	
	

	
	


ТЕХНИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ
на поставку сырья, материалов и комплектующих изделий

Предмет закупки: приобретение комплектов механики Р632

Снежинск, 2013 год

РАЗДЕЛ 1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ

	1.1 Наименование

	комплекты механики Р632 по РОТУ362, в том числе:

Спецификация №1 :«Комплект корпусных деталей Р632-Р50»
· корпус Р632-Р48.02.120



          - 1 шт;

· дно Р632-Р48.02.055




- 1 шт;

· заглушка Р632-Р48.02.036



- 1 шт;

· труба внутренняя Р632-Р48.02.056 


- 1 шт;

· -штифт 3h8x18 ОСТ95 1480-73


- 1 шт;

· винт М4-6gx10.36.016 ОСТ95 1439-73

- 2 шт;

· Кольцо Р632-Р48.02.003 



- 1 шт;

· втулка Р632-Р48.02.090



          - 1 шт;

· заглушка Р632-Р48.02.047



- 1 шт.
Спецификация №2: «Комплект корпусных деталей Р632-Р90-04»

· корпус Р632-Р90.02.010-01 



- 1 шт;

· дно Р632-Р90.02.003




- 1 шт;

· заглушка Р632-Р90.02.004



- 1 шт;

· труба внутренняя Р632-Р90.02.032


- 1 шт;

· шайба Р632-Р90.02.008



          - 1 шт;

· кольцо Р632-Р90.02.023



          - 1 шт;

· скоба Р632-Р90.02.006



          - 1 шт.



	1.2 Количество товара

	Количество закупаемой продукции:

· «Комплект корпусных деталей Р632-Р50» - 100 комплектов;

· «Комплект корпусных деталей Р632-Р90-04» - 580 комплектов.

	1.3 Сведения о новизне

	Поставляемый товар должен быть новым товаром (товаром, который не был в употреблении, в ремонте, в том числе, который не был восстановлен, у которого не была осуществлена замена составных частей не были восстановлены потребительские свойства).

	1.4 Этапы изготовления

	«Комплект корпусных деталей Р632-Р50» - 1 квартал 2014г.

«Комплект корпусных деталей Р632-Р90-04»  - 3 квартал 2014г.

	1.5 Документы для разработки/изготовления

	Комплекты корпусных деталей для секций Р632 изготавливается по конструкторской документации Р632-Р50, Р632-Р90-04, разработанной Заказчиком на основании РОТУ362. 

	1.6 Код ОКП

	2920000


РАЗДЕЛ 2. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

	Изделия, предназначенные для изготовления ВМ промышленного назначения 


РАЗДЕЛ 3. УСЛОВИЯ ЭКСПЛУАТАЦИИ

	Элементы корпусных деталей должны сохранять целостность при нагружении гидростатическим давлением 100мПа.


РАЗДЕЛ 4. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

	4.1 Технические, функциональные и качественные характеристики (потребительские свойства) товаров

	4.1.1  Все детали и сборочные единицы должны быть изготовлены из материалов соответствующих марок и сортаментов, указанных в КД, и удовлетворять требованиям соответствующих стандартов и технических условий.

4.1.2  Закупаемые товары должны быть приняты отделом технического контроля (далее по тексту ОТК) завода-изготовителя, и поставляться партиями, в комплекте с формуляром установленного образца. В формуляр необходимо заносить сведения о номере плавки материала, о проведенных испытаниях.

4.1.3  Перед запуском в производство заготовки трубы должны пройти ультразвуковую дефектоскопию. Наружная поверхность трубы подвергается магнитной дефектоскопии по технологии завода – изготовителя. Дефекты не допускаются.



	4.2 Требование к надежности

	4.2.1   Перед запуском в серийное производство Поставщик изготавливает 10 комплектов корпусных деталей для проведения квалификационных испытаний на соответствие требованиям ТУ по программе, разработанной Заказчиком.

4.2.2  Перед запуском в производство новой партии (плавки) заготовок для трубы Поставщик направляет Заказчику 4 комплектов корпусных деталей для проведения квалификационных испытаний на подтверждение безотказной работы по методике согласно ТУ на перфораторы ПМИ.

4.2.3  Изготовленные корпуса в собранном совместно с дном и заглушкой состоянии подвергаются на заводе-изготовителе проверке на герметичность и прочность в воде наружным давлением 40 МПа в объеме 100%. Наличие воды во внутренней полости не допускается. После испытаний внутренний диаметр корпуса проверяется калибром.

4.2.4  Комплекты, поступающие Заказчику, подвергаются периодическим испытаниям на подтверждение безотказной работы согласно РОТУ362. Партия, не прошедшая испытания, возвращается Поставщику в установленном порядке для устранения  несоответствий.



	4.3 Требования к составным частям, исходным и эксплуатационным материалам

	4.3.1 Спецификация №1 «Комплект корпусных деталей Р632-Р50»

Корпус Р632-Р48.02.120 конструктивно состоит из следующих сборочных единиц: труба,  палец, покрытие корпуса – Хим.Окс. или Хим. Фос.хр. Масса изделия-8.1 кг.
Труба Р632-Р48.02.057 (Øв38×Øн50×1210) изготавливается из материала сталь 30ХМА ГОСТ 4543-71. Твердость 32…37 HRC, замер твердости проводится на образцах. С обеих сторон трубы выполняется внутренняя резьба, к точности изготовления и шероховатости поверхности которой предъявляются высокие требования; резьбовое соединение должно обеспечивать соединения трубы с пальцем. На наружной поверхности трубы по спирали с постоянным углом выполнены глухие отверстия (15шт.). С одного торца трубы по диаметру выполнена гладкая внутренняя цилиндрическая поверхность для обеспечения герметизации соединения корпус – дно посредством уплотнительных колец. Масса изделия- 7.7 кг.

Палец Р632-Р48.02.061  (Øв8,8×Øн48×70)  изготавливается из материала сталь 30ХГСА ГОСТ 4543-71. Твердость 32…37 HRC. Палец имеет сложную геометрию: один торец имеет наружную конфигурацию, обеспечивающую возможность шарнирного соединения с ответной деталью (дном), внутреннее резьбовое отверстие для крепления заглушки; другой торец: наружная резьба, позволяющая обеспечивать соединение с трубой, внутреннее глухое отверстие, конус под 90° и сквозное отверстие. Ко всем резьбовым поверхностям предъявляются высокие требования по точности изготовления и шероховатости поверхности. 

Палец вворачивается в трубу до упора и соединение между трубой и пальцем герметизируют сварным швом группы III ОСТ 95 1487-86. После сварки конструкцию подвергают отпуску при температуре на 50°С ниже температуры отпуска детали после закалки. Масса изделия- 0,4 кг.

Втулка Р632-Р48.02.090 в состав втулки входят следующие сборочные единицы: втулка Р632-Р48.02.043 и штифт 3u8×10 ОСТ 95 1480-73. Втулка Р632-Р48.02.043 (Ø31×37) изготавливается из материала сталь 10 ГОСТ 1050-88. Деталь изготавливается с шероховатостью поверхности 
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. Деталь цилиндрической формы, на наружной цилиндрической поверхности имеется буртик Ø37×10. Внутреннее сквозное отверстие  имеет Ø6,2. Диаметр 18 переходит в коническую фаску 400×19. На торце буртика имеется глухое отверстие Ø3×5 под штифт. На цилиндрической поверхности Ø31,4 имеется сквозное резьбовое отверстие М4×7Н. Для сборки Р632-Р48.02.090 штифт 3u8×10 ОСТ 95 1480-73 устанавливают в отверстие на буртике с посадкой Ø3 
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. Масса изделия -0,1 кг.

Дно Р632-Р48.02.055 (Ø49×93)  изготавливается из материала сталь 30ХМА ГОСТ 4543-71, твердость 25…30 HRC. На наружной поверхности дна: выполнены канавки для крепления уплотнительных колец; выполнена наружная резьба М42×2-8h для крепления с корпусом. С одного торца выполняется  элемент для обеспечения шарнирного соединения секций. К изготовлению этих соединений предъявляются высокие требования по точности размеров и шероховатости поверхности. Масса изделия- 0,73 кг. 

Заглушка Р632-Р48.02.036 (Øв8,8×Øн20×21,4) изготавливается из материала сталь 30ХГСА ГОСТ 4543-71. Твердость 32…37 HRC. В заглушке выполнено ступенчатое глухое отверстие, предназначенное для установки элемента передачи. Толщина мембраны глухого отверстия должна обеспечивать герметичность секции перфоратора при гидростатическом давлении 40 МПа и надежность передачи детонации. На наружной поверхности заглушки выполнена резьба М12×1-8h, точность изготовления которой позволяет обеспечить герметичное соединение с пальцем. Масса изделия- 0,011 кг. 

Труба (внутренняя) Р632-Р48.02.056 (Ø35×1113) изготавливается из материала  труба 
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. Для обеспечения монтажа внутренних элементов, труба перфорируется методом лазерной резки. Расположение отверстий на внутренней трубе соответствует расположению отверстий на корпусе перфоратора ПМИ54. Общая длина реза лазером - 2955мм. Масса изделия- 1,1 кг.

Кольцо Р632-Р48.02.003 (Øв27×h6) изготавливается из материала сталь 10 ГОСТ 1050-88. На наружной поверхности кольца выполнена резьба М42×2-8h. Используется для закрепления внутренней трубы с зарядами внутри корпуса перфоратора ПМИ54. Масса изделия- 0,032 кг.

Заглушка Р632-Р48.02.047 изготовлена из материала сталь 10 ГОСТ 1050-88. Деталь изготавливается с шероховатостью поверхности 
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. Деталь цилиндрической формы длиной 21мм, наружный Ø25×9; Ø37×2; Ø31×10. Деталь имеет внутренне сквозное отверстие Ø13,7. На цилиндрической поверхности заглушки Ø31,4 выполнено сквозное резьбовое отверстие М5-7Н/0,5×450 и отверстие для установки штифта 3u8×118 ОСТ 95 1480-73, а также на торцевой части заглушки выполнено сквозное резьбовое отверстие М4-7Н/0,5×450. На цилиндрической части детали Ø25 выполнена плоскость. Масса изделия- 0,08 кг.

4.3.2 Спецификация №2: «Комплект корпусных деталей Р632-Р90-04»

Корпус конструктивно состоит из следующих сборочных единиц: труба,  палец, штифт. 

Труба изготавливается из материала сталь Г30ХМА ГОСТ 8733-74. Твердость 32…37 HRC, замер твердости проводится на образцах. С обеих сторон трубы выполняется внутренняя резьба, к точности изготовления и шероховатости поверхности которой, предъявляются высокие требования; резьбовое соединение должно обеспечивать герметичность соединения трубы с пальцем. На наружной поверхности трубы по спирали с постоянным углом выполнены глухие отверстия. С одного торца трубы по диаметру выполнена внутренняя поверхность для обеспечения герметизации соединения корпус – дно посредством уплотнительных колец. 

Палец имеет сложную геометрию: один торец имеет наружную конфигурацию, обеспечивающую возможность шарнирного соединения с ответной деталью, внутреннее резьбовое соединение для крепления заглушки; другой торец: наружная резьба, позволяющая обеспечивать герметичное соединение с трубой, внутреннее глухое отверстие, конус под 90° и сквозное отверстие. Твердость 32…37 HRC. Ко всем резьбовым поверхностям предъявляются высокие требования по точности изготовления и шероховатости поверхности. 

Палец вворачивается в трубу до упора в штифт, и соединение между трубой и пальцем герметизируют сварным швом группы III ОСТ 95 1487-86. После сварки конструкцию подвергают отпуску при температуре на 50°С ниже температуры отпуска детали после закалки.

Дно изготавливается из материала сталь 30ХГСА, твердость 32…37 HRC. На наружной поверхности дна: выполнены канавки для крепления уплотнительных колец; выполнена наружная резьба для крепления с корпусом. С одного торца выполняется  элемент для обеспечения шарового соединения секций.  Использовать два соединения – резьбовое и уплотнительные кольца, позволяет точность изготовления канавок, посадочного внутреннего отверстия на корпусе для уплотнительных колец и резьбового соединения. К изготовлению этих соединений предъявляются высокие требования по точности размеров и шероховатости поверхности. 

Заглушка  изготавливается из материала сталь 30ГХСА ГОСТ 4543-71. Твердость 32…37 HRC. В заглушке выполнено ступенчатое глухое отверстие, предназначенное для установки элемента передачи детонации. Толщина мембраны глухого отверстия должна обеспечивать герметичность секции перфоратора при гидростатическом давлении 65 МПа и надежность передачи детонации. На наружной поверхности заглушки выполнена резьба, точность изготовления которой позволяет обеспечить герметичное соединение с пальцем. 

Труба (внутренняя) изготавливается из материала сталь Г 10 ГОСТ 8733-75. Для обеспечения монтажа кумулятивных зарядов и детонирующего шнура труба перфорируется методом лазерной резки. Расположение отверстий на внутренней трубе соответствует расположению отверстий на корпусе перфоратора ПМИ. 

Кольцо изготавливается из материала сталь 10 ГОСТ 1050-88. На наружной поверхности кольца выполнена резьба. Используется для закрепления внутренней трубы с зарядами внутри корпуса.



	4.4 Требования к маркировке

	На поверхности трубы маркировать: номер плавки материала, технологический номер детали.

	4.5 Требования к упаковке

	Для обеспечения сохранности изделия доставляются на склад заказчика в оборотной таре завода-изготовителя - металлических ящиках, позволяющих механизировать погрузочно-разгрузочные работы.  




РАЗДЕЛ 5.  ТРЕБОВАНИЯ ПО ПРАВИЛАМ СДАЧИ И ПРИЕМКИ

	5.1 Порядок сдачи и приемки

	О готовности партии товара к отгрузке Поставщик должен письменно уведомить Покупателя.

	5.2. Требования по передаче заказчику технических и иных документов при поставке товаров

	Каждая партия товара должна поставляться с паспортом, оформленным согласно Р632-Р90 ПС, Р632-Р48 ПС


РАЗДЕЛ 6. ТРЕБОВАНИЯ К ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ

	Способ отгрузки товара - самовывоз


РАЗДЕЛ 7. ОСОБЫЕ УСЛОВИЯ
Въезд на территорию ЗАТО Снежинск ограничивается в соответствии с Законом «О закрытом административно-территориальном образовании» от 14 июля 1992 г. №3297-1, Постановлением Правительства Российской Федерации от 11.06.1996г. № 693 «Об утверждении Положения о порядке обеспечения особого режима в закрытом административно-территориальном образовании, на территории которого расположены объекты Государственной корпорации по атомной энергии «Росатом» (с изменениями и дополнениями).

Индивидуальные предприниматели, представители юридических лиц, являющиеся гражданами Российской Федерации, местом постоянного или преимущественного проживания которых не является территория закрытого образования Снежинск, могут принять участие в процедуре закупки при условии ознакомления и выполнения требований особого режима безопасного функционирования института.


Участники процедуры закупки, местом постоянного или преимущественного проживания которых не является территория закрытого образования Снежинск, должны заблаговременно (за 2 месяца) оформить въезд на территорию ЗАТО Снежинск.

Разрешение на въезд в ЗАТО Снежинск выдается директором РФЯЦ-ВНИИТФ или уполномоченными им лицами только после согласования с отделом управления федеральной службы безопасности по Челябинской области в г. Снежинск.

Индивидуальным предпринимателям, представителям юридических лиц, являющимся гражданами Российской Федерации, местом постоянного или преимущественного проживания которых не является территория закрытого образования Снежинск, может быть отказано во въезде при выявлении обстоятельств, влияющих на безопасное функционирование института, а также при однократном нарушении требований особого режима безопасного функционирования института.
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