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1 Повна назва послуг: «Поточний ремонт допоміжного обладнання (механічна частина) Ташлицької ГАЕС».

2 Вид послуг, належність об’єкта надання послуг до СВБ


Вид послуг - поточний ремонт допоміжного обладнання (механічної частини) Ташлицької ГАЕС, відновлення ресурсу згідно діючим нормативам та підтримка технічних характеристик у відповідності з заводською документацією.

Oб’єкт не класіфікується за НП 306.2.141-2008 «Загальні положення безпеки атомних станцій».

3 Місце надання послуг

Послуги виконуються в МЗ будівлі Ташлицької ГАЕС, за нормальних умов оточуючого середовища і при наявності усіх необхідних технологічних мереж, крім того, за необхідності, буде надано приміщення для зберігання технічних засобів та відпочинку персоналу Підрядника.

4 Стан об’єкта надання послуг

Допоміжне обладнання Ташлицької ГАЕС перебуває в працездатному стані та згідно заводської та експлуатаційної документації потребує поточного ремонту.
5 Опис і технічні характеристики послуги

5.1 Перелік обладнання 
5.1.1 Насоси:

- К 100-65-200 - 3 шт.;

- К 100-65-250 – 2 шт.
5.1.2 Запірна арматура системи охолодження компресорів:
- засувка клинова Ду 80, Ру 1,6 МПа- 2 шт.; 

- засувка паралельна  Ду 80, Ру 1,6 МПа – 4 шт.;
- засувка паралельна  Ду 100 Ру1,6 МПа – 2 шт.; 
- клапан зворотній Ду 65 Ру 1,6 МПа – 2 шт.;     
- клапан запобіжний фланцевий Ду 80 Ру 1,6 МПа – 2 шт.
5.1.3 Запірна арматура системи ТВП:
- засувка паралельна Ду 150 Ру1,6 МПа – 3 шт.;
- засувка паралельна Ду 100 Ру1,6 МПа – 10 шт.;

- засувка паралельна Ду 200 Ру1,6 МПа – 16 шт.;

- засувка паралельна Ду 300 Ру1,6 МПа – 12 шт.;

- засувка паралельна Ду 400 Ру 2,5 МПа – 4 шт.
5.1.4 Запірна арматура системи ПГ СК:

- засувка  Ду 200 Ру 4,0 МПа - 6 шт.;
- клапан  зворотній Ду 200 Ру 4,0 МПа - 4 шт.;
- клапан регулювальний поворотно-дисковий з кінцями під приварювання Ду 125 Ру 4,0 МПа - 6 шт.

5.1.5 Фільтр вертикальний з поворотним фільтруючим елементом  Ду300/10 (702-19-21-ТВИ-01) – 2 шт.
5.2 Обсяг послуг

5.2.1 Ремонт консольних насосів К 100-65-200 системи відкачування води з камери водо-повітряної суміши будівлі ТГАЕС- 3 шт.
	П.н.
	Найменування послуг
	Од.вим.
	Кільк.

	 1
	Розбирання
	 
	 

	1.1
	Демонтаж захисного кожуха, роз’єднання муфти і перевірка центрування 
	1 кожух, 1 муфта
	3

	1.2
	Від’єднання всмоктувального трубопровода    
	1 тр-д
	3

	1.3
	Від’єднання напірного трубопровода     
	1 тр-д
	3

	1.4
	Розболтовування кріплення насоса до фундаментної плити 
	1 к-т кріпл.
	3

	1.5
	Зняття насоса і транспортування до місця розбирання     
	1 насос
	3

	1.6
	Від’єднання всмоктувального патрубка від корпусу насоса  
	1 патрубок
	3

	1.7
	Зняття всмоктувального патрубка  
	1 патрубок
	3

	1.8
	Відкручування гайки робочого колеса   
	1 гайка
	3

	1.9
	Зняття робочого колеса з вала   
	1 колесо
	3

	1.10
	Від’єднання кришки сальника   
	1 кришка
	3

	1.11
	Розбирання сальникового ущільнення, очищення його від старого набивання     
	1 сальник
	3

	1.12
	Від’єднання спірального корпусу від опорного кронштейна    
	1 корпус
	3

	1.13
	Зняття спірального корпусу   
	1 корпус
	3

	1.14
	Зняття півмуфти насоса з попереднім нагріванням, зняття підшипників   
	1півмуфта, 2 підш.
	3

	1.15
	Від’єднання і зняття кришок кронштейна    
	2 кришки
	3

	1.16
	Вилучення ротора з розточування опорного кронштейна     
	1 ротор
	3

	1.17
	Видалення шпонки з вала    
	1 шпонка
	3

	1.18
	Зняття захисної втулки    
	1 втулка
	3

	 2
	Ремонт
	 
	 

	2.1
	Очищення і промивання деталей насоса   
	1 к-т дет.
	3

	2.2
	Дефектація відповідно до ВТК (вимірювання відповідних діаметрів вала, втулок, посадкових місць корпусних деталей). Внесення відомостей у ВТК. Визначення розмірів проміжків, натягнень  
	1 насос
	3

	2.3
	ВВК корпусних деталей   
	1 к-т деталей
	3

	2.4
	Обпилювання задирів, забоїн, у разі потреби заміна:
	 
	 

	-
	захисних кілець   
	2 кільця
	3

	-
	підшипників    
	2 кришки
	3

	-
	робочого колеса    
	1 колесо
	3

	-
	втулки захисної   
	1 втулка
	3

	2.5
	Обробляння напилком вм’ятин, забоїн вала з наступним поліруванням наждаковим папером     
	1 вал
	3

	2.6
	Обробляння напилком вм’ятин на різі кріпильних деталей   
	1 к-т кріпл.
	3

	2.7
	Виготовлення кілець сальникового набивання з попереднім їхнім обпресовуванням    
	1 к-т кілець
	3

	 3
	Складання
	 
	 

	3.1
	Встановлення захисної втулки на вал     
	1 втулка
	3

	3.2
	Нагрівання підшипників у маслі до температури 80 – 100 ºС    
	2 підш.
	3

	3.3
	Встановлення підшипників. Приєднання спірального корпусу до опорного кронштейна    
	2 підш.,

1 корпус
	3

	3.4
	Встановлення шпонки, робочого колеса на вал і встановлення зібраного вала в корпус насоса    
	1 шпонка, 1 колесо
	3

	3.5
	Приєднання і закріплення корпусу до фундаментної плити   
	1 корпус
	3

	3.6
	Встановлення ротора в розточки опорного кронштейна   
	1 ротор
	3

	3.7
	Встановлення кришок кронштейна   
	2 кришки
	3

	3.8
	Вимірювання і виставлення відповідно до ВТК проміжків між робочим колесом і всмоктувального патрубком, між робочим колесом і корпусом завитка    
	1 насос
	3

	3.9
	Нагрівання півмуфти перед напресовуванням   
	1 півм.
	3

	3.10
	Встановлення півмуфти   
	1 півм.
	3

	3.11
	Встановлення і регулювання сальникового ущільнення    
	1 ущільн.
	3

	3.12
	Центрування валів    
	2 вали
	3

	3.13
	Встановлення гумових амортизувальних кілець на пальці муфти, встановлення пальців у муфти і регулювання навантажень на пальці. Встановлення кожуха муфти   
	1 к-т кілець, 1 к-т пальців, 1 кожух
	3

	3.14
	Приєднання всмоктувального і напірного патрубків   
	2 патр.
	3

	3.15
	Випробовування і здавання насоса в експлуатацію  
	1 насос
	3

	 4
	Додаткові роботи
	 
	 

	4.1
	Виготовлення прокладок для кришки насоса
	1 к-т прокл.
	3

	4.2
	Виготовлення прокладок для кришок підшипників
	1 к-т
	3

	4.3
	Виготовлення прокладок для фланцевих з'єднань
	1 к-т прокл.
	3

	4.4
	Очищення трубопроводів обв'язки насосу від відкладень
	1 к-т тр-дів
	3

	5
	Матеріали
	
	

	5.1
	Підшипник 6309 2RS (SKF, Швеція)
	шт.
	6

	5.2
	Пароніт ПМБ 0,6 мм
	кг
	1

	5.3
	Пароніт ПМБ 2 мм
	кг
	1

	5.4
	Пластина гумова МБС 3 мм, ГОСТ 7338-90   
	кг
	2

	5.5
	Набивка Temapack 10х10 мм
	кг
	1,5

	5.6
	Болт М16 L70
	шт
	10

	5.7
	Гайка М16
	шт
	10

	5.8
	Шайба плоска М16
	шт
	10

	5.9
	Мастило графітне (0,8 кг)
	банка
	1

	5.10
	Мастило Циатім 201
	кг
	0,8

	5.11
	Герметик ВГО-1 (300 гр.)
	шт.
	2

	5.12
	Уайт-спірит 
	кг
	6

	5.13
	Ганчир'я бавовняне 
	кг
	5


5.2.2 Ремонт консольних насосів К 100-65-250 системи охолодження компресорів – 2 шт.
	П.н.
	Найменування послуг
	Од.вим.
	Кільк.

	 1
	Розбирання
	 
	 

	1.1
	Демонтаж захисного кожуха, роз’єднання муфти і перевірка центрування   
	1 кожух
1 муфта
	2

	1.2
	Від’єднання всмоктувального трубопровода   
	1 тр-д
	2

	1.3
	Від’єднання напірного трубопровода     
	1 тр-д
	2

	1.4
	Розболтовування кріплення насоса до фундаментної плити
	1 к-т кріпл.
	2

	1.5
	Зняття насоса і транспортування до місця розбирання     
	1 насос
	2

	1.6
	Від’єднання всмоктувального патрубка від корпусу насоса  
	1 патрубок
	2

	1.7
	Зняття всмоктувального патрубка  
	1 патрубок
	2

	1.8
	Відкручування гайки робочого колеса   
	1 гайка
	2

	1.9
	Зняття робочого колеса з вала   
	1 колесо
	2

	1.10
	Від’єднання кришки сальника   
	1 кришка
	2

	1.11
	Розбирання сальникового ущільнення, очищення його від старого набивання     
	1 сальник
	2

	1.12
	Від’єднання спірального корпусу від опорного кронштейна    
	1 корпус
	2

	1.13
	Зняття спірального корпусу   
	1 корпус
	2

	1.14
	Зняття півмуфти насоса з попереднім нагріванням, зняття підшипників  
	1півм.;
2 підшипн.
	2

	1.15
	Від’єднання і зняття кришок кронштейна     
	2 кришки
	2

	1.16
	Вилучення ротора з розточування опорного кронштейна     
	1 ротор
	2

	1.17
	Видалення шпонки з вала    
	1 шпонка
	2

	1.18
	Зняття захисної втулки    
	1 втулка
	2

	2
	Ремонт
	 
	 

	2.1
	Очищення і промивання деталей насоса   
	1 к-т дет.
	2

	2.2
	Дефектація відповідно до ВТК (вимірювання відповідних діаметрів вала, втулок, посадкових місць корпусних деталей). Внесення відомостей у ВТК. Визначення розмірів проміжків, натягнень  
	1 насос
	2

	2.3
	ВВК корпусних деталей   
	1 к-т деталей
	2

	2.5
	Обпилювання задирів, забоїн, у разі потреби заміна:
	 
	 

	 -
	захисних кілець   
	2 кільця
	2

	 -
	підшипників    
	2 кришки
	2

	 -
	робочого колеса    
	1 колесо
	2

	 -
	втулки захисної   
	1 втулка
	2

	2.6
	Обробляння напилком вм’ятин, забоїн вала з наступним поліруванням наждаковим папером     
	1 вал
	2

	2.7
	Обробляння напилком вм’ятин на різі кріпильних деталей   
	1 к-т кріпл.
	2

	2.8
	Виготовлення кілець сальникового наби-вання з попереднім їхнім обпресовуванням    
	1 к-т кілець
	2

	 3
	Складання
	 
	 

	3.1
	Встановлення захисної втулки на вал     
	1 втулка
	2

	3.2
	Нагрівання підшипників у маслі до температури 80 – 100 ºС    
	2 підш.
	2

	3.3
	Встановлення підшипників. Приєднання спірального корпусу до опорного кронштейна    
	2 підш.,1 корпус
	2

	3.4
	Встановлення шпонки, робочого колеса на вал і встановлення зібраного вала в корпус насоса   
	1 шпонка, 1 колесо
	2

	3.5
	Приєднання і закріплення корпусу до фундаментної плити   
	1 корпус
	2

	3.6
	Встановлення ротора в розточки опорного кронштейна   
	1 ротор
	2

	3.7
	Встановлення кришок кронштейна   
	2 кришки
	2

	3.8
	Вимірювання і виставлення відповідно до ВТК проміжків між робочим колесом і всмоктувального патрубком, між робочим колесом і корпусом завитка    
	1 насос
	2

	3.9
	Нагрівання півмуфти перед напресовуванням
	1 півм.
	2

	3.10
	Встановлення півмуфти  
	1 півм.
	2

	3.11
	Встановлення і регулювання сальникового ущільнення    
	1 ущільн.
	2

	3.12
	Центрування валів    
	2 вали
	2

	3.13
	Встановлення гумових амортизувальних кілець на пальці муфти, встановлення пальців у муфти і регулювання навантажень на пальці. Встановлення кожуха муфти   
	1 к-т кілець, 1 к-т пальців, 1 кожух
	2

	3.14
	Приєднання всмоктувального і напірного патрубків   
	2 патр.
	2

	3.15
	Випробовування і здавання насоса в експлуатацію  
	1 насос
	2

	 4
	Додаткові роботи:
	 
	 

	4.1
	Виготовлення прокладок для кришки насоса
	1 к-т прокладок
	2

	4.2
	Виготовлення прокладок для кришок підшипників
	1 к-т
	2

	4.3
	Виготовлення прокладок для фланцевих з'єднань
	1 к-т прокл.
	2

	4.5
	Очищення трубопроводів обв'язки насосу від відкладень
	1 к-т тр-дів
	2

	5
	Матеріали
	
	

	5.1
	Підшипник 6309 2RS (SKF, Швеція)
	шт.
	4

	5.2
	Пароніт ПМБ 0,6 мм
	кг
	0,5

	5.3
	Пароніт ПМБ 2 мм
	кг
	1

	5.4
	Набивка Temapack 10х10 мм
	кг
	1

	5.5
	Мастило Циатім 201
	кг
	0,8

	5.6
	Герметик ВГО-1 (300 гр.)
	шт.
	1

	5.7
	Уайт-спірит 
	кг
	3

	5.8
	Ганчир'я бавовняне 
	кг
	6


5.2.3 Ремонт запірної арматури системи охолодження компрессорів
5.2.3.1 Засувка клинова Ду 80, Ру 1,6 МПа- 2 шт.; 
засувка паралельна  Ду 80, Ру 1,6 МПа – 4 шт.
	П.н.
	Найменування послуг
	Од.вим.
	Кільк.

	1
	Розбирання засувки: викручування кріплення головного роз’єму засувки. Зняття кришки, демонтаж виймальної частини, демонтаж ходового вузла, розбирання вузлів засувки 
	шт.
	6


	2
	Підготування деталей до дефектації: очищення деталей від бруду, мастила, продуктів корозії та їх промивання спеціальним розчином; очищення поверхонь сальникової камери і ущільнювальних поверхонь головного роз’єму «кришка-корпус», підготування металу корпусу, кришки, виймальних частин до контролю і технічного огляду  
	шт.
	6

	3
	Дефектація: корпусу, кришки, виймальних частин арматури, деталей ходового вузла і кріплення  
	шт.
	6

	4
	Ремонт арматури
	шт.
	 

	4.1
	Усунення дефектів, виявлених за дефектації, заміна відбракованих деталей, ремонт поверхонь головного розєму «корпус-кришка»
	шт.
	6

	4.2
	Притирання ущільнювальних поверхонь тарілок, сідел, поверхонь головного роз’єму і приєднувальних фланцевих з’єднань  (за ручного притирання)
	шт.
	6

	4.3
	Збирання засувки: збирання вузлів арматури, збирання ходового вузла, монтаж виймальних частин, встановлення прокладки і монтаж головного роз’єму, збирання сальникового вузла ущільнення шпинделя             
	шт.
	6

	4.4
	Прокручування засувки: перевірка плавності й легкості ходу вручну, перевірка роботи засувки від приводу (триразовим відкриттям і закриттям засувки), підтягування сальникового ущільнення         
	шт.
	6


5.2.3.2 Засувка паралельна  Ду 100 Ру1,6 МПа – 2 шт.  
	П.н.
	Найменування послуг
	Од.вим.
	Кільк.

	1
	Розбирання засувки: викручування кріплення головного роз’єму засувки. Зняття кришки, демонтаж виймальної частини, демонтаж ходового вузла, розбирання вузлів засувки                   
	шт.
	2

	2
	Підготування деталей до дефектації: очищення деталей від бруду, мастила, продуктів корозії та їх промивання спеціальним розчином; очищення поверхонь сальникової камери і ущільнювальних поверхонь головного роз’єму «кришка-корпус», підготування металу корпусу, кришки, виймальних частин до контролю і технічного огляду                                       
	шт.
	2

	3
	Дефектація: корпусу, кришки, виймальних частин арматури, деталей ходового вузла і кріплення                            
	шт.
	2

	4
	Ремонт арматури
	
	 

	4.1
	Усунення дефектів, виявлених за дефектації, заміна відбракованих деталей, ремонт поверхонь головного роз’єму «корпус-кришка» 
	шт.
	2

	4.2
	Притирання ущільнювальних поверхонь тарілок, сідел, поверхонь головного роз’єму і приєднувальних фланцевих з’єднань  (ручне притирання)  
	шт.
	2

	4.3
	Збирання засувки: збирання вузлів арматури, збирання ходового вузла, монтаж виймальних частин, встановлення прокладки і монтаж головного роз’єму, збирання сальникового вузла ущільнення шпинделя            
	шт.
	2

	4.4
	Прокручування засувки: перевірка плавності й легкості ходу вручну, перевірка роботи засувки від приводу (триразовим відкриттям і закриттям засувки), підтягування сальникового ущільнення             
	шт.
	2


5.2.3.3 Клапан зворотній Ду 65 Ру 1,6 МПа – 2 шт.     
	П.н.
	Найменування послуг
	Од.вим.
	Кільк.

	1
	Демонтаж клапана: відкручування кріплення, демонтаж клапана з трубопроводу
	шт.
	2

	2
	Розбирання клапана: відкручування кріплення головного розніму клапана, демонтаж кришки. Демонтаж осі, тарілки, коромисла
	шт.
	2

	3
	Підготування деталей до дефектації: очищення деталей від бруду і продуктів корозії та їхнє промивання спеціальним розчином, підготування металу корпусу і виймальних частин до контролю і технічного огляду
	шт.
	2

	4
	Дефектація: корпусу, виймальних частин клапана, кріплення
	шт.
	2

	 5
	Ремонт арматури
	 
	 

	5.1
	Усунення дефектів, виявлених за дефектації, заміна відбракованих деталей, ремонт ущільнювальних поверхонь головного розніму корпусу і кришки (ремонт арматури з використанням зварювання і наплавлення (для усунення дефектів основного металу і ущільнювальних поверхонь сальникових камер корпусів і кришок)
	шт.
	2

	5.2
	Притирання ущільнювальних поверхонь (ручне притирання)
	шт.
	2

	5.3
	Складання клапана: складання тарілки, коромисла й осі. Монтаж виймальної частини в корпус. Перевіряння плавності та легкості ходу тарілки. Монтаж кришки, затягування кріплення головного розніму клапана
	шт.
	2

	5.4
	Монтаж клапана: монтаж клапана на трубопровід і затягування кріплення             
	шт.
	2


5.2.3.4 Клапан запобіжний фланцевий Ду 80 Ру 1,6 МПа – 2 шт.
	П.н.
	Найменування послуг
	Од.вим.
	Кільк.

	1
	Демонтаж клапана: відкручування кріплення, демонтаж клапана       
	шт.
	2

	2
	Розбирання клапана: зняття ковпака, розбирання пружинного вузла, відкручування кріплення головного розніму, демонтаж виймальної частини, розбирання вузлів клапана  
	шт.
	2

	3
	Підготування деталей до дефектації: очищення деталей від бруду, мастила, продуктів корозії та їх промивання спеціальним розчином, підготування металу корпусу, виймальних частин до контролю і технічного огляду       
	шт.
	2

	4
	Дефектація: корпусу, пружини, виймальних частин  і кріплення                                 
	шт.
	2

	5
	Ремонт клапана
	 
	 

	5.1
	Усунення дефектів, виявлених за дефектації, заміна відбракованих деталей, ремонт ущільнювальних поверхонь приєднувальних фланців корпусу і головного розніму клапана          
	шт.
	2

	5.2
	Притирання ущільнювальних поверхонь тарілок і сідел (ручне притирання)            
	шт.
	2


	6
	Складання клапана: складання вузлів клапана, монтаж виймальних частин, встановлення прокладки і монтаж головного розніму, монтаж пружинного вузла       
	шт.
	2

	7
	Настроювання клапана: монтаж клапана на стенд, настроювання клапана, встановлення ковпака і пломбування розніму, демонтаж клапана зі стенда  
	шт.
	2

	8
	Монтаж клапана: монтаж клапана на трубопровід і затягування кріплення             
	шт.
	2


5.2.3.5 Матеріали

	П.н.
	Найменування
	Од.вим.
	Кільк.

	1
	Пароніт ПМБ 2 мм, ГОСТ 481-80
	кг
	1

	2
	Пароніт ПМБ 3 мм, ГОСТ 481-80
	кг
	4

	3
	Герметик ВГО-1 (300 гр.)
	шт.
	1

	4
	Шкурка шліфувальна Р120 на тканевій основі
	м.п.
	2

	5
	Шкурка шліфувальна Р80 на тканевій основі
	м.п.
	2

	6
	Болт  М12 L70
	шт
	52

	7
	Гайка М12
	шт
	52

	8
	Шайба плоска М12
	шт
	52

	9
	Мастило графітне (0,8 кг)
	банка
	1

	10
	Ганчир'я бавовняне 
	кг
	8

	11
	Розчинник органічний (керосин)
	кг
	8

	12
	Мастило WD-40 (ємність 100 гр)
	шт.
	1

	13
	Плівка п/ет 120 мкр ширина 3 м
	м.п.
	10

	14
	Пластина гумова МБС 3мм, ГОСТ 7338-90   
	кг
	2

	15
	Круг відрізний 125х2,0х22,23
	шт.
	5

	16
	Круг зачисний 125х6,0х22,23
	шт.
	2


	17
	Круг пелюстковий Ø 125 Р60
	шт.
	1

	18
	Притирочна паста (Abro, США), 140 гр.
	1 банка
	2

	19
	Болт М16 L70
	шт
	28

	20
	Гайка М16
	шт
	28

	21
	Шайба плоска М16
	шт
	28

	22
	Електроди АНО-4 Ø 3 мм, ГОСТ 10052
	кг
	3

	23
	Набивка Temapack 12х12 мм
	кг
	2

	24
	Пакля (льон сантехнічний), 200 гр.
	шт.
	1


5.2.4 Ремонт запірної арматури системи ТВП
5.2.4.1 Засувка паралельна Ду 150 Ру1,6 МПа – 3 шт.
	П.н.
	Найменування послуг
	Од.вим.
	Кільк.

	1
	Розбирання засувки: викручування кріплення головного роз’єму засувки. Зняття кришки, демонтаж виймальної частини, демонтаж ходового вузла, розбирання вузлів засувки 
	шт.
	3

	2
	Підготування деталей до дефектації: очищення деталей від бруду, мастила, продуктів корозії та їх промивання спеціальним розчином; очищення поверхонь сальникової камери і ущільнювальних поверхонь головного роз’єму «кришка-корпус», підготування металу корпу
	шт.
	3

	3
	Дефектація: корпусу, кришки, виймальних частин арматури, деталей ходового вузла і кріплення                                  
	шт.
	3

	 4
	Ремонт арматури
	шт.
	 

	4.1
	Усунення дефектів, виявлених за дефектації, заміна відбракованих деталей, ремонт поверхонь головного роз’єму «корпус-кришка (ремонт ущільнювальних поверхонь сідел і тарілок методом видалення старого наплавлення і нанесення нового (для усунення дефектів наплавлення глибиною більше 1,0 мм)
	шт.
	3

	4.2
	Притирання ущільнювальних поверхонь тарілок, сідел і поверхонь головного роз’єму «корпус – кришка» (ручне притирання)
	шт.
	3

	4.3
	Збирання засувки: збирання вузлів арматури, збирання ходового вузла, монтаж виймальних частин, встановлення прокладки і монтаж головного роз’єму, збирання сальникового вузла ущільнення шпинделя            
	шт.
	3

	4.4
	Прокручування засувки: перевірка плавності й легкості ходу вручну, перевірка роботи засувки від приводу (триразовим відкриттям і закриттям засувки), підтягування сальникового ущільнення             
	шт.
	3


5.2.4.2 Засувка паралельна Ду 100 Ру1,6 МПа – 10 шт.

	П.н.
	Найменування послуг
	Од.вим.
	Кільк.

	1
	Розбирання засувки: викручування кріплення головного роз’єму засувки. Зняття кришки, демонтаж виймальної частини, демонтаж ходового вузла, розбирання вузлів засувки  
	шт.
	10


	2
	Підготування деталей до дефектації: очищення деталей від бруду, мастила, продуктів корозії та їх промивання спеціальним розчином; очищення поверхонь сальникової камери і ущільнювальних поверхонь головного роз’єму «кришка-корпус», підготування металу корпусу, кришки, виймальних частин до контролю і технічного огляду
	шт.
	10

	3
	Дефектація: корпусу, кришки, виймальних частин арматури, деталей ходового вузла і кріплення                                  
	шт.
	10

	 4
	Ремонт арматури
	 
	 

	4.1
	Усунення дефектів, виявлених за дефектації, заміна відбракованих деталей, ремонт поверхонь головного роз’єму «корпус-кришка»  
	шт.
	10

	
	
	
	

	4.2
	Притирання ущільнювальних поверхонь тарілок, сідел і поверхонь головного роз’єму і приєднувальних фланцевих з’єднань  (ручне притирання)
	шт.
	10

	4.3
	Збирання засувки: збирання вузлів арматури, збирання ходового вузла, монтаж виймальних частин, встановлення прокладки і монтаж головного роз’єму, збирання сальникового вузла ущільнення шпинделя             
	шт.
	10

	4.4
	Прокручування засувки: перевірка плавності й легкості ходу вручну, перевірка роботи засувки від приводу (триразовим відкриттям і закриттям засувки), підтягування сальникового ущільнення             
	шт.
	10


5.2.4.3 Засувка паралельна Ду 200 Ру1,6 МПа – 16 шт.

	П.н.
	Найменування послуг
	Од.вим.
	Кільк.

	1
	Розбирання засувки: викручування кріплення головного роз’єму засувки. Зняття кришки, демонтаж виймальної частини, демонтаж ходового вузла, розбирання вузлів засувки
	шт.
	16

	2
	Підготування деталей до дефектації: очищення деталей від бруду, мастила, продуктів корозії та їх промивання спеціальним розчином; очищення поверхонь сальникової камери і ущільнювальних поверхонь головного роз’єму «кришка-корпус», підготування металу корпусу, кришки, виймальних частин до контролю і технічного огляду
	шт.
	16

	3
	Дефектація: корпусу, кришки, виймальних частин арматури, деталей ходового вузла і кріплення                                 
	шт.
	16

	 4
	Ремонт арматури
	 
	 

	4.1
	Усунення дефектів, виявлених за дефектації, заміна відбракованих деталей, ремонт поверхонь головного роз’єму «корпус-кришка»  (ремонт арматури з використанням зварювання і наплавлення (для усунення дефектів основного металу і ущільнювальних поверхонь роз’ємів, сальникових камер і приєднувальних фланців корпусів і кришок) 
	шт.
	16

	4.2
	Притирання ущільнювальних поверхонь тарілок, сідел і поверхонь головного роз’єму «корпус – кришка»  (ручне притирання)
	шт.
	16


	4.3
	Збирання засувки: збирання вузлів арматури, збирання ходового вузла, монтаж виймальних частин, встанов-лення прокладки і монтаж головного роз’єму, збирання сальникового вузла ущільнення шпинделя
	шт.
	16

	4.4
	Прокручування засувки: перевірка плавності й легкості ходу вручну, перевірка роботи засувки від приводу (триразовим відкриттям і закриттям засувки), підтягування сальникового ущільнення            
	шт.
	16


5.2.4.4 Засувка паралельна Ду 300 Ру1,6 МПа – 12 шт.

	П.н.
	Найменування послуг
	Од.вим.
	Кільк.

	1
	Розбирання засувки: викручування кріплення головного роз’єму засувки. Зняття кришки, демонтаж виймальної частини, демонтаж ходового вузла, розбирання вузлів засувки
	шт.
	12

	
	
	
	


	2
	Підготування деталей до дефектації: очищення деталей від бруду, мастила, продуктів корозії та їх промивання спеціальним розчином; очищення поверхонь сальникової камери і ущільнювальних поверхонь головного роз’єму «кришка-корпус», підготування металу корпусу, кришки, виймальних частин до контролю і технічного огляду
	шт.
	12

	3
	Дефектація: корпусу, кришки, виймальних частин арматури, деталей ходового вузла і кріплення                                 
	шт.
	12

	 4
	Ремонт арматури
	 
	 

	4.1
	Усунення дефектів, виявлених за дефектації, заміна відбракованих деталей, ремонт поверхонь головного роз’єму «корпус-кришка» (ремонт арматури з використанням зварювання і наплавлення (для усунення дефектів основного металу і ущільнювальних поверхонь роз’ємів, сальникових камер і приєднувальних фланців корпусів і кришок) 
	шт.
	12

	4.2
	Притирання ущільнювальних поверхонь тарілок, сідел і поверхонь головного роз’єму «корпус – кришка» (ручне притирання)
	шт.
	12

	4.3
	Збирання засувки: збирання вузлів арматури, збирання ходового вузла, монтаж виймальних частин, встановлення прокладки і монтаж головного роз’єму, збирання сальникового вузла ущільнення шпинделя
	шт.
	12

	4.4
	Прокручування засувки: перевірка плавності й легкості ходу вручну, перевірка роботи засувки від приводу (триразовим відкриттям і закриттям засувки), підтягування сальникового ущільнення            
	шт.
	12


5.2.4.5 Засувка паралельна Ду 400 Ру 2,5 МПа – 4 шт.  

	П.н.
	Найменування послуг 
	Од.вим.
	Кільк.

	1
	Розбирання засувки: викручування кріплення головного роз’єму засувки. Зняття кришки, демонтаж виймальної частини, демонтаж ходового вузла, розбирання вузлів засувки  
	шт.
	4


	2
	Підготування деталей до дефектації: очищення деталей від бруду, мастила, продуктів корозії та їх промивання спеціальним розчином; очищення поверхонь сальникової камери і ущільнювальних поверхонь головного роз’єму «кришка-корпус», підготування металу корпусу
	шт.
	4

	3
	Дефектація: корпусу, кришки, виймальних частин арматури, деталей ходового вузла і кріплення                                 
	шт.
	4

	 4
	Ремонт арматури
	 
	 

	4.1
	Усунення дефектів, виявлених за дефектації, заміна відбракованих деталей, ремонт поверхонь головного роз’єму «корпус-кришка»  (За ремонту арматури з використанням зварювання і наплавлення (для усунення дефектів основного металу і ущільнювальних поверхонь роз’ємів, сальникових камер і приєднувальних фланців корпусів і кришок)
	шт.
	4

	4.2
	Притирання ущільнювальних поверхонь тарілок, сідел і поверхонь головного роз’єму «корпус – кришка» (ручне притирання)
	шт.
	4

	
	
	
	


	4.3
	Збирання засувки: збирання вузлів арматури, збирання ходового вузла, монтаж виймальних частин, встановлення прокладки і монтаж головного роз’єму, збирання сальникового вузла ущільнення шпинделя            
	шт.
	4

	4.4
	Прокручування засувки: перевірка плавності й легкості ходу вручну, перевірка роботи засувки від приводу (триразовим відкриттям і закриттям засувки), підтягування сальникового ущільнення            
	шт.
	4


5.2.4.6  Матеріали
	П.н.
	Найменування 
	Од.вим.
	Кільк.

	1
	Пароніт ПМБ 2 мм, ГОСТ 481-80
	кг
	3

	2
	Пароніт ПМБ 3 мм, ГОСТ 481-80
	кг
	5

	3
	Мастило WD-40 (100 гр.)
	шт.
	2

	4
	Герметик ВГО-1 (300 гр.)
	шт.
	2

	5
	Шкурка шліфовальна Р120 на тканевій основі
	м.п.
	3

	6
	Шкурка шліфовальна Р80 на тканевій основі
	м.п.
	3

	7
	Ганчир'я бавовняне 
	кг
	15

	8
	Розчинник 646 
	кг
	2

	9
	Плівка п/ет 120 мкр ширина 3м
	м.п.
	5

	10
	Болт М16 L70
	шт
	28

	11
	Гайка М16
	шт
	28

	12
	Шайба плоска М16
	шт
	28

	13
	Набивка Temapack 12х12 мм
	кг
	2

	14
	Мастило графітне (ємність 0,8 кг) 
	банка
	2


5.2.5 Ремонт запірної арматури системи ПГ СК
5.2.5.1 Засувка  Ду 200 Ру 4,0 МПа- 6 шт.
	П.н.
	Найменування послуг
	Од.вим.
	Кільк.

	1
	Розбирання засувки: викручування кріплення головного роз’єму засувки. Зняття кришки, демонтаж виймальної частини, демонтаж ходового вузла, розбирання вузлів засувки 
	шт.
	6

	2
	Підготування деталей до дефектації: очищення деталей від бруду, мастила, продуктів корозії та їх промивання спеціальним розчином; очищення поверхонь сальникової камери і ущільнювальних поверхонь головного роз’єму «кришка-корпус», підготування металу корпусу  кришки, виймальних частин  до контролю і техничного огляду.
	шт.
	6

	3
	Дефектація: корпусу, кришки, виймальних частин арматури, деталей ходового вузла і кріплення    
	шт.
	6

	4 
	Ремонт арматури
	 
	 

	4.1
	Усунення дефектів, виявлених за дефектації, заміна відбракованих деталей, ремонт поверхонь головного роз’єму «корпус-кришка» (За ремонту ущільнювальних поверхонь сідел і тарілок методом видалення старого наплавлення і нанесення нового (для усунення дефектів наплавлення глибиною більше 1,0 мм)
	шт.
	6

	4.2
	Притирання ущільнювальних поверхонь тарілок, сідел і поверхонь головного роз’єму "корпус - кришка" (ручне притирання)
	шт.
	6

	4.3
	Збирання засувки: збирання вузлів арматури, збирання ходового вузла, монтаж виймальних частин, встановлення прокладки і монтаж головного роз’єму, збирання сальникового вузла ущільнення шпинделя            
	шт.
	6

	4.4
	Прокручування засувки: перевірка плавності й легкості ходу вручну, перевірка роботи засувки від приводу (триразовим відкриттям і закриттям засувки), підтягування сальникового ущільнення             
	шт.
	6


5.2.5.2 Клапан  зворотній Ду 200 Ру 4,0 МПа - 4 шт.
	П.н.
	Найменування послуг
	Од.вим.
	Кільк.

	1
	Розбирання клапана:  демонтаж покажчика положення; відкручування кріплення головного розніму клапана; демонтаж кришки головного розніму, демонтаж виймальних частин 
	шт.
	4

	2
	Підготування деталей до дефектації: очищення деталей від бруду, мастила, продуктів корозії та їхнє промивання спеціальним розчином, очищення ущільнювальних поверхонь і рознімів клапана, підготування металу корпусу, кришки, виймальних частин до контролю і технічного огляду
	шт.
	4

	3
	Дефектація: корпусу, кришки, виймальних частин, рознімів клапана зворотного і кріплення
	шт.
	4

	 4
	Ремонт  клапана 
	 
	 


	4.1
	Усунення дефектів, виявлених за дефектації, заміна відбракованих деталей (За ремонту ущільнювальних поверхонь сідел і тарілок методом видалення старого наплавлення і нанесення нового (для усунення дефектів наплавлення глибиною більше 1,0 мм)
	шт.
	4

	4.2
	Притирання ущільнювальних поверхонь сідла, тарілки, поверхонь головного розніму (ручне притирання)
	шт.
	4

	4.3
	Складання клапана: складання вузлів клапана зворотного, монтаж виймальних частин. Перевіряння плавності та легкості ходу запірного органа клапана (триразовим відкриттям і закриттям клапана). Встановлення прокладки і монтаж кришки головного розніму, затягування кріплення
	шт.
	4


5.2.5.3 Клапан регулювальний поворотно-дисковий з кінцями під приварювання Ду 125 Ру 4,0 МПа - 6 шт.
	П.н.
	Найменування послуг
	Од.вим.
	Кільк.

	1
	Розбирання клапана: від’єднання штанги і важеля, відкручування кріплення бугеля і кришки. Зняття бугеля, кришки зі штоком, демонтаж виймальної частини, демонтаж ходового вузла, розбирання вузлів клапана
	шт.
	6

	2
	Підготування деталей до дефектації: очищення деталей від бруду, продуктів корозії, змащування та їх промивання спеціальним розчином, очищення поверхонь сальникових камер кришки і корпусу, підготування металу корпусу, кришки, виймальних частин до контролю і технічного огляду
	шт.
	6

	3
	Дефектація: дефектація корпусу, кришки, виймальних частин клапана, деталей ходового вузла і кріплення
	шт.
	6

	4
	Ремонт  клапана
	
	

	4.1
	Усунення дефектів, виявлених за дефектації, заміна відбракованих деталей, ремонт сальникових камер корпусу і кришки (За ремонту арматури з використанням зварювання і наплавлення (для усунення дефектів основного металу і ущільнювальних поверхонь роз’ємів, сальникових камер корпусів і кришок)
	шт.
	6

	4.2
	Притирання ущільнювальних поверхонь тарілки і сідла                               (ручне притирання)
	шт.
	6

	4.3
	Складання клапана: складання вузлів клапана, складання ходового вузла, монтаж виймальних частин, монтаж сальникових вузлів з’єднань «корпус – кришка» і «кришка – шпиндель», встановлення бугеля, встановлення важеля і штанги
	шт.
	6

	4.4
	Прокручування клапана: перевіряння плавності та легкості ходу вручну, перевіряння роботи клапана від приводу (триразовим відкриттям і закриттям засувки), підтягування сальникового ущільнення шпинделя і підтягування кріплення кришки після проведення ГВ
	шт.
	6


5.2.5.4 Матеріали
	П.н.
	Найменування 
	Од.вим.
	Кільк.

	1
	Пароніт Novapress 260, 1500*2000*2 мм
	шт.
	3

	2
	Шкурка шліфувальна Р120 на тканевій основі
	м.п.
	1

	3
	Шкурка шліфувальна Р80 на тканевій основі
	м.п.
	1

	4
	Ганчир'я бавовняне 
	кг
	4

	5
	Мастило графітне (0,8 кг)
	бан.
	1

	6
	Уайт-спірит 
	кг
	2

	7
	Плівка п/ет. 120 мкр ширина 3 м
	м.п.
	2

	8
	Електроди ЕА 395/9 Ø 3 мм, ГОСТ 9466-75
	кг
	1

	9
	Набивка Temapack 12х12 мм
	кг
	1


5.2.6 Ремонт фільтру вертикального з поворотним фільтруючим елементом  Ду300, Ру1,0 МПа (702-19-21-ТВИ-01) – 2 шт.
	П.н.
	Найменування послуг, матеріалів
	Од.вим.
	Кільк.

	 1
	Розбирання фільтра
	 
	 

	1.1
	Зняття болтів та демонтаж кришки люка-лаза
	2 ф-ця
	2

	1.2
	Зняття прокладок люка-лаза, технологічних лючків та зачищення ущільнювальних поверхонь до металевого блиску
	1 ф-ць
	2

	1.3
	Зняття за допомогою кран-балки кришки люка-лаза та укладання на ремонтний майданчик
	1  ф-ць
	2

	 2
	Ремонт фільтра
	 
	

	2.1
	Очищення та промивання фільтра, внутрішньокорпусних пристроїв
	1 ф-тр
	2

	2.2
	Дефектація корпусу та внутрішньокорпусних пристроїв
	1 ф-тр
	2

	2.3
	Дефектацяя та ремонт крепільних металоконструкцій
	1 ф-тр
	2

	2.4
	Дефектація та ремонт кришки люка-лаза, технологічних лючків
	1 ф-тр
	2

	2.5
	Вилучення внутрішньокорпусних пристроїв
	1 ВКУ
	2

	2.6
	Ремонт внутрішньокорпусних пристроїв
	1 ВКУ
	2

	2.7
	Ремонт корпуса фільтра
	1 ф-тр
	2

	2.8
	Виготовлиння ущільнювальних прокладок
	1 ф-тр
	2

	 3
	Збирання фільтра
	 
	 

	3.1
	Встановлення внутрішньокорпусних пристроїв 
	1 ВКУ
	2

	3.2
	Встановлення та ущільнення люка-лаза, технологічних лючків
	1 ф-тр
	2

	3.3
	Гідровипробування фільтра
	1 ф-тр
	2

	4
	Матеріали
	
	

	4.1
	Пластина гумова МБС 4 мм, ГОСТ 7338-90   
	кг
	10

	4.2
	Ганчир'я бавовняне 
	кг
	5

	4.3
	Герметик ВГО-1 (300 гр.)
	шт.
	2

	4.4
	Мастило WD-40 (100 гр.)
	шт.
	1

	4.5
	Болт М27 L 240
	шт
	10

	4.6
	Гайка  М27
	шт
	10

	4.7
	Шайба плоска М27
	шт
	10

	4.8
	Електроди УОНИ 45/13 Ø 3мм, ГОСТ 9466-75
	кг
	5

	4.9
	Лист 5 мм, сталь 3, ГОСТ 19903-74
	кг
	8


Примітка: 1. В разі виявлення пошкодження чи невідповідності характеристик об’єми послуг на кожній конкретній одиниці обладнання, регламентуються актом дефектації (узгодженого Замовником). 

2. Усі матеріали та пристрої, які будуть використовуватись Підрядником в процесі надання послуг, за своїми характеристиками повинні відповідати переліку згідно розділу 5 даної технічної специфікації або бути еквівалентом.

6 Вимоги до виконавця послуг

6.1 Для якісного надання послуг, згідно з вимогами заводської і експлуатаційної документації, Підрядник повинен мати досвідчений персонал.

6.2 Підрядник повинен мати досвід виконання аналогічного договору з ремонту  насосів та запірної арматури.

6.3 Послуги надаються Підрядником своїми технічними засобами, комплектуючими, матеріалами, інструментом, пристосуваннями.

Інструмент: зварювальний апарат постійного струму, електродрель, електрошліфувальна машинка, слюсарний інструмент, штангенциркуль, рулетка, нутромер (0-50), мікрометр (0-75).

6.4 Не пізніше, ніж за п’ятнадцять робочих днів до прибуття фахівців на Каскад ГЕС-ГАЕС, Підрядник повинен направити лист на паперовому носієві на ім'я генерального директора ВП ПАЕС і в електронному вигляді у форматі Word на електронні адреси начальника ВОП ВП ПАЕС a_samchinskiy@sunpp.atom.gov.ua та начальника СВНтаПБ ВП ПАЕС texins@sunpp.atom.gov.ua з метою надання права працівникам Підрядника бути відповідальними особами під час надання послуг за нарядами та розпорядженнями на об’єктах Каскаду ГЕС-ГАЕС.
В листі на начальника СВНтаПБ ВП ПАЕС необхідно вказати: прізвище, ім’я та по батькові, професію або посаду, працівників, які можуть бути призначені керівниками, виконавцями, спостерігачами та членами бригади під час надання послуг за нарядами та розпорядженнями на об'єктах Каскаду ГЕС-ГАЕС, а також П.І.Б. і номер мобільного телефону представника керівництва Підрядника, відповідального за дотримання працівниками Підрядника вимог законодавчих та нормативно-правових актів з охорони праці.

6.5 Відряджені на надання послуг робітники та фахівці Підрядника повинні мати при собі посвідчення встановленого зразка з вказаними групами з електробезпеки.

6.6 Підрядник повинен застосувати заходи із захисту довкілля у випадках та в порядку, передбаченому діючим законодавством.

Старший майстер МЦ 





Олександр ЛЯШОК
Додаток А. Інші вимоги до надання послуг
А.1 Підстава для надання послуг:
- ГКД 34.20.507-2003 «Технічна експлуатація електричних станцій і мереж. Правила», у редакції 2019 року;

- 2173645 ТО «Насос-турбіна гідравлічна РОНТ 115-В-630 для Ташлицької ГАЕС. Технічний опис та інструкція з експлуатації»;

- ИАКВ.65 1242.008.ИЭ «Гідрогенератор-двигун СВО 1190/210-44УХЛ4. Технічний опис та інструкція з експлуатації»;

- ГКД 34.20.661-2003 «Правила організації технічного обслуговування та ремонту обладнання, будівель і споруд електростанцій та мереж», у редакції 2019 року.
А.2 Перелік нормативних посилань

Послуги повинні бути виконані у відповідності з наступними документами:

- СОУ-Н ЯЕК 1.014-4:2008 «Норми часу на ремонт та технічне обслуговування основного та допоміжного обладнання АЕС з реакторами  ВВЕР-1000. Частина 4. Ремонт трубопровідної арматури АЕС»;

- СОУ-Н ЯЕК 1.014-9:2008 «Норми часу на ремонт та технічне обслуговування основного та допоміжного обладнання АЕС з реакторами  ВВЕР-1000. Частина 9. Ремонт насосного обладнання АЕС»;
- (мовою оригіналу) НР-Р.0.07.072-06 «Нормы времени на ремонт вспомогательного оборудования турбинного отделения АЭС»;

- (мовою оригіналу) НР-Р.0.07.074-06 «Нормы времени на ремонт водоподготовительного оборудования».
Під час надання послуг Підрядник повинен додержуватись вимог документів:

- НПАОП 0.00-1.80-18 «Правила охорони праці під час експлуатації вантажопідіймальних кранів, підіймальних пристроїв і відповідного обладнання»;

- НПАОП 0.00-1.81-18 «Правила охорони праці під час експлуатації обладнання, що працює під тиском»;

- НАПБ В.01.034-2018/111 «Правила пожежної безпеки в компаніях, на підприємствах та в організаціях енергетичної галузі України»;
- (мовою оригіналу) НПАОП 40.1-1.03-76 «Правила техники безопасности при эксплуатации водного хозяйства, гидротехнических сооружений и гидромеханического оборудования электростанций».
А.3 Строк надання послдуг
Послуги за предметом Договору надаються протягом 2023 року, але не пізніше 31.10.2023. Про початок та строки надання послуг цех-куратор Замовника письмово сповіщає Підрядника не пізніше ніж за тиждень до початку надання послуг.

А.4 Вимоги до безпеки послуги

Під час надання послуг, з метою запобігання пошкодження обладнання та потрапляння до нього сторонніх предметів, Підрядник повинен забезпечити:  

- підготовку персоналу до надання послуг на розкритому обладнанні, що включає інструктаж на робочому місці (правила надання послуг, навички, обов’язки, відповідальність);

- виділення для надання послуг у місцях встановлення обладнання робочих зон різних режимів, що забезпечують розміщення його частин у разі розбирання на відстані, достатній для забезпечення чистої зони навколо корпусних частин, що залишаються на місці встановлення, достатність та безпеку робочої зони для виконання необхідних операцій, переміщення засобів оснащення та матеріалів, встановлення для окремих робочих зон за допомогою тимчасових огорож (обгороджувань) обмеженого допуску персоналу;

- застосування на розібраному обладнанні тимчасових кришок, кожухів, заглушок тощо, що надійно закріплені та легко помітні на місцях встановлення;

- закриття великогабаритних частин після розбирання обладнання надійно закріпленими чохлами з поліетилену, пластику, брезенту тощо;

- виділення в технологічній документації операцій, виконання яких повинно контролюватись на чистоту внутрішніх порожнин обладнання та відсутність сторонніх предметів;

- прибирання зон, виділених навколо розкритого обладнання, не менше одного разу в зміну, а також додатково, у разі необхідності, із застосуванням спеціальних пристроїв.
А.5 Вимоги до гарантій

А.5.1 Підрядник повинен гарантувати безпечну та надійну роботу обладнання після надання послуг, строк дії гарантійного обслуговування повинен складати 12 місяців з часу введення обладнання в роботу. Гарантійне зобов’язання повинне бути записане у технічному акті приймання обладнання з ремонту.

А.5.2 У разі виникнення збоїв в роботі і/або виходу з ладу обладнання, недоліків і/або дефектів обладнання, роботи по відновленню нормальної роботи обладнання впродовж гарантійного терміну здійснюються за рахунок Підрядника. При відмові або неможливості усунення недоліків і/або дефектів обладнання Підрядником можливо усунення цих недоліків сторонньою організацією за рахунок Підрядника.

А.6 Вимоги до документації

Звітною документацією є акт здачі-приймання наданих послуг, а також протоколи перевірок і випробувань устаткування, виконавчі схеми обслуговуваного обладнання, відомості наданого обсягу послуг.

Документи готуються Підрядником українською мовою та надаються Замовнику в електронному і друкованому вигляді у чотирьох примірниках кожен.

