ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ
к заданию на закупку № 
Структурное подразделение : Цех передней подвески термомеханического завода
1.Сведения о предмете закупки: Вертикально-фрезерный станок с ЧПУ (Количество - 2ед.).

- Код ОКРБ 28.41.22.200 «Станки металлорежущие фрезерные прочие с числовым программным управлением». 

1.1. Оборудование приобретается для многооперационной обработки деталей сложной конфигурации из стали, чугуна. Наряду с фрезерными операциями необходимо производить точное сверление, растачивание, зенкерование и развертывание отверстий.

1.2. Оборудование новое, не бывшее в эксплуатации. Год выпуска не ранее 2025г.

2. Дополнительные условия изготовления оборудования:

	

Наименование параметров
	Данные

	2.1. Предельные размеры поверхности стола, мм

         - габариты стола:

                  длинна, не менее

                  ширина, не менее

         - наличие Т-образных пазов, размеры и количество 
	1400

600

1центральный паз 18Н8, 

6 пазов 18Н12, расстояние между пазами 63±0,2

	2.2 Расстояние от плоскости стола до торца шпинделя, мм 

                                                                                - наименьшее

                                                                                - наибольшее
	100

600

	2.3. Максимальный диаметр инструмента, мм не менее:

                                      - при полной загрузке магазина

                                      - при свободных соседних гнездах
	125



150

	2.4. Инструментальный интерфейс
	ISО50, 
DIN 69871-AD

	2.5. Количество гнезд под инструмент в магазине, шт., не менее
	12

	2.6. Время смены инструмента, сек., не более
	18

	2.7 Максимальная масса инструмента, кг не менее
	15

	2.8 Максимальная длина инструмента от  торца шпинделя, мм не менее
	

200

	2.9. Перемещение рабочих органов станка, мм, не менее

- по оси Х

- по оси Y 

- по оси Z
	1000

600

500

	2.10. Дискретность задания перемещений:

                                     - по осям X, Y, Z, мм
	0,001

	2.11 Точность двустороннего позиционирования, мкм:

                    - ось Х
                    - ось Y, ось Z
	±4
±4

	2.12. Количество одновременно управляемых осей координат при линейной интерполяции
	3

	2.13. Пределы скоростей быстрых перемещений по осям Х,Y,Z, мм/мин, не менее
	 15000

	2.14. Пределы частот вращения шпинделя, об/мин, не менее
	0…4500

	2.15. Пределы рабочих подач по осям X, Y, Z, мм/мин, не менее
	0…10000

	2.16. Максимальная высота станка, мм, не более
	3300

	2.17 Класс точности станка
	«П» по 

ГОСТ 8-82.

	Условия эксплуатации на заводе заказчика

	2.18 Трехфазный переменный электрический ток с рабочим напряжением, В
	380 +15%-10%.

	2.19 Частота тока, Гц
	

50

	2.20 Пневматическая сеть с давлением воздуха, МПа
	

0,45 – 0,55

	2.21 Класс загрязненности сжатого воздуха по ГОСТ 17433-80.
	4

	2.22 Температура воздуха в цехе, °С
	+50…+350

	Оборудование должно быть укомплектовано:

	2.23 Закрытой зоной обработки со смотровым окном

	2.24 Оптическими линейками по всем осям

	2.25 Автоматической очисткой конуса в шпинделе

	2.26 Переносным пультом с электронным маховиком

	2.27 Системой контроля поломки и износа инструмента

	2.28 Пакетом безопасности при аварийном отключении

	2.29 Автоматическим транспортером уборки стружки.

	2.30 Внешним подводом СОЖ в зону обработки через сопла вокруг шпинделя

	2.31 Внутренним подводом СОЖ через шпиндель

	2.32 Промывочным пистолетом

	2.33 Система управления реализуется на комплектующих фирм «MITSUBISHI» или «SIEMENS» 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 техническом предложении указать состав системы управления (модели системы числового программного управления, контроллера, панели оператора, сервоприводов и частотных преобразователей) в зависимости от комплектации поставляемого оборудования.

	2.34 Плоской панелью управления с цветным дисплеем (TFT/LCD) с размером 10,4´´, не менее

	2.35 Встроенным журналом технического обслуживания оборудования в системе управления

	2.36 Предусмотреть возможность установки блокировок, в частности для исключения несанкционированного допуска к изменению режимов обработки.

	2.37 СОЖ, маслами и другими расходными материалами для первой заправки

	2.38 Быстроизнашивающимися элементами и запасными частями на 8000 часов работы, с предоставлением перечня

	2.39 Системой кондиционирования шкафов управления. Система защиты не ниже IP54 ГОСТ 1425-96г.

	2.40 Специальной оснасткой для проверки оборудования на геометрическую точность

	2.41 Всей необходимой технической документацией, на русском языке в 2-х экземплярах.

	2.42 Шефмонтажные и пусконаладочные работы должны быть включены в стоимость оборудования.

	2.43 Обеспечить постпроцессором для обработки данных в CAD/CAM (NX версия согласовывается с ОАО «МАЗ» на стадии заключения договора).


3. С оборудованием  необходимо  поставить:

3.1. Документацию на русском языке (два экземпляра на бумажном носителе и один на электронном носителе в формате ^.doc,^.dwg -; AutoCAD, PDF, TIF),состоящую из:

3.1.1. Руководство по эксплуатации оборудования, включающее техническое описание и паспорт
3.1.2. Руководство по эксплуатации электрооборудования
3.1.3. Руководство оператора.
3.1.4. Руководство по диагностике, включающее описание аварийных и рабочих сообщений. причины их возникновения и действия по их устранению 

3.1.5. Руководство по техническому и сервисному обслуживанию, включающее:

- сборочные чертежи важнейших узлов, чертежи быстроизнашивающихся деталей и узлов оборудования 

- схемы пневматические и гидравлические с перечнем элементов и указанием производителей

- электрические принципиальны схемы с перечнем элементов и указанием производителей

- программу PLC с комментариями на электронном носителе на русском языке

- актуальные пусконаладочные NC, PLC, HMI-архивы на электронном носителе

- техническое описание составных частей системы управления

- список параметров сервоприводов и частотных преобразователей, установленных на оборудовании
- Предоставить письмо о содержании драгоценных металлах, имеющихся в оборудовании, или об их отсутствии
3.2.Указания по режимам смазки с предоставлением спецификации применяемых масел и СОЖ, с указанием характеристик и фирм поставщиков (изготовителей), в том числе аналогов стран СНГ;
3.3.Актуальную версию пользовательской документации (по подключению и эксплуатации, программированию, диагностике от производителя системы управления (фирм «Siemens», «Mitsubishi» в зависимости от применения).

3.4. Сроки проведения регламентных работ с указанием вида работ и их периодичности.

3.5. Предоставить перечень всех узлов и запасных частей с указанием фирм производителей данной продукции.

3.6. Техническую документацию на компоненты (двигатели, частотные преобразователи, измерительные системы, датчики контроля положения, инструментальные магазины и проч.) иных производителей, применяемых на данном оборудовании.

4. Дополнительные условия поставки:

4.1. Срок гарантии - не менее 24 месяцев со дня ввода в эксплуатацию.

4.2. Наличие сервисного центра и склада запасных частей в РБ или в ближайших регионах. Поставщик должен предоставить контактную информацию сервисных центров с подтверждением возможности обслуживания и ремонта аналогичного предлагаемому оборудованию.
4.3. Количество выпущенного и реализованного оборудования предлагаемой модели, либо аналогичной по конструкции со схожими техническими характеристиками должно составлять не менее 5 шт. (предоставить референц-лист).

4.4. Оказание консультационных услуг для обслуживающего и ремонтного персонала (наладчиков, электриков, механиков, наладчиков КИПиА) работе в том числе с системой ЧПУ, наладке, техническому обслуживанию, диагностике неисправностей и ремонту на русском языке по программе согласованной с ОАО «МАЗ».
4.5. Предварительная приёмка оборудования на площадях поставщика по геометрической точности.
4.6. Окончательная приёмка оборудования на площадях Покупателя по геометрической точности. Проверка оборудования на холостом ходу, по параметрам точности и жёсткости под нагрузкой. 

4.7 .Предоставить все для шефмонтажа станков (анкерные болты, приспособления для монтажа и клиновые опоры) с предоставлением перечня.

4.8. В комплекте документов необходимо предоставить темплет станка на бумажном носителе с указанием габаритных размеров, основных узлов, мест загрузки-выгрузки деталей, мест удаления стружки, указать общую установленную мощность электродвигателей. 
4.9. На гарантийный период эксплуатации Продавец предоставляет Заказчику детали (узлы), вышедшие из строя по вине поставщика безвозмездно.
В предложении необходимо отразить ответы по всем пунктам настоящего технического задания.

Контактное лицо:

Румянцев Дмитрий Петрович, тел.+375 17 217 25 26, email: tgz_maz@mail.ru

Блыш Леонид Альфонсович, тел. +375 17 217 90 21, email: ugt.pto@maz.by
