

УВЕДОМЛЕНИЕ

о проведении открытого запроса предложений

(предложение делать оферты)

Запрос предложений

№  112  от 19.08. 2010 г.

Уважаемые господа!
1.  Заказчик, являющийся Организатором открытого запроса цен — ОАО «Ижевский электромеханический завод «Купол», расположенный по адресу: РФ, 426033, г. Ижевск, ул.Песочная,3 (далее – Заказчик или Организатор) Уведомлением о проведении открытого запроса предложений, опубликованным на официальном сайте ОАО «ИЭМЗ «Купол» www.kupol.ru, объявляет о проведении процедуры и приглашает юридических лиц и индивидуальных предпринимателей (далее — Поставщики) к участию в открытом запросе предложений  (далее – запрос предложений) на право заключении договора на поставку оборудования для нужд ОАО «ИЭМЗ «Купол»:
	
	Наименование и технические характеристики
	Марка
	Кол-во
	Срок поставки
	Сумма

	Лот №1 (вариант 1)
	5 - Координатный Заточной станок с ЧПУ
	фирмы ANCA модели RX7
	1
	6 мес.
	

	Лот №1 (вариант 2)
	5 - Координатный Заточной станок с ЧПУ
	фирмы WALTER HELITRONIC POWER
	1
	6 мес.
	

	Лот №1 (вариант 3)
	5-ти осевой  шлифовальный центр с ЧПУ


	Фирмы Michael Deckel модель  S20 E-turbo
	1
	6 мес.
	

	Лот №1 (вариант 4)
	Универсального прецизионного заточного центра с ЧПУ модели GrindSmart 628XS
	фирмы “Rollomatic”
	1
	6 мес.
	


Условия поставки: Поставщик обязан поставить оборудование согласно требований Технического задания (Приложение 3, 4, 5, 6)  Заказчику в течение указанного срока. 
Место поставки: г. Ижевск, ул. Песочная, 3

ОСНОВНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ

Качество поставляемой продукции  должно соответствовать  ГОСТ.  Продукция  должна  быть снабжена соответствующими сертификатами или другими документами на русском языке, надлежащим образом подтверждающим качество и безопасность товара.

СТРУКТУРА ЦЕНЫ.

Все цены на поставляемую продукцию должны полностью включать в себя все налоги и иные обязательные платежи, стоимость тары, стоимость всех затрат по доставке, стоимость всех сопутствующих услуг, страховых сборов, таможенных пошлин, а также все скидки, предлагаемые Поставщиком. Доставка должна производиться силами Поставщика и за его счет. Стоимость доставки должна полностью включать в себя все расходы Поставщика по доставке продукции на объект.

2. Начальная (предельная)  стоимость  запроса предложений: не определена.

3. Предложение должно быть оформлено по форме, приведенной в приложении №1 к настоящему запросу предложений, и быть действительным не менее 30 дней с момента подачи. Предложение должно быть подписано лицом, имеющим право в соответствии с законодательством Российской Федерации действовать от лица Поставщика без доверенности, или надлежащим образом, уполномоченным им лицом на основании доверенности (далее — уполномоченного лица). Предложение также должно быть скреплено печатью Поставщика. 

4. Поставщику необходимо предоставить следующие документы:

· Копию свидетельства о постановке на учет в налоговом органе;

· Свидетельства о внесении записи в единый государственный реестр юр. Лиц (ОГРН);

· Копии лицензий и сертификатов на осуществление деятельности (если деятельность лицензируется);

· Анкету поставщика (Приложение №2).

5. Предложение должно быть подано на русском языке. Все цены должны быть выражены в российских рублях.

6.  Подача Поставщиками своих предложений осуществляется по адресу: 426033, г. Ижевск, ул. 50 лет Пионерии, 41, 3 этаж, Управление экономической безопасности (047) или по E-mail: dcm@kupol.ru,  konkurs@kupol.ru, до 10-00 часов « 27 » августа 2010 г. Предложения, поданные позже указанного срока,  будут отклонены без рассмотрения по существу.

7. ОАО «ИЭМЗ «Купол» в срок до « 8 » сентября, вправе принять предложение одного из Поставщиков предложивших наиболее выгодные условия, а именно:

1) Условия оплаты (по уменьшению предпочтительности):

· Оплата по факту поставки на склад ОАО «ИЭМЗ «Купол»;

· Смешанная система оплаты, по предоплате;

· 100% предоплата.

2) Наименьшая цена предложения;

3) Срок поставки с момента письменной заявки ОАО «ИЭМЗ «Купол»

при условии соответствия самого предложения и предлагаемой продукции условиям настоящего запроса.

8. В течение 7 календарных дней после принятия предложения одного из Поставщиков, ОАО «ИЭМЗ «Купол» уведомит его об этом и может начать процедуру оформления Договора поставки вышеуказанной продукции на условиях настоящего запроса и предложения данного Поставщика.

9. Настоящий запрос предложений не является офертой или публичной офертой ОАО «ИЭМЗ «Купол». Данная процедура запроса предложений не является процедурой проведения конкурса. ОАО «ИЭМЗ «Купол» имеет право отказаться от всех полученных предложений по любой причине или прекратить процедуру запроса предложений в любой момент, не неся при этом никакой ответственности перед Поставщиками.

Приложение: форма Предложения (на 1 л.).С уважением,

	Председатель конкурсной комиссии –

Заместитель генерального директора по экономике, финансам и управлению
	Ф.Г. Зиятдинов

	 Начальник планово-

экономического управления
	С.А. Кардаполов


Приложение №1 
к запросу цен от _________________ г. № ______ 

Предложение на поставку продукции

Уважаемые господа!

Получив запрос цен от _______________ г. № ______, предлагаем поставку следующей продукции:

	№ п/п
	Наименование продукции, марка
	Марка обору-дования
	Шт.
	Кол-во
	Цена единицы, руб. (с НДС)
	Общая цена, руб. (с НДС)
	Сроки поставки, календ. дней, способ доставки

	1. 
	
	
	
	
	
	
	


	2. 
	
	
	
	
	
	
	

	3. 
	
	
	
	
	
	
	

	…
	
	
	
	
	
	
	

	ИТОГО
	       Х
	       х
	х
	х
	
	


Оплата продукции ______________________________________________________________ .

Настоящее предложение имеет правовой статус оферты и действует до «____»_______________________года.

В цену продукции включены все налоги и обязательные платежи, все скидки,  стоимость упаковки и доставки.

К настоящему предложению прикладываются следующие документы, подтверждающие соответствие предлагаемой нами продукции установленным требованиям Заказчиком:

1. _____________ на __ листах.

2. _____________ на __ листах.

…

С уважением,

	_______________________________

(должность ответственного лица Поставщика)
	_______________________________

(подпись, расшифровка подписи)

	
	_______________________________

(печать Поставщика)


Приложение №2 
к запросу цен от __________________ г. № ________ 

Анкета Поставщика

Для участия в запросе предложений от __________________ г. № _______
На поставку: 
	№ п/п
	Наименование
	Сведения о поставщике (заполняется поставщиком, подающем прделожение)

	1
	Организационно-правовая форма и фирменное наименование Поставщика
	

	2
	Свидетельство о внесении в Единый государственный реестр юридических лиц (дата, номер, кем выдано)
	

	3
	ИНН Поставщика
	

	4
	Юридический адрес
	

	5
	Почтовый адрес
	

	6
	Филиалы: перечислить наименование и почтовые адреса
	

	7
	Банковский реквизиты (наименование и адрес банка, номер расчетного счета поставщика в банке, телефоны банка, прочие банковские реквизиты)
	

	8
	Телефоны Поставщика (с указанием кода города)
	

	9
	Факсы Поставщика (с указанием кода города)
	

	10
	Адрес электронной почты поставщика
	

	11
	Фамилия, Имя и Отчество руководителя Поставщика, имеющего право подписи согласно учредительным документам Поставщика с указанием должности и контактного телефона
	

	12
	Фамилия, Имя и Отчество ответственного за участие в процедуре запроса цен лица Поставщика с указанием должности, контактного телефона, факса, адреса электронной почты
	

	______________________
	________________________________________________________

	(подпись, М.П.)
	(фамилия, имя, отчество подписавшего, должность)


Инструкция по заполнению:

· Поставщики должны заполнить приведенную выше таблицу по всем позициям. В случае отсутствия каких-либо данных указать слово «нет»;

· В графе 7 «Банковские реквизиты…» указываются реквизиты, которые будут использованы при заключении договора;

· Указанное в графе 12 «Фамилия, Имя, Отчество ответственного …» ответственно лицо и его координаты будут использованы для уточнения полученных от Поставщика данных и извещении о результатах проведения запроса предложений.

  Приложение №3

Техническое задание

на приобретение 5- коородинатного заточного станка 

с ЧПУ фирмы ANCA модели RX7 в следующей комплектации

1. Станок ANCA модели RX7 в комплектации (Приложение 3а).

2. Измерительная машина Zoller Genius 3 фирмы ANCA  с пятью осями управления, с возможностью сканирования профиля угла и обмера всех параметров инструмента, имеющая увеличение 1х200.

3. Русифицированный интерфейс.

4. Руководство по эксплуатации, обслуживанию и программированию на русском и английском языках на электронном и бумажном носителях.

5. Система управления станка ANCA 5DX CNC.
6. Обучение персонала в обучающем центре поставщика оборудования в течение 14 дней: 
- операторы – 2 человека (работа и обслуживание оборудования);

- технологи – 2 человека (свободное программирование, взаимодействие оборудования и КИМ, основы измерения на КИМ)

- контролёры ОТК – 2 человека (измерения параметров режущего инструмента на КИМ);

7. Обучение персонала при установке и сдаче оборудования поставщиком.
8. Изготовление тестовых деталей при запуске оборудования:

Изготовление фрезы из монолитного твердого сплава по предлагаемому заказчиком образцу (предлагается произвольный образец фирмы производителя инструмента; необходимо произвести измерение геометрии этого инструмента на КИМ, его паспортизацию, данные о геометрии инструмента перенести в базу данных станка, произвести изготовление данного инструмента на станке).

Заточка, бывшего в работе, режущего инструмента с максимальным приближением его геометрии к исходной геометрии инструмента заказчика.

Изготовление инструмента по чертежу заказчика (написание программы, обработка программы на столкновение с визуализацией процесса в 3d-симуляции, изготовление тестовой детали, измерение этого инструмента на КИМ с распечаткой результатов замеров).

 Заточка червячно-модульных фрез, бывших в работе, по передней поверхности (измерение геометрии на КИМ, заточка инструмента по передней поверхности, проверка заточенного инструмента на КИМ).
Начальник цеха 166






С.В. Лушников
Главный технолог






А.П. Коровин
Директор по корпоративной 

информатизации - начальник управления

Н.С. Локинский
Приложение 3а

	п.
	Наименование
	кол.

	1
	Станок ANCA модели RX7 в базовой комплектации (в т.ч. Программное обеспечение, 5 дней обучения и испытания)  1. Станина из полимербетона
2. Двойной реверсивный шпиндель с прямым приводом и двигатель мощностью 19 кВт (26л.с.) с бесступенчато регулируемой скоростью вращения до 12 000 об./мин.
3. Непрерывная продувка воздухом шпиндельного двигателя (создание избыточного давления в шпинделе) 
4. Шпиндель передней бабки с конусом ISO50. Скорость до 600 об./мин.
5. Система автоматической масляной смазки
6. Устройство высокоскоростного измерения инструмента с помощью щупа Renishaw.
7. Программно управляемые сопла подачи СОЖ
8. Два блока распределителей СОЖ
9. Встроенная система фильтрации охлаждающей жидкости (отстойник плюс бумажная фильтрация) среднего давления (до 8 бар).
10. Защитное ограждение со скользящей дверцей, легкий доступ для оператора
11. Флуоресцентная герметизированная лампа для освещения рабочего пространства станка.
12. Подготовка станка для установки системы измерений ANCA iView (внутренняя электрика, проводка интегрированные в ЧПУ).
13. Переносной инструментальный ящик с принадлежностями
14. Руководство для оператора по программированию и техобслуживанию на русском и английском языках. 
15. 5 дней обучения операторов
16. Устройство пневматического зажатия инструмента в передней бабке с пневматическим цилиндром и устройством тяги.
	1

	 
	17. Система ЧПУ ANCA 5DX CNC (базируется на последнем процессоре Intel Pentium), включая:
o Активный 15 дюймовый монитор
o Оперативная память 512 Мбайт RAM
o Процессор модели не ниже Pentium 4, частота 2.8 ГГц
o Жесткий диск объемом 40 ГБайт
o Пишущий CD ROM
o DVD ROM
o USB порт, доступный оператору на передней панели
o UPS (Источник бесперебойного питания)
o Встроенный модем 56K BPS
o Систему цифровых приводов ANCA
o Датчики положения с обратной связью
o Электрический шкаф 
o Системное программное обеспечение 5DX 
o Стандартное программное обеспечение ANCA ToolRoom для концевых фрез, стандартных сверл, разверток, зенковок. (описание смотри ниже)
o Универсальное программное обеспечение для ступенчатых инструментов
o Программное обеспечение PROjector для вышлифовки канавок 
o Автостарт (автоматический запуск)
	 

	 
	СТАНДАРТНОЕ ПО  ANCA TOOLROOM,
 включенное в стоимость базовой комплектации станка.
3.1 ЦИКЛЫ ИЗГОТОВЛЕНИЯ И ПЕРЕТОЧКИ  ИНСТРУМЕНТА
1. Концевые фрезы: шлифовка канавок, затыловка, заточка переднего угла, заточка вершины, оцифровка, переточка.
2. Стандартные сверла: шлифовка канавок, занижение на наружном диаметре, заточка вершины, оцифровка и переточка.
4. Метчики: шлифовка канавки, оцифровка и переточка по передней грани.
5. Развертки: шлифовка канавок, затыловка, заточка переднего угла, оцифровка, переточка.
6. Зенковки: шлифовка канавок, затыловка, заточка переднего угла, оцифровка, переточка.
	 

	 
	Вышлифовка канавок Шлифовка наружного диаметра Шлифовка вершины
• Вышлифовка канавок из цельного материала • Вышлифовка затыловочной поверхности наружного диаметра  • Вышлифовка вершины
• Полировка канавок • Вышлифовка наружного диаметра (фасета) • Вышлифовка заднего угла (только концевые сферические фрезы)
• Вышлифовка выступающей ленточки • Цилиндрический наружный диаметр • Подточка при вершине
  • Подточка перемычки на режущей кромке при вершине
  • Шлифование заходной части
	 

	 
	3.2 ТИПЫ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ, ИЗГОТАВЛИВАЕМЫХ С ПОМОЩЬЮ СТАНДАРТНОГО ПО
Стандартное программное обеспечение ANCA является частью станка RX7, и с его помощью можно обрабатывать следующие типы фрез в любых комбинациях:
1. По типу вершины:
• С плоскими торцами
• С радиусами на вершине
• С полной сферой на вершине
2. По форме инструмента:
• Цилиндрические 
• Конические (с различным углом спирали)
3. По направлению резанья и спирали:
• Праворежущие, с правозаходными канавками
• Праворежущие, с левозаходными канавками
• Леворежущие, с правозаходными канавками
• Леворежущие, с левозаходными канавками
	 

	 
	3.3 ЦИКЛЫ ОЦИФРОВКИ (ИЗМЕРЕНИЯ) ИНСТРУМЕНТА С ПОМОЩЬЮ ИЗМЕРИТЕЛЬНОГО ЩУПА
• Определение позиции вершины инструмента
• Измерение угла подъема спиральной канавки
• Определение угловой позиции канавки
• Определение длины канавки
• Измерение глубина канавки
• Определение шага спирали винтовой канавки
• Измерение заднего угла зуба фрезы в плоскости, нормальной линии зуба
• Многократная оцифровка вдоль канавки с неопределенным/переменным углом подъема или переменным углом спирали
• Автоматическое измерение нескольких параметров инструмента (вершины инструмента, индексация канавки, угол подъема и длина канавки)
• Определение положения отверстий для подачи СОЖ на вершине сверла, плоских торцах фрез.
	 

	
	3.4. УСКОРЕННОЕ ШЛИФОВАНИЕ
Данное программное обеспечение оптимизирует время цикла шлифования канавок концевых фрез и борфрез. Скорость подачи на врезание автоматически меняется в зависимости от нагрузки на шпиндель, что уменьшает время обработки заготовки. 

3.5. ПЕРЕТОЧКА  ВЕРШИНЫ СВЕРЛА
При помощи стандартного программного обеспечения ANCA можно обрабатывать стандартные вершины сверла:
• Вершина сверла с фасетой
• Мультифасетные вершины сверла
• Вершины сверла с затыловочной поверхностью
• С несколькими канавками
(Специальные вершины сверла – в качестве дополнительных опций) 

3.6. АТТЕСТАЦИЯ (КАЛИБРОВКА)
• Калибровка шлифовальных кругов. Производится измерение и привязка фактического наружного диаметра и позиции торцевых поверхностей шлифовального круга к оправке шлифовального шпинделя. (Используется при установке новых кругов.)
• Калибровка измерительного щупа. (Используется при установке новой сменной вставки щупа.)
	

	
	3.7. КОМПЕНСАЦИЯ ИЗНОСА КРУГОВ
Эта функция используется для корректировки подач на врезание при изменении параметров круга в связи с износом круга. Параметры компенсации износа шлифовальных кругов основаны на измерении следующих параметров инструмента:
• Ширина кромки
• Наружный диаметр
• Глубина шлифования
• Толщины сердцевины (опция с программным обеспечением для статистического контроля процессов)

3.8. УНИВЕРСАЛЬНОЕ ПРОГРАММНОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ ДЛЯ СТУПЕНЧАТЫХ ИНСТРУМЕНТОВ
Позволяет изготавливать ступенчатый инструмент, предоставляет возможность определения и соединения неограниченного количества элементов, которые состоят либо из прямых линий, либо из радиусов. Данное ПО подходит для вышлифовки как праворежущего так и леворежущего инструмента.
 Примечание: Все операции шлифования производятся на цилиндрической части и на вершине инструмента.
• Вышлифовка канавок из цельного материала • Полировка канавок 
• Вышлифовка наружного диаметра (фасета)   • Радиальная шлифовка наружного 
• Графический редактор ступенчатого инструмента        диаметра
	

	
	3.9. ПРОГРАММНОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ PROjector ДЛЯ ВЫШЛИФОВКИ КАНАВОК 
Программное обеспечение 2D Projector позволяет оператору станка моделировать  процесс шлифования перед самим шлифованием на экране устройства управления ЧПУ. 
На экране отображается форма канавки и геометрия торца. Распознается столкновение круга. Отображается поперечное сечение инструмента относительно продольной оси на определенном расстоянии от конца инструмента.
Возможность вызова на экран системы координат для измерения расстояний и углов, например внутреннего диаметра  или переднего угла канавки.

3.10. ПРОГРАММНОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ ДЛЯ ИЗМЕРЕНИЯ КРУГОВ ВНЕ СТАНКА
Это программное обеспечение позволяет учитывать данные пакета кругов, которые были измерены вне станка на проекционном или другом измерительном устройстве. Измеренные данные можно либо вводить вручную, либо передавать автоматически на станок, и круги будут мгновенно «аттестованы».
	 

	 
	ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ОПЦИИ СИСТЕМЫ ЧПУ
	 

	2
	3D SIMulator рабочее место для проектировки ПО
	1

	3
	i-Balance
	1

	4
	Трехсторонняя дисковая фреза
	1

	5
	Профильное ПО Profile
	1

	 
	 
	 

	 
	ОСНАСТКА
	 

	6
	Зажимное устройство DIN 65871/72
	1

	7
	Цанговый патрон Schunk Германия, (до 20 мм)
	1

	8
	Цанги  Schunk (3 мм)
	2

	9
	Цанги  Schunk (4мм х 2шт. )
	2

	10
	Цанги  Schunk (5мм х 2шт. )
	2

	11
	Цанги  Schunk (6х2шт., 8х2шт., 10х2шт., 12х2шт, 14, 16х2шт.  мм)
	11

	12
	Цанговый патрон Schunk Германия, (до 32 мм)
	1

	13
	Цанги  Schunk (18, 24, 26 мм)
	3

	 
	 
	 

	14
	Пневматический люнет на длинной постели
	1

	15
	Люнетные вставки (3, 4, 5, 6, 8, 10)
	6

	16
	Ручная задняя бабка
	1

	17
	Оправка для кругов HSK40F L=48мм,  d=20 мм
	2

	18
	Оправка для кругов HSK40F L=18мм,  d=31,75 мм
	2

	19
	Оправка для кругов HSK40F L=78мм,  d=31,75 мм
	30

	20
	Набор балансировочных винтов
	2

	21
	Auto-Q автоматическая оцифровка кругов
	1

	22
	Линейные оптические шкалы
	1

	23
	Распределители СОЖ
	4

	24
	Устройство вытяжки паров масляного тумана с электростатическим сепаратором
	1

	25
	Автоматич Огнетушитель
	1

	26
	Система оптического измерения iView
	1

	27
	Запасной измерительный наконечник
	4

	28
	Система подачи СОЖ с центрифугой и холодильником (эффективная фильтрация частиц быстрорежущей стали и твердого сплава)
	1

	31
	Оправкм под конус Морзе (МК 1-4)
	4

	32
	Прецизионные шлифовальные круги
	40

	33
	масляная СОЖ (синтетическое масло)
	6

	34
	Компьютер (рабочее место для подготовки управляющей программы)
	1

	35
	Масло для смазки приводов (канистра 20 л.)
	1

	36
	Гарантийное обслуживание в течение года
	1
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Приложение №4
Техническое задание

на приобретение 5- коородинатного заточного станка 

с ЧПУ фирмы WALTER HELITRONIC POWER в следующей комплектации

1. Станок WALTER HELITRONIC POWER в комплектации ( Приложение 4а) .

2. Измерительная машина модели HELICHECK BASIC фирмы  WALTER с четырьмя осями управления ЧПУ.

3. Русифицированный интерфейс.

4. Расположение пульта управления на заточном станке- слева.

5. Система управления станка Fanuc.

6. Руководство по эксплуатации, обслуживанию и программированию на русском и английском языках на электронном и бумажном носителях.

7. Обучение персонала в обучающем центре поставщика оборудования в течение 14 дней: 
- операторы – 2 человека (работа и обслуживание оборудования);

- технологи – 2 человека (свободное программирование, взаимодействие оборудования и КИМ, основы измерения на КИМ)

- контролёры ОТК – 2 человека (измерения параметров режущего инструмента на КИМ);

8. Обучение персонала при установке и сдаче оборудования поставщиком.
9. Изготовление тестовых деталей при запуске оборудования:

Изготовление фрезы из монолитного твердого сплава по предлагаемому заказчиком образцу (предлагается произвольный образец фирмы производителя инструмента; необходимо произвести измерение геометрии этого инструмента на КИМ, его паспортизацию, данные о геометрии инструмента перенести в базу данных станка, произвести изготовление данного инструмента на станке).

Заточка, бывшего в работе, режущего инструмента с максимальным приближением его геометрии к исходной геометрии инструмента заказчика.

Изготовление инструмента по чертежу заказчика (написание программы, обработка программы на столкновение с визуализацией процесса в 3d-симуляции, изготовление тестовой детали, измерение этого инструмента на КИМ с распечаткой результатов замеров).

 Заточка червячно-модульных фрез, бывших в работе, по передней поверхности (измерение геометрии на КИМ, заточка инструмента по передней поверхности, проверка заточенного инструмента на КИМ).
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Н.С. Локинский
	Приложение 4а

	
	
	
	
	

	Универсальный заточной станок с 5-тью осями, управляемыми ЧПУ, для изготовления и заточки фрез, сверл, ступенчатых сверл, ступенчатого инструмента, инструмента для деревообработки, профильных ножей и инструмента

	
	
	
	
	

	Арт. №                   
	Наименование
	
	
	Кол-во

	
	
	
	
	

	# 640462-597
	Цена за базу  заточного станка c ЧПУ  WALTER HELITRONIC POWER 
	
	
	1

	
	вкл. пакеты программ – цилиндрические и конические фрезы, свёрла и ступенчатые свёрла.
	
	
	

	
	Поставка с завода без упаковки
	
	
	

	
	
	
	
	

	Запатентованная концепция станка, состоящая из:

	      Большая приводная  мощность и большой   вращающийся момент  на шлифовальном шпинделе, бесступенчатая регулировка.

	      Непосредственные привода осей с помощью серводвигателей 3-х фазного тока.

	      Высокая жесткость и стабильность, благодаря    запатентованной  портальной конструкции.

	      Монолитная шлифовальная головка с 2  концами шпинделя для  шлифовальных кругов. Пневматический зажим инструмента.

	     Жестко смонтированный измерительный щуп с кратким вспомогательным временем.

	      Запатентованный усеченный конус для   быстрого подсоединения  и снятия фланца шлифовального круга

	      Новое поколение системы управления с операционной системой Windows XP

	     Операционная среда с изображениями фотографического качества.

	     Поддержка  для стандартизованной операционной среды.

	     3 пакета программного обеспечения для наиболее важных  инструментов: (входят в базу станка)

	       цилиндрические фрезы;

	        конические фрезы

	       свёрла, ступенчатые свёрла

	      Отсутствие кабеля и шлангов в зоне мокрой очистки

	
	
	
	
	

	Техническая спецификация

	Все оси CNC  управляются идентичными цифровыми серводвигателями переменного тока и приводятся в движение через SERCOS-интерфейс. Двигатели оснащены датчиками абсолютных величин, поэтому нет необходимости в конечных выключателях на осях 

	Ход перемещения оси Х (продольное перемещение)
	
	460 мм
	

	Ход перемещения  оси Z (поперечный суппорт)
	
	660 мм
	

	Ход перемещения оси Y (вертикальный суппорт)
	
	320 мм
	

	Mакс. скорость перемещений
	
	15 м/мин.
	

	Разрешающая способность системы управления
	
	0,0001 мм
	

	
	
	
	
	

	Вращающиеся оси

	Диапазон поворота ось С (круглый стол)
	
	 ± 200°
	

	Макс. скорость вращения
	
	20 об/мин.
	

	Разрешающая способность системы управления 
	
	0,0001°
	

	Приспособление для крепления изделия (ось А)
	
	
	

	Зажим инструмента
	
	 ISO 50
	

	Высота центров с /без верхнего стола
	
	145/190 мм
	

	Число оборотов шпинделя бабки изделия (заготовки)
	
	0-60 об/мин.
	

	Разрешающая способность системы управления.
	
	0,0001 °
	

	
	
	
	
	

	Макс. размеры инструмента:

	Длина инструмента рассчитана от теоретического диаметра конуса к приспособлению  для  зажима детали.

	Комплексная обработка: 
	
	
	

	длина рабочей части инструмента
	
	255 мм
	

	диаметр инструмента
	
	240 мм
	

	длина инструмента для периферийного шлифования
	
	350 мм
	

	Длина инструмента для торцевого шлифования 
	
	280 мм
	

	Диаметр профильного инструмента для деревообработки (Р7)
	 320 мм
	

	Макс. размеры инструмента зависят от типа инструмента и его геометрии, а также от вида обработки. 

	
	
	
	
	

	Мин. диаметр инструмента  для производства фрезы с острыми кромками:

	диаметр                     
	1,0 мм
	

	при макс. угле спирали
	60°
	

	фрезы с угловым радиусом:                             
	
	

	диаметр                      
	2,0 мм
	

	угловой радиус
	0,2 мм
	

	при макс. угле спирали
	30°
	

	фрезы с полным радиусом:
	
	

	диаметр
	2,0 мм
	

	при макс. угле спирали при  переточки
	30°
	

	мин. диаметр инструмента при переточке
	3 мм
	

	
	
	
	
	

	Макс. размеры инструмента зависят от типа инструмента и его геометрии, а также от вида обработки.

	
	
	
	
	

	Шлифовальная головка

	Шлифовальный шпиндель с 2-мя концами с креплением усеченного конуса и торцевого устройства.

	 Диаметр шлифовального шпинделя 
	
	80 мм
	

	макс. диаметр  шлифовального круга    
	
	200 мм
	

	3 вентиля (2 сопла на каждый вентиль) для СОЖ на каждый конец шпинделя, регулируемые через программу шлифования.

	
	
	
	
	

	Бесступенчатый привод шлифовального шпинделя от серводвигателя с цифровым регулированием.

	Макс. мощность привода
	
	11,5 кВт
	

	Регулируемая частота вращения 
	до 9.500 об/мин.
	

	с позиционированием шлифовального шпинделя.
	
	
	

	
	
	
	
	

	Адаптивный контроль

	С пакетами программного обеспечения 1, 2 и 3 вмонтирована регулировка усилия шлифования для операций по обработке стружечных канавок. С увеличивающейся нагрузкой на шлифовальный шпиндель уменьшается подача. При превышении оператором заданной нагрузки на шлифовальный шпиндель прерывается процесс шлифования. Таким образом, шлифовальный шпиндель защищён от перегрузки

	Встроенный кожух защиты от разбрызгивания при шлифовании с охлаждающей жидкостью. Круглая раздвижная дверь для оператора и дверь для обслуживания со стеклом из поликарбоната и автоматической блокировкой дверей. Освещение внутренней зоны с помощью люминесцентной лампы.

	Предохранительный клапан с аварийным выключателем.

	
	
	
	
	

	Система управления  GE Fanuc серии 310i модель А5

	Компьютерное оснащение 
	
	
	

	НМI-компьютер: PC Pentium М, 1,6 Ghz, 1 GB RAM, 1 GB Cache, PCI-Bus

	 - Операционная система WINDOWS XP
	
	
	

	 - Цветной монитор 15 дюймов TFT, вкл. Touch Screen
	

	 -Клавиатура Fanuc ASCII
	
	
	

	 -2,5 жёсткий диск IDE, 40 GB   
	
	
	

	 -Внешний высокоскоростной  USB модем 56k
	
	
	


	 -4 свободных USB 2.0 интерфейса из них два доступны снаружи
	
	

	 -Система управления  Fanuc 310i 
	
	
	

	 -2 NC-канала, до 12 NC-осей и 4 шпинделей управляемых одновременно
	

	 -Fanuc I'O переферийное связующее устройство
	
	
	

	 -Входные-выходные модули Fanuc
	
	
	

	 -Цифровые привода
	
	
	

	 -Двойной контроль безопасности для защиты осей и шпинделя
	
	

	Через свободные USB интерфейсы могут подключаться внешние накопители, напр. USB-Memory-Sticks, дисководы, пишущий CD-Room.

	
	
	
	
	

	Программное обеспечение, альтернативное с точки зрения обслуживания

	WALTER/Window-Mode (WWM) – готовые гибкие меню с точкой отсчёта в Window, опираясь на операционную среду в WINDOWS ХР, и используя опускающееся меню Pull-Down Combo Boxen, линейку прокрутки Scrollbars и фотографическое изображение позволяют быстро создавать программы обработки

	Automatic-Control-Menü (ACM)

	С помощью ACM  макс. из 5 самостоятельных программ шлифования можно превратить программную операцию в комплексный процесс шлифования. например, для специального инструмента.

	
	
	
	
	

	ПРОГРАММНОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ входящее в базу станка:

	 #640640-575 HELITRONIC TOOL STUDIO стандартная лицензия
	

	Новое поколение программного обеспечения для производства цилиндрических и конических фрез. 

	Используя Helitronic Tool Studio, с минимальными затратами времени, труда и средств можно создавать алгоритмы обработки и перемещений как для очень сложных специальных, так и для всех широко используемых стандартных инструментов. И поскольку оператор видит на экране точное изображение инструмента, который будет изготовлен на его станке, то он уже на стадии проектирования может проверить желаемый результат шлифования и при необходимости оптимизировать его.

	Технология "Мастер" нового программного обеспечения быстро и надежно приводит оператора к созданию нужного инструмента, поскольку требуется ввод только важнейших параметров. Заложенная в систему база данных рассчитывает и дополняет остальные параметры.

	Изготовление и переточка цилиндрических и конических фрез с углом конуса до 90° для следующих форм торца: с острой кромкой, с переломом кромки, с угловым радиусом и полным радиусом согласно следующей спецификации:

	•         Полный радиус до четырех однопроходных задних углов, включая начальный и конечный угол

	•         Угловой радиус до двух однопроходных задних углов, включая начальный и конечный угол

	•         Полный радиус слева / слева + справа / справа+слева / справа + справа / слева

	•         Угловой радиус слева / слева + справа / справа+слева / справа + справа / слева

	•         "Мастер" (Wizard) для 2 - 16 режущих кромок
	
	
	

	•         Передние поверхности на радиусе (отдельно для каждой режущей кромки)
	

	•         Передние поверхности на радиусе с расширением торца для полного радиуса (направление шлифования от периметра к торцу)

	•         Выемки
	
	
	

	•         Подточка
	
	
	

	•         Предварительное шлифование радиуса
	
	
	

	•         Нерабочая поверхность на радиусе (фасеты)
	
	
	

	•         Стружечная канавка по технологии одно- или многоходовой резки
	

	•         Смещение точки шлифования при втором проходе (глубина скосов = 0)
	

	•         Выход радиуса на стружечной канавке шлифовальным кругом 1А1 или 1V1.

	Переточка для следующих форм стружечной канавки:
	
	
	

	•         Постоянный угол спирали
	
	
	

	•         Постоянный шаг спирали
	
	
	

	•         Промежуточные формы в многократно переточенных конических инструментах

	•         Линейно изменяющийся угол спирали
	
	
	

	для инструментов с равномерным и неравномерным шагом (расположением режущих кромок), а также измерение угла спирали только для одной или для всех режущих кромок.

	Изготовление и переточка инструментов "с полным радиусом" S-формы 
	

	•         "Мастер" для следующих комбинаций режущих кромок: 2/2, 3/3, и 4/2 (число режущих кромок / длинные режущие кромки)

	•         Шлифование периферией и торцом круга (1A1 и 1V1)
	
	
	

	•         До четырех однопроходных задних углов, включая начальный и конечный угол

	•         Начальный угол для формирования определяемой поперечной режущей кромки

	•         Отрицательный передний угол до 30°, определяемый максимум по 10 точкам в зоне радиуса (таблица)

	Изготовление и переточка сверл
	
	
	

	•         Стандартные сверла с двумя режущими кромками.
	
	
	

	•         Заточка по торцу плавная и/или задними углами
	
	
	

	•         Подточка по торцу: крестообразная, контурная или стандартная.
	

	Сервисные операции
	
	
	

	•         Программа разогрева станка
	
	
	

	•         Удаление вспомогательного центра на заготовке
	
	
	

	•         Калибровка
	
	
	

	
	
	
	
	

	#640641-575 HELITRONIC TOOL STUDIO расширенная лицензия
	

	 -Возможность добавлять операции 
	
	
	

	 -Возможность добавлять  FlexProg операции
	
	
	

	 -Возможность добавлять JavaScript операции
	
	
	

	
	
	
	
	

	ПРОГРАММНОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ WWM 

	Пакет программного обеспечения 1 для шлифования цилиндрических фрез

	Торцевое исполнение:
	
	

	с острыми кромками, с фаской, угловым или полным радиусом на выбор

	      c профилем WALTER (S-профиль)
	
	

	      стандартным профилем NAS (прямой профиль американский стандарт).

	Возможные направления канавки и направление резания:

	направление канавки направление резания 

	

	прямая                           правое

	прямая                           левое

	с правой спиралью       правое

	с левой спиралью         левое

	с левой спиралью         правое * 

	- только для инструментов с острой кромкой или с угловым радиусом.

	Автоматическое измерение
	
	

	Измерительным щупом могут быть определены следующие геометрические данные:

	 -диаметр                                     -  число канавок
	
	

	 -угол стружки по периметру    -  длина шлифования
	
	

	 -радиальный угол                     -глубина стружечной канавки
	
	

	-аксиальная/радиальная позиция  - шаг спирали
	
	

	-деление
	
	

	Операции шлифования:
	
	
	
	

	-      зона резания по периметру

	в сочетании с Heli-Flute можно осуществить до 3-х операций резания (многопозиционный способ резания)

	 - 1. задний угол по периметру на выбор возможно как радиальное затыловочное шлифование, (только для инструментов с правой спиралью)

	- 2. задний угол по периметру

	  -3. задний угол  по периметру

	- 4. задний угол по периметру

	   - съем стружки по торцу

	- обработка торца отсечной кромки
	

	- 1. и 2.  задний угол, торец
	

	- 1. и 2. задний угол, радиус
	

	- 1. и 2. задний угол, стружколомные канавки
	

	- 3. и 4. задний угол на полном радиусе
	

	- шлифование рифлёного обдирочного профиля по периметру.
	

	Для инструментов с полным радиусом 1. и 2. задний угол, а при съеме стружки в радиусе и цилиндре можно шлифовать за один проход или отдельно.

	
	
	
	
	

	Пакет программного обеспечения 2 для шлифования конических фрез,

	у которых больший диаметр находится у торца хвостовика.

	Автоматическая идентификация постоянного угла спирали или постоянного шага спирали во время измерения шага спирали.

	Выбор программы шлифования осуществляется автоматически. Возможен также ручной набор.

	Торцевое исполнение:
	
	

	с острой кромкой, угловой или полный радиус, угловой или полный радиус по выбору с:

	-  профилем Walter (S – профиль)

	- стандарт NAS ( прямой профиль, американский стандарт).  

	Возможные направления канавки и резки:

	Направление канавки Направление резания

	с правой спиралью                     правое

	с левой спиралью                       левое

	с левой спиралью                      правое*

	-  только для инструмента с острыми кромками.

	Операции:
	
	
	
	

	-  аксиальное/радиальное позиционирование

	- замер деления

	- замер подъема шага спирали

	- зона резания по периметру,

	 в сочетании с Heli- Cone можно осуществить до 3-х операций в зоне резания. (многоходовая технология).

	 -1. задний угол по периметру
	
	

	    -2. задний угол по периметру
	
	

	    -3. задний угол по периметру
	
	


	    -4. задний угол по периметру
	
	

	   -съем стружки  с торца
	
	

	   -обработка торца отсечной кромки
	
	

	    -1. и 2. задний угол , торец
	
	

	    -1 и 2. задний угол, радиус
	
	

	    -1 и 2 задний угол, стружколомная канавка
	
	

	    -шлифование профиля косых рифлений  по окружности.(стружколомные канавки)

	
	
	
	
	

	Пакет программ 3 для шлифования свёрл

	с различными заточками сверла и ступенями на сверлильных инструментах с правой спиралью, праворежущих.

	Состоит из:
	
	
	
	

	программы для свёрл с 2-мя лезвиями и ступенчатых сверл,  макс. с 3-мя ступенями.

	-  аксиальное/ радиальное позиционирование

	-  заточка сверла: заточка боковой поверхности корпуса

	  (возможна заточка с осцилляцией);

	  а также с литейной фаской (бочковидная).

	- заточка  фаски, макс. 3 фаски на режущую кромку.

	 - Подточка: крестообразная подточка

	                     круговая подточка

	                     обычная подточка

	 - Ступень  1 – 3  шлифование, аксиальное, радиальное  с шлиф.  кругом 1А1 или 1V1.

	2. Программа для   cверл Hertel SЕ –Drill и KSEM-Drill.

	    Заборная часть инструмента в соответствии:

	SE cверло
	
	
	
	

	SE cверло тип С
	
	
	

	SE cверло тип  Р
	
	
	

	SE cверло тип S
	
	
	

	BF сверло
	
	
	
	

	 -аксиальное/ радиальное позиционирование;
	
	
	

	 -заточка  заборной части сверла.
	
	
	

	 -подточка.
	
	
	
	

	3.   Программа для  переточки Sandvik Coromant Delta Drills

	Для  Sandvik Delta и  Sandvik Delta C:
	
	

	Негативная фаска на  торце (K-Land)
	
	

	При прямом основном резании фаска шлифуется торцевой плоскостью шлифовального круга. При искривлённом резании форма определяется щупом. Фаска затем шлифуется кромкой. Наименьший диаметр отверстия 6 мм

	4.   Программа для шлифования  Мицубиси - инструмента

	-типы: MAS (MAE)
	
	
	

	BRK
	
	
	
	

	BRS
	
	
	
	

	BRM
	
	
	
	

	MZS (MZE)
	
	
	
	

	Негативная фаска на  торце (K-Land)

	При прямом основном резании фаска шлифуется торцевой плоскостью шлифовального круга. При искривлённом резании форма определяется щупом. Фаска затем шлифуется кромкой. Наименьший диаметр отверстия 6 мм

	5.   Программа для шлифования Сумитомо - инструмента – (Multidrills)

	Типы: A, BA, DA, E, FA, G, H, HK, K, P, X

	6.   Программа для обработки комбинированных  сверло-зенкеров с  3 режущими кромками.(кромки сходятся к центру);

	аксиальное/радиальное позиционирование;

	 -замер шага/деления;
	

	 -шлифование заборной части сверла 1-го и 2-го   заднего угла;

	 -подточка сверла.
	
	
	

	7. Другие операции для производства сверл, ступенчатых сверл

	 -съём стружки  в сочетании с программой расчета канавок HELIDRILL можно осуществлять до трех операций.

	 -задняя (нерабочая) сторона сверла – обкатка шлиф. кругом  А1А;

	 -шлифование фаски;
	
	
	

	 -периметр, затылование;
	
	
	

	 - 1./2. задняя поверхность  цилиндра + фаски;
	
	
	

	 -шлифование режущей кромки по периметру;
	
	

	 -угловой радиус для сверла с фаской
	
	

	8. Позиционирование по отверстиям канала для охлаждения.

	Автоматическое позиционирование каналов охлаждения на торце и по окружности.(мин диам отверстия  = диам шарика щупа).

	
	
	
	
	

	Cтековая память USB 2.0   128 MB
	
	
	

	
	
	
	
	

	Управление шлифовальными кругами
	
	
	

	Различные комплекты шлифовальных кругов, в соответствии с конечной частью шлифовального шпинделя, записываются в память со всеми габаритами. Подбор комплекта шлифовальных кругов осуществляется с помощью графики, с использованием хранящегося в памяти каталога стандартных шлифовальных кругов.

	Общие рекомендации к программам шлифования

	Математическое обеспечение программы, разработанное на фирме Walter непрерывно совершенствуется. Однако фирма Walter не гарантирует, что программы шлифования соответствуют индивидуальным запросам клиентов. Ограничения в программах шлифования могут возникать вследствие условий  зацепления  шлифовального круга и инструмента или на основе расчетов программ шлифования.

	Обязательства относительно геометрии и формы определенных инструментов действительны только втом случае, если они даны фирмой Walter в письменной форме.

	
	
	
	
	

	Система охлаждающей жидкости
	
	
	

	Рекомендуемая макс. вязкость СОЖ при 40° :
	
	8 мм²/с
	

	При более высокой вязкости получается потеря жидкости по отношению к пропускной способности  фильтра, а также к мощности насоса. Степень и мощность очистки зависит от образующегося осадка в результате  фильтрации.

	Электрический интерфейс для соединения с установкой СОЖ, которая имеется у клиента.

	
	
	
	
	

	Heli- Probe  измерительная система (Renishaw)

	Автоматическая система позиционирования и система измерения для:

	- радиального и  осевого позиционирования инструмента.
	
	
	

	- измерение деления
	
	
	

	- шаг спирали
	
	
	

	- измерение положения режущей пластины в зависимости от программы шлифования.

	 Наименьший диаметр инструмента зависит от его геометрии.

	
	
	
	
	

	Пневматическое зажимное приспособление

	с системой быстрого зажима,  встроенное в устройство для крепления изделия; 

	для автоматического зажима инструмента с конусом ISO 50  по нормам DIN 69871 и прижимным болтом DIN 69872. форма А, подтверждение через ножной выключатель.

	
	
	
	
	

	Верхний стол

	поворачивается с круглым столом,  стол с двумя T- образными пазами для крепления дополнительных приспособлений, например для задней бабки или люнета.

	
	
	
	
	

	Автоматическая центральная смазка
	
	
	

	с контролем  уровня заполнения  (сигнал предупреждения выводится на экран)

	Расход масла 1,5 л в месяц
	
	
	

	
	
	
	
	

	Нормальная оснастка
	
	
	

	По одной планшайбе шлифовального круга
	
	
	

	d  20,   D 50 мм,  L 55 мм  L’ 45 мм
	
	
	

	d  20,   D 50 мм,  L 55 мм  L’ 70 мм
	
	
	

	Два защитных кожуха для макс. Ø шлиф. круга  200 мм.

	необходимые для обслуживания станка инструменты входят в объём поставки.

	Языки
	
	
	
	

	Программа шлифования и документация поставляются на английском или немецком языке.

	
	
	
	
	

	Электрика, общая потребляемая мощность, габариты, вес, окраска

	Электрика:
	
	
	
	

	Вид защиты (распределительный шкаф). IP 54
	
	
	

	Рабочее напряжение 400 V/50Hz, 3 Ph.
	
	
	

	Управляющее напряжение 24V постоян.ток 
	
	
	

	Напряжение лампы 230V/50 Гц перемен.тока         
	
	
	

	Макс. допустимое колебание напряжения  +/- 5%
	
	
	

	Макс. допустимое колебание частоты  +/- 1%
	
	
	

	Общая потребляемая мощность при 400 V/50 Hz прибл. 30 кВА.
	

	Холодильный агрегат  встроен в распределительный шкаф.
	
	
	

	Макс. допустимая температура окружающей среды
	
	 +18º÷ +45º
	

	Макс. допустимая   влажность воздуха         90 %.
	
	
	

	Питание осуществляется с помощью трехпроводной сети с заземленным средним проводом (TN-сеть). Если запланирован режим работы с другими формами сети без заземленного среднего провода) необходимо использовать разделительный трансформатор.

	Режим работы с сетями с FI-защитным выключателем

	В частотном преобразователе для  приводов осей из-за используемых транзисторных мостовых схем имеют место емкостные и индуктивные разъединения обуславливающие утечку тока. Эта утечка тока распознается с помощью защитного выключателя, который моментально отключается. Если станок должен работать с использованием такой сети, защищенный указанным выше выключателем, то обязательно следует использовать разделяющий трансформатор.



	Модем
	
	
	
	

	аналоговый модем с интенсивностью передачи 56000 бит/сек.

	Функции: - 
	
	
	
	

	 - дистанционное управление с помощью программного обеспечения “PC- Anywhere” (входит в объем поставки) сервисная служба фирмы может обращаться через модем к системам управления станка.

	 - обмен данными можно передавать данные , например, диагностические файлы, или идентификационные номера фирме Walter или принимать от нее данные и программы.

	Для подсоединения  модема необходимо  подготовить отдельно телефонное подсоединение с розеткой для включения ТАЕ6-N (кабель длиной 1,5 м  и штекер ТАЕ6-N  прилагаются.) За границей кабель должен быть подготовлен Заказчиком (модем-штекер по норме RJ11)

	
	
	
	
	

	Параметры для подсоединения сжатого воздуха

	Мин. рабочее давление  6 бар
	
	
	

	Расход воздуха 10.000 л/час при 6 бар.
	
	
	

	Макс. размер частиц – 40 мкм
	
	
	

	Макс. плотность частиц – 10 мг/м³
	
	
	

	Макс. точка росы + 3°С
	
	
	

	Макс. концентрация масла – 1 мг/м³
	
	
	

	
	
	
	
	

	Габариты и вес
	
	
	

	Длина = 2930 мм;   
	
	
	

	ширина  =2570 мм
	
	
	

	высота =2280 мм
	
	
	

	Вес 4500 кг.
	
	
	

	
	
	
	
	

	Окраска:
	
	
	
	

	Стойка станка  и распред. шкаф: серый RAL 7011
	
	
	

	Корпус и рабочая зона:         белый RAL 9003.
	
	
	

	Объем поставки согласно в.у. предложению.
	
	
	

	
	
	
	
	

	Оставляем за собой право на технические совершенствования станка.

	
	
	
	
	

	Рекомендации по технике безопасности
	
	
	

	Станок выполняет требования, предъявляемые к станкам Европейским Сообществом 89/392/EWG с дополнениями   DIN-EN 292, DIN-EN 294, EN 60204 T1.

	
	
	
	
	

	Арт. №                   
	Наименование
	
	
	Кол-во 

	 
	 
	
	
	 

	
	СПЕЦПРИНАДЛЕЖНОСТИ:
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	Прямая система измерений для линейных осей X Y Z (стеклянные линейки)
	1

	
	
	
	
	

	# 308014-571
	Привод полого вала оси А (бабка изделия) для круглого шлифования. Число оборотов 0-800 об/мин
	1

	
	
	
	
	

	
	Электростатический сепаратор масляного тумана предназначенный для охлаждающих эмульсий и масел.  Мощность вытяжки  до   1800  м3/ час. Установлен на станкe, общая высота станка вместе с сепаратором 2790 мм
	1

	
	Ручной люнет, устанавливаемый на верхнюю часть стола. Имеет вертикальное  а также наклонное перемещение (макс.± 2°). Для инструмента, у которого длина рабочей части больше 6 диаметров.
	1

	
	Вставка для ручного люнета (призматическая) Ø 2-4, 4-6мм
	2

	
	
	
	
	

	
	Измерительная оправка ISO 50, длина 200 мм. Для измерения базовых точек станка. Устанавливается на переднюю бабку (вместо патрона).
	1

	
	Угловой установочный диск с  углом для измерения базовых точек станка. Устанавливается на шпинделе шлифовальной бабки.
	1

	
	
	
	
	

	
	Стяжной болт DIN 69872 форма А для инструмента или зажимных патронов с крепежным конусом ISO 50, DIN 69871
	2

	
	
	
	
	

	#251330-531
	Цанговый зажимной патрон тип Slim-Chuck IT50 SK10. Длина зажимного патрона 105мм. Исполнение конического хвостовика DIN69871
	1

	
	
	
	
	

	#480059-576
	Зажимные цанги для патрона  Slim-Chuck IT50 SK10   1,75-3,0 мм, шаг 0,25
	2

	
	Ø  2, 3мм
	
	
	

	
	
	
	
	

	#480060-576
	Зажимные цанги для патрона  Slim-Chuck IT50 SK10   3,0-10,0 мм, шаг 0,5
	4

	
	Ø  4, 5, 7, 9 мм
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	Цанговый зажимной патрон тип КМ 20 (L=80), вкл. зажимные цанги  с диаметром зажима 6/8/10/12/16 мм.
	1

	
	
	
	
	

	
	Зажимные цанги для патрона KМ 20 стандартные размеры, 
	

	
	Ø 11  арт.№110956
	
	
	1

	
	Ø 13  арт.№110958
	
	
	1

	
	Ø 14  арт.№110959
	
	
	1

	
	Ø 15  арт.№110960
	
	
	1

	
	Ø  17 арт.№123795
	
	
	1

	
	
	
	
	

	
	Цанговый зажимной патрон KМ 32 (L=105мм) вкл. зажимные цанги для диам. зажима 6/8/10/12/16/20/25 мм
	1

	
	
	
	
	

	
	Зажимные цанги для патрона  KМ 32
	
	
	

	
	Ø 18  арт.№106435
	
	
	1

	
	Ø 19  арт.№106436
	
	
	1

	
	Ø 21  арт.№106733
	
	
	1

	
	Ø 22  арт.№106438
	
	
	1

	
	Ø 23  арт.№107897
	
	
	1

	
	Ø 24  арт.№106439
	
	
	1

	
	
	
	
	

	
	Защитно-очистительная оправка ISO 50
	
	
	1

	
	
	
	
	

	#302793-392
	Защитно-очистительная оправка для шлиф.шпинделя
	1

	
	
	
	
	

	
	Фланец шлиф. круга d20; D50;
	
	
	4

	
	L=55; L1=25 мм 
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	Фланец шлиф. круга d20; D50;
	
	
	4

	
	L=55; L1=45 мм 
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	Фланец шлиф. круга d20; D50;
	
	
	6

	
	L=55; L1=85 мм
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	Фланец шлиф. круга d20; D50/35
	
	
	2

	
	L=55; L1=85 мм
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	Переходная втулка ISO 50 / MK 1
	
	
	1

	
	
	
	
	

	
	Переходная втулка ISO 50 / MK 2
	
	
	1

	
	
	
	
	

	
	Переходная втулка ISO 50 / MK 3
	
	
	1

	
	
	
	
	

	
	Переходная втулка ISO 50 / MK 4
	
	
	1

	
	
	
	
	

	
	Переходная втулка ISO 50 / MK 5
	
	
	1

	
	
	
	
	

	
	Шлифовальные круги для изготовления и переточки инструмента (согласовываются дополнительно)
	34

	
	
	
	
	

	
	масло ISOVG100–для направляющих (литров)
	
	
	20

	
	
	
	
	

	
	масло ISOVG220– "С" оси (литров)
	
	
	5

	
	
	
	
	

	#001430-BА5
	Смазочно-охлаждающая жидкость (масло) Sintogrind HM (литров)
	1040

	
	
	
	
	

	
	Heliprobe oщупывающая игла Ø 0,5 мм
	
	
	2

	
	
	
	
	

	
	Heliprobe oщупывающая игла Ø 1,0 мм
	
	
	2

	
	
	
	
	

	
	Heliprobe щуп с заданным усилием разрыва
	
	
	2

	
	
	
	
	

	
	Пистолет с комплектом принадлежностей для очистки зоны обработки.
	1

	
	
	
	
	

	#309490-570
	Подготовка станка к монтажу ротационного правильного устройства #503131-570
	1

	
	
	
	
	


Ротационное правильное устройство для правки алмазным правильным роликом CBN-кругов на керамической cвязке.

С электроприводом, мощность ок. 0,5 кВт.

Поставляется без правильного ролика, без программного обеспечения, с преобразователем частоты. Правильное устройство устанавливается вручную на держателе заготовки параллельно оси А.

Макс. число оборотов  ок. 8500 об/мин.

Отверстие для правильного ролика 40 Н3

Наружный диаметр для правильного 

Ролика                                                100 мм

	Ширина правильного ролика     6 – 15 мм
	1
	

	
	
	
	
	

	#502105-575
	Пакет программного обеспечения 18. 
Правка. Пакет программы для правки шлиф.кругов, изготавливающих стружечные канавки, а также для гибкого программирования. Форма шлиф. кругов, предназначенных для получения  канавок, может быть определена таким образом:
-прямая-радиус-прямая
-радиус-радиус-радиус
-прямая-прямая-прямая
Альтернативно можно предварительно задать сплайн-контур (предоставление перечня точек без каких-либо кромок внутри контура)
	1

	
	
	
	
	

	#501924-138
	Алмазный правильный ролик
Диаметр 100 мм, общая высота 10 мм,
Радиус 2,5 мм, закрытый угол 180º
Диаметр измерительного пояска 70 мм
Диаметр отверстия 40Н3 мм
	1

	
	
	
	
	

	BA5-002311
	Правильный ролик для профилирования 
	
	
	1

	 
	алмазных радиусных профильных шлифкругов
	
	
	 

	 
	на керамической связке
	
	
	 

	 
	100 - 22 - 40H3, величина зерна D301
	
	
	 

	 
	6-ти ниточный
	
	
	 

	 
	 
	
	
	 

	
	Правильный ролик для профилирования 
	
	
	1

	
	CBN радиусных профильных шлифкругов
	
	
	 

	
	на керамической связке
	
	
	 

	
	6-ти ниточный
	
	
	 

	
	
	
	
	

	
	CBN и алмазные радиусные шлифовальные 
	
	
	10

	
	круги на керамической связке
	
	
	 

	
	
	
	
	

	
	Ручная задняя бабка
	
	
	1

	
	
	
	
	

	
	Специальное крепление для различных центров задней бабки
	
	
	1

	
	
	
	
	

	
	Центр задней бабки 60°
	
	
	1

	
	
	
	
	

	
	Центр задней бабки 90°
	
	
	1

	
	
	
	
	

	
	Обратный центр задней бабки 60°
	
	
	1

	
	
	
	
	

	
	Обратный центр задней бабки 90°
	
	
	1

	
	
	
	
	

	
	Специальный поводок для вращения детали в центрах
	
	
	1

	
	
	
	
	

	001131-BA3
	Центр для бабки изделия (ось А) 60°
	
	
	1

	
	
	
	
	

	002479-BA5
	Обратный центр для бабки изделия (ось А) 60°
	
	
	1

	
	
	
	
	

	#641680-BA3
	Система микрофильтров VOMAT,  со встроенной системой охлаждения для очистки и охлаждения СОЖ.  Фильтрующая система включающая функцию очистки системы противотоком, даже во время цикла заточки. 3 сменных фильтровальных картриджа, заменяемые по отдельности. 
Расход:      около 3 x 60 л/мин 
                    при вязкости 4,0 мм²/с при 20°C 
Фильтрующая способность: мин.120 л/мин 
Тонкость очистки    : NAS 7 (< 3 ym) 
Отделение ценного материала возможно при помощи установленного мешочного фильтра. 
Полное разделение между зонами грязного и чистого масла. 
Объем бака             около 550 л всего 
зона грязного масла           около  150 л 
зона чистого масла          около 400 л 
	1

	
	Охлаждающий агрегат: 
Мощностью 9 кВт 
Окружающая температура   38°C макс. 
размеры д*ш*в        около 1600*1000*1000 мм
Окраска:    светло-серый RAL 7035 
	

	
	
	
	
	

	#641748-BA5
	Магнитный сепаратор для отделения стружки HSS, для фильтра ф. VOMAT #641680-BA3
Проходная мощность ≈ 120 л/мин.
Объем поставки: 
- Резервуар размером 1000мм*100мм*1000мм
Объем около 320 л. масла.
	1

	 
	Для сервисного обслуживания установки необходимо прямое подключение VPN к сети интернет
	 

	
	
	
	
	

	 # 304325-571
	Противопожарная установка с СО2  в качестве гасящего средства, контроль рабочей зоны через UV-датчик пламени, электрически управляемое быстрое срабатывание, а также аварийное электроснабжение.
	1

	
	
	
	
	

	
	ПРОГРАММА ШЛИФОВАНИЯ
	
	
	

	
	
	
	
	

	#504606-575
	Пакет программного обеспечения Р32 V7.0
	
	
	1

	135205
	Контурная программа с опцией
	
	
	

	
	горизонтальное шлифование
	
	
	

	
	Программа для шлифования контуров по периметру прямого и спирального инструмента с пазами.
	

	
	Периметр шлифуется с 1-ым и 2-ым задним углом, другие фаски на задней стороне возможны.
	

	
	Возможны все режущие и спиральные направления.
	

	
	Контурные элементы:
	
	
	

	
	Возможны макс. 6 ступеней на инструмент, из них:  2 с 10 радиусами,
	
	
	

	
	4 с 4 радиусами.
	
	
	

	
	Между радиусами могут быть прямые линии.
	

	
	Врезка и подъём в начале и конце касания возможны для всех контуров.
	

	
	Все контуры должны лежать на режущей кромке стружечной канавки.
	

	
	Контуры шлифуются за один проход как Spline-контур.
	

	
	Горизонтальное шлифование.
	
	
	

	
	С этой опцией возможно горизонтальное шлифование контуров. Благодаря этому могут задние углы изготавливаться на контуре или  при помощи центра шлифоваться на Werkzeugspitze.
	

	
	Задние углы на оси С автоматически рассчитываются программой. Возможны ручные корректировки.
	

	
	Измерительные функции:
	
	
	

	
	Аксиальное/радиальное позиционирование
	
	
	

	
	Измерение подъёма спирали
	
	
	

	
	Измерение профиля паза
	
	
	

	
	
	
	
	

	#308058-575
	Cyber Grinding
	
	
	1

	121496
	3D-моделирование шлифовальных процессов на персональном компьютере
	

	#640635-575
	HELITRONIC TOOL STUDIO
	
	
	1

	
	Расширенная лицензия 
	
	
	

	
	(только при наличии лицензий #640640-575 и #640641-575)
	
	
	

	
	 -Ступенчатый инструмент 
	
	
	

	
	 -Ступенчатые сверла
	
	
	

	
	
	
	
	

	#640642-575
	HELITRONIC TOOL STUDIO
	
	
	1

	
	Расширенная лицензия 
	
	
	

	
	(только при наличии лицензий #640640-575 и #640641-575)
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	#504601-575
	Программы шлифования Helitronic Tool Studio для моделирования шлифовальных
	1

	
	 процессов на персональном компьютере
	
	
	

	
	Минимальное требование к конфигурации компьютера (РС в объем поставки не входит):
	

	
	Операционная система: Windows XP SP2
	
	
	

	
	Процессор: 1,6 ГГц
	
	
	

	
	Оперативная память: 512 МБ
	
	
	

	
	Дисковод компакт-дисков
	
	
	

	
	2 ГБ свободной памяти на жестком диске
	
	
	

	
	Рекомендуемая конфигурация компьютера:
	
	
	

	
	Операционная система: Windows XP SP2
	
	
	

	
	Процессор: двухядерный тактовая частота 2*2 ГГц
	
	
	

	
	Оперативная память: 2048МБ
	
	
	

	
	Плата графики: 256 МБ, с поддержкой OpenGL
	
	
	

	
	Дисковод компакт-дисков
	
	
	

	
	2 ГБ свободной памяти на жестком диске
	
	
	

	
	Жесткий диск SATA 7200 об/мин
	
	
	

	
	Монитор: разрешение 1280*1024, 32 Bit
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Приложение №5
Техническое задание

5-ти осевой  шлифовальный центр S20 E-turbo с ЧПУ
Фирмы MICHAEL DECKEL
1. Станок 5-ти осевой  шлифовальный центр S20 E-turbo с ЧПУ в комплектации (Приложение 5а)
2. Русскоязычный интерфейс

3. Система ЧПУ TurboPMAC 1
4. Комплект принадлежностей (в базовой комплектации)
5. Руководство по эксплуатации, обслуживанию и программированию на русском и английском языках на электронном и бумажном носителях.

6. Координатно-измерительная машина ZOLLER genius 3
7. обучение персонала в обучающем центре поставщика оборудования в течение 14 дней:

- операторы – 2 человека (работа и обслуживание оборудования);

- технологи – 2 человека (свободное программирование, взаимодействие оборудования и КИМ, основы измерения на КИМ)

- контролёры ОТК – 2 человека (измерения параметров режущего инструмента на КИМ);

8. Обучение персонала при установке и сдаче оборудования поставщиком.
9. Изготовление тестовых деталей при запуске оборудования:

Изготовление фрезы из монолитного твердого сплава по предлагаемому заказчиком образцу (предлагается произвольный образец фирмы производителя инструмента; необходимо произвести измерение геометрии этого инструмента на КИМ, его паспортизацию, данные о геометрии инструмента перенести в базу данных станка, произвести изготовление данного инструмента на станке).

Заточка, бывшего в работе, режущего инструмента с максимальным приближением его геометрии к исходной геометрии инструмента заказчика.

Изготовление инструмента по чертежу заказчика (написание программы, обработка программы на столкновение с визуализацией процесса в 3d-симуляции, изготовление тестовой детали, измерение этого инструмента на КИМ с распечаткой результатов замеров).

10.  Заточка червячно-модульных фрез, бывших в работе, по передней поверхности (измерение геометрии на КИМ, заточка инструмента по передней поверхности, проверка заточенного инструмента на КИМ).
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Н.С. Локинский

Приложение 5а
5-ти осевой  шлифовальный центр S20 E-turbo с ЧПУ

-запатентованная вертикальная конструкция станка
-со станиной компактной стабильной конструкции, обладающей

 высокими демпфирующими свойствами 

- идеальная машинная кинематика

- 6-ти позиционный магазин с автоматической сменой шлифовальных кругов

  позволяет проводить черновую, чистовую и финишную обработку деталей, а  также обработку  быстрорежущих сталей и твердого сплава без останова станка. 

- применение  мотор-шпинделя

S20 E -turbo   оснащен числовым программным управлением,

электронным измерительным щупом,

центральной системой смазки и базовым

комплектом принадлежностей

Потребляемая мощность: 11 кW 

Привод шпинделя: прямой (шпиндель-мотор)

Макс.крутящий момент на шлифовальном шпинделе  18 Nm
Электропитание: 3 х 400 V/ 50 Гц 

Напряжение: 24 V (для системы ЧПУ)

Пульт управления с плоским монитором

Управление: Персональный компьютер с интегрированным числовым программным управлением

Персональный компьютер:  PENTIUM (последнее поколение – самый мощный компьютер на момент изготовления станка) 

CD ROM  и пишущий CD ROM
Операционная система: Windows XP Professionel
В базовую комплектацию станка входит:

- Русскоязычный интерфейс

- 6-ти позиционный магазин с автоматической сменой шлифовальных кругов

  позволяет проводить черновую, чистовую и финишную обработку деталей, а также обработку  быстрорежущих сталей и твердого сплава без останова станка. 

Устройство автоматической смены шлифовальных кругов  шлифовальных кругов для 6-ти пакетов шлифовальных кругов до 4-ех шлифовальных кругов в каждом.(6 х 4)
- Электронный щуп с программой измерения шлифовальных кругов

- Персональный компьютер с клавиатурой

- Электронный маховичок

- 5 осей с интерполяцией : X,Y, Z, A,C
- Точность позиционирования: меньше 0,0002 –для линеарных осей и меньше 0,00080º- для оси А, для оси С 0,00014º

- Подача 0 …..10 м/мин  и    0….500 об/мин – ось А и 0 …. 20 об/мин – ось С

- Привода подач с асинхронными двигателями

- Шлифовальный шпиндель с 

- диапазон частоты вращения 1000…….8000 об/мин 

- левое / правое вращение

- макс.вращающий момент на шпинделе 12  Нм 

- Пневматический зажим заготовок ( SK 50 DIN 69871)

- Устройство автоматической смены приемных конусов для шлифовального инструмента с пневматическим зажимом (HSK 50F DIN 69893)

- Устройство автоматической смены шлифовальных кругов для 6-ти пакетов шлифовальных кругов до 4-ех шлифовальных кругов в каждом.(6 х 4 )

- Программа измерения шлифовальных кругов с автоматической передачей данных в систему ЧПУ (обратная связь)

- Программа правки шлифовальных кругов

- Специальный пульт для лучшего обслуживания станка состоит из:

· Монитора

· Клавиш для обслуживания станка в режиме, приближенном к производственному

· Двухканальной структуры ( ввод данных  на персональном компьютере

может осуществляться во время цикла работы)     

·    функция отслеживания и контроля состояния программы

·    функция отслеживания величины потребления силы тока  мотор-шпинделя

· автоматический выбор оптимальной величины подачи

· Мануальный пульт с гибким шлейфом с кнопками и электронным маховичком

-    Персональный компьютер (минимальное оснащение)

     Pentium процессор (последняя версия)

· TFT- плоский монитор XGA RGB
· Клавиатура с крышкой

· 2 серийных интерфейса(V24-, 1 x для подключения модема)

· 4 USB ПОРТА

· 1 параллельный интерфейс (принтер-)

· дисковод 3,5َ″  1,44 MB
· СD ROM   и пишущий CD ROM
· жесткий диск
· операционная система: WINDOWS XP Professional
- Система ЧПУ TurboPMAC 1 

· вставляемая  в PC карта

· процессор MOTOROLA Digital Signal  80 MHz
· 600KB RAM для 256-ти числовых программ и 32-ух PLC – программ

· программирование с G-, M-, D-, B  и Т-Сode по DIN  66025 и по основным командам

· согласованность движений( линейные, круговые и кубические спирали)  по 5 –ти осям

· дигитальный интерфейс  для управления осями 

-  Комплект принадлежностей ( в базовой комплектации)

1 шт.  приемного конуса L 138 mm (203504)

1 компл. Ключей

1 шт.державка для приемного конуса для смены шлиф.инструмента

1 шт. контрольная оправка SK 50/Ø 20 мм

2 стяжных болта для SK 50 – М24 DIN 69872

2 компл. Руководство по эксплуатации

2 чертежа узлов станка с детализованными запасными частями

Цвет станка серо-голубой

ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ:

Область зажима детали и процесс шлифования:

Центр шлифования совпадает с центром заготовки и обеспечивает высокую точность 

Наибольший диаметр заготовки …………………………………………………..около 300 мм

Наибольший диаметр заготовки с люнетом…………………………… … ……около 125 мм

Наибольшая длина заготовки………………………………………………………около 500 мм

Наибольшая длина заготовки с люнетом…………………………………………около 250 мм

Наибольшая длина шлифования (зависит от длины заготовки, приемного конуса и

конкретной производств.задачи) …………………………………………………..макс. 340 мм

Вес заготовки…………………………………………………………………………..макс.   50 кг

Перемещения по осям :

Ось Х …………………………………………………………………………..………340 мм Подача…………………………………………………………………………..……..10 м/мин

Разрешающая способность измер.системы......  ………………………………0,0001 мм

Ось У…………………………………………………………………………………..240 мм 

Подача…………………………………………………………………………………7,5м/мин

Разрешающая способность измер.системы...................................................0,0001 мм

Ось Z..................................................................................................................240 мм

Подача……………………………………………  ………………………………….10 м/мин

Разрешающая способность измер.системы      ……………………………….0,0001 мм

Гидравлическая балансировка

Ось А постоянно вращающаяся, модульная функция (0 до 360º)……………..360º

Непрямое разрешение индикации редуктора фирмы Леманн…………….0,00028º

Подача………………………………………………………………………….…500 об/мин

Ось С    область вращения…………………………………………………………..192º

Разрешающая способность измер.системы  ……………………………….0,00014º

Габариты и вес станка

Размеры станка в плане (глубина  х  ширина)……………………….  1400 х 2000 мм

Рабочая зона (станок + пульт+ установка охлаждения) Г х Ш х В…. 3400 х 3000 х 2200мм

Вес станка без дополнительных устройств…………………………….около 5.000 кг

Станок оснащается в качестве опции автоматическим магазином для смены заготовок  

	Кол-во
	Ид.номер
	Наименование

	1
	2001020
	5-ти осевой шлифовальный центр S20 E turbo вертикальной компоновки со станиной с высокими демпфирующими свойствами с расположением заготовки в вертикальной плоскости для обработки заготовок весом до 50 кг

В базовую комплектацию входит:



	
	
	Система ЧПУ TurboPMAC1 

· вставляемая  в PC карта

· процессор 80 MHz
· 600 KB RAM для 256-ти числовых программ и 32-ух PLC – программ

· программирование с G-, M-, D-, B  и Т-Сode по DIN  66025 и по основным командам

· согласованность движений( линейные, круговые и кубические спирали)  по 5 –ти осям

· дигитальный интерфейс (стекловолокнистый) для управления осями 



	
	
	Программа для выставления измерительного щупа

	
	
	Пульт управления с плоским монитором

	
	
	Управление: Персональный компьютер Pentium (последнее поколение) 2GHz с интегрированным числовым программным управлением

Операционная система: Windows XP Professionel

	1
	
	Делительная головка

	1
	
	Пневматический зажим заготовки

	1
	
	6-ти позиционный магазин с автоматической сменой пакетов с шлифовального инструментом с пневматическим зажимом

	1
	
	Устройство автоматической смены приемных конусов для шлифовального инструмента с пневматическим зажимом

	1
	
	3-ех координатный измерительный щуп

	1
	
	Центральная система смазки

	1
	
	Комплект инструментальных ключей

	1
	
	Контрольная оправка для настройки щупа

	1
	
	Приемная оправка  L138(для установки шлифовальных кругов)

	2
	
	2 стяжных болта для SK 50 – М24 DIN 69872



	2
	
	2 чертежа узлов станка с детализованными запасными частями

	2
	
	2 компл. Руководство по эксплуатации

	1
	
	Основное программное обеспечение 



	1
	
	Программное обеспечение для   измерения шлифовальных кругов с автоматической передачей данных в систему ЧПУ(обратная связь)

	1
	
	Программное обеспечение для коррекции геометрии шлифовальных кругов 

	1
	
	Программа измерения заготовки

	1
	
	Гибкое программирование 

	1
	
	2-D симуляция (моделирование и симуляция процесса шлифования в 2- ух плоскостях до начала обработки)

	1
	
	Гидравлическое масло и смазка для центральной системы смазки для первой заправки станка поставляется бесплатно 

	11
	8090500
	WIN-Комплексная программа изготовления концевых цилиндрических фрез

Обработка инструментов с острыми кромками, с угловыми фасками, а также радиусных угловых фрез или фрез с полными радиусами. Инструменты правозаходные – с правосторонней режущей кромкой или правозаходные – с левосторонней режущей кромкой, левозаходные – с левосторонней режущей кромкой или левозаходные – с правосторонней режущей кромкой.

Симуляция*) 
для концевых конусных фрез

Обработка инструментов с острыми кромками, а также радиусных, угловых фрез 

Симуляция*)

	1
	2205600
	WIN-Комплексаня программа изготовления гладких и ступенчатых сверл (до 5-ти ступенек, аксиальная и радиальная затыловка ступенек) (программа №2005500 для гладких сверл включена в цену. Возможно изготовление и переточка сверл различной геометрии, таких фирм как н-р Ханита, Кеннаметал-и Хертель, Титекс, Сумиимото, SGS, Cандвик и других

Симуляция*)

	1
	2206200
	Программное обеспечение для изготовления разверток (в том числе конических)

Инструменты правозаходные – с правосторонней режущей кромкой или правозаходные – с левосторонней режущей кромкой, левозаходные – с левосторонней режущей кромкой или левозаходные – с правосторонней режущей кромкой 

Симуляция*)



	1
	2206800
	Программное обеспечение  для изготовления зенкеров

Конусные зенкеры или зенкер  для снятия заусенцев

До 8 лезвий ( торец ,конус и внешний диаметр) 

Симуляция*)



	1
	2206000
	WIN Программа  дисковые фрезы

	1
	2004800
	3D-Cимуляция

	2
	8014097
	Запасной наконечник для   для  электронного измерительного щупа ( переходник к кубику)

	3
	8014101
	Круглый наконечник Ø 1мм для электронного измерительного щупа (длинный щуп)

	1
	8014103
	Наконечник для  для  измерения каналов охлаждения

(малый щуп)

	1
	2008500
	Модем, математическое и аппаратное обеспечение для диагностики по интернету или поддержки из Германии (со стороны Заказчика необходимы: подключение телефонной линии , как н-р TAE в Германии в непосредственной близости со станком)



	1
	2004800
	Ключ для своболного программирования

	
	*
	Зажимные приспособления для инструментов

	1
	*
	Зажимное приспособление для резцов

	1
	8080405
	Адаптер HSK 50 позиционирование 

	1
	2055110
	Задняя бабка для длинных инструментов макс. 



	1
	2055200
	Люнет для длинных инструментов управляемый от системы ЧПУ с призмами 6-8 мм и 8-10 мм

	1
	2914004
	Цанговый зажимной патрон SK50 для Schaublin зажимных цанг с затяжными болтами

	3
	2299995
	Зажимная  цанга Ø 1 мм

	3
	2299995
	Зажимная  цанга Ø 2 мм

	3
	2299995
	Зажимная  цанга Ø 3 мм

	3
	2299995
	Зажимная  цанга Ø 4 мм

	2
	2299995
	Зажимная  цанга Ø 5 мм

	1
	2914202
	Комплект зажимных цанг Ø 5-25 мм

	1
	8080170
	Приспособление для съема зажимных цанг из патрона 

	4
	3281019
	ПЕРЕХОДНИК МК 1

	2
	3281019
	ПЕРЕХОДНИК  МК 3

	2
	3281019
	ПЕРЕХОДНИК МК 4

	2
	3281019
	ПЕРЕХОДНИК  МК 2

	1
	2910006
	Переходная втулка SK50\ SK40 

	1
	2909206
	Перекидная гайка

	1
	2911506
	Съемная гайка

	
	
	Зажимные приспособления для шлифовального инструмента

	4
	2037004
	Приемная оправка L106, D35, B 8-32 Aufsteck-Ø 20 mm, с кольцом 2x2 mm, 2x6 mm, 1x12 mm

	8
	2037504
	Приемная оправка L138, D35, B 10-45 Aufsteck-Ø 20 mm, mit Ring 2x2 mm, 2x6 mm, 2x12 mm (1x im Normalzubehör enthalten)

	5
	2038004
	Приемная оправка L168,D35, B 12-75 Aufsteck-Ø 20 mm 

С кольцами 2х2 мм, 2х6мм, 3х12мм

	1
	2919304
	  Оправка для насадного ин-та SK50/ 22 ММ

	1
	2919004
	Оправка для насадного ин-та SK50/27 мм

	1
	2919504
	Оправка для насадного ин-та SK50/32 мм

	1
	2835302
	Комплект колец  22 мм

	1
	2835402
	Комплект колец  27 мм

	1
	2835502
	Комплект колец  32 мм

	1
	2821306
	Специальный зажимной винт М10

	1
	2821406
	Специальный зажимной винт М12

	1
	2821506
	Специальный зажимной винт М16

	
	
	Устройства охлаждения  :

	1
	2068200
	Установка охлаждения  (Турбо Сепаратор)
Емкость 990 л
Насос производительностью 80 л/мин при 6 бар

Принцып фильтрация центрифуга 22л/10 кг

Степень очистки 5 микрон

Агрегат охлаждения  мощностью 10,6 Kw
Установка предназначена для очистки и охлаждения СОЖ при шлифовании твердого сплава и быстрорежущей стали

	1
	2069200
	Электростатический сепаратор для отсоса масляного  тумана производительностью 2800 м3/час

	1
	3048004
	Приемная оправка для правильного шлифовального круга

	3
	*
	Правильный шлифовальный круг

	1
	*
	Комплект шлифовальных кругов из 40 штук

	
	
	Расходные материалы

	1
	2091114
	Емкость 5 л Centoplex GLP 500 консистентная смазка  для центральной системы смазки

	1
	2294105
	Емкость 5 л гидравлическое масло SAE 10W
Для охлаждения шпинделя

	2
	*
	Шлифовальное масло SINTOGRIND TTK 200 L

	1
	2074200
	Система пожаротушения
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А.П. Коровин
Приложение №6
Техническое задание

на приобретение универсального прецизионного заточного центра с ЧПУ фирмы “Rollomatic” модели GrindSmart 628XS в следующей комплектации:
1. Станок 5-ти осевой  шлифовальный центр S20 E-turbo с ЧПУ в комплектации (Приложение 5а)
2. Русскоязычный интерфейс

3. Система ЧПУ TurboPMAC 1
4. Комплект принадлежностей (в базовой комплектации)

5. Руководство по эксплуатации, обслуживанию и программированию на русском и английском языках на электронном и бумажном носителях.

6. Координатно-измерительная машина ZOLLER genius 3 – pilot 3.0
7. Машина правки шлифовальных кругов FRP-250 
8. Устройство для балансировки кругов ВМТ 100 М
9. обучение персонала в обучающем центре поставщика оборудования в течение 14 дней:

- операторы – 2 человека (работа и обслуживание оборудования);

- технологи – 2 человека (свободное программирование, взаимодействие оборудования и КИМ, основы измерения на КИМ)

- контролёры ОТК – 2 человека (измерения параметров режущего инструмента на КИМ);

10. Обучение персонала при установке и сдаче оборудования поставщиком.
11. Изготовление тестовых деталей при запуске оборудования:

- Изготовление фрезы из монолитного твердого сплава по предлагаемому заказчиком образцу (предлагается произвольный образец фирмы производителя инструмента; необходимо произвести измерение геометрии этого инструмента на КИМ, его паспортизацию, данные о геометрии инструмента перенести в базу данных станка, произвести изготовление данного инструмента на станке).

- Заточка, бывшего в работе, режущего инструмента с максимальным приближением его геометрии к исходной геометрии инструмента заказчика.

- Изготовление инструмента по чертежу заказчика (написание программы, обработка программы на столкновение с визуализацией процесса в 3d-симуляции, изготовление тестовой детали, измерение этого инструмента на КИМ с распечаткой результатов замеров).

12.  Заточка червячно-модульных фрез, бывших в работе, по передней поверхности (измерение геометрии на КИМ, заточка инструмента по передней поверхности, проверка заточенного инструмента на КИМ).
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Н.С. Локинский
Приложение 6а

	Арт. № 
	НАИМЕНОВАНИЕ
	КОЛ.

	121003
	Заточной центр  с ЧПУ GrindSmart 628XS *CE* (Европейский стандарт)

1. Стандартные принадлежности включенные в цену станка:

1 электрооснащение станка в пределах: 200В-400В/50/60Гц/3 Фазы

1 Заточной центр повышенной прочности

1 Удобная панель оператора ЧПУ с клавиатурой и дисплеем 15"

1 панель ЧПУ, 8 осей, FANUC 160 iMB (6 осей обработки+2 доп. оси робот)

1 Интерфейс пользователя FANUC/ПК с ОС Windows XP
1 Рабочая среда VirtualGrind для разработки инструмента и симуляции в 3D процесса обработки (шлифования) на компьютере PC, включающая:

- FluteCalc Программное обеспечение для расчета шлифовки канавок и задних углов концевых фрез, шлифование сверл и т.д.
- TaperCalc Программное обеспечение для расчета шлифовки канавок и задних углов конусных инструметов с квадратным и шарообразным концом.

- ISOEasy Программное обеспечение для программирования инструмента в кодах ISO и возможностью симуляции процесса обработки в 3D.

- 3DCalc, Программное обеспечение для симулирования процесса шлифования инструмента в 3х осях. Возможность вращения, приближения, панорамирования и измерения виртуальных моделей в любой проекции.

- 3DGMS, Программное обеспечение для симулирования процесса движения шлифования (круга) в 3х осях и контроля.

1 Внешний интерфейс EasySetUp для настройки и программирования инструмента и шлифовальных кругов.

1 Загрузочный/Выгрузочный робот с возможностью передней или задней загрузки/выгрузки, для инструментов размерами: Ø1 - 16.0мм и длиной 30 – 300мм (по требованию Заказчика).

1 опорная плита для поддержки лотков типа A/B/C, емкостью 150-1000 шт.

1 Рабочая головка с системой крепления цанг W20 фирмы: «Schаublin».

1 Регулируемая направляющая опора для резцедержки, с гидравлическим захватом. 

1 Стационарная опора, регулируемая в 3-х плоскостях и установленная на гидравлическом ползуне.

1 Шлифовальный привод, мощностью 7кВт, с внутренним охлаждением.

 2-х концевая система поддержки "PerfectArbor" для установки 2-х шлифовальных кругов оправок. 

1 Частотный преобразователь для бесступенчатой регулировки скорости  обработки поверхности шлифовальным кругом.

1 ось X, с ходом 300мм, линейные стеклянные линейки, разрешение 0.00005мм.
	1

	
	1 ось Y, с ходом 220мм, линейные стеклянные линейки, разрешение 0.00005мм.

1 ось Z, с ходом 180мм, линейные стеклянные линейки, разрешение 0.00005mm.

1 ось A, с поворотом от -195° до +30°, линейные стеклянные линейки, разрешение 0.00005°.

1 ось B, с поворотом от -75° до +135°, с круговыми стеклянными линейками, разрешение 0.0001°.

1 ось C, 1000 об/мин, с круговыми стеклянными линейками, разрешение 0.0004°.

1 набор запасных ремней

1 набор оснастки

1 инструкция оператора и по эксплуатации станка.

Окраска станка:

Синий RAL 5002 & Белый RAL 9010 

Технология упаковки станка включает следующую подготовку:

(чтобы облегчить установку следующих принадлежностей)

- Устройства правки круга "Фиксированный" вариант

- Устройства правки круга "Подвижный" вариант

- Система Sticksmart для правки круга

- Станция задней бабки

- Акустический сенсор “Dittel”
Принадлежности Fanuc:

Custom Macro B, A02B-0282-J873

Общие Переменные Системы, A02B-0282-J887

Память для хранения программ 640M, A02B-0282-J945

Европейские Правила безопасности требуют присутствия системы огнетушения во всех станках, где используется масло и масляные эмульсии при высоких температурах. В случае, если эта опция не поставляется Rollomatic С.А., заказчик должен поставить огнетушитель для станка и система пожаротушения должна быть готова и исправна перед установкой станка.


	

	
	2. Система пожаротушения и принадлежности (по выбору заказчика):
	

	11051
	Расходомер СОЖ - CNC148P4/620XS/2000
	1

	106717
	Клапан понижения давления для системы выпуска 620 / NP4
	1

	119152
	Система выпуска Elbaron RON/A 100SV 230V/50-60Hz/кабель 3м/ RAL9010
	1

	A7802
	ЗАЩИТА ОТ ВОСПЛАМЕНЕНИЯ KRAFT & BAUER / 620XS/628
Арт. № FB 703 UV3 / KLA 8 - SM / DIN 14497

Система контроля, типа FB703 с оптическим детектором огня в области шлифования, тип UV/IR
	1

	
	Пневматический защитный детектор (компрессор поддерживающий давление не включен в комплект)

Детектор максимальной температуры с системой пожаротушения CO2 через 2 сопла контейнера, емкостью 8 кг наполненный CO2  смесью и с 

устройством аварийной остановки станка, если дверь станка открыта, включая инструкцию по применению.
	

	
	3. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ПРИНАДЛЕЖНОСТИ (по выбору заказчика):
	

	9286
	Комплексное решение RENISHAW, состоящее из сенсора LP2 DD, управляющей панели, наконечника щупа, держатель проводки
	1

	112915
	Станция калибровки шлифовального круга и программирования инструмента Rollomatic / TrimosOptima.

- Электропотребление 230В, AC
- Система осевая X/Z с стеклянными линейками Haidenhain, ход 300мм

- Высокоточный шпиндель с адаптером SK50 для зажатия фланца шлифовального круга

- CCD Камера с возможностью приближения 30 кратного увеличения, черно-белое изображение

- ПК с ЖК дисплеем 17" (дюймов)

- Windows SP/Клавиатура SP/230VAC
- Программное обеспечение VirtualGrind (для просмотра процесса обработки на компьютере) 

- Интерфейс VirtualGrind/Trimos с ПО для измерения шлифовального круга
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	4. ПРИНАДЛЕЖНОСТИ (по выбору заказчика):
	

	C120-3.0
	Цанга W20 "ВЕРХНЯЯ" ø 3.0мм
	1

	C120-4.0
	Цанга W20 "ВЕРХНЯЯ" ø 4.0мм
	1

	C120-6.0
	Цанга W20 "ВЕРХНЯЯ" ø 6.0мм
	1

	C120-8.0
	Цанга W20 "ВЕРХНЯЯ" ø 8.0мм
	1

	C120-10.0
	Цанга W20 "ВЕРХНЯЯ" ø 10.0мм
	1

	C120-12.0
	Цанга W20 "ВЕРХНЯЯ" ø 12.0мм
	1

	C120-16.0
	Цанга W20 "ВЕРХНЯЯ" ø 16.0мм
	1

	7550-D
	Центрирующий блок "V"-типа, ширина 10мм, Ø хвостовика 2.01- 3.00мм

-CNC600/620/100/148/P4
	1

	7550-E
	Центрирующий блок "V"-типа, ширина 10мм, Ø хвостовика 3.01-5.00мм

-CNC600/620/100/148/P4
	1

	7550-F
	Центрирующий блок "V"-типа, ширина 10мм, Ø хвостовика 5.01-7.00мм

-CNC600/620/100/148/P4
	1

	7550-G
	Центрирующий блок "V"-типа, ширина 10мм, Ø хвостовика 7.01-10.0мм

-CNC600/620/100/148/P4
	1

	7551-H
	Центрирующий блок "V"-типа, ширина 20мм, Ø хвостовика 10.01-12.7мм

-CNC600/620/100/148/P4
	1

	7551-I
	Центрирующий блок "V"-типа, ширина 20мм, Ø хвостовика 12.01-16.0мм

-CNC600/620/100/148/P4
	1

	6149-B
	Неподвижный люнет типа "V", ширина 10мм Ø инструмента 0.76-1.25мм

- CNC600X/2000X
	1

	6149-C
	Неподвижный люнет типа "V", ширина 10мм Ø инструмента 1.26-2.00мм

- CNC600X/2000X
	1

	6149-D
	Неподвижный люнет типа "V", ширина 10мм Ø инструмента 2.01-3.00мм

- CNC600X/2000X
	1

	6149-E
	Неподвижный люнет типа "V", ширина 10мм Ø инструмента 3.01-5.00мм

- CNC600X/2000X
	1

	6149-F
	Неподвижный люнет типа "V", ширина 10мм Ø инструмента 5.01-7.00мм

- CNC600X/2000X
	1

	6150-G
	Неподвижный люнет типа "V", ширина 20мм Ø инструмента 7.01-10.0мм

-CNC600X/620XS
	1

	6150-H
	Неподвижный люнет типа "V",ширина 20мм Ø инструмента 10.01-12.70мм

-CNC600X/620XS
	1

	6150-I
	Неподвижный люнет типа "V", ширина 20мм Ø инструмента 12.70-16.00мм

-CNC600X/620XS
	1

	407-3.00
	Лоток типа B, Ø 3.0мм, 300 отверстий
	2

	407-4.00
	Лоток типа B, Ø 4.00мм, 300 отверстий
	2

	407-6.00
	Лоток типа B, Ø 6.00мм, 300 отверстий
	2

	523-8.00
	Лоток типа C, Ø 8.00мм, 150 отверстий
	2

	523-10.0
	Лоток типа C, Ø 10.0мм, 150 отверстий
	2

	2687-12.0
	Лоток типа C, Ø 12.0мм, 75 отверстий
	2

	2683-16.0
	Лоток типа C, Ø 16.0мм, 50 отверстий
	2

	113764
	Шлифовальная оправка для 4-х кругов, валы Ø50, Ø35, Ø25мм / фикс. винт Ø 25мм цил. PA, с винтом.
	2

	113765
	113765 Шлифовальная оправка для  2 кругов, валы Ø40, Ø25мм, фикс. винт Ø 25мм цил. PA, с винтом.
	2

	9423
	Шпиндель для профилирования Ø60мм/ роликовые направляющие "V"-типа Ø25мм, модели "отличная оправка" чертеж: 9423 - CNC620/NP4
	1

	122666
	Упаковка станка / 628XS для перевозки (деревянный поддон с полиэтиленовой пленкой) Размеры: 2350x1800x2400мм.
	1

	120040
	Упаковка малого контейнера для перевозки (деревянный поддон с полиэтиленовой пленкой) Размеры: 800x900x1350мм.
	1
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