Приложение № 1

к договору № _____________ 

от «     »_____________ 2012 г.
	«СОГЛАСОВАНО»

"____"_____________ 2012 г.
	«УТВЕРЖДАЮ»

Заместитель генерального директора ФГУП «НИИЭФА им. Д.В. Ефремова» по производству – директор ОЗ ЭФО
____________________В.С. Танаев

"____"_____________ 2012 г.


ТЕХНИЧЕСКОЕ   ЗАДАНИЕ 

На  опытно-конструкторскую работу по теме:
«Разработка и изготовление специального агрегатного станка для механической обработки под контактные соединения концевых частей алюминиевых токонесущих шин».
№ ведомственной регистрации ИТЭР –                                                                                                                                              

1. Наименование работы

Проектирование, изготовление и ввод в эксплуатацию агрегатного станка для механической обработки под  контактные поверхности концевых частей алюминиевых токонесущих шин.

2. Основание для разработки.

Основанием для выполнения работ является договор № 83-Синтез/12 от «23» января 2012 г., заключенный между Частным учреждением Государственной корпорации по атомной энергии «Росатом» «Проектный центр ИТЭР» (Частное учреждение «ИТЭР-Центр» (Генеральный Заказчик) и ФГУП «НИИЭФА им. Д.В.Ефремова»,

3. Цель и назначение разработки.

3.1 Целью работы является проектирование, изготовление и ввод в эксплуатацию агрегатного станка для механической обработки  контактных поверхностей алюминиевых шин
3.2. В качестве исходных данных должны быть использованы: 

- чертежи алюминиевых шин (Приложение № 1)

- чертежи контактных поверхностей алюминиевых шин (Приложение № 2)
3.3. Результатом работ является ввод в эксплуатацию агрегатного станка для механической обработки  контактных поверхностей алюминиевых шин.

4. Место и сроки окончания выполнения работ

4.1. Место внедрения работ: 

ФГУП «НИИЭФА им. Д.В. Ефремова»  г. Санкт-Петербург

4.2. Начало выполнения работ: 

· с  даты вступления  в силу договора;   

· окончание выполнения работ: 01.06.2013 г. 

4.3. Заказчик и финансирующая организация ФГУП «НИИЭФА им. Д.В. Ефремова»

 Исполнитель -

5.Технические требования.

5.1. Исполнитель предоставляет Заказчику технический проект  разрабатываемого станка с описанием основных узлов и цикла обработки, для технической оценки возможности выполнения заявленных функций.

5.2. Исполнитель разрабатывает рабочую конструкторскую документацию и согласовывает её с Заказчиком.     

5.3. Исполнитель предоставляет Заказчику утвержденный сторонами график производства работ.
5.4. Изготовление станка должно производиться в соответствии с требования​ми, изложенными в рабочих чертежах и технической документации на станок, согласно графику производства работ.

5.5. Разработка рабочей конструкторской документации и изготовление станка должно осуществляться собственными силами Исполнителя, без привлечения сторонних организаций.                                                     
5.6. Разработчиком и собственником программного обеспечения системы  управления  станка является Исполнитель без привлечения сторонних организаций.

5.7. Испытания и сдача станка должны производиться на территории ФГУП «НИИЭФА им. 
Д.В. Ефремова» по разработанной Исполнителем и согласованной Исполнителем и  Заказчиком программе.
6. Требования назначения. 

6.1. Станок должен обеспечить следующий цикл операций при механической обработке концов шин сечением 120x200 мм из алюминия АД-0, согласно рабочим чертежам шин и требованиям Заказчика:
  1.Фиксация шин в  структуре станка;

2.Сверление сквозных отверстий  в контактных поверхностях;

3.Фрезерование контактных поверхностей и торцов шин.

6.2. Станок должен обеспечивать возможность фиксации и обработки концов шин различной конфигурации (изогнутости) и длиной 6 - 12 м согласно чертежам  алюминиевых шин, предоставленных Заказчиком.  
7.  Требования надёжности.

7.1. Станок должен обеспечить производительность при полном цикле: не менее 3 концов шин  в смену.

7.2. Станок должен обеспечивать обработку горизонтальных и вертикальных
поверхностей в двух положениях одним режущим инструментом без
дополнительных приспособлений.

7.3. Время переналадки станка для обработки из вертикальной в горизонтальную
плоскость и обратно должно быть не более чем 60 сек.

8. Требования к обеспечению качества.

8.1. Станок должен обеспечивать точность при механической обработке концов шин с допуском не ниже чем ± 0,05мм.

9. Требования стойкости к внешним воздействиям.

9.1. Станок должен быть изготовлен из материалов, имеющих достаточную сопротивляемость усталости, старению, коррозии и износу, а так же обеспечивать эффективное поглощение вибрации и шума. Базовые элементы станка должны быть монолитными.

10. Требования технического обслуживания и ремонта.
10.1..Конструкция и компоновка станка должна обеспечить удобство работы оператора и конструктивную возможность (доступность) для проведения планового обслуживания и ремонта.

11.Требования безопасности.

11.1. Станок должен отвечать требованиям санитарно-технических норм, действующих в атомной энергетике.

11.2 Органы управления  (пульт управления станком, сетевой выключатель и т. д.) должны располагаться в легко доступном для оператора  месте.

11.3 Конструкция станка должна сводить к минимуму необходимость участия работающего в обеспечении его работоспособности, а также обеспечивать возможность работающему легко и безопасно выполнять свои функции.

12.Требования к конструктивному устройству.

12.1. Управление станком должно осуществляться  с центрального пульта, включая   систему программного управления обработкой  для управления работой станка в наладоч​ном и автоматическом режимах. Система управления станком должна быть укомплектована программным обеспечением.

12.2. Управляющая программа обработки должна задаваться в виде набора технологических и геометрических параметров, включающих в себя скорости подачи, скорости вращения шпинделя, размеры детали, глубину резания при черновых и чистовых проходах. Система управления по заданным параметрам должна рассчитывать траектории движения инструмента и обеспечивать управление обработкой в автоматическом режиме.

12.3. В режиме наладки система должна обеспечивать ввод команд перемещения инструмента с пульта оператора, а так же измерение положения заготовки в системе координат станка. 

12.4. Станок и его составные части должны иметь форму и быть оборудованы устройствами, удобными для удаления отходов (стружки) из зоны обработки.

13. Требования к маркировке и упаковке.

13.1. Станок должен иметь заводской номер, обозначенный на несъёмной части.

13.2. Консервация и упаковка узлов  станка должна обеспечивать их полную сохранность при транспортировке и хранении.

14. Требования к транспортированию и хранению.

14.1. Доставка станка к месту эксплуатации, обучение ремонтного и обслуживающего персонала правилам монтажа, настройки и эксплуатации данного оборудования, а так же техническое сопровождение работ осуществляется Исполнителем.

15.Требования к гарантиям Исполнителя.

15.1. В случае выхода из строя (поломки) станка не по вине обслуживающего  персонала, устранение дефектов производится силами и за счёт средств Исполнителя в период 12 месяцев  с момента ввода в эксплуатацию, но не более 18 месяцев с момента поставки.

15.2. Представитель Исполнителя обязан прибыть к Заказчику по требованию
Заказчика не менее чем за 4 часа в Гарантийный период.

15.3. Исполнитель обязан по требованию Заказчика  заключить договор на  постгарантийное обслуживание по истечению срока гарантии.

16. Стадии и этапы разработки.

16.1

	№ этапа
	Наименование этапа и его содержание
	Результаты работы

Документ, подтверждающий выполнение работы.

	1
	Разработка и согласование технического проекта (ТП). Разработка рабочей конструкторской документации (РКД).
	Согласованный ТП.

Акт сдачи-приёмки ТП и комплекта РКД.

	2
	Изготовление станка.
	Предъявление станка Заказчику.

Акт сдачи-приёмки работ по этапу.

	3
	Сдача станка Заказчику.
	Акт сдачи-приёмки и ввода станка в эксплуатацию.


17. Требования к разрабатываемой документации.

17.1. Станок должен иметь паспорт в бумажном виде на русском языке.

17.2. Эксплуатационная документация должна быть передана Заказчику  в бумажном и электронном виде на русском языке.

	ОТ ЗАКАЗЧИКА

Руководитель работ по теме:
__________________ А.Г. Рошаль

Заместитель директора ОЗ ЭФО по производству:

__________________ С. А. Сапожников

Начальник конструкторско - технологического отдела ОЗ ЭФО:

__________________ М. И. Стрекозов

Руководитель заказа:

_________________ Ю.А. Константинов

Начальник НИТЛНБ:

__________________ П.Ю. Чайка
"____"_____________ 2012 г.
	ОТ ИСПОЛНИТЕЛЯ

__________________

"____"_____________ 2012 г.






















































