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      УТВЕРЖДАЮ:

Генеральный директор АО «Клевер» 
                                                                                 _______________  А.М. Виноградов

                                                                              «____» __________________ 2025г.

ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ № 2514
на подбор и поставку индукционного электронагревателя с теплообменником для ванны агрегата химической подготовки поверхности окрасочного комплекса
1. Основные условия:
1.1. Заказчик: АО «Клевер». Адрес: 344065, г. Ростов-на-Дону, ул. 50-летия Ростсельмаша, 2-6/22. http://www.kleverltd.ru/
1.2. На действующем окрасочном комплексе АО «Клевер» предусмотрена химическая подготовка поверхности деталей перед окрашиванием, а именно совмещенное обезжиривание с Fe-фосфатированием. Мощности применяемых, в настоящий момент, ТЭН недостаточно. Требуется подобрать и предоставить ТКП на индукционный электронагреватель нужной мощности для нагрева и поддержания температуры водного раствора обезжиривания с Fe-фосфатированием.  
1.3. В данном техническом задании описано текущее состояние дел по оборудованию и требования к индукционному нагревателю. Готовы ответить на все интересующие Вас вопросы.

2. Исходные данные:
2.1. Для подготовки поверхности на окрасочном комплексе детали завешиваются на траверсы транспортной системы и вручную перемещаются в агрегат химической подготовки поверхности (АХПП), после чего с двух сторон закрываются ворота камеры АХПП. АХПП представляет собой одну камеру распыления и под ней две ванны с растворами: ванна №1 с раствором для совмещенного обезжиривания с Fe-фосфатированием, ванна №2 с хозяйственно-питьевой водой. Обработка деталей и узлов производится в автоматическом режиме течении 7 минут, вначале обезжиривание с Fe-фосфатированием, а далее промывка водой:

	Стадия процесса
	Время обработки, сек

	Ванна № 1 
	Объем = 2,2-2,3 м³
	Совмещенное обезжиривание с Fe-фосфатированием 

(распылением через форсунки) 
	240

	
	
	Стекание
	60

	Ванна № 2 
	Объем = 2,2-2,3 м³
	Промывка хозяйственно-питьевой водой (ХПВ)

(распылением через форсунки) 
	60

	
	
	Стекание
	60


Принцип работы АХПП: При помощи насосов растворы под давлением 1,5 бар по контурам (трубам) подаются из ванн к форсункам и распыляются на детали находящиеся в камере распыления (будут теплопотери при распылении в холодный период года*).

Предусмотрены отдельные контура, форсунки и насосы для раствора из ванны №1 и воды из ванны №2.

Контролируемые параметры процесса подготовки поверхности:
	№ поз.
	Контролируемые параметры
	Нормируемые значения

	Ванна № 1 
	Температура раствора, °С
	45 – 58**

	
	pH
	4,5 - 5,7

	
	Общая кислотность (ОК), точек
	5,5 - 16,0

	
	Давление распыления, бар
	1,3 - 1,5

	Ванна № 2 
	Температура раствора, °С
	Не более 40

	
	pH
	6,0 - 8,5

	
	Давление распыления, бар
	1,3-1,5


Примечание:
*В холодный период температура в цехе 15-17 °С, также как температура деталей, которые моются.

**Индукционный электронагреватель требуется только в ванну №1.
2.2. Среднее число циклов мойки – 3 цикла/час.
2.3. Раствор совмещенного обезжиривания с Fe-фосфатированием подается на детали через 110 форсунок (суммарная производительность) – 42 м³/час (6,36 л/мин – производительность одной форсунки при давлении 1,5 бар).
2.4. Максимальный вес обрабатываемых деталей – 440 кг.
2.5. Всего в ванне №1: 4 ТЭН, 3 рабочих, 1 сгоревший. Итого 3 шт. по 7А на фазу (каждый), ТЭН - 3х фазные. Напряжение между фазами 384-386v. Мощность одного ТЭН = 5 кВт. ТЭН обеспечивают нагрев и поддержание температуры ванне 36-37 °С, при температуре окружающей среды не менее 22-25 °С. Время достижения указанной температуры (нагрева ванны) не менее 5 часов. Требуемая температура 45 – 58 °С не достигается даже в теплый период. Планируется замена ТЭН на индукционный нагреватель.
2.6. Габариты ванны №1: длина 2000 мм, ширина 1800 мм, высота уровня раствора 600 -650 мм.
Объем ванны 2,2-2,3 м³.

3. Технические требования:

3.1. Выполнить расчет мощности индукционного нагревателя для нагрева и поддержания температуры раствора ванны №1, исходя из предоставленных данных. По нашему предварительному расчету требуется мощность 160 кВт с учетом запаса мощности на теплопотери. При расчете мощности нагревателя использовать температуру раствора 58 °С (верхнюю границу требуемого диапазона температур) и температуру окружающей среды и деталей 15 °С.
3.2. Время нагрева ванны до требуемой температуры не более 1 часа.
3.3. Температура раствора в ванне №1 (нагрев и автоматическое поддержание температуры в заданных параметрах при работе ванны): 
45 – 58 °С в теплый и холодный периоды. Указать в ТКП максимальную рабочую температуру теплоносителя и ожидаемую температуру в ванне №1 в теплый и холодный периоды.
3.4. Режим работы оборудования 24 часа 7 дней в неделю.

3.5. На пульте управления должна быть предусмотрена возможность регулировки температуры в ванне и контроля температуры в ванне. Указать в ТКП какие параметры показывает нагреватель и какие регулировки возможны, приложить фотографию пульта управления.
3.6. С учетом габаритов ванны, разработать КД на теплообменник из нержавеющей стали обеспечивающей требуемую температуру в ванне (см. п.3.3. настоящего ТЗ, разработка КД обязательное условие). Требуются данные по диаметру и длине труб, толщине стали, расход теплоносителя на циркуляцию и т.д. Отдельной позицией предложить изготовление и поставку теплообменника (для комплектации индукционного электронагревателя). Марка нержавеющей стали для теплообменника не ниже AISI 304.
3.7. Поставляемое оборудование должно быть:

- новое, не бывшем в употреблении, не восстановленным;

- работоспособным и готовым к эксплуатации;

- свободно от прав третьих лиц.

3.8. Код ОКП: "ОКП 344265" — Установки и устройства индукционные нагревательные встраиваемые в технологическое оборудование.
3.9. Требования к объему и сроку предоставления гарантий: Поставщик гарантирует, что оборудование соответствует техническим характеристикам, указанным в технической документации и не будет иметь дефектов, связанных с конструкцией, материалами или функционированием, при штатном использовании в соответствии с настоящим техническим заданием. При поставке оборудования поставщик (производитель) предоставляет гарантию качества оборудования, оформленную соответствующими гарантийными талонами или аналогичными документами.

Срок гарантии качества (гарантийный срок) поставщика (производителя) оборудования составляет не менее 24 месяцев со дня проведения пусконаладки. Указанные гарантийные сроки исчисляются со дня подписания соответствующего Акта приема-передачи и Товарной накладной на оборудование, а также Акта проведения пусконаладочных работ. Гарантийный срок продлевается на время выполнения гарантийного ремонта.

В случае замены Поставщиком, во время гарантийного срока, дефектных, а также испорченных (нерабочих) деталей, на замененные детали устанавливается гарантийный срок, начиная с даты замены.

3.10. Требования к обслуживанию: В технической документации (технический паспорт на оборудование и/или инструкция пользователя (руководство по эксплуатации) оборудованием) должны быть описаны все виды и периодичность технического обслуживания (ежедневное, еженедельное, ежемесячное, ежегодное) с необходимыми применяемыми материалами и инструментом.

3.11. Требования к форме предоставления информации: вся необходимая техническая документация, включающая электрическую и кинематическую схемы оборудования, документы о поверке, технический паспорт на оборудование и/или инструкцию пользователя (руководство по эксплуатации) оборудованием, оформленные гарантийные талоны или аналогичные документы должны предоставляться на русском языке на бумажном носителе.

К указанной документации дополнительно должна прилагаться ее электронная версия на соответствующем носителе (CD-диск, флэш-карта и др.), защищенном от записи.

Все документы предоставляются комплектно на русском языке в двух экземплярах. Поставщик несет ответственность за комплектность поставляемой документации и чертежей. Заказчик имеет право запросить в письменном виде недостающие или дополнительные чертежи и документы. Поставщик обязан в течение недели прислать недостающие и дополнительные документы на электронном и бумажном носителях.
3.12. Указать в ТКП: 

- Наименование нагревателя с указанием всех технических характеристик (мощность, производительность насоса в м³/ч для циркуляции теплоносителя, шум и пр.) и требований к энергоресурсам;
- Массу и габариты нагревателя, а также габаритный чертеж;
- Массу и габариты теплообменника;
- Производителя нагревателя;
- Стоимость нагревателя и теплообменника с учетом доставки до склада Заказчика. Стоимости нагревателя и теплообменника указать отдельными позициями;
- Стоимость монтажа и ПНР;

- Сроки поставки;
- Условия оплаты;
- Гарантийные сроки;
- Сертификаты ТР ТС;
- Референс-лист по аналогичному оборудованию.
4. Все оборудование должно отвечать требованиям безопасности:

4.1. Требования безопасности к технологическому оборудованию;

4.2. Пожарная безопасность;

4.3. Охраны окружающей среды;

4.4. ТР ТС 010/2011 «О безопасности машин и оборудования», ТР ТС 004/2011 «О безопасности низковольтного оборудования», ТР ТС 020/2011 «Электромагнитная совместимость технических средств».
