
                                 ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ 
                                                                                   на изготовление и поставку

Линии поперечного раскроя рулонов металла, с приводом для обратного сматывания
металла в рулон
Структурное подразделение: ПКЗ

1.  Линия поперечного раскроя рулонов металла, с приводом для обратного сматывания металла в рулон.
- количество – 1 ед.

2.  Основные потребительские и экономические показатели товара:
 линия поперечной резки позволит распускать металлические рулоны на заготовки необходимой длины, а также сматывать обратно в рулон, неиспользованную часть рулона.

3.  Год выпуска: оборудование новое, не ранее 2025 года выпуска не бывшее в эксплуатации. Срок гарантии 24 месяца со дня ввода в эксплуатацию при 2-х сменном режиме работы.

4.  Обрабатываемые материалы: 08пс, 08ю, ГЦ01ЮТ, ГЦ 006/IF, 01ЮПД, ОЦ08пс, AISI 304, AISI 409, 65Г 


5.  Общие требования и характеристики, предъявляемые к линии поперечного раскроя заготовок
Наименование параметров
        Данные

Ширина рулона макс, мм
         1500

Ширина рулона мин, мм
         500

Толщина материала макс, мм
         2,5

Толщина материала мин, мм
         0,5
Вес рулона макс, т
         10

Внешний диаметр рулона макс, мм
         1600
Внутренний диаметр рулона макс, мм
         700
Внутренний диаметр рулона мин, мм
         500
Макс. длина нарезанных листов, мм
          5000

Мин. длина нарезанных листов, мм
          300

Предельные отклонения по длине листов, мм                                  ±0,5

Разность длин диагоналей на листе длиной 1м не более, мм
 1,0
Предельные отклонения от плоскостности
 на 1м длины листа, мм/м                                                                     1,0÷2,0
Необходимые требования:

-открывание правильного устройства для чистки


-обработка материалов с видовыми поверхностями


-возможность сматывания неиспользуемой заготовки в рулон 


-поддержки для отрезаемой заготовки


-дублирующие устройства контроля абсолютной величины подачи
-правильное устройство должно обеспечивать правку кривизны

 ленты и её последующую подачу в ножницы

                                       Требования к станции штабелирования:

-штабелирование на деревянные/металлические прокладки,
 на деревянные паллеты, на специфические поддоны или паллеты


-высота штабеля не более, мм
           500

-вес штабеля не более, кг
          8000

-допустимый наклон штабеля относительно 
 перпендикулярной к поддону линии не более, град 
          50
Система управления

          Система управления реализуется на комплектующих фирм «MITSUBISHI», «SIEMENS» «СЕРВОДИНАМИКА» или «SYNTEC» в соответствии с ограничительными перечнями компонентов (информация о них расположена на сайте http://asytp.maz.by), применяемыми на ОАО «МАЗ» и СТП МАЗ 027-2019 «СИСТЕМЫ АВТОМАТИЧЕСКОГО УПРАВЛЕНИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИМ ОБОРУДОВАНИЕМ».

В противном случае поставщик в рамках заявленной цены предоставляет в виде запасных частей оптимальный комплект системы управления (по одной единице каждого элемента, входящего в состав системы управления на весь объем закупки), а также предоставляет сервисную аппаратуру и программное обеспечение для ввода в эксплуатацию и технического обслуживания оборудования.

В техническом предложении указать состав системы управления (модели системы числового программного управления, контроллера, панели оператора, сервоприводов и частотных преобразователей) в зависимости от комплектации поставляемого оборудования.
Общие требования
Технические характеристики сжатого воздуха:

Сжатый воздух по ГОСТ 17433-90 класс 4. 

Давление – 4,5-6 атм.
Электроэнергия:

Трехфазная электросеть с напряжением 400±10%В (230В), частота 50±0,4 Гц;      
Колебания температуры окружающей среды в цехе: от +5°С до +35°С

Влажность:  до 80%

Степень защиты: ip44
6. Программа тренинга (обучения)
Тренинг (обучение) произвести представителем заказчика на территории потребителя.

6.1 Система управления линии:

- функционирование и устройство отдельных узлов линии;

- система управления (блок-схема);

- интерфейс между системой управления и станком;

- привод подачи, настройка базовых точек;

- поиск причин неисправностей посредством диагностики;

- пояснения работы PLC программы;

- архивирование машинных данных, жесткого диска, PLC программы и восстановление работоспособности системы управления с помощью архивных файлов;

6.2 Работа с технической документацией (электросхемы, руководство оператора и др.)

6.3 Вспомогательные устройства.
Состав слушателей: наладчики КИПиА, инженеры-электроники, инженеры-программисты, слесари-ремонтники

Уровень знаний: общие знания по ремонтно-профилактическому обслуживанию станков с ЧПУ.

    После прохождения тренинга (обучения) наладчики КИПиА, инженеры-электроники, инженеры-программисты, слесари-ремонтники должны самостоятельно:

- проводить техническое обслуживание

- уметь диагностировать и устранять неисправности технологического оборудования и системы управления

- работать с документацией и программными средствами диагностики
7.  С оборудованием необходимо поставить:
1. Следующую документацию на русском языке (поставляется на бумажном (в 2-х экземплярах) и электронном носителе):

1.1    Руководство по эксплуатации оборудования.

1.2    Руководство оператора.

1.3   Руководство по диагностике, включающее описание аварийных и рабочих сообщений, причины их возникновения и действия по их устранению.

1.4   Руководство по техническому и сервисному обслуживанию, включающее:

- сборочные чертежи важнейших узлов и механизмов оборудования, со спецификацией, взрыв-схемы кинематические;

- методика разборки, сборки и настройки основных механизмов оборудования;

-  перечень чертежей быстроизнашивающихся деталей со спецификацией (указанием производителей и их идентификационных номеров);

- схемы кинематические, пневматические и гидравлические с перечнем элементов и указанием производителей;

- электрические принципиальные схемы с перечнем элементов и указанием производителей;

- перечень установленных подшипников, включая схему их расположения

- программу PLC с комментариями на русском языке;

- актуальные пусконаладочные архивы на электронном носителе;

- техническое описание составных частей системы управления;

- список параметров сервоприводов и частотных преобразователей, установленных на оборудовании;

- информацию о драгоценных металлах, имеющихся в оборудовании.

- перечень работ по техническому обслуживанию

- каталог быстроизнашивающихся и запасных частей на русском языке

1.5  Темплет расстановки технологического оборудования с указанием крепления анкеров
1.6  Актуальную версию пользовательской документации (по подключению и эксплуатации, программированию, диагностике) от производителя системы CNC-управления (фирм «Siemens», «Mitsubishi» и др., в зависимости от применения);

1.7  Техническую документацию на компоненты (двигатели, частотные преобразователи, измерительные системы, датчики контроля положения, и проч.) иных производителей, примененных на данном оборудовании.

1.8   Предоставить актуальную заверенную копию сертификата ТРТС 010/2011 «О безопасности машин и оборудования», либо подтверждение о предоставлении данного документа на момент поставки.

2  Запасные части и расходные материалы на гарантийный период эксплуатации.

3  Масловлагоотделитель - фильтр и станция осушки воздуха для пневмосистемы.

4  Смазывающие и охлаждающие материалы, необходимые для бесперебойной работы в течении гарантийного периода эксплуатации.

5  Масла для первой заправки гидросистемы.
    6  Необходимо обеспечить: 

- загрузку рулона со стороны оператора

- загрузку рулона с противоположной оператору стороны

          - загрузку погрузочного устройства цеховым краном/ вилочным погрузчиком

          - остановку тянущих валков во время рабочего хода ножниц

8.  В техническо-коммерческом  предложении  необходимо указать:

- подробные ответы на все пункты настоящего технического задания;

- сведения о заводе-изготовителе оборудования;

- дополнительно рекомендуемые опции к данному оборудованию;

- актуальную заверенную копию сертификата ТРТС 010/2011 «О безопасности машин и оборудования», либо подтверждение о предоставлении данного документа на момент поставки.

 - референс лист.
9.  Поставщик должен:

- предоставить информацию о сервисном центре в РБ или РФ;

- обеспечить гарантийное обслуживание и сервис в послегарантийный период;
10.  В технической части должна содержаться объективная информация по всем пунктам технического задания.

            Контактное лицо:

            Шпак Пётр Николаевич, тел. +375 17 217 90 79, email: to.pkp@maz.by
            Драница Виталий Витальевич, +375 17 217 20 39 email: ugt.omd@maz.by
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