ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ

на поставку конвейерного оборудования 

	«Строительство системы сухого золошлакоудаления 

	Филиала «Березовская ГРЭС» ОАО «Э.ОН Россия» в рамках реализации 

	инвестиционного проекта «Строительство 3-го энергоблока на базе ПСУ-800 МВт 

	филиала ««Березовская ГРЭС» ОАО «Э.ОН Россия»

	(наименование объекта)


1. Заказчик: ОАО «Э.ОН Россия» филиал «Березовская ГРЭС».
2. Местоположение объекта: 662320, Российская Федерация, Красноярский край, 
                                                  Шарыповский район, с. Холмогорское, 
                                                          промбаза «Энергетиков», строение 1/15.

3. Цель:
3.1. Обеспечить бесперебойное и надежное транспортирование кондиционированной золы от узла первичного смешивания золы, расположенного в здании силосного склада до узла отгрузки золы расположенного в здании узла вторичного увлажнения золы и отгрузку в автотранспорт в количестве 200 т/ч.
4. Обоснование:

4.1. Утверждённый Приказом График внедрения Системы сухого золошлакоудаления.
5. Краткие сведения о существующей системе золоудаления энергоблоков №1 и №2:

          В филиале «Берёзовская ГРЭС» ОАО «Э.ОН Россия» эксплуатируется два моноблока мощностью 800 МВт с паровыми турбинами К-800-240-5, производства ОАО «Ленинградский Металлический Завод»  и котлами Пп 2650-255 (П-67), производства ОАО «Подольский машиностроительный завод им. Орджоникидзе». 

          Зола-уноса после системы газоочистки каждого блока, транспортируется пневмовинтовыми насосами (два в работе, два в резерве) в Золоосадительную станцию (ЗОС)      Багерной насосной станции №1 (БН-1). Расстояние транспортировки 200 м. Далее сухая зола попадает в золосмеситель, где смешивается с водой и шлаковой пульпой. 
          Багерными насосами, золошлаковая пульпа по системе золопроводов (три золопровода: один в работе, один в резерве, один в ремонте) перекачивается в Золошлакоотвал, который находится в 6-ти километрах от электростанции.  
6. Характеристики проектного топлива и золы-уноса:

6.1. Характеристики проектного топлива:
          Основным проектным топливом для Берёзовской ГРЭС является бурый уголь марки 
Б-2Р (Разрез «Берёзовский-1») с характеристиками:

	Наименование
	Обозначение
	Размерность
	Составляющая

	Углерод
	Ср
	%
	44,8

	Водород 
	Нр
	%
	3,1

	Азот 
	Nр
	%
	0,4

	Кислород 
	Ор
	%
	13,0

	Сера 
	Sр
	%
	0,9

	Зола 
	Ар
	%
	3,7

	Влага 
	Wр
	%
	34,8

	Низшая теплотворная способность
	Qрн
	ккал/кг
	3740

	Выход летучих на горючую массу
	Vг
	%
	45,7

	Коэффициент размолоспособности
	Кл
	-
	1,3

	Температура плавления золы
	tзн
tзр
	(С
(С
	1270
1290


6.2. Характеристики Золы-уноса от сжигания проектного топлива:

6.2.1. Насыпная плотность образцов золы
	Образец
	Влаж-ность,

%
	Масса золы в повторе, г
	Средняя масса, 

г
	Насыпная плотность, г/см3

	
	
	m1 
	m2
	m3
	m4
	m5
	
	

	Зола с ЗОС 
	0
	101,896
	99,471
	99,275
	102,063
	99,993
	100,540
	1,117

	
	5
	75,579 
	74,300
	80,034
	77,569
	79,658
	77,428
	0,860

	
	10
	84,125
	84,105
	82,308
	85,620
	83,247
	83,881
	0,932

	
	15
	85,628
	87,060
	89,350
	88,877
	90,450
	88,273
	0,981

	
	20
	90,000
	90,814
	90,990
	94,443
	92,472
	91,744
	1,019

	Зола с форкамеры 
	0
	133,879
	135,224
	133,599
	133,597
	134,398
	134,139
	1,490

	Зола с циклонов 
	0
	119,104
	120,069
	119,563
	119,792
	120,315
	119,769
	1,331

	Зола поля №1 
	0
	109,254
	105,179
	109,563
	112,428
	112,857
	109,856
	1,221

	Зола поля №2 
	0
	96,115
	96,328
	95,188
	95,850
	96,572
	96,011
	1,067

	Зола поля №3 
	0
	82,389
	81,950
	82,703
	81,684
	82,554
	82,256
	0,914

	Зола поля №4 
	0
	76,778
	74,801
	74,239
	72,879
	76,036
	74,947
	0,833


6.2.2. Химический состав образцов золы в пересчете на оксиды элементов

	Соединение
	Поле №1
	Поле №4
	Форкамера
	Циклоны
	ЗОС

	Al2O3 
	8,158
	10,611
	7,837
	8,327
	7,399

	As2O5 
	0,061
	0,894
	0,021
	0,105
	0,193

	BaO 
	0,067
	0,071
	0,230
	0,277
	0,120

	Bi2O3 
	0,000
	0,000
	0,000
	0,000
	0,000

	CaO 
	35,037
	25,431
	28,261
	30,581
	36,010

	CoO 
	0,003
	0,003
	0,003
	0,002
	0,001

	Cr2O3 
	0,006
	0,010
	0,006
	0,005
	0,006

	CuO 
	0,001
	0,004
	0,001
	0,002
	0,001

	Fe2O3 
	11,372
	12,214
	16,909
	9,842
	11,023

	K2O 
	0,289
	0,755
	0,491
	1,493
	0,284

	Li2O 
	0,007
	0,011
	0,007
	0,006
	0,007

	MgO 
	21,607
	15,592
	16,370
	14,365
	20,515

	MnO 
	0,155
	0,196
	0,158
	0,170
	0,159

	Na2O 
	6,951
	12,129
	5,065
	7,402
	7,036

	NiO 
	0,000
	0,000
	0,000
	0,000
	0,000

	PbO 
	0,001
	0,002
	0,001
	0,001
	0,001

	SnO 
	0,000
	0,000
	0,000
	0,000
	0,000

	SrO 
	0,804
	0,570
	0,690
	0,740
	0,930

	TiO2 
	0,171
	0,524
	0,230
	0,171
	0,321

	WO2 
	0,000
	0,000
	0,000
	0,000
	0,000

	ZnO 
	0,005
	0,010
	0,002
	0,003
	0,005

	SiO2 
	12,911
	14,348
	22,166
	17,721
	12,938

	SO3 
	2,395
	6,624
	1,553
	8,788
	3,051


          Из данных таблицы следует, что основными компонентами золы являются кальций, магний, железо и кремний. Суммарное содержание этих компонентов в пересчете на оксиды составляет для поля №1 80,927%, для поля №4 67,585%, для форкамеры 83,701%, для циклонов 72,509%, для ЗОС 80,486%.

6.3. Выход золы. 
6.3.1. Средний выход сухой золы (с каждого блока), т/час:

Блок №1 – 22,77 т/час

Блок №2 – 22,77 т/час

Блок №3 – 22,77 т/час

6.3.2. Максимальный выход сухой золы, т/час:
Блок №1 – 45 т/час

Блок №2 – 45 т/час

Блок №3 – 55 т/час

На три энергоблока: Максимальный выход сухой золы-уноса 145 т/час

Для обеспечения стабильной, безаварийной работы транспортной системы, 

производительность конвейерного транспорта сухой золы принять равной 200 т/час. 

Климатические характеристики района:

Место установки: г. Шарыпово, Красноярский край, Российская Федерация.

Сейсмичность района: 7 балов.
Температура наружнего воздуха: Средняя в январе – минус 16-18(С

                                                   Абсолютный минимум – до минус 50(С

                                                   Средняя (летнего периода) – плюс 16-17(С

                                                   Абсолютный максимум – плюс 37(С

Относительная влажность воздуха: Средняя в январе – 68,69%
                                                      Средняя в июле – 72%

Атмосферное давление: Среднее за год – 984,5 кПа

                                     Предельные величины – 950-1030 кПа
7. Общее описание системы конвейеров:
          Система конвейеров предназначена для транспортирования золошлаковой смеси после первой стадии увлажнения до узла вторичного увлажнения («отводящий» конвейер),  для обеспечения выдержки материала («реакционный» конвейер) необходимой для протекания реакции гидратации в течение заданного времени и транспортировки первично увлажненной золошлаковой смеси для отгрузки в автотранспорт (передвижной /резервный конвейер) и отгрузки вторично увлажненной золы в автотранспорт (реверсивный конвейер).
          Средний выход сухой золы одного энергоблока составляет 22,77 т/час, за сутки от трех энергоблоков 24 х 3 х 22,77 = 1 639,44 тонн. С учетом первой ступени увлажнения 15% 1928,75 тонн. 
          Таким образом, необходимая производительность конвейерного транспорта с учетом коэффициента запаса 1,2 составит 1,2х1928,75:12 =192,88 т/час.      

     Производительность конвейерного транспорта 200 т/час принята из условия обеспечения отгрузки суточного выхода кондиционированной золы от трех энергоблоков за одну 12 часовую рабочую смену. 

7.1. Отводящий ленточный конвейер 
          Выгрузка золы из смесителей после первой ступени (стадии) увлажнения осуществляется на ленточный конвейер длиной 85 метров. 

          Конвейер осуществляет транспортировку золы из силосного склада после первичного узла увлажнения  до узла пересыпки на реакционный конвейер. Место выгрузки золы из смесителей первичного узла увлажнения конвейерную ленту закрыто металлическим кожухом, который в нижней части имеет резиновую юбку для уплотнения. Конструкция обеспечивает равномерную и центрированную подачу материала на ленту конвейера, а также предотвращает рассыпание транспортируемого материала в процессе загрузки. Предусмотреть «обрезинивание» роликов (ролики с резиновыми кольцами) на «холостой» ветви по всей трассе конвейера. Конвейер выполнен в закрытой отапливаемой галерее на всем протяжении и имеет два прохода для обслуживания шириной 900 и 700 мм, отводящий конвейер закрыт сплошным кожухом из полимерного материала (поликарбонат). Температура внутри галереи принята в соответствии с п. 8.20 СНиП 2.05.07-91 +5°С. Отопление водяное, приборы отопления – гладкотрубные регистры.

Уборка «просыпи» из-под конвейера осуществляется механизированным сухим способом.

Головные и хвостовые барабаны конвейера в соответствии с п. 8.21 СНиП 2.05.07-91 должны иметь ограждения для обеспечения условий безопасной работы персонала, исключающие уборку у барабанов во время работы конвейера.
Для устранения «намерзания» ЗШО (золо-шлаковых отходов) конвейер должен иметь обогреваемый сбрасывающий барабан (при предоставления предложения предоставить список предприятий где эксплуатируются обогреваемые барабаны).

Для обеспечения естественного освещения с обеих сторон галереи предусмотрены окна.

Лента конвейера принята в «трудносгораемом» исполнении.

Ограждающие и несущие конструкции галереи приняты из несгораемых материалов.

В месте примыкания галереи к узлу пересыпки предусмотрены противопожарные

перегородки с противопожарными дверями.

7.2. Передвижной конвейер

          В случае профилактических работ на системе транспортных конвейеров, а также на случай аварийного останова отводящего и реакционного конвейера, предусмотрена возможность отгрузки однократно (первично) увлажненной золы в смесителях золы в автосамосвалы, для чего предусмотрена установка  передвижного ленточного конвейера.
 Для устранения «намерзания» ЗШО (золо-шлаковых отходов) конвейер должен иметь обогреваемый сбрасывающий барабан (при предоставления предложения предоставить список предприятий где эксплуатируются обогреваемые барабаны).

Предусмотреть «обрезинивание» роликов (ролики с резиновыми кольцами) на «холостой» ветви по всей трассе конвейера.
          В случае отгрузки однократно увлажненной золы увлажнение составит 18-20 %. 

          Передвижной (резервный) ленточный конвейер рассчитан на производительность 200 т/час по сухой золе, длиной 16 метров.
Реакционный ленточный конвейер  с узлом пересыпки

          От узла пересыпки зола транспортируется ленточным конвейером производительностью 200 т/час по сухой золе, длиной 1040 м.

          Внутри здания узла пересыпки в соответствии с п. 2.2.68 ПОТ РМ-008-99 для приводных и натяжных барабанов и тяговых органов предусмотрено ограждение. 
          Узел пересыпки выполнен в отдельном двухэтажном здании размерами в плане 12 х 7 метров.

         Реакционный конвейер выполнен в закрытой отапливаемой галерее. Для обслуживания конвейера предусмотрены два прохода шириной 1000 и 1700 мм.

          Отопление галереи принято водяным, отопительные приборы – регистры из гладких труб. Температура внутри галереи принята в соответствии с п. 8.20 СНиП 2.05.07-91 + 5°С.

          Галерея в вертикальной плоскости разделена на две отметки. На нижней отметке находится непосредственно конвейер, закрытый на всем протяжении металлическим кожухом из оцинкованного и окрашенного профнастила с выходами под аспирацию. Кожух имеет в нижней части резиновую юбку для уплотнения. На верхней отметке располагается вентиляционное оборудование и оборудование систем аспирации. Для удаления избытков пара и частиц золы по расчету принята приточно-вытяжная вентиляция с механическим побуждением.
          Удаление образовавшегося в ходе реакции пара осуществляется десятью приточно-

вытяжными аспирационными системами. 

Защита факельных выбросов от обледенения в зимнее время выполнена греющим кабелем.

Электроприводы приточных и вытяжных вентиляторов имеют частотное регулирование по температуре удаляемого пара. Поддержание стабильной температуры под кожухом позволит в зимнее время использовать теплоту реакции гидратации для отопления галереи.

          Забор приточного воздуха на нужды технологической вентиляции осуществляется из зоны наиболее нагретого воздуха - из верхней части галереи, что также позволит использовать тепловые избытки реакции.

          Переход с правой стороны конвейера на левую осуществляется в местах установки

эвакуационных лестниц под конвейерной галереей.

          В соответствии с ПОТ РМ – 008-99 п. 2.2.27; 2.2.68; 2.3.40, предусмотрены следующие мероприятия, обеспечивающие безопасность эксплуатации конвейерного транспорта:

1. На участках трассы конвейеров, находящихся вне зоны видимости оператора с пульта управления, должна быть установлена двухсторонняя предупредительная предпусковая звуковая или световая сигнализация, включающаяся автоматически перед включением привода конвейера таким образом, что пуск конвейера должен производится через 1-2 минуты после включения сигнала.
2. Для движущихся частей конвейеров (приводные, натяжные, отклоняющие барабаны, натяжные устройства, канаты и блоки натяжных устройств, муфты и т.п., а также опорные ролики и ролики нижней ветви тягового органа в зоне рабочих мест, шкивы, набегающие участки лент на расстоянии не менее радиуса барабана плюс 1,0 м от линии касания ленты и барабана), к которым в зонах рабочих мест возможен доступ работников, должно быть выполнено оцинкованное металлическое ограждение.

3. Металлическое оцинкованное ограждение  должно быть выполнено для всех приводных, натяжных барабанов и тяговых органов.

4. На подвижной каретке натяжной станции должны быть предусмотрены два концевых выключателя - один для отключения конвейера при перегрузке тяговых органов, другой - для остановки конвейера при обрыве тягового органа.

5. На муфте привода должен быть установлен предохранительный палец, работающий на срез при превышении тягового усилия на 25% от номинального.

6. Для остановки конвейера из любого места со стороны прохода должен быть предусмотрен стальной тросовый выключатель, натянутый вдоль всего конвейера.

7. Все конвейеры должны быть оснащены неподвижными полиуретановыми скребками для очистки ленты и очистителями с разнесенными подвижными независимыми подвижными элементами.   
8.   Все конвейеры должны быть оснащены световой и звуковой сигнализацией.
9.  Предусмотреть роликоопоры с «усиленными» подшипниками, способные нести соответствующие нагрузки не менее 1,5 т/погонный метр конвейера (приложить расчет нагрузок на роликоопоры).

10. Предусмотреть «обрезинивание» роликов (ролики с резиновыми кольцами) на «холостой» ветви по всей трассе конвейера.

11. Применить специальную конструкцию роликов способных нести соответствующие нагрузки (приложить расчет нагрузок ролика). Подшипник не менее 310 серии производства SKF, точеный корпус  подшипникового узла ролика, обечайка ролика не менее 6 мм.

12. Конвейер должен быть оснащен системой очистки ленты, скребки грубой очистки полиуретан, и очистители с разнесенными независимыми подвижными элементами.   

          Вдоль конвейерной линии и на узле пересыпки должны быть предусмотрены пункты подключения передвижных сварочных аппаратов и переносных трансформаторов ремонтного освещения на напряжение 220/36В.

          В местах пересечения галереи с железнодорожными путями в соответствии с п. 8.24 СНиП 2.05.07-91 должна быть предусмотрена защита от возгорания участков галереи в каждую сторону от оси железной дороги на 3 м.

          Согласно п. 8.24 СНиП 2.05.07-91 эвакуационные выходы из галереи должны быть расположены через каждые 100 м. Лестницы должны быть выполнены открытыми стальными из решетчатого прессованного горячеоцинкованного настила с леерами выполненными из оцинкованных труб и  в соответствии с п. 15.15 СНиП 2.09.03-85  с  уклоном 1,7:1, шириной 0,7 м.

7.3. Реверсивный конвейер

          Реверсивный ленточный конвейер имеет производительность 200 т/час по сухой золе, длина ленты - 16 м. конвейер закрыт сплошным кожухом из полимерного материала (поликарбонат). Для устранения намерзания груза конвейер должен иметь обогреваемый сбрасывающий барабан (при предоставления предложения показать список предприятий где данные барабаны эксплуатируются). Предусмотреть «обрезинивание» роликов (ролики с резиновыми кольцами) на «холостой» ветви по всей трассе конвейера.

8. Для выбора оборудования и компоновочных решений принять: 

8.1. Исходные  данные для выбора оборудования:

· Транспортируемая среда – зола.

· Насыпная плотность золы – 1,117÷1,490 т/м3.

· Температура золы при протекании реакции гидратации (для выбора материала ленты реакционного конвейера)  +1500С
· Продолжительность работы 12 часов в день;

· Вид подачи - непрерывный.

8.2. Основные технологические показатели конвейерного транспорта:

	№ п/п
	Наименование
	Значение
	Примечание

	1.
	Отводящий ленточный конвейер
	
	

	1.1
	Часовая производительность, т/час
	200
	По сухой золе

	1.2
	Скорость движения конвейерной ленты, м/с
	2
	

	1.3
	Потребная ширина конвейерной ленты, мм
	800
	

	1.4
	Диаметр ролика подающего/обратного, (не менее) мм
	133/133
	

	1.5
	Длина конвейера, м
	85
	

	1.6
	Тип конвейерной ленты
	ЕР250
	2Т3 -800-2-ТК-200-4-2  ГОСТ20-85  (Караганда РТИ)

	1.7
	Окружное (тяговое) усилие на приводном барабане, кН
	12


	

	1.8
	Мощность привода конвейера, кВт 
	Эл. двигатель - 7,5кВт. Пр-во Германия;   Мраб=1260Нм  Sf=1,2
n2=56
  IP65;  50Гц;  380В
 с системой частотного регулирования
с полым валом и моментным рычагом
	

	1.9
	Предусмотреть «обрезинивание» роликов (ролики с резиновыми кольцами) на «холостой» ветви по всей трассе конвейера.
	
	

	2.
	Передвижной конвейер
	
	

	2.1
	Часовая производительность, т/час
	200
	По сухой золе

	2.2
	Скорость движения конвейерной ленты, м/с 
	2
	

	2.3
	Потребная ширина конвейерной ленты, мм
	800
	

	2.4
	Диаметр ролика подающего/обратного, (не менее) мм
	133/133
	

	2.5
	Длина конвейера, м
	16
	

	2.6
	Тип конвейерной ленты
	EP250
	2Т3 -800-2-ТК-200-4-2  ГОСТ20-85  (Караганда РТИ)

	2.7
	Окружное (тяговое) усилие на приводном барабане, кН
	5,4
	

	2.8
	Мощность привода конвейера, кВт 
	Эл. двигатель - 7,5кВт. Пр-во Германия;   Мраб1260Нм  Sf=1,2
n2=57
  IP65;  50Гц;  380В
с системой частотного регулирования

	

	2.9
	Предусмотреть «обрезинивание» роликов (ролики с резиновыми кольцами) на «холостой» ветви по всей трассе конвейера.
	
	

	3.
	Реакционный ленточный конвейер 
	
	

	3.1
	Часовая производительность, т/час
	200
	По сухой золе

	3.2
	Скорость движения конвейерной ленты, м/с
	0,02-0,5
	Регулируемая

	3.3
	Потребная ширина конвейерной ленты, мм
	2500
	

	3.4
	Диаметр ролика подающего/обратного, (не менее) мм.

 Предусмотреть роликоопоры с «усиленными» подшипниками, способные нести соответствующие нагрузки не менее 1,5 т/погонный метр конвейера. (приложить расчет нагрузок на роликоопоры).
	159/193
	

	3.5
	Длина конвейера, м
	1040
	

	3.6
	Лента транспортерная металлотросовая
	ST2500 HR150-180. теплостойкая 150 град, пиковая до 170 град.

	Трудносгораемая

	3.7
	Окружное (тяговое) усилие на приводном барабане, кН
	1869
	

	3.8
	Мощность привода конвейера, кВт 
	2х30 Пр-во Германия;
  IP65;  50Гц;  380В

с системой частотного регулирования

	

	3.9
	Предусмотреть «обрезинивание» роликов (ролики с резиновыми кольцами) на «холостой» ветви по всей трассе конвейера.
	
	

	3.10
	Приводные барабаны футерованные резино-керамикой должны иметь конструкцию обеспечивающие передавать крутящий момент с заполненной конвейерной лентой по все длине конвейера, диаметр вала приводного барабана не менее 500 мм., иметь внутренние ребра жесткости с закреплением на валу конвейера. (при подаче предложения приложить расчет нагрузок барабана ), подшипники SKF, толщина обечайки барабана не менее 50 мм.


	
	

	4.
	Реверсивный конвейер
	
	

	4.1
	Часовая производительность, т/час
	200
	По сухой золе

	4.2
	Скорость движения конвейерной ленты, м/с
	1,25
	

	4.3
	Потребная ширина конвейерной ленты, мм
	800
	

	4.4
	Диаметр ролика подающего/обратного, (не менее) мм
	133/133
	

	4.5
	Длина конвейера, м
	16
	

	4.6
	Тип конвейерной ленты
	EP250
	2Т3 -800-2-ТК-200-4-2  ГОСТ20-85  (Караганда РТИ)

	4.7
	Окружное (тяговое) усилие на приводном барабане
	5,4
	

	4.8
	Мощность привода конвейера, кВт 
	2х1,1
	

	4.9
	Предусмотреть «обрезинивание» роликов (ролики с резиновыми кольцами) на «холостой» ветви по всей трассе конвейера.
	
	


9. Объём поставки оборудования (включая, но не ограничиваясь) :

	№ п/п
	Наименование оборудования 
	Единица измерения
	Количество

	1
	Отводящий ленточный конвейер
	Комплект
	1

	2
	Передвижной конвейер
	Комплект
	1

	2
	Реакционный ленточный конвейер
	Комплект
	1

	3
	Реверсивный конвейер
	Комплект
	1

	4
	Электросиловое оборудование. Шкафы питания электросилового оборудования
	комплект
	4

	5
	КИПиА для поставляемых конвейеров
	комплект
	2

	6
	Поставщик в рамках ТКП представляет Заказчику на согласование расцененный перечень ЗИП для  4-х смесителей на период строительства, ПНР и на гарантийный период..
Поставщик обязуется восстанавливать ЗиП, расходуемый на устранение отказов и неисправностей в период проведения ПНР и в гарантийный период.
	
	

	7
	Шеф монтажные работы, шеф наладка.

В составе ТКП Поставщик должен указать на каких этапах монтажных работ присутствие Поставщика обязательно и выполнить расчет времени предоставления шеф-монтажных, пусконаладочных услуг, включая затраты на дорогу и проживание.  
	
	

	8
	Обучение эксплуатационного и ремонтного персонала Заказчика.

	
	

	9
	Вся переписка ведется на русском языке.

Документация на импортное оборудование предоставляется на двух языках английском и русском в электронном виде - 1 экз. и на бумажном носителе  3 экземпляра.
	
	

	10
	Поставщик оборудования  должен получить и предоставить Заказчику все необходимые для ввоза на территорию России сертификаты соответствия согласно Федеральному закону о сертификации и декларированию продукции № 184-ФЗ «О техническом регулировании» от 27.12.2002 г. (ГОСТ Р).

	
	


9.1. Общие требования:

9.1.1. Оборудование должно быть поставлено на основании исходных данных, изложенных в настоящих Технических требованиях. 

9.1.2. Все поставляемое оборудование должно соответствовать требованиям «Положения о Технической политике ОАО «Э.ОН Россия» на 2012-2020 г.» (приложение 1 к настоящим Техническим требованиям)

9.1.3. Контрольно-измерительные приборы должны быть занесены в Государственный Реестр средств измерений РФ и иметь соответствующие документы, свидетельство о поверке/калибровки и методику поверки/калибровки контрольно-измерительных приборов.

9.1.4. Детали оборудования, работающие в абразивной и коррозионно-активной среде, должны быть изготовлены из износостойких материалов.
10. Требования к электротехническому оборудованию: 

10.1. Поставляемое силовое электрооборудование системы первичного и вторичного увлажнения золы должно быть защищено от коротких замыканий и нарушений нормальных режимов устройствами релейной защиты, автоматическими выключателями или предохранителями и оснащено устройствами электроавтоматики. 
10.2. Применяемые электродвигатели, посты управления и электрооборудование должны соответствовать требованиям НТД РФ и иметь степень защиты не хуже IP65.
10.3. Все электрооборудование должно соответствовать требованиям ГОСТ Р 51317.6.5-2006 «Устойчивость к электромагнитным помехам технических средств применяемым на электростанциях и подстанциях»
10.4. Все поставляемое электрооборудование должно соответствовать требованиям «Положения о Технической политике ОАО «Э.ОН Россия» на 2012-2020 г.»

11. Требование к системе управления.

11.1. Конвейеры должны работать в автоматическом режиме. Должны быть предусмотрены защиты и блокировки, обеспечивающие надежную работу смесителей.
11.2. Управление всем оборудованием СЗШУ, в т.ч. и конвейерами, будет осуществляться от ПТК СЗШУ, следовательно, Поставщик должен в рамках ТКП представить информацию о необходимых защитах, блокировках и объеме контроля работы поставляемого оборудования и алгоритмы управления конвейерами.
12. Требования к оборудованию КИПиА.

Основные требования см. Приложение №3 к настоящему ТЗ. 

12.1.1. Датчики, исполнительные механизмы, преобразователи и т.д. должны иметь разрешение Ростехнадзора на применение технических устройств на опасных производственных объектах, должны иметь сертификаты соответствия ОТП,  методики поверки,  датчики, кроме того, должны быть внесены в реестр средств измерения Госстандарта РФ.
12.1.2. КИП должны быть спроектированы и выполнены с учетом устойчивости к помехам в соответствии с требованиями российских и международных стандартов (ГОСТ Р 51317.4.3-99 (МЭК 61000-4-3-95), ГОСТ P 50648-94 (МЭК 1000-4-8-93), ГОСТ Р 50649-94 (МЭК 1000-4-9-93), ГОСТ Р 50839-2000, , ГОСТ Р 51317.4.4-99 (МЭК 61000-4-4-95), ГОСТ Р 51317.4.11-99 (МЭК 61000-4-11-94), ГОСТ Р 51318.22- 99 (СИСПР 22 - 97).
12.1.3. Для унификации оборудования КИПиА Березовской ГРЭС рекомендуется:

· В качестве датчиков давления, перепада давления необходимо применять датчики «Yokogawa», датчики перепада давления укомплектовать трехвентильными блоками «Метран» с присоединением к процессу по варианту М20х1,5 (под плоский ниппель);
· Для измерения уровней применить уровнемеры фирмы «Vega».  
13. Сроки поставки оборудования: июнь 2015
14. Требования к поставке и приемке:

1) Изготовитель поставляет оборудование иностранного происхождения на условиях FCA (Франко-завод) ИНКОТЕРМС 2000.
2) Изготовитель обязан поставить необходимые материалы и оборудование в сроки, обозначенные настоящими Техническими требованиями.
3) Запасные части и материалы, поставляемые Изготовителем, и используемые при производстве работ должны пройти входной контроль в соответствии с ГОСТ 24297-87(2001) комиссией с участием представителей Заказчика и Изготовителя. Материалы должны быть новыми, не бывшими в употреблении.
15. Упаковка, маркировка и сертификация.
 Основные требования см. Приложение №1 к настоящему ТЗ.
16.  Приемка
Основные требования см. Приложение №1 к настоящему ТЗ.
Дополнительные требования: Заказчик  осуществляет входной контроль поставляемого оборудования и материалов, поставляемых изготовителем в соответствии с проектной документацией. 

17. Гарантийные обязательства:

17.1. Производитель оборудования должен гарантировать что:

17.1.1. всё оборудование, входящее в состав системы конвейерного транспорта должно отвечать следующим общим требованиям:

· Общий срок службы оборудования – 30 лет;

· Наработка на отказ единичного изделия – не менее 18000 часов;
· Ресурс между ремонтами – не менее 40000 часов;
· Коэффициент готовности – не менее 98 %;

17.2. Гарантийный срок устанавливается 24 (двадцать четыре) месяца с даты начала эксплуатации, но не более 36 месяцев с даты отгрузки.
17.3. Если в период гарантийного срока обнаружатся недостатки то Производитель обязан их устранить за свой счет в течении согласованного с Заказчиком времени. Гарантийный срок продляется на время устранения дефектов.

ПРИЛОЖЕНИЯ:

1. Требования к транспортировке приемке, упаковке и сертификации оборудования;

2. Принципиальная схема конвейерной системы.

3. Положения о Технической политике ОАО «Э.ОН Россия» на 2012-2020г.

4. Комплектовочная ведомость поставки.
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