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Задание на закупку

Наименование и количество (объем) подлежащих закупке оборудования и при необходимости требования к каждому из них: 

Оборудование для производства рукавной полиэтиленовой пленки (далее -Оборудование) с учетом его доставки, проведения шеф-монтажа, работ по наладке Оборудования и обучения специалистов Покупателя условиям эксплуатации и обслуживания  Оборудования.

	№
	Наименование лотов:

	Лот №1
	Экструзионная линия по производству полиэтиленовых рукавных пленок под фасовочные пакеты и завязки со встроенной флексопечатью  - 1 шт. с учетом ее доставки, проведения шеф-монтажа, работ по пуско-наладке линии и обучения специалистов Покупателя условиям эксплуатации и обслуживания  линии.

	Лот №2
	Экструзионная линия по производству полиэтиленовых рукавных пленок АВА типа под пакеты майка - 1 шт. с учетом ее доставки, проведения шеф-монтажа, работ по пуско-наладке линии и обучения специалистов Покупателя условиям эксплуатации и обслуживания линии.

	Лот №3
	Экструзионная линия по производству полиэтиленовых рукавных пленок под мусорные пакеты с завязками - 1 шт.  с учетом ее доставки, проведения шеф-монтажа, работ по пуско-наладке линии и обучения специалистов Покупателя условиям эксплуатации и обслуживания линии.



1.1. Описание:
1.1.1. Потребительских, технических и экономических показателей (характеристик) закупаемого оборудования, включая при необходимости технические требования к ним, а также технические спецификации, планы, чертежи и эскизы с указанием наименования товара и его кодов по Общегосударственному классификатору Республики Беларусь «Классификатор продукции по видам экономической деятельности» _ ОКРБ 007-2012:
28.96.10.400 - «Машины для выдувного литья резины или пластмасс или для производства изделий из этих материалов»
[bookmark: _Hlk237015045]1.1.2. Требование к составу оборудования и техническим характеристикам  

	
	Лот №1. Экструзионная линия по производству полиэтиленовых рукавных пленок под фасовочные пакеты и завязки со встроенной флексопечатью  - 1 шт. с учетом ее доставки, проведения шеф-монтажа, работ по пуско-наладке линии и обучения специалистов Покупателя условиям эксплуатации и обслуживания  линии.

	1
	Перерабатываемый материал
	ПНД, вторичный ПНД, CaCO3, красители, процессинговые добавки)

	2
	Ширина производимой пленки в сложенном виде
	200- 600 мм включительно

	3
	Толщина производимой пленки
	от 7 до 25 мкм

	4
	Параметры тестирования, обязательным требованием является производство высококачественной  пленки (без гелей, разрывов, складок, разнотолщинности):
	1) *8 мкм ПНД  (меловая добавка 5-10%) шириной 500, с рисунком, с последующим роспуском на два ручья горячим ножом при производительности 36 кг/час, скорость намотки 80 м/мин
2) * 20 мкм ПНД + ЛПВД до 15% полотно 100 мм в ширину по 4 рулонов на первый и второй намотчик (ширина рукава 545 мм, кромка боковая 2 шт * 50 мм, кромка межроликовая 3 шт * 15 мм, 4 рулона * 100 мм) не менее 40 кг/час

	5
	Качество пленки
	Без гелей, разрывов, складок, разнотолщинности, прочная на продольный и поперечный разрыв

	6
	Экструзионная голова, формующие головки
	Однослойная, кольцевая со спиральным раздатчиком, роторная (с функцией вращения), зазор 1,2-1,5 мм. Не менее 3х контролируемых зон нагрева диаметром: 1) 80 или 70 мм 2) 40 мм; 

	7
	Максимальная производительность экструдера
	 Не менее 60 кг/ч

	8
	Питание (напряжение)
	380В, 50Гц

	9
	Тип шнека
	 Компрессионный, барьерный биметаллический, зона загрузки должна иметь рифленую зону, зоны нагрева с контролем температур  и принудительным воздушным охлаждением; главный привод с инверторным управлением. Водяное охлаждение зоны загрузки шнека. Смесительная зона типа Maddock или ее функциональный аналог смесительного элемента диспергирующего типа (насос расплава).

	10
	Кольцо обдува
	Кольцо обдува алюминиевое, двухщелевое,   сменные губки на головы диаметром 80 или 70 мм; 40 мм 

	11
	Воздуходувка
	С инверторным управлением, и возможностью подключения теплообменника

	12
	Датчик обрыва
	Система контроля и подачи звукового сигнала при обрыве пузыря

	13
	Фильтрующее устройство
	Шиберного/Свечного типа  с гидравлическим приводом, двухпозиционное, обязательный контроль давления при помощи датчика контроля давления и температуры

	14
	Датчик давления расплава
	Gefran (или аналог), с автоматической остановкой линии в случае опасно высокого давления

	15
	Стабилизирующая корзина
	Эксцентричного типа, для удержания пленочного пузыря, встроенная система автоматической подкачки воздуха, вращающиеся ролики.

	16
	Фальцующее (складывающее) устройство
	Контактное, с ручной регулировкой, должно обеспечивать складывание рукава полностью -складки с двух сторон сходятся ровно по центру пленки. Надежное и удобное крепление.

	17
	Механизм вытяжки
	Должен иметь: пневматический прижим, вал тиснения пленки, управление вытяжными валами инверторное. Вал для тиснения.

	18
	Банановый вал
	Банановый вал для разглаживания складок

	19
	Эстакада
	Сборная, металлическая c ограждением, перилами

	20
	Обводные валы
	Алюминиевые, усиленные шейки под подшипники

	21
	Механизм намотки
	Намотчик двухпостовой (обязательным условием является качество намота на два ручья после разделения полотна встроенными ножами), отдельно стоящий, контроль натяжения пленки тензометрический датчик, диаметр наматываемого рулона не менее 700мм, пневматические валы намотки - 4+2 шт, внутренний диаметр втулки 76мм, максимальная скорость намотки не менее 100м/мин, должен обеспечивать возможность встраивания печатной машины. Прижимной вал с регулируемым давлением обеспечивающий плотную намотку и удаление воздуха

	22
	Антистатические устройства
	Наличие на намотке. Эффективность на максимальной скорости намотки (антистатические планки и/или обрезиненные прижимные валы с антистатическим исполением)

	23
	Смена рулона
	Автоматическая обрезка летящим ножом при достижении заданного значения длины

	24
	Автоматическая разгрузка готовых ролей на пол
	Наличие 

	25
	Устройство переработки кромки
	Мощность должна обеспечивать производство 20 мкм ПНД + ЛПВД до 15% полотно 100 мм в ширину по 4 рулонов на первый и второй намотчик (ширина рукава 545 мм, кромка боковая 2 шт * 50 мм, кромка межроликовая 3 шт * 15 мм, 4 рулонов * 100 мм) не менее 40 кг/час

	26
	Система горячий нож
	*Горячий нож, продольная резка рукава толщиной от 8 мкм на два рукава с запаянными сторонами на скорости 80 м/мин без оплавления и заусенцев. Регулировка по  ширине.

	27
	Промежуточное тянущее устройство
	Наличие промежуточного тянущего устройства, обеспечение регулируемого натяжения на узле роспуска рукава на полотно. Наличие узла установки ножей кромки (удобная и надежная  регулировка по ширине).  8 держателей ножей с шириной между лезвиями 15 мм

	28
	Система контроля края кромки (EPC)
	Наличие системы контроля края кромки (EPC) перед промежуточным тянущим устройством. Обеспечение ровного намота по краю пленки на высокой скорости.

	29
	Устройство обработки  коронным разрядом
	Наличие устройства обработки  коронным разрядом с двухсторонней обработкой коронным разрядом, с возможностью регулировки мощности (не менее 2кВт) и шириной, на ширину пленки не менее 600мм. Датчик контроля материала с сигнализацией обрыва пленки и автоматического выключения коронатора, пневматическое управление открытия/закрытия/. Предоставить информацию об объеме удаляемого воздуха из коронатора.

	30
	Система загрузки и дозирования сырья
	Гравиметрическая система дозирования  пяти компонентов с системой контроля грамм/метр, загрузка сырья- автоматически пневмозагрузчиками. Диапазоны объема загрузки дозаторов №1,2,3 до 100%; №4, 1-5%; № 5 - 0,2-2% ввода. Диапазон точности (погрешности) дозаторов от 0,5% до 3%

	31
	Система управления
	*Сенсорный дисплей. Меню – русский язык. Автоматическое ведение архива о наработке, используемого сырья, статусе работы машины и ошибках.

	32
	Защитные элементы
	Все подвижные и опасные зоны должны быть закрыты защитными ограждениями, защитные кожуха на приводах вращения, аварийные кнопки остановки, аварийный канатовый (тросовый) выключатель на намотке и вытяжке

	33
	Габаритные размеры: д,ш,в
	9000 -2 600*- 5000 мм

	34
	Комплект ЗИПа
	Наличие комплекта ЗИП. Указать состав комплекта ЗИП.

	35
	Пневматика (цилиндры, распределители)
	*Японский, тайваньский  либо  европейский производитель или аналог**

	36
	Сервоуправление и/или частотные преобразователи
	*Японский, тайваньский  либо  европейский производитель или аналог **

	37
	PLC (программируемый логический контроллер)
	*Японский, тайваньский либо европейский производитель или аналог **

	38
	Встроенная флексопечать
	Встроенная в линию флексопечать 2+0, 1+1

	39
	Краска
	Водорастворимая печатная краска

	40
	Максимальная ширина печати, мм
	580

	41
	Максимальная ширина пленки, мм
	600

	42
	Скорость печати
	20-80 м/мин

	43
	Лоток (ванны) для краски
	Из нержавеющей стали #304, 2 комплекта (4 ванны). Ванны закрытого типа, с крышкой. Система непрерывной циркуляции краски с буферной емкостью для устранения пенообразования краски (4 комплекта).

	44
	Толщина клише
	2.54мм

	45
	Толщина двусторонней пленки
	0,38мм

	46
	Длина оттиска
	10'' – 35''(257.6 – 892.2мм)

	47
	Совмещение вверх/вниз
	Посредством кнопочного устройства или рулевым колесом для выравнивания на 360°

	48
	Совмещение по лево/право
	Регулировка рулевым колесом, диапазон регулировки не менее 15 мм .

	49
	Регулировка оттиска
	Одиночный рулевой зубчатый (или винтовой) механизм 

	50
	Растровый (анилоксовый) вал
	Сталь марки SS41 (Япония) или аналог
с упрочненным хромовым покрытием. Линиатура не менее 250 LPI.

	51
	Печатные валы 
	Шаг печати 378 мм - 2 шт, 450 мм-2 шт. с бронзографитовыми втулками, сталь марки SS41 (Япония) или аналог, 2 комплекта валов. Пневматический отвод печатных валов 

	52
	Прижимной ролик
	 Сталь марки SS41 (Япония) или аналог

	53
	Главный привод
	Инверторный контроль частотным преобразователем 

	54
	Система натяжения полотна
	Наличие «балерины» (плавающего/танцующего валика) с потенциометром

	55
	Устройство автоматической остановки при окончании материала
	Наличие устройства автоматической остановки при окончании материала. Поднятие печатных валов, чернильный валик вращается автоматически при остановке устройства) 

	56
	Счетчик количества оттисков
	Наличие

	57
	Система сушки
	С регулировкой температуры и интенсивности обдува

	58
	Защитные элементы
	Все подвижные и опасные зоны должны быть закрыты защитными ограждениями, аварийные кнопки остановки, аварийный канатовый (тросовый) выключатель над печатными валами. 

	59
	Антистатические устройства
	Эффективность на максимальной скорости печати (антистатические планки и/или обрезиненные прижимные валы с антистатическим исполнением)

	60
	 
 Техническая документация
	 С Оборудованием предоставляется на бумажном и USB-накопителе: 
Руководство (инструкция) по эксплуатации оформленная в соответствии с требованиями технического регламента Таможенного союза (ЕАЭС).
Технический паспорт.
Электрические и пневматические схемы на Оборудование.
Если Поставщиком является резидент Республики Беларусь, либо резидент стран-участниц ЕАЭС то им при поставке дополнительно предоставляется: документы, подтверждающие соответствие Оборудования техническому регламенту Таможенного союза, ЕАЭС: «О безопасности машин и оборудования» (ТР ТС 010/2011), а также другим техническим регламентам Таможенного союза, ЕАЭС, действие которых на него распространяется.

Если Продавцом является нерезидент Республики Беларусь (за исключением резидентов Евразийского экономического союза (ЕАЭС)), дополнительно по запросу Покупателя предоставляются:
Документы, необходимые  для подтверждения соответствие Оборудования техническому регламенту Таможенного союза, ЕАЭС: «О безопасности машин и оборудования» (ТР ТС 010/2011): сертификат на систему менеджмента качества изготовителя (при наличии), сведения о проведенных исследованиях (протоколы испытаний Оборудования, проведенных изготовителем и (или) испытательными лабораториями (центрами)), сертификаты соответствия на материалы и комплектующие изделия или протоколы их испытаний (при наличии), сертификаты соответствия на Оборудование, полученные от зарубежных органов по сертификации (при наличии).

	61
	Требования к шеф-монтажу, работам по пуско-наладке и обучению специалистов Покупателя условиям эксплуатации и обслуживания оборудования:
	Продавец должен выполнить силами своего персонала шеф-монтаж и работы по пуско-наладке оборудования у Покупателя. Стоимость услуг по шеф-монтажу, работам по пуско-наладке и обучению специалистов Покупателя должна входить в стоимость оборудования. Все расходы по проезду специалистов Продавца к месту проведения шефмонтажных и пусконаладочных работ, и по проживанию в месте проведения работ включаются в цену.

	62
	Требования к гарантийному обслуживанию
	В гарантийный период (не менее 12 месяцев с даты подписания сторонами Акта комплексного опробования оборудования) в случае выхода из строя оборудования по вине Производителя оборудования  при невозможности устранить неисправность удаленно по интернету и(или) с участием специалистов Покупателя, Продавец должен обеспечить поставку вышедших из строя узлов и запасных частей за счет Продавца, а также приезд  специалистов Продавца для устранения неисправности оборудования в срок оговоренный сторонами в договоре за счет Продавца.


* - при несоответствии предложенного участником оборудования параметрам, указанным в обозначенных пунктах, оборудование признается не соответствующим техническим требованиям Заказчика, предложение участника подлежит отклонению. Участник при проведении процедуры закупки, а также в случае выбора его Поставщиком оборудования, в договоре на поставку оборудования обязан подтвердить, что в случае несоответствия оборудования данному параметру, оборудование признается несоответствующим условиям договора, уплаченные Поставщику денежные средства за Оборудование подлежат возврату Заказчику, оборудование (в случае поставки его на склад Покупателя) подлежит возврату Поставщику   силами и за счет Поставщика.
[bookmark: _GoBack]** - Использование в оборудовании сервоприводов, а также PLC, пневматики (цилиндры, распределители) европейского, японского и тайванского производства будет преимуществом

	
	Лот №2. Экструзионная линия по производству полиэтиленовых рукавных пленок АВА типа под пакеты майка - 1 шт. с учетом ее доставки, проведения шеф-монтажа, работ по пуско-наладке линии и обучения специалистов Покупателя условиям эксплуатации и обслуживания линии.

	1
	Перерабатываемый материал
	Гранулят ПВД (LDPE), в основном  вторичный, меловые добавки, красители

	2
	Ширина производимой пленки в сложенном виде
	450- 800 мм включительно

	3
	Толщина производимой пленки
	от 25 до 85 мкм

	4
	Параметры тестирования, обязательным требованием является производство высококачественной  пленки (без гелей, разрывов, складок, разнотолщинности):
	*Обязательным требованием является производство качественной пленки майка шириной в раскрытии 600 мм 25 мкм ПВД + меловая добавка. Производительностью не менее 80 кг/час

	5
	Качество пленки
	Без гелей, разрывов, складок, разнотолщинности.

	6
	Экструзионная голова, формующие головки
	Трёхслойная ABA  экструзионная головка, кольцевая со спиральным раздатчиком,  диаметром 80 или 90 мм; зазор 1,8 мм. Не менее 3х контролируемых зон нагрева

	7
	Максимальная производительность экструдера
	 не менее 100 кг/ч

	8
	Питание (напряжение)
	380В, 50Гц

	9
	Тип шнека А и В
	Тип шнека А и В биметаллический. Зона загрузки должна иметь рифленую зону, водяное охлаждение . Зоны нагрева — с контролем температур  и принудительным воздушным охлаждением. Главный привод с инверторным управлением. 

	10
	Кольцо обдува
	Кольцо обдува алюминиевое, двухщелевое

	11
	Воздуходувка
	Воздуходувка с инверторным управлением,  и возможностью подключения теплообменника.

	12
	Датчик обрыва
	Система контроля и подачи звукового сигнала при обрыве пузыря

	13
	Автоподдув
	Наличие комплекта автоподдува

	14
	Фильтрующее устройство
	Шиберного/Свечного типа для каждого экструдера с гидравлическим приводом, двухпозиционное, обязательный контроль давления при помощи датчика контроля давления и температуры

	15
	Датчик давления расплава
	Gefran (или аналог), с автоматической остановкой линии в случае опасно высокого давления

	16
	Стабилизирующая корзина
	Эксцентричного типа, для удержания пленочного пузыря, сведение/разведение – электропривод, встроенная система автоматической подкачки воздуха, вращающиеся ролики.

	17
	Фальцующее (складывающее) устройство
	Контактное, с ручной регулировкой, должно обеспечивать складывание рукава полностью -складки с двух сторон сходятся ровно по центру пленки. Надежное и удобное крепление. 

	18
	Механизм вытяжки
	Должен иметь: пневматический прижим, вал тиснения пленки, управление вытяжными валами инверторное. 

	19
	Банановый вал
	Банановый вал для разглаживания складок

	20
	Эстакада
	Сборная, металлическая c ограждением, перилами.

	21
	Обводные валы
	Алюминиевые, усиленные шейки под подшипники

	22
	Механизм намотки
	Намотчик однопостовой отдельно стоящий (возможность установки встроенной флексопечати) автоматический срез рулона, контроль натяжения пленки тензометрический датчик, диаметр наматываемого рулона не менее 800мм, пневматические валы намотки - 3 шт, внутренний диаметр втулки 76мм, скорость намотки не менее 100м/мин, должен обеспечивать возможность встраивания печатной машины. Прижимной вал  регулируемым давлением обеспечивающий плотную намотку и удаление воздуха. Система контроля края кромки (EPC)

	23
	Антистатические устройства
	Наличие на намотке. Эффективность на максимальной скорости намотки (антистатические планки и/или обрезиненные прижимные валы с антистатическим исполнением)

	24
	Смена рулона
	Автоматическая обрезка летящим ножом при достижении заданного значения длины.

	25
	Автоматическая разгрузка готовых ролей на пол
	Наличие автоматической разгрузки готовых ролей на пол

	26
	Устройство обработки  коронным разрядом
	Двухсторонняя обработка коронным разрядом с возможностью регулировки мощности (не менее 2кВт) и ширины, на ширину пленки не менее 800мм, датчик контроля материала с сигнализацией обрыва пленки и автоматического выключения коронатора, пневматическое управление открытия/закрытия/. Предоставить информацию об объеме удаляемого воздуха из коронатора.

	27
	Система загрузки и дозирования сырья
	Гравиметрическая система дозирования     четырех компонентов с системой контроля грамм/метр на каждый экструдер, загрузка сырья- автоматически пневмозагрузчиками. Диапазоны объема загрузки дозаторов  №1,2,3 до 100%; №4 - 1-5%; Диапазон точности (погрешности) дозаторов от 0,5% до 3%

	28
	Система управления
	*Сенсорный дисплей. Меню – русский язык. Автоматическое ведение архива о наработке, статусе работы машины и ошибках.

	29
	Защитные элементы
	Все подвижные и опасные зоны должны быть закрыты защитными ограждениями, защитные кожуха на приводах вращения, аварийные кнопки остановки, аварийный канатовый (тросовый) выключатель на намотке и вытяжке

	30
	Габаритные размеры: длина-ширина-высота.
	10000-4000-7000 мм

	31
	Комплект ЗИПа
	Наличие комплекта ЗИП. Указать состав комплекта ЗИП.

	32
	Пневматика (цилиндры, распределители)
	*Японский, тайваньский  либо  европейский производитель или аналог**

	33
	Сервоуправление и/или частотные преобразователи
	*Японский, тайваньский  либо  европейский производитель или аналог **

	34
	PLC (программируемый логический контроллер)
	*Японский, тайваньский либо европейский производитель или аналог **

	35
	 
 Техническая документация
	 С Оборудованием предоставляется на бумажном и USB-накопителе: 
Руководство (инструкция) по эксплуатации оформленная в соответствии с требованиями технического регламента Таможенного союза (ЕАЭС).
Технический паспорт.
Электрические и пневматические схемы на Оборудование.
Если Поставщиком является резидент Республики Беларусь, либо резидент стран-участниц ЕАЭС то им при поставке дополнительно предоставляется: документы, подтверждающие соответствие Оборудования техническому регламенту Таможенного союза, ЕАЭС: «О безопасности машин и оборудования» (ТР ТС 010/2011), а также другим техническим регламентам Таможенного союза, ЕАЭС, действие которых на него распространяется.

Если Продавцом является нерезидент Республики Беларусь (за исключением резидентов Евразийского экономического союза (ЕАЭС)), дополнительно по запросу Покупателя предоставляются:
Документы, необходимые  для подтверждения соответствие Оборудования техническому регламенту Таможенного союза, ЕАЭС: «О безопасности машин и оборудования» (ТР ТС 010/2011): сертификат на систему менеджмента качества изготовителя (при наличии), сведения о проведенных исследованиях (протоколы испытаний Оборудования, проведенных изготовителем и (или) испытательными лабораториями (центрами)), сертификаты соответствия на материалы и комплектующие изделия или протоколы их испытаний (при наличии), сертификаты соответствия на Оборудование, полученные от зарубежных органов по сертификации (при наличии).

	36
	Требования к шеф-монтажу, работам по пуско-наладке и обучению специалистов Покупателя условиям эксплуатации и обслуживания оборудования:
	Продавец должен выполнить силами своего персонала шеф-монтаж и работы по пуско-наладке оборудования у Покупателя. Стоимость услуг по шеф-монтажу, работам по пуско-наладке и обучению специалистов Покупателя должна входить в стоимость оборудования, все расходы по проезду специалистов Продавца к месту проведения шефмонтажных и пуско-наладочных работ, и по проживанию в месте проведения работ включаются в цену.

	37
	Требования к гарантийному обслуживанию
	В гарантийный период (не менее 12 месяцев с даты подписания сторонами Акта комплексного опробования оборудования работ и работ по пуско-наладке оборудования) в случае выхода из строя оборудования по вине Производителя оборудования  при невозможности устранить неисправность удаленно по интернету и(или) с участием специалистов Покупателя, Продавец должен обеспечить поставку вышедших из строя узлов и запасных частей за счет Продавца, а также приезд  специалистов Продавца для устранения неисправности оборудования в срок оговоренный сторонами в договоре за счет Продавца.


* - при несоответствии предложенного участником оборудования параметрам, указанным в обозначенных пунктах, оборудование признается не соответствующим техническим требованиям Заказчика, предложение участника подлежит отклонению. Участник при проведении процедуры закупки, а также в случае выбора его Поставщиком оборудования, в договоре на поставку оборудования обязан подтвердить, что в случае несоответствия оборудования данному параметру, оборудование признается несоответствующим условиям договора, уплаченные Поставщику денежные средства за Оборудование подлежат возврату Заказчику, оборудование (в случае поставки его на склад Покупателя) подлежит возврату Поставщику   силами и за счет Поставщика.
** - Использование в оборудовании сервоприводов, а также PLC, пневматики (цилиндры, распределители) европейского, японского и тайванского производства будет преимуществом

	
	Лот №3 Экструзионная линия по производству полиэтиленовых рукавных пленок под мусорные пакеты с завязками - 1 шт.  с учетом ее доставки, проведения шеф-монтажа, работ по пуско-наладке линии и обучения специалистов Покупателя условиям эксплуатации и обслуживания линии.

	1
	Перерабатываемый материал
	1) гранулят ПНД, вторичный ПНД, меловые добавки, красители.

	
	
	2) гранулят ПВД, вторичный ПВД, меловые добавки, красители.

	2
	Ширина производимой пленки в сложенном виде
	 550 - 800 мм включительно

	3
	Толщина производимой пленки
	от 9 до 30 мкм

	4
	Параметры тестирования. Обязательным требованием является производство высококачественной  пленки (без гелей, разрывов, складок, разнотолщинности):
	 1)* Рукав  9 мкм ПНД + меловая добавка до 10%, + ЛПВД до 15% шириной 650 мм без фальцев.  не менее 40 кг/час  - на формующем блоке ПНД                                                                                            

	
	
	2)* Рукав 17 мкм ПВД вторичный + меловая добавка до 10%, + ПНД до 20% шириной 740 мм без фальцев не менее 50 кг/час  - на формующем блоке ПВД                       

	5
	Качество пленки
	Без гелей, разрывов, складок, разнотолщинности.

	6
	Формующий блок экструзионной головки со спиральным распределителем 
(Два формующих блока экструзионной головки со спиральным распределителем в комплекте поставки)
	1) Трёхслойная ABA ротационная (с функцией вращения) экструзионная головка диаметром 90 мм; зазор 1,3-1,7 мм для ПНД. Кольцевая со спиральным раздатчиком. Не менее 3х контролируемых зон нагрева. Формующий блок съемный в собранном виде со спиральным распределителем для быстрого перехода на другой тип сырья.

	
	
	2) Трёхслойная ABA ротационная (с функцией вращения) экструзионная головка диаметром 110 мм; зазор 1,8 мм для ПВД. Кольцевая со спиральным раздатчиком.  Не менее 3х контролируемых зон нагрева. Формующий блок съемный в собранном виде со спиральным распределителем для быстрого перехода на другой тип сырья.

	7
	Максимальная производительность экструдера
	Не менее 80 кг/ч

	8
	Питание (напряжение)
	380В, 50Гц

	9
	Тип шнека А и В
	Биметаллический. Зона загрузки должна иметь рифленую зону, водяное охлаждение. Зоны нагрева с контролем температур  и принудительным воздушным охлаждением; главный привод с инверторным управлением. 

	10
	Кольцо обдува
	Кольцо обдува алюминиевое, двухщелевое.

	11
	Воздуходувка
	С инверторным управлением,  и возможностью подключения теплообменника

	12
	Датчик обрыва
	Система контроля и подачи звукового сигнала при обрыве пузыря

	13
	Автоподдув
	Комплект

	14
	Фильтрующее устройство
	Шиберного/Свечного типа для каждого экструдера с гидравлическим приводом, двухпозиционное, обязательный контроль давления при помощи датчика контроля давления и температуры.

	15
	Датчик давления расплава
	Gefran (или аналог), с автоматической остановкой линии в случае опасно высокого давления

	16
	Стабилизирующая корзина
	Эксцентричного типа, для удержания пленочного пузыря, сведение/разведение – электропривод, встроенная система автоматической подкачки воздуха, вращающиеся ролики.

	17
	Фальцующее (складывающее) устройство
	Контактное, с ручной регулировкой, должно обеспечивать складывание рукава полностью -складки с двух сторон сходятся ровно по центру пленки. Надежное и удобное крепление. 

	18
	Механизм вытяжки
	Должен иметь: пневматический прижим, вал тиснения пленки, управление вытяжными валами инверторное. 

	19
	Банановый вал
	Наличие бананового вала для разглаживания складок

	20
	Эстакада
	Сборная, металлическая c ограждением, перилами.

	21
	Обводные валы
	Алюминиевые, усиленные шейки под подшипники

	22
	Механизм намотки
	Намотчик однопостовой, отдельно стоящий, автоматический срез рулона, контроль натяжения пленки тензометрический датчик, диаметр наматываемого рулона не менее 600мм, пневматические валы намотки - 2+1 шт, внутренний диаметр втулки 76мм, скорость намотки не менее 100 м/мин. Прижимной вал  регулируемым давлением обеспечивающий плотную намотку и удаление воздуха. 

	23
	Антистатические устройства
	Наличие антистатического устройства на намотке. Эффективность на максимальной скорости намотки (антистатические планки и/или обрезиненные прижимные валы с антистатическим исполением).

	24
	Смена рулона
	Автоматическая обрезка летящим ножом при достижении заданного значения длины

	25
	Автоматическая разгрузка готовых ролей на пол
	Наличие автоматической разгрузки готовых ролей на пол.

	26
	Система контроля края кромки (EPC)
	Наличие системы контроля края кромки (EPC). Обеспечение ровного намота по краю пленки на высокой скорости.

	27
	Устройство обработки  коронным разрядом
	Двухсторонняя обработка коронным разрядом с возможностью регулировки мощности (не менее 2кВт) и ширины, на ширину пленки не менее 800мм, датчик контроля материала с сигнализацией обрыва пленки и автоматического выключения коронатора, пневматическое управление открытия/закрытия/. 
Предоставить информацию об объеме удаляемого воздуха из коронатора.

	28
	Система загрузки и дозирования сырья
	Гравиметрическая система дозирования     четырех компонентов с системой контроля грамм/метр на каждый экструдер, загрузка сырья - автоматически пневмозагрузчиками. Диапазоны объема загрузки дозаторов  №1, 2, 3 до 100%; №4 - 1-5%; Диапазон точности (погрешности) дозаторов от 0,5% до 3%

	29
	Система управления
	*Сенсорный дисплей. Меню – русский язык. Автоматическое ведение архива о наработке, статусе работы машины и ошибках.

	30
	Защитные элементы
	Все подвижные и опасные зоны должны быть закрыты защитными ограждениями, защитные кожуха на приводах вращения, аварийные кнопки остановки, аварийный канатовый (тросовый) выключатель на намотке и вытяжке

	31
	Габаритные размеры: длина-ширина - высота.
	10000-4000-7000 мм.

	32
	Комплект ЗИПа
	Наличие комплекта ЗИП. Указать состав комплекта ЗИП.

	33
	Пневматика (цилиндры, распределители)
	*Японский, тайваньский  либо  европейский производитель или аналог**

	34
	Сервоуправление и/или частотные преобразователи
	*Японский, тайваньский  либо  европейский производитель или аналог **

	35
	PLC (программируемый логический контроллер)
	*Японский, тайваньский либо европейский производитель или аналог **

	36
	 
 Техническая документация
	 С Оборудованием предоставляется на бумажном и USB-накопителе: 
Руководство (инструкция) по эксплуатации оформленная в соответствии с требованиями технического регламента Таможенного союза (ЕАЭС).
Технический паспорт.
Электрические и пневматические схемы на Оборудование.
Если Поставщиком является резидент Республики Беларусь, либо резидент стран-участниц ЕАЭС то им при поставке дополнительно предоставляется: документы, подтверждающие соответствие Оборудования техническому регламенту Таможенного союза, ЕАЭС: «О безопасности машин и оборудования» (ТР ТС 010/2011), а также другим техническим регламентам Таможенного союза, ЕАЭС, действие которых на него распространяется.

Если Продавцом является нерезидент Республики Беларусь (за исключением резидентов Евразийского экономического союза (ЕАЭС)), дополнительно по запросу Покупателя предоставляются:
Документы, необходимые  для подтверждения соответствие Оборудования техническому регламенту Таможенного союза, ЕАЭС: «О безопасности машин и оборудования» (ТР ТС 010/2011): сертификат на систему менеджмента качества изготовителя (при наличии), сведения о проведенных исследованиях (протоколы испытаний Оборудования, проведенных изготовителем и (или) испытательными лабораториями (центрами)), сертификаты соответствия на материалы и комплектующие изделия или протоколы их испытаний (при наличии), сертификаты соответствия на Оборудование, полученные от зарубежных органов по сертификации (при наличии).

	37
	Требования к шеф-монтажу, работам по пуско-наладке и обучению специалистов Покупателя условиям эксплуатации и обслуживания оборудования:
	Продавец должен выполнить силами своего персонала шеф-монтаж и работы по пуско-наладке оборудования у Покупателя. Стоимость услуг по шеф-монтажу, работам по пуско-наладке и обучению специалистов Покупателя должна входить в стоимость оборудования, все расходы по проезду специалистов Продавца к месту проведения шефмонтажных и пусконаладочных работ, и по проживанию в месте проведения работ включаются в цену.
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	Требования к гарантийному обслуживанию
	В гарантийный период (не менее 12 месяцев с даты подписания сторонами Акта комплексного опробования оборудования) в случае выхода из строя оборудования по вине Производителя оборудования  при невозможности устранить неисправность удаленно по интернету и(или) с участием специалистов Покупателя, Продавец должен обеспечить поставку вышедших из строя узлов и запасных частей за счет Продавца, а также приезд  специалистов Продавца для устранения неисправности оборудования в срок оговоренный сторонами в договоре за счет Продавца.


[bookmark: _Hlk240041979]* - при несоответствии предложенного участником оборудования параметрам, указанным в обозначенных пунктах, оборудование признается не соответствующим техническим требованиям Заказчика, предложение участника подлежит отклонению. Участник при проведении процедуры закупки, а также в случае выбора его Поставщиком оборудования, в договоре на поставку оборудования обязан подтвердить, что в случае несоответствия оборудования данному параметру, оборудование признается несоответствующим условиям договора, уплаченные Поставщику денежные средства за Оборудование подлежат возврату Заказчику, оборудование (в случае поставки его на склад Покупателя) подлежит возврату Поставщику   силами и за счет Поставщика.
** - Использование в оборудовании сервоприводов, а также PLC, пневматики (цилиндры, распределители) европейского, японского и тайванского производства будет преимуществом

