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[bookmark: _Toc522606990]Объект – ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Восстановление корпуса датчиков паровой турбины высокого давления до чертежных размеров с помощью наплавки металла и последующей механической обработки.
[bookmark: _Toc522606991]Документы для применения
[bookmark: _Toc414264522]Чертеж модификации корпуса датчиков (см. приложение)
[bookmark: _Toc522606992]ЭКСПЛУАТАЦИОННЫЕ ТРЕБОВАНИЯ
Соответствие геометрических параметров корпуса датчиков чертежу. Отсутствие дефектов по результатам проведения визуально-измерительного контроля.
[bookmark: _Toc522606993]Объем работ/Поставки
4.1.	Предоставление услуг
	Услуга
	Исполнитель
	Заказчик
	НП

	Пескоструйная очистка 
	х
	
	

	Дефектация
	
	х
	

	Фрезерование канавки под прокладку кабеля
	х
	
	

	Чистовое фрезерование торцев (восстановление плоскостности)
	x
	
	
 

	Контроль геометрических параметров, составление отчета о контроле
	х
	
	

	Упаковка перед транспортировкой
	х
	
	


4.2. 	Физическая поставка
Корпус датчиков, состоящая из двух половин с разъемом в горизонтальной плоскости по оси. Поставляется в разобранном виде. 
[image: ]
Рисунок 4.2.1 – Общий вид нижней корпуса датчиков, закреплённого на подшипниковой опоре 

[bookmark: _Toc522606994]Техническое описание
5.1. Содержание работ
5.1.1. Пескоструйная очистка наружных поверхностей корпуса
5.1.2. Дефектация корпуса (выполняется Заказчиком)
5.1.3. Фрезерование канавки под прокладку кабеля 
5.1.4. Фрезерование контактных торцев (см. рисунок 5.2.1)
5.1.5. Контроль геометрических параметров, составление отчета о контроле
5.1.6. Упаковка перед транспортировкой
5.2. Общие характеристики изделия, требования по точности обработки и качества поверхностного слоя
5.2.1. Габаритные размеры корпуса датчиков (ДхШхВ): 550х1200х1100;
5.2.2. Масса корпуса датчиков 300 кг;
5.2.3. Материал корпуса датчиков - низкоуглеродистая сталь (аналог Сталь 20);
5.2.4. Допустимое отклонение от плоскостности торцев при фрезеровании 0.04 мм. Шероховатость при фрезеровании Ra 3.2 мкм. Уступы не допускаются;
5.2.5. Ширина канавки 9.5 мм, глубина 19 мм. Шероховатость при фрезеровании Ra 6.3 мкм;
5.2.6. Допуски на размеры канавки по 14-му квалитету


5.3. Требования к поставщикам
5.3.1. Использование подходящих методов выполнения работ. Работы, осуществляемые с целью исполнения указанного в контракте объема работ, должны соответствовать всем применимым нормативным и законодательным требованиям, специальные процессы должны быть аттестованы и подвергнуты постоянному мониторингу и валидации
5.3.2. Использование подходящих расходных материалов и сырья, что должно быть подтверждено наличием сертификатов соответствия, деклараций о соответствии (там, где применимо), паспортами качества, протоколами испытаний и т.д.
5.3.3. Использование оборудования, подходящего для выполнения конкретного вида работ. Оборудование должно соответствовать всем применимым нормативным и законодательным требованиям, быть исправным в момент выполнения работ
5.3.4. Использование подходящих средств мониторинга и измерения. Там, где это требуется и применимо, средства мониторинга и измерения должны быть поверены/калиброваны, свидетельства поверки/калибровки должны быть актуальны в момент проведения работ, средства мониторинга и измерения должны быть исправны и защищены от регулировок
5.3.5. Привлечение персонала, обладающего компетенцией, достаточной для выполнения указанного объема работ. Квалификация персонала должна быть подтверждена наличием удостоверений о повышении квалификации, допусками к отдельным видам работ, свидетельствами об аттестации и т.д.
5.3.6. Привлечение для выполнения работ субподрядчиков, к которым применимы все выше обозначенные требования и прошедших согласование с Заказчиком. Все процессы, переданные на выполнение сторонней организации, должны находиться под управлением поставщика.
5.3.7. Все записи, удостоверяющие соответствие выполняемых работ предъявляемым требованиям, должны поддерживаться в рабочем состоянии.

[image: ]фрезерование канавки (с 2-х сторон)

Рисунок 5.2.1 – Поверхности корпуса датчиков, подлежащие обработке при ремонте
[image: ]
Рисунок 5.2.2 – Фрагмент чертежа корпуса датчиков (форма паза)

[bookmark: _Toc354135191][bookmark: _Toc447271084][bookmark: _Toc522606995]дополнительные ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
· Исполнитель своевременно извещает Заказчика обо всех несоответствиях, выявленных в процессе ремонта.



[bookmark: _Toc522606996]МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ
7.1. Упаковка
Упаковка корпуса датчиков перед транспортировкой должна обеспечивать защиту его поверхностей от механических повреждений, грязи, пыли, атмосферных осадков и иных факторов, возникающих при транспортировке. Целесообразно выполнить упаковку корпуса датчиков аналогично той, в которой он был отправлен Заказчику.

7.2. Транспортировка
Выполняется Заказчиком

7.3. Погрузочно-разгрузочные работы
В Погрузочно-разгрузочные работы выполняется Исполнителем 
7.4. Сборка 
Окончательная сборка корпусов производится Заказчиком. Сборка-разборка корпуса датчиков с целью механической обработки его поверхностей производится Исполнителем.
[bookmark: _Toc522606997]Документация
	Документ
	Предоставляется
	Не предоставляется

	Отчет о контроле геометрических параметров после окончательной обработки
	да
	

	Отчет по капиллярной дефектоскопии после обработки (опционально)
	По согласованию
	



[bookmark: _Toc414264523][bookmark: _Toc522606998]График.
Цикл производства работ, выполняемых Исполнителем с момента поступления корпуса датчиков до даты его отгрузки должен составлять 45 дней.
[bookmark: _Toc522606999]Приложение
· [bookmark: _GoBack]118T9976.pdf чертеж корпуса датчиков (только после подписания Соглашения о конфиденциальности)
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