ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Требования к выполняемым работам
	№ п/п
	Наименование
	Характеристики
	Ед. изм.

	
	
	Требуемый параметр
	Требуемое значение
	

	1
	2
	3
	4
	5

	1
	Изготовление экспериментальных образцов режущих инструментов для высокоскоростной обработки
	
	
	

	1.1
	Произвести печать деталей согласно чертежам и 3D-моделям методом SLM 3D-печати
	
	
	

	
	Требования к оборудованию 3D-печати и оборудованию для его обслуживания
	Технология 3D-печати
	SLM
	

	
	
	Мощность лазера, максимальная 
(не менее)
	500
	Вт

	
	
	Тип лазера
	оптоволоконный
	

	
	
	Длина построения, максимальная 
(не менее)
	250
	мм

	
	
	Ширина построения, максимальная (не менее)
	250
	мм

	
	
	Высота построения, максимальная 
(не менее)
	300
	мм

	
	
	Материал построения (не хуже)
	316L
	

	
	
	Высота слоя построения
	0,03-0,04
	мм

	
	
	Защитный газ камеры построения
	аргон, азот
	

	
	
	Станция просеивания металлических порошков
	НАЛИЧИЕ
	

	
	
	Вакуумная сушильная печь
	НАЛИЧИЕ
	

	1.2
	Разработать технологию постобработки конструкторских и технологических баз, а также исполнительных поверхностей деталей согласно чертежам и 3D-моделям
	Предоставление текстов управляющих программ изготовления деталей на оборудовании 3D-печати 
	НАЛИЧИЕ
	

	
	
	Предоставление режимов изготовления деталей на оборудовании 3D-печати
	НАЛИЧИЕ
	

	
	
	Предоставление текстов управляющих программ обработки деталей на оборудовании механической обработки 
	НАЛИЧИЕ
	

	
	
	Предоставление режимов обработки деталей на оборудовании механической обработки
	НАЛИЧИЕ
	

	1.3
	Произвести постобработку на металлорежущих станках конструкторских и технологических баз, а также исполнительных поверхностей деталей согласно чертежам и 3D-моделям
	
	
	

	
	Требования к оборудованию постобработки
	Возможность выполнения электроэрозионной проволочно-вырезной разделительной обработки деталей из металлов, в том числе из стали 316L
	НАЛИЧИЕ
	

	
	
	Возможность выполнения абразивной обработки плоских и профильных поверхностей деталей из металлов, в том числе из стали 316L
	НАЛИЧИЕ
	

	
	
	Возможность выполнения 3-осевой механической обработки деталей из металлов, в том числе из стали 316L 
	НАЛИЧИЕ
	

	
	
	Возможность выполнения 4-осевой механической обработки деталей из металлов, в том числе из стали 316L
	НАЛИЧИЕ
	

	
	
	Возможность выполнения 5-осевой механической обработки деталей из металлов, в том числе из стали 316L
	НАЛИЧИЕ
	

	
	
	Возможность выполнения пескоструйной обработки поверхностей деталей из металлов, в том числе из стали 316L
	НАЛИЧИЕ
	

	
	
	Возможность контроля параметров шероховатости деталей из металлов, в том числе из стали 316L
	НАЛИЧИЕ
	

	
	
	Возможность контроля параметров контуров деталей из металлов, в том числе из стали 316L
	НАЛИЧИЕ
	

	
	
	Возможность контроля параметров твердости деталей из металлов, в том числе из стали 316L
	НАЛИЧИЕ
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	3D-модель №1
	3D-модель №2
	3D-модель №3
	3D-модель №4

	Габаритные размеры: 
диаметр – 106 мм;
высота – 49 мм
	Габаритные размеры:
диаметр – 106 мм;
высота – 49 мм
	Габаритные размеры: диаметр – 59 мм; высота – 73 мм
	Габаритные размеры: диаметр – 16 мм; высота – 41 мм

	Характеристики услуг по изготовлению деталей методами 3D-печати с постобработкой: (не хуже):
постобработка исполнительных поверхностей и конструкторских баз деталей производится на металлорежущих станках согласно 3D-моделям и параметрам (общая шероховатость – Ra 6,3 мкм; общие допуски по ГОСТ 30893.1; шероховатость исполнительных поверхностей – Ra 1,25 мкм. 


Все требуемые значения, отмеченные как «НАЛИЧИЕ», являются обязательными. Отсутствие любой из указанных позиций является основанием для отклонения предложения. Осуществить фото‑ и видеофиксацию изготовления.

