Анонс о сборе коммерческих предложений
	В целях определения стоимости оборудования в соответствии с техническим заданием,  заинтересованным лицам просьба направить коммерческие предложения, согласно техническому заданию, в срок не позднее 15:00 (мск) 16.10.2026 через ЭТП, либо  на электронный адрес i.v.leushina@kzmayak.ru, контактный телефон:  +7 (8332) 405-421. 
Обращаем внимание, что запрос коммерческого предложения не влечёт за собой возникновение каких-либо обязательств между поставщиком (исполнителем) и покупателем (заказчиком). 
Коммерческое предложение предоставить по форме ответа запроса на КП (Приложение 1) к анонсу.




ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ № 1
на поставку вертикального фрезерного 3+2 осевого обрабатывающего центра с ЧПУ.
Техническое задание является неотъемлемой частью договора. 

1. Назначение оборудования.
Предназначен для операций: фрезерование, сверление, растачивание, развертывание, нарезание резьбы метчиками и резьбофрезами и другие операции, выполняемые осевым инструментом.
1.1. Режим работы оборудования – 3 смены по 8 часов, 7 дней в неделю, с остановкой на плановое обслуживание.
1.2. Обрабатываемые материалы – сталь (конструкционная, инструментальная, нержавеющая), цветные металлы и сплавы на их основе.

2. [bookmark: _Ref145591676]Общие требования.
	[bookmark: _Hlk241832438]№ п/п
	Параметр
	Требования по параметру

	2.1. 
	Срок поставки и ввода в эксплуатацию оборудования
	

	2.2. 
	Поставляемое количество
	13 единиц 

	2.3. 
	Сопроводительная документация
	Комплектность и наполнение документации должны соответствовать ГОСТ Р2.601-2019. Эксплуатационные документы должны быть предоставлены в бумажном и электронном виде на русском языке.

	2.4. 
	Инструктаж
	Инструктаж по работе на оборудовании должен составлять не менее 7 рабочих дней и состоять из 3-х частей (инструктаж производственного персонала, инструктаж обслуживающего персонала, инструктаж технологов).

	2.5. 
	Состояние оборудования
	Поставляемое оборудование должно быть новым, не ранее 2025 года выпуска, (не допускается поставка выставочных образцов, а также оборудования, собранного из восстановленных деталей).

	2.6. 
	Место доставки
	[bookmark: _GoBack]Кировская обл., г. Киров, ул. Молодой Гвардии, д. 67.

	2.7. 
	Монтаж и пусконаладочные работы
	Поставщик осуществляет подготовку площадки под установку оборудования в составе работ и материалов: 
-устройство опор, анкерных элементов согласно паспорта поставляемого оборудования. 
Подведение коммуникаций к оборудованию от ближайшей точки подключения в месте расположения оборудования в составе работ и материалов:
· трубопроводы сжатого воздуха с оконечными присоединительными устройствами
· монтаж кабельных сетей по опорным элементам Заказчика 
· установку автоматов защиты сети в эл. щиты Заказчика (предусмотреть 1 автомат на каждую единицу оборудования)
· при необходимости Поставщик своими силами и за свой счет выполняет работы по выравниванию полов в помещениях, согласованных и утвержденных в плане размещения оборудования, переданного Поставщику не позднее 2 (двух) месяцев до начала ПНР
Поставщик осуществляет такелажные работы, монтаж и подключение, а также пуско-наладочные работы в соответствии с разделом 8 настоящего технического задания.

	2.8. 
	Гарантийный срок
	Гарантийный срок определяется производителем в технической документации к оборудованию, но в любом случае должен составлять не менее 2 (двух) лет с момента ввода в эксплуатацию. 

	2.9. 
	Срок службы до капитального ремонта
	Не менее 7 лет. Точность и надежность оборудования должна восстанавливаться при проведении ремонтно-восстановительных работ.

	2.10. 
	Упаковка
	Упаковка оборудования должна обеспечить сохранность груза во время его транспортировки различными видами транспорта, перегрузках и хранении на открытых площадках.
На упаковку станка установлены маркеры сохранности груза, фиксирующие чрезмерные нагрузки в процессе транспортировки.



3. [bookmark: _Ref145591631][bookmark: _Hlk241832549]Основные ключевые технические характеристики оборудования.
	№ п/п
	Наименование показателя
	Ед. изм.
	Значение

	3.1. 
	Рабочая зона оборудования

	3.1.1. 
	Тип стола
	Наклонно-поворотный с координатно-фиксирующими элементами, компоновка B/C.
(Т-паз, отверстия) – для позиционирования и закрепления специальной оснастки 

	3.1.2. 
	Диаметр
	мм
	320-400

	3.1.3. 
	Максимальная нагрузка на стол
	кг
	не менее 200

	3.1.4. 
	Тип крепежных элементов стола
	
	Т-образные пазы

	3.1.5. 
	Расстояние от пола до поверхности стола
	мм
	не более 1200
при высоте более указанного значение, в комплект поставки должна входить подставка для оператора

	3.2. 
	Рабочие перемещения

	3.2.1. 
	Перемещение по оси X
	мм
	не менее 400

	3.2.2. 
	Перемещение по оси Y
	мм
	не менее 400

	3.2.3. 
	Перемещение по оси Z
	мм
	не менее 450

	3.2.4. 
	Вращение наклонной оси
	град.
	не менее -10…+100

	3.2.5. 
	Вращение поворотной оси
	град.
	не менее 0…360

	3.2.6. 
	Наименьшее расстояние от торца шпинделя до поверхности стола
	мм
	не более 120

	3.2.7. 
	Наибольшее расстояние от торца шпинделя до поверхности стола
	мм
	не менее 550

	3.3. 
	Характеристики шпинделя

	3.3.1. 
	Максимальная скорость вращения
	об/мин
	не менее 12 000

	3.3.2. 
	Регулировка скорости вращения шпинделя
	
	Бесступенчатая регулировка

	3.3.3. 
	Тип хвостовика инструмента
	
	 SK40

	3.4. 
	Скорость подачи

	3.4.1. 
	Скорость быстрых перемещений по осям Х,Y,Z,

	м/мин
	не менее 36

	3.4.2. 
	Скорость быстрых перемещений по осям B
	град./мин
	не менее 10800

	3.4.3. 
	Скорость быстрых перемещений по оси C 
	град./мин
	не менее 18000

	3.4.4. 
	Максимальная рабочая подача по осям X,Y,Z.
	м/мин
	не менее 12

	3.4.5. 
	Максимальная рабочая подача по поворотным осям B,C 
	град./мин
	не менее 8000

	3.5. 
	Инструментальный магазин

	3.5.1. 
	Тип
	Цепной (барабанный) с манипулятором

	3.5.2. 
	Количество ячеек под инструмент
	шт
	не менее 20

	3.5.3. 
	Максимальный диаметр инструмента (при пустых соседних ячейках)
	мм
	не менее 70 (120)

	3.5.4. 
	Максимальная длина инструмента
	мм
	не менее 200

	3.5.5. 
	Максимальный вес инструмента
	кг
	не менее 5

	3.5.6. 
	Функция предварительного выбора инструмента
	
	наличие

	3.6. 
	Характеристики привода

	3.6.1. 
	Мощность шпинделя (номинальная/под нагрузкой)
	кВт
	 не менее 7,5/11

	3.6.2. 
	Крутящий момент (номинальный/под нагрузкой)
	Н*м
	не менее 50/98

	3.6.3. 
	Время пиковой нагрузки
	мин.
	не менее 15

	3.6.4. 
	По осям X, Y, Z
	кВт
	не менее 2

	3.6.5. 
	По поворотной оси B
	кВт
	не менее 2

	3.6.6. 
	По поворотной оси С
	кВт
	не менее 2

	3.7. 
	Параметры точности

	3.7.1. 
	Точность позиционирования линейных осей
	мм
	не более 0,008

	3.7.2. 
	Повторяемость позиционирования линейных осей
	мм
	не более 0,005

	3.7.3. 
	Двунаправленная точность позиционирования осей вращения
	угловых сек
	не более 10

	3.7.4. 
	Двунаправленная повторяемость позиционирования осей вращения
	угловых сек
	не более 5

	3.7.5. 
	Дискретность по линейным осям
	мм
	не более 0,001

	3.7.6. 
	Дискретность осей вращения
	град.
	не более 0,001

	3.8. 
	Особенности конструкции

	3.8.1. 
	Станина из чугуна
	наличие

	3.8.2. 
	Направляющие качения, роликовые
	наличие

	3.8.3. 
	Кабинетная защита
	наличие

	3.8.4. 
	Система подачи СОЖ в зону резания через сопла
	наличие, не менее 5 бар

	3.8.5. 
	Система подачи сжатого воздуха в зону резания через сопла
	наличие

	3.8.6. 
	Станок не должен требовать подготовки специального фундамента (с приямками, специальными закладными элементами)

	3.8.7. 
	Конструкция станка должна обладать необходимой жесткостью и обеспечивать эффективную работу на режимах резания, соответствующих максимальной мощности и крутящему моменту шпинделя, заданных в технических характеристиках

	3.9. 
	Габаритные размеры станка и прочие параметры

	3.9.1. 
	Масса
	кг
	не более 7000

	3.9.2. 
	Габариты (Д×Ш×В), включая периферийное оборудование 
	мм
	не более 3000×35003000

	3.9.3. 
	Электропитание
	В; Гц
	220/380;50

	3.9.4. 
	Исполнение
	–
	метрическое

	3.9.5. 
	Максимальная суммарная потребляемая мощность
	кВА
	не более 35

	3.9.6. 
		Требование к подключаемому воздуху		
	МПа
	0,6-0,8

	3.10. 
	Система ЧПУ

	3.10.1. 
	Система ЧПУ (для унификации СЧПУ в рамках производства)
	Siemens Sinumerik, Fanuc

	3.10.2. 
	Количество одновременно управляемых осей
	не менее 3 (X/Y/Z),
оси вращения позиционируются дискретно

	3.10.3. 
	Язык интерфейса
	русский

	3.10.4. 
	Функции высокоскоростной обработки (сглаживание обработки, чтение программы вперед и т.д.)
	наличие

	3.10.5. 
	Безопасный запуск управляющей программы с заданного кадра (с холостым выполнением предыдущей части УП);
	наличие

	3.10.6. 
	Стандартные G-циклы
	наличие

	3.10.7. 
	Циклы осевой обработки, включая (но не ограничиваясь) циклы сверления, глубокого сверления, сверления с ломкой стружки, жесткого нарезания резьбы метчиком, развертывания без задержки и с задержкой, растачивание без сдвига инструмента, растачивание со сдвигом инструмента, обратное растачивание, растачивание с ручным вводом
	наличие

	3.10.8. 
	Циклы калибровки кинематики станка
	наличие

	3.10.9. 
	Циклы измерения детали, включая функцию разворота системы координат (базовый разворот), циклы автоматической привязки заготовки и т.п.
	наличие

	3.10.10. 
	Объём памяти для хранения программ и данных (буферизированная) 
	не менее 8 Мб

	3.10.11. 
	Объем памяти для хранения программ
	не менее 2 Гб

	3.10.12. 
	Интерфейс USB
	наличие

	3.10.13. 
	Интерфейс Ethernet
	наличие

	3.10.14. 
	Возможность удалённого подключения для считывания технических и технологических данных оборудования
	наличие

	3.10.15. 
	Диалоговая среда программирования с пульта оператора
	наличие

	3.10.16. 
	Цветной дисплей с износостойким покрытием
	наличие, диагональ не менее 10 дюймов

	3.10.17. 
	Система ЧПУ должна обеспечивать реализацию полного функционала станка с учётом опций, указанных в настоящих технических требованиях. Программное обеспечение должно быть на русском языке, не должно быть защищено паролями либо ключами, либо иметь ключи с бессрочным использованием в комплекте. 

	3.10.18. 
	Режимы работы станка:
 -автоматический (работа по УП)
 - режим наладки (ручное управление перемещениями органов станка на безопасных скоростях с необходимыми блокировками – с открытой дверью кабинета)
 - режим MDI
	наличие

	3.10.19. 
	Набор дополнительных программных и электронных компонентов для интеграции роботизированной руки для автоматизированной загрузки/выгрузки заготовок/деталей
	наличие


[bookmark: _Ref145591660]
4. [bookmark: _Hlk241832692]Комплектация оборудования (на каждую единицу оборудования, если иное не оговорено в примечании):
	№ п/п
	Наименование
	Примечание

	4.1. 
	Оборудование в комплектации согласно требованиям ТЗ
	наличие

	4.2. 
	Оптические линейки линейных осей X/ Y/ Z
	наличие

	4.3. 
	Датчики угловых перемещений осей В/ С (двухконтурная система контроля)
	наличие

	4.4. 
	Конвейер для удаления стружки из зоны резания и бак для стружки
	наличие

	4.5. 
	Инструментальный магазин
	наличие

	4.6. 
	Пистолет ручной промывки
	наличие

	4.7. 
	Обдув воздухом фрезерного шпинделя (для исключения попадания стружки при смене инструмента)
	наличие

	4.8. 
	Устройство измерения инструмента в рабочей зоне
	наличие

	4.9. 
	Устройство измерения детали (привязки заготовки) в рабочей зоне
	наличие

	4.10. 
	Система смазки направляющих – автоматическая
	наличие

	4.11. 
	Система защиты рабочей зоны – полная кабинетная
	наличие

	4.12. 
	Автоблокировка двери
	наличие

	4.13. 
	Телескопическая защита направляющих
	наличие

	4.14. 
	Централизованная система смазки
	наличие

	4.15. 
	Освещение зоны резания
	наличие

	4.16. 
	Сигнальная лампа 3-х цветная
	наличие

	4.17. 
	Кондиционирование электрошкафа
	наличие

	4.18. 
	Трансформатор
	наличие

	4.19. 
	Переносной пульт оператора (маховичок)
	наличие

	4.20. 
	[bookmark: _Hlk110336017]СF карта дополнительной памяти с переходником / флэш карта с бэкапом стойки ЧПУ
	наличие

	4.21. 
	Комплект инструмента для обслуживания оборудования
	наличие

	4.22. 
	Комплект ЗИП для проведения планового обслуживания сроком 1 год
	наличие

	4.23. 
	Система подачи СОЖ и воздуха через сопла
	наличие

	4.24. 
	Система очистки СОЖ (маслоотделитель)
	наличие

	4.25. 
	Комплект для установки и выравнивания оборудования (при необходимости)
	наличие

	4.26. 
	Комплект аттестованных контрольных оправок и средств измерений для проверки оборудования на геометрическую точность (на группу оборудования).
	наличие

	4.27. 
	Комплект масел и СОЖ «UNIMET AS 260» (применяется у Заказчика) для первой заправки оборудования
	наличие

	4.28. 
	Комплект режущего инструмента и инструментальной оснастки (патроны для режущего инструмента) для обработки тестовых деталей
	наличие

	4.29. 
	Все надписи и обозначения на оборудовании на русском языке.
	наличие

	4.30. 
	Постпроцессор с модулем ISV для вывода управляющих программ из ПО Siemens NX™ 10.0
	1 шт.
(на комплект поставки)

	4.31. 
	[bookmark: _Ref201848716][bookmark: _Ref201856115]Комплект вспомогательного инструмента и станочной оснастки (цанговый патрон и цанги к нему, тиски, сменные губки тисков, трёхкулачковый патрон, кулачки к ним, системы нулевого базирования, инструментальные патроны и держатели, цанги и втулки для инструмента, штревели, прижимы, упоры, винты, сухари и пр.)
Предлагаемый перечень в приложении №7

	наличие



Спецификация комплекта вспомогательного инструмента и станочной оснастки (п. 4.31) согласовывается дополнительно в соответствии с договором поставки.
5. Сопроводительная документация товара.

Эксплуатационные документы должны быть предоставлены в бумажном и электронном виде на русском языке включая, но не ограничиваясь:
· паспорт на изделие;
· протокол точности;
· паспорта на комплектующие;
· руководства по установке, эксплуатации и обслуживанию станка и дополнительных агрегатов;
· инструкцию по программированию системы ЧПУ;
· инструкцию по эксплуатации системы управления;
· электрические схемы;
· гидравлические и пневматические схемы;
· монтажный чертёж и руководство по монтажу;
· перечень запасных и быстроизнашивающихся деталей.

6. Безопасность и экологичность оборудования.

6.1. Оборудование должно соответствовать:
· ГОСТ 12.2.003-91 «Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. Общие требования безопасности»;
· ГОСТ МЭК 60204-1-2007 «Безопасность машин. Электрооборудование машин и механизмов. Часть 1. Общие требования»;
· ГОСТ 12.2.049-80 «Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. Общие эргономические требования»;
· ГОСТ 12.012-2004 «Система стандартов безопасности труда. Вибрационная безопасность. Общие требования»;
· ГОСТ 12.1.003-83 «Система стандартов безопасности труда. Шум. Общие требования безопасности»;
· ГОСТ 12.1.004-91 «Система стандартов безопасности труда. Пожарная безопасность. Общие требования».
6.2. Приводы исполнительных органов оборудования должны иметь предохранительные устройства, способные останавливать исполнительный орган при перегрузке, способной вызвать поломку оборудования или травмировать рабочего.
6.3. В конструкции оборудования должны быть предусмотрены устройства, исключающие перебеги рабочих органов за пределы допускаемых положений.
6.4. В конструкции оборудования должны быть предусмотрены устройства, исключающие самопроизвольное включение и (или) перемещение механизмов.
6.5. Конструктивные особенности оборудования должны обеспечивать безопасность, а также экологичность эксплуатации и обслуживания оборудования.

7. Требования к условиям эксплуатации оборудования.

[bookmark: _Hlk113447047]Климатическое исполнение оборудования должно соответствовать ГОСТ 15150-69 «Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения для различных климатических регионов. Категории условия эксплуатации, хранения и транспортирования в части воздействия климатических факторов внешней среды» (п. 2).
Климатическое исполнение: УХЛ – для районов с умеренным и холодным климатом.
Категория изделий: 4 – эксплуатируемых в помещениях с искусственно регулируемыми климатическими условиями.
Температура в помещении: +10…+40°С
Относительная влажность: не более 70%
Электропитание: 220/380В; 50Гц.
8. [bookmark: _Ref142547892]Требования к сроку проведения пуско-наладочных работ.

8.1. [bookmark: _Hlk212637564][bookmark: _Ref142032236][bookmark: _Hlk212637843]	Поставщик обязуется выслать в адрес Заказчика требования для подготовки площадки к монтажным и пусконаладочным работам Оборудования, в том числе требования к необходимым подключениям (электричество, сжатый воздух и т.п.) в течение 30 календарных дней с момента подписания Договора.
8.2. 	Покупатель обязуется подготовить площадку к проведению монтажных и пусконаладочных работ в соответствии с требованиями (п.8.1). 
8.3. 	По готовности Поставщика к отгрузке оборудования, Поставщик уведомляет Заказчика, о готовности оборудования к отгрузке.
8.4. По окончании работ по п. 8.2 и получении уведомления п. 8.3 Заказчик оповещает Поставщика о готовности принять оборудование и специалистов Поставщика для проведения разгрузки оборудования (наблюдения), сборки, монтажа и подключения, а также пуско-наладочных работ, проведения инструктажа для персонала Заказчика и сдачи-приемки Оборудования в эксплуатацию.
8.5. Оборудование и специалисты Поставщика обязаны прибыть на объект Заказчика в городе Киров для проведения разгрузки оборудования, сборки, монтажа и подключения, а также пуско-наладочных работ и инструктажа для персонала Заказчика, и сдачи-приемки Оборудования в эксплуатацию в течение 5 (пяти) календарных дней после получения письменного уведомления от Заказчика о готовности к проведению работ, при условии своевременной оплаты Заказчиком платежей, согласно договора.
8.6. Поставщик обязуется в срок не более 30 календарных дней с момента прибытия специалистов Поставщика на площадку Заказчика провести сборку, монтаж и подключение, пуско-наладочные работы, а также инструктаж персонала Заказчика по работе на Оборудовании и по обслуживанию Оборудования для всей группы оборудования.

9. [bookmark: _Ref142031551]Требования к условиям приемочных испытаний.
Приёмка оборудования по качеству проводится на месте установки оборудования после монтажных и пусконаладочных работ. Обеспечение испытаний необходимым инструментом, приспособлениями и материалами (включая необходимые для работы станка технологические жидкости, фильтры, заготовки для испытаний и др.) осуществляется Поставщиком.
1. Испытание на безотказность – в соответствии с приложением 1 к ТЗ.
2. Проверка геометрической точности – в соответствии с приложением 2 к ТЗ.
3. Проверка точности и повторяемости позиционирования – в соответствии 3 к ТЗ.
4. Проверка точности образцов по ГОСТ ISO 10791-7 – в соответствии с приложением 4 к ТЗ.
5. Проверка точности изготовления детали-представителя – в соответствии с приложением 5 к ТЗ. Деталь-представитель изготавливается в соответствии с исполнительным эскизом, предоставленным Покупателем не позднее 30 дней с даты подписания договора. Деталь-представитель изготавливается на одном станке из группы станков.
6. Испытание комплексной точности и повторяемости позиционирования круговых и линейных осей при продолжительной работе – в соответствии с приложением 6 к ТЗ.
7.  Иные проверки в соответствии с методикой приёмо-сдаточных испытаний Изготовителя.

Приложения:
1. Приложение 1 - Испытание на безотказность.
2. Приложение 2 - Проверка геометрической точности.
3. Приложение 3 - Проверка точности и повторяемости позиционирования.
4. Приложение 4 - Проверка точности образцов по ГОСТ ISO 10791-7.
5. Приложение 5 - Проверка точности изготовления детали-представителя.
6. Приложение 6 - Испытание комплексной точности и повторяемости позиционирования круговых и линейных осей при продолжительной работе.
7. Приложение 7- Спецификация комплекта вспомогательного инструмента и станочной оснастки (согласно п. 4.31)

	
	



Приложение 1. Испытание на безотказность.

Испытание на безотказность проводить работой станка в автоматическом режиме на холостом ходу по специальной тест-программе, которая предусматривает:
· многократные перемещения рабочих органов с различными подачами во всем диапазоне длин осей;
· одновременное движение по трём осям X, Y, Z;
· одновременное движение по трем осям X, Y, Z, с позиционированием осей B, C;
· переключения частот вращения шпинделя с шагом 1000 об/мин в диапазоне от 1000 об/мин до максимальной частоты вращения шпинделя.
· включение и отмену корректоров длины и радиуса инструментов;
· включение и выключение вспомогательных команд;
· смену инструмента всех ячеек инструментального магазина.

Испытание проводится на площадке Заказчика.
Поставщик оборудования предоставляет тест-программу под конкретную модель оборудования и согласовывает с Заказчиком.
Время работы по тест-программе должно составлять не менее 16 ч непрерывной работы. 
Критерием успешного прохождения испытания является отсутствие сбоев и отказов. В случае отказа необходимо устранить причину его возникновения, а затем повторить испытания по тест-программе в течение всего запланированного времени.


Приложение 2. Проверка геометрической точности.

Проверку геометрической точности проводить:
· на площадке Заказчика;
· после проведения испытания на безотказность (см. приложение 1);
· проверка должны включать тесты G1 – G17 по ГОСТ ISO 10791-2;
· установить допуски для прохождения тестов G1-G17 в соответствии с таблицей 2.1;
· проверки геометрической точности круговых осей производить по испытательной таблице Поставщика в соответствии с кинематической схемой оборудования и ГОСТ Р ИСО 230-1;
· оснастку и мерительный инструмент предоставляет Поставщик оборудования.

	Таблица 2.1 «Допуски для проведения проверок по ГОСТ ISO 10791-2»

	Номер теста
	Наименование отклонения
	Допуск на отклонение

	G1
	Отклонение от прямолинейности перемещения по оси X
	a) в вертикальной плоскости ZX
	0,007 мм

	
	
	b) в горизонтальной плоскости YX
	0,007 мм

	G2
	Отклонение от прямолинейности перемещения по оси Y
	a) в вертикальной плоскости YZ
	0,007 мм

	
	
	b) в горизонтальной плоскости XY
	0,007 мм

	G3
	Отклонение от прямолинейности перемещения по оси Z
	a) в вертикальной плоскости YZ
	0,007 мм

	
	
	b) в вертикальной плоскости ZX
	0,007 мм

	G4
	Угловые отклонения
при перемещении по оси X
	a) в вертикальной плоскости ZX
	0,040 мм/м (или 8”)

	
	
	b) в горизонтальной плоскости XY
	0,040 мм/м (или 8”)

	
	
	c) в вертикальной плоскости YZ
	0,040 мм/м (или 8”)

	G5
	Угловые отклонения
при перемещении по оси Y
	a) в вертикальной плоскости YZ
	0,040 мм/м (или 8”)

	
	
	b) в горизонтальной плоскости XY
	0,040 мм/м (или 8”)

	
	
	c) в вертикальной плоскости ZX
	0,040 мм/м (или 8”)

	G6
	Угловые отклонения
при перемещении по оси Z
	a) в вертикальной плоскости YZ
	0,040 мм/м (или 8”)

	
	
	b) в вертикальной плоскости ZX
	0,040 мм/м (или 8”)

	
	
	c) в горизонтальной плоскости XY
	0,040 мм/м (или 8”)

	G7
	Отклонение от перпендикулярности перемещений
вдоль оси Z относительно оси X
	0,009 мм / 200 мм

	G8
	Отклонение от перпендикулярности перемещений
вдоль оси Z относительно оси Y
	0,009 мм / 200 мм

	G9
	Отклонение от перпендикулярности перемещений
по осям Y и X
	0,008 мм / 150 мм

	G10
	a) осевое биение шпинделя
	0,003 мм

	
	b) биение торца шпинделя на расстоянии А
	0,006 мм

	G11
	Биение внутренного конуса шпинделя
	a) у торца шпинделя
	0,004 мм

	
	
	b) на расстоянии 300 мм от торца шпинделя
	0,008 мм

	G12
	Отклонение от параллельности оси шпинделя перемещению
по оси Z
	a) в вертикальной плоскости YZ
	0,008 мм / 200 мм

	
	
	b) в вертикальной плоскости ZX
	0,008 мм / 200 мм

	G13
	Отклонение от перпендикулярности оси шпинделя перемещению по оси X
	0,01 мм / 200 мм

	G14
	Отклонение от перпендикулярности оси шпинделя перемещению по оси Y
	0,01 мм / 200 мм

	G15
	Отклонение от плоскостности поверхности стола
	0,008 мм

	G16
	Отклонение от параллельности поверхности стола перемещению по оси X
	0,008 мм

	G17
	Отклонение от параллельности поверхности стола перемещению по оси Y
	0,008 мм





Приложение 3. Проверка точности и повторяемости позиционирования.

Проверку точности и повторяемости позиционирования по ГОСТ ISO 10791-4 проводить:
· для линейных осей X, Y, Z;
· установить измеряемые параметры и допуски в соответствии с таблицей 3.1 «Допуски для проведения проверок по ГОСТ ISO 10791-4 для линейных осей»;
· для круговых осей;
· установить допуски в соответствии с таблицей 3.2 «Допуски для проведения проверок по ГОСТ ISO 10791-4 для осей вращения».
· оснастку и мерительный инструмент предоставляет Поставщик оборудования; мерительный инструмент должен иметь свидетельство о поверке.

	Таблица 3.1 «Допуски для проведения проверок по ГОСТ ISO 10791-4 для линейных осей»

	Наименование параметра
	Допуск, мм

	Точность двунаправленного позиционирования оси (bi-directional positioning accuracy of an axis)
	B
	0,010

	Однонаправленная повторяемость позиционирования   
	R↑ и R↓
	0,003

	Однонаправленное систематическое позиционное отклонение
	E↑ и E↓
	0,005



	Таблица 3.2 «Допуски для проведения проверок по ГОСТ ISO 10791-4 для осей вращения»

	Наименование параметра
	Допуски
Угловые секунды

	Точность двунаправленного позиционирования оси (bi-directional positioning accuracy of an axis)
	B
	13

	Однонаправленная повторяемость позиционирования   
	R↑ и R↓
	4

	Однонаправленное систематическое позиционное отклонение
	E↑ и E↓
	7



Приложение 4. Проверка точности испытательного образца.

Проверку точности испытательного образца по ГОСТ ISO 10791-7 проводить:
· на площадке Заказчика;
· после проведения испытания на безотказность (см. приложение 1);
· в объёме проверок тестовых деталей M1_160, M4_160 по 3шт. каждого вида;
· установить значения допусков для проверок M1_160 – в соответствии с таблицей 5.1, M4_160 – в соответствии с таблицей 5.2;
· контроль деталей производить на контрольно-измерительной машине Заказчика;
· заготовки для обработки, вспомогательную (в том числе для закрепления заготовок) и инструментальную оснастку, режущий инструмент для обработки предоставляет Поставщик оборудования.
	Таблица 5.1 «Допуски для проведения проверки M1_160 по ГОСТ ISO 10791-7»

	Элемент
	Наименование допуска
	Значение допуска, мм

	Центральное отверстие C
	Цилиндричность
	0,010

	
	Перпендикулярность оси отверстия C относительно базовой плоскости A
	0,007

	Квадрат BFGH
	Прямолинейность поверхности B
	0,005

	
	Прямолинейность поверхности F
	

	
	Прямолинейность поверхности G
	

	
	Прямолинейность поверхности H
	

	
	Перпендикулярность поверхности H относительно базовой плоскости B
	0,007


	
	Перпендикулярность поверхности F относительно базовой плоскости B
	

	
	Параллельность поверхности G относительно базовой плоскости B
	0,007

	Ромб KLMN
	Прямолинейность поверхности K
	0,005

	
	Прямолинейность поверхности L
	

	
	Прямолинейность поверхности M
	

	
	Прямолинейность поверхности N
	

	
	Наклон 30° поверхности K относительно базовой плоскости B
	0,007


	
	Наклон 60° поверхности L относительно базовой плоскости B
	

	
	Наклон 30° поверхности M относительно базовой плоскости B
	

	
	Наклон 60° поверхности N относительно базовой плоскости B
	

	Окружность P
	Круглость
	0,010

	
	Соосность окружности P относительно базового отверстия C
	0,017

	Наклонные грани I, J
	Прямолинейность поверхности I
	0,005

	
	Прямолинейность поверхности J
	

	
	Наклон 3° поверхности I относительно базовой плоскости B
	0,007

	
	Наклон 93° поверхности J относительно базовой плоскости B
	

	Отверстия D1…D4, E1…E4
	Позиционный допуск отверстия D1 относительно базового отверстия C
	0,01


	
	Позиционный допуск отверстия D2 относительно базового отверстия C
	

	
	Позиционный допуск отверстия D3 относительно базового отверстия C
	

	
	Позиционный допуск отверстия D4 относительно базового отверстия C
	

	
	Соосность  внутренного отверстия E1 относительно базового отверстия D1
	0,005

	
	Соосность  внутренного отверстия E2 относительно базового отверстия D2
	

	
	Соосность  внутренного отверстия E2 относительно базового отверстия D2
	

	
	Соосность  внутренного отверстия E2 относительно базового отверстия D2
	



	Таблица 5.2 «Допуски для проведения проверки M4_160 по ГОСТ ISO 10791-7»

	Элемент
	Наименование допуска
	Значение допуска, мм

	Средний квадрат
	Прямолинейность грани Q
	0,005

	
	Прямолинейность грани R
	

	
	Прямолинейность грани S
	

	
	Прямолинейность грани T
	

	
	Перпендикулярность грани Q к базовой грани B
	0,007

	
	Перпендикулярность грани S к базовой грани B
	

	
	Параллельность грани R к базовой грани B
	

	
	Параллельность грани T к базовой грани B
	

	
	Разница размеров сторон квадрата (QS – RT)
	0,01

	Нижний квадрат
	Прямолинейность грани Qb
	0,005

	
	Прямолинейность грани Rb
	

	
	Прямолинейность грани Sb
	

	
	Прямолинейность грани Tb
	

	
	Перпендикулярность грани Qb к базовой грани B
	0,007

	
	Перпендикулярность грани Sb к базовой грани B
	

	
	Параллельность грани Rb к базовой грани B
	

	
	Параллельность грани Tb к базовой грани B
	

	
	Разница размеров сторон квадрата (Qb Sb – Rb Tb)
	0,01

	Радиальные отверстия
	Погрешность расстояния от оси отверстия U до плоскости A
	0,01

	
	Погрешность расстояния от оси отверстия V до плоскости A
	

	
	Погрешность расстояния от оси отверстия W до плоскости A
	

	
	Погрешность расстояния от оси отверстия X до плоскости A
	

	
	Соосность отверстий U и W
	0,01

	
	Соосность отверстий V и X
	



Приложение 5. Проверка точности изготовления детали-представителя.

Проверка точности изготовления детали-представителя проводится:
-	на площадке Заказчика;
- чертёж детали-представителя показан на эскизе 5.2;
- эскиз заготовки (полуфабриката) детали-представителя показан на эскизе 5.1;
-	технологию обработки и управляющие программы разрабатывает Поставщик оборудования;
-	оснастку для закрепления Заготовки, инструментальную оснастку и режущий инструмент обеспечивает Поставщик оборудования;
- предельная максимальная длительность цикла обработки, перечень режущего и вспомогательного инструмента согласуется с Заказчиком до поставки оборудования;
-	критерием прохождения проверки является соответствие требованиям исполнительного эскиза не менее 5 (пяти) изготовленных деталей;
-	исполнительный эскиз соответствуют требованиям чертежа, приведённого ниже, определяет обрабатываемые поверхности на данном типе оборудования;
-	исполнительный эскиз разрабатывает Заказчик и предоставляет Поставщику в течение 14 календарных дней с даты заключения договора;
-	технические условия для выполнения обработки (требования к заготовке с указанием необходимых точностей форм поверхностей и размеров, иные требования) разрабатывает Поставщик и направляет Заказчику в течение 30 календарных дней с даты заключения Договора;
-	заготовку (полуфабрикат) для обработки, соответствующую разработанным ТУ, предоставляет Заказчик в количестве 10 шт.
-	контроль детали производится ОТК Заказчика.
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Эскиз 5.1 «Проверка точности изготовления детали-представителя»
	[image: ]

	Эскиз 5.2 «Проверка точности изготовления детали-представителя»


Приложение 6. Испытание комплексной точности и повторяемости позиционирования круговых и линейных осей при продолжительной работе.

Методика испытания детализируется Заказчиком и согласуется с Поставщиком в части особенности кинематической компоновки поставляемой модели станка.

Испытание проводится на площадке Заказчика.
Для каждой оси вращения проводится отдельное испытания.
Испытание проводится работой станка в автоматическом режиме на холостом ходу по специальной тест-программе по следующему временному графику:
	1 день
	Начало смены
	Испытание
	Перерыв
	Испытание
	Конец смены

	
	
	4 часа
	1 час
	4 часа
	



	2 день
	Начало смены
	Испытание
	Конец испытаний

	
	
	4 часа
	



В начале испытания:
· на стол станка установить оправку-сферу, подготовить две оправки, устанавливаемые в шпиндель (2 инструментальных позиции): на одной закрепить индикатор (далее индикатор биения) для проверки биения референсной сферы при вращении шпинделя, на другой закрепить осевой индикатор (далее индикатор высоты) для проверки расстояния до поверхности сферы вдоль оси шпинделя;
· установить круговые оси в нулевое положение;
· вызвать в шпиндель оправку с индикатором биения;
· позиционировать шпиндель по осям X и Y в центр сферы. Индикатор биения при вращении шпинделя показывает нулевое биение сферы;
· сменить инструмент в шпинделе на индикатор высоты, позиционировать шпиндель в референсную позицию, обнулить шкалу индикатора высоты. 
· установить «0» программной системы координат в центр референсной сферы;
· установить корректор на длину инструмента, так чтобы координаты в программной системе координаты были 0; 0; 0.
 
Тест-программа предусматривает:
· многократные перемещения рабочих органов с различными подачами во всем диапазоне длин осей;
· одновременное движение по трём осям X, Y, Z на рабочих подачах;
· вращение круговых осей B, C на рабочих подачах;
· вращение шпинделя с переменной частотой с шагом 1000 об/мин от 1000 об/мин до максимальной в равном соотношении;
· выполнение смены индикаторов из инструментального магазина, позиционирования в позиции измерения и технологический останов для выполнения измерений.

Для выполнения измерений в одной позиции осуществляется:
1) вызов оправки с индикатором биения;
2) поворот измеряемой оси вращения с активной функцией плана (аналог CYCLE800) в измеряемую позицию;
3) позиционирование шпинделя в точку (0, 0, 0);
4) измерение биения референсной сферы вращением индикатора в шпинделе;
5) смена инструмента на индикатор высоты;
6) поворот измеряемой оси вращения с активной функцией плана (аналог CYCLE800) в измеряемую позицию;
7) позиционирование шпинделя в точку (0, 0, 0);
8) измерение погрешности расстояния до референсной сферы;

Измерения проводятся в трёх достаточно удалённых друг от друга позициях.
Измерения и фиксацию результатов выполнять в следующие моменты времени:
1. В начале испытания и после окончания перерыва
1. Через 10 минут после начала испытания или окончания перерыва
1. Через 20 минут после начала испытания или окончания перерыва
1. Через 40 минут после начала испытания или окончания перерыва
1. Через 2,5 часа после начала испытания или окончания перерыва
1. В конце испытаний и перед началом перерыва.

Критерии успешного прохождения испытания:
1)  Максимальное измеренное биение референсной сферы должно быть не более значения, указанного в п. 3.7.2 технических требований. 
2) Максимальная погрешность расстояния до сферы вдоль оси шпинделя должно быть не более 0,02 мм.


Приложение 7- Спецификация комплекта вспомогательного инструмента и станочной оснастки (согласно п. 4.31)
	№ п/п
	Наименование
	примечание

	5.1
	Тиски станочные механические прецизионные 5-осевые, ALT-100L «AUTOWELL».
 
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.2
	Патрон 3-х кулачковый прецизионный для фрезерного станка, VNBK-8 «Wibert».
 
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.3
	Патрон цанговый со штревелем SK40-ER16A-70 «Wibert».

	5 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.4
	Патрон цанговый со штревелем SK40-ER16A-100 «Wibert».
 
	5 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.5
	Патрон цанговый со штревелем SK40-ER16A-150 «Wibert».
 
	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.6
	Патрон цанговый со штревелем SK40-ER25-70 «Wibert».
 
	5 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.7
	Патрон цанговый со штревелем SK40-ER25-100 «Wibert».
 
	5 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	
5.8
	Патрон цанговый со штревелем SK40-ER25-150 «Wibert».
 
	3 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	
5.9
	Патрон цанговый со штревелем SK40-ER32-70 «Wibert».
 
	5 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.10
	Патрон цанговый со штревелем SK40-ER32-100 «Wibert».
 
	5 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.11
	Патрон цанговый со штревелем SK40-ER32-150 «Wibert».
 
	3 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.12
	Оправка для торцевых фрез со штревелем SK40-FMB16-45 «Wibert».
 
	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.13
	Оправка для торцевых фрез со штревелем SK40-FMB22-40 «Wibert».

	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.14
	Оправка для торцевых фрез со штревелем SK40-FMB27-60 «Wibert».

 
	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	
5.15
	Оправка для торцевых фрез со штревелем SK40-FMB16-100 «Wibert».

	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.16
	Оправка для торцевых фрез со штревелем SK40-FMB22-100 «Wibert».

	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.17
	Оправка для торцевых фрез со штревелем SK40-FMB27-100 «Wibert».


	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.18
	Переходная втулка со штревелем SK40 -MTB2-50 «Wibert».
 
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.19
	Переходная втулка со штревелем SK40 -MTB3-70 «Wibert».

	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.20
	Гидропластовый патрон со штревелем SK40-HP20-80.5 «Wibert». 
 
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	
5.21
	Расточная головка SK40-HBOR63-15P (06-150) «Wibert» набор.

	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.39
	Набор цанг типа ER16(1-10)-0,008 «Wibert».
	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.40
	Набор цанг типа ER25(2-16)-0,008 «Wibert».
	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.41
	Набор цанг типа ER32(3-20)-0,008 «Wibert».
	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.42
	Цанга для гидропатрона HP20-3 «Wibert».
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.43
	Цанга для гидропатрона HP20-4 «Wibert».
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.44
	Цанга для гидропатрона HP20-5 «Wibert».
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.45
	Цанга для гидропатрона HP20-6 «Wibert».
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.46
	Цанга для гидропатрона HP20-8 «Wibert».
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.47
	Цанга для гидропатрона HP20-10 «Wibert».
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.48
	Цанга для гидропатрона HP20-12 «Wibert».
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.49
	Цанга для гидропатрона HP20-16 «Wibert».
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.50
	Ключ для цанговых патронов типа ER16A «Wibert».

	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.51
	Ключ для цанговых патронов типа ER25UM «Wibert».

	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.52
	Ключ для цанговых патронов типа ER32UM «Wibert».

	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.53
	Шестигранный ключ 6мм «Wibert».

	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.54
	Шестигранный ключ 8мм «Wibert».

	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.55
	Шестигранный ключ 10мм «Wibert».

	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.56
	Шестигранный ключ 4мм «Wibert».

	2 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.57
	Патрон резьбонарезной SK40.TPM316 «DEREK».

	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.58
	Втулка TPD316-035027-45 «DEREK».
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.59
	Втулка TPD316-045034-45«DEREK».
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.60
	Втулка TPD316-060049-45«DEREK».
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.61
	Втулка TPD316-080062-45«DEREK».
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.62
	Втулка TPD316-100080-45«DEREK».
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)

	5.63
	Приспособление для сборки SK40.109 «Wibert».
	1 шт.
(на каждую единицу оборудования)
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