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по проекту «Техническое перевооружение приборного производства ФГУП ПО «Север». Пусковой комплекс реконструкции гальванического производства»
1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Поставка линии ультразвуковой обработки меди и нержавеющих сталей FinnSonic Versa+ 120/III D PTM30 (m120i) (или аналог) осуществляется в соответствии с проектом «Техническое перевооружение приборного производства ФГУП ПО «Север». Пусковой комплекс по реконструкции гальванического производства».
2 ФУНКЦИОНАЛЬНОЕ НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЩИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ ЛИНИИ УЛЬТРАЗВУКОВОЙ ОБРАБОТКИ 

2.1 Линия ультразвуковой обработки меди и нержавеющих сталей (далее - линия) предназначена для обезжиривания деталей из меди и нержавеющих сталей. 

2.2 Линия должна быть выполнена в виде набора ванн ультразвуковой обработки, ванн промывки и сушки, загрузочной и разгрузочной платформ и оснащена подъемником, системами фильтрации моющих растворов, устройствами удаления масляных загрязнений, силовым распределительным шкафом, шкафом управления, коммуникационными системами и инженерными сетями с разводкой электрических сетей, водопроводных трубопроводов в комплекте с запорной и регулировочной арматурой. 
2.3 Оборудование линии должно быть выполнено в одном стиле.  Внешний вид линии и дизайн должен полностью соответствовать изображению, приведенному на рисунке 1. 

2.4 Все элементы линии, в том числе распределительные силовые шкафы, шкаф и оборудование управления, фильтрационные установки, канализационное и пр. оборудование должны быть установлены и подключены в пределах габаритов линии. Габаритные размеры линии с учетом шкафов, подъемника и фильтров должны быть не более 3850×1520×2550 мм (Д×Ш×В). 
2.5 Уровень шума при работающей линии не должен превышать 75±3 дБ.
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Рис. 1  Пример выполнения линии

2.6 Запитка линии от внешних источников должна производиться:

- напряжением 380 (+10) или 220 (+10) В частотой 50 Гц;

- сжатым воздухом давлением 4.5 + 1.5 кгс/см2;

- водой 2 и 3 категорий по ГОСТ 9.314-90 от внутрицехового водопровода. 
2.7 Линия должна обеспечивать проведение процессов обезжиривания в следующих режимах:

1) обработку деталей из меди и медных сплавов с воздействием ультразвука погружением в моющий раствор первой ванны при температурах от 15 до 80°С; 

2) обработку деталей из нержавеющей стали с воздействием ультразвука погружением в моющий раствор второй ванны при температурах от 15 до 80°С; 

3) чистовую промывку деталей в горячей воде при температуре 60-80°С; 
4) сушку деталей горячим вентилируемым воздухом при температуре 60-120°С; – движение горячего воздуха должно производится вентилятором по  замкнутому  контуру.  
2.8 Для экономии моющих средств и поддержания чистоты моющих растворов в линии должны быть предусмотрены: фильтрация каждого моющего раствора в автономных фильтровальных контурах (пример приведен на рис. 2) и удаление с поверхности каждого моющего раствора масляных загрязнений (пример устройства приведен на рис. 3).
2.9 Транспортирование деталей по позициям линии должно осуществляться с помощью механизированного пневматического подъемника, управление подъемником должно производиться с помощью кнопочного пульта.
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Рис. 2  Внешний вид картриджного фильтра
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Рис. 3  Внешний вид системы удаления свободного масла
3 СОСТАВ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ЛИНИИ
	№ п/п
	Наименование (спецификации)
	Количество
	Технические требования

	1
	Загрузочная платформа FinnSonic, Финляндия (или аналог)
	1
	 Форма и размеры платформы должны позволять размещение и установку корзины, производить загрузку деталей в корзину и захват и транспортирование корзины подъёмником и должны вписываться в установленные габариты линии.

	2
	Ванна ультразвукового обезжиривания, модель m120i FinnSonic, Финляндия (или аналог), в составе: 
	2
	Должна обеспечить удаление загрязнений с деталей с помощью ультразвука в моющем растворе. Вес ванны 94 кг, подключенная мощность 5,9 кВт

	2.1
	· корпус
	2
	Габаритные размеры 637х870х912(h) мм. Материал – нержавеющая сталь AISI304.

	2.2
	· ванна (резервуар)
	2
	Внутренние размеры ванны 495х610х490 мм.  Рабочий объём 124 л. Материал – нержавеющая сталь AISI304.

	2.3
	· теплоизоляция, комплект
	2
	Должна обеспечить разность температуры наружной стенки и окружающего воздуха не более 5°С

	2.4
	· ультразвуковое устройство (генератор + комплект излучателей)
	2
	Должно обеспечить равномерное распределения эффекта ультразвукового воздействия на очистку по всему объему ванны на основе использования системы Sweep и Booster и высокое качество очистки деталей сложной формы. Излучатели должны быть расположены на дне ванны. Мощность ультразвука 1200/2400 Вт (ном./пик), частота 30 кГц.

	2.5
	· переливной карман
	2
	Должен обеспечить отвод масляных загрязнений с поверхности раствора. Объём 16 л. Материал – нержавеющая сталь AISI 304. Должен быть снабжён ручным вентилем Ø1´´. Материал вентиля - нержавеющая сталь AISI316L.

	2.6
	· электронагреватели, комплект
	2
	Должны обеспечить нагрев раствора до 80°С в течение 2 часов. Мощность 4 кВт. Материал – нержавеющая сталь AISI 304.

	2.7
	· датчик уровня 
	2
	Должен обеспечить контроль уровня жидкости с отключением электронагревателей.

	2.8 
	· крышка съёмная
	2
	Должна обеспечить снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. В процессе работы линии крышка на ванне должна находиться в закрытом положении, а открываться только при операции загрузки и выгрузки деталей. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны.

	2.9
	· патрубок наполнения ванны
	2
	Материал – нержавеющая сталь AISI 304. Должен быть снабжён ручным вентилем Ø ½´´. Материал вентиля – нержавеющая сталь AISI316L.

	2.10
	· сливной патрубок
	2
	Должен обеспечить слив отработанного раствора в систему канализования щелочных отработанных растворов. Материал – нержавеющая сталь AISI 304. Должен быть размещён в донной части ванны. Должен быть снабжён ручным вентилем Ø1´´. Материал вентиля – нержавеющая сталь AISI316L.

	2.11 
	· датчик температуры
	2
	Температура от 20 до 80°С.

	2.12
	· устройство автоматического контроля и регулирования температуры и уровня раствора
	2
	Должно обеспечить заданную температуру раствора в интервале  20-800С и  отключать электронагреватели при низком уровне раствора.

	2.13
	· бортотсос
	2
	Должен быть выполнен в виде щели у верхнего края ванны. Должен обеспечить нормативные требования к качеству воздушной среды в рабочей зоне при открывании крышки. Подсоединение к вентсистеме – патрубок Ø51 мм.

	3
	Ванна горячей промывки FinnSonic, Финляндия (или аналог), в составе: 
	1
	Должна обеспечить отмывку деталей от моющего раствора.. Подключенная мощность 4,7 кВт.

	3.1
	· корпус
	1
	Внешние габариты 637х870х912(В) мм. Материал – нержавеющая сталь AISI304.

	3.2
	· ванна (резервуар)
	2
	Внутренние размеры ванны 495х610х490 мм.  Рабочий объём 124 л. Материал – нержавеющая сталь AISI304.

	3.3
	· теплоизоляция, комплект
	1
	Должна обеспечить разность температуры наружной стенки и окружающего воздуха не более 5°С

	3.4
	· барботажный регистр
	1
	Должен обеспечить регулирование расхода от 0 до 3 л/с и распределение воздуха по всему объему ванны. 

	3.5
	· переливной карман
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования. Материал – нержавеющая сталь AISI 304. Должен быть снабжён ручным вентилем Ø1´´. Материал вентиля - нержавеющая сталь AISI316L.

	3.6
	· электронагреватели, комплект
	1
	Должны обеспечить нагрев раствора до 80°С в течение 2 часов. Мощность 4 кВт. Материал – нержавеющая сталь AISI 304.

	3.7
	· датчик уровня 
	1
	Должен обеспечить контроль уровня жидкости с отключением электронагревателей.

	3.8 
	· крышка съёмная
	1
	Должна обеспечить снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. В процессе работы линии крышка на ванне должна находиться в закрытом положении, а открываться только при операции загрузки и выгрузки деталей. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны.

	3.9
	· патрубок наполнения ванны
	1
	Материал – нержавеющая сталь AISI 304. Должен быть снабжён ручным вентилем Ø ½´´. Материал вентиля – нержавеющая сталь AISI316L.

	3.10
	· сливной патрубок
	1
	Должен обеспечить слив раствора в систему канализования кислотно-щелочных промывных вод. Материал – нержавеющая сталь AISI 304. Должен быть размещён в донной части ванны. Должен быть снабжён ручным вентилем Ø1´´. Материал вентиля – нержавеющая сталь AISI316L.

	3.11 
	· датчик температуры
	1
	Температура от 20 до 80°С.

	3.12
	· устройство автоматического контроля и регулирования температуры и уровня раствора
	1
	Должно обеспечить заданную температуру раствора в интервале  20-80°С и  отключать электронагреватели при низком уровне раствора.

	4
	Сушильная камера FinnSonic, Финляндия (или аналог), в составе: 
	1
	Должна обеспечить удаление влаги с деталей в течение не более 3 минут. Сушка должна производиться циркулирующим горячим воздухом. При этом часть горячего влажного воздуха из камеры должна удаляться в вентсистему. Подключенная мощность 6,2 кВт.

	4.1
	· корпус
	1
	Габаритные размеры 770х920х900(В) мм. Материал – нержавеющая сталь AISI304.

	4.2
	· камера
	
	Внутренние размеры не менее 495х610х490(В) мм. Материал – нержавеющая сталь AISI304. 

	4.3
	· теплоизоляция, комплект
	1
	Должна обеспечить разность температуры наружной стенки и окружающего воздуха не более 5°С

	4.4
	· теплоэлектровентиляторы, комплект
	1
	Должны обеспечить нагрев и циркуляцию воздуха в сушильной камере. Рабочая температура воздуха должна быть регулируемая  от 20 до 120°С.

Мощность электронагревателей 6 кВт, мощность вентилятора 165 Вт.

	4.5
	· патрубок для соединения с вытяжной вентиляцией
	1
	Должен обеспечить унос в вентсистему влажного воздуха. Диаметр 42,4 мм, расход 25 м3/ч.

	4.6
	· датчик температуры
	1
	Температура от 20 до 120°С.

	4.7
	· устройство автоматического контроля и регулирования температуры
	1
	Должно обеспечить заданную температуру воздуха в интервале  20-120°С.

	5
	Фильтровальная установка FinnSonic, Финляндия (или аналог)
	2
	Должна состоять из насоса и картриджного фильтра, установленных автономно на раме в соответствии с рис. 2. Должна обеспечить удаление взвешенных частиц из моющего раствора ванн ультразвукового обезжиривания за счет   циркуляции моющего раствора по циклу:  «УЗ-ванна – накопительная ёмкость – насос -  картриджный фильтр –  УЗ ванна» Размер удаляемых взвешенных частиц – 20 мкм. Габаритные размеры фильтровальной установки: 510 х 340 х 1100(В) мм. Потребляемая мощность 0,6 кВт. Производительность 20-80 л/минуту при давлении 2 Бара. Температура раствора 20-80°С.  Материал – нержавеющая сталь AISI304. Должна быть снабжена вентилями на входе и выходе. Материал вентилей - нержавеющая сталь AISI316L.

	6
	Накопительная ёмкость FinnSonic, Финляндия (или аналог) 
	2
	Конструктивно должна соответствовать системе удаления масла, изображенной на рис. 3. Должна обеспечить сбор масляных загрязнений. Внешние размеры: 400 х 440 х 400 мм. Объём 24 л. Должна быть составной частью устройства для последовательной циркуляции раствора по циклу «рабочая ванна – переливной карман – грубая фильтрация – накопительная ёмкость – фильтровальная установка – рабочая ванна». Материал – нержавеющая сталь AISI304. Должна быть снабжена вентилями на входном, выходном и сливном патрубках. Материал вентилей - нержавеющая сталь AISI316L.

	7
	Пневматический подъёмник с транспортными путями FinnSonic, Финляндия (или аналог)
	1
	Должен обеспечить подъём/опускание корзины с деталями с помощью пневматического устройства и перемещение корзины вдоль линии. Материал – нержавеющая сталь AISI304.

	8
	Разгрузочная платформа FinnSonic, Финляндия (или аналог)
	1
	Форма и размеры платформы должны позволять установку корзины с очищенными деталями  пневматическим подъёмником и разгрузку деталей из корзины.

	9
	Корзина FinnSonic, Финляндия (или аналог)
	1
	Должна обеспечить размещение в ней деталей для их обработки на всех стадиях очистки деталей. Внутренние габариты - 540×400×360(В) мм. Максимальная загрузка - 30 кг. Вес корзины 7,4 кг. Размер сетки - 10×10 мм. Материал - нержавеющая сталь AISI 304.


4 УСЛОВИЯ ПОСТАВКИ

4.1 Требования к оборудованию и документации

Все поставляемое оборудование должно быть новым (2012 – 2013 годов выпуска), не бывшим в эксплуатации, не восстановленным и не собранным из восстановленных компонентов.

Поставляемое оборудование должно соответствовать требованиям промышленной безопасности в Российской Федерации и иметь разрешение на применение Ростехнадзора.
В состав поставки должен входить комплект ЗИП для проведения пуско-наладочных работ и обслуживания установки в течение первого года эксплуатации. 

Оборудование должно поставляться в упаковке в соответствии с ГОСТ 23170-78, обеспечивающей полную сохранность оборудования на весь срок его транспортирования с учётом перегрузок и длительного хранения. 

На все поставляемое оборудование должна быть следующая техническая документация: паспорт, руководства по монтажу, обслуживанию и эксплуатации оборудования на русском языке (2 экземпляра) и в электронном виде, комплект документации по инженерным сетям. Приборы, входящие в состав, должны иметь паспорта, руководства по эксплуатации и методики аттестации на русском языке (1 экземпляр) и в подлиннике (1 экземпляр). 

Работы на промплощадке покупателя (шеф-монтаж, пуско-наладка, обучение) должны выполняться специалистами поставщика, имеющими Российское гражданство.

4.2 Требования к поставщику

Поставщик должен иметь соответствующие лицензии и разрешения уполномоченных органов государственной власти Российской Федерации на осуществление видов деятельности, связанных с выполнением договора, право, на заключение которого является предметом настоящей закупки;

Поставщик должен обладать опытом выполнения аналогичных договоров за период не менее пяти лет, наличием необходимых ресурсов: людских – квалифицированных специалистов, необходимых для выполнения объемов работ; материальных - механизмов, приспособлений, инструмента, необходимых для выполнения объема работ. 

4.3 Условия оплаты

Покупатель производит предварительную оплату товара в размере 30% от суммы договора на основании выставленного Поставщиком счета. В течение пяти календарных дней со дня получения суммы предоплаты Поставщик обязан выставить в адрес Покупателя счет-фактуру в соответствии с п 5.1 ст. 169, ст. 168 НК РФ.

Окончательный расчет Покупатель производит в течение пяти банковских дней с момента передачи товара Покупателю на основании выставленного Поставщиком счета-фактуры. 
В стоимость поставки должна входить доставка оборудования на промплощадку заказчика по адресу г. Новосибирск, ул. Объединения, 3 на условиях DDP (ИНКОТЕРМС 2000), шеф-монтажные, пуско-наладочные работы и обучение персонала. 

4.4 Приемка

После доставки линии на промплощадку ПО «Север» Исполнителем производится шеф-монтаж линии, пуско-наладка и предъявление к приемке в работоспособном состоянии. Оценка работоспособности производится путем проверки и оформления акта соответствия функциональных характеристик поставленного оборудования требованиям настоящего технического задания.

4.5 Срок гарантии

Гарантийный срок на поставляемое оборудование должен быть не менее 12 месяцев с момента пуска в эксплуатацию.

4.6 Сроки поставки

Линия должна быть поставлена в срок до 30 сентября 2013 г. 

4.7 Контактное лицо: Рукавишников Николай Григорьевич (383) 27-44-604.
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