КОММЕРЧЕСКАЯ ТАЙНА 

Общество с ограниченной ответственностью «Шахтинская керамика» (ИНН 7710971730)

  346516, Ростовская область, г. Шахты, пер. Доронина, д. 2Б
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Группа компаний «Юнитайл»
ООО «Шахтинская керамика»

ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ 
Изготовление бандажа и диафрагмы МНП-№3, монтаж бандажа и диафрагмы с установкой мембраны на новом месте с последующим демонтажем старой диафрагмы.
1. Цель работы:
Произвести демонтаж и последующую установку внутренней части диафрагмы с мембраной мельницы непрерывного помола МНП-№3. В рамках выполнения работ необходимо осуществить изготовление и монтаж новой изготовленной диафрагмы и существующей мембраны на новом участке корпуса мельницы, а также демонтировать старую диафрагму, и зафутеровать участки мельницы в местах проведения работ до эксплуатационных параметров мельницы.
2. Обоснование необходимости проведения работ:

Работы по переносу внутренней части диафрагмы и мембраны направлены на оптимизацию эксплуатационных характеристик мельницы. Целью является перемещение зоны повышенной концентрации нагрузки, подверженной износу и неоднократным ремонтам, в область, не имеющую подобных повреждений и ранее не подвергавшуюся ремонту.

3. Задачи проекта:
3.1. Изготовление элементов «Бандажа» из листового метала δ-25 мм Сталь 09Г2С чертеж (приложение №1) (изготовление на специализированных станках с лазерными источниками резки метала, оснащенной системой ЧПУ, операции по гибке листового металла должны выполняться с использованием специализированного оборудования.)

3.2. Изготовление элементов «Диафрагмы» из листового метала δ-25 мм Сталь 09Г2С чертеж (приложение №2) (изготовление на специализированных станках с лазерными источниками резки метала, оснащенной системой ЧПУ)
3.3. Проведение демонтажа существующих элементов футеровки с использованием ручного инструмента на предполагаемом месте установки, согласно чертежа (приложение №3).

3.4. Элемент для футеровки (обшивки) 430х790 в количестве _48_ шт
3.5. Подготовка внутренней поверхности МНП (зачистка корпуса мельницы от остатков шликера) - 34 м.кв.
3.5.1. Зачистку корпуса МНП выполнить при помощи электроинструмента, произвести чистку от коррозии и шликера направляющих для футеровки. Необходимо зачистить все направляющие после демонтажа футеровки.

3.5.2. Произвести чистку диафрагмы с камеры грубого и тонкого помола.

3.5.3. Произвести чистку корпуса мельницы (в местах демонтированной футеровки корпуса).

3.5.4. Проверить состояние направляющих на предмет последующего использования. При невозможности повторного использования направляющую заменить (согласовать с заказчиком по месту ведения работ). 

3.6. Усиление нового участка обечайки мельницы для обеспечения надежности и долговечности конструкции, при помощи монтажа элементов «Бандажа», крепление «Бандажа» производится методом сварки бандажа к корпусу мельницы. В процессе подгонки мест стыковки бандажа с корпусом допускается применение методов механической обработки металла, включая использование специализированных режущих инструментов, таких как кислородные резаки и углошлифовальные машины.

3.7. Монтаж новой «Диафрагмы» на усиленном участке обечайки мельницы. Крепление «Диафрагмы» производится методом сварки к элементам «Бандажа». В процессе подгонки мест стыковки бандажа с диафрагмой допускается применение методов механической обработки металла, включая использование специализированных режущих инструментов, таких как кислородные резаки и углошлифовальные машины.
3.8. Проведение демонтажа существующих элементов футеровки с использованием ручного инструмента с существующей диафрагмы и мембраны:

- Пробки (Ф-215) для промежуточной диафрагмы

- Элемента резинового футеровки для обшивки - 42 шт

- Пробки (Ф-215) для промежуточной диафрагмы - 1 шт


- Элемента футеровки для внутренней стороны ( Выходная трапециевидная часть) диафрагмы -9 шт.


- Элемента футеровки для диафрагмы
– 54 шт

- Элемента футеровки для наружной стороны диафрагмы – 54 шт.


- Элемента футеровки с решёткой для диафрагмы - 18 шт.


- Пробки (Ф-215) для промежуточной диафрагмы - 1 шт.


3.9. Выполнить демонтаж существующей мембраны, провести ее очистку и осуществить перенос на новое место установки с последующей фиксацией на диафрагме посредством болтовых соединений. В случае необходимости провести ремонт мембраны, включая наплавление отверстий для крепления мембраны или корректировку расположения существующих отверстий с последующим изготовлением новых. При этом старые отверстия подлежат заварке.
3.10. Монтаж существующей мембраны на усиленном участке обечайки с диафрагмой.

3.11. Демонтаж старой диафрагмы при использовании специализированных режущих инструментов, таких как кислородные резаки и углошлифовальные машины.
3.12. Демонтаж существующей диафрагмы и устранение дефектов (трещин) и сварных швов корпуса шаровой мельницы (выявлять скрытые трещины глубоко проникающим средством. Воздушно-дуговым резаком произвести разделку трещин корпуса мельницы)
3.13. Монтаж элементов футеровки на вновь смонтированную диафрагму, мембрану, корпус мельницы выполнить по ниже приведенной инструкции в техническом задании.
Футеровка, устанавливаемая на корпус мельницы в области размещения новой диафрагмы и демонтажа старой, подгоняется по месту с применением ручного инструмента до достижения требуемых размеров и параметров.
4. Ожидаемые результаты:
Реализация проекта должна позволить:

· Снизить вероятность возникновения повреждений в наиболее нагруженных участках корпуса мельницы.

· Увеличить срок службы оборудования за счет перераспределения нагрузки на большую площадь.

· Оптимизировать эксплуатационные затраты на ремонт и обслуживание мельницы.

5. Требования к выполнению работ:
· Работы должны быть выполнены в соответствии с действующими нормативными документами и стандартами безопасности, при выполнении работ претендент должен соблюдать все требования охраны труда, промышленной безопасности, пожарной безопасности и электробезопасности на территории ООО «Шахтинская керамика» приложение №5 «Требования к Подрядчику для допуска к производству работ.»
· Все демонтажные и монтажные операции должны быть проведены с использованием исправного и сертифицированного оборудования и инструментов.

· Перед выполнением работ Исполнитель прорабатывает производственно-технологической документацию.

· Качество выполненных работ должно соответствовать требованиям технической документации и стандартам качества применяемых к технологическому оборудованию.

· На методы сварки предоставляются Исполнителем технологические карты по сварке металлоконструкций подписанной аттестованным специалистом и утверждённой техническим руководителем юридического лица или индивидуальным предпринимателем, осуществляющими сварочные работы
· Сварщики, выполняющие сварочные работы, должны обладать соответствующей квалификацией, видами выполняемых работ и применяемых технологий сварки, быть аттестованными для соответствующих способов сварки, видов конструкций, положений при сварке.
6. Ответственные лица:
За ходом выполнения выполнение работ назначается ответственный исполнитель от Заказчика, который будет осуществлять координацию и контроль всех этапов работ.

7. Условия выполнения работ:
· Стоимость работ, установленная в договоре, не подлежит изменению в сторону увеличения.

· Срок выполнения ремонтных работ составляет не более 18 календарных дней с момента остановки мельницы МНП и передачи ее Заказчиком для проведения ремонтных мероприятий.

· Гарантийный период на выполненные ремонтные работы составляет не менее 12 месяцев.

· Работы выполняются по заявке заказчика.

· Отсрочка платежа не менее 30 календарных дней после подписания акта выполненых работ
· Исполнитель вместе с актом выполненных работ предоставляет Заказчику производственно-технологической документацию, документы о качестве применяемых материалов, предоставляемых Исполнителем.

8. Материалы и оборудование:

· Комплект элементов для футеровки предоставляет Заказчик
· Болтовое крепление диафрагмы предоставляет Заказчик
· Направляющую крепления футеровки предоставляет Заказчик
· Метал для изготовления «Бандажа» и «Диафрагмы» Исполнителя (Исполнитель перед изготовлением предоставляет Заказчику сопровождают документом о качестве, оформленным по ГОСТ 7566-2018, с содержащейся в документах информации подтверждающей соответствие металлопродукции с указанием результатов контроля).
· Сопутствующие материалы и оборудование для выполнения работ (электроды, отрезные и шлифовальные диски, углошлифовальные машинки, сварочное оборудование, кувалда-15кг и т.д.) предоставляет Исполнитель.
Составил: 
Начальник ремонтно-механического участка 

_____________ 
М.В. Тельчаров 
Проверил:

Руководитель ремонтномеханической службы
_____________ 
Б.В. Мишин
Согласовал:

Руководитель потока/службы



_____________ 
К.А. Лебедев 
Утвердил:

Главный механик ООО «Шахтинская керамика»
_____________ 
В.В. Четвертков

ИНСТРУКЦИЯ МОНТАЖА ФУТЕРОВКИ МЕЛЬНИЦЫ НЕПРЕРЫВНОГО ПОМОЛА (МНП)
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ВЕДОМОСТЬ ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ
	Поз
	К-во
	Наименование
	Код

	1
	792
	ЭЛЕМЕНТ ДЛЯ ОБШИВКИ 430х790
	670550002

	2
	4
	РАМКА ДЛЯ ЛЮКА ОБСЛУЖИВАНИЯ PU 790X790
	670550003

	3
	23
	ЭЛЕМЕНТ ДЛЯ ОБШИВКИ 430х170
	670550004

	4
	4
	ПРОБКА ДЛЯ ЛЮКА ОБСЛУЖИВАНИЯ PU 360X620
	670550005

	5
	18
	ТРАПЕЦИЕВИДНЫЙ ЭЛЕМЕНТ ДЛЯ НИЖНЕЙ ЗАГРУЗОЧНОЙ ГОЛОВКИ
	670550006

	6
	12
	ТРАПЕЦИЕВИДНЫЙ ЭЛЕМЕНТ ДЛЯ ВЕРХНЕЙ ЗАГРУЗОЧНОЙ ГОЛОВКИ
	670550007

	7
	24
	СОЕДИНИТЕЛЬНЫЙ ЭЛЕМЕНТ ДЛЯ ЗАГРУЗОЧНОЙ ГОЛОВКИ
	670550008

	8
	9
	ТРАПЕЦИЕВИДНЫЙ ЭЛЕМЕНТ ДЛЯ ДИАФРАГМЫ СО СТОРОНЫ ВЫХОДА
	670550009

	9
	54
	ТРАПЕЦИЕВИДНЫЙ ЭЛЕМЕНТ ДЛЯ ДИАФРАГМЫ
	670550010

	10
	54
	ТРАПЕЦИЕВИДНЫЙ ЭЛЕМЕНТ ДЛЯ НАРУЖНОЙ СТОРОНЫ ДИАФРАГМЫ
	670550011

	11
	18
	ЭЛЕМЕНТ С РЕШЕТКОЙ ДЛЯ ДИАФРАГМЫ
	670550012

	12
	1
	ПРОБКА D.215 ДЛЯ ПРОМЕЖУТОЧНОЙ ДИАФРАГМЫ
	670550013

	13
	1
	ПРОБКА D.215 – ВНУТРЕННЕЕ ОТВЕРСТИЕ D.140 ДЛЯ РАЗГРУЗОЧНОЙ

ДИАФРАГМЫ
	670550014

	14
	~ 650
mt
	СТАЛЬНОЙ ПРОФИЛЬ ДЛЯ КРЕПЛЕНИЯ РЕЗИНОВЫХ ЭЛЕМЕНТОВ
	670550015
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1. РИС.1 
Смонтировать сектор головки, начиная с нижней части и оказывая давление в указанных точках при помощи ударного инструмента см. рисунок

[image: image3]
2. РИС.2 
Завершить сборку центральных секторов головки, вставляя новый элемент сбоку от ранее смонтированного и оказывая давление, сначала в указанных точках, а затем – во всех остальных.

[image: image4]
3. РИС.3 
Завершить первое центральное кольцо загрузочной головки, вставив последний сектор.

[image: image5]

4. РИС.4 
Начать монтаж второго кольца головки, вставив сектор, показанный  на рисунке, и обращая внимание на то, чтобы он идеально прилегал к предыдущему смонтированному кольцу, и вставляя направляющие с выступом
в существующие направляющие с пазами.

[image: image37.png]



5. РИС.5
Вставить второй сектор, прилагая усилие в указанных точках.
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6. РИС. 6
Вставить также и последний сектор, завершив тем самым футеровку всей загрузочной головки.

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



7. РИС. 7

Вставить первый элемент компенсатора  загрузочной головки, обращая внимание на то, чтобы он идеально прилегал в ранее смонтированным модулям.


[image: image7]
8. РИС. 8

Вставить второй сектор элемента компенсатора. 
[image: image8]
9. РИС. 9 
Завершить вставку компенсирующих элементов загрузочной головки 
[image: image9]

10. РИС 10
Вставить первый элемент обшивки придавливая элемент к футеровке третьего кольца и добиваясь чтобы он идеально прилегал к крепежным профилям

[image: image10]

11. РИС 11
Продолжайте вставлять элементы обшивки обращая внимание на точность их вставки и идеальное совмещение шпунтовых соединений 
[image: image11]

12. РИС 12
Завершите первое кольцо футеровки обшивки первой камеры загрузки и продолжайте таким же образом монтировать другие элементы обшивки
[image: image12]

13. РИС 13

Вставьте первую рамку люка для обслуживания напротив проема в цилиндре, обращая внимание на то, чтобы совпали гнезда рамки с приваренным профилями Может  потребоваться использовать компенсирующий элемент чтобы заглушить расстояние между элементами обшивки и рамкой люка для обслуживания В этом случае используйте в качестве компенсатора элемент обшивки.
[image: image13]

14. РИС. 14
Вставьте нижнюю рамку люка для обслуживания и разгрузки, действуя так  же, как в предыдущем случае, и обращая  внимание на аккуратное крепление рамки к соответствующим профилям.
[image: image14]

15. РИС. 15 
Смонтируйте первый специальный сектор футеровки на кольцо, предусмотренное на обшивке обращая  внимание на то, чтобы оно идеально прилегало к профилю.
[image: image15]

16. РИС. 16
Продолжайте монтаж секторов, прижимая и уплотняя элементы во время монтажа.
[image: image16]
17. РИС. 17

Начните монтаж футеровки центральной перегородки со стороны загрузки вставив первый элемент компенсирующей диафрагмы в идеальном контакте с соответствующими профилями 
[image: image17]

18. РИС 18
Продолжайте монтаж центральной перегородки вставляя остальные компенсирующие элементы диафрагмы наружного кольца.
[image: image18]

19. РИС. 
Последним элементом компенсирующей диафрагмы закройте наружное кольцо центральной перегородки и подготовьтесь для вставки центрального кольца.

[image: image19]
20. РИС. 20

Начните монтаж второго кольца футеровки центральной перегородки со стороны загрузки вставляя первый элемент диафрагмы в идеальном контакте с соответствующими профилями и с уже смонтированными наружными элементами.


[image: image20]

21. РИС. 21

Продолжайте до полного завершения  монтаж центрального кольца, стараясь плотнее прижимать элементы диафрагмы к профилям 
[image: image21]

22. РИС 22

Начните монтаж последнего кольца футеровки центральной перегородки вставив центральную пробку 
[image: image22]

23. РИС 23

Начните монтаж последнего кольца футеровки центральной перегородки вставив элемент с решеткой делая привязку к соответствующим предусмотренным профилям  
[image: image23]

24. РИС 24

Вставьте также второй центральный сектор и таким же образом смонтируйте остальные элементы решетки 
[image: image24]

25. РИС. 25

Смонтируйте последний элемент решетки центрального кольца.

[image: image25]
26. РИС 26

Начинайте монтаж футеровки  центральной перегородки (со стороны

разгрузки), вставив первый элемент компенсирующей диафрагмы в идеальном контакте с соответствующими профилями.

[image: image26]

27. РИС. 27

Продолжайте монтаж футеровки центральной перегородки (со стороны разгрузки), вставив второй элемент компенсирующей диафрагмы в идеальном контакте с соответствующими профилями. [image: image27.emf]

28. РИС. 28

Завершите монтаж наружного кольца, вставив также последний элемент компенсирующей диафрагмы.  
[image: image28]

29. РИС. 29

Начинайте также монтаж второго кольца, вставив первый элемент диафрагмы в идеальном контакте с соответствующими профилями. 
[image: image29]

30. РИС. 30  
Продолжайте монтаж второго кольца  (со стороны разгрузки), стараясь плотно прижимать элементы диафрагмы к профилям [image: image30.emf]

31. РИС 31

Вставьте последний элемент диафрагмы и закройте таким образом также и второе кольцо [image: image31.emf]

32. РИС 32

Начните монтаж меньшего кольца футеровки центральной перегородки со стороны разгрузки вставив первый сектор в идеальном контакте с соответствующими профилями [image: image32.emf]

33. РИС 33

Продолжайте монтаж футеровки центральной перегородки (со стороны разгрузки продолжая вставлять сектора   [image: image33.emf]

34.  РИС 34

Закройте монтаж внутреннего кольца вставив также и последний сектор, и подготовьтесь к монтажу элементов обшивки камеры разгрузки, повторяя те  самые операции, которые  выполнялись при монтаже футеровки  камеры загрузки   [image: image34.emf]

35. РИС 35

Смонтируйте футеровку головки разгрузки выполнив те же самые операции, проиллюстрированные ранее для монтажа футеровки центральной перегородки со стороны загрузки, закрыв, также и в этом случае, соответствующей пробкой   [image: image35.emf]
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