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	№ п/п
	Основные параметры
	Параметры 

	1
	Наименование работ
ОКПД 2
	Комплекс работ по модернизации технологического оборудования специализированного комплекса перевалки минеральных удобрений в соответствии с техническими параметрами настоящего Технического задания.

33.12.15.000

	2
	Объем работ

	2.1.
	Выезд специалистов Исполнителя на производственную площадку ООО «МБТ» для сбора необходимой первичной технической информации включая этап подготовки коммерческого предложения.
Обследование существующей инфраструктуры на площадке Заказчика (конструкций существующего оборудования подлежащего модернизации. Разработка и согласование с Заказчиком проекта с основными техническими решениями по отдельным узлам объектов модернизации и всего комплекса в целом включая план производства работ (ППР) с поэтапным план-графиком реализации проекта в целом. 
	-

	2.2.
	Модернизация приёмных бункеров станции разгрузки вагонов (СРВ) согласно п. 7.1.1 настоящего Технического задания
	8 ед.

	2.3.
	Модернизация судо-погрузочной машины 4.8.28.1500 (СПМ «Нева 1500») согласно п. 7.1.2. настоящего Технического задания
	1 ед.

	2.4.
	Модернизация ленточного конвейера №1010 согласно п. 7.1.3. настоящего Технического задания
	1 ед.

	2.5.
	Модернизация ленточного конвейера №1011 согласно п. 7.1.4. настоящего Технического задания
	1 ед.

	3
	Место и условия выполнения работ
	Производственная площадка Заказчика

183038 Россия, г. Мурманск, Нижне-Ростинское шоссе 1

Работы выполняются на территории действующего предприятия. Остановки производственного процесса согласно графика разработанного Исполнителем и согласованного с Заказчиком.

	4
	Сроки (Периоды) выполнения работ
	Период выполнения работ (плановый) – 2024 год.
Общий срок выполнения комплекса работ – не более 250 календарных дней с момента подписания договора.

Срок выполнения полного комплекса работ по пунктам 2.2 – 2.5. непосредственно на объекте Заказчика с выводом оборудования из эксплуатации – не более 14 календарных дней с момента подписания акта допуска представителей Исполнителя на объект Заказчика, акта-передачи производственной площадки для выполнения работ и акта передачи оборудования.

	5
	Характеристика объектов выполнения работ
	 5.1. Станция разгрузки вагонов (СРВ).

- год постройки (ввода в эксплуатацию) – 1996г.

- вместимость вагонов типа «хопер» – 8 единиц;
- количество приёмных бункеров – 8 единиц:

-  бункер с грейферным затвором ручного привода – 7 единиц;

-  бункер с ленточным питателем – 1 единица.
-  Объем каждого бункера -  67м³.

- Подача груза осуществляется на ленточный конвейер
5.2. Судо-погрузочная машина (СПМ) 4.8.28.1500: 

- предприятие изготовитель – КТБ ТЕХНОРОС;
- заводской номер – 1638;
- ТУ 3161-021-58311503-2014 – номер технических условий на данную машину;

- год постройки – 2015;

- 8/28 наименьший/наибольший вылет выгрузного устройства (далее ВУ) относительно морского рельса, м;

- производительность конвейера 1500т/ч;

 - тип конвейера –ленточный, желобчатый 35º;

- ширина ленты – 1400мм;

- скорость ленты – 2.4м/с;

- группа классификации механизмов СПМ по ИСО 4301/1:

М3 – подъем стрелы

М3 – передвижение челнока – вылет

М5 – передвижение СПМ;

- СПМ рассчитана на действие ветрового давления по ГОСТ 1451-77 – рабочее состояние до 20м/с – нерабочее состояние до 37м/с;
- климатическое исполнение и категория размещения У1 по ГОСТ 15150-69 (для эксплуатации на открытом воздухе -30+35℃);
- силовые цепи – 380В/50Гц;

- цепи управления – 220В/50Гц;

- класс защиты IP65;

- тип рельса передвижения СПМ – Р65;

- колея СПМ – 10.5м;

- ход СПМ – 128м;

- масса СПМ – 254т.
5.3. Конвейер ленточный №1010.
- год выпуска (ввода в эксплуатацию) – 1996г.

- Производительность паспортная - 1200т/ч

- Длина конвейера - 193м

- Длина ленты - 410м

- Ширина ленты - 1200мм

- Угол наклона конвейера - 0º.
5.4.  Конвейер ленточный №1011.

- год выпуска (ввода в эксплуатацию) – 1996г.

- Производительность паспортная - 1200т/ч.
- Длина конвейера - 111м.
- Длина ленты - 233м.
- Ширина ленты - 1200мм.
- Угол наклона конвейера - 10º.
5.5. Существующая АСУТП.
АСУТП перегрузочного комплекса построена с применением трех программируемых логических контроллеров (ПЛК) Simatic S7-300 фирмы Siemens, четырех станций распределённого ввода/вывода ЕТ200М фирмы Siemens и двух АРМов на базе персональных компьютеров, один из которых является инженерной станцией. АРМы построены на базе SCADA системы WinCC Runtime V7.4+SP1+Upd16 R7.4.1.16. На АРМ с  инженерной станцией  установлено ПО: TIA Portal V16, Step 7 Professional  V16, WinCC Advanced V16.

	6.
	Условия эксплуатации оборудования
	Оборудование эксплуатируется ежедневно, при температуре воздуха от – «30» °С до + «40» °С, относительной влажности до 100% и повышенной запыленности.

Минеральные удобрения: аммофос, азофоска, нитроаммофос, карбамид, диаммоний фосфат, калий хлористый - агрессивные, химически активные минеральные удобрения (вызывают интенсивную коррозию черных и цветных металлов - Cu, Zn, Al). Пожаро-взрыво-радиационнобезопасен.

- насыпной вес - 0,75-1,4 т/м3 

- угол естественного откоса – 25-45 град.

- размер гранул - 0,5-6,0мм

	7
	Характеристика оказываемых работ

	7.1


	Наименование работ
	Указываются требования к видам оказываемых услуг, позволяющих максимально возможно достичь поставленной цели; вещественные/значимые показатели определяющие конечный результат

	
	Комплекс работ по модернизации технологического оборудования специализированного комплекса перевалки минеральных удобрений  в соответствии с техническими параметрами настоящего Технического задания.
	Комплекс работ состоит из:
7.1.1. Модернизация приёмных бункеров станции разгрузки вагонов (СРВ) участка перевалки минеральных удобрений:
7.1.1.1.  Разработка технической документации с основными техническими решениями (проектирование) по модернизации приёмных бункеров СРВ в количестве 8 единиц с увеличением объёма вместимости:

- 7 единиц (горизонтальный участок) не менее 130м³;

-  1единица (наклонный участок выбирающего конвейера) не менее 125м³  включая удлинение выбирающего линейного конвейера №2. Согласование технической документации с Заказчиком. Изготовление и поставка металлоконструкций, узлов и механизмов. Демонтаж существующих элементов. Монтаж новых согласованных элементов, узлов и механизмов. Настройка и наладка оборудования. Ввод оборудования в эксплуатацию.
  7.1.1.2. В рамках подготовки проекта и реализации модернизации оборудования предусмотреть:
- При проектировании произвести расчёт нагрузок от новых бункеров на существующие конструкции СРВ, предусмотреть (в случае необходимости) установку дополнительных опор с фундаментами;

-  Конструкция бункеров должна обеспечивать равномерное распределение груза по объему бункера;

- Оснащение устройствами пылеподавления из нержавеющей стали, установленной под решетками верхней площадки СРВ, исключающей пыление груза при падении в бункер – допускается наличие рассекателей груза внутри каждого бункера. 
- Внутренние стенки бункеров и конструктивные элементы должны быть футерованы материалом на основе высокомолекулярного полиэтилена по типу абразив-эласт или аналог, исключать задержку и налипание груза. Толщина футеровки не менее 10 мм и способ крепления согласовывается на этапе проектирования.

- Для исключения задержки груза в бункере – предусмотреть накладные вибраторы по типу OLI MVE 500/3 MVE/3 или аналог на наружных стенках бункеров. Место размещения и необходимое количество согласовывается на этапе проектирования.
- В каждом приемном бункере необходимо обеспечить технологические окна – для выполнения очистных и ремонтных работ. Место размещения и размеры согласовывается на этапе проектирования.

- Подача груза из бункеров осуществляется самотеком через регулируемые серво-заслонки грейферного типа на существующий линейный конвейер №1002. Привод управления заслонками – сервопривод с обратной связью по датчикам в бункерах, датчикам положения заслонок, заполнения ленты. Окончательный алгоритм, состав и функционал системы управления определяется на этапе проектирования,  подлежит согласованию с Заказчиком.
7.1.1.3. Требования к Системе управления и электрооборудованию:

- Предусмотреть наличие датчиков положения заслонок бункеров.

- Предусмотреть наличие датчиков количества груза в бункерах. Тип и марку датчика подбирается на этапе проектирования по согласованию с Заказчиком. Предусмотреть возможность беспрепятственного обслуживания.
- С целью равномерной загрузки линейного конвейера №1002 – управление выгрузкой бункера (открытие и регулировка уровня закрытия заслонок) должно иметь 2 режима работы: местное управление и дистанционное с пульта управления. Система управления должна обеспечивать аварийную остановку при достижении недопустимых режимов эксплуатации. Вывод информации и аварийно-предупредительной сигнализации в программу визуализации на пульт управления. 
- Окончательный алгоритм, состав и функционал систем управления подлежит согласованию с Заказчиком на этапе проектирования.

- Степень защиты электрооборудования по IP65 согласно ГОСТ 14254-2015   "Степени защиты, обеспечиваемые оболочками (Код IP)".
- Напряжение питания контрольных цепей и питание сервоприводов DC - 24В.
- Шкафы управления, соединительные коробки и крепежные элементы должны быть в полимерном  исполнении или из нержавеющей стали. Ввод кабелей должен осуществляться снизу коробки. Места установки щитов управления согласовать с технической службой.
- Кабельные лотки должны быть лестничного типа, выполненные из полимерных материалов либо из нержавеющей стали. Расположение лотков должно быть выполнено с наименьшим накоплением остатков груза.
-  Интегрировать систему управления бункерами в существующую систему АСУ ТП причала №19.
7.1.1.4. Элементы поставляемых (заменяемых) конструкций должны быть окрашены на заводе-изготовителе.  ЛКП должна быть только на основе полиуретанов.

Лакокрасочное покрытие должно быть трехслойным:

- 1 и 2 слои – двухкомпонентная эпоксидная грунтовочная краска.

- 3 слой, верхний – двухкомпонентная полуглянцевая полиуретановая краска. 

Общая толщина покрытия не менее 240 микрон.

Допускается использование альтернативных материалов и методов нанесения ЛКП по согласованию с Заказчиком при условии соблюдения гарантий качества Исполнителя не менее 5лет.

7.1.2. Модернизация судо-погрузочной машины 4.8.28.1500:
7.1.2.1. Модернизация стреловой системы в сборе совместно с выгрузным телескопическим устройством СПМ.

7.1.2.1.1. Разработка технической документации с основными техническими решениями по изготовлению новой стреловой системы адаптированной для установки и эксплуатации на судо-погрузочной машине 4.8.28.1500, включая расчёт остойчивости судо-погрузочной машины с новой стреловой системой. Согласование технической документации с Заказчиком. Изготовление и поставка металлоконструкций, узлов и механизмов. Демонтаж существующих элементов. Монтаж новых согласованных элементов, узлов и механизмов. Настройка и наладка оборудования. Ввод оборудования в эксплуатацию. Конструктив новой стреловой системы должен предусматривать свободный безопасный доступ к обслуживающей площадке грузовых блоков механизма подъёма стрелы. Конвейер стреловой системы должен предусматривать наличие очистителя ленты на сбрасывающем барабане конвейерной системы судо-погрузочной машины. Крепления, болтовые соединения, систему настройки очистителя выполнить из нержавеющей стали. Соединение челнока с выгрузным устройством должно быть шарнирным с точками обслуживания(смазки). Телескопическая система выгрузного устройства должна быть на электрическом приводе в блочно-канатном исполнении, предусмотреть техническое обслуживание смазку подвижных узлов и площадку обслуживания
7.1.2.1.2. Узлы и механизмы стреловой системы подлежащих модернизации:
- система передвижения тележки выгрузного устройства. Блока системы должны предусматривать техническое обслуживание.  Проработать порядок/схему их замены и технического обслуживания. Подшипники блоков должны быть закрытыми, противостоять условиям эксплуатации в агрессивной среде и иметь точки смазки. Предусмотреть замену каната системы передвижения тележки выгрузного устройства на новый. Канат должен соответствовать характеристикам для обеспечения безопасной работоспособности механизма.
- опорные колеса тележки выгрузного устройства. Опорные колеса тележки выгрузного устройства должны предусматривать техническое обслуживание. Проработать порядок/схему их замены и технического обслуживания. Подшипники опорных колес должны быть закрытыми, противостоять условиям эксплуатации в агрессивной среде и иметь точки смазки.
- модернизация «кареток» конвейерной системы судо-погрузочной машины совместно с роликоопорами и креплениями роликов холостой ветви - (12 шт.). Каретки конвейерной системы судо-погрузочной машины должны иметь жесткую конструкцию, иметь опорные и направляющие ролики с закрытыми подшипниковыми узлами, которые предусматривают возможность технического обслуживания и иметь точки смазки. Ролики кареток должны соответствовать условиям работы в агрессивной среде. На каретки конвейерной системы судо-погрузочной машины крепятся роликоопоры рабочей ветви конвейера судо-погрузочной машины и крепления для роликов холостой ветви конвейера судо-погрузочной машины. Соединения каретка-роликоопора/каретка-крепление ролика холостой ветви должны быть болтовыми (из нержавеющей стали), и должны предусматривать возможность регулировки роликоопоры и холостого ролика относительно ленты конвейерной системы судо-погрузочной машины, должны надежно крепить роликоопору и крепление холостого ролика к каретке. Холостые и рабочие ролики конвейера судо-погрузочной машины должны быть надежно закреплены в посадочных местах, крепления роликов должны исключать случаи их выпадения. Роликоопоры и крепления под ролики должны соответствовать роликам, которые уже используются на судо-погрузочной машины. Разработать схему монтажа/демонтажа/технического обслуживания/регулировки кареток, роликов кареток, рабочих роликоопор и холостых роликов конвейера. Тележку выгрузного устройства - каретки соединить между собой съемными цепями из нержавеющей стали одинаковой длины. Применить на каретках амортизирующее устройство чтобы избежать жестких ударов.
- модернизация направляющих для кареток (нижних/верхних) конвейерной системы судо-погрузочной машины - (4 шт.). Направляющие для кареток конвейерной системы судо-погрузочной машины не должны быть монолитной конструкцией с рамой стрелы, т.е. необходимо проработать систему частичной замены направляющих.  Направляющие для кареток конвейерной системы судо-погрузочной машины должны опираться на раму стрелы судо-погрузочной машины и иметь болтовой крепеж. Стыки направляющих для кареток конвейерной системы судо-погрузочной машины должны быть защищены от «проката», образования «лунок», при постоянном движении по ним роликов кареток. Профиль направляющих кареток конвейерной системы СПМ должен быть толстостенным, все болтовые соединения изготовить из нержавеющей стали, которая будет соответствовать нагрузкам и условиям эксплуатации. Проработать порядок/схему замены направляющих, рассмотреть возможность применения сменных накладок на направляющих кареток.
- Внутреннее освещение галереи выполнить из светодиодных светильников мощностью не более 40 Вт. Корпус светильника должен быть IP65 и выполнен из нержавеющей стали или пластика. Количество светильников определить проектом и светотехническим расчетом.
- электрооборудование выгрузного устройства должно быть выполнено с защитой IP65. Корпуса приборов и датчиков должны быть выполнены из нержавеющей стали или пластика. Все устройства должны быть интегрированы в существующую систему управления. По каждому датчику должна выходить ошибка, указывающая номер датчика и его наименование. 
7.1.2.2. Разработка технической документации с основными техническими решениями по модернизации системы грузовых блоков подъема стрелы (блока на пилоне, блока на траверсе - 14 шт.). Разработать схему монтажа/демонтажа/технического обслуживания блоков. Подшипники блоков должны быть закрытыми, противостоять условиям эксплуатации в агрессивной среде. Согласование технической документации с Заказчиком. Изготовление и поставка элементов, узлов и механизмов. Демонтаж существующих элементов. Монтаж новых согласованных элементов, узлов и механизмов. Предусмотреть замену каната подъёма стреловой системы на новый. Произвести расчёт необходимой прочности каната с учётом обеспечения безопасной работоспособности механизма подъёма стреловой системы. Предусмотреть наличие и установить канаты аварийного удержания стрелы (2 шт.). Произвести расчёт необходимой прочности каната с учётом обеспечения безопасной работоспособности. Предусмотреть наличие и установить направляющие ролики для канатов подъема стрелы на пилоне. Подшипники направляющих роликов должны быть закрытыми, противостоять условиям эксплуатации в агрессивной среде. Разработать схему монтажа/демонтажа/технического обслуживания направляющих роликов для канатов подъема стрелы на пилоне
7.1.2.1.3. Разработка технической документации с основными техническими решениями по модернизации противоугонных захватов СПМ4.8/28.1500 – 4 шт. на новые. Противоугонные захваты должны быть механические, с возможностью технического обслуживания. Произвести расчёт модернизированных противоугонных захватов на соответствие нагрузкам. Предусмотреть наличие и установить «метельники» для зачистки рельсового пути судо-погрузочной машины при передвижении. Согласование технической документации с Заказчиком. Изготовление и поставка элементов, узлов и механизмов. Демонтаж существующих элементов. Монтаж новых согласованных элементов, узлов и механизмов. Вывод состояния положения захватов на пульт управления оператора СПМ.
7.1.2.1.4. Разработка технической документации с основными техническими решениями по модернизации траверсы. Предусмотреть возможность обслуживания блоков траверсы. Согласование технической документации с Заказчиком. Изготовление и поставка элементов и узлов. Демонтаж существующих элементов. Монтаж новых согласованных элементов и узлов.

7.1.2.1.5. Произвести обследование крепёжных элементов (болтовые соединения) основных несущих металлоконструкций судо-погрузочной машины, заменить крепежные элементы, которые подверглись глубокой коррозии. Замену крепежных элементов произвести на аналогичные, отвечающие тем же характеристикам что и оригинал.

7.1.2.1.6. Элементы поставляемых (заменяемых) конструкций должны быть окрашены на заводе-изготовителе.  Материалы ЛКП должны быть только на основе полиуретанов.  Дизайн проект согласуется с Заказчиком.
Лакокрасочное покрытие должно быть трехслойным:

- 1 и 2 слои – двухкомпонентная эпоксидная грунтовочная краска.

- 3 слой, верхний – двухкомпонентная полуглянцевая полиуретановая краска. 

Общая толщина покрытия не менее 240 микрон.

Допускается использование альтернативных материалов и методов нанесения ЛКП по согласованию с Заказчиком при условии соблюдения гарантий качества Исполнителя не менее 5лет.
Используемые цвета:

-  RAL1026 (Желтый);

-  RAL 000 35 00 (Темной серый);

-  RAL 000 70 00 (Светло серый)

-  RAL110 70 77 (Болотно-зеленый).
7.1.2.1.7. Произвести замену ЛКП на металлоконструкциях судо-погрузочной машины не подлежащих замене в рамках настоящего технического задания:

- Подготовка дизайн проекта и согласование с Заказчиком цветового исполнения.
- Очистку металлоконструкций производить сухим абразивным (пескоструйным) методом под высоким давлением. Степень абразивной струйной очистки - Sa2 (ISO 8501-1). Не допускать повреждения механизмов и узлов судо-погрузочной машины. Не допускается попадание абразивного материала, а также чистящих составов на землю и в водные объекты. 
- Работы производятся в соответствии с требованиями СП28.13330.2012 «Защита стальных конструкций от коррозии» и ГОСТ 9.402-2004 «Покрытия лакокрасочные. Подготовка металлических поверхностей к окрашиванию».
- Материалы лакокрасочного покрытия должны позволять производить работы по нанесению в открытой атмосфере («в полевых условиях», при влажности воздуха – вплоть до 99 %;

- Лакокрасочное покрытие должно быть трехслойным:

- 1 и 2 слои – двухкомпонентная эпоксидная грунтовочная краска.

- 3 слой, верхний – двухкомпонентная полуглянцевая полиуретановая краска. 

Общая толщина покрытия не менее 240 микрон.

Допускается использование альтернативных материалов и методов нанесения лакокрасочного покрытия по согласованию с Заказчиком при условии соблюдения гарантий качества Исполнителя не менее 5лет.
7.1.2.2. Модернизация электрической системы и электрооборудования:

7.1.2.2.1. Разработка технической документации (проекта) с основными техническими решениями по модернизации электрической системы и электрооборудования на судо-погрузочной машине 4.8.28.1500, включая программное обеспечение судо-погрузочной машины. Согласование технической документации с Заказчиком. Изготовление и поставка комплектующих элементов (кроме оборудования электроконтейнера). Демонтаж существующих элементов (кроме оборудования электроконтейнера). Монтаж новых согласованных элементов, узлов и механизмов. Наладка, настройка и ввод оборудования в эксплуатацию.

7.1.2.2.2. Модернизация электрической системы и электрооборудования включает:
- Разработать систему безопасности от столкновения стрелы и металлоконструкций   судна.

- Разработать систему безопасности столкновения СПМ при передвижении по причалу.

- Установить реле завалов в приёмный бункер СПМ.

- Произвести монтаж системы освещения СПМ на базе светодиодных светильников, устойчивых к агрессивной среде и сделанных из нержавеющей стали. Схему освещения согласовать заранее с Заказчиком.

- Произвести замену системы видеонаблюдения СПМ. Кабель для системы должен быть оптоволоконным, использовать камеры IDIS DC-T3233HRXL, произвести замену видеосервера.

- Произвести замену кабеля энкодеров СПМ на экранированный, устойчивый к агрессивной среде.

- Произвести замену промежуточного электрощита 95.70.39.5100 и выполнить монтаж его в более удобном для обслуживания месте. Корпус щита должен быть из нержавеющей стали с IP65.

- Произвести замену wi-fi антенн устойчивых к агрессивной среде.

- Произвести замену тормозных сопротивлений ЧП электродвигателя челнока конвейера и подходящего к сопротивлению кабеля.

- Произвести трассировку (замену) кабельных трасс элементов управления стрелы СПМ внутри галереи. 

 Проверка работоспособности систем, при необходимости настройка/наладка.
- провести проверку электродвигателя на соответствие параметров необходимых для погрузки 1500 т/ч. 
7.1.3. Модернизация ленточного конвейера №1010
7.1.3.1. Разработка технической документации (проекта) с основными техническими решениями по модернизации ленточного конвейера №1010 включая пересыпную станцию №10/11 с увеличением паспортной производительности не менее 1700т/ч. Согласование технической документации с Заказчиком. Изготовление и поставка металлоконструкций, узлов и механизмов для осуществления модернизации. Демонтаж существующих элементов. Монтаж новых согласованных элементов, узлов и механизмов.  Настройка, наладка и ввод оборудования в эксплуатацию. 

7.1.3.2. В рамках подготовки проекта и реализации модернизации оборудования предусмотреть:

- Магнитный уловитель, расположенный в пересыпной станции линейного конвейера №1010 (должен обеспечивать работу с учетом производительности конвейера не менее 1700 т/ч. Максимальная магнитная индукция на поверхности магнитного блока должна составлять не менее 250 мТл. Сбрасывание примагниченных элементов осуществляется за счет перемещения ленты магнитного уловителя перпендикулярно линиям магнитного поля через определенные интервалы времени, которые Заказчик может самостоятельно регулировать).
- При подборе оборудования учесть коррозионную защиту оборудования и элементов с учётом номенклатуры переваливаемых комплексом минеральных удобрений, образованием смесей;

- Произвести расчёты по плановому потреблению мощности, электроэнергии на работу конвейерного оборудования;

- Размещение оборудования не должно нарушать несущие свойства существующих конструкций;
-  Осуществить интеграцию управления конвейером в существующую АСУ ТП по существующим каналам связи. Проект по интеграции управления выполнить совместно с разработчиком АСУ ТП причала №19, раздел согласовать с заказчиком.

7.1.3.3. Основные требования к оборудованию и комплектации:
- Барабан приводной с футеровкой по типу REMAGRIP Ck-X50FS Ck-X50FS или аналог;

- Очиститель ленты первичной (грубой) очистки;

- Очиститель вторичный (тонкой) очистки;
- Мощность электродвигателя конвейера – определяется на стадии проектирования Поставщиком исходя из производительности не менее 1700т/ч;
- Коэффициент запаса по мощности электропривода -1,4;
- Эксплуатационный коэффициент (сервис фактор) - не менее 2.

- Использование деталей с покрытием цинка или алюминия – исключено.

- Составные части, используемое оборудование (электродвигатели, муфты, конструкция барабана, подшипниковых узлов, роликов и геометрические параметры определяются на стадии проектирования Поставщиком и согласовываются с Заказчиком.

7.1.3.4. Основные требования к электрооборудованию:
- Степень защиты электродвигателей и тормозов механизма передвижения по IP65 согласно ГОСТ 14254-2015   "Степени защиты, обеспечиваемые оболочками (Код IP)".
- Класс нагревостойкости изоляции обмоток (ГОСТ 8865-93 «Системы электрической изоляции оценка нагревостойкости и классификация») – F или H.

- Режим работы (ГОСТ IEC 60034-1-2014 «Машины электрические вращающиеся») –S1.

- Класс энергоэффективности (ГОСТ IEC 60034-30-1-2016 «Машины электрические вращающиеся часть 30-1 классы КПД двигателей переменного тока, работающих от сети (код IE)) - не ниже IE 2
Электродвигатели должны быть оборудованы термодатчиками и обогревом обмоток.
- Клемные (борновые) коробки должны быть укомплектованы кабельными вводами из нержавеющей стали AISI 316L c резиновыми уплотнениями для герметизации. Болтовые соединения клемных коробок должны быть выполнены из нержавеющей стали. На корпусе электродвигателя должен быть предусмотрен рым-болт.

- Пульты местного управления  электродвигателем, степень защиты - IP 65 .

- Кнопка аварийного останова на пульте управления.

- Кроссовые и соединительные коробки, щиты. Степень защиты - IP 65. Материал корпусов коробок: ударопрочный полимерный материал или нержавеющая сталь. На дверцах шкафов должны быть установлены специальные замки, препятствующие их открыванию. В каждом шкафу должен быть предусмотрен карман (место) под эксплуатационную и техническую документацию.

7.1.3.5. Основные требования к системе управления:
- Плавный автоматический разгон и торможение привода;

- Плавное управление скоростью электродвигателей с глубиной регулирования при управлении от частотного преобразователя;

- Защита электродвигателей и механизмов от перегрузок и ошибочных действий персонала;

- Защита от потери фазы;

- Защита от токов замыкания и перегрузки силовых цепей и цепей управления;

-  Защита от потери напряжения/  
-  Аварийная остановка при достижении недопустимых режимов эксплуатации;

-  Диагностика состояния электроприводов;

- Управление конвейером производится с центрального диспетчерского пульта управления (ЦДПУ), так же предусмотреть возможность запуска конвейера с местного пульта управления в голове конвейера. Система управления позволяет обеспечивать: запуск и остановку конвейера, аварийную остановку конвейера и всего погрузочного комплекса;
- Предусмотреть реле завалов в пересыпном устройстве.
- На конвейере предусмотреть установку аварийных тросовых выключателей типа LHPEw-10/2-B. Количество предусмотреть проектом. Трос должен быть из нержавеющей стали в оплетке красного цвета.
- Система управления имеет встроенные блокировки, направленные на безопасную работу комплекса;

- Электрощиты, соединительные ящики, соединительные коробки конвейера должны быть пластиковыми (пластмассовыми);

- Окончательный алгоритм, состав и функционал системы управления определяется на стадии проектирования и согласовывается с Заказчиком.

7.1.3.6. Основные требования к системе управления приводом:

- Автоматический (дистанционный) - включение\выключение в привязке к технологическим цепочкам. Местный – для ремонтных и профилактических работ;

- Предусмотреть регистрацию состояния оборудования и связь со смежными системами автоматизации. Организовать передачу параметров оборудования на диспетчерский пульт управления.

- Оператор пульта управления должен иметь на мониторе программы визуализации отдельный листинг программы с выводом информации о текущих параметрах работы электрооборудования конвейера.
7.1.3.7. Основные требования к пересыпной станции

- Компоновка составных частей пересыпной станции, геометрические параметры и технические особенности определяются на стадии проектирования Поставщиком и согласовываются с Заказчиком;

- Пропускная способность пересыпной станции должна быт не ниже производительности подающего конвейера 1700т/ч.
- Футеровка - съемная, износостойким полимерным материалом по типу Абразив-эласт или полиуретан, высокомолекулярный полиэтилен, толщиной не менее 15мм.
- Использование деталей с покрытием цинка или алюминия – исключено.

Лакокрасочное покрытие должно быть трехслойным:

- 1 и 2 слои – двухкомпонентная эпоксидная грунтовочная краска.

- 3 слой, верхний – двухкомпонентная полуглянцевая полиуритановая краска. 

Общая толщина покрытия не менее 240 микрон.

Допускается использование альтернативных материалов и методов нанесения ЛКП по согласованию с Заказчиком при условии соблюдения гарантий качества Исполнителя не менее 5лет.

7.1.4. Модернизация ленточного конвейера №1011
7.1.4.1. Разработка технической документации (проекта) с основными техническими решениями по модернизации ленточного конвейера №1011 включая пересыпную станцию №11/17-18 с комкодробилкой с увеличением паспортной производительности не менее 1700т/ч. Согласование технической документации с Заказчиком. Изготовление и поставка металлоконструкций, узлов и механизмов для осуществления модернизации. Демонтаж существующих элементов. Монтаж новых согласованных элементов, узлов и механизмов.  Настройка и наладка, ввод оборудования в эксплуатацию. 

7.1.4.2. В рамках подготовки проекта и реализации модернизации оборудования предусмотреть:

- Конвейерные весы. Информационные сигналы с весов должны быть  интегрированы  в  существующую АСУ ТП. Погрешность – не более 0.5%
- При подборе оборудования учесть коррозионную защиту оборудования и элементов с учётом номенклатуры переваливаемых комплексом минеральных удобрений, образованием смесей;
- Предусмотреть реле завалов в пересыпном устройстве.
- Произвести расчёты по плановому потреблению мощности, электроэнергии на работу конвейерного оборудования;

- Размещение оборудования не должно нарушать несущие свойства существующих конструкций;

-  Осуществить интеграцию управления конвейером в существующую АСУ ТП по существующим каналам связи. Проект по интеграции управления выполнить совместно с разработчиком АСУ ТП причала №19, раздел согласовать с заказчиком.

7.1.4.3. Основные требования к оборудованию и комплектации:

- Барабан приводной с футеровкой по типу REMAGRIP Ck-X50FS Ck-X50FS или аналог;

- Очиститель ленты первичной (грубой) очистки;

- Очиститель вторичный (тонкой) очистки;

- Мощность электродвигателя конвейера – определяется на стадии проектирования Поставщиком исходя из производительности не менее 1700т/ч;

- Коэффициент запаса по мощности электропривода -1,4;

- Эксплуатационный коэффициент (сервис фактор) - не менее 2.

- Использование деталей с покрытием цинка или алюминия – исключено.

- Составные части, используемое оборудование (электродвигатели, муфты, конструкция барабана, подшипниковых узлов, роликов и геометрические параметры определяются на стадии проектирования Поставщиком и согласовываются с Заказчиком.

7.1.4.4. Основные требования к электрооборудованию:

- Степень защиты электродвигателей и тормозов механизма передвижения по IP65 согласно ГОСТ 14254-2015   "Степени защиты, обеспечиваемые оболочками (Код IP)".

- Класс нагревостойкости изоляции обмоток (ГОСТ 8865-93 «Системы электрической изоляции оценка нагревостойкости и классификация») – F или H.

- Режим работы (ГОСТ IEC 60034-1-2014 «Машины электрические вращающиеся») –S1.

- Класс энергоэффективности (ГОСТ IEC 60034-30-1-2016 «Машины электрические вращающиеся часть 30-1 классы КПД двигателей переменного тока, работающих от сети (код IE)) -  

не ниже IE 2.

- Клемные (борновые) коробки должны быть укомплектованы кабельными вводами из нержавеющей стали AISI 316L c резиновыми уплотнениями для герметизации. Болтовые соединения клемных коробок должны быть выполнены из нержавеющей стали. На корпусе электродвигателя должен быть предусмотрен рым-болт.

- Пульты местного управления, степень защиты - IP 65 .

- Кроссовые и соединительные коробки, щиты. Степень защиты - IP 65. Материал корпусов коробок: ударопрочный полимерный материал или нержавеющая сталь. На дверцах шкафов должны быть установлены специальные замки, препятствующие их открыванию. В каждом шкафу должен быть предусмотрен карман (место) под эксплуатационную и техническую документацию.

- На конвейере предусмотреть установку аварийных тросовых выключателей типа LHPEw-10/2-B. Количество предусмотреть проектом. Трос должен быть из нержавеющей стали в оплетке красного цвета.
7.1.4.5. Основные требования к системе управления:

- Плавный автоматический разгон и торможение привода;

- Плавное управление скоростью электродвигателей с глубиной регулирования при управлении от частотного преобразователя;

- Защита электродвигателей и механизмов от перегрузок и ошибочных действий персонала;

- Защита от потери фазы;

- Защита от токов замыкания и перегрузки силовых цепей и цепей управления;

-  Защита от потери напряжения;

-  Аварийная остановка при достижении недопустимых режимов эксплуатации;

-  Диагностика состояния электроприводов;

- Управление конвейером производится с центрального диспетчерского пульта управления (ЦДПУ) так же предусмотреть возможность запуска конвейера с местного пульта управления в голове конвейера. 

- Система управления позволяет обеспечивать: запуск и остановку конвейера, аварийную остановку конвейера и всего погрузочного комплекса;

- Система управления имеет встроенные блокировки, направленные на безопасную работу комплекса;

- Электрощиты, соединительные ящики, соединительные коробки конвейера должны быть пластиковыми (пластмассовыми);

- Окончательный алгоритм, состав и функционал системы управления определяется на стадии проектирования и согласовывается с Заказчиком.

7.1.4.6. Основные требования к системе управления приводом:

- Автоматический (дистанционный) - включение\выключение в привязке к технологическим цепочкам. Местный – для ремонтных и профилактических работ;

- Предусмотреть регистрацию состояния оборудования и связь со смежными системами автоматизации. Организовать передачу параметров оборудования на диспетчерский пульт управления.

- Оператор пульта управления должен иметь на мониторе программы визуализации отдельный листинг программы с выводом информации о текущих параметрах работы электрооборудования конвейера.

7.1.4.7. Основные требования к пересыпной станции

- Компоновка составных частей пересыпной станции, геометрические параметры и технические особенности определяются на стадии проектирования Поставщиком и согласовываются с Заказчиком;

- Пропускная способность пересыпной станции должна быт не ниже производительности подающего конвейера не менее 1700т/ч.
- Футеровка - съемная, износостойким полимерным материалом по типу Абразив-эласт или  полиуретан, высокомолекулярный полиэтилен, толщиной не менее 15мм.
- Использование деталей с покрытием цинка или алюминия – исключено.
- Предусмотреть наличие комкодробилки в пересыпной станции производительностью не менее 1700 т/ч с условием обеспечения сохранности гранул переваливаемого груза.
- Лакокрасочное покрытие должно быть трехслойным:

- 1 и 2 слои – двухкомпонентная эпоксидная грунтовочная краска.

- 3 слой, верхний – двухкомпонентная полуглянцевая полиуретановая краска. 

Общая толщина покрытия не менее 240 микрон.

Допускается использование альтернативных материалов и методов нанесения ЛКП по согласованию с Заказчиком при условии соблюдения гарантий качества Исполнителя не менее 5лет.

	7.2
	Требования к оформлению отчетности 
	Исполнитель по завершению работ предоставляет Заказчику полную заверенную исполнительную документацию в бумажном виде и на электронном носителе по каждому объекту модернизации, включая но не ограничиваясь:

- чертежи металлоконструкций со спецификациями;

- электрические, пневматические, гидравлические схемы;
- Руководства по ремонту.

- паспорта и руководства по эксплуатации на составные комплектующие элементы:

	7.3
	Безопасность выполнения работ
	- До начала работ на объекте Исполнитель оформляет и согласовывает с заинтересованными подразделениями Заказчика наряд-допуск на выполнение работ, план производства работ;

-  Исполнитель несет полную ответственность за соблюдение требований природоохранного и санитарного законодательства РФ, соблюдение мер охраны труда, пожарной, промышленной безопасности действующих в РФ.
- При использовании во время выполнения работ ПС (краны грузоподъёмные, автовышки и т.д) работы должны выполняться в соответствии с требованиями Приказа Ростехнадзора от 26.11.2020 № 461 «Об утверждении федеральных норм и правил в области промышленной безопасности «Правила безопасности опасных производственных объектов, на которых используются подъёмные сооружения».

	7.4
	Гарантии качества выполненных работ
	7.4.1. Срок предоставления гарантии качества – не менее 36 месяцев с момента ввода в эксплуатацию без ограничения по наработке (моточасов).
- Гарантия качества на лакокрасочные покрытия конструкций, узлов и механизмов - не менее 60  месяцев с момента ввода в эксплуатацию без ограничения по наработке (моточасов).
7.4.2. Дополнительные требования к гарантийному и постгарантийному обслуживанию

7.4.2.1. Срок устранения Исполнителем выявленных недостатков не должен превышать 30 календарных дней;

7.4.2.2. Срок замены крупных узлов и оборудования (детали основной несущей металлоконструкции, приводные редуктора, частотные преобразователи) не должен превышать 90 календарных дней;

7.4.2.3. В случае нарушения сроков устранения выявленных недостатков согласно пунктов 7.5.2.1, 7.5.2.2. Заказчик в праве предъявить Исполнителю следующие штрафные санкции:

- За несвоевременное, начиная с 10-го (десятого) дня просрочки, устранение выявленных недостатков, Заказчик имеет право взыскать с Исполнителя за каждый день просрочки неустойку в размере 0,1 % от общей стоимости выполненных работ. Неустойка начисляется до момента подписания Акта ввода Оборудования в эксплуатацию. 
- За несвоевременное, начиная с 20-го (двадцатого) дня просрочки, устранение выявленных недостатков, Заказчик имеет право взыскать с Исполнителя за каждый день просрочки неустойку в размере 0,5 % от общей стоимости выполненных работ. Неустойка начисляется до момента подписания Акта ввода Оборудования в эксплуатацию.
- За несвоевременное, начиная с 35-го (тридцать пятого) дня просрочки, устранение выявленных недостатков, Покупатель имеет право взыскать с Исполнителя за каждый день просрочки неустойку в размере 1,0 % от общей стоимости выполнения работ. Неустойка начисляется до момента подписания Акта ввода Оборудования в эксплуатацию

	7.5
	Порядок сдачи и приемки работ
	7.5.1. Акт выполненных работ подписывается Сторонами, после устранения всех недоработок, зафиксированных во время приёмки и успешному прохождению ресурсных испытаний.

7.5.2.  При приёмке выполненных работ проводятся ресурсные испытания оборудования подлежащего модернизации,  согласно согласованной с Заказчиком Программой ресурсных испытаний, предусматривающие использование оборудования по назначению на территории Заказчика (месте установки) под управлением обученного персонала Заказчика в присутствии уполномоченного  представителя со стороны Исполнителя в течении 36 часов (3-и смены по 12 часов) до подписания окончательного акта приёма-передачи оборудования. Оборудование считается выдержавшим испытания если суммарный простой по техническим отказам не превысил 1-го часа в течение каждой смены.
7.5.3. Испытания производительности с целью подтверждения гарантированной производительности оборудования после модернизации. Испытания производительности проводятся после приёмки выполненных работ, но не позднее, чем в течение 12 месяцев. В ходе испытаний должно быть доказано непрерывное транспортирование материала с характеристиками согласно п. 7.1.3, 7.1.4. с паспортной производительностью оборудования (не менее 1700т/ч) в течении 3-х часов.

	7.6.
	Дополнительные требования
	- Разработка поэтапного календарного план-графика реализации работ по каждому объекту выполнения работ. Предоставляется совместно с коммерческим предложением.

- Разработка плана производства работ (ППР), с учетом особенностей конструкции оборудования и условий выполнения работ, в рамках действующего предприятия. Согласование с Заказчиком не менее чем за 30 (тридцать) календарных дней до начала выполнения работ на объекте Заказчика;
- Освобождение от мусора, образовавшегося в ходе производства работ, территории в периметре всего участка проведения работ.  Подрядчик принимает на себя обязательства и ответственность за дальнейшее обращение с отходами, в том числе за их транспортирование/обработку/ утилизацию/обезвреживание. Отходы, образовавшиеся в результате указанных работ, за исключением металлолома в соответствии со ст.4 Федерального закона от 24.06.1998 №89-ФЗ «Об отходах производства и потребления» и со ст. 218 Гражданского кодекса РФ являются собственностью Подрядчика.  
- За счет собственных сил и средств организовать вывоз и утилизацию/обезвреживание (включая погрузку и выгрузку) отходов (включая мусор, резинотехнические изделия, стекло, пластмассы, бетон, строительные, бытовые и иные отходы, за исключением металлолома), образовавшихся в результате проведения указанных работ с территории ООО «МБТ».

	8
	Требования к исполнителю:

	8.1
	Обязательные требования:

	8.1.1
	Наличие лицензий, свидетельств, специальных разрешений 
	Не установлено

	8.1.2
	Наличие квалифицированного персонала
	Наличие в штате квалифицированного, обученного и аттестованного персонала на момент подачи заявки на конкурс. Сроки действия документов, подтверждающих квалификации, обучения и аттестации к выполняемым работам, должны быть не меньше срока выполнения работ.

Подтверждение наличия в штате квалифицированного, обученного и аттестованного персонала происходит путем направления подтверждающих документов совместно с закупочной документацией на этапе закупочной процедуры.

Не предоставление (отказ от предоставления) являются критерием для отказа рассмотрения заявки потенциального поставщика услуги.

Минимальный перечень требуемых документов:

1. Квалификация: 

- для инженерно-технических работников – документы, подтверждающие высшее техническое или среднее профессиональное образование;

- для работников рабочих профессий - документы, подтверждающие обучение по основной и смежным профессиям, в соответствии с характером выполняемых работ.

2. Охрана труда:

- для инженерно-технических работников и работников рабочих профессий – наличие документов, подтверждающих обучение по охране труда в соответствии с «Правилами обучения по охране труда и проверки знания требований охраны труда», утв. постановлением Правительства РФ от 24.12.2021 № 2464.

3. Пожарная безопасность:

- для инженерно-технических работников - наличие документов, подтверждающих обучение в области пожарной безопасности, в соответствии с приказом МЧС РФ от 18.11.2021 № 806 «Об определении Порядка, видов, сроков обучения лиц, осуществляющих трудовую или служебную деятельность в организациях, по программам противопожарного инструктажа, требований к содержанию указанных программ и категорий лиц, проходящих обучение по дополнительным профессиональным программам в области пожарной безопасности».

4. Промышленная безопасность:

- для инженерно-технических работников (ответственных за безопасное производство работ)– наличие действующих протоколов прохождения аттестаций в области промышленной безопасности (области аттестаций: А1, Б.9.31/Б.9.3, Б.9.32/Б.9.4, Б9.33/Б9.6)

5. Правила по охране труда при работе на высоте:

- для инженерно-технических работников (ответственный за выдачу наряд-допусков, ответственный руководитель работ на высоте) – наличие третьей группы по безопасности работ на высоте и соответствующие обучение.

- для работников рабочих профессий -  наличие второй группы безопасности при выполнении работ на высоту у ответственного производителя (исполнителя) работ, наличие первой или второй группы безопасности при выполнении работ у остальных членов бригады (исполнителей).

6.  Электробезопасность:

- для инженерно-технических работников и работников рабочих профессий – наличие документов, подтверждающих обучение в соответствии с «Правилами работы с персоналом в организациях электроэнергетики» Российской Федерации 796 от 22.09.2020 и «ПОТ при эксплуатации электроустановок» №903н от 15.12.2020.

Аналогичные требования предъявляются и к привлекаемым третьим лицам по договорам субподряда.

	8.1.3
	Отсутствие участника в реестре недобросовестных поставщиков 
	требуется

	8.2
	Требования к Исполнителю:

	8.2.1
	Наличие у Исполнителя  производственных мощностей, технологического оборудования
	требуется
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	Наличие положительной деловой репутации
	

	8.2.3
	Наличие знаний по составу оборудования и технических особенностей
	

	9
	Приложение к техническому заданию 
	Не установлено

	10
	Иные требования
	Не установлено

	11
	Ответственное лицо от инициатора закупки, наименование службы, контактный телефон
	Руководитель технической службы
Ильин Н.В.
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