Приложение №2

к Договору № ___________ от ____________ 

ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ

На капитальный ремонт и модернизацию координатно-расточного станка 2450М
1 Основание для капитального ремонта и модернизации

1.1. Точностные характеристики станка 2450М не обеспечивают изготовление продукции в соответствие с технической документацией.

1.2. Отказы в работе электрооборудования станка.

1.3. Износ механических узлов станка.
2 Цель и назначение капитального ремонта и модернизации
Восстановление исправности и полного или близкого к полному восстановление ресурса одной единицы станка модели 2450М далее Оборудования с заменой или восстановлением его частей, включая базовые, восстановление паспортных точностных характеристик Оборудования, с заменой комплекта электрооборудования с установкой частотных преобразователей (фирмы "Mitsubishi") и асинхронных двигателей приводов шпинделя и подач, цифровой индикации координатных перемещений ЛИР 522 с линейными преобразователями ЛИР-9, (СКБ ИС).
3 Работы по капитальному ремонту и модернизации выполняются

в соответствии с требованиями:

· ГОСТ7599-82 Станки металлообрабатывающие. Общие технические условия.

· ГОСТ18098-94 Станки координатно-расточные и координатно-шлифовальные. Нормы точности.

· ГОСТ ЕН13128-2006 Безопасность металлообрабатывающих станков. Станки фрезерные (включая расточные)

· ГОСТ Р МЭК60204-1-2007 Безопасность машин. Электрооборудование машин и механизмов. Общие требования.

4 Основные технические характеристики станка модели 2450М

	№ п/п
	Наименование параметра
	Значение

	1
	Класс точности по ГОСТ 8-82
	А

	2
	Размеры рабочей поверхности стола, мм:     ( Ширина / Длина )
	630 / 1100

	3
	Наибольший ход стола, мм    (поперечный / продольный )
	600 / 1000

	4
	Скорость рабочего перемещения стола и салазок, мм/мин  (бесступенчатое регулирование)
	5…42

	5
	Скорость быстрого перемещения стола и салазок, мм/мин
	1000

	6
	Наибольшее перемещение шпинделя, мм
	250

	7
	Вылет шпинделя, мм
	700

	8
	Расстояние от торца шпинделя до рабочей поверхности  стола, мм:

     наименьшее / наибольшее     
	250 / 750

	9
	Пределы частоты вращения шпинделя, об/мин
	50…2000

	10
	Пределы подач на один оборот шпинделя, мм

	0,03 ( 0,16

	11
	Приемный конус шпинделя  
	специальный 5(

	12
	Наибольший конус инструмента, закрепляемого в шпинделе  
	Морзе 4

	13
	Допускаемая масса обрабатываемого изделия, кг
	600

	14
	Наибольший диаметр растачивания, мм
	250

	15
	Наибольший диаметр сверления по стали, мм
	30

	16
	Цена деления отсчетного устройства установки координат Х, У, мм
	0,001

	17
	Точность установки координат, мм
	0,005

	18
	Точность межосевых расстояний отверстий при чистовой обработке, мм  
	0,006

	19
	Габарит станка, включая ход стола и салазок, (Д ( Ш (В), мм
	2370 ( 2840 ( 2510

	20
	Вес станка (без упаковки и принадлежностей), кг
	5500


Потребляемая мощность питающей сети (380 В, 50Гц (3ф/N/РЕ)

	, квт
	2,75 (мах)
	


5 Перечень выполняемых работ при капитальном ремонте 
и модернизации станка 2450М
Под  капитальным ремонтом и модернизацией станка понимается выполнение следующих видов работ:

5.1 Работы на территории Исполнителя
Механосборочные работы:

· Проверка комплектности, общего технического состояния.

· Разборка станка на узлы и детали, очистка, промывка, дефектовка деталей и узлов. 

· Доработка корпусных деталей под установку новых и заменяемых узлов, предварительная окраска.

· Изготовление деталей взамен изношенных.

· Шабровка направляющих, опорной поверхности станины, шабровка опорных поверхностей стойки

· Шабровка направляющих салазок (низ и верх)

· Шабровка направляющих, рабочей поверхности и контрольных кромок стола

· Ремонт узлов привода и фиксации стола и салазок;

· Шабровка направляющих шпиндельной бабки, доводка отверстия под шпиндельное устройство, ремонт и стендовая обкатка шпиндельного устройства, узлов шпиндельной бабки и коробки скоростей

Работы по модернизации
· Изготовление новых деталей и узлов;


- установочные узлы измерительных систем по осям X, Y;


- установочные узлы пультов управления и цифровой индикации;

· Демонтаж эл. оборудования

· Изготовление эл. шкафа, пультов, эл. монтажных изделий по  условиям Технического задания.

· Входной контроль и стендовые испытания эл. оборудования (эл. приводов, эл. двигателей, устройств цифровой индикации)
На станке устанавливается
· Устройство цифровой индикации ЛИР 522Р с преобразователями линейных перемещений ЛИР-9 для отсчета координат (оси Х, Y),  с функцией преднабора, абсолютной и относительной системой отсчета (нуление текущего значения, энергонезависимая память). 

· Электродвигатель главного привода АДМ 90 с преобразователем  фирмы "Mitsubishi"

· Цифровая индикация оборотов шпинделя.

· Электродвигатель подач (оси Х, Y)  АДМ 71 с преобразователем фирмы "Mitsubishi"

· Два светильника местного освещения (слева и справа).
· Сборка пультов управления. Эл. монтаж станка общий.


- Общая сборка станка, запуск, отладка механизмов и электрооборудования станка


- Испытание станка на холостых ходах и под нагрузкой


- Проверка норм точности, юстировка станка. Контрольные проверки  ОТК


- Малярно-отделочные работы – покраска в 2 слоя (цвет окраски станка RAL 7045 –серый светлый 
(до начала работ цвет окраски может быть изменен  по согласованию сторон))


- Подготовка эксплуатационной документации.


- Приемо-сдаточные испытания

· Испытания на надёжность и правильность функционирования управления и защит.

· Контрольные испытания, проверка комплектности, комплексная сдача ОТК.

· Оформление документации (руководство по эксплуатации, включая паспорт, свидетельство о приемке).
· Приемо-сдаточные испытания собранного станка на территории Исполнителя с оформлением «Акт приемки Оборудования на территории Исполнителя»;

· Демонтаж, упаковка составных частей, подготовка к транспортировке. 
· Со станком поставляется комплект ЗИП.
5.2 Работы на территории Заказчика:

5.2.1 Комплекс пуско-наладочных работ на площадях Заказчика.

· монтажные работы;

· пуско-наладочные работы;

· испытания станка на холостом ходу;

· изготовление тестовой детали из материала Заказчика;

· приемо-сдаточные испытания (окончательная приемка);

· оформления «Акта ввода оборудования в эксплуатацию».

5.2.2 Инструктаж персонала Заказчика по обслуживанию станка.

оператор 2 чел. (8 часов);

· подготовка станка к работе (вкл, выкл, станка и другие необходимые процедуры); 

·  управление станком, работа с устройством цифровой индикации;

· ежедневное техническое обслуживание станка;

механик (слесарь) 2 чел. (8 часов);

· состав основных узлов станка, способы регулировки механизмов и геометрии станка;

·  периодическое техническое обслуживание и смазка станка;

инженер-электронщик 2 чел. (8 часов);

· электроавтоматика станка, диагностика, периодическое техническое обслуживание станка и д.р.
· Погрузочно-разгрузочные работы на площадях Подрядчика производятся Подрядчиком.

· Погрузочно-разгрузочные работы на площадях Заказчика, установка оборудования на фундаменты, подключение его к энергоснабжению производятся Заказчиком, если иное не предусмотрено Договором.

6. Документация
Все изменения, произведенные в процессе модернизации, отражаются в соответствующей документации. 

Исполнитель передает Заказчику согласно ГОСТ 2.601-2013 ЕСКД следующие эксплуатационные  документы:

· паспорт, руководство по эксплуатации, каталог изделия (чертежи схемы), инструкции эксплуатационные специальные (по техническому ремонту и обслуживанию);

· документацию на приводы подач (инструкция по эксплуатации на русском языке);

· документацию на устройства цифровой индикации и линейки;

· электросхемы и описание их работы.

7. Гарантийные обязательства
7.1. Исполнитель гарантирует высокое качество материалов, комплектующих и запасных частей, применяемых при модернизации станка.

7.2.Исполнитель гарантирует, что проведенные работы позволят использовать станок по назначению, при этом рабочие характеристики, качественные показатели, производительность, а также комплектность и качество модернизируемого станка будут полностью соответствовать требованиям технического задания, другим требованиям  Договора.

7.3.  Исполнитель предоставляет Заказчику гарантию качества выполненных работ сроком на 12 (двенадцать) месяцев с момента (даты) подписания Акта ввода оборудования в эксплуатацию  на территории Заказчика. На устройство цифровой индикации гарантийный период составляет 24 (двадцать четыре) месяца с момента (даты) подписания Акта ввода оборудования в эксплуатацию.

ПОДПИСИ СТОРОН:

	Исполнитель 
	Заказчик 

	
	ОАО

«Марийский машиностроительный завод»

	
	Генеральный директор 

__________________________ / Б. И. Ефремов 











