ТОМ 2 «ТЕХНИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ»

Техническое задание на поставку оснастки для станков 

для ФГУП «ПО «МАЯК», г. Озерск
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РАЗДЕЛ 1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Подраздел 1.1. Наименование, технические характеристики, количество
	№ п/п
	Наименование
	Количество
	Ед.изм

	1.
	Державка SIR 0010 K11 ISCAR
	3
	шт

	2.
	Державка SIL 0010 K11 ISCAR
	4
	шт

	3.
	Державка SIR 0013 M16 ISCAR
	3
	шт

	4.
	Державка SIL 0013 M16 ISCAR
	4
	шт

	5.
	Державка SIR 0016 P16 ISCAR 
	4
	шт

	6.
	Державка SIL 0016 P16 ISCAR
	4
	шт

	7.
	Державка SIR 0020 P16 ISCAR
	4
	шт

	8.
	Державка SIL 0020 P16 ISCAR
	4
	шт

	9.
	Державка SDJCL 2020 K-11 ISCAR
	3
	шт

	10.
	Державка SDJCR 2020 K-11 ISCAR
	4
	шт

	11.
	РЕЗЦЕДЕРЖАТЕЛЬ ОСЕВОЙ ПРАВЫЙ DIN69880 C2 309.42.20 Eroglu
	4
	шт

	12.
	РЕЗЦЕДЕРЖАТЕЛЬ РАДИАЛЬНЫЙ ЛЕВЫЙ DIN69880 B6 309.36.20 Eroglu
	4
	шт

	13.
	РЕЗЦЕДЕРЖАТЕЛЬ УНИВЕРСАЛЬНЫЙ DIN69880 D1 309.55.20 Eroglu
	8
	шт

	14.
	РЕЗЦЕДЕРЖАТЕЛЬ РАДИАЛЬНЫЙ ЛЕВЫЙ DIN69880 B2 309.32.20 Eroglu
	4
	шт


Подраздел 1.2. Сведения о новизне

Продукция должна быть новой. Не допускается к поставке выставочные образцы, восстановленная и отремонтированная продукция.
Подраздел 1.3. Код ОКП 392850
РАЗДЕЛ 2. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Станочная оснастка применяется для механической обработки серийных изделий на оборудовании с ЧПУ.
РАЗДЕЛ 3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

Подраздел 3.1 Технические характеристики


Технические характеристики должна соответствовать параметрам, указанным в каталогах производителя станочной оснастки п. 1.1. раздела 1.
Подраздел 3.2 Требования к маркировке
           Маркировка: характеристика товара, марка, товарный знак.
Подраздел 3.3 Требования к упаковке


Упаковка должна обеспечить сохранность товара от механических повреждений.
РАЗДЕЛ 4.ТРЕБОВАНИЯ ПО ПРАВИЛАМ СДАЧИ И ПРИЕМКИ

Наличие сертификатов/паспортов качества, сертификатов соответствия  производителя заверенных подлинной печатью Поставщика. 
РАЗДЕЛ 5. ТРЕБОВАНИЯ К ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ

Продукция должна быть поставлена в виде, удовлетворяющем требованиям по его перевозке автомобильным транспортом по дорогам общего пользования. Продукция должна быть поставлена в упаковке, обеспечивающей полную сохранность груза от всякого рода повреждений и коррозии при ее перевозке.
РАЗДЕЛ 6. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ

Продукция должна храниться в упаковке и таре, обеспечивающей ее сохранность.

При хранении должны соблюдаться требования производителя к температуре и влажности.

При указании в КД требования  о хранении и транспортировании в бюксе, их в оберточную бумагу не упаковывать и консервационной смазке не подвергать.

РАЗДЕЛ 7. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ (ИНЫЕ) ТРЕБОВАНИЯ

В  общую сумму договора должны входить НДС, доставка на склад Заказчика 
(г.Челябинск, ул.Игуменка, д.37, Экспедиция ФГУП «ПО «Маяк»), расходы на перевозку, упаковку, экспедирование, полный комплект тех. документации, уплаты таможенных пошлин, налогов и других обязательных платежей. 
Форма оплаты: безналичный расчет, 100% по факту поставки товара путем перечисления денежных средств на расчетный счет Поставщика в течение 20 банковских дней со дня получения Покупателем Товара, сертификатов и оригиналов бухгалтерских документов: товарная накладная по унифицированной форме ТОРГ-12 (оформленная в соответствии с Постановлением Госкомстата РФ от 25.12.1998 № 132),  счет-фактура (оформленная в соответствии с Налоговым Кодексом РФ (часть 2) ст. 168, 169 и Постановлением Правительства РФ от 26.12.2011 г. № 1137 (в действующей редакции)).

Одновременно с отработкой технологических серий, с применением станочной оснастки и режущего инструмента, были проведены испытания режущих инструментов разных производителей для определения наилучших материалов (сплавов), обладающих оптимальной (высокой) стойкостью и обеспечивающих стабильность размеров, а также требуемую точность и шероховатость для применения в серийном производстве. В работе (испытаниях) была применена станочная оснастка и режущий инструмент следующих производителей: «ISCAR», «KENNAMETAL», «STELLRAM», «KORLOY», «WTO», «SHAVIV», «EROWA», «SGS», «STRAUSS», «DIJET», «WIDIA», «HANITA», «SANDVIK», «GARANT», «PRAMET», «EROGLU», «SECO», «ATORN» и т.д.

Технологические процессы (ТП) были составлены с учетом полученной статистики по проведенным испытаниям при механической обработке труднообрабатываемых материалов и сплавов, используемых при изготовлении изделий. 

Вся заявленная станочная оснастка и режущий инструмент включены в технологические процессы, соответствующие ЕСТД (Единая система технологической документации), успешно внедрены в производство и более двух лет используются для выпуска серийной продукции.

Так как данный инструмент и станочная оснастка импортного производства применяется на ФГУП «ПО «Маяк» в течении ряда лет и имеются многие комплектующие и ЗИП (винты, прижимы, опорные пластины, ключи и т.д.), то частично закупаемый инструмент обеспечит полную технологическую совместимость с уже существующим, не потребует дополнительных затрат на замену и приобретение эквивалентов по данной номенклатуре не целесообразно.

Закупка эквивалентов потребует проведения новых экспериментальных работ* (выпуск дополнительных технологических и установочных серий), по отработке режимов резания и совместимости с используемым инструментом, коррекции ТП и переработке управляющих программ (УП). Всё это приведет к дополнительным материальным затратам**, разнотипности технологий и УП для одной и той же детали и, как следствие, задержке выполнения графиков изделий.

Примечания. *Любые эквиваленты заказанного инструмента, с теми же геометрическими размерами и при тех же режимах резания изменят результат обработки изделия. Результат изменяется вследствие отличающихся свойств. Основные свойства: твердость и упругость материала, состав и толщина покрытия, поле допусков на рабочие углы и радиусы, скорость теплосъема и острота рабочей режущей кромки, динамика износа. Эти отличия потребуют отработки и изменения режимов резания, особенно, при автоматической коррекции УП  по мере износа инструмента. Следует отметить, что в Европейских и других стандартах упомянутые свойства численно не регламентируются и производители их не предоставляют из соображений своих коммерческих интересов.

**Ориентировочная стоимость обработки деталей технологических партий изделий, для которых будет использоваться заказываемый инструмент, составляет более 500 000  руб. Эта сумма – безвозвратные потери для случая замены заказываемого инструмента эквивалентом.  Дополнительные потери –  увеличение сроков запуска серии и проблемы с обеспечением этой  внеплановой  партии  материалами (заготовками).

Допускается закупка аналогов и эквивалентов инструментальной оснастки и режущего инструмента при соблюдении следующих требований: 

1. Наличие дилерского сертификата на поставляемую продукцию.

2. Поставщик обязуется своими силами и средствами, при наличии необходимого допуска к документам и работам, составляющим Гостайну, выполнить отработку технологических процессов, а именно проведение технологических и установочных серий на необходимом материале и на оборудовании на территории ФГУП «ПО «Маяк».
3. Для выполнения работ поставщик должен предоставить оснастку и инструмент, являющиеся предметом закупочной процедуры, в необходимом количестве для экспериментальных работ по всем изделиям, для изготовления которых приобретаются оригинальные оснастка и инструмент, а также обеспечить участие технологов и программистов достаточной квалификации.

4. Положительным результатом испытаний является приёмка не менее 5шт. годных изделий каждого наименования ОТК ФГУП «ПО «Маяк» и 
представительством МО РФ, а также согласование изменений технической документации с разработчиком и заказчиком серийных изделий. По результатам испытаний составляется двухсторонний акт.

5. Отработка технологических процессов, проведение технологических и установочных серий должны быть завершены в течение двух месяцев со дня заключения договора поставки.

6. После завершения экспериментальных работ предусматривается этап взаиморасчетов:

- заказчик оплачивает оснастку и инструмент, использованный для изготовления только годных деталей;

- поставщик оплачивает эксплуатационные расходы и затраты материалов, связанные с проведением экспериментальных работ, не приведших к изготовлению годных изделий.

РАЗДЕЛ 8. ТРЕБОВАНИЯ К СРОКУ, МЕСТУ И УСЛОВИЯМ ПОСТАВКИ

Срок поставки: в течение 60 календарных дней с момента подписания договора  последней стороной с правом досрочной поставки

Способ поставки: доставка до склада ФГУП «ПО «Маяк» в г. Челябинск, ул. Игуменка, д.37

РАЗДЕЛ 9. ТРЕБОВАНИЕ К ФОРМЕ ПРЕДСТАВЛЯЕМОЙ ИНФОРМАЦИИ

Техническая и иная информация относительно поставляемого товара должна быть представлена на русском языке.

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

Твердые копии (бумага формат не более А4) заверенные печатью.
РАЗДЕЛ 11. ПЕРЕЧЕНЬ ПРИНЯТЫХ СОКРАЩЕНИЙ

	№ п/п
	Сокращение
	Расшифровка сокращения

	1
	ОКП
	Общепромышленный классификатор продукции


1

