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

	1
	Труба 38×3 сплав 46ХНМ, длина кратная 4040мм (±2мм)
	м
	1520

	2
	Труба 76×5×НД сплав 46ХНМ
	м
	100

	3
	Труба 108×8×НД сплав 46ХНМ
	м
	35


Подраздел 1.2. Сведения о новизне и происхождении
1. Поставляемые трубы должны быть новыми, не бывшими в употреблении.
Подраздел 1.3. Код ОКП 
087038

РАЗДЕЛ 2. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Трубы из прецизионного коррозионностойкого сплава 46ХНМ применяются при производстве основного технологического оборудования.
РАЗДЕЛ 3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

Подраздел 3.1 Технические характеристики

Наименование, характеристика товара, марка, товарный 

	нак

	НД

Особые условия поставки

	
	1
	Труба 38×3 сплав 46ХНМ, длина кратная 4040мм (±2мм)
ТУ 14-3-1045-05
	Трубы из сплава марки 46ХНМ поТУ 14-3-1045-05:

1. Бесшовные холоднодеформированные;
2. Химический состав сплава в соответствии с ГОСТ 10994.
3. Загрязненность металла неметаллическими включениями по видам (ОС, ОТ, СХ, СП, СН, С, НТ) по максимальному баллу не должна превышать балла 3 по каждому виду.
4. Трубы поставляют в термообработанном и травленом состоянии;
5. Поверхность труб должна быть очищена от окалины;
6. Наружная и внутренняя поверхности труб должны быть без плен, рванин, закатов, трещин и глубоких рисок;
7. Концы труб должны быть обрезаны под прямым углом и зачищены от заусенцев;
8. Количество труб в партии - не более 100 шт.
9. Осмотр внутренней поверхности труб эндоскопом или аналогичным прибором.
10. Трубы должны пройти ультразвуковой контроль. Ультразвуковой контроль проводят по ГОСТ 17410 при настройке чувствительности ультразвуковой аппаратуры по стандартным образцам предприятия (СОИ) с искусственными отражателями типа продольной прямоугольной или треугольной риски, нанесенными на наружную и внутреннюю поверхности стандартных образцов глубиной (10 ±1)% от номинальной толщины стенки и длиной (10 ± 1)мм.

	2
	Труба 76×5×НД сплав 46ХНМ
ТУ 14-3-1045-05
	
	3
	Труба 108×8×НД сплав 46ХНМ ТУ 14-3-1082-05

	Трубы из сплава марки 46ХНМ поТУ 14-3-1082-05:
1. Бесшовные горячедеформированные;
2. Химический состав сплава в соответствии с ГОСТ 10994.
3. Загрязненность металла неметаллическими включениями по видам (ОС, ОТ, СХ, СП, СН, С, НТ) по максимальному баллу не должна превышать балла 3 по каждому виду.
4. Трубы поставляют в термообработанном и травленом состоянии;
5. Поверхность труб должна быть очищена от окалины;
6. Наружная и внутренняя поверхности труб должны быть без плен, рванин, закатов, трещин и глубоких рисок;
7. Концы труб должны быть обрезаны под прямым углом и зачищены от заусенцев;
8. Осмотр внутренней поверхности труб эндоскопом или аналогичным прибором.
9. Трубы должны пройти ультразвуковой контроль. Ультразвуковой контроль проводят по ГОСТ 17410 при настройке чувствительности ультразвуковой аппаратуры по стандартным образцам предприятия (СОИ) с искусственными отражателями типа продольной прямоугольной или треугольной риски, нанесенными на наружную и внутреннюю поверхности стандартных образцов глубиной (10 ±1)% от номинальной толщины стенки и длиной (10 ± 1)мм.


	


Подраздел 3.2 Требования к маркировке

Маркировка труб - по ГОСТ 10692-80.

Подраздел 3.3 Требования к упаковке


Упаковка труб - по ГОСТ 10692-80.
РАЗДЕЛ 4.ТРЕБОВАНИЯ ПО ПРАВИЛАМ СДАЧИ И ПРИЕМКИ
1. Приемка заказчика по согласованному плану качества, разрабатываемому в соответствии с требованиями НП-071-06.
2. При поставке труб импортного производства приемка продукции должна быть выполнена уполномоченной организацией РФ, имеющей лицензию Ростехнадзора на данный вид деятельности.
3. Наличие сертификатов качества завода-изготовителя, заверенных подлинной печатью поставщика. Верификация продукции по ГОСТ 24297-2013.
РАЗДЕЛ 5. ТРЕБОВАНИЯ К ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ
 Подготовка металлопродукции к транспортированию должна соответствовать ГОСТ 26653-90. Металлопродукцию транспортируют всеми видами транспорта в соответствии с правилами перевозки, действующими на данном виде транспорта, и техническими условиями погрузки и крепления грузов. Металлопродукцию транспортируют в вагонах открытого и закрытого типов.  При транспортировании металлопродукции воздушным транспортом необходимо учитывать требования по допустимой удельной нагрузке на пол грузовой кабины воздушного судна. 
РАЗДЕЛ 6. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ

Трубы хранят в закрытых складах и на открытых площадках под навесом.
 РАЗДЕЛ 7. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ (ИНЫЕ) ТРЕБОВАНИЯ

В  общую сумму договора должны входить НДС,  расходы на полный комплект тех. документации, уплаты таможенных пошлин, налогов и других обязательных платежей и приемку продукции.

Форма оплаты: безналичный расчет.

50% предоплата (выплачивается после предоставления обеспечения возврата аванса), 50% по факту поставки товара путем перечисления денежных средств на расчетный счет Поставщика в течение 15 банковских дней со дня получения Покупателем Товара, сертификатов и оригиналов бухгалтерских документов: товарная накладная по унифицированной форме ТОРГ-12 (оформленная в соответствии с Постановлением Госкомстата РФ от 25.12.1998 № 132),  счет-фактура (оформленная в соответствии с Налоговым Кодексом РФ (часть 2) ст. 168, 169 и Постановлением Правительства РФ от 26.12.2011 г. № 1137 (в действующей редакции).
РАЗДЕЛ 8. ТРЕБОВАНИЯ К СРОКУ, МЕСТУ И УСЛОВИЯМ ПОСТАВКИ


Срок поставки: в течение 390 рабочих дней после предоплаты с правом досрочной поставки.


Способ поставки: Доставка до КПП г.Озерска Челябинской области. 
РАЗДЕЛ 9. 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.
РАЗДЕЛ 10. ПЕРЕЧЕНЬ ПРИНЯТЫХ СОКРАЩЕНИЙ
	№ п/п
	Сокращение
	Расшифровка сокращения

	1
	ОКП
	Общепромышленный классификатор продукции


Приложение 1

Выписка из ТУ 14-3-1045-05
1 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
1.1 Трубы бесшовные холоднодеформированные из сплава марки 46ХНМ (ЭП 630) должны соответствовать требованиям настоящих технических условий.
1.2 Трубы изготавливаются из заготовки, расточенной и обточенной после горячего передела.
1.3 Размеры труб и предельные отклонения по диаметру и толщине стенки должны соответствовать указанным в таблице:
	Наружный диаметр, мм
	Предельные отклонения по наружному диаметру, %
	Толщина стенки, мм
	Предельные отклонения по толщине стенки, %
	Кривизна труб на 1 м. длины, мм

	38
	±1,2
	3,0
	±12,5
	1,5

	76
	±1,2
	5,0
	+12,5
-10,0
	1,5


1.4 Овальность и разностенность труб не должны выводить их размеры за предельные отклонения по наружному диаметру и толщине стенки.
1.5 Кривизна любого участка трубы на 1м длины не должна превышать 1,5 мм.

1.6 Трубы изготавливают немерной длиной от 1,5 до 7,0 м включительно.
1.7 Трубы поставляют термически обработанными с последующим травлением наружной и внутренней поверхностей.
1.8 Механические свойства металла труб в состоянии поставки должны соответствовать нормам, указанным в таблице:
	Предел прочности, МПа (кгс/мм2)
	Относительное удлинение
в %, не менее

	558 – 882 (60-90)
	35


1.9 Поверхность труб должна быть очищена от окалины. Допускается матовая поверхность с серым оттенком, обусловленная способом производства и маркой сплава.
1.10 Наружная и внутренняя поверхности труб должны быть без плен, закатов, трещин и глубоких рисок. На поверхности труб допускаются следы расточки, обточки и правки.
Допускается удаление дефектов наружной поверхности путем местной зачистки или сплошного шлифования при условии, что величина сплошного шлифования не выводит диаметр и толщину стенки за минусовые предельные отклонения, а местной зачистки - толщину стенки за минусовые предельные отклонения.
1.11 Допускаются поверхностные дефекты, обусловленные способом производства: мелкие чешуйчатые плены, риски, царапины, рябизна и вмятины, при условии, что они могут быть зачищены и не выводят толщину стенки за минусовые предельные отклонения.
1.12 Концы труб должны быть обрезаны под прямым углом и зачищены от заусенцев.
2 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
2.1 Трубы бесшовные холоднодеформированные из сплава марки 46ХНМ (ЭП630) пожаробезопасны, взрывобезопасны, электробезопасны, нетоксичны, не представляют радиационной опасности.

2.2 Специальных мер безопасности при транспортировании, хранении и применении труб не требуется.
3 ПРАВИЛА ПРИЕМКИ
3.1 Трубы принимают партиями. Партия должна состоять из труб одного размера, одной металлургической плавки, одного режима термообработки и должна быть оформлена одним документом о качестве.
3.2 Контролю геометрических размеров, визуальному контролю качества наружной поверхности, качества внутренней поверхности и ультразвуковому контролю сплошности металла подвергают каждую трубу партии.
3.3 Химический состав металла труб и содержание неметаллических включений принимают по документу о качестве трубной заготовки и переносят в документ о качестве труб.
3.4 Каждую партию труб подвергают приёмо-сдаточным испытаниям.
3.5 Контроль механических свойств проводят путем испытания на растяжение. Для испытания отбирают по одному образцу от двух труб партии.
3.6 При получении неудовлетворительных результатов испытания на растяжение по нему проводят повторное испытание на удвоенном количестве труб, отобранных от той же партии.
Результаты повторного испытания распространяют на всю партию и являются окончательными.
При получении неудовлетворительных результатов повторных испытаний допускается партию труб подвергать переработке, либо штучному 100% контролю. Повторно переработанная партия труб предъявляется как новая.
4 МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ
4.1 Осмотр наружной поверхности труб производится визуально, осмотр внутренней поверхности труб длиной до 4 м - перископом с одного конца, свыше 4м - с двух концов трубы.
4.2 Наружный диаметр и овальность труб контролируют микрометром типа МК по ГОСТ 6507 или калибрами-скобами листовыми по ГОСТ 18360.
4.3 Толщину стенки по обоим концам грубы контролируют микрометром типа МТ по ГОСТ 6507.
4.4 Кривизну труб контролируют при помощи линейки поверочной по ГОСТ 8026 и набора щупов по ТУ 2-034-225.
4.5 Длину труб контролируют рулеткой измерительной по ГОСТ 7502.
4.6 Испытания на растяжение проводят по ГОСТ 10006. Скорость испытания - не более 40 мм/мин после достижения предела текучести.
5 МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ
И ХРАНЕНИЕ
5.1 Маркировка, упаковка, оформление документации, транспортирование и хранение должны соответствовать ГОСТ 10692. Транспортирование производят в соответствии с правилами перевозки грузов, действующих на данном виде транспорта.
5.2 Каждая принятая партия труб сопровождается документом о качестве (сертификатом), удостоверяющим соответствие качества труб требованиям настоящих технических условий и содержащим:
· наименование изготовителя;
· наименование заказчика;
· обозначение настоящих технических условий;
· номер плавки;
· марка сплава;
· номинальные наружный диаметр,
· толщину стенки и длину;
· количество продукции;
· номер партии;
· результаты всех испытаний;
· печать и подпись ОТК;
· дату оформления.
6 ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ
6.1 Изготовитель гарантирует соответствие труб требованиям настоящих технических условий при выполнении потребителем требований по транспортированию и хранению.
Приложение 2

Выписка из ТУ 14-3-1082-05
1 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
1.1 Трубы бесшовные горячедеформированные из сплава марки 46ХНМ (ЭП 630) должны соответствовать требованиям настоящих технических условий.
1.2 Трубы изготавливаются из заготовки, расточенной и обточенной после горячего передела.
1.3 Размеры труб и предельные отклонения по диаметру и толщине стенки должны соответствовать указанным в таблице:
	Наружный диаметр, мм
	Предельные отклонения по наружному диаметру, %
	Толщина стенки, мм
	Предельные отклонения по толщине стенки, %
	Кривизна труб на 1 м. длины, мм

	108
	±1,5
	8,0
	±15,0
	1,5


1.4 Овальность и разностенность труб не должны выводить их размеры за предельные отклонения по наружному диаметру и толщине стенки.
1.5 Кривизна любого участка трубы на 1м длины не должна превышать 1,5 мм.

1.6 Трубы изготавливают немерной длиной от 1,5 до 7,0 м включительно.
1.7 Трубы поставляют термически обработанными с последующим травлением наружной и внутренней поверхностей.
1.8 Механические свойства металла труб в состоянии поставки должны соответствовать нормам, указанным в таблице:
	Предел прочности, Мпа (кгс/мм2)
	Относительное удлинение
в %, не менее

	637 – 882 (65-90)
	35


1.9 Поверхность труб должна быть очищена от окалины. Допускается матовая поверхность с серым оттенком, обусловленная способом производства и маркой сплава.
1.10 Наружная и внутренняя поверхности труб должны быть без плен, закатов, трещин и глубоких рисок. На поверхности труб допускаются следы расточки, обточки и правки.
Допускается удаление дефектов наружной поверхности путем местной зачистки или сплошного шлифования при условии, что величина сплошного шлифования не выводит диаметр и толщину стенки за минусовые предельные отклонения, а местной зачистки - толщину стенки за минусовые предельные отклонения.
Допускаются поверхностные дефекты, обусловленные способом производства: мелкие чешуйчатые плены, риски, царапины, рябизна и вмятины, при условии, что они могут быть зачищены и не выводят толщину стенки за минусовые предельные отклонения.
1.13 Концы труб должны быть обрезаны под прямым углом и зачищены от заусенцев.
2 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
2.1 Трубы бесшовные холоднодеформированные из сплава марки 46ХНМ (ЭП630) пожаробезопасны, взрывобезопасны, электробезопасны, нетоксичны, не представляют радиационной опасности.

2.2 Специальных мер безопасности при транспортировании, хранении и применении труб не требуется.
3 ПРАВИЛА ПРИЕМКИ
3.1 Трубы принимают партиями. Партия должна состоять из труб одного размера, одной металлургической плавки, одного режима термообработки и должна быть оформлена одним документом о качестве.
Количество труб в партии – не более 40 шт.
3.2 Контролю геометрических размеров, визуальному контролю качества наружной поверхности, качества внутренней поверхности и ультразвуковому контролю сплошности металла подвергают каждую трубу партии.
3.3 Химический состав металла труб и содержание неметаллических включений принимают по документу о качестве трубной заготовки и переносят в документ о качестве труб.
3.4 Каждую партию труб подвергают приёмо-сдаточным испытаниям.
3.5 Контроль механических свойств проводят путем испытания на растяжение. Для испытания отбирают по одному образцу от двух труб партии.
3.6 При получении неудовлетворительных результатов испытания на растяжение по нему проводят повторное испытание на удвоенном количестве труб, отобранных от той же партии.
Результаты повторного испытания распространяют на всю партию и являются окончательными.
При получении неудовлетворительных результатов повторных испытаний допускается партию труб подвергать переработке, либо штучному 100% контролю. Повторно переработанная партия труб предъявляется как новая.
4 МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ
4.1 Осмотр наружной поверхности труб производится визуально, осмотр внутренней поверхности труб длиной до 4 м - перископом с одного конца, свыше 4м - с двух концов трубы.
4.2 Наружный диаметр и овальность труб контролируют микрометром типа МК по ГОСТ 6507 или калибрами-скобами листовыми по ГОСТ 18360.
4.3 Толщину стенки по обоим концам грубы контролируют микрометром типа МТ по ГОСТ 6507.
4.4 Кривизну труб контролируют при помощи линейки поверочной по ГОСТ 8026 и набора щупов по ТУ 2-034-225.
4.5 Длину труб контролируют рулеткой измерительной по ГОСТ 7502.
4.6 Испытания на растяжение проводят по ГОСТ 10006. Скорость испытания – не более 40 мм/мин после достижения предела текучести.
5 МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ
И ХРАНЕНИЕ
5.1 Маркировка, упаковка, оформление документации, транспортирование и хранение должны соответствовать ГОСТ 10692. Транспортирование производят в соответствии с правилами перевозки грузов, действующих на данном виде транспорта.
5.2 Каждая принятая партия труб сопровождается документом о качестве (сертификатом), удостоверяющим соответствие качества труб требованиям настоящих технических условий и содержащим:
· наименование изготовителя;
· наименование заказчика;
· обозначение настоящих технических условий;
· номер плавки; марка сплава;
· номинальные наружный диаметр,
· толщину стенки и длину;
· количество продукции;
· номер партии;
· результаты всех испытаний;
· печать и подпись ОТК;
· дату оформления.
6 ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ
6.1Изготовитель гарантирует соответствие труб требованиям настоящих технических условий при выполнении потребителем требований по транспортированию и хранению.
4

