ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ

К ЗАДАНИЮ НА ЗАКУПКУ №
Структурное подразделение: прессовый цех ПКЗ

1. Установка лазерной сварки встык листового проката.
· комплектуемый объект – Прессовый цех прессово-кузовного завода ОАО «МАЗ»

2. Основные потребительские показатели товара: установка приобретается для лазерной сварки встык листового проката.
3. Срок гарантии: не менее 24 месяцев со дня ввода в эксплуатацию при двухсменном режиме работы пятидневной рабочей неделе и продолжительности одной смены восемь часов. 

Оборудование новое - не бывшее в эксплуатации (оборудование, которое не было в употреблении, ремонте, в том числе не было восстановлено, оборудование у которого не была осуществлена замена составных частей, не были восстановлены потребительские свойства), изготовлено не ранее 2025 года, серийно изготовленное (не является экспериментальным или опытным образцом).

4. Краткое описание технологического процесса:
Лазерная сварка листов. Включает в себя следующие этапы:

- Подготовка кромок листов, подлежащих сварке, методом лазерной резки
- Лазерная сварка подготовленных листов.

5. Материал и основные параметры свариваемых заготовок:

5.1. Материал заготовки – сталь 08Ю, 01ЮТ, ОЦ01ЮТ
5.2. Толщины свариваемого листового металлопроката: 0,9±0,11мм; 1,2±0,11мм; (ГОСТ 19904-90);
5.3. Варианты выполнения сварки встык заготовок
	
	Заготовка 1
	Заготовка 2
	Габариты готового изделия, мм

	
	Ширина
	Длина
	Толщина
	Ширина
	Длина
	Толщина
	

	Вариант 1
	1400
	2500
	0,9
	600
	2500
	0,9
	0,9х2500х2000

	Вариант 2
	1415
	2660
	0,9
	745
	2660
	1,2
	0,9/1,2х2660х
2160

	Вариант 3
	805
	2190
	0,9
	1400
	2190
	0,9
	0,9х2190х2205


5.4. Длинна сварного шва  

   L(max) – 2800 мм.
6. Установка лазерной сварки встык листового проката обеспечивает следующие требования:
- Производительность 5 шт./час сваренных изделий. 
- Геометрия шва должна соответствовать требованиям ISO 13919-19 класс В

- Качество сварного шва: не ниже класса  В по DIN EN ISO 5817
- Предельные отклонения от плоскостности сварного шва на 1м длины не более 2мм;
- Выпуклость сварного шва должна составлять максимум 10% от толщины свариваемых листов;

- Контроль образования сварного соединения в течении процесса сварки;
- Наличие устройств для прижима заготовок (фиксации) в процессе сваривания;
- предварительную подготовку свариваемых кромок листов методом лазерной резки перед лазерной сваркой;
- Оборудование обеспечивает выравнивание листов, после операции подготовки листов перед сваркой,  по торцам для обеспечения необходимого зазора под сварку.
- Механические свойства после сварки должны соответствовать свойствам исходных заготовок согласно приложению 1 п.1; 
7. Требования и характеристики, предъявляемые к установке лазерной сварки встык листового проката:
-Мощность лазера                                                                       от 1000 Вт 
- Тип лазера







оптоволоконный
- Погрешность позиционирования, не более
±0.05 мм

- Наличие автоматизированной системы поддержания расстояния между лазерной головой  оборудования до поверхности листа
- Наличие автоматического определения положения листа.

- Наличие освещения рабочей зоны.
- Система охлаждения - встроенная, замкнутая.

- Система контроля за формированием сварного шва
8. Поставщик комплектует установку лазерной сварки встык листового проката:
8.1. Источником питания;

8.2. Чиллером;

8.3. Рабочим столом для сварки листа габаритом не менее 2660×2160 мм.);
8.4. Механизированной системой загрузки составных частей листа, подлежащих сварке, и выгрузке готового изделия
Варианты исполнения:


Вариант 1: механизированная система загрузки в направлении перпендикулярном оси перемещения паллет на базе крана консольного. Имеет вакуумные захваты для загрузки листа. Кран консольный обеспечивает загрузку (выгрузку) листа габаритами - min 0,9(1,2)х600х2800 мм.  max 0,9(1,2)х2400х2800. Кран консольный входит в комплект поставки;

 
Вариант 2: механизированная система загрузки на базе портального манипулятора с вакуумными захватами для загрузки листа на паллету в зону загрузки. Портальный манипулятор обеспечивает загрузку (выгрузку) листа габаритами – min 0,9(1,2)х600х2800 мм.  max 0,9(1,2)х2400х2800. Портальный манипулятор входит в комплект поставки;
8.5. Оборудованием подготовки кромок листов, подлежащих сварке, методом лазерной резки 
8.6. Оборудованием для сварки листов встык методом лазерной сварки;

8.7. Компрессором, обеспечивающим бесперебойную безаварийную работу, на всех заданных режимах резки и сварки, согласно паспортным данным завода изготовителя поставляемого оборудования, при эксплуатации в условиях указанных в п. 14 настоящего тех. задания.

8.8. Фильтровентиляционным устройством с автоматической очисткой фильтров, автоматической системой слежения за чистотой фильтров, без заглубления в пол цеха. Степень очистки воздуха от твердых частиц - 99%.

8.9. Кабинетная защита зон подготовки кромок перед сваркой и лазерной сварки;
8.10. Системой автоматического определения положения свариваемого стыка;

8.11. Системой слежения за формированием сварного шва в процессе сварки;
8.12. Электронным стабилизатором напряжения; 

8.13. Световым защитным устройством зоны загрузки/разгрузки листов;

9. Требования к конструкции установки лазерной сварки встык листового проката:
9.1. Установка должна иметь функцию автоматического отключения высокого напряжения в случаях неисправности системы охлаждения;
9.2. Уровень шума на рабочем месте оператора не должен превышать 80dB;
10. Система управления:
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.
Необходимо поставить с оборудованием программатор (ноутбук) с установленным лицензионным программным обеспечением и с интерфейсными кабелями для обслуживания, наладки и диагностики неисправностей.

Комплект поставки оборудования должен включать все необходимые компоненты и программы, обеспечивающие работу установки в рабочем режиме.
11. С оборудованием необходимо поставить:
11.1 Техническая документация поставляется на русском языке, на бумажном и электронных носителях в двух экземплярах и включающая в себя:

11.1.1 Паспорт (руководство по эксплуатации) оборудования;

11.1.2 Паспорта (руководства по эксплуатации) на фильтровентиляционную установку, компрессор, чиллер, лазерную головку (-и), систему загрузки и выгрузки готовых изделий.

11.1.3 Каталог запасных частей; 

11.1.4 Руководство оператора;

11.1.5 Руководство по диагностике, включающее описание аварийных и рабочих сообщений, причины их возникновения и действия по их устранению;

11.1.6 Актуальную версию пользовательской документации (по подключению и эксплуатации, программированию, диагностике) от производителя системы ЧПУ;

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

11.1.8 Документацию по техническому и сервисному обслуживанию, включающее:

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

- электрические принципиальные схемы с перечнем элементов и указанием производителей;

11.1.9 Список параметров с актуальными значениями для сервоприводов и частотных преобразователей, установленных на оборудовании;

11.1.10 Актуальные пусконаладочные архивы на систему управления на электронном носителе для восстановления работоспособности оборудования.

11.2 Наличие возможности импортировать чертежи деталей из других графических систем (CAD – модуль);

11.3 Модуль подготовки управляющих программ для системы ЧПУ (постпроцессор) (САМ – модуль);
11.4 Масла, смазки и другие жидкости, а также фильтровентиляционные материалы, в объёме, необходимом для первичной заправки (включая период пуско-наладочных работ);
11.5 Специальный инструмент, необходимый для обслуживания установки

-Копия сертификата (декларации) соответствия оборудования требованиям технического регламента ТР ТС 010/2011 «О безопасности машин и оборудования» заверенная заявителем - 1 экземпляр.

         - Письмо о содержании драгоценных металлах, имеющихся в оборудовании, или об их отсутствии.
12. Поставщик обязан осуществить силами своих специалистов руководство шефмонтажем, наладку и ввод в эксплуатацию оборудования, а так же обеспечить показатели работы оборудования в соответствии с техническими требованиями, предъявляемыми к данному оборудованию, произведя за время шефмонтажа консультационные услуги по передаче навыков работы персоналу Покупателя (инженеров-электроников, электриков, операторов, наладчиков по программе, согласованной с ОАО «МАЗ»), включая передачу опыта и специфических навыков работы.
13. Фирма производитель (поставщик) должна обеспечивать гарантийное обслуживание на поставляемое оборудование и входящие отдельные установки. 
14. Общие требования
- 3-х фазная питающая электрическая сеть номинальным напряжением 380В с колебаниями в сети ±10%

- номинальная частота 50Гц ± 0,1 Гц

- давление воздуха в пневмосети  4,5÷5,5 атм

- колебания температуры воздуха в цехе от +50С  до +350С 
- влажность не более 80%
15. Производитель оборудования (поставщик) должен предоставить информацию по всем пунктам технического задания. В технической части предложений необходимо предоставить референц – лист.

                                                                                                                           Приложение №1

 к техническому заданию на закупку установки лазерной сварки встык листового проката
1. Механические свойства листового металлопроката, подлежащего сварке:
	Предел текучести,σ1,

Н/мм² (кгс/мм²),

не более
	Временное сопротивление,σВ, 

Н/мм²  (кгс/мм²)
	Относительное удлинение δ4, %,

не менее
	Твердость, 

не более

	195

(20)
	250-350

(26-36)
	36
	51


На обеих сторонах проката не допускаются дефекты, глубина которых превышает ½ суммы предельных отклонений по толщине и выводящие за минимальные размеры по толщине, а также цвета побежалости на расстоянии, превышающем 
50 мм от кромок.

На лицевой стороне (лучшей по качеству поверхности) не допускаются риски и царапины длиной более 50 мм.

2.
Химический состав сталей подлежащих сварке:
а). Химический состав стали 08Ю

	Массовая доля элементов, %

	C
	Mn
	S
	P
	Si
	Al

	0,07
	0,35
	0,025
	0,020
	0,03
	0,02-0,07


     б). Химический состав стали 01ЮТ

	Массовая доля элементов, %

	C
	Mn
	Si
	P
	S
	Cr
	Ni
	Cu
	Ti
	Al
	N2

	0,01
	0,18
	0,03
	0,010
	0,012
	0,03
	0,03
	0,06
	0,12
	0,02-0,06
	0,007


в). Сталь ОЦ01ЮТ.

Основа - сталь марки ОЦ01ЮТ с двусторонним цинковым покрытием. Толщина цинкового покрытия от 6 до 10 мкм.
Контактное лицо:

Шахович Дмитрий Андреевич, тел.+375 17 217 95 16, email: gi-pkz@maz.by
Сокольчик Дмитрий Александрович, тел. +375 17 217 23 38, email: ogs-ugt@maz.by
