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Техническое задание
на поставку загрузочного патрубка системы фасовки биг-бэгов с автоматическим запорным клапаном подачи продукта Ду 250, зажимом пакета и системой раздува и аспирации, а также полная автоматизация процесса, включая работы по пуско-наладке 
на объекте: ЦЕХ ПАЗОГРЕБНЕВЫХ ПЛИТ, ПРОИЗВОДСТВА ГИПСОКАРТОНА И СУХИХ СТРОИТЕЛЬНЫХ СМЕСЕЙ Литера А. Инвентарный номер: 1-54704. Адрес объекта: Самарская область, г. Самара, Кировский р-н, ул. Береговая д. 9А
	№
	Наименование
	Основные данные и требования

	1
	Основание для производства работ
	Модернизация производства ССС

	2
	Место производства работ
	ЗАО «Самарский гипсовый комбинат», г. Самара, ул. Береговая, д. 9А

	3
	Заказчик
	ЗАО «Самарский гипсовый комбинат»

	4
	Исполнитель
	Победитель тендерных торгов

	5
	Сроки выполнения работ
	60 календарных дней

	6
	Порядок сдачи и приемки результатов работ
	На основании Актов сдачи-приемки выполненных работ. 
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	Наименование работ 
	Поставка загрузочного патрубка системы фасовки биг-бэгов с автоматическим запорным клапаном подачи продукта Ду 250, зажимом пакета и системой раздува и аспирации, а также полная автоматизация процесса, включая работы по пуско-наладке.

	8
	Техническое задание к выполнению проектных работ


	1. Проектные работы после заключения договора Поставки:

1.1. Согласование с Заказчиком итогового компоновочного чертежа патрубка загрузки продукта с пневмозажимами, запорным клапаном Ду 250, системой раздува пакета и шкафов управления на основе комплекта чертежей марки 231/17-КМ (см. Приложение 1 к данному ТЗ).

1.2. Согласование с Заказчиком интерфейса шкафа управления системой фасовки.
1.3. Разработка и последующее согласование с Заказчиком схемы точек подключения по сжатому воздуху, эл. энергии и входных сигналов от шлюзового питателя и системы аспирации с указанием всех характеристик точек подключения.

Примечание: подвод общего кабеля эл питания 380 В, трассы подачи сжатого воздуха и входных сигналов от шлюзового питателя и системы аспирации  будут осуществлены силами Заказчика согласно утвержденной схемы. 

1.4. Разработка и последующее согласование с Заказчиком принципиальной и эл. схем управления процессом.

2. Объем поставки Поставщика:

2.1. Загрузочный патрубок продукта с системой пневмозажимов и приваренными в его верхней части под углом 45 град. штуцерами раздува и аспирации Ду 100.

Внешний диаметр зажимного патрубка – 325 мм.
Внешний диаметр трубопровода загрузки продукта – 273 мм.

Приваренный ответный фланец к автоматическому клапану загрузки продукта Ду 250.

Примечание: высота и толщина стенки внешнего зажимного патрубка определяется Поставщиком самостоятельно из условий:

- привязки к разработанным металлоконструкциям чертежей  231/17-КМ;

- полноценного размещения системы пневмозажимов и их беспрепятственного обслуживания;
- полноценного размещения автоматического запорного клапана Ду 250;

- полноценного размещения штуцеров раздува/аспирации над системой пневмозажимов;

- отсутствия помех оператору фасовки при вывешивании пустых биг-бэгов (перед их загрузкой) и заправлении внутреннего пакета МКР в ситему пневмозажимов.
            2.2. Автоматический (пневмоуправление) клапан загрузки продукта Ду 250 с фланцевыми соединениями к загрузочному патрубку продукта (нижняя часть) и ответным фланцем к трубопроводу подачи продукта (верхняя часть) и комплектом крепежа на 2 фланцевых соединения.
                     Примечание: Трубопровод подачи продукта Ду 250 и приварка данного трубопровода к ответному фланцу автоматического клапана загрузки продукта Ду 250 – в объеме работ Заказчика.
2.3. Автоматическая система предварительной раздувки  

внутренних пакетов МКР с крепежной пластиной и установочным чертежом (установка будет осуществлена силами Заказчика на металлоконструкции, изготовленные по комплекту чертежей 231/17-КМ).
2.4. Автоматическая поворотная заслонка Ду 100 с пневматическим управлением – 2 шт., каждая из них с комплектом из двух ответных фланцев и крепежа (устанавливаются Поставщиком на штуцера загрузочного патрубка напрямую или при помощи переходных деталей - также в объеме поставки Поставщика)
2.5. Поворотная заслонка Ду 100 с ручным управлением – 2 шт., каждая из них с комплектом из двух ответных фланцев и крепежа (передаются Заказчику для установки на трубопроводе системы аспирации).

      Примечание: вся арматура п. 2.2, 2.4, 2.5 в объеме поставки Поставщика от одного европейского производителя.

2.6.Эл. шкаф управления системой в заводском пылезащищенном герметичном исполнении с предустановленной системой подогрева и вводным автоматом безопасности и чертежом точек крепления (установка будет осуществлена на подвесном кронштейне силами Заказчика слева от оператора фасовки МКР).

      Интерфейс системы управления предварительно согласуется с Заказчиком согласно п.1.2 данного ТЗ.
2.7. Шкаф управления пневмосистемой (отдельно от эл. шкафа) в заводском пылезащищенном герметичном исполнении с предустановленной системой подогрева и входным осушителем сжатого воздуха (установка шкафа будет осуществлена на подвесном кронштейне силами Заказчика слева от оператора фасовки МКР).
2.8. Дистанционная сигнальная лампа для оператора смесителя с питанием от эл. шкафа управления Поставщика напряжение 24 В (приобретение и монтаж кабеля от узла фасовки до оператора смесителя в объеме работ Заказчика).

2.9. Гибкий армированный шланг соединения системы раздува пакетов с загрузочным патрубком Ду 100 и все необходимые крепежные элементы.

2.10. Эл. кабели, кабели КИП, трассы подачи сжатого воздуха систем управления, все необходимые соединительные элементы, гофрорукава бронированные пылезащищенные для обвязки органов управления  в пределах узла фасовки МКР и их монтаж – в объеме поставки Поставщика.

2.11.  Комплект ЗИП и быстроизнашивающихся деталей из расчета на 1 год работы системы.
2.12. Полный комплект технической документации, включающий в себя: 
- эл. и принципиальные схемы,
- инструкцию по эксплуатации и тех. обслуживанию, 
- тех. документацию на изделия субпоставки (арматура, пневмоцилиндры, шкафы и пр.), 

-  полный список ЗИП и быстроизнашивающихся деталей с указанием их изготовителей. 

Примечание: необходима предварительная передача Заказчику пакета тех. документации для проверки и внесения возможных корректировок на стадии перед подписанием Акта сдачи-приемки выполненных работ.

3. Основные требования к системе автоматизации.

3.1. Наличие отдельного переключателя системы в автоматический либо ручной режим загрузки МКР (возможность включения только одного режима из двух).
3.2. Всё управление исполнительными механизмами осуществить напряжением 24 В постоянного тока.

3.3. Отслеживание входного сигнала («сухой контакт») от системы аспирации: система аспирации работает – включение автоматического режима фасовки МКР, не работает – вывод сигнала об аварии. Обеспечение возможности в ручном режиме осуществлять загрузку МКР при выключенной системе аспирации.
3.4. Отслеживание входного сигнала («сухой контакт»)  от шлюзового питателя под бункером смесителя: отсчет времени открытия поворотной заслонки системы аспирации в автоматическом режиме начинается с момента подачи сигнала о включении шлюзового питателя.
3.5. Зажим и разжим внутреннего вкладыша МКР осуществляется только в ручном режиме отдельными кнопками с осуществлением контроля состояния – зажат/разжат (информация оператору выводится посредством сигнальной лампы).

3.6. Основные циклы автоматического режима загрузки:

- оператор вывешивает пустой МКР и заправляет его внутренний полиэтиленовый вкладыш под пневмозажимы;

- старт цикла отдельной кнопкой;

- контроль состояния пневмозажима, если нет сигнала «зажат» - вывод сигнала об аварии;
- раздув пакета (с обязательной возможностью настройки времени раздува, т.к. будет осуществляться загрузка МКР разного объема), двигатель раздува включается только по сигналу об открытом состоянии дискового затвора раздува, в противном случае выдается сигнал аварии;

-  закрытие поворотной заслонки системы раздува пакетов; 

-  открытие клапана подачи продукта Ду 250, при полностью открытом клапане подача сигнала на дистанционную сигнальную лампу оператору смесителя;

-  оператор смесителя после получения сигнала лампой включает шлюзовой питатель, и продукт начинает поступать в МКР;

-  при включенном шлюзовом питателе поступает сигнал на автоматическую поворотную заслонку системы аспирации и открывает ее (с обязательной возможностью настройки времени запаздывания открытия заслонки аспирации  после получения сигнала о включенном шлюзовом питателе, точное время запаздывания будет подобрано экспериментально при пуско-наладочных работах для исключения преждевременного «сдувания» раздутого пакета при его загрузке и уноса части продукта в систему аспирации);

-  продукт полностью выгружен, оператор смесителя выключает шлюзовой питатель, сигнал с питателя перестает поступать на шкаф управления узла фасовки МКР, лампа гаснет;

-  клапан подачи продукта ДУ 250 закрывается (с обязательной возможностью настройки времени запаздывания закрытия данного клапана, чтобы остатки затариваемого продукта из подающего трубопровода полностью высыпались в МКР);

-  оператор фасовки МКР кнопкой открывает зажим пакета, выводит пакет из зоны контакта с пневмозажимами и подает сигнал жестами рук водителю погрузчика для начала операции по снятию заполненного МКР и увоза на склад;

-  после снятия заполненного МКР погрузчиком, оператор вывешивает следующий пустой МКР и заправляет его внутренний полиэтиленовый вкладыш под пневмозажимы.

Далее цикл повторяется.  
3.7. Требования к визуальному определению аварий на шкафу управления.

Любая авария должна отображаться индикацией с визуализацией -  на каком именно цикле она произошла (либо с выводом индикации успешного выполнения каждого шага).
3.8.  Требования к ручному режиму работы системы автоматизации:
        Обеспечение возможности выполнения каждого цикла автоматического режима вручную без осуществления жесткой последовательности выполнения шагов, путем нажатия кнопок (отдельная кнопка на каждый цикл, на интерфейсе пульта управления расположены последовательно по горизонтали либо вертикали с визуализацией названия каждого цикла шильдиком).

4. Шеф-монтажные и монтажные работы в объеме выполнения Поставщика:
4.1. Контроль со стороны представителя Поставщика над  механической установкой всех поставленных узлов (монтаж будет осуществлять организация нанятая Заказчиком (крепление к потолочным конструкциям и металлоконструкциям чертежей марки 231/17-КМ).
4.2.  Контроль над выполнением работ по подключению шкафов управления к действующим энергосистемам предприятия (эл. энергия и сжатый воздух) по предварительно согласованной  схеме точек подключения;

4.3. Контроль над работами по установке и настройке дистанционной сигнальной лампы оператора смесителя; 

4.4.  Непосредственное выполнение работ по вводу входных сигналов  от действующего оборудования Заказчика в шкаф управления Поставщика (прокладка кабелей в объеме работ Заказчика, ввод и интеграция в шкаф – объем работ Поставщика).

4.5.  Непосредственное выполнение работ по обвязке шкафов управления и органов управлениями эл. кабелями и пневмошлангами в пределах поставки оборудования Поставщика;

4.6. Непосредственное выполнение работ по подключению узла раздува пакетов к загрузочному патрубку через автоматическую поворотную заслонку (все материалы в объеме поставки Поставщика).
5. Пуско-наладочные работы и ввод оборудования в эксплуатацию в объеме выполнения Поставщика:

5.1.     Руководство пуско-наладочными работами в пределах зоны ответственности за поставленное оборудование Поставщика, настройка необходимых режимов работы оборудования.
5.2.      Ввод оборудования Поставщика в эксплуатацию.
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	 Особые условия
 
	1. Объем предварительных проектных работ для рассмотрения КП на тендерных торгах:

1.1. Разработка предварительного компоновочного чертежа патрубка загрузки продукта с пневмозажимами, запорным клапаном Ду 250, системой раздува пакета и шкафов управления на основе комплекта чертежей марки 231/17-КМ (см. Приложение 1 к данному ТЗ).

1.2. Разработка предварительной схемы  интерфейса шкафа управления системой фасовки.
2. Предварительный выезд на место выполнения работ по усмотрению потенциального Поставщика.
3. Цвет поставляемого оборудования – серый, предварительное грунтование металла перед окраской.

4. Минимальная температура воздуха в месте установки от -35 град С зимой (только кратковременные периоды в связи с открытием ворот, постоянная температура не ниже +10 град С) до +35 град С летом. В обязательном порядке предусмотреть безотказную работу поставляемого оборудования в  условиях перепада температур.
5. В связи со спецификой действующего производства, все здание крайне запылено и имеется повышенная вибрация, все элементы оборудования и системы управления необходимо изготовить в пылезащищенном, виброзащищенном и антивандальном исполнении.
6. Режим работы потенциальной установки фасовки МКР – круглогодичный и круглосуточный.

7. Количество персонала при работе оборудования: 
-  оператор узла фасовки – 1 человек,
-  водитель погрузчика – 1 человек,
- оператор смесителя – 1 человек (его пульт управления полностью оборудован, необходима только дистанционная сигнальная лампа).


Составил:

Руководитель стратегических инвестиционных проектов                   __________   Цветков А.Г.
Согласовано:

Начальник производства ССС                                                                 ___________  Оленин А.В.

Начальник производства 
пазогребневых гипсовых плит                                                                ____________Бабенко В.В.

Ведущий инженер   КИПиА                                                                    ____________ Пименов Д.Н.


