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Требования к количеству, качеству, техническим характеристикам товара, работ, услуг, требования к их безопасности, требования к функциональным характеристикам (потребительским свойствам) товара, требования к размерам, упаковке, отгрузке товара, требования к результатам работ и иные показатели, связанные с определением соответствия поставляемого товара, выполняемых работ, оказываемых услуг потребностям Заказчика. 
В Технической части представлены все необходимые сведения о предмете закупки.
	№ п./п.
	Наименование
	Технические характеристики
	Ед. изм.
	Кол-во

	1.
	Агрегатный станок для
механической  обработки контактных поверхностей шин
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	Перемещение по осям: 
-- по оси X  не менее                          1250мм
-- по оси Y не мене                               650мм
-- по оси Z  не менее                             320мм
-- по оси W не менее                             170мм
--Расстояние от поверхности установочного     стола   до оси горизонтального шпинделя не более                                          -600мм 
--Размер установочного стола не менее                                                    800 х 800мм
--Максимальная грузоподъемность 
установочного стола  не менее       4000 кг
--Расстояние от пола до поверхности
 установочного стола                1000мм
--Привод шпинделя – ступенчатый от асинхронного двигателя
--Скорость вращения шпинделя     30 – 1000 об/мин
--Диаметр пиноли не менее            160мм
--Конус шпинделя                              АT-50                              
- Мощность главного привода не более     5 кВт
--Общая установленная мощность 
 не более                                           5 кВА
 --Скорость холостого хода             5 м/мин
--Макс. скорость рабочей подачи           1000 мм/мин
--Входное напряжение        380/440 В, 3ф, 50 Гц
--Центральная система смазки:                                               -            мощность насоса не менее    4Вт      -            производительность насоса        3-6 см3/мин
-  макс. рабочее давление               3 кг/см2
-            емкость бака около                     3 л
--Высота станка не более                 3000мм
--Занимаемая площадь (включая пространство  для обслуживания) не более            4000мм х 4000мм
 --Вес станка не более                      12000 кг
ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ
1.1 Специальный агрегатный станок для механической обработки под контактные поверхности концевых частей алюминиевых токоподводов (далее станок) должен обеспечить выполнение следующих операций при механической обработке концов шин сечением 120x200 мм из алюминия АД-0, согласно рабочим чертежам и требованиям Заказчика (приложение 1 и приложение 2):
        1.Фиксация обрабатываемой части токоподвода (в пределах 1000 мм);
        2.Сверление сквозных отверстий  в контактных поверхностях;
        3.Фрезерование контактных поверхностей и торцов токоподводов;
 1.2 Станок должен обеспечивать возможность обработки концов токоподводов различной конфигурации (изогнутости) и длиной 6 - 12 м., согласно монтажным чертежам  алюминиевых токоподводов, предоставленным Заказчиком (приложение 2).
1.3 Станок должен обеспечивать обработку горизонтальных или вертикальных поверхностей, в зависимости от конфигурации заготовки без ее переустановки.
1.4 Станок должен обеспечивать точность при механической обработке концов токоподводов с допуском не ниже, чем указано в чертеже изделия, предоставленного заказчиком (приложение 1).
1.5 Станок должен быть изготовлен из материалов, имеющие достаточную сопротивляемость усталости, старению, коррозии и износу, а так же обеспечивать эффективное поглощение вибрации и шума. Базовые элементы станка должны быть монолитными.
1.6 Конструкция и компоновка станка должна обеспечить удобство работы оператора и конструктивную возможность (доступность) для проведения планового обслуживания и ремонта;
1.7 Станок должен отвечать требованиям санитарно-технических норм, действующих в атомной энергетике;
1.8 Органы управления  (пульт управления станком, сетевой выключатель и т. д.) должны располагаться в легко доступном для оператора  месте;
1.9 Конструкция Станка должна сводить к минимуму необходимость участия работающего в обеспечении его работоспособности, а также обеспечивать возможность работающему легко и безопасно выполнять свои функции;
1.10 Управление станком должно осуществляться  с централизованного пульта, включая   систему программного управления обработкой  для управления работой станка в наладочном и автоматическом режимах. Система управления станком должна быть укомплектована программным обеспечением.
1.11 Управляющая программа обработки должна задаваться в виде набора технологических и геометрических параметров, включающих в себя скорости подачи, скорости вращения шпинделя, размеры детали, глубину резания при черновых и чистовых проходах. Система управления по заданным параметрам должна рассчитывать траектории движения инструмента и обеспечивать управление обработкой в автоматическом режиме.
1.12 В режиме наладки система должна обеспечивать ввод команд перемещения инструмента с пульта оператора, а так же измерение положения заготовки в системе координат станка. 
1.13 Станок и его составные части должны иметь форму и быть оборудованы устройствами, удобными для удаления отходов (стружки) из зоны обработки.
1.14 Обработка должна производиться без применения СОЖ
1.15 Доставка Станка к месту проведения опытно-промышленной эксплуатации, обучение ремонтного персонала правилам монтажа, настройки и эксплуатации данного оборудования, а так же техническое сопровождение работ осуществляется Поставщиком.
1.18 Поставщик обязан по окончанию использования заказчиком эксплуатации по назначению станка, утилизировать станок своими силами и за свой счет.
1.19 Поставщик обязан заключить договор на  постгарантийное обслуживание по истечению срока гарантии, по требованию заказчика.
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1. Условия поставки: 
В общую сумму договора должны входить: НДС, доставка до: 196641, Санкт-Петербург, п. Металлострой, дорога на Металлострой д.3, ФГУП «НИИЭФА им. Д.В.Ефремова», расходы на перевозку, страхование, упаковку, экспедирование, полный комплект тех. документации, уплаты таможенных пошлин, налогов.
2. Срок поставки:
Поставка продукции в срок –6 месяцев с момента перечисления аванса на расчетный счет поставщика, но не позднее 31 июля 2013г.
3. Требование к гарантии: Поставляемое Оборудование должно быть обеспечено гарантией восстановления работоспособности в гарантийный период без дополнительных расходов со стороны Покупателя при условии соблюдения Покупателем условий эксплуатации, установленных Производителем Оборудования. Гарантийное обслуживание должно осуществляться не менее 12 месяцев с момента подписания Акта-пуско-наладочных работ.

4. Требование к упаковке: 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:
Оборудование должно быть обеспечено комплектом документации, включающим инструкции по эксплуатации, паспорт и другую документацию, поставляемую фирмой производителем, в том числе гарантийные обязательства на русском языке.

6. НМЦ:  6  900 000руб., в т. ч. НДС 18% .

7. Порядок расчетов: 30% в течение 10 (десяти) банковских дней от даты подписания договора.
60% в течение 10 (десяти) банковских дней от даты подписания накладной Торг-12.
10%  в течение 10 (десяти) банковских дней от даты подписания Акта пуско-наладочных работ.
8. Источник финансирования заказа: собственные средства Заказчика - 100% 

Начальник отдела комплектующих изделий:_____________________

Технический эксперт:__________________     /_________________/

