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технические Характеристики товара
Предмет закупки:    Капитальный ремонт  плоскопрофильных шлифовальных станков модели SS-13
	Наименование оборудования:
	
	Плоскопрофильный  шлифовальный станок  модели SS-13 (инв.№ШС-868)

	Код ТН ВЭД:
	
	

	Код ОКПД2:
	
	


	№ п/п
	Требования / параметры
	Размерность
	Требование
	Значение

	I
	ЦЕЛЬ ПРОВЕДЕНИЯ РАБОТ

	1
	Целью проведения работ по капитальному ремонту плоскопрофильных шлифовальных станков модели SS-13является восстановление точности и обеспечение безотказной работы данного оборудования.

	2
	

	II
	НАЗНАЧЕНИЕ

	3
	Данное оборудование применяется для обработки замковой части лопаток турбины методом глубинного шлифования

	III
	Зарубежный аналог закупаемого оборудования:

	4
	Модель
	-

	5
	Производитель
	-

	6
	Поставщик на российском рынке
	-

	IV
	Требования к обрабатываемым деталям (изделиям):

	7
	Обрабатываемые материалы:
	

	8
	Форма заготовки
	

	9
	Размеры заготовки:

	10
	Длина
	мм
	в диапазоне
	60 ÷ 260

	11
	Ширина (диаметр)
	мм
	в диапазоне
	30 ÷ 80

	12
	Высота (толщина, толщина стенки)
	мм
	в диапазоне
	60 ÷ 230

	13
	Масса заготовки
	кг
	в диапазоне
	0,3 ÷ 1

	V
	Требование к документации

	14
	По результатам наладки и сдачи станка, Исполнитель производит корректировку техдокументации и передает ее Заказчику в одном экземпляре и на электронном носителе.
	-
	Точно
	

	15
	Принципиальную электрическую схему (альбом)
	-
	Точно
	наличие

	16
	 Принципиальную гидравлическую схему (альбом)
	-
	Точно
	наличие

	17
	 Принципиальную схему смазки (альбом)
	-
	Точно
	наличие

	18
	 Принципиальную схему охлаждения  (альбом)
	-
	Точно
	наличие

	19
	 Перечень элементов (альбом)
	-
	Точно
	наличие

	20
	 Руководство по программированию на оборудование с системой ЧПУ (на русском языке)
	-
	Точно
	наличие

	21
	 Листинги программы контроллера (альбом и дискета)
	-
	Точно
	наличие

	22
	 Листинги параметров ЧПУ (альбом и дискета)
	-
	Точно
	наличие

	23
	 Руководство по эксплуатации
	-
	Точно
	наличие

	24
	 Руководство по обслуживанию
	-
	Точно
	наличие

	25
	 Перечень запасных частей и расходных материалов
	
	Точно
	наличие

	26
	 Инструкция оператора
	-
	Точно
	наличие

	27
	 Инструкция обслуживающего персонала с регламентыми   работами
	-
	Точно
	наличие

	28
	 Техническая документация на электрооборудование разрабатывается в системе автоматизированного проектирования EPLAN c учетом требований ГОСТ Р МЭК60204-1-2007, ГОСТ7599-82, ГОСТ 12.2.009-99, ГОСТ Р 54431-2011 
	-
	Точно
	

	VI
	ОБЪЕМ РАБОТ ПО КАПИТАЛЬНОМУ РЕМОНТУ 

	29
	Конструктивные требования к оборудованию:

	
	Необходимо выполнить:

-предварительное обследование станка; очистку станка; разборку и дефектацию;
- составление и согласование заказных технических спецификаций;
- шлифовку и шабровку направляющих стола, станины, колоны и шлифовальной головки, восстановление полимерных покрытий направляющих (или замена направляющих по всем осям); 
- замену подшипников; замену шариковинтовых пар по осям Х, Y, Z; - замену шпинделя главного привода и шпинделя циклической  правки на более жесткие с увеличением диаметра подшипников; 
- замену шлифовальной головки и каретки узла циклической правки на более жесткую; 
- замену кабинетной защиты на более герметичную без увеличения её габаритных размеров;
- подачу воздуха в лабиринт подшипника шлифовального шпинделя и механизма правки с целью предотвращения попадания тумана СОТС; 
- предусмотреть автоматическую смазку направляющих станка. 
- произвести замену гидростанции, гидроаппаратуры и гидравлических шлангов, 
-предусмотреть замену двухпозиционного устройства установки кассет с деталями на новое с зажимом от гидравлики;
- предусмотреть механическую систему очистки СОТС барабанного типа посредством  нетканого фильтровального полотна производительностью 500 л/мин с уровнем фильтрации (очистки) 20 мкм;
- предусмотреть наличие в комплекте поставки с оборудованием не менее трёх рулонов фильтрующего полотна  с параметрами, обеспечивающими прохождение заявленного объёма СОТС с уровнем фильтрации 20 мкм;

	-
	Точно
	-

	
	- для очистки шлифовального круга предусмотреть насос 80 л/мин давлением 12 бар, 
- для охлаждения зоны обработки – насос 350 л/мин 7-10 Бар 
- замену системы регулирования сопел очистки круга и охлаждения детали с ручной регулировкой на автоматическую, при этом предусмотреть возможность работы станка при выходе из строя электродвигателя компенсации сопел (ручное регулирование сопел на время ремонта двигателя);
-предусмотреть  в комплекте поставки станка два комплекта запасных сопел подачи СОТС в зону обработки (размеры  проходного сечения сопла 40×2 мм);
- замену всех вентилей, шлангов;
- замену датчиков обратной связи; 
- разработку программы контроллера; разработку технологической программы;
- монтаж электрического оборудования и системы ЧПУ; 
- монтаж пульта управления и электрошкафа; электрошкаф необходимо обеспечить источниками питания, электрическими преобразователями приводов, периферией программируемого контроллера;
- установить теплообменник типа воздух-воздух.
       - покраска станка в зелёный цвет RAL6037


	VII
	Перемещение станков в новое здание – не требуется

	30
	Работы выполняемые Исполнителем на территории Заказчика

	31
	Пуско-наладку отремонтированного станка

	-
	Точно
	

	32
	Сдачу станка на технологическую точность
	-
	Точно
	

	33
	Отладку технологической программы на деталь Заказчика
	-
	Точно
	

	34
	Приемо-сдаточные испытания
	-
	Точно
	

	VIII
	Требования к инженерной инфраструктуре для подключения оборудования:

	35
	Электропитание:

	36
	Тип электропитания
	-
	Точно
	3-х фазное переменного тока

	37
	Номинальное напряжение
	В
	Не более
	380 (400)

	38
	Номинальная подключаемая мощность
	кВт
	не более
	150

	39
	Сжатый воздух:

	40
	Рабочее давление
	МПа
	не более
	7

	41
	Рабочий расход
	м3/час
	не более
	30

	42
	Рабочие газы:

	43
	                              Расход газа,
	л/мин
	не более
	-

	44
	                              Рабочее давление
	bar
	не более
	-

	45
	Вода:

	46
	                              Рабочее давление
	МПа
	не более
	-

	47
	                              Рабочий расход
	л/мин
	не более
	-

	IX
	СМР

	48
	Размеры и тип фундамента
	мм
	Точно
	2400×2300 существующий силовой пол

	49
	Компоновка оборудования                                     
	м²        
	Не более
	20 

	
	Габаритные размеры оборудования (длина×ширина×высота)
	 (мм)
	Не более
	5000×4000×3100

	X
	Ввод в эксплуатацию и порядок приемки

	50
	Проверка точности оборудования производится в объеме и по методике, указанной в руководстве по эксплуатации оборудования.
	
	Точно


	наличие

	52
	Результаты проверки записываются в протокол проверки точности станка (приложение Д  СТП 503.114-2007) в двух экземплярах, один экземпляр вкладывается в паспорт качества (приложение Ж  СТП 503.114-2007), второй экземпляр хранится в БКОТТ УГМех и сохраняется до очередного ремонта.
	
	Точно


	наличие

	52
	Точность оборудования определяется тремя группами показателей:
	
	Точно


	наличие

	53
	Показатели, характеризующие точность обработки образцов изделий
	
	Точно


	наличие

	54
	Показатели, характеризующие геометрическую точность станка
	
	Точно


	наличие

	55
	Дополнительные показатели
	
	Точно


	наличие

	56
	Порядок контроля и приёмки
	
	Точно


	наличие

	57
	Общее время сдаточных испытаний не должно превышать 3 дней
	
	Точно


	наличие

	58
	Оборудование по окончании пуско-наладки должно быть подвергнут испытаниям на холостом ходу в течении 6 часов по ТЕСТ- программе , которая проверяет динамику оборудования в рабочем диапазоне, технические характеристики и программные функции системы ЧПУ. Во время испытаний отказов и работе станка не должно быть
	
	Точно


	наличие

	59
	После приемки оборудования на холостых ходах производится сдача оборудования под нагрузкой с обработкой детали (партии деталей). Детали (партия деталей), контрольные и рабочие приспособления предоставляются Заказчиком.  Общее время обработки не должно превышать 16 часов.
	
	Точно


	наличие

	60
	По окончанию сдачи должен быть подписан обеими сторонами “Акт сдачи-приёмки станка в эксплуатацию”.
	
	Точно


	наличие

	61
	Заказчик производит замеры деталей в присутствии Исполнителя, и  делает заключение о годности оборудования.
	
	Точно


	наличие

	62
	Обучение рабочего и обслуживающего персонала
	часов
	Не менее

	8

	63
	Сдача оборудования на технологическую точность проводится на территории Заказчика
	
	Точно


	наличие

	64
	Монтаж и пуско-наладочные работы проводятся на территории Заказчика, за счет Исполнителя
	
	Точно


	наличие

	XI
	Требования безопасности

	65
	Система управления должна обеспечивать требования безопасности согласно ГОСТ Р МЭК60204-1-2007 и ГОСТ 12.2.009-99
	
	Точно


	наличие

	66
	Система управления у Заказчика должна обслуживаться квалифицированными специалистами, прошедшими соответствующее обучение.
	
	Точно


	наличие

	XII
	Особые условия

	67
	Все  средства измерения (СИ), входящие в комплект поставки  модернизируемого оборудования должны пройти процедуру Государственных испытаний СИ и на момент поставки должны иметь
	
	Точно


	наличие

	68
	Сертификат об утверждении типа СИ
	
	Точно


	наличие

	69
	Методику первичной и периодической поверки, утвержденную Государственным центром испытаний РФ
	
	Точно


	наличие

	70
	Свидетельство о первичной поверке на территории РФ
	
	Точно


	наличие

	71
	Исполнитель обеспечивает адаптацию программы обработки под требования Заказчика, на территории Заказчика при сдаче станка
	
	Точно


	наличие

	72
	В процессе сдачи оборудования в эксплуатацию на заводе Заказчика, Исполнитель обеспечивает обучение операторов и вносит корректировки в алгоритм работы станка по их желанию.
	
	Точно


	наличие

	73
	Все надписи на Оборудовании и на табличках должны быть на русском языке.
	
	Точно


	наличие

	74
	На Оборудовании должны быть предусмотрены все необходимые защитные устройства, обеспечивающие безопасную работу
	
	Точно


	наличие

	XIII
	Дополнительные требования

	75
	Технические требования к станку после проведённого капитального ремонта

Основные технические требования к отремонтированному станку и его исполнительным узлам и системам:

- длина шлифования
  - 600 мм

- ширина шлифования - 100 мм

- высота шлифования  - 160 мм

- нагрузка на стол  - 800 кг
Продольное перемещение стола - ось X

Продольное    перемещение    производится    электромеханически,    с    помощью шариковинтовой передачи и регулируемого  электродвигателя.

- смазка винтовой пары: консистентная

- плита стола: 1600x450 мм

- пазы стола: 3 шт., 16 мм, Т-образные

- подача при шлифовании: 5 мм/мин. - 6.000 мм/мин.

- разрешение: 0,001 мм

- вертикальное перемещение шлифовального круга - ось Y1, ось Y2

- вертикальное    перемещение    производится    электромеханически,    с    помощью шариковинтовой передачи и регулируемого электродвигателя переменного тока. Смазка: консистентная, 
- вертикальная подача: max 1.000 мм/мин. Разрешение:
0,001 мм
Шлифовальная головка верхняя

Привод шлифовального шпинделя: 

- регулируемый двигатель переменного тока мощностью не менее 28 кВт . Число оборотов:    1.000 - 2000 об/мин.

- направление вращения:        правое
- смазка подшипников шпинделя: консистентная смазка на длительный срок
	
	Точно
	

	
	- конус      шлифовального     шпинделя:   80     мм
- шлифовальный круг:    500 х 10....100 х 203,2 мм
Шлифовальная головка нижняя                                                                                                                                     

 Привод шлифовального шпинделя:

- регулируемый двигатель переменного тока мощностью не менее  28 кВт 

- число оборотов:
           1.000 - 2000 об/мин.

- направление вращения:
левое

- смазка подшипников шпинделя: консистентная смазка на длительный    срок

- конус     шлифовального     шпинделя:
80     мм

- шлифовальный круг:
500 х 10... 100 х 203,2
- система балансировки наверху и внизу

Централизованная смазка

- смазка осей направляющих X, Yl, Y2 – автоматическая

Блок подачи воздуха

- для защиты подшипников шпинделей шлифовального круга и алмазного ролика от проникновения загрязнений производится подача воздуха в подшипниковые лабиринтные уплотнения.

- автоматическое включение подачи СОЖ в зону резания.
 - расположение с правой стороны верхнего и нижнего шпинделя, для охлаждения детали потоком СОЖ тангенциально к шлифовальному кругу, от  нового до изношенного
	
	
	

	
	Устройство правки от стола:

Для    профилирования    шлифовальных    кругов    алмазным    роликом.

- диаметр АПР:
100 - 140 мм, ширина АПР:  20... 115 мм, посадочное отверстие для АПР: 52 hЗ
- система ЧПУ должна обеспечивать автоматическую компенсацию износа шлифовального круга при правке;

- диаметр правящего ролика: 100 – 140 мм; ширина правящего ролика: 20 – 115 мм; посадочное отверстие для правящего ролика: 52 h3;

- максимальная частота вращения шпинделя правки не менее 6000 об/мин; 
- привод шпинделя ролика: регулируемый двигатель переменного тока с мощностью, обеспечивающей попутную правку круга высотой  В= 100 мм при подаче правки  1 мкм/об. круга и при соотношении V ролика/ Vкруга = 0,9;
- минимальная подача ролика  0,1 мкм/ на оборот круга при  max

Øкр=500 мм, максимальная - 1000 мм/мин;

Ограждение станка:

- полное закрытие рабочего пространства

Освещение станка: 

- герметичная люминесцентная лампа, защищенная от воды под давлением.

Система СОТС

- предназначена для непрерывной очистки СОТС от загрязнения;

- для более тонкой очистки СОТС предусмотреть новый механизм очистки барабанного типа;

 - предусмотреть механическую систему очистки СОТС посредством  нетканого фильтровального полотна производительностью 500 л/мин (барабанного типа);
	
	
	

	
	- для очистки шлифовального круга предусмотреть насос 80 л/мин давлением 12 бар;
- для охлаждения зоны обработки – насос 350 л/мин 7-10 бар 

- магистрали подвода СОТС для охлаждения детали и очистки шлифовального круга должны быть оснащены системами регистрации давления и расхода СОТС
-предусмотреть  изготовление  двух гидроцилиндров ( в комплекте быстро изнашиваемых запчастей) для  устройства гидравлического зажима кассет с деталями
	
	
	

	76
	Подписание акта приемки/сдачи и ввода в эксплуатацию
	-
	Точно
	наличие

	77
	Инструктаж персонала заказчика по эксплуатации и обслуживанию
	-
	Точно
	наличие

	78
	Стоимость за ед. оборудования
	тыс. руб.
	не более
	

	79
	Количество единиц оборудования
	шт
	точно
	1

	80
	Стоимость, всего
	тыс. руб
	не более
	

	81
	Срок ремонта оборудования
	мес.
	точно
	

	82
	Срок выполнения работ на территории Заказчика
	дней
	не более
	14

	83
	Срок гарантии оборудования с момента подписания акта ввода в эксплуатацию
	мес.
	точно
	6662466


Главный специалист по направлению                            ________________________________________

          (Должность)                                                                                               ФИО                                      Подпись

Начальник ЦПК
                                                            __________________________________________

        (Должность)


                                                                   ФИО                                       Подпись
Главный механик
                                                            _________________________________________________
        (Должность)


                                                                   ФИО                                       Подпись
