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РАЗДЕЛ 1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
	Подраздел 1.1 Наименование

	Токарно-винторезные станки.

	Подраздел 1.2 Сведения о новизне

	     Поставляемое оборудование должно быть новым (год выпуска не ранее 2013 года), не бывшим в употреблении, не восстановленным, не являться выставочным образцом, свободным от прав третьих лиц.

	Подраздел 1.3 Код ОКП

	38 1160


РАЗДЕЛ 2. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
	Токарно-винторезные станки предназначены для изготовления деталей коммутирующей аппаратуры (КТК, БВР, РЗ, ЗМД – тема ИТЭР) из различных материалов методом точения. Область применения: Металлообрабатывающие участки.


РАЗДЕЛ 3. УСЛОВИЯ ЭКСПЛУАТАЦИИ
	Токарный прецизионный станок.

Универсальный прецизионный токарный станок предназначен для проведения технологических операций в здании производственного цеха предприятия заказчика по адресу поставки. Условия, необходимые для нормального функционирования данного оборудования и указываемые производителем оборудования в технической документации не должны противоречить техническим требованиям настоящего технического задания, соответствующих ГОСТов и НД. Поставщик (производитель) указывают в документации характеристики, связанные с условиями эксплуатации:

- климатического исполнения оборудования (УХЛ);

- тип атмосферы (II);

- категории размещения оборудования при монтаже и эксплуатации (4);

- места установки ( корпус №7, пролет №6);


- категории размещения по пожаро-взрывоопасности (Д);


РАЗДЕЛ 4. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
	Подраздел 4.1 Основные параметры и размеры

	№ п/п

Показатель

Значение

Технические характеристики
4.1.1
Габариты
4.1.1.1
Вес, кг не менее: 1. Для станка 1 с РМЦ 1000 мм

                              2.Для станка 2 с РМЦ 1500 мм                 

                              3.Для станка 3 с РМЦ 2000 мм       
1650 
1750 
1850 

4.1.1.2
Длина, мм  неболее: 1. Для станка 1 с РМЦ 1000 мм

                                   2.Для станка 2 с РМЦ 1500 мм                 

                                   3.Для станка 3 с РМЦ 2000 мм 
2700 
3200 
3700 

4.1.1.3
Ширина, мм  не более
1150 
4.1.1.4
Высота, мм  не более
1500 
4.1.2
Параметры обрабатываемой детали
4.1.2.1
Расстояние между центрами, мм: 1. Для станка 1 

                                                          2.Для станка 2                

                                                          3.Для станка 3 

1000
1500
2000
4.1.2.2
Наибольший диаметр обрабатываемого изделия над станиной, мм не менее
490 
4.1.2.3
Наибольший диаметр обрабатываемого изделия над суппортом, мм   не менее
265 
4.1.2.4
Наибольший диаметр обрабатываемого изделия у выемки в станине, мм не менее
695 
4.1.2.5
Рабочая ширина выемки в станине, мм не менее
220 
4.1.2.6
Высота центров над станиной, мм  не менее
245
4.1.2.7
Максимальная масса заготовки, закрепленной в патроне с центром тяжести 100 мм от торца патрона, не менее
80 кг
4.1.2.8
Максимальная масса заготовки закрепленной в центрах, кг не менее
295 
4.1.2.9
Предельная скорость вращения заготовки закрепленной в центрах, об/мин  не менее
44 

4.1.2.10
Предельная скорость вращения заготовки закрепленной в патроне,  об/мин  не менее
44 

4.1.3
Параметры шпиндель
4.1.3.1
Выход шпинделя 
ISO 702/III B6

4.1.3.2
Диаметр цилиндрического отверстия, мм не менее
51,5 
4.1.3.3
Внутренний конус шпинделя,  не менее
МК6

4.1.3.4
Максимальный крутящий момент (при оборотах Нм/ об/мин), не менее
45/1200 

4.1.3.5
Мощность привода, кВт не менее
5,5

4.1.3.6
Диапазон вращения шпинделя, об/мин        - min, не более
                                                                          - max, не менее
22

2000 

4.1.3.7
Число ступеней,  не более
24
4.1.4
Параметры суппорта
4.1.4.1
Наибольшее поперечное перемещение суппорта, мм не менее
295 

4.1.4.2
Наибольшее перемещение резцового суппорта, мм не менее
140 
4.1.4.3
Число фиксированных позиций резцового суппорта, не менее

8
4.1.4.4
Наибольшее сечение резца, мм не менее
32х20
4.1.4.5
Скорость быстрых перемещений продольных, мм/мин          не менее
3000 

4.1.4.6
Скорость быстрых перемещений поперечных, мм/мин
не менее
1500 

4.1.5
Параметры обрабатываемой резьбы
4.1.5.1
Метрическая резьба, число, 

не менее
29

4.1.5.2

Метрическая резьба, мм                - min, не более
                                                         - max, не менее
0,5 
40 
4.1.5.3
Дюймовая резьба (Витворта), число, не менее
35

4.1.5.4

Дюймовая резьба, вит./1"                  - min, не более
                                                              - max, не менее
1
80
4.1.5.5
Модульная резьба, число, не менее
26

4.1.5.6

Модульная резьба, мм                 - min, не более
                                                      - max, не менее
0,25

20

4.1.5.7
Питчевая резьба (Diametral Pitch), число, не мене
32
4.1.5.8

Питчевая резьба (Diametral Pitch), шаг, мм       - min, не более
                                                                                - max, не менее
2

72

4.1.6
Параметры ходового винта
4.1.6.1
Диаметр продольного ходового винта, мм  не менее
40 

4.1.6.2
Шаг продольного ходового винта, мм  не более
6 
4.1.6.3
Диаметр поперечного ходового винта, мм  не менее
20 
4.1.6.4
Шаг поперечного ходового винта, мм  не более
4 
4.1.7
Параметры задней бабки
4.1.7.1
Диаметр пиноли, мм  не более
70 
4.1.7.2
Ход пиноли, мм  не менее
175
4.1.7.3
Внутренний конус пиноли, не менее
Морзе №5

4.1.7.4
Поперечная перестройка (+/-), мм    не менее
24
4.1.8
Параметры подач
4.1.8.1
Количество подач, не менее
38 

4.1.8.2
Пределы продольных рабочих подач, мм/об     
-  min, не более
- max, не менее
0,05 

6,4 
4.1.8.3
Пределы поперечных рабочих подач, мм/об      
- min, не более
- max, не менее
0,025 

3,2 

4.1.9
Параметры привода
4.1.9.1
Инсталированная мощность, кВА             не более
6,7 

4.1.9.2
Мощность главного привода, кВт             не менее

5,2 

4.1.9.3
Мощность быстрого перемещения суппортов, кВт  не менее
0,55 

4.1.9.4
Мощность насоса охлаждения, кВт              не более

0,09 

4.1.9.5
Частота вращения главного привода, об/мин           не более
1460 

4.1.9.6
Частота вращения быстрого перемещения суппортов, об/мин не менее
2790 

4.1.9.7
Частота вращения насоса охлаждения, об/мин       не менее
2700 

4.1.10
Параметры охлаждающего устройства

4.1.10.1

Количество подаваемой жидкости, литр/мин         не менее
24 

4.1.11
Эксплуатационные данные
4.1.11.1
Максимальная сила резания в продольном направлении, Н 
не менее
8000 

4.1.11.2
Максимальная сила резания в поперечном направлении, Н   не менее 

4800 

4.1.11.3
Уровень акустической мощности согласно NSST 20 102, дБ не более
90 

4.1.11.4
Уровень шума согласно NSST 20 10, дБ             не более
80 

4.1.11.5
Достигаемая точность обработки,               не менее
IT7
4.1.12
Параметры надежности
4.1.12.1
Средняя наработка на отказ, час                 не менее
950 

4.1.12.2
Средняя долгосрочность работы,  лет          не менее
5 

4.1.13
Общие требования

4.1.13.1
Управление находится под правой рукой оператора
наличие
4.1.13.2
Освещение станка перемещается вместе с кареткой суппортов, питается напряжением 24 В и оснащено выключателем
наличие
4.1.13.3
Шпиндель вращается в трех подшипниках. С передней стороны применен роликовый двухрядный подшипник типа NNK, с задней стороны два шарикоподшипники типа 72

наличие
4.1.13.4
Насос охлаждения включается с пульта управления. Количество подаваемой жидкости регулируется клапаном.

наличие
4.1.14

Агрегатные узлы системы:

4.1.14.1

Комплекс обработки круглых в плане заготовок на токарном станке с механическим приводом:
наличие

4.1.14.1.1

 Крепление
4-х точечное

4.1.14.1.2

 Комплект оснастки закрепления по наружным и внутренним поверхностям
наличие

4.1.14.2

Комплекс обработки круглых в плане заготовок на токарном станке с механическим приводом, стыковка к станку без переходников: 
наличие
4.1.14.2.1

Крепление

3-х точечное
4.1.14.2.2

Комплект оснастки закрепления по наружным и внутренним поверхностям
наличие

4.1.14.3
Комплекс легкой механической обработки тел вращения типа вал/ось с возможностью перемещения, стыковка к станку без переходников:
наличие

4.1.14.3.1
минимальный диаметр, мм      не более 
12
4.1.14.3.2
максимальный диаметр, мм     не менее
110
4.1.14.3.3
комплект изнашиваемых частей
наличие

4.1.14.3.4
возможность перемещения

наличие

4.1.14.4
Комплекс легкой механической обработки тел вращения типа вал/ось:
наличие

4.1.14.4.1
минимальный диаметр, мм          не более
12
4.1.14.4.2
максимальный диаметр, мм         не менее
110
4.1.14.4.3
комплект изнашиваемых частей
наличие
4.1.14.5
Комплекс тяжелой  механической обработки тел вращения типа вал/ось: 
наличие
4.1.14.5.1
минимальный диаметр, мм         не более
110
4.1.14.5.2
максимальный диаметр, мм        не менее
245
4.1.14.5.3
комплект изнашиваемых частей
наличие
4.1.14.6
Быстросменное устройство высокоскоростной точной обработки длинных нежестких деталей типа вал/ось на токарном станке:
наличие
4.1.14.6.1
Частота вращения, об/мин          не менее
4000
4.1.14.7.

Комплекс механической обработки профильных поверхностей с возможностью поперечного врезания
наличие
4.1.14.7.1

Узел закрепления блоков механической обработки с полигональными хвостовиками
наличие

4.1.14.7.1.1

Канал системы охлаждения
наличие

4.1.14.7.1.2

Максимальное давление, бар         не менее 
80

4.1.14.7.1.3

Общая длина, мм           не более 
110

4.1.14.7.1.4

Координаты базовой оси:           
Вертикально,  мм
Поперечный вылет, мм -  min, не более
                                   - max, не менее           
25

55

60

4.1.14.7.1.5

Исполнение 
правое

4.1.14.7.1.6

Стандарт закрепляемых хвостовиков 
ISO/DIS 26623

4.1.14.7.1.7

Типоразмер закрепляемых хвостовиков  
С4

4.1.14.7.2

Блок механической обработки
наличие

4.1.14.7.2.1
Механическое крепление лезвий

наличие

4.1.14.7.2.2
Максимальная глубина обработки, мм           не менее
25

4.1.14.7.2.3
Общая программируемая длина, мм                 не менее
83

4.1.14.7.2.4
Угол копирования, градус:                                не менее
                                                                             не более
66 
68
4.1.14.7.2.5
Крепление режущих лезвий винтом;
наличие

4.1.14.7.2.6
Соединение с полигональным коническим профилем и фланцевой контактной поверхностью, мм          не менее
 40 
4.1.14.7.2.7
Расстояние от оси фланцевого соединения до края режущей кромки радиусом 2 мм, мм
 39,7

4.1.14.7.2.8
Типоразмер соединения  
С4
4.1.14.7.3

Комплект режущих лезвий механической обработки профильных поверхностей с возможностью поперечного врезания
наличие

4.1.14.7.3.1

 Покрытие
Оксидное CVD

4.1.14.7.3.2

Задний угол, градус                          не менее
                                                            не более
 7,5

 7,9 

4.1.14.7.3.3

Ширина, мм                                           
  3,0
4.1.14.7.3.4

Допуск изготовления,  мм                         не более
0,1
4.1.14.7.3.5

Полная совместимость с  блоком механической обработки п. 4.1.14.7.2
наличие

4.1.14.7.3.6
Допуск на ширину,  мм.  не более:
0,1

4.1.14.7.3.7

Радиус при вершине, мм:
0,4

4.1.14.7.3.8

Допуск на радиус при вершине,  (мм)  не более:
0,1

4.1.14.7.3.9

Глубина резания, (мм) не менее:
18,4

4.1.14.7.3.10
Задний угол главный, град.
7

4.1.14.7.3.11
Задний угол вспомогательный, град.
6

4.1.14.7.3.12
Толщина пластины, мм
4,3

4.1.14.7.4
Устройство механического программирования продольного останова суппорта при повторяющихся операциях метрического исполнения
наличие
4.1.14.7.5
Комплект механизмов закрепления оборудования на фундаменте
наличие
4.1.14.7.6
Устройство измерения линейных и угловых перемещений рабочих органов станка и координатного позиционирования режущей кромки инструмента с выводом данных текущего положения. 
наличие
4.1.14.7.6.1
Количество одновременно управляемых координат, ось
 не менее 3 


	Подраздел 4.2. Основные технико-экономические и эксплуатационные показатели

	Нет требований

	Подраздел 4.3. Требования по надежности

	Оборудование и комплектующие к нему должны обеспечивать срок службы не менее  5 лет.

	Подраздел 4.4. Требования к конструкции, монтажно-технические требования

	СТАНИНА
- жесткая станина
- стабильная конструкция станины с постоянным сечением для сохранения точности в течении всего срока службы
- усиленные направляющие станины для больших усилий резания
- виброгасящее соединение с цоколем станка

- удобное удаление стружки

МЕХАНИЗМ ПОДАЧИ

- смазка в масляной ванне

- скользящие шестерни с оптимальным КПД

- все зубчатые колёса закалённые и шлифованные или азотированные 

- срезные штифты и муфта для защиты от перегрузок

СУППОРТ

- широкие направляющие станины

- продольные и поперечные салазки с регулируемыми направляющими «ласточкин хвост» 

- централизованная система смазки ручным насосом направляющих и гайки ходового винта

- маховик перемещения салазок с переустанавливаемым нониусом 

- единый рычаг управления подачей и маточной гайкой

- автоматическое расцепление маховиков на суппорте и салазках

ЗАДНЯЯ БАБКА

- надежная фиксация на станине быстрозажимным рычагом и дополнительным зажимным винтом 

- маховик управления пинолью с переустанавливаемым нониусом 

- закалённая и отшлифованная пиноль и внутренний конус 

- пиноль с выталкивателем и защитой от прокручивания

- резервуар с маслом для непрерывной смазки направляющих пиноли

- разгрузочные ролики обеспечивают легкое перемещение задней бабки

ЦОКОЛЬ СТАНКА

- стабильное чугунное основание машины

- съемный поддон для стружки и СОЖ



	Подраздел 4.5. Требования к материалам и комплектующим оборудования

	Нет требований

	Подраздел 4.6. Требования к стабильности параметров при воздействии факторов внешней среды

	Нет требований

	Подраздел 4.7. Требования к электропитанию

	- рабочее напряжение 3/380В/50Гц 
- многоскоростной привод с защитой от перегрузок и реле температуры

- все электрические приборы и двигатели соответствуют степени защиты не менее IP54 

	Подраздел 4.8 Требования к контрольно-измерительным приборам и автоматике

	Нет требований

	Подраздел 4.9 Требования к комплектности

	4.9.1
Комплект основных узлов системы
4.9.1.1

Токарный станок: 1.Станок с РМЦ 1000мм
                              2. Станок с РМЦ 1500 мм

                              3. Станок с  РМЦ 2000 мм
1 шт.
1 шт.

1 шт.
4.9.1.2
Протокол соответствия CE
3 шт.
4.9.1.3

Механизм ускоренной подачи
3 шт.
4.9.1.4
Арматура для подсветки
3 шт.
4.9.1.5
Переходник конуса Морзе 6/5
3 шт.

4.9.1.6
Устройство осевой поддержки 
3 шт.

4.9.1.7
Поддон стружки
3 шт.

4.9.1.8
Кожух токарного патрона
3 шт.

4.9.1.9
Передний кожух
3 шт.
4.9.1.10
4-позиционная резцовая головка
3 шт.

4.9.1.11
Насос СОЖ
3 шт.

4.9.1.12
Комплект шестерен для нарезания резьбы 11,5; 13 и 27 нит./дюйм
3 комплекта
4.9.1.13
Упаковочный лист с перечнем стандартного оборудования и особого оборудования
3 шт.,
4.9.1.14
Комплект руководства по эксплуатации станка на русском языке в печатном и электронном виде
3 комплекта
4.9.1.15
Инструменты для обслуживания комплекса
3 комплекта
4.9.2
Комплектация агрегатных узлов системы

4.9.2.1
Комплекс обработки круглых в плане заготовок на
токарном станке с механическим приводом и 4-х точечным креплением с комплектами оснастки закрепления по наружным и внутренним поверхностям  - по 1 шт.
3 комплекта
4.9.2.2
Комплекс обработки круглых в плане заготовок на 
токарном станке с механическим приводом 3-х точечным креплением с комплектами оснастки закрепления по наружным и внутренним поверхностям – по 1 шт.

3 комплекта
4.9.2.3
Комплекс легкой механической обработки тел вращения типа вал/ось с комплектами изнашиваемых частей - по 1 комплекту
3 комплекта
4.9.2.4
Комплекс легкой механической обработки тел вращения типа вал/ось с возможностью перемещения с комплектами изнашиваемых частей - по 1 комплекту
3 комплекта
4.9.2.5
Комплекс тяжелой механической обработки тел вращения типа вал/ось больших габаритов с комплектами изнашиваемых частей - по 1 комплекту
3 комплекта
4.9.2.6
Быстросменное устройство высокоскоростной точной обработки длинных нежестких деталей типа вал/ось на токарном станке.
3 комплекта
4.9.2.7
Комплекс механической обработки профильных поверхностей с возможностью поперечного врезания, в составе:

- Узел закрепления блоков механической обработки с полигональными хвостовиками -1шт.,
- Блок механической обработки – 1шт.,
- Режущее лезвие механической обработки профильных поверхностей с возможностью поперечного врезания – 6шт
3 комплекта

4.9.2.8
Устройство механического программирования продольного останова суппорта при повторяющихся операциях метрического исполнения
3 шт.
4.9.2.9
Механизм закрепления оборудования на фундаменте, (6 шт. в комплекте).
3 комплекта
4.9.2.10
Устройство измерения линейных и угловых перемещений рабочих органов станка и координатного позиционирования режущей кромки инструмента с выводом данных текущего положения. 
3 шт.


	Подраздел 4.10 Требования к маркировке 

	      Маркировка на упаковке должна позволять определить тип и марку оборудования без вскрытия упаковки. Маркировка должна соответствовать требованиям нормативных актов Российской Федерации.

	Подраздел 4.11 Требования к упаковке

	       Оборудование поставляется в специальной упаковке, соответствующей стандартам, ТУ, обязательным правилам и требованиям для тары и упаковки. Упаковка должна обеспечивать полную сохранность оборудования на весь срок его транспортировки с учетом перегрузок и длительного хранения.


РАЗДЕЛ 5. ТРЕБОВАНИЯ ПО ПРАВИЛАМ СДАЧИ И ПРИЕМКИ
	Подраздел 5.1 Порядок сдачи и приемки

	Приемка Оборудования по количеству, качеству и комплектности осуществляется Покупателем в порядке, определенном Инструкциями Госарбитража СССР «О порядке приемки продукции производственно-технического назначения  и товаров народного потребления по количеству»  № П-6 от 15.06.1965 г. и «О порядке приемки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления по качеству» № П-7 от 25.04.1966 г. с последующими изменениями и дополнениями к ним, в части, не противоречащей условиям настоящего Договора и нормам ГК РФ.


	Подраздел 5.2 Требования по передаче заказчику технических и иных документов при поставке товаров

	Оборудование должно быть обеспечено комплектом документации, включающим инструкции по эксплуатации, паспорт и другую документацию, поставляемую фирмой производителем, в том числе гарантийные обязательства на русском языке.


РАЗДЕЛ 6. ТРЕБОВАНИЯ К ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ
	Поставка оборудования должна осуществляться Поставщиком на условиях DDP (ИНКОТЕРМС 2000) с разгрузкой транспортного средства по адресу Заказчика.

Поставщик должен заранее сообщить информацию о способах выгрузки оборудования и

необходимых грузозахватных приспособлениях с указанием схем строповки.


РАЗДЕЛ 7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ
	Нет требований


РАЗДЕЛ 8. ТРЕБОВАНИЯ К ОБЪЕМУ И/ИЛИ СРОКУ ПРЕДОСТАВЛЕНИЯ ГАРАНТИЙ
	         Срок предоставления гарантии не менее 12 месяцев со дня ввода оборудования в эксплуатацию, но не позднее 15 месяцев со дня отгрузки. Поставщик должен гарантировать, что оборудование является новым (не бывшим в эксплуатации), неиспользованным, не имеет дефектов, связанных с конструкцией, материалами или функционированием, при штатном использовании оборудования в соответствии с его назначением. Гарантия должна быть оформлена соответствующими гарантийными талонами или аналогичными документами изготовителем оборудования.


РАЗДЕЛ 9. ТРЕБОВАНИЯ ПО РЕМОНТОПРИГОДНОСТИ
	В течение гарантийного срока Поставщик осуществляет за свой счет в согласованные с Покупателем сроки, но не более одного календарного месяца, ремонт или замену Оборудования, имеющего дефекты или вышедшего из строя по вине Поставщика.


РАЗДЕЛ 10. ТРЕБОВАНИЯ К ОБСЛУЖИВАНИЮ
	        Поставляемое оборудование должно быть обеспечено гарантией восстановления работоспособности в гарантийный период без дополнительных расходов со стороны Покупателя при условии соблюдения Покупателем условий эксплуатации, установленных Производителем оборудования.


РАЗДЕЛ 11. ЭКОЛОГИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
	Оборудование в рабочем режиме не должно иметь выбросов и стоков в окружающую среду, превышающих значений, установленных действующими нормативными документами РФ.


РАЗДЕЛ 12. ТРЕБОВАНИЯ ПО БЕЗОПАСНОСТИ

	   Оборудование должно соответствовать стандартам ССБТ. Оборудование, подлежащее обязательной сертификации, должны иметь сертификат соответствия по системе сертификации ГОСТ ISO 9001.


РАЗДЕЛ 13. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ И КЛАССИФИКАЦИЯ ОБОРУДОВАНИЯ
	Оборудование должно соответствовать стандартам ССБТ.

Оборудование, подлежащее обязательной сертификации, должно иметь сертификат соответствия по системе сертификации ISO 9001. Оборудование должно быть новым (год выпуска не ранее 2013 года) и не являться выставочным образцом.


РАЗДЕЛ 14. ТЕХНИЧЕСКОЕ СОПРОВОЖДЕНИЕ СТАНДАРТНОГО ПРОМЫШЛЕННОГО ОБОРУДОВАНИЯ
	Оборудование должно иметь документы о сертификации товара, технический паспорт на русском языке или инструкцию по эксплуатации на русском языке, оформленные гарантийные талоны или аналогичные документы, с указанием заводских номеров и гарантийного периода.


РАЗДЕЛ 15. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ (ИНЫЕ) ТРЕБОВАНИЯ
	    Требуется:  подтверждение  распространения  фирменных  гарантийных   обязательств от головного изготовителя или официального представителя в РФ (в соответствии с Р 50-605-80-93) оборудования,  предлагаемого в рамках настоящей процедуры закупки. 

В частности, головной изготовитель (в соответствии с Р 50-605-80-93) должен гарантировать, распространение всех фирменных гарантий на оборудование  в течение всего срока исполнения обязательств по договору  в соответствии с полным перечнем оборудования, указанного в разделе  4, Подразделе 4.1 – «Технические, функциональные и качественные характеристики (потребительские свойства) товаров».


РАЗДЕЛ 16. ТРЕБОВАНИЯ К КОЛИЧЕСТВУ И СРОКУ (ПЕРИОДИЧНОСТИ)
	Поставка не позднее 30.11.2014г. Пуско-наладочные работы – в течение 3-х недель с момента подписания накладной ТОРГ-12.
Токарно-винторезные станки – 3шт.


РАЗДЕЛ 17. ТРЕБОВАНИЕ К ФОРМЕ ПРЕДСТАВЛЯЕМОЙ ИНФОРМАЦИИ
	Бумажный носитель.


РАЗДЕЛ 18. ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБУЧЕНИЮ ПЕРСОНАЛА ЗАКАЗЧИКА
	Нет требований.


РАЗДЕЛ 19. ПЕРЕЧЕНЬ ПРИНЯТЫХ СОКРАЩЕНИЙ
	№ п/п
	Сокращение
	Расшифровка сокращения

	1
	ТУ
	Технические условия

	2
	ССБТ
	Система стандартов безопасности труда

	3
	РМЦ
	Расстояние между центрами

	4
	КТК
	Контактно-тиристорный коммуникатор

	5
	БВР
	Быстродействующий высоковольтный разъединитель

	6
	ЗМД
	Замыкатель многократного действия

	7
	РЗ
	Размыкатель защитный


РАЗДЕЛ 20. ПЕРЕЧЕНЬ ПРИЛОЖЕНИЙ

	№ п/п
	Наименование приложения
	Номер страницы

	
	
	

	
	
	


РАЗДЕЛ 21. ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ОПЛАТЫ

	50% в течение 10 (десяти) банковских дней после подписания  договора и  

         предоставления обеспечения возврата аванса.
40% в течение 10 (десяти) банковских дней после подписания накладной Торг-12.
10% в течение 10 (десяти) банковских дней после подписания Акта пуско-наладочных 
         работ.


РАЗДЕЛ 22. ПОРЯДОК ФОРМИРОВАНИЯ ЦЕНЫ

	В общую сумму договора должны входить: НДС, доставка до: 196641, Санкт-Петербург, п. Металлострой, дорога на Металлострой д.3, ОАО «НИИЭФА», расходы на перевозку, страхование, упаковку, экспедирование, полный комплект тех. документации, уплаты таможенных пошлин, налогов, проведение пуско-наладочных работ.


РАЗДЕЛ 23. НАЧАЛЬНАЯ (МАКСИМАЛЬНАЯ) ЦЕНА
	Начальная (максимальная) цена:    9 388 533,33 руб., в т.ч. НДС 18%


