
Техническое задание
На подбор и поставку линии для штамповки корпуса статора 
1 Характеристика объекта обработки 
1.1 Материал заготовки для корпуса статора: Лента NO 35-19 EN 10303
Состояние поставки заготовки для изготовления корпуса статора: рулон ленты
     1.2 Чертеж корпуса статора приведен в приложении 1.
1 Особые требования
2.1 Оборудование предназначено для изготовления корпуса статора методом штамповки пазов в ленте с ее последующей намоткой с обеспечением необходимого (увеличивающегося) шага штамповки по мере увеличения наружного диаметра корпуса статора:
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Линия должна включать в себя:

-разматывающее устройство ленты;

-подающее устройство ленты в штамп;

-пресс с штампом;

-наматывающее устройство с устройством регулировки положения по высоте
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2.2 Линия должна обеспечивать синхронизацию между подающим устройством, прессом и наматывающим устройством

2.3 После намотки необходимого диаметра корпуса статора (длины ленты), концы отштампованной ленты необходимо закрепить точечной сваркой на наружном и внутреннем диаметрах
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2.4 Требования по точности и качеству изготовления корпуса статора, согласно приложенного чертежа.

2.5 Оборудование должно обслуживаться одним рабочим.
2.6  Оборудование должно работать в автоматическом режиме, иметь прибор для контроля длины ленты, намотанной на наматывающее устройство, разматывающее устройство грузоподъемностью не менее 500 кг
2.7 Присутствие рабочего в процессе работы линии не требуется

2.8 Возможность работы 24 часа 7 дней в неделю
2.9  Электропитание в сети: Напряжение 380 В, частота 50 Гц, число фаз 3

2.10  Давление воздуха в сети – 6 атм
2.11  Обеспечение профессиональной и экологической безопасности
2.12 Возможность  ознакомления специалистов нашего предприятия с уже   функционирующими аналогами.
2.13  В комплект поставки должен входить ЗИП по деталям подверженным износу.

Главный технолог АО «Новомет-Пермь»                                     А.Н. Савлов
Исполнитель:

Инженер-технолог ТБ-24,25
Меньшиков Сергей 

Тел. моб.: 8-905-862-35-75
Тел. раб.: (342) 259-73-33 доб.287
e-mail: menshikov.sv@novomet.ru
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