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1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Поставка комплекта гальванических линий осуществляется в соответствии с проектом «Техническое перевооружение приборного производства ФГУП ПО «Север». Пусковой комплекс по реконструкции гальванического производства».
1.2. Предприятие-исполнитель ФГУП ПО «Север»
Соисполнитель определяется в соответствии с ЕОСЗ.

2. СОСТАВ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ОБОРУДОВАНИЮ.
В комплект поставки входит пять электрохимических линий, в том числе (нумерация линий приведена согласно проекта «Технического перевооружения приборного производства, III очереди: реконструкции гальванического производства»):

· линия подготовки алюминия для химического никелирования (№13);

· линия химического никелирования (№14);

· линия осветления и пассивирования нержавеющей стали (№15);

· линия электрохимического полирования нержавеющей стали (№17);

· линия оплавления и горячего лужения (№18).

Каждая  линия является нестандартным оборудованием и должна быть разработана производителем в полном соответствии с требованиями настоящего технического задания, ТУ 2291-002-12069310-98 «Емкости пластмассовые общего назначения», СП-40-101 «Свод правил по проектированию и монтажу трубопроводов из полипропилена…» (Минстрой России, М., 1996 г), ГОСТ 12.2.003-91 «Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. Общие требования безопасности», ПОТ Р М 018-2001 «Межотраслевые правила по охране труда при нанесении металлопокрытий», Правил устройства электроустановок (ПУЭ), изготовлена и признана годной к эксплуатации службой технического контроля производителя. Проектные решения должны быть обоснованы соответствующими инженерными расчетами: аппаратурными, прочностными, тепловыми, гидравлическими, вентиляционными, коррозионными. 

Конструкция каждой линии должна учитывать условия их размещения на реконструированных площадях производственного корпуса согласно проекту. План размещения линий и их максимальная высота приведены в Приложении 1. По согласованию с заказчиком возможно уточнение размещения отдельных элементов каждой линии.

Конструкция каждой линии должна обеспечивать выполнение всех технологических процессов и регламентных требований, приведенных в Приложении 2 «Технические данные по технологическим процессам» и Приложении 3 «Маршруты  перемещения деталей по линиям». Линии должны обеспечивать нормативный срок эксплуатации при двухсменной работе и коэффициенте загрузки не ниже 0,9 в течение 10 лет.
Состав поставляемых линий и технические требования к оборудованию регламентированы в ниже приведенной таблице.                             
	№ п/п
	Наименование (спецификация)
	Количество
	Характеристика, параметры

	1
	Линия подготовки алюминия для химического никелирования         (линия №13) ручного обслуживания  с разводкой инженерных, электрических сетей, вентиляционных, водопроводных, канализационных, воздушных трубопроводов в комплекте с запорной и регулировочной арматурой, с оборудованием управления;  в том числе:

	1
	Должна обеспечивать в ручном режиме подготовку алюминиевых деталей в соответствии с технологическим регламентом и маршрутом движения деталей, приведенными в Приложениях 2 и 3.
 В поставку линии должны входить технологические ванны, силовой распределительный шкаф, оборудование управления, коммуникационные системы и инженерные сети с разводкой электрических сетей, водопроводных, канализационных, воздушных трубопроводов в комплекте с запорной и регулировочной арматурой. Вытяжная вентиляционная система должна быть выполнена в виде шкафа-укрытия, в котором размещены все технологические ванны. Ванны должны быть размещены в два ряда в соответствии с Приложением 1.  Поставляемое оборудование  должно быть полностью обвязано необходимыми коммуникационными системами. Все элементы линии, в том числе распределительные силовые шкафы, шкафы и оборудование управления,  канализационные, вентиляционный трубопровод и пр. оборудование должны быть установлены и подключены в пределах габаритов линии согласно прилагаемого плана (Приложение 1). Водоснабжение осуществляется от цеховой установки водоподготовки водой 2 и 3 категорий.  Ванны линии не должны иметь сливных патрубков в дне – опорожнение ванн будет производиться с помощью цеховой вакуумной системы откачки растворов. 
. Система канализования линии должна обеспечить отвод промывной воды по видам стоков. Виды стоков, загрязнений вентиляционного воздуха и условные обозначения систем канализования и вентиляции, а также материалы, из которых должны быть изготовлены эти системы, приведены в конце таблицы.  Вся запорная арматура должна быть выполнена из материалов,  химически стойких к воздействию рабочих растворов и электролитов, применяемых в линии. Расположение вентиляционного трубопровода должно быть предусмотрено в верхней зоне вдоль линии. Точка подсоединения к магистральному воздуховоду согласуется с заказчиком.      

   Размещение всех коммуникаций, особенно запорной и регулируемой арматуры, коммуникаций подачи воды, растворов, воздуха и канализования должно обеспечивать возможность свободного доступа к ним для эксплуатации и обслуживания. Электрические коммуникации должны быть размещены в зонах, исключающих попадание на них воды, и помещены в защитные чехлы.  

	
	
	
	

	
	Ванна химического обезжиривания поз. 13/1 в составе:
	1
	Внутренние размеры: 300х400х500(h)мм.  Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013.  Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны. 

	
	· теплоизоляция, комплект
	1
	Должна обеспечить разность температуры наружной стенки и воздуха в  рабочей зоне не более 5 °С

	
	· электронагреватели, комплект
	1
	Тип MaWo или аналог. Должны иметь форму колбы и выполнены из нержавеющей стали. Верхняя часть электронагревателя должна быть размещена под крышкой при ее закрытом положении. Все соединительные элементы конструкции нагревателей должны герметично предохранять от проникновения влаги и сохранять электроизоляционные свойства при рабочих условиях по IPX4. Должны обеспечить время нагрева до 60°С не более  1 час. Должно быть предусмотрено защитное отключение электронагревателей при низком уровне раствора.

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны.  Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – полипропилен.

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

	
	· датчик уровня
	1
	Контроль и регулирование уровня раствора с защитным отключением нагревателей.

	
	· датчик температуры
	1
	Интервал 15-100ºС

	
	· устройство автоматического контроля и регулирования температуры
	1
	Должно обеспечить заданную температуру раствора в интервале  50-80ºС

	
	
	
	

	
	Ванна горячей промывки после ХО поз. 13/2 в составе: 
	1
	Внутренние размеры: 300х300х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. . Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны.  

	
	· теплоизоляция, комплект
	1
	Должна обеспечить разность температуры наружной стенки и воздуха в  рабочей зоне не более 5 °С

	
	· электронагреватели, комплект
	1
	Тип MaWo или аналог. Должны иметь форму колбы и выполнены из нержавеющей стали. Верхняя часть электронагревателя должна быть размещена под крышкой при ее закрытом положении. Все соединительные элементы конструкции нагревателей должны герметично предохранять от проникновения влаги и сохранять электроизоляционные свойства при рабочих условиях по IPX4. Должны обеспечить время нагрева до 60°С не более  1 час. Должно быть предусмотрено защитное отключение электронагревателей при низком уровне раствора.

	
	· датчик уровня
	1
	Контроль и регулирование уровня раствора с защитным отключением нагревателей.

	
	· датчик температуры
	1
	Интервал 15-100ºС

	
	· переливной патрубок
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К10.

	
	· устройство автоматического контроля и регулирования температуры
	1
	Должно обеспечить заданную температуру раствора в интервале  50-70ºС

	
	· устройство подачи воды с ротаметром
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении деталей в поз. 13/2 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении деталей в поз 13/2 

	
	
	
	

	
	Ванна 2-х каскадной холодной промывки после ХО и травления поз. 13/3-4 в составе:
	1
	Внутренние размеры: (300х2)х300х500(h) мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. 

	
	· переливной патрубок
	1
	В секции 13/3. Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К10.

	
	· межсекционный переливной карман
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора из верхней части секции поз.13/4 в нижнюю часть секции поз. 13/3

	
	· барботажный регистр с запорной арматурой
	2
	В каждой секции. Должен обеспечить регулирование расхода от 0 до 3 л/с и распределение воздуха по всему объему ванны

	
	· устройство подачи воды с ротаметром
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении деталей в поз. 13/4 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении деталей в поз 13/4. 

	
	
	
	

	
	Ванна травления, поз. 13/5 в составе:
	1
	Внутренние размеры: 300х400х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013.  Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны.   

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

	
	· теплоизоляция, комплект
	1
	Должна обеспечить разность температуры наружной стенки и воздуха в  рабочей зоне не более 5 °С

	
	· электронагреватели, комплект
	1
	Тип MaWo или аналог. Должны иметь форму колбы и выполнены из нержавеющей стали. Верхняя часть электронагревателя должна быть размещена под крышкой при ее закрытом положении. Все соединительные элементы конструкции нагревателей должны герметично предохранять от проникновения влаги и сохранять электроизоляционные свойства при рабочих условиях по IPX4. Должны обеспечить время нагрева до 60°С не более  1 час. Должно быть предусмотрено защитное отключение электронагревателей при низком уровне раствора.

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – полипропилен.

	
	· датчик уровня
	1
	Контроль и регулирование уровня раствора с защитным отключением нагревателей.

	
	· датчик температуры
	1
	Интервал 15-100ºС

	
	· устройство автоматического контроля и регулирования температуры
	1
	Должно обеспечить заданную температуру раствора в интервале  50-70ºС

	
	
	
	

	
	Ванна горячей промывки после травления, поз. 13/6 в составе: 
	1
	Внутренние размеры: 300х400х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013.  Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны.  

	
	· теплоизоляция, комплект
	1
	Должна обеспечить разность температуры наружной стенки и воздуха в  рабочей зоне не более 5 °С

	
	· электронагреватели, комплект
	1
	Тип MaWo или аналог. Должны иметь форму колбы и выполнены из нержавеющей стали. Верхняя часть электронагревателя должна быть размещена под крышкой при ее закрытом положении. Все соединительные элементы конструкции нагревателей должны герметично предохранять от проникновения влаги и сохранять электроизоляционные свойства при рабочих условиях по IPX4. Должны обеспечить время нагрева до 60°С не более  1 час. Должно быть предусмотрено защитное отключение электронагревателей при низком уровне раствора.

	
	· датчик уровня
	1
	Контроль и регулирование уровня раствора с защитным отключением нагревателей.

	
	· датчик температуры
	1
	Интервал 15-100ºС

	
	· переливной патрубок
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К10.

	
	· устройство автоматического контроля и регулирования температуры
	1
	Должно обеспечить заданную температуру раствора в интервале  50-70ºС

	
	· устройство подачи воды с ротаметром
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении деталей в поз. 13/6 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении деталей в поз 13/6.

	
	
	
	

	
	Ванна снятия цинкатной пленки поз. 13/7 в составе:
	1
	Внутренние размеры: 300х400х500(h)мм.  Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки. Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал - листовой экструдированный поливинилхлорид (PVC) с пределом прочности на растяжение не менее  58 Н/мм2, модулем упругости не менее 3000 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 60ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 11833-1. Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны.  

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

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – поливинилхлорид.

	
	
	
	

	
	Ванна улавливания  поз. 13/8 в составе: 
	1
	Внутренние размеры: 300х300х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки. Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал - листовой экструдированный поливинилхлорид (PVC) с пределом прочности на растяжение не менее  58 Н/мм2, модулем упругости не менее 3000 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 60ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 11833-1. 

	
	
	
	

	
	Ванна осветления в HNO3, поз 13/9 в составе:
	1
	Внутренние размеры: 300х400х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки. Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал - листовой экструдированный поливинилхлорид (PVC) с пределом прочности на растяжение не менее  58 Н/мм2, модулем упругости не менее 3000 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 60ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 11833-1. Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны.   

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

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – поливинилхлорид.

	
	
	
	

	
	Ванна улавливания поз. 13/10 в составе: 
	1
	Внутренние размеры: 300х300х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки. Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал - листовой экструдированный поливинилхлорид (PVC) с пределом прочности на растяжение не менее  58 Н/мм2, модулем упругости не менее 3000 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 60ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 11833-1. 

	
	
	
	

	
	Ванна осветления в HNO3+HF, поз. 13/11 в составе:
	1
	Внутренние размеры: 300х400х500(h) мм  Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки. Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал - листовой экструдированный поливинилхлорид (PVC) с пределом прочности на растяжение не менее  58 Н/мм2, модулем упругости не менее 3000 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 60ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 11833-1. Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны.   

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

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – поливинилхлорид.

	
	
	
	

	
	Ванна улавливания  поз. 13/12 в составе: 
	1
	Внутренние размеры: 300х300х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки. Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал - листовой экструдированный поливинилхлорид (PVC) с пределом прочности на растяжение не менее  58 Н/мм2, модулем упругости не менее 3000 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 60ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 11833-1. 

	
	
	
	

	
	Ванна 2-х каскадной холодной промывки после осветления и снятия цинкатной пленки  поз. 13/13-14 в составе:
	1
	Внутренние размеры: (300 + 400)х300х 500(h) мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).  Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. 

	
	· переливной патрубок
	1
	В секции 13/13. Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К10.

	
	· межсекционный переливной карман
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора из верхней части секции поз.13/14 в нижнюю часть секции поз. 13/13

	
	· барботажный регистр с запорной арматурой
	2
	В каждой секции. Должен обеспечить регулирование расхода от 0 до 3 л/с и распределение воздуха по всему объему ванны

	
	· устройство подачи воды через ротаметр
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении деталей в поз. 13/14 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении деталей в поз 13/14.

	
	
	
	

	
	Ванна цинкатной обработки  поз. 13/15 в составе:
	1
	Внутренние размеры: 300х400х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013.  Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны

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

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – полипропилен.

	
	
	
	

	
	Ванна улавливания  поз. 13/16 в составе: 
	1
	Внутренние размеры: 300х300х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. 

	
	
	
	

	
	Ванна 2-х каскадной холодной промывки после цинкатной обработки  поз. 13/17-18 в составе:
	1
	Внутренние размеры: (300 - 400)х300х 500(h) мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).  Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. 

	
	· межсекционный переливной карман
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора из верхней части секции поз.13/18 в нижнюю часть секции поз. 13/17

	
	· переливной патрубок
	1
	В секции 13/17. Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К10.

	
	· барботажный регистр с запорной арматурой
	2
	В каждой секции. Должен обеспечить регулирование расхода от 0 до 3 л/с и распределение воздуха по всему объему ванны

	
	· устройство подачи воды через ротаметр
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении деталей в поз. 13/18 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении деталей в поз 13/18. 

	
	
	
	

	
	Шкаф-укрытие, поз. 13/19:
	1
	   Предназначен для обеспечения отвода загрязненного воздуха от ванн линии №13. Передняя стена  шкафа должна быть открыта для выполнения технологических операций и обслуживания линии, остальные стенки и потолок должны быть глухими. Форма потолка и расположение воздухоотвода должны  обеспечивать эффективный отвод загрязненного воздуха из рабочей зоны линии. Габариты:  3450х1000х2000(h) мм.  Воздухоотвод должен быть подключен к вентсистеме В17. Шкаф-укрытие должен обеспечить нормативные требования к качеству воздушной среды в рабочей зоне,  должен иметь устройство регулирования расхода воздуха. Конструкция  шкафа-укрытия  должна предусматривать возможность демонтажа для профилактической очистки. Материал – полипропилен.

	
	
	
	

	     
	Базовая металлоконструкция
	1
	Базовая металлоконструкция должна являться основой для установки и крепления на ней всех элементов линии.  Высота установки технологических ванн от уровня пола должна соответствовать требованиям ПОТ Р М-018-2001. Прочностные характеристики металлоконструкции должны обеспечить надежную и безопасную эксплуатацию оборудования в течение всего срока эксплуатации линии.  Базовая металлоконструкция должна учитывать размещение коммуникаций в нижней части линии и должна  быть согласована  с заказчиком. 

	
	
	
	

	
	Шкаф распределительный ШР13
	1
	Шкаф должен быть общим  для группы линий №13-17. Распределительный шкаф предназначен для размещения в нем модульного защитно-коммутационного оборудования. Оборудование должно быть установлено в корпус модульный металлический по ГОСТ 14254-96 со степенью защиты IP 65.

	
	
	
	

	2
	 Линия химического никелирования  (линия № 14) ручного обслуживания  с разводкой инженерных, электрических сетей, вентиляционных, водопроводных, канализационных, воздушных трубопроводов в комплекте с запорной и регулировочной арматурой, с оборудованием управления;  в том числе:

	1
	Должна обеспечивать в ручном режиме химическое покрытие никелем толщиной от 9 до 12 мкм деталей из нержавеющих сталей на подвесках и в навязке. 

Номинальная производительность линии при покрытии деталей (толщ. 12 мкм) на подвесках   – 0,8  м2/час. Линия должна быть скомпонована из блоков согласно плану, приведенному в Приложении 1. В поставку линии должны входить коммуникационные системы и инженерные сети с разводкой электрических сетей, вентиляционных, водопроводных, канализационных, воздушных трубопроводов в комплекте с запорной и регулировочной арматурой. Водоснабжение осуществляется от цеховой установки  водоподготовки водой 2 и 3 категорий. Ванны линии не должны иметь сливных патрубков в дне – опорожнение ванн будет производиться с помощью цеховой вакуумной системы откачки растворов.  
  Система канализования линии должна обеспечить отвод промывной воды по видам стоков. Система вентиляции линии должна обеспечить отвод воздуха. Условные обозначения систем канализования и вентиляции приведены в конце таблицы.  Все вентиляционные и канализационные трубопроводы и запорная арматура должны быть выполнены из материалов,  химически стойких к воздействию рабочих растворов и электролитов.  Поставляемое оборудование  должно быть полностью обвязано необходимыми коммуникационными системами. Все элементы линии, в том числе шкафы и оборудование управления, канализационное, вентиляционное и пр. оборудование должны быть установлены и подключены в пределах линии. 

Расположение вентиляционных трубопроводов должно быть предусмотрено в верхней зоне вдоль линии. Точки подсоединения к магистральным воздуховодам согласуются с заказчиком. 

	
	
	
	

	
	Ванна активации стали поз. 14/1 в составе:
	1
	Внутренние размеры: 400х500х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013.  Ввод в ванну трубопроводов должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны.  

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

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны и устанавливаться так, чтобы зазор между крышкой и бортотсосом должен быть в пределах 5 – 10 мм со  стороны бортотсоса. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – полипропилен.

	
	· бортотсос
	1
	Должен быть подключен к вентсистеме В17. Бортотсос должен обеспечить нормативные требования к качеству воздушной среды в рабочей зоне. Бортотсос должен иметь устройство регулирования расхода воздуха. Конструкция  бортотсоса должна предусматривать возможность демонтажа для профилактической очистки. Материал – полипропилен.

	
	
	
	

	
	Ванна активации меди поз. 14/2 в составе:
	1
	Внутренние размеры: 400х500х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).  Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. Ввод в ванну трубопроводов должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны.   Нижняя часть отверстия бортотсоса должна находиться на уровне верхней поверхности крышки.

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

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны и устанавливаться так, чтобы зазор между крышкой и бортотсосом должен быть в пределах 5 – 10 мм со стороны бортотсоса. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – полипропилен.

	
	· бортотсос
	1
	Должен быть подключен к вентсистеме В17. Бортотсос должен обеспечить нормативные требования к качеству воздушной среды в рабочей зоне. Бортотсос должен иметь устройство регулирования расхода воздуха. Конструкция  бортотсоса должна предусматривать возможность демонтажа для профилактической очистки. Материал – полипропилен.

	
	
	
	

	
	Ванна 2-х каскадной холодной промывки после активации  поз. 14/3-4 в составе:
	1
	Внутренние размеры: (300х2)х500х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).  Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. 

	
	· переливной карман
	1
	В секции 14/3. Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К10.

	
	· межсекционный переливной карман
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора из верхней части секции поз.14/4 в нижнюю часть секции поз. 14/3

	
	· барботажный регистр с запорной арматурой
	2
	В каждой секции. Должен обеспечить регулирование расхода от 0 до 3 л/с и распределение воздуха по всему объему ванны

	
	· устройство подачи воды через ротаметр
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении деталей в поз. 14/4 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении деталей в поз 14/4. 

	 
	
	
	

	
	Ванна химического никелирования  поз. 14/5 в составе:
	1
	Должна иметь конструкцию типа «ванна в ванне».  Для равномерного нагрева раствора, находящегося во внутренней ванне, осуществлять нагрев теплоносителя (деминерализованной воды), заполняющей пространство между ваннами. Объем воды  в пространстве между ваннами должен быть достаточным для нагревания раствора во внутренней ванне от 20 до 90°С за время не более 2 часов без снижения уровня теплоносителя до критического. Внутренние размеры внутренней ванны: D = 200 мм, Н = 400 мм,  V=10 л. Материал внутренней ванны -  нержавеющая сталь,  футерованная фторопластом. 

	
	· теплоизоляция, комплект
	1
	Должна обеспечить разность температуры наружной стенки и воздуха в  рабочей зоне не более 5 °С

	
	· электронагреватели, комплект
	1
	Тип MaWo или аналог. Должны осуществлять нагрев теплоносителя. Верхняя часть электронагревателя должна быть размещена под кольцевым отсосом. Должны иметь форму колбы. Все соединительные элементы конструкции нагревателей должны герметично предохранять от проникновения влаги и сохранять электроизоляционные свойства при рабочих условиях по IPX4. Должны обеспечить время нагрева раствора во внутренней ванне от 20 до 90°С не более  2 часов.  Должно быть предусмотрено защитное отключение электронагревателей при низком уровне раствора.

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – нержавеющая сталь.

	
	· штанга
	1
	Штанга предназначена для подвешивания деталей в навязках и различных приспособлениях. Штанга должна устанавливаться в устройстве качания. Нагрузка – не менее 15 кг.

	
	· устройство покачивания штанги
	1
	Должно обеспечить качание штанги (навязки) в направлении  вверх-вниз с амплитудой 20 мм в каждую сторону  и периодом 4-6 с.

	
	· бортотсос
	1
	Должен быть подключен к вентсистеме В17. Должен иметь форму кольца. Бортотсос должен обеспечить нормативные требования к качеству воздушной среды в рабочей зоне. Бортотсос должен иметь устройство регулирования расхода воздуха. Конструкция  бортотсоса должна предусматривать возможность демонтажа для профилактической очистки. Материал – нержавеющая сталь.

	
	· датчик уровня
	1
	Контроль и регулирование уровня воды между стенками ванн с защитным отключением нагревателей.

	
	· датчик температуры
	1
	Должен быть помещен в фторопластовую оболочку и установлен во внутренней ванне. Интервал температуры15-120ºС

	
	· устройство автоматического  контроля и регулирования температуры
	1
	Должно обеспечить заданную температуру раствора в интервале   80-100ºС

	
	
	
	

	
	Ванна химического никелирования  поз. 14/6 в составе: 
	1
	Должна иметь конструкцию «ванна в ванне». Для равномерного нагрева раствора, находящегося во внутренней ванне, осуществлять нагрев теплоносителя (деминерализованной воды), заполняющей пространство между ваннами.  Объем воды  в пространстве между ваннами должен быть достаточным для нагревания раствора во внутренней ванне от 20 до 90°С за время не более 2 часов без снижения уровня теплоносителя до критического.  Размеры внутренней ванны:  D = 400мм, Н = 400мм. Объем V=40л. Материал внутренней ванны -  нержавеющая сталь + футеровка фторопластом.

	
	· теплоизоляция, комплект
	1
	Должна обеспечить разность температуры наружной стенки и воздуха в  рабочей зоне не более 5 °С

	
	· электронагреватели, комплект
	1
	Тип MaWo или аналог. Должны осуществлять нагрев теплоносителя внешней ванны. Должны иметь форму колбы. Верхняя часть электронагревателя должна быть размещена под кольцевым отсосом.  Все соединительные элементы конструкции нагревателей должны герметично предохранять от проникновения влаги и сохранять электроизоляционные свойства при рабочих условиях по IPX4. Должны обеспечить время нагрева до 90°С не более  2 час.  Должно быть предусмотрено защитное отключение электронагревателей при низком уровне раствора.

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – нержавеющая сталь.

	
	· штанга
	1
	Штанга предназначена для подвешивания деталей в навязках и различных приспособлениях. Штанга должна устанавливаться в устройстве качания. Нагрузка – не менее 15 кг.

	
	· устройство покачивания штанги
	1
	Должно обеспечить качание штанги (навязки) в направлении  вверх-вниз с амплитудой 20 мм в каждую сторону  и периодом 4-6 с.

	
	· бортотсос
	1
	Должен быть подключен к вентсистеме В17. Должен иметь форму кольца.  Бортотсос должен обеспечить нормативные требования к качеству воздушной среды в рабочей зоне. Бортотсос должен иметь устройство регулирования расхода воздуха. Конструкция  бортотсоса должна предусматривать возможность демонтажа для профилактической очистки. Материал – нержавеющая сталь.

	
	· датчик уровня
	1
	Контроль и регулирование уровня воды между стенками ванн с защитным отключением нагревателей.

	
	· датчик температуры
	1
	Должен быть помещен в фторопластовую оболочку и установлен во внутренней ванне. Интервал температуры15-120ºС

	
	· устройство автоматического  контроля и регулирования температуры
	1
	Должно обеспечить заданную температуру раствора в интервале   80-100ºС

	
	
	
	

	
	Ванна 2-х каскадной холодной промывки после никелирования химического  поз. 14/7-8 в составе:
	1
	Внутренние размеры: (300х2)х500х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм.  Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).  Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. 

	
	· межсекционный переливной карман
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора из верхней части секции поз.14/8 в нижнюю часть секции поз. 14/7

	
	· переливной карман
	1
	В секции 14/7. Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К10.

	
	· барботажный регистр с запорной арматурой
	2
	В каждой секции. Должен обеспечить регулирование расхода от 0 до 3 л/с и распределение воздуха по всему объему ванны

	
	· устройство подачи воды с ротаметром
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении деталей в поз. 14/8 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении деталей в поз 14/8.

	
	
	
	

	
	Ванна горячей промывки перед сушкой поз. 14/9 в составе: 
	1
	Внутренние размеры: 500х500х500(h)мм. Материал – нержавеющая сталь.  Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи). Конструкция и прочность ванны должны обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Минимальная толщина стенок – 3 мм, дна – 4 мм.  Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны. 

	
	· теплоизоляция, комплект
	1
	Должна обеспечить разность температуры наружной стенки и воздуха в  рабочей зоне не более 5 °С

	
	· электронагреватели, комплект
	1
	Тип MaWo или аналог. Должны иметь форму колбы и выполнены из нержавеющей стали. Все соединительные элементы конструкции нагревателей должны герметично предохранять от проникновения влаги и сохранять электроизоляционные свойства при рабочих условиях по IPX4. Должны обеспечить время нагрева до 60°С не более  1 час.  Должно быть предусмотрено защитное отключение электронагревателей при низком уровне раствора.

	
	· датчик уровня
	1
	Контроль и регулирование уровня раствора с защитным отключением нагревателей.

	
	· датчик температуры
	1
	Интервал 15-100ºС

	
	· бортотсос
	1
	Должен быть подключен к вентсистеме В18. Бортотсос должен обеспечить нормативные требования к качеству воздушной среды в рабочей зоне. Бортотсос должен иметь устройство регулирования расхода воздуха. Конструкция  бортотсоса должна предусматривать возможность демонтажа для профилактической очистки. Материал – нержавеющая сталь.

	
	· переливной патрубок
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К10.

	
	· устройство автоматического контроля  и регулирования температуры
	1
	Должно обеспечить заданную температуру раствора в интервале   60-90ºС

	
	· устройство подачи воды с ротаметром
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении деталей в поз. 14/9 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении деталей. в поз 14/9.  

	
	
	
	

	
	Емкость для деминерализованной воды с подогревом поз. 14/10 в составе:
	1
	Внутренние размеры: D=600мм, Н=600мм. Объем 140 л. Емкость для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи). Конструкция и прочность емкости должны обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – полипропилен. 

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода  испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны.  Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – полипропилен.

	
	· теплоизоляция, комплект
	1
	Должна обеспечить разность температуры наружной стенки и воздуха в  рабочей зоне не более 5 °С

	
	· электронагреватели, комплект
	1
	Тип MaWo или аналог. Должны иметь форму колбы и выполнены из нержавеющей стали. Верхняя часть электронагревателя должна быть размещена под крышкой при ее закрытом положении. Все соединительные элементы конструкции нагревателей должны герметично предохранять от проникновения влаги и сохранять электроизоляционные свойства при рабочих условиях по IPX4. Должны обеспечить время нагрева до 60°С не более  2 час. Должно быть предусмотрено защитное отключение электронагревателей при низком уровне раствора.

	
	· устройство подачи воды
	1
	Должно обеспечить подачу воды 3 категории от системы водоподготовки по сигналу датчика уровня.

	
	· датчик уровня
	1
	Контроль и регулирование уровня раствора с защитным отключением нагревателей.

	
	· устройство автоматического контроля и регулирования температуры
	1
	Должно обеспечить заданную температуру раствора в интервале  50-70ºС.

	
	
	
	

	
	Стол для установки ванн хим. никелирования, поз. 14/14:
	1
	Габариты:  550х1200х500(h)мм. Конструкция стола должна обеспечить установку на нём  ванн химического никелирования и всех навесных элементов и выдерживать вес двух ванн с раствором и деталями.

	
	
	
	

	     
	Базовая металлоконструкция
	1
	Базовая металлоконструкция должна являться основой для установки и крепления на ней всех элементов линии.  Высота установки технологических ванн от уровня пола должна соответствовать требованиям ПОТ Р М-018-2001. Прочностные характеристики металлоконструкции должны обеспечить надежную и безопасную эксплуатацию оборудования в течение всего срока эксплуатации линии.  Базовая металлоконструкция должна учитывать размещение коммуникаций в нижней части линии и должна  быть согласована  с заказчиком. Должна быть скомпонована по блокам в соответствии с планом размещения линий (Приложение 1).

	
	
	
	

	3
	 Линия осветления и пассивирования нержавеющей стали                     (линия №15) ручного обслуживания  с разводкой инженерных, электрических сетей, вентиляционных, водопроводных, канализационных, воздушных трубопроводов в комплекте с запорной и регулировочной арматурой, с оборудованием управления;  в том числе:

	1
	Должна обеспечивать в ручном режиме травление, осветление и пассивирование деталей из нержавеющих сталей на подвесках и в навязке. 

 В поставку линии должны входить коммуникационные системы и инженерные сети с разводкой электрических сетей, вентиляционных, водопроводных, канализационных, воздушных трубопроводов в комплекте с запорной и регулировочной арматурой. Вытяжная вентиляционная система должна быть выполнена в виде шкафа-укрытия, в котором размещены все технологические ванны. Ванны должны быть размещены в два ряда в соответствии с Приложением 1.  Водоснабжение осуществляется централизованно с установки водоподготовки водой 2 и 3 категорий.  Опорожнение ванн производится с помощью цеховой системы вакуумной откачки растворов.  
   Система канализования линии должна обеспечить отвод воды по видам стоков. Система вентиляции линии должна обеспечить отвод воздуха. Условные обозначения систем канализования и вентиляции приведены в конце таблицы.  Все вентиляционные и канализационные трубопроводы и запорная арматура должны быть выполнены из материалов,  химически стойких к воздействию рабочих растворов и электролитов.  Поставляемое оборудование  должно быть полностью обвязано необходимыми коммуникационными системами. Все элементы линии, в том числе распределительные силовые шкафы, шкафы и оборудование управления, канализационное, вентиляционное и пр. оборудование должны быть установлены и подключены в пределах линии. Расположение вентиляционного трубопровода должно быть предусмотрено в верхней зоне вдоль линии. Точка подсоединения к магистральному воздуховоду согласуется с заказчиком.       

	
	
	
	

	
	Ванна травления в HNO3+HF поз. 15/1 в составе:
	1
	Внутренние размеры: 400х300х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки. Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал - листовой экструдированный поливинилхлорид (PVC) с пределом прочности на растяжение не менее  58 Н/мм2, модулем упругости не менее 3000 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 60ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 11833-1. Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны.  Нижняя часть отверстия бортотсоса должна находиться на уровне верхней поверхности крышки.

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

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – поливинилхлорид.

	
	
	
	

	
	Ванна улавливания поз. 15/2 в составе: 
	1
	Внутренние размеры: 300х300х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки. Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал - листовой экструдированный поливинилхлорид (PVC) с пределом прочности на растяжение не менее  58 Н/мм2, модулем упругости не менее 3000 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 60ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 11833-1. 

	
	
	
	

	
	Ванна травления в HNO3+HF+H2SO4 поз. 15/3 в составе:
	1
	Внутренние размеры: 400х300х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки. Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал - листовой экструдированный поливинилхлорид (PVC) с пределом прочности на растяжение не менее  58 Н/мм2, модулем упругости не менее 3000 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 60ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 11833-1.  Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны.  

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

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – поливинилхлорид.

	
	
	
	

	
	Ванна улавливания поз. 15/4 в составе: 
	1
	Внутренние размеры: 300х300х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки. Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал - листовой экструдированный поливинилхлорид (PVC) с пределом прочности на растяжение не менее  58 Н/мм2, модулем упругости не менее 3000 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 60ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 11833-1. 

	
	
	
	

	
	Ванна 2-х каскадной холодной промывки после травления поз. 15/5-6 в составе:
	1
	Внутренние размеры: (300 + 400)х300х 500(h) мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).  Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. 

	
	· переливной патрубок
	1
	В секции 15/5. Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К10.

	
	· межсекционный переливной карман
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора из верхней части секции поз.15/6 в нижнюю часть секции поз. 15/5

	
	· сливной патрубок с запорной арматурой
	2
	В каждой секции. Должен обеспечить возможность опорожнения ванны в систему канализования К 10, материал – полипропилен. Запорная арматура – шаровой кран, материал – полипропилен.

	
	· барботажный регистр
	2
	В каждой секции. Должен обеспечить регулирование расхода от 0 до 3 л/с и распределение воздуха по всему объему ванны

	
	· устройство подачи воды с ротаметром
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении деталей в поз. 15/6 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении деталей в поз 15/6.

	
	
	
	

	
	Ванна осветления поз. 15/7 в составе:
	1
	Внутренние размеры: 400х300х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки. Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал - листовой экструдированный поливинилхлорид (PVC) с пределом прочности на растяжение не менее  58 Н/мм2, модулем упругости не менее 3000 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 60ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 11833-1. Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны.  

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

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – поливинилхлорид.

	
	
	
	

	
	Ванна улавливания поз. 15/8 в составе: 
	1
	Внутренние размеры: 300х300х500(h) мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки. Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал - листовой экструдированный поливинилхлорид (PVC) с пределом прочности на растяжение не менее  58 Н/мм2, модулем упругости не менее 3000 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 60ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 11833-1. 

	
	
	
	

	
	Ванна пассивирования поз. 15/9 в составе:
	1
	Внутренние размеры: 400х300х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки. Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал - листовой экструдированный поливинилхлорид (PVC) с пределом прочности на растяжение не менее  58 Н/мм2, модулем упругости не менее 3000 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 60ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 11833-1. Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны.   

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

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – пливинилхлорид.

	
	· теплоизоляция, комплект
	1
	Должна обеспечить разность температуры наружной стенки и воздуха в  рабочей зоне не более 5 °С

	
	· электронагреватели, комплект
	1
	Тип MaWo или аналог. Должны иметь форму колбы и выполнены из фарфора. Верхняя часть электронагревателя должна быть размещена под крышкой при ее закрытом положении. Все соединительные элементы конструкции нагревателей должны герметично предохранять от проникновения влаги и сохранять электроизоляционные свойства при рабочих условиях по IPX4. Должны обеспечить время нагрева до 65°С не более  2 часа. Должно быть предусмотрено защитное отключение электронагревателей при низком уровне раствора.

	
	· датчик уровня
	1
	Контроль и регулирование уровня раствора с защитным отключением нагревателей.

	
	· датчик температуры
	1
	Интервал 15-100ºС

	
	· устройство автоматического контроля и регулирования температуры
	1
	Должно обеспечить заданную температуру раствора в интервале  65-75ºС

	
	
	
	

	
	Ванна улавливания поз. 15/10 в составе: 
	1
	Внутренние размеры: 300х300х500(h)мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки. Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал - листовой экструдированный поливинилхлорид (PVC) с пределом прочности на растяжение не менее  58 Н/мм2, модулем упругости не менее 3000 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 60ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 11833-1. 

	
	
	
	

	
	Ванна 2-х каскадной холодной промывки после пассивирования и осветления поз. 15/11-12 в составе:
	1
	Внутренние размеры: (300 + 400)х300х 500(h) мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).  Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. 

	
	· переливной патрубок
	1
	В секции 15/11. Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К12.

	
	· межсекционный переливной карман
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора из верхней части секции поз.15/12 в нижнюю часть секции поз. 15/11

	
	· сливной патрубок с запорной арматурой
	2
	В каждой секции. Должен обеспечить возможность опорожнения ванны в систему канализования К 12, материал – поливинилхлорид. Запорная арматура – шаровой кран, материал – поливинилхдорид.

	
	· барботажный регистр с запорной арматурой
	2
	В каждой секции. Должен обеспечить регулирование расхода от 0 до 3 л/с и распределение воздуха по всему объему ванны

	
	· подача воды через ротаметр
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении приспособления в поз. 15/12 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении в поз 15/12 приспособления с деталями. 

	 
	
	
	

	
	Шкаф-укрытие, поз. 15/13
	1
	Предназначен для обеспечения отвода загрязненного воздуха от ванн линии №15. Передняя стенка  шкафа должна быть открыта для выполнения технологических операций и обслуживания линии, остальные стенки и потолок должны быть глухими. Форма потолка и расположение воздухоотвода должны  обеспечивать эффективный отвод загрязненного воздуха из рабочей зоны линии. Габариты:  900х2300х2000(h) мм.  Должно быть подключено к вентсистеме В17. Шкаф-укрытие должен обеспечить нормативные требования к качеству воздушной среды в рабочей зоне линии,  должен иметь устройство регулирования расхода воздуха. Конструкция  шкафа-укрытия  должна предусматривать возможность демонтажа для профилактической очистки. Материал – полипропилен.

	
	
	
	

	     
	Базовая металлоконструкция
	1
	Базовая металлоконструкция должна являться основой для установки и крепления на ней всех элементов линии.  Высота установки технологических ванн от уровня пола должна соответствовать требованиям ПОТ Р М-018-2001. Прочностные характеристики металлоконструкции должны обеспечить надежную и безопасную эксплуатацию оборудования в течение всего срока эксплуатации линии.  Базовая металлоконструкция должна учитывать размещение коммуникаций в нижней части линии и должна  быть согласована  с заказчиком. 

	
	
	
	

	4
	 Линия электрохимического полирования нержавеющей стали        (линия №17) ручного обслуживания  с разводкой инженерных, электрических сетей, вентиляционных, водопроводных, канализационных, воздушных трубопроводов в комплекте с запорной и регулировочной арматурой, с оборудованием управления;  в том числе:

	1
	Должна обеспечивать в ручном режиме электрохимическое полирование деталей из нержавеющей стали на подвесках и в навязке. 

В поставку линии должны входить коммуникационные системы и инженерные сети с разводкой электрических сетей, вентиляционных, водопроводных, канализационных, воздушных трубопроводов в комплекте с запорной и регулировочной арматурой. Водоснабжение осуществляется из цеховой установки  водоподготовки водой 2 и 3 категорий. Опорожнение ванн производится с помощью цеховой системы вакуумной откачки растворов.  
   Система канализования линии должна обеспечить отвод воды по видам стоков. Система вентиляции линии должна обеспечить отвод воздуха по видам загрязнения. Условные обозначения систем канализования и вентиляции приведены в конце таблицы.  Все вентиляционные и канализационные трубопроводы и запорная арматура должны быть выполнены из материалов,  химически стойких к воздействию рабочих растворов и электролитов.  Поставляемое оборудование  должно быть полностью обвязано необходимыми коммуникационными системами. Все элементы линии, в том числе распределительные силовые шкафы, шкафы и оборудование управления, выпрямители, холодильная установка, канализационное, вентиляционное и пр. оборудование должны быть установлены и подключены в пределах линии. 

Расположение магистральных вентиляционных воздуховодов должно быть предусмотрено в верхней зоне вдоль линии. Точка подсоединения к магистральному воздуховоду согласуется с заказчиком.       Вентиляционные воздуховоды поставляются в пределах габаритов  линий.  

	
	
	
	

	
	Ванна ЭХП поз. 17/1 в составе:
	1
	Внутренние размеры: 500х500х500(h)мм.  Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал ванны – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. Материал футеровки – фторопласт. Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны.  Нижняя часть отверстия бортотсоса должна находиться на уровне верхней поверхности крышки.

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны. Зазор между крышкой и бортотсосом должен быть в пределах 5 – 10 мм с каждой стороны. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – полипропилен.

	
	· штанга анодная
	1
	Материал  – медь.

	
	· штанга катодная
	2
	Материал  – медь.

	
	· барботажный регистр с запорной арматурой
	1
	Должен обеспечить регулирование расхода от 0 до 3 л/с и распределение воздуха по всему объему ванны. Материал – титан.

	
	· охлаждающий регистр
	1
	Должен обеспечить температуру электролита  в пределах 30-70°С. Материал – титан.

	
	· бортотсос
	2
	Должен быть подключен к вентсистеме В17. Бортотсос должен обеспечить нормативные требования к качеству воздушной среды в рабочей зоне. Каждый бортотсос должен иметь устройство регулирования расхода воздуха. Конструкция  бортотсоса должна предусматривать возможность демонтажа для профилактической очистки. Материал – полипропилен.

	
	· теплоизоляция, комплект
	1
	Должна обеспечить разность температуры наружной стенки и воздуха в  рабочей зоне не более 5 °С

	
	· электронагреватели, комплект
	1
	Тип MaWo или аналог. Должны иметь форму колбы и выполнены из фарфора. Верхняя часть электронагревателя должна быть размещена под крышкой при ее закрытом положении.  Все соединительные элементы конструкции нагревателей должны герметично предохранять от проникновения влаги и сохранять электроизоляционные свойства при рабочих условиях по IPX4. Должны обеспечить время нагрева до 50°С не более  1 час. Должно быть предусмотрено защитное отключение электронагревателей при низком уровне раствора.

	
	· датчик уровня
	1
	Контроль и регулирование уровня раствора с защитным отключением нагревателей.

	
	· датчик температуры
	1
	Интервал 15-100ºС

	
	· устройство автоматического контроля и регулирования температуры
	1
	Должно обеспечить заданную температуру раствора в интервале  30-70ºС.

	
	
	
	

	
	Ванна 2-х каскадной холодной промывки после ЭХП поз. 17/2-3 в составе:
	1
	Внутренние размеры: (250х2)х500х500(h) мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. 

	
	· переливной карман
	1
	В секции 17/2. Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К12.

	
	· межсекционный переливной карман
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора из верхней части секции поз.17/3 в нижнюю часть секции поз. 17/2

	
	· сливной патрубок с запорной арматурой
	2
	В каждой секции. Должен обеспечить возможность опорожнения ванны в систему канализования К 12, материал – полипропилен. Запорная арматура – шаровой кран, материал – полипропилен.

	
	· барботажный регистр с запорной арматурой
	2
	В каждой секции. Должен обеспечить регулирование расхода от 0 до 3 л/с и распределение воздуха по всему объему ванны

	
	· устройство подачи воды с ротаметром
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении приспособления в поз. 17/3 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении в поз 17/3 приспособления с деталями. 

	
	
	
	

	
	Ванна удаления вязкой плёнки  поз. 17/4 в составе:
	1
	Внутренние размеры: 250х500х500(h) мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны.   Нижняя часть отверстия бортотсоса должна находиться на уровне верхней поверхности крышки.

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

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны. Зазор между крышкой и бортотсосом должен быть в пределах 5 – 10 мм с каждой стороны. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – полипропилен.

	
	· бортотсос
	1
	Должен быть подключен к вентсистеме В17. Бортотсос должен обеспечить нормативные требования к качеству воздушной среды в рабочей зоне. Бортотсос должен иметь устройство регулирования расхода воздуха. Конструкция  бортотсоса должна предусматривать возможность демонтажа для профилактической очистки. Материал – полипропилен.

	
	
	
	

	
	Ванна 2-х каскадной холодной промывки после удаления вязкой плёнки  поз. 17/5-6 в составе:
	1
	Внутренние размеры: (250х2)х500х500(h) мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. 

	
	· переливной карман
	1
	В секции 17/5. Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К10.

	
	· межсекционный переливной карман
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора из верхней части секции поз.17/6 в нижнюю часть секции поз. 17/5

	
	· сливной патрубок с запорной арматурой
	2
	В каждой секции. Должен обеспечить возможность опорожнения ванны в систему канализования К 10, материал – полипропилен. Запорная арматура – шаровой кран, материал – полипропилен.

	
	· барботажный регистр с запорной арматурой
	2
	В каждой секции. Должен обеспечить регулирование расхода от 0 до 3 л/с и распределение воздуха по всему объему ванны

	
	· устройство подачи воды с ротаметром
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении приспособления в поз. 17/6 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении в поз 17/6 приспособления с деталями. 

	
	
	
	

	
	Ванна нейтрализации  поз. 17/7 в составе:
	1
	Внутренние размеры: 250х500х500(h) мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны.    Нижняя часть отверстия бортотсоса должна находиться на уровне верхней поверхности крышки.

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

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны. Зазор между крышкой и бортотсосом должен быть в пределах 5 – 10 мм с каждой стороны. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – полипропилен.

	
	· бортотсос
	1
	Должен быть подключен к вентсистеме В17. Бортотсос должен обеспечить нормативные требования к качеству воздушной среды в рабочей зоне. Бортотсос должен иметь устройство регулирования расхода воздуха. Конструкция  бортотсоса должна предусматривать возможность демонтажа для профилактической очистки. Материал – полипропилен.

	
	
	
	

	
	Ванна 2-х каскадной холодной промывки после нейтрализации  поз. 17/8-9 в составе:
	1
	Внутренние размеры: (250х2)х500х500(h) мм. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).   Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. 

	
	· переливной карман
	1
	В секции 17/8. Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К10.

	
	· межсекционный переливной карман
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора из верхней части секции поз.17/9 в нижнюю часть секции поз. 17/8

	
	· сливной патрубок с запорной арматурой
	2
	В каждой секции. Должен обеспечить возможность опорожнения ванны в систему канализования К 10, материал – полипропилен. Запорная арматура – шаровой кран, материал – полипропилен.

	
	· барботажный регистр с запорной арматурой
	2
	В каждой секции. Должен обеспечить регулирование расхода от 0 до 3 л/с и распределение воздуха по всему объему ванны

	
	· устройство подачи воды с ротаметром
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении приспособления в поз. 17/9 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении в поз 17/9 приспособления с деталями. 

	
	
	
	

	
	Ванна горячей промывки перед сушкой  поз. 17/10 в составе: 
	1
	Внутренние размеры: 250х500х500(h) мм.  Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи). Конструкция и прочность ванны должны обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Минимальная толщина стенок – 3 мм, дна – 4 мм.  Материал – нержавеющая сталь. Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части. 

	
	· электронагреватели, комплект
	1
	Тип MaWo или аналог. Должны иметь форму колбы и выполнены из нержавеющей стали. Верхняя часть электронагревателя должна быть размещена под крышкой при ее закрытом положении.  Все соединительные элементы конструкции нагревателей должны герметично предохранять от проникновения влаги и сохранять электроизоляционные свойства при рабочих условиях по IPX4. Должны обеспечить время нагрева до 60°С не более  2  часа. Должно быть предусмотрено защитное отключение электронагревателей при низком уровне раствора.

	
	· теплоизоляция, комплект
	1
	Должна обеспечить разность температуры наружной стенки и воздуха в  рабочей зоне не более 5 °С

	
	· датчик уровня
	1
	Контроль и регулирование уровня раствора с защитным отключением нагревателей.

	
	· датчик температуры
	1
	Интервал 15-100ºС

	
	· бортотсос
	1
	Должен быть подключен к вентсистеме В18. Бортотсос должен обеспечить нормативные требования к качеству воздушной среды в рабочей зоне. Бортотсос должен иметь устройство регулирования расхода воздуха. Конструкция  бортотсоса должна предусматривать возможность демонтажа для профилактической очистки. Материал – полипропилен.

	
	· переливной патрубок
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К10.

	
	· сливной патрубок с запорной арматурой
	1
	Должен обеспечить возможность опорожнения ванны в систему канализования К 10, материал – полипропилен. Запорная арматура – шаровой кран, материал – полипропилен.

	
	· устройство автоматического контроля и регулирования температуры
	1
	Должно обеспечить заданную температуру раствора в интервале  60-90ºС

	
	· устройство подачи воды с ротаметром
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении деталей в поз. 17/10 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении деталей в поз 17/10.

	
	
	
	

	
	Выпрямительный агрегат, поз. V17.1:
	1
	Тип Пульсар ПРО или аналог. Для ванны электрохимического полирования поз.17/1. Параметры: I = 120А, U = 24В, N= 2,88 кВт. Должен быть модульного типа с воздушным охлаждением, регламентироваться по мощности и позволять многократно изменять выходные параметры в зависимости от величины силы тока и напряжения. Выпрямительный агрегат должен быть оснащен счетчиком ампер-часов и времени. Встроенные инструменты программирования должны позволять проводить многостадийный процесс с многократно изменяемыми параметрами силы тока и напряжения: плавное повышение/понижение, скачки и др. в автоматическом режиме. На выходе выпрямитель должен иметь  величину пульсации тока 1%, кпд – 90%, коэффициент мощности – 0,93. Контроль и управление должны осуществляться вручную с панели выпрямителя.

	
	
	
	

	
	Холодильная установка, поз.  Х6:
	1
	Для ванны электрохимического полирования нержавеющей стали поз.17/1.  Холодопроизводительность 2,4 кВт. Установленная мощность 1,1 кВт.

	
	
	
	

	     
	Базовая металлоконструкция
	1
	Базовая металлоконструкция должна являться основой для установки и крепления на ней всех элементов линии.  Высота установки технологических ванн от уровня пола должна соответствовать требованиям ПОТ Р М-018-2001. Прочностные характеристики металлоконструкции должны обеспечить надежную и безопасную эксплуатацию оборудования в течение всего срока эксплуатации линии.  Базовая металлоконструкция должна учитывать размещение коммуникаций в нижней части линии и должна  быть согласована  с заказчиком. Должна быть скомпонована по блокам в соответствии с планом размещения линий (Приложение 1).

	
	
	
	

	5
	 Линия оплавления и горячего лужения (линия 18) ручного обслуживания  с разводкой инженерных, электрических сетей, вентиляционных, водопроводных, канализационных, воздушных трубопроводов в комплекте с запорной и регулировочной арматурой, с оборудованием управления;  в том числе:

	1
	Поставке подлежит только оборудование удаления остатков флюса с деталей, промывки деталей после операции горячего лужения и оплавления, бокс-укрытие для размещения оборудования горячего лужения мелких деталей и отвода загрязненного воздуха в вытяжную вентсистему,  инженерные и электрические сети, в том числе силовой распределительный шкаф, вентиляционные, водопроводные, канализационные, воздушные трубопроводы в комплекте с запорной и регулировочной арматурой и оборудованием управления, относящимся к поставляемому оборудованию. Установки покрытия деталей горячим способом и оплавления (поз. 18/1-18/3), установка лужения фольги и проволоки (поз. 18/7) и центрифуга для лужения деталей (поз. 18/8), входящие в состав линии № 18, в настоящую поставку не входят.  

Поставляемое оборудование  должно быть полностью обвязано необходимыми коммуникационными системами. Все элементы линии, в том числе распределительный силовой шкаф, шкаф и оборудование управления,  канализационное, вентиляционное и пр. оборудование должны быть установлены и подключены в пределах габаритов линии согласно прилагаемого плана (Приложение 1). Водоснабжение осуществляется от цеховой установки водоподготовки водой 2 и 3 категорий.     Система канализования линии должна обеспечить отвод воды и технологических жидкостей по видам стоков. Система вентиляции линии должна обеспечить отвод загрязненного воздуха. Виды стоков, загрязнений вентиляционного воздуха и условные обозначения систем канализования и вентиляции, а также материалы, из которых должны быть изготовлены эти системы, приведены в конце таблицы.  Вся запорная арматура должна быть выполнена из материалов,  химически стойких к воздействию рабочих растворов и электролитов, применяемых в линии. Точки подсоединения коммуникаций к магистральным   линиям согласуются с заказчиком.      

   Размещение всех коммуникаций, особенно запорной и регулируемой арматуры, коммуникаций подачи воды, растворов, воздуха и канализования должно обеспечивать возможность свободного доступа к ним для эксплуатации и обслуживания. Электрические коммуникации должны быть размещены в зонах, исключающих попадание на них воды, и помещены в защитные чехлы. 

	
	
	
	

	
	Бокс-укрытие с вентиляцией  поз. 18/6, в том числе:
	3
	Для размещения двух установок лужения и одной установки оплавления – в каждый бокс по одной установке. Тип ДУР 2.892.001 или эквивалент. Бокс должен представлять собой стол с установленным на нём укрытием. На столе должны быть предусмотрены места для размещения ванночки с флюсом и одной из установок лужения и  оплавления. Размеры рабочей зоны 850х700х700(h) мм. высота стола от уровня пола 660 мм. Габариты бокса-укрытия: 900х850х1600(h) мм. Материал  рабочей зоны– полипропилен.  Должен быть подключен к вентсистеме  В17. Бокс-укрытие должен обеспечить нормативные требования к качеству воздушной среды в рабочей зоне линии,  должен иметь устройство регулирования расхода воздуха. Должен иметь шторку для закрытия рабочей зоны из прозрачного материала. Должен иметь резетку для подключения электроустановки и подсветку в рабочей зоне. 

	
	· Ванночка с флюсом  поз. 18/4-5 
	2
	Внутренние размеры: D80х100(h) мм. Материал – нержавеющая сталь.

	
	
	
	

	
	Ванна холодной промывки после лужения и оплавления в глицерине  поз. 18/9 в составе: 
	1
	Внутренние размеры: 500х500х400(h) мм. Конструкция ванны должна иметь уклон днища ванн в сторону сливного патрубка. Для обеспечения полного опорожнения ванны сливной патрубок должен быть выполнен в днище ванны. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).  Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. 

	
	· переливной патрубок
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К10.

	
	· сливной патрубок с запорной арматурой
	1
	Должен обеспечить возможность опорожнения ванны в систему канализования К 10, материал – полипропилен. Запорная арматура – шаровой кран, материал – полипропилен.

	
	· устройство подачи воды с запорной арматурой
	1
	Ручная подача воды 2 категории 

	
	· устройство подачи воды через ротаметр
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении деталей в поз. 18/9 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении деталей в поз 18/9.

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

	
	
	
	

	
	Ванна удаления флюса  поз. 18/10 в составе:
	1
	Внутренние размеры: 300х500х400(h) мм. Конструкция ванны должна иметь уклон днища ванн в сторону сливного патрубка. Для обеспечения полного опорожнения ванны сливной патрубок должен быть выполнен в днище ванны. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).  Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны

	
	· сливной патрубок с запорной арматурой
	1
	Должен обеспечить возможность опорожнения ванны в систему канализования К 20.2, материал – полипропилен. Запорная арматура – шаровой кран, материал – полипропилен.

	
	· устройство подачи воды с запорной арматурой
	1
	Ручная подача воды 2 категории 

	
	· крышка 
	1
	Должна обеспечить закрытие ванны вручную и снижение выхода вредных химических испарений в рабочую зону. Крышка должна плотно опираться на торцевые стенки ванны. Зазор между крышкой и бортотсосом должен быть в пределах 5 – 10 мм с каждой стороны. Должна иметь каплеотбойники для предотвращения выхода брызг и конденсата наружу ванны.   Материал – полипропилен.

	
	· бортотсос
	1
	Должен быть подключен к вентсистеме В17. Бортотсос должен обеспечить нормативные требования к качеству воздушной среды в рабочей зоне. Бортотсос должен иметь устройство регулирования расхода воздуха. Конструкция  бортотсоса должна предусматривать возможность демонтажа для профилактической очистки.  Нижняя часть отверстия бортотсоса должна находиться на уровне верхней поверхности крышки. Материал – полипропилен.

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

	
	
	
	

	
	Ванна холодной промывки после удаления флюса  поз. 18/11 в составе: 
	1
	Внутренние размеры: 300х500х400(h)мм. Конструкция ванны должна иметь уклон днища ванн в сторону сливного патрубка. Для обеспечения полного опорожнения ванны сливной патрубок должен быть выполнен в днище ванны. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).  Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. 

	
	· переливной патрубок
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К10.

	
	· сливной патрубок с запорной арматурой
	1
	Должен обеспечить возможность опорожнения ванны в систему канализования К 10. Трубопроводы системы канализования должны быть снабжены необходимой запорной арматурой. В качестве материала систем канализования должен быть применен полипропилен.

	
	· устройство подачи воды с запорной арматурой
	1
	Ручная подача воды 2 категории в каждую секцию.

	
	· подача воды через ротаметр
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении деталей в поз. 18/11 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении деталей в поз 18/11.

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

	
	
	
	

	
	Ванна горячей промывки перед сушкой поз. 18/12 в составе: 
	1
	Внутренние размеры: 500х500х400(h) мм. Конструкция ванны должна иметь уклон днища ванн в сторону сливного патрубка. Для обеспечения полного опорожнения ванны сливной патрубок должен быть выполнен в днище ванны. Ванна должна быть изготовлена с минимальным количеством сварных швов (не более двух на вертикальных стенках ванны), с применением технологии гибки пластмассовых листов и стыковой сварки.

Толщина стенок и дна ванны должна определяться условиями ее длительной эксплуатации: весом заполняемой жидкости, агрессивностью химического раствора и температурой. Минимальная толщина стенок должна быть не менее 10 мм, дна – не менее 15 мм. Ванна для усиления прочности  должна иметь ребра жесткости или рамы-усилители (бандажи).  Конструкция и прочность ванны должна обеспечивать размещение на ней коммуникационной оснастки и приборов контроля. Материал – листовой экструдированный полипропилен с пределом прочности на растяжение не менее  32 Н/мм2, модулем упругости не менее 1300 Н/мм2 и максимальной рабочей температурой не менее 90ºС. Должен соответствовать стандарту DIN EN ISO 15013. Ввод в ванну трубопроводов, электрических шин, проводов, датчиков должен производиться через торцевые стенки ванны в верхней части для  обеспечения плотного прилегание крышки. Все вводы должны выполняться через втулки, герметично ввариваемые в стенки ванны.  

	
	· сливной патрубок с запорной арматурой
	1
	Должен обеспечить возможность опорожнения ванны в систему канализования К 10, материал – полипропилен. Запорная арматура – шаровой кран, материал – полипропилен.

	
	· устройство подачи воды с запорной арматурой
	1
	Ручная подача воды 2 категории 

	
	· электронагреватели, комплект
	1
	Тип MaWo или аналог. Должны иметь форму колбы и выполнены из нержавеющей стали. Все соединительные элементы конструкции нагревателей должны герметично предохранять от проникновения влаги и сохранять электроизоляционные свойства при рабочих условиях по IPX4. Должны обеспечить время нагрева до 60°С не более  2 час. Должно быть предусмотрено защитное отключение электронагревателей при низком уровне раствора.

	
	· датчик уровня
	1
	Контроль и регулирование уровня раствора с защитным отключением нагревателей.

	
	· датчик температуры
	1
	Интервал 15-100ºС

	
	· бортотсос
	1
	Должен быть подключен к вентсистеме В18. Бортотсос должен обеспечить нормативные требования к качеству воздушной среды в рабочей зоне. Бортотсос должен иметь устройство регулирования расхода воздуха. Конструкция  бортотсоса должна предусматривать возможность демонтажа для профилактической очистки. Нижняя часть отверстия бортотсоса должна находиться на уровне верхней поверхности крышки. Материал – полипропилен.

	
	· переливной патрубок
	1
	Должен обеспечить непрерывный отвод (перелив) раствора в систему канализования К10. Материал – полипропилен.

	
	· устройство автоматического контроля и регулирования температуры
	1
	Должно обеспечить заданную температуру раствора в интервале  60-70ºС

	
	· устройство подачи воды с ротаметром
	1
	Должно обеспечить в автоматическом режиме дозированную подачу заданного объема воды 2 категории при погружении приспособления в поз. 18/12 по сигналу от датчика загрузки деталей.

	
	· датчик загрузки деталей
	1
	Должен обеспечить подачу сигнала на срабатывание устройства подачи воды при погружении в поз 18/12 приспособления с деталями. 

	
	
	
	

	     
	Базовая металлоконструкция
	1
	Базовая металлоконструкция должна являться основой для установки и крепления на ней всех элементов линии.  Высота установки технологических ванн от уровня пола должна соответствовать требованиям ПОТ Р М-018-2001. Прочностные характеристики металлоконструкции должны обеспечить надежную и безопасную эксплуатацию оборудования в течение всего срока эксплуатации линии.  Базовая металлоконструкция должна учитывать размещение коммуникаций в нижней части линии и должна  быть согласована  с заказчиком. 

	
	
	
	

	
	Шкаф распределительный, поз. ШР18
	1
	Распределительный шкаф предназначен для размещения в нем модульного защитно-коммутационного оборудования. Оборудование должно быть установлено в корпус модульный металлический по ГОСТ 14254-96 со степенью защиты IP 65.


	Условные обозначения систем канализования и вентиляции
	

	Обозначение
	Наименование системы канализования
	Материал системы
	
	Обозначение
	Наименование системы вентиляции
	Материал системы

	К10
	Кислотно-щелочные промывные воды
	Полипропилен
	
	В1, В8, В12 
	Аэрозоли и пары воды
	Полипропилен

	К11
	Циан-содержащие промывные воды
	Полипропилен
	
	В2, В9
	Хромсодержащие выбросы
	Полипропилен

	К12
	Хром-содержащие промывные воды
	Поливинилхлорид
	
	В4, В5, В7, В10, В13
	Кислотно-щелочные выбросы
	Полипропилен

	К20.1
	Щелочные отработанные растворы
	Полипропилен
	
	В14
	Циан-содержащие выбросы
	Полипропилен

	К20.2
	Кислые отработанные растворы
	Поливинилхлорид
	
	
	

	К25
	Хром-содержащие отработанные растворы
	Поливинилхлорид
	
	
	

	К26
	Циан-содержащие отработанные растворы
	Полипропилен
	
	
	


3 ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ОБОРУДОВАНИЮ

3.1 Требования к потребляемой воде и оборудованию промывки
Все линии должны обеспечиватьсяся двумя категориями воды по ГОСТ 9.314-90 из имеющейся на предприятии заказчика сети:

· вода 2 категории:  максимальный расход – 10 м3/час, давление – 0,25 МПа;

· вода 3 категории: максимальный расход – 10 м3/час, давление – 0,25 МПа;
· на все ванны промывки вода должна подаваться определенными дозами в соответствии с расчетом по ГОСТ 9.314-90; 
· поставщиком должна быть разработана система дозирования воды в ванны промывки, принципиальная конструкция которой должна быть согласована с заказчиком. 

3.2 Данные по энергоносителям в гальваническом цехе
На предприятии заказчика имеется:

· трехфазный переменный ток напряжением 380 В +10%, частотой 50 Гц,

· сжатый воздух давлением 4.5 + 1.5 кгс/см2.

3.3 Антикоррозионная защита
На всех линиях открытые металлические элементы кроме контактных участков, обеспечивающих передачу электрического тока, должны иметь химстойкое покрытие. 

Технологические элементы линий должны обеспечивать нормативный период эксплуатации без коррозионного разрушения. 
3.4 Требования к техническому уровню комплектующих элементов линий
Поставляемое оборудование должно быть новым. Не допускается применение комплектующих из выставочных образцов и оборудования, собранного из восстановленных узлов и агрегатов. Оборудование должно быть поставлено комплектно и обеспечивать конструктивную и функциональную совместимость.

Основные функциональные элементы и комплектующие линий, обеспечивающие проведение технологических процессов, должны соответствовать передовому уровню техники. 
3.5 Комплект ЗИП
С каждой линией должен быть поставлен комплект ЗИП, необходимый для проведения пуско-наладочных работ и эксплуатации в течение первого года.

3.6 Упаковка и транспортирование
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. При транспортировании пластмассовых конструкций должна быть учтена их способность к охрупчиванию при отрицательной температуре (в зимний период) и приняты меры к исключению растрескивания.

Габариты элементов оборудования должны позволять   транспортирование в производственные помещения в соответствии с планом расположения линий (Приложение 1).   
3.7 Требования к технической документации
Поставщик должен согласовать с заказчиком техническую документацию на поставляемые линии до начала изготовления оборудования. 
 Технические требования к оборудованию по согласованию с заказчиком на этапе разработки могут уточняться, но без уменьшения функциональных возможностей и снижения качества поставляемого оборудования.
3.8 Требования к приемке
В соответствии с техническим заданием и проектом договора доставка каждой гальванической линии должна производиться в разобранном виде (в виде отдельных комплектующих элементов), после чего Исполнителем на площадке ПО "Север" производится полная сборка каждой гальванической линии и предъявление к приемке в работоспособном состоянии. Работоспособность оборудования оценивается после выполнения строительно-монтажных работ по подключению линий к цеховым энергетическим коммуникациям и выполнения пуско-наладочных работ. Оценка работоспособности производится путем проверки соответствия функциональных характеристик поставленного оборудования требованиям технического задания в условиях холостой работы с заполнением ванн водой.
Сдача оборудования заказчику осуществляется после выполнения монтажных и пуско-наладочных работ и подписания заказчиком акта соответствия функциональных характеристик поставленного оборудования требованиям настоящего технического задания, проверяемого в условиях холостой работы с заполнением ванн водой.
3.9 Требования промышленной безопасности
Поставляемые автоматизированные гальванические линии должны соответствовать требованиям промышленной безопасности в Российской Федерации и иметь разрешение на применение поставляемых технических устройств на опасных производственных объектах, связанных с обращением взрывопожароопасных и химически опасных веществ. (Разрешение на применение Ростехнадзора).
4 УСЛОВИЯ ПОСТАВКИ
4.1 Требования к поставщику товара

· Поставщик товара должен обладать опытом выполнения аналогичных договоров за период не менее пяти лет, наличием необходимых ресурсов: трудовых (квалифицированных специалистов), материальных (финансов, производственных площадей, механизмов, приспособлений, инструмента), необходимых для выполнения работ в соответствии с настоящим техническим заданием. С конкурсной заявкой участник обязан предоставить документальное подтверждение.
· В связи с технической необходимостью выполнения специалистами Поставщика работ по сборке автоматизированных линий непосредственно на промплощадке Заказчика, являющейся режимным объектом, данные работы на промплощадке заказчика должны выполняться специалистами поставщика, имеющими российское гражданство. 
· Монтаж, пуско-наладочные работы и обучение персонала заказчика по работе на оборудовании должны проводиться специалистами компании поставщика, должным образом сертифицированными фирмой-изготовителем. Поставщик товара должен представить с конкурсной заявкой документальное подтверждение завода-изготовителя товара о правах своей фирмы-представителя в РФ на проведение пуско-наладочных работ, гарантийного обслуживания, послегарантийного ремонта и обучения персонала заказчика.
4.2 Требования к документации на оборудование
· Поставляемые линии должны содержать паспорта и сертификаты качества на каждую линию.

· Поставляемое оборудование должно быть оснащено комплектом документации по инженерным сетям в пределах гальванических линий на русском языке, в том числе: силовые сети переменного и постоянного тока; системы автоматического управления работой основного и вспомогательного оборудования линии (бумажный носитель и в электронной форме); вентиляция; воздухоснабжение; водоснабжение и канализование; холодоснабжение; фильтрация электролитов; система очистки зеркала ванн обезжиривания от масложиропродуктов и др.

· Каждая поставленная  линия должна иметь техническую документацию по монтажу, обслуживанию и эксплуатации на русском языке на бумажном носителе и в электронной форме.  Все приборы и комплектующие должны иметь: паспорта; инструкции по эксплуатации, обслуживанию и методики аттестации на русском языке (1 экземпляр) и в подлиннике (1 экз.); техническую документацию по монтажу, обслуживанию и эксплуатации оборудования на русском языке (1 экземпляр) и в подлиннике (1 экз.). Оборудование, подлежащее обязательной  сертификации, должно иметь сертификат соответствия.

4.3 Срок гарантии
Гарантийный срок оборудования не менее 12 месяцев с момента его поставки.
4.4 Условия поставки
· На условиях DDP (ИНКОТЕРМС 2000) с разгрузкой с транспортного средства Заказчику по адресу:  ФГУП ПО «Север», г. Новосибирск-75, ул. Объединения, 3.
· В общую сумму договора должны входить НДС, доставка на склад заказчика, расходы на перевозку, страхование, упаковку, экспедирование,  полный комплект техдокументации, уплаты таможенных пошлин, налогов и других обязательных платежей, монтаж, пуско-наладка и обучение персонала заказчика по обслуживанию и управлению оборудованием.
4.5 Срок выполнения работ и поставки оборудования
Поставка оборудования должна быть выполнена в следующие сроки:

Начало поставки на промплощадку заказчика – через 5 мес. с даты начала действия договора; окончание поставки – через 7 мес. с даты начала действия договора.
5 ПРИЛОЖЕНИЯ  
5.1 Приложение № 1 «План расположения линий» на 2 листах.
5.2 Приложение 2 «Основные данные по технологическим процессам в линиях» на 9 листах.

5.3 Приложение 3 «Маршруты перемещения деталей по линиям» на 6 листах.

Контактное лицо: Свиридов А. Б. (383) 272-44-604.
