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	Передать Документацию в соответствии с Разделом 5 Договора и Приложением № 6 к Договору. В случае внесения Инозаказчиком изменений в объем документации по Контракту, согласованные корректировки будут внесены в Приложение № 6 к Договору путем оформления Дополнительного соглашения к Договору.
	Convey the Documents in accordance with Section 5 of the Agreement  and Annex № 6 to the Agreement. In case of making changes by Customer in the volume of  the documentation till the Contract, coordinated changes will be bring in Annex №6 to the Agreement by arrangement Additional compliance to the Agreement.

	In the course of development, manufacturing, testing, commissioning and delivery of Equipment under the Contract the Vendor shall perform all the necessary procedures and ensure that the Sub-vendors have all the necessary licenses, certificates, permits and approvals, including those related to the use of Equipment and materials from the third countries provided by existing regulatory and technical documents, rules and regulations.
	У процесі розробки, виробництва, випробування, введення в експлуатацію та поставки обладнання за Договором  Постачальник повинен виконати всі необхідні процедури і переконатися, що Суб-постачальники мають всі необхідні ліцензії, сертифікати, дозволи і погодження, в тому числі ті, які стосуються використання Обладнання і матеріалів з третіх країн, передбачених в чинних нормативно-технічних документах, правилах і положенннях.

	A polished copper strip is immersed in approximately 100 mL of the sample and exposed at a temperature of 37,8°С(100°F)for 1 h in a cylinder of suitable working pressure. At the end of this period, the copper strip is removed and rated as one of the lour classifications of the ASTM Copper Strip Corrosion Standard (ADJD0130).
	Поліровану мідну смугу занурити приблизно в 100 мл зразка і піддати дії  температури  37.8 ° С (100 ° F)  протягом 1 год в циліндрі придатного робочого тиску. В кінці цього періоду, мідна смуга видаляється і оцінюється по одній із чотирьох  класифікацій AСТМ Стандарт окислення мідної пластини  (AДЖД0130).
*Lour- в даному випадку помилка, скоріше за все має бути four.
*ASTM- активний стандартний тест метод


	Характеристики труб и муфт

Трубы и муфты не должны иметь трещин, сколов и расслоений.

Торцы безнапорных и напорных труб и муфт должны быть чисто обрезаны перпендикулярно к оси труб. Концы напорных труб и внутренняя поверхность напорных муфт должны быть дополнительно обточены. На обточенных поверхностях труб и муфт не должно быть сдиров и вмятин. На наружных необточенных поверхностях труб и муфт допускаются отпечатки от технического сукна, сдиры и вмятины глубиной:

- для безнапорных труб - не более 2 мм;

- для напорных труб - не более 1 мм.

На внутренних поверхностях труб допускаются отпечатки от наката форматных скалок, незначительные сколы торцов труб глубиной не более 2 мм и длиной не более 20 мм вдоль образующей трубы, а на внутренних поверхностях муфт - следы обточки глубиной до 2 мм.


	Characteristics of the pipes and clutches
The pipes and clutches should not have cracks, chips and bundles.

The ends of the non-pressure and pressure pipes and clutches must be clean and cut perpendicular to the pipe axis. The ends of the pressure pipes and the inner surface of the pressure clutches must be further grind. On the peeled surfaces of the pipes and clutches should not be tearings and dents. On the outer  undressed surfaces of the pipes and clutches, technical cloth prints, tearings and dents are allowed with the depth:

- For the  non-pressure pipe - not more than 2 mm;

- For the pressure pipe - not more than 1 mm.

On the inner surfaces of the pipes, the prints by the rolling of  the formatted splinter are allowed, the minor chips of the pipes ends  should be not more than 2 mm in depth  and  20 mm in length  along the forming tube,  as well on the inner surfaces of the clutches –the  traces of the cropping should be till 2 mm  in depth.


