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	Модернизация основного технологического оборудования с целью обеспечения качественной, безопасной отгрузки товарной продукции.
ТЕХНИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ.
1. СУЩЕСТВУЮЩЕЕ ПОЛОЖЕНИЕ. ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА ПРОИЗВОДСТВА.
Кольцевязальная машина (КВМ) изготавливает транспортировочные кольца из катанки диаметром 6,5 мм марки Ст3кп. В зависимости от массы пачек, в соответствии с чертежем 2019.457-СХ, кольца должны иметь следующее число витков:
- не менее 4 витков для пачек до 2,5 т;
- не менее 7 витков для пачек до 5 т;
- не менее 13 витков для пачек до 10 т.
При изготовлении колец из катанки марки Ст1кп, кольца должны иметь 5, 10 и 20 витков соответственно.
В соответствии со СНИП 23-01-99 «Строительные нормы и правила». Строительная климатология и геофизика» в районе работы оборудования следующие климатические условия:
Климат района строительства — резко континентальный;
Абсолютная минимальная температура - «минус» 50 0 С;
Средняя температура наиболее холодных суток — «минус» 42 0 С;
Средняя температура наиболее холодной пятидневки — «минус» 39 0 С;
Количество дней с отрицательными температурами — 169 дней;
Средняя максимальная температура — «плюс» 24.4 0 С;
Абсолютная максимальная температура — «плюс» 38 0 С;
Средняя относительная влажность воздуха в январе/в июле (96) — 75 \ 56
Сейсмичность (баллов) — 8;
Глубина промерзания грунта — 2 м;
Ветровой район II, нормативный скоростной напор ветра 30 кг/м2  (согласно СНиП 2.01.07-85*);
Снеговой район — IV, расчётное значение веса снегового покрова 240 кг/м 2.

2. ИСХОДНЫЕ ДАННЫЕ ПО ЭНЕРГОНОСИТЕЛЯМ

Поставляемое оборудование должно работать при следующих параметрах энергоносителей:
Электроэнергия
Низкое напряжение 380/220В — для переменного тока; Частота 50 ГЦ.
Низкое напряжение 220В — для постоянного тока; для постоянного тока - 24В

3. ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНОЛОГИИ.

Модернизация (замена) машины для изготовления грузовых колец должна обеспечивать:
- регулировку диаметра грузового кольца в диапазоне от 1000 до 1500мм;
- оборудование размотки мотка должно быть адаптировано к работе с мотком проволоки весом от 800 до 2000кг, диаметром проволоки 6,0÷6,5 мм, с остановкой оборудования при окончании размотки;
-  возможность устанавливать в оборудование одновременно несколько мотков (максимально исключить крановые операции);
- возможность регулировки количества витков проволоки при изготовлении грузового кольца. Число витков:
· не менее 4 витков для пачек до 2,5 т;
· не менее 7 витков для пачек до 5 т;
· не менее 13 витков для пачек до 10 т;
- автоматическое подгибание отрезных концов проволоки и закручивание в замок;
- накопление изготовленных колец в количестве 50 штук; 
- производительность не менее 150 штук в час.
Проработать варианты обеспечения загрузки мотка проволоки на машину и разгрузки изготовленных колец, с минимизацией участия персонала цеха. 

4. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ.

4.1 Общие требования к оборудованию
Режим работы оборудования:
Оборудование должно работать по непрерывному графику.
Фонд работы оборудования не менее 348 суток в году.
Разрабатываемое/поставляемое по данному техническому заданию комплектное оборудование должно соответствовать лучшим мировым аналогам и отвечать современным достижениям науки и техники.
Существующее здание цеха не отапливаемое.
Здание стана обслуживается автомобильным и железнодорожным транспортом и мостовыми электрическими кранами грузоподъемностью 20 тонн. Уровень головки подкранового рельса + 10 м.
При разработке оборудования поставщик обязан руководствоваться следующими общими принципами:
· обеспечение комплексной механизации и автоматизации производственных операций с целью исключения тяжелого ручного труда обслуживающего персонала, - исключение выделения газов, пыли, жидкостей в окружающую среду; 
· обеспечение возможности безопасного прохода, обслуживания и доступа к оборудованию за счет сооружения площадок, защитных экранов, лестниц, переходных мостиков, соблюдения нормативных габаритов прохода.
· все движущиеся механизмы и оборудование должны быть оборудованы световой и звуковой сигнализацией и иметь предупреждающую окраску.
· конструкция оборудования должна соответствовать требованиям следующих документов:
· Федеральный закон «О промышленной безопасности опасных производственных объектов» от 21 июля 1997г. № 116-ФЗ;
· Федеральный закон «О пожарной безопасности № 69-ФЗ» (с изменениями от 22 августа 1995 г., 18 апреля 1996 г., 24 января 1998 г., 7 ноября, 27 декабря 2000 г., 6 августа, 30 декабря 2001 г., 25 июля 2002 г., 10 января 2003 г.).
· Федеральный закон. «Об охране окружающей среды № 7-ФЗ» от 10 января 2002 г.
· Федеральный закон «Об отходах производства и потребления № 89-ФЗ» от 24 июня 1998 г. (с изменениями от 29 декабря 2000 г., 10 января 2003 г.).  ГОСТ 12.2.003-91 Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. Общие требования безопасности,
· ГОСТ 12.1.003-83 Система стандартов безопасности труда. Шум. Общие требования безопасности;
· ПБ 11-493-02 «Общих правил безопасности для металлургических и коксохимических предприятий и производств» от 21.06.02г. №35;
· ПБ 11-519-02 Правила безопасности в прокатном производстве; 
· ИСО 4301/1, ИСО 4308/1.
Оборудование обязано иметь разрешение Ростехнадзора на применение технических устройств на опасных производственных объектах.
При выборе комплектации оборудования необходимо отдавать приоритет наличию официальных поставщиков по аналогичному оборудованию на территории Российской Федерации.
4.2. Требования к механическому оборудованию, системам смазки и гидравлики.
Поставляемое оборудование должно соответствовать лучшим достижениям мировой техники и иметь срок службы не менее 20 лет.
Оборудование должно обеспечивать легкую и быструю сборку, разборку и ремонт частей.
Оборудование должно предусматривать наличие защитных блокировок и устройств, которые обеспечивают безотказную работу оборудования, безопасную работу обслуживающего персонала в соответствии с действующими в стране  нормами промышленной безопасности.
4.3. Требования к надежности, долговечности и ремонтопригодности оборудования.
Подлежащее разработке, изготовлению и поставке комплектное оборудование должно работать надежно (безотказно, безаварийно) по непрерывному графику в течение всего годового фонда времени.
Требования к надежности изготавливаемого оборудования должны соответствовать ГОСТ 27.003-90 «Надежность в технике. Состав и общие правила, задания требований надежности».
В конструкции оборудования должны быть учтены требования технологичности сборки, разборки, ремонта и обслуживания отдельных узлов, обеспечивающие минимальные затраты времени на подготовку оборудования к работе, на осмотр и контроль оборудования, на все операции.
В эксплуатационной документации должно быть оговорены сроки и объём проведения технического обслуживания, требования к обслуживающему персоналу, перечень ЗИП и вспомогательного оборудования.
При разработке оборудования необходимо предусмотреть систему средств контроля и защиты оборудования от перегрузок и ошибочных действий эксплуатационного персонала должны быть предусмотрены режимы работы в случаях аварийных отказов систем и оборудования (должны быть отражены аварийные ситуации, например отключение электроэнергии, подачи смазки и т.д.) 
Показатели надежности:
— назначенный полный срок службы не менее 20 лет;
— назначенный срок службы до первого капитального ремонта не менее 5 лет.
4.4. Требования к технической документации.
Поставщик предоставляет Заказчику Техническую документацию в соответствии с графиком реализации проекта.
Техническая документация поставляется в электронном виде формата word, dwg, pdf. и в бумажном виде в 4-х экземплярах на русском и 1-м экземпляре на английском языке.
Документация должна содержать следующую информацию:
· техническое задание;
· базисные (исходные) данные для проектирования и установки оборудования;
· паспорта на оборудование;
· монтажную документацию (установочные чертежи оборудования, схемы для монтажа оборудования и смазки, трубных и кабельных разводок, кабельные и трубные журналы, инструкции по монтажу, планы расстановки оборудования, схемы автоматизации, структурные и принципиальные электрические схемы; схемы электропитания; задание для изготовления шкафов управления (НКУ), основной комплект рабочих чертежей, описание комплекса технических средств, спецификация оборудования и др.);
· структурные и принципиальные электрические схемы в электронном виде формата word, dwg, pdf. и в бумажном виде на русском и английском языке;
· функциональные и технические спецификации оборудования в электронном виде формата PDF и в бумажном виде на русском и английском языке:
· документацию, поставляемую вместе с оборудованием (чертежи общих видов и узлов оборудования, сборочные чертежи, диаграммы, схемы и др., паспорта оборудования);
· описание автоматизируемых функций, общее описание системы, описание алгоритмов;
· лицензионное программное обеспечение на русском языке;
· откомпилированное программное обеспечение, исходное программное обеспечение, с комментариями по тексту программ, необходимые компиляторы, описание программного обеспечения;
· базовая технологическая документация (температурный режим, температурно-скоростной режим, режимы охлаждения и др.) для всего сортамента готовой продукции; 
· инструкции по наладке, пуску и эксплуатации;
· руководство пользователя для технологического и обслуживающего персонала;
· сертификаты качества поставляемого оборудования;
· сертификаты соответствия измерительных модулей и др. средств измерения.
На чертежах, оборудовании и в технической документации должна использоваться метрическая система мер и система СИ.
4.5.Требования к резервному оборудованию и запасным частям.
Поставщик предоставляет Заказчику перечень запасных частей с детальным указанием их стоимости.
В объем поставки должны входить следующие запасные части:
· быстро изнашиваемые части на период гарантийного срока эксплуатации оборудования;
· запасные части в объёме 10 % от используемого количества, но не менее 1 шт.,  пусковые запчасти, используемые при монтажных и пусконаладочных работах, (обеспечивает Поставщик оборудования на основе практического опыта).
· нестандартное оборудование, грузозахватные приспособления, инструменты для ремонта и технологии.
Поставщик в тендерном предложении должен представить предложения по необходимому резервному оборудованию, с учетом обеспечения непрерывной работы стана и предложения по поставке запасных частей. Перечень быстро изнашиваемых частей должен быть включен в предложение.
4.6. Требования к маркировке и упаковке
Поставщик отгружает Товар в стандартной упаковке, пригодной к перевозке любым видом транспорта.
Упаковка и закрепление оборудования внутри упаковки должны обеспечивать сохранность Оборудования от разного вида повреждений и коррозии во время транспортировки, принимая во внимание непредвиденное перемещение из одного складского помещения в другое и хранение груза в закрытом помещении в течение гарантийного срока при условии соблюдения требований, предъявляемых к хранению. Упаковка деталей и сборочных узлов оборудования должна производиться в соответствии с комплектно-отгрузочной спецификацией.
Каждое упаковочное место должно сопровождаться упаковочным листом.
Упаковка должна быть приспособлена как к крановым перегрузкам, так и перегрузкам на тележках и автокарах в зависимости от веса и объема отдельных грузовых мест. Оборудование, отгружаемое без упаковки, должно иметь водостойкие бирки, на которых маркировка будет нанесена несмываемыми чернилами с обеих сторон:
Механическое оборудование должно быть обработано консервантом.
Системы управления, запасные части, кабельная продукция поставляются в отдельном контейнере, который является невозвратной тарой и стоимость которого включена в стоимость оборудования.
[image: ][image: ][image: ]4.7. Требования к транспортировке и хранению.
Отгрузка и транспортировка оборудования должна производиться максимально укрупненными сборочными узлами.
Способы отгрузки и транспортирования должны обеспечить целостность узлов и деталей, сохранность маркировки.
Погрузка и крепление грузовых мест оборудования при перевозке их должны осуществляться в пределах установленного габарита.
Механическое оборудование, имеющее обработанные посадочные и рабочие поверхности, должно храниться в складских помещениях, обеспечивающих условия  ГОСТ 15150-69.
Электрооборудование должно храниться в помещениях, обеспечивающих условия ГОСТ 15150-69.

5. ТРЕБОВАНИЯ К ОБУЧЕНИЮ ПЕРСОНАЛА.

До начала проведения испытаний оборудования технологический и ремонтно-эксплуатационный персонал должен быть обучен работе с поставленным оборудованием специалистами Поставщика, в том числе на предприятиях, имеющих в своем составе прогрессивное подобное оборудование.
Услуга обучения персонала Заказчика должна входить в объем поставки.
Поставщик обучает эксплуатационный и обслуживающий персонал Заказчика навыкам работы на оборудовании в соответствии со следующими документами:
[image: ][image: ](нижеследующий перечень документации является примерным и будет уточнен в соответствии с технико-коммерческим предложением по Контрактам)
· инструкция по монтажу; 
· общий вид оборудования, а так-же металлоконструкций, имеющих монтажное соединение, необходимые для монтажа и эксплуатации; 
· монтажные чертежи механической части оборудования и его составных частей; 
· монтажные чертежи электрической части оборудования и систем автоматизации и их составных частей; 
· монтажные чертежи энергетической части оборудования и его составных частей; 
· инструкции (стандарты) по монтажу и эксплуатации оборудования; 
· инструкции (стандарты) по сервисному обслуживанию оборудования; 
· алгоритмы управления оборудованием, технологические приемы.
Документы должны быть предоставлены Покупателю не позже, чем за 14 дней до отгрузки оборудования, курьером или электронной почтой.
До начала эксплуатации оборудования поставщик должен провести теоретическое и практическое обучение технологического и ремонтного персонала заказчика по эксплуатации и ремонту поставляемого оборудования. Программа обучения, перечень обучаемых профессий и количество обучаемого персонала заказчика согласовывается дополнительно.

6. ТРЕБОВАНИЯ К ОХРАНЕ ТРУДА И ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ.

При разработке оборудования должны быть предусмотрены технические решения, обеспечивающие безопасные условия труда при монтаже, обслуживании, эксплуатации и ремонтных работах в соответствии с требованиями систем государственных стандартов РФ по безопасности труда и промышленной безопасности, в т. ч. Федеральный закон «О промышленной безопасности опасных производственных объектов » № 116 ФЗ, от 21.07.1997 г.;
· Общих правил безопасности для металлургических и коксохимических предприятий и производств, утвержденных Госгортехнадзором в 2002 году;
· Правил применения технических устройств на опасных производственных объектах утвержденных Постановлением Правительства Российской Федерации от 25.12.1998 г. №1540. 
· ГОСТа 12.2.003-91 «Оборудование производственное. Общие требования безопасности»;
·  ГОСТа 12.1.003-83 «Система стандартов безопасности труда».
При проектировании, изготовлении и эксплуатации оборудования должны предусматриваться необходимые меры по снижению запыленности, шума и вибрации.
В паспорте оборудования указать их шумовые характеристики.
Составные части оборудования (в т. ч. провода, трубопроводы, кабели) должны выполняться с таким расчетом, чтобы исключалась возможность их случайного повреждения.
Оборудование должно исключать возникновение опасности при полном или частичном прекращении подачи энергоносителей к приводам, а также исключать самовключение приводов, при восстановлении подачи энергоносителей.
Конструкция оборудования должна предусматривать защиту от поражения электрическим током (включая случаи ошибочных действий персонала).
Оборудование обязано иметь разрешение Ростехнадзора на применение технических устройств на опасных производственных объектах.

7. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ, КОНТРОЛЯ И ИСПЫТАНИЯ ОБОРУДОВАНИЯ.

Смонтированное оборудование подлежит испытаниям (холодное и горячее) под непосредственным контролем и руководством специалистов поставщика.
Программа испытаний согласовывается дополнительно.
Данная услуга должна быть включена в объем поставки.
Основные требования должны предъявляться в соответствии с разделами «Качество материалов», «Качество сборки» и «Правила приемки, методы контроля и испытания», ГОСТ 24.010.01 — 80. «Оборудование металлургическое. Общие технические требования на изделия внутрисоюзного и экспортного исполнений».
Сборочные единицы и изделия на заводе — изготовителе должны проходить контрольную сборку, механизмы — испытания согласно требованиям чертежей и технологических процессов с оформлением актов приемки.
Испытания (прокрутка) всего оборудования проводятся на заводе-изготовителе по стандартам завода-изготовителя в присутствии специалистов Покупателя с оформлением акта испытаний.
Покупатель или его представители имеют право через своих технических инспекторов по рабочим дням в рабочее время по согласованному между Сторонами графику производить на заводах Поставщика или на заводах его субпоставщиков проверку хода и качества изготовления оборудования, производить проверку всех применяемых материалов, деталей и комплектных узлов оборудования на их соответствие стандартам, чертежам и другим техническим условиям, указанным в Контракте на поставку и в Приложениях к нему.
Покупатель (и его представители) имеет право участвовать в испытаниях машин, аппаратов и комплектного оборудования, проводимых Поставщиком или его субпоставщиками.
Поставщик предоставляет инспекторам Покупателя все необходимые для инспектирования и испытаний материалы, документы, инструмент, а также удобные для работы помещения и оплачивает все расходы, связанные с проведением испытаний материалов, узлов и комплектных машин и агрегатов.
Поставщик содействует инспекторам Покупателя в совершении всех формальностей, связанных с их пребыванием и перемещением в стране Поставщика и странах его субпоставщиков.	
В случае возникновения разногласий между Сторонами по вопросу состояния оборудования или установления дефектов данные разногласия фиксируются в протоколе испытаний, и Поставщик не имеет право произвести отгрузку оборудования без санкции Покупателя до устранения выявленных дефектов.
Принятие Покупателем или его представителями чертежей и спецификаций и участие представителей Покупателя в инспектировании и испытаниях Товаров не освобождает Поставщика от его ответственности по гарантиям, предусмотренным условиями Контракта.
Расходы на жилье и питание, связанные с командированием персонала Покупателя для инспектирования и испытания оборудования в стране Поставщика или его субпоставщиков, а также расходы на транспортировку от местной гостиницы к соответствующему месту инспекции, несет Поставщик. Расходы на проезд персонала Покупателя несет Покупатель.
· помещений попадающих в зону монтажа нового оборудования, над демонтажем старого оборудования и металлоконструкций, коммуникаций;
· надзор/руководство над монтажом металлоконструкций, оборудования и коммуникаций;
· наладка и ввод в эксплуатацию оборудования; - выполнение испытаний.
Зона ответственности Поставщика в части электрооборудования начинается от силового автоматического выключателя, расположенного на распределительном щите в электро-помещениях ПСУ 4-7. При проектировании должны быть использованы существующие параметры энергоносителей. Любые изменения входных параметров энергоносителей, которые могут потребоваться для участка отделки, должны быть обеспечены Поставщиком за свой счет.
Любые строительные работы, необходимые для осуществления монтажа оборудования должны выполняться под надзором/руководством Поставщика. Заказчик оставляет за собой демонтаж оборудования, которое не попадает в зону монтажа нового оборудования.
Любые необходимые для строительства и монтажа нового оборудования проектно-изыскательские работы должны быть выполнены Поставщиком.





ПРИЛОЖЕНИЕ №1
ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНОЛОГИИ МАШИНЫ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ГРУЗОВЫХ КОЛЕЦ

	ЗАКАЗЧИКА ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНОЛОГИИ МАШИНЫ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ГРУЗОВЫХ КОЛЕЦ

	ПОДТВЕРЖДЕНИЕ ПОСТАВЩИКОМ
	АЛЬТЕРНАТИВНЫЕ ПРЕДЛОЖЕНИЯ

	Возможность регулировки количества витков проволоки при изготовлении грузового кольца
	
	

	Число витков:
- не менее 4 витков для пачек до 2,5 т;
- не менее 7 витков для пачек до 5 т;
- не менее 13 витков для пачек до 10 т.

	
	

	Регулировка диаметра грузового кольца в диапазоне от 1000 до 1500мм
	
	

	Оборудование размотки мотка должно быть адаптировано к работе с мотком проволоки весом от 800 до 2000кг, диаметром проволоки 6,0 - 6,5 мм марки Ст3кп, с остановкой оборудования при окончании размотки.
	
	

	Возможность устанавливать в оборудование одновременно несколько мотков (максимально исключить крановые операции)
	
	

	[bookmark: _GoBack]Подгибание отрезных концов проволоки и закручивание в замок
	
	

	Накопление изготовленных колец в количестве 50 штук
	
	

	Производительность не менее 150 штук в час
	
	

	Проработать варианты обеспечения загрузки мотка проволоки на машину и разгрузки изготовленных колец, с минимизацией участия персонала цеха. 
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