ТОМ 2

ТОМ 2 «ТЕХНИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ»

Поставка труб нержавеющих
РАЗДЕЛ 1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Подраздел 1.1. Наименование, технические характеристики, количество

	№ п/п
	Наименование
	Ед.изм
	Количество

	Трубы нержавеющие:

	1
	ф6х1,5мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	172

	2
	ф8х1,5мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	170

	3
	ф10х2мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	213

	4
	ф12х1,5мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	108

	5
	ф14х1,4мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	182

	6
	ф14х2мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	647

	7
	ф16х2мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	70

	8
	ф16х3мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	136

	9
	ф19х1,5мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	600

	10
	ф20х3мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	50

	11
	ф25х3мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	330

	12
	ф25х4мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	50

	13
	ф32х3мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	50

	14
	ф57х3мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	140

	15
	ф75х3мм сталь 12Х18Н10Т кратно 2м
	м
	672

	16
	ф76х4мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	140

	17
	ф18х3мм сталь 08Х18Н10Т
	м
	50

	18
	ф89х8мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	50

	19
	ф114х10мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	50

	20
	ф133х10мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	50

	21
	ф159х6мм сталь 12Х18Н10Т
	м
	55


Подраздел 1.2. Сведения о новизне

Поставляемые трубы должны быть новыми, не бывшими в употреблении.
Подраздел 1.3. Код ОКП (Общепромышленный классификатор продукции)
130806
РАЗДЕЛ 2. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Трубы нержавеющие применяются в машиностроении и приборостроении, в газовой, химической, пищевой промышленностях на участках с повышенными требованиями к антикоррозионной устойчивости. Трубы нержавеющие используются в машиностроении и строительстве, устойчивы к износу, повышенным нагрузкам и коррозии, имеют широкий спектр применения.
РАЗДЕЛ 3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

Подраздел 3.1 Технические характеристики
	№ п/п
	Наименование
	НТД

	Трубы нержавеющие:

	1
	ф6х1,5мм сталь 12Х18Н10Т
	ГОСТ 9941-81, 

Проверка стойкости против МКК по методу АМУ ГОСТ 6032-2003, термообработка, гидроиспытания, развернутый хим.состав, мех. свойства, сплющивание по ГОСТ 8695, раздача.

Трубы должны изготавливаться из механической обработанной заготовки по ТУ 14-1-565-84. Контроль качества внутренней поверхности труб проводится: на трубах с внутренним диаметром 10 мм и более – перископом на длину 4,0 м с каждого конца трубы; на трубах с внутренним диаметром менее 10 мм – визуально на резанных вдоль образующей патрубках длинной не менее 200 мм. Норма отбора 2%, но не менее 3-х штук. Единичные плены на поверхности труб не допустимы и должны быть зачищены. Контроль УЗК по ГОСТ 17410-78 с настройкой оборудования по стандартным образцам с продольными рисками глубиной (10+1)% от толщины стенки, выполненными на наружной и внутренней поверхностях образца. Приемка ОАО ВПО «Зарубежатом-энергострой» (3-й класс безопасности)

	2
	ф8х1,5мм сталь 12Х18Н10Т
	

	3
	ф10х2мм сталь 12Х18Н10Т
	

	4
	ф12х1,5мм сталь 12Х18Н10Т
	

	5
	ф14х1,4мм сталь 12Х18Н10Т
	

	6
	ф14х2мм сталь 12Х18Н10Т
	

	7
	ф16х2мм сталь 12Х18Н10Т
	

	8
	ф16х3мм сталь 12Х18Н10Т
	

	9
	ф19х1,5мм сталь 12Х18Н10Т
	

	10
	ф20х3мм сталь 12Х18Н10Т
	

	11
	ф25х3мм сталь 12Х18Н10Т
	

	12
	ф25х4мм сталь 12Х18Н10Т
	

	13
	ф32х3мм сталь 12Х18Н10Т
	

	14
	ф57х3мм сталь 12Х18Н10Т
	

	15
	ф75х3мм сталь 12Х18Н10Т кратно 2м
	

	16
	ф76х4мм сталь 12Х18Н10Т
	

	17
	ф18х3мм сталь 08Х18Н10Т
	

	18
	ф89х8мм сталь 12Х18Н10Т
	ГОСТ 9940-81, 

Проверка стойкости против МКК по методу АМУ ГОСТ 6032-2003, термообработка, гидроиспытания, развернутый хим.состав, мех. свойства, сплющивание по ГОСТ 8695, раздача.

Трубы должны изготавливаться из механической обработанной заготовки по ТУ 14-1-565-84. Контроль качества внутренней поверхности труб проводится: на трубах с внутренним диаметром 10 мм и более – перископом на длину 4,0 м с каждого конца трубы; на трубах с внутренним диаметром менее 10 мм – визуально на резанных вдоль образующей патрубках длинной не менее 200 мм. Норма отбора 2%, но не менее 3-х штук. Единичные плены на поверхности труб не допустимы и должны быть зачищены. Контроль УЗК по ГОСТ 17410-78 с настройкой оборудования по стандартным образцам с продольными рисками глубиной (10+1)% от толщины стенки, выполненными на наружной и внутренней поверхностях образца. Приемка ОАО ВПО «Зарубежатом-энергострой» (3-й класс безопасности)

	19
	ф114х10мм сталь 2Х18Н10Т
	

	20
	ф133х10мм сталь 2Х18Н10Т
	

	21
	ф159х6мм сталь 12Х18Н10Т
	


Подраздел 3.2 Требования к маркировке
           Маркировку труб производят по ГОСТ 10692.
Подраздел 3.3 Требования к упаковке

Упаковку труб производят по ГОСТ 10692.
РАЗДЕЛ 4.ТРЕБОВАНИЯ ПО ПРАВИЛАМ СДАЧИ И ПРИЕМКИ

Приемку продукции производят по ГОСТ 9941-81, 9940-81. Входной контроль продукции по ГОСТ 24297-87.

Проверка стойкости против МКК по методу АМУ ГОСТ 6032-2003, термообработка, гидроиспытания, развернутый хим.состав, мех. свойства, сплющивание по ГОСТ 8695, раздача.

Трубы должны изготавливаться из механической обработанной заготовки по ТУ 14-1-565-84. Контроль качества внутренней поверхности труб проводится: на трубах с внутренним диаметром 10 мм и более – перископом на длину 4,0 м с каждого конца трубы; на трубах с внутренним диаметром менее 10 мм – визуально на резанных вдоль образующей патрубках длинной не менее 200 мм. Норма отбора 2%, но не менее 3-х штук. Единичные плены на поверхности труб не допустимы и должны быть зачищены. Контроль УЗК по ГОСТ 17410-78 с настройкой оборудования по стандартным образцам с продольными рисками глубиной (10+1)% от толщины стенки, выполненными на наружной и внутренней поверхностях образца. Приемка ОАО ВПО «Зарубежатом-энергострой» (3-й класс безопасности)
Наличие сертификатов качества производителя заверенных подлинной печатью Поставщика.
РАЗДЕЛ 5. ТРЕБОВАНИЯ К ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ

Транспортирование труб производят по ГОСТ 10692.
РАЗДЕЛ 6. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ

Хранение труб производят по ГОСТ 10692.
РАЗДЕЛ 7. ТРЕБОВАНИЕ К ФОРМЕ ПРЕДСТАВЛЯЕМОЙ ИНФОРМАЦИИ

Техническая и иная информация относительно поставляемых труб должна быть представлена на русском языке.

Информация может быть представлена как на бумажном, так и на электронном носителе.
1

