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Открытое акционерное общество

РАДИОТЕХНИЧЕСКИЙ ИНСТИТУТ

имени академика А.Л.Минца
(ОАО РТИ)


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
№170/628л от 04.06.14г.
Уважаемые господа!
Открытое акционерное общество «Радиотехнический институт имени академика А.Л.Минца» (далее — Организатор) уведомляет о проведении с 04.06.2014года процедуры Открытого  запроса предложений  (далее — Запрос предложений) и приглашает компании (далее — Участники) подавать свои предложения подавать свои предложения на право заключения Договора финансовой аренды (лизинга) на предоставление в лизинг оборудования, согласно Приложению №1.
Товар должен быть поставлен по адресу: г. Саратов, ул. Спицына Б.В., д.1.
Дата начала приема предложений — 04 июня  2014года.

Дата окончания приема предложений — 10 июня 2014 года. 
Дата определения Победителя – 11 июня 2014 года 
Предложения необходимо направлять по месту проведения процедуры: 127083, Москва, ул. 8 Марта, д. 10, стр. 1 строго 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 .
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 10 июля 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.

Обязательные условия лизинга:

1. Предмет лизинга – согласно Приложению №1;

2. Выбор поставщика осуществляет лизингополучатель (согласно Приложения №1);

3. Срок лизинга – минимально возможный (по соответствующей амортизационной группе);

4. Размер авансового платежа – 20% от стоимости оборудования;
5. Оплата авансового платежа производится Лизингополучателем в течение 10 (десяти) рабочих дней со дня подписания договора лизинга;
6. Зачет авансового платежа, включающий в себя все платежи, уплаченные Лизингополучателем в течение 2014 года, в полном объеме включаются в стоимость услуг оказанных в 2014 году;

7. Передача в сублизинг ОАО «НПП «Контакт», г. Саратов, ул. Спицына Б.В., д.1.
8. Место передачи Предмета лизинга – г. Саратов, ул. Спицына Б.В., д.1;
Место фактического использования Предмета лизинга - г. Саратов, ул. Спицына Б.В., д.1;
9. Страхование Предмета Лизинга от следующих видов риска: кража, пожар, взрыв; авария отопительной, канализационной или водопроводной сети, включая затопление или проникновение воды из соседних помещений; или иные противоправные действия третьих лиц за счет лизингодателя;
10. Балансодержатель - Лизингодатель;

11. Выкупная цена - не более 3000 рублей;
12. Тип платежей – Дифференцированный.
Критерии оценки предложений.

Критериями для определения Победителя, при условии полного соответствия  предложения условиям Технического задания на оказание услуг, являются:

Критерий №1 (К1) цена договора (коэффициент весомости составляет 90 %)

Критерий №2 (К2) квалификация участника (коэффициент весомости 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) квалификация участника.
Квалификацией участника понимается опыт работы в области оказания услуг лизинга не менее трех лет (с момента регистрации данного юридического лица);

            К2= 10%, если опыт работы составляет от трех лет и более.

 К2=0, если опыт работы 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. Перечень оборудования, технические характеристики, информация о поставщике. 

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

о запросе предложений 

от «04»июня 2014г. №170/628л
Перечень оборудования, технические характеристики, информация о поставщике.
1. Электроэрозионный проволочно-вырезной станок АРТА-450

Технические характеристики:
	№№ п/п
	Параметр
	Наличие функции или величина параметра

	1
	Общие требования
	

	1.1.
	Сертификат Госстандарта России
	Наличие

	1.2.
	Сертификат качества Производителя
	Наличие

	1.3.
	Технический паспорт, Руководство по эксплуатации, инструкции пользователя на русском языке и иные документы по согласованию с Заказчиком
	Наличие

	2
	Основные технические характеристики и комплектация поставки базовых механизмов
	

	2.1.
	Тип обработки
	Проволочно-вырезная погружная обработка (ванна с подъёмным механизмом)

	2.2.
	Количество управляемых координат не менее 
	6 шт.:

2 (основной стол X,Y)

+ 3 (корректировочный стол U,V,Z)

+ 1 (поворотный стол)

	2.3.
	Максимальные размеры заготовки (Д×Ш×В) не менее
	420×280×120 мм

	2.4.
	Координатные перемещения не менее
	XxY:200×320 мм

UxV:60×60 мм

Z:120 мм

	2.5.
	Максимальный угол наклона проволоки не менее
	30 градусов

	2.6.
	Реализация цифрового программного управления всеми подсистемами станка от системы ЧПУ (посредством технологических команд управляющей программы и от функциональной клавиатуры панели управления):

- скоростью перемотки и силой натяжения проволоки, включением/выключением перемотки;

- всеми параметрами генератора технологических импульсов (включением/выключением генерации импульсов, напряжением на искровом промежутке, частотой следования импульсов, величиной длительности импульсов);

- подъемом/опусканием ванны станка.
	Наличие

	2.7.
	Диаметр применяемой проволоки
	Ø 0,1…0,3 мм

	2.8.
	Комплект полускоб станка (верхняя и нижняя) с направляющими для проволоки-электрода из натурального алмаза, специальными соплами, обеспечивающими фокусированную промывку искрового промежутка, включая 1 комплект (2шт.) направляющих под диаметр проволоки Заказчика
	Наличие

	2.9.
	Стандарт катушки (вес) не более
	DIN 125 (4 кг) / Р5(5 кг)

	2.10.
	Точность координатных перемещений по осям X и Y не хуже
	± 5 мкм

	2.11.
	Повторяемость позиционирования  по осям X и Y не хуже
	±1 мкм

	2.12.
	Дискретность интерполяции перемещений по осям X и Y (шаг рабочих перемещений) не более
	0,1 мкм

	2.13.
	Дискретность позиционирования (задаваемая в управляющей программе) не более
	1 мкм

	2.14.
	Максимально достижимая чистота обработки Ra не хуже
	0,6 мкм

	2.15.
	Межэлектродная среда
	Вода (водопроводная)/ дистиллированная вода (с деионизацией)

	2.16.
	Работа от водопроводной сети
	Возможна

	2.17.
	Станция водоподготовки рабочей жидкости
	рабочий объём 500 л;

3 контура:

- очистка через блок фильтров;

- подача воды высокого давления в зону обработки;

- прокачка через колонку деионизации (включается оператором станка при необходимости)

	2.18.
	Механизм перемещения (оси X ,Y, U, V, Z)
	На базе линейных направляющих прецизионного класса, прецизионных  безлюфтовых ШВП класса точности IT1 (HIWIN) или эквивалент

	2.19.
	Механизм перемотки/натяжения проволоки
	На базе тормозной порошковой муфты, мотор-редуктора постоянного тока; микропроцессорное управление всеми параметрами от системы ЧПУ или эквивалент

	2.20.
	Подъёмный механизм ванны
	На базе актуатора с низким уровнем шума, направляющих (CAMOZZI) или эквивалент

	3
	Общие параметры
	

	3.1.
	Габариты(Д×Ш×В) не более:

- станочный модуль

- система ЧПУ/ генератор

- станция водоподготовки
	1550×1100×1800 мм

встроена в механический модуль

1250×1100×1270 мм

	3.2.
	Электропитание
	Однофазная сеть переменного тока с напряжением 220 В,

частота 50 Гц

	3.3. 
	Потребляемая мощность, не более
	5,0 кВт

	4
	Система ЧПУ
	

	4.1.
	Экран не менее
	19“ ТFT

	4.2.
	Ввод программ
	- внешний USB флеш-диск

- встроенный флеш-диск (от 4 Гб)

- локальная вычислительная сеть

	4.3.
	Подготовка программ
	- встроенный редактор

- САПР (устанавливается на отдельном рабочем месте программиста)

	4.4.
	Стандартные функции системы ЧПУ (или эквивалент)
	- работа в относительной и абсолютной системе координат;

- стандартные автоматические измерительные циклы базирования детали;

- графическое (2-х/3-х мерное) отображение процесса обработки;

- возможность программирования во время обработки;

- запоминание всех параметров при отключении электропитания (в т.ч. аварийного) с автоматическим восстановлением прерванной задачи;

- встроенная справочная система;

- встроенная библиотека режимов обработки

	4.5.
	Максимальная длина управляющей программы, не менее
	65 000 кадров

	5
	Генератор технологического тока
	

	5.1.
	Элементная база
	силовые модули на базе мощных MOS транзисторов; микропроцессорное управлением всеми параметрами технологического тока (на базе 32-битного микроконтроллера с тактовой частотой 150 МГц, не менее)

	5.2.
	Диапазон значений регулируемых параметров технологического тока
	- значение генерируемых частот: 1-120кГц;

- дискретность регулирования частоты следования импульсов тока: 1кГц;

- длительность импульсов: 0,3-2,5мкс;

- дискретность регулирования длительности импульсов тока: 10нс

	5.3.
	Максимальная мощность не менее
	3 кВт

	5.4.
	Максимально допустимая амплитуда тока на выходе ключей генератора, не менее
	1200А

	6
	Дополнительные опции
	

	6.1.
	Пакет САПР управляющих программ для среды АutoCAD (для получения управляющих программ 2-х и 5-и координатной обработки в стандарте ISO) или эквивалент
	Наличие

	6.2.
	Дополнительный выносной ручной пульт системы ЧПУ (управление координатными перемещениями и режимами обработки)
	Наличие

	6.3.
	Аппаратно-математическое обеспечение системы ЧПУ для 6-ой координаты (управление поворотным столом)
	Наличие


	6.4.
	Механизм поворотного стола с управлением от системы ЧПУ станка (6-ая координата)
	Наличие

	6.5.
	Оптические преобразователи линейных перемещений для осей X, Y (дискретность 1 мкм)
	Наличие

	6.6.
	Охлаждающий аппарат рабочей жидкости:

- компрессорно-конденсаторного типа;

- цифровая система автоматического поддержания заданной температуры рабочей жидкости
	Наличие

	7
	Прочие условия
	

	7.1.
	Проведение шеф-монтажных и пусконаладочных работ
	Наличие

	7.2.
	Базовый курс обучения по эксплуатации и программированию специалистов Заказчика
	Наличие

	7.3.
	Срок гарантии не менее
	18 месяцев

	7.4.
	Штатная заводская упаковка, обеспечивающая сохранность при транспортировке, влагозащищенность
	Наличие


Поставщик - ООО «НПК «Дельта-Тест», 141190, МО, г. Фрязино, Заводской пр-д, 4, ИНН/КПП: 5052013391/505201001.
Итоговая стоимость: 2 555 000,00руб. с учетом НДС, 18%, включает в себя: изготовление продукции, упаковку, доставку по адресу грузополучателя, проведение шеф-монтажных, пусконаладочных работ, обучение персонала.
Срок поставки: 14 недель.

2. Литьевая машина шликера под давлением типа 06ФКЛ-М.

	№ п/п
	Наименование параметров
	Ед. изм.
	Значение

	1
	Максимальные габаритные размеры отливаемых на литьевой машине деталей: 

- в ручном режиме
- в автоматическом режиме
	ММ
	200 х 200 х 150 

70 х 70 х 8

	2
	Производительность машины: 

В автоматическом режиме – 

на 4-х местной пресс-форме при объеме одного изделия 15смЗ 

- на 12-ти местной литьевой пресс-форме при объеме одного отливаемого изделия 1,5 см3 

- на одноместной пресс-форме с массой отливаемой
детали 25 г (35 см3 )
	шт./ч
	100 

2000 

100

	3
	Рабочая температура шликера
	°С
	30-110

	4
	Расход сжатого воздуха, подаваемого в литьевую машину под давлением 0,6 МПа (6 кгс/см2)
	м /ч
	5

	5
	Расход воды для охлаждения пресс-формы
	м /ч
	до 3

	6
	Максимальная электрическая мощность, потребляемая литьевой машиной, не более
	кВт
	4,5

	7
	Габаритные размеры литьевой машины, не более
	мм
	1200х550х 1700

	8
	Масса литьевой машины
	
	300

	9
	Объем шликерного бака
	л
	20

	10
	Вакуумный насос, обеспечивающий давление
	Па (мм рт. ст.)
	133-1330(1-10)


Требования:
1.   Литьевая машина типа 06ФКЛ должна быть предназначена для изготовления деталей из керамики ВК94-1, стеклокерамики, стеатитовых, алюмооксидных, ферритовых и других шликеров методом горячего литья под давлением.
2.   Литьевая машина предназначена для работы в ручном режиме и должна иметь возможность:
2.1.      Отливать детали не более 200x200x150мм, с объемом одного изделия до 15см 3.
2.2.      Машина должна обеспечивать в ручном режиме производительность не менее 50-90шт. деталей в час на одноместной прессформе с массой детали-15г.
2.3.      Иметь шликерный бак объемом 20-25 литров.
2.4.      Иметь возможность регулирования температуры в шликера в баке от 30 ° С до 110°С.
2.5.      Иметь возможность регулирования температуры в рабочей плите и питателе в диапазоне 50- 95° С .
2.6.      Иметь возможность вакууммирования, с обеспечением давления -1-10 мм.рт.ст. и перемешивания шликера в баке.
2.7.      Иметь возможность регулируемого охлаждения пресс-форм при помощи воды. На входе воды должен быть установлен фильтр для очистки.

2.8.      Иметь подвод сжатого воздуха давлением 4-6 кгс/см , для работы машины и с выводом для продувки пресс-форм, систему очистки воздуха от влаги.
2.9.      Литьевая машина должна иметь блокировки:
2.9.1.   На включение вакуумного насоса и мешалки при работе на установке.
2.9.2.   Блокировка на превышение температуры глицерина в шликерном баке более 110°С.
2.9.3.   Блокировка на включение установки в работу при открытом экране рабочего стола и включенном вакуумном насосе.
3.   Оборудование по технике безопасности должно соответствовать ГОСТ 12.2.007.9-93.
4.   Регулирующие и контролирующие приборы должны иметь отметку о прохождении    метрологического контроля и иметь разрешения на эксплуатацию после проведения
пусконаладочных работ

5.   Комплект поставки печи должен включать (на русском языке): комплект эксплуатационной документации по обслуживанию, паспорт технического устройства.
Поставщик - ООО «Призма», Новосибирская обл., г. Искитим, ул. Литейная, 1а, ИНН: 5446107448.

Итоговая стоимость: 925 508,00руб. с учетом НДС, 18%, включает в себя: изготовление продукции, упаковку, доставку по адресу грузополучателя.
Срок поставки: 30 дней.
3. Конвертер приготовления горячего шликера типа КПШ-100.
Конвертер предназначен для получения литейного шликера методом горячего перемешивания с одновременным вакууммированием для последующего литья шликера на литьевых установках под давлением в литьевые формы.

Объем барабана мешалки, л



100

Число оборотов барабана, об/мин



35

Единовременная загрузка сырья, кг



Порошкообразный материал с размерами зерна 10...140 мкм 

при плотности 2500 кг/м3




56

Связка (парафин)





4

Температура разогрева рубашки барабана, °C

60...100

Точность поддержания температуры в автоматическом режиме, °C
± 5

Время перемешивания материала и связки, не менее, мин.
120

Перемешивание материала и связки осуществляется вращением барабана, внутри стальные шары, кг (в комплект поставки не входят)

- диаметр 10 мм





30

- диаметр 14 мм





18

- диаметр 18 мм





12

Загрузка-выгрузка сырья - шликера производится путем наклона барабана в вертикальной плоскости ±45 °C от электрического привода

Предельный вакуум внутри барабана, Па (мм рт ст)
500 (5)

Установленная мощность, КВт



10

Мощность нагревателей, КВт



7,6

Номинальное напряжение питающей сети, В

380/220

Номинальная частота тока, Гц



50

Габаритные размеры, мм, LxBxH

- конвертер






1670х1445х1250

- пульт управления





510х470х1500

Масса, кг

 - конвертер






500

 - пульт управления





60

Поставщик - ООО «Призма», Новосибирская обл., г. Искитим, ул. Литейная, 1а, ИНН: 5446107448.

Итоговая стоимость: 782964,00руб. с учетом НДС, 18%, включает в себя: изготовление продукции, упаковку, доставку по адресу грузополучателя.
Срок поставки: 30 дней.

4. Токарный станок с ЧПУ «Шаублин-225»

Возможности станка: точение, нарезания резьбы, обработки канавок, обработки конусов и сфер, жесткого нарезания резьбы (левой и правой), калибрования резьбы, сверления. Станок укомплектован системой охлаждения жидкостью (СОЖ), приводной задней бабкой, револьверной головкой и линейной системой инструмента. 

	Характеристика
	Значение

	Наибольший диаметр токарной обработки, мм
	Не менее 260 не более 280

	Максимальная длина обработки при использовании цанги типа В32, приложить изображение, мм
	Не менее 400 не более 420

	Мощность привода главного движения (номинальная/максимальная), кВт
	Не менее 3,6/5,4

	Указать тип тока главного двигателя
	

	Шпиндельная бабка
	D1-3

	Тип Цанги указать производителя
	В32

	Макс. Обороты шпинделя, об/мин
	Не менее 4 900 не более 5500

	Диметр отверстия шпинделя, мм
	Не менее 31 не более 33

	Наибольший диаметр прутка 
	Не менее 24 не более 30

	Перемещение по оси Х, мм
	Не менее 136 не более 140

	Точность обработки по оси Х (по радиусу), мм
	Не хуже 0,0005

	Перемещение по оси Z, мм
	Не менее 400 не более 420

	Точность обработки по оси Z, мм
	0,001

	Револьверная головка, приложить изображение
	Не менее 6 поз. Инструмента

	Емкость бака системы охлаждения  
	Не менее 54 л

	Рабочие подачи по осям X и Z, мм/мин
	0-5000

	Ускоренные подачи по осям X и Z, мм/мин
	Не менее 1000

	Напряжение, В
	Не более 400

	Частота, Гц
	50/60

	Указать обозначение цвета станка
	

	Способ смазки направляющих оси Х, Z
	Ручной 

	Уровень производимого шума не более, дБ
	75

	Габаритные размеры:

	- длина, мм
	Не менее 1590 не более 1610 мм

	- высота, мм
	Не менее 1020 не более 1050

	- ширина, мм
	Не менее 1370 не более 1400

	Вес станка, кг
	Не менее 1170 не более 1230 


Комплект поставки:

Станок в сборе

FanucOi-Mate

Система охлаждения

Револьверная головкане менее 6 поз.

Удлинитель для подачи ввода / вывода

Линейная инструментальная система

Приводная задняя бабка 

Ход пиноли не менее 90 мм

3-х кулачковый патрон ZSD125 

Комплект из 3-х закаленных кулачков – 2 комл.

Комплект из 3-х мягких кулачков– 4 комл.

Задняя плита D 150 мм для D1-3

Опорная планшайба D 220 мм с Т-пазами

Зажим для подгонки Т-пазов дляопорной планшайбы D 220 мм   - 3 шт.

Верхний зажим для Т-пазов для опорной планшайбы D 220 мм   - 3 шт.

Опора с запирающими винтами и гайками для T-пазов

3-кулачковый патрон RHU 125 

Комплект из 3-х основных кулачков для патрона RHU125

Комплект из 3-х сырах кулачков, закрепляемых на основных кулачках для патрона RHU125 - 3 компл.

Цанги W20 (6, 8, 10, 12, 16, 20 мм) – 6 шт.

Быстросменная резцедержка MULTIFIX

Резцедержатель 16х16 – 4 шт.

Резцедержатель D20

Держатель отрезной пластины – 2 шт.

Пластина отрезная 2,5х10х100 мм- 3 шт.

Держатель втулки D 30 L80 мм

Переходная втулка W20 D30 

Подвижный люнет c направляющими 

Вращающийся центр 60 град М2

Вращающийся вилочный центр 60 град D18 мм М2

Вращающийся розеточный центр 60 град D18 мм М2

Сверлильный патрон 1-13 ммс автоматическим зажимом

Передние салазки с Т-пазами 70 мм, высотой 30 мм – 2 шт.

Задние салазки с Т-пазами 70 мм, высотой 30 мм 

Салазки для резцедержателя 60 мм 

Передний радиальный резцедержатель 60 мм

Задний радиальный резцедержатель 60 мм

Регулируемый держатель  D20 мм для  цангового держателя CY20

Цанговый держатель CY20 для цанг ESF20

Комплект цанг из 15 шт ESF20 D 1-13 мм 

Быстрозакрываемый рычажный привод B32

Регулируемый упор для быстрозакрываемого устройства

Ключ для быстрозакрываемого устройства

Пневматический  цилиндр для В32

Центр упорный, вилочный, В32

Комплект цанг  B32 D1-30 мм, шаг 1 мм (30 шт.)

Комплект цанг  B32 D1-30 мм, шаг 0,5 мм (59 шт.)

Выравнивающие блоки и пластины

Руководство по эксплуатации на русском языке
Поставщик - ООО «СТБ «Станкомодернизация», 101000, Москва, переулок Колпачный, д.6, стр.5., ИНН/КПП: 7709946457/770901001
Итоговая стоимость: 8 167 200руб. с учетом НДС, 18%, включает в себя: стоимость самого товара, доставку по адресу грузополучателя, запуск, пуско-наладочные и шеф-монтажные работы.
Срок поставки: 5 месяцев.

5. Токарный станок  LZ 250 SN c  УЦИ Headenhain 

	Технические данные
	

	Высота центров
	мм
	125

	Наибольший диаметр обрабатываемой детали над станиной
	мм
	260

	Наибольший диаметр обрабатываемой детали над поперечной кареткой
	мм
	140

	Межцентровое расстояние согласно DIN 806
	мм
	500

	Ширина станины
	мм
	150

	Шпиндель

	Шпиндельная головка DIN 55027 (стандартно)
	 
	размер 4

	Диаметр шпинделя в переднем подшипнике
	мм
	 

	Отверстие шпинделя
	мм
	38

	Отверстие цанги (система натяжных и нажимных цанг)
	мм
	26

	Внутренний конус по DIN 228 укороченный
	 
	МТ 5

	Центрирующее острие по DIN 806
	 
	МК 3

	Диаметр зажимного патрона норм./макс.
	мм
	125/140

	Диаметр планшайбы макс.
	мм
	200

	Хода инструментальной каретки

	Ход поперечной каретки
	мм
	120

	Ход верхней (продольной) каретки
	мм
	82

	Диапазон поворота продольной каретки в градусах
	 
	+80°/-60°

	Инструментальная система станка
	 
	размер А

	Сечение резца
	мм
	12х12

	Задняя бабка с маховиком

	Ход пиноли
	мм
	80

	Диаметр пиноли
	мм
	45

	Центрирующий конус согласно DIN 228
	 
	МК 3

	Привод (бесступенчатый привод АС)

	Ступени передач
	 
	2

	Ряд V количества оборотов (бесступенчатый)
	об/мин
	60 - 1200

	Ряд W количества оборотов (бесступенчатый)
	об/мин
	150 - 3000

	Мощность привода (100% ED при 50Гц/87Гц)
	кВт
	2,2/3,7

	Диапазон подач

	Продольная подача
	мм/об
	0,015 - 0,7

	Поперечная подача
	мм/об
	0,0075 - 0,35

	Шаг метрической резьбы
	мм
	0,2 - 12

	Шаг резьбы Withworth
	Gg/Z.
	80 - 2

	Шаг модульной резьбы
	модуль
	0,1 - 3,5

	Шаг резьбы Diametral Pitch
	DP
	200 - 8

	Длина х ширина х высота
	мм
	1300х700х1400

	Вес в зависимости от комплектации
	кг
	650


Комплект поставки

	Дополнительные опции
	Количество.

	Трех-кулачковый патрон, стальной корпус, для шпиндельной головки DIN 55027/4

ф125 мм

ф 140 мм
	1

1

	Комплект мягких кулачков 3 шт 

ф125 мм

ф140 мм
	10

10

	Трех кулачковый клиновый патрон  Ф 125 мм
	1

	Бесступенчатые мягкие кулачки ф125 мм – комплект 3 шт.
	1


	4- х кулачковый стальной патрон

ф 125 мм

ф 140 мм
	1
1

	Поводок 

Диапазон зажима 5-40 мм

Диапазон зажима 30-60 мм
	1
1

	Приспособление для ручного крепления с безопасной штифтовой ручкой

- для выдвижной цанги по DIN 6341-K 32 

- для выдвижной цанги 5-С
	1

1

	Рычажное быстрозажимное приспособление с механической и электрической регулировкой

для выдвижной цанги по DIN 6341-K 32 

для выдвижной цанги 5-С

для затяжной цанги по DIN 6343-K 32 
	1

1

1

	Быстрозажимной рычажный цанговый патрон для шпиндельной головки DIN55027/4 зажимной диапазон ф 3-42 мм
	1

	Выдвижная цанга круглая/метрическая, по одной детали каждого размера, форма по DIN 6341-K 32: 

Форма 5-С

1 мм Ø

1,5 - 2,5 мм Ø, на 0,5 мм больше 

3,0 – 26 мм Ø, на 0,5 мм больше

промежуточная заготовка для саморасточки
	1
1
1

1

	Форма 5-С

1 - 26 мм Ø, на 0,5 мм больше 

1 - 26 мм Ø, на 1 мм больше

3 - 26 мм Ø, на 0,5 мм больше 

3 - 26 мм Ø, на 1 мм больше

 промежуточная заготовка для саморасточки
	51

26

47
24

	Цанга с зажимной головкой, разрезная, шлифованная с внешней стороны, улучшенного качества, для растачивания крепежных отверстий на токарном станке, по одной детали каждого размера

Форма К 32

Размер 2.1, Ø 50 x 25

Размер 2.2, Ø 50 x 50

Размер 3.1, Ø 75 x 25

Размер 3.2, Ø 75 x 50

Размер 4.1, Ø 100 x 25

Размер 4.2, Ø 100 x 50
	1

1

1

1

1

1

	Форма 5-С

Размер 2.1, Ø 50 x 25

Размер 2.2, Ø 50 x 50

Размер 3.1, Ø 75 x 25

Размер 3.2, Ø 75 x 50

Размер 4.1, Ø 100 x 25

Размер 4.2, Ø 100 x 50
	1

1

1

1

1

1

	Цанговый ступенчатый патрон для зажима по наружному диаметру,

DIN 6341-K 32 для зажима детали изнутри, зажимной диаметр –  3 мм (ширина), выступ (ступень) – 5 мм, 

Диапазон ступеней 40-100, 41-96, 42-97, 43-98 мм Ø
	по 1 детали каждого размера

	Цанговый ступенчатый патрон для зажима по наружному диаметру 5-С 

- для зажима детали изнутри, зажимной диаметр –  2,75 мм (ширина), выступ (ступень) – 5 мм, 

Диапазон ступеней 30-100, 31-96, 32-97, 33-98, 34-99 мм Ø
	по 1 детали каждого размера



	Вставная втулка распорного конуса 5-С/MК 5 для цанги с внешней ступенью 5-С
	1

	Цанговый ступенчатый патрон для зажима  по наружному диаметру 5-С 

- для зажима детали изнутри, зажимной диаметр –  2,75 мм (ширина), выступ (ступень) – 5 мм, 

Диапазон ступеней 30-100, 31-96, 32-97 мм Ø

Промежуточная заготовка для расточки

Длина зажима 30-100 мм на 1 мм меньше
	по 1 детали каждого размера

5

	Затяжная цанга по DIN 6343-48 круглая/метрическая, 

Комплекты:

1 - 42 мм Ø, на 0,5 мм больше, 83 шт.

1 - 42 мм Ø, на 1 мм больше, 42 шт.

3 - 42 мм Ø, на 0,5 мм больше, 79 шт.

3 - 42 мм Ø, на 1 мм больше, 40 шт.
	1

1

1

1

	Упор полого шпинделя

- Тип 2, диапазон регулирования 22 – 26 мм Ø

для ручного и быстрозажимного приспособления W 28

- Тип 3, диапазон регулирования 25 – 31 мм Ø K 32/5-C

для ручного и быстрозажимного приспособления 

- Тип 4, диапазон регулирования 30 – 38 мм Ø

для главного шпинделя, при обработке в патроне
	1
1

1

	Быстросменный резцедержатель тип А
	1

	Токарный резцедержатель тип AD1690
	1

	Держатель борштанги,  к основной части Тип AН 2085
	1

	Резцедержатель для расточного резца к основной части, тип АJ3080
	1

	Резцедержатель для отрезного резца тип А
	1

	Отрезной резец HSS тип А
	1

	Втулка с конусом Морзе 

MK1 к основной части тип А для держателя расточного резца

MK2 к основной части тип А для держателя расточного резца
	1

1

	Держатель резьбового резца

- для внутренней резьбы AFI, к основной части тип А

- для наружной резьбы AFE, к основной части тип А
	1

1

	Четырехместный револьверный резцедержатель

точность перехода ± 0,005 мм, переход с помощью зажимного рычага с самофиксацией PARAT, размер 1
	1

	Люнет, подвижный вместе с направляющей скольжения 10 – 50 мм Ø 
	1

	Микрометрический упор станины с метрической шкалой для установки точной длины пути при точении простых уступов (буртиков, заплечиков), точных торцов, при растачивании, сверлении и т.п.
	1

	Четырехпозиционный упор станины для серийного изготовления прутковых деталей и т.п.
	1

	Устройство конечного включателя для нарезания резьбы
	1

	Подручник (точила), в комплекте
	1

	Задняя бабка
	

	Половинное острие 

Притупленное острие с центровым отверстием
	1

1

	Трехкулачковый сверлильный патрон с зубчатым венцом,

в комплекте с конусной оправкой и ключом для патрона

Диапазон зажима 1 – 13 мм Ø, B 16/MK 3

Диапазон зажима 3 – 16 мм Ø, B 16/MK 3
	1

1

	Быстрозажимной  сверлильный патрон с зубчатым венцом,

Диапазон зажима 0 – 10 мм Ø, B 12/MK 3

Диапазон зажима 1 – 13 мм Ø, B 16/MK 3

Диапазон зажима 3 – 16 мм Ø, B 16/MK 3
	1

1

1

	Переходная конусная втулка по DIN 2185

MK3 / MK2

MK3 / MK1
	1

1

	Рычажный сверлильный суппорт, метрический*

с однопозиционным упором

- крепление  для выдвижной цанги по DIN 6341-K 32 
- крепление  для выдвижной цанги 5-С
	1

1


Поставщик - ООО "ТСК ГЕКА", г. Москва, ул. Остоженка, д.3/14, ИНН/КПП:7714825962/771401001
Общая стоимость: 6 115 200,00руб. с учетом НДС, 18%,  включает в себя: стоимость товара, упаковку, маркировку, доставку по адресу грузополучателя, проведение шеф-монтажных, пусконаладочных работ, обучение персонала.
Срок поставки: 95 рабочих дней.

6.  Автоматизированная двухколпаковая водородная печь АПВД.2.300x700-1350 -2шт.
Печь предназначена для пайки и отжига деталей и узлов электровакуумных приборов в среде сухого  водорода.

Условия эксплуатации печи:
 - температура окружающей среды от 15 до 35 ºС, при относительной влажности воздуха 55-75%, атмосферном давлении – 104 кПа (750 ±30 мм рт. ст.)

Электропитание печи 
-Электропитание печи должно осуществляться от трёхфазной 5-и проводной сети переменного тока 220/380 частотой 50 Гц.

    Потребляемая электрическая мощность - не более 50  кВт

    Габаритные размеры печи,  не более:   2260x1345 x2700 мм

    Габаритные размеры шкафа,  не более:1000 x 300 x 2000 мм

    Габаритные размеры трансформатора,  не более:700 x 500 x 1200 мм
    Вес  -  не более 2500 кг

Основные технические характеристики рабочей зоны.

- количество колпаков (рабочих камер):                  
 - 2 шт.;

- размеры рабочего пространства, не менее: 




 

диаметр

-
300 мм




 

высота

-
700 мм

-максимальная рабочая температура 

           -
1350 ºС

-Масса садки, загружаемая под один колпак      

-
10 кг

-Материал садки - нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, Медь, Керамика ВК94-1

Печь  изготавливается в блочном исполнении. Конструкция блоков  обеспечивает технологичность монтажа и ремонта печи, наименьшее число монтажных соединений.  В конструкции печи при необходимости предусмотреть элементы ( кронштейны, рым-болты  и т. п.), облегчающие выполнение монтажных и ремонтных работ.

Система охлаждения.

Давление воды на входе системы охлаждения – от 2(105Па до 3(105Па.

Система охлаждения должна быть герметична при давлении на входе – 5·105 Па.

Температура охлаждающей жидкости на входе системы охлаждения – от 10 до 15 0С.

Охлаждающая жидкость должна быть отфильтрована от частиц размером более 100 мкм.

Охлаждающая жидкость – вода водопроводная техническая.

Газовая система.

Водород

Водород сетевой, давление на входе в печь, не менее – 300 мм рт.ст.

Максимальный расход : 500 л/ч.

Азот
Азот сетевой, давление на входе в печь, не менее – 500 мм рт.ст.

Максимальный расход :  500 л/ч.

Газовая система должна быть герметична при избыточном давлении на входе  760 мм рт. ст. 

Система автоматизации 

Пульт управления должен содержать программируемый логический контроллер (ПЛК), обеспечивающий программирование, автоматическое управление и контроль за изменением температуры в печи, устройством дожигания водорода, контролем пламени и блокировкой подачи водорода, подъемом и опусканием колпака, а также контроль и блокировку аварийных ситуаций.

Технолог должен иметь возможность в простом графическом интерфейсе запрограммировать необходимый техпроцесс (время, температура).

При выполнении техпроцесса он в виде графика температуры во времени отображается на графической панели. На ней также отображаются все остальные параметры и стадии техпроцесса .

Запрограммированный техпроцесс сохраняется во внутренней памяти панели управления.

Технолог должен иметь возможность вызова из памяти ранее запрограммированного техпроцесса.

Параметры каждого проведенного техпроцесса сохраняются в архиве внутренней памяти панели управления. Архивный файл проведенного техпроцесса может быть с помощью внешней флэш-памяти перенесен на стандартный персональный компьютер, сохранен в нем и просмотрен в табличной форме.

Графическая панель управления должна интегрироваться в систему диспетчерского контроля SCADA по сети Ethernet, что позволяет объединить управление несколькими печами в одну систему АСУТП. При этом  управление и контроль всеми печами осуществляется одним оператором с одного компьютерного терминала.

Должен быть возможен переход на ручное (от оператора) управление, для чего пульт управления должен иметь мнемосхему с органами управления и светодиодами, обеспечивающими ручное управление и визуальный контроль состояния всеми функциональными системами печи.

Запорная и регулирующая арматура и приводы.

Печь должна быть снабжена необходимой арматурой, контрольно-измерительными приборами, а также средствами автоматизации и защиты.

Регулирующая арматура отечественного или импортного производства на печи должна обеспечивать надежное и плавное регулирование параметров с минимальным усилием.

Вся запорная арматура, независимо от ее типоразмера и параметров должна быть герметична, без утечки среды в закрытом положении.

Арматура должна быть доступна для обслуживания и работы с ней. 

На каждой арматуре должны быть отчетливые надписи, стрелки указывающие направление потока среды, а также указатели положения.

Вся арматура проектируется на полный перепад давления.

Система нагрева 

Система нагрева должна обеспечить температурный режим в печи:


-нагрев  от 500 ºС до 1100 ºС  со скоростью:             8 - 15ºС/мин.;


          -нагрев от 1100 ºС до 1250ºС  со скоростью:             15 - 25ºС/мин.


Точность поддержания максимальной температуры: ±10 ºС.

Перепад температуры в рабочем пространстве: ±15 ºС.

В каждом колпаке предусмотрено измерение температуры по двум термопарам.

Система визуального контроля

Каждый колпак печи должен иметь четыре смотровых окна для визуального наблюдения за рабочим процессом.

Требования безопасности

По способу защиты от поражения электрическим током печь должна соответствовать классу I по ГОСТ 12.2.007.0.

Все доступные прикосновению металлические нетоковедущие части, которые могут оказаться под напряжением должны быть соединены с элементами заземления, заземляющая цепь должна быть непрерывной.

Конструкция печи должна обеспечивать соблюдение при эксплуатации следующих нормативных документов и стандартов:

"Правил устройства электроустановок"; 

"Правил эксплуатации электроустановок потребителей"; 

"Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок".

Каждый колпак должен быть оборудован  противоаварийным устройством, предохраняющим его от разрушения при взрывоопасной ситуации. Противоаварийное устройство должно иметь  сертификат соответствия.

Требования к конструкторской и эксплуатационной документации

Конструкторская, программная, эксплуатационная документация должна соответствовать требованиям стандартов ЕСКД, ЕСТД.

Номенклатура разрабатываемой конструкторской, эксплуатационной, технологической документации формируется на начальном этапе.

Состав поставляемой технической эксплуатационной документации на печь отображается в ведомости эксплуатационной документации (ЭД),  в состав которой должны быть включены:

 - схемы автоматизации;

- схемы газовые;

- схемы водяного охлаждения;

- руководство по эксплуатации на печь;

- руководство оператора;

- эксплуатационная документация на комплектующие изделия;

- формуляр (паспорт) на печь;

- сертификат соответствия на печь.

Комплект поставки

- печь (1 шт.);

- трансформатор (1 шт.);

- шкаф (1 шт.);

- комплект запасных частей согласно ведомости ЗИП;

- комплект эксплуатационной документации согласно ведомости эксплуатационной документации (ЭД), см. п 4.2.
Поставщик - ООО «НПО «ГКМП», 241022, г. Брянск, б-р Щорса, д.7, ИНН/КПП: 3250517421/325001001

Общая стоимость: 15 000 000,00руб. с учетом НДС, 18%  (7 500 000,00руб. с учетом НДС, 18% за 1 шт.) включает в себя: изготовление продукции, упаковку, доставку по адресу грузополучателя, проведение шеф-монтажных, пусконаладочных работ, обучение персонала.
Срок поставки: 6 месяцев с момента поступления аванса.

7. Выпрямитель гальванический ВГ- ТПЕ-100 – 2 шт.

Выпрямители предназначены для питания технологическим током гальванических ванн. 

Выпрямители имеют встроенный силовой трансформатор с естественным воздушным охлаждением.  Питание выпрямителей ВГ-ТПЕ осуществляется от трехфазной сети переменного тока напряжением 380 В частотой 50 Гц. Каждый выпрямитель комплектуется выносным пультом управления, имеющим герметичное исполнение с повышенной коррозионной стойкостью, который может быть установлен либо на крыше шкафа выпрямителя, либо непосредственно около гальванической ванны. 

ВГ-ТПЕ-100-12УХЛ

Номинальный выходной ток – 100 А

Номинальное  выходное напряжение – 12 В

Габаритные размеры – 500х350х100 мм

Масса 100 кг
Поставщик - ООО «ЭнергоСинтез», 440008, г. Пенза, ул. Кулакова, д.1, ИНН/КПП: 5836646364/583601001

Итоговая стоимость: 234 893,16руб. с учетом НДС, 18%  (117446,58руб. с учетом НДС, 18% за 1 шт.) включает в себя: доставку по адресу грузополучателя.
Срок поставки: 2 месяца.

8. Выпрямитель гальванический ВГ- ТПЕ-800 – 1 шт.
ВГ-ТПЕ-800-12УХЛ

Номинальный выходной ток – 800 А

Номинальное  выходное напряжение – 12 В

Габаритные размеры – 800х600х1400 мм

Масса 300 кг

-техническое обслуживание.

Поставщик - ООО «ЭнергоСинтез», 440008, г. Пенза, ул. Кулакова, д.1, ИНН/КПП: 5836646364/583601001

Итоговая стоимость: 333 999,00руб. с учетом НДС, 18%  , включает в себя: доставку по адресу грузополучателя.
Срок поставки: 2 месяца.
9. Универсальный круглошлифовальный станок 3U10MSF1
Полуавтомат круглошлифовальный для шлифования наружных и внутренних поверхностей 

Технические характеристики:

	№ п/п
	Наименование параметров
	Ед. изм.
	Значение

	1
	Наибольший диаметр обрабатываемой заготовки
	мм
	100

	2
	Наибольшая длина обрабатываемой заготовки
	мм
	250

	3
	Масса устанавливаемой заготовки
	кг
	10

	4
	Наибольший диаметр шлифуемой наружной поверхности
	мм
	100

	5
	Наибольшая длина наружного шлифования
	мм
	225

	6
	Диапазон внутреннего шлифования
	мм
	1...40

	7
	Глубина внутреннего шлифования
	мм
	50

	8
	Высота центров над столом
	мм
	80

	9
	Регулирование скорости стола бесступенчатое
	м/мин
	0,01...2,0

	10
	Угол поворота верхнего стола
	град
	+6;-7

	11
	Угол поворота шлифовальной бабки
	град
	±30

	12
	Угол поворота шлифования
	град
	0...90

	13
	Размер шлифовального круга
	мм
	250x25x76

	14
	Величина ручной врезной подачи
	мм на Ш
	0,001

	15
	Регулирование скорости врезной подачи бесступенчатое
	мм/мин на Ш
	0,05...3

	16
	Регулирование частоты вращения детали бесступенчатое
	об/мин
	100... 1000

	17
	Частота вращения шлифовального шпинделя
	об/мин
	2700

	18
	Регулирование частоты вращения внутришлифовального шпинделя бесступенчатое
	об/мин
	40000... 90000

	19
	Суммарная мощность
	кВт
	5

	20
	Мощность электродвигателя привода шлифовального круга
	кВт
	2,2

	21
	Питающая сеть: частота напряжение
	Гц В
	50 380

	22
	Габаритные размеры станка (ДхШхВ)
	мм
	1890x1640x1740

	23
	Масса станка
	кг
	2050

	24
	Класс точности станка
	-
	С

	25
	Постоянство диаметра шлифования в продольном сечении
	'     ММ
	0,001

	26
	Круглость при шлифовании в центрах
	мм
	0,0004

	27
	Круглость при шлифовании в патроне
	мм
	0,0006

	28
	Наличие прибора активного контроля
	-
	да

	29
	Возможность ручного управления с отображением информации
	-
	да


Требуемая документация:
1)   Руководство по эксплуатации, часть 1 - 1 шт

2)   Руководство по эксплуатации, часть 2. Электрооборудование - 1 шт.
3)   Пневмошпиндель с воздушными опорами типа А. Руководство по эксплуатации - 1 шт.
4)   Преобразователь частоты Е84АУ8СЕ75143X0 - 1 шт.
5)   Панель программирования Е2АЕВК 1001 - 1 шт.

Требуемая комплектность (включая оснастку, принадлежности и инструмент):
1)   Станок универсальный круглошлифовальный ЗU10МS в сборе - 1 шт.
2)   Панель программирования ЕZАЕВК 1001-1 шт.
3)   Устройство СОЖ - 1 шт.
4)   2.037.45.000.00.0 Приспособление для внутреннего шлифования - 1 шт.
5)   Круг шлифовальный алмазный 1А1, АС4, 125/100, В2-01, 1 кл., 250x40x76, ГОСТ 16167-90 - 1 шт.
6) 2.037.51.000.01.0 Наладка с цангой - 1 шт. 

7) 2.037.51.000.03.0 Наладка с планшайбой - 1 шт.
8) 3.037.40.516.00.0 Фланец шлифовального круга - 1 шт. 

9) 3.037.40.517.00.0 Фланец шлифовального круга- 1 шт.
10) 3.037.40.505.00.0 Сухарь балансировочный - 6 шт.
11) Наладка под патрон - 1 шт.
12) Приспособление для правки поворотное - 1 шт.
      13) Приспособление для правки откидное - 1 шт.
14) 2.037.90.010.00.0 Центр - 1 шт.
15) 2.037.90.501.00.0 Центр - 1 шт.
16) Оправка для балансировки кругов - 1 шт.
17) 015.40.015-2 Кольцо- 1 шт.
18) 015.45.001-1 Оправка внутришлифовальная - 1 шт.
19) 015.45.002-1 Оправка внутришлифовальная - 1 шт.
20) 015.45.003-1 Оправка внутришлифовальная - 1 шт.
21) Винт В.М6-6х20 - 3 шт.
22) Винт В.МЗ-6х14 - 1 шт.
23) ЗВ10-90-409 Полуцентр твердосплавный - 1 шт.
24) ЗВ 10-90-425 Съемник - 1 шт.                _
25) 2.037.90.210.00.0 Съемник - 1 шт.
26) ЗВ10-90-426-1 Хомутик- 1 шт.
27) Хомутик 7107-0061, ГОСТ 16488-70 - 1 шт.
28) Хомутик 7107-0062, ГОСТ 16488-70 - 1 шт.
29) Ключ Д73-72 - 1 шт.
30) Опора ОВ31М00.00-02-УХЛ4 - 4 шт.

Поставщик - ООО «Завод РемСтанко», 214004, г. Смоленск, ул. Октябрьской революции, д.38, ИНН/КПП: 6732000240/673201001
Итоговая стоимость: 3 150 000,00руб. с учетом НДС, 18%   включает в себя: стоимость самого товара, доставку по адресу грузополучателя, проведение пусконаладочных работ, обучение персонала.
Срок поставки: 3 месяца.
10. Плоскошлифовальный станок ЗЛ741ВФ10
Станки плоскошлифовальные с круглым магнитным столом и горизонтальным шпинделем класса точности  «В» предназначены для шлифования периферией шлифовального круга плоских и конусных (вогнутых и выпуклых) поверхностей деталей, изготовленных из диамагнитных материалов, к которым предъявляют высокие требования в отношении чистоты и точности поверхности (особенно параллельности обрабатываемых на станке поверхностей). 

Диаметр рабочей поверхности стола -630 мм, 

частота вращения шпинделя и шлифовального круга - 1460 об/мин.,

 наибольшее перемещение стойки - 430 мм., 

наибольшее перемещение шлифовальной бабки 415 мм., н

аибольшая окружная скорость шлифовального круга34,4 м/с.

Предельные размеры устанавливаемой заготовки, мм - 

- наибольшая высота - 350,

- наибольшая высота заготовки наименьшего диаметра устанавливаемого на столе - 40,

- диаметр - 50-660

Предельные размеры обрабатываемой наружной поверхности, мм

- наибольший диаметр - 630,

- наибольшая высота (при номинальном диаметре шлиф. круга 450).

Наибольшая масса устанавливаемой заготовки - 300 кг.

	Требуемая комплектность
	
	
	
	
	

	№ п/п
	ГОСТ, обозначение
	Наименование комплектующих изделий
	Количество
	Основной параметр
	

	1
	
	Фланец для крепления алмазного карандаша
	1
	
	

	2
	
	Оправка для балансировки шлифовального круга
	1
	
	

	3
	
	Ключ
	1
	
	

	4
	
	Фланец
	2
	
	

	5
	ГОСТ 3106-62
	Ключ
	1
	38-42
	

	6
	ГОСТ 2839-62
	Ключ гаечный
	1
	22-24
	

	7
	Д71-72
	Ключ к электрошкафу
	1
	
	

	8
	
	Груз балансировочный
	6
	Д95-106
	

	9
	
	Гайка
	1
	М48х1,5 

дсв.
	

	10
	ГОСТ 1476-64
	Винт
	6
	МбхЮ
	

	11
	ГОСТ 11737-
	Ключ
	2
	8=10; 12
	

	
	66
	
	
	
	

	12
	
	Ключ
	1
	
	

	13
	ТУ 2-035-97-69
	Отвертка
	1
	В150
	


Требуемая документация:
1)   Руководство к станку - 1 шт.       
2)   Альбомы материалов по запасным деталям - 1 шт.
Поставщик - ЗАО "Липецкий станкозавод Возрождение", 398001, г. Липецк, ул. Советская,64, ИНН/КПП: 4823030135/482301001

Общая стоимость: 1 735 000,00руб. с учетом НДС, 18%  ,  включает в себя: стоимость самого товара, доставку по адресу грузополучателя, введение станка в эксплуатацию.
Срок поставки: 3 месяца.

11.  Газо-вакуумная-водородная печь ПГВВ-Г 2200

Поставщик:

ФГУП СКБ ИРЭ РАН, г. Фрязино, пл. Введенского, д. 1, 
ИНН/КПП 5052002015/505201001

Технические характеристики:

Максимальная температура прогрева, °С


2200

Точность поддержания температуры, °С


± 5

Неоднородность температуры в рабочей зоне, ˚С
± 5

Скорость подъема температуры, °С/час


от 50 до 700

Диаметр зоны нагрева, мм




300

Высота зоны нагрева, мм




600

Рабочие среды





азот, водород, увлажненный водород

Предельное остаточное давление в холодной камере, мм рт. ст.
1×10-1

Максимальный вес садки, кг



100

Регулируемый расход рабочих газов, л/ч


до 1000

Температура наружных поверхностей камеры, °С
не более 40

Максимальная потребляемая мощность, кВт

40

Питание: промышленная 3-фазная сеть, Гц, В

50, 220/380

Стоимость оборудования с учетом НДС, 18% составляет 11 493 200,00 руб., включает в себя: изготовление продукции, упаковку, доставку по адресу грузополучателя, проведение шеф-монтажных, пусконаладочных работ, обучение персонала.
Срок поставки: 7 месяцев с момента получения аванса.

12.  Электроискровой станок АРТА-123

 Поставщик: 

ООО «НПК «Дельта-Тест», г. Фрязино, Заводской пр-д, д. 4, 
ИНН/КПП 5052013391/505201001

Технические характеристики:

	№№ п/п
	Параметр
	Наличие функции или величина параметра

	1
	2
	3

	1
	Общие требования
	

	1.1.
	Сертификат Госстандарта России
	Наличие

	1.2.
	Сертификат происхождения товара
	Наличие

	1.3.
	Технический паспорт, Руководство по эксплуатации, инструкции пользователя на русском языке и иные документы по согласованию с Заказчиком
	Наличие

	2
	Основные технические характеристики и комплектация поставки базовых механизмов
	

	2.1.
	Тип обработки
	Проволочно-вырезная погружная обработка (ванна с подъёмным механизмом)

	2.2.
	Количество управляемых координат
	3 шт.:

2 (основной стол X,Y) 

+ 1 (поворотный стол)

	2.3.
	Максимальные размеры заготовки (Д×Ш×В)
	     250×160×80 мм

	2.4.
	Координатные перемещения
	XxY : 125×200 мм

Z (высота) ручная установка : 80 мм

	2.5.
	Реализация цифрового программного управления всеми подсистемами станка от системы ЧПУ (посредством технологических команд управляющей программы и от функциональной клавиатуры панели управления):

- скоростью перемотки и силой натяжения проволоки, включением/выключением перемотки;

- всеми параметрами генератора технологических импульсов (включением/выключением генерации импульсов, напряжением на искровом промежутке, частотой следования импульсов, величиной длительности импульсов);

- подъемом/опусканием ванны станка;

- станцией водоподготовки
	Наличие

	2.6.
	Диаметр применяемой проволоки
	Ø 0,02…0,3 мм

	2.7.
	Комплект полускоб станка (верхняя и нижняя) с направляющими для проволоки-электрода из натурального алмаза, специальными соплами, обеспечивающими фокусированную промывку искрового промежутка; включая 1 комплект (2шт.) направляющих под диаметр проволоки Заказчика
	Наличие

	2.8.
	Дополнительный комплект полускоб (верхняя и нижняя) с направляющими из керамики (V-образного типа) для возможности работы с проволоками диаметром менее 0,1 мм (от 0,02мм до 0,3мм); включая 1 комплект (2шт.) направляющих под диаметр проволоки Заказчика
	Наличие

	2.9.
	Стандарт катушки (вес)
	DIN 125 (4 кг) / Р5(5 кг) и другие типы

	2.10.
	Максимальный вес катушки с проволокой, не менее
	5 кг

	2.11.
	Точность координатных перемещений по осям X и Y, не хуже
	± 5 мкм

	2.12.
	Повторяемость позиционирования  по осям X и Y, не хуже
	±1 мкм

	2.13.
	Дискретность интерполяции перемещений по осям X и Y (шаг рабочих перемещений), не более
	0,1 мкм

	2.14.
	Дискретность позиционирования (задаваемая в управляющей программе)
	                   1 мкм

	2.15.
	Межэлектродная среда
	Вода (водопроводная)/ дистиллированная вода (с деионизацией)

	2.16.
	Работа от водопроводной сети
	Возможна

	2.17.
	Станция водоподготовки рабочей жидкости
	рабочий объём 320 л;

3 контура:

- очистка через блок фильтров;

- подача воды высокого давления в зону обработки;

- прокачка через колонку деионизации (включается оператором станка при необходимости)

	2.18.
	Механизм перемещения (оси X ,Y)
	На базе линейных направляющих прецизионного класса, прецизионных  безлюфтовых ШВП класса точности IT1 (HIWIN)

	2.19.
	Механизм перемотки/натяжения проволоки
	На базе тормозной порошковой муфты, мотор-редуктора постоянного тока с прецизионным раскладчиком проволоки; должен обеспечивать возможность работы с проволоками диаметром от 0,02мм до 0,3мм; микропроцессорное управление всеми параметрами от системы ЧПУ

	2.20.
	Диапазон скорости перемотки проволоки-электрода, не менее
	60-390 м/час

	2.21.
	Подъёмный механизм ванны
	На базе актуатора постоянного тока с низким уровнем шума, направляющих (CAMOZZI)

	3
	Общие параметры
	

	3.1.
	Габариты(Д×Ш×В):

- станочный модуль, не более

- система ЧПУ/ генератор

- станция водоподготовки
	1300×920×1600 мм

встроена в механический модуль

1050х950х1270

	3.2.
	Электропитание
	Однофазная сеть переменного тока с напряжением 220 В, 

частота 50 Гц

	3.3. 
	Потребляемая мощность 
	4,0 кВт

	4
	Система ЧПУ
	

	4.1.
	Экран, диагональ, не менее
	ТFT 19“

	4.2.
	Ввод программ
	- внешний USB флеш-диск

- встроенный флеш-диск (от 4 Гб)

- локальная вычислительная сеть

	4.3.
	Подготовка программ
	- встроенный редактор

- САПР (устанавливается на отдельном рабочем месте программиста)

	4.4.
	Стандартные функции системы ЧПУ
	- работа в относительной и абсолютной системе координат;

- стандартные автоматические измерительные циклы базирования детали;

- графическое отображение процесса обработки;

- возможность программирования во время обработки;

- запоминание всех параметров при отключении электропитания (в т.ч. аварийного) с автоматическим восстановлением прерванной задачи;

- встроенная справочная система;

- встроенная библиотека режимов обработки

	4.5.
	Максимальная длина управляющей программы, не менее
	65 000 кадров

	5
	Генератор технологического тока
	

	5.1.
	Элементная база
	силовые модули на базе мощных MOS транзисторов; микропроцессорное управлением всеми параметрами технологического тока (на базе 32-битного микроконтроллера с тактовой частотой 150 МГц, не менее)

	5.2.
	Диапазон значений регулируемых параметров технологического тока
	- значение генерируемых частот: 1-120кГц;

- дискретность регулирования частоты следования импульсов тока: 1кГц;

- длительность импульсов: 0,3-2,5мкс;

- дискретность регулирования длительности импульсов тока: 10нс

	5.3.
	Максимальная мощность
	1,3 кВт

	5.4.
	Максимально допустимая амплитуда тока на выходе ключей генератора, не менее
	1200А

	6
	Дополнительные опции
	

	6.1.
	Пакет САПР управляющих программ для среды АutoCAD (для получения управляющих программ 2-х и 5-и координатной обработки в стандарте ISO) или эквивалент, должен поддерживать версию AutoCAD 2009, не ниже
	Наличие

	6.2.
	Дополнительный выносной ручной пульт системы ЧПУ (управление координатными перемещениями и режимами обработки)
	Наличие 

	6.3.
	Механизм поворотного стола с управлением от системы ЧПУ станка (3-ая координата)
	Наличие

	6.4.
	Оптические преобразователи линейных перемещений для осей X, Y (дискретность 1 мкм)
	Наличие

	6.5.
	Охлаждающий аппарат рабочей жидкости:

- компрессорно-конденсаторного типа;

- цифровая система автоматического поддержания заданной температуры рабочей жидкости
	Наличие

	7
	Прочие условия
	

	7.1.
	Проведение шеф-монтажных и пусконаладочных работ
	Наличие

	7.2.
	Базовый курс обучения по эксплуатации и программированию специалистов Заказчика
	Наличие

	7.3.
	Срок гарантии
	18 месяцев

	7.4.
	Штатная заводская упаковка, обеспечивающая сохранность при транспортировке, влагозащищенность
	Наличие

	7.5.
	Все поставляемое программное обеспечение должно быть лицензировано


Стоимость оборудования с учетом НДС, 18%,  составляет 2 042 000,00 руб., включает в себя: изготовление продукции, упаковку, доставку по адресу грузополучателя, проведение шеф-монтажных, пусконаладочных работ, обучение персонала.
Срок поставки: 14 недель.

13. Фрезерный универсальный станок Х8140
Поставщик: ООО «Белстанко», г. Москва, 1-й Институтский пр-д, д. 5, стр. 1, 
ИНН/КПП 7721595766/ 772101001

Технические характеристики:

Размеры горизонтального стола, мм





400x800

Т-образные пазы горизонтального стола, мм




6x14x16

Максимальная нагрузка по центру на горизонтальный стол, кг

300

Размеры вертикального стола, мм






250x1060

Т-образные пазы вертикального стола, мм




3x14x63

Максимальное продольное перемещение рабочего стола (ось X), мм

500

Максимальное поперечное перемещение горизонтальной 

шпиндельной головки (ось Y), мм






400

Максимальное вертикальное перемещение рабочего стола (ось Z), мм
400

Расстояние от оси горизонтального шпинделя до 

поверхности горизонтального стола, мм





50-450

Расстояние от торца вертикального шпинделя до 


поверхности горизонтального стола, мм





50-450

Максимальное расстояние от оси вертикального шпинделя до 

вертикальных направляющих станины, мм




540

Расстояние от торца вертикального стола до вертикальных 

направляющих станины, мм






165

Диапазон частот вращения шпинделя, об/мин




40-2000

Конус шпинделя








ISO40

Диапазон рабочих подач по осям X,Y,Z мм/мин




10-380

Ускоренное перемещение по осям X,Y,Z мм/мин



1200

Ход пиноли, мм








80

Мощность электродвигателя главного движения, кВт



3

Мощность электродвигателя рабочей подачи, кВт



1,1

Мощность электродвигателя ускоренной подачи, кВт



1,75

Мощность электродвигателя насоса подачи СОЖ, кВт



0,09

Габариты, мм









1390x1430x1820

Масса, кг









1400

Комплектация станка:

Устройство цифровой индикации (УЦИ)

Горизонтальный стол, вертикальный стол

Комплект вспомогательного инструмента для обслуживания станка

Оправка для фрез ∅16, 22, 27, 32 мм (ISO40, 7:24)

Переходная втулка для фрез с конусом морзе №1,2,3 (ISO40)

Цанговый патрон (ISO40) с комплектом цанг ∅ 2, 3, 4, 5, 6, 8, 10, 12 мм

Виброопоры

Осветительное устройство

Система охлаждения

Защитный экран патрона

Защита шпинделя

Поддон для стружки

Централизованная система смазки

Поворотный  стол

Тиски 200мм

Делительная головка

Руководство по эксплуатации на русском языке

Стоимость оборудования с учетом НДС, 18%,  составляет 1 531 400,00 руб., включает в себя: стоимость самого товара, доставку по адресу грузополучателя, проведение шеф-монтажных, пусконаладочных работ, обучение персонала.
Срок поставки: 1 неделя.

14. Токарно-винторезный станок ERL-1330 - 2 шт.

Поставщик: ООО «Проминжиниринг», г. Москва, ул. Ибрагимова, д. 12, стр. 5, 
ИНН/КПП: 7719790520/771901001

Технические характеристики:

	№
	Характеристика
	Ед. изм.
	Требование 
	Значение 
	Параметр 

	1.1
	Высота центров
	мм
	диапазон
	170-175
	

	1.2
	Максимальный диаметр обработки над станиной
	мм
	диапазон
	Ø 340 - 350
	

	1.3
	Максмальный диаметр обработки над суппортом
	мм
	не менее
	Ø 210
	

	1.4
	Расстояние между центрами
	мм
	диапазон
	600-800
	

	1.5
	Расстояние между направляющими станины
	мм
	не менее
	220
	

	2.1
	Торец шпинделя, внутренний конус
	
	точно
	
	ASA D1-4, МК5

	2.2
	Втулка переходная
	
	точно
	
	МК5 х МК 3

	2.3
	Диаметр отверстия в шпинделе
	мм
	точно
	
	Ø40

	2.3.1
	Количество ступеней редуктора
	ед.
	не менее
	
	8

	2.3.2
	Диапазон частот вращения шпинделя
	об/мин
	диапазон
	
	80-2000

	3.1
	Длина суппорта
	мм
	не менее
	390
	

	3.2
	Ширина суппорта
	мм
	не менее
	380
	

	3.3
	Перемещение поперечной каретки
	мм
	не менее
	175
	

	3.4
	Перемещение верхних резцовых салазок
	мм
	не менее
	90
	

	4.1
	Диапазон дюймовой резьбы
	ниток/дюйм
	точно
	
	45 шагов / 2~72 T.P.I.

	4.2
	Диапазон метрической резьбы
	мм
	точно
	
	39 шагов / 0,2~14 мм

	4.3
	Диапазон диаметральной резьбы
	питч
	точно
	
	21 шаг / 8~44 D.P.

	4.4
	Диапазон модульной резьбы
	модуль
	точно
	
	18 шагов / 0,3~3,5 M.P.

	4.5
	Продольная подача
	мм/мин
	точно
	
	0,05~1,7

	4.6
	Поперечная подача
	мм/мин
	точно
	
	0,025~0,85

	5.1
	Диаметр пиноли
	мм
	не менее
	
	Ø50

	5.2
	Перемещение пиноли
	мм
	не менее
	110
	

	5.3
	Конус центра
	МК №
	точно
	
	3

	6.1
	Мощность главного привода
	
	
	
	

	6.2
	стандарт
	кВт
	не менее
	3,7
	

	6.3
	Мощность насоса охлаждения
	кВт
	не менее
	0,1
	

	7.1
	Масса станка нетто
	кг
	не менее
	850
	


Стоимость оборудования с учетом НДС, 18%,  составляет 2 474 350,00 руб., включает в себя: стоимость самого товара, доставку по адресу грузополучателя, проведение шеф-монтажных, пусконаладочных работ, обучение персонала.
Срок поставки: 100 рабочих дней.

15. Печь электровакуумная ПЭВ 500х710-1300

Поставщик: ООО «НПО «ГКМП», г. Брянск, бул. Щорса, д.7, 
ИНН/КПП 3250517421/ 325001001

Технические характеристики:

Печь  предназначена для отжига, обезгаживания и пайки в вакууме деталей и узлов электровакуумных  приборов, керамических плат, корпусов, термообработки наноструктурированной керамики при температуре до 1300 ˚С. 

Тип печи: одноколпаковая  вакуумная  электропечь сопротивления  периодического действия  с подвижным подом, перемещаемым в вертикальном направлении для обеспечения загрузки/выгрузки обрабатываемых изделий. 

Рабочее пространство, мм 

диаметр 



                                                                                       500,0

высота 



                                                                                       710,0 

Давление (вакуум),   

Па   




                                                                      (6,7...1,34)×10ˉ3 

мм рт.ст. 



                                                                              (5...1)×10ˉ5
Максимальная рабочая температура,  ºС   

                                                  1300,0 

Точность поддержания температуры,  не хуже, ºС 
                                                    ±10,0 Тип теплоизоляции камеры 



                                              экранная 

Средний полный ресурс, не менее, часов   

                                                25000,0 

Потребляемая мощность, кВт, не более 


                                                    100,0 

Масса садки, кг, не более 
 



                                                      50,0 

Масса печи, кг, не более 


 

                                                  3770,0 

Габаритные размеры, мм 

длина  
                                                                                                                         3127,0 

ширина 
                                                                                                                         2570,0

высота  
                                                                                                                         3520,0

Питание осуществляется от трёхфазной четырехпроводной с нулевым проводом сети переменного тока, напряжением 380/220В ±10%, частоты 50Гц ± 2,5%. 

Печь функционирует при подаче воды в систему охлаждения под давлением от 0,3 до 0,4 МПа (от 3кгс/см2 до 4 кгс/см2) с расходом не менее 3м3/ч. 

Создание температуры в рабочей камере обеспечивают молибденовые нагреватели, расположенные по периметру камеры с образованием рабочей зоны 500 мм и высотой 710 мм. 

От наружных стенок камеры нагреватели отделены  экранами. Снизу камера закрывается и герметизируется подъемным подом, на который устанавливается садка. 

Имеется система водяного охлаждения. 

Печь  изготовлена в климатическом исполнении УХЛ 4.2 по ГОСТ 15150-69
Стоимость оборудования с учетом НДС, 18%,  составляет 8 000 000,00 руб., включает в себя: изготовление продукции, упаковку, доставку по адресу грузополучателя, проведение шеф-монтажных, пусконаладочных работ, обучение персонала.
Срок поставки: 6 месяцев.

16. Электропечь толкательная типа ЦЕП-220В
Поставщик: ООО «НПО «ГКМП», г. Брянск, бул. Щорса, д.7, 
ИНН/КПП 3250517421/ 325001001

Технические характеристики:

Мах рабочая температура – 1400 °С
Размеры рабочей зоны (муфеля) – 100х750(1000)мм
Число муфелей (печей) – 2 шт.
Число зон –  1

Мощность- 2х10 кВт
Напряжение питающей сети – 380 или 220В
Напряжение на муфели печи – 15-105В
Число фаз – одна
Расход газа – 0,5 м/час
Регулирование температуры – автоматическое, ручное
Размеры лодочек (поддонов) – высота – 50 мм, длина – 200 мм
Габаритные размеры – 3400х1300х1700
Электропечь представляет собой агрегат из двух печей, установленных на общем столе.
Собственно печь состоит из герметичного кожуха, в котором смонтирована керамическая
труба -муфель с нагревателем из молибденовой проволоки. Пространство между муфелем и кожухом заполнено кирпичом из легковесного шамота и высокоогнеупорной   теплоизоляционной засыпкой. Продолжением муфеля вне печи служат: труба со стороны загрузки и труба с холодильником со стороны выгрузки. Загрузка лодочек с деталями в рабочую зону и выгрузку из холодильника производится вручную при помощи металлического прута. Нахождение в рабочей зоне 5-20мин., в холодильнике 30-60мин. Лодочки должны быть изготовлены длиной 200±0,5мм. Во избежание заклинивания лодочки должны иметь скругленные края.

Стоимость оборудования с учетом НДС, 18%, составляет 4 000 000,00 руб., включает в себя: изготовление продукции, упаковку, доставку по адресу грузополучателя, проведение шеф-монтажных, пусконаладочных работ, обучение персонала.
Срок поставки: 6 месяцев.

Приложение №2 к  Уведомлению

о запросе предложений 

от «04» июня 2014г. №170/628л
(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)
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