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[bookmark: _Toc522547414]Объект – ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Чистовое фрезерование торцев опорных пластин и опорных блоков для подшипников паровой турбины
[bookmark: _Toc522547415]Документы для применения
[bookmark: _Toc414264522]Чертежи пластин и опорных блоков – см. Приложения.
[bookmark: _Toc522547416]ЭКСПЛУАТАЦИОННЫЕ ТРЕБОВАНИЯ
Соответствие требованиям чертежей и требованиям, изложенным в п.5 настоящего документа.
[bookmark: _Toc522547417]Объем работ/Поставки
4.1.	Предоставление услуг
	Услуга
	Исполнитель
	Заказчик
	НП

	Очистка и дефектация
	
	х
	

	Фрезерование верхнего торца
	x
	
	

	Фрезерование нижнего торца
	x
	
	

	Окончательный замер*
	х
	
	

	Упаковка перед транспортировкой
	х
	
	


* - допустим контроль на станке в рабочем положении детали
4.2. 	Физическая поставка
Пластины и промежуточные опоры подшипников паровой турбины в состоянии, в котором необходимо выполнить обработку.
[image: ]
Рисунок 4.2.1 – Общий вид пластин. 
На рисунке 4.2.1 стрелками показаны опорные поверхности пластины, подлежащие обработке.
[image: ]
Рисунок 4.2.2 – Фотография опорного блока на опорной пластине

[bookmark: _Toc522547418]Техническое описание
5.1. Содержание работ
Обработка опорных пластин (русинок 5.1.1) – 8 пластин различной конфигурации с аналогичными требованиями по точности обработки. На рисунке 5.1.1 – показаны пластины наибольшего размера.
5.1.1. Очистка и дефектация (выполняется Заказчиком)
5.1.2. Фрезерование нижнего торца пластины с минимальным припуском для обеспечения неплоскостности не более 0.04 мм в свободном состоянии
5.1.3. Фрезерование верхнего торца пластины с параллельностью от верхнего не более 0.05 мм.
5.1.4. Упаковка перед транспортировкой

[image: ]Фрезеровать
Фрезеровать

Рисунок 5.1.1 – Опорные пластины ТВД, обработка верхнего и нижнего торцев // 0.04мм

Обработка промежуточного опорного блока (русинок 5.1.2). Блок обрабатывается в единичном экземпляре.
5.1.5. Очистка и дефектация (выполняется Заказчиком)
5.1.6. Фрезерование нижнего торца блока с минимальным припуском для обеспечения неплоскостности не более 0.04 мм в свободном состоянии
5.1.7. Фрезерование верхнего торца блока с параллельностью от верхнего не более 0.04 мм.
5.1.8. Упаковка перед транспортировкой

[image: ]Фрезеровать
Фрезеровать
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Рисунок 5.1.1 – Промежуточные блоки, обработка верхнего и нижнего торцев // 0.04 мм

По результатам механической обработки Исполнитель составляет отчет о контроле геометрических параметров и предоставляет его Заказчику для согласования.
5.2. Общие характеристики изделия, требования по точности обработки и качества поверхностного слоя
5.2.1. Габаритные размеры опорного блока (ДхШхВ): 1425х787х100;
5.2.2. Максимальные габаритные размеры опорных пластин (ДхШхВ): 1400х1330х1295;
5.2.3. Масса опорного блока 1800 кг;
5.2.4. Масса опорных пластин до 870 кг
5.2.5. Материал - низкоуглеродистая сталь (аналог Сталь 20);
5.2.6. Снимаемый припуск 0 … 0.5 мм
5.2.7. Шероховатость поверхностей при фрезеровании не более 3.2 мкм.

5.3. Требования к поставщикам
5.3.1. Использование подходящих методов выполнения работ. Работы, осуществляемые с целью исполнения указанного в контракте объема работ, должны соответствовать всем применимым нормативным и законодательным требованиям, специальные процессы должны быть аттестованы и подвергнуты постоянному мониторингу и валидации
5.3.2. Использование подходящих расходных материалов и сырья, что должно быть подтверждено наличием сертификатов соответствия, деклараций о соответствии (там, где применимо), паспортами качества, протоколами испытаний и т.д.
5.3.3. Использование оборудования, подходящего для выполнения конкретного вида работ. Оборудование должно соответствовать всем применимым нормативным и законодательным требованиям, быть исправным в момент выполнения работ
5.3.4. Использование подходящих средств мониторинга и измерения. Там, где это требуется и применимо, средства мониторинга и измерения должны быть поверены/калиброваны, свидетельства поверки/калибровки должны быть актуальны в момент проведения работ, средства мониторинга и измерения должны быть исправны и защищены от регулировок
5.3.5. Привлечение персонала, обладающего компетенцией, достаточной для выполнения указанного объема работ. Квалификация персонала должна быть подтверждена наличием удостоверений о повышении квалификации, допусками к отдельным видам работ, свидетельствами об аттестации и т.д.
5.3.6. Привлечение для выполнения работ субподрядчиков, к которым применимы все выше обозначенные требования и прошедших согласование с Заказчиком. Все процессы, переданные на выполнение сторонней организации, должны находиться под управлением поставщика.
5.3.7. Все записи, удостоверяющие соответствие выполняемых работ предъявляемым требованиям, должны поддерживаться в рабочем состоянии.

[bookmark: _Toc354135191][bookmark: _Toc447271084][bookmark: _Toc522547419]дополнительные ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
· Исполнитель своевременно извещает Заказчика обо всех несоответствиях, выявленных в процессе ремонта.
[bookmark: _Toc522547420]МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ
7.1. Упаковка
Упаковка деталей перед транспортировкой должна обеспечивать защиту их поверхностей от механических повреждений, грязи, пыли, атмосферных осадков и иных факторов, возникающих при транспортировке. Целесообразно выполнить упаковку аналогично той, в которой детали были отправлен Заказчику.

7.2. Транспортировка
Выполняется Заказчиком

7.3. Погрузочно-разгрузочные работы
В Погрузочно-разгрузочные работы выполняется Исполнителем 
7.4. Сборка 
Окончательная сборка производится Заказчиком. 


[bookmark: _Toc522547421]Документация
	Документ
	Предоставляется
	Не предоставляется

	Отчет о контроле геометрических параметров после окончательной обработки
	да
	



[bookmark: _Toc414264523][bookmark: _Toc522547422]График.
Цикл производства работ, выполняемых Исполнителем с момента поступления корпуса до даты его отгрузки должен составлять 15 дней.
[bookmark: _Toc522197415][bookmark: _Toc522547423]Приложение
· 118T5523.pdf чертеж опорных блоков (только после подписания Соглашения о конфиденциальности)
· [bookmark: _GoBack]101D128CC.pdf чертеж опорных пластин (только после подписания Соглашения о конфиденциальности)
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