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ОБЪЕМ РАБОТ

	

	СТАТЬЯ 1.
ОБЪЕМ РАБОТ

	РЕМОНТ НАСОСНО-КОМПРЕССОРНЫХ ТРУБ

	1.1 Общие данные

Ремонт насосно-компрессорных труб (НКТ) подразумевает собой восстановление эксплуатационных свойств НКТ, дефектацию и отбраковку НКТ в соответствии с требованиями нормативно-технической документации (ГОСТ Р 31446–2017 в части технических требований и ГОСТ Р 33758-2021 в части требований к резьбовым соединениям) и условиями данного ДОГОВОРА. Выполнение работ по ремонту НКТ ЗАКАЗЧИКА и оказанию сопутствующих услуг должны производится на согласованной ЗАКАЗЧИКОМ производственной базе ПОДРЯДИКА, которая прошла выездной технический аудит ЗАКАЗЧИКА.
Район оказания услуг: Салымский лицензионный участок, представленный Западно-Салымским, Верхне-Салымским, Ваделыпским месторождениями и прилегающими районами ведения геологоразведочных работ. Для изучения недр рассматриваются ачимовские отложения (Ач), песчаные пласты группы БС8, АС9, АС10, АС11 и др. (Приложение 4.1. к настоящему ДОГОВОРУ)
Тип внутрипромысловых дорог: всесезонный / круглогодичный

Общая протяженность дорог: до 150км
В объем оказания РАБОТ входит:
- вывоз отработанных (б/у) НКТ ЗАКАЗЧИКА с площадки хранения ЗАКАЗЧИКА на базу по ремонту ПОДРЯДЧИКА;
- приемка, учет, ревизия и ремонт НКТ диаметром 60, 73, 89, 114 мм в соответствии с требованиями настоящего ДОГОВОРА и согласованного с представителем ЗАКАЗЧИКА Технического Процесса ремонта трубной продукции в соответствии со СТАТЬЕЙ 2 настоящего РАЗДЕЛА, а также с соблюдением принципа FIFO («First in, First out – Первым пришел, Первым ушел»);
- завоз отремонтированных НКТ с базы по ремонту Подрядчика на площадку хранения Заказчика на месторождении ЗАКАЗЧИКА;
- учет движения и отбраковки НКТ на участках ремонтных баз, учет отремонтированных НКТ и металлолома, корректное информирование ЗАКАЗЧИКА по объемам движения продукции и по технологическому циклу ремонта НКТ;
- услуги по ответственному хранению НКТ, окончательного брака НКТ, обрезков и стружки, находящейся на территории ремонтных баз и площадках временного хранения Подрядчика. Материальная ответственность Подрядчика возникает с момента передачи НКТ от материально-ответственного лица (далее МОЛ) Заказчика на МОЛ Подрядчика, что подтверждается соответствующими документами (ТТН, акт приема-передачи);
- обеспечение сохранности перевозимых ТМЦ;
- нанесение маркировки и идентификационных меток на НКТ ударным методом; 
- диспетчерское сопровождение;
- погрузочно-разгрузочные работы (ПРР) на производственной базе Подрядчика;
- паспортизация отремонтированных НКТ. 

- нанесения специальной резьбоуплотнительной герметизирующей смазки на НКТ (погрузо-разгрузочная техника, транспортные средства, инструмент).

1.2 Общие требования к Подрядчику

ПОДРЯДЧИК должен быть юридическим лицом и отвечать следующим требованиям:

· иметь сертификацию по системе менеджмента качества ISO 9001:2008 или ГОСТ Р ИСО 9001-2008;

· иметь сертификацию по ISO 14001:2004 «Системы экологического менеджмента» и OHSAS 18001:2007 «Системы менеджмента профессионального здоровья и безопасности»;

· иметь опыт выполнения работ по ремонту НКТ не менее 5 (пяти) лет;

· иметь собственную, арендованную, в том числе и по договору субподряда, специализированную технику, для вывоза НКТ с площадки ЗАКАЗЧИКА и завоза НКТ на базу Подрядчика с целью последующего проведения ремонта и внутреннего перемещения НКТ по своей территории; крановая техника требуется ПОДРЯДЧИКУ для ПРР на базе ПОДРЯДЧИКА;
· иметь стеллажное хозяйство, обеспечивающее раздельное хранение НКТ по категориям, типоразмерам и группам прочности. Каждый стеллаж должен быть пронумерован, иметь табличку с указанием назначения НКТ, табличка должна актуализироваться при изменении количества НКТ;

· иметь собственную базу по подготовке и ремонту НКТ, с наличием круглогодичных подъездных путей (дорог). ПОДРЯДЧИК имеет право арендовать производственную базу по ремонту НКТ, в том числе у ЗАКАЗЧИКА при наличии такового по соответствующему договору аренды/субаренды;

· технологический процесс ремонта должен соответствовать требованиям ГОСТ Р 31446–2017 в части технических требований и ГОСТ Р 33758-2021 в части требований к резьбовым соединениям;

· должен самостоятельно оформлять все необходимые допуски и разрешения для производства работ;

· должен обеспечить утилизацию отходов очистки НКТ, образовавшихся в процессе ремонта НКТ;

· полностью нести затраты по содержанию собственной / арендованной ремонтной базы / цеха по ремонту НКТ, оборудования, доставке персонала, обеспечивать проживание, питание собственного персонала;

· должен обеспечивать себя всеми необходимыми видами страхования, медицинскими работами и коммуникационным оборудованием на время действия договора. ПОДРЯДЧИК также обеспечивает себя ГСМ, складскими помещениями;

· должен обеспечить организацию рабочих мест для постоянного присутствия персонала ЗАКАЗЧИКА и/или его уполномоченного представителя, в том числе для проведения супервайзерского контроля процесса ремонта НКТ;

· обязан назначить ответственное лицо, осуществляющего организацию оперативного решения производственных вопросов и техническую поддержку проводимых работ;

· в процессе исполнения договора стремиться к повышению эффективности производственной деятельности (Сроки, Ресурсы, Качество) и оцениваться ежеквартально на уровне не ниже «0,00% или +2%», по форме КПЭ.
1.2.1 Требования к оборудованию, технике, ЗИП, комплектующим, инструменту и приспособлениям ПОДРЯДЧИКА:
· все материалы и оборудование, применяемые Подрядчиком в ходе выполнения работ, предоставляются Подрядчиком, кроме специальной герметизирующей смазки, которая предоставляется ЗАКАЗЧИКОМ;

· ПОДРЯДЧИК несет ответственность за качество представленных материалов, а также за работоспособность оборудования, используемого для выполнения работ по договору;

· Оснащение оборудованием должно соответствовать всем перечисленным этапам ремонта, указанного в статье 2. Технологический процесс выполнения работ настоящего Технического Задания;

· все участки технологического процесса должны работать в автоматическом режиме, за исключением участков, где это технически невозможно. Участки автоматического контроля могут отсутствовать при условии выполнения 100% объема работ персоналом вручную. На таких участках должен быть непосредственно закреплен оператор;

· измерительный инструмент, применяемый в процессе ремонта НКТ, должен быть поверен и аттестован в соответствии с действующими требованиями НТД;

· Сортировочный стеллаж должен быть механизирован и иметь возможность сортировать трубы по видам визуального брака и диаметрам. Сортировочный стеллаж должен быть оборудован измерителем длины принимаемых НКТ на ремонт;

· Технология и оборудование для очистки внутренней и наружной поверхности труб от асфальтосмолопарафиновых отложений должно отвечать экологическим требованиям действующей НТД (выбросы, испарения, отходы, шлак), возможно применение установки газодинамической очистки НКТ, которая успешно очищает внутренние и наружные поверхности труб от асфальтосмолопарафиновых отложений (АСПО), ржавчины и других продуктов: коррозии, глины, песка и прочих отложений. Производство работ методом газодинамической очистки НКТ на месторождениях ЗАКАЗЧИКА – запрещено;

· оборудование для отвинчивания муфт должно работать в автоматическом режиме с усилием, обеспечивающим плавный отворот (без рывков). Количество кулачков и усилие сжатия не должно приводить к смятию тела муфты и трубы;

· установка неразрушающего контроля должна работать в автоматическом режиме и обеспечивать контроль труб по толщине стенки, на наличие продольных и поперечных дефектов с сохранностью результатов автоматизированных контролей (программном комплексе) проведенных измерений в течение гарантийного периода эксплуатации НКТ. Трубы, не выдержавшие испытаний НК, должны быть забракованы. Нормы браковки согласно технологическому процессу разработанного на основании требований ГОСТ 31446-2017 и требований пункта 2.5 настоящего РАЗДЕЛА;

· установка неразрушающего контроля (НК) должна быть внесена в единый реестр средств измерений, иметь обязательное наличие сертификата о пройденной поверке по утверждённым методикам в соответствии с требованиями Федеральных норм и правил в области промышленной безопасности (поверка 1 раз в 3 года);

· установка НК должна быть укомплектована стандартными образцами предприятия (СОП) с нанесенными искусственными дефектами для настройки аппаратуры контроля толщины стенки, дефектоскопов, структуроскопов. Образцы (СОП) изготавливаются в соответствии с чертежами и требованиями методических разделов из материала контролируемого изделия. Паспорт, сертификат (аттестат) о независимой метрологической поверке СОП для установки НК должны быть в наличии; 

· оборудование для наворота муфт на ниппель НКТ (в нерабочем соединении) должна обеспечивать наворот с требуемым моментом свинчивания, с автоматической системой контроля момента свинчивания. Оборудование должно позволять производить визуальный контроль фактического момента свинчивания (манометры, цифровые приборы и т.д.);

· установка гидравлических испытаний НКТ должна обеспечивать хранение параметров (дата испытаний, № смены, давление опрессовки, время выдержки, результат испытаний каждой НКТ) в программном комплексе в течение гарантийного периода эксплуатации НКТ;

· оборудование для маркировки НКТ должно позволять нанесение маркировки ударным методом и/или методом накатки; 

· в процессе подготовки к маркировке должно быть установлено оборудования для автоматического измерения длины НКТ;

· грузоподъемные механизмы, применяемые при проведении погрузочно-разгрузочных работ, должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.003-91, «Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. Общие требования безопасности», Федеральным нормам и правилам в области промышленной безопасности «Правила безопасности опасных производственных объектов, на которых используются подъемные сооружения», утвержденным Приказом Ростехнадзора от 12.11.2013 N 533;

· Подрядчик должен обеспечить наличие необходимого автотранспорта для своевременного завоза/вывоза НКТ в ремонт/из ремонта по маршруту площадка хранения ЗАКАЗЧИКА - база по ремонту ПОДРЯДЧИКА, а также обеспечения ПРР на базе ПОДРЯДЧИКА по ремонту НКТ:
· Не менее 4-х единиц спец. техники (полуприцеп, площадка для транспортировки НКТ, грузоподъёмностью не менее 25 тонн.) полноприводном исполнении и обеспечить доставку МТР к объекту проведения работ, в режиме 24 часа в сутки / 365 дней в году;
· Не менее 1-ой единицы крановой специализированной техники (грузоподъёмностью не менее 25 тонн) в круглосуточном режиме или стационарные грузоподъемные механизмы;
Расчет необходимого количества автотранспорта производится Подрядчиком исходя из фактического планируемого объёма выполняемых работ, но не менее указанного в пункте выше;

· прицепная грузовая техника должна быть оборудована открытой металлической платформой с жестко закрепленными кониками. Иметь каркасную конструкцию переднего защитного ограждения и опорное механическое устройство с ручным приводом; 

· все транспортные средства, используемые для перевозки пассажиров и грузов, должны быть оборудованы, следующими устройствами: бортовыми системами мониторинга транспортного средства (БСМТС), искрогасителями и устройствами для снятия статического электричества; автомобильной аптечкой; знаком аварийной остановки; необходимым количеством огнетушителей; светоотражающими жилетами. 

СТАТЬЯ 2. Технологический процесс выполнения работ

	2.1 Приём, разгрузка и размещение труб на территории ремонтного предприятия

a) Разгрузка автотранспорта с соблюдением минимальных требований по безопасности при проведении грузоподъемных работ (пункт 2.19);

b) Взвешивание НКТ, сгруппированной по типоразмеру с каждого транспортного средства;

c) Пересчет НКТ, сгруппированной по типоразмеру с каждого транспортного средства;

d) Фиксирование полученный данных (дата поступления, государственные регистрационные знаки транспортных средств, типоразмер НКТ, количество НКТ, суммарный вес по каждому типоразмеру) в журнале, сформированном в excel-файле;

e) Сортировка НКТ и размещение на стеллажах по типоразмеру в соответствии с требованиями:

f) НКТ ЗАКАЗЧИКА должны храниться на стеллажах отдельно от труб других собственников;

g) Трубы, размещённые на стеллаже, должны опираться не менее чем в 3-х местах (указанные опоры должны быть в одной плоскости и равнорасположенные друг от друга);

h) Высота стеллажей от земли должна быть не менее 300 мм;
i) стеллажи должны иметь уклон по направлению трубы от муфты к ниппелю 3-5°;
j) должны обеспечивать возможность накопления НКТ и окончательного брака, раздельно по номенклатурным кодам, категориям, типу, условному диаметру, толщине стенки, группе прочности, типу и классу резьб, собственникам;
k) Каждый стеллаж, выделенный для ЗАКАЗЧИКА, должен быть снабжён информационной табличкой, указывающей типоразмер трубной продукции, статус: «в ремонт»/ «отремонтированные»/«брак»., наименование владельца;

l) При укладке труб в несколько рядов, между каждым рядом должно быть не менее трёх деревянных прокладок равнорасположенных друг от друга. Прокладки укладываются перпендикулярно к оси труб (пакетов) над опорами стеллажа для предотвращения прогиба труб. Высота (толщина) прокладок должна обеспечивать невозможность касания муфт друг друга в рядах;
m) При хранении труб в пакетах допускается их укладка на стеллаже не более чем в 3 ряда. Высота штабеля не должна превышать 3 м, при этом трубы (пакеты) необходимо закрепить боковыми стойками во избежание скатывания;
Образовавшиеся в процессе ремонта лом и отходы черных металлов не сортированные (обрезки, стружка) пакетируются и складируются в отдельную тару Подрядчика; 

n) Достаточным освещением в темное время суток;

Результатом работы является выгруженная и складированная в соответствие с указанными в настоящем пункте требованиями НКТ ЗАКАЗЧИКА.

	2.2 Предварительная инспекция НКТ

Выполнить раскатку пакета НКТ, подготовленных в ремонт, на стеллаже.

НКТ в ожидании ремонта должны быть отсортированы по типоразмеру, группам прочности и наружным дефектам НКТ, в соответствии с ГОСТ Р 52203-2004 [1], ГОСТ 633-80 [2], РД 39-136-95. [5]. Установлен первоочередный порядок подачи в ремонт трубы, самой ранней по приходу в ожидании ремонта.

Сортировочный стеллаж должен иметь возможность сортировать трубы по диаметрам. Ниже перечислены параметры, по которым допускается отбраковка НКТ на сортировочном стеллаже (только с применением методов инструментального контроля): 
a) По кривизне. Общая кривизна трубы не должна быть более 1/2000 длины трубы, а кривизна концевых участков не более 1,3мм на 1м трубы (в соответствии РД 39-1592-81. [3]). При условии, что ремонтнопригодная часть трубы короче 6 метров, такая труба бракуется.
b) По длине. НКТ, длина которой составляет менее 6м, должна отбраковываться, а именно: НКТ длина которой менее 6 метров или ремонтнопригодная часть трубы короче 6 метров (после прохождения цикла ремонта)

c) По наружной коррозии и отверстиям на теле трубы. С помощью штангенциркуля, штанген-глубиномера, толщиномера замеряется глубина коррозионных участков, отверстий. Если этот показатель превышает 12,5% от заводской толщины стенки НКТ и ремонтнопригодная часть трубы короче 6 метров, то такая труба бракуется

d) По внутренней забитости/овальности НКТ проходимость проверяется сертифицированным шаблоном согласно диаметров проверяемого образца. Размеры шаблонов приведены в Таблице №1. Сертифицированный шаблон должен проходить по всей длине трубы без усилий и заклиниваний. Если не выполняется это требование, то при условии, что ремонтнопригодная часть трубы короче 6 метров, НКТ бракуется. Также необходимо проверить калибром овальность НКТ. В случае несоответствия, НКТ бракуется.

Измерение длины трубы определяется замером от свободного торца муфты до конца сбега резьбы ниппеля. При этом должна применяться исправная поверенная электронная или механическая рулетка с минимальной ценой деления 1 мм. Для замера НКТ применять поверенную рулетку в металлическом исполнении с целью исключения растяжения при замере. 
a) НКТ, оценочная длина которых, после проведения ремонта, составляет менее 6,5 метров, должны складироваться отдельно по типоразмеру и группе прочности;

b) В случае обнаружения не описанных выше несоответствий, по которым затруднительно принять решение на месте, либо в случае получения трубы с покрытием, необходимо оперативно связаться с ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ ЗАКАЗЧИКА (по телефону или e-mail) для принятия решения по дальнейшему ремонту.
В случае обнаружения несоответствий, которые не позволяют выполнить дальнейший ремонт НКТ, выполняется отбраковка такой НКТ на данном этапе с составлением Акта отбраковки по форме, указанной в Приложении № 4.2 к Разделу №4 настоящего ДОГОВОРА.

Результатом работы является:

- НКТ, прошедшая предварительную инспекцию и допущенная к дальнейшим этапам ремонта

- Либо НКТ, отбракованная по результатам предварительной инспекции (с составлением акта отбраковки).

	2.3 Мойка и очистка НКТ

Выполнить мойку и очистку НКТ в соответствии с требованиями:

a) мойка и очистка НКТ выполняется на предназначенном для этих целей оборудовании с помощью жидкости высокого давления, механических либо термодинамических устройств;

b) очистке полностью подвергаются наружная и внутренняя поверхности НКТ по всей длине;

c) проводимые методы очистки не должны оказывать негативного воздействия на основное тело трубы за счет механического, термического или другого действия;

d) мойка и очистка трубы проводится до достижения требований к качеству по данной операции, указанных в пункте 2.3.

Выполнить проверку качества очистки в соответствии с требованиями:

a) очистка должна быть выполнена до основного металла НКТ;

b) поверхность трубы должна быть чистой, без следов загрязнений, рыхлой коррозии и отложений как на наружной, так и на внутренней поверхностях труб.
Этап мойки и очистки НКТ должен контролироваться работником отдела технического контроля (далее – ОТК) ПОДРЯДЧИКА следующим образом:

a) Оценка качества очистки в начале смены на одной НКТ;

b) Оценка качества очистки через каждые 100 (сто) труб;

c) При обнаружении некачественной очистки необходимо визуально перепроверить ранее выпущенные НКТ (в объеме между последними проверками), а также привести качество мойки в соответствие.

В случае если очистка НКТ до заданных требований невозможна, выполняется отбраковка такой НКТ на данном этапе с составлением Акта отбраковки по форме, указанной в Приложении №4.2 к Разделу №4 настоящего ДОГОВОРА.

Результатом работы является:

- НКТ, прошедшая мойку в соответствии с требованиями данного пункта и допущенная к дальнейшим этапам ремонта;

- Либо НКТ, отбракованная в результате невозможности выполнить мойку (с составлением акта отбраковки).

	2.4 Шаблонирование

Операция выполняется с целью определения пригодности трубы к спуску в неё инструмента и подземного оборудования, а также для выявления изогнутости, местных вмятин и других дефектов, уменьшающих размер проходного сечения трубы.

Подобрать соответствующую типоразмеру НКТ цилиндрическую оправку для проведения операции:

a) Длина оправки не менее 1250 мм;

b) Наружный диаметр оправки, в зависимости от условного диаметра и толщины стенки контролируемых труб должен быть равен значению согласно таблице ниже:
Таблица 1. 
Условный диаметр трубы (мм)
Номинальная толщина стенки трубы S (мм)
Проходной диаметр трубы (мм)
Наружный диаметр цилиндри-ческой оправки (мм)

60

4,83

50,3

47,9

73

5,5

62

59,6

89

7,34

74,3

71,1

114,3
7,0
100,3
97,1

В случаях, если типоразмер НКТ не указан в таблице, необходимо руководствоваться требованиями ГОСТ Р 31446-2017 либо ГОСТ Р 33758-2021.

c) Оправка должна иметь маркировку, паспорт и записи о проверке. 
d) Оправка должна быть проконтролирована на износ и соответствия заданным размерам. Изменение размера в минус не допускается.
Выполнить шаблонирование на механизированном стенде, предназначенном для выполнения данных работ в соответствии с требованиями:

a) Внутренний диаметр и общая изогнутость НКТ должны проверяться по всей длине;

b) Оправка должна свободно проходить через всю трубу.

В случае невозможности прохода оправки по всей длине НКТ, выполняется отбраковка такой НКТ на данном этапе с составлением Акта отбраковки по форме, указанной в Приложении № 4.2 к Разделу №4 настоящего ДОГОВОРА.

Результатом работы является:

- НКТ, прошедшая шаблонировку в соответствии с требованиями данного пункта и допущенная к дальнейшим этапам ремонта;

- Либо НКТ, отбракованная по результатам шаблонировки (с составлением акта отбраковки).

	2.5 Неразрушающий контроль (НК)
1. Неразрушающий контроль НКТ выполняется по всей длине (от торца до торца) при помощи специально предназначенного для этих целей оборудования.

В обязательном порядке должны контролироваться следующие параметры:

· Группа прочности материала тела трубы;

· Наличие (отсутствие), характер, размеры продольных дефектов в теле трубы;

· Наличие (отсутствие), характер, размеры поперечных дефектов в теле трубы;

· Фактическая толщина стенки трубы по всей длине трубы, с выдачей результатов абсолютной величины максимальной и минимальной толщины стенки.

Контроль должен выполняться согласно рабочей документации на оборудование неразрушающего контроля, а также технологическому процессу разработанного на основании требований ГОСТ 31446-2017 и требований данного пункта договора и согласованному между ПОДРЯДЧИКОМ и ЗАКАЗЧИКОМ до начала работ.

2. До начала работ модули оборудования неразрушающего контроля должны быть настроены таким образом, чтобы:

a) Подтверждать фактическую группу прочности тела НКТ, заявленной ЗАКАЗЧИКОМ;

b) Выполнять измерение толщины стенки НКТ с точностью ±2% от номинальной толщины стенки, при этом пороговые значения отбраковки должны быть заданы согласно таблице ниже:

Тип НКТ

Номинальная толщина стенки (мм)

Минимально допустимая толщина стенки (мм)

НКТ 60X4.83ММ 

API 5CT

4,83

4,10

НКТ 73Х5.5ММ 

ГОСТ 633-80

5.50

4,67

НКТ 88.9Х7.34ММ 

API 5CT

7.34

6,23

НКТ 114Х7ММ  

ГОСТ 633-80

7,00

6,00

НКТ,114Х6.88ММ,

API 5CT

6,88

6,00

c) Пороговые значения для отбраковки НКТ по продольным и поперечным дефектам должны быть выставлены в соответствии ГОСТ Р 31446-2017;

d) Выполнять автоматическую маркировку дефектных участков НКТ.

3. Настройка / проверка чувствительности дефектоскопа должна выполняться по стандартному образцу предприятия (СОП) – ежесменно, а также после проведения ремонта, замены и настройки датчиков на оборудовании, либо после перехода на новый типоразмер и при простое установки более 0,5 часа. Данная операция должна контролироваться работником ОТК ПОДРЯЧДИКА.

Для демонстрации эффективности аппаратуры и процедур контроля должен использоваться СОП такого же заданного диаметра, толщины стенки и группы прочности, что и контролируемое изделие. 

СОПы изготавливаются в соответствии с требованиями нормативной документации, регулирующей порядок проведения УЗК в соответствующих областях промышленности. Каждый СОП должен соответствовать требованиям ГОСТ Р 31446-2017, иметь чертеж и паспорт завода-изготовителя с описанием даты изготовления, а также интервалами и методами проверки характеристик СОП.

4. В ходе проведения неразрушающего контроля информация по каждому контролируемому параметру должна выводиться на монитор. Оборудование в автоматическом режиме должно подавать сигнал об обнаружении брака. Процесс должен контролироваться оператором стенда неразрушающего контроля.

5. Все данные по проведенному контролю должны быть сохранены в системе и быть доступны к представлению по запросу ЗАКАЗЧИКА как минимум в период 12 месяцев от момента проведения работ. По запросу ЗАКАЗЧИКА, ПОДРЯДЧИК должен распечатать результаты контроля по каждой проверенной НКТ.

Сохраненные данные должны содержать информацию о следующих параметрах, но не ограничиваясь: толщина стенки, наличие продольных и поперечных дефектов, дате и времени проверки, а также привязку этой информации к идентификационному (уникальному) номеру НКТ.

6. К минимальным техническим требованиям, предъявляемым ЗАКАЗЧИКОМ к оборудованию неразрушающего контроля, относятся:

a) наличие свидетельства об утверждении типа средств измерений,

b) документ, подтверждающий допуск оборудования к применению в РФ,

c) наличие паспорта и руководство по эксплуатации завода-изготовителя,

d) наличие графика обслуживания, калибровки и поверки оборудования, а также записи, подтверждающие их выполнение

7. В случаях, не предусмотренных статьями выше, проведение неразрушающего контроля регламентируется требованиями ГОСТ Р 31446-2017.

8. В случае если по результатам неразрушающего контроля обнаруживаются отклонения от требований ДОГОВОРА, либо ГОСТ Р 31446-2017, которые не могут быть устранены в ходе ремонта, НКТ отбраковывается на данном этапе с составлением Акта отбраковки по форме ЗАКАЗЧИКА. 
Результатом работы является:

- НКТ, прошедшая неразрушающий контроль в соответствии с требованиями данного пункта и допущенная к дальнейшим этапам ремонта;

- Либо НКТ, отбракованная по результатам неразрушающего контроля (с составлением акта отбраковки).

	2.6 Отворот и очистка муфт

1. Выполнить отворот муфт на предназначенном для этих целей оборудовании (муфтоотвёрточный станок). При отвороте муфт не допускается:

· смятие тела трубы;

· проворот НКТ в кулачках зажимного устройства;
· образование рисок во время отвинчивания от рабочих элементов зажима. максимальная глубина риски образующихся от рабочих элементов зажима во время отвинчивания не должна превышать: для муфт наружным Ø73 мм – не более 0,8 мм; для муфт наружным Ø89 мм – не более 1,0 мм; для муфт наружным Ø108 мм – не более 1,1 мм; для труб – не более 12,5% от номинальной толщины стенки;  
2. Зачистить глубокие риски рабочих элементов зажима.

3. Очистить муфты от загрязнений в степени, достаточной для проведения визуального контроля на соответствие ГОСТ Р 31446-2017, а также инструментального контроля резьб (калибрами) на соответствие ГОСТ Р 33758-2021.

4. Складировать подготовленные муфты для дальнейших операций (пункт 2.8).

Муфты должны складироваться таким образом, чтобы предотвратить их повреждение, а также смешивание с муфтами других типоразмеров, групп прочности и других ЗАКАЗЧИКОВ.

Результатом работы является:

- Отвинченные и складированные должным образом (описанном в данном пункте) муфты для проведения дальнейших операций.

	2.7 Токарная обработка

1. Подать ремонтируемую НКТ в шпиндель стакана, произвести выравнивание НКТ по оси шпинделя, зажать в патронах

2. Подготовить НКТ к проведению работ, для чего закрыть внутренний диаметр НКТ специальными заглушками, чтобы исключить попадания в него металлической стружки, охлаждающей жидкости и других загрязнений.

3. Ниппельная часть – перенарезка 100%. В случае отсутствия дефектов после проведения НК (ст.. 2.5) и отворота муфты (ст. 2.8), отрезка осуществляется на длину резьбы без запаса. В случае если концевой участок трубы не прошел дефектоскопию, либо при отвороте муфты появились несоответствия указанные в п. 2.8 (механические повреждения от клиньев и т.п.), дефектная часть обрезается, при этом длина отрезаемой части не должна превышать L=500мм по факту замера (в районе работы ключей ГКШ и ключа задержки). 

При наличии видимых дефектов от клиновой спайдера и гидравлического ключа, необходимо произвести отрезку дефектных участков.
4. Муфтовая часть – после 100% отворота муфты, производится 100% обрезка ниппеля муфтовой части на длину резьбы без запаса, нарезка новой резьбы, установка муфты соответствующей группы прочности. В случае если концевой участок трубы не прошел НК, либо есть отклонения согласно п 2.8 (механические повреждения от клиньев и т.п.), дефектный участок обрезается, при этом длина отрезаемой части не должна превышать L=500мм по факту замера (в районе работы ключей ГКШ и ключа задержки). 

5. Нарезать резьбу НКТ согласно технологическому процессу, согласованному с ЗАКАЗЧИКОМ. Резьба по своим характеристикам и размерам должна соответствовать ГОСТ 33758-2021.
6. Работа должна выполняться квалифицированным токарем, компетентность которого подтверждается наличием удостоверения государственного образца об образовании по данной специальности. 

7. Каждая резьба после нарезки должна быть проверена ПОДРЯДЧИКОМ на соответствие по натягу и конусности, а также на отсутствие видимых дефектов (быть гладкой, без забоин, рванин, заусенцев и других дефектов) соответствовать требованиям ГОСТ 33758-2021.

8. В начале смены настройка токарного станка и правильность выполнения операции должна подтверждаться проверкой первой нарезанной резьбы работником ОТК ПОДРЯДЧИКА. Проверка выполняется на соответствие резьбы по шагу, общей длине резьбы, длине резьбы с полным профилем, конусности и натягу согласно ГОСТ 33758-2021. Инструментальный контроль натяга, конусности, овальности, в объеме 100% сертифицированными, поверенными калибрами.  Записи о проверке должны регистрироваться в журнале, либо другим способом, способным подтвердить выполнения данной операции.

Результатом работы является:

- НКТ, прошедшая этап токарной обработки, без дефектных участков и с резьбами, выполненными в соответствии с ГОСТ 33758-2021с обеих сторон.

	2.8 Контроль муфт

1. Проверить наружную и внутреннюю поверхности муфты должны на отсутствие несоответствий, исключающих возможность повторного использования.

К таким несоответствиям относятся:

a) на наружной поверхности:

· видимые плены, трещины и пористость;

· раковины и вмятины с пологим дном глубиной более 0,76 мм (для труб диаметром до 88,9) и глубиной более 1,14 мм (для труб диаметром более 88,9);

· следы захватов и вмятины с острым дном глубиной более 0,64 мм (для труб диаметром до 88,9) и глубиной более 0,76 мм (для труб диаметром более 88,9);

b) на внутренней поверхности:

· несовершенства, нарушающие непрерывность резьбы;

· отклонение по натягу (предельное значение и тип проверки согласовывается между ЗАКАЗЧИКОМ и ПОДРЯДЧИКОМ и отражается в технологической карте);

c) На муфты, не соответствующие требованиям, составляется Акт отбраковки по форме, указанной в Приложении №4.2 к Разделу №4 настоящего ДОГОВОРА. 

2. Отложить муфты, прошедшие проверку, для последующего наворачивания на НКТ.

Муфты должны быть отложены таким образом, чтобы предотвратить их повреждение и смешивание с бракованными или непроверенными муфтами.

3. Отложить муфты, не прошедшие проверку в брак. 

Результатом работы является:

· Муфты, проверенные и подготовленные для навинчивания на НКТ для дальнейшей эксплуатации

-    Либо муфты, отбракованные по результатам контроля (с составлением акта).

	2.9 Наворачивание муфт

1. Осмотреть визуально муфту на предмет наличия несоответствий

2. На чистую сухую резьбу нанести резьбоуплотнительную смазку РУСМА-1 (если другое не запрошено ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ ЗАКАЗЧИКА).
Технические требования: 

a) Смазка Русма -1 предоставляется ПОДРЯДЧИКОМ, все иные резьбоуплотнительные смазки указанные в заявке предоставляются ЗАКАЗЧИКОМ;

b) Смазка должна быть нанесена по всей площади резьбового соединения при помощи кисти или деревянного шпателя (лопатки);

c) Количество смазки должно быть достаточным для покрытия всей площади резьбы ниппеля и муфты;

d) Резьбовая смазка должна использоваться только из оригинальной тары состояния поставки, снабжённой этикеткой с указанием названия смазки, номера партии, даты изготовления;

e) Использование смазки из тары, не имеющей идентификационных признаков, запрещается;

f) Смазка применяется в готовом виде, разбавление смазки не допускается.

3. Скрутить первые витки соединения муфта и ниппель вручную;

4. Продолжить наворачивание муфты на муфтодоверточном станке со скоростью не более 25 об/мин;
5. Снизить скорость свинчивания при начале возрастания момента до скорости не более 5 об/мин и докрепить соединение с установленным ниже моментом;

Моменты свинчивания (допустимые отклонения от оптимального момента ±25%):

Тип НКТ

Момент свинчивания (Н*м)

НКТ 60X4.83ММ API 5CT С90

1650

НКТ 73Х5.5ММ ГОСТ 633-80 Л

2280

НКТ 88.9Х7.34ММ API 5CT N80

3270

НКТ,114Х6.88ММ,API 5CT N80

3310

6. В ходе выполнения операции контролировать положение свинчивания торца муфты относительно сбега резьбы. 

Правильным положением свинчивания является совпадение торца муфты со сбегом резьбы ниппеля (последней видимой нитки резьбы ниппеля). Допускается недоворот, либо проворот на 1 нитку резьбы.

7. В случае отклонения от указанного выше критерия при достижении оптимального момента, соединение должно быть развинчено и проверено совместно с работником ОТК ПОДРЯДЧИКА.

8. Излишки смазки после выполнения операции снаружи и изнутри должны быть удалены.

Результатом работы является:

- НКТ с навернутой на нее муфтой в соответствии с требованиями данного пункта.

	2.10 Гидравлическое испытание

Испытанию подвергаются все трубы с целью установления целостности тела трубы и герметичности резьбового соединения. 

1. Выполнить гидроиспытания, согласно следующим требованиям:

a) Давление гидравлических испытаний в зависимости от типоразмера НКТ должно соответствовать таблице ниже:

Тип НКТ

Испытательное давление (атм)

НКТ 60X4.83ММ API 5CT С90

300

НКТ 73Х5.5ММ ГОСТ 633-80 Л

300

НКТ 88.9Х7.34ММ API 5CT N80

600
НКТ,114Х7.00ММ,API 5CT N80

600

b) Время выдержки под давлением не менее 10 секунд.

Падение давления в период выдержки не допускается.

c) Визуально (с помощью видеофиксации) контролировать наличие утечек жидкости.

Утечки не допускаются.

2. В случае неудовлетворительных результатов – осмотреть соединения на предмет несоответствий и повторить испытания.

3. В ходе гидравлических испытаний должна выполняться автоматическая фиксация величины давления на самописец или специальный аппаратный комплекс. 

a) Запись об испытании должна содержать как минимум следующую информацию: дата, № смены, № партии, № трубы, давление опрессовки, время выдержки, результат).

b) Должен быть доступен график опрессовки

c) Хранение записи гидравлического испытания должно осуществляться в течение не менее 12 месяцев.

Результатом работы является:

- НКТ с навернутой на нее муфтой, герметичность которой подтверждена гидравлическими испытаниями в

соответствии с данным пунктом.

	2.11 Сушка
Выполнить сушку внутренней поверхности НКТ и резьбовых соединений.

Внутри трубы и на поверхностях резьб не должно оставаться воды.

Результатом работы является:

- Высушенная НКТ с навернутой на нее муфтой согласно требованиям данного пункта.

	2.12 Нанесение смазки и защита резьбовых концов

1. С обоих концов на чистую сухую резьбу нанести резьбоуплотнительную смазку РУСМА-1 (если другое не запрошено ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ ЗАКАЗЧИКА).

Технические требования: 

a) Смазка предоставляется ПОДРЯДЧИКОМ,

b) Смазка должна быть нанесена по всей площади резьбового соединения при помощи кисти или деревянного шпателя (лопатки),

c) Количество смазки должно быть достаточным для покрытия всей площади резьбы ниппеля и муфты,

d) Резьбовая смазка должна использоваться только из оригинальной тары состояния поставки, снабжённой этикеткой с указанием названия смазки, номера партии, даты изготовления,

e) Использование смазки из тары, не имеющей идентификационных признаков, запрещается,

f) Смазка применяется в готовом виде, разбавление смазки не допускается.

2. После нанесения смазки, резьбы с обоих сторон должны быть защищены пластиковыми резьбовыми протекторами (предоставляются ПОДРЯДЧИКОМ).

Результатом работы является:

- НКТ с навернутой на нее муфтой, смазанными с обоих сторон резьбами, которые в свою очередь закрыты резьбозащитными колпаками (в соответствии с требованиями данного пункта)

	2.13 Маркировка и замер длины
1. Выполнить замер длины на специально предназначенном для этого оборудовании:

a) Замер должен выполняться в автоматическом режиме с последующим нанесением результата в код маркировки трубы.

b) Хранение записи замера должно осуществляться в срок не менее 12 месяцев.

c) Точность средств измерения длины изделий должна составлять ± 0,03 м.

d) Проверка точности работы измерительного оборудования выполняется работником ОТК ПОДРЯДЧИКА в начале смены и затем через каждые 100 (сто) труб.

2. Выполнить маркировку ударным способом при помощи специальной установки клеймения. 

a) Маркировка должна содержать следующие данные: номинальный диаметр (мм); группа прочности; фактическая толщина стенки (мм); длина НКТ (мм); индивидуальный номер НКТ; месяц и год ремонта; знак ремонтной организации.

b) Остальные требования к маркировке согласно ГОСТ Р 31446-2017.

c) Место маркировки должно быть также отмечено краской (рамка либо подчеркивание) для облегчения обнаружения.

Результатом работы является:

- Промаркированная и замеренная НКТ (в соответствии с требованиями данного пункта), готовая к дальнейшему этапу подготовки НКТ к упаковке и отправке.

	2.14 Упаковка готовой продукции

1. Сложить готовые НКТ в «пакеты» в зависимости от типоразмера и группы прочности.

a)  Количество НКТ в пакете в зависимости от типоразмера:

- НКТᴓ60мм по 40 штук

- НКТᴓ73мм по 30 штук

- НКТᴓ89мм по 25 штук. 

b)  В отдельные пакеты должны упаковываться НКТ одного типоразмера и одной группы прочности.

c)  Каждый пакет должен быть увязан металлической проволокой диаметром не менее 6 мм не менее чем в трех местах. Места увязки должны располагаться равномерно по длине пакета. 

d)  На каждый пакет с двух сторон вывешивается информационная табличка с указанием:

- индивидуального номера пакета

- номинального диаметра НКТ (мм)

- номинальной толщины стенки (мм)

- группы прочности

- количества НКТ в пакете

- общей длины НКТ в пакете (с точностью до двух знаков после запятой)

- веса пакета.

Результатом работы является:

1. Упакованная в соответствии с данным пунктом НКТ

	2.15 Складирование и хранение готовой НКТ

1. Складирование готовой НКТ должно выполняться согласно пункта 2.1.

2. Хранение годных НКТ с любыми другими по статусу трубами (брак / в ремонт) не допускается.

3. Хранение НКТ ЗАКАЗЧИКА на одном стеллаже с трубами других собственников не допускается.

Результатом работы является:

- НКТ, складируемая на территории ПОДРЯДЧИКА в соответствии с требованиями данного пункта и готовая к отправке ЗАКАЗЧИКА.

	2.16 Выполнение работ по ремонту НКТ с муфтой ПОДРЯДЧИКА

1. В случаи отбраковки муфты НКТ согласно п. 2.8, ремонт НКТ может осуществляться с заменой муфт, предоставляемых ПОДРЯДЧИКОМ по предварительному согласованию электронной почтой с ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ ЗАКАЗЧИКА.

2. Муфты должны соответствовать ГОСТ 31446-2017 или стандартам API 5CT.

3. Типоразмер, группа прочности и другие характеристики муфт должны быть согласованы с ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ ЗАКАЗЧИКА при согласовании данного типа работ.

4. По запросу ПРЕДСТАВИТЕЛЯ ЗАКАЗЧИКА ПОДРЯДЧИК должен предоставить технологический процесс для оценки качества изготовления муфт.


	2.17 Нанесение специальной герметизирующей резьбоуплотнительной смазки на НКТ


	Обработка труб НКТ специальной герметизирующей смазкой (Русма-17и или согласованный с ЗАКАЗЧИКОМ аналог) выполняется согласно отдельной ЗАЯВКИ от ЗАКАЗЧИКА и п. 2.12, а также отдельного разработанного ПОДРЯДЧИКОМ технологического процесса, в котором подробно описан процесс нанесения смазочного материала на резьбовые части НКТ.

Специальная герметизирующая смазка предоставляется ЗАКАЗЧИКОМ.

Материалы для нанесения смазки предоставляется ПОДРЯДЧИКОМ.

2.18 Нанесение специальной герметизирующей резьбоуплотнительной смазки на НКТ с муфтами
В общем объеме нанесение Высоковязкой герметизирующей смазки на НКТ с муфтами включает в себя следующие операции:

a) Приём, разгрузка и размещение труб на территории ремонтного предприятия (согласно пункта 2.1 Раздела №4);
b) Предварительная инспекция НКТ (согласно пункта 2.2 РАЗДЕЛА №4)

c) Расконсервация труб НКТ, включающая в себя:

- освобождение резьбы от протекторов;

- очистка резьбы от заводской смазки.

В результате выполнения данной операции должна быть получена НКТ, со снятыми резьбовыми протекторами, резьбы должны быть очищены от смазки до состояния ее полного отсутствия. Резьбы, в результате этих операций, не должны быть повреждены. 

d) Отворот и очистка муфт (согласно пункта 2.6 РАЗДЕЛА №4)

e) Контроль муфт (согласно пункта 2.8 РАЗДЕЛА №4)

f) При обнаружении несоответствия резьб труб или муфты:

- Выполнить перенарезку резьбы НКТ (согласно пункта 2.7 РАЗДЕЛА №4)

- Заменить поврежденную муфту на новую муфту Подрядчика;
g) Нанести специальную герметизирующую смазку на резьбовую часть НКТ и навернуть муфту с необходимым моментом (согласно дополнительно предоставленного ЗАКАЗЧИКОМ техпроцесса)

h) Удалить излишки смазки снаружи трубы начисто;
i) Проверить на отсутствие смазки внутри трубы. При наличии смазки её необходимо удалить;
j) Гидравлическое испытание давлением 300 атм;
k) Сушка (согласно пункту 2.11 РАЗДЕЛА №4)

l) Нанесение смазки и защита резьбовых концов (согласно пункту 2.12 Раздела №4);
m) Маркировка и замер длины (согласно пункту 2.13 Раздела №4)

n) Упаковка готовой продукции (согласно пункту 2.14 Раздела №4)

o) Складирование и хранение готовой НКТ (согласно пункту 2.15 Раздела №4).



	2.19  ПРОВЕДЕНИЕ ПОГРУЗО-РАЗГРУЗОЧНЫХ РАБОТ и ТРАНСПОРТИРОВКА

	К выполнению грузоподъемных работ, оплачиваемых ЗАКАЗЧИКОМ, относятся операции по выгрузке (загрузке) продукции из (в) автотранспорт ПОДРЯДЧИКА, осуществляемые силами ПОДРЯДЧИКА.

В случае проведения работ силами ЗАКАЗЧИКА либо ее сторонних подрядчиков оплата не предполагается.

ЗАКАЗЧИК предъявляет особые требования (указанные ниже) к проведению погрузо-разгрузочных работ на / с автомобилей, используемых ПОДРЯДЧИКОМ

У ПОДРЯДЧИКА должны быть средства, позволяющие водителю безопасно выполнять подъем в кузов автомобиля (например, лестница с подмостком и поручнями) для проведения необходимого осмотра.

Категорически запрещается выполнение операций по опусканию груза на автомашину, а также подниманию груза при нахождении водителя в кузове или кабине автомашины, а также в зоне работы крана.

Запреты и ограничения:

· Категорически запрещается транспортировать трубы волоком;

· При погрузке и выгрузке для захвата труб следует пользоваться специальными клещами, траверсами или стропами;

· Погрузка труб для перевозки может производиться в один или несколько рядов, с применением прокладок между рядами не менее трех штук в ряду;

· Трубы следует укладывать муфтами в одну сторону;

· Труба на транспортное средство укладывается на специальные ложементы, прокладки. Не должно быть изгиба (провисания) труб, не допускается выступание труб за габариты транспортного средства более 1-го метра;

· После погрузки на транспортное средство необходимо надежно закрепить трубы, закрыть боковые стойки; 

· Чтобы избежать самопроизвольного открытия стоек, их необходимо дополнительно закрепить;

· Перед разгрузкой (до открытия стоек) следует проверить крепление труб; 

· При выгрузке нельзя сбрасывать трубы, а также ударять их друг о друга или о крепкий грунт.

Результатом работы является:

- Погруженная либо выгруженная из автотранспорта ПОДРЯДЧИКА продукция.



	2.20  ХРАНЕНИЕ ЛОМА ЗАКАЗЧИКА

	ПОДРЯДЧИК обязан обеспечить площадку для хранения лома ЗАКАЗЧИКА не менее чем на 3000 тн в сутки. Начало хранения лома принята дата поступления его на площадку хранения ПОДРЯДЧИКА.

К лому ЗАКАЗЧИКА относятся, не ограничиваясь, следующие позиции:

a) Стружка, обрезки и другие металлические отходы от производимых работ с НКТ и другими изделиями ЗАКАЗЧИКА
b) НКТ, признанные неремонтируемыми

c) Муфты, признанные браком

Площадка хранения должна обеспечивать возможность хранения лома ЗАКАЗЧИКА с учетом следующих требований:

3 Сохранность и учет количества лома

4 Отсутствие смешивания лома ЗАКАЗЧИКА с ломом и прочими материалами, не относящимися к ЗАКАЗЧИКУ.

ЗАКАЗЧИК реализует лом третьей стороне согласно внутренним процедурам ЗАКАЗЧИКА. ПОДРЯДЧИК обязан предоставить возможность забора лома ЗАКАЗЧИКА для 3й стороны по согласованию с уполномоченным ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ ЗАКАЗЧИКА. 



	2.21 ТРАНСПОРТИРОВКА НКТ


	4.5.1.1 Передача Трубной продукции между ЗАКАЗЧИКОМ и ПОДРЯДЧИКОМ осуществляется следующим образом: на основании Акта приема-передачи. На каждую партию переданной Трубной продукции ПОДРЯДЧИК и ЗАКАЗЧИК оформляют и подписывают Акт приема-передачи и М15 (накладную на выдачу на сторону по давальческой схеме) и на основании доверенности по форме М2, выданной ПОДРЯДЧИКОМ своему представителю, копии сертификатов соответствия на передаваемую продукцию. 
4.5.1.2 Доставка Трубной продукции на ремонт от месторождения ЗАКАЗЧИКА до производственной базы ПОДРЯДЧИКА осуществляется силами ПОДРЯДЧИКА за счет ЗАКАЗЧИКА на основании товарно-транспортной накладной (ТТН), в которой попозиционно прописываются передаваемые позиции с указанием количества и тоннаж перевозимой Трубной продукции с указанием их стоимости и стоимости транспортировки, и ЗАЯВКИ. Риски, связанные с гибелью или ухудшением качества Труб, переходят ПОДРЯДЧИКУ с момента подписания ТТН.
4.5.1.3 Доставка Трубной продукции обратно на месторождение ЗАКАЗЧИКА осуществляется ПОДРЯДЧИКОМ за счет ЗАКАЗЧИКА на основании следующих оригиналов документов в день отгрузки:

• Счет-фактура на стоимость выполненных работ;

• Подписанный и имеющий печати обеих сторон Акт сдачи-приемки РАБОТ;

• Акт приема-передачи НКТ

• Соответствующая Акту накладная по форме М-15.

• Товарно-транспортная накладная (ТТН).

• Паспорта/сертификаты

4.5.1.4 Транспортное средство ПОДРЯДЧИКА должно соответствовать требованиям ЗАКАЗЧИКА согласно Приложению B1.1.10 «Критерии осмотра технического состояния посетительского автомобильного транспорта».
4.5.1.5 ПОДРЯДЧИК на ежемесячной основе, либо по запросу ЗАКАЗЧИКА, в зависимости какой подход будет согласован ЗАКАЗЧИКОМ, обязан предоставлять сведения с тахографов (форма отчетности с тахографов согласовывается с ЗАКАЗЧИКОМ) автомобильного транспорта, которое задействовано для транспортировки НКТ ЗАКАЗЧИКА с площадки ЗАКАЗЧИКА на производственную площадку ПОДРЯДЧИКА и обратно. 



	СТАТЬЯ 3. ТРЕБОВАНИЯ К ПЛАНИРОВАНИЮ РАБОТ И ОТЧЕТНОСТИ 

	ПОДРЯДЧИК обязан информировать ЗАКАЗЧИКА в полном объеме о ходе выполнения РАБОТ, а также представлять ЗАКАЗЧИКА для ознакомления и согласования все необходимые документы, включая, без ограничения, отчеты и рекомендации.

Указанные документы должны предоставляться ЗАКАЗЧИКА в такие сроки, чтобы дать возможность ЗАКАЗЧИКА ознакомиться и согласовать их без задержки в проведении PAБОТ ПОДРЯДЧИКОМ.

	3.1  Планирование объема работ

	4.5.1.5.1.1.1 В конце месяца (до 25 числа) ПРЕДСТАВИТЕЛЬ ЗАКАЗЧИКА подает ЗАЯВКУ по форме, указанной в Приложении В3.1 к Разделу 5 ДОГОВОРА, на планируемый объем ремонта следующего месяца. ЗАЯВКИ направляются ПОДРЯДЧИКУ в письменном виде на адрес электронной почты.

4.5.1.5.1.1.2 ПОДРЯДЧИК должен подтвердить и подписать ЗАЯВКУ со своей стороны, либо согласовать корректировку предлагаемого объема работ (но не ниже изначально заявленного ежемесячного). При снижении в заявке планируемого объема работ ниже заявленного среднемесячного, автоматически происходит снижение КПЭ по статье «Соблюдение сроков и выполнение объемов ремонта» за данный месяц.
4.5.1.5.1.1.3 ПОДРЯДЧИК ежемесячно должен быть способен к ремонту 8000 единиц НКТ ЗАКАЗЧИКА, нанесению специальной герметизирующей смазки на 1000 единиц НКТ и иметь площадку для хранения лома ЗАКАЗЧИКА вместительностью не менее 3000 тонн в сутки и выполнению других работ в соответствии с условиями настоящего ДОГОВОРА. Заявленный объем должен оцениваться с учетом простоев на ППР оборудования, праздников и как минимум 1 переналадки линии на новый размер НКТ в месяц.
4.5.1.5.1.1.4 Плановый ремонт на месяц пересматривается, если:

4.5.1.5.1.1.5  ЗАКАЗЧИКОМ было запрошено проведение дополнительных работ, которые занимали линию по ремонту НКТ.

4.5.1.5.1.1.6  Стандартный ремонт НКТ занял больше времени, чем предусмотрено технологическим процессом, ввиду состояния НКТ (например, сложность очистки). Удлиненный ремонт должен быть подтвержден ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ ЗАКАЗЧИКА электронным письмом.

4.5.1.5.1.1.7  ЗАКАЗЧИК не предоставила в работу заявленный объем НКТ.

	3.2 Оперативная отчетность

	1. Оперативный отчет должен предоставляться еженедельно (по понедельникам) в формате excel по форме ЗАКАЗЧИКА по электронной почте. Еженедельный отчет должен включать в себя следующую информацию, сколько:

a) принято НКТ от ЗАКАЗЧИКА (тип / количество / вес) за указанный период 

b) отправлено в ремонт НКТ (кол-во / метраж) за указанный период, из них:

- брак НКТ (кол-во / метраж / вес), причины

- отремонтировано (кол-во / метраж)

- лом, стружка (вес)

с) отгружено НКТ в адрес ЗАКАЗЧИКА (тип / количество / метраж / вес) за указанный период

2. Раз в месяц необходимо предоставлять информацию о количестве оборудования ЗАКАЗЧИКА на территории ПОДРЯДЧИКА на текущую дату, по форме согласованной с ЗАКАЗЧИКОМ.

	3.3 Отчетность по результатам выполненных работ

	1. Закрытие объема работ по ремонту НКТ является объем отремонтированных НКТ, прошедших весь комплекс операций, согласно технологическому процессу ремонта и признанных годными к эксплуатации, нанесению высоковязкой смазки и связанных с ними операциями, проводится не позднее 3 (трёх) рабочих дней до окончания месяца.

a) ПОДРЯДЧИКОМ предоставляются для сверки акты выполненных работ, счета и прочие документы на электронную почту ПРЕДСТАВИТЕЛЯ ЗАКАЗЧИКА
b) ПРЕДСТАВИТЕЛЬ ЗАКАЗЧИКА проверяет документы и согласовывает их путем подписания акта выполненных работ и отправки скана на электронную почту ПОДРЯДЧИКА.

2. После этого, ПОДРЯДЧИКОМ должны быть предоставлены документы на оплату работ, в том числе счет на оплату, счет-фактура, акт выполненных работ, и прочие документы согласно условиям предоставления документов на оплату.  

	СТАТЬЯ 4. ОБЕСПЕЧЕНИЕ КАЧЕСТВА 



	4.1. Обеспечения качества при производстве работ

	1. ПОДРЯДЧИК должен использовать Систему Менеджмента Качества (СМК), сопоставимую с APIQ1 или ISO 9001 (например, ГОСТ Р ИСО 9001 в последней редакции на момент подписания договора), которая должна применяться ко всем работам, выполняемым ПОДРЯДЧИКОМ.

2. Все работы по ремонту НКТ, нанесению высоковязкой смазки и прочее, должны выполняться в соответствии с разработанным ПОДРЯДЧИКОМ и согласованным с ЗАКАЗЧИКОМ технологическим процессом.

3. Все средства измерений и контроля, используемые на рабочих местах, должны быть поверены и калиброваны в соответствии с требованиями завода-изготовителя и норм метрологии, иметь идентификационный номер и сопутствующую документацию.

4. Средства допускового контроля должны быть в рабочем состоянии, проверены с помощью установленного контрольного образца и по установленной процедуре, иметь идентификационный номер и сопутствующую документацию (паспорт, записи о проверке).

5. У ПОДРЯДЧИКА должен быть отдел ОТК, состоящий из квалифицированных контроллеров. Контроллеры должны быть обучены на проведение ВИК, знать требования стандарта ГОСТ Р 31446-2017, ГОСТ Р 33758-2021, а также технические требования, предъявляемые в настоящем ДОГОВОРЕ.

6. ПОДРЯДЧИК обязан немедленно известить ЗАКАЗЧИКА и до получения от неё указаний приостановить выполнение работ при обнаружении:

· Непригодности или недоброкачественности материалов, оборудования, предоставленных поставщиками и Субподрядчиками;

· Иных, не зависящих от ПОДРЯДЧИКА обстоятельств, угрожающих качеству работ либо создающих невозможность их завершения в срок.

7. ЗАКАЗЧИК оставляет за собой право проверки соблюдения утвержденного технологического процесса и выполнения требований договора ПОДРЯДЧИКОМ в течение всего срока действия ДОГОВОРА.

Проверка может осуществляться как ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ ЗАКАЗЧИКА, так и представителем 3-й стороны, нанятой ЗАКАЗЧИКОМ для проведения данной проверки.

ПОДРЯДЧИК должен содействовать проведению проверки, а именно обеспечить свободный проход на территорию выполнения РАБОТ, а также представить все документы, относящиеся к проведению РАБОТ.

В случае обнаружения несоответствия требованиям данного ДОГОВОРА при выполнении контрактных обязательств, ЗАКАЗЧИК составляет лист несоответствий и согласовывает с ПОДРЯДЧИКОМ даты выполнения и тип подтверждения выполнения.

Результат проведенной проверки отражается в отчете о проверке, а также влияет на оценку КПЭ по данному пункту.

8. Информация, относящаяся к объему работ ЗАКАЗЧИКА, должна храниться в электронном виде у ПОДРЯДЧИКА не менее 12 месяцев с возможностью предоставления по запросу ЗАКАЗЧИКА.

К такой информации относится, как минимум, информация о проведенном ремонте, включая информацию о

дефектоскопии, гидроиспытаниях, упаковке и прочее.

	4.2. Обеспечение качества готовой продукции

	1. Готовая продукция после ремонта должна соответствовать требованиям ДОГОВОРА, а также ГОСТ Р 31446-2017 в части технических требований и ГОСТ 33758-2021 в части требований к резьбовым соединениям.

2. Каждая единица готовой продукции должна содержать паспорт качества, в котором указана информация:

· дата изготовления;

· характеристики продукции (типоразмер, группа прочности, резьбы, давление опрессовки и прочее);

· номер партии и номер изделия

· гарантийный срок

Допускается выпускать один паспорт качества на партию готовой продукции, при условии идентичности характеристик изделий и возможности соотнесения каждой единицы из партии с этим паспортом.

	СТАТЬЯ 5. ПРИЕМКА ГОТОВОЙ ПРОДУКЦИИ

	Приемка готовой продукции по качеству может быть выполнена на усмотрение ЗАКАЗЧИКА в течение всего гарантийного срока на продукцию:

· на предприятии ПОДРЯДЧИКА до отгрузки;

· на складе ЗАКАЗЧИКА, без участия ПРЕДСТАВИТЕЛЯ ПОДРЯДЧИКА;

· на рабочей площадке ЗАКАЗЧИКА, без участия ПРЕДСТАВИТЕЛЯ ПОДРЯДЧИКА.

В ходе приемки продукции может проводиться проверка:

- количества (включая вес и метраж);

- качества (соответствие продукции пункту 4.2 Раздела 4 ДОГОВОРА).

Приемка продукции может осуществляться как ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ ЗАКАЗЧИКА, так и уполномоченным ПРЕДСТАВИТЕЛЕМ 3-й стороны, нанятой ЗАКАЗЧИКОМ для проведения данной приемки.

5.1 Несоответствия в ходе приемки

Если в ходе приемки или эксплуатации обнаружено, что готовая продукция не соответствует требованиям по качеству (согласно пункту 4.2 настоящего Раздела), либо не выполняет функции, для которых предназначена (герметичность и целостность лифта НКТ), то:

1. Готовая продукция с обнаруженными несоответствиями откладывается на временное хранение с возможностью последующего комиссионного осмотра.

2. ЗАКАЗЧИКОМ составляется первичный акт о несоответствии качеству или количеству с описанием обнаруженных проблем.

3. ПРЕДСТАВИТЕЛЬ ЗАКАЗЧИКА уведомляет письменно ПОДРЯДЧИКА о выявленных несоответствиях или дефектах и о необходимости присутствия ПРЕДСТАВИТЕЛЯ ПОДРЯДЧИКА (вызов на месторождение), посредством письма или по электронной почте. 

4. ПОДРЯДЧИК обязан не позднее, чем на следующий рабочий день после получения уведомления о вызове ПРЕДСТАВИТЕЛЯ ПОДРЯДЧИКА    сообщить электронным письмом о готовности направить указанного ПРЕДСТАВИТЕЛЯ ПОДРЯДЧИКА, для участия в проверке качества готовой продукции.

Неполучение ответа на уведомление вызов в указанный срок дает право ЗАКАЗЧИКА осуществить приемку готовой продукции самостоятельно в связи с неявкой ПРЕДСТАВИТЕЛЯ ПОДРЯДЧИКА.

5. ПОДРЯДЧИК обязан обеспечить присутствие уполномоченного ПРЕДСТАВИТЕЛЯ ПОДРЯДЧИКА в течение 5 (пяти) рабочих дней с момента направления ПОДРЯДЧИКУ уведомления о вызове. ПРЕДСТАВИТЕЛЬ ПОДРЯДЧИКА должен иметь доверенность на представление интересов ПОДРЯДЧИКА при осмотре продукции с правами подписи Акта о несоответствиях/дефектах. В случае отсутствия у ПРЕДСТАВИТЕЛЯ ПОДРЯДЧИКА надлежащим образом оформленной доверенности ПРЕДСТАВИТЕЛЬ ПОДРЯДЧИКА считается не прибывшим.

6. При неявке ПРЕДСТАВИТЕЛЯ ПОДРЯДЧИКА в указанный срок, ЗАКАЗЧИК вправе в одностороннем порядке провести проверку качества готовой продукции и составить Акт о несоответствиях/дефектах.

7. При проведении контроля качества готовой продукции, объем проверки выбирается совместно ЗАКАЗЧИКОМ и ПОДРЯДЧИКОМ. 

8. По окончании приемки, составляется Акт о несоответствиях/дефектах, который должен быть подписан уполномоченными представителями СТОРОН и иными привлеченными лицами, участвовавшими в приемке продукции. Лицо, несогласное с содержанием Акта, обязано подписать его с оговоркой о своем несогласии и изложить свое мнение, которое является неотъемлемой частью Акта о несоответствиях/дефектах.

9. В случае обнаружения недостатков и дефектной продукции, ЗАКАЗЧИК вправе предъявить требования по возмещению расходов на проведение контроля ПОДРЯДЧИКУ. К таким расходам могут быть отнесены: затраты на независимую лабораторию, либо привлечение экспертов третьей стороны.

10.  Все транспортные и другие расходы, связанные с допоставкой готовой продукции, возвратом и/или заменой готовой продукции, не соответствующей по количеству или качеству, несет ПОДРЯДЧИК.



ПРИЛОЖЕНИЕ 4.1. ТРАНСПОРТНАЯ СХЕМА ДО ПЛОЩАДКИ ХРАНЕНИЯ ЗАКАЗЧИКА.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4.2. АКТ ОТБРАКОВКИ
Заказчик: ООО «Салым Петролеум Девелопмент»

Подрядчик: ____________________________

Дата: _____________

Акт отбраковки

Комиссия в составе:

Представитель ПОДРЯДЧИКА: __________________________

Представитель ПОДРЯДЧИКА: __________________________

Составили настоящий акт о том, что при выполнении работ по ________________________________________ согласно заявке №________ (к договору ___________ от ДД.ММ.ГГГГ) на этапе ________________________ было отбраковано следующее оборудование / изделия:

	№
	Наименование оборудования/изделия
	Количество
	Причина

	1
	
	
	

	2
	
	
	

	3
	
	
	

	4
	
	
	


	от имени
	ПОДРЯДЧИКА
	
	от имени
	ЗАКАЗЧИК

	
	
	
	
	

	ФИО
	
	
	ФИО 
	

	
	
	
	
	

	Подпись
	
	
	Подпись
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Дата
	
	
	Дата
	


