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Открытое акционерное общество

РАДИОТЕХНИЧЕСКИЙ ИНСТИТУТ

имени академика А.Л.Минца
(ОАО РТИ)
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127083 Москва, ул. 8 Марта, 10, стр.1, телефон (495) 614-0451, факс (495) 614-0662, E-mail info@rti-mints.ru
ОКПО 11498931, ОГРН1027739323331. ИНН/КПП 7713006449/771301001

Уведомление о проведении Запроса предложений
№170/416 от 26.03.14г.
Уважаемые господа!
Открытое акционерное общество «Радиотехнический институт имени академика А.Л.Минца» (далее — Организатор) уведомляет о проведении с 27.03.2014года процедуры Открытого  запроса предложений  (далее — Запрос предложений) и приглашает компании (далее — Участники) подавать свои предложения на закупку: 

Машина для гидроабразивной резки Water Jet NCX30 3Д (для резки деталей габаритными размерами) (согласно техническому заданию в Приложении №1).
Товар должен быть поставлен по адресу: Республика Беларусь, г. Гомель, ул. Объездная 7, ОАО «ГКБ «ЛУЧ».
Дата начала приема предложений — 27 марта  2014года.

Дата окончания приема предложений — 10 апреля 2014 года. 
Дата определения Победителя – 16 апреля 2014 года 
Предложения необходимо направлять по месту проведения процедуры: 127083, Москва, ул. 8 Марта, д. 10, стр. 1 в запечатанном конверте.
Для справок обращаться к Организатору: контактное лицо – Румянцева Анастасия, 
телефон/факс:  +7(495)612-99-99 доб.25-35, электронный адрес: arumyantseva@rti-mints.ru, по техническим вопросам: Лосев Валентин Степанович, тел.: (495)612-99-99 доб.24-16.
Требования к порядку предоставления, содержанию, форме и оформлению предложений
Участник имеет право подать только одно предложение. В случае подачи Участником нескольких предложений все они будут отклонены без рассмотрения по существу.

Предложение должно быть оформлено по форме, приведенной в Приложении №2 к настоящему уведомлению, и быть действительным не менее чем до 16 мая 2014 года. Предложение должно быть подписано лицом, имеющим право в соответствии с законодательством Российской Федерации действовать от лица Участника без доверенности, или надлежащим образом уполномоченным им лицом на основании доверенности. Предложение также должно быть скреплено печатью Участника.

Все цены в предложении должны включать все налоги и другие обязательные платежи, стоимость всех сопутствующих работ (услуг), а также все скидки, предлагаемые Участником.

Предложение должно быть подано на русском языке. Все цены должны быть выражены в российских рублях.

Критерии оценки предложений.

Критериями для определения Победителя, при условии полного соответствия  предложения условиям Технического задания на оказание услуг, являются:
Критерий №1 (К1) цена – значимость критерия составляет 90 %;

Критерий №2 (К2) опыт оказания участником аналогичных услуг (с даты регистрации участника) – значимость критерия составляет 10 %;
Совокупная значимость критериев составляет 100%.

Максимальное количество процентов (Куч = К1 + К2), которое может набрать участник равняется 100 %. Проценты рассчитываются с точностью до двух знаков после запятой.

Порядок оценки
Критерий №1 (К1) цена.
К1 = (Цмин / Цуч) х значимость критерия 
где:

Цмин – минимальная цена из выборки цен, предложенных участниками, в тысячах рублей;
Цуч – цена, предложенная участником, в тысячах рублей.

Критерий №2 (К2) Опыт оказания аналогичных услуг.
К2= значимость критерия, если опыт оказания участником аналогичных услуг (с даты регистрации участника) три года и более;

К2=0, если опыт оказания участником аналогичных услуг (с даты регистрации участника) менее трех лет.
Победителем является участник, набравший наибольшее количество процентов.
В течение 3-х дней после определения Победителя Организатор уведомит его об этом и подпишет Договор на условиях настоящего запроса предложения
Инструкции по заполнению письма о подаче оферты (предложения)
Письмо следует оформить на официальном бланке Участника. Участник присваивает письму дату и номер в соответствии с принятыми у него правилами документооборота.

Участник должен указать свое полное наименование (с указанием организационно- правовой формы) и юридический адрес.

Участник должен указать стоимость оказания услуг цифрами и словами, в рублях, с НДС. 

Письмо должно быть подписано и скреплено печатью.

Вместе с письмом о подаче оферты (предложения) необходимо представить следующий пакет документов:
1. заверенные копии учредительных документов;
2. выписку ЕГРЮЛ, выданную не ранее чем за  месяц до даты предложения;

3. документ, подтверждающий полномочия лица на осуществление действий от имени участника (копия решения о назначении или об избрании, в соответствии с которым такое физическое лицо обладает правом действовать от имени участника без доверенности либо нотариально заверенную копию доверенности);
4. копию свидетельства о постановке на учет в налоговом органе;

5. копию свидетельства о внесении в единый государственный реестр юр. лиц; 

6. копии лицензий на осуществление деятельности. 

7. бухгалтерский баланс на последнюю отчетную дату;

Настоящее сообщение носит информационный характер и не является официальной офертой. ОАО РТИ не несёт никаких обязательств по заключению каких-либо договоров с организациями, приславшими свои предложения.

Приложение:
1. Техническое задание. 

1. Форма письма о подаче оферты на 1 листе с приложением на 1 листе.
Приложение №1 к  Уведомлению

о запросе предложений 

от «26»марта 2014г. №170/416
                                     Техническое задание
УСТАНОВКА ГИДРОАБРАЗИВНОЙ РЕЗКИ 

WATER JET SWEDEN
(ШВЕЦИЯ)

NCХ 30
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Общая информация


Water Jet Sweden AB является производителем высокотехнологичных прецизионных установок водной/гидроабразивной резки. Специалисты компании имеют более чем 30-летний опыт в проектировании и производстве таких станков с применением ЧПУ.

Являясь европейским лидером по производству систем гидроабразивной резки, Water Jet Sweden  последовательно и решительно проводит разработку обширного диапазона установок. Установив сотни станков по всему миру, фирма облегчает Вам выбор надёжного поставщика Вашего станка для водной резки. 


Основная идея и цель разработок Water Jet Sweden – создать станок для резки гидроабразивной струёй, обеспечивающий высокую производительность, лёгкость в управлении, гибкость и прибыльность. Использование конструкций, приводов и систем управления, проверенных в течение десятилетий, а также применение новейших разработок в области гидроабразивной резки и проектирования приводов, позволили Water Jet Sweden производить компактный станок высочайшего технического стандарта.


Чрезвычайно высокая механическая точность приводов, использующих  прецизионные шарико-винтовые пары BOSCH и линейные двигатели FANUC, собственный всемирно известный патент на встроенную систему направляющих, а также совместная работа с ведущим поставщиком систем ЧПУ FANUC, позволила Water Jet Sweden производить прецизионные станки с крупногабаритным порталом, который быстро и легко перемещается и работает с максимальной точностью.


Для своих станков компания Water Jet Sweden использует только высококачественные комплектующие, увеличивающие срок службы установок. Первая машина, созданная основателем компании, господином Я. Ридом, в 1975 году для компании «Forlaget Karnan», до сих пор используется в производственных условиях, сохраняя заданную точность. Компания заявляет, что номинальный срок службы станка Water Jet Sweden составляет не менее 20 лет.

Компания Water Jet Sweden имеет огромный опыт создания прецизионных систем гидроабразивной резки с крупногабаритным столом. Ей принадлежит один из мировых рекордов в этой области: одна из установок, созданных Water Jet Sweden, имеет размеры рабочей зоны 4,2 м х 18,5 м.


Разработка новых компонентов и программного обеспечения для станков водной резки осуществляется в г. Роннеби, Швеция совместно с поставщиком CAD/CAM IGEMS. Water Jet Sweden осуществляет программу постоянного совершенствования функций гидроабразивной резки, которые требуются заказчикам.


Помимо изготовления станков для гидроабразивной обработки, компания Water Jet Sweden занимается модернизацией, разработкой и применением собственных передовых технологий гидроабразивной резки. Помимо традиционных станков для гидроабразивной резки компания выпускает станки для прецизионной гидроабразивной резки, многоосевые обрабатывающие центры и специальные комплексы  гидроабразивной резки.


В силу огромного опыта работы в области гидроабразивной резки Water Jet Sweden обладает технологией и программным обеспечением, которые обеспечивают исключение образования конусности при 3-х координатной обработке.


Производство станков находится в новых фабричных помещениях в Роннеби, Швеция, где выполняется окончательная сборка и тестирование оборудования  перед поставкой, а также  проводится обучение персонала заказчика. Установка оборудования на заводе клиента и продолжение обучения специалистов клиента осуществляются высококвалифицированным персоналом.

Компоненты станка


Установка Water Jet Sweden размещается на станине из высокопрочной термостабилизированной стали. Станок состоит из стола-резервуара с опорными элементами для размещения обрабатываемой заготовки, станины, и подвижного портала, перемещающегося по направляющим станины (ось Y). Портал также имеет направляющие, вдоль которых перемещается суппорт с режущей головкой (ось Х). Режущая головка имеет возможность перемещаться по оси Z (высота). Установка оборудована системой очистки воды от механических примесей, насосом высокого давления, устройством ЧПУ, программой CAD/CAM, системой хранения и подачи абразива в режущую головку и комплектом предохранительных устройств. Станок поставляется с полным комплектом руководств по эксплуатации.

Станина и портал станка
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Станина установки Water Jet Sweden выполнена из термообработанной стали,  обеспечивающей   стабильность её формы с течением времени, высокую точность траектории движения портала и параллельность направляющих. Система направляющих станины, защищённая международным патентом, исключает так называемый «эффекта увода», который приводит к неконтролируемому перемещению. 

Отличительной особенностью установки является запатентованная шарнирно-петлевая конструкция соединения портала со стойками портала. Такая конструкция обеспечивает высокую точность перемещений в течение всего срока службы станка и исключающая вероятность повреждения станка при случайных столкновениях портала, например, при загрузке листа на стол установки или при аварийном врезании сопла в обрабатываемую поверхность, что может быть вызвано ошибкой оператора,  а также предотвращающая вероятность заклинивания портала при его температурном расширении.

Если при аварийном смещении портала произошёл перекос портала относительно стоек, то при последующем включении станка система управления автоматически выравнивает стойки относительно портала, поскольку приводы станка оборудованы двигателями с датчиками абсолютного положения.


Шарнирно-петлевая конструкция портала также исключает возникновение дополнительных нагрузок на приводы, возникающих вследствие «перекоса» портала, вызванного неизбежным накопленным с течением времени «перебегом» одной стойки портала относительно другой. Исключение возникновения дополнительных нагрузок на приводы, в свою очередь, приводит к сохранению его долговечности и точности с течением времени.

Станина станка продувается и грунтуется перед нанесением верхнего слоя голубой краски RAL5015. Такие важные узлы, как двигатели, кабели и соединительные блоки встроены в стойку.

Приводы


Привод механических перемещений суппорта режущей головки (ось Х) портала (ось Y) и режущей головки (ось Z) осуществляется прецизионными шарико-винтовыми парами Rexroth (BOSCH). Шарико-винтовые пары управляются серводвигателями FANUC со встроенными круговыми абсолютными датчиками положения. Все станки оснащены запатентованной системой прецизионных направляющих. Двигатели, приводы и направляющие герметично защищены от воды и пыли гофрами из специального материала.


Такая конструкция привода обеспечивает высокую точность и плавность перемещений. Использование шарико-винтовых пар по сравнению  с другими типами механических приводов (шестерня-зубчатая рейка, червячно-реечная передача, применяемыми другими производителями) означает снижение коэффициента трения в 10 раз, что увеличивает износостойкость и долговечность привода станков Water Jet Sweden на порядок.
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Стол -резервуар


Резервуар, наполненный водой, предназначен для гашения остаточной энергии водяной струи в толще воды и также оснащен опорными элементами из нержавеющей стали. Опорные элементы в виде решеток, сменных полос или труб надежно закреплены в резервуаре для резки для обеспечения максимальной стабильности. На опорных элементах располагаются несущие решетки, на которых размещается обрабатываемая заготовка (лист).

Максимальная нагрузочная способность стола находится в пределах 600…2000 кг/м2 в зависимости от модификации стола.


Резервуар выполнен из нержавеющей стали и, следовательно, не требует техобслуживания. Стол не соприкасается со станиной станка, что исключает возможные влияния температуры или иные деформации резервуара на станину и её деформации.

Режущая головка и клапан высокого давления
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Режущие головки и сопла, совмещенные со смесительной камерой, были специально разработаны Water Jet Sweden для обеспечения максимальной эффективности режущего действия водоабразивной струи и удобства обслуживания. Конструкция режущей головки Water Jet Sweden защищена международным патентом. Отверстие в режущей головке автоматически соосно выставляет сопло. Режущая головка легко преобразуется для резки чистой водой или водой с абразивом. Срок службы сопла по отзывам пользователей установок Water Jet Sweden достигает 220…250 часов в зависимости от режимов резания.

Все режущие головки стандартно укомплектованы защитным колпачком для предотвращения разбрызгивания гидроабразивной струи.

Сопла, применяемые для гидроабразивной резки на станках Water Jet Sweden, выполнены как единое целое со смесительной камерой. Такая конструкция обеспечивает стабильность гидроабразивной струи и удобство обслуживания по сравнению с  конструкцией, где смесительная камера и сопло выполнены отдельно.  В силу специально оптимизированной конструкции сопла Water Jet Sweden позволяет повысить режущую способность гидроабразивной струи, что увеличивает производительность, скорость и качество обработки
Клапан высокого давления со встроенным ручным клапаном – также продукт, разработанный Water Jet Sweden. Он сконструирован для повышения личной безопасности оператора. Этот клапан запатентован в большинстве стран мира. 
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Дозурующее устройство подачи абразива


Стандартное устройство подачи абразива позволяет регулировать количество абразивного материала, подаваемого к режущим головкам. Конструкция устройства основана на принципе песочных часов, что чрезвычайно удобно, надёжно и просто в обслуживании. Станок может быть также оборудован электронным устройством дозирующей подачи абразива. В этом случае подачу абразива можно варьировать непосредственно с панели управления оператора.

Устройство дозирующей подачи абразива может быть снабжено датчиком уровня абразива и датчиком влажности, предотвращающим аварийное попадание воды в песковод.
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Датчик неровности листа

Датчик предназначен для предотвращения столкновений режущего сопла с поверхностью обрабатываемой заготовки и сохранения постоянного расстояния между соплом и заготовкой в процессе резки.  Применение датчика особенно необходимо при большой протяженности реза, где неплоскостность разрезаемого листа может вызвать столкновение сопла с поверхностью заготовки. Измерения реального положения листа по оси Z может осуществляться либо постоянно (при этом щуп датчика высоты скользит по поверхности листа), либо через заданные промежутки (для предотвращения возможного царапания поверхности листа щупом).

Датчик предотвращения столкновений абразивного сопла[image: image9.png]




Датчик предотвращения столкновений сопла в отличие от датчика высоты не отслеживает постоянное расстояние между соплом и обрабатываемой поверхностью, а выполняет функцию остановки работы станка при аварийном столкновении сопла с любым препятствием на его пути.


Одновременно с этим датчик выполняет функцию колпачка защиты от брызг.

Конструкция датчика защищена международным патентом.

Система лазерного позиционирования «нуля» заготовки

[image: image10.png]


Система позволяет оператору точно назначать расположение «нуля» заготовки. Оператор активирует лазерный луч с панели управления и, используя джойстик, устанавливает лазерную точку в место «нуля» заготовки.

Преимущества:

· «Нуль» заготовки устанавливается просто и удобно

· «Нуль» виден визуально в виде лазерной точки на поверхности

· Лёгкость позиционирования

· Полная интеграция с панелью оператора
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Сверлильная головка


При прошивке технологического отверстия, необходимого для начала вырезки детали, в месте выхода гидроабразивной струи имеется опасность растрескивания, расслаивания или скола материала. К материалам, склонным к образованию подобного рода дефектов, относятся большинство пластиков, слоистые материалы, а также текстолиты и стеклотекстолиты. Для предотвращения вероятности возникновения указанных технологических проблем, при резке перечисленных материалов вместо прошивки начального технологического отверстия гидроабразивной струёй используют предварительное сверление этого отверстия. С этой целью установки Water Jet Sweden могут быть укомплектованы пневматической сверлильной головкой.
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Бункер для хранения и подачи абразива

Бункер объёмом 200 л предназначен для подачи абразивного песка под давлением сжатого воздуха (6.5 бар) к устройству дозируемой подачи.


Для снижения трудоёмкости загрузки абразива в бункер и удобства обслуживания станка, установка может быть снабжена башней-контейнером, вмещающего 1500 кг абразива. При использовании башни-контейнера абразив поступает в бункер из башни при открытии её заслонки. Открытие заслонки может быть осуществлено вручную (стандартно) или автоматически (on-line) по сигналу от датчика низкого уровня песка в бункере. При этом использование автоматической системы подачи абразива (on-line) позволяет осуществлять дозагрузку абразива без прекращения процесса резки.
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Система очистки стола-резервуара и пакетирования отходов


Удаление шлама и отработанного абразива из ванны установки осуществляется с помощью  мембранных пневмонасосов. Насосы откачивают шлам и отходы обработки в контейнер с пакетом емкостью 1000 литров, где песок с отходами оседает и отцеживается в силу фильтрующей способности пакета. После наполнения пакет с отходами готов к утилизации. Каналы для удаления отходов оснащены системой очистки и промывки водой, приводимой в действие сжатым воздухом.

Перед сливом в дренажную систему избыточная вода вытекает в контейнер-отстойник с шестью ступенчатыми отсеками, где очистка воды происходит за счёт последовательного осаждения отходов  в каждом отсеке и перелива в следующий. 

Система быстрого подъёма/понижения уровня воды


Для осуществления резки с погружением обрабатываемой заготовки в воду Water Jet Sweden предлагает систему быстрого подъёма уровня воды на 40 мм, включающую в себя дополнительный резервуар из нержавеющей стали, управляемый с панели оператора системой ЧПУ.

Преимущества резки «под водой»:

- меньше шум при резке;

-  снижение выброса абразивной пыли в воздух при начальной прошивке.

Насос высокого давления


Water Jet Sweden поставляет насосы высокого давления от ведущих производителей. Компания предлагает насосы высокого давления различной производительности и соответственно потребляемой мощности.

Технические характеристики  насоса КМТ Neoline 40
Мощность







40 л.с./29 кВт

Питание PLC







24V DC/10A
Максимальная производительность воды для резки

2,79 л/мин

Максимальное давление





3.800 бар

Минимальное давление





500 бар

Ёмкость аккумулятора





1 литр

Давление поступающей воды




3…4 бар

Подвод поступающей воды для резки, не менее


1/2"


Насос высокого давления может быть оснащен водяной или воздушной системой охлаждения гидравлического масла.

Рабочие характеристики

Электрическое подключение: 


Станок с ЧПУ:
3 x 400 В, 25 A, 50 Гц (с нейтральными выводами)

Поступающая вода: 3…4 бар

Расход воздуха: 400…600 литров в минуту

Давление воздуха:  6,3…6,5 бар. 

Система подготовки воды


Для очистки от механических примесей вода, поступающая к насосу высокого давления, проходит очистку в 2-х последовательно расположенных фильтрах 25 мкм и 1/3 мкм.

Для увеличения стойкости деталей, подверженных действию высокого давления воды, установку рекомендуется оборудовать системой умягчения воды. Система включает в себя фильтры из ионно-обменной смолы, регулирующие химический состав поступающей воды. Автоматическая промывка фильтров соляным раствором осуществляется по объёму проходящей воды.
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Устройство ЧПУ

Установка водоабразивной резки укомплектована системой управления PanelOne на базе FANUC 0i-MD со встроенным интерфейсом оператора Edgecut и сенсорной панелью. В процессе резки на экране стойки ЧПУ осуществляется его визуализация в режиме реального времени. Шкаф управления оборудован устройствами ввода ЧПУ и ручного ввода данных, дисплеем времени резки, контролем срока службы сопла, регулируемой компенсацией радиуса во время операции (он-лайн), контролем скорости резки, а также обратной функцией в программе.


Система управления позволяет также продолжать обработку с точки, где произошла остановка отработки программы.


Система управления базируется на кодах стандарта ISO. Шкаф управления соответствует указаниям по охране труда в машиностроении 89/336/ЕЕС в отношении электромагнитной интерференции, а также требованиям EMC от 01.01.1996.
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Интерфейс оператора ”EDGECUT”

Интерфейс оператора «Edgecut» включён в базовую комплектацию станка. Интерфейс представляет собой новый способ управления станком. Современный дизайн, понятный интерфейс и множество функций позволяют оператору контролировать и управлять всем комплексом установки от насоса высокого давления до параметров процесса резки просто и удобно непосредственно с панели управления станка.

Система удалённого доступа


В базовую комплектацию станка Water Jet Sweden включена программа ‘Team Viewer’. Программа позволяет осуществлять специалистам Water Jet Sweden прямой удалённый доступ к контроллерам станка и его программному обеспечению. Таким образом, эта программа позволяет проводить удалённую диагностику системы управления станка персоналом Water Jet Sweden в тех случаях, когда это необходимо.

 Стандарт от Water Jet Sweden

· Быстрый доступ

· Internet соединение

· Прямая связь

· Безопасный доступ

· Удалённый сервис

· Расположен непосредственно на панели управления  станком PanelOne
Программа CAD/CAM IGEMS для гидроабразивной резки


Базовое программное обеспечение CAD/CAM IGEMS может поставляться на разных языках и включает в себя следующее:

1. Программное обеспечение Cadcraft GEMS (Geometrical  Management System)

Cadcraft GEMS представляет собой один из видов AutoCAD, в состав которого включено большинство CAD- команд.

GEMS –  это CAD-платформа, позволяющая считывать и записывать AutoCAD файлы в DXF и  DWG форматах и также поддерживает прорисовку на плоттере. Если вы владеете навыками работы в AutoCAD, то вы сможете использовать GEMS без прохождения дополнительного обучения.

2. Система, ориентированная на подключение опций. 

Основное свойство, реализованное Cadcraft при разработке GEMS, это способность использования ее платформы для самых различных опций, обеспечивающих выполнение специальных требований клиента.  

3. 2D-CAM

Гибкая CAM система для резки контуров на плоскости. Команды этой опции поддерживают различные уровни автоматизации от ручного до автоматического генерирования пути резки.

2D-CAM позволяет производить вырезку деталей, имеющих общую линию реза.

Некоторые САD функции

· Используется тем же образом, что и AutoCAD;

· Располагает большинством важнейших CAD – функций;

· Поддерживает прорисовку, весовые функции и различные установки;

· Команды по размерам рисунков;

· Импорт и экспорт файлов DWG - формата; 

· Импорт и экспорт файлов DXF - файлов;

Некоторые САМ – функции:

· Работает внутри CAD системы как приложение;

· Библиотека материалов для гидроабразивной резки;

· Станочная библиотека для гидроабразивной резки;

· Библиотека входов, выходов для гидроабразивной резки;

·  Автокоманда делает подготовку для одной и более деталей одновременно;

· Одиночный режим делает возможным подготовку геометрии одной детали;

· Ручной режим позволяет полностью управлять процессом подготовки;

· Качество резки используется для 5-ти уровней качества

· Прорезание линий общих для различных деталей;

· Микроперемычки;

· Управление инструментом: использование различного числа режущих головок и расстояниями между ними в одном CNC – файле;

· Управление столкновениями при ускоренных перемещениях;

· Команда для учета остатков листа;

· Открытый постпроцессор написания в LUA.

Расположение деталей на листе (Nesting)


Модуль расположения деталей на листе (nesting) представляет собой набор функций, реализующих 4 различные стратегии автоматического расположения деталей на листе, а также генератор отчётов.

Модуль Nesting включает в себя:

· Автоматическое расположение деталей на листе (AutoNest)

· Расположение одноименных деталей (SingleNest)

· Быстрое расположение деталей на листе (QuickNest)

· Прямоугольное расположение деталей (RectangleNest)

AutoNest


Новый модуль для автоматического расположения деталей на листе является результатом многолетнего опыта компании IGEMS по решению этой проблемы. Модуль выполняет функцию автоматического оптимального расположения деталей любой конфигурации. При проектировании этого модуля были задействованы последние исследования в этой области. 

Модуль AutoNest имеет возможность оперировать геометрическими формами, с которыми не справляются иные аналогичные программные продукты.
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Особенности Autonest:

· Расположение реальной геометрии

Имеет возможность располагать детали любой конфигурации, включая детали с отверстиями

· Расположение на остатках

Имеет возможность располагать детали на листах любой конфигурации, включая листы с отверстиями

· Непрерывность расположения

Имеет возможность продолжать процесс расположения деталей на одном листе после завершения расположения на этом листе другого набора деталей

· Расположение на множестве листов

Имеет возможность располагать детали на любом количестве листов произвольной формы

· Расположение внутри отверстий

Имеет возможность располагать детали в отверстиях других деталей

· Множество режущих головок

Поддерживает расположение деталей при резке несколькими режущими головками, в том числе с переменным расстоянием между головками и изменяемым количеством головок.

· Удобный и простой интерфейс

Несмотря на сложность самого модуля, пользовательский интерфейс понятен и прост в использовании

· Расположение одинаковых деталей

Модуль имеет специальный алгоритм для расположения множества деталей одного наименования

· Быстрота

Очень высокая скорость выполнения операций. Например, по сравнению с программой NestLib, AutoNest выполняет те же операции в 5 раз быстрее.

SingleNest

SingleNest используется для расположения на листе деталей круглой и некруглой формы на заданной площади. Модуль динамически иллюстрирует расположение и количество деталей на листе, которые будут вписаны в требуемую зону, до принятия программистом решения.

QuickNest

QuickNest позволяет располагать на листе детали любой конфигурации вручную с наилучшим результатом. Программист помещает деталь в место, где примерно должна находиться деталь, и дальнейшее оптимальное расположение детали определят программа, исключающая «наложение» этой детали на другие. Достигается точное расстояние до других деталей, которое может быть задано и изменено. При расположении детали можно поворачивать и выравнивать.

RectangleNest

RectangleNest используется для быстрого автоматического расположения деталей прямоугольной формы. Программа демонстрирует расположение и количество деталей вписываемых в заданную площадь, перед тем как программист примет решение.

CAM-инструменты (CAM-tools)


Комплект команд CAM-tools  является эффективным инструментом при корректировке «испорченной» CAD-геометрии детали. В обычном режиме выполнение подобных операций отнимает много времени, в то время как использование САМ-инструментов позволяет делать корректировку геометрии практически мгновенно.

САМ-инструменты включают в себя следующие функции:

Boundary polygon

Мощная CAD-команда, определяющая разрывы контура и создающая замкнутый контур.

Cleanup

Команда Cleanup является очень полезным инструментом при корректировке геометрии, имеющей наложение или разрывы конечных точек. Команда Cleanup корректирует и создаёт новую геометрию в пределах заданного допуска.

Curvefit

Конвертирует полилинии состоящие из маленьких отрезков в оптимальную полилинию состоящую из дуг и прямых в пределах заданного допуска. Применение этой команды очень удобно перед расчетом пути инструмента в связи с тем, что при этом значительно уменьшаются перемещения при выполнении команды G1.

Vectorize

Является командой, обратной Curvefit. Дуги и окружности конвертируются в маленькие отрезки в пределах заданного допуска.

Object replace

Эта команда используется для удаления «испорченной геометрии» с предопределённой геометрией, как например, круг. Удобна при применении сканированных чертежей и рисунков.

Edge fix

Команда применяется для частичного удаления «испорченной геометрии» контура. Маленькие отрезки конвертируются в дуги.

Align Object

Выравнивает объект по отношению к другому объекту или вектору.

Poly Joint

Используется для создания поддерживающих перемычек между наружной и внутренней геометрией. Применение этой команды, например, позволяет соединять буквы вырезаемого текста в единое целое.

Contour Analyzer

Анализирует геометрию и находит «проблемные» места. Определяет места пересечения и разрыва контура.
Преобразование данных (Data Exchange)

Расширенный импорт файлов


Модуль преобразования данных (Data Exchange) позволяет импортировать файлы из других CAD/CAM систем, а также файлы систем, не относящихся к CAD/CAM.

Поддерживаемые типы файлов:

• .CBF ( CAMbAL V3 files )

• .GEO ( TOPS files )

• .TAG ( Taglio files )

• .ORD ( OMAX files )

• .PRT ( ADMiCUT V1 files )

• .WMF ( Windows metafiles )

• .IGS ( IGES files )

NC-Reader
NC-Reader позволяет читать NC-коды постпроцессора в программе GEMS как CAD-геометрию.

Создание маркировок и надписей (Signmaker)


Signmaker представляет собой модуль с набором инструментов, позволяющих преобразовывать образы (JPG/BMP) и шрифты в CAD геометрию. Модуль может быть использован для преобразования бумажных чертежей и рисунков (например, с логотипами), которые впоследствии будут использованы в GEMS 2D CAD модуле при создании управляющей программы (NC-кодов) для станка.

Команды CAM tools
Image tracer (трассировка рисунка)

Image tracer обеспечивает функцию преобразования растровой графики в CAD векторы. Графика может быть получена, например, из фотографии или сканированного изображения. По желанию пользователя могут быть выбраны наружные или внутренние линии изображения перед преобразованием.

Font tracer (трассировка шрифта)

Font tracer представляет собой команду, которая преобразует шрифт в виде ломанной линии в векторную CAD графику.

Поддерживаемые в настоящее время шрифты CXF, TTF и SHX.

Программист может расположить шрифт, надписи или изображения в строчку или по любой произвольной линии.

Tile maker (создание плитки)
Tile maker позволяет Вам автоматически создавать набор плиток, управляя размером и количеством плиток. Поддерживаемые формы плиток – прямоугольная и шестигранная.

Предохранительные устройства


Станок оснащен устройствами безопасности, которые отвечают правилам безопасности ЕС для режущих станков такого типа, согласно 89/392/EEC, 72/23/EFC, 89/336/EEG, а также стандартным декларациям EN60204, EN292-1, EN292-2, EN294, EN394, EN418 и prEN983. Станок устанавливается с линиями безопасности, а перед станком имеется защитный экран. По требованию клиента вокруг станка могут быть поставлены защитные щитки высотой 2 метра, сделанные из алюминиевого профиля со стеклянными панелями. Это также соответствует требованиям СЕ.

GSM-модем

Установка может быть оборудована GSM-модемом, обеспечивающим связь установки с оператором. С помощью модема на мобильный телефон оператора станка высылаются следующие сообщения:

· Влага в системе подачи абразива

· Низкое давление воздуха

· Низкий уровень абразива в бункере

· Нет абразива в бункере

· Выполнение программы завершено

· Выключение машины

· Остановка подачи

Модем позволяет также управлять станком с мобильного телефона.
Руководства по эксплуатации

Со станком поставляется следующая документация:

      Часть I – Руководство по эксплуатации и обслуживанию установки Water Jet Sweden
      Часть II – Технические параметры станка, электросхемы, пневмосхема, CNC и PLC   

                      параметры
· Руководство по эксплуатации и обслуживанию водоструйного насоса высокого давления KMT
· Руководство по эксплуатации и обслуживанию системы управления FANUC
· Руководство по программному обеспечению
Технические характеристики станка NCХ 30
Размер стола для резки (размер заготовки):
3200x1705 мм

Зона обработки
3010х1510 мм

Перемещение по оси X:
3010 мм

Перемещение по оси Y:
1510 мм

Перемещение по оси Z:
250 мм

Точность позиционирования:
( 0,05 мм/1000 мм

Точность повторения:
( 0,025 мм

Скорость подачи по оси X:
0…12 000 мм/мин

Скорость подачи по оси Y:
0…12 000 мм/мин

Скорость подачи по оси Z:
0…5 000 мм/мин

Максимальная нагрузочная способность стола
800 кг/м2
Комплектация установки NCХ 30
	№
	Наименование
	кол-во

	1
	станок для водной/гидроабразивной резки, NCХ 30 (3-х координатный), включая
	1

	a.
	станину 
	1

	b.
	стол-резервуар
	1

	c.
	 подвижной портал
	1

	d.
	суппорт режущей головки
	1

	e.
	 комплект сменных решеток
	1

	f.
	 комплект защитных откосов из нержавеющей стали
	1

	2
	 система управления PanelOne – Fanuc 0i-MD
	1

	3
	  интерфейс оператора EDGECUT
	1

	4
	 система удалённого доступа ‘Team Viewer’
	1

	5
	программное обеспечение Cadcraft IGEMS:
	 

	 
	·         2D CAD/САМ – основной модуль
	1

	 
	·         Преобразование данных (Data Exchange)
	1

	 
	·         САМ-инструменты (CAM-tools)
	1

	 
	·         Создание маркировок и надписей (Sign Maker)
	1

	 
	·         Автоматическая оптимизация раскроя листового материала (Auto Nesting)
	1

	6
	 режущая головка для водной и гидроабразивной резки с ручным клапаном
	1

	7
	электронное устройство дозирующей подачи абразива к режущей головке
	1

	8
	прецизионная режущая головка Microcut для резки гидроабразивной струёй 0,25…0,35 мм с бункером для подачи порошкового абразива
	1

	9
	 датчик неровности листа
	1

	10
	датчик предотвращения столкновений
	1

	11
	 сверлильная головка
	1

	12
	система лазерного позиционирования «нуля» заготовки
	1

	13
	насос высокого давления KMT Neoline 40 (насос имеет водяную систему охлаждения гидравлического масла)
	1

	14
	 бункер для абразива на 200 литров
	1

	15
	барьер безопасности
	1

	16
	поднимающийся/опускающийся защитный экран перед станком, управляемый со стойки ЧПУ
	1

	17
	система удаления отходов резки из стола-резервуара
	1

	18
	контейнер для пакетирования отходов резки
	1

	19
	система умягчения воды
	1

	20
	дополнительная система умягчения воды OSMOS
	1

	21
	система очистки воды от механических примесей
	1

	22
	контейнер-отстойник для очистки отработанной воды
	1

	23
	ручной пульт управления станком
	1

	24
	комплект инструмента для обслуживания станка
	1

	25
	комплект режущего инструмента
	1

	26
	комплект запасных частей и расходных деталей из расчёта 2000 рабочих часов*
	1

	27
	комплект фиксаторов обрабатываемых листов (2 шт)
	1

	28
	гранатовый абразив – 1 тонна
	1

	29
	воздушный компрессор Atlas Copco GA
	1


ОБЩИЕ УСЛОВИЯ ПОСТАВКИ:

Срок поставки: 
100-120 дней с момента поступления авансового платежа на счет продавца. 

Упаковка: 
оборудование упаковано в пластиковую пленку.
*КОМПЛЕКТ ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ И РАСХОДНЫХ МАТЕРИАЛОВ

	Наименование/Item
	Water Jet

 код заказа
	KMT
 код заказа
	Кол-во/No

	Abrasivenozzle 0,76mm AutoStream, сопло для гидроабразивной резки 0,76 мм AutoStream
	7800029
	 
	12

	Waterfilter, 3 micron, фильтр для воды 3 мкм
	7700007
	 
	2

	Waterfilter, 25 micron, фильтр для воды 25 мкм
	7700008
	 
	2

	Collar 3/8", манжета 3/8"
	7500011
	 
	1

	Gland 3/8", уплотнение 3/8"
	7500012
	 
	1

	Plug 3/8", пробка 3/8"
	7500013
	 
	1

	Collar 1/4", манжета 1/4"
	7500001
	 
	1

	Gland 1/4", уплотнение 1/4"
	7500002
	 
	2

	Plug 1/4", пробка 1/4"
	7500003
	 
	2

	Sapphire 0,25mm AutoStream, сапфир для гидроабразивной резки 0,25 мм AutoStream
	7800017
	 
	28

	Sapphire 0,12mm, сапфир для резки водой 0,12 мм
	7800004
	 
	8

	Sapphire 0,17mm, сапфир для резки водой 0,17 мм
	7800006
	 
	8

	Sapphire 0,20mm, сапфир для резки водой 0,20 мм
	7800008
	
	8

	High pressure filter, фильтр высокого давления
	7500036
	
	4

	Needle, игла
	4100009
	 
	2

	Valveseal + O-ring, кольцевое уплотнение
	4100011
	 
	5

	Valve Seat, седло клапана
	4100012
	 
	8

	Back up ring, опорное кольцо
	4100010
	 
	2

	Nozzletube L=250 mm, трубка сопла 250 мм
	4100017
	 
	2

	Nozzletube L=200 mm, трубка сопла 200 мм
	4100016
	 
	2

	Seal Assy -HP SL4K Hybrid, уплотнение в сборе 
	5000280
	05149703      
	4

	Seal Assy, Seal Head, Уплотнительная головка
	5000025
	
	2

	Seal assy pneumaticvalve, уплотнение пневмоклапана
	5000045
	10178978        
	2

	Seat pneumaticvalve, седло пневмоклапана
	5000017
	10178697     
	2

	Needle pneumaticvalve, игла пневмоклапана
	5000032
	49865843      
	1

	Seat check valve, седло обратного клапана
	5000018
	05112768        
	2

	Seat check valve, poppet, тарельчатый клапан
	5000047
	05116561      
	2

	Spring Check valve SLIV PLUS, пружина обрат. клапана
	5000127
	05147863       
	2

	Retainer check valve, фиксатор обратного клапана
	5000055
	05116751      
	1


В стоимость  должно быть включено:

-разгрузка и установка станка и материалов у заказчика;

-монтаж станка у заказчика;

-подключение к электрической, гидравлической и пневматической сетям заказчика;

-регламентированное и гарантийное техническое обслуживание;
- обучение 2-х сотрудников заказчика работе на оборудовании.
Приложение №2 к  Уведомлению

о запросе предложений 

от «26»марта 2014г. №170/416
(Форма письма о подаче оферты)

Уважаемые господа!

Изучив Уведомление о проведении запроса предложений, и принимая установленные в них требования и условия запроса предложений,

________________________________________________________________________,

(полное наименование Участника с указанием организационно-правовой формы)

зарегистрированное по адресу

________________________________________________________________________,

(юридический адрес Участника)

предлагает заключить Договор на оказание следующих услуг:

________________________________________________________________________

(краткое описание оказываемых ус луг)

на условиях и в соответствии с Техническим предложением,  являющимися неотъемлемым приложением к настоящему письму и составляющим вместе с настоящим письмом Предложение, на общую сумму

	Итоговая стоимость Предложения без учета  НДС, руб.
	___________________________________

(итоговая стоимость, рублей, без НДС)


Наличие  резервных мощностей и технического потенциала _____________ (да/нет)
Настоящее Предложение имеет правовой статус оферты и действует до «____»_______________________года.

[Перечень приложений:

1.     Техническое предложение на оказание услуг на ____ листах;
Пояснение: Участник в свободной форме приводит свое техническое предложение,   опираясь на проект Технического задания на оказание услуг в соответствии с   требованиями Приложения№1 к Уведомлению о проведении запроса предложений, с приложением графика (сроков) оказания услуг, сметой расходов и условий оплаты.
2.     Документы, подтверждающие соответствие Участника установленным требованиям — на ____ листах.
Пояснение: Выписка ЕГРЮЛ, копии лицензий, сертификаты, свидетельства о членстве в СРО  и т.п.]

	_______________________________

(должность ответственного лица Поставщика)
	_______________________________

(подпись, расшифровка подписи)

	
	_______________________________

(печать Поставщика)


SMS
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