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Техническое задание 
1. Предмет договора

Выполнение работ по ремонту ледовых ящиков а/л «Ямал» (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 работ по ремонту ледовых ящиков а/л «Ямал» (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 предоставляемые Исполнителем, 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 действующих Свидетельств Российского морского регистра судоходства:
6.1.1 свидетельство о соответствии предприятия требованиям Российского морского регистра судоходства со всеми существующими приложениями на виды работ, связанных с выполнением договора, право на заключение которого является предметом настоящей процедуры закупки (код 22014000  - переоборудование, модернизация и ремонт объектов технического наблюдения (судов, корпусных конструкций, судового оборудования, изделий и др.).
6.1.2 свидетельство об одобрении технологических процессов сварки со всеми существующими приложениями на виды работ, связанных с выполнением договора, право на заключение которого является предметом настоящей процедуры закупки.
6.2 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 инспектором Регистра.

7.2. Листы приемных решеток ледовых ящиков №2 ЛБ, №3 ПрБ, стальной прокат и электроды, необходимые для выполнения работ, предоставляются заказчиком.
7.3. Радиографический контроль качества сварных швов новых листов приемных решеток выполняет заказчик 

7.4. 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 «Ямал».

9. Сроки выполнения работ
Дата начала выполнения работ по Договору – дата, следующая за датой постановки а/л «Ямал» в плавучий док Заказчика.

Продолжительность выполнения работ по Договору – 30 (тридцать) календарных дней с даты начала работ.

	Начальник ПО
	
	М.Е. Филипов

	Начальник УСП
	
	С.В. Туркин


Приложение №1

к Техническому заданию

РЕМОНТНАЯ ВЕДОМОСТЬ

 на выполнение работ по ремонту 

ледовых ящиков № 3 ПрБ и № 2 ЛБ а/л «Ямал»

1. ЛЕДОВЫЙ ЯЩИК №3  ПРАВОГО БОРТА

1.1. Демонтировать существующие решётки ледового ящика:

1.1.1. Вырезать по существующим швам листы приемных решёток ледового ящика (см. Рис. 1).
 Рез вести по внутренней стороне сварного шва.  Нижний рез вести на расстоянии 1000 мм от существующего шва решётки ЛЯ (см. Рис. 1), при этом рез должен проходить выше участка обшивки имеющего погибь.

Рисунок 1

Вид на  НО в районе решёток ЛЯ №2 ЛБ (ПрБ – зеркально)
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1.1.2. Отрезать листы обшивки с отверстиями от набора. Рез вести в тело листа.
1.2. Подготовительные работы:

1.2.1.  Учесть выполнение работ на высоте ( 4 м ). 
1.2.2.  Срезать, перед испытанием ледового ящика и прилегающих отсеков восстановить кницы, рёбра жёсткости и другие узлы, расположенные в месте проведения работ. 
1.2.3.  Вырезать участки разрезных стрингеров (см. Рис. 3, 4) размером 12х400х800мм всего 24 шт. После установки и приварки новых листов НО, восстановить разрезные стрингеры. Линия примыкания разрезных стрингеров к НО должна проходить на одинаковом расстоянии от соседних прорезей в НО.

1.2.4.  Для установки листов, при необходимости, изготовить, установить, приварить на наборе перфорированных листов ледового ящика и на новых листах обухи.

1.3. Ремонт бортового набора ледового ящика 

1.3.1.  Вырезать дефектные участки шпангоутов 65½ - 71½ в районе прилегания к наружной обшивке (см. Рис. 2).

1.3.2.  По шаблонам с места изготовить, установить, приварить новые участки шпангоутов размером 12х250х5000 – всего 13 шт.

1.3.3.  Вырезать дефектные участки переборок шп 65 - 72 в районе прилегания к наружной обшивке (см. Рис. 2).

1.3.4.  По шаблонам с места изготовить, установить, приварить новый участок переборки шп 72 размером 12х250х5000.

Рисунок 2
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1.4. Установить новые листы (б=30мм, сталь АБ) приёмных решёток ЛЯ №3 ПрБ:
1.4.1.  Лист 1-го пояса

1.4.1.1. По шаблонам с места обрезать существующую заготовку листа. Выполнить прорези, при этом расстояние от нижней кромки листа до ближайшей прорези не менее 100мм (см. Рис. 3).
1.4.1.2. Установить на гребёнках лист 1-го пояса (нижний). Шпангоуты, рёбра жёсткости, кницы должны быть расположены между вырезанными отверстиями (см. Рис. 3).

1.4.1.3. Выполнить разделку кромок обшивки под шов С-6 (см. Рис. 5). 
Тип сварного соединения нижнего пазового шва  после вырезки листов согласовать с заказчиком, инспектором РС.
1.4.1.4. Заварить пазовый шов, стыковые носовой и кормовой швы листа 1-го пояса.

1.4.1.5. Выполнить разделку под шов С-9. С-27 (см. Рис. 5) кромок прилегающего к новому листу набора. 

1.4.1.6. Приварить набор к листу. 
1.4.2.  Лист 2-го пояса

1.4.2.1. Установить на гребёнках лист 2-го пояса. Шпангоуты, рёбра жёсткости, кницы должны быть расположены между вырезанными отверстиями (см. Рис. 3).

1.4.2.2. Выполнить разделку кромок обшивки под шов С-6 (см. Рис. 5).

1.4.2.3. Заварить пазовый шов, стыковые носовой и кормовой швы листа 2-го пояса.

1.4.2.4. Выполнить разделку под шов С-9. С-27 (см. Рис. 5) кромок прилегающего к новому листу набора. 

1.4.2.5. Приварить набор к листу. 

1.4.3. Листы 3-го, 4-го поясов

1.4.3.1. Выполнить сварку между собой листов 3-го и 4-го поясов. Сварной шов С-5 (см. Рис. 5). При этом отверстия в листах должны находиться на одной вертикальной оси (см. Рис. 3).

1.4.3.2. Установить на гребёнках лист 3-4-го пояса (верхний). Шпангоуты, рёбра жёсткости, кницы должны быть расположены между вырезанными отверстиями (см. Рис. 3).

1.4.3.3. Выполнить разделку кромок обшивки под шов С-6 (см. Рис. 5).

1.4.3.4. Заварить пазовые швы, стыковые носовой и кормовой швы листов 3,4-го поясов.

1.4.3.5. Выполнить разделку под шов С-9, С-27 (см. Рис. 5)  кромок прилегающего к новому листу набора. 

1.4.3.6. Приварить набор к листу. 
Рисунок 3

Схема установки новых листов приёмных решёток
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Рисунок 4

Установка разрезных стрингеров (шп 68 вид в корму) 
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Рисунок 5

Сварные швы согласно «Альбому..1052-100-005»
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2. РЕМОНТ ЛИСТОВ ПРИЁМНЫХ РЕШЁТОК ЛЕДОВОГО ЯЩИКА №2 ЛЕВОГО БОРТА

2.1. Выполнить работы согласно п.1. Листы обшивки левого борта симметричны относительно листов правого борта.

3. Общие требования при ремонте:

3.1. Стальной прокат, включая листы приемных решеток, электроды ЭА -395/9 
        ОСТ В5.9374-81 - предоставляет Заказчик;
    технические газы (кислород, ацетилен) – предоставляет Исполнитель.

3.2. Пооперационный контроль ОТК.

3.3. Контроль качества св. швов – внешним осмотром, измерениями по РД5.121-85. 

                  РГК выполняет Заказчик.

3.4. Контроль на в/н - опрессовкой смежных сухих отсеков воздухом согласно ОСТ 5Р.1180-93. 
        Обязательные условия испытаний:

    -поддерживать давление воздуха Ризб.= 0,3 кгс/см². Падение давления не является 
     браковочным показателем;

    -время выдержки 1 час; 

    -соединения испытываемых конструкций смачиваются пенообразующим составом;

конструкция считается непроницаемой, если при смачивании пенообразующим составом швов и других соединений не образуются воздушные пузырьки. 

3.5. Участки стыковых сварных швов заменённых листов обшивки, попадающих в ледовые ящики, испытать смачиванием керосином.

3.6.  Предъявление ОТК, личному составу, инспектору РС.

Начальник ПО                                                                    ______________________М.Е. Филипов 

Представитель УТЭФ                                                        _______________________А.Ф. Тихонов  
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