Приложение № 3 к Извещению

 о проведении запроса ценовых котировок 
№ 63-28/447 от 17.09.2010 г
                                               Техническое задание

1. Технические условия, количество, срок поставки:

	№ п/п
	Наименование

ГОСТ, ТУ
	Ед. изм.
	Кол-во

	1
	Днище эллиптическое Ф1200х8 09Г2С-6 ГОСТ 5520-79 чертеж 26060-1.1-1
	шт.
	400


   а) Техническая характеристика днищ: изготовление днищ производится согласно ТУ 26-37-80 с газовой подрезкой торца, без дробеструйной обработки, без приемки КПИ в полном соответствии со следующими требованиями:
1. Днища, предназначены для оборудования отнесенного к 3 классу безо​пасности по 
НП-016-05. В соответствии с требованиями раздела 3 данного документа Поставщик разрабатывает свою программу обеспечения качества по своему виду деятельности и согласовывает её с Покупателем до начала изготовления продукции.
             2. Изготовление днищ производить в соответствии с требованиями ОСТ 26 291-94, 
ГОСТ Р 52630-2006, ТУ 26-37-80, чертежа 26060-1.1-1 и настоящих требований.
             3. Для изготовления днищ использовать лист толщиной 8 мм. из стали 09Г2С-6 ГОСТ 5520-79 производства ОАО «Северсталь» (Россия), «Алчевского металлургического комбината», ОАО «ММК им. Ильича» г. Мариуполь (Украина) с выполнением требований пункта 1.3 (по содержанию серы не более 0,035% и фосфора не более 0.035%) и пункта 3.22 (по ультразвуковому контролю сплошности листов на соответствие 1-му классу по ГОСТ 22727-88). Допускается применять листы категорий 7, 8, 9, 12, 13, 14, 15. 

              4. Качество и характеристика материала должны подтверждаться сертификатами ОАО «Северсталь», «Алчевского металлургического комбината», ОАО «ММК им. Ильича» г. Мариуполь.
               5.Размеры листов должны обеспечивать изготовление только цельных днищ. Изготовление сварных днищ не допускается.
              5.1. Диаметр плоской заготовки 1550±4 мм с шероховатостью кромок Rz400. 

              5.1.1. Дефекты на поверхности заготовок устраняются согласно пункта 10.
              6. На каждой заготовке маркировать: обозначение заказа; обозначение днища: 26060-1.1-1; марку и категорию материала: номера плавки и партии; размер днища:1200-8; порядковый номер днища​; клеймо ОТК. Высота шрифта: 10-12 мм. Маркировку нанести ручным ударным способом. Глубина маркировки должна быть в пределах 0,2-0,3 мм. Машинный способ маркировки не применять. Место нанесения маркировки согласно Приложения № 2 настоящего договора.  

              7. Дополнительно изготовить контрольные планки размерами 240x280x8 мм из материала той же плавки, что и заготовки днищ 26060-1.1-1 в ко​личестве 2% от общего количества заготовок, но не менее 3-х штук на каждую плавку. Каждая планка должна иметь маркировку: номер заказа, марка материала и категория; номер плавки; клеймо ОТК. Высота шрифта: 10-12 мм. Маркировку на​нести ручным ударным способом. Машинный способ маркировки не применять.
              7.1.Одну контрольную планку от каждой плавки использовать для проведения испытаний на ударную вязкость при минусовой температуре после штамповки днища.
              7.2.Вторую и третью контрольные планки использовать для проверки механических свойств днища при возможном нарушении режимов технологии штамповки. При этом определяются предел прочности, предел текучести, относительное удлинение и ударная вязкость при минусовой температуре. Решение о нагреве второй и третьей контрольных планок и вырезке из них образцов для прове​дения механических испытаний принимает Поставщик с оформлением извещения об отступлении.
              8.Контрольную планку нагреть совместно с заготовкой днища перед штамповкой. При этом марка материала и номер плавки планки должны соответствовать марке материала и номеру плавки заготовки днища.
              8.1. Контрольную планку загрузить в печь с первой заготовкой первой садки и вынуть из печи с последней заготовкой этой садки.
              8.2. На контрольной планке после ее нагрева с заготовкой днища произве​сти испытания на ударную вязкость при температуре минус 40°С на образцах типа КСU. Величина ударной вязкости должна быть не менее 39Дж/см2   (4.0 кгс/см 2).
              9. Размеры и форма днища:

     9.1. Размер внутреннего диаметра должен соответствовать требованиям чер​тежа 26060-1.1-1.

              9.2.  Отклонение остальных размеров и формы днища в соответствии с тре​бованиями ОСТ 26 291-94, ГОСТ Р 52630-2006.
              9.2.1. На эллипсоидной части днища допускаются вогнутости и выпуклости
высотой до 3-х мм.
             9.2.2. На вогнутости и выпуклости свыше 3-х и до 5-ти мм. изготовителем оформляется извещение об отступлении. Данное извещение прикладывается к пас​порту днища.
             10. На поверхности днищ допускаются риски, забоины, царапины, раковины, следы маркировки завода-поставщика металла глубиной не более 0,5 мм.
             10.1 Недопустимые дефекты удалить пологой зачисткой с последующим контролем толщины стенки днища, которая должна быть не менее 6.5 мм.
             10.1.1. Полноту удаления дефектов типа трещин, расслоений необходимо проконтролировать цветной дефектоскопией.
             10.2. Если после зачистки дефектных мест толщина стенки днища будет ме​нее 6.5мм. необходимо проконтролировать полноту удаления дефектов цветной дефектоскопией и произвести заварку мест исправления аргонодуговой сваркой с применением сварочной проволоки св-08Г2С ГОСТ 2246-70 или ручной сваркой электродами типа Э50А ГОСТ 9467-75 марки АПО-1 1 или УОНИ 13/55.
             10.2.1. Заваренные места зачистить заподлицо с основным металлом и про​контролировать цветной дефектоскопией.
             10.2.2. Контроль цветной дефектоскопией после удаления дефектов и после зачистки заваренных мест производить по ОСТ 26-5-99 с классом дефектности 2 и классом чувствительности II.
             I0.3. На исправление дефектов с использованием сварочных работ Поставщиком оформляется извещение об отступлении, которое согласовывается с Покупателем и прикладывается к заводскому паспорту днища.
            10.3.1. В паспортах днищ, отправляемых заказчику, вносятся сведения об исправлениях с указанием использованных сварочных материалов.
            11. При недопустимых отклонениях размеров и формы (вогнутости или вы​пуклости на эллипсоидной части высотой более 5 мм, недопустимая овальность и пр.) Поставщик производит холодную правку днища.
            11.1. После холодной правки днища подвергнуть термообработке - высокому отпуску при температуре 600...650°С.
            12. Поставщиком не проводится механическая обработка борта днища, предусмотренная чертежом 26060-1.1-1.
            12.1. Для качественного контроля размеров и формы днища произвести га​зовую обрезку цилиндрической части днища до размера 28+6 мм.
            13. Дробеструйная очистка днищ поставщиком не производится.
            13.1. Дробеструйная очистка днищ проводится на ОАО «УЭХК». После уда​ления окалины дробеструйной очисткой днищ возможно появление недопустимых раковин и других дефектов металлургического характера, а также вогнутостей и выпуклостей высотой более 3 мм и 5 мм, так как затруднено их нахождение до проведения очистки.
            13.1.1. Днища с вогнутостями или выпуклостями высотой более 5-ти мм подлежат возврату Поставщику для исправления без предъявления пре​тензии.
            13.1.2. О вогнутостях или выпуклостях высотой от 3-х до 5-ти мм делается отметка в паспорте на днище и ставится в известность Поставщик.
           14. На каждом днище после приемки ОТК рядом с наружной маркировкой заготовки нанести клеймо техническою контроля.
           14.1.  Клеймение нанести ручным ударным способом. Машинный способ нанесения маркировки не применять.

           14.2. На наружной цилиндрической поверхности днища дополнительно нанести краской порядковый номер днища. Указанная маркировка должна сохраняться на готовом днище.

            15. Днища измерить по длине окружности и отсортировать на партии следующих типоразмеров:

3791 мм.-3792 мм.,

3793 мм.-3794 мм., 

3795 мм.-3796 мм.,

3797 мм.-3798 мм. 

Величину размера длины окружности нанести краской на наружной цилиндрической поверхности днища.  
            15. На готовое днище оформляется паспорт по форме Приложения № 1 настоящего договора. В паспорте должен быть указан № и дата выдачи лицензии на изготовление днищ. Паспорт оформляется один на партию днищ, загружаемую в один контей​нер (10 шт.).  В паспорт переносятся данные с сертификатов ОАО «Северсталь», «Алчевского металлургического комбината», ОАО «ММК им. Ильича» г. Мариуполь вносятся результаты механических испы​таний, проведенные Поставщиком (включая проведенные по пункту 7.2.), указывается температура нормализации при нагреве заготовок перед штам​повкой, указываются использованные сварочные материалы и вносятся результаты контроля цветной дефектоскопией после исправления с применением сварки. Оригинал сертификата вместе с партией днищ направляется на ОАО «УЭХК». 
            16.1. Для листов категорий 7,8,9,13,14,15 в паспорт переносятся данные с сертификатов по величине ударной вязкости при температурах минус 50°С, минус 60°С, минус 70°С без проведения Поставщиком испытаний на ударную вязкость при температуре минус 40°С. В паспорте указывается температура испы​тания, указанная в сертификатах.
            17. При отгрузке ж/д транспортом схема размещения и крепления груза согласовывается с ОАО «УЭХК». 

           б)  К поставке принимается продукция новая, Российского производства, изготовленная не раннее мая 2010 г.
           в) Срок поставки не позднее 25 ноября 2010 г. 
2. Требования к гарантии, упаковке, комплекту, технической документации  поставки:

· Полное соответствие товара и сопроводительной документации заявленным параметрам и техническим условиям.

· Наличие паспорта производителя заверенного подлинной  печатью обязательно.
· Приемка товара происходит в соответствии с Инструкциями Госарбитража при СМ СССР NN П-6 от 15.06.65 и П-7 от 25.04.66 г. с изменениями и дополнениями от 29.12.73 г. и от 14.11.74 г.

     Начальник ОМТС    

____________
В.И. Денисов
Начальник бюро металлов
_____________
В.И. Мартелов

Исполнитель


______________
С.Н. Сутормин
