ТЕХНИЧЕСКОЕ  ЗАДАНИЕ

к заданию на закупку № _____

на изготовление и поставку

горизонтального обрабатывающего центра с ЧПУ
1. Сведения о предмете закупки:

Горизонтальный обрабатывающий центр с числовым программным управлением (далее оборудование)
- количество –2 ед.

Оборудование новое, не бывшее в эксплуатации, не ранее 2025 года выпуска.  
Срок гарантии не менее 24 месяцев со дня ввода в эксплуатацию, при 2-х сменном режиме работы пятидневной рабочей неделе и продолжительности одной смены восемь часов. 

2. Основные потребительские показатели  товара: оборудование приобретается для комплексной обработки корпусных деталей: 530905-1802012-050 «Картер», 530905-1802020-050 «Крышка», 5434-1802012-10 «Картер», 5434-1802020-10 «Крышка», 260.5-1002111-Б «Картер маховика», 6430-2933015 (6430-2933014) «Балка», 544019-2933108 «Кронштейн».
3. Требования и характеристики, предъявляемые к оборудованию:

	

Наименование параметров
	Данные

	3.1 Предельные размеры поверхности стола, мм
	800х800

	3.2 Количество столов спутников (паллет), шт.
	2

	3.3 Перемещение Ось Х, Ось Y, Ось Z, не менее мм
	800х800х800

	3.4 Транспортировочная нагрузка на 1 паллету, не менее кг
	1000

	3.5 Шаг поворота стола, град, не более
	360х1

	3.6 Максимальный диаметр инструмента, мм не менее:
	250

	3.7 Конус для крепления инструмента в шпинделе
	SK50 (DIN69871) или ВТ50

	3.8 Количество гнезд под инструмент в магазине, шт., не менее
	60

	3.9 Максимальная масса инструмента, кг не менее
	20

	3.10 Максимальная длина инструмента от торца шпинделя, мм не менее
	450

	3.11 Дискретность задания перемещений:

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

	3.12 Количество одновременно управляемых осей координат при линейной интерполяции
	3

	3.13 Габаритные размеры станка не более, мм
- длина

- ширина
	7000

4500


4. Заготовка (припуск на обработку): в соответствии с прилагаемыми чертежами
- 530905-1802012-050 «Картер»;

- 530905-1802020-050 «Крышка»

- 5434-1802012-10 «Картер»;

- 5434-1802020-10 «Крышка»;

- 260.5-1002111-Б «Картер маховика»;

- 6430-2933015 (6430-2933014) «Балка»;

- 544019-2933108 «Кронштейн».

5. Обработка, выполняемая на оборудовании: в соответствии с прилагаемыми чертежами. 
6. Дополнительные условия изготовления оборудования:
6.1 Закрытая зона обработки.
6.2 Автоматический транспортер уборки стружки.
6.3 Точность обработки 75% поля допуска чертежа.

6.4 Переносной пульт с электронным маховиком.
6.5 Оптические линейки по всем осям.
6.6 Внешний подвод смазочно-охлаждающей жидкости (далее СОЖ) в зону обработки через сопла вокруг шпинделя.
6.7 Внутренний подвод СОЖ через шпиндель.
6.8 Промывочный пистолет.
6.9 Система кондиционирования шкафов управления.
6.10 Специальная оснастка для проверки оборудования на геометрическую точность.
6.11 Коэффициент готовности 0,93.
6.12 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 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.
6.13 В системе управления встроенный журнал технического обслуживания оборудования.
6.14 Предусмотреть возможность установки блокировок, в частности для исключения несанкционированного допуска к изменению режимов обработки.
6.15 Возможность обработки аналогичных деталей.

6.16 Система коррекции отклонений геометрических параметров станка (перпендикулярность, прямолинейность осей и т.д.) с помощью ЧПУ
7. С оборудованием необходимо поставить:

7.1. Следующую документацию на русском языке (поставляется на бумажном и электронном носителе):

7.1.1. Руководство по эксплуатации электрооборудования.
7.1.2. Руководство оператора.
7.1.3. Руководство по диагностике, включающее описание аварийных и рабочих сообщений, причины их возникновения и действия по их устранению. 

7.1.4 Руководство по техническому и сервисному обслуживанию, включающее:

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

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

- электрические принципиальные схемы с перечнем элементов и указанием производителей;

- программу PLC с комментариями 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; 

- информацию о драгоценных металлах, имеющихся на оборудовании.
7.1.5 Актуальную версию пользовательской документации (по подключению и эксплуатации, программированию, диагностике) от производителя системы CNC-управления (фирм «Siemens», «Mitsubishi» и др., в зависимости от применения).
7.1.6 Техническую документацию на компоненты (двигатели, частотные преобразователи, измерительные системы, датчики контроля положения, инструментальные магазины и проч.) иных производителей, примененных на данном оборудовании.
7.2.1. Указания по режимам смазки с предоставлением спецификации применяемых масел, с указанием характеристик и фирм поставщиков (изготовителей), в том числе аналогов стран СНГ.
7.2.2. Два экземпляра документации на бумажном носителе и один на электронном носителе в формате ^.pdf, ^.dwg -; AutoCAD 2007.
7.2.3. Управляющие программы с комментариями, описание используемых функций, циклов, подпрограмм и их параметров, технологические процессы обработки деталей, указанных в п.2, карты наладки инструмента в распечатанном виде и на электронном носителе.
7.2.4. Комплект рабочих чертежей зажимной оснастки и вспомогательного инструмента в распечатанном виде и на электронном носителе.
7.3. Масла и другие расходные материалы для первой заправки, с указанием количества.
7.4. Комплект зажимной оснастки для изготовления всех деталей, указанных в п.2.
7.5. Вспомогательный инструмент по два комплекта для деталей, указанных в п.2.
7.6. Режущий инструмент на 2000 часов работы оборудования на деталях, указанных в п.2.
7.7. Быстроизнашивающиеся элементы и запасные части на 8000 часов работы.
8. Дополнительные условия поставки:

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

8.2 Наличие сервисного центра и склада запчастей в РБ или ближайших регионах.

8.3 Количество выпущенного и реализованного оборудования предлагаемой модели, либо аналогичной по конструкции со схожими техническими характеристиками должно составлять не менее 2 шт. (предоставить референц лист).

8.4 Оказание  консультационных услуг для обслуживающего  и ремонтного персонала (технологов, наладчиков, электриков, механиков, наладчиков КИПиА) по работе в том числе с системой ЧПУ, наладке, техническому обслуживанию, диагностике неисправностей и ремонту по программе согласованной с ОАО «МАЗ».
8.5 Производительность одного станка должна обеспечивать следующее количество деталей любого наименования:

530905-1802012-050 – по 0,81 детали в час не менее при коэффициенте использования Ки=0,75 mах;
530905-1802020-050– по 0,81 детали в час не менее при коэффициенте использования Ки=0,75 mах;

5434-1802012-10 – по 0,75 детали в час не менее при коэффициенте использования Ки=0,75 mах;

5434-1802020-10 – по 0,75 детали в час не менее при коэффициенте использования Ки=0,75 mах;

6430-2933015 – по 1,1 детали в час не менее при коэффициенте использования Ки=0,75 mах;

6430-2933014 – по 1,1 детали в час не менее при коэффициенте использования Ки=0,75 mах;

544019-2933108 – по 0,75 детали в час не менее при коэффициенте использования Ки=0,75 mах.

8.6 Предварительная приёмка оборудования на площадях поставщика по геометрической точности, производительности, обеспечению требований чертежей, 75% поля допуска должна производиться под нагрузкой на следующих деталях:
- 3 деталях 530905-1802012-050 «Картер»;                                  
- 3 деталях 530905-1802020-050 «Крышка»;                                
- 3 деталях  5434-1802012-10 «Картер»;                                        
- 3 деталях 5434-1802020-10 «Крышка»;                                       
- 3 деталях 260.5-1002111-Б «Картер маховика»;                       
- 3 деталях 6430-2933015, 3 деталях 6430-2933014 «Балка»;  
- 3 деталях 544019-2933108 «Кронштейн».                                   
 на заготовках, предоставленных покупателем с использованием инструмента продавца не используя инструмент, поставляемый с оборудованием согласно п.7.6
8.7 Окончательная приёмка оборудования на площадях покупателя по геометрической точности, производительности и обеспечению требований чертежей, 75% поля допуска должна производиться под нагрузкой в течение 16 часов на всей номенклатуре деталей на инструменте продавца, не используя инструмент, поставляемый с оборудованием согласно п.7.6.

8.8. В комплекте конкурсных 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..

Предоставить описание работы станка, схемы установки и базирования деталей, технологию обработки деталей с указанием режимов резания, времени по каждому переходу и указанием режущего инструмента (необходимо указать производителя инструмента).

8.9 Предоставить спецификацию с указанием всех элементов и услуг, предлагаемых к поставке (оборудование, инструмент, приспособления, обучение и т.д.) в соответствии с настоящим техническим заданием, сведённых в таблицу с указанием их стоимости.
9. Требования к оборудованию с учетом условий, имеющихся на заводе заказчика:

9.1. Трехфазный переменный электрический ток с частотой 50 герц и рабочим напряжением 380 вольт с колебанием в сети +15% -10%.

9.2. Пневматическая сеть с давлением воздуха в сети от 4,5 до 5,5 атмосферы и характеристиками по 4 классу загрязненности в соответствии с ГОСТ 17433-80.

9.3. Колебание температуры воздуха в цехе от +5( до +35(С.

В предложении необходимо отразить ответы по всем пунктам настоящего технического задания.

Контактное лицо:

Семеньков Андрей Владимирович, тел.+375 17 217 93 01, email: gi-zaa@ maz.by

Блыш Леонид Альфонсович, тел. +375 17 217 90 21, email: ugt.pto@maz.by
В случае заинтересованности в изготовлении и поставке оборудования, для получения необходимой документации (чертежи деталей и заготовок) просим обращаться по вышеуказанным контактным данным. 
