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	Техническое задание 

на поставку 3-х осевого фрезерного станка ЧПУ для изготовления крупногабаритных деталей.

	

	Контактные лица:

	По техническим вопросам:
	Руководитель группы программирования

Уткин Борис Андреевич

	
	email:

тел:
	lz002410@oaorsm.ru
+79045024849

	По коммерческим вопросам:
	Начальник ОМТСиЛ РЛЗ

Михайлов Дмитрий Антонович

	
	тел:
	+79185554310 , 250-39-55

	
	email:
	lz002464@oaorsm.ru

	

	Реквизиты:

	ООО «Ростовский литейный завод»

Адрес: 344029, г. Ростов-на-Дону, ул. Менжинского, 2

тел/факс: 8-863-227-85-28

ИНН 6166047452 КПП 616601001

Р/с 40702810500000000470 в ОАО АКБ «Сельмашбанк» К/с 30101810400000000860

БИК 046015860

ОКВЭД 27.51

ОКПО 14537710

Генеральный директор – Пиховкин Евгений Владимирович


1 Общая часть
1.1 В связи с производственной необходимостью Вам направлено данное техническое задание на изготовление и поставку оборудования для организации ускоренного изготовления силами МЦ крупногабаритных фрезерных комплектующих модельной оснастки.

1.2 Целью является обеспечение растущей потребности в изготовлении литейной оснастки и пресс-форм с габаритами и требованиями к точности, значительно превышающими технические возможности имеющегося оборудования, повышения качества комплектующих и преодоления нехватки высоко квалифицированных фрезеровщиков. 
1.3 Изготовление крупногабаритных деталей в модельном цехе на станке ЧПУ способствует расширению технических, технологических и производственных возможностей изготовления модельной оснастки МЦ и повышению экономической эффективности производства ООО «РЛЗ» в целом. Это позволит выполнять заказы на оснастку в текущих технологических условиях передающиеся на изготовление в сторонние организации.
2 Технологическая часть

2.1 Поставляемое оборудование ЧПУ должно быть  отлаженным производственным оборудованием, объединенным общей системой контроля,  управления и обеспечивающим:
2.1.1 Изготовление фрезерных изделий из поковок, литых и листовых заготовок СЧ18, АК5М2, Ст35Л-I, Ст45, Ст3, Ст4Х5МФ1С, О5Ц5С5.
2.1.2 Ориентировочные технические параметры станка ЧПУ:
	Параметр
	Размерность
	Значение

	Минимальный размер стола
	(мм)
	700x1400

	Перемещения по осям
	(мм)
	X:1400-1600
Y: 740-820
Z: 500-800

	Конус шпинделя (включая аналоги по нагрузочной способности)
	ISO
	50

	Мощность шпинделя
	(кВт)
	12-22

	Скорость вращения шпинделя
	(об./мин.)
	6000-12000

	Постоянный крутящий момент на шпинделе (при 300-800 об/мин.)
	(Нм)
	200+

	Максимальная скорость рабочих подач по осям X/Y/Z
	(мм/мин)
	5000+

	Точность позиционирования
	(мм)
	±0.008

	Точность повторения
	(мм)
	±0.006

	Сменных инструментов
	(шт.)
	24+

	Грузоподъёмность стола
	(кг.)
	500+

	Направляющие по осям станка должны обеспечивать
	
	Точность, виброустойчивость и высокую жесткость конструкции на весь период эксплуатации.

	Охлаждение узлов и систем станка
	
	Должна обеспечиваться беспрерывная работа оборудования в режиме 24/7 

	Фильтрация СОЖ
	
	маслоотделитель

	Система  автоматического измерения  и  привязки инструмента
	
	Renishaw/BLUM


	Система ЧПУ
	
	Fanuc/Siemens или иная высокого уровня.
Скоростная 3d обработка - не менее 200 кадров/секунду.

Обеспечение оптимальной 

величины ускорения/замедления в процессе обработки сложных контуров.

Предварительный расчет траектории и обеспечение плавности подачи.
"Жесткое" нарезание резьбы метчиком
Встроенная диалоговая система подготовки простых управляющих программ на стойке ЧПУ.

	Подключение к системе мониторинга
	
	SCADA X-Tensive DPA

	Интеграция с САПР Siemens NX
	
	постпроцессор для Siemens NX 8.5


Все параметры, указанные в таблице необходимо рассматривать как ориентировочные - минимально необходимые. Параметры предлагаемого к поставке оборудования не должны  отклоняться в худшую сторону от указанных в таблице значений, но могут отклоняться в лучшую сторону от максимальных.

2.1.3 Обязательные функции:
Система автоматической смены инструмента.

Система автоматической смазки.
Система подачи СОЖ.

Система сбора и вывода стружки.

3 Условия для определения параметров оборудования:

3.1 Основной вводной информацией является обеспечение изготовления  типовых деталей формовочной оснастки с фрезерно-расточной обработкой. Предлагаемый фрезерный станок ЧПУ за весь период эксплуатации должен обеспечивать изготовление всех типовых изделий с заданной точностью.
3.2 Обязательно добавить отдельным пунктом в коммерческое предложение или предоставить дополнительное предложение на постпроцессор Siemens NX 8.5 (охватывающий все функции и опции ЧПУ станка.)
3.3 Обязательно добавить в коммерческое предложение отдельным пунктом необходимую для изготовления типовых изделий оснастку и инструмент.

3.4 Типовые изделия 
	№ п/п
	Наименование изделия

	1
	Матрица неподвижная 10Б.09.59.001

	2
	Матрица подвижная 10Б.09.59.001

	3
	Плита модельная 840x600

	4
	Модель верха S300.05.00.216


Комплект чертежей к указанным типовым изделиям прилагается. 

В изделиях 10Б.09.59.001 выполнение глубоких боковых отверстий каналов охлаждения матриц предполагается на ином оборудовании.
В изделии модель верха S300.05.00.216 предполагается фрезерная обработка всех граней. Включая чистовое фрезерование с мелким шагом сложных 3d поверхностей рёбер жёсткости и граней между ними.
3.5 Тестовые изделия
	№ п/п
	Наименование изделия

	1
	Матрица неподвижная 10Б.09.59.001

	2
	Плита модельная 840x600


Изделия указанные в качестве тестовых – это изделия которые необходимо будет фактически изготовить на поставляемом станке перед сдачей оборудования в эксплуатацию. Фактически полученные изделия будут подвергнуты обмеру и контролю характеристик - для подтверждения заявленных возможностей оборудования (включая указанное в КП время изготовления тестовых деталей).
3.6 Оборудование должно соответствовать общим требованиям системы цифровизации (приложения 1, 2, 3, 4).
4 Требования к оборудованию:
4.1 Напряжение в сети 350~400В/50Гц.

4.2 Наличие разрешения на применение оборудования в РФ.

4.3 Климатические условия нахождения/работы оборудования:

1) +10 - +45 °С в рабочем режиме

2) -10 - +45 °С в режиме не функционирования оборудования в период государственных праздников/отпусков персонала.
5 Предоставление информации

5.1 Для объективной оценки предоставленных решений необходимо предоставить следующую документацию:

5.1.1 Коммерческое предложение, которое включает в себя:

- Состав нового оборудования ЧПУ
- Подробный перечень технических и программных опций включённых в комплект оборудования для соответствия требованиям таблицы параметров пункта 2.1.2.

- Перечень технических и программных опций дополнительно рекомендуемых к поставляемому оборудованию.
- Точные данные по фактическому изготовлению поставщиком, на территории покупателя, изделий №1 и №2 из таблицы тестовых изделий пункта 3.5 на поставляемом оборудовании:
Обязательная информация: Время операций обработки (включая ускоренные перемещения), перечень необходимого инструмента и его стоимость, перечень всей необходимой оснастки и её стоимость, стоимость разработки технологии и изготовления каждого тестового изделия на производстве заказчика. 
Указанное поставщиком в КП время операций обработки в последствии будет зафиксировано в договоре на поставку оборудования, как приёмо-сдаточные характеристики. 
- Стоимость оборудования

- Технические характеристики оборудования

- Комплект поставки

- Стоимость дополнительной оснастки и инструмента (необходимых для изготовления изделий предоставленных в качестве характерных)

- Стоимость шеф-монтажных работ

- Стоимость пусконаладочных работ

- Стоимость постпроцессора CAM модуля Siemens NX 8.5 под поставляемое оборудование.
Стоимость подключения поставляемого оборудования к системе мониторинга SCADA X-Tensive DPA.
- Наличие сервисных служб на территории России
- Наличие запасных частей на территории России

- Гарантийный срок на поставляемое оборудование

- Срок поставки оборудования

- Условия оплаты

- Стоимость доставки

- Габаритно-установочный чертеж поставляемого оборудования с указанием точек подвода коммуникаций

- Конструкция фундаментов под оборудование

- Сроки реагирования на неисправности в работе оборудования (удаленный доступ/прибытие специалистов)
Разработал: Руководитель группы программирования Уткин Б.А. 
Важно: Неполное предоставление поставщиком информации согласно таблице пункта 2.1.2 и списка из пункта 5. – снижает вероятность покупки оборудования. 
Содержащаяся в данном сообщении и приложениях к нему, являются конфиденциальными. Какие-либо изменения, рассылка, распространение и иное использование лицами или организациями кроме указанного получателя запрещены без особого разрешения отправителя. 
