Приложение №10
к порядку планирования и 
обработки закупочных операций 
в ОАО «ППГХО»



Техническое задание
на проведение конкурентной процедуры
по поставке  станка для изготовления печатных плат Proto Mat S100

1. Наименование поставляемого товара.
  1.1. станок для изготовления печатных плат Proto Mat S100.
2. Описание товаров (функциональные характеристики и потребительские свойства)
2.1. Оборудование для ЦЛ КИПиА.
 Спецификация поставляемого оборудования приведена ниже в таблице.

	Техническая спецификация LPKF ProtoMat S100

Фрезерно-сверлильный станок LPKF ProtoMat S100 для производства прототипов печатных плат и малых серий специально ориентирован на потребности в области микроволновой и СВЧ-техники. Беcконтактный пневматический ограничитель рабочей глубины позволяет к тому же обработку поверхностночувствительных, мягких и гибких субстратов. ProtoMat S100  осторожно разделяет также  неравномерно деформированные гибкие печатные платы из больших структур.
2,5-мерные работы с управлением Z-оси
Благодаря своему совершенному приводному механизму для Z-оси ProtoMat S100 годится для обработки фронтальных плат и корпусов, а также для глубокого фрезерования микроволновых печатных плат. Кроме того, возможна беспроблемная обработка оснащенных печатных плат.
Фрезерно-сверлильный шпиндель сo 100.000 об/мин
ProtoMat S100 работает со скоростью вращения 100.000 об/мин, максимальной скоростью перемещения 150 мм/сек и разрешением 0,5 мкм особенно быстро и прецизионно. Это надежно обеспечивает необходимую точность для сверления и фрезерования тончайших структур, особенно в таких  высокотребовательных областях, как СВЧ- и микроволновая техника.  
Распределение
Без дополнительных затрат с помощью CircuitPro на основе CAD-исходных данных возможно создание файла для оснащения печатной платы с применением паяльной пасты. Программа-ассистент, входящая в комплект программного обеспечения CircuitPro, ведёт пользователя через отдельные рабочие стадии. Она рассчитывает форму и величину площадки для размещения электронных компонентов таким образом, чтобы им идеально соответствовало количество наносимой паяльной пасты. Это достигается посредством опробированных рабочих параметров. Для нанесения пасты применяется встроенный распределитель, что позволяет обойтись без переналадки машины.
Опции и приспособления
· Система пылеудаления
· Компрессор, включающий 50-л ёмкость


	Maкс. размер материала и  схемного рисунка(X/Y/Z)
	229 мм x 305 мм x 35/22 мм (9” x 12” x 1.4/ 0.9”)*

	Разрешение 
	0.5 мкм (0.02 дюйм)

	Точность повторения
	± 0.001 мм (± 0.04 дюйм)

	Точность в системе разметки
	± 0.02 мм (± 0.8 дюйм)

	Фрезерно-сверлильный шпиндель
	Программноуправляемая скорость вращения,
мaкс. 100.000 об/мин

	Смена инструмента
	Автоматическая, 15 позиций

	Установка ширины фрезерования
	Автоматическая

	Захват инструмента
	3.175 мм (1/8”), система автоматического захвата

	Производительность сверления
	120 ходов/мин

	Скорость перемещения(X/Y)
	Maкс. 150 мм/сек (6”/сек)

	X/Y-приводной механизм
	3-фазный шаговый двигатель

	Z-приводной механизм
	2-фазный шаговый двигатель

	Габариты (Ш x Вx Г)
	670 мм x 540 мм x 840 мм (26.4” x 21.3” x 33”)

	Вес
	60 кг (132 фунт)

	Производственно-технические условия
	

	Электропитание
	90 – 240 В, 50 – 60 Гц, 450 Вт

	Сжатый воздух
	6 бар (87 psi), 100 л/мин (3.5 cfm)

	Необходимые принадлежности
	Пылесос



* Положение Z-оси вместе с вакуумным столом или без негоТехнические изменения оговариваются. 
3. Требования к техническим характеристикам товара
3.1. Исполнитель гарантирует Заказчику, что приобретенное им оборудование отвечает стандартам безопасности и качества в соответствии с законодательством Российской Федерации и соответствует техническим характеристикам оборудования, заявленным заказчиком данного оборудования.
4. Требования к количеству поставляемого товара
4.1. Согласно п. 2 настоящего Технического задания.
5. Требования к сроку (периодичности) поставки товара
5.1. Оборудование поставляется Заказчику не позднее сентября 2011 года.
6. Требования к комплектации, размерам, упаковке, отгрузке товара 
6.1.  Поставка этого оборудования по адресу: Забайкальский край, г. Краснокаменск, ОАО «Приаргунское  производственное горно-химическое объединение».
6.2. Поставка оборудования производится в упаковке и с маркировкой данного оборудования. Оборудование поставляется в невскрытой заводской упаковке.
7. Требования к обслуживанию товара
7.1. Устранять недостатки согласно гарантийных обязательств. Расходы, связанные с устранением недостатков оборудования в течение гарантийного срока несет Исполнитель.
8. Требования к месту поставки товара
8.1. Исполнитель обязан поставить оборудование по следующему адресу: Забайкальский край, г. Краснокаменск, ОАО «Приаргунское  производственное горно-химическое объединение».
9. Требования к качеству поставляемого товара
9.1. Качество и комплектность должны соответствовать назначению оборудования, требованиям, предъявляемых к техническим характеристикам оборудования в стране производителя, а также действующим в РФ стандартам и техническим условиям.
9.2. Качество поставляемого оборудования  должно соответствовать действующим ГОСТам, ТУ в РФ.
10. Требования к безопасности поставляемого товара
10.1. Оборудование должно быть разрешено к установке и эксплуатации на территории РФ
10.2. Иметь сертификат соответствия РФ.
11. Требования к результатам работ.
11.1. Результатом выполнения работ должна стать бесперебойная работа установленного оборудования на весь период гарантийного срока, установленного заводом изготовителем.
12. Требования к сроку и (или) объему предоставления гарантий качества товара, к обслуживанию товара, к расходам на эксплуатацию товара 
12.1. Гарантийный срок на оборудование устанавливается заводом изготовителем не менее 1 года со дня поставки товара заказчику. 
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