									Приложение 1
Лот №1 Технические характеристики электроэрозионного копировально-прошивного станка с числовым программным управлением-1 ед.

	№ п/п
	Технические характеристики:
	Значение
	Значения заполняемые поставщиком оборудования

	1. 
	Станина станка.

	Чугунная литая коробчатая станина из мелкозернистого чугуна с неподвижным рабочим столом, по станине перемещается подвижная каретка X/Y, на каретке подвижная колона оси Z.
	

	2. 
	Соответствие оборудования пункту 644 межотраслевых правил по охране труда при холодной обработке металлов Республики Беларусь.
Станки, на которых применяются открытые электроды и осуществляется полив зоны обработки, должны иметь ограждение рабочей зоны, изготовленное из негорючего материала, для защиты обслуживающего персонала от брызг рабочей жидкости.
	обязательно
	

	3. 
	Соответствие оборудования пункту 647 межотраслевых правил по охране труда при холодной обработке металлов Республики Беларусь.
Пульт управления должен быть оборудован световой сигнализацией, указывающей наличие напряжения на электродах.
	обязательно
	

	4. 
	Соответствие оборудования пункту 649 межотраслевых правил по охране труда при холодной обработке металлов Республики Беларусь.
Станки с ванной емкостью более 20 л, заполняемой горючей жидкостью (керосин, масло и тому подобное), должны иметь автоматическое устройство, отключающее подачу напряжения на электроды при понижении уровня жидкости в ванне ниже допустимой.
	обязательно
	

	5. 
	Соответствие оборудования пункту 652 межотраслевых правил по охране труда при холодной обработке металлов Республики Беларусь.
Если при работе станка используемая для работы жидкость нагревается до температуры на 10 град. C ниже температуры вспышки (керосин - не более 30 град. C, смесь керосина с маслом - не более 50 град. C), станок должен оснащаться охлаждающим устройством, устраняющим возможность нагрева жидкости выше указанного предела.
	обязательно
	

	6. 
	Соответствие оборудования пункту 660 межотраслевых правил по охране труда при холодной обработке металлов Республики Беларусь.
В электроэрозионных станках, оснащенных генераторами импульсов с высоким напряжением питания (3 - 15 кВ), дополнительно следует предусматривать замыкатели, автоматические разъединители, разряжающие батареи рабочих конденсаторов при открывании электроблока генераторов.
	обязательно
	

	7. 
	4-х сторонняя лифтовая автоматическая рабочая ванна с полным доступом к столу станка с 3-х сторон. Автоматический подъем/опускание рабочей ванны.
	обязательно
	

	8. 
	Размер рабочей ванны, мм
	Не менее 1050х700х450
	

	9. 
	Максимальный уровень диэлектрика, мм 
	Не менее 400 
	

	10. 
	Объем диэлектрической жидкости, не менее, л.
	600
	

	11. 
	Автоматическая установка уровня диэлектрика по положению рабочей ванны
	обязательно
	

	12. 
	Тип обработки
	Объёмная электроэрозионная прошивка сложных пространственных форм с наложением орбитального движения на вектор перемещения, одновременная 4-х координатная обработка, прошивка глубоких узких пазов, контурная обработка, выхаживание и полировка поверхности.
	

	13. 
	Генератор импульсов 
	ЧПУ управляемый, на базе силовых транзисторов
	

	14. 
	Максимальный рабочий ток, А
	50
	

	15. 
	Обрабатываемый материал
	Сталь (конструкционная, инструментальная, нержавеющая), твердый сплав, алюминий, медь
	

	16. 
	Материалы электродов 
	Медь, графит, вольфрамо-медный сплав
	

	17. 
	Максимальная скорость съема материала (графит-сталь с принудительной промывкой), не менее, гр./мин (мм3/мин). 
	Не менее 500 
	

	18. 
	Наличие технологии минимального износа электродов, износ
	не более 0,1%
	

	19. 
	Оптимизация и автоматическая адаптация рабочих параметров к условиям обработки.
	Обязательно

	

	20. 
	Контроль тока в зависимости от площади обработки
	Обязательно
	

	21. 
	Защита от короткого замыкания и возникновения дуги, для обеспечивающее равномерности поверхности и исключения прижогов
	Обязательно
	

	22. 
	Точность, достигаемая на детали, не более, мкм.
	+/- 3,0
	

	23. 
	Наличие технологии обработки глубоких пазов. Низкий износ электрода и равномерная обработка поверхности глубоких ребер.
	обязательно
	

	24. 
	Наличие технологии электроэрозионной полировки.
Достижимая чистота поверхности, Ra, мкм 
	Обязательно
Ra 0,15
	

	25. 
	Перемещение по осям, мм:
	
	

	
	X
	650-700
	

	
	Y
	450-500
	

	
	Z
	400-450
	

	
	C
	
	

	26.
	Размер рабочего стола, не менее, мм.
	800х550 с Т-пазами 
	

	27.
	Материал рабочего стола 
	Гранитный или мраморный для минимизации температурных деформаций и качественной полировки 
	

	28.
	Максимальный вес обрабатываемой заготовки, не менее, кг.
	1500
	

	29.
	Максимальный вес электрода на шпинделе, не менее, кг.
	50
	

	30.
	Типов приводов осей станка
	Преднатянутые ШВП с непосредственной передачей момента от двигателей переменного тока через жесткие без- инерционные муфты,
лазерная калибровка по осям X/Y/Z.
2. Плоский линейный двигатель на оси Z
	

	31.
	Наличие оптической линейки по оси Z
	Обязательно
	

	32.
	Наличие оптических линеек по осям X и Y
	Желательно (опционально)
	

	33.
	Максимальная скорость холостых перемещений рабочих органов, не менее, м/мин
	 2
	

	34.
	Максимальная рабочая скорость отвода электрода (релаксаций) оси Z, не менее, м/мин
	 15
	

	35.
	Наличие 4-ой интегрированной управляемой поворотной ЧПУ управляемой оси «С» с автоматическим креплением электродов.
	Обязательно

	

	36.
	Функционал оси «С»
	Позиционирование на указанный угол, в том числе с учетом компенсации смещения электрода, вращение с указанной скоростью, 
синхронизация вращения с 
перемещением по другим осям (XYZ). Режим вращения должен быть доступен для включения в режиме наладки, в управляющей программе обработки, а также на ПДУ
	

	37.
	Наличие патрона с пневматическим зажимом электродов (3R Macro) смонтированном в шпинделе.
	обязательно
	

	38.
	Момент вращения оси С, не менее, Н×м
	100
	

	39.
	Максимальный вес электрода в патроне оси С при вращении, не менее, кг.
	10
	

	40.
	Скорость вращения оси С, не менее, об/мин
	1-25  
	

	41.
	Разрешение оси С, не более, град.
	0,001
	

	42.
	Точность позиционирования,  град
	+\-0,002
	

	43.
	Наличие автоматического сменщика электродов с количество ячеек (позиций) не менее, шт.
	10
	

	44.
	Максимальный вес одного электрода в ячейке, не менее, кг. 
	5
	

	45.
	Максимальный общий вес электродов в сменщике, не менее, кг.
	15
	

	46.
	Интегрированный в корпус станка диэлектрический агрегат с насосами фильтрации, циркуляции и быстрого наполнения рабочей ванны 
	Обязательно
	

	47.
	Степень фильтрации диэлектрика не грубее, мкм
	5
	

	48.
	Компрессорный агрегат охлаждения для поддержания стабильности температуры диэлектрической жидкости в пределах ±1 °C (соответствует ISO 14159).  
	Обязательно
	

	49.
	Двухконтурная система температурной синхронизации станины станка и шпинделя оси Z
	Обязательно
	

	50.
	Система ЧПУ.
	64-битная,
мультипроцессорная, 
Операционная система не ниже Windows 7 
	

	51.
	Размер диагонали монитора, не менее, дюйм.
	18II. 
Сенсорный
(Touch screen)
	

	52.
	Объем памяти жесткого диска системы ЧПУ, не менее, Гб.
	64
	

	53.
	Наличие (количество) USB портов системы ЧПУ.
	2
	

	54.
	Устройства ввода системы ЧПУ.
	Клавиатура, тачскрин
	

	55.
	Язык интерфейса
	Русский, английский 
	

	56.
	Интерполяция осей.
	Линейная, круговая, спиральная.
	.

	57.
	Защита осей по касанию при столкновении
	Обязательно
	

	58.
	Автоматические измерительные циклы для базирования заготовок и электродов, включая циклы привязки по референсной сфере
	Обязательно
	

	59.
	Система компенсаций измеренных смещений электрода по осям XYZ
	Обязательно
	

	60.
	Измерение и компенсация смещения при развороте электрода 
	Обязательно
	

	61.
	Разворот рабочей системы координат и орбитальных движений
	Обязательно
	

	62.
	Комплект орбитальных циклов обработки (2D и 3D) в плоскостях XY, XZ, YZ и круговая или квадратная орбита при векторной обработке
	Обязательно
	

	63.
	Автоматизированная система создания программы обработки в диалоговом режиме. 
Подбор технологий в диалоговом режиме на основе технологической базы данных обработки различных материалов (электрод / заготовка).
	- медь / сталь
- графит / сталь
- медь / твердый сплав
- медь / алюминий
	

	64.
	Наличие визуализации обработки для контроля на экране монитора
	Обязательно
	

	65.
	Графическое сопровождение операций измерения, обработки и циклов привязки с графическим отображением для представления процесса их выполнения.
	Обязательно
	

	66.
	Наличие ручного пульта дистанционного управления.
	Обязательно
	

	67.
	Наличие система пожаротушения
	Обязательно
	

	68.
	Наличие лампа освещения рабочей зоны.
	Обязательно
	

	69.
	Наличие автоматической централизованной системы смазки осей станка.
	Обязательно
	

	70.
	Наличие световой индикации состояния станка
	Обязательно
	

	71.
	Наличие протокола испытаний и проверок станка по нормам точности.
	Обязательно
	

	72.
	Наличие графика технического обслуживания станка. 
	Обязательно
	

	73.
	Наличие перечня применяемых в системе смазки и системе охлаждения масел или технических жидкостей и их аналогов.
	Обязательно
	

	74.
	Наличие схемы расположения элементов оборудования 
	Обязательно
	

	75
	Наличие руководства по эксплуатации электрооборудования на русском языке
	Обязательно
	

	76.
	Набор крепежных приспособлений для выполнения пуско-наладочных работ: комплект монтажного инструмента (отвертки, ключи), комплект крепежной оснастки (прихваты, винты, упоры), комплект принадлежностей для прокачки (штуцера, шланги), запасные предохранители.
	Обязательно
	

	77.
	Набор технологической оснастки: 
- Измерительный щуп 3R Ø6 мм – 1шт.
- Ручной базовый патрон 3R – 1 шт.
- Цанговый патрон для цанг ER32 с системой крепления 3R – 1 шт.
- Центрирующий элемент 3R, 54x54 – 8 шт.
- Штревель 3R – 8 шт.
- Электродержатель плоский латунный 3R – 8 шт.
- Диэлектрическая жидкость (диэлектрик) Advacut D2, 208 л (бочка) – 5 бочек
- Фильтр 230x46x400 мм, 6 мкм, без сетки – 8 шт.
- Комплект высокоточных цанг ER32, ø3-20 мм (18 шт.), макс. биение 0,005 мм – 1 шт.
- Тиски высокоточные, серия OK, 125x160 мм, Art. 666S – 1 шт.
- Контрольная оправка 3R Ø30 мм – 1 шт.

	Обязательно
	

	78.
	Электропитание.
	3 ×400 В, 50 Гц, ±10%
	

	79.
	Полная подключаемая электрическая мощность, не более, кВА.
	15
	

	80.
	Защита от сбоев электрического питания, стабилизатор.
	Обязательно
	

	81.
	Допустимая влажность помещения, %
	30-80%
	

	82.
	Температурный диапазон для функционирования оборудования,
	20±15
	

	83.
	Оптимальная температура для функционирования оборудования, град. Сº
	20±3
	

	84.
	Габариты оборудования, включая все устройства, ДхШхВ, не более, мм.
	2300x2450x2950
	

	85.
	Необходимое рабочее давление воздуха в сети, бар
	6
	

	86.
	Максимальный рабочий расход воздуха, л/мин.
	≈100
	

	87.
	Гарантийный срок, без ограничения часов времени работы, не менее, месяцев.
	12
	

	88.
	В технико-коммерческое предложение должна быть включена стоимость транспортировки до заказчика.
	Обязательно 
	

	89.
	[bookmark: _Hlk224650028]В технико-коммерческое предложение должна быть включена стоимость шеф-монтажа и пусконаладочные работы с изготовлением тестовой детали и базовым обучением
	Обязательно
	

	90.
	[bookmark: _Hlk224650112]В технико-коммерческое предложение должна быть включена стоимость необходимого объема универсальной диэлектрической жидкости при первичной заправке. Температура воспламенения паров жидкости выше 103 град С
	Обязательно

	



При подаче технико-коммерческого предложения (с целью дальнейшего корректного сравнения технических характеристик предлагаемого оборудования) в обязательном порядке необходимо отразить подробные ответы по каждому пункту технического задания (соответствует/не соответствует, а также числовые значения параметров предлагаемого оборудования, где их значение указано в техническом задании) в графе «Значения, заполняемые поставщиком оборудования». (т.е. необходимо заполнить таблицу основных технических характеристик поставляемого оборудования технического задания)

С целью удобства подготовки технико-коммерческого предложения, а также последующего удобства выполнения сравнительного анализа заказчиком предложенного оборудования от конкурирующих поставщиков возможна передача таблицы основных технических характеристик поставляемого оборудования технического задания в электронном виде по запросу на E-mail: ogm@novogas.by


3. Требования к поставке оборудования:
 3.1.  Поставляемое оборудование должно быть ранее не находившимся в употреблении.
 Оборудование должно быть поставлено в заводской упаковке с этикеткой завода-изготовителя.
3.2. Условия поставки: доставка, тестирование оборудования и обучение обслуживающего персонала должны осуществляться поставщиком оборудования. Стоимость этих работ и услуг должна быть включена в цену конкурсного предложения.
 3.3. Техническая документация на поставляемое оборудование должна быть на русском языке на бумажном и электронном носителе.
3.4. Поставщик должен указать отдельно наименование, номенклатурные номера и стоимость комплекта расходных и запасных частей.
3.5. Поставщик должен предусмотреть наличие комплекта расходных и запасных частей, документации для обеспечения текущего ремонта и эксплуатации оборудования на период действия гарантийного срока.
3.6. Время прибытия специалиста для осуществления сервисного обслуживания и проведения ремонта (в том числе гарантийного) должно составлять не более 72 часов с момента заявки покупателя, поданной в письменной или в устной форме, компании уполномоченной осуществлять ремонт и обслуживание оборудования.



