УТВЕРЖДАЮ
Первый заместитель генерального
директора - заместитель генерального директора по техническим вопросам
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холдинга» Бобруйскагромаш»
_______________А.Т. Иванов
«_____»________2026 г.


ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ
на закупку горизонтального гибочного пресса (для стремянок)
(далее по тексту - пресс) в количестве 1 шт.
ОКРБ 007-2012:28.41.33.100 - Машины, прессы и молоты ковочные или штамповочные для обработки металлов с числовым программным управлением


	1. 
	Назначение: Пресс предназначен для гибки деталей из профильного (прутков, тонкостенных труб, уголков и т.п.) и листового материала на заданный угол и по определенному радиусу, в том числе, путем серии последовательных гибов, вращением и двуопорной гибкой, точной правки прутков и труб, пробивки отверстий в листовых и трубных заготовках при наличии специального оснащения


	2. [bookmark: _Ref223177824]
	Технические характеристики пресса:


	2.1. [bookmark: _Ref207715034]
	Номинальное усилие, кН, не менее
	400

	2.2. 
	Ход ползуна (подвижного рабочего элемента), мм, не менее
	200

	2.3. 
	Диаметр пруткового материала максимальный, мм
	

	2.3.1. 
	при гибке, не менее
	40

	2.3.2. 
	при правке, не менее
	60

	2.4. 
	Толщина листового металла максимальная, мм, не менее
	12

	2.5. 
	Ширина листового металла максимальная, мм, не менее
	200

	2.6. 
	Диаметр × толщина стенки труб максимальные, мм
	

	2.6.1. 
	при гибке, не менее
	50 × 6

	2.6.2. 
	при пробивке (обрезке), не менее
	60 × 4

	2.7. 
	Точность позиционирования гидроцилиндра, мм, не более
	±0,1

	2.8. 
	Режим работы пресса, смен
	2

	2.9. 
	Материал обрабатываемых деталей - сталь углеродистая с пределом прочности до 400 Н/мм2

	2.10. 
	Исполнение электрооборудования согласно ГОСТ 14254
	указать

	2.11. 
	Эксплуатация в закрытом производственном помещении с температурой
от +5 до +35 °С и среднегодовой относительной влажностью от 60 до 80%

	2.12. 
	[bookmark: _Ref120265797]Предлагаемый пресс должен соответствовать требованиям государственных стандартов по безопасности машин и оборудования, а также техническим регламентам по безопасности ТР ТС 020/2011, ТР ТС 010/2011, ТР ТС 004/2011, ТНПА РБ;
ГОСТ 12.2.009-99 «Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности»;
ГОСТ 31733-2012 «Прессы гидравлические. Требования безопасности»;
ГОСТ 31177-2003 «Требования безопасности к гидравлическим и пневматическим системам и их компонентам»;
Правила по охране труда, утвержденные Постановлением №53 от 01.07.2021г.;
Правила по охране труда при холодной обработке металлов №24/11 от 25.04.2024;
ГОСТ МЭК 620204-1-2002 «Безопасность машин. Электрооборудование машин и механизмов. Часть 1. Общие требования»;
ГОСТ 7599-82 «Станки металлообрабатывающие. Общие технические условия»;
ГОСТ 12.2.003-91 «Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. Общие требования безопасности»

	2.13. 
	Пресс новый, не бывший в эксплуатации


	3. [bookmark: _Ref223180937]
	Обрабатываемые детали

	
	Гибка

	Деталь
	Рис.
	А
	R
	d
	L
	l
	B*
	Годовая программа, шт.

	2ПТС-6.01.07.601
	1
	87+0,8
	43,5*
	Ø19
	330
	55
	68
	1100

	ПСТ-9.00.00.607/-01
	
	98±0,8
	49*
	Ø20
	180
	25
	78
	1900

	ПСТБ-17.02.18.601
	
	
	
	
	200
	30
	
	450

	ПСТБ-17.02.18.601-01
	
	
	
	
	
	
	
	600

	МТТ-4У.05.00.601
	
	112+0,8
	56*
	Ø19
	488
	50
	93
	600

	ПСТБ-17.01.02.605
	
	
	
	
	435
	55
	
	200

	ПСТ-9.12.13.611
	
	120+0,8
	60*
	Ø23
	345
	70
	97
	3600

	МТТ-9.01.00.601
	
	142±0,8
	71*
	
	220
	44
	119
	600

	МТТ-9.01.00.601-01
	
	
	
	
	260
	57
	
	1200

	МТУ-24А.24.00.602
	
	145-2.5
	72*
	
	295
	60
	122
	500

	ПСТ-9.12.13.605
	
	166±0,8
	83*
	
	418
	
	143
	1500

	ПРТ-7А.07.00.601
	
	172+0,8
	86*
	Ø16
	150
	30
	156
	5

	ПРТ 16.05.601
	2
	173±2
	25
	Ø19
	250
	50
	154
	640

	2ПТС-5.01.00.002
	
	86±0,12
	16
	Ø16
	335
	80
	70
	9860

	БНД-1,6(2,8).02.00.601
	
	157±0,5
	18
	
	126
	40
	141
	13680

	ГВР 05.01.607
	
	250
	21
	Ø12
	225
	-
	238
	16

	ПР 01.516А
	
	126*
	13
	s6
	
	-
	120
	1500

	Правка

	Обозначение детали
	Рис.
	d
	L
	Кривизна прутка

	ПР1,8.17.00.601
	3
	40
	1666-3
	≤2,0

	ПР1,8.17.00.601/-02
	
	
	1364-2
	




[image: ]* - справочные размеры

















	4. 
	Характеристики эксплуатации пресса

	

	4.1. 
	Эффективный фонд работы (с учётом неизбежных потерь – простоев в планово-предупредительном ремонте) при двух сменах работы, час
	3 900

	4.2. 
	Коэффициент загрузки
	0,85

	4.3. [bookmark: _Ref221536449]
	Установленный ресурс по точности до первого среднего ремонта, не менее, час
	12 000

	4.4. [bookmark: _Ref221536450]
	Установленный срок эксплуатации до первого капитального ремонта при условии выполнения всех правил, изложенных в руководстве по эксплуатации, должен быть в обязательном порядке указан в паспорте и быть не менее, лет
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	5. 
	Комплектация пресса:


	5.1. [bookmark: _Ref223180160]
	Комплект рабочих частей и оснащения (далее по тексту - инструментальная наладка), предоставить его описание, для изготовления всех деталей по п.3

	5.1.1. 
	При использовании в инструментальной наладке на одну деталь аналогичного инструментальной наладке на другие детали, то количество инструментальных наладок допускается применять из расчёта одного комплекта на все аналогичные детали

	5.1.2. 
	Рабочие части инструментальной наладки должны быть из инструментальной стали с твёрдостью не менее 45 HRC

	5.2. 
	Стол (подставка) приставной для установки регулируемого упора и поддержки деталей длиной свыше 1500мм

	5.3. [bookmark: _Ref223175271]
	Пресс должен конструктивно обеспечивать безопасные зазоры между подвижными и неподвижными частями (не более 8 мм в открытом и не менее 25 мм в закрытом положениях оснастки)

	5.3.1. 
	В случае невыполнения п.5.3 укомплектовать защитным устройством, исключающим попадание рук рабочего в опасную зону при рабочем ходе ползуна (предоставить его описание)

	5.4. 
	Освещение рабочей зоны, соответствующее требованиям СН 2.04.03-2020

	5.5. 
	Конструктивно обеспечить легкий доступ к узлам, нуждающимся в обслуживании и осмотре в процессе эксплуатации

	5.6. 
	Комплект инструмента для обслуживания станка

	5.7. 
	Автоматическая централизованная система смазки

	5.8. 
	Комплект запасных частей и расходных материалов (фильтры, предохранители, датчики и т.д.) на гарантийный период с предоставлением спецификации по наименованию и количеству

	5.9. 
	Масла, смазывающие и охлаждающие жидкости, необходимые для ввода пресса в эксплуатацию и приемки (первая заправка)

	5.10. 
	Электрошкаф с встроенным кондиционером (при необходимости поддержания температуры) и вводным автоматическим выключателем 

	5.11. 
	Стабилизатор напряжения (при необходимости стабилизации либо использования напряжения отличного по п.7.1.3.1. Указать в предложение необходимость

	5.12. 
	Станция осушки и подготовки сжатого воздуха (давление сжатого воздуха в сети по п.7.1.3.3 - 0,4-0,6 МПа). Указать в предложение необходимость

	5.13. 
	Предусмотреть в объёме поставки пресса необходимое количество информационных табличек, все таблички и надписи предупреждающего, информирующего и рекомендательного характера на прессе должны быть на русском языке

	5.14. 
	Шкаф инструментальный для хранения и работы с инструментальными наладками по п.5.1, комплекта инструмента для обслуживания станка. Ящики должны быть оснащены качественными телескопическими направляющими полного выдвижения. Наличие системы антиопрокидывания: в целях безопасности два ящика одновременно выдвинуть невозможно. В предложении указать количество шкафов необходимых для хранения инструмента и предоставить характеристики и иллюстрации

	5.15. 
	Тумба с экраном с перфорацией, лотком, колесами и боковой ручкой для организация удобного хранения вспомогательного инструмента и комплекта инструмента для обслуживания станка. Тумба должна быть оборудована системой антиопрокидывания: в целях безопасности два ящика одновременно выдвинуть невозможно. Габаритные размеры (ВxШxГ) не менее: 1447×1024×600 мм. В предложении предоставить характеристики и иллюстрации

	5.16. 
	Система управления (или ЧПУ) должна содержать (обеспечивать):

	5.16.1. 
	Русифицированное меню

	5.16.2. 
	Пульт управления с цветным дисплеем (отображение символов высотой не менее 4 мм)

	5.16.3. 
	Возможность передачи данных из ПК в стойку станка через USB порт

	5.16.4. 
	Возможность ввода программы непосредственно на стойке станка

	5.16.5. 
	Автоматическую оптимизацию последовательности гибки деталей

	5.16.6. 
	Импорт разверток и 3d-моделей форматов: DXF, DWG, IGES, STP

	5.16.7. 
	Графическую симуляцию гибки

	5.16.8. 
	Расчет времени гибки

	5.16.9. 
	Запись и редактирование следующих данных: деталь, задание, материал

	5.16.10. 
	Ведение архива программ гибки с возможностью выбора по толщине, марке материала, инструменту

	5.16.11. 
	Контроль возможных неполадок с выводом информации на дисплей

	5.17. 
	Защитное устройство от перегрузки для предотвращения поломки при ошибке в управлении станком или работе с превышением разрешенной нагрузки


	6. 
	Поставщик должен обеспечить ввод пресса «под ключ» в том числе:


	6.1. 
	Приёмку пресса на площадях Заказчика в т.ч.:

	6.1.1. 
	- проверку на соответствие и комплектности согласно ТЗ

	6.1.2. [bookmark: _Hlk219466833]
	Испытание пресса с обработкой всех деталей по п.3, согласно предложенному технологическому процессу обработки по п.6.7.2, с учётом предлагаемых инструментальных наладок по п.5.1 

	6.1.3. 
	- количество годных деталей при испытании пресса не менее 5 шт. последовательно обработанных деталей по п.3

	6.1.4. 
	- составление всех протоколов и актов приёмки на русском языке

	6.2. [bookmark: _Ref223177058]
	Обучение специалистов работе на прессу у Заказчика

	6.3. [bookmark: _Ref223177060]
	Обучение специалистов (электромонтёров, слесарей-ремонтников, электроников) обслуживанию пресса у Заказчика

	6.4. 
	Обучение операторов и наладчиков станков разработке управляющих программ в предоставляемой системе управления (или ЧПУ)

	6.4.1. 
	По пунктам 6.2 и 6.3 указать количества часов обучения

	6.5. 
	Шеф-монтаж пресса

	6.6. 
	Шеф-наладочные работы пресса


	6.7. 
	Предоставить совместно с предложением:


	6.7.1. [bookmark: _Ref219470976]
	Технические характеристики пресса на русском языке (или английском) подтверждающие заданные характеристики по п.2 технического задания

	6.7.2. [bookmark: _Ref209181158][bookmark: _Hlk221267807]
	Типовой технологический процесс изготовления деталей по п.3, с использованием предлагаемого пресса, с отражением всей необходимой информации: режимы обработки, вспомогательное и машинное время, эскизы обработки

	6.7.3. 
	Графический расчёт (трудоёмкость, % загрузки) производительности пресса для обработки всех деталей по п.3

	6.7.4. [bookmark: _Ref219457741]
	Темплет пресса с габаритными размерами (длина, ширина, высота)

	6.7.4.1. 
	На темплете пресса п в обязательном порядке должны быть отражены с габаритами в раскрытом виде штриховыми линиями дверки обслуживания: 

	6.7.5. 
	Информацию об общей массе пресса 

	6.7.6. 
	Требования к окружающей среде (температура, относительная влажность)

	6.7.7. [bookmark: _Hlk219467452]
	Требования к эксплуатирующему персоналу (операторы, наладчики и др.) с указанием профессии и разряда работы 

	6.7.8. [bookmark: _Hlk219467457]
	Требования к обслуживающему персоналу (слесари, механики, электрики, электроники и др.), с указанием профессии и разряда работы

	6.7.9. [bookmark: _Hlk219467501]
	Схематичный чертёж и требования по фундаменту пресса, содержащие в т.ч. следующие требования:

	6.7.9.1. 
	- глубина фундамента

	6.7.9.2. 
	- тип (монолитный железобетон, отдельный от несущих стен и пола цеха или др.)

	6.7.9.3. 
	- крепление (анкерные болты (в заливке) или химические анкеры или др.)

	6.7.9.4. 
	- подготовка поверхности после застывания бетона (шлифование, полирование, грунтование или др.)

	6.7.10. [bookmark: _Ref207981597][bookmark: _Hlk220672468]
	Документ с информацией о наличии сервисной службы на территории Республики Беларусь (или Российской Федерации) по обслуживанию пресса и системы управления (или ЧПУ) в гарантийный и послегарантийный период с указанием: адресов, телефонов, количеством персонала и его специализации

	6.7.11. [bookmark: _Ref207981598]
	Референц-лист по поставкам пресса предлагаемого производителя за период не менее 3 (три) года на предприятия Республики Беларусь (или Российской Федерации) с указанием: наименования и модели пресса, наименования предприятий, контактных телефонов представителей заказчика, количества поставленных прессов

	6.7.12. 
	Информация по п.6.7.10, п.6.7.11 предоставляется на фирменном бланке участника заверенного подписью руководителя, печатью (при наличии) организации

	7. 
	Энергетическая часть


	7.1. 
	В предложении необходимо предоставить следующую информацию:

	7.1.1. 
	Установленная мощность пресса, кВт

	7.1.2. 
	Мощность привода главного движения пресса, кВт

	7.1.3. [bookmark: _Ref221527279]
	Пресс должен обеспечивать работу в параметрах заводских сетей: 

	7.1.3.1. [bookmark: _Ref207724083]
	Напряжение питания - 3 фазное 400 В

	7.1.3.2. [bookmark: _Ref207724085]
	Частота питающего напряжения 50 Гц

	7.1.3.3. [bookmark: _Ref219973735]
	Давление сети сжатого воздуха 0,4-0,6 МПа

	7.1.4. 
	Сжатый воздух: - расход, м3/ч – указать в предложении

	7.2. 
	Пресс должен быть укомплектован технической документацией на русском языке (два экземпляра на бумажном носителе и один на электронном носителе):

	7.2.1. 
	- руководством по эксплуатации и ремонту электрооборудования с электрическими схемами, схемами соединений, схемами расположения электрооборудования на прессе, спецификациями

	7.2.2. 
	- руководством по эксплуатации и ремонту электронной части пресса с электрическими схемами на электронную часть пресса с электронными ключами, паролями

	7.2.3. 
	- руководством по программированию для ремонтного персонала (электриков, инженеров-электронщиков)

	7.2.4. 
	пароли к ПО станка, копию актуального образа ПО станка на электронном носителе, с описанием методики восстановления

	7.2.5. 
	перечень ошибок с пояснением и описанием методики устранения обслуживающим персоналом или ремонтными службами потребителя

	7.2.6. 
	- руководством по программированию для оператора

	7.2.7. 
	- циклограмма работы пресса

	7.2.8. 
	- содержание драгоценных металлов

	7.2.9. 
	- программой электроавтоматики пресса


	8. 
	Механическая часть


	8.1. 
	Пресс должен быть укомплектовано технической документацией на русском языке в соответствии с ГОСТ 2.601-2013; ГОСТ 2.701-2008:

	8.1.1. 
	Паспорт

	8.1.2. 
	Руководство по эксплуатации должно содержать:

	8.1.2.1. 
	схемы гидросистемы с описанием их работы

	8.1.2.2. 
	схемы пневмосистемы с описанием их работы

	8.1.2.3. 
	системы смазки с описанием их работы

	8.1.2.4. 
	кинематические схемы

	8.1.2.5. 
	раздел с расположением подшипников

	8.1.2.6. 
	чертежи сборочных узлов с разрезами

	8.1.2.7. 
	раздел по обслуживанию

	8.1.2.8. 
	каталог запасных частей (PARTS BOOK)

	8.1.2.9. 
	информацию согласно п. п.4.3, п.4.4

	8.2. 
	Техническая документация должна содержать в том числе и следующую информацию:

	8.2.1. 
	-периодичность технического обслуживания и ремонтов узлов и механизмов

	8.2.2. 
	-ремонтная сложность пресса

	8.2.3. 
	-возможные неисправности пресса и способы их устранения


	9. 
	Общая часть


	9.1. 
	Поставляемый пресс должен обеспечивать безопасность обслуживающего персонала от:

	9.1.1. 
	воздействия электрического тока

	9.1.2. 
	воздействия акустических шумов и т. д.

	9.2. 
	Руководство по эксплуатации должно содержать требования по охране труда или требования безопасности при использовании пресса

	9.3. 
	Сервисное обслуживание предлагаемого пресса в гарантийный и послегарантийный период эксплуатации, включающее поставку запасных частей

	9.4. 
	Гарантия на пресс не менее 24 месяца от даты ввода в эксплуатацию

	9.4.1. [bookmark: _Ref189752474]
	В течение гарантийного срока эксплуатации Поставщик должен обеспечить гарантийное и сервисное бесплатное обслуживание пресса, согласно карте технического обслуживания, руководства по эксплуатации

	9.4.2. [bookmark: _Ref189752475]
	В случае обнаружения неисправностей в течение гарантийного срока или обнаружения скрытых дефектов пресса, Поставщик обязуется устранить неисправности либо заменить неисправные узлы или детали, или пресс целиком

	9.4.3. [bookmark: _Ref189752476]
	Поставщик должен обеспечить поставку необходимых расходных материалов, запчастей и т.д. на период всего гарантийного срока

	9.4.4. [bookmark: _Ref207725261]
	При нахождении пресса, в гарантийный срок на ремонте, срок гарантии продлевается на срок нахождения пресса в ремонте

	9.4.5. 
	Поставщик должен подтвердить выполнение п.4.3, п.4.4

	9.4.5.1. 
	При нарушении установленных сроков по п.4.3, п.4.4 и нахождении пресса в ремонте, Поставщик за свой счёт устраняет неисправности и срок гарантии продлевается на срок нахождения пресса в ремонте 

	9.5. 
	Гарантийный срок на систему управления (или ЧПУ) 24 месяца от даты ввода в эксплуатацию

	9.6. 
	Пункты 9.4.1, п.9.4.2; п.9.4.3; п.9.4.4 – в равной степени относятся и к системе управления (или  ЧПУ)
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Организационно-техническая группа по разработке технического задания на закупку
Горизонтального гибочного пресса (для стремянок)
(далее по тексту - пресс) в количестве 1 шт.
ОКРБ 007-2012:28.41.33.400 - Прессы гидравлические прочие для обработки металлов с числовым программным управлением
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