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ПРОЕКТИPАНЕ, ИЗРАБОТКА И ЕКСПЛОАТАЦИЯ НА ИНСТРУМЕНТАЛНА ЕКИПИРОВКА ЗА ПРЕСОВА ОБРАБОТКА НА ЛИСТОВ МАТЕРИАЛ


Д-р инж. Петър Димитров Димитров


РЕЗЮМЕ


Разгледани са основните инженерни задачи, решавани при производството на детайли от листов метал, видовете технологични процеси за пресова обработка на листови материали, типови конструкции на инструменти и пресово оборудване, методите за проектиране и оценка, използувани процеси за изработка на инструменталната екипировка за щанцоване, особености на нейната експлоатация и поддръжка. Използваните примери са на инструменти, реално внедрени в производството от автора.

Предназначена е за специалисти в областта на студената пластична обработка на металите - инженери, конструктори, технолози, студенти, майстори в инструментални цехове.


ВЪВЕДЕНИЕ


С навлизането на пластмаси и нови композиционни материали в конструкциите, традиционните части, изработени от листов метал постепенно намалявят своя дял в производството на нови изделия. Все пак, остават много области, където метални конструкции от листов материал са незаменими. Най-икономичния начин за тяхното масово производство е студеното листово щамповане или щанцоване. Независимо от разликата в терминологията, двете наименования означават идентични процеси на обработка. Инструментите използвани в процеса на пресова обработка на листов материал се наричат щампи за листово щамповане или щанци (за разлика от термина щампи, който обичайно се използва за инструменти при обемна пресова обработка на металите). И двата термина са използвани в настоящата публикация.

Наличната техническа литература за щампи за листов материал или щанци, на български език е оскъдна - едва няколко заглавия за последните 30 години. При това, тя е насочена към отделни аспекти, предимно към технологичните процесите за щанцоване, отчасти към проектирането на самите инструменти или тяхната изработка. С навлизането на компютърните системи, инструменталното производство коренно промени своя облик и старите технологии се замениха с CAD-CAM производство (проектиране и производство с помоща на компютърни системи).
Все повече се използва термина “управление на жизнения цикъл на изделието”, планиращ всички етапи на съществане на даден продукт - от неговото замисляне, през производството до излизането му от употреба и замяната с нов.

В настоящата публикация е възприет комплексен подход на разглеждане на всички основни етапи от жизнения цикъл на инструменталната екипировка за пресова обработка на листов материал в тяхното единство. Това означава, че при проектирането се отчита влиянието на всяко едно решение върху изработката и експлоатацията на инструментите. Голямо внимание е отделено на връзката “технологичен процес за щанцоване - конструкция на инструмент - изработка - експлоатация и поддръжка” със серийността на щанцования детайл и икономически обосновано решение, на база себестойност на детайла, цена на инструмента и прогнозен срок за изработка. Разгледаните примери са на внедрени в производството процеси и инструменти за щанцоване, избрани от списъка в приложение 1. За техния избор основни критерии са били наличието на характерни особеностти, на оригинални нестандартни решения и на подходящи информационни носители в електронен вид (за част от инструментите са налични само копия на хартия). Рагледаните проблеми, предлаганите решения и отправените препоръки са на базата на реалния опит от проектиране, изработка и внедряване в производството на над 400 инструмента. Предложените методи и модели за икономическа оценка на инструменталната екипировка за щанцоване са разработени и изпробвани от автора в практиката, където са доказали своята пригодност. Естествено, посочените данни се отнасят за конкретни условия на инструментално производство и за други условия трябва да се проверят - може да са необходими някои корекции.

Публикуваните материали са с практическа и информационна насоченост и нямат за цел да заместят справочната литература за процесите на студено пресова обработка на металите чрез пластична деформация. Книгата е структорирана в 14 глави, разглеждащи различни етапи (или части от тях) от жизнения цикъл на инструментите за щанцоване. Текста е илюстриран с над 300 схеми, таблици, диаграми, чертежи и снимки.


ГЛАВА 1. ОСНОВНИ ФАЗИ В СЪЗДАВАНЕТО, ЕКСПЛОАТАЦИЯТА И ЗАМЯНАТА НА МАШИНИТЕ, СЪОРЪЖЕНИЯТА И ИНСТРУМЕНТИТЕ (ПЕРИОД НА ЖИЗНЕНИЯ ЦИКЪЛ НА ИЗДЕЛИЕТО)


Всичко материално в заобикалящия свят, създадено от човечеството, преминава през фази на създаване, съществуване и замяна с ново, по-съвършено. Тези три основни фази са наречени жизнен цикъл. На него човечеството дължи постигнатия технически напредък.


Основните фази, през които преминават машините, са показани на Фиг.1-1.
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1. Разработка на ИДЕЕН ПРОЕКТ.


1.1. Формулиране на целта на идейния проект (обекта) и уточняване на общите задачи – създаване нова конструкция на машина, възел, детал, инструмент, или конструкция на обекта, работещи на различен принцип на действие (патент).

1.2. Предварително проучване на нивото на съществуващите технически решения – техническа и научна литература, фирмени проспекти, отраслови и заводски нормали, съществуващи стандарти, патенти и полезни модели, интернет сайтове, симпозиуми, изложби, панаири, радио, телевизия, периодични издания и други достъпни източници.

1.3. Избор на аналог сред известните технически решения – базов модел (конструкция, схема), който ще се усъвършенства и с който ще се сравняват параметрите на обекта. Определяне на предимствата и недостатъците на базовия модел.

1.4. Извършване на предварителни технически изчисления – кинематични, якостни, деформационни, топлинни, к.п.д., електрически, технологични, икономически. Изчисленията трябва да докажат работоспособност и икономическа целесъобразност на новия обект.

1.5. Сравнение на възможнте варианти (конструкции, схеми) и избор на оптималния за обекта чрез анализ на предимствата и недостатъците – целта е увеличаване на предимствата и намаляване (избягване) на недостатъците в новия обект. Уточняване на техническите характеристики на обекта.

1.6. Изготвяне на кинематични, електрически, принципни, технологични, компановачни схеми, габаритни и монтажни сборни чертежи, спецификации на техническите параметри, производствени и икономически показатели.

1.7. Съставяне на техническо задание или оферта за обекта – всеки от посочените документи трябва да включва техническа и икономическа части, които да дефинират ясно обекта с неговите характеристики и да прогнозират неговата цена. Обикновено, техническото задание и офертата се одобряват от съответното ръководство или клиент преди началото на следващата фаза.


2. Разработка на РАБОТЕН ПРОЕКТ.


2.1. Уточняване на техническо задание – допълване на схемите, габаритни чертежи, спецификациите с технически параметри на обекта.

2.2. Конструктивни изчисления на обекта – пълни кинематични, якостни, деформациони и други необходими изчисления на съствните части. Изчисленията се оформят като обяснителна записка.

2.3. Създаване на 3D (обемни) модели на обекта. Тази фаза обикновено се изпълнява паралелно с изчисленията. В някои случаи дори ги предшества (на пример използване на метод на крайни елементи).

2.4. Разработка на сборни чертежи и спецификации на машини, сглобени единици (възли и групи детайли) – изясняване на съставните части, техния брой, взаимно разположение и връзки между тях, важни функционални и присъединителни размери, тегло, материали на оригиналните детайли, използвани стандартни или покупни части.

2.5. Разработка на детайлни (работни) чертежи на всички оригинални детайли – изясняване на геометрията, материала, качеството и точността на повърхнините, наличие на термична обработка или покрития, допустими отклонения на размерите, геометричната форма и взаимното разположение на повърхнините.

2.6. Подготовка на инструкции за експлоатация, за изпитване, за настройка или паспорт на продукта.

2.7. Съгласуване и одобрение на конструктивната документация.

2.8. Кореция на конструктивната документация – утвърждаване на различни изменения, наложени от технологични причини или произлезли от тестване на опитен образец. Обикновено, тази фаза се изпънява паралелно на авторския контрол по време на производството.

2.9. Избор на технологични процеси за изработка на обекта – в зависимост от големината на партидата и наличното оборудване.

2.10. Проектиране на технологичен маршрут за всеки оригинален детайл на обекта – създаване на последователност от технологични операции, описваща превъщането на изходната суровина (заготовка) в готов продукт. В тази фаза се попълват маршрутни технологични (работни) карти, определящи името на операцията, машината на която се извършва обработката, използваните работни (режещи, измервателни, монтажни, спомагателни) инструменти и приспособления, броя на едновремено обработваните заготовки, големината на серията за обработка, квалификацията на работника и времето за завършване на серията или за обработка на една заготовка.

2.11. Разработване на операционна технология за всеки оригинален детайл на обекта – създаване на последователност от технологични установки, работни преходи и похвати, извършващи се на една машина с един или няколко инструмента върху единична заготовка или група заготовки. В тази фаза се попълват операционни технологични (работни) карти, в които се описват преходи и установки, технологичните режими на работа, работните норми (време за обработка на една заготовка), прилагат се технологични схеми за установяване на детайлите върху машините, скици на получената заготовка и размерите, които трябва да се контролират.

2.12. Съставяне на технологични задания за проектиране на специални и контрони приспособления и инструменти – уточняват се изискванията, вида и основните технически данни на приспособления и инструменти, които трябва да се проектират и изработят за производството на даден обект.

2.13. Подготовка на управляващи програми за машини с ЦПУ.

2.14. Подготовка на заявки за доставка на изходни материали, стандартни и покупни детайли – уточняване на съответни спецификации и избор на доставчици.

2.15. Съгласуване и одобрение на технологичната документация.

2.16. Планиране на производството и формиране на себестойност на продукта – създаване на линейни мрежови графици за натоварването на производственото оборудване, на което ще се изпълнява обекта и подготовка на точна калкулация за себестойността на изделието.

2.17. Корекция на технологичната документация – утвърждаване на различни изменения на операции, режими и норми, наложени при изработката опитна (нулева) серия.


3. Стадии на ПРОИЗВОДСТВО.


3.1. Изработка на опитен образец (прототип) – обикновено се изработва модел на обекта, като се използват технологии за единично производство и ковенционални машини. Целта е да се провери работоспособността и техническите характеристики на обекта.

3.2. Изработка на нулева серия – проверка на годността на избраните технологични процеси, маршрут и технологични операции за производство на годен продукт, да се провери точността на заложените норми, които в последствие ще залегнат в определяне на себестойността на изделието.

3.3. Доставка на материали, покупни и стандартни части за производство.

3.4. Производство на заготовки за обекта – изработване на отливки, изковки, щамповани или заварени части, отрязани от валцуван прокат парчета.

3.5. Механичнна обработка на заготовките – обработка чрез стружко отнемане (струговане, фрезоване, пробиване, райбероване, дълбане, шлифоване, полиране, зъбообработване, нарязване на резби и други) на всички или на присъединителните повърхнини.

3.6. Други обработки на заготовките – физични (елетро-ерозийна или лазерна обработка), химични (цементация) процеси, пластична обработка (валцуване), термобработка (отгряване, закаляване, отвръщане, ТВЧ).

3.7. Довършителни обработки на детайлите – повърхностни покрития (хромиране, анодиране, титаново-нитритно покритие и др.), боядисване (обикновено или прахово), почистване (обезмасляване).

3.8. Монтаж на изделието – сглобяване на оригиналните и стандартни части (детайлите) във възли, сглобени единици, отделни машини и комплексни линии.

3.9. Качествен контрол и изпитване – проверка на съответствието между произведените части и конструктивната документация на всяка фаза от тяхната изработка. Тест на произведеното изделие съгласно методиката за изпитване, за да се сертифицира и поеме на гаранция за него.

3.10. Опаковане и складиране на готовия обект – комлектоване и подготовка на изделието за доставка на клиента.


4. ПРОДАЖБА на изделието.


4.1. Транспорт на обекта до търговеца или клиента.

4.2. Складиране при търговеца.

4.3. Продажба на клиента.


5. ЕКСПЛОАТАЦИЯ.


5.1. Пускане в редовна експлоатация – извършване на всички дейности по монтаж и настройка в условията на клиента (ако е необходимо). Първоначално изпитване чрез изрършване на 72 часова проба, която да потвърди работоспособността, правилната настройка, възможността за поемане на гаранция за обекта, обучение на персонал.

5.2. Редовна експлоатация на обекта – изпълнение на основните функции, за които е предназначен.

5.3. Ремонт и поддръка – извършване на текущи и планови ремонти съгласно инстукцията за експлоатация на обекта, доставка на резервни части и замяна на износени, изпълнение на аварийни ремонти.


6. Извеждане от експоатация – БРАКУВАНЕ


6.1. Извеждане на обекта от редовна експлоатация – извършва се когато е изтекъл предвидения от производителя ресурс, или ако честотата на аварийните ремонти и тяхната цена (физическо остаряване) е много висока и по-нататъчната експлоатация е финансово неизгодна. Възможно е също, обекта да се изведе от редовна експлоатация, защото неговите технически характеристики са много по-ниски от съществуващите на пазара (морално остаряване), което прави неговата по-нататъчната експлоатация финансово неизгодна.

6.2. Бракуване на обекта – може да се извършва частично или пълно бракуване. Най-често за това се съставя специален документ с описание на причините за бракуване.


Иструментите за обработка на листов материал (щанци) преминават през същите фази, както машините. Особеностите при тях са показани на Фиг.1-2.

Важен фактор е серийността на тяхното производство – единично производство на уникални изделия. Поради тази причина, някои от описаните етапи от идейния и работен проект може да са непълни или изобщо да липсват.
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ГЛАВА 4. ИДЕЕН ПРОЕКТ НА ИНСТРУМЕНТИ ЗА ЩАНЦОВАНЕ - ИЗБОР И ОЦЕНКА НА ИКОНОМИЧЕСКИ ИЗГОДЕН ВАРИАНТ


1. Цел на идейния проект и задачи.


1.1. Целта на идейния проект на инструмента е избор (създаване) на подходящ технологичен процес за щанцоване и рационална конструкция на щанца (инструмента), позволяващи производство на детайли с оптимални за конкретните условия разходи.
1.2. Задачите, които трябва да се решат в идейния проект на инструмента са:

– избор на технологията на щанцоване – едно опeрационна, много операционна (последователна, съвместна, комбинирана);

– избор на последователност на щанцовите операции;

– избор на вида на изходна заготовка – лист, ивици от лист, лента на руло;

– изчисляване на разгъвка или изходна заготовка за изтегляне;

– създаване възможни схеми за щанцоване и избор на оптимална, на база максималното използване на материала от лентата или листа;

– избор на вида и конструкцията на щанцата;

– изчисляване на производствената и икономическата ефиктивност – предварителна себестойност (цена) на щанцования детайл;

– прогнозиране на разходите за изработка и пускане в експлоатация на инструменталната екипировка;

– подготовка на технико-икономическо задание или оферта за инструменталната екипировка и щанцования детайл.


2. Предварително проучване на съществуващите технически решения за щанцоване на подобни детайли.


Проучване на техническа и спpавочна литература – (виж препоръчана литература):

– чертежи на предишни щанци за близки по форма детайли;

– фирмени проспекти;

– отраслови и заводски нормали за типови схеми и конструкции;

– публикувани патенти;

– интернет сайтове;

– други общо достъпни източници (преса, радио, телевизаия).


3. Избор на аналози сред известните технически решения и създаване на базов вариант.


3.1. Избор на технологията на щанцоване.

3.1.1. Едно опeрационна – изпълнява се с прости инструменти, всеки от които е предназначен само за една операция (на пример за изрязрване на контура, за пробиване на отвори, за огъване, за изтегляне, за обрязване на фланец, за отбортоване на отвор и други).

Предимствата са проста конструкция и ниска цена на щанците. Недостатъците са ниска производителност, висока цена на щанцования детайл, не винаги може да се гарантира 100% качеството на продукцията. Подходаща е за малки серии на произвежданите детайли.

3.1.2. Много операционна – изпълнява се със сложни инструменти, всеки от които е предназначен за няколко операции (на пример за изрязрване на контура, пробиване на отвори и огъване на детайла):

– последователна – последоватено изпълнение на операциите на отделни позиции – стъпки (на пример пробиване на отвори за фиксиране на лентата, изрязване на две дъги по контура, първо изтегляне, второ изтегляне с калиброване, пробиване на отвор в дъното, обрязване на фланеца и отделяне на готовия детайл от лентата, отрязване на остатъка от лентата на парчета) - Фиг. 4-1:

– съвместна – едновременно изпълнение на операциите на една позиция – стъпка (на пример изрязване на контура на заготовката за изтегляне, първо изтегляне на детайла) - Фиг. 4-2;

– комбинирана – последоватено изпълнение на част от операциите на отделни стъпки, а някои от тях се изпълняват едновременно в една стъпка (комбинация между описаните по-горе видове).

Предимствата са висока производителност, ниска цена на щанцования детайл, високо качество на продукцията. Недостатъците са сложна конструкция, трудна подръжка и висока цена на щанците. Подходяща е за много големи серии на произвежданите детайли.
3.1.3. Система за изпълнение на операциите и подаване на заготовката.

– прогресивна (в лента) – отделните операции се извършват последователно или съвместно върху заготовката на отделни позиции, като предвижването на заготовката между позициите се извършва от самата лента чрез носещи мостчета (представляват технологичен отпадък), свързващи множество заготовки – например Фиг. 4-1;

– трансферна – отделните операции се извършват последователно или съвместно върху заготовката на отделни позиции, като предвижването на заготовката между позициите се извършва от специално подаващо устройство (грейферно или манипулатор на многопозиционни преси) - Фиг. 4-3;

– координатна – отделните операции се изпълняват последователно върху заготовката (най-често цял лист), която се позиционира спрямо инструмента (координатно) от масата на пресата (координатни преси с ЦПУ);

– ръчна – отделните операции се извършват последователно или съвместно върху заготовката на отделни инструменти, най-често монтирани върху различни преси.

Правилния избор на технология зависи от серийността на детайла и конкретните условия на производителя (налично пресово оборудване).
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3.2. Избор на вида на изходния материал (заготовка).

3.2.1. Лента на руло;

3.2.2. Ленти, получени от разкрояването на листов материал на ивици с необходимата широчина;

3.2.3. Лист;

3.2.4. Единични заготовки, разкроени на гилотина или чрез други медоди (например лазерно изрязани).
Правилния избор зависи от серийността на детайла, наличното пресово оборудване и възможностите за доставка на конкретния материал.
3.3. Избор на последователност за щанцовите операции.

3.3.1. Определяне на необходимите щанцови операции за детайла;

3.3.2. Определяне на ограниченията за всяка операция на щанцоване – нейната изпълнимост и зависимост (на пример не трябва да се пробива точен отвор в област от заготовката, която впоследствие се огъва, изтегля, формова);

3.3.3. Определяне на реда (последователността) на щанцовите операции за детайла.


4. Извършване на предварителни технически и икономически изчисления.


4.1. Определяне на формата и размерите на разгъвката за щанцования детайл – при наличие на огънати части се пресмятят дължините при тяхното изправяне (състоянието преди огъване).

– разделяне на огъвките на прави участъци и дъги;

– изчисляване на дължините на дъгите, при отчитане изместването на неутралния слой (например с прилагане „К-фактор“);

– построяване на разгъвката за щанцования детайл.
4.2. Определяне на формата и размерите на изходната заготовка при изтеглен детайл – при наличие на изтеглени или отбортовани части се пресмятят размерите преди изпълнение на операцията (равнинно състоянието на заготовката).

– изчисляване на площта (за изтегляне без изтъняване на стената) или нa обема на щанцования детайл;

– добавяне на площта (за изтегляне без изтъняване на стената) или обема на технологичната прибавка за обрязване (ако е предвидена такова);

– изчисляване на размерите на равнинна заготовка от същата дебелина на материала, при отчитане равенството на площта или обема преди и след изтегляне;

– построяване на изходната заготовка за изтеглен или отбортован детайл.
4.3. Определяне на основните размери на лентата.

4.3.1. Изчисляване на широчината на лентата – към максималния размер на разгъвката или изходната заготовка (напречно на лентата) се прибавя минимално допустимата ширина на двете надлъжни носещите мостчета (необходим технологичен отпадък, гарантиращ здравина и устойчивост на лентата).

4.3.2. Изчисляване на стъпката на лентата – към максималния размер на разгъвката или изходната заготовка (надлъжно на лентата) се прибавя минимално допустимата ширина на напречното носещо мостче (необходим технологичен отпадък, гарантиращ здравина и устйчивост на лентата).

4.3.3. Определяне на разходната норма за детайла – представлява площта или обема от лентата, които са необходими за производство на един детайл. Изчисляват се като произведение на широчината на лентата по стъпката на лентата (за площта) или произведение на широчината по стъпката по дебелината на лентата (за обема). Теглото на разходната норма е обема по специфичното тегло на използвания материал. При многоредно разположение, разходната норма се разделя на броя на получаваните детайли в една стъпка на лентата.
4.4. Изчисляване на използваемостта на материала.

4.4.1. Изчисляване на коефициента на използване на материала за лента – площта, обема или теглото на детайла, разделени на площта, на обема или теглото на разходната норма;

4.4.2. Изчисляване на коефициента на използване на материала за лист – площта, обема или теглото на детайла, умножен по общия брой детайли от един лист, разделени на площта, обема или теглото на целия лист.

4.4.3. Анализ на коефициентите на използване на материала и избор на оптималния вариант – този с максимален брой детайли от един лист или лента има най-висока стойност - Фиг. 4-4.
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4.5. Изчисляване на себестойността на щанцования детайл.

4.5.1. Изчисляване на цената на материала – теглото на разходната норма умножена по цената на материала за килограм;

4.5.2. Изчисляване на средната производителност на щанцоване и цената за труд – средната производителност на инструмента за час умножена по часовата тарифна ставка, заплащана на работника.

4.5.3. Изчисляване на цената за покрития и термообработки (ако има) – околната повърхност на детайла умножена по специфична цена за единица площ на покритието.

4.5.4. Определяне на цената за кооперирани операции – обикновено са резултат на допълнителни запитвания към евентуални подизпълнители.

4.5.5. Изчисляване на цената за опаковка и транспорт – цената на опаковката (на пример картонена кутия) и разходите за нейното запълване и транспорт се разделят на броя детайли в нея.

4.5.6. Определяне на цената за общо заводски разходи – обикновенно те са определени като процент от общите производствени разходи на дадено звено (участък, цех, фирма) и отразяват всички не пряко включвани разходи, необходими за нормално производство. В този случай, със същия процент трябва да се увеличи изчислената себестойност.

4.5.7. Изчисляване на цената за амортизация на инструмента и пресата – цената на инструмента, разделена на необходимото количество детали за година, умножено по броя на годините за производство на този детайл. Ако произведението на количество детали за година и броя на годините за производство е по-голямо от ресурса на живот на инструмента (общия брой произведени детайли до бракуване на инструмента), то е необходимо да се включи цената на два или повече инструмента. Амортизацията на пресата се изчислява като се раздели счетоводно заложената годишна стойност на необходимото количество детали за година.
4.6. Изчисляване на максималните сили и работни ходове за щанцоване – те са необходими за избора на подходящи преси за всяка операция. Принципно, максималните сили се определят за всяка операция като произведение на якостта (или специфично налягане) на обработваемия материал и срязвана, огъвана, изтеляна, формована и т. н. площи, корегирани с поправъчни коефициенти за различните операции. Максималната сила е сума от максималните сили на отделните операци, извършвани в един същ момент, увеличена със спомагателни сили (пружини, буфери и други). Работните ходове ориентировъчно могат да се определят като височината на детайла се умножи по 3 (за огъване, изтеглене).


5. Изготвяне на технологични схеми на щанцоване.


Подготвя се чертеж на технологичната схема за щанцоване и спецификация на основните техническите параметри - Фиг. 4-5.

При едно операционна технология се съставя маршрут на операциите и технологични схеми на заготовките за всяка от тях - Фиг. 4-6.


6. Избор на конструкцията на щанцата.


Подготвят се габаритни монтажни чертежи на инструментите - Фиг. 4-7.
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7. Предварителна оценка на разходите за проектиране и изработка на инструментите.


7.1. Определяне на приблизителната трудоемкост на инструментите в часове.

Тя се умножава по средната цена за час (средната часова тарифна ставка, увеличена с процента на общите производствени разходи).
7.2. Определяне на стойноста на вложените материали в инструментите.

Тук се включва и цена на всички готови или кооперирани части, възли, услуги.
7.3. Прогнозиране на цените на инструментите.

Цените на инструментите и разходите за тяхното пускане в производство (те ще се включат в изчисленията по т.4.5.7) - Фиг. 4-8 .
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8. Съставяне на техническо задание или оферта за щанцоване на детайла и цена на инструменталната екипировка.


Техническото задание за щанцоване на детайла уточнява технологичната последователност на операциите, размери и вид на изходните заготовки или лента с разходна норма за производство, количеството едновременно произвеждани детайли, възможните производителности и трайност на инструментите, вида на пресите и режима на работа (ръчен, автоматичен), вида и конструктивни особености на инструментите (щанците), наличие на резервни части, обема и вида на комплектоващата конструктивна, технологична и експлоатационна документация. Подготовката на технологични схеми с основни данни и чертежи на заготовки улеснява разработката и допълва техническото задание.
Техническото задание и офертата позволяват да се дефинира еднозначно технологичния процес, използваните щанцови инструменти и цената на произвежданите с тях детайли - Фиг. 4-9.
Mного често идейният проект на инструмента не се изпълнява в пълния обем, разгледан по-горе, поради единичния характер на инструменталното производство, липса на време и компетентност, или несигурността, дали ще се стигне до поръчка. Минималното съдържание на техническото задание или офертата се свежда до броя, вида на инструментите и тяхната цена. В такъв случай всички действия от т. 2 до т. 6 (без т. 4.5) трябва да се изпълнят при работния проект, защото са необходими за конструирането на инструмента.
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O®EPTA 3A UHCTPYMEHTA/THA EKUNUPOBKA 3A AETAUN Ne GHA 3404201

Ne |HAMMEHOBAHUE W OMMCAHUE HA MHCTPYMEHTUTE Mspka | Tpynoemkoct _|Lena 3auac /ne_|Uena matepuanu/ne__|Uewa Lanua/ne _|3a6enexxa
1 |CTBMKOBA LAHUA 3A OTPA3BAHE No.GHA3404201-m0s. 1 yac 680 12 500 9476 Henopsumen Bopa
2 |WAHUA 3A OTbB. U ®OPMOB. HA No.GHA3404201-n03. 1 uac 250 12 250 3550
3 |LIAHUA 3A MECMHIOBA JIEHTA - No.GHA3404201-n03. 2 wac 380 12 280 5296 MoAnpysuHeH Boaad
4 [LUAHUA 3A NIAHPAHE yac 120 12 200 1784
5 |LIAHUA 3A MOHTAX HA No.GHA3404201-n03. 1 1 no3. 2 wac 350 12 250 4870 MoAnpysuHeH Boad
6  |KOHTPO/IHM MPMCMOCOBNEHMA M KAIMBPM yac 25 12 20 350

UEHA 3A MHCTPYMEHTANHA EKMUNMUPOBKA: 25326 ns
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O®EPTA 3A IETAWN Ne GHA 3404201

petann: Anker ESB/EN 40/ En 63

Homep :

Raunirs- Syrbele nack G2 0

Awv e W e

LR NN B WN

.
5

1

entsprechend

HEPTEXK:

MATEPUANU U KOHCYMATUBK Mapka  Pasxop Hopma  [loctasHa Llena/ ns
CTOMAHA: Bd EN10140 -3x.... P GK-DCO4 +LC-MB kg 0,057 1,6
MFCUHI: Band FN1632 -1x12 CuZn37 R300 kg 0,0013 1c
ONAKOBKA: KapToHuHu KyTiu ¢ 100 6p. 0,01 1,2
KOHCYMATUEW 3A NOKPUTHE: 0 0
BPBLUAHE HA OTNALBK: Cromaka kg -0,035 03
BPBLIAHE HA OTNAABK: MecuHr kg -0,00118 2,5
0 0

OBULU LIEHA 3A MATEPMAJIA M KDHCYMATMBN
TPYA 3A U3PABOTKA - TEXHONOT. MAPLUPYT Maprka  Hopma/6p. fler.  Yacosa Craska/ae
PA3KPOAIBAHE HA CTOMAHEHU NEFTHU vac 15600 1c
LWAHLIOBAHE HA 3ArOTOBKA -BWX SHEMA-GHA3404201-1 vac 1000 12
OrbBAHE 1 ®DPMOBAHE HA No.GHA3404201-nos. 1 vac 400 1C
WAHUOBAHE HA /IEHTA -BMHK SHEMA-GHA3404201-2 vac 3600 25
TPOBAJIEHE HA No.GHA3404201-nos. 1 vac 5000 1c
OBE33MACNIABAHE HA No.GHA3404201-nos. 1 vac 8000 1
MNOKPUTKWE HA N0.GHA3404201-n03. 1 CbI/IACHO YEPTEXA Yac 1 0
MOHTAM HA No.GHA3404201 noa. L b No.GHA3404201 yac 250 1Cc
NNAHUPAHE HA No.GHA3404201 vac 480 1Cc
KOHTPON HA No.GHA3404201 “ac 1200 1c
ONAKOBAHE HA No.GHA3404201 yac 1500 5

vac 1 o
OBLLO LIEHA 3A TPY/1 3A M3PABOTKA
TPAHCNOPTHHU PA3XOOU Mapka Kormy. Aer. B 1 kr  TpaHc. ueHa/ns 3a Kr
A0 100km Kr 46 04
LLEHA 3A NPOW3BOACTBO HA AETAWNA:

I z Il 3 !
Jod. | Masse
[ Text Gent-Numme- ecf— |

Anker ESB/EN 40 / ESB 63
(©]8d EN 016 - 3 x . P GK-DCO4-LC-MB

nachgeschnitfen

GHE 340 4201 P....

Riffelplanierung
zulassig .

Mal3 x mufl zwischen 0.3x0,05 und 170,05

im Werkzeug variierbar sein.
UnbemzRte Radien: R 0,15

Mal3 x
1.0+0,0%

blank

Grats/e'\te

blank | 1.3+0,05

23111993 Hauk Georaft: 20.10.05 SteFel [No
aus: GHB 040 4201 [=: z for JEr

ESB/EN 40 / ESB €3

'ASEA BI0WN BOVER

- [34 02 Mefsteb
3 3% 05. 02 B%2
/|b 2xE36 027 g £ 2:
c 2x EI2 074 #0067 | c.
= - ST0AID
HED Tor. ArT [rormar [spracne] BL-Mr, | ANz, oI,
A Anker i

GHE 340 4201

ws] - cadds - CALCOMP - Thu 20.0ct 05 - 1525 Uhye 17

Ne GHA 3404201

UaHa/ne 33 6p. 3abenemka:

0,0912 SHEMA-GHA3404201-1
nn130 SHEMA-GHA3£204201-2
0,0120

0,0000

-0,0105

-0,0030

0,0000

0,1028

UaHa/ae 3a 6p.  3abeneika

0,0006 PBYHO

0,0120 PBYHO

0,0250 PBYHO

0,0069 ABTOMATUYHO
0,0020 ABTOMATUYHO
0,0013

0,0000

0,0400 PBYHO

0,0208 PBYHO

0,0083 PBYHO

0,0033 PBYHO

0,0000
0,1203

Uana/ae 33 6p. 3abenexka
0,0087 MPATKA 100006p-250kr
0,2318 ns
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WAEEH NPOEKT HA LIAHUU

TexHonorvueH nPouec 3a 4eTamAa, EPOA LaHUW,
3aroToeka, ueHa Ha AeTamna U uaHuUTe

TexHuuecko I OeepTa
304aHMe

PABOTEH NPOEKT HA LIAHUU

KOHCTPYKTUBEH MPOEKT HA LlAHUW
TpuMePeH Mogen Ha LgHUW, 3aroToeKa,
MaTPUUW U NOAHCOHW, CBEOPHWU uePTexw,
CNeuMonKaumsa, AeTam/HN uepPTeXu Ha
OPWUrMHANHUTE UaCTW.

TEXHOAOMWYEH NPOEKT HA WAHUU
MOPWPYTHOHG ONEPAUWMOHHA TEeXHO/OruA 3a

KnnenTt

|
GKTMBHW W HECTAQHAOPTHW uacTu, Mogenu sa |
enekTPoawn. lPorpamm 3a MawuHu c LMY,

Eneuuaukouvm 30 MOKYMHW UACTU M MATePUanu

KoHCcTPYKTMBHAG l

AOKYMEHTAUUA

NPOU3BOACTBO HA LLAHUU

= —
| [ U3PABOTKA HA MPOTOTUN HA AETARAA | |

3aroToBkM Ha geTamna OT MnasePr UAmn HVINKOBGI
eNeKTPO ePOo3MMHA MawuHa. [PegsapPUTenHU
ooPMOBALIA MATPUUU M MOAHCOHW 3Qa NPOBA.

L=

U3PABOTKA HA WAHUU
|NPonseoacTBO HO GKTWUBHM U HecTaHaaPTHM |

TexHonornwuHa goKYMeHTauus

luacTn HO waHuuTe. MoHTax Ha uspasoTeHuTel
N CTAHAGPTHM UQCTU B uaHUUTE.

|— NPOBA HA LIAHLU
_|I'Ipenaunu1'em-|a NPOBA HA LaHUUTe.

OkauecTBABAGHEHA feTamna, UBPABOTKA Ha

EposHa (Hyneea) cepPuA Ha geTamna.

T

FoToeun
L aHLM

NPOAAXBA HA WAHUU

EKCN/AOATALUA HA LLAHUU

3aTouBaHe HaO PexeuuTe MaTPULU U
gOGHOOHH. MNonnpaHe @oPMOBAWW UACTW.

BPAKYBAHE HA LIAHUU

Prsmuecka aMOPTU3AUUS HA WAHUUTE U
8aMAHAO C HOBW. BPakyBaHe HA uaHUUTE
norpagu ceansAHe geTamna oT NPOUSBOACTBO.
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