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锻造 乍问捋品备件采购数量颀估
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编制 :

产品物料采购申请单 (2023年年度需求预估数量 )

冫

审核: 确 杉,
殇'”

申请单位:轨道交通事业部 申请时间:2023-2-6

部门 名称 规格型号 单位 请购量 技术条件

GJ+IIJ-20230206-01 带锯条 7200米 54米 1.6 根 60 GB/T25369-2010

13/8798-Iqq8

批准:△铌蚀沙卞:'``、

序号



匆。i|川 : 幻夕滋''z乡

铸造车问备品备件采购数量预估

'亏

l唧
i9。⒉-`10核 :

备注仗lll(n位 |i=li△
2023年需求

预估数量
巾位齿尖倾角齿距型号 规格亿称

GB/T25369-2010, JB/T8798-1996() i~J|t/|-nll()°3/4{;505米 27平(),9



审批 : 谁一'妙

2023年品质保障部带锯条预估数

经办人 :
‘
'li``
濒 `

%/〃乃 3冰

序 号 名称 规格型号 齿距 齿尖倾角 单位 数量 备注 (国标 )

带锯条 3505米27*0.9 3/4 0° 根 1000 GB/T25369-2010,JB/T8798-1998

实际用量以生产需要为准。
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名称 型号、规格 齿数 齿尖

角度

单位 数量 标准 使用单

位

备

注

1 带锯条 5640中41衤 1.3 3/4 0 才艮 100 GB/T25369-2010.JB/T8798.1998 机制车间

2 双金属带锯条 4790 2//3 o 根 100 GB/T25369-2010.JB/T8798.1998 机制车间

机制车间 2023年度带锯条预估需求计划

使用要求:两种带锯条需要通用性,保证加工不锈钢 1Cr18Ni9Ti、 双向不锈钢、淬火不锈钢以及无缝管、矩管、槽钢、角钢等

型材。若是新供货商需免费提供 1-2根带锯条现场试用,性价比不能低于现在使用的锯条。

编制 :
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绍 审核 :

冫

冫
丶

/刀
机制车间

202加 2,酝


