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 ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ
на автоклав пропиточный (2 шт.) для участка пропитки (для приобретения оборудования по проекту «Техническое перевооружение производства лакокрасочных покрытий»).
          Автоклав представляет собой одностенную цилиндрическую герметичную ёмкость с впускным и выпускным клапанами, установленную на подрамнике.  Внутри корпуса автоклава должен быть предусмотрен съёмный установочный стол для размещения загрузочной ёмкости, в которую наливается лак или грунт для обработки изделий.  В комплект поставки должны входить две загрузочные ёмкости с габаритами, мм: Ф600 (или 600х600), высота-500 – 1 шт.; Ф400 (или 400х400), высота-500 – 1 шт.   
           Автоклав оснащён манометром для измерения давления, предохранительным клапаном избыточного давления и клапанами для создания вакуума или давления. 
           Автоклав имеет откидную крышку, крепление которой осуществляется откидными струбцинами. Герметичность обеспечивает специальная манжета и прижимное устройство с болтами. Крышка автоклава оснащена смотровым окном (окнами). 
           В конструкции автоклава предусмотрена система трубопроводов и запорной арматуры, позволяющая изменять в широком диапазоне технологические параметры процесса обработки изделий.

1. ХАРАКТЕРИСТИКА АВТОКЛАВ.
	Описание требований
	Ед. измерения
	Требуемая функция
или величина параметра

	Модель
	-
	вертикальный

	Рабочий диаметр
	мм
	788

	Высота рабочей полости
	мм
	561

	Габаритные размеры (длина х ширина х высота) не более), мм
	мм
	1015 х 1230 х 1439

	Количество дверей (крышка)
	шт.
	1

	Система открытия двери (крышки)
	-
	ручная

	Рабочее давление, не более
	МПа
	0,3

	Рабочий вакуум
	мм рт.ст.
	30-760

	Материал корпуса
	-
	ст. 09г2с

	Нагрев (охлаждение) рабочей среды
	-
	не требуется

	Режим работы 2-х автоклавов
	-
	автоклавы работают последовательно

	Вакуумный насос, укомплектованный вакуумным шлангом 
	шт.
	1 на два автоклава

	Компрессор, укомплектованный армированным шлангом
	шт.
	1 на два автоклава

	Параметры, подлежащие ручному регулированию
	-
	давление, время, вакуум

	Пульт (шкаф) управления в ручном режиме
	шт.
	1 на два автоклава

	Комплект запасных частей, обеспечивающих бесперебойную работу автоклавов в течение 2-х лет
	-
	да



2. Автоклавы  (2 шт.) будут установлены на участке пропитки. Участок пропитки расположен на последнем этаже производственного здания на отметке +20,42 м. Категория помещения по пожарной и взрывопожарной опасности– В3.
3. Автоклавы предназначены для пропитки деталей и изделий лакокрасочными материалами (ЛКМ).
     Применяемые ЛКМ: 
· грунтовка полиакриловая АК-070 ГОСТ 25718-83 (растворитель Р-5А или №648), рабочая вязкость грунтовки 13-20 с по ВЗ-246;
· лак меламиновый МЛ-92 ГОСТ15865-70 (растворитель ксилол, толуол или смесь ксилола с уайт-спиритом), рабочая вязкость лака 16-24 с по ВЗ-246;
· лак кремнийорганический КО-916к ТУ6-02-690-76 (растворитель ксилол), рабочая вязкость лака 18-25 с по ВЗ-246.
             
4. Загрузка-выгрузка загрузочных ёмкостей (с лаком или грунтом) в автоклав осуществляется при помощи имеющегося на участке тельфера.

        5. РЕЖИМЫ ПРОПИТКИ.
 5.1. Пропитка лаком МЛ-92:
выдержка 15-60 мин. при давлении 30-60 мм.рт.ст.,
затем выдержка 5-10 мин. при атмосферном давлении,
затем выдержка 5-10 мин. при давлении 30-60 мм.рт.ст.
 5.2. Пропитка лаком КО-916к:
выдержка 10-15 мин. при давлении не более 30 мм.рт.ст.,
затем выдержка 10-15 мин. при атмосферном давлении,
затем выдержка 10-15 мин. при давлении не более 30 мм.рт.ст.,
затем выдержка 10-15 мин. при атмосферном давлении;
или
выдержка 10-15 мин. при давлении не более 30 мм.рт.ст.,
затем выдержка 10-15 мин. при атмосферном давлении,
затем выдержка не менее 30 мин. при давлении 2250 мм.рт.ст. (0,3 МПа).
  5.3. Пропитка грунтовкой АК-070:
выдержка 10-15 мин. при давлении не более 30 мм.рт.ст.,
затем выдержка 5-10 мин. при атмосферном давлении,
затем выдержка не менее 30 мин. при давлении не более 2250 мм.рт.ст. (0,3                  МПа);
или
выдержка 30-150 мин. при давлении не более 60 мм.рт.ст.

6.  Сосуд изготовить в соответствии с ГОСТ Р 52630-2012 «Сосуды и аппараты стальные сварные. Общие технические требования», ПБ 03-576-03 «Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением», ПБ-03-584-03 «Правила проектирования, изготовления и приёмки сосудов и аппаратов стальных сварных».

7.  Произвести гидравлические испытания на прочность и герметичность пробным давлением согласно техническим характеристикам. Время выдержки – 30 мин. Испытания и оценку качества производить в соответствии с ГОСТ Р 52630-2012.

   8. ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ. 
      В комплект поставки должен входить полный комплект Технической  документации на русском языке:
· технический паспорт и руководство по эксплуатации;
· регламенты технического обслуживания.
· схемы принципиальные электрические.
· документация (паспорта) на вспомогательное оборудование (компрессор, вакуум-насос, приборы контроля параметров и т.п.).

9. ПРОЧИЕ УСЛОВИЯ. 
Поставляемое оборудование должно быть новым, (не допускается поставка выставочных образцов, а также оборудования, собранного из восстановленных узлов и агрегатов). Оборудование должно быть поставлено комплектно и обеспечивать конструктивную и функциональную совместимость. Оборудование, подлежащее обязательной сертификации, должно иметь сертификат соответствия (соответствие санитарным правилам должно быть подтверждено санитарно-эпидемиологическим заключением; соответствие нормам промышленной безопасности должно быть подтверждено Разрешением Федеральной Службы по экологическому, технологическому и атомному надзору на применение на взрывопожароопасных объектах).

       10. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ.
Инструктаж персонала Заказчика и пусконаладочные работы должны быть проведены по месту поставки оборудования.
Техническая поддержка – в течение срока эксплуатации оборудования.
Гарантийный срок эксплуатации – не менее 12 месяцев.

       11. СРОК ИЗГОТОВЛЕНИЯ до 30.11.2015г.
