Введение

На основании ТЗ потенциальные поставщики должны подготовить для Заказчика технико-коммерческое предложение (далее – ТКП) на поставку технологического оборудования для модернизации выходной секции агрегата полимерных покрытий, включающее: 
- объем поставляемого оборудования с его техническими характеристиками;
- объем сопутствующих услуг, включая услуги по проектированию, шефмонтажу, пуско-наладке и инструктажу/обучению персонала Заказчика;
- стоимость с разбивкой по составляющим в объеме поставок и услуг Поставщика;
- другие существенные коммерческие условия (транспортировка, страховка, риски, гарантии и др.).
Разработка проектной документации в следующем составе:
- расчеты в проектных значениях по существующему оборудованию для определения
узлов необходимых модернизировать; 
- базовый инжиниринг, включая основные технологические решения (ОТР);
- разработка технологического регламента;
- детальный инжиниринг, включающая все деталировочные чертежи на узлы модернизации;
и другая необходимая проектная документация согласно требованиям законодательства Республики Узбекистан.
Обязательное согласование всех проектных решений с заказчиком.
Учесть, что проект реализуется в действующем цехе и это не должно негативно влиять на выполнение производственных показателей.


1 Технологические параметры действующего оборудования

Установленный Агрегат полимерных покрытий (далее – АПП) разработан и поставлен компанией DANIELI (Италия). Проектная мощность линии – 300 000 т в год холоднокатаного горячеоцинкованного проката с полимерным покрытием (далее – полимерный прокат), при максимальной скорости процесса 160 м/мин.
Продукт выпускается в виде рулонов со следующими параметрами:
- толщина полосы, мм – 0,30÷0,70;
- ширина полосы, мм – 800÷1250;
- скорость полосы в технологической секции, м/мин – от 30 до 160;
- скорость полосы на входной и выходной секции, м/мин – от 20 до 210;
- внутренний диаметр рулона, мм – 508 или 610;
- наружный диаметр рулона, мм – 900÷1850;
- масса рулона, т – 2,5÷15,0.

2 Характеристики сырья применяемого в производстве

В качестве исходного металла (сырьё) для производства полимерного проката используется холоднокатаный горячеоцинкованный дрессированный прокат.
Характеристики исходной рулонной полосы:
- предел текучести проката, Н/мм2 – макс. 350;
- временное сопротивление разрыву Н/мм2 – макс. 500;
- толщина полосы, мм – 0,30÷0,70;
- ширина полосы, мм - 800÷1250.
Материалы покрытия, применяемые для изготовления полимерного покрытия, их обозначения и диапазоны толщин приведены в таблице 1.
Таблица 1
	№
	Тип покрытия
	Обозначение
	Диапазон толщин, (мкм)

	1
	Грунтовки:
- полиэфирный грунт
- эпоксидный грунт
	
-
-
	
от 5 до 25 
от 5 до 15 

	2
	Отделочные (лицевая) эмали:
- полиэфирная эмаль
- полиуретановая эмаль
	
ПЭ (SP)
ПУ (PUR)
	
от 18 до 35
от 20 до 40

	3
	Защитные эмали обратной стороны:
- полиэфирная эмаль
- эпоксидная эмаль
- эпоксиполиэфирная эмаль
	
ПЭ (SP)
ЭП (EP)
ЭПЭ (EP-SP)
	
от 5 до 18 
от 5 до 18 
от 5 до 18 




3 Основные технические решения

Для достижения результата модернизации требуется:
1. Заменить два мотор редуктора натяжной станции № 6 на более мощные.
В действующем агрегате смонтированы:
- мотор-редуктор Rossi MR 2I 125 UC2A-42x350 15kW-1500 rpm;
- мотор-редуктор Rossi MR 2I 140 UC2A-48x350 18,5kW-1500rpm.
2. Заменить мотор натяжной моталки выходной участка на более мощный.
В действующем агрегате смонтирован – ADDA RP01 K3 1REC M101 110kW-985rpm.
Произвести замену редуктора и барабана натяжной моталки (выходная натяжная моталка в сборе) с учетом увеличения выходного натяжения и мощности нового мотора. Рассмотреть возможность замены узла без внесения изменений в конструкцию выходного участка агрегата и фундамента.
3. Провести расчеты и при необходимости заменить или модернизировать установленные узлы (редуктор, шкивы, троса и т.д.) выходного накопителя полосы для устойчивости и выдержки выдаваемых натяжений.
4. Усовершенствовать систему сушки полосы после прохождения финишной ванны охлаждения, чтобы исключить попадание влаги в сматываемый рулон. (дополнительный воздушный сдув или сушило с горячим воздухом).
5. Произвести расчеты и при необходимости заменить или модернизировать гидравлическую систему выходного участка АПП.
Предоставить и обосновать все расчеты, сделанные для нового оборудования, с целью достижения увеличения выходного натяжения.
Проверить, произвести расчеты и обосновать необходимость замены силовых кабелей, частотных преобразователей (электроснабжения) и т.д. если требуется.
Внести и проверить изменения в систему автоматизации.
Обеспечить необходимый шеф монтаж при проведении модернизации.
Предоставить альтернативные решения по увеличению выходного натяжения, если имеются. Рассмотреть вариант замены только мотора на более мощный на натяжной моталке, с учётом установленного редуктора и барабана.
Поставляемое для модернизации оборудование, должно соответствовать производительным и скоростным характеристикам агрегата.
Сборочные чертежи установленного оборудования, а также компоновочные и деталировочные чертежи выходного участка АПП после модернизации должны быть предоставлены заказчику.
Оборудование, не указанное в настоящем ТЗ, однако, являющиеся необходимыми для обеспечения устойчивой работы по поставляемой технологии и получения конечной продукции с заданными свойствами при минимальных затратах, должны быть включены в объем поставки.
При подготовке ТКП, Поставщику необходимо выполнить размещение технологического оборудования в линию агрегата полимерных покрытий, с учетом действующего смонтированного.
Все поставляемое оборудование должно соответствовать требованиям нормативно-технических документов, действующих на территории Республики Узбекистан.

4 Цель модернизации ожидаемые результаты модернизации

Проблемы действующего участка:
1. Слабое натяжение (в среднем 22 Н/мм2) на моталке не обеспечивает плотную смотку рулона полимерного проката с текстурированным покрытием, впоследствии которого готовые рулоны приседают при хранении на складе.
2.  Из-за слабого натяжения приходится снижать скорость производства до минимальных (50-60 м/мин.), что приводит к снижению производительности агрегата.
3. Незначительное увеличение натяжения на моталке приводит к проскальзыванию полосы на натяжных станциях (обратной тяги), установленных до моталки. Кроме этого, идёт повышенная нагрузка на оборудовании выходного участка (вертикальный накопитель, тянущие ролики, обводные ролики и т.д.).

Результатом модернизации является:
1. Увеличение натяжения полосы на выходном участке АПП с 22 Н/мм2 до 100 Н/мм2, за счёт замены узлов, указанных в пунктах 3.1 и 3.2.
2. Возможность производства полимерного проката с текстурированным полимерным покрытием без превышения нагрузок на оборудование АПП и увеличение мощности производства за счёт увеличения скорости линии.

5 Требования к электрооборудованию и системе управления

Электрооборудование должно быть современным и надёжным, удобным для диагностики и технического обслуживания.
Электрооборудование должно поставляться комплектно для управления всеми механизмами поставляемыми оборудованиями. Установку электрооборудования, распределительных щитов и других панелей предусматривать в шкафах или с соответствующим ограждением согласно Правилам безопасности устройства электроустановок.
Электрооборудование должно обеспечить контроль работоспособности оборудования с формирующими предупреждающими сигналами об отклонениях в режимах работы или состояния оборудования, а также аварийными сигналами о причинах отказов и сбоев в работе механизма.
Кабельные, кабеленесущие системы и конструкции, применяемые на оборудовании, должны быть термостойкие и устойчивые к агрессивной среде.
В проекте – управление всеми механизмами предусмотреть на основе цифровой техники с возможностью дальнейшего развития возможностей.
В проекте на всех механизмах предусмотреть преобразователи частоты с рекуператором электроэнергии.

6 Особые требования к оборудованию

Поставщик должен гарантировать следующее:
- поставляемое оборудование должно соответствовать требованиям промышленной, радиационной и ядерной безопасности;
- поставляемое оборудование будет новым и изготовленным не позднее 365 календарных дней до даты его поставки;
- поставляемое оборудование не будет ранее использованным и эксплуатированным;
- поставляемое оборудование должно быть современным, энергоэффективным и соответствовать международным стандартам качества.
Поставщик должен также гарантировать следующее:
- будет нести персональную ответственность за соблюдение перечисленных в данном пункте требований;
- устранить за свой счет и в рамках стоимости контракта любые замечания в части несоответствия поставленного оборудования перечисленным в данном пункте требованиям.

7 Требования по комплектации

Комплектация товара должна соответствовать разработанной проектной документации и обеспечивать выход на проектную мощность. Окончательные количество и наименование поставляемого исполнителем товара подлежат согласованию с заказчиком.
Поставщик должен гарантировать, что поставляемый Товар надлежащего качества, полностью укомплектованный и будет соответствовать стандартам страны Происхождения Товара.
Поставщик удостоверяет качество поставляемого Товара сертификатом качества Исполнителя или завода-изготовителя, отвечающий международным стандартам или стандартам страны-производителя.
Поставщик должен гарантировать, что оборудование, комплектующие, строительные и расходные материалы, поставляемые в рамках стоимости Контракта, достаточны для модернизации АПП и выхода его на проектные показатели.
В случае выявления заказчиком необходимости допоставки товаров, обусловленной несоответствием поставленного товара разработанной проектной документации, то Поставщик должен гарантировать допоставку товара в заявленном объеме и в рамках стоимости контракта.
Поставщик должен гарантировать, что поставляемые материалы, оборудование и комплектующие изделия, конструкции и системы, применяемые для монтажа и строительства, будут соответствовать качеству и спецификации, указанной в проектной документации, государственным стандартам, техническим условиям и иметь соответствующие сертификаты, технические паспорта или другие удостоверяющих их качество.

8 Требования к расходам на эксплуатацию товара

Поставщик обязуется поставить комплектующие изделия в объеме, достаточном для одного года бесперебойной эксплуатации после ввода объекта. Расходы по поставке указанных комплектующих будут включены в стоимость контракта. Перечень поставляемых материалов подлежит обязательному согласованию с заказчиком.
Поставщик за свой счёт в рамках стоимости контракта обязуется поставить все необходимые технические жидкости, расходные материалы и запасные части, необходимые для проведения пусконаладочных работ и ввода объекта в эксплуатацию.

9 Требования по гарантийному и послегарантийному обслуживанию

Гарантийный срок для каждой единицы товара должен составлять не менее 12 месяцев после ввода объекта – подписания акта рабочей комиссии по приёмке объекта в эксплуатацию и подписания акта приёмки всего комплекса в целом, подписанного между исполнителем и заказчиком.
В течение гарантийного срока исполнитель должен устранить любые возникающие дефекты и при необходимости заменить дефектный товар на новый.
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