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1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ
Основанием для выполнения работы по данному техническому заданию является необходимость в переточке современного режущего инструмента для обработки профильных пазов в роторах из стали 26ХН3М2ФА.
2. ОСНОВНЫЕ ЗАДАЧИ
Необходимо предоставить:
·   Коммерческое предложение на услугу по переточке профильного инструмента, удовлетворяющий нашим техническим требованиям.

Указать:
·   Сроки переточки партии инструмента до 20 шт. (ожидаемый срок не более 30 дней)
·   Необходимую информацию для переточки получистовой и чистовой фрезы. 
3. ИНСТРУМЕНТ
Эскизы фрез представлены в приложении:
- №1326 (см. приложение 1.1) 
- №1456 (см. приложение 1.2) 
- №1662 (см. приложение 1.3) 
- №1662 А (см. приложение 1.3) 

- №1662 Б (см. приложение 1.3 
- №1662 В (см. приложение 1.3) 
- №1498 (см. приложение 1.4) 
- №1359 (см. приложение 1.5) 
- №1506 (см. приложение 1.6) 

- №1506А (см. приложение 1.7) 
- №1677 (см. приложение 1.8)

- №1535 (см. приложение 1.9) 

Объем работ:

 1. Выполнить обмер необходимых параметров профильной фрезы для выполнения переточки по передней поверхности зуба.

2. Подготовить управляющею программу для переточки, инструмент для заточки материала из твердого сплава, оснастку для крепления фрезы на шлифовальном станке.
Хвостовик на фрезах может быть:

- цилиндр Ф25 или Ф32.

- weldon Ф25 или Ф32.
3. Выполнить переточку фрезы по передней поверхности зуба.
4. После переточки на рабочую часть фрезы должно быть нанесено износостойкое покрытие ALTIN. Износостойкое покрытие не должно искажать профиль фрезы, указанный на эскизе.

5. Заполнить паспорт на фрезу, после переточки. (в паспорте заполняются все геометрические характеристики фрезы – указанные в эскизе). Паспорт оформляется на каждую фрезу. Формат паспорта свободный.
6. Диаметр фрезы в процессе обработки может быть уменьшен, при сохранении самого профиля фрезы. 
7. Съем припуска с фрезы, должен быть минимальным, но достаточным для удаления следов износа с фрезы.

8. Каждая переточенная фреза будет проходить входной контроль на предприятии АО «Силовые машины».
9. Фрезы необходимо забрать с территории АО «Силовые машины» по адресу Свердловская набережная 18 и доставить обратно на территорию АО «Силовые машины» силами исполнителя заказа.
10. Период возможного проведения работ – 2023 год.
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