ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ

к заданию на закупку №_
на изготовление и поставку
круглошлифовального станка
1. Назначение приобретаемого оборудования:
Оборудование приобретается для  финишной обработки деталей: 5440-3104082, 54321-3104082, 6317-3104082, 5340Е9-3104082-000/010, 4381N2-3104082-000/010.
2. Наименование обрабатываемых деталей: втулка.
3. № чертежей обрабатываемых деталей: 5440-3104082, 54321-3104082, 6317-3104082, 5340Е9-3104082-000/010, 4381N2-3104082-000/010.
4. Материал детали: Сталь 40 ГОСТ 1050-2013.
5. Механические свойства: 
53…63 HRC в зоне ТВЧ, 241…285 НВ ГОСТ 8479-70.

6. Заготовка: предварительно обработанная деталь в соответствии с прилагаемыми чертежами.
7. Обработка, выполняемая на оборудовании: в соответствии с прилагаемыми чертежами.
8. Производительность оборудования для одного станка: 
- не менее 20 дет./час для любого наименования, при коэффициенте использования Ки=0,75 mах. 
9. Дополнительные условия изготовления оборудования:
9.1. Закрытая зона обработки
9.2. Механизация уборки стружки
9.3. Обработка с охлаждением
9.4. Расстояние между центрами 1000 мм, не более
9.5. Наибольшие размеры шлифования (диаметр/длина), мм 200/500.
9.6. Коэффициент готовности 0,93.
9.7. Точность обработки 75% поля допуска размеров и тех. требований чертежа.

9.8. 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.

9.9. В системе управления встроенный журнал технического обслуживания оборудования.
9.10. Подтвердить соответствие предлагаемого оборудования требованиям технического регламента таможенного союза ТР ТС 010\2011 «О безопасности машин и оборудования» Степень исполнения защиты оборудования согласно DIN 40050 IP54.
9.11. Оборудование должно быть изготовлено в соответствии с требованиями ГОСТ 12.2.009-99 «Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности».

10. С оборудованием необходимо поставить:

10.1. Следующую документацию в двух экземплярах на русском языке (поставляется на бумажном и  электронном носителе в формате ^.doc, ^.dwg -; AutoCAD 2007); 

10.1.1. Руководство по эксплуатации электрооборудования.
10.1.2. Руководство оператора.
10.1.3. Руководство по диагностике, включающее описание аварийных и рабочих сообщений. причины их возникновения и действия по их устранению.

10.1.4 Руководство по техническому и сервисному обслуживанию, включающее:

- сборочные чертежи важнейших узлов и механизмов оборудования со спецификацией,  чертежи быстроизнашивающихся деталей и узлов оборудования (с указанием производителей и их идентификационных номеров), включая установленные ШВП (шарико-винтовые передачи);

- перечень установленных подшипников включая схему их расположения; 

- схемы пневматические, гидравлические, взрыв-схемы кинематические 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;

- перечень работ по техническому обслуживанию оборудования;
- информацию о драгоценных металлах, имеющихся на оборудовании;

10.1.5 Актуальную версию пользовательской документации (по подключению и эксплуатации, программированию, диагностике) от производителя системы CNC-управления (фирм «Siemens», «Mitsubishi» и др., в зависимости от применения);

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

10.1.7. Указания по режимам смазки с предоставлением спецификации применяемых масел, с указанием характеристик и фирм поставщиков (изготовителей), в том числе аналогов стран СНГ;
10.1.8. Управляющие программы с комментариями, описание используемых функций, циклов, подпрограмм и их параметров, технологические процессы обработки деталей, указанных в п.1, карты наладки инструмента в распечатанном виде и на электронном носителе;
10.1.9. Комплект рабочих чертежей зажимной оснастки и вспомогательного инструмента в распечатанном виде и на электронном носителе;

10.2. Масла и другие расходные материалы для первой заправки, с указанием количества;

10.3. Два комплекта зажимной оснастки  для изготовления всех деталей, указанных в п.1; 

10.4. Два комплекта вспомогательного инструмента;
10.5. Режущий инструмент на 2000 часов работы оборудования на деталях, указанных в п.1;

10.6. Специальную оснастку для проверки оборудования на геометрическую точность.

10.7. Наличие устройства для правки шлифовального круга.

10.8.Быстроизнашивающиеся элементы и запасные части на 8000 часов работы (ремни приводов, фильтроэлементы, подшипники, резинотехнические изделия (манжеты, сальники, кольца)), лампы, электрические элементы, инструменты для специализированных операций (диагностики, настройки, калибровки);
11.Дополнительные условия поставки:

11.1. Срок гарантии - не менее 24 месяцев со дня ввода в эксплуатацию;
11.2. Наличие сервисного центра и склада запчастей в РБ или ближайших регионах.
11.3. Количество выпущенного и реализованного оборудования предлагаемой модели, либо аналогичной по конструкции со схожими техническими характеристиками должно составлять не менее 2 шт. (предоставить референц лист).
11.4. Предварительная приёмка оборудования на площадях поставщика по геометрической точности, производительности, обеспечению требований чертежей 75% поля допуска, а так же под нагрузкой на 80 заготовках 5440-3104082 «Втулка» предоставленных покупателем на инструменте продавца;
11.5. Окончательная приёмка оборудования на площадях покупателя по геометрической точности, производительности и обеспечению требований чертежей 75% поля допуска, а так же под нагрузкой в течение 16 часов на всей номенклатуре деталей, на инструменте продавца, не используя инструмент, поставляемый с оборудованием.
11.6. 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 детали с указанием режимов резания, времени по каждому переходу и указанием режущего инструмента (необходимо указать производителя инструмента);
11.7. 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.
12. Тренинг обслуживающего персонала по согласованной программе с ОАО «МАЗ».

12.1. Программа тренинга инженеров-электроников (наладчиков КИПиА) обслуживанию и ремонту оборудования:

 Система управления:
- функционирование и устройство отдельных узлов;

- система управления (блок-схема);

- человеко-машинный интерфейс (HMI);

- поиск причин неисправности программными средствами диагностики;

- пояснение работы программы контроллера (PLC);

- параметрирование системы управления;

- архивирование данных, жесткого диска, программного обеспечения и восстановление работоспособности системы управления с помощью архивных файлов;

 Работа с технической документацией.

После прохождения тренинга инженеры-электроники (наладчики КИПиА) должны самостоятельно:

- проводить техническое обслуживание;

- уметь диагностировать и устранять неисправности технологического оборудования и системы управления;

- работать с документацией и программными средствами диагностики.

12.2. Программа тренинга операторов, наладчиков, инженеров-программистов: 

- конфигурация системы управления станком;

- монитор и пульт управления станком;

- система координатных осей;

- технологическое программирование системы управления;

- настройка коррекций и смещений перед обработкой детали;

- примеры составления технологических программ;

- работа с пультом оператора по вводу, выводу и редактированию программ и параметров настройки станка с системой управления;

- управление работой станка с пульта оператора в различных режимах работы;

12.3. Программа тренинга ремонтников-механиков: 
- функционирование и устройство отдельных узлов станка;

- техобслуживание и замена элементов систем гидравлики, пневматики и смазки;

- зажимные приспособления;

- техническое обслуживание и профилактический ремонт.

13.Требования к оборудованию с учетом условий, имеющихся на заводе заказчика:

13.1. Трехфазный переменный электрический ток с частотой 50 герц и рабочим напряжением 380 вольт с колебанием в сети ±10%.
13.2. 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.
13.3. Колебание температуры воздуха в цехе от +5( до +35(С.
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 вышеука-занным контактным данным.
