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Приложение  А (обязательное) 

Технологические возможности оборудования ООО ПО «Начало»

Цех гальванопокрытий и окраски (ЦГПиО)

	№ п/п
	Оборудование
	Наименование материала
	Характеристики покрытия
	Max габаритные размеры деталей /

грузоподъемность подвески
	Производитель-ность линии

	1
	Линия грунтования
	Водоразбавляемая грунтовка ВМЛ-0143


	1.Транспортировочное  покрытие 

2.Толщина покрытия 10-20 мкм

3. Цвет черный

4. Режимы сушки 180±10 С, 20 мин


	 1900х1100х1700     

 200кг
	250 м²/час

	2
	Линия фосфатирования
	Фосфатирующий концентрат - Фоскон-5
	1.Противозадирное покрытие с дополнительной пропиткой маслом.

2. Коррозионная стойкость по ГОСТ 9.302-88 капельным методом — 2 мин
	1800х300х1000  

 200кг
	8 м²/час

	3
	Линия порошковой окраски
	1. Цветные порошковые краски по требованию заказчика в соответствии с RAL.

2. Полиэфирный порошковый  бесцветный лак 

П-ПЛ-1240
	1.Внешний вид соответствует III классу покрытия по ГОСТ 9.302-88

2.Толщина покрытия >20мкм (для б/лака),

>40 мкм (для цветных красок)

3. Режимы сушки 180-230 С, 20-30мин
	2000х300х1200  

 200кг
	20 м²/час

	4
	Линия цинкования
	Окись цинка, натр едкий, 2.Блескообразователи Unizinc 421, Unizinc 422

3. Пассивирующие композиции Pasigai H,  Pasigai E

	1.Цвет покрытия радужная или бесцветная в зависимости от пассивации. 2.Толщиной покрытия  6-15 мкм.

3. Режимы сушки 100±20С, 5-7 мин
	На подвесках 1800х300х1000 

  200кг

в барабанах

(ДхØ): 100х360 

25 кг
	14 м²/час


Инструментальное производство (ИП)

Направление деятельности:

- изготовление штамповой оснастки по проектам заказчика (кроме штампов чистовой вырубки и пресс-форм);

- изготовление литейной оснастки по проектам заказчика.

Имеются возможности проектирования КД для штамповой оснастки силами СТД по представленным чертежам деталей заказчика.

Виды изготавливаемой оснастки:

- крупные штампы весом до 20,0 тн. с габаритами 3000х2000 мм.: формообразующие и разделительные (совмещенные, последовательные);

- средние и мелкие штампы различной сложности: формообразующие и разделительные (совмещенные, последовательные);

- стержневые ящики для литейного производства.

Прессовое производство (ПП)

	№ п/п
	Оборудование 
	Усилие, т.с.
	Габариты стола, мм.
	Закрытая высота, мм.

	1
	Крупные пресса двойного действия 
	до 1000
	2800х4000
	наружного-840-1700

внутреннего -1060-1800

	2
	Крупные пресса одинарного действия
	до 1000
	1800х3150
	550-1300

	3
	Средние пресса
	до 630
	1250х1230
	440-620

	4
	Мелкие пресса
	до 100
	560х850
	200-300


Термический цех (ТЦ)

1. Объемная закалка и нормализация деталей из легированных углеродистых сталей (кроме осевых), не требующих правку и спецоснастку (или с предоставлением оснастки).

2. Нитроцементация с закалкой деталей из низкоуглеродистых сталей (кроме осевых), не требующих правку и спецоснастку.

3. Цементация с закалкой деталей из низкоуглеродистых сталей (кроме осевых), не требующих правку и спецоснастку.

4. Max габариты изделий – 500х500х1000 мм.

5. Max масса изделий – 400 кг.

Заготовительное производство (ЗП)

1. Порезка на гильотинных ножницах листового проката толщиной до 16 мм с временным сопротивлением разрыва металла δв≤500 кгс/мм2  , max ширина листа - 2500 мм.

2. Порезка полосового, сортового и фасонного проката. Наибольшие размера проката:

- толщина и ширина полосы – 25х200 мм.


- диаметр круга – 67 мм.


- сторона квадрата -  50 мм.


- уголки толщиной - до 20 мм.


- двутавр, швеллер – 30.

3. Гибка и профилирование листового металла на литогибе. Длина гиба – до 2500 мм.
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