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Техническое задание 
1. Предмет договора
Выполнение корпусно-сварочных работ на а/л «Россия» (номенклатурная группа №2.49 – дефектация и ремонт корпуса и конструкций судов и плавучих сооружений (ПС)) для нужд ФГУП «Атомфлот».

2. Требования к количеству товаров, объему работ или услуг
	Наименование продукции
	Кол-во
	ЕИ

	Выполнение корпусно-сварочных работ на а/л «Россия» (номенклатурная группа №2.49 – дефектация и ремонт корпуса и конструкций судов и плавучих сооружений (ПС)) должно проводиться в соответствии с Ремонтной ведомостью (Приложение №1 к настоящему техническому заданию).
	1
	ЕР



3. Порядок формирования цены
В стоимость работ включены: стоимость материалов, указанных в Приложении №1 как поставка Исполнителя, транспортные расходы и иные расходы Исполнителя.

4. Форма, сроки и порядок оплаты работ
В соответствии с условиями, предусмотренными проектом договора.

5. Гарантийные обязательства
В соответствии с условиями, предусмотренными проектом договора.

6. Требования к исполнителю:
6.1 Наличие действующего Свидетельства соответствия предприятия требованиям Российского морского регистра судоходства (код 22014000 - переоборудование, модернизация и ремонт объектов технического наблюдения (судов, корпусных конструкций, судового оборудования, изделий и др.).
6.2 Требования к трудовым ресурсам:
6.2.1. Участник процедуры закупки должен иметь достаточное для исполнения договора количество собственных и привлеченных кадровых ресурсов соответствующей квалификации, в том числе:
6.2.1.1. не менее трех сварщиков, имеющих Свидетельство о допуске сварщика  для выполнения сварочных работ с высокопрочными сталями типа АК, АБ;
6.3 Требования к исполнителю, не раскрытые в настоящем техническом задании, изложены в проекте договора, который является неотъемлемой частью документации.
7. Требования к выполняемым работам:
7.1. На все выполненные работы должны быть предоставлены акты ОТК, подписанные, в необходимых случаях, инспектором Регистра.
7.2. Накладные листы и электроды, необходимые для выполнения работ, предоставляются Заказчиком.
7.3. Требования к работам, не раскрытые в настоящем техническом задании, изложены в проекте договора, который является неотъемлемой частью документации.

8. Место выполнения работ
183017, г.Мурманск-17, а/л «Россия».

9. Сроки выполнения работ
Дата начала выполнения работ по Договору – 17.12.2014 г.
Дата окончания выполнения работ по Договору – 26.01.2015 г.
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Приложение №1
к Техническому заданию

РЕМОНТНАЯ ВЕДОМОСТЬ
Выполнение корпусно-сварочных работ на а/л «Россия»

1. Установить дублеры на решетки ледовых ящиков №№1-6. 
1.1. Ледовый ящик № 1, днище – 2 дно, район 27 – 29 шп., Л и Пр.Б.   
Общая площадь приемных решеток с обоих бортов составляет 15,1 м². 
На приемные решетки установить накладные листы; средний размер накладного листа  750х1300 мм, материал - лист =10 мм ГОСТ 19904 – 94/ Ст3сп ГОСТ 14637 – 89. Площадь одного листа составляет 0,975 м², масса одного листа 77 кг. Общее количество листов 16 шт. Общая масса листов 1232 кг. 
Изготовить шаблоны накладных листов  (рубка/гибка накладных листов – Заказчик).
Перед установкой накладных листов, пневмомашинкой с камнем, произвести зачистку приемных решеток от остатков краски «Инерта», шириной 50 мм, общая длина 66 п/м. 
Накладные листы приварить к приемным решеткам ледового ящика тип сварных швов Н1 – К8, общая длина сварных швов 66 п/м. Положение швов потолочное. 
Объём ледового ящика 23,4 м³.
1.2. Ледовые ящики № 2, 3 с перетоком, днище – 2 дно – СП, район 55 – 73, 65 – 72 шп., Л и Пр.Б. 
1.2.1.  Бортовые приемные решетки - общая площадь с обоих бортов составляет 65 м². 
Перед установкой накладных листов зачистить приемные решетки пневмомашинкой с камнем от остатков краски «Инерта», ширина 50 мм, общая длина 213,2 п/м. 
На бортовые приемные решетки установить накладные листы; средний размер листов  750х1300 мм, материал – лист =10 мм ГОСТ 19904 – 94/ Ст3сп ГОСТ 14637 – 89, масса одного листа 77 кг. Всего на бортовых решетках  67 листов, общая масса листов 5160 кг. 
8 листов с погибью в одной плоскости, стрелка погиби 100 мм. 
Изготовить шаблоны накладных листов  (рубка/гибка накладных листов – Заказчик).
Листы приварить к приемным решеткам сварным швом тип Н1 – К8, общая длина швов 213,2 п/м. Положение швов потолочное - 50% (развал бортов), горизонтальное - 25%, вертикальное - 25%. 
Для выполнения работ по установке дублеров на ледовые ящики №№ 2,3 необходимо смонтировать по правому и левому борту судна решетования 6000х1000х6000 мм.
1.2.2. Днищевые приемные решетки - общая площадь 66 м². 
        Перед установкой накладных листов зачистить решетки пневмомашинкой с камнем от остатков краски «Инерта», ширина 50 мм, общая длина зачистки 221,4 п/м. 
Средний размер листа  750х1300, материал – лист =10 мм ГОСТ 19904 – 94/ Ст3сп ГОСТ 14637 – 89, масса одного листа 77 кг. Всего 68 листов, общая масса листов 5236 кг. 
Все листы с погибью в одной плоскости, стрелка погиби 80 мм. 
Изготовить шаблоны накладных листов  (рубка/гибка накладных листов – Заказчик).
Приварить листы к днищевым приемным решеткам сварным швом тип Н1 – К8, общая длина швов 221,4 п/м. Положение швов потолочное. 
Объём 2 и 3 ледовых ящиков с перетоком 600 м³.
1.3.  Ледовый ящик № 4 с перетоком, днище – 2 платформа, 1 платформа – СП, район 96 – 99, 97 – 98 шп, Л и Пр.Б. 
Бортовые приемные решетки – общая площадь 30 м². 
Перед установкой накладных листов приемные решетки зачистить пневмомашинкой с камнем, ширина 50 мм, общая длина 94,3 п/м. 
Изготовить шаблоны накладных листов  (рубка/гибка накладных листов – Заказчик).
Установить накладные листы, средний размер  750х1300 мм, масса одного листа 77 кг, всего  31 лист. Общая масса листов 2387 кг. Материал – лист =10 мм ГОСТ 19904 – 94/ Ст3сп ГОСТ 14637 – 89. Приварить листы к приемным решеткам сварным швом тип Н1 – К8, общая длина швов – 94,3  п/м, положение швов потолочное (развал бортов) – 50%, горизонтальное – 25%, вертикальное - 25%. 
Объём 4 ледового ящика Л и Пр.Б с перетоком составляет 84 м³. 
Для выполнения работ по установке дублеров на ледовый ящик № 4 необходимо смонтировать по правому и левому борту судна решетования 4000х1000х6000 мм.
1.4.  Ледовый ящик № 5, днище – 2 дно, 130 – 133 шп., Пр.Б. 
Общая площадь решеток составляет 8 м². 
На приемные решетки установить накладные листы, средний размер одного листа  750х1300, площадь 0,975 м², масса одного листа 77 кг. Общее количество листов  8 шт. Общая масса листов 616 кг. Материал – лист =10 мм ГОСТ 19904 – 94/ Ст3сп ГОСТ 14637 – 89. 
Перед установкой накладных листов, пневмомашинкой с камнем, произвести зачистку приемных решеток от остатков краски «Инерта», шириной 50 мм, общая длина 26 п/м. 
Накладные листы  с погибью в двух плоскостях, стрелка прогиба до 100 мм. 
Изготовить шаблоны накладных листов  (рубка/гибка накладных листов – Заказчик).
Накладные листы приварить к решеткам ледового ящика тип сварных швов Н1 – К8, общая длина сварных швов 26 п/м. Положение сварных швов потолочное. 
Объём ледового ящика 17 м³.
1.5.  Ледовый ящик № 6, днище – 2 дно, 130 – 133 шп., ЛБ. 
        Общая площадь решеток составляет 8 м². 
        На приемные решетки установить накладные листы, средний размер одного листа  750х1300 мм, площадь 0,975 м², масса одного листа 77 кг. Общее количество листов  8 шт. Общая масса листов 616 кг. Материал – лист =10 мм ГОСТ 19904 – 94/ Ст3сп ГОСТ 14637-89. 
         Перед установкой накладных листов, пневмомашинкой с камнем, произвести зачистку приемных решеток от остатков краски «Инерта» шириной 50 мм, общая длина 26 п/м. 
          Накладные листы с погибью в двух плоскостях, стрелка прогиба до 100 мм. 
 Изготовить шаблоны накладных листов  (рубка/гибка накладных листов – Заказчик).
          Накладные листы приварить к решеткам ледового ящика тип сварных швов Н1 – К8, общая длина швов 26 п/м, положение сварных швов потолочное. 
          Объём ледового ящика 17 м³.
· По согласованной с РС программе ледовые ящики №№ 1- 6 испытать на герметичность; 
· Сварные швы согласно ГОСТ 5264 – 80;
· Электроды и стальной прокат для выполнения работ - поставка Заказчика;
· Технические газы (кислород, ацетилен) – поставка Исполнителя;
· Контроль качества выполнения сварных швов визуальным осмотром и  измерениями согласно РД 5.121 – 85;
· Работы предъявить ОТК Исполнителя, личному составу, инспектору РС (оплату услуг РС производит Заказчик).

2. Выполнить работы по глушению и гидравлическим испытаниям шахт приема креновых насосов, приема ТЦН, отлива от главных конденсаторов, а также лазов в днищевые отсеки ЛЯ №№2,3.
2.1. шахты приема креновых насосов: район 43 – 45 шп., ЛБ, лист Б10 ГОСТ 19904 – 94/ Ст3сп ГОСТ 14637 – 89, размер 750х1600, радиус скругления углов R50, масса 94 кг, 1 шт.; район 102 – 104 шп., Пр.Б, лист Б10 ГОСТ 19904 – 94/ Ст3сп ГОСТ 14637 – 89, размер 750х1600, радиус скругления углов R50, масса 94 кг, 1 шт. Объём каждой шахты 4,8 м³.
2.2. шахты приема ТЦН: районы 68 – 69 шп. Л и Пр.Б, листы Б10 ГОСТ 19904 – 94/ Ст3сп ГОСТ 14637 – 89, размер 900х900, радиус скругления по углам R50, 2 шт., общая масса 128 кг. Объём каждой шахты 2 м³.
2.3. шахты отливов от главных конденсаторов: районы 71 – 72 шп., Л и Пр.Б, листы Б10 ГОСТ 19904 – 94/ Ст3сп ГОСТ 14637 – 89, размер 900х900, радиусы скругления по углам R50, 2 шт., общая масса 128 кг. Объём каждой шахты 1 м³.
2.4. лазы в днищевые отсеки ледовых ящиков №2 и № 3: районы 64 – 65 шп., Л и Пр.Б,  листы Б10 ГОСТ 19904 – 94/ Ст3сп ГОСТ 14637 – 89, размер 900х900, радиусы скруглений по углам R50, 2 шт., общая масса 128 кг.

· Изготовить шаблоны накладных листов  (рубка/гибка накладных листов – Заказчик);
· Все накладные листы приварить к днищу судна сварным швом тип Н1 – К8, общая длина швов 24 п/м, положение всех швов потолочное; 
· По согласованной с РС программе произвести гидравлические испытания  вышеуказанных шахт Рисп = 2 кгс/см², время выдержки 1 час. Протечки, падение давления не допускаются согласно ОСТ 5Р.1180-93.
· Сварные швы согласно ГОСТ 5264 – 80;
· Электроды и стальной прокат для выполнения работ - поставка Заказчика;
· Технические газы (кислород, ацетилен) – поставка Исполнителя;
· Контроль качества выполнения сварных швов визуальным осмотром и  измерениями согласно РД 5.121 – 85;
· Работы предъявить ОТК Исполнителя, личному составу, инспектору РС (оплату услуг РС производит Заказчик).
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