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Техническое задание на приобретение

электроэрозионного станка типа Супердрелъ

наименование:
электроэрозионньй cTzlHoK типа Супердрель.
назначение:
дJIя скоростной прошивки гrryбоких отверстий малого диаметра в различньrх токопровоДящих
материаJItlх любой твёрдости на любой наклонной или изогнутой поверхности.
т

Необходпмая комплектацпя:
о функция прожига одного отверстиJI на заданную г.гryбину
о функция перемещения и отображения координат осей Х, Y
. функция поиска центра, крtш детали
. освещение, ограждение рабочей зоны ,. 
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В ТКП обязательно указать:
о срок поставки.
о стоимость 1 комплекта электродов о1,0; а2,0;аЗ,0 па скJIаде пост,авщика.

. наличие приспособлений дJuI прижима детали к cToJry станка.

. Еаличие и стоимость Функции поворотаголовы.

. стоимость обучения персонала, достtlвку до покупатеJIя, шеф-монтtDкные И

пуско-нirладочные работы, контроль точности оборудования, изготовление тестовой

детЕIли.

. мощIIость источника питtlния
о достюкимуюточность
о увод отверстия относительно глryбины сверлеЕия

о территориальноерасположение сервисной с.lryжбы.
Комплектация:

. поставляемьй станок должен быть сразу готов к
эпектродап,Iп на а1,,0 (50шт.); О2,0 (50шт.); О3,0 (50

уплотнительными коJIьцаN{и.

. набор иIIструментов дJIя обсrryжирания.
о документация на русском языке (паспорт, инструкция

Правпла сдачи п приемки:
окончательнаЯ приемка товара по качеству осуществJIяется в следующем. порядке:

специЕtлисты Поставщика в присутствии специаJIистов Покупателя производят контроль точности

поставJUIемого товара согпасно техЁическому паспорту на Товар. После этого специалисты

Поставщика производят сверление на одной тестовой детали (прошивка б отв. а2,0 пО

координаТаIч{ в заготовке о130х100 из материала 40х13 твёрдостью 48...52HRC или аналогичного

на г.tryбину не менее 100 мм).
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Параметр Ед. изм. Значение

1 .Щиаrrлетр обрабатьваемого отверстия мм
аO,з,..з

(до 5мм опционально)
,) Размеры стола, ширина х длина мм .не менее 300 х 400
J. Ход рабочего стола (Х, Y) мм не менее 300 х 400
4. Рабо.пrй ход вDаIцаюшейся головки по Z-оси мм не менее 300
5. МаксимальншI нагрyзка Еа стол. кг кг не менее 150

6. Скорость пDожига стz}ли 3 электродом O1.0 мм/мин не менее 20
7. Рабочая жидкость водопроводнаJ{ вода

8. Максимальнaш толщина обрабатываемой детали мм 200

использованию и укомплектован
шт.); напрЕlвJIяющими электродов и

по экспJryатации).


