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ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ
[bookmark: _Hlk88637924]на разработку проектной документации «Цех по производству теплоизоляционных материалов (скорлуп) из пенополиуритана (ППУ) для теплоизоляции тепловых сетей в АО "РСП ТПК КГРЭС".

1. Наименование работ и перечень объектов, на которых будут выполняться работы (место выполнения работ) 
Разработка проектной документации «Цех по производству теплоизоляционных материалов (скорлуп) из пенополиуритана (ППУ) по адресу Костромская обл., г. Волгореченск, ул. Индустриальная, № 4 для АО "РСП ТПК КГРЭС".

2. Общие требования

[bookmark: _Hlk80349523]2.1. Основание для проектирования
 - Решение Заказчика
 - Расширение производства

2.2. Требования к срокам выполнения работ
Начало работ – с момента заключения договора.
Окончание работ – не более 30 рабочих дней с момента предоставления всех исходных данных, согласно технического задания.

2.3. Нормативные требования к качеству работ, их результату.
Работы по разработке проектной документации должны быть выполнены с соблюдением требований нормативно-правовых актов РФ, регулирующих данный вид 

3. Требования к выполнению работ

3.1. 	Объем выполнения проектной документации
Документацию выполнить согласно требований Постановления №87 от 16.02.2008 в следующем объеме:
- раздел «Конструктивные и объемно-планировочные решения» (КР),
- раздел «Технологические решения» (ТХ),
- раздел «Автоматизация технологических решений» (АТХ),
- раздел «Водоснабжение и водоотведение» (ВК),
- раздел «Отопление и вентиляция» (ОВТ),
-  раздел «Электроснабжение» (ЭС).

3.2. Требования к последовательности этапов выполнения работ
3.2.1 Требования по вариантной разработке
 - Разработка вариантов не требуется.
3.2.2. Особые условия проектирования
 - Проектную документацию разработать с учетом имеющихся площадей и мощностей предприятия.
3.2.3 Выделение очередей и пусковых комплексов.
 - Не требуется
3.2.4 Исходные данные для разработки технической документации 
Исходными данными для разработки проектной документации являются:
- описание технологического производства (приложение №1);
- планы помещений для установки оборудования (склад сырья, компрессорная и участок заливки) (приложение №2);
- паспорта и установочные чертежи оборудования (Руководство по эксплуатации дозировочно-заливочной машины высокого давления для производства изделий из полиуретана) (приложение №3);
-технические условия (ТУ) на подключение к существующим энергосетям устанавливаемого оборудования.
3.2.5 Требования к электроснабжению, водоотведения и водоснабжения
 - В соответствии с ТУ.
3.2.6 Требования к пожаротушению
 - Не требуется 
3.2.7. Требования к режиму безопасности и гигиене труда
 - В соответствии с требованиями действующих Норм и Правил.
3.2.8. Требования к разработке сметной документации
 - Сметная документация не выполняется 
3.2.9. Недостающие материалы и чертежи выдаются Заказчиком по запросу   исполнителя.

3.3. Требования к организации обеспечения работ
3.3.1. Заказчик и исполнитель распорядительными документами по организациям определяют ответственных представителей для решения административных и технических вопросов. О произведенных назначениях заказчик и исполнитель работ информируют друг друга письменно.

3.4. Требования безопасности
Не требуется.
3.5. Требования к порядку подготовки и передачи заказчику документов
Заказчику предоставляется документация в электронном виде – файлы MS Office и PDF (текстовые документы в формате MS Word), файлы AutoCAD и PDF (графическая часть).

3.6. Требования к гарантийным обязательствам
	Исполнитель должен гарантировать выполнение услуг по разработке проектной документации «Цех по производству теплоизоляционных материалов (скорлуп) из пенополиуритана (ППУ) по адресу Костромская обл., г. Волгореченск, ул. Индустриальная, № 4 для АО "РСП ТПК КГРЭС".
 в соответствии с заданием заказчика, требованиями действующих нормативных документов, на высоком профессиональном уровне. По требованию Заказчика представлять промежуточные отчёты о ходе оказания услуг.

3.7. Ответственность исполнителя
	Исполнитель отвечает за соответствие оказываемых услуг государственным стандартам, техническим регламентам, нормативным актам.

3.8. Требования к порядку привлечения субподрядчиков
Не требуется.

4. Порядок формирования коммерческого предложения участника, обоснование цены, расчётов
Стоимость услуг, указанных в настоящем ТЗ, должна быть подтверждена исполнителем расчетом цены с приложением информации и подтверждающими документами.
Обоснование стоимости выполняемых услуг должно быть представлено участником в виде калькуляции при подаче заявки на участие в конкурсных процедурах. Для пересчета базовой стоимости работ в текущие цены могут применяться индексы, установленные Минрегионом РФ, Госстроем РФ или другим уполномоченным органом ценообразования на момент составления документации, с учётом сроков выполнения работ.
Договор на выполнение услуг в объеме настоящего ТЗ заключается после согласования и утверждения калькуляции заказчиком. При этом цена договора определяется утверждённой калькуляцией и не может превышать цену конкурсной заявки исполнителя, указанной в письме о подаче оферты.
Оплата оказанных услуг осуществляется на основании подписанных сторонами Актов сдачи-приемки оказанных услуг, а также выставленного исполнителем счета, (при необходимости – других расчётных документов) в течение 60 (шестидесяти) календарных дней с момента подписания Актов сдачи-приемки оказанных услуг. 
В случае несогласия с требованиями Заказчика, Исполнитель предлагает свои условия расчета. При этом Заказчик оставляет за собой право выбрать Исполнителя с учетом оптимального порядка оплаты.
5. Требование к участникам закупки 

5.1. Требования о наличии кадровых ресурсов и их квалификации
	Участник закупки должен в составе своей заявки представить копии документов подтверждающих наличие у него лицензий, разрешений и кадровых ресурсов и т.д., позволяющих выполнить работы, являющиеся предметом закупки.

5.2. Требования о наличии материально-технических ресурсов
Не требуется.

5.3. Требования к измерительным приборам и инструментам
Не требуется.

5.4. Требования о наличии действующих разрешений, аттестаций, свидетельств СРО, лицензий
Аттестация Ростехнадзора, свидетельство СРО

5.5. Требование о наличии сертифицированных систем менеджмента
Не требуется.

5.6. Требования о наличии аккредитации в Группе «Интер РАО»
Не требуется.

5.7. Требования к опыту выполнения аналогичных работ

Исполнитель должен подтвердить наличие у него опыта оказания аналогичных услуг за период не менее двух лет.

5.9. Требования к опыту поставки аналогичных товаров
Не требуется.

5.10. Требования к субподрядным организациям
Не требуется.


6. Приложения к ТЗ: №1, №2,№3.

Согласовано:

Начальник ПЭО                      ____________         ___Саламова Н.А._____         ___________
            [должность]                                                  [подпись]                                       [расшифровка]                                                [дата]

Специалист по проведению регламентированных закупок  _________        Решева Е.С.
                                                                            [должность]                                                           [подпись]                   [расшифровка]                      [дата]
Ответственный исполнитель:

[bookmark: _Hlk88568795]Начальник участка РЭУ №1         _____________               Голубев Н.И.               ___________
[bookmark: _Hlk88568855]    [должность]                                                                      [подпись]                                        [расшифровка]                                  [дата]

тел.8-49453-5-18-14




Зам.главного инженера          ______________                Н.Н.Травин         _________
[должность]                                                                   [подпись]                                    [расшифровка]                     [дата]



Приложение №1
	
Описание технологического производства теплоизоляционных материалов (скорлуп) из пенополиуретана (ППУ)
1. Общие сведения
Теплоизоляционные изделия из пенополиуретана (ППУ) применяются для теплоизоляции, трубопроводов горячего и холодного водоснабжения, в диапазоне температур от -190С до +160С (горючесть ППУ – изделий определяется по ГОСТ 12.1.044-84, класс горючести Г2 (горючий, трудновоспламеняемый)). Применяя огнезащитные добавки при производстве ППУ – изделий, имеется возможность повысить диапазон рабочей температуры. ППУ устойчив к растворителям, кислотам и щелочам, не поражается грибком, не разрушается, не подвержен воздействию горячей воды. Теплоизоляционные изделия из пенополиуретана изготавливаются в виде полуцилиндров, тройников, отводов, плит и других изделий по техническим требованиям Заказчика. Наиболее распространенной продукцией, полученной методом заливки ППУ, являются теплоизоляционные полуцилиндры (скорлупы), используемые в качестве теплоизоляции участков труб при надземной и канальной прокладке трубопроводов. Главными преимуществами теплоизоляции из ППУ являются: низкая трудоемкость монтажа, возможность многоразового использования, быстрый доступ к поврежденным участкам. Теплоизоляционные скорлупы могут быть выполнены с дополнительной облицовкой из стеклопластика, фольги и других материалов. На трубопровод полуцилиндры монтируются с помощью проволочных или ленточных хомутов или клеевых составов.
2. Выбор модели оборудования
Выбор модели оборудования напрямую связан с внутренним диаметром полуцилиндров, которые предполагается изготавливать. Суть технологического процесса в том, что два жидких компонента (изоционат и полиол) смешиваются и подаются в некую форму. Через некоторое время композиция «стартует», т.е. происходит заметное увеличение объема (в десятки раз), изменение цвета (побеление). Как правило «время старта» составляет 18-25 секунд. Время в течение, которого жидкость подается в опалубку, называется «время впрыска». Обязательным условием получения нормального изделия является прекращение впрыска композиции «А» и «Б» до начала старта. Запрещается продолжать впрыск в форму, если уже происходит увеличение объема пеномассы. В этом случае существует реальная опасность, что не удастся закрыть форму, а изделие будет испорчено (как внутренняя структура, так и геометрические обводы). Одно из условий получения качественных изделий при заливке ППУ заключается в том, чтобы обеспечить за минимальный промежуток времени (меньше времени старта композиции) подачу в форму или полость всей массы смешанной композиции, которая требуется для заполнения заданного объема
Следует знать, что материал получается тем лучше, чем меньше время старта. Это связано с тем, что смешиваемые изоционат и полиол имеют разную плотность и вязкость, поэтому возможен момент, когда начнется расслоение композиции. В этом случае конечный пенопласт будет некачественным. Чтобы избежать подобного, композиция должна «стартовать» до того, как начнется расслоение. Допустимо увеличить время старта максимум до 30 секунд. Тогда время впрыска составляет 24 секунды, соответственно масса впрыска также увеличится.
3. Перечень основного оборудования (как пример)
3.1. Модель П20УМ4-ЗГ016М. Производство скорлуп (Ду325 [426]мм)
3.1.1. Насосная станция ПЕНА-98П20УМ4, производительность от 1 до 6л/мин, имеет габариты 1150х550х900мм и массу 85кг. Мощность двигателя 0,75кВт, напряжение питания 220В. Предназначение насосной станции: забрать из питающих емкостей сырье, отдозировать компоненты в заданном соотношении и подать под давлением в смеситель. Управление производительностью посредством электронного частотного регулятора. 11 вариантов соотношения компонентов «А» к «Б»: от 1 к 1 до 1 к 2, с шагом 0,1 по линии изоционата. Эта модель может также использоваться в качестве насосной станции для ведения работ по напылению ППУ. В этом случае следует доукомплектовать ее распылителем. Установка выполнена на колесной раме - передвижная (легко транспортируется, в т.ч. по пересеченной местности). Машина реализована по принципу открытой архитектуры – обеспечивается максимально удобный осмотр, диагностика и обслуживание узлов и агрегатов. С насосной станцией поставляются все необходимые рукава и шланги, из расчета монтажа насосной станции и емкостей в радиусе 5м от манипулятора.
3.1.2. Механический смеситель низкого давления ЗГ-016М для заливки пенополиуретановой композиции. Габариты 500х180х140мм, при массе 24кг. Мощность двигателя 0,55кВт, напряжение питания 380В. Смеситель подвешивается на манипуляторе в стационарных условиях. Время непрерывной работы не ограничено. Комплектуется гидропневмобаком (ГПБ), обеспечивающим промывку смесителя открытым циклом. Поставляются необходимые трубопроводы, из расчета монтажа ГПБ в радиусе 5м до смесителя. 
3.1.3. Пульт управления ЗГ-016М предназначен для удобства управления процессом производства пенополиуретана с единого блока (ПЕНА-98П20УМ4 и ЗГ-016М подключаются к этому пульту), автоматизации и контроля впрыска композиции, контроля процесса промывки. Блок крепится в непосредственной близи от ЗГ-016 таким образом, чтобы оператор мог управлять рычагами смесителя и кнопками пульта, не сходя с места. 
3.1.4. Манипулятор (позволяет перемещать ЗГ-016 небольшим усилием руки по окружности и вверх-вниз). Манипулятор жестко крепится к полу. Высота манипулятора 2200мм, длина стрелы 2500мм. Угол по горизонтали перемещения кран-балки манипулятора, между граничными положениями составляет 120град. Смеситель, закрепленный на кран-балке манипулятора, может переместиться по вертикали до 0,8м. Исходная высота подвеса регулируется.
3.1.5. Две расходные емкости по 227л для сырьевых материалов (снабжены фильтрующими элементами) и системой перемешивания полиола. Предусмотрена система рециркуляции по обоим компонентам.
3.1.6. Компрессорная станция К25-М. Рабочее давление сжатого воздуха 4кг/см2, расход от 240 литров в минуту. Воздух подается в ГПБ для промывки и продувки смесителя по окончанию работы. Допускается использование других источников сжатого воздуха, обеспечивающих заданные параметры по производительности и давлению.
3.2. Модель П75УМ-ЗГ016Б.
3.2.1. Насосная станция ПЕНА-98П75УМ, производительность от 8 до 24л/мин, имеет габариты 1250х650х1000мм и массу 180кг. Мощность двигателя 2,2кВт, напряжение питания 380В. Предназначение насосной станции, управление производительностью, изменение соотношения компонентов, конструкция установки, комплектность поставки – аналогичны модели ПЕНА-98П20УМ4. Имеется отличие – невозможность использования данной насосной станции для напыления пенополиуретана (из-за большой производительности). Эта модель может использоваться только в качестве стационарной насосной станции для заливки ППУ.
3.2.2. Механический смеситель низкого давления ЗГ-016Б для заливки пенополиуретановой композиции. Габариты 550х180х140мм, при массе 25кг. Предназначение, конструкция и прочие параметры совпадают с моделью ЗГ-016М.
3.2.3. Пульт управления ЗГ-016Б. В отличие от пульта ЗГ-016М оснащен электронной системой регулировки времени впрыска с точностью до 0,1с. Управление производительностью насосной станцией также осуществляется с пульта. Рассчитан для подключения насосной станции мощностью 2,2кВт при напряжении питания 380В.
3.2.4. Манипулятор абсолютно идентичен модели П20УМ4-ЗГ016М.
3.2.5. Две расходные емкости по 227л абсолютно идентичны модели П20УМ4-ЗГ016М.
3.2.6. Компрессорная станция К25-М. Предназначение и параметры сжатого воздуха абсолютно идентичны модели П20УМ4-ЗГ016М.

4. Выбор типоразмеров и количества форм
Формы являются необходимым элементом производства. Объем готовой продукции, сроки выполнения заказа напрямую связаны с количеством форм и их типоразмерами. Потребность в формах исходит из технологического процесса, суть которого в том, что для получения пенополиуретанового полуцилиндра, смешанную композицию компонентов «А» и «Б» заливают в ограничительную оснастку (рис. 1). 
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	Рис. 1. Форма «полуцилиндр», используемая для производства ППУ-скорлуп


Основные требования к опалубке - это точное соответствие геометрических размеров формы размерам требуемой детали и высокие прочностные характеристики - пенополиуретан при расширении создаёт избыточное давление внутри формы 3-5 атмосфер. Прессформа предварительно смазывается антиадгезионной смазкой. Количество типоразмеров форм напрямую зависит от спроса на конкретный диаметр ППУ-скорлупы. Следует определить наиболее востребованные диаметры, чтобы не вкладывать средства в формы, которые не понадобятся или будут редко использоваться. Количество форм каждого типоразмера следует рассчитать исходя из сроков, в течение которых следует изготовить конкретную партию изделий.
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Различают два типа форм: на полуцилиндр и цилиндр. Из форм первого типа отливают соответственно одну половинку скорлупы, а из форм второго типа соответственно две половинки. Из-за конструктивных особенностей этих двух типов форм, затраты времени на выполнение операций технологического процесса, связанных с их использованием, различны. В качестве примера ниже в таблице приведены экспертные оценки затрат времени для двух видов форм при внутреннем диаметре скорлупы больше 133мм, но меньше 530мм.
	
	



	 
	Форма «полуцилиндр»
	Форма «цилиндр»

	Смазка формы
	0,5 мин.
	2,25 мин.

	Сборка формы
	Не требуется
	0,5 мин.

	Впрыск композиции в форму
	0,20 мин.
	0,35 мин.

	Выдержка формы
	13 мин
	13 мин.

	Открытие формы
	0,25 мин.
	0,25 мин.

	Разборка формы для выемки изделия
	Не требуется
	3,5 мин.

	Выемка изделия
	0,5 мин.
	3,5 мин.

	Чистка формы
	0,5 мин.
	1,5 мин.

	Частичная сборка формы
	Не требуется
	2,0 мин.

	ИТОГО
	14,95 мин.
	26,85 мин.


Таким образом с формы «полуцилиндр» осуществляется 1 съем каждые 15 минут, т.е. 2 п.м. скорлупы в час. Форма «цилиндр», на первый взгляд, более производительная: она позволяет получить 2 п.м. скорлупы за 54 минуты. Т.е. в среднем за одну рабочую смену дополнительно получить 2 п.м. скорлупы. Но следует учитывать, что обслуживать форму «цилиндр» сложнее, понадобятся дополнительные приспособления для ее разборки, сборки. Вынуть изделие непосредственно на месте заливки не получится, потребуется переносить форму с участка заливки, потом соответственно транспортировать ее обратно. Все это реально может увеличить время обработки формы «цилиндр» настолько, что преимущества в дополнительные 2п.м. в смену может и не оказаться. Помимо этого следует учесть, что обрабатывать форму «цилиндр» одному человеку сложно (особенно начиная со 159-го диаметра), это делают двое, в то время как все операции с формой «полуцилиндр» может осуществить один человек (помощник оператора заливочной машины). Поэтому более рациональным выбором является использование форм «полуцилиндр». Выдержка в форме скорлупы с внутренним диаметром ниже 159мм может быть сокращена до 10 минут, тогда полный цикл использования формы сократится до 12 минут, соответственно одна форма позволит получить 5 п.м. за 2 часа. Выдержку в форме скорлупы с внутренним диаметром выше 426мм рекомендуется увеличить до 18 минут, тогда полный цикл использования формы вырастет до 20 минут, соответственно одна форма позволит получить 3 п.м. за 2 часа. Таким образом, одна форма с 57-го по 133-ий диаметр при 8-ми часовом рабочем дне позволяет получить 20п.м. скорлупы. Одна форма со 159-го по 426-ой диаметр при 8-ми часовом рабочем дне позволяет получить 16п.м. скорлупы. Одна форма со 530-го по 1020-ый диаметр при 8-ми часовом рабочем дне позволяет получить 12п.м. скорлупы. Исходя из определенных нормативов, объема и сроков выполнения среднего заказа, следует определить количество потребных форм каждого 
5. Оценка затрат на приобретение оборудования, оснастки и дополнительных приспособлений
Оптимальным решением является монтаж на участке заливки конвейера карусельного типа, который обеспечивает подвод и фиксацию в зоне заливки прессформ. На этом приспособлении компактно размещаются несколько форм (возможно не только для скорлуп, но и плоские).
Карусель вращается вокруг своей оси, перемещая по окружности установленные на ней формы. Нет необходимости перемещать головку. Она неподвижна. После впрыска в первую форму помощник оператора осуществляет поворот (вручную или механически) конвейера так, что под заливочной головкой оказывается вторая форма. При этом первая оказывается напротив него, - он закрывает форму и фиксирует ее замки. В это время оператор осуществляет впрыск во вторую форму. Цикл повторяется до тех пор, пока все формы, смонтированные на карусели не пройдут под головкой. После этого оператор может переместить головку по окружности ко второй карусели, где также будут заполнены все формы. Затем головка уводится в зону промывки, фиксируется над емкостью и промывается. Технологическая цепочка перемещения Заливочной головки между двумя каруселями и емкостью для промывки показана на рис. 2.
Стол карусели находится на высоте, поэтому обслуживать форму (открывать, снимать изделие, чистить при необходимости и смазывать) удобнее. Это лучше делать с внешней стороны карусели, - там больше свободного места и не следует снимать для этого формы с держателей. Габариты (диаметр) и масса карусели зависят от количества устанавливаемых форм. Например, для карусели на четыре формы это 1200мм и 120кг; для карусели на шесть форм это 1600мм и 160кг.
Такой конвейер обеспечивает возможность размещения и эксплуатации даже в неподготовленном производственном помещении.
Технологически удобнее заливать подряд формы одного и того же типоразмера (т.к. при каждом изменении типоразмера следует корректировать время впрыска на пульте управления). Поэтому для организации производственного участка имеет смысл приобрести и смонтировать 2 карусели, соответственно на 6 и на 4 гнезд. 
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Рис. 2. Очередность перемещения Заливочной Головки при использовании двух каруселей 
Еще одним из дополнительных приспособлений может быть термошкаф, где осуществляется подогрев форм до температуры +27…+300С. Но на начальном этапе от этой опции можно отказаться, если хранить формы на участке заливки, где поддерживается постоянная температура +20…+220С. Более того, если процесс производства скорлуп постоянен, т.е. форма после выемки скорлупы (опалубка еще теплая) тут же вновь заливается, то надобность в принудительном подогреве отсутствует.
6. Требования к производственному помещению
Для организации производства ППУ-скорлуп требуется помещение, которое следует разделить на 5 участков: склад сырья; участок раскроя облицовочного материала; участок заливки; склад готовой продукции; компрессорная.
Склад сырья.
На складе должна иметься возможность приемки компонентов (погрузчик или эстакада), поступающих, как правило, в 200 литровых бочках. Для работы полиол и ПИЦ должны быть перелиты из тарных емкостей в питающие емкости. Перекачка осуществляется посредством насосной станции заливочной машины. Для этого всасывающие патрубки (при необходимости удлиняются) из питающих емкостей вынимаются и погружаются в тарные бочки, затем осуществляется пуск в режиме рециркуляции и сырье переливается в рабочие резервуары. Возможно использование насосов НМШ 8-25-6,3/109АИР00Л4 для перекачки компонентов из тарных бочек в рабочие емкости.
Склад сырья должен быть размещен поблизости от участка заливки. Возможно, что в одном и том же помещении. Температура для хранения компонентов +15…+22°С. 
Участок раскроя облицовочного материала.
Теплоизоляционные скорлупы по требованию заказчика могут изготавливаться также с наружной защитной оболочкой, в частности распространено каширование фольгой, стеклопластиком или оцинкованным кожухом. Чтобы получить такое покрытие на дно формы укладывается и разглаживается соответствующий облицовочный материал.
Следует предусмотреть участок, желательно в непосредственной близи от места заливки, куда будет доставляться облицовочный материал (как правило поступает в рулонах), и раскладываться (разматываться) на столе раскроя. Для каждого теплоизоляционного элемента выкраивается по лекалу кусок облицовочного материала в форме прямоугольника, длина которого соответствует длине теплоизоляционного элемента (1м), а ширина соответствует наружному сегменту поверхности скорлупы.
Количество заготовок определяется, исходя из планируемого объема работы в смену, и готовится заранее. Подготовленный материал хранится в расправленном состоянии, исключающем его повреждение (порывы и образование складок). Участок раскроя размещается поблизости от участка заливки. Возможно, что в одном и том же помещении.
Участок заливки. 
На данном участке монтируется заливочная машина, карусели, емкость для сброса промывочной жидкости. В качестве этой емкости можно использовать металлическую 200 литровую бочку, в крышке которой должно быть два отверстия: диаметром 60-80мм (стандартный выход из бочки) и диаметром 150-200мм (следует прорезать дополнительно).
В это второе, большое отверстие следует смонтировать гибкий или жесткий трубопровод, выходящий за пределы помещения (на улицу). На конце этого трубопровода должно быть смонтировано вытяжное устройство, которое, таким образом, будет отсасывать из бочки пары метиленхлорида и удалять их из здания. В целях экологии следует смонтировать на выходе указанного трубопровода систему фильтров, улавливающих вредные вещества. В начале рабочей смены вытяжка из емкости для сброса включается, а выключается по завершению всех работ, в конце дня.
Бочка должна располагаться таким образом, что при повороте стрелы манипулятора заливочная головка фиксировалась вертикально непосредственно над малым отверстием. Причем сопло заливочной головки должно при этом располагаться на высоте 20-30 мм от плоскости отверстия, чтобы при промывке весь поток растворителя попал в емкость для слива.
Также помещение должно быть оборудовано приточно-вытяжной системой вентиляции, обеспечивающей 10-ти кратный обмен воздуха в час. температура воздуха на участке заливки +20…+22°С. 
На участке должно быть предусмотрено место для складирования всех неиспользуемых форм. Возможно вдоль стен, в непосредственной близи от радиаторов отопления. Там же на участке заливки необходимо предусмотреть место для временной выдержки изготовленных скорлуп (не менее 3 часов при температуре не ниже +20°С) и средства контроля за качеством изделий.
Склад готовой продукции.
Готовые полуцилиндры после выдержки переносятся на склад готовой продукции, где укладываются штабелями. При необходимости осуществляется упаковка. Температура воздуха на складе не ниже +15°С.
Компрессорная. 
Небольшое помещение (желательно изолированное), не более 4м2 или просторный деревянный короб, куда ставится компрессор. Данное помещение должно время от времени проветриваться.
Примерный план производственного цеха изображен на рис. 3.
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Рис. 3. План цеха по отливке ППУ-скорлуп 
Площадь каждого конкретного участка определяется исходя из производственных мощностей и максимальной нагрузки на каждый технологический участок. 
На складе сырья достаточно иметь место для единовременного размещения 2т сырья. Следует также предусмотреть возможность свободного перемещения между бочками. Площадь склада 5,75х5,4=31м2.
Участок первичной выдержки изделий (при температуре не ниже +20°С) подразумевает накопитель готовой продукции в течение первых 3 часов с момента выемки из формы. Учитывая, что максимальное количество «съемов» с одной формы в час – это 4 изделия, т.е. 12 полуцилиндров за 3 часа, а всего может быть задействовано на двух каруселях 10 форм или при постоянной ротации форм – не более 20, то данный участок должен вмещать до 120м.п. скорлупы. Достаточно предусмотреть 6м2, где будет вестись предварительная выдержка или чтобы обеспечить удобство прохода на участке рекомендуется площадь 3х7=21м2. 
Для участка заливки (непосредственного монтажа оборудования, каруселей), чтобы обеспечить удобство эксплуатации и обслуживания достаточно 7х7=42м2. Там же может располагаться и компрессор. 
7. Расчет прочих затрат
Расход электроэнергии, потребной для производства заданного объема можно рассчитать исходя из того, что имеет место 107 циклов с впрыском в 10форм, 26 циклов с впрыском в 7 форм и 98 циклов с впрыском в 4 формы.
Энергопотребление насосной станции 0,75кВт/час, заливочной головки 0,55кВт/час, компрессора 5кВт/час.
При цикле с заполнением 10 форм насосная станция работает не более 2минут, заливочная головка – 4 минуты, компрессор – не более 0,25минуты. При осуществлении 107 циклов имеет место расход электроэнергии: 107х(0,75х2/60 + 0,55х4/60 + 5х0,25/60) = 107х(0,025+0,036+0,02) = 8,75кВт.
При цикле с заполнением 7 форм насосная станция работает не более 1,5минут, заливочная головка – 3 минуты, компрессор – не более 0,15минуты. При осуществлении 26 циклов имеет место расход электроэнергии: 26х(0,75х1,5/60 + 0,55х3/60 + 5х0,15/60) = 26х(0,018+0,027+0,012) = 1,5кВт.
При цикле с заполнением 4 форм насосная станция работает не более 0,8минут, заливочная головка – 1,6 минуты, компрессор – не более 0,1минуты. При осуществлении 98 циклов имеет место расход электроэнергии: 98х(0,75х0,8/60 + 0,55х1,6/60 + 5х0,1/60) = 98х(0,01+0,014+0,008) = 3,14кВт.
Итого, общий расход электроэнергии (без учета освещения) для выполнения данного объема работ составляет 13,39. Примем возможную поправку, исходя из коэффициента 1,5 (продували воздухом больше, чем положено, крутили ЗГ вхолостую, осуществляли рециркуляцию и т.д.). В результате получим расход электроэнергии на уровне 20кВт.


















Приложение №2

План помещений для установки оборудования (склад сырья, компрессорная и участок заливки)
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Приложение №3
Руководство по эксплуатации. «Дозировочная заливочная машина высокого давления».


Дозировочно-заливочная машина высокого давления (ДЗМ 40).
Двухкомпонентная заливочная машина высокого давления ДЗМ 40, предназначена для производства изделий из пенополиуретана. Расчётная, действительная производительность 40 килограмм в минуту.

Назначение и область применения.
Машина предназначена для производства изделий из пенополиуретана на основе использования двухкомпонентных систем. Изделия, изготовленные с помощью заливочной машины, имеют огромный перечень применения, в мебельной, автомобилестроительной, строительной и других отраслях промышленности. В зависимости от потребностей, машина оптимизируется и комплектуется под потребности производства заказчика.

Машина смонтирована на единой раме. Для удобства работы и эксплуатации рама смонтирована на поворотных высокопрочных колесах. Рама представляет собой объемный каркас, сваренный из металлических профилей, на который крепятся насосные узлы, гидромаслостанция, электрощит и подшипниковый узел для поворотного рычага.
Вместе с установкой поставляется компрессор с системой регулирования давления для создания подпорного давления в расходных ёмкостях, расходные ёмкости с навесным оборудованием и непрямым подогревом с функцией поддержания заданной температуры для полиола (компонент «А») и для полиизоцианата (компонент «В»).

	№
	Наименование
	
	Кол-во

	1
	ДЗМ
	а) рама;
	1

	
	
	б) поворотный рычаг (кронштейн);
	1

	
	
	в) подшипниковый узел;
	1

	
	
	г) насосный узел в сборе;
	2

	
	
	д) гидромаслостанция в сборе;
	1

	
	
	е) заливочная головка;
	1

	
	
	ж) система операционного управления;
	1



	
	з) электрощит.
	
	1

	2
	Компрессор с системой очистки воздуха
	и регулирования давления
	1

	3
	Расходная ёмкость под компонент «А»
	
	1

	4
	Расходная ёмкость под компонент «В»
	
	1

	5
	Комплект рукавов высокого давления
	
	1

	6
	ЗИП
	
	1



[bookmark: _TOC_250019]Электропитание.

Установка.
Напряжение в сети 380 В.
Ток питания переменный трехфазный с нейтралью, частотой 50 Гц. Потребляемая мощность установки до 30 кВт.
Заземление обязательно.

Компрессор.
Напряжение в сети 220 В.
Ток питания переменный однофазный, частотой 50 Гц. Потребляемая мощность компрессора до 3 кВт.
Заземление обязательно.

Расходная ёмкость «А».
Напряжение в сети 220 В.
Ток питания переменный однофазный с заземлением, частотой 50 Гц. Потребляемая мощность до 3 кВт.
Заземление обязательно.

Расходная ёмкость «Б».
Напряжение в сети 220 В.
Ток питания переменный однофазный с заземлением, частотой 50 Гц. Потребляемая мощность до 3 кВт.
[bookmark: _TOC_250018]Заземление обязательно.

Сырьевые материалы.

Установка заливочная высокого давления предназначена для работы с любыми жесткими полиуретановыми двухкомпонентными системами (компонент «А» и компонент «Б»), как импортного, так и отечественного производства.
[bookmark: _TOC_250017]
Основные технические характеристики установки.

	№
	Наименование
	Показатель

	1
	Объем расходных емкостей для сырьевых материалов
	300 литров*

	2
	Рабочая температура сырьевых материалов
	22 – 32 С

	3
	Давление воздуха в расходных емкостях
	2,0 – 3,5 кгс/см²

	4
	Тип насоса для компонентов «А»
	аксиально-поршневой

	
	
	нерегулируемый

	5
	Тип насоса для компонентов «Б»
	аксиально-поршневой

	
	
	нерегулируемый

	6
	Производительность насосов (max) рекомендуемая
	до 17 кг/мин*

	
	
	до 17 кг/мин*


7 Тип насоса гидравлической станции	шестеренный
8 Производительность насоса гидравлической станции	14л/мин
9 Диапазон рабочего давления гидравлической станции	100 - 120 кгс/см²
10 Давление зарядки гидропневмоаккумулятора	78+2 кгс/см²


1

11 Количество задаваемых программ заливки в системе операционного управления

16/99

12 Тип заливочной головки		Одноцилиндровая, гидравлически управляемая,
самоочищающаяся.
13 Диаметр смесительной камеры	20мм*

14 Давление подачи компонентов в смесительную камеру заливочной головки

70 – 120 кгс/см²

15 Производительность установки	0,2 – 40 кг/мин*


[bookmark: _TOC_250016]Основные узлы установки и их назначение.

Рама, сваренная из металлического профиля, служит каркасом установки. На стойку рамы монтируется подшипниковый узел, поворотный рычаг, электрощит и система операционного управления. На платформу рамы устанавливаются насосные узлы для компонентов «А» и «В», а так же гидромаслостанция. На раме и рычаге предусмотрены места крепления для рукавов высокого давления и кабелей электропроводки. На конце рычага установлен поворотный кронштейн для заливочной головки и дистанционного пульта системы операционного управления.

Насосные узлы - это электродвигатель, сочлененный с аксиально-поршневым насосом посредством эластичной муфты. Насосный узел крепится в соответствующие посадочные места на раме. На насос заранее устанавливаются некоторые рукава и необходимые штуцеры.

Гидромаслостанция, (поставляется в сборе) предназначена для поддержания рабочего давления масла во вспомогательной гидравлической системе. Давление регулируется автоматически в диапазоне от 100 кгс/см² до 120 кгс/см². Маслостанция соединяется рукавами высокого давления с заливочной головкой.
Некоторые гидравлические узлы смонтированы в пространстве рамы, для удобства эксплуатации.

Циркуляционные краны (по одному на каждый компонент) установлены с тыльной стороны стойки рамы и служат для перераспределения потока компонента с малого круга (холостой ход) на большой круг циркуляции (рабочее положение).

Заливочная головка (ЗГ), управляемая электронным блоком посредством вспомогательной гидросистемы, состоит из гидроцилиндра и самоочищающейся смесительной камеры. Высокое давление в гидроцилиндре ЗГ обеспечивает точность дозировки и гарантию надежного запирания смесительной камеры.
ЗГ предназначена для смешивания полиуретановых сырьевых материалов методом соударения потоков компонентов «А» и «В», направляемых в смесительную камеру головки подвысоким давлением 70-120 кгс/см².
Дозирование, при постоянном давлении и соотношении компонентов осуществляется выбором времени (программы) заливки, которое устанавливается в программном устройстве заливочной машины.
Соотношение компонентов выставляется форсунками и корректируется давлением компонентов в рабочей системе.

Система операционного управления.
Дозировочно-заливочная машина высокого давления оборудована системой операционного управления, которая позволяет управлять длительностью заливки и работой установки, а также производить ее программирование.
Блок управления машиной представляет собой жидкокристаллический экран с графическим интерфейсом пользователя. На экран проецируются кнопки управления, выводятся сервисные сообщения и редактируются рабочие программы. Для удобства пользования на рычаге, рядом с заливочной головкой установлен пульт оператора, который оснащен кнопочной клавиатурой и предназначен для включения, в зависимости от требуемой массы готового изделия, необходимой программы (кнопки) заливки. В стандартной комплектации пульт включает в себя: кнопку запуска насосов, кнопку остановки насосов/заливки и 16 программируемых кнопок заливки.
Электрический щит – представляет собой металлический шкаф в который смонтирована электрическая часть машины (магнитопускатели, автоматические выключатели и т.д.), на внешней лицевой стороне щита расположена кнопка аварийного выключения.

Компрессор. С заливочной установкой поставляется компрессор (с системой масловлагоотделения и регулирования давления), для создания и поддержания подпорного давления в расходных емкостях (3 кгс/см²).

Расходные емкости для сырьевых материалов (компоненты «А» и «В») емкостью 300 литров каждая изготовлены из горячекатаного стального листа. На емкостях установлены заливочный и расходный краны, уровнемер (уровень компонента в емкостях контролируется визуально). Снизу для удобства работы установлены обслуживающие фланцы. На расходном кране установлен колбовый фильтр с сетчатым фильтрующим элементом, сменный фильтрующий элемент (сечение сетки 50 микрон) пропускной способностью до 240 литров в минуту.

Рукава высокого давления применяются: для подачи компонентов от насосных узлов к заливочной головке, для подачи масла к управляющим органам. Максимальное давление в рукавах 160 кгс/см².

Шлангами соединяются расходные емкости с компрессором, а так же дренажи насосов и прочие места на заливочной машине с небольшим давлением. Шланги фиксируются двумя хомутами и выдерживают до 6 кгс/см².

ЗИП – комплект запасных, необходимых в обслуживании частей, включающий уплотнительные кольца, манжеты, форсунки и т. д. ЗИП комплектуется из стандартного набора, но может дополняться по усмотрению инженера производящего пусконаладочные работы или по согласованию с заказчиком.

[bookmark: _TOC_250015]Измерение давления.
[image: ]Контроль давления.

Показатели давления контролируются электронными компонентами отечественного производства. Для контроля давления в рабочих магистралях (после насосов) – используются 2-х канальные устройства, другими словани контроль производится как по нижнему пределу давления так и по верхней границе. Для контроля давления  в подпорных магистралях (в расходных емкостях)
· применяются одноканальные	устройства, с отслеживанием только нижней предела давления.

Текущие	показания	давления отображаются на 4-х разрядном дисплее по умолчанию. Для просмотра величины верхнего и нижнего порога нужно воспользоваться кнопкой программирования.

Для поддержания рабочей амплитуды давлений в гидромаслостанции также установлено одноканальное устройство. Его алгоритм немного отличается от перечисленного выше.
Текущие показания давления отображаются на 4-х разрядном дисплее по умолчанию. Рабочее давление устанавливается одним значением, а рабочий диапазон задается гистерезисом (величина на которую отклоняется давление как вверх, так и вниз).

[image: ]Датчики давления примененные на дозировочно-заливочной машине имеют различный потенциал измерений:

· Для измерения давления в рабочих магистралях применяются датчики номиналом до 25МПа (250Атм).

· Для измерения давления в подпорных магистралях применяются датчики номиналом до 1МПа (10Атм).

· Для поддержания давления в гидромаслостанции применяются датчики номиналом до 25МПа (250Атм).


[bookmark: _TOC_250014]Работа установки.

Цикл работы установки.
Дозировочно-заливочная	машина	высокого	давления	производит заливку пенополиуретана путем смешения компонентов под высоким давлением. Смешанное сырье из заливочной головки попадает в пресс-форму для последующего вспенивания и первичной полимеризации.
Цикл работы установки производится при обязательном условии установления следующих параметров:
· давление сжатого воздуха в емкостях 2,0-3,5 кгс/см²;
· давление масла во вспомогательной гидросистеме 100-120 кгс/см²;
· давление при циркуляции компонентов 70-120 кгс/см², причем разница давлений компонентов «А» и «В» не должна превышать 10%.
В зависимости от необходимой массы готового изделия оператор выбирает одну из установленных программ заливки на мониторе установки (либо пульте дистанционного управления).
При этом:
· включается циркуляция компонентов через заливочную головку;
· через 3 секунды открывается заливочная головка и в соответствии со временем выбранной программы происходит заливка смеси компонентов в форму;
· заливка закончена, заливочная головка закрывается. Происходит прокачка компонентов. Цикл работы завершен.

Циркуляция компонентов по малому кругу.
Компоненты из заливочных емкостей раздельно поступают к насосам высокого давления, далее через открытые циркуляционные краны возвращаются в емкости.
Малая циркуляция сырьевых компонентов предназначена для их прокачки в установке, а также для стабилизации температуры. В результате компонент не расслаивается на фракции в рукавах высокого давления, не густеет при снижении температуры и повышается качество готовой пены.

Циркуляция компонентов по большому кругу.
При закрытых циркуляционных кранах сырьевые материалы из емкостей поступают к насосам высокого давления, далее подаются в заливочную головку, проходят через ее форсунки, каналы на штоке закрытой головки и раздельно возвращаются в емкости.
Данная циркуляция необходима для:
· проверки и установки нормального рабочего давления сырьевых компонентов (70-120 кгс/см²);
· стабилизации температуры компонентов в трубопроводах между отсечными клапанами и заливочной головкой;
· [bookmark: _TOC_250013]прогрева компонентов и узлов установки за счет прокачки их под высоким давлением через заливочную головку


[bookmark: _TOC_250012]Монтаж ДЗМ и подготовка к работе.

На монтаж оборудования выезжает специально обученный сотрудник производителя оборудования, производящий пусконаладочные работы. Под его контролем собирается механическая часть установки, ее подключение и наладка.

Последовательность монтажа:
· установка ДЗМ;
· монтаж подшипникового узла;
· монтаж рычага;
· подключение РВД;
· установка заливочной головки;
· подключение расходных емкостей;
· установка компрессора и подвод воздуха;
· подключение к электросети.

Подключение к сетям.

Электричество:
· напряжение – 380В;
· частота – 50Гц;
· кабель – ПВС 5х16 либо КГ 5х18.

Воздух:
· давление – 5Атм (min);
· расход – 350 литров (min);
· подключение – ершик 10мм.

Хладогент:
· давление – 6Атм (max);
· расход – 50 литров (min);
· подключение – резьба G1/2.

Предварительная наладка:
Залить компоненты в расходные емкости.
В зависимости от массы изделия и времени заливки, подобрать соответствующие по площади сечения форсунки (для заданного соотношения компонентов «А» / «В») и установить  их в заливочную головку. Более точная настройка соотношения производится подстройкой давления на насосах. Производится пробная заливка и проверка готового пенополиуретана. В случае отклонений, производится перенастройка.
Перенастройка на новый тип сырья производится аналогичным способом.

Проверка производительности.
Для проверки производительности необходимо иметь: электронные весы и несколько плотных, непромокаемых, полиэтиленовых мешков емкостью 50 – 100 литров.
Производится запуск установки.
Включается циркуляция компонентов по большому кругу (для прогрева головки и подводящих рукавов) на несколько секунд.
Устанавливается эталонное время на блоке управления в две секунды. Производится заливка в полиэтиленовый мешок.
После полимеризации и затвердевания отливки производится удаление мешка и взвешивание (в случае необходимости отливку можно разрезать на несколько кусков), полученная масса делится на два.

Расчет времени заливки.
Зная производительность установки, можно рассчитать время заливки в пресс-форму. Для этого рассчитываем объем пресс-формы {длинна х ширина х высота}.
Из паспорта на сырьевые компоненты берем плотность готового пенополиуретана. Как правило, для жесткого ППУ плотность равна 60 кг/ м².
Рассчитываем массу необходимого на заливку сырья {объем х плотность}.
Необходимое количество сырья делим на рассчитанную нами производительность и получаем необходимое время для заливки.
Для отливок сложной формы время заливки подбирается эмпирическим путем.

[bookmark: _TOC_250011]Техническое обслуживание.

Ежесуточное обслуживание (производится в начале каждой смены):
· проверка всех узлов, устранение течей, проверка показаний приборов;
· очистка фильтрующего элемента сетчатого фильтра: производится путем слива осадка посредством открытия шарового крана, установленного на фильтре и промывке фильтрующего элемента.

Еженедельное обслуживание.
· произвести осмотр и очистку расходных емкостей; 
· произвести осмотр РВД;
· произвести очистку ребер и крыльчатки эл. двигателей от пены и пыли;
· произвести чистку форсунок заливочной головки;
· производить общую чистку оборудования;
· смазать заливочную головку.

Ежемесячное обслуживание.
· проверить состояние сальников насосов на предмет протечек;
· смазать заливочную головку.

Ежегодное техобслуживание.
· произвести проверку гидроаккамулятора, при необходимости заправить;
· произвести проверку соединительной арматуры, насосов компонентов, заливочной головки (при необходимости заменить прокладки, манжеты, сальники);
· произвести очистку гидростанции и заменить масло (марка И 20).
[bookmark: _TOC_250010]
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Для работы на дозировочно-заливочной машине высокого давления.

Требования к технологическому процессу.
Организация и технология выполнения теплоизоляционных работ должны обеспечивать безопасность для работающих на всех стадиях производственного процесса и соответствовать требованиям ГОСТ 12.3.038-85 «Работы по тепловой изоляции оборудования и трубопроводов», Правилам пожарной безопасности при производстве строительно-монтажных работ, а также Санитарным нормам и правилам.
Работы на всех стадиях технологического процесса должны выполняться с применением индивидуальных и коллективных средств защиты по ГОСТ 12.4.011-75. Рабочие места на участках приготовления рабочих составов и заливки пенополиуретана должны быть оборудованы первичными средствами пожаротушения в соответствии с ГОСТ 12.4.009-75.
Все работы на оборудовании высокого давления должны выполняться в соответствии с "Правиламми устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением", утвержденных Госгортехнадзором СССР:
· категорически запрещается производить любые виды ремонтных или профилактическихработ на оборудовании, находящимся под давлением;
· в технологических процессах при изготовлении теплоизоляционных  изделий, конструкций и выполнении теплоизоляционных работ следует применять необходимые средства механизации;
· при изготовлении и заливке пенополиуретана подогрев компонентов пенополиуретана должен производиться с помощью закрытых нагревателей и без применения открытого пламени;
· при выполнении технологических операций должно быть исключено попадание компонентов на кожный покров работающих;
· при выполнении работ по приготовлению рабочих составов и заливки не допускается в зоне радиусом 25 м курить, разводить огонь, выполнять сварочные работы.
Контроль выполнения требований по безопасности труда должен осуществляться инженерно-техническими работниками и службами техники безопасности организации.
К работе на установке допускается предварительно обученный персонал (операторы), изучивший данную инструкцию.

2. Подготовка оборудования к работе.
Перед началом рабочей смены оператор или инженерно-технический работник, обязан:
· произвести внешний осмотр узлов и механизмов оборудования;
· по окончании рабочей смены стравить давление и произвести чистку оборудования;
· проверить электропроводку, ведущую к оборудованию и наличие защитного заземления;
· проверить уровень жидкости в баке гидравлической станции;
· проверить уровень сырьевых компонентов в рабочих баках;
· установить, с использованием электрокомпрессора, в расходных емкостях требуемое давление;
· произвести очистку фильтрующего элемента сетчатого фильтра: производится путем слива осадка посредством открытия шарового крана и отчистки фильтрующего элемента;
· произвести смазку заливочной головки: открутить винт находящийся в корпусе цилиндра ЗГ, вычистить из отверстия остатки сырья и старой смазки и произвести смазку.
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1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ.

1.1. Организация и технология получения пенополиуретана должны обеспечивать безопасность для работающих на всех стадиях производственного процесса и соответствовать требованиям  ТУ,  ГОСТ  12.3.002-75,  ГОСТ  12.1.004-76,  ГОСТ  12.1.007-76,  СНиП       III-4-80,
«Санитарных правил организации технологических процессов и гигиеническим требованиям к производственному оборудованию» №1042-73, «Санитарных правил для производств синтетических полимерных материалов и предприятий по их переработки №4783-88», Правил пожарной безопасности при производстве строительно-монтажных работ, утвержденных ГУПО МВД РФ, а также Санитарных норм и правил, утвержденных Минздравом РФ.
1.2. При выполнении теплоизоляционных работ должна быть обеспечена безопасность для работающих, при возникновении следующих опасных и вредных производственных факторов:

· запыленность и загазованность воздуха;
· уровень шума и вибрации на рабочем месте;
· недостаточная освещенность;
· отклонения от оптимальных норм температуры, относительной влажности и скорости движения воздуха в рабочей зоне;

· электробезопасность применяемых машин и оборудования.
1.3. Допустимые значения уровней шума и вибрации, создаваемые машинами и механизмами на рабочих местах, соответственно по ГОСТ 12.1.003-83 и ГОСТ 12.1.012-78.

1.4. Освещенность на рабочих местах должна быть не менее 300лк.


2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ К ТЕХНОЛОГИЧЕСКИМ ПРОЦЕССАМ.

2.1. В технологических процессах при изготовлении теплоизоляционных изделий, конструкций и выполнении теплоизоляционных работ следует применять, как правило, необходимые средства механизации.

2.2. Работы на всех стадиях технологического процесса должны выполняться с применением индивидуальных и коллективных средств защиты по ГОСТ 12.4.011-75.

2.3. Область применения изоляции из пенополиуретана (заливочного и напыляемого) по пожарной опасности должна соответствовать СН 542-81.

При изготовлении и заливке пенополиуретана, кроме того, должны быть выполнены следующие требования:

· подогрев компонентов пенополиуретана должен производиться с помощью закрытых нагревателей и без применения открытого пламени;

· при	выполнении	технологических	операций	должно	быть	исключено	попадание компонентов на кожный покров работающих;

· при выполнении работ по приготовлению рабочих составов и заливки не допускается в зоне радиусом 25 м курить, разводить огонь, выполнять сварочные работы;

· перед началом работ по изготовлению и заливке пенополиуретана ответственному исполнителю	работ	необходимо	выдавать	наряд-допуск	на	производство	работ повышенной опасности.


3. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ К ОРГАНИЗАЦИИ СТРОИТЕЛЬНОЙ ПЛОЩАДКИ, УЧАСТНИКОВ И РАБОЧИХ МЕСТ.

3.1. Требования к организации строительной площадки и рабочим местам должны соответствовать СНиП III-4-80.

3.2. Приспособления для обеспечения удобства и безопасности работающих должны соответствовать ГОСТ 12.2.012-75, средства подмащивания - ГОСТ 24258-80.

3.3. Стоечные и подвесные леса должны быть рассчитаны на нормативные значения нагрузок по ГОСТ 24258-80.

3.4. Рабочие места на участках приготовления рабочих составов и заливки пенополеуретана должны быть оборудованы первичными средствами пожаротушения в соответствии с ГОСТ 12.4.009-75.

4. ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ МАТЕРИАЛАМ И КОМПОНЕНТАМ.

4.1. Все партии поступающих исходных материалов и готовых изделий, в том числе импортных, должны иметь паспорт. При этом должно быть проверено наличие в паспорте сведений о содержании вредных веществ, параметров, характеризующих пожаровзрывоопасность, сроках и условиях хранения, методе применения, способе безопасного производства теплоизоляционных работ, рекомендаций по средствам коллективной и индивидуальной защиты.

5. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВЕННОМУ ОБОРУДОВАНИЮ.

5.1. Оборудование, применяемое для теплоизоляционных работ, должно соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.003-74.

5.2. Выполнение теплоизоляционных работ должно быть обеспечено необходимыми и исправными средствами механизации, инструментами, инвентарными средствами, а также приспособлениями по обеспечению безопасности работ по ГОСТ 12.2.012-75 и защитными инвентарными ограждениями по ГОСТ 12.4.059-78.

5.3. Электробезопасность применяемых машин и оборудования должна соответствовать требованиям ГОСТ 12.1.013-78, ГОСТ 12.1.018-79 и ГОСТ 12.1.019-79.

6. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ МАТЕРИАЛОВ И КОНСТРУКЦИЙ.

6.1. При транспортировании и хранении теплоизоляционных материалов и конструкций, кроме настоящего раздела, следует соблюдать требования стандартов на конкретные виды материалов.

6.2. При хранении теплоизоляционных материалов и конструкций должны быть выполнены требования:

· высота штабеля изделий из материалов в мягкой упаковке не должна превышать 2 м;
· изделия и конструкции в контейнерах и поддонах должны укладываться в штабель не более чем в 2 яруса;

· изделия в виде цилиндров и полуцилиндров, а также материалы в рулонах должны укладываться в вертикальном положении в один ярус, фольгированные и полимерные материалы в рулонах - не более чем в 2 яруса.

Высота укладки изделий и конструкций может быть увеличен при выполнении мер по обеспечению их устойчивости и сохранности.

6.3. Исходное сырье и готовые композиции для приготовления пенополиуретана должны храниться в соответствии с требованиями, установленными техническими условиями, стандартами на эти материалы и технологическим регламентом.
7.3. Условия допуска персонала к участию в производственном процессе определяются нормативно-технической документацией:

на работах с вредными и опасными условиями труда, а также верхолазных работах - требованиям СНиП III-4-80;

на погрузочно-разгрузочных работах - по ГОСТ 12.3.009-76; на электросварочных работах - по ГОСТ 12.3.003-75.

7. ТРЕБОВАНИЯ К ПРИМЕНЕНИЮ СРЕДСТВ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ РАБОЧИХ.

7.1. Рабочие должны быть обеспечены средствами индивидуальной защиты и все работы по переработке пенополиуретанов должны проводить в спецодежде с применением: костюм х/б (ГОСТ 27574 и ГОСТ 27575), юфтевые сапоги (ГОСТ 12.4.072) или ботинки, хлопчатобумажные рукавицы (ГОСТ 12.4.010), резиновые перчатки (ГОСТ 20010), защитные химические очки, респиратор РУ-60М или аналогичный.

7.2. Рабочие, получившие средства индивидуальной защиты, должны быть проинструктированы о порядке пользования и ухода за ними.

7.3. На строительной площадке должны быть предусмотрены средства для оказания первой медицинской помощи и условия соблюдения личной гигиены.


8. КОНТРОЛЬ ВЫПОЛНЕНИЯ ТРЕБОВАНИЙ ПО БЕЗОПАСНОСТИ ТРУДА.

8.1. Контроль выполнения требований по безопасности труда должен осуществляться инженерно-техническими работниками и службами техники безопасности строительных организаций, а по вредным производственным факторам, санитарно-эпидемиологическими станциями.

8.2. Производственные помещения, организация санитарно-лабораторного контроля, санитарно-бытовое     обеспечение     работающих,     вентиляция,     требования     к      средствам индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям «Санитарных правил для производств синтетических полимерных материалов и предприятий по их переработки №4783- 88».

8.3. Контроль за безопасной работой оборудования, находящегося под давлением должно соответствовать требованиям «Санитарных правил организации технологических процессов и гигиеническим требованиям к производственному оборудованию» №1042-73

8.4. Контроль за уровнем шума при работе стационарных машин следует проводить по ГОСТ 12.1.023-80, ручных машин - по ГОСТ 12.2.030-78, контроль уровня вибрации - по ГОСТ 12.1.012-78.
9.6. Проверка состояния средств индивидуальной защиты должна производиться в соответствии с требованиями, установленными нормативно-технической документацией на средства индивидуальной защиты.


СОСТАВ И СОДЕРЖАНИЕ ОСНОВНЫХ РЕШЕНИЙ В ППР И ТК ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ ТРУДА

1. Организационно-технические решения по обеспечению безопасности труда должны разрабатываться в составе ППР и ТК с учетом требований настоящего стандарта.

2. В ППР и ТК должны быть предусмотрены требования по снижению объемов работ и трудоемкости их выполнения в условиях действия опасных и вредных производственных факторов за счет применения:
домонтажной изоляции оборудования и трубопроводов;
блочного монтажа оборудования и трубопроводов с изоляцией блоков до их установки в проектное положение;
индустриальных конструкций изоляции (полносборных и комплектных);
механизмов, инструмента, приспособлений, технологической оснастки (средств подмащивания, грузозахватных устройств, средств индивидуальной и коллективной защиты).
Порядок разработки и испытания технологической оснастки, средств индивидуальной защиты, ручного инструмента и механизмов определяются соответствующими нормативными документами, а требования к их эксплуатации - эксплуатационными документами предприятий- изготовителей.

3. В ППР и при привязке ТК должны быть также предусмотрены совместные мероприятия генподрядчика, монтажных организаций и организаций, осуществляющих теплоизоляционные работы по обеспечению безопасности работ в условиях:
совмещения строительных, монтажных и теплоизоляционных работ;
реконструкций предприятий или отдельных его объектов без их остановки, с частичной или полной остановкой;
вблизи действующих предприятий или установок, оказывающих свое влияние на безопасность производства работ.

4. При составлении календарного плана работ в составе ППР и при привязке ТК следует учитывать дополнительные работы, связанные с выполнением требований безопасности и время, необходимое для их выполнения.

5. При производстве работ в условиях, указанных в п. 3 приложения, в ППР и ТК должны содержаться решения, обеспечивающие выполнение требований безопасности работ, а также приведены условия допуска рабочих и инженерно-технических работников к производству работ по СНиП III-4-80.

6. Организационно-технические решения в составе ППР в части обеспечения безопасности работ должны быть согласованы с заказчиком строительства предприятий, генеральным подрядчиком и организаций, осуществляющей монтажные работы.

Давление сжатого воздуха в емкостях: для компонента «А»  3-4 кгс/см² и для   компонента
«В» 3-4 кгс/см². Максимальное рабочее давление 6 атм. Оснащены уровнемером, уровень жидкости в емкостях контролируется визуально.

Очистка фильтрующих элементов выполняется путем слива осадка посредством открытия шарового крана, установленного на фильтре.
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[bookmark: _TOC_250001][image: ]Приложение №2. Схема подачи компонентов.

[bookmark: _TOC_250000]Приложение №3. Схема электрическая.
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0303HaYeHue:

Tpydonpobod komnoHeHmod A
Tpydonpobod koMnoHeHmob B
Tpydonpobod cxamozo Bo3dyxa

Tpydonpobod zudpabauku
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