 «УТВЕРЖДАЮ»

                                                                                      Директор ф-ла в г. Таганроге
                                                                                      АО  "Клевер" 

                                                                                       ___________Р.А. Мижерицкий
«___» __________  2025  г.
Техническое задание № 0031-456777 на приобретение оборудования.
АО  «Клевер» для расширения действующих мощностей для дивизиона дорожно-строительной техники необходимо закупить 1-колонный двух паллетный горизонтально-расточной станок с ЧПУ с поворотным столом на 360 градусов. Типовые детали обрабатываемые на станке см. в приложении Б. 

Станок должен соответствовать техническим характеристикам, указанным в таблице 1.
Таблица 1. Основные технические характеристики станка.

	Наименование параметров
	Ед. изм.
	Значение

	Размер стола, не менее
	мм
	2000х3000

	Вращение стола
	градус
	+360

	Минимальный размер детали на столе станка с разворотом на 360 градусов
	мм
	3500х1500мм.

	Диаметр шпинделя, не менее
	мм
	160

	Диаметр фрезерного шпинделя, не менее
	мм
	300

	Перемещение колонны (X), не менее
	мм
	4000

	Ход по оси (Y), не менее
	мм
	3000

	Ход по оси (Z), не менее
	мм
	1200

	Ход шпинделя (W), не менее
	мм
	700

	Максимальная мощность шпинделя при постоянном режиме
	кВт
	Не менее 37

	Максимальная скорость вращения шпинделя
	об/мин
	Не менее 2 000

	Конус шпинделя
	
	ISO50

	Количество инструментов в магазине
	шт
	60 минимум

	Точность позиционирования по осям Х, Y, Z
	мм.
	не более 0,02


	Повторяемость точности позиционирования Х, Y, Z , W, V
	мм.
	не более 0,015

	Максимальная скорость быстрых перемещений по осям Х, Y, Z , W, V
	мм/мин
	не менее X=10000, Y,Z,W,V=8000

	Режущая подача 
	мм/мин
	не менее X=8000, Y,Z,W=6000

	Время смены инструмента
	Сек.
	 Не более 60 сек.

	Нагрузка на стол станка 
	кг/м2
	не менее 2000

	Индексация поворотного стола
	градус
	0,001

	Точность позиционирования поворотного стола ось B 
	секунда
	Не более 15 сек.

	Повторяемость ось B 
	секунда
	Не более 8 сек.

	Поперечный ход поворотного стола по оси (V), не менее
	мм
	Не менее 2000

	Максимальный крутящий момент шпинделя при 100% нагрузке постоянный режим
	н*м
	не менее 2000


Поставляемое оборудование должно быть новым, выпуска не ранее 2024 года, не восстановленным, свободным от прав третьих лиц.

Срок службы оборудования должен быть не менее 10 лет.

Режим работы оборудования в пиковые периоды 3 смены по 8 часов 6 дней в неделю, с коэффициентом использования оборудования 0,85.

1. Поставщику необходимо предоставить технико-коммерческое предложение, в котором отразить: 

1.1 Подробные технические характеристики оборудования с указанием особенностей конструкции оборудования и стоимости станков в стандартной комплектации. 

Технические характеристики должны быть отражены в таблице 2 с обязательным заполнением всех строк.

Таблица 2. Технические характеристики оборудования. 

	Точность позиционирования по осям Х, Y, Z в абсолютных величинах без + - с указанием стандарта, мм.
	 

	Размер стола, мм.
	 

	Количество инструментов в магазине, шт.
	

	Конус шпинделя
	

	Время смены инструмента (от останова шпинделя до запуска), сек.
	 

	Максимальная частота вращения шпинделя, об/мин
	 

	Максимальная мощность шпинделя при 100% нагрузке постоянный режим, кВт
	 

	Максимальный крутящий момент шпинделя при 100% нагрузке постоянный режим, н*м
	 

	Максимальные перемещения Х, Y, Z, W мм.
	

	Максимальный вылет расточного и фрезерного шпинделя при полном выдвижении Z+W мм.
	

	Максимальная скорость быстрых перемещений по осям Х, Y, Z, м/мин
	 

	Максимальная потребляемая мощность станка при 100% нагрузке, кВт
	 

	Вес станка, кг
	 

	Занимаемая площадь с зоной обслуживания (длина, ширина), мм
	 

	Размеры T-пазов рабочего стола
	

	размеры фундамента (длина, ширина, глубина), мм
	

	Минимально возможное расстояние между центром шпинделя и рабочим столом по оси Y в мм.
	

	Система ЧПУ
	

	Требуемый диапазон температуры окружающей среды для работы в диапазоне заявленной точности станка, градусы.
	 

	Площадь которую занимает станок вместе с вспомогательным оборудованием, кВ. м.
	 


1.2 Предложение должно включать в себя все необходимые опции для изготовления деталей, с указанием их стоимости.

1.3 Предложение должно включать стоимость масел для заправки станка, смазочно-охлаждающих жидкостей и других технологических жидкостей для сдачи станка.

1.4 В предложении должны быть отражены: условия эксплуатации оборудования  (температура в летнее время  в производственном помещении до +40°С), требования к установке (наличие фундамента), требования к электроподключению и подключению к сжатому воздуху (поставляемое оборудование должно работать от внутрицеховых сетей электроснабжения и сжатого воздуха. Параметры внутрицеховой электрической сети соответствуют ГОСТ 31144-3 «Нормы качества электрической энергии в системах электроснабжения общего назначения». Параметры внутрицеховой сети сжатого воздуха давление 0,45-0,5 МПа, класс чистоты воздуха 4.6.4 по ГОСТ Р ИСО 8573-1-2016).
Предложение должно включать информацию о статической и динамической нагрузках на опорах.

1.5 Обязательным условием сдачи станка является:

- Проверка геометрической точности согласно паспорта станка, проверка работоспособности станка.

1.6 Срок поставки оборудования.

1.7 Диаграммы зависимости крутящего момента и мощности шпинделя относительно частоты вращения шпинделя.

1.8 Референции.

1.9 Полную стоимость оборудования с НДС на условиях DDP - г. Таганрог, с учетом выполнения монтажных, пусконаладочных работ, проверки работоспособности станка, проверки геометрической точности, и выполнением 3 типов изделия в количестве по 5 штук каждого наименования, наличия опций согласно требований данного технического задания, проведения курса консультации персонала.

2. При составлении предложений необходимо учесть:

2.1 Поставщик обязан предоставлять сервисные услуги на поставленное оборудование Покупателю по его требованию в течение 10 лет после окончания гарантийного срока поставленного оборудования.

2.2 Поставляемое оборудование должно соответствовать стандартам безопасности, действующим на территории таможенного союза (ТР ТС - 020 - 2011 "Электромагнитная совместимость технических средств",  ТР ТС - 004 – 2011 «О безопасности низковольтного оборудования» и ТР ТС - 010 – 2011 «О безопасности машин и оборудования»).

2.3 Все информационные таблички оборудования, содержащие требования техники безопасности и порядок выполнения технического обслуживания и выполненные на иностранном языке, должны дублироваться рядом на русском языке.

2.4 Поставщик обязан предоставить доступ к редактированию программы электроавтоматики и системным параметрам УЧПУ, а также резервную копию памяти УЧПУ с заводскими настройками на внешнем носителе, совместимом с данным оборудованием.

2.5 Поставщик обязан предоставить документацию (в бумажном и в электронном виде (CD-диск)) на русском языке:

1) Схема смазки, гидравлики и пневматики с указанием моделей и обозначений элементов.

2) Руководство оператора (включая раздел с описанием диагностики ошибок и сообщений).

3) Альбом принципиальных электрических схем с описанием работы электронных блоков и электроавтоматики станка со спецификациями, схемы электрических соединений и подключений со спецификациями.

4) Паспорт оборудования, в котором необходимо отразить:

а) сведения о наличии драгоценных металлов содержащихся в оборудовании;

б) раздел «Инструкция по обслуживанию», в котором должны содержаться схемы периодического технического обслуживания (ТО) оборудования:  ежедневное, еженедельное, ежемесячное, ежегодное, с необходимыми применяемыми материалами и инструментом;

в) раздел по программированию, помимо прочего, должен включать программное обеспечение работы электроавтоматики станка с комментариями, некомпелируемый исходный файл программы электроавтоматики, машинные данные и параметры;

В программном обеспечении должна присутствовать функция просмотра, с комментариями на русском языке, корректировки рабочих программ и сохранения копий на электронный носитель (внешний), возможность просмотра и редактирования управляющих программ на ПК. Работа программного обеспечения всех

программируемых частей и оборудования в целом не должна ограничиваться паролями, неизвестными заказчику оборудования, встроенными программами и иными техническими средствами (GPS-датчики, гироскопические датчики и т.д.), которые каким-либо образом могут ограничить функциональность оборудования.

Поставщик обязан обеспечить обучение специалистов заказчика программированию системы управления, методам наладки и устранения неисправностей оборудования.

Программное обеспечение должно быть защищено от воздействия вредоносных программ и от действий неквалифицированного персонала.

г) все составляющие и отдельные узлы в составе оборудование должны иметь сертификаты;

д) каталожные номера и артикулы на все комплектующие, входящие в состав оборудования для возможности заказа их у поставщика или производителя;

е) точные параметры подключения оборудования к системе подачи сжатого воздуха. Т.е. какой класс чистоты воздуха должен подаваться, каким давлением (в т.ч. пределы колебаний), потребляемый расход воздуха (м3/мин), диаметр подключения, при необходимости допустимые концентрации влаги в воздухе. В случае если оборудование включает в себя блоки подготовки воздуха, Поставщик предоставляет подробное описание каждого его элемента, с указанием производителя, марки, модели, каталожного номера изделия;
ж) в случае если поставляемое оборудование требует выполнения дополнительных мероприятий для обеспечения его работы от внутрицеховых сетей, то в комплект поставки, производитель (продавец) должен включить дополнительное оборудование, обеспечивающее нормальную работу основного оборудования, при подключении к вышеуказанной сети. 

Аварийное выключение оборудования должно немедленно прекращать рабочий цикл и подачу питающего напряжения, при этом не приводить к выводу оборудования из строя.
2.6 Приёмка станка осуществляется в соответствии с технической документацией и включает в себя контроль комплектности, внешний осмотр и проверку работоспособности. Особое внимание уделяется приёмке по деталям-представителям: отбираются 3 номенклатуры (представлены в приложении) по 5 штук каждой позиции для выборочного контроля. Детали проверяются на соответствие чертежам, точность размеров, качество поверхности и отсутствие дефектов. Результаты проверки фиксируются в акте, и при обнаружении несоответствий оформляется рекламация. Только после успешного завершения всех этапов станок принимается в эксплуатацию.
3 Обязательные опции (с указанием стоимости):

1) Конвейер для уборки стружки.

2) Тележка для транспортирования стружки.

3) Объем памяти стойки ЧПУ не менее 8 Мбайт.
4) Выносной пульт управления с маховичком.
5) Пистолет для продувки и промывки рабочей зоны, посадочных поверхностей.
6) Антивибрационный коврик для оператора или подставка для оператора (при необходимости возвышения).
7) Система подачи СОЖ с баком.

8) Внутренний подвод СОЖ (через инструмент давление не менее 20 бар) и наружний колонне.
9)  Система очистки СОЖ от масляной пленки. 

10)  Кондиционер электрошкафа.

11)  Трансформатор; стабилизатор.

12)  Устройство привязки инструмента и заготовки (типа Renishaw).
13)  Комплект эталонных оправок для проверки геометрической точности оборудования.
14)  Средство подключения к заводской сети посредством протокола TCP/IP.

15) Постпроцессор и кинематическая модель оборудования под NX 4.5 – NX 12.0 и 3D модель оборудования в формате *.igs или другом формате, совместимом с NX 4.5 – NX 12.0.
16) Программируемый логический контроллер (PLC) с возможностью загрузки и выгрузки управляющих программ в формате *.TXT.
17) В дополнение к интеграции с SCADA-системой, необходимы функции:

- генерации отчетов по работе оборудования в формате XLSX;

- загрузки и выгрузки управляющих программ по сети;

- автоматической выгрузки данных оборудования в формате XLSX.

- передача производственного задания на оборудование.

- получение факта выполнения задания и результатов контроля качества.

- получение аварийных сообщений оборудования, а так же информации о наработке узлов и агрегатов

- обмена данными поставляемых систем с оборудованием интеграции КЗ Ростсельмаш происходит посредством открытых протоколов используемых в ПО SAP PlantConnectivity.
18) Лицензия X-Tensive DPA.

В ТКП должны обязательно присутствовать: спецификация серверного и сетевого оборудования, инфраструктурная схема и схема информационных потоков (согласно  образцу в приложении А), а также схема передачи данных в SCADA или MES систему (см. приложение А). Необходимый формат данных с оборудования указан в приложении А. 

Рекомендуемая система мониторинга: X-Tensive DPA. ТКП должно включать работы по установке и настройке программы на оборудовании, которые проводятся специалистами X-Tensive DPA.

Техническая документация на станок должна содержать информацию о видах энергоресурсов необходимых для его работы, паспорт оборудования и технические характеристики.
          19) функция нарезания резьбы.

          20) Защитное ограждение от падения операторов в технологические ямы станка, расположенные по направлению движения колонны, а так же ограждение других технологических ям при необходимости. Например, натянутые канаты которые на роликах перемещаются вдоль стола вместе с колонной.
          21) Функция спиральной интерполяции.

          22) Функция автоматической остановки станка при столкновении инструмента с деталью или оснасткой.

          23) Все обозначения на стойке управления на русском языке.

          24) Меню стойки управления на русском языке.

          25) Обучение персонала КЗ Ростсельмаш программированию и работе на станке на примере типовых деталей из приложения Б по 1 шт.

          26) автоматическая двух осевая фрезерная поворотная головка (с ее помощью должна осуществляться 5ти сторонняя обработка детали) в количестве 1шт. с позиционированием осей через 1 градус, с управлением от ЧПУ. Скорость вращения инструмента в поворотной головке должна быть не менее 2000 об/мин.

           27) должна быть автоматическая смена фрезерной поворотной головки с специальным магазином для хранения и смены. Магазин под хранение и смену для поворотной головки должен иметь 1 место для поворотной головы.

Так же должна быть возможность работать ползуном и пинолью (Z и W) в момент нахождения поворотной головки в магазине на месте хранения.

           28) защита стойки управления станка и оператора от попадания стружки и эмульсии.
           29) Между сменными паллетами (столами станка) должна быть защита, что бы оператор мог безопасно переустанавливать деталь на одном столе пока на другом идет обработка детали. В защите должны быть предусмотрены двери для подачи мостовым краном детали, габариты деталей представлены в приложении B. Так же эта защита должна защищать от разлета стружки и эмульсии за пределы рабочей зоны.
                                                Приложение А.
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Приложение Б.
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_1767071761.xls
ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

		Общие требования КЗ Ростсельмаш

		Оборудование должно быть оснащено:

		1. средством подключения к заводской сети посредством протокола TCP/IP;

		2. программируемым логическим контроллером (PLC) с возможностью загрузки и выгрузки управляющих программ в формате *.TXT;

		3. в дополнение к интеграции с SCADA-системой (Приложение 3), необходимы функции:

		- генерации отчетов по работе оборудования в формате XLSX;

		- загрузки и выгрузки управляющих программ по сети;

		- автоматической выгрузки данных оборудования в формате XLSX.

		- передача производственного задания на оборудование.

		- получение факта выполнения задания и результатов контроля качества.

		- получение аварийных сообщений оборудования, а так же информации о наработке узлов и агрегатов.

		- обмена данными поставляемых систем с оборудованием интеграции КЗ Ростсельмаш происходит посредством открытых протоколов используемых в ПО SAP PlantConnectivity (приложение 3)

		В ТКП должны обязательно присутствовать: спецификация серверного и сетевого оборудования, инфраструктурная схема и схема информационных потоков (лист Приложение 1). Необходимый формат данных, получаемых с оборудования, указан на листе Приложение 2.

		Рекомендуемая система мониторинга: X-Tensive DPA. Также ТКП должно включать работы по установке и настройке программы на оборудование, которые проводятся специалистами X-Tensive DPA.





Приложение 1

		

		1. Развернутая спецификация серверного и сетевого оборудования

		№		Наименование		Тип		Кол-во		Цена ,евро		Цена, руб.		Стоимость		Примечание

		1		CPU

		2		MEM

		3		DISK

		4		SAS CTRL

		5		NET CARD

		6		СХД

		7		UPS

		8		RACK

		2. Схема инфраструктурная

				сети, сервера, периферийное оборудование

		3.Схема информационных потоков конкретного ИТ-решения, включая СУБД, клиентское ПО, методы обмена, данные таблиц и т.п.





Приложение 2

		Формат данных, получаемых от оборудования

		№		Наименование поля

		1		Идентификатор оборудования

		2		Обозначение ДСЕ или ART_ID (штрих код)

		3		Серийный номер изделия

		4		номер операции (ТП)

		5		код операции (ТП)

		6		время выполнения операции

		7		статус выполнения операции

		8		параметры замеров состояния станка (определяются видом обработки)

		9		параметры выходного изделия (если присутствует измерительный блок)

		10		Признак окончания изготовления детали

		11		Количество готовых деталей

		12		Дата и время записи

		13		Номер производственного заказа

		14		Параметры сбора информации о наработке

		15		Аварийные сигналы с оборудования

		16		Результаты контроля качества





приложение 3

		Описание интеграционных процессов между системами																																				Схема обмена данными между системами



Прием, обработка, хранение данных, формирование, передача и контроль сообщений для смежных систем.

* Планирование, формирование и передача производстенного заказа в систему исполнения производства. 
* Получение факта выполнения задания и контроля качества
* Формирование сообщения о неисправности
* Сбор данных о наработке

* Первичная обработка данных по заложенной логике, изменение формата, протокола для сообщений и передача их на уровень производства.
* Первичная обработка данных по заложенной логике, изменение формата, протокола для сообщений и передача их в верхнеуровневые системы.

Сбор данных с оборудования: обозначение ДСЕ, количество, код операции, время выполнения операции, параметры замеров, статус выполнения, сохранение данных в SCADA

Система исполнения производства (MES), Факт выполнения, выдача заданий на производство, получение аварийных сообщений, данные контроля качества

* Получение данных для исполнения производственных заданий, управление технологическим процессом
* Получение и передача факта выполнения, аварийных сообщений и результатов контроля качества

Уровень исполнения производства

Основное и вспомогательное оборудование
* Получение данных для исполнения производственных заданий, управление технологическим процессом
* Получение и передача факта выполнения, аварийных сообщений и результатов контроля качества

Уровень диспетчеризации производства

Уровень планирования ресурсов предприятия

Интеграционный уровень

Формирование очереди заданий, подготовка и передача рецептур, управляющих программ и технологических параметров для производственного задания.

Формирование сообщений для передачи данных данных КИМ, систем автоматизации основного и вспомогательного производства. Сбор, обработка и хранение протокола измерений, аварийных сообщений, отклонений в работе АСУ, инфомация о наработке. Передача фактических значений в верхнеуровневые системы. Диспетчеризация оборудования.

Основное и вспомогательное оборудование без собственной SCADA
(IoT-устройства, телемеханика, телеконтроль и другие)
* Получение данных для исполнения производственных заданий, управление технологическим процессом
* Получение и передача факта выполнения, аварийных сообщений и результатов контроля качества
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