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РАЗДЕЛ 1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
	Подраздел 1.1 Наименование

	Станок для глубокого сверления.

	Подраздел 1.2 Сведения о новизне

	     Поставляемое оборудование должно быть новым (год выпуска не ранее 2013 года), не бывшим в употреблении, не восстановленным, не являться выставочным образцом, свободным от прав третьих лиц.


	Подраздел 1.3 Код ОКП

	38 1022


РАЗДЕЛ 2. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
	       Станок предназначен для обработки корпусных деталей: глубокого сверления сквозных отверстий в сплошном материале, фрезерование и нарезания внутренних и наружных резьб, в контактах коммутирующей аппаратуры (аппараты ЗМД, БВР, КТК и др.) по теме ИТЭР. Область применения: Металлообрабатывающие участки.



РАЗДЕЛ 3. УСЛОВИЯ ЭКСПЛУАТАЦИИ
	   Станок для глубокого сверления предназначен для проведения технологических операций в здании производственного цеха предприятия. Условия, необходимые для нормального функционирования данного оборудования и указываемые производителем оборудования в технической документации не должны противоречить техническим требованиям настоящего технического задания, соответствующих ГОСТов и НД. Поставщик (производитель) указывают в документации характеристики, связанные с условиями эксплуатации:

- климатического исполнения оборудования (УХЛ);

- тип атмосферы (II);

- категории размещения оборудования при монтаже и эксплуатации (4);

- места установки (корпус №7, пролет №5 в осях 17-19 и Н-Л);


- категории размещения по пожаро-взрывоопасности (Д);



РАЗДЕЛ 4. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
	Подраздел 4.1 Основные параметры и размеры

	№ п/п

Показатель

Значение

 4.1.1.1
Основные функции и комплектность системы:

 

 4.1.1.2
Основной комплекс:

 

 4.1.1.3
Функция сверления

наличие

 4.1.1.4
Функция фрезерования

наличие

 4.1.1.5
Закрытая рабочая зона по стандарту CE

наличие

 4.1.1.6
Основной шпиндель

 

 4.1.1.6.1
Тип

ISO 40 

 4.1.1.7
Процесс обработки

 

 4.1.1.7.1
Алгоритм

ELB

 4.1.1.7.2
Диапазон диаметров сверления, мм

от 3 до 25

 4.1.1.7.3
Максимальная глубина сверления, мм

 не менее 1200, 
но не более 1400
 4.1.1.7.4
Производительность фрезерной обработки, куб. cм/мин

 не менее 150

 4.1.1.7.5
Винтовая интерполяция

наличие

 4.1.1.7.6
Система ЧПУ

наличие

 4.1.1.7.6.1
Тип системы ЧПУ
SIEMENS Sinumerik 840 Dsl basic 
(или эквивалент)

 4.1.1.7.6.2
3D-корректор системы ЧПУ с  интегрированным мониторингом работы инструмента

наличие

 4.1.1.7.7
Комбинированный шпиндель глубокого сверления и фрезерования

наличие

 4.1.1.7.8
Реализация функций сверления и фрезерования на одном шпинделе

наличие

 4.1.1.7.9
Система перехода на фрезерные работы посредством  выдвижения шпинделя

наличие

 4.1.1.7.10
Программиреумая скорость вращения шпинделя

наличие

 4.1.1.7.11
Крестообразный подвижной стол (Т-образная схема перемещения) 

наличие

 4.1.1.7.12
4 оси управления (X-,Y-,Z-and W)

наличие

 4.1.1.7.13
цифровые привода 

наличие

 4.1.1.7.14
Тип приводов

AC

 4.1.1.7.15
прямые системы измерения по X-, Y-, Z- и W-осям

наличие

 4.1.1.7.16
система внутреннего подвода СОЖ

наличие

 4.1.1.7.18
Программируемое с пульта управления позиционированием сопла подвода СОЖ для операций фрезерования

наличие

 4.1.1.7.19
направляющие качения по всем основным осям

наличие

 4.1.1.7.20
смена инструмента 

наличие

 4.1.1.7.21
продувка шпинделя 

наличие

 4.1.1.7.22
система охлаждения

наличие

 4.1.1.7.23
стружечный поддон

наличие

 4.1.1.7.24
огражденная рабочая зона по CE безопасности

наличие

 4.1.1.7.25
ванна сбора СОЖ, 

наличие

 4.1.1.7.26
материал ванны

нержавеющая сталь

 4.1.1.7.27
вытяжка кондиционирования в рабочей зоне

наличие

  4.1.1.7.28
подвижный люнет 

наличие

  4.1.1.7.29
переносной электронный маховик

наличие

  4.1.1.7.30
устройство глубокого сверления прямого засверливания пушечными сверлами до диаметра 25 мм

наличие

  4.1.1.7.31
внешний накопитель инструмента

наличие

  4.1.1.7.32
Акт ОТК производителя о геометрической точности комплекса

наличие

  4.1.1.7.33
Максимальное количество  инструментов  в таблице станка

 не менее 999

 4.1.1.8.
Оси

 

 4.1.1.8.1
Рабочие перемещения

 

 4.1.1.8.2
Стол - Х, мм

 не менее 1000 , но не более 1100

 4.1.1.8.3
Сверлильно-фрезерный модуль - Y,мм

 не менее 800, но не более 850

 4.1.1.8.4
Колонна - Z, мм

не менее 800, но не более 850

 4.1.1.8.5
Сверлильно-фрезерный модуль (горизонтально) - W,мм

 не менее 1200, но не более 1400
 4.1.1.8.6
Точность (в соответствии с VDI/DGQ 3441)

 

 4.1.1.8.6.1
Линейные оси X, Y, Z, W

 

 4.1.1.8.6.2
позиционирование, Psmax, мм

 не более 0,015

 4.1.1.8.6.3
повторяемость, Umax, мм

не более 0,015

 4.1.1.8.6.4
Общий допуск позиционирования, Tp, мм

не более 0,03

 4.1.1.8.6.5
Скорость перемещения

 

 4.1.1.8.6.6
Ось: X-, Y-, Z, м/мин
 не менее 15 

 4.1.1.8.6.7
Ось: W,  м/мин
не менее 10 

 4.1.1.9
Стол

 

 4.1.1.9.1
Рабочий стол, мм

 не менее 1200*850, но не более 1300*900

 4.1.1.9.2
6 Т-образных пазов (ширина), мм, 

 14

 4.1.1.9.2.1
квалитет

не более H8

 4.1.1.9.3
Референтный паз (ширина),мм

  14

 4.1.1.9.3.1
квалитет

не более H8

 4.1.1.9.4
Нулевая точка, мм

  не более 125

 4.1.1.9.5
Максимальная нагрузка, кг

 не менее 3000, 
но не более 3500

 4.1.1.9.6
Возможность установки в рабочую зону станка детали 
с габаритами (В×Ш×Д), мм
не менее 300х650х1530

 4.1.2.1
Система управления

 

 4.1.2.1.1
Экран TFT, дюйм

 не менее 10,4

  4.1.2.1.2
Портативный электронный маховик

наличие

  4.1.2.1.3
DNC обмен

наличие

  4.1.2.1.4
Цифровое регулирование напряжением и и скоростью вращения

наличие

  4.1.2.1.5
Интерфейсы

 

  4.1.2.1.6
Ethernet

наличие

  4.1.2.1.7
USB

наличие

  4.1.2.1.8
Ввод данных в диалоговом режиме или ISO кодах

наличие

  4.1.2.1.9
Поворотные плоскости обработки

наличие

  4.1.2.1.10
Машинные циклы

наличие

  4.1.2.1.11
Параметры

наличие

  4.1.2.1.12
Циклы сверления и фрезерования

наличие

  4.1.2.1.13
Измерительные циклы

наличие

  4.1.2.1.14
Интерфейс измерительного датчика

наличие

  4.1.2.1.15
Внешний интерфейс карт памяти

наличие

  4.1.2.1.16
Дополнительный редактор УП, включая 2D симуляцию

наличие

 4.1.2.2.
Система мониторинга обработки

наличие

 4.1.2.2.1
Мониторинг инструмента

наличие

 4.1.2.2.2
Для пушечных сверл ELB

наличие

 4.1.2.2.3
через снимаемый крутящий момент на главном шпинделе

наличие

 4.1.2.3
Машинные узлы

 

4.1.2.3.1
Модуль глубокого сверления для пушечных сверл 1 000 мм – ISO 40

наличие

4.1.2.3.2
направляющая втулка-держатель с предварительно растянутой пружиной компенсирующей длину обработки

наличие

4.1.2.3.3
Диаметр сверления пушечными сверлами:

 

4.1.2.3.4
минимальный, мм

3

4.1.2.3.5
максимальный, мм

25

4.1.2.3.6
Макс. глубина сверления, мм

 не менее 1200, 
но не более 1400
  4.1.2.4.
Главный шпиндель 

 

 4.1.2.4.1
Конус

ISO 40 
(DIN 69871 A)

 4.1.2.4.2
Штревель

DIN 69872, 
Форма A

 4.1.2.4.3
Внутренний подвод СОЖ
наличие
 4.1.2.4.4
Расход, л/мин

 не более 42

 4.1.2.4.5
Ручная смена инструмента

наличие

 4.1.2.5
Привод

 

 4.1.2.5.1.
AC-мотор главного шпинделя

 

 4.1.2.5.1.1
100%ED,S1, кВт

не менее 5,5
 4.1.2.5.1.2
40%ED,S6, кВт

не менее 7,5
 4.1.2.5.1.3
Программируемая частота вращения, об/мин

 от 60 до 6 000 

 4.1.2.5.1.4
Крутящий момент из диапазона 
60-6 000, об/мин

1 000

 4.1.2.5.1.5
Крутящий момент при 100 % ED, S1, Нм

 не менее 53

 4.1.2.5.1.6
Производительность ( материал :Сталь 1.2312)

 

 4.1.2.5.1.7
Условный диаметр сверления, пушечное сверло, мм

 не менее 25

 4.1.2.5.1.8
Фрезерование, куб см./мин

 не менее 150

 4.1.2.6
Подвижный люнет

 

  4.1.2.6.1
для сверления > 40 х диаметров

наличие

 4.1.2.7
Устройство охлаждения

 

 4.1.2.7.1
для сверления пушечными сверлами

наличие 

4.1.2.7.2
объем бака СОЖ, л

 не менее 1200

4.1.2.7.3
давление, бар

не менее 100

4.1.2.7.4
расход, л/мин

 не более 42

4.1.2.7.5
помпа высокого и низкого давления

наличие

4.1.2.7.6
Фильтрация, мкм

 не более 30

  4.1.2.8
Поддон-накопитель стружки

 

  4.1.2.8.1
объем, л 

 не менее 42, но не более 50

 4.1.2.9
Рабочая зона/ограждение

 

 4.1.2.9.1
по CE безопасности 

наличие

 4.1.2.9.2
масштабный визуальный охват рабочей зоны

наличие

 4.1.2.9.3
автоматическая рециркуляция масла в систему

наличие

 4.1.2.9.4
доступ к машине для загрузки выгрузки краном

наличие

 4.1.2.9.5
замок на дверях

наличие

 4.1.2.9.6
Система  пожаротушения

наличие

 4.1.2.9.7
Система оповещения и блокировки процессов и рабочей зоны при чрезвычайных ситуациях

наличие

 4.1.2.10
Подключение

 

  4.1.2.10.1
Сжатый воздух, бар

не более 6

 4.1.2.10.2
Сеть

3/380В/50-60Гц

 4.1.2.10.3
подводимая мощность к станку, кВт

не менее 30

 4.1.2.11
Гидравлический комплекс

 

 4.1.2.11.1
Гидравлический комплекс разжима системы закрепления инструмента

наличие

 4.1.2.12.
Габариты станка 

 

4.1.2.12.1
длина, мм

 не менее 6100, 
но не более 6300

4.1.2.12.2
ширина, мм

не менее 4300, 
но не более 4500

4.1.2.12.3
высота, мм

 не более 2900

4.1.2.12.4
Вес, кг

не менее 14500
 4.1.2.13
Документация на станок

 

 4.1.2.13.1
бумажный носитель

наличие

 4.1.2.13.2
Электронный носитель

наличие

 4.1.3
Комплектация дополнительных программно-аппаратных узлов станка:

 

 4.1.3.1
Дополнительный  программный комплекс циклов глубокого сверления в соответствии с исходными требованиями Заказчика:  

 

4.1.3.1.1
Поддержка обработки пушечными сверлами всех типов

наличие

4.1.3.1.2
Обработку данных начальной и конечной координат сверления

наличие

4.1.3.1.3
Обработку данных технологических параметров пятна сверления и сверления

наличие

4.1.3.1.4
Определение возможности обработки с пилотным засверливанием

наличие

4.1.3.1.5
Определение возможности обработки с модулем давления

наличие

4.1.3.1.6
Определение возможности обработки с процессом мониторинга

наличие

4.1.3.1.7
Вывод сверла после достижения финальной глубины обработки и определения типа вывода

наличие

4.1.3.1.8
Учет движения осей принимающих участие в процессе обработки

наличие

4.1.3.1.9
Активация модуля по вызову

наличие

4.1.3.1.10
Модуль мониторинга нагрузки шпинделя

наличие

4.1.3.1.11
Мониторинг расхода СОЖ

наличие

4.1.3.1.12
Мониторинг давления СОЖ

наличие

4.1.3.1.13
Модуль статистики ( вывод информационных сообщений об ошибках и рекомендаций по наладке)

наличие

4.1.3.1.14
База данных с полным перечнем возможных ошибок

наличие

4.1.3.1.15
Модуль обработки сообщений логического контроллера

наличие

4.1.3.1.16
Модуль  обучения работе с программным комплексом

наличие

 4.1.3.2
Агрегатный узел – «Фид контроль»:

 

 4.1.3.2.1
Мониторинг силы подачи во время процесса обработки

наличие

 4.1.3.2.2
Для предотвращения нештатных ситуаций, процесс сверления будет прерван во избежание поломки инструмента и повреждения заготовки

наличие

 4.1.3.2.3
Эффективное значение подачи выводится на экран ЧПУ в виде графика для оптимизации обработки

наличие

 4.1.3.3
Агрегатный узел контроля давления СОЖ:

 

 4.1.3.3.1
Мониторинг давления подводимого СОЖ во время сверления

наличие

 4.1.3.3.2
Функция вывода эффективного давления охлаждения  на экран с графическим выводом 

наличие

 4.1.3.3.3
Анализатор  для мониторинга процесса

 

 4.1.3.4
Агрегатный узел контроля расхода  СОЖ:
 

 4.1.3.4.1
Мониторинг расхода подводимого СОЖ во время сверления

наличие

 4.1.3.4.2
Функция предотвращения пакетирования стружки или недостаточного охлаждения

наличие

 4.1.3.4.3
Функция прерывания процесса сверления  при превышении заданных значений автоматически во избежание поломки инструмента и повреждения заготовки

наличие

 4.1.3.4.4
Функция вывода "эффективного" значения  на экран ЧПУ

наличие

 4.1.3.4.5
Параметры агрегатного узла контроля расхода СОЖ:

 

 4.1.3.4.5.1
диаметр пушечного сверла, мм

от 3 до 25
 4.1.3.4.5.2
диапазон измеряемых значений, л/мин

от 0,5 до 50

 4.1.3.5.
Дополнительный подвижный люнет:

 

  4.1.3.5.1
для сверления глубина > 80 x диаметров

наличие

 4.1.3.6
Стружечный конвейер:

 

 4.1.3.6.1
тип

скребковый

 4.1.3.6.2
высота вывода стружки, мм

не менее 1000

 4.1.3.7
Вспомогательные узлы обработки:

 

 4.1.3.7.1
Оправка ISO 40 для пушечных сверл

ISO 40 DIN 69871

 4.1.3.7.2
Штревель

DIN 69872 Форма A

4.1.3.7.3
Цилиндрический хвостовик,  мм
25 х 70

 4.1.3.8
Агрегатный комплекс механической обработки фрезерованием

 

 4.1.3.8.1
 Узел  механической обработки фрезерованием

наличие

 4.1.3.8.1.1
Стандарт/Типоразмер

DIN 69871/SK 40

4.1.3.8.1.2
Форма

коническая (7:24)

4.1.3.8.1.3
Длина рабочей части, мм

 35 

4.1.3.8.1.4
Общая длина, мм

не более  140 
4.1.3.8.1.5
Функция соединения узлов с полигональным коническим профилем и фланцевой контактной поверхностью по ISO 26623
наличие

4.1.3.8.1.6
размер соединения, мм 

  50

 4.1.3.8.2
Переходной агрегатный узел механической обработки фрезерованием

 

 4.1.3.8.2.1
Функция перехода  базового соединения с полигональным коническим профилем и фланцевой контактной поверхностью по ISO 26623, размер соединения 50 мм на соединение с полигональным коническим профилем и фланцевой контактной поверхностью по ISO 26623, размер соединения 32 мм

наличие

 4.1.3.8.2.2
Программируемая длина, мм

не менее  65

 4.1.3.8.3
Агрегатный узел механической обработки фрезерованием

 

 4.1.3.8.3.1
Угол в плане, град.

90

 4.1.3.8.3.2
Диаметр реж. части, мм.

33

 4.1.3.8.3.3
Глубина фрезерования (ap), мм.

 не менее5,5

 4.1.3.8.3.4
Кол-во зубьев (z), шт.

не менее 4

 4.1.3.8.3.5
Программируемая длина, мм.

 78

 4.1.3.8.3.6
Возможность соединения  с полигональным коническим профилем и фланцевой контактной поверхностью по ISO 26623, размер соединения 32 мм.

наличие

 4.1.3.8.4
Агрегатный узел механической обработки пилотных отверстий

 

 4.1.3.8.4.1
 Возможность соединения с полигональным коническим профилем и фланцевой контактной поверхностью по ISO 26623, размер соединения 50 мм,

наличие

 4.1.3.8.4.2
Длина рабочей части , мм

 83

 4.1.3.8.4.3
Общая длина, мм 

 113
 4.1.3.8.4.4
Посадочный диаметр, мм

 20

 4.1.3.8.4.5
Наружный диаметр, мм

не более 55

 4.1.3.8.4.6
Рабочий диапазон длин 

 

 4.1.3.8.4.6.1

Максимальный, мм

не менее 50

4.1.3.8.4.6.2

Минимальный, мм

не менее 40

 4.1.3.8.4.7
Полная совместимость с переходным агрегатным узлом механической обработки фрезерованием

наличие

 4.1.4
Комплекс устройств глубокого сверления на  диаметрах Ø8, Ø10, Ø12, Ø14, Ø24 мм.  (по 2 комплекта каждого диаметра)

наличие

 4.1.5
Обучение персонала

 

 4.1.5.1
Базовое обучение – станок (2 дня по 8 часов)

наличие

 4.1.5.2
Базовое обучение – сверление (2 дня по 8 часов)

наличие

 4.1.6
Пуско-наладочные работы

наличие

 4.1.7
Экспортная упаковка

наличие



	Подраздел 4.2. Основные технико-экономические и эксплуатационные показатели

	Режим нормальной эксплуатации.

	Подраздел 4.3. Требования по надежности

	Оборудование и комплектующие к нему должны обеспечивать срок службы не менее 5 лет.

	Подраздел 4.4. Требования к конструкции, монтажно-технические требования

	     Ограждение рабочей зоны согласно стандарта CE с автоматическим открыванием дверей с фронтальной стороны станка для загрузки-выгрузки деталей. Боковая дверь для смены инструмента.


	Подраздел 4.5. Требования к материалам и комплектующим оборудования

	Нет требований

	Подраздел 4.6. Требования к стабильности параметров при воздействии факторов внешней среды

	Нет требований

	Подраздел 4.7. Требования к электропитанию

	рабочее напряжение 3/380В ±10%/50Гц;

	Подраздел 4.8 Требования к контрольно-измерительным приборам и автоматике

	Система CNC-управления SIEMENS Sinumerik 840 Dsl (или аналог) c функциями для глубокого сверления.

	                     Подраздел 4.9 Требования к комплектности

	4.9.1
Станок глубокого сверления 
1 комплект
4.9.2
Дополнительный программный комплекс циклов глубокого сверления
1 комплект
4.9.3
Агрегатный узел – «Фид контроль».
1 комплект
4.9.4
Агрегатный узел контроля давления СОЖ.
1 комплект
4.9.5
Агрегатный узел контроля расхода  СОЖ.
1 комплект 
4.9.6
Дополнительный подвижный люнет.
1 комплект
4.9.7
Стружечный конвейер.
1 комплект.

4.9.8
Вспомогательные узлы обработки.
1 комплект.

4.9.9
Агрегатный комплекс механической обработки фрезерованием.
1 комплект.
4.9.10
Комплекс устройств глубокого сверления.
1 комплект.
4.9.11
Система прямого измерения
1 комплект.



	Подраздел 4.10 Требования к маркировке 

	      Маркировка должна соответствовать требованиям ГОСТ 14192-96. Маркировка должна позволять определить тип и марку оборудования без вскрытия упаковки.

	Подраздел 4.11 Требования к упаковке

	Оборудование поставляется в специальной упаковке категории (КУ-3). Упаковка должна обеспечивать полную сохранность оборудования на весь срок его транспортировки с учетом перегрузок и длительного хранения. 


РАЗДЕЛ 5. ТРЕБОВАНИЯ ПО ПРАВИЛАМ СДАЧИ И ПРИЕМКИ
	Подраздел 5.1 Порядок сдачи и приемки

	Приемка Оборудования по количеству, качеству и комплектности осуществляется Покупателем в порядке, определенном Инструкциями Госарбитража СССР «О порядке приемки продукции производственно-технического назначения  и товаров народного потребления по количеству»  № П-6 от 15.06.1965 г. и «О порядке приемки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления по качеству» № П-7 от 25.04.1966 г. с последующими изменениями и дополнениями к ним, в части, не противоречащей условиям настоящего Договора и нормам ГК РФ.


	Подраздел 5.2 Требования по передаче заказчику технических и иных документов при поставке товаров

	     Оборудование должно быть обеспечено комплектом документации, включающим паспорт, руководство по эксплуатации, габаритный или монтажный чертеж, ремонтную и другую документацию, поставляемую фирмой производителем, в том числе гарантийные обязательства. Вся документация должна быть на русском языке.



РАЗДЕЛ 6. ТРЕБОВАНИЯ К ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ

	    Поставка оборудования должна осуществляться Поставщиком на условиях DDP (ИНКОТЕРМС 2000) автомобильным транспортом с условием вертикальной разгрузки транспортного средства по адресу Заказчика. Поставщик должен заранее сообщить информацию о необходимых грузозахватных приспособлениях с указанием схем строповки.


РАЗДЕЛ 7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ

	Нет требований


РАЗДЕЛ 8. ТРЕБОВАНИЯ К ОБЪЕМУ И/ИЛИ СРОКУ ПРЕДОСТАВЛЕНИЯ ГАРАНТИЙ

	    Срок предоставления гарантии не менее 12 месяцев со дня ввода оборудования в эксплуатацию, но не позднее 15 месяцев со дня отгрузки. Поставщик должен гарантировать, что оборудование является новым (не бывшим в эксплуатации), неиспользованным, не имеет дефектов, связанных с конструкцией, материалами или функционированием, при штатном использовании оборудования в соответствии с его назначением. Гарантия должна быть оформлена соответствующими гарантийными талонами или аналогичными документами изготовителем оборудования.



РАЗДЕЛ 9. ТРЕБОВАНИЯ ПО РЕМОНТОПРИГОДНОСТИ
	   В течение гарантийного срока Поставщик осуществляет за свой счет в согласованные с Покупателем сроки, но не более одного календарного месяца, ремонт или замену Оборудования, имеющего дефекты или вышедшего из строя по вине Поставщика.



РАЗДЕЛ 10. ТРЕБОВАНИЯ К ОБСЛУЖИВАНИЮ

	   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.



РАЗДЕЛ 11. ЭКОЛОГИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

	   Оборудование в рабочем режиме не должно иметь выбросов и стоков в окружающую среду, превышающих значений, установленных действующими нормативными документами РФ.



РАЗДЕЛ 12. ТРЕБОВАНИЯ ПО БЕЗОПАСНОСТИ

	   Оборудование должно соответствовать стандартам ССБТ. Оборудование, подлежащее обязательной сертификации, должны иметь сертификат соответствия по системе сертификации ISO 9001. 

- все основные узлы оснащены электрической блокировкой; 

- защита от повторного пуска при отключении электроэнергии или экстренного выключения станка;

-  система оповещения и блокировки процессов и рабочей зоны при чрезвычайных ситуациях
- система  пожаротушения 


РАЗДЕЛ 13. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ И КЛАССИФИКАЦИЯ ОБОРУДОВАНИЯ
	    Оборудование, подлежащее обязательной сертификации, должно иметь сертификат соответствия по системе сертификации  ISO 9001. Оборудование должно быть новым (год выпуска не ранее 2014 года) и не являться выставочным образцом.


РАЗДЕЛ 14. ТЕХНИЧЕСКОЕ СОПРОВОЖДЕНИЕ СТАНДАРТНОГО ПРОМЫШЛЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ

	    Оборудование должно иметь документы о сертификации товара, технический паспорт на русском языке или инструкцию по эксплуатации на русском языке, оформленные гарантийные талоны или аналогичные документы, с указанием заводских номеров и гарантийного периода.


РАЗДЕЛ 15. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ (ИНЫЕ) ТРЕБОВАНИЯ

	- Возможность установки в рабочую зону станка детали с габаритами 
300х650х1530 мм. (В×Ш×Д).
- Требуется:  подтверждение распространения фирменных гарантийных обязательств от головного изготовителя или официального представителя в РФ (в соответствии с Р 50-605-80-93) оборудования, предлагаемого в рамках настоящей процедуры закупки. 
В частности, головной изготовитель (в соответствии с Р 50-605-80-93) должен гарантировать, распространение всех фирменных гарантий на оборудование  в течение всего срока исполнения обязательств по договору  в соответствии с полным перечнем оборудования, указанного в разделе  4, Подразделе 4.1 – «Технические, функциональные и качественные характеристики (потребительские свойства) товаров»



РАЗДЕЛ 16. ТРЕБОВАНИЯ К КОЛИЧЕСТВУ И СРОКУ (ПЕРИОДИЧНОСТИ) ПОСТАВКИ
	Поставка станка для глубокого сверления в кол-ве -1шт. не позднее 02.12.2014г.
Пуско-наладочные работы – в течении 3-х недель с момента подписания накладной ТОРГ-12.


РАЗДЕЛ 17. ТРЕБОВАНИЕ К ФОРМЕ ПРЕДСТАВЛЯЕМОЙ ИНФОРМАЦИИ

	-Бумажный носитель.
-Электронный носитель


РАЗДЕЛ 18. ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБУЧЕНИЮ ПЕРСОНАЛА ЗАКАЗЧИКА
	Нет требований.


РАЗДЕЛ 19. ПЕРЕЧЕНЬ ПРИНЯТЫХ СОКРАЩЕНИЙ
	№ п/п
	Сокращение
	Расшифровка сокращения

	1
	ССБТ
	Система стандартов безопасности труда


РАЗДЕЛ 20. ПЕРЕЧЕНЬ ПРИЛОЖЕНИЙ
	№ п/п
	Наименование приложения
	Номер страницы


РАЗДЕЛ 21. ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ОПЛАТЫ
	40% в течение 10 (десяти) банковских дней после подписания  договора и  

        предоставления обеспечения возврата аванса.

50% в течение 10 (десяти) банковских дней после подписания накладной Торг-12.
10% в течение 10 (десяти) банковских дней после подписания Акта пуско-наладочных 
         работ.


РАЗДЕЛ 22. ПОРЯДОК ФОРМИРОВАНИЯ ЦЕНЫ
	В общую сумму договора должны входить: НДС, доставка до: 196641, Санкт-Петербург, п. Металлострой, дорога на Металлострой д.3, ОАО «НИИЭФА», расходы на перевозку, страхование, упаковку, экспедирование, полный комплект тех. документации, уплаты таможенных пошлин, налогов, проведение пуско-наладочных работ и обучения персонала.


              РАЗДЕЛ 23. НАЧАЛЬНАЯ (МАКСИМАЛЬНАЯ) ЦЕНА
	Начальная (максимальная) цена:  24 351 700,00 руб. в т.ч. НДС 18%


Начальник отдела комплектующих изделий: _________________  /Селянкин Р.Ю./

                                       Технический эксперт: _________________   /Стрекозов М.И./

                                                                       СОГЛАСОВАНО:

                                        Начальник КТО ОЗ ЭФО: ________________  /Федотов Д.В./

                                               Ведущий инженер по теме: _______________ /Дашкина С.И./

                                               Зам. директора 
                                               ОЗ ЭФО по производству: _______________/Сапожников С.А./

                                               Начальник НИТЛНБ 

                                                                 НТЦ «Синтез»: _________________/Чайка П.Ю./
