
Приложение №1 к Техническому заданию №003
ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ
на модернизацию станка вертикально-сверлильного спец. СС20193 для сверления усовиков
1 Наименование и область применения
Модернизированный вертикально-сверлильный станок для сверления отверстий со снятием фасок с одной стороны в усовиках на базе станка вертикально-сверлильного спец. СС20193 (далее станок) предназначен для сверления со снятием фасок со стороны сверления отверстий Ø22, 30, 36 мм в шейке рельсов типа Р65 по ГОСТ Р 51685-2013 из сталей 90ХАВ, 76ХАВ, 76ХФ, 76ХСФ, 90АФ, 76АФ, 76Ф категории ДТ, ОТ и НТ твердосплавными сверлами с механическим креплением сменных пластинами (далее сверла с СМП).  
2 ЗАКАЗЧИК
Акционерное общество «Муромский стрелочный завод» (АО «МСЗ») 
3 Разработчик технической документации
Сторонняя организация – подрядчик, определенный в ходе проведения закупочной процедуры (далее Подрядчик).
4 Цель и назначение модернизации станка
Модернизация станка предназначена для выполнения производственных задач по производству деталей стрелочных переводов из рельсового проката методом сверления со снятием фасок. 
5 Технические требования

В первую очередь Подрядчик осуществляет ремонт металлоконструкций, переданных Заказчиком, затем выполняется модернизация станка.
После модернизации станок должен соответствовать требованиям настоящего Технического задания и комплекта конструкторской документации.

Станок должен соответствовать общим требованиям безопасности и ГОСТ МЭК 60204-1 «Безопасность машин. Электрооборудование машин и механизмов. Часть 1. Общие требования»
Требования и назначения
Станок должен быть установлен в линию парного сверления усовиков проекта аналога 01.042.00.00.00 и совмещен с работой приспособления пневматического           73-146 для фиксации рельсов в зоне сверления. Две заготовки рельса подаются в зону сверления по роликам на боку, рельсы соединены по переднему торцу упором по типу 61-293-01. Станок за счет работы системы управления должен обеспечивать в полуавтоматическом режиме подвод инструмента, сверление последовательно двух отверстий из размерного ряда Ø 22, 30, 36 мм в одной продольной координате X от переднего торца рельса (поперечное расстояние между отверстиями в двух обрабатываемых усовиках 270 мм) с подачей сжатого воздуха с режущим маслом через инструмент на заданном удалении от подошвы рельса (78,5 и 82,5 мм для рельса Р65) со снятием фаски со стороны сверления и отвод инструмента в рельсовой заготовке (рельс типа Р65 по ГОСТ Р 51685-2013 из сталей 90ХАВ, 76ХАВ, 76ХФ, 76ХСФ, 90АФ, 76АФ, 76Ф по ГОСТ Р 51685-2013 категории ДТ, ОТ и НТ) длиной до 5,0 м. Управление координатой сверления отверстий от подошвы рельса должно выполняться системой управления станка по заданию оператора, смещение на 270 мм между отвертстиями должно выполняться по УП при сверлении каждой пары отверстий за один переход. Смещение 270 мм постоянное для типа рельса Р65, переменная величина – расстояние от подошвы рельса до оси отверстия.  Перемещение, ориентация и фиксация двух заготовок рельса на линии выполняется механизацией и оснасткой аналога линии 01.024.00.00.00, а также приспособлением пневматическим 73-146. Сверление и зенковка выполняется с одной стороны в шейке горизонтально расположенных рельсов. Станок должен быть оборудован системой отслеживания нагрузки на привод вращения и подачи по оси Z для определения уровня поверхности обработки детали для точного выполнения фаски отверстия (поверхность сверления детали должна определяться для каждого сверления) и исключения поломки инструмента при износе пластин. Расстояние от обрабатываемой поверхности контррельса до торца инструмента при переходе от ускоренной на рабочую подачу должно задаваться оператором в доступном диапазоне.. Подача деталей по линии сверловки в станок выполняется в положении на боку. Расстояние от обрабатываемой поверхности рельса до торца инструмента должно быть не более 30 мм в рабочем положении, при условии применения сверел с СМП, указанных в таблице 1 (сверла должны обеспечить сверление и зенковку отверстий за один переход), для замены инструмента вручную подъем сверлильной головки должен обеспечить свободную замену инструмента. Подача сжатого воздуха с режущим маслом в зону резания должна выполняться через шпиндель и инструмент.  Крепление сверл в шпинделях станка должно быть выполнено через переходной конус ВТ-50 с пневмогидравлической фиксацией хвостовика. Крепление корпуса сверла в оправке выполнить типа WELDON 32 DIN1835B.  Рабочее пространство станка должно быть закрытого типа с возможностью доступа в рабочую зону. Рабочее пространство станка должно быть оснащено устройством вытяжной вентиляции для удаления масляного тумана, должны быть установлены склизы для удаления стружки в контейнера вручну, должно быть установлено освещение рабочей зоны станка. Рабочее пространство станка должно быть оснащено устройствами для предотвращения разлета стружки из рабочего пространства станка (шторки, козырьки опирающиеся в пазуху рельса с двух сторон). Ограждение рабочей зоны станка должно обеспечить возможность доступа к рычагам управления фиксации и ориентации заготовки рельса. Станок должен быть оснащен механизмом для смены инструмента вручную с пульта управления или с кнопки на корпусе сверлильной головки. Модернизация станка должна быть выполнена по принципу установки новой сверлильной бабки на колонну и станину от станка 2С163БМ. 
Для выполнения работ по настоящему Техническому заданию Заказчик передает Подрядчику металлоконструкцию колонны и основание станка СС20193, а также копии конструкторской и технической документации на линию сверловки рамных рельсов  01.042.00.00.00.
Пульт управления станком должен быть подвесной конструкции. Главные передачи приводов станка по осям X, Y, Z должны быть оснащены ШВП. Направляющие движения сверлильной головки – направляющие качения.
Конструкция станка после модернизации должна обеспечить устанавливае-мость в линию аналог проекта 01.042.00.00.00, работу в линии сверления по существующей серийной технологии, где подача на подающие ролики, подача рельса в зону обработки, базирование рельса по длине и фиксация рельса в зоне сверления выполняются механизацией линии и приспособления.   
Конструкция станка после модернизации должна так же обеспечить возможность последующей модернизации второго этапа линии подачи, фиксации и приема детали после сверловки. 
Конструкция станка за счет эффективности подачи сжатого воздуха, инструмента и ЧПУ станка должна обеспечить сверление с качественным отводом ломанной стружки из зоны резания. Образование сливной стружки не допускается. Для удаления остатков стружки с поверхности сверления перед началом следующего цикла сверления должен быть организован сдув стружки импульсом сжатого воздуха через дополнительный внешний подвод (не через инстурмент). Для очистки рабочего пространства станка и инструмента, необходима установка пистолета сжатого воздуха и магнитного сборщика  для сбора стружки. ЧПУ станка должно обеспечить возможность сверления с функцией останова подачи через заданный оператором шаг для обрыва и вывода стружки из зоны резания (при необходимости).

Конструкция станка должна обеспечить надежное укрытие рабочей зоны от разлета стружки и выброса масляного тумана в сторону оператора. Передняя лицевая часть зоны укрытия станка должна быть прозрачной для визуального контроля процесса сверления по искрообразованию.     

5.1.1   Основные технические параметры станка, определяющие его целевое использование и применение, технические характеристики электрооборудования и пневмооборудования, должны соответствовать данным, приведенным в Таблица 1 и 2.

	Таблица 1 – Основные параметры и размеры

	№
п/п
	НАИМЕНОВАНИЕ ПАРАМЕТРА
	ДАННЫЕ

	1 Технические характеристики оборудования

	1.1
	Габаритные и установочные размеры станка после модернизации должны соответствовать станку 2С163БМ 
- длина, мм

- ширина, мм

- высота, мм
	2430

970

3655

	1.2
	Номинальная сменная производительность станка по сверлению отверстий со снятием фасок, не менее шт./смену с учетом номенклатуры и возможностей механизации линии:
- усовики L=4956мм Р65 18отвх20шт (Ø30мм)

- усовики L=4140мм Р65 15отвх22шт (Ø30мм)

- рельсовые окончания L=3100мм Р65 9отвх26шт(Ø36мм)
Машинное время на сверления одной пары отверстий с перебегом на 270 мм, мин не более:
	22
24
26
0,5

	1.3
	Время сверления отверстий в шейке рельса Р65 категории ДТ350, сек не более:

- Ø36мм (V=150м/мин; Sо=0,12мм; Lсв=32мм; F=160мм/мин)
- Ø30мм (V=150м/мин; Sо=0,12мм; Lсв=32мм; F=190мм/мин)
- Ø22мм (V=150м/мин; Sо=0,12мм; Lсв=32мм; F=260мм/мин)
	12
10
7,5

	1.4
	Режим работы оборудования, смен/сутки
	3

	1.5
	Температурный режим работы оборудования, град
	+10…+45

	1.6
	Тип применяемого проката:
- рельс типа Р65 и Р50 по ГОСТ Р 51685-2013 из стали 90ХАВ, 76ХАВ, 76ХФ, 76ХСФ, 90АФ, 76АФ, 76Ф категории ДТ, ОТ и НТ
	

	1.7
	Твердость обрабатываемого материала, НВ

- категория ДТ350
- категория НТ260
- категория ОТ350
	341

260
388

	1.8
	Диапазон оборотов шпинделя станка, об/мин
	0…2500

	1.9
	Мощность главного привода вращения шпинделя, не менее кВт
	22

	1.10
	Мощность привода подачи, кВт не менее 
	1,7

	1.11
	Наибольший диаметр сверления в сталях п.1.6, мм
	40

	1.12
	Наибольшее вертикальное перемещение сверлильной головки, мм
	400

	1.13
	Расстояние от нижней плоскости сверлильной головки до верхней плоскости фундаментной плиты, мм
- наименьшее

- наибольшее

Ход сверлильной головки должен обеспечить сверление отверстий в шейке рельса расположенного на боку при высоте уровня оси шейки рельса относительно верхней плоскости станины станка 880-900мм
	1200

1700

	1.14
	Способ регулирования оборотов шпинделя 

(частотный преобразователь)
	плавный бесступенчатый

	1.15
	Скорость быстрого подвода и отвода сверлильной головки, м/мин не менее 
	5

	1.16
	Диапазон подач сверлильной головки, мм/оборот
	0,05…2,2

	1.17
	Способ регулирования подачи шпинделя (частотный преобразователь) 
	плавный бесступенчатый

	1.18
	Рекомендуемая номенклатура применяемых специальных сверл с СМП в оправках BT50H105WE32 охлаждаемых сжатым воздухом с режущим маслом через инструмент:

- Ø22,0 мм

- Ø30,0 мм
- Ø36,0 мм
Рекомендуемый производитель инструмента – MRT
Конструкция сверла – комбинированная, состоит из двух торцовых пластин сверления отверстия и одной пластины формирующей фаску

Конструкция сверел должна быть согласована с Заказчиком
	

	1.19
	Оборудование должно обеспечить сверление отверстий в рельсовых деталях в соответствии с требованиями качества отверстий по ГОСТ Р 51685-2013, ГОСТ Р 33535-2015 и конструкторской документации на детали:
- расстояние от оси отверстия до подошвы рельса 
Р65-78,5+0,5мм; 82,5+0,5
- допуск размера диаметра отверстий +0,5мм 

- поверхность отверстий должна быть без рванин, задиров

- на поверхностях отверстий и фасок заусенцы не допускаются. Поперечная риска от инструмента и винтовые следы сверления на внутренней поверхности отверстия не допускаются
 - все отверстия должны иметь фаски со стороны сверления размером  от 1,0 до 3,0мм снятые под углом 45º

- шероховатость поверхностей отверстий и фасок не более  Rz20 

- ось отверстия должна быть параллельна плоскости подош-вы рельса
	

	1.20
	Стойкость сверла по сверлению отверстий должна быть не менее, отв./кромку пластины для рельса категории НТ260
	400

	1.21
	Биения шпинделя станка на вылете 150мм от торца шпинделя на контрольной оправке, мм

- торцевое

- радиальное
	0,025

0,020

	1.22
	Максимальная потребляемая мощность станка, не более кВт
	15

	1.23
	Расход сжатого воздуха для охлаждения инструмента (подача через шпиндель станка), не менее

- рабочее давление, не менее атм.

- максимальное давление, не менее атм.

- расход, литр/мин

- диаметр основного подводящего отверстия в штревеле и корпусе сверла, не менее мм

- диаметр отверстий каналов подводящих воздух к пластинам  сверла , не менее мм 

- класс чистоты очистки воздуха по ГОСТ17433-80

- точка росы очищенного воздуха, °С
	10

13

300

7

3,5

1

+3

	1.24
	Конус крепления хвостовиков оправок сверел
	ВТ-50

	1.25
	Количество сверлильных головок, шт
	1

	1.26
	Количество шпинделей сверлильной головки, шт
	1

	1.27
	Ход перемещения сверлильной головки должен обеспечить сверление шейки толщиной, мм
	мах 20

	1.28
	Тип направляющих сверлильной бабки станка
	качения

	1.29
	Фиксация заготовки в зоне сверления
	пневматическая

	1.30
	Схема зажима заготовки в зоне сверления
	горизонтальная

	1.31
	Производительность системы вентилирования (удаление воздуха) рабочего пространства каждого станка от масляного тумана, не менее м3/час

Диаметр сечения воздуховода, мм 
	800

150

	1.32
	Перемещение шпинделя станка по осям, не менее мм:

- ось Y
- ось Z
	300

400

	1.33
	Номенклатура обрабатываемых деталей:

- Усовик 2766.03.002

- Усовик СП410

- Усовик СП650

- Усовик СП570

- Усовик 2754.13.002

- Усовик 2750.13.003

- Рельс 2750.13.061
	

	1.34
	Координаты сверления отверстий в парно расположенных деталях в приспособлении станка, мм (между отверстиями):

- стыковые отверстия (78,5мм от подошвы)

- промежуточные отверстия (82,5мм от подошвы)
	270
262


Примечание: 1.Технические данные на стадии заключения договора или разработки конструкторской документации, по согласованию с заказчиком, могут быть изменены.
	Таблица 2 – Техническая  характеристика электрооборудования, пневмооборудования 

	Род тока питающей сети
	Переменный, трехфазный

	Частота тока питающей сети, Гц
	50±1

	Напряжение цепи управления, В 
	~24; -24 

	Напряжение в силовой цепи, В
	380

	Давление воздуха в системе воздухопровода, МПа
	0,55 – 063 


5.2 Комплектация станка после модернизации (поставляется Подрядчиком и входит в общую стоимость работ по модернизации):
- вертикально-сверлильный одношпиндельный станок – 1ед.;
- комплект инструмента и оснастки (сверла, патроны, штревеля для сверления и зенкования всех видов отверстий Ø22, 30, 36 мм), согласно перечню по п. 1.18 Таблицы 1 поставляются Заказчиком;
- конструкторская документация на узлы станка;
- планировка размещения станка в линии 01.042.00.00.00 и связь с работой приспособления 73-146 (обязательное предварительное согласование с Заказчиком);
- пульт управления станком – 1ед.;
- электрошкаф с соединительными шинопроводами – 1ед. (удаление ЭШ от станка согласно планировочного решения но не менее 2,0м);
- руководство по эксплуатации (с информацией по требованиям норм точности согласно ГОСТ8-82 «Станки металлорежущие, общие требования к испытаниям на точность» и перечень наиболее изнашиваемых деталей покупным и оригинальных с оригинальными обозначениями без кодов, артикулов и т.д.);
- комплект рабочей конструкторской документации на шпиндель, механика привода вращения и подачи сверлильной головки;
- комплект ЗИП для станка в составе: электродвигатель главного привода, преобразователь частоты главного привода, сервопривод с серводвигателем с кабелями энкодера и силовыми на оси Z и Y, шариковинтовой привод на оси Z и Y, бесконтактный выключатель, концевой выключатель, датчик давления пневматический 2шт., танкетки перемещения по координатам Z и Y (по 2 шт. на каждую ось), пневмораспределитель 3шт., ремень зубчатый на все три привода (главный, ось Y и Z), один комплект ротационного соединения для подвода через ось шпинделя масляного тумана в инструмент;
- система вытяжной вентиляции рабочего пространства станка по удалению масляного тумана;

- система подготовки сжатого воздуха требуемого качества и производительности (компрессор, осушитель, подводящие трубопроводы, система очистки сжатого воздуха)

5.3 Прочие работы, входящие в зону ответственности Подрядчика:
- доставка станка после модернизации в адрес АО «МСЗ» (Владимирская обл.,      г. Муром);

- шефмонтаж и пуско-наладка станка на площадях АО «МСЗ»;
- отработка технологии сверления отверстий и снятия фасок до достижения производительности, указанной в пункте 1.2 Таблицы 1.
- оказание консультационных услуг представителям Заказчика по вопросам эксплуатации, ремонта / обслуживания станка, написания управляющих программ.
5.4 Функциональность системы ЧПУ станка:

Система управления станка должна позволять оператору или технологу-программисту выполнять следующие действия:

- задавать режимы сверления (обороты-об/мин, подача-мм/мин) раздельно для рельсов категории НТ260 и ДТ/ОТ350 и раздельно для каждого вида инструмента;

- задавать величину шага сверления с остановом подачи для обрыва стружки;

- задавать время останова подачи в шаговом режиме сверления;

- задавать величину высоты от поверхности сверления как уровень перехода с ускоренной на рабочую подачу сверления;

- задавать величину нагрузки на привод подачи по оси Z в % от максимальной, при превышении которой цикл сверления останавливается;

- задавать величину нагрузки на привод вращения шпинделя в % от максимальной при превышении которой цикл сверления останавливается;

- задавать возможность вывода из отверстия сверла на рабочей или на ускоренной подаче;

Система ЧПУ должна автоматически выполнять фаску в отверстиях с одной стороны в пределах 1…3х45град для каждого вида сверла, предварительно привязанного к торцу шпинделя.

Система ЧПУ должна включать цикл сверления только при зажатой детали в пневматическом приспособлении (обратная связь по наличию давления в нужной полости пневматического цилиндра). Одновременно с включением цикла сверления должна включаться вытяжная вентиляция рабочей зоны для удаления масляного тумана, отключение вентиляции должно быть с задержкой в 10-20сек. после отключения цикла сверления. Одновременно с включением цикла сверления должен включаться кратковременный обдув сжатым воздухом рабочей зоны инструмента через специальные трубопроводы, направленные на шейку рельса в зоне сверления (исключение удара инструмента о стружку).  

6 Показатели надежности

Установленный срок службы станка после модернизации (без учета быстроизнашиваемых частей и узлов): 

до первого капитального ремонта, мес.




           - 120
Коэффициент технического использования




           - 0,85
Гарантия на выполненные работ по модернизации станка, мес.
- 24

Гарантия на шпиндельный узел станка, мес.                                          - 36

7 Требования безопасности и влияния на окружающую среду

Безопасность труда на линии сверления обеспечивается его изготовлением в соответствии с требованиями ГОСТ 12.2.009-99, ГОСТ Р МЭК 60204-1-2007.

Допустимое значение шумовых характеристик, при типовых условиях эксплуатации под нагрузкой и на холостом ходу, определяются в соответствии с ГОСТ 12.1.003 и ГОСТ 31277.

  Требования пожарной безопасности при эксплуатации должны соответствовать ГОСТ 12.1.004-91 и технической документации. Вероятность возникновения пожара не должна превышать 1х10-6 в год.
  Уровень вибрации на рабочем месте не должен превышать значений, указанных в таблице 3 по ГОСТ 12.1.012-2004 и обеспечивается Покупателем.
8 Условия эксплуатации

Вид климатического исполнения станка – УХЛ1 по ГОСТ 15150-69.

Эксплуатация станка, а также ежедневная, еженедельная профилактика должна проводиться в соответствии с требованиями, изложенными в руководстве по эксплуатации, прилагаемом к оборудованию.

Станок обеспечивает нормальную работу при следующих условиях:

- температура окружающего воздуха при рабочей эксплуатации в цеху от +5 (С до +45 (С (при условии обеспечения температуры подаваемого сжатого воздуха выше 0°С и применения системы подогрева электрошкафа);

- относительная среднегодовая влажность 60 % при 20(С, максимальная относительная влажность 90 % при 25 (С

- запыленность до 2000 мг/м3;

- окружающая среда не взрывоопасная, не содержащая агрессивных газов и паров в концентрациях, разрушающих металл и изоляцию, не насыщенная токопроводящей пылью;
9 Требования к маркировке

Транспортная маркировка по ГОСТ 14192-96.

10 Требования к упаковке

Категория упаковки при транспортировании:

· автомобильным транспортом – КУ0 по ГОСТ 23170-78;
Прилагаемая к оборудованию эксплуатационная и сопроводительная документация должна быть завернута в водонепроницаемую бумагу по ГОСТ 8828-89, герметично упакована в пакет из полиэтиленовой пленки по ГОСТ 10354-82 и помещена в ящик, о чем на ящике делается надпись “Документы”.
11 Требования к доставке
Доставка узлов станка, перечисленных в пункте 5 настоящего Технического задания, в адрес Подрядчика осуществляется автотранспортом Заказчика и за его счет.

Доставка станка после модернизации в адрес Заказчика, в комплектации согласно пункту 5.2 настоящего Технического задания, осуществляется автотранспортом Подрядчика (или Перевозчика), стоимость доставки должна быть включена в общую стоимость работ по модернизации станка. Отгрузка станка после модернизации в адрес Заказчика осуществляется после проведения заводских испытаний, при условии отсутствия замечаний со стороны Заказчика или их устранения.
12 Требования к транспортированию и хранению

Станок транспортируется автомобильным транспортом.

Станок, его отдельные части и принадлежности, транспортируемые в таре, должны быть надежно закреплены на поперечных брусьях дна или полозьях болтами или шпильками. Допускается использование для этих целей упорных, распорных и прижимных брусков и другие средства, обеспечивающие надежное крепление грузов. Использование способа крепления узлов и его отдельных частей должно быть приведено в конструкторской документации.

Категория условий транспортирования в части воздействия:

- климатических факторов – 5 (ОЖ4) по ГОСТ 15150-69;

- механических факторов – С по ГОСТ 23170-78;

- период транспортирования не более 1 месяца.

Категория условий хранения по ГОСТ 15150-69:

- устройства управления, пульты управления, сопроводительная документация – 

1 (Л);

- остальные части оборудования – 3 (Ж3);

- гарантийный срок хранения узлов без переконсервации не более 1 года;

· не допускается хранение узлов в упакованном виде свыше гарантийного срока защиты без переконсервации.

13 Порядок контроля и приемки

Испытание станка после модернизации, на соответствие требованиям настоящего Технического задания должны производиться по программе и методике испытаний. Программа и методика испытаний станка должна быть разработана Подрядчиком, в соответствии с настоящим Техническим заданием и письменно согласована с Заказчиком.
Станок после модернизации должно быть подвергнут заводским (предварительным) и приемо-сдаточным (окончательным) испытаниям под нагрузкой.
Заводские испытания станка проводит совместная комиссия Подрядчика с участием Заказчика на территории Подрядчика. По результатам проведения заводских испытаний составляется соответствующий Акт, подписываемый представителями обеих сторон.
Приемо-сдаточные испытания станка проводит совместная комиссия Подрядчика с участием Заказчика после проведения пуско-наладочных работ и отработки технологии на производстве Заказчика. По результатам проведения заводских испытаний составляется соответствующий Акт, утверждаемый обеими сторонами. 
Приемо-сдаточным испытаниям подвергается станок на соответствие требований технической документации и настоящего технического задания (по показателям качества и производительности) путем изготовления следующих тестовых деталей не менее 5 шт. каждой:
- Усовик 2766.03.002

- Усовик 2754.13.002

- Усовик 2750.13.003

   - Рельс 2750.13.061

При отклонении хотя бы одного из проверяемых параметров от величин, указанных в настоящем Техническом задании (таблица 1), должен производиться анализ причин возникновения отклонений и после устранения выявленных дефектов должны быть проведены дополнительные испытания станка.
14 Методы контроля

1 Номинальные геометрические параметры изделий приведены для температуры окружающего воздуха 20 (С.

2 Смещение отверстий от номинального расположения определяют измерением их расположения относительно базовых поверхностей, указанных в чертежах.

3 Наличие заусенцев на поверхности детали, притупление граней отверстий и кромок контролируют визуально, а высоту заусенцев измеряют при помощи щупов.

4 Глубину местных дефектов на обработанной поверхности деталей из рельсов и размеры фасок на отверстиях измеряют штангенциркулем ШЦ-I-125-0,1 по ГОСТ 166 или нестандартным мерительным инструментом.

5 Размеры круглых отверстий в деталях из рельсового и острякового проката определяют при помощи штангенциркуля типа ШЦ-I-125-0,1 по ГОСТ 166. Измерение производят путем установки губок штангенциркуля, предназначенных для измерения внутренних размеров в отверстие в двух перпендикулярных сечениях. Измерение производят не менее трех раз по каждому сечению. За окончательный результат принимают среднеарифметическое значение.

6 Координаты расположения отверстий по длине деталей измеряют лазерным измерителем длины или рулеткой измерительной металлической по ГОСТ7502, или другим способом, обеспечивающим требуемую точность измерения.

7 Контроль расположения болтовых отверстий в вертикальной плоскости от подошвы выполняется шаблонами: 

- рельс Р65  р-р 78,5±0,7мм для отв. Ø 30 шаблон №88-226;
- рельс Р65 р-р 82,5+0,7мм для отв. Ø 30мм шаблон 88-428
8 Контроль фасок отверстий выполняется шаблонами 887-131;-01.

9 Шероховатость поверхности отверстий и фасок, а также отсутствие поперечных рисок от инструмента и винтовых следов сверления на внутренней поверхности отверстия определяют эталоном по ГОСТ 9378.
15 Претензии Заказчика к качеству станка после модернизации не удовлетворяются в случаях:

1 Эксплуатации станка с нарушениями требований руководства по эксплуатации.

2 Непредставления документальных подтверждений выполнения обслуживания и регламентных работ станка в соответствии с требованиями руководства по эксплуатации.

3 Выхода станка из строя вследствие его механических повреждений, либо воздействия случайных внешних факторов (гроза, скачок напряжения в сети и т.п.).
4 Разборки вышедшего из строя агрегата, механизма или выполнения их ремонта без письменного разрешения или без участия представителей Подрядчика.
5 Возникновения неисправностей станка по вине потребителя.

6 Непредоставления документального подтверждения соответствия уровня подготовки специалистов, работающих на станке и обслуживающих его (наличие удостоверения или других документов).


