	


Техническое задание на изготовление пресс-формы для деталей
LJ6B-S278B50-AA/LJ6B-S278B51-AA «Щиток заднего крыла правый/левый» СХ482.
1. Пресс-форма щитков заднего крыла правая/левая (далее оснастка) изготавливается в соответствие с переданными финальными 3D моделями на изделия после «заморозки» окончательной конструкции LJ6B-S278B50-A-PIA-01.CATPart и LJ6B-S278B51-A-PIA-01.CATPart. 
Эскизы из 3D моделей:
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2. Оснастка предусматривает изготовление одновременно (за один цикл) одного комплекта изделий.
3. Полный ресурс оснастки должен обеспечивать производство не менее 500 000 (пятистам тысяч) штук комплектов. Гарантийный ресурс оснастки 100 000 (сто тысяч) штук комплектов.

4. Оснастка должна обеспечивать производительность производства не менее 30 (тридцати) комплектов в час.

5. Оснастка должна отвечать требованиям охраны труда, включая, но, не ограничиваясь обеспечением безопасности при монтаже, наладке, эксплуатации, обслуживании и ремонте оснастки, защиту оператора от воздействия электрического тока, электромагнитных полей, акустических шумов и т. п., допустимых уровней освещенности, вибрационных и других нагрузок.

6. Оснастка должна отвечать требованиям к транспортабельности, и иметь:

- проушины для захвата и транспортировки виловым погрузчиком, с межосевым расстоянием между проушинами для захвата вилами погрузчика при транспортировке - 600 мм, шириной - 200 мм, высотой швеллера 70-100 мм;
- съёмные проставки на направляющих колонках, для предотвращения излома и скола формообразующей при транспортировке.
7. Вес оснастки с обвязкой, не должен превышать 3 000 кг.

8. Оснастка должна отвечать требованиям к эксплуатации, техническому обслуживанию, ремонту и хранению оснастки и/ или её компонентов.
-
оснастка должна эксплуатироваться в помещении при температуре +40 / 0 ºС при трех сменном режиме производства;

-
давление в сети сжатого воздуха 6-7 кгс/см², температура воды охлаждения на входе 8-9 ºС и на выходе 14 ºС;
- оснастка должна быть окрашена в синий цвет (кроме формообразующей), подвижные части в желтый цвет, опасные части в красный.
9. Оснастка должна иметь систему охлаждения из меди (трубопроводы, штуцера). При невозможности изготовления из меди, после согласования допускается изготовление из нержавеющей стали. На выводах под охлаждение предусмотреть краны 1 дюйм Valtec 227 с рукояткой «бабочка».
10. Выводы под охлаждение и подвод воздуха разместить с боковой части пресс-формы. Места подвода согласовываются дополнительно. Выводы в сборе с кранами не должны выходить за пределы габаритов пресс-формы, во избежание поломки при переналадке погрузчиком.
11. Размеры формообразующей оснастки должны быть максимально приближены к габаритным размерам комплекта изделий. Толщину стенки по периметру формообразующей минимизировать, скруглить по всем поверхностям для предотвращения удерживания материала в процессе смыкания полуформ (см. фото в конце ТЗ).
12. Формообразующая оснастки должна быть выполнена из алюминиевого сплава, из цельной «чушки», путем обработки на станке. При невозможности, допускается изготовление путем отливки, но при данном изготовлении не допускаются: грубые и глубокие раковины, наращивание высоты путем надставок, сколы, вставки.

13. Все углы формообразующей должны быть скруглены, во избежание разрыва материала при формовании, поверхность формообразующей должна быть отполирована. Угол между формообразующей и боковыми поверхностями полуформ необходимо скруглить по всему контуру. Боковые поверхности полуформ отфрезеровать.
14. Расположение деталей в форме – глубокими сторонами наружу (см. фото в конце ТЗ).

15. Конструкция оснастки должна иметь площадки для крепления оснастки к оборудованию или опорные плиты, толщиной 30 мм.
16. Линия разъёма ломаная по форме щитков.
17. Оснастка должна иметь верхнюю подвижную и нижнюю подвижную прижимные рамки для фиксации заготовки по боковым зонам. Рамки должны состоять из регулируемых секторов и регулироваться по высоте. Рамка должна обеспечивать удержание материала до момента начала формования (до момента первого контакта пуансона с материалом и до полного смыкания пресс-формы. Давление на рамке должно регулироваться в пределах от 0 до 6 бар. После смыкания рамка отпускает материал и отходит в исходное положение (убрана). Рамка должна выглядеть как на аналогичной пресс-форме (см. фото в конце ТЗ). Места крепления рамки к пресс-форме должны быть усилены, во избежание поломки.
18. В верхней полуформе оснастки должны быть предусмотрены захваты отформованного полуфабриката, для удержания его в форме после раскрытия и перекладки на транспортер линии. Захваты выполнены в форме пневмоцилиндров  (31М2А032А050 (ф.CAMOZZI) или аналог), на конце штока которого крепится съёмник.

19. На верхней и нижней полуформе должны быть выведены электрические штекера Типа Harting (разъём ф. Harting Han 24-ES-M). Все пневмоцилиндры должны быть оснащены датчиками верхнего и нижнего положений. Все датчики должны быть выведены в разъемы.
20. Все элементы управления пресс-формой должны быть вынесены на наружную часть формы, и не выходить за её габариты.

21. Зазор пресс-формы согласно математической модели деталей в мм.

22. Пресс-форма должна выдерживать усилие формовочного пресса 80-160 т.

23. Время формования и термостабилизации 70 сек.

24. Установочная температура для нагрева материала 180 - 200 0С.
25. При проектировании оснастки необходимо учесть показатель термоусадки материала (x – 0,7-0,8%; y – 0,7-0,8%; z – 1,0-1,2%).
26. Оснастка должна устанавливаться на оборудование, принадлежащее Заказчику (автоматическая линия R+S 0708.089.001). После контрактации возможна передача Исполнителю математической модели оборудования.
27. Оснастка должна иметь упорные колонки. Конструкцию необходимо согласовать дополнительно.
28. Оснастка должна иметь идентификационную бирку с указанием наименования детали, номера детали, габаритами и массы оснастки, месяца и года изготовления оснастки, номера оснастки по реестру заказчика 72.11.1162, собственность «Ford Sollers». Шрифт надписей 10-16 ГОСТ 26.008-85.

29. Изготовление оснастки начать после согласования конструкции с заказчиком. При согласовании конструкции допускается изменение пунктов данного тех. задания.
30. В комплекте с оснасткой необходимо поставить полный комплект конструкторской документации:

- математическую модель оснастки в электронном виде;

- математическую модель оснастки на бумажном носителе формата А4 – 2 экз.;

- сборочные чертежи – 2 экз.;

- чертежи, комплект документации (паспорт, инструкции) на комплектующие – 2 экз.;

- схема охлаждения оснастки – 2 экз.;

- акт о проведении теста на герметичность системы охлаждения – 2 экз.;

- карты замеров формообразующей – 2 экз.;

- перечень пневмо- и гидроаппаратуры – 2 экз.
Примерная конструкция аналогичной оснастки.
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Место сгиба детали





Место сгиба детали





Пункт 11 данного ТЗ








