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Введение
Настоящие технические условия (далее по тексту ТУ) распространяются на 3D принтер модель SLM-03 (далее по тексту - оборудование).
Оборудование предназначено для изготовления деталей по электронной геометрической модели методом селективного лазерного плавления материалов металлического происхождения.
Режим работы оборудования - круглосуточный.

Пример записи изделия при заказе:

«3D Принтер, модель: «SLM-03». ТУ 26.20.16-001-80586830-2025».
Настоящие технические условия разработаны в соответствии с ГОСТ 2.114.
Перечень ссылочной документации приведен в Приложении В.

1 Технические требования

1.1 Основные параметры и характеристики

1.1.1 Оборудование должно соответствовать требованиям настоящих технических условий, ТР ТС 010/2011 «О безопасности машин и оборудования», ТР ТС 020/2011 «Электромагнитная совместимость технических средств», ТР ТС ЕЭАС 037/2016 «Об ограничении применения опасных веществ в изделиях электротехники и радиоэлектроники» и изготавливаться по конструкторской документации и технологической документации, утвержденной в установленном порядке.
1.1.2 Внешний вид оборудования представлен в Приложении А.

1.1.3 Производитель вправе без предварительного оповещения вносить в конструкцию оборудования изменения, не ухудшающие его эксплуатационные характеристики.
1.1.4 Основные характеристики оборудования приведены в таблице 1.
Таблица 1 оосновные характеристики оборудования.
	Наименование параметра
	Значение, единицы измерения

	Тип принтера
	Промышленный

	Технология
	SLM

	Формат файлов
	STL

	Материалы для печати:

- тип порошков;

- фракции порошков;
	металлическое сырье

сферический

15-53 мкм

	Область построения (цилиндр. форма):

- высота 

- цилиндр 

- объём 
	200 мм;

Ø150 мм;

3,5 дм. куб.

	Объём бункера
	5,5 дм. куб.

	Объем камеры сброса
	2 х 2.5 = 5 дм. куб.

	Толщина слоя 
	30…100 мкм

	Точность построения
	0,05-0,1 мм

	Лазерный источник
	Волоконный, непрерывный, модулируемый

	Длина волны
	1020-1060 нм

	Частота модуляции
	5 Гц

	Газ рабочей атмосферы
	Аргон(В/Ч);Азот

	Расход газа на подготовке печати
	До 40 л.

	Расход газа во время печати
	От 10 до 20 л/час

	Электропитание
	230В, 50Гц, 25А

	Потребляемая мощность в рабочем режиме
	От 1 до 5 кВт

	Потребляемая мощность в режиме ожидания
	До 1 кВт

	Габаритные размеры:

высота

ширина

глубина
	1900 мм

850 мм

975 мм

	Масса 
	290 кг


1.1.5 Общий вид и габаритные размеры оборудования должны соответствовать приведенным в конструкторской документации.

1.1.6 Конструкция оборудования должна обеспечивать удобство эксплуатации, доступ ко всем сменным или регулируемым элементам, возможность ремонта.
1.1.7 Принадлежности, инструменты и запасные части должны быть взаимозаменяемыми.
1.1.8 Конструктивное решение оборудования и их составных частей должно обеспечивать пожаробезопасность, надежность и долговечность конструкции, а также безопасность работающих при монтаже и эксплуатации.
1.1.9 Изготовление узлов и деталей должно осуществляться на специальном оборудовании по технологии, разработанной предприятием-изготовителем. При этом изготовитель должен обеспечить соответствие деталей рабочим чертежам и настоящим техническим условиям.
1.1.10 Подготовку и сварку элементов оборудования необходимо производить в соответствии с требованиями руководства по технологии сварки, разработанной с учетом специфики свариваемого изделия, утвержденной в установленном порядке.
1.1.11 На обработанных поверхностях составных частей оборудования не допускаются задиры, замятия, трещины и другие механические повреждения, снижающие эксплуатационные качества или ухудшающие внешний вид оборудования.
1.1.12 Движение рабочих органов оборудования при всех рабочих скоростях, нагрузках и регулировках, должно происходить плавно без скачков, рывков и заеданий.
1.1.13 Все необработанные наружные и внутренние поверхности деталей оборудования должны быть защищены лакокрасочными покрытиями или другими способами, указанными в рабочих чертежах в соответствии с условиями эксплуатации.

1.1.14 Все обработанные, но не подлежащие окраске поверхности оборудования должны быть покрыты смазкой или другим защитным покрытием в соответствии с конструкторской документацией.
1.1.15 Головки винтов и гайки, отвинчиваемые при эксплуатации, не должны окрашиваться.

1.1.16 Электробезопасность должна соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.009, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12.1.019.
1.1.16.1 Электрическая схема должна исключать возможность самопроизвольного включения, отключения и изменения режимов работы оборудования.
1.1.16.2 После аварийного отключения электрооборудования при автоматическом цикле работы должно быть возможным повторное включение для окончания протекания цикла либо для возврата в исходное положение.
1.1.16.3 В электрооборудовании оборудования должно быть предусмотрена защита от коротких замыканий. Все проводники должны быть защищены от коротких замыканий, за исключением нейтрального или защитного провода.
1.1.16.4 Оборудование должно исключать возникновение риска поражения электрическим током от доступных частей или частей, которые становятся доступными после снятия защитных элементов (крышек, съёмных панелей и т. д.) вручную.
1.1.16.5 Отдельно расположенные от оборудования части электрооборудования (шкафы, пульты) должны быть соединены проводами и кабелями, подключаемыми через коробки с зажимами или через разъемы.
1.1.16.6 Каждый проводник, в том числе в кабеле, должен иметь маркировку в соответствии с принципиальной схемой.
1.1.17 Все детали, сборочные единицы должны быть изготовлены в полном соответствии с требованиями стандартов, технических условий, конструкторской и технологической документации, утвержденных в установленном порядке.

1.1.18 Временные отступления непринципиального характера от конструкторской документации - замена марок материалов и комплектующих, не уменьшающие прочности и устойчивости, не влияющие на взаимозаменяемость сборочных единиц и деталей, не ухудшающие производительности и товарного вида, допускаются в каждом отдельном случае по письменному разрешению директора или главного инженера предприятия-изготовителя.

1.1.19 Все отступления от конструкторской документации при изготовлении опытного образца допускаются только по согласованию с разработчиком конструкторской документации.

1.1.20 Изменения в конструкторскую документацию, предлагаемые в целях улучшения конструкций, повышения эксплуатационных качеств, упрощения технологии изготовления, уменьшения массы, стоимости и т.д., если это влечет за собой принципиальное изменение конструкции или характеристик (параметров), могут вноситься только по согласованию с держателем подлинника документа.

1.1.21 Модернизация, модификация и совершенствование должны выполняться в соответствии с требованиями действующих нормативных документов.

1.2 Требования к материалам и сырью

1.2.1 Все материалы, применяемые для изготовления оборудования, должны соответствовать требованиям стандартов или настоящих технических условий.

1.2.2 Сварочные материалы, применяемые для сварки металлоконструкций изделия, должны обеспечивать механические свойства металла, шва и сварного соединения (предел прочности, предел текучести, относительное удлинение, угол изгиба, ударная вязкость) не ниже нижнего предела указанных свойств основного металла конструкции, установленного для данного материала государственным стандартом или техническими условиями.

1.2.3 Качество и основные характеристики материалов должны подтверждаться документами о качестве или сертификатами соответствия, выданными в установленном порядке.

1.2.4 При отсутствии документов о качестве на конкретный материал и изделия все необходимые испытания должны быть проведены при изготовлении изделий.

1.2.5 Транспортирование и хранение материалов должны проводиться в условиях, обеспечивающих сохранность от повреждений, а также исключающих возможность подмены.

1.2.6 Перед использованием материалы и компоненты должны пройти входной контроль в соответствии с порядком, установленным на предприятии-изготовителе, исходя из требований ГОСТ 24297.

1.2.7 Использование некондиционных материалов и деталей при изготовлении оборудования не допускается.
1.3 Комплектность

1.3.1 Комплектность поставки оборудования приведена в таблице 2.

Таблица 2 комплектность поставки оборудования.
	1. 
	Оборудование SLM - 03
	__ шт.

	2. 
	Комплект «ЗИП»
	__ шт.

	3. 
	Программное обеспечение 
	__ шт.

	4. 
	Руководство по эксплуатации
	__ шт.

	5. 
	Упаковка
	__ шт.


1.3.2 В состав поставки каждого изделия должны входить паспорт, эксплуатационные документы (руководство по эксплуатации) по ГОСТ 2.601.
1.3.3 В состав поставки может включаться комплект запасных частей к оборудованию (ЗИП) согласно сопроводительной документации.

1.4 Маркировка

1.4.1 На каждом оборудовании на видимом месте должна находиться фирменная табличка, содержащая:
· наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;
· условное обозначение изделия;
· основные технические показатели.
1.4.2 Маркировка должна быть четкой и легко читаемой. Пример шаблона таблички с маркировкой оборудования представлен в Приложении Б.
1.4.3 Транспортная маркировка – по ГОСТ 14192 с нанесением манипуляционных знаков: «Хрупкое. Осторожно», «Верх» и предупредительной надписи: «Не бросать».
1.5 Упаковка
1.5.1 Оборудование в упаковке должно быть защищено от механических повреждений и прямого воздействия влаги, пыли, грязи и солнечной радиации при транспортировании, хранении и осуществлении погрузочно-разгрузочных работ. 

1.5.2 В качестве упаковки используются деревянные/металлические ящики/короба по действующей нормативной документации или чертежам изготовителя.

1.5.3 Оборудование перед отправкой оборачивается стрейч-пленкой по ГОСТ 25951, перед этим острые углы обкладываются вспененным полиэтиленом, хрупкие элементы обкладываются картоном по ГОСТ Р 52901. Так же фиксируются элементы, которые могут прийти в движение во время транспортировки.
1.5.4 Допускаются по согласованию с потребителем другие материалы и способы упаковывания, не ухудшающие товарный вид оборудования в процессах транспортирования и хранения.
1.5.5 Техническая и товаросопроводительная документация (в том числе Паспорт и Руководство по эксплуатации) должна быть упакована в пакет из полиэтиленовой пленки в соответствии с требованиями Технического Регламента Таможенного Союза ТР ТС 005/2011 «О безопасности упаковки», или поставляться без упаковки по согласованию с заказчиком. 

1.5.6 Перед упаковкой оборудование должно быть законсервировано.

2 Требования безопасности
2.1 Оборудование должно изготовляться в соответствии с требованиями настоящих технических условий, по рабочим чертежам, утвержденным в установленном порядке.

2.2 Возможные опасные факторы при работе оборудования:

· поражение электрическим током;

· травмы от подвижных частей оборудования;

· при недостаточном пылеулавливании мелкая пыль негативно влияет на органы дыхания;

· при ошибке оператора возможно порча элементов оборудования.

2.3 Требования безопасности - по ГОСТ 12.2.009.
2.3.1 На оборудование распространяются все требования по технике безопасности при эксплуатации электрооборудования, питание которого осуществляется напряжением 220 В частотой 50 Гц.
2.3.2 Оборудование должно быть немедленно отключено воздействием на кнопку аварийного отключения:

· во всех случаях, когда работа оборудования угрожает здоровью или жизни людей;

· во всех случаях, когда работа оборудования может вызвать его повреждение;

· во всех случаях, когда работа оборудования угрожает материальным ценностям, расположенным вблизи станка;

· в случае ошибочного включения оборудования.
Запрещается включать оборудование после воздействия на кнопку аварийного отключения до устранения всех причин и последствий аварийного останова оборудования.
2.3.3 К работе с оборудованием допускаются лица, прошедшие инструктаж по технике безопасности и ознакомленные с устройством оборудования и правилами его эксплуатации.
2.3.4 Наружные поверхности оборудования не должны иметь острых углов, кромок и других поверхностей с неровностями, представляющими источник опасности, если их наличие не определяется функциональным назначением.
2.3.5 Конструкцией оборудования должна быть устранена возможность:
· возникновения опасных ситуаций при его эксплуатации, наладке, техническом обслуживании и ремонте;
· возникновения несчастных случаев во время предполагаемого срока службы оборудования, включая его монтаж и демонтаж.
· возникновения опасных ситуаций при эксплуатации оборудования в условиях, отличающихся от рекомендованных в паспорте, которые можно предотвратить.
2.3.6 Оборудование, а также все узлы и элементы, должны быть устойчивы. При работе оборудования преднамеренное опрокидывание, падение или смещение оборудования и узлов не допускаются.
2.3.7 Конструкция оборудования должна исключать ошибки соединения и подключения при монтаже узлов и элементов, которые могут стать источником опасности.
2.4 Требования эргономики по ГОСТ 12.2.009, ГОСТ 12.2.049 и ГОСТ 9146.
2.4.1 В конструкции оборудования должны рационально использоваться принципы эргономики и средств личной защиты, с тем чтобы утомляемость, психологическая и физическая нагрузки работающих были сокращены до минимума.
2.4.2 При производстве оборудования должны выполняться положения по безопасному ведению работ, а также должно быть обеспечено соблюдение природоохранных норм и требований.

2.4.3 Лица, занятые на производстве оборудования должны быть обеспечены спецодеждой в соответствии с ГОСТ 12.4.064. Спецодежда должна надежно защищать их от факторов производственной среды.

2.4.4 Оборудование должно изготавливаться в производственных помещениях, оборудованных приточно-вытяжной и механической вентиляцией по ГОСТ 12.4.021.

2.4.5 Содержание вредных веществ в воздухе рабочей зоны не должно превышать предельно допустимых концентраций (ПДК), установленных ГОСТ 12.1.005 и СанПиН 1.2.3685.

2.4.6 Уровни шума и вибрации на рабочих местах, создаваемые машинами и механизмами, не должны превышать норм, установленных ГОСТ 12.1.003 и ГОСТ 12.1.012. При уровнях звука выше допустимых на 5 дБА работники должны быть снабжены средствами индивидуальной защиты.

2.4.7 Уровень вибрации на постоянных рабочих местах не должен превышать норм, установленных ГОСТ 12.1.012.

2.4.8 Освещенность на рабочих местах должна соответствовать требованиям СП 52.13330.2016, ГОСТ Р 55710.

2.4.9 Температура поверхностей оборудования, инструмента, оснастки и заготовок, с которыми непосредственно соприкасается работник, не должна превышать установленной ГОСТ 12.1.005.

2.4.10 Пожарная безопасность должна соответствовать требованиям ГОСТ 12.1.004 и обеспечиваться выбором негорючих и трудногорючих изоляционных материалов.

2.4.11 Требования к мерам защиты от поражения электрическим током регламентируются ГОСТ 12.1.019, ГОСТ 12.1.030, ГОСТ 12.1.038, «Правилами устройства электроустановок» (ПУЭ). Контроль за состоянием электрооборудования и его безопасной эксплуатацией должен проводиться в соответствии с «Правилами технической эксплуатации электроустановок потребителей», ГОСТ 12.1.035.

3 Требования охраны окружающей среды

3.1 Оборудование при рабочих условиях эксплуатации не оказывают вредного воздействия на окружающую среду.
3.2 Показатели загрязнения окружающей среды должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.1.005.

3.3 Основным видом возможного опасного воздействия на окружающую среду является загрязнение атмосферного воздуха населенных мест, почв и вод в результате неорганизованного захоронения отходов материалов на территории предприятия-изготовителя или вне его, а также произвольной свалки их в не предназначенных для этих целей местах.

3.4 За правильную утилизацию оборудования или его составных частей отвечает организация, эксплуатирующая оборудование!

3.5 При утилизации оборудования нанесение вреда окружающей среде недопустимо!
3.6 Необходимо соблюдать национальные законодательные, нормативные и региональные требования по охране окружающей среды соответствующей страны.
3.7 Перед утилизацией оборудования необходимо опорожнить все ёмкости оборудования от всех заправленных сред.

3.8 Рекомендуется для утилизации оборудования обратится в специализированные организации.

3.9 Рекомендуется максимально использовать материалы оборудования, пригодные к вторичному использованию, а также производить раздельную утилизацию различных материалов: черные и цветные металлы, пластик и т.д.
4 Правила приёмки
4.1 Общие положения

4.1.1 Предприятие-изготовитель обязано применять такие виды и объемы контроля продукции, которые бы гарантировали выявление недопустимых дефектов, высокое качество продукции и надежность в эксплуатации. При этом объем контроля должен соответствовать требованиям конструкторской и технологической документации на оборудование и настоящих ТУ.
4.1.2 Комплектующие изделия, сырье, материалы, полуфабрикаты для изготовления оборудования должны быть проверены входным контролем по ГОСТ 24297 на соответствие качества требованиям, установленным в стандартах, технических условиях и договорах и иметь документ, удостоверяющий их качество
4.1.3 Проверка размеров и параметров деталей, сборочных единиц оборудования в целом при приемке и испытаниях должна производиться с помощью приборов и аппаратов, прошедших государственную или ведомственную поверку и признанных годными.

4.1.4 При изготовлении деталей для оборудования партиями приемке должны подвергаться не менее 10 % деталей от партии. Наименьшее количество проверяемых деталей - 2 шт. Если хотя бы одна из проверенных деталей бракуется, приемку проводят на удвоенном количестве образцов. При обнаружении брака приемке подвергают все детали партии.

4.1.5 Индивидуально изготовляемые детали и сборочные единицы для оборудования подвергают 100 %-ной приемке.

4.1.6 Количество проверяемых деталей для оборудования при приемке устанавливается предприятием-изготовителем и указывается в технологической или нормативной документации. При несоответствии деталей, сборочных единиц для оборудования в целом требованиям конструкторской документации, они бракуются.

4.1.7 Решение об окончательном или исправимом браке принимается отделом технического контроля предприятия-изготовителя.

4.1.8 Приемка наиболее ответственных сборочных единиц для оборудования, перечень которых определяет отдел технического контроля, и сборочных единиц для оборудования, изготовляемых по кооперации, должна оформляться приемочным актом.

4.1.9 Приемка и контроль деталей и сборочных единиц для оборудования должны производиться в соответствии с требованиями чертежей, технологического процесса и ТУ.

4.1.10 Покупные изделия и сборочные единицы для оборудования, изготовляемые по кооперации, прошедшие приемку, испытания и обкатку на предприятиях-изготовителях, устанавливают на механизм без дополнительных испытаний. При необходимости допускается введение входного контроля покупных изделий и сборочных единиц для изделия, изготовляемых по кооперации.
4.1.11 Контроль качества швов сварных соединений оборудования должен производиться следующими методами: визуальным контролем и измерениями.

4.1.12 Для проверки соответствия готового оборудования требованиям настоящих технических условий должны производиться приемо-сдаточные испытания и периодические испытания (далее по тексту ПСИ/ПИ).
4.2 Приемо-сдаточные испытания и периодические испытания

4.2.1. Приемо-сдаточным испытаниям подвергается каждая единица оборудования.

4.2.2. Периодические испытания должны проводиться на одном образце данной модели оборудования от партии не более 10 единиц в соответствии с графиком ПИ, утвержденным руководством предприятия-изготовителя.

4.2.3. Основными документами при проведении ПСИ/ПИ являются настоящие технические условия и программа методика испытания оборудования.
4.2.4. При проведении ПСИ/ПИ оборудование должно быть проверено на соответствие требованиям к внешнему виду и маркировке, должно быть проверено наличие заземляющих винтов на оборудовании и надежность контактных соединений защитных цепей оборудования, а также должны быть проведены:
· испытание оборудования на холостом ходу;
· испытание оборудования в работе.
4.2.5. Результаты ПСИ/ПИ оформляют протоколом по форме, установленной ГОСТ 15.309.
4.2.6. В процессе проведения ПСИ/ПИ запрещается подстройка оборудования и подтягивать крепежные изделия.

4.2.7. Результаты испытаний считают положительными, если ПСИ/ПИ выполнены в полном объёме, который установлен в технических условиях и программе методике испытания оборудования и соответствует всем требованиям, по которым проводились испытания.

4.2.8. Результаты испытаний считают отрицательными, если по результатам ПСИ/ПИ будет обнаружено несоответствие оборудования хотя бы по одному требованию, установленному в технических условиях и программе методике испытания.

4.2.9. При отрицательных результатах ПСИ/ПИ приемку и отгрузку оборудования приостанавливают. Изготовитель анализирует результаты для выявления причин и характера несоответствий. По результатам анализа составляют по установленной форме перечень обнаруженных дефектов, причины их появления и мероприятия по устранению.
4.2.10. После устранения несоответствий проводятся повторное ПСИ/ПИ.
4.2.11. Все испытания, кроме оговоренных особо, должны проводится в нормальных климатических условиях:
· температура окружающего воздуха 20 ±10 Сº;

· относительная влажность воздуха до 60%;

· атмосферное давление 630-800 мм. рт. ст.
4.2.12. К отгрузке подлежит оборудование, которое прошло ПСИ, в соответствии с требованиями, которые установлены в технических условиях и программе методике испытания оборудования.
5 Методы контроля

5.1. Проверку соответствия оборудования требованиям комплекта конструкторской документации, внешнего вида, комплектности, маркировки и упаковки следует проводить визуальным контролем, сличением с чертежами и измерением размеров средствами измерений, обеспечивающими требуемую чертежами точность.
5.2. Проверку качества покрытий и окраски проводят по ГОСТ 9.032, ГОСТ 9.302, ГОСТ 15140. Шероховатость обработанных поверхностей следует проверять при помощи профилометра.
5.3. Контроль качества поверхностей на отсутствие плен, закатов, расслоений, грубых рисок, трещин, снижающих качество и ухудшающих товарный вид, должен проводиться путем визуального осмотра.

5.4. Контроль геометрических и присоединительных размеров должен осуществляться измерительными инструментами по ГОСТ 7502, ГОСТ 427, ГОСТ 166 или другими, обеспечивающими необходимые измерения с заданной точностью.

5.5. Нормы точности и жесткости определяют по ГОСТ 17734.
5.6. Проверка требований электромагнитной совместимости проводится по ГОСТ 30804.6.2, ГОСТ 30804.6.4 и ГОСТ Р 51317.4.14.
5.7. Масса проверяется взвешиванием на весах.
5.8. Качество сварных соединений проверяют по ГОСТ 3242, ГОСТ 6996.

5.9. Функциональные испытания проводят по программе методике, утверждённой предприятием-изготовителем.

5.10. Проверку установленного срока службы проводят сбором и обработкой статистических данных, полученных в условиях эксплуатации.
6 Транспортирование и хранение

6.1 Условия транспортирования

4 Транспортирование необходимо выполнять в вертикальном состоянии. При транспортировании оборудования необходимо использование погрузочно-разгрузочной техники с грузоподъёмностью более 500 кг.

4 Оборудование должно транспортироваться в условиях, защищенных от воздействия влаги, атмосферных осадков.

4 Транспортирование в упакованном виде допускается железнодорожным, речным, автомобильным, воздушным видами транспорта в соответствии с действующими на указанных видах транспорта правилами, утвержденными в установленном порядке.

4 Транспортировка станка должна производиться только квалифицированным персоналом.
6.2 Условия хранения
6.2.1 Хранить оборудование допускается только в законсервированном виде.
6.2.2 Оборудование должно хранится в закрытом, сухом (без образования конденсата) и отапливаемом помещении. Температура хранения от +5С до +35С, влажность не выше 70% (без образования конденсата).

6.2.3 При хранении оборудования на длительный срок необходимо производить повторную консервацию станка не реже чем один раз в 12 месяцев.

6.2.4 Хранить оборудование допускается только в законсервированном виде. Порядок консервации:

· отключить оборудование от сети;
· отключить все периферийные устройства;
· отсоединить все шланги и трубки подачи сред к оборудованию;

· опорожнить все ёмкости оборудования;
· произвести полную и тщательную очистку оборудования;

· произвести полный осмотр оборудования и устранить все выявленные неисправности;

· произвести смазку направляющих;

· накрыть оборудование прочной полиэтиленовой пленкой и надежно закрепить её.

7 Указания по эксплуатации 
6.2.5 Эксплуатация оборудования должна осуществляться согласно Паспорту и Руководству по эксплуатации (SLM 3.000.001).
8 Гарантии изготовителя

8.1. Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие оборудования требованиям ТУ (26.20.16-001-80586830-2025) при соблюдении потребителем условий транспортирования, хранения, монтажа и эксплуатации, изложенных в Руководстве по эксплуатации (SLM 3.000.001).

8.2. Гарантийный период составляет 12 месяцев с момента подписания Акта ввода оборудования в эксплуатацию, но не более 13 месяцев со дня отгрузки с территории Предприятия-изготовителя.

8.3. Гарантийные обязательства распространяются на дефекты и/или недостатки оборудования и комплектующие, входящие в состав оборудования на момент поставки, вызванные ошибками в конструкции, дефектами в материалах, обнаруженные в течение гарантийного срока.

8.4. Гарантийные обязательства осуществляются при условии использования оборудования в целях ее предназначения и выполнения работ по пуско-наладке и шефмонтажу оборудования специалистами сервисной службы предприятия-изготовителя, а также эксплуатации и обслуживании в соответствии с инструкциями предприятия-изготовителя.

8.5. Техническое обслуживание оборудования в период гарантийного срока осуществляется специалистами сервисной службы предприятия-изготовителя. Обслуживание оборудования персоналом потребителя или третьими лицами без письменного согласия предприятия-изготовителя не допускается. Нарушение данного условия является безусловным основанием для прекращения течения гарантийных обязательств.

8.6. Запрещается доступ персонала потребителя эксплуатирующей организации, любых третьих лиц к опломбированным предприятием-изготовителем агрегатам, узлам, органам управления оборудования. Нарушение данного условия является безусловным основанием для прекращения течения гарантийных обязательств.

8.7. В случае выявления в оборудовании дефектов и/или недостатков, отклонений в работе оборудования от параметров, установленных в Руководстве по эксплуатации(номер), в течение гарантийного срока, потребитель обязан немедленно письменно известить об этом предприятие-изготовитель и приостановить эксплуатацию оборудования до его осмотра представителем предприятия-изготовителя.
8.8. Гарантийное обслуживание не осуществляется в случаях:

· наличия повреждений оборудования и/или комплектующих вследствие нарушения требований условий эксплуатации, правил транспортирования и хранения;

· самовольного изменения потребителем конструкции или внутреннего устройства оборудования;

· самовольного изменения настроек (регулировок), модификаций, изменение программного обеспечения, входящего в состав оборудования;

· применения запасных частей и материалов, не предусмотренных эксплуатационной документацией на оборудование;

· нарушение режимов работы, установленных эксплуатационной документацией (паспорт и др.) оборудования;

· выхода из строя комплектующих оборудования или снижении производительности оборудования, вследствие нарушения условий эксплуатации;

· эксплуатации, регулировок и технического обслуживания оборудования персоналом, не имеющего соответствующей квалификации, не прошедшим инструктаж, не аттестованным по проверке знаний и требований по технике безопасности, установленных в федеральных законах и иных нормативно-правовых актах РФ;

· несоблюдения изложенных в Руководстве по эксплуатации (SLM 3.000.001), указаний на любом из этапов обращения с оборудованием.

8.9. Гарантия не распространяется на расходные материалы и быстро изнашивающиеся детали оборудования, замена которых в период действия гарантии предусмотрена регламентом проведения технического обслуживания (такие как масло, топливо, антифриз, фильтры и др.).

8.10. Срок службы - не менее 5 лет.

Приложение А

Внешний вид 3D принтера SLM-03
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Приложение Б
Шаблон таблички с маркировкой оборудования
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Приложение В
(информационное)
Перечень документов, на которые даны ссылки
	ГОСТ 2.114-2016
	ЕСКД. Технические условия

	ГОСТ 2.601-2019
	ЕСКД. Эксплуатационные документы

	ГОСТ 9.032-74
	Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия лакокрасочные. Группы, технические требования и обозначения

	ГОСТ 9.302-88
	Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Методы контроля

	ГОСТ 12.1.003-2014 
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Шум. Общие требования безопасности (Переиздание)

	ГОСТ 12.1.004-91 
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Пожарная безопасность. Общие требования (с Изменением N 1)

	ГОСТ 12.1.005-88
	ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны

	ГОСТ 12.1.012-2004 
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Вибрационная безопасность. Общие требования

	ГОСТ 12.1.019-2017
	ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты

	ГОСТ 12.1.030-81 
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Электробезопасность. Защитное заземление. Зануление (с Изменением N 1)

	ГОСТ 12.1.035-81 
	Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Оборудование для дуговой и контактной электросварки. Допустимые уровни шума и методы измерений

	ГОСТ 12.1.038-82 
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