Приложение №3 
Основные технологические характеристики, предъявляемые к закупаемому оборудованию. 
Basic technological characteristics for the purchased equipment... 
1. Предмет закупки: Токарный станок с ЧПУ (далее «оборудование»)
Subject of procurement: CNC lathe (hereinafter "equipment")

2. Детали, подлежащие обработке на данном оборудовании (первое применение):
- ШНКФ 453461.710/002; ШНКФ 453461.710/002-10 «Вал сошки» (приложение №1 лист 1) с общей программой выпуска 22 000 деталей в год; 
- ШНКФ 453461.700/002; ШНКФ 453461.700/002-10 «Вал сошки» (приложение №1 лист 2) с общей программой выпуска 13 500 деталей в год; 
- ШНКФ 453461.700/002-30 «Вал сошки» (приложение №1 лист 2) с программой выпуска 1 500 деталей в год; 
- 4310-3401065 «Вал сошки» (приложение №1 лист 3) с программой выпуска 25 000 деталей в год;

- ШНКФ 453461.400/002 «Вал-сектор» (приложение №1 лист 4) с программой выпуска 2 000 деталей в год;

- ШНКФ 453461.200/002 «Вал-сектор» (приложение №1 лист 5) с программой выпуска 4 500 деталей в год;

- ШНКФ 453461.120/002 «Вал-сектор» (приложение №1 лист 6) с программой выпуска 5 600 деталей в год;

- ШНКФ 453461.136/002 «Вал-сектор» (приложение №1 лист 6) с программой выпуска 36 000 деталей в год;

- 5336-3401065;  5336-3401065-10 «Сектор» (приложение №1 лист 7) с общей программой выпуска  16 000 деталей в год;

- 6422-3401065-02 «Сектор»  (приложение №1 лист 8) с программой выпуска 150 деталей в год;

- 3302-3401065 «Вал-сектор» (приложение №1 лист 9) с программой выпуска 6 000 деталей в год;

- 740.90-1111035-10 «Вал редуктора привода ТНВД» (приложение №1 лист 10) с программой выпуска  12 000 деталей в год;
- 1221Б-4625013 «Шток» (приложение №1 лист 11) с программой выпуска 11 000 деталей в год.

Чертежи заготовок в приложении №2, листы 1-11.
Parts to be processed on this equipment (first application):

- ШНКФ 453461.710 / 002; ШНКФ 453461.710 / 002-10 "Bipod shaft" (Appendix No. 1 sheet 1) with a total production program of 22,000 parts per year;

- ШНКФ 453461.700 / 002; ШНКФ 453461.700 / 002-10 "Bipod shaft" (Appendix No. 1 sheet 2) with a general production program of 13,500 parts per year;

- ШНКФ 453461.700 / 002-30 "Bipod Shaft" (Appendix No. 1 sheet 2) with a program of production of 1,500 parts per year; 

- 4310-3401065 "Bipod shaft" (Appendix No. 1 sheet 3) with a program of production of 25,000 parts per year;

- ШНКФ 453461.400 / 002 "Shaft-sector" (Appendix No. 1 sheet 4) with a program of production of 2,000 parts per year;

- ШНКФ 453461.200 / 002 "Shaft-sector" (Appendix No. 1 sheet 5) with a program of production of 4,500 parts per year;

- ШНКФ 453461.120 / 002 "Shaft-sector" (Appendix No. 1 sheet 6) with a production program of 5,600 parts per year;

- ШНКФ 453461.136 / 002 "Shaft-sector" (Appendix No. 1 sheet 6) with a production program of 36,000 parts per year;

- 5336-3401065; 5336-3401065-10 "Sector" (Appendix No. 1 sheet 7) with a total production program of 16,000 parts per year;

- 6422-3401065-02 "Sector" (Appendix No. 1 sheet 8) with a program of production of 150 parts per year;

- 3302-3401065 "Shaft-sector" (Appendix No. 1 sheet 9) with a program of 6,000 parts per year;

- 740.90-1111035-10 "High pressure fuel pump drive gearbox shaft" (Appendix No. 1 sheet 10) with a production program of 12,000 parts per year;

- 1221B-4625013 "Rod" (Appendix No. 1 sheet 11) with a production program of 11,000 parts per year.

Drawings of blanks in Appendix No. 2, sheets 1-11.
3. Требования, предъявляемые к товару 

(Продавцу необходимо заполнить таблицу и включить ее в коммерческое предложение):
Requirements for the product 
(The seller needs to fill out the table and include it in the commercial offer):
	1. 
	Фирма-производитель оборудования, страна
Manufacturing company, country   
	

	2. 
	Модель оборудования
Equipment model
	

	3. 
	Время цикла обработки каждой детали Тц=То+Тус = 3,3 мин.
где То – основное время работы станка, мин;

       Тус – время установки-снятия заготовки (неперекрываемое основным временем время на захват и транспортирование загрузчиком заготовки из накопителя, установка и закрепление заготовки в зажимном приспособлении, переустановка заготовки между шпинделями/позициями, транспортирование и укладка готовой детали  в накопитель).
Фактическое время обработки для каждой детали может отличаться от указанного среднего значения при условии выполнения суммарного годового объема выпуска 155 250 штук вышеуказанных деталей при суммарном фонде времени Fд = (3,3 мин. * 155 250)/60 = 8539 часов (для трех станков с ЧПУ при двухсменном режиме работы с нормативным коэффициентом загрузки 0,85). 
Для справки: штучное время обработки составит Тшт.=3,76 мин. (с учетом времени на смену инструмента, на отдых и естественные надобности, на уборку станка и т.д.)
Cycle time for each part Tс = To + Tus = 3.3 minutes.

where To – main operating time of the machine, min;

 Tus - the time of setting-removing the workpiece (time not overlapped by the main time for gripping and transporting the workpiece from the drive by the loader, setting and securing the workpiece in the clamping device, reinstalling the workpiece between spindles / positions, transporting and placing the finished part in the drive).

The actual processing time for each part may differ from the indicated average value, provided that the total annual production volume of 155 250 pieces of the above parts is fulfilled with a total fund of time Fd = (3.3 minutes * 155 250) / 60 = 8539 hours (for three machines with CNC in a two-shift mode of operation with a standard load factor of 0.85). 

For reference: the piece processing time will be Tpc = 3.76 minutes. (taking into account the time for changing tools, for rest and natural needs, for cleaning the machine, etc.)
	

	4. 
	Объем закупки – 3 единицы, не более
Purchase volume - 3 units, no more
	

	5. 
	Срок поставки оборудования –  не более 250 дней с даты открытия аккредитива для нерезидентов РБ, и не более 300 дней после перечисления авансового платежа для резидентов РБ (производитель), IV квартал 2021 для резидентов РБ (продавец).
Equipment delivery time - no more than 250 days from the date of opening a letter of credit for non-residents of the Republic of Belarus, and no more than 300 days after the transfer of an advance payment for residents of the Republic of Belarus (manufacturer), IV quarter 2021 for residents of the Republic of Belarus (seller).
	

	6. 
	Гарантийный срок:   24 месяца, не менее.
Подтверждение возможности обеспечить на территории Республики Беларусь техническое обслуживание предлагаемого к поставке оборудования, его ремонт, наличие запасных частей и расходных материалов.

Warranty period: 24 months, not less.

Confirmation of the ability to provide on the territory of the Republic of Belarus maintenance of the equipment offered for delivery, its repair, availability of spare parts and consumables.
	

	7. 
	Опции и технические требования 

(подтвердить их наличие или выполнение):
Options and technical requirements 
(confirm their presence or fulfillment):
	

	7.1 
	Исполнение станков и их количество (патронно-центровой, с контршпинделем, вертикальной или горизонтальной компоновки и т.п. – определяются предложенной технологией обработки).
The design of the machines and their number (cartridge-center, with a counter-spindle, vertical or horizontal arrangement, etc. - are determined by the proposed processing technology).
	

	7.2 
	Оборудование должно быть новое, не бывшее в употреблении, ремонте, в том числе не восстановленное, у которого не была осуществлена замена составных частей, не были восстановлены потребительские свойства.
The equipment must be new, not used, repaired, including not restored, for which the replacement of components has not been carried out, consumer properties have not been restored.
	

	7.3 
	Оборудование в обязательном порядке должно быть серийно изготавливаемым (не являться экспериментальным или опытным образцами).
The equipment must be serially manufactured (not experimental or prototypes).
	

	7.4 
	Все применяемые в оборудовании комплектующие, детали и узлы должны быть изготовлены не ранее 2020 года, соответствовать директивам СЭ с наличием подтверждающего сертификата ТР ТС 010/2011.
All components, parts and assemblies used in the equipment must be manufactured no earlier than 2020, comply with the directives of the SE with the presence of a confirmation certificate TR CU 010/2011.
	

	7.5 
	Все закупаемое оборудование должно быть одной модели, должны  иметь одинаковые посадочные размеры шпинделей,  гнезд револьверных головок  для возможности переналадки на любую из указанных выше деталей и для унификации оснастки.
All purchased equipment must be of the same model, must have the same spindle fit, turret sockets for the possibility of changeover to any of the above parts and for unification of the tooling.
	

	7.6 
	Цифровые привода и линейные направляющие по всем осям с защитными кожухами
Digital drives and linear guides in all axes with protective covers
	

	7.7 
	Оптические вентилируемые измерительные линейки по основным осям.
Optical ventilated measuring rulers along the main axes.
	

	7.8 
	Автоматическая централизованная смазка линейных направляющих и ШВП, устроенная по принципу минимально достаточного количества смазки.
Automatic centralized lubrication of linear guides and ballscrews arranged on the principle of a minimum sufficient quantity of lubricant
	

	7.9 
	Система подачи СОЖ через револьверные головки.
Coolant supply system through turrets.
	

	7.10 
	Система удаления стружки (стружечный конвейер).
Chip removal system (chip conveyor).
	

	7.11 
	Холодильный агрегат RITAAL (либо аналоги) для охлаждения электрошкафа (с использованием в качестве хладона заменителей озоноразрушающих веществ или смесей).
RITAAL refrigeration unit (or analogs) for cooling the control cabinet (using ozone-depleting substances or mixtures as refrigerant).
	

	7.12 
	С каждой единицей оборудования должен поставляться ручной пульт управления для упрощения наладки в рабочей зоне станка.

A manual control panel should be supplied for each piece of equipment to facilitate setup in the working area of the machine.
	

	7.13 
	Система контроля целостности инструмента
Tool integrity monitoring system.
	

	7.14 
	Система настройки (привязки) инструмента на станке

The system of setting (binding) the tool on the machine.
	

	7.15 
	С поставкой станка предусмотреть переходник к прибору для настройки инструмента вне станка UNO 20/40 MICROSET (HAIMER) для возможности настройки вне станка поставляемого режущего инструмента в сборе с державками.
With the delivery of machines, provide an adapter to the UNO 20/40 MICROSET (HAIMER) device for the possibility of setting the supplied cutting tool complete with holders outside the machine. 
	

	7.16 
	Надежное ограждение рабочей зоны кабинетного типа с блокировками.

Reliable fencing of the cabinet-type working area with locks.
	

	7.17 
	Система освещения зоны резания (кабины оборудования).

Lighting system for the cutting zone (equipment cab)
	

	7.18 
	Система вытяжки, сбора и фильтрации эмульсионного тумана из рабочей зоны станка.

The system for extracting, collecting and filtering emulsion fog from the working area of ​​the machine
	

	7.19 
	Система автоматизированной очистки базовых элементов зажимных приспособлений, заготовки от стружки.

System for automated cleaning of base elements of clamping devices, workpieces from chips.
	

	7.20 
	Сигнальная лампа индикации режимов работы оборудования.

Warning lamp for indicating the operating modes of the equipment
	

	7.21 
	     Пистолет для смывания стружки и мойки рабочей зоны оборудования.

     Gun for flushing chips and washing the working area of ​​equipment
	

	7.22 
	Должно быть автоматичекое устройство загрузки-выгрузки деталей.

There should be an automatic device for loading and unloading parts.
	

	7.23 
	Максимальный устанавливаемый диаметр, мм, не менее........................................350
Maximum installed diameter, mm, not less ........................................ 350
	

	7.24 
	Максимальный обрабатываемый диаметр, мм, не менее.........................................200
Maximum processed diameter, mm, not less ......................................... 200
	

	7.25 
	Максимальная длина обработки, мм, не менее.........................................................450
Maximum processing length, mm, not less .......................................... ............... 450
	

	7.26 
	Скорость быстрых перемещений по осям Х/Z, м/мин, не хуже................................30
The speed of fast movements along the X / Z axes, m / min, not worse ................ 30
	

	7.27 
	Ход по осям Х/Z, м/мин, не хуже.......................................................................200 / 500

Travel along the X / Z axes, m / min, not worse ............. .................................. 200/500
	


	7.28 
	Дискретнось позиционирования токарных шпинделей (ось C), град., не хуже.....0,1°

Discreteness of positioning of turning spindles (C-axis), degrees, not worse ..... 0.1 °
	

	7.29 
	Максимальная частота вращения токарных шпинделей, мин -1, не менее............4000
Maximum rotation frequency of turning spindles, min -1, not less ............ 4000
	

	7.30 
	Мощность основного шпинделя (при 100% времени работы), кВт, не менее..........15

Main spindle power (at 100% of operating time), kW, not less .......... 15
	

	7.31 
	Крутящий момент основного шпинделя (при 100% времени работы), Н·м, 

не менее..........................................................................................................................120

Main spindle torque (at 100% operating time), Nm, not less .................... 120
	

	7.32 
	Диаметр патрона, мм, не менее....................................................................................210
Chuck diameter, mm, not less ........................................... ......................................... 210
	

	7.33 
	Конус шпинделя задней бабки (для патронно-центрового исполнения станков), 

не менее ........................................................................................................................МК4

Taper of the tailstock spindle (for cartridge-centering machines), not less ................. MK4
	

	7.34 
	Ход задней бабки (для патронно-центрового исполнения станков), не менее.........400

Tailstock travel (for cartridge-centering machines), not less ......... 400
	

	7.35 
	Количество инструментов в каждой револьверной головке, шт., не менее...............12
Number of tools in each turret, pcs., Not less ............... 12
	

	7.36 
	Количество приводного инструмента в каждой револьверной головке, шт., 
не менее..............................................................................................................................6
The number of driven tools in each turret, pcs., ot less .... ................. ............................ 6
	

	7.37 
	Время индексации револьверной головки, сек, не более...........................................0,6

Turret indexing time, sec, no more ......................................... ..0.6
	

	7.38 
	Точность позиционирования по осям X/Z, мм, не хуже.......................................±0,005

Positioning accuracy along the X / Z axes, mm, not worse .................... . ± 0.005
	

	7.39 
	Система ЧПУ:   Siemens или FANUC ввиду совместимости с применяемой системой на предприятии.

CNC system: Siemens or FANUC due to compatibility with the system used in the enterprise.
	

	7.40 
	Система мониторинга работы оборудования MDC (Machine Data Acquisition) с возможностью интегрирования в общую систему диспетчерского управления и сбора данных (SCADA).

System for monitoring equipment operation MDC (Machine Data Acquisition) with the ability to integrate into the general system of supervisory control and data acquisition (SCADA).
	

	7.41 
	Язык интерфейса:  русский.

Interface language: Russian.
	

	7.42 
	Дисплей:  26,4 см (10,4”) TFT, разрешение  1024 х 768, не хуже.

Display: 26.4 cm (10.4 ”) TFT, resolution 1024 x 768, no worse.
	

	7.43 
	Полная ЧПУ клавиатура.

Full CNC keyboard.
	

	7.44 
	Система параллельного программирования на станке (программирование во время обработки).

Parallel programming system on the machine (programming during machining).
	

	7.45 
	Диалоговое программирование с графической поддержкой.

Dialogue programming with graphical support.
	

	7.46 
	Встроенная функция диагностики систем оборудования (индикация нагрузки на рабочие органы оборудования).

Built-in diagnostic function of equipment systems (indication of the load on the working parts of the equipment).
	

	7.47 
	Возможность срочного прерывания процесса обработки на любой стадии с последующим возобновлением обработки с момента прерывания.

Possibility of urgent interruption of the processing process at any stage with the subsequent resumption of processing from the moment of interruption.
	

	7.48 
	USB и/или compact flash (для съема программ с оборудования), Ethernet интерфейсы.

USB and/or compact flash (for downloading programs from equipment), Ethernet interfaces.
	

	7.49 
	Для каждой единицы оборудования должен поставляться 
- один комплект гидрофицированных зажимных приспособлений для каждой детали (или переналаживаемых унифицированных) на каждую позицию, где производится базирование и закрепление деталей;

- два комплекта быстроизнашиваемых элементов зажимных приспособлений на каждую позицию, где производится базирование и закрепление каждой из деталей (комплекты кулачков к токарным патронам, центра для поджима деталей и т.п.); одинаковые позиции перечня для разных обрабатываемых деталей в рамках одного комплекта допускается не дублировать
Each piece of equipment must be supplied with 

- one set of hydraulicized clamping devices for each part (or readjustable unified) for each position where the parts are located and fixed;

- two sets of quick-wear elements of clamping devices for each position, where the basing and fastening of each of the parts is performed (sets of cams for lathe chucks, center for clamping parts, etc.); identical items of the list for different workpieces within the same set may not be duplicated
	

	7.50 
	С каждой единицей оборудования должен поставляться комплект вспомогательного инструмента для крепления режущего инструмента, обеспечивающего обработку всех деталей согласно заданию (с учетом возможности параллельной обработки одинаковых деталей на закупаемых станках-дублерах).

Each piece of equipment must be supplied with a set of auxiliary tools for fastening the cutting tool, which ensures the processing of all parts according to the assignment (taking into account the possibility of parallel processing of identical parts on purchased duplicate machines).
	

	7.51 
	С оборудованием должен поставляться комплект режущего инструмента необходимый для обработки:

а) 4000 деталей ШНКФ 453461.710/002 «Вал сошки» (в том числе                 ШНКФ 453461.710/002-10); 

б) 3000 деталей ШНКФ 453461.700/002 «Вал сошки»  (в том числе               ШНКФ 453461.700/002-10); 
в) 300 деталей ШНКФ 453461.700/002-30 «Вал сошки»;
г) 7000 деталей 4310-3401065 «Вал сошки»;

д) 500 деталей ШНКФ 453461.400/002 «Вал-сектор»;

е) 1000 деталей ШНКФ 453461.200/002 «Вал-сектор»;

ж) 1500 деталей ШНКФ 453461.120/002 «Вал-сектор»;

з) 9000 деталей ШНКФ 453461.136/002 «Вал-сектор»;

и)  4000 деталей 5336-3401065 «Сектор» (в том числе 5336-3401065-10);

к)  50 деталей 6422-3401065-02 «Сектор»;
л) 1500 деталей 3302-3401065 «Вал-сектор»;;
м) 3000 деталей 740.90-1111035-10 «Вал редуктора привода ТНВД»;

н) 2500 деталей 1221Б-4625013 «Шток»
согласно прилагаемых чертежей обработки. 

При этом число держателей режущих пластин (резцов, корпусов сверл и т.п.)  должно быть не менее 2-х комплектов каждого наименования для каждой единицы оборудования.

Предусмотреть комплект винтов крепления металлорежущих и опорных пластин, комлект опорных пластин, рычагов и т.п. - согласно рекомендаций каталогов производителей инструментов.
The equipment must be supplied with a set of cutting tools necessary for processing:

a) 4000 parts ШНКФ 453461.710 / 002 "Bipod shaft" (including ШНКФ 453461.710 / 002-10); 

b) 3000 parts ШНКФ 453461.700 / 002 "Bipod shaft"  (including ШНКФ 453461.700 / 002-10); 

c) 300 parts ШНКФ 453461.700 / 002-30 "Bipod shaft";

d) 7000 parts 4310-3401065 "Bipod shaft";

e) 500 parts ШНКФ 453461.400 / 002 "Shaft-sector";

f) 1000 parts ШНКФ 453461.200 / 002 "Shaft-Sector";

g) 1500 parts ШНКФ 453461.120 / 002 "Shaft-Sector";

h) 9000 parts ШНКФ 453461.136 / 002 "Shaft-Sector";

i) 4000 parts 5336-3401065 "Sector" (including 5336-3401065-10);

j) 50 parts 6422-3401065-02 "Sector";

l) 1500 parts 3302-3401065 "Shaft-Sector";;
m) 3000 parts 740.90-1111035-10 "High pressure fuel pump drive gearbox shaft";

n) 2500 parts 1221B-4625013 "Rod"
according to the attached machining drawings. 

In this case, the number of holders of cutting plates (cutters, drill bodies, etc.) must be at least 2 sets of each item for each piece of equipment.

Provide a set of screws for fastening metal-cutting and support plates, a set of support plates, levers, etc. - according to the recommendations of the catalogs of tool manufacturers.
	

	7.52 
	С каждой единицей оборудования должен поставляться комплект ключей (обычных и динамометрических) для крепления и регулировки инструмента, переналадки.
Each piece of equipment must be supplied with a set of wrenches (conventional and torque wrenches) for fastening and adjusting the tool, changeover.
	

	7.53 
	На все количество оборудования должен поставляться один комплект оправок для проверки оборудования на техточность.
One set of mandrels for checking equipment for technical accuracy should be supplied for all equipment.
	

	7.54 
	С каждой единицей оборудования должны поставляться  масла, смазочно-охлаждающая жидкость (или её концентрат) и другие расходные материалы, достаточные для первой заправки оборудования и их пополнения в течение месяца работы оборудования.
Each piece of equipment must be supplied with oils, cutting fluid (or its concentrate) and other consumables sufficient for the first filling of the equipment and their replenishment within a month of equipment operation.
	

	7.55 
	На каждой единице оборудования должно быть необходимое количество информационных табличек и надписей предупреждающего, информирующего и рекомендательного характера на русском языке.
Each piece of equipment must have the required number of information plates and warning, informative and advisory signs in Russian.
	

	7.56 
	Условия работы оборудования:

–напряжение сети   380+10% -5%  В 

- частота тока 50 Гц

–температура окружающей среды 5 - 40 °С, относительная влажность – не более 80 %; возможно наличие масляного тумана и пыли

–давление воздуха в заводской сети заказчика: 0,4 - 0,45 МПа (при невозможности обеспечить нормальную работу оборудования при давлении 0,4 МПа поставщик оборудования должен включить в комплект поставки усилитель давления или автономный компрессор винтового типа с ресивером и системой подготовки сжатого воздуха (осушителем рефрижераторного типа), при этом необходима производительность компрессора, приведенная к нормальным условиям, на 30% выше максимального расхода на оборудование). Производитель компрессора – предприятие Республики Беларусь или предприятие другой страны, имеющее представительство и сервисную службу в Республики Беларусь
–класс чистоты сжатого воздуха – 5-й по DIN ISO 8573-1

-уровень шума оборудования должен составлять не более 78 Дб
Equipment working conditions:

–Mains voltage 380+10% -5%  V;

- current type - alternating, current frequency 50 Hz;

–– ambient temperature 5–40 ° С, relative humidity - not more than 80%; oil mist and dust are possible;

- air pressure in the customer’s factory network: 0.4 - 0.45 MPa (if it is not possible to ensure normal operation of the equipment at a pressure of 0.4 MPa, the equipment supplier must include a pressure amplifier or self-contained screw type compressor with receiver and compressed air preparation system (refrigerator-type dryer with a set of filters), while the compressor performance is required, reduced to normal conditions, 30% higher than the maximum flow rate for equipment). The dehumidifier must ensure that the maximum flow rate of compressed air to the equipment is passed.

Compressor manufacturer - an enterprise of the Republic of Belarus or an enterprise of another country having a representative office and service in the Republic of Belarus

- compressed air purity class - 5th according to DIN ISO 8573-1

- the noise level of the equipment should be no more than 78 dB
	

	7.57 
	Указать специальные требования по установке и подключению оборудования к энергоносителям, если такие имеются.
Specify special requirements for installation and connection of equipment to energy carriers, if any.
	

	7.58 
	Площадь, занимаемая одной единицей оборудования (вместе с приставным оборудованием) не более 20 м2.
The area occupied by one piece of equipment (including accessories) is not more than 20 m2.
	

	7.59 
	Полный комплект технической документации (на бумажных носителях и в электронном виде) на русском языке по обслуживанию, ремонту и наладке оборудования (УЧПУ, программируемые контроллеры, преобразователи частоты, электронные устройства электроприводов, холодильный агрегат, электродвигатели и другие устройства), кинематическую, пневматическую, гидравлическую и электрическую (принципиальную и монтажную) схемы с пояснениями (надписи и спецификации) на русском языке, сведения о содержании (отсутствии) драгоценных металлов; чертежи быстроизнашиваемых деталей - при поставке оборудования.
A full set of technical documentation (on paper and in electronic form) in Russian for maintenance, repair and commissioning of equipment (CNC, programmable controllers, frequency converters, electronic devices of electric drives, refrigeration unit, electric motors and other devices), kinematic, pneumatic, hydraulic and electrical (schematic and wiring) diagrams with explanations (inscriptions and specifications) in Russian, information on the content (absence) of precious metals; drawings of wearing parts - upon delivery of equipment.
	

	7.60 
	Предоставить рабочие чертежи нестандартных зажимных приспособлений, режущего и вспомогательного инструментов; каталоги стандартного режущего и вспомогательного инструментов, стандартных зажимных приспособлений.
Provide working drawings for non-standard clamping devices, cutting and auxiliary tools; catalogs of standard cutting and auxiliary tools, standard fixtures.
	

	7.61 
	Предоставить перечень  рекомендуемых СОЖ и масел, их физико-химические характеристики, аналоги белорусского и российского производства, рекомендации по технологии переработки и утилизации СОЖ.
Provide a list of recommended coolants and oils, their physical and chemical characteristics, analogues of Belarusian and Russian production, recommendations on the technology of processing and disposal of coolants.
	

	7.62 
	Применяемый режущий инструмент должен работать на средних значениях режимов резания, рекомендуемых каталогами производителей инструмента (предоставить каталоги производителей инструмента с рекомендациями  по назначению режимов резания).
The cutting tool used must operate at the average values ​​of cutting conditions recommended by the catalogs of tool manufacturers (provide catalogs of tool manufacturers with recommendations for assigning cutting data).
	

	7.63 
	Стойкость режущего инструмента будет проверяться по фактическому износу по результатам обработки опытных партий деталей и должна быть не хуже заявленных значений.
The durability of the cutting tool will be checked by actual wear and tear based on the results of processing pilot batches of parts and should be no worse than the declared values.
	

	7.64 
	Установленный срок эксплуатации оборудования до первого капитального ремонта при двухсменном режиме работы при условии выполнения всех правил, изложенных в руководстве по эксплуатации, должен быть в обязательном порядке указан в паспорте станка и быть не менее 15 лет, а при трехсменном режиме работы – не менее 10 лет.
The established service life of the equipment before the first major overhaul in a two-shift mode of operation, subject to all the rules set forth in the operating manual, must be specified in the machine's passport and be at least 15 years, and in a three-shift mode of operation - at least 10 years ...
	

	7.65 
	Оборудование должно обеспечивать безопасные условия работы по существующим нормам техники безопасности, свободный доступ к механизмам для обслуживания; должно обеспечивать безаварийную остановку оборудования в случае аварийного отключения электроэнергии; должно иметь необходимые блокировки, защитные кожухи и ограждения, кнопки аварийного останова оборудования, обеспечивающие предотвращение поломок и безопасность как в режиме работы, так и при обслуживании; при зажиме деталей вне цикла обработки обеспечить двухкнопочное включение зажима (двумя руками) или обеспечить минимальные зазоры между зажимными приспособлениями и деталями, предотвращающими возможное травмирование пальцев рук оператора.
The equipment must provide safe working conditions according to the existing safety standards, free access to mechanisms for maintenance; should ensure trouble-free shutdown of equipment in the event of an emergency power outage; must have the necessary interlocks, protective covers and guards, emergency stop buttons for equipment, ensuring the prevention of breakdowns and safety both in operation and during maintenance; when clamping parts outside of the machining cycle, provide two-button clamping (with both hands) or ensure minimum clearances between the clamping devices and parts to prevent possible injury to the operator's fingers.
	

	7.66 
	Оборудование должно соответствовать современным требованиям к внешнему виду и эргономическим требованиям к рабочим местам.
The equipment must meet modern requirements for appearance and ergonomic requirements for workplaces.
	

	7.67 
	При окончательной приемке оборудования будет определяться индекс воспроизводимости Cpk по специальным (ключевым) характеристикам (указаны на эскизах обработки) по результатам обработки партий всех деталей. Он должен быть Cpk ≥ 1,67.
At the final acceptance of the equipment, the reproducibility index Cpk will be determined by special (key) characteristics (indicated on the processing sketches) based on the results of processing batches of all parts. It should be Cpk ≥ 1.67.
	

	7.68 
	Предварительная приемка оборудования должна осуществляться по результатам обработки партий деталей:  
ШНКФ 453461.710/002-10 «Вал сошки» (10 шт.); 

ШНКФ 453461.700/002 «Вал сошки» (20 шт.); 

ШНКФ 453461.700/002-30 «Вал сошки» (20 шт.); 

4310-3401065 «Вал сошки» (20 шт.); 

5336-3401065-10 «Сектор» (10 шт.);

ШНКФ 453461.136/002 «Вал-сектор» (20 шт.);

3302-3401065 «Вал-сектор» (10 шт.);

740.90-1111035-10 «Вал редуктора привода ТНВД» (20 шт.);

1221Б-4625013 «Шток» (20 шт.)
на предприятии Продавца. 

Окончательная приемка должна осуществляться по результатам обработки партий деталей:

ШНКФ 453461.710/002  «Вал сошки» (50 шт.); 

ШНКФ 453461.710/002-10 «Вал сошки» (50 шт.); 

ШНКФ 453461.700/002  «Вал сошки» (50 шт.); 

ШНКФ 453461.700/002-10 «Вал сошки» (50 шт.); 

ШНКФ 453461.700/002-30 «Вал сошки» (50 шт.); 

4310-3401065 «Вал сошки» (50 шт.); 

5336-3401065 «Сектор» (50 шт.);

5336-3401065-10 «Сектор» (10 шт.);
6422-3401065-02 «Сектор» (10 шт.);
ШНКФ 453461.200/002 «Вал-сектор» (50 шт.);

ШНКФ 453461.400/002 «Вал-сектор» (50 шт.);

ШНКФ 453461.120/002 «Вал-сектор» (50 шт.);

ШНКФ 453461.136/002 «Вал-сектор» (50 шт.);

3302-3401065 «Вал-сектор» (50 шт.);

740.90-1111035-10 «Вал редуктора привода ТНВД» (50 шт.);

1221Б-4625013 «Шток» (50 шт.)
на предприятии Покупателя.
Preliminary acceptance of equipment should be carried out based on the results of processing lots of parts: 

ШНКФ 453461.710 / 002-10 "Bipod shaft" (10 pcs.); 

ШНКФ 453461.700 / 002 "Bipod shaft" (20 pcs.); 

ШНКФ 453461.700 / 002-30 "Bipod shaft" (20 pcs.); 

4310-3401065 "Bipod shaft" (20 pcs.); 

5336-3401065-10 "Sector" (10 pcs.);

ШНКФ 453461.136 / 002 "Val-Sector" (20 pcs.);

3302-3401065 Shaft-Sector (10 pcs.);
740.90-1111035-10 "Shaft of the injection pump drive gearbox" (20 pcs.);

1221B-4625013 "Stock" (20 pcs.)
at the Seller's premises. 

Final acceptance should be carried out based on the results of processing batches of parts:

ШНКФ 453461.710 / 002 "Bipod shaft" (50 pcs.); 

ШНКФ 453461.710 / 002-10 "Bipod shaft" (50 pcs.); 

ШНКФ 453461.700 / 002 "Bipod shaft" (50 pcs.); 

ШНКФ 453461.700 / 002-10 "Bipod shaft" (50 pcs.); 

ШНКФ 453461.700 / 002-30 "Bipod shaft" (50 pcs.); 

4310-3401065 "Bipod shaft" (50 pcs.); 

5336-3401065 "Sector" (50 pcs.);

5336-3401065-10 "Sector" (10 pcs.);

6422-3401065-02 "Sector" (10 pcs.);

ШНКФ 453461.200 / 002 "Shaft-sector" (50 pcs.);

ШНКФ 453461.400 / 002 "Shaft-sector" (50 pcs.);

ШНКФ 453461.120 / 002 "Shaft-sector" (50 pcs.);

ШНКФ 453461.136 / 002 "Shaft-sector" (50 pcs.);

3302-3401065 "Shaft-sector" (50 pcs.);
740.90-1111035-10 "High pressure fuel pump drive gearbox shaft" (50 pcs.);

1221B-4625013 "Rod" (50 pcs.)
at the Buyer's enterprise.
	

	7.69 
	Продавец проводит курсы обучения наладчиков и операторов программированию и навыкам работы на оборудовании, механиков, электриков и электроников по монтажу и техническому обслуживанию оборудования (место и условия проведения обучения оговариваются в договоре или контракте).
The seller conducts training courses for adjusters and operators in programming and working skills on equipment, mechanics, electricians and electronics for the installation and maintenance of equipment (the place and conditions for the training are negotiated in the agreement or contract).
	


4. Аукционное предложение должно содержать на русском языке:

- общее описание оборудования с предоставлением каталога производителя (где указана  предлагаемая модель оборудования с техническими характеристиками);

-технологию обработки всех деталей в табличной форме с указанием переходов, режущего инструмента, режимов резания (информацию подтвердить предоставлением каталогов с рекомендациями по назначению режимов резания от производителей инструментов), 
- расчетную стойкость каждого режущего инструмента в минутах; 
- время цикла обработки каждой детали (Тц); 
- марку применяемой на станках смазочно-охлаждающей жидкости (СОЖ);

- общий вид станка в плане с габаритными размерами; 
- общий вид рабочей зоны оборудования;

- суммарную (установленную) мощность электрооборудования;

- требования к фундаменту для установки оборудования
The auction offer must contain in Russian:
- a general description of the equipment with the provision of the manufacturer's catalog (where the proposed equipment model with technical characteristics is indicated);

-technology for processing all parts in a tabular form, indicating transitions, cutting tools, cutting conditions (information to be confirmed by providing catalogs with recommendations on the appointment of cutting conditions from tool manufacturers), 

- estimated durability of each cutting tool in minutes; 

- processing cycle time for each part (TC); 

- the brand of the lubricating and cooling liquid (coolant) used on the machines;

- general view of the machine in plan with overall dimensions; 

- general view of the working area of ​​the equipment;

- total (installed) power of electrical equipment;

- requirements for the foundation for the installation of equipment
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