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l. оБщиЕ свЕдЕния

2. оБлАс,гь примЕl It.ниrl

настоящес техиическое задание устанавливает технические требования д,rя закупки центробежнолитых радиантных труб л-гlя печи пиролиза BA-ll0]

углеводородного сырья
з, условия эксплудl,Ации

l.l Наименование и характеристика

[(енr.робежltолиr.ые pallllaHTllыe трубыjtля псчи пиролиза вд-l |03. (Тип llсчи пиролиза: SR,г-VL)

l,2 Основание и цель приобре,гения

[|ель: замеltа суttlсствуlощих центробежнолитых ралиан,гtlых труб (период эксплуатации б лет) псчи пиролиза BA-l l03, для обеспечения бесперебойttой
основание: годовая заявка на 2022 год.

работы установки горячей секции цеха этиленового производстRа

[lодразлеJl l.З Сведения о tlовизне (год производства/выttуска оборудования)

Гlосr,авляемый,t,оl]ар lloJlжcll быr,ь ltовым, не palree 2022 l,ода выпуска (ко,I,орый ltc бы,ll в yItoтp еблении, в том числс не был восстаttовлен, у которого не

были восстановлены потребительские свойства)

1.4 Этапы разработки / изготовления

исполнитслем поставкl,i центробежttолитых радиантных труб и техническая докуме}l],ация к lIeMy, должlIы

нкга 4.1 , настоящего техпического задания. Вся разработанlIая техническая локументация должllа быть предоставлена на русском языке.
быть компании, которые выполltят все требования

IIу

1.5 ,Щокументы для разработки / изготовления

центробежнолитых радиантных труб провести согласоваIlие комплекта технической документации

сплавы) и др. кажлой позиции по пунктУ 4.1) с заказчиком

(чертежи,

материалы (

Исполнитсль должен, перед изготовлением

3,1 Общие условия эксплуатации

Режим работы печи пиролиза BA- l 103 - непрерывtlый.

YcTaltoBKa ГСЭУ остаltавливается на ремонт l раз в год на l5 срок
ежима: Расход пирогаза: l8т/час , .Щавлепие: 60кПа, 'ГемIlсратура: +85OnCРабочие параметры тсхнологического р

Ъц
..ý
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4. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
4. l Основные техннческие цlебования

N9 наименование запчастей технические данные Чертежа J,,/! Материал

1

Centrifugal sрuп tube.

Труба центробежноли,гая

* Centrifugal spun tube - 63,5mm OD х6.4.
MW х l l590mm long. Part Лэ1200l.

BD6-2l43-BA l20_ 1

2
Сепtгifugаl sрчп tubе.

Труба цеrrгробежнолитая

tCentrifugal spun tuЬе - 63,5mm OD х6.4.
MW х 2725mm long. Рап Л}12002.

BD6-2l4з-BAl20-1

з
Centrifugal spun tube.

Труба цекгробежнолитая
BD6-2l43_BA120-1

35Cr-45Ni_Nb. Mic. Alloy. TS_BA l .2.1 ХТМ оr Equa|
(Сг:34:37%, Ni=44+46%, Nb:1,0+1,5%.)

4
Centrifugal sрчп tube.

труба цеrrгробежнолитая

tCentrifugal sрчп tube - l l4,3mm OD
х6.4, MW х l3 l4mm long. Раrt Jl!12005.

BD6_2l43-BA l20_ 1

25Cr-37Ni+Nb 0.1 С. TS-BA l .l .7 оr Equal.
(Сr:24-27О/о, Ni=36+3 8%, Nb= 1,0= 1,5%.)

* Производнтель обЯЗаН ИЗГОТОвить тебуемые цеrrгробеlснолктые радиаrrпrые 
,трфы в полном соответствии со всеми размерал{и, ук!ванными в

чертежах прилагаемых к данному техническому заданию на 4 листах, а таюке в полном соответствии с химическим составом изготавливаемых
радиационньп труб которые не должен быть ниже данных показателей указанных в разделе 4,1 данного технического задания.

4.2. Технические харакгеристики печи BA-l l03

Тяп печи ппролllза: SRT_VI.

Единица изм количество
количество змеевиков шryка 4
Продолжительность процесса режима декоксование с}ток I

Кг/час 2282|

Расход сырья на входе (этан+пар на один змеевик) Кг/час 4l45+5'106

Темпераryра сырья на входерадиантного змеевика ,с Не выше 700

.Щавление сырья на входе радиантного змеевика кПа Не выше 280

Рабочие темпераryра пирга:}а на выходе из радиа}rгного змеевика о

Темпераryра пирогща на выходе из радиа}ггного змеевика Не выше 880

.Щавление пирогаза на выходе с радиантного змеевика i кПа не более б l

кПа Минус 50+минус l0

Ч-:9 ,с Не выше l l83

25Cr-35Ni+Nb Мiсrо alloy. TS-BA l .2.5 ХМ ог Equal.
(Cr-24-27%, Ni=34+З7%, Nb=1,0+1,5%.)

З5Сr-45Ni+NЬ Mic. Alloy. TS-BA 1.2.1ХТМ оr Equal.
(Cr=34=37%, Ni=44+4б%, Nb= 1,0+1,5%.)

*Centrifugal spun tube - l l4,3mm OD
х6.4. MW х l3850mm long. Part Jtill2004.

Таблица 1.

Наименование параметров

Расход сырья на входе (этан+пар на одну печь пиролиза)

8l0-830

.Щавление в топке печи (тяга в печи)

Темпераryра лымового газа в нижней зоне радиантной части
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Темпераryра лымового газа tla переходltой зоне радиан,rный части ,с }Ie выше 1 l83

Расход тоrutивtlого гlца к половым горелкам кг/час z577-27 \2

I)acxoll ToIt,llttBItoI,o газа к llilсl,еllllым горсJlкам кг/час 0+529

Подовые горелки "сryпеttчатые с плоским факелом" модель PLSFFG (.Щжон Зинк). Вид тяги -

принудительная
ttll, 24

Настенные горсJIки радиаll],tlой модеJlи LUM-F (l]жоlt Зиttк), Вид тяги - естес,l,всllllый lI I,|, 24

Таб,цrIца 2.

FIаименоваllис продуктов Состав, мольная доля, О%,: Методы контроля (методика анализа)

Исходное сырьё, насыщенное этаЕом из сатуратора DA-
l l02.

_диоксиll углерода 0,0l

LTC-GC-l00,
хроматографический

0.2

-),l,иJIеII 0.13

-эl,аIt 65.89
-l ll)Ol l иJlеIl 0.lз

-lIpollilII 0,26
Пар/вода зз.38

'I'аб.ппца 3.
Наимеrrоваlrие продуктов Состав, мольная лоля, О/о,: Мс,го,цы коII оJIя методика аIIализа

Состав пирогаза из первичньrх ЗИА по ЕА-1 l0l А, B,C,D

Водород 26,з8

Ll,C-Gc-l l

Окись углерода 0,09

.Щвуокись углерода 0,03
Метан ? Rý

Ацетилен 0,1 8

Э,гиlIсII 26,15
Этан |9,24

Пропалиен 0,02
Пропилен 0,3l

[[ропаll 0.07
Бутадиен 0,2з
Бчтилсllы 0,05
Бчтаны 0,06

Фракция Cs 0,05

-мсl,ан
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Фракция Со+Св
(tlсароматические) 0,03

Ijсllзол 0,04
Толуол 0,0l

IJола )J ) l

4.3 Требоваllия по надежllос,I,1l

Ралиан'гные :'рубы доJlr(Ilы иметь габариты и присоедиt|ителыlые ра:}мерыl tlозволяющие произвести их ycl,alloBKy на существуIощую печь BA-1l03.
В техttико-коммерческом предложении должны быть прсдставлены нижеследуlощие документы:

о Исполнитель обязаlt предоставить асю техническуlо документациtо (размеры радиантных труб и марки сталей и сплавов) на русском языке;
о Исполнитель обязаtt предоставить референс-лист касательно поставляемых ралиантных труб согласно проекга печи пиролиза SRT_VI ДВВ Lummus;

Испо;lнитель и Ilроизводитель должны предоставить соответству!ощуlо документацllю лемоlIстрируlоцуtо опыт по лаllному проекry.
о Исполнитель обязаlt lIредоставить на бланке завода-изготовителя документ, в котором прописаtlы условия выполI|еllия гарантийнь!х обязательств;
о Исполtlи,гель прелоставляет гарантиlо качества па товар в соответствии с гарантией завода-производителя;
о [lеобходимо предоставить сертификаты материалов (сплавов) с указаниями химического состава и механltческих свойств;
О В СЛУЧае не предоставления вышеукiванных документов в ,гехническом предJlожеltии, данное техническое предложение будет считаться tte

с юttlим. IIе ll аJlсlllrые,ll llclI I1,I ll()I]l0 о заII дIIIllllлl,ься Ile l)

(отточеttы, оrrtlлифоваllы) в соответствии с r,ребованtrями завода изготовитеJlя.
4.5 Требования к маркировке

Маркировка ло,rжна соответствовать требованиям общепринятьtх или межд/народных стандартов.
На каждой трубе, на ttаружной поверхности доJDкна быть нанесена четкая маркировка, содержащая
- наименование предприятия-изготовителя;
- заводской номер;
- год изготовления;
- марка стали (сплава);
_ номер плавки;
_ масса;
- габаритные размеры.

ý ,t-,ý

т
о
R

Ф

4,6 Требоваltия к размерам и ytlaкoвKe ч=Z
Радиантttыс трубы уклалываIотся на ложементы. Отверстия труб должпы быть заглушены пробками, а кромки под сварку защищены от механических
повреждений. При увязке труб контакt проволоки с трубой не допускается. Техническая и товаросопроводительная документация долlкна быть упакоаана в
пакет из полиэтиленовой пленки и уложена в футляр. .Щопускается отправка документации почтой по согласованию с заказчиком. Каждое грузовое место
дОлжно иметь своЙ упаковочныЙ лист, которыЙ вкладывается в пакет из водонепрониuаемой бумаги. Пакет дополнительно завертывается в
водонепроIlицаемую бумагу и рiвмещается в специаJIьном кармане, изготовленном в соответствии с документацией, применяемой на предприятии-
изготови,геJlе. Допускасr,ся другие виды yllaKoBoK предусмоr,ренной для.itаlIl|ого вида,говара, обесп ечиваtопlей целос1,1]ос,гь товара при траIlспортировке

4.4 Требования к конструкции, монта]кно-технические трсбоваltия
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5. 'ГI}I]lj()ВАl IИЯ II() ГIРЛI]ИЛЛМ СilАЧ14 И I IРИl]МI(И
5.1 Порядок слачи и приемки

I {ентробежнолитые радиантные трубы должны пройти предотгрузочную инспекции (проверки и
прис)пствии технических специаJIистов ООО "ШГХК" в объеме:
- гидравлические испьпашия;
- механические испытания;

испытание) lla территории зааода-изготовителя IJ

| 
-. испытания неразрушаlощими методами коllтроля.
А также исполнитель должен обеспечить ознакомление с технологией производства туб центробежного литья технических специалистов ООО "ШГХК", и
все затраты при проведении предотгрузочной инспекции производится за счет исполнителя.
Приемо-сдаточные испытания радиантных труб на территории заказчика производиться в следующем объеме:
- проверка рщмеров;
- контоль качества поверхностей;
- конlроль комплектности;
- контроль наJIичия, содержания и расположения маркировки;
- контроль упаковки.
В случае несоответствия по количестве и качестве поставляемых товаров в процессе приемо-сдаточного испытания, исполнитель обязан заменить по
возможности за короткое время несоответствующих товаров. Все расходы, связанные с заменой несоответствуюцего товара (в том числе, транспортные
расходы, расходы на таможенное оформление экспорт и импорт, НДС, получение сертификатов и разрешениЙ и т,д) должны осуществляться за счет
испоJltill,|,сJlя I0вара

Необходимая техническая документация должна быть tia русском языке.
При поставке исполtIитель доJlжен представить документы, подтверя(дающие соответствие преллагаемой им продукции установленным требованиям:

-сертификаты качества Ilроизводителя;

-исполнитель обязан предоставить отчет <Проверочllые испыгания конструкциЙ) от сертифицированноЙ Международной независимоЙ третьей стороной;

- предотгрузочныЙ иtlспекционныЙ отчёт контроля в процессе перед отгрузкоЙ радиантных труб на заводе-изготовителя;

-сертификат, подтверждающий об оригина.llьltости llоставляемой продукции;

- сертификат соответствие.
Техническая документация:
- Паспорт - l экз.
Паспорт должен содержать:
- наименование организации-поставщика и его местонахождение;
- размеры радиантной трубы и марки стаJIей и сплавов;
- выписку из сертификатов на основные и присадочные материалы;
- номер плавки и номер радиаптной трубы;
- результаты испытаний на кратковременную и длительнуlо прочность;
- результаты гидроиспытаний;
- свидетельство об упаковывании;

о
а-+\\

i
a

инструкцию по экgIцуq,гаI]ии и монтажу.

rEo

g

5.2'Гребования по перелаче заказчику технических и иных документов при постаsке то8ара
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6, l,рЕБоI]лIIиrl l{,I,рдliспор,гироI]д| Iиlо
[Iри транспор,гирова!iии, а такr(е при разгрузочIlо-погрузочных работах радиаtlтных 

,груб должны быгь предусмотреtIы меры для максимalльного снижеIlия

изгибных напряжений и предот8ращения образования в них трещин. При разгрузочно-погрузочllых работах радиантных труб и использовать траверсы с

местами креплеlIия, поllтвержденными соответствующими прочностными расчетами. 11ри внутрицеховом транспортировании радиантных труб и

использовать рольганги, роликовые опоры и кантователи. Радиантные трубы могуг быть транспортированы любым видом транспорта в соответствии с

правилами, действуlоtцими lla каждом виде траllспорта. При транспортировании пакеты труб разделяIотся дереsянными проклалками, На пол платформы или

кузова автомашиllы укладываются деревянные прокладки.

7. трЕБовАIlия к хрАнЕFIиIо
IIри хранении ttеобхо;lимо обеспечить coxpatlllocтb товара от механических повреждений и климаIических возлейсr,вий.

8. 'I'РLII;ОI]ЛllИЯ К ОБЪЕМУ И/ИJIИ С]РОКУ I lРЕllОС'l^ЛlrlLllИrI I'АРАII'ГИИ
Исполнитель обязаll предоставить на бланке завода-изготовителя документ, в котором прописаны условия выполнения гарапl,ийltых обязательств.

При соблюдении r,ребований по эксплуатации Исполнитель гарантирует исправнуIо рабоry радиаltтtrых труб в течение гарантийного срока экспJIуатации.

Гарантийный срок эксIшуатации радиантных r,руб должен быть не менее 12 месяцев (срок службы lle менее б лет с момента запуска печи пиролиза) со дня

ввода печи пиролиза в эксплуатацию или l 8 месяца с момента посryпления радиантных труб на ск.llал завода ооо "ШуртаIrский Газохимический Комплекс".

Исполнитель в гараlrгийllый период должен производить замену радиант}tых труб, вышедших из строя, за собственный счет при условии, что дефект

(лоломка) лроизошел tle по вине Закщчика (при условии эксплуатации в указанных в разделе 4.2).

Методика выявлеllия брака радиантных труб проводиться в следующем порядка:

- визуальный контроль зме€виков;

- измерение основных размеров;

- испытания неразрушаIощими мgгодами контроля.

!опускается поставка радиантных труб по качеству и характеристикам не уступающим или превосходящим требованиям, уклtанные в

техническом задании, изготовленных с примеIlением новых инновационных материаJIов и технических решений.

Товар должен быгь качсственным и отвечаюtцим предъявляемым к IIему требованиям назначеlIия, имеIощим необходимые потребительские свойства и

качества, выданllого Ila заводе изготовителя.

c\l

\

9. l,рЕБовАния к кАчЕствуи клАссиФикАции
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|0. ТРЕБОВАНИЯ К КОЛИЧЕСТВУ, КОМПЛЕКТЛЦИИ, МЕСТУ И СРОКУ (ПЕРИОДИЧНОСТИ) ПОСТАВКИ

l l. ТРЕБОВАНИЕ К ФОРМЕ ПРЕДСТАВЛЯЕМОЙ ИНФОРМЛЦИИ

N!] LIаlлменованис залчастей технические лаltные Кол-во

l Ilаружный лиамеr,р - 63,5 мм, l,oJll_tlиHa стеttки - 6,4 мм, длиtlа - l l590 мм 68 штчк

I_{ентробежнол итая радиантная
труба

68 шtryк

]
l_{ентробежнолитirя радиантная
труба

LIаружный диамс,гр - l l4,3 мм, толщиIlа стенки - 6,4 мм, длина - l3 850 мм, I8 шryк

4
l_{ентробежнол итая радиантная
труба

llаружный диаме,гр l 14,З мм, ,гоJIIl(ина стеtIки 6,4 мм, длиttа l 3 l4 мм l 8 штчк

Срок поставки: в течение 9 месяцев с даты открытие аккредитива/предоплата.
условия поставки:
- для нерезидентов республики Узбекистан DAP (DDP) согласно Incoteгms 2020;
- для резидентов республики Узбекистан на условиях поставки до склада заказчика.
Едино разовая поставка в полном объеме.
Железllолорожная поставка: я</д. ст, Кенгсой (код станции - 732б02), ГдЖК кУзбекистон Темир Йулларио.
Транспортная поставка: Республика Узбекистан, Кашкадарьинская область, Гузарский район, п. Шуртан, l80300.

Тскс,говая иltформаtцtя ло,ll;кна предоставляться lla русском и/или аllглийском языках, в бумажlrом и элсктронIlом вариаll,гс ( l экземпляр).

I 2. пЕрЕчЕtlь приложЕ,l Iи

Наименованис приложения

l Чертёlк суtttествующих радиантных труб 5 листа

РазработчIlкtr:

Замсстлrтель гJlаl}IIого MexaIrtlKa:
Иll:кспер 0ГМ:
Всltупtей иlIжOrIср СУМР и Р:
Ilачальпик Щ[lЭ:
Сr,арший мсхаllшк l_|ПЭ:

Иllжспер по IIсчам:
McxallrrK ycтalloBKrl:

I lеtlтробежноли,гая радиантная
труба

Наружный диаметр - 63,5 мм, толщина стенки - 6,4 мм, длина - 2750 мм.

М п/п Номер страницы / Количество листов

М. Ca;laeB
Ф. Ботиров
У. Хllдlrров
О, Мурr,азаев
Ф. [IypMaToB
Т, XacдlloB
Б. AпtlllloB
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