БМРТ "ПАВЕЛ БАТОВ" пр 1288.

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ СУДНА

Завод-строитель:
ЧЕРНОМОРСКИЙ г. НИКОЛАЕВ


Класс судна
КМ           Л2     1     А2 ( рыболовное)

Водоизмещение(порожнем)  
3844    т

Главные размерения , м
длина наибольшая
103,7


ширина наибольшая
16,0



высота борта

10,2



осадка порожнем
5,68
	№ п/п
	Объект ремонта, его характеристика и состав ремонтных работ
	Единицы измерения
	количество
	Стоимость
	Примеч.

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	                                                                                     Общие услуги по судну
	

	1.
	Набрать стапель (схема постановки судна в док
№ 1288-071-0510
	шт
	1
	
	

	2.
	Поставить судно в док и после  производства  работ вывести судно из дока
	судно
	1
	
	

	
	Стоянка судна в доке
	день
	15
	
	

	  3.
	Установить/убрать трап-сходню.
	к-т
	1
	
	

	 4.
	Подключить/отключить судно к береговому эл. питанию 380 В, 50 Гц
	к-т
	1
	
	

	 5.
	Обеспечить судно электроэнергией для нужд 

эки​пажа на период ремонта. Ток переменный, 50 Гц,  380 В 
	по счётчику 

      кВт-час
	150 квт/час

78 000
	
	

	 6.
	Обеспечить судно питьевой водой на время ремон​та.
	т
	90
	
	

	  7.

	Подключить/отключить судовую пожарную магистраль к пожарной магистрали дока.
	шланг
	2
	
	

	8.
	Предоставить услуги докового крана для нужд судна

	час
	30
	
	

	9.
	Предоставить услуги докового насоса для охлаждения реф. установки  10 куб/м час 3,0 кг/кг.см2
	сут
	15
	
	

	10.
	Подключить/отключить судно к магистрали сжатого воздуха
	к-т
	1
	
	

	11.
	Предоставить емкости под бытовые отходы, обеспечить вывоз отходов
	м3
	15
	
	

	12.
	Предоставить плавкран (доковый кран) для демонтажа/монтажа гребного вала (вес вала с ВРШ  17,0 тн)
	раз
	2
	
	

	13.
	Обеспечить заземление корпуса судна, 

по окончании работ демонтировать
	к-т
	1
	
	

	14.
	Предоставить авто/подъемник для дефектовки НО

в доке
	час
	15
	
	

	15.
	Предоставить автотранспорт для доставки баллера, ВРШ, штыря с гайкой, дейдвудных сальников, МИШ в сборе с маслобуксой в цех и обратно:

- вес баллера  2 250 кг,

-вес ВРШ  7 510 кг,
- вес штыря 670 кг,

- вес дейдвудных сальников в сборе: носовой- 240 кг, 

кормовой-  458 кг

- вес МИШ в сборе- 8000 кг,

- вес маслобуксы МИШ- 1150 кг. 
	раз
	2
	
	

	                                                                                         Доковые работы по корпусу

	16.
	Установить /убрать сточные трубопроводы от шпигатов с изготовлением отливных патрубков (=80 мм, L=500 мм-6 шт.;  (=220 мм,L=500  мм-2 шт
	шт.
	6 + 2
	
	

	17.
	Прожечь отверстия ( 20 мм  в топливных танках для сброса балласта, после осушения танков отверстия заварить (танки №2,3,4,5,6,7,8,9)
	шт
	8
	
	

	  18.
	Обмыть подводную часть корпуса с насадкой, пером руля, пояс ПВЛ, корпус выше ППВЛ до верхней палубы, включая фальшборт   пресной водой высокого давления
	м2
	3920
	
	

	 19.
	Очистить вручную от обрастаний  50% подводной части корпуса (ПЧ= 1795м2), включая  насадку, боковые кили, перо руля, вертикальные борта (без учета кингстонных ящиков =90 м2)
	м2
	898
	
	

	20.
	Очистить корпус судна в подводной части (днище + вертикальные борта (1795 м2), включая перо руля, насадку,   боковые кили, 

пескоструем  по SA-1,0 (70%;)
                           SA-2,0  (30%)
	м2
м2
	1256

539
	
	

	21.
	Очистить от коррозии, старой краски, ржавчины пояс переменных ватерлиний
пескоструем по SА-2,0
	м2
	300
	
	

	22.
	Очистить от старой краски, ржавчины  надводный борт выше ППВЛ снаружи до декоративной полосы,

включая якорные клюза (860 м2) пескоструем
 по SА-1,0 (80%)
 по SA-2,0 (20%)

 
	м2

м2


	688

172

	
	
	

	23
	Очистить от старой краски, ржавчины  надводный борт снаружи от декоративной полосы до планширя фальшборта пескоструем 
по SА-1,0 (80%)
по SA-2,0 (20%)

                                          
	м2
м2


	424
106


	
	
	

	24
	Очистить от старой краски, ржавчины надводный борт выше планширя: (вертикальные стенки рубки, тайваня, шергеня) пескоструем по SA 1,0
Окрасить по схеме: 1 слой грунт антикоррозийный;

                                 1 слой эмаль


	м2

м2


	225

225
	
	
	

	25.
	Окрасить подводную часть корпуса, включая перо руля, насадку, бортовые ки​ли, вертикальные борта  по схеме: 
                 2 слоя грунт эпоксидный  +
                1 слой грунт эпоксидный + 

                1 слой краска  противообрастающая


	м2

м2

м2


	539
1256

1795


	
	
	

	26.
Испытать давлением для выявления неплотности кингстонные выгородки, объем каждого отсека 2,0 куб м, с изготовлением, установкой и демонтажем заплат 6=6 мм700 х500 мм шт=1 1
выгородок
1
11
16
Нанести декоративную полосу 2 слоя эмаль
м2
90
17
Произвести подварку дефектных сварных швов
пм
50
18
Произвести дефектацию наружной обшивки в рай​оне водотечности сварного шва   (23 шп.;2500 мм от КЛ по ЛБ) , по результатам дефектовки произ​вести ремонт участка НО по технологии, согласо​ванной с РМРС
пм
0,30
19
Окрасить  цифры  осадок,  грузовую  марку,  диск Плимсоля, нанести ватерлинию, согласно чертежа 1288-397.00.005
м2
21
20
Срезать изношенные протектора, зачистить места креплений,окрасить нерабочую поверхность новых протекторов, приварить протектора алюминиевые: на корпусе вес=!5 кг вес=13 кг в кингстонных выгородках вес=4 кг; чертеж 1288-394.00-002
шт шт шт
40 50 14
*
11
	Окрасить пояс переменной ватерлинии по схеме: 
                2 слоя грунт эпоксидный
	м2
	300
	
	
	

	27.
	Окрасить надводный борт судна снаружи до декоративной полосы, включая якорные клюза
по схеме: 2 слоя грунт  эпоксидный 
                 1 слой грунт эпоксидный;
                1 слой краска декоративная


	м2

м2

м2


	172
688
860


	
	
	

	28.
	Окрасить надводный борт судна снаружи от декоративной полосы до планширя по схеме: 
       2 слоя грунт эпоксидный 
       1 слой грунт эпоксидный;
       1 слой краска декоративная
	м2

м2

м2


	106
424

530


	
	
	

	29.
	Очистить стенки слипа : по Sa-2,0 


	м2


	40
	
	
	

	30.
	Окрасить стенки слипа :1 слой эпоксидный грунт 

                                        1 слой  эмаль эпоксидная      


	м2


	40


	
	
	

	31.
	Окрасить диск Плимсоля и грузовые марки
	шт
	4
	
	
	

	32.
	Окрасить марки углублений менее 100 мм
	шт
	78
	
	
	

	33.
	Окрасить марки углублений менее 150 мм
	шт
	104
	
	
	

	34.
	Окрасить марки углублений менее 200 мм
	шт
	8
	
	
	

	35.
	Окрасить марки углублений менее 300 мм
	шт
	32
	
	
	

	36.
	Отбить  линию разделения цветов (граница синего-белого в районе декоративной полосы)
	п/м
	206
	
	
	

	37.
	Отбить линию разделения цветов (подводная часть-пояс переменных ватерлиний)
	п/м
	206
	
	
	

	38.
	Окрасить ватерлинию Н= 100 мм
	м2


	21
	
	
	

	39.
	Восстановить название судна на баке, на корме, порт приписки, регистрационные номера ПБ. ЛБ
	м2


	50
	
	
	

	40.

	Демонтировать/смонтировать кингстонные решетки  460 х 600 мм   с заменой 20% крепежа   М16
	       шт
	     11
	
	
	

	41.
	Очистить,  окрасить с двух сторон кингстонные решетки 460 х 600  шт. 11
	м2


	8,72


	
	
	

	42.
	Очистить до St-2 от обрастаний, коррозии, старой краски кингстонные выгородки. 

Окрасить по схеме:

       1 слой эпоксидный грунт, 

       1 слой противообрастающая эмаль


	м2
	90
	
	>•
	

	43.
	Произвести гидравлические испытания давлением 3,5 кг/см2 кингстонные ящики:

 V= 2,8 м з;

 V= 3,2 м з;

 V= 2,3 м з;

 V= 1,6 м з

 изготовлением , установкой и последующим демонтажем заглушек б=6 мм, 1000 х 700 мм  ;

Из них  8 шт с погибью до f= 80 мм (скуловые)
	шт

шт

шт

шт
	1

2

2

1
	
	
	

	44.
	В обеспечение испытания кингстонных ящиков изготовить и установить на сварке  с последующим демонтажем заглушки

 1000 х 700 мм,  (=6 м м,из них :

 с погибью  до f = 80 мм (скуловые);

 плоские. Материал сталь 3

 по окончании испытания заглушки срезать г/рез-ой
	       шт

шт
	          8

3
	
	
	

	45.
	По дефектовке произвести разделку, подварку сварных швов на подводной части корпуса

 толщина металла 12-16 мм
	п/м

дм3
	80
10,80
	
	
	

	46.
	Срезать изношенные протектора, зачистить места креплений, окрасить нерабочую поверхность новых протекторов, приварить протектора алюминиевые:

 на корпусе вес=15 кг П-КОА

                    вес=13 кг  П-КОА

 в кингстонных выгородках вес=4 кг П-КОА; 

 согласно черт. 1288-394.00-002                                                     


	       шт
	50
70

32
	 Протектора-поставка заказчика
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	47.
	Произвести дефектовку УЗК подводной части корпуса судна согласно требованиям РС (замер остаточных толщин) с зачисткой «пятаков» и составлением отчета
	точки
	5 000
	УЗК - Кингстонных выгородок – 6шт.
	
	

	48.
	Произвести ремонт (при необходимости  изготовление и установку) противоледовых   накладных пластин на наружной обшивке судна по ПБ и ЛБ на выгородках слива воды  из рыбцеха (капитанские захлопки). Материал  Сталь - 400 х 500 х 8 мм. 

	шт
	4
	
	
	

	49.
	Произвести дефектовку УЗК приварных патрубков ДЗА, межкингстонной магистрали с зачисткой «пятаков» и составлением отчета, кол-во патрубков= 25 шт., межкингстонная магистраль ( 325 мм, дл. 5000 мм в МКО;
( 325 мм, дл. 25 000 мм (реф. отделение)


	Точки


	250

	
	
	

	50.
	Изготовить и установить противоледовые кницы в носовой части корпуса

300 х 150,б=12
	шт
	8
	
	
	

	51.
	Якорные  цепи вместе с якорями (калибр цепи=46 мм, смычка=25 м), растянуть вдоль корпуса судна, обмерить с составлением Отчета. Вес якоря=2,0 тонны, количество=2 шт.
	     смычка
	22
	
	
	

	52.
	Произвести текущий ремонт жвакогалсов, калибр цепи 46мм. 
	шт
	2
	
	
	

	53.
	Произвести  капитальный ремонт противоштормовых (капитанских) захлопок в выгородках слива воды в рыбцеху. Ø тарелки -325 мм, Ø  противовеса -115 мм Чертеж прилагается заказчиком


	шт
	9
	
	
	

	54.
	Произвести демонтаж/монтаж противотроссового кожуха с частичным ремонтом (=1200,L=650,б=12
	шт
	1
	
	
	

	55.
	В обеспечение разборки винто-рулевого комплекса изготовить, установить с последующим демонтажем в кормовой части корпуса рымы  250 х  200 х 30

Рымы 300  х 200, б= 6
	шт
	8
	
	
	

	56.
	В обеспечение демонтажа/монтажа МИШ выполнить в наружной обшивке ЛБ технологический вырез с набором 2000 х 2000 х 12 мм, по окончании работ восстановить. Испытать швы на мелокеросин, произвести γ-графирование по требованию РС
	шт
	1
	
	
	

	                                       РЕМОНТ ВИНТО-РУЛЕВОГО КОМПЛЕКСА (ВРК)
	

	57.
	Произвести демонтаж/монтаж пера руля, штыря, баллера, с очисткой и дефектовкой подшипников  баллера (опорный- роликовый сферический двухрядный № 3003180, упорный- шариковый сферический № 18886),

 с заменой уплотнений –манжета 1-450х 500-1 3 шт.;
- ( баллера=450 мм, Вес баллера=2250 кг.

- S  пера=14,3 кв.м. Вес= 11 965 кг. 

- ( штыря =360 мм. 

 После сборки предъявить РУ на легкость перекладки л/с, РМРС
	    компл.
	 1
	
	
	

	58.
	В обеспечение демонтажа пера руля :

-   произвести демонтаж/монтаж на сварке секции обтекателя в нижней части пера руля 

2600 х 1000 х 14 мм;

-  произвести демонтаж/монтаж лючков баллера

      625 х 780 х 12 мм; (на сварке)

- изготовить штуцер переходной  Ду14 х 12 

    конусный для спрессовки пера руля с баллера

- установить, убрать 4-х ярусные леса с

   изготовлением настила 
	шт

шт

шт

м2
	1

2

1

6,4
	
	
	

	59.
	Баллер доставить в цех и обратно, выставить на станок, проверить на биение и скручивание, произвести магнитную дефектоскопию шеек.     - ( баллера=450 мм, Вес баллера=2250 кг.

Предъявить РМРС.

( баллера=450 мм; вес баллера 2250 кг
	     шт
	1
	
	
	

	60.
	Штырь доставить в цех и обратно, проточить «как чисто». Калибровать резьбу на штыре и гайке М 240 х4. Произвести дефектоскопию штыря.
Ø штыря =360 мм. Вес штыря с облицовкой =670 кг
 


	
	
	
	
	

	61.
	По результатам обмеров изготовить из капролона, вырезать старую, установить новую втулку  штыря ( нижний подшипника пера руля )  389 х 360 х 300 мм
	шт.
	1
	Материал заказчика капролон В
	
	

	62.
	 Насадку гребного винта дефектовать.

Произвести ремонт дефектных швов методом разделки, наплавки 
	дм3
	     1,0
	
	
	

	63.
	Насадку опрессовать воздухом, Р=0,2 кг/см 2.

 ( винта= 3700 мм, Предъявить РС
	шт
	      1
	
	
	

	64.
	Спрессовать полумуфту гребного вала, демонтировать гребной вал в сборе с ВПЛ, ( шеек гр. вала= 540 мм, длина вала=9843 мм, вес в сборе с ВПЛ= 17000 кг.,. 

Вес полумуфты гребного вала- 1600 кг.

Вал уложить на блоки на стапель палубе.

Произвести текущий ремонт гребного вала с обмерами.

В обеспечение работ по демонтажу/монтажу гребного вала установить/убрать 3-х ярусные леса с изготовлением настила 


	шт

м2
	1

6,4
	
	
	

	65.
	Установить в дейдвуд гребной вал, напрессовать полумуфту с подгонкой по конусу. Гребной вал опрессовать, предъявить  перекладку лопастей РМРС
	компл.
	    1
	
	
	

	66.
	Замерить просадку гребного вала до разборки и после сборки. ( шеек вала 520 мм
	раз
	  2
	
	
	

	67.
	ВПЛ  демонтировать, доставить в цех и обратно, разобрать, собрать, произвести текущий ремонт с полной разборкой, заменой РТИ. Установить на гребной вал.
Детали предъявить РМРС.

ВПЛ в сборе опрессовать маслом
 ( ВПЛ 3700 мм, количество лопастей -4 шт.

 Вес ВПЛ-  7510 кг. 


	шт
	1
	
	
	

	68.
	Произвести очистку, цветную дефектоскопию лопастей и ступицы гребного винта. ( винта= 3700 мм, 4 лопасти. Вес лопасти 760 кг
	шт
	4
	
	
	

	69.
	МИШ с маслобуксой демонтировать, доставить в цех и обратно. Произвести текущий ремонт с заменой уплотнений Детали предъявить РС.

 Вес МИШ в сборе с маслобуксой 8 000 кг.

( поршня гидроцилиндра МИШ= 940 мм.,  

вес маслобуксы МИШ- 1150 кг.
Вес вала МИШ 3950 кг

( вала МИШ-420 мм


	шт
	1
	
	
	

	70.
	В обеспечение демонтажа/монтажа МИШ демонтировать/ смонтировать трубопроводы:

( 250 мм- 3 п/м

( 180 мм- 5 п/м

( 87 мм  - 5 п/м
	К-т
	1
	
	
	

	71.
	Произвести текущий ремонт опорных подшипников гребного вала №3 и №4, ( вала= 520 мм. Предъявить РС
	шт
	 2
	(№3 и №4) Греются (высокая Т°)
	
	

	72.
	В обеспечение демонтажа гребного вала произвести демонтаж/монтаж корпуса опорного подшипника с сопутствующими работами. , ( вала=520 мм; вес  подшипника  в сборе – 1330 кг.
	шт
	1
	
	
	

	73.
	В обеспечение демонтажа гребного вала демонтировать/смонтировать:

леерные ограждения -3 нитки ( 25, 

кожуха- ( 1200 мм, ширина 250 мм ;

мешающий трубопровод: ( 100;

                                            ( 50


	п/м

шт

п/м

п/м
	3

2

8

12
	
	
	

	74.
	Проверить центровку по нагрузкам гребного вала по одному опорному подшипнику до постановки судна в док. (вала=520 
	шт
	1
	
	
	

	75.
	Произвести центровку по нагрузкам гребного вала по одному подшипнику (9И-520) после выводки из дока, предъявить РМРС.        (вала=520 мм, проверить центровку гребного вала по нагрузкам по остальным 3-м подшипникам
	       шт

       шт

	1

3
	Проверка центровки по всем подшипникам
	
	

	76.
	Произвести текущий ремонт с обмерами дейдвудного устройства. Система смазки масляная.

Материал дейдвудных подшипников- баббит  Б-83

( дейдвудных подшипников= 540 мм

Предъявить РС
	компл.
	1
	
	
	

	77.
	Демонтировать/смонтировать дейдвудные уплотнения. Доставить носовой и кормовой дейдвудные сальники в цех и обратно, произвести  текущий ремонт  с заменой уплотнений, опрессовать. Предъявить РМРС.

Тип уплотнений УС-600 (типа «Симплекс»)

· дейдвудных подшипников 540 мм ,

· втулок под уплотнения «Симплекс»- 600 мм

Вес сальника дейдвудного носового в сборе- 240 кг

Вес сальника дейдвудного кормового в сборе-458 кг

Предъявить РС

( подшипника 400 мм  - 2 шт


	компл
	2
	
	
	

	78.
	Произвести текущий ремонт маслобуксы гребного вала,( вала=520 мм, вес – 506 кг
	шт
	1
	
	
	


	АРМАТУРА ДОННО-ЗАБОРТНАЯ

	
	Произвести средний ремонт донно-забортной арматуры с демонтажем/монтажем, доставкой в цех и обратно. Изготовить и заменить  прокладки 100%,крепеж 100%. Сальниковую набивку 100%.Опресовать арматуру на 5,0 кг/см². Предъявить РМРС, л/с.
	
	МКО, реф.отделение

насосное отделение


	
	

	МКО

	Кингстонный ящик ПрБ. 79-80 шп. бортовой

	79.
	Кингстон ДУ 300, фланц. соединение.
Дополнительно в в/у:

Тарелку наплавить, проточить.  Посадочное гнездо проточить, притереть 
	        шт

        дм3
	1
0,3
	.
	

	80.
	Клинкет ДУ 300, фланцевое соединение..
Дополнительно к в/у: клин наплавить, проточить. 
	        шт

         дм3
	1

0,2
	.
	

	81.
	Клапан    ДУ 200,фланцевое соединение, на технологические насосы. Дополнительно к в/у:

Тарелку наплавить, проточить. Посадочное гнездо проточить, притереть
	шт

дм3
	1
0,5
	.
	

	82.
	Клапан   угловой,  ДУ 150, фланцевое соединение. Сброс от рециркуляции. Дополнительно к в/у.

Тарелку наплавить, проточить. Посадочное гнездо проточить. Притереть.
	шт

дм3


	1
0,1

	.
	

	83.
	Клапан угловой  ДУ 125, фланцевое соединение, на пож н-с №1 и бункерный насос .Дополнительно к в/у тарелку, посадочное гнездо  наплавить. Проточить. 
	шт

дм3
	2
0,2
	
	

	84.
	Клапан ДУ  20, пропарка кингстона
	шт
	1
	.
	

	85.
	Клапан  ДУ 80, фланцевое соединение. Вентиляция кингстона. Дополнительно к в/у.
Тарелку, посадочное гнездо наплавить, проточить
	шт.

дм3
	          1
       0,1
	
	

	86.
	Клапан    ДУ 32, - на пожарный насос №1
	шт

	1

	.
	

	Кингстонный ящик ЛБ  90 шп.

	87.
	Клапан угловой   ДУ 125, фланцевое соединение, на пож. насос №2.
Дополнительно к в/у: тарелку, посадочное гнездо наплавить, проточить. 


	шт.

дм3


	         1
      0,1
       
	.
	

	88.
	Клапан угловой   ДУ 100, фланцевое соединение. На охлаждение ВДГ.
Дополнительно к в/у. 

Тарелку, посадочное гнездо наплавить, проточить.


	шт
дм3


	1
0,1

	.
	

	89.
	Клапан угловой   ДУ 20,штуцерное соединение пропарка кингстона

	       шт
	        1
	
	

	90.
	Клапан   ДУ 32, на пож.насос №2
	шт
	1
	.
	

	91.
	Клапан ДУ 80, вентиляция кинг. ящика
	шт
	1
	
	

	Кингстонный ящик Д.П. 80 шп. днищевой

	92.
	Кингстон днищевой  ДУ 300, фланцевое соединение
	шт
	1
	
	

	93.
	Клинкет  ДУ 300,     фланцевое соединение, перед фильтром
	шт
	1
	
	

	94.
	Клапан ДУ 20, штуцерный, пропарка кингстона
	шт
	1
	
	

	95.
	Клапан ДУ150,   фланцевое соединение,подпор бал.осуш. системы
	шт
	1
	
	

	96.
	Клапан ДУ 80,фланцевое соединение, вентиляция кингстонного ящика
	шт
	1
	
	

	МКО – отливная арматура

	97.
	Клапан ДУ 150-отлив от ГД1, 80 шп. ПБ
	шт
	1
	
	

	99.
	Клапан ДУ 15,-отлив от ГД2, 84-85 шп. ЛБ
	шт
	1
	
	

	100.
	Клапан ДУ 200-отлив от опреснит, 90 шп. ПБ
	шт
	1
	
	

	101.
	Клапан ДУ 65-отлив от ВДГ, 82 шп. ЛБ
	шт
	1
	
	

	102.
	Клапан ДУ 50- выход охлажд. подшипников гребного, вала. Линия вала ,115 шп. 
	шт
	1
	
	

	103.
	Клапан ДУ 50- выход охлаждения ЭКП,96 шп.ЛБ
	шт
	1
	
	

	104.
	Клапан ДУ 150- отлив от бал.-осуш.системы,86 шп.ЛБ
	шт
	1
	
	

	105.
	Клапан ДУ 50- продувка котла 
	шт
	1
	
	

	106.
	Клапан ДУ 65- выход от н-са охл. конденсата и слива замасленного конденсата 89-90 шп. 
	шт
	2
	
	

	107.
	Клапан ДУ 90- отлив от СЛВ,90 шп. ЛБ
	шт
	1
	
	

	Насосное отделение

	Кингстонный ящик П.Б.

	108.
	Клапан ДУ 80- на пожарный насос №3
	шт
	1
	
	

	109.
	Клапан ДУ 50-вентиляция кингстонного ящика
	шт
	1
	
	

	110.
	Клапан ДУ 20- пропарка кингстонного ящика
	шт
	1
	
	

	111.
	Клапан ДУ 60- прием на насосы гидрофора
	шт
	1
	
	

	112.
	Клапан ДУ 20- выпуск воздуха из кинг. ящика
	шт
	1
	
	

	113.
	Клапан ДУ 150-прием насосов охл.кондиц. воздуха
	шт
	1
	
	

	Насосное отделение- отливная арматура

	114.
	Клапан ДУ 40- выход осушения насосного отделения
	шт
	1
	
	

	115.
	Клапан ДУ 100- слив из фекальной цистерны ЛБ
	шт
	2
	
	

	Реф. отделение

	Кингстонный ящик реф. отделене днищевой

	116.
	Кингстон днищевой ДУ 300
	шт
	1
	
	

	117.
	Клинкет ДУ 300-до фильтра
	шт
	1
	
	

	118.
	Клапан ДУ 80- вентиляция кингстонного ящика
	шт
	1
	
	

	119.
	Клапан ДУ 20- пропарка кингстонного ящика
	шт
	1
	
	

	Кингстонный ящик реф. отделение бортовой

	120.
	Кингстон ДУ 300
	шт
	1
	
	

	121.
	Клинкет ДУ 300- перед фильтром
	шт
	1
	
	

	122.
	Клапан ДУ 80- вентиляция кингстонного ящика
	шт
	1
	
	

	123.
	Клапан ДУ 20- пропарка кингстонного ящика
	шт
	1
	
	

	124.
	Клапан угловой ДУ 150- сброс от рециркуляции
	шт
	1
	
	

	Реф. отделение- отливная арматура
	

	125.
	Клапан ДУ 20- пропарка аварийного выброса фреона
	шт
	1
	
	

	126.
	Клапан ДУ 65- аварийный сброс фреона
	шт
	1
	
	

	127.
	Клапан ДУ 200- выход воды ПБ
	шт
	1
	
	

	128.
	Клапан ДУ 300- общий отливной
	шт
	1
	
	

	РМУ- отливная арматура

	129.
	Клапан ДУ 100- отливной от эжектора осушения
	шт
	1
	
	

	130.
	Клапан ДУ 20- пропарка ПБ
	шт
	1
	
	

	131.
	Клапан ДУ 25- отлив бульона с танков жировой установки ПБ
	шт
	1
	
	

	132.
	В обеспечение ремонта арматуры произвести демонтаж/монтаж :

-  пайол

-  обрешетника

-  трубопровод   ( 57
	м2

п/м

п/м
	18

3

2
	
	

	Трубопровод межкингстонный МКО и реф. отделения

	133.
	Произвести демонтаж/монтаж, ремонт, гидравлические испытания Р=5,0 кг/см2 межкингстонного трубопровода в МКО ( 325 мм, материал  МНЖ 5-1 с отростками:

- ( 220 мм,L=0,2 п/м 1 шт; МНЖ 5-1

- ( 160, L=0,2 п/м,  материал  МНЖ 5-1;

- (110, L=0,2 п/м, материал МНЖ 5-1
С  изготовлением протекторов
	п/м
шт

шт

шт
	5

1

2

1
	
	

	134.
	В обеспечение демонтажа кингстонного трубопровода

Произвести демонтаж/монтаж трубопроводов:

( 38

( 57

( 85

( 105

Пайол/обрешетника


	м

м

м

м

м2/м
	7

4,5

3

3,5

8/16
	
	

	135.
	Произвести демонтаж/монтаж, ремонт, гидравлические испытания Р=5,0 кг/см2 межкингстонного трубопровода в реф. отделении ( 325 мм, материал  МНЖ 5-1 с отростками:

- ( 133 мм,L=0,15 п/м, материал  МНЖ 5-1

С  изготовлением протекторов
	п/м

шт
	25

9
	
	

	КОФФЕРДАМ  ТРЮМА №1 – отливной клапан.

	136.
	Клапан слива с душевых и прачечной Ду100
	шт


	1


	
	

	Корпусные работы в доке


	1. Замена листов наружной обшивки  (РСВ, с сертификатом)

1.1. сталь, толщина 14мм (борт), учитывать погибь (примерно 6290кг)

1.2. сталь, толщина 16мм(борт), учитывать погибь погибь (примерно 7198кг)

1.3. сталь, толщина 18мм(борт), учитывать погибь погибь (примерно 8087кг)

1.4. сталь, толщина 20мм (слип), 2995кг

1.5. сталь, толщина 20мм (транец), 4 792кг


	м2
м2
м2
м2
м2
	58

58

58

30

40
	
	

	2. произвести замену набора корпусных конструкций: 

	М (кг)


	150 (1700кг)


	сталь, Р14а. Примерный вес
	

	3.Замена листов в доке (примыкающих к наружной обшивке)

1. сталь, толщина 14мм (палуба РМУ), (примерно 6290кг)

2. сталь, толщина 16мм(палуба трюма №2), (примерно 23 962кг)

3. сталь, толщина 16мм(палуба танка №16 ПрБ), (примерно 4 792кг)
	м2
м2
м2

	58

180

38


	
	

	4. Установить леса (рештования) для винторулевого комплекса/замены транца на корме/замены наружной обшивки.
	М3
	60
	
	


1








