Приложение №1 к Конкурсной документации 

Техническое задание
	п\п
	Наименование продукции, технические характеристики
	Тип, марка, обозначение
	Класс безопасности оборудования по классификации ОПБ-88/97 (ПНА АЭ Г-01-011)
	Группа оборудования по ПН АЭ Г-7-008-89
	Категория сейсмостойкости оборудования по НП-031-01
	Количество, ед. изм.

	1
	Стационарное отсечное устройство
	СОУ 400х83 ТоСвСк по ТУ6900-203-47058248-2010 или эквивалент
	3Н
	С
	II
	64 шт.


Основные параметры и размеры:

	Составная часть СПП-1200
	Наименование параметра
	Значения

	Камера пара и конденсата I ступени
	Расчетное давление (изб), МПа
	3,118

	
	Расчетная температура, ºС
	238

	
	Рабочее давление (изб), МПа
	2,618

	
	Рабочая температура, ºС
	228,4

	
	Среда
	пар, конденсат

	Камера пара и конденсата II ступени
	Расчетное давление (изб), МПа
	8,1

	
	Расчетная температура, ºС
	300

	
	Рабочее давление (изб), МПа
	6,464

	
	Рабочая температура, ºС
	281,5

	
	Среда
	пар, конденсат


Минимальная температура – плюс 5ºС

Периодически работает под вакуумом – 0,004МПа
Комплектующие оборудования и техническая документация на один блок АЭС:
	Съемные детали СОУ:
	Кол-во, шт.

	Доводчик,
	4

	
	

	Рычаг
	4

	
	

	Запчасти на гарантийный срок эксплуатации:
	

	Уплотнения
	64

	Смазка силиконовая
	32


Совместно с изделием поставляется в печатном и электронном виде следующая документация:

· сборочный чертеж со спецификацией;

· таблицы контроля качества;

· планы качества в соответствии с НП-071-06;

· паспорт в соответствии с ПН АЭ Г-7-008-89;

· расчет на прочность;

· копии сертификатов на материалы;

· отчеты по несоответствиям;

· удостоверение о надзоре за качеством изготовления и приемочной инспекции;

· инструкция по консервации;

· ведомость запасных частей;

· руководство по эксплуатации;

· программы и методики испытаний;

· техническое задание.

Система обеспечения качества продукции

Требования по обеспечению качества при проектировании устанавливаются в соответствии с требованиями ПОКАС(Р).

Требования обеспечения качества при изготовлении оборудования устанавливаются ПОКАС(И) и разрабатывается предприятием-изготовителем.

Правила приемки

Контроль качества изготовления СОУ 400х83 ТоСвСк осуществляется в соответствии с п.3.1.3 НП-071-06 и «Положением о контроле качества изготовления оборудования для атомных станций» РД ЭО 1.1.2.01.0713-2008.

Правила приемки и методы испытаний сборочных единиц и деталей, а также материалов, из которых они изготавливаются, должны соответствовать техническим требованиям чертежей, ПН АЭ Г-7-008-89 (с изм.1) и ПН АЭ Г-7-010-89 (с изм.1).

Все детали и сборочные единицы проверяются и принимаются службой КСОК предприятия-изготовителя в процессе их изготовления с оформлением документов на их приемку.

Приемо-сдаточные испытания, проводимые на предприятии-изготовителе, включают в себя следующие виды контроля в соответствии с планом качества, разработанным в соответствии с НП-071-06 и РД ЭО 1.1.2.01.0713-2008:

- контроль качества основных материалов;

- визуальный и измерительный контроль на соответствие требованиям рабочих чертежей;

- контроль качества сварочных материалов;

- контроль качества сварных соединений;

- контрольная сборка;

- контроль комплектности поставки, упаковки и маркировки;

- контроль качества покрытия;

- контроль консервации.

