Приложение 1
к техническому заданию

Описание товара, предлагаемого участником:
Токарный станок с ЧПУ для твердого точения
	Требования заказчика к оборудованию
	Характеристика оборудования 

	Приобретаемое оборудование:

	Токарный станок с ЧПУ для твердого точения количество: 1 ед. 
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Назначение приобретаемого оборудования:

	 Токарный станок с ЧПУ приобретается для механической обработки деталей 4370-2402017-001, 530905-2402017-051, 5340-2402017-001, 4381E1-2402017-001, 6430-2502128 
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Производительность оборудования:

	- не менее 12дет./час любого наименования, при коэффициенте использования Ки=0,75 max
- не менее 7 дет./час валов привода моста, при коэффициенте использования Ки=0,75 max
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Дополнительные условия изготовления оборудования

	Цельная станина 
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Наибольший диаметр детали, устанавливаемой на станке, 285 мм не менее
	Указать величину параметра

	Наибольшая длина детали, устанавливаемой на станке, 460 мм не менее
	Указать величину параметра

	Полностью закрытая герметичная зона обработки (кабинетного типа), предусматривающая свободную загрузку-выгрузку заготовок в рабочую зону и свободный доступ к установленной детали для наладки и измерения
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Механизация уборки стружки
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Обработка с охлаждением
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Система определения местоположения торцов детали перед механической обработкой
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Точность обработки 75 % поля допуска чертежа
	Указать величину параметра

	Максимальное время переналадки с детали на деталь, 20 минут
	Указать величину параметра

	Система управления реализуется на комплектующих фирм «MITSUBISHI» , «SIEMENS», «СЕРВОДИНАМИКА» или «SYNTEC» в соответствии с ограничительными перечнями компонентов (информация о них расположена на сайте https://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.
	Перечислить состав системы управления (модель и наименование фирмы производителя ЧПУ, контроллера, панели оператора, сервоприводов и частотных преобразователей) в зависимости от  того, что установлено на оборудовании.
2. Если система управления реализована на комплектующих фирм «MITSUBISHI», «SIEMENS», «СЕРВОДИНАМИКА» или «SYNTEC», то больше ничего указывать в этом пункте не нужно.
 Если система управления реализована на комплектующих иных фирм, необходимо написать «Подтверждаю/ Не подтверждаю  в рамках заявленной цены, предоставление в виде запасных частей, оптимального комплекта системы управления (по одной единице каждого элемента, входящего в состав системы управления на весь объем закупки), а также предоставляем сервисную аппаратуру и программное обеспечение для ввода в эксплуатацию и технического обслуживания оборудования».
Справочно: Под оптимальным комплектом запасных частей подразумевается – ЧПУ -1шт, контроллер – 1шт., панель оператора (на базе промышленного компьютера) – 1 шт., сервопривод -1 шт. на каждую ось и частотный преобразователь 1шт. (если сервоприводы и частотные преобразователи одинаковой мощности – по 1 шт. на комплект поставки), в зависимости от комплектации.
Под сервисной аппаратурой и программным обеспечением подразумевается  - комплект оборудования (например, адаптер RS485/232-USB, кабель MPI и др.) и программного обеспечения для подключения к СЧПУ, контроллеру, сервоприводу и частотному преобразователю в целях диагностики ошибок, сохранения/восстановления архивов. В случае если вышеперечисленные функции доступны с панели управления СЧПУ (панели оператора), то поставка сервисной аппаратуры и ПО не требуется.

	В системе управления встроенный журнал технического обслуживания оборудования
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Предусмотреть возможность установок блокировок, в частности для исключения несанкционированного допуска к изменению режимов обработки.
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Предусмотреть автоматическую деблокировку и открытие дверей по завершению цикла.
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Предусмотреть устройство (призмы) для предварительной установки деталей в зажимное приспособление
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Возможность обработки аналогичных деталей
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Степень защиты оборудования IP44
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Оборудование должно быть изготовлено в соответствии с требованиями ГОСТ 12.2.009-99 «Станки металлорежущие. Общие требования безопасности». 
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Переносной пульт с электронным маховиком
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	С оборудованием необходимо поставить следующую документацию на русском языке (поставляется на бумажном в двух экземплярах и электронном носителе)

	Руководство по эксплуатации электрооборудования
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Руководство оператора
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Руководство по диагностике, включающее описание аварийных и рабочих сообщений, причины их возникновения и действия по их устранению.
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	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 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
- перечень установленных подшипников включая схему их расположения
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

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

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

	Указания по режимам смазки с предоставлением спецификации применяемых масел, с указанием характеристик и фирм поставщиков (изготовителей), в том числе аналогов стран СНГ;
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Два экземпляра документации на бумажном носителе и один на электронном носителе в формате ^.doc, ^.dwg-, AutoCAD
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	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 
	Подтверждаю  /
не подтверждаю

	Комплект рабочих чертежей зажимной оснастки и вспомогательного инструмента в распечатанном виде и на электронном носителе
	Подтверждаю  /
не подтверждаю

	Масла и другие расходные материалы для первой заправки, с указанием количества
	Подтверждаю  /
не подтверждаю

	Комплект зажимной оснастки для изготовления всех деталей, указанных в п.1
	Подтверждаю  /
не подтверждаю

	Вспомогательный инструмент по два комплекта для деталей, указанных в п.1
	Подтверждаю  /
не подтверждаю

	Режущий инструмент на 2000 часов работы оборудования на деталях, указанных в п.1
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Быстроизнашивающиеся элементы и запасные части на 8000 часов работы;
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Специальную оснастку для проверки оборудования на геометрическую точность 
	Подтверждаю  /
не подтверждаю

	 Дополнительные условия поставки:

	Срок гарантии - не менее 24 месяцев со дня ввода в эксплуатацию.
	Подтверждаю  /
не подтверждаю

	Наличие сервисного центра и склада запчастей в РБ или в ближайших регионах.
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

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

	Предварительная приемка оборудования на площадях поставщика по геометрической точности, производительности, обеспечению требований чертежей, 75% поля допуска должна производиться под нагрузкой на следующих деталях:
4370-2402017-001- 10 деталей, 
530905-2402017-051 – 10 деталей,
5340-2402017-001 – 10 деталей
4381E1-2402017-001 – 10 деталей,
6430-2502128 – 10 деталей 
на заготовках, предоставленных покупателем с использованием инструмента продавца не используя инструмент, поставляемый с оборудованием согласно п.10.6
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Окончательная приемка оборудования на площадях Покупателя по геометрической точности, производительности и обеспечению требований чертежа, 75% поля допуска должна производиться под нагрузкой в течении 16 часов на всей номенклатуре деталей, на инструменте продавца, не используя инструмент, поставляемый с оборудованием согласно п.10.6.
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)
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	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.
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Тренинг обслуживающего персонала по согласованной с ОАО «МАЗ» программе.

	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
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	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
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	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
	Подтверждаю  / 
не подтверждаю

	Требования к оборудованию с учетом условий, имеющихся на заводе заказчика

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

	Пневматическая сеть с давлением воздуха 4,5-5,5 атмосферы и характеристиками по 4 классу загрязненности в соответствии с ГОСТ 17422-80.
	Указать величину параметра

	Колебание температуры воздуха в цехе +5 до +35⁰ С.
	Указать величину параметра


*- в графах приложения №1 к техническому заданию, где указано «подтвердить» - необходимо только подтвердить или не подтвердить (указать «да» или «нет») наличие/соответствие параметра или характеристики, без указания точных параметров.
В графах приложения №1 к техническому заданию, где прописано «указать величину параметра» - указать величину.

[bookmark: _GoBack]
