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ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ 
на оказания услуг 
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Закупка № 83 Лот № 1 «Аттестация сварочного производства (аттестация сварочного оборудования, сварочных технологий, разработка ПТД)». 

Направление деятельности: «Услуги производственного характера» (на эксплуатацию).

Заказчик: Филиал ПАО «Камчатскэнерго» «Коммунальная энергетика»




1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ О ВЫПОЛНЯЕМОЙ РАБОТЕ:   
Производственная аттестация технологии сварки и наплавки проводится с целью подтверждения того, что организация, занимающаяся ремонтом технических устройств, оборудования и сооружений, применяемых на опасных производственных объектах, обладает необходимым сварочным оборудованием, техническими, организационными возможностями и квалифицированными кадрами для производства сварки (наплавки) по аттестованным технологиям, а также проверки того, что сварочные соединения (наплавки), выполненные в условиях конкретного производства по аттестуемой технологии, на конкретном аттестованном сварочном оборудовании, обеспечивают соответствие требованиям к опасным производственным объектам общих и специальных технических регламентов, а до их вступления в силу, нормативных документов, утвержденных или согласованных Ростехнадзором России, конструкторской (в части требований к сварке и контролю качества) и технологической документации.

2. СРОКИ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ:
2.1 Место выполнения работ: 
683000 Российская Федерация, Камчатский край, г. Петропавловск–Камчатский, ул. Ленинская, д.59.
Филиал ПАО «Камчатскэнерго» Коммунальная энергетика
2.2. Срок выполнения работы: 
- Дата начала выполнения работ:  январь 2016г.
- Дата окончания выполнения работ: октябрь 2016г.

3. ПЕРЕЧЕНЬ ГРУПП ОПАСНЫХ ТЕХНИЧЕСКИХ УСТРОЙСТВ, СПОСОБОВ СВАРКИ, СВАРОЧНОГО ОБОРУДОВАНИЯ:
РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА
КО - Котельное оборудование 
1. Паровые котлы с давлением пара более 0,07 МПа и водогрейные котлы с температурой воды выше 115С.
2. Трубопроводы пара и горячей воды с рабочим давлением пара более 0,07 МПа и температурой воды свыше 115С.
3. Сосуды, работающие под давлением свыше 0,07МПа.
ГО - Газовое оборудование
1. Трубопроводы систем внутреннего газоснабжения.
2. Наружные газопроводы низкого, среднего и высокого давления стальные.
3. Газовое оборудование котлов, технологических линий и агрегатов.
ОХНВП - Оборудование химических нефтехимический, взрывопожароопасных и нефтеперерабатывающих производств 
16. Технологические трубопроводы
КО – Котельное оборудование
5. Металлические конструкции для котельного оборудования.
ОХНВП – Оборудование химических нефтехимических, взрывопожароопасных и нефтеперерабатывающих производств
4. Резервуары для хранения взрывопожароопасных и токсичных веществ

	№п/п
	Наименование объектов
	Тип
	Характер работ
	Кол-во КСС, 
не менее
	НК и разрушающий контроль КСС

	1
	КО 1,2,3
	I
	Ремонт, монтаж
	17
	+

	2
	ГО 1,2,3
	I
	Ремонт, монтаж  и реконструкция
	9
	+

	3
	ОХНВП 16
	I
	Ремонт, монтаж
	8
	+

	4
	КО 5
	II
	Изготовление и реконструкция
	8
	+

	5
	ОХНВП 4
	II
	Ремонт реконструкция
	11
	+

	
	ИТОГО
	
	
	53
	


ЗН – СВАРКА С ЗАКЛАДНЫМИ НАГРЕВАТЕЛЯМИ (муфтовая)
ГО - Газовое оборудование
2.2. Наружные газопроводы низкого, среднего и высокого давления из неметаллических материалов.
	№п/п
	Наименование объектов
	Тип
	Характер работ
	Кол-во КСС, 
не менее
	НК и разрушающий контроль КСС

	1
	ГО 2.2
	I
	Монтаж и реконструкция
	4
	+



ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ
	№п/п
	Наименование объектов
	Тип
	Характер работ
	Кол-во КСС,  не менее
	Вид работ

	1. Разработка (переработка существующей) ТК (ПТД) сторонней организацией

	1
	КО 1,2,3
	I
	Ремонт, монтаж
	17
	Актуализация
существующей

	2
	ГО 1,2,3
	I
	Ремонт, монтаж  и реконструкция
	9
	разработка

	3
	ОХНВП 16
	I
	Ремонт, монтаж
	8
	разработка

	4
	КО 5
	II
	Изготовление и реконструкция
	8
	разработка

	5
	ОХНВП 4
	II
	Ремонт реконструкция
	11
	разработка

	6
	ГО 2.2
	I
	Монтаж и реконструкция
	4
	разработка

	
	ИТОГО
	
	
	57
	


Аттестация сварочного оборудования:
	№ п/п
	Наименование оборудования*
	местонахождение
	Кол-во.
	Группы объектов

	
	
	
	
	КО
	ОХНВП
	ГО

	Петропавловск-Камчатский городской округ

	1
	ВД 2 х406 
	ул.Восточное шоссе, д.16, автотранспортный цех
	1
	+
	+
	+

	2
	ВД 306 
	пр. Победы д.79, котельная №1
	1
	+
	+
	+

	3
	ВД 306 
	Ул. Читинская, пос. Моховая, котельная №3
	1
	+
	+
	+

	4
	ВДМ 1201 
	Ул. Читинская, пос. Моховая, котельная №3
	1
	+
	+
	+

	5
	ВДМ 1201 
	ул. Озерновская коса, котельная №7
	1
	+
	+
	+

	6
	ВД 306 У3  
	ул. Зелёная пос. Пионерский, котельная №8
	1
	+
	+
	+

	7
	ВД 306 УЗ 
	ул. Дружбы, 10/1, котельная №12
	1
	+
	+
	+

	8
	АSEA 180 
	Ул. Владивостокская 1, служба ПрЭС
	1
	+
	+
	+

	9
	ВД 402 
	ул.Восточное шоссе, д.16, ремонтный участок 
	1
	+
	+
	+

	10
	MOSA NS250 D/E  
	Пос. Светлый ул.Мира 2А, служба ОДС
	1
	+
	+
	+

	11
	Forward 241 MDS   
	ул.Восточное шоссе, д.16, ремонтный участок 
	1
	+
	+
	+

	12
	ТДМ 403 
	Ул. Петра Ильячева, 78а, ЦТП Завойко 
	1
	+
	+
	+

	13
	Вепрь 
	Ул. Петра Ильячева, 78а, ЦТП Завойко
	1
	+
	+
	+

	г. Елизово. Отлеление "Теплоэнерго"

	14
	Prаmac 
	Авачинский переулок, 5, служба ОДС
	1
	+
	+
	+

	15
	ASEA-250 
	Авачинский переулок, 5, служба ОДС
	1
	+
	+
	+

	16
	ВДУ 506 
	ул. Красноярская, б/н, котельная №22
	1
	+
	+
	+

	17
	ASEA-250 
	Авачинский переулок, 5, ремонтный участок
	1
	+
	+
	+

	18
	ВДМ 1201 У3 
	Авачинский переулок, 5, ремонтный участок 
	1
	+
	+
	+

	19
	СВА 250 
	ул. Рябикова, 59а, котельная №2
	1
	+
	+
	+

	20
	ВД 401 У3 
	 пер. Тимирязевский, 1, котельная №1 (мазут)
	1
	+
	+
	+

	 
	ИТОГО:
	
	20
	
	
	


* Возможна замена марок сварочного оборудования в процессе аттестации

4. ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ АТТЕСТАЦИИ
4.1.  Аттестационный центр создает аттестационную комиссию, в которую по согласованию с Заказчиком включает сотрудников филиала Коммунальная энергетика.  
4.2. "Программа производственной аттестации технологии сварки (наплавки)" должна быть подписана членами аттестационной комиссии, утверждена руководителем АЦ и представлена на согласование руководителю филиала Коммунальная энергетика
4.3. Направление производственной деятельности специалистов сварочного производства, входящих в комиссию, должно соответствовать заявляемой области аттестации.
4.4.  Состав комиссии, программа производственной аттестации и сроки проведения аттестации должны быть утверждены приказами по АЦ и по филиалу Коммунальная энергетика. Производственная аттестация технологии сварки (наплавки) проводится для каждой группы однотипных производственных сварных соединений (наплавок).
4.5.  При разработке "Программы производственной аттестации технологии сварки (наплавки)" должны быть учтены требования к производственной аттестации, изложенные в нормативных документах, утвержденных или согласованных в установленном порядке. В программе должны быть указаны:
 - наименование и область применения аттестуемой технологии;
- основные технологические характеристики сварных соединений, выполняемых при проведении аттестационных испытаний;
- методы неразрушающего контроля выполняемых сварных соединений (наплавок);
- виды и объемы аттестационных испытаний сварных соединений и металла шва (наплавленного металла) методами разрушающего контроля;
- методики проведения контроля и испытаний;
- требования к количественным характеристикам показателей качества сварных соединений;
- другие данные, специфические для аттестуемой технологии;
- требования к результатам неразрушающих и разрушающих испытаний.
4.6.  Производственная аттестация проводится Аттестационным центром совместно с Заказчиком путем выполнения в производственных условиях контрольных сварных соединений и последующего контроля их неразрушающими и разрушающими методами.
4.7.  Сварку контрольных сварных соединений должны выполнять сварщики Заказчика, аттестованные в соответствие с "Правилами аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства" (ПБ-03-273-99) и Технологическим регламентом проведения аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства (РД 03-495-02) и Приказа 102 от 16.05.2014г. Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности "Требования к производству сварочных работ на опасных производственных объектах"
4.8. Сварка контрольных сварных соединений выполняется в присутствии представителя аттестационного центра и представителя Заказчика, входящих в состав аттестационной комиссии, которые осуществляют контроль за выполнением операций по подготовке, сборке, подогреву, сварке и термической обработке, а также подготовке сварных соединений к последующему контролю.
4.9. До проведения аттестации Исполнителю необходимо разработать и утвердить в установленном порядке производственно-технологическую документацию на технологию выполнения сварных соединений (наплавок). 
4.10. Для проведения аттестации технологии сварки, Заявитель должен предоставить в Аттестационный центр следующие документы:
- Копия свидетельства о государственной регистрации  и выписка из ЕГРЮЛ.
- Приказ предприятия о создании комиссии по аттестации сварочных технологий и назначении ответственного лица.
- Копия Приказа о назначении Генерального директора.
- Копии удостоверений сварщиков и специалистов сварочного производства (1,2,3,уровня), работающих на предприятии в настоящий момент.
- Перечень вспомогательного оборудования, применяемого на предприятии для производства сварочных работ.
- Копии паспортов на оборудование.
-Копии сертификатов на основные и сварочные материалы, на все типоразмеры и группы материалов, применяемые на производстве.
- Краткая характеристика производственных помещений (схемы расстановки оборудования, занимаемые площади и др.)   
4.11.  По результатам производственной аттестации аттестационный центр составляет заключение о готовности филиала Коммунальная энергетика к использованию данных технологий. Заключение подписывается председателем и членами аттестационной комиссии с указанием фамилий и должностей. Заключение должно быть согласовано с руководителем филиала Коммунальная энергетика и утверждено руководителем аттестационного центра, выполнявшего производственную аттестацию.
В заключении указывается область распространения производственной аттестации, включающая перечень основных параметров, характеризующих однотипность сварных соединений.
В случаи выявления нарушений препятствующих выдачи положительного заключения о готовности филиала «Коммунальная энергетика» к использованию данных технологий, Аттестационный центр, в течение месяца, должен указать корректирующие мероприятия необходимые для устранения. Аттестационный центр должен дать возможность устранить выявленные замечания, в ходе проведения аттестации, с целью получения положительного заключения о готовности.

5. ПЕРЕЧЕНЬ НОРМАТИВНОЙ, ПРАВОВОЙ И НОРМАТИВНО – ТЕХНИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ:
5.1. Федеральный закон №11б-ФЗ от 21.06.97г. «О промышленной безопасности опасных производственных объектов».
5.2. Приказ 102,  Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности "Требования к производству сварочных работ на опасных производственных объектах"
5.3. ГОСТ 9466-75. Электроды покрытые металлические для ручной дуговой сварки сталей и наплавки. Классификация и общие технические условия.
5.4. ГОСТ 9467-75. Электроды покрытые металлические для ручной дуговой сварки конструкционных и теплоустойчивых сталей. Типы.
5.5. ГОСТ 16037-80. Соединения сварные стальных трубопроводов. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.
5.6. ГОСТ 6996-66. Сварные соединения. Методы определения механических свойств.
5.7. ГОСТ 14782-86. Контроль неразрушающий. Швы сварные. Методы ультразвуковые.
5.8. ГОСТ 7512-82. Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Радиографический метод.
5.9. ГОСТ 5264-80. Ручная дуговая сварка. Соединения сварные, основные типы, конструктивные элементы и размеры.
5.10. ГОСТ Р 52630-2012 Сосуды и аппараты стальные сварные. Общие технические условия
5.11. ГОСТ Р 52779-2007 Детали соединительные из полиэтилена для газопроводов. Общие технические условия
5.12. ГОСТ Р 54792-2011 Дефекты в сварных соединениях термопластов. Описание и оценка	
5.13. ГОСТ Р 55724-2013. Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Методы ультразвуковые
5.14. Правила аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства (ПБ-03-273-99). 
5.15. Технологический регламент проведения аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства (РД 03-495-02).
5.16. ОСТ 108.030.30-79 Котлы стационарные. Стальные конструкции
5.17. РД 01-001-06 Сварка стальных газопроводов и газового оборудования в городском коммунальном хозяйстве и энергетических установках
5.18. РД 03-613-03. Порядок применения сварочных материалов при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов.
5.19. РД 03-614-03. Порядок применения сварочного оборудования при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов.
5.20. РД 03-615-03 «Порядок применения сварочных технологий при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов».
5.21. РД 03-606-03. Инструкция по визуальному и измерительному контролю.
5.22. РД 153-34.1-003-01 (РТМ-1с). Сварка, термообработка и контроль трубных систем котлов и трубопроводов при монтаже и ремонте энергетического оборудования.
5.23. РД 2730.940.103-92 Котлы паровые и водогрейные, трубопроводы пара и горячей воды. Сварные соединения. Контроль качества.
5.24. РД 34 10.068-91 Соединения сварные оборудования тепловых электростанций. Радиографический контроль.
5.25. РД 34 17.302-97 Котлы паровые и водогрейные. Трубопроводы пара и горячей воды, сосуды. Сварные соединения. Контроль качества. Ультразвуковой контроль. Основные положения.
5.26. РД 34 17.310-96 Сварка, термообработка и контроль при ремонте сварных соединений трубных систем котлов и паропроводов в период эксплуатации	
5.27. «Руководство по безопасности вертикальных цилиндрических стальных резервуаров для нефти и нефтепродуктов»
5.28. Руководство по безопасности «Рекомендации по устройству и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов».
5.29. СНиП 3.03.01-87 Актуализированная редакция, СП 70.13330.2012 Несущие и ограждающие конструкции
5.30. СНиП 42-01-2002 Актуализированная редакция, СП 62.13330.2011 Газораспределительные системы
5.31. СП 42-102-2004 Проектирование и строительство газопроводов из металлических труб
5.32. СП 42-103-2003 Проектирование и строительство газопроводов из полиэтиленовых труб и реконструкция изношенных газопроводов
5.33. СТО 45167708-01-2007 Проектирование и строительство полиэтиленовых газопроводов давлением до 1,2 МПа и реконструкция изношенных газопроводов
5.34. СТО ЦКТИ 10.002-2007 Элементы трубные поверхностей нагрева, трубы соединительные в пределах котла и коллектора стационарных котлов. Общие технические требования к изготовлению
5.35. СТО ЦКТИ 10.003-2007 Трубопроводы пара и горячей воды тепловых станций. Общие технические требования к изготовлению
5.36. СТО ЦКТИ 10.004-2007 Сосуды энергомашиностроения. Общие технические требования к изготовлению
5.37. ФНИП в области промышленной безопасности "Правила промышленной безопасности опасных производственных объектов, на которых используется оборудование, работающее под избыточным давлением"


6. ОФОРМЛЕНИЕ ДОКУМЕНТАЦИИ ПО АТТЕСТАЦИИ ТЕХНОЛОГИИ СВАРКИ И НАПЛАВКИ

6.1. При положительных результатах аттестации оформляется Заключение о готовности Заказчика на применение указанной технологии сварки. Заключение предоставляется в комитет по аттестации сварочных технологий НАКС, для оформления в реестре аттестованных сварочных технологий (сварочного оборудования) и выдачи Свидетельств о прохождении аттестации технологии сварки (сварочного оборудования) по заявленным объектам.
6.2. В заключении указывается, что на основании полученных положительных результатов контроля и испытаний аттестованная технология  (сварочное оборудование) может быть допущена для выполнения сварных соединений (наплавок) на соответствующих опасных производственных объектах, и приводятся основные данные и требования, характеризующие указанную технологию, в том числе:
- наименование и область применения аттестованной технологии (вид, марка сварочного оборудования);
- марка (марки) материалов свариваемых (наплавляемых) деталей (с указанием стандартов или технических условий);
- способ сварки (наплавки);
- допускаемый диапазон толщин свариваемых деталей;
- марка (сочетание марок) сварочных материалов с указанием стандартов или технических условий;
- допускаемые положения сварки (наплавки);
- необходимость и режимы предварительного и сопутствующего подогрева;

7. ПРАВИЛА КОНТРОЛЯ И ПРИЁМКИ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ.

7.1. По результатам выполнения аттестации технологии сварки (аттестации сварочного оборудования) групп технических устройств  Исполнитель представляет Заказчику:
-  "Свидетельство НАКС о готовности организации-заявителя к использованию аттестованной технологии сварки".
- «Свидетельство НАКС  о проведении аттестации сварочного оборудования»
- Утвержденную программу испытаний: акты, заключения по контролю КСС, карты технологического процесса сварки КСС.


8. ТРЕБОВАНИЯ, ПРЕДЪЯВЛЯЕМЫЕ К ПОДРЯДЧИКУ (ИСПОЛНИТЕЛЮ).

8.1. Общие требования.
Подрядчик (исполнитель) должен соответствовать всем установленным нормам и правилам в сфере проводимых работ, а так же требованиям к АЦ для осуществления данного вида деятельности.
8.1.1. Подрядчик (Исполнитель) должен располагать необходимой для работ нормативно-технической базой, приборной и инструментальной.
8.1.2. В случае привлечения к работам субподрядных организаций Подрядчик (исполнитель) должен:
8.1.2.1. Получить письменное согласование Заказчика.
8.1.2.2. Представить Заказчику документы, подтверждающие компетентность субподрядных организаций (в объеме требований, предъявляемых к Заказчику).
8.1.2.3. Регистрировать и хранить документацию, подтверждающую компетентность и соответствие субподрядных организаций предъявляемым в Единой системе оценки соответствия требованиям, а так же вести регистрацию всех работ, выполняемых субподрядными организациями.
8.1.2.4. При выполнении субподрядчиком определенного специализированного вида деятельности Подрядчик (исполнитель) должен иметь возможность привлечения квалифицированного и опытного специалиста, который может провести независимую оценку этой деятельности. Ответственность за такую оценку лежит на Подрядчике (исполнителе). 

8.2. Подрядчик (исполнитель) должен иметь: 
· Аттестат соответствия, определяющий область деятельности АЦ.
· Аттестационный центр (Исполнитель) должен быть внесен в перечень НАКС Аттестационных центров, аттестованных  для участия в аттестации технологий сварки (наплавки) в областях аттестации: КО, ГО, ОХНВП
· свидетельство об аттестации лаборатории неразрушающего контроля качества сварных соединений;
· свидетельство об аккредитации лаборатории разрушающего контроля качества сварных соединений;
· аттестованных в установленном порядке специалистов сварочного производства и специалистов по контролю качества сварных соединений; 
· необходимую для работ производственно - инструментальную и нормативно - техническую базу. 

8.3. Подрядчик должен предоставить Заказчику в составе пакета конкурсной документации:
8.3.1. Копии документов, подтверждающих выполнение требований к АЦ с учетом специфики выполняемых работ согласно техническому заданию.
8.3.2. Копии документов для подтверждения компетентности Исполнителя, в том числе копии свидетельств об аккредитации, протоколов аттестации и удостоверений экспертов, специалистов, работников, привлекаемых к выполнению работ, свидетельства об аттестации и другие указанные в пункте 8.2. технического задания документы.   
8.3.3. Документы, подтверждающие включение в штат организации- участника конкурентных процедур на постоянной основе экспертов, специалистов, работников соответствующих направлений, чьи удостоверения представлены в составе конкурсного предложения.

8.4. Критерии оценки Подрядчика: 
8.4.1. Наличие необходимых документов согласно пункта 8.2. технического задания, наличие, по месту нахождения заказчика, аккредитованной лаборатории неразрушающего и разрушающего контроля качества сварных соединений, стоимость услуг по договору.

9. ТРЕБОВАНИЕ К ОБЕСПЕЧЕНИЮ ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ ПРОВЕДЕНИИ РАБОТ.

9.1. Работы проводить с соблюдением «Правил техники безопасности при эксплуатации тепломеханического оборудования электростанций и тепловых сетей» (РД 34.03.201-97), «Межотраслевых правил по охране труда при эксплуатации газового хозяйства организаций» (ПОТРМ-026-2003)


10.ТРЕБОВАНИЯ ПО КОНТРОЛЮ И ПРИЁМКИ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

10.1. Исполнитель, поквартально, до 25-го числа представляет Заказчику акт сдачи-приемки выполненных работ и счет-фактуру по этапам:
- I этап  (1 квартал)  разработка ПТД, аттестация сварочного оборудования;
- II  этап  (2 квартал) аттестация сварочной технологии I типа;
- III  этап  (3 квартал) аттестация сварочной технологии II типа;
10.2. Оплата за выполненные работы по договору производится «Заказчиком» в течение 60 календарных дней с даты подписания акта сдачи-приемки оказанных услуг на основании счета, выставленного Исполнителем. 









Исполнитель: Саратцев Антон Валерьевич 
Мастер РУ отделение «Теплоэнерго»  8914-625-6028 
