Техническое задание
на поставку оборудования (станки)

1. Объект закупки:
[bookmark: _Hlk210141082][bookmark: _Hlk201324046]При осуществлении закупок на вышеуказанные товары распространяются меры национального режима в виде «запрета» допуска согласно Постановлению Правительства Российской Федерации от 23 декабря 2024 г. N 1875 “О мерах по предоставлению национального режима при осуществлении закупок товаров, работ, услуг для обеспечения государственных и муниципальных нужд, закупок товаров, работ, услуг отдельными видами юридических лиц”. 
[bookmark: _Hlk181802425][bookmark: _Hlk210639264]В случае, если в документации (в каком-либо документе, входящем в состав документации, прикрепленном отдельным файлом к документации) имеются указания на знаки обслуживания, фирменные и торговые наименования, патенты, полезные модели, промышленные образцы, указания на товарный знак, наименование места происхождения товара или наименование производителя, то такие указания следует читать «знаки обслуживания или эквивалент», «фирменные наименования или эквивалент», «торговые наименования или эквивалент», «патенты или эквивалент», «полезные модели или эквивалент», «промышленные образцы или эквивалент», «товарный знак или эквивалент», «наименование места происхождения товара или эквивалент», «наименование производителя или эквивалент».
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	1. 
	Станки токарные металлорежущие без числового программного управления

	28.41.21.110
	З
	Назначение: применяется в различных отраслях промышленности на всевозможных операциях для обработки разных материалов: обтачивания и растачивания цилиндрических и конических поверхностей;
нарезания наружных и внутренних метрических, дюймовых, модульных, питчевых резьб;
сверления, зенкерования, развертывания. 
Мощная конструкция литой станины и её закаленные, упроченные и отшлифованные направляющие обеспечивают профессиональную обработку и надежную стабильную работу.
В качестве шпиндельных опор применены подшипники особо высокой точности.
Станок имеет повышенную жесткость шпиндельного узла и общую жесткость конструкции. 
Основные узлы и агрегаты:
Коробка скоростей:
Служит для редуцирования скорости вращения шпинделя. 
Имеет не менее 24 варианта выбора скорости в диапазоне не менее от 9 до 1600 оборотов в минуту. 
Все шестерни и зубчатые колеса подвергались термическому упрочнению, что повышает их стойкость к изнашиванию. 
Система смазки обеспечивает хорошее охлаждение и снижение уровня трения, что в свою очередь стабилизирует погрешности, связанные с температурной деформацией передней бабки в процессе обработки. 
Коробка подач:
Служит для редуцирования скорости вращения шпинделя. 
Имеет не менее 24 варианта выбора скорости в диапазоне не менее от 9 до 1600 оборотов в минуту. 
Все шестерни и зубчатые колеса подвергались термическому упрочнению, что повышает их стойкость к изнашиванию. 
Система смазки обеспечивает хорошее охлаждение и снижение уровня трения, что в свою очередь стабилизирует погрешности, связанные с температурной деформацией передней бабки в процессе обработки. 
Задняя бабка:
Применяется для крепления осевого режущего инструмента, а также служит в качестве дополнительной опоры, в которую устанавливается вращающийся или не вращающийся центр, при обработке детали в центрах.
Суппорт:
Предназначен для крепления резцедержателя с инструментом, а также обеспечивающая продольное и поперечное перемещение установленному на нем инструменту. 
Данный узел станка обладает большой жесткостью, что уменьшает возникновение случайных погрешностей, связанных с упругими деформациями систем суппорта при резании.
Люнеты:
Служат в качестве дополнительной опоры при обработке длинномерных деталей, для уменьшения упругих деформаций детали под воздействием сил резания.
Технические характеристики:
1 Уменьшенные вибрации и повышенная жесткость станка по сравнению с «тумбовым» исполнением.
2 Высокоточные закалённые, отшлифованные и упрочненные направляющие станины;
3 Закаленный шпиндель из высокопрочной легированной стали, установленный на три пары точных подшипников;
4 Закалённые и шлифованные косозубые зубчатые колеса и шестерни;
5 Регулируемая муфта перегрузки ходового винта;
6 Установка шага всех нарезаемых метрической и дюймовой резьбы без смены шестерен
гитары, рукояткой на панели управления;
7 Минимальная скорость вращения шпинделя – не менее 9 об/мин.;
8 Поперечное смещение задней бабки на + /-15 мм для точения длинных конусов;
9 Подача СОЖ в зону резания;
10 Станочный светильник;
11 Тормоз шпинделя;
12 Литое цельное чугунное основание.
Технические характеристики:
Диаметр обработки над станиной не менее 400мм
Диаметр обработки над суппортом не менее 220мм
Макс. длина обрабатываемой заготовки не менее 1000 мм
Макс. длина обточки с одного установа не менее 870 мм
Ширина направляющих не менее 390мм
Передняя бабка:
Передний конец шпинделя ISO702/III NO.6
Диаметр отверстия в шпинделе не менее 52мм
Конус отверстия в шпинделе: не менее МТ6
Диапазон вращения шпинделя не менее 9~1600 об/мин., не менее 24 ступенчатая
Подачи:
Наибольший ход резцовой салазки не менее 145мм
Наибольший ход поперечной каретки не менее 320мм
Наибольшее сечение резца не менее 25*25мм
Продольное ускоренное перемещение не менее 4.5м/мин
Поперечное ускоренное перемещение не менее 1.9м/мин
Диапазон продольных подач:
Стандартные мм/об (дюйм/об) не менее 0.063-2.52 (0.0023-0.0937)
Уменьшенные мм/об (дюйм/об) не менее 0.028-0.056 (0.0010-0.0021)
Увеличенные мм/об (дюйм/об) не менее 2.86-6.43 (0.1064-0.2392)
Диапазон поперечных подач:
Стандартные мм/об(дюйм/об) не менее 0.027-1.07 (0.0011-0.0404)
Уменьшенные мм/об(дюйм/об) не менее 0.012-0.026 (0.0004-0.0010)
Увеличенные мм/об(дюйм/об) не менее 1.21-2.73 (0.0457-0.1032)
Диапазон метрической резьбы не менее 0.5-224, кол-во 48
Диапазон дюймовой резьбы не менее 
72-1/8, кол-во 48
Диапазон модульной резьбы не менее 0.5-112, кол-во 42
Диапазон диаметральной резьбы не менее 56-1/4,кол-во 45
Задняя бабка:
Диаметр пиноля не менее 75мм
Конус центра не менее МТ5
Ход пиноля не менее 150мм
Поперечное перемещение задней бабки не менее +15мм
Мощность главного двигателя не менее 7.5кВт
Габариты:
Длина не менее 2560 мм
Ширина не менее 1020 мм
Высота не менее 1350 мм
Базовая комплектация станка:
1 Система подачи СОЖ c помпой не менее 50 л/мин
2 Ножной тормоз шпинделя
3 Станочный светильник
4 Защитное ограждение патрона
5 Защитное ограждение от разбрызгивания жидкости
6 Установленные приводные ремни, комплект из не менее 4-х штук
7 Задняя бабка
8 Патрон не менее 3-х кулачковый D не менее 250 с комплектом прямых и обратных кулачков, а также ключом к патрону
9 ПОДВИЖНЫЙ ЛЮНЕТ D не менее 20…80
10 НЕПОДВИЖНЫЙ ЛЮНЕТ D не менее 20…125
11 Устройство цифровой индикации на не менее 2 оси в комплекте с экраном, не менее 1000 мм
12 Регулируемый упор по оси Z
13 Неподвижный задний центр не менее МТ5, для задней бабки
14 Вращающийся центр не менее МТ5
15 Четырех позиционный резцедержатель
16 Ключ для круглых шлицевых гаек не менее 45-52
17 Ключ для круглых шлицевых гаек не менее 115-220 (Шарнирный)
18 Ключ для резцедержателя
19 Шприц для смазки
20 Комплект виброопор
Техническая документация:
Руководство по эксплуатации на русском языкe - 1 шт
Сертификат испытаний - 1 шт
Упаковочный лист - 1 шт
	шт
	1

	1. 
	Станок фрезерный металлообрабатывающий
	28.41.22.130
	З
	Станок позволяет выполнять различные операции: фрезерование плоских и фасонных плоскостей, сверление,
резьбонарезание, центрование, цекование, растачивание, долбление, разметка и другие виды работ. 
На станке можно обрабатывать детали самых сложных конфигураций из различных материалов и с высокой точностью.
На станке возможно использовать огромное разнообразие инструментов и приспособлений.
В станке применяется конструкция «ДВОЙНОЙ ЦИЛИНДР», которою можно поворачивать под углом не менее ±90 градусов. 
Обеспечивает стабильность обработки и сохранность корпуса от разрушений, позволяет вести силовое фрезерование.
Станок комплектуется блоками УЦИ. Блок УЦИ оснащен прямой системой отсчета, которая отображает фактическое положение или перемещение рабочего узла в пространстве, а не вращение приводного винта оси.
Возможность выбрать тип линейных преобразователей перемещений, исходя из собственных условий эксплуатации.
Реализована возможность производить долбежные операции.
Широкий диапазон вращения горизонтального и вертикального шпинделей позволяет подобрать наиболее подходящие режимы резания. Подача СОЖ в зону резания осуществляется через модульно-шарнирную трубку.
Широкий диапазон оборотов шпинделя и подач, наличие механических подач и быстрых перемещений обеспечивают экономичную обработку различных деталей в оптимальных режимах.
Литая массивная чугунная станина поглощает вибрации и позволяет сохранить качество обрабатываемых на станке деталей. Направляющие станины защищены специальным гофрированным кожухом, предохраняющим станину от преждевременного разрушения.
Основные технические параметры:
Габаритные размеры (длина х ширина х высота), Мм: не менее 1200х1240х1780
Масса станка в стандартной комплектации, кг: не менее 1050
Размеры рабочей поверхности углового горизонтального стола (ширина х длина), мм: не менее 250х800
Количество Т-образных пазов, шт: не менее 3
Размеры рабочей поверхности вертикального стола (ширина х длина), кол-во шт: не менее 2
Т-образных пазов, мм*мм: не менее 250х630
Перемещения по осям X, Y, Z, мм: не менее 450х300х380
Конуса горизонтального и вертикального шпинделя не менее 40АТ5
Пределы (и количество) частот вращения шпинделя горизонтального не менее /вертикального не менее 50-1630/63-2040,16 об/мин
Пределы (и количество) рабочих подач не менее /ускоренная подача не менее 13-395 (16 подач)/935 мм/мин
Мощность электродвигателя главного привода не менее /насоса охлаждающей жидкости не менее кВт 3/0,12
Класс точности по ГОСТ8-82: не ниже Н
Расстояние от оси горизонтального шпинделя до рабочей поверхности углового горизонтального стола, наименьшее не более /наибольшее, мм не менее 80-440
80-460 при открытом защитном кожухе
Расстояние от торца вертикального шпинделя до рабочей поверхности углового горизонтального стола, наименьшее не более/ наибольшее, мм: не менее 0-350
Расстояние от торца горизонтального шпинделя до оси вертикального шпинделя, мм: не менее 115
Наибольшее расстояние от торца горизонтального шпинделя до торца серьги, мм не менее 315
Наибольшее осевое перемещение вертикального шпинделя (ход пиноли) мм: не менее 80
Наибольший угол поворота вертикального шпинделя в вертикальной плоскости Град: не менее ±90
Цена деления лимбов/линеек мм: не менее 0,05/1
Наибольшее усилие резания, допускаемое//предельное механизмом подач, Кгс: не менее 550/600
Допустимое значение осевой составляющей силы резания, действующей на вертикальный шпиндель, Кгс: не более 125
Предельные значения уровня шума, создаваемые станком, дБа: не менее 93
Наибольшее усилие на рукоятках органов управления/ рукоятках маховиков перемещение по осям/подъем суппорта вверх Кгс не менее 4/4/8
Приводной ремень, тип/кол-во не менее
А2000Т/3
Цепь приводная, тип/кол-во/кол-во звеньев не менее ПР-12,7-1820-1/2/78+72
Смазочная система: Двухконтурная
Основной заливной объем смазочного материала, л: не менее 4,5
Применяемый смазочный материал
И-30/ЦИАТИМ
Вид климатического исполнения по ГОСТ15150: УХЛ-4.1
Род тока питающей цепи: переменный
трёхфазный
Частота тока не менее Гц 50
Напряжение, В: не менее 380
Количество двигателей на станке, Шт: не менее 2
Напряжение силовой сети В не менее 380
Напряжение цепи управления, В: не менее 380
Напряжение цепи освещения, В: не менее 24
Двигатель привода АИР 100С4У3
Исполнение 1 М 1081
Мощность, кВт не менее 3
частота вращения, Об/мин: не менее 1500
Помпа: 
Мощность, кВт: не менее 0,125
Производительность, л/мин.: не менее 
22 частота вращения, Об/мин: не менее 2800
Суммарная мощность всех электродвигателей, кВт: не менее 3,12
Номинальный ток станка, А: не менее 7
Номинальный ток сработки автоматического выключателя, А: не менее 10 (16)
Расположение органов управления фрезерным станком:
[image: ]
1 - Выключатель электронасоса; 2 - Выключатель сети; 3 - Упоры отключения механической вертикальной подачи; 4 - Маховик ручного перемещения стола в вертикальном направлении; 5 – Маховик ручного перемещения стола в горизонтальном направлении; 6 - Рукоятка ускоренного хода суппорта и шпиндельной бабки; 7 - Рукоятка включения горизонтальной и вертикальной механической подачи стола; 8 - Диск набора скоростей; 9 - Рукоятка ручной подачи вертикального шпинделя; 10 - Винты зажима хобота шпиндельной бабки и хобота вертикального шпинделя; 11 - Квадрат зажима инструмента в горизонтальном шпинделе; 12 - Рукоятка зажима трубки охлаждения; 13 - Выключатель освещения;
14 - Упоры отключения механической поперечной подачи; 15 - Маховик ручного вращения шпинделя; 16 - Кнопки управления “пуск” и “стоп”; 17 – Рукоятки включения скоростей; 18 - Рукоятка включения подач; 19 - Диск набора подач; 20 -
Реверсирование двигателя; 21 - Упоры отклонения механической продольной
подачи; 22 - Рукоятка зажима стола в горизонтальном направлении; 23 – Рукоятка зажима гильзы вертикального шпинделя; 24 - Рукоятка зажима суппорта в вертикальном направлении; 25 - Маховик ручной подачи шпиндельной бабки; 
26-Рукоятка зажима шпиндельной бабки; 
27 - Установка вертикальной головки в нулевое положение; 
28 - Рукоятка включения механической подачи шпиндельной
бабки; 
29 - Упор величины перемещения вертикального шпинделя; 
30 - Квадрат
зажима конуса инструмента в вертикальном шпинделе.
КОМПОНОВКА СТАНКА:
Фрезерный станок состоит из следующих основных узлов:
Коробка скоростей 
Коробка подач 
Суппорт 
Шпиндельная бабка 
Станина – Литая массивная станина, изготовлена из серого чугуна. Направляющие станины защищены специальным гофрированным кожухом, предохраняющим станину от
преждевременного разрушения
Электрооборудование 
Комплект инструмента и принадлежностей 
Головка вертикальная (съемный узел)  
Стол угловой горизонтальный (съемный узел), (3 паза)
Гофрозащита направляющих оси Z
Маслостанция типа Y-6(8) с коллектором
на не менее 8 дозаторов
Освещение LED не менее 24V
Показатели надежности при условии двухсменной работы оборудования:
Установленная безотказная наработка в сутки Тус: не менее 16 часов
Коэффициент технического использования Кти: не менее 0,8
Установленный ресурс по точности до первого среднего не менее 16 тыс.часов
ремонта Трт установленный срок службы до первого капитального ремонта Тслу не менее 5 лет
Срок полезного использования Оборудования более 10 лет
Комплектация оборудования:
Установлено на станке:
Щиток
Система охлаждения
Съемные узлы и принадлежности, установленные на станке:
Головка вертикальная
Стол угловой горизонтальный
Съемные узлы и принадлежности, приложенные отдельным местом в общей упаковке:
Горизонтальный хобот
Серьга
Рукоятка
Шомпол головки
Шомпол бабки
Запасные части, инструменты и принадлежности для монтажа, ПНР и первичной эксплуатации:
Виброопора (шток удлиненный)
Цанговый патрон с набором цанг ER32 (не менее 6шт.)
Оправка Д 27 с наборными кольцами
и втулкой Индикатор часового типа
Набор прижимных приспособлений (не менее 50 или 58 наим.)
Ключи ГОСТ 2839
Ключи ГОСТ Р50123
Ключи ГОСТ 16984
Отвёртки ГОСТ17199
Сухарь
	шт.
	1


[bookmark: _Hlk216367410]Фотография, макет, эскиз (носят информативный характер – допускается изменение внешнего вида по согласованию с Заказчиком)
2. Место поставки и монтажа: 357108, Россия, Ставропольский край, г. Невинномысск, ул. Менделеева,68.
1. Срок поставки и монтажа: с даты заключения Договора в течение 180 календарных дней.
[bookmark: _Hlk216098987]3.1. Разгрузка оборудования, сборка, пусконаладочные работы и обучение персонала работе на оборудование производится за счёт и силами Поставщика.
Установка, настройка, пуско-наладка оборудования производится силами Поставщика, а именно:
всё оборудование должно быть собрано, установлено и настроено по месту нахождения Заказчика. Все материалы необходимы для установки, настройки и пуско-наладки оборудования (кабеля, кабель-каналы (напольные и настенные), крепления, расходные материалы) предоставляются Поставщиком в рамках поставки и не требуют дополнительных расходов со стороны заказчика.
4. Требования к качеству, безопасности поставляемого товара:
4.1. Поставляемый товар должен соответствовать заданным функциональным и качественным характеристикам; 
4.2. Поставляемый товар должен быть разрешен к использованию на территории Российской Федерации, иметь торговую марку и товарный знак, качество поставляемого товара должно полностью соответствовать установленным требованиям Российской Федерации, ГОСТ, ОСТ, нормативно-технической документации (сертификатам/удостоверения качества, паспорт товара, декларациям о соответствии и (или) другим документам, подтверждающим качество товара).
4.3. Вся сопроводительная информация о поставляемом товаре должна быть на русском языке (перевод на русский язык). Товар должен иметь маркировочные ярлыки (или этикетки) с указанием полной информации, предусмотренной законами и иными нормативно-правовыми актами РФ, подтверждающей качество поставляемого товара и его соответствие требованиям законодательств РФ.
4.4. Товар должен быть безопасным и отвечать требованиям законодательства Российской Федерации, требованиям безопасности, ГОСТ, нормам и правилам безопасности его эксплуатации и другой нормативно-технической документации.
4.5. Товар должен отвечать требованиям безопасности жизни и здоровья, окружающей среды в течение установочного срока годности при обычных условиях его использования, хранения, транспортировки и утилизации.
5. Требования к упаковке и маркировке поставляемого товара.
5.1. Товар поставляется в таре и упаковке, соответствующей государственным стандартам, техническим условиям, предъявляемым к поставке данного вида товара, другой нормативно-технической документации. На таре и упаковке должна содержаться отчетливая информация на русском языке;
5.2. Поставщик должен обеспечить упаковку товара, способную предотвратить его повреждение или порчу во время перевозки к конечному пункту назначения – Заказчику. Тара и упаковка должны быть прочными, сухими, без нарушения целостности со специальной маркировкой;
5.3. Поставщик несет ответственность за ненадлежащую упаковку, не обеспечивающую сохранность товара при его хранении и транспортировании;
5.4. Упаковка и маркировка товара должна соответствовать требованиям ГОСТ, импортный товар – международным стандартам упаковки. Маркировка товара должна содержать: наименование товара, наименование фирмы-изготовителя, юридический адрес изготовителя, дату выпуска. Маркировка упаковки должна строго соответствовать маркировке товара.
6. Требования к гарантийному сроку товара и (или) объему предоставления гарантий качества товара:
6.1. Гарантия качества товара - в соответствии с гарантийным сроком, установленным производителем. Гарантийные обязательства должны распространяться на каждую единицу товара с момента приемки товара Заказчиком.
6.2. Поставщик обязан при обнаружении недостатков у поставляемого товара заменить товар ненадлежащего качества, при обнаружении некомплектности/недопоставки произвести доукомплектование/допоставку, при несоответствии товара установленному ассортименту, заменить товар на соответствующий, своим транспортом и за свой счет, в сроки, определенные договором.
[bookmark: _Hlk199492794][bookmark: _Hlk206430475]7. Порядок выполнения монтажных работ.
7.1. Работы по установке, подключению Оборудования выполняются в полном объеме силами и за счет Поставщика, материалами и техническими средствами Поставщика и входят в стоимость договора.
7.2. Заделка отверстий и устранение повреждений строительных конструкций, возникающих при монтаже Оборудования, Поставщик производит своими силами и за свой счет. Урон, нанесенный зданию Заказчика, возмещается Поставщиком. Отходы и строительный мусор, накапливаемые в процессе монтажа, подлежат уборке и вывозу Поставщиком и за его счет.
8. Требования к выполнению работы:
8.1. Работы должны производиться только в отведенной зоне работ. Работы должны быть произведены минимальным количеством технических средств и механизмов, что нужно для сокращения шума, пыли, загрязнения воздуха.
8.2. Поставщик обязан соблюдать технологию и последовательность выполнения работ в соответствии с действующими нормами и правилами на данные виды работ.
8.3. До начала производства работ должен быть назначен ответственный за организацию производства монтажных работ на объекте, их качество, соблюдение правил и требований СНиП и технических регламентов, а также ответственные по объекту за пожарную безопасность и технику безопасности. До начала производства работ должны быть представлены Заказчику копии приказов о назначении ответственных лиц по объекту и списки специалистов-ремонтников.
8.4. Закупка, доставка, разгрузка, складирование оборудования, материалов и другого имущества осуществляется силами Поставщика. Места складирования согласовывают с Заказчиком.
9. Требования к безопасности выполняемых работ:
9.1. Обеспечить контроль своих действий в целях сохранения здоровья, создания безопасных условий труда, создание безопасных условий окружающим, сбережения окружающей среды, безопасности работающих.
9.2. Обеспечить необходимые противопожарные мероприятия, мероприятия по технике безопасности во время выполнения работ.
[bookmark: _GoBack]9.3. Обеспечить безопасность работ для третьих лиц и окружающей среды, выполнять работы с соблюдением требований безопасности труда, норм пожарной безопасности.
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