатации (на русском языке);

9.2 Паспорт (на русском языке).

	Подраздел 3.2. Основные технико-экономические и эксплуатационные показатели

	Установка комбинированной сварки деталей из алюминиевых сплавов в вакуумируемой камере в составе :

Технические характеристики:

 1. Режим работы – импульсно – периодический;

 2. Длина волны излучения – 1,064 мкм;

 3. Максимальная энергия импульса излучения – не менее 150 Дж.;

4. Максимальная пиковая мощность импульса излучения – не менее 20 кВт;

5. Длительность импульса излучения – 

0,2 …50 мс;

6. Частота повторения импульсов излучения – до 500 Гц;

7. Максимальная средняя мощность излучения – 500 Вт;

8. Диаметр сфокусированного пучка – 0,02 … 2,0 мм;

9. Режим работы – непрерывный;

Максимальная выходная мощность – 450 Вт;

Диаметр сфокусированного пучка – 0,02 …3  мм.

10. Система позиционирования: 

10.1 Количество осей перемещения одновременно управляемых системой – 3 оси (перемещение лазерной системы в координатах X – Z и вращение детали);

10.2 Ход перемещения излучателя по оси X – 400 мм;

10.3  Ход перемещения излучателя по оси Z – 500 мм;

10.4 точность позиционирования по осям X – Z – 0,01 мм;

10.5 Диапазон скоростей вращения детали с использованием шагового двигателя – 0 … 40 об. мин.;

11.Эксплуатационные параметры:

11.1 Электропитание – 380 /220 В, 50 Гц;

11.2 Потребляемая мощность – 15 кВт;

11.3 Давление водопроводной воды – от 1 до 3 атм.

12. Протоколируемые параметры импульсного лазера:

12.1 Дата, время;

12.2 Мощность излучения импульсного лазера;

12.3 Частота повторения импульсов лазера;

12.4 Длительность импульсов лазера;

12.5 Диаметр пятна излучения импульсного лазера;

12.6 Расстояние между пятнами лазерного излучения. 

12.7 Контроль качества сварного соединения в режиме реального времени.

	Подраздел 3.3. Требования по надежности

	Средний ресурс с заменой расходных материалов не мене 10 000 час.

	Подраздел 3.4. Требования к конструкции, монтажно-технические требования

	Оборудование должно размещаться на ровном горизонтальном полу на площади примерно

2х2 кв.м. Специального фундамента для установки оборудования не требуется. Для удобства работы и обслуживания оборудования рекомендуется оставить вокруг площади ее размещения свободное пространство до стен и неподвижных объектов не менее 1 м.

Для охлаждения оборудования должна быть подведена водопроводная (или оборотная) вода с расходом до 10 л/мин., номинальной температурой 10 – 20 °С и номинальным давлением 0,1 – 0,3 МПа. Давление охлаждающей воды на входе в машину должно быть ограничено вентилем и недолжно превышать 0,6 МПа. Слив должен быть безнапорным. Подвод воды осуществляется при помощи шлангов длиной 3 м и с внутренним диаметром 13 мм из комплекта поставки. Вода системы водоснабжения не должна содержать взвешенных, нерастворимых, твердых частиц и включений, которые могут привести к засорению теплообменника системы охлаждения, а также растворенных веществ, в концентрациях способных привести к коррозии элементов теплообменника. При наличии в охлаждающей воде взвешенных частиц размером более 10–15 мкм, рекомендуется устанавливать фильтр с размером фильтрующих ячеек не более 25 – 50 мкм.

	Подраздел 3.5. Требования к материалам и комплектующим оборудования

	Согласно технической документации Поставщика.

	Подраздел 3.6. Требования к стабильности параметров при воздействии факторов внешней среды

	Не устанавливаются.

	Подраздел 3.7. Требования к электропитанию

	Для электропитания оборудования используется трехфазная четырехпроводная электрическая сеть переменного тока 380 В±10%, 50 Гц с допустимой электрической мощностью потребления не менее 15 кВт и нормами качества электрической энергии по ГОСТ 13109-97. Для подключения оборудования к сети электропитания используется трехфазная электрическая розетка и комплекта поставки. Розетка должна устанавливаться на стене расстоянии не более 2 м от установки. Оборудование должно подключаться к цеховому контуру заземления медной шиной с сечением не менее 25 кв. мм.

	Подраздел 3.8 Требования к контрольно-измерительным приборам и автоматике

	Не устанавливаются.

	Подраздел 3.9 Требования к комплектности

	Оборудование должно поставляться комплектно, обеспечивать функциональную

совместимость.

	Подраздел 3.10 Требования к маркировке 

	Маркировка Товара должна быть выполнена способами, обеспечивающими её чёткость и сохранность в течение всего срока службы Товара. Маркировка Товара должна содержать:

− товарный знак предприятия-изготовителя;

− условное обозначение устройства или его наименование;

− серийный (порядковый) номер по системе нумерации предприятия-изготовителя;

− год выпуска.

На упаковке Товара обязательно наличие маркировки, которая позволяет идентифицировать Товар по его наименованию. Упаковка Товара, требующего специального обращения, должна иметь дополнительную маркировку: «осторожно», «верх», «не кантовать» и т.п. Маркировка на упаковке Товара должна быть нанесена четко и ясно, несмываемой краской.

	Подраздел 3.11 Требования к упаковке

	Товары поставляются в таре и упаковке, соответствующей стандартам, ТУ, обязательным правилам и требованиям для тары и упаковки. Упаковка должна обеспечивать полную сохранность Товара при хранении, транспортировке, проведении погрузочно-разгрузочных работ с учетом перегрузок и длительного хранения. В упаковке допускается размещать принадлежности Товара (запасные части, материалы и инструменты, техническую документацию и т.п.), необходимые для его обслуживания и эксплуатации. Товар и относящиеся к нему принадлежности должны быть надёжно закреплены в упаковке.

Тара и упаковка, в которой поставляется Товар, является одноразовой и возврату Поставщику не подлежит.

	РАЗДЕЛ 4. ТРЕБОВАНИЯ ПО ПРАВИЛАМ СДАЧИ И ПРИЕМКИ

	Подраздел 4.1 Порядок сдачи и приемки

	Право собственности на передаваемую продукцию переходит к Покупателю после подписания товарных накладных.

Приемка Товара производится Заказчиком на месте его отгрузки по внешнему виду, количеству и ассортименту на основании товаросопроводительных документов и Спецификации к Договору поставки. Приемка Товара Заказчиком оформляется подписанием товарной накладной.

При приемке Товара, Заказчик оставляет за собой право выборочно проверить его по специальной программе или направить для экспертизы в специализированный сервисный центр.

При обнаружении в процессе приемки недостачи Товара или несоответствий Товара условиям Договора поставки либо сведениям, указанным в товаросопроводительной документации, Заказчик уведомляет об этом Поставщика в течение 10 (Десяти) рабочих дней с момента передачи Товара. Поставщик обязан за свой счет восполнить недостачу Товара, заменить Товар ненадлежащего качества качественным, а также доукомплектовать некомплектный Товар либо заменить его комплектным в течение 10 (Десяти) рабочих дней с момента получения соответствующего уведомления.

	Подраздел 4.2 Требования по передаче заказчику технических и иных документов при поставке товаров

	Вместе с Товаром Поставщик передает Заказчику следующие документы: 

− Товарная (товарно-транспортная) накладная;

− Оригинальный счет на оплату;

− Счет-фактура;

− Оформленные гарантийные талоны, или аналогичные документы, с указанием заводских (серийных) номеров товара и гарантийного периода;

− Документы о сертификации товара (оригиналы, либо надлежащим образом заверенные копии, сертификатов безопасности, сертификаты пожарной безопасности, сертификаты (или декларации) соответствия и т.д.);

− Технические паспорта и/или инструкции по использованию (руководства по эксплуатации) товара на русском языке.

В случае отсутствия какого-либо из указанных документов или его неправильного оформления, соответствующий документ должен быть предоставлен или заменён в течение 2 (Двух) рабочих дней с момента передачи Товара.

	РАЗДЕЛ 5. ТРЕБОВАНИЯ К ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ И МОНТАЖУ

	Транспортировать передаваемый Товар допускается транспортом любого вида в соответствии с правилами перевозок грузов, действующими на транспорте.

	РАЗДЕЛ 6. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ

	Оборудование должно храниться в нормальных климатических условиях: в помещении с температурой от +15 °С до +35°С, относительной влажности до 80% при температуре +20 °С и атмосферном давлении 83,9 – 106,6 кПа (630 – 800 мм рт. ст.). Окружающая среда не должна содержать агрессивных газов и паров в концентрациях, превышающих санитарные нормы.

	РАЗДЕЛ 7. ТРЕБОВАНИЯ К ОБЪЕМУ И/ИЛИ СРОКУ ПРЕДОСТАВЛЕНИЯ ГАРАНТИЙ

	Поставщик за свой счет устраняет все неисправности оборудования, произошедшие по

его вине, в течение гарантийного срока. Гарантийный срок на оборудование составляет

12 месяцев с даты выполнения пуско-наладочных работ или 2000 часов суммарной

наработки оборудования.

Сложный ремонт оборудования с заменой узлов и частей установки и с последующей

проверкой и регулировкой параметров производится на предприятии-изготовителе.

Ремонт обеспечивается в срок не более 20 рабочих дней. В особо сложных случаях время

гарантийного ремонта может быть продлено.

 При точном установлении сервисной службой предприятия-изготовителя причин отказа

оборудования Заказчик имеет право по согласованию с предприятием-изготовителем

демонтировать и сдать в ремонт по гарантии отдельные узлы и части установки.

 Гарантии не распространяются на случаи повреждения оборудования при неправильной

транспортировке, выхода оборудования из строя в результате неправильной

эксплуатации, несанкционированного выполнения работ по ремонту или замене частей,

установки сменных или запасных частей приобретенных не на предприятии-

изготовителе, стихийных бедствий, аварий в системе электропитания и

водоснабжения.

По истечении гарантийного срока Исполнитель продолжает выполнение работ по

обслуживанию или ремонту своего оборудования по соответствующим запросам

Заказчика.

	РАЗДЕЛ 8. ТРЕБОВАНИЯ ПО РЕМОНТОПРИГОДНОСТИ

	Согласно технической документации Поставщика.

	РАЗДЕЛ 9. ТРЕБОВАНИЯ К ОБСЛУЖИВАНИЮ

	Согласно технической документации Поставщика.

	РАЗДЕЛ 10. ТРЕБОВАНИЯ ПО БЕЗОПАСНОСТИ

	Согласно технической документации Поставщика.

	РАЗДЕЛ 11. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ И КЛАССИФИКАЦИЯ ОБОРУДОВАНИЯ

	Класс лазерной опасности Оборудования – 4.

	РАЗДЕЛ 12. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ (ИНЫЕ) ТРЕБОВАНИЯ

	Нет.

	РАЗДЕЛ 13. ТРЕБОВАНИЯ К КОЛИЧЕСТВУ И СРОКУ (ПЕРИОДИЧНОСТИ) ПОСТАВКИ

	Поставка в течение 120 рабочих  дней со дня получения авансового платежа.


Примечание: 
Участник запроса цен должен принять во внимание, что ссылки в документации по запросу цен на товарные знаки, знаки обслуживания, фирменные наименования, патенты, полезные модели, промышленные образцы, наименование места происхождения товара или наименование производителя, носят лишь рекомендательный, а не обязательный характер. Участник запроса цен может представить в своей заявке на участие в запросе цен иные товарные знаки, знаки обслуживания, фирменные наименования, патенты, полезные модели, промышленные образцы, места происхождения товара или производители, при условии, что произведенные замены совместимы между собой, по существу равноценны (ЭКВИВАЛЕНТЫ) [или превосходят по качеству товар, указанный в технических условиях (АНАЛОГИ).
Участник процедуры, предлагающий «эквивалент» либо «аналог» должен предоставить с заявкой полное техническое описание предлагаемого изделия, габаритный чертеж изделия, указать завод-изготовитель и предложить соответствующие ТУ завода-изготовителя.
Исп. Соловьёв Сергей Юрьевич
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