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КОММЕРЧЕСКОЕ ПРЕДЛОЖЕНИЕ
нА ПОСТАВКУ лИНИИ ПЛ-КС-2 

ПРОИЗВОДСТВА КОМПОЗИТНОЙ АРМАТУРЫ
с РАЗЛИЧНЫМИ ФИНИШНЫМИ ПОКРЫТИЯМИ
Саранск 2015
1.  Линия ПЛ-КС2 разработана обществом с ограниченной ответственностью «Комбинат Композитных Материалов» (ООО «ККМ») на основе научно-исследовательских и экспериментальных работ в период с  2011-2014 гг.
2. Конструкция утверждена приказом генерального директора ООО «ККМ» от 12 января 2015 года № 24.1
Линия ПЛ-КС-2:
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Линия выпускает арматуру в четыре ручья
Производительность до 5 км за смену 12 часов для диаметра 8 мм
Обслуживающий персонал не менее двух человек
Отличается простотой обслуживания

Потребляемая мощность 14кВт в час

Производимые диаметры от ф4мм до ф18мм

Обучение, монтаж и пуско-наладочные работы входят в стоимость оборудования

Стоимость оборудования составляет 1 400 000 рублей
Срок изготовления: 30 дней
Гарантия 1 год
Комплектность поставки

	Наименование
	Количество, шт.

	Стойка для катушек с ровингом
	2

	Блок распределенной пропитки ровинга с безфильерным отжимом
	1

	Предварительная печь 
	1

	Обмотчик 4х ручьевой
	1

	Блок нанесения финишного покрытия 4х ручьевой
	1

	Печь электрическая с автоматическим регулированием режима 8 м.
	1

	Тянущее устройство
	1

	Отрезной механизм
	1

	Печь сушки песка
	1

	Полуавтомат бухтовки
	1

	Компрессор
	1

	ЗИП комплект
	1

	Технологический процесс (комплект документации)
	1

	Паспорт
	1

	Монтаж, пуско-наладка, обучение 2х человек
	1


         Дополнительно потребуется:

1. Система вентиляции, 3х фазная электрическая сеть, контур заземления.

2. Помещение должно быть отапливаемым не ниже +20 гр. Цельсия, минимальный размер производственного помещения длина 34м, ширина 4 м. 

        Условия оплаты: 

700 000 рублей (50%) предоплата, по готовности к отгрузке линии 700 000 рублей (50%).

3. Форма оплаты: безналичная или наличная.
       Срок изготовления оборудования:

25-30 календарных дней после поступления предоплаты. Транспортировка оборудования, проезд и проживание специалистов оплачивается дополнительно за счет покупателя.
Спецификация на поставляемое оборудование:

Характеристики:

· Потребление воздуха: 160 л/мин;

· Потребление электроэнергии: до 14 кВт;

· Производимые диаметры арматуры 2 – 18 мм 

Комплектация:

С2-ПС4-ПМ-О4-Б2-ПМ4.8(Ж)-БО1-Т1-Р4-Л12-АБ1-ПП1-МПО2-(Л или П)
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 С2 – Два стеллажа для размещения ровинга длиной по 1 м., шириной 30 см. и высотой 2м. На один стеллаж помещается 21 катушка ровинга стекловолоконного EDR-2400, 4800 или 9600 тех. Общая вместительность 42 катушки. Размеры 2х стеллажей – длина 1м., ширина 60 см., высота 2 м.
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ПС4 – Узел пропитки стандартный 4х ручьевой.

Узел пропитки ровинга эпоксидной смолой. Размеры: длина – 1,5 м., ширина – 45 см., высота – 90 см. Узел ПС4 предназначен для производства диаметров до 10 мм. включительно в 4 ручья, диаметров  12мм.- 14мм. - в 2 ручья, 16мм.-18мм. - в 1 ручей.
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ПМ – печь предварительная на основе магнезиальных листов. Предназначена для удаления легких составляющих из раствора смолы (спирта и ацетона). ПМ – отличается высокой теплоэффективностью. Длина 0,8м., ширина 0,5м., высота 1,1 м..
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О4 – Обмотчик 4х ручьевый. Предназначен для обмотки стержней нитями. Имеет привод в виде 2х электродвигателей с ременной передачей.
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Б2 – бункер финишного покрытия широкий для магнезиальной 4х ручьевой печи. Размеры: длина – 1м., длина – 0,5м., высота 1,3м.

[image: image9.png]



ПМ4.8(Ж) - Печь магнезитовая на 4 ручья 8 метровая. Отличается высокой стабильностью параметров температуры. Состоит из четырех секций длиной 2 метра. Ж – цвет желтый
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БО1 – Блок охлаждения воздушный на основе 1го промышленного вентилятора.
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Т1 – тянущий механизм тракового типа предназначен для протяжки арматурных стержней через все узлы технологической линии. Конструкция отличается высокой надежностью и длительным ресурсом службы.
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Р4 - режущий автомат на 4 ручья. Приводы реализованы на пневмоцилиндрах.
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Л12 – Лоток выхода готовой продукции длиной 12 метров.
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АБ1 – Автомат бухтовки на 1 диаметр 1 м.
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   П1 – Печь песка 1 типа. Размеры: длина - 1м., ширина - 60 см.,   высота - 45см. Оборудована 2мя лампами КГТ.

Технические характеристики производственной линии ПЛ-КС2
Линия производит композитные стержни с песчаным покрытием, что обеспечивает лучшее сцепление с бетоном. Подтверждено протоколами испытаний дорожных плит п30-18-30. Продукция выпускается по ГОСТ 

- Производительность м/мин 

Диаметр 4    10 м.п/мин

Диаметр 6    9 м.п/мин

Диаметр 8    8 м.п/мин

Диаметр 10  5 м.п/мин

- Количество одновременно изготавливаемых стержней (шт)

4 стерженя

- Минимальные размеры помещения для установки оборудования (метры)

Длинна 34 м

Ширина 4 м

Высота 2 м

*Возможны меньшие размеры под заказ.

*Для хранения сырья и готовой продукции необходимо дополнительное помещение.

- Необходимый температурный режим для работы оборудования (гр. Цельсия)

От 18-27 


- Полная мощность оборудования (кВт)

не более 14 квт


- Режим работы оборудования, остановки (ч/сутки)

23 ч/сутки  (1 час на профилактику)


- Необходимое количество работников (человек/смена) 

2 человека

- Конкурентные преимущества

Наличие песчаного покрытия на изготавливаемом стержне.

Оборудование удобно и легко обслуживать

Высокая производительность 
Стабильность параметров печей


Нормы расхода сырья на ходовые диаметры арматуры стеклопластиковой.

На 1 километр погонный АКС 4: 

19,2 кг ровинга непрерывного прямого стекловолоконного 
3,3 кг смолы эпоксидной ЭД-20 или аналога

2,9 кг отвердителя ИМТГФА

На 1 километр погонный АКС 6: 

34 кг ровинга непрерывного прямого стекловолоконного 
7,5 кг смолы эпоксидной ЭД-20 или аналога

6,5 кг отвердителя ИМТГФА

На 1 километр погонный АКС 8: 

57,7 кг ровинга непрерывного прямого стекловолоконного 
10 кг смолы эпоксидной ЭД-20 или аналога

8,6 кг отвердителя ИМТГФА

На 1 километр погонный АКС 10: 

105,6 кг ровинга непрерывного прямого стекловолоконного 
19,2 кг смолы эпоксидной ЭД-20 или аналога

16,1 кг отвердителя ИМТГФА

На 1 километр погонный АКС 12: 

150 кг ровинга непрерывного прямого стекловолоконного 
28,2 кг смолы эпоксидной ЭД-20 или аналога

23,2 кг отвердителя ИМТГФА

Прошу обратить внимание на важные моменты при производстве арматуры!

            Процесс изготовления арматуры - это прежде всего процесс полимеризации смолы. Идеальным можно считать этот процесс при температуре 80 градусов в течении суток, но на производстве это конечно мало реализуемо. Чтобы сократить время застывания мы должны увиличить температуру. Оптимальной температурой считается 190-200 градусов, причем нагрев должен быть постепенным, чтобы избежать термоудары и как следствие микротрещины. Таким же постепенным должно быть охлаждение.
             Из выше сказанного следует следующее: 
1. Печь отверждения должна быть многосекционной и прогрев в них должен происходить постепенно.
2. Охлаждение водой сразу после печи категорически запрещено - это грубое нарушение технологии.
3. Бухтовка арматуры, в которой процесс полимеризации еще не завершен так же категорически запрещена.

линия производства арматуры с песчаным покрытием ПЛ-КС2 учитывает эти технологические моменты 

Исп. Алексей 89093288097

8(909)328-80-97



