Договор поставки  автоматического сварочного комплекса №

г. Петрозаводск, РФ

 



        «__» ________________ 2012 года

___________________________________________, именуемое в дальнейшем «Продавец», в лице _________________________________, действующего на основании ________________________________, с одной стороны, и 

Закрытое акционерное общество «Петрозаводскмаш», именуемое в дальнейшем «Покупатель», в лице Генерального директора Пакерманова Е. М., действующего на основании Устава ЗАО «Петрозаводскмаш», Устава ЗАО «АЭМ-технологии» и Договора о передаче полномочий единоличного исполнительного органа ЗАО «Петрозаводскмаш» управляющей организации – ЗАО «АЭМ-технологии» от 01.02.2011 г, вместе именуемые «Стороны», а в отдельности – «Сторона», заключили настоящий договор (далее – «Договор») о нижеследующем:

1. ПРЕДМЕТ ДОГОВОРА

1.1. Продавец поставит ___________________________________ (далее по тексту – Товар), осуществит монтаж, проведет пуско-наладку, проведет испытания на штатном изделии и осуществит инструктаж персонала Покупателя (далее по тексту – Работы), а Покупатель оплатит Товар и Работы на условиях настоящего Договора.

1.2.  Наименование, количество и комплектность Товара определены Сторонами в Спецификации, являющейся Приложением № 1 к Договору.

1.3. Требования к монтажу, объему технической документации определены Сторонами в Техническом задании (Приложение № 2).
1.4. Работы по монтажу и пуско-наладке включают в себя сборку Товара в месте поставки в соответствии с технической документацией. Работы выполняются силами Продавца (с применением собственных инструментов и материалов).
2. ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ ПОСТАВКИ

2.1. Передача Товара Покупателю осуществляется в месте поставки, расположенном по адресу: Российская Федерация, Республика Карелия, 185031, г. Петрозаводск, ул. Зайцева ,65.
2.2. Продавец по своему усмотрению выбирает вид транспорта и способ доставки, обеспечивающий сохранность Товара и соблюдение сроков поставки, определенных в Договоре. Обязанность по поставке считается исполненной и право собственности на Товар переходит к Покупателю с момента передачи Товара Покупателю в месте поставки, что подтверждается подписанием обеими сторонами товаросопроводительных документов (товарно-транспортной накладной, товарной накладной).
2.3. Риск случайной гибели и случайного повреждения на поставленный Товар переходит от Продавца к Покупателю с даты подписания Сторонами акта о проведении испытаний на штатном изделии.
2.4. Сроки передачи Товара в место поставки, а также сроки проведения работ по монтажу, пуско-наладке, испытаниям и инструктажу персонала Покупателя указываются Сторонами в Спецификации.

2.5. Продавец имеет право досрочной поставки Товара, при условии получения предварительного письменного согласия Покупателя. 

3. СТОИМОСТЬ ДОГОВОРА

3.1. Цена Договора включает в себя стоимость Товара, проведения Работ, а также сумму всех расходов, произведенных Продавцом в целях исполнения Договора и составляет _______________________________ рублей, в том числе НДС (18%)____________________. 
Цена Договора включает в себя стоимость Товара, стоимость упаковки, маркировки, а также все экспортные и импортные налоги, платежи и тарифы, связанные с ввозом продукции, стоимость всех лицензий и разрешений, необходимых для ввоза Товара в Россию, таможенные сборы, стоимость страховки на период перевозки и транспортные расходы до места поставки (РФ, г. Петрозаводск, ул. Зайцева, 65), стоимость монтажных и пуско-наладочных работ, проведения испытаний на штатном изделии, инструктажа персонала, стоимость документации на русском языке в соответствии с Приложением№ 2 (Техническое задание), также все налоги, сборы и другие обязательные платежи, которые Продавец должен выплатить в связи с выполнением обязательств по настоящему Договору.

3.2. Расчеты осуществляются в российских рублях. 

3.3. Обязанность по оплате Покупателем соответствующего платежа считается исполненной с момента списания денежных средств с расчетного счета Покупателя. Оплата производится на основании выставленного счета. По требованию Продавца, Покупатель в подтверждение оплаты направляет в адрес Продавца копию платежного поручения.
4. ПОРЯДОК ОПЛАТЫ
4.1. Оплата по Договору будет производиться при условии представления Продавцом предусмотренного п. 4.2. Договора обеспечения исполнения обязательств, принятых по Договору, и возврата авансового платежа. В случае просрочки предоставления обеспечения Покупатель вправе на соответствующий срок отсрочить оплату по Договору.
4.2. В качестве обеспечения возврата авансового платежа и исполнения своих обязательств по Договору Продавец предоставляет следующие гарантии:

4.2.1. Не позднее 15 (Пятнадцати) дней с момента  заключения настоящего Договора Продавец  обязан предоставить в качестве обеспечения возврата авансового платежа безотзывную банковскую гарантию или передать на расчетный счет Заказчика в залог денежные средства, в том числе, в форме вклада (депозита ) в размере 30 (Тридцати) процентов от цены Договора что составляет ________________ (____________________________) рублей, в том числе НДС 18% -  ________________________ ( ____________________________________________) рублей _____ коп, на срок исполнения обязательств по Договору плюс 60 (Шестьдесят) дней. 

4.2.2. При оформлении банковской гарантии банком-гарантом является банк Продавца. Банк-гарант, текст и условия банковской гарантии должен быть предварительно согласованы с Покупателем.

4.2.3. В случае задержки поставки по обстоятельствам и причинам, за которые отвечает Продавец, последний обязан за свой счет предоставить новую банковскую гарантию или продлить срок залога денежных средств, в том числе, в форме вклада (депозита) в размере 30 (тридцати)  процентов от цены Договора на скорректированный срок исполнения обязательств по Договору плюс 60 (шестьдесят) дней.

4.3. Оплата Товара производится путем перечисления денежных средств на расчетный счет Продавца в следующем порядке: 

4.3.1. Покупатель обязуется осуществить частичную предварительную оплату в виде авансового платежа (Первый платеж) в размере 30 % (Тридцать процентов) от цены Договора, что составляет _______________________ (______________________________________________) рублей, в том числе, НДС 18% -  _____________________________________ (_______________________________________) рублей ____________ коп, не позднее 10 календарных дней с момента представления банковской гарантии или передачи на расчетный счет Заказчика в залог денежных средств, в том числе в форме вклада (депозита ), указанные в пункте 4.2 настоящего Договора, при условии представления оригинала счета и надлежащим образом оформленного счета-фактуры.
4.3.2. Второй платеж в размере 70 % (Семьдесят процентов) от стоимости Товара, что составляет ________________________, в том числе НДС – _______________________,  осуществляется Покупателем в течение 7 (Семи) календарных дней после подписания Сторонами Акта о проведении испытаний на штатном изделии при условии подтверждения факта поставки товарно-транспортной накладной / ж.д. накладной, товарной накладной (ТОРГ-12) с отметкой получателя и счета-фактуры, а также при наличии акта о проведении монтажных и пусконаладочных работ и акта о проведении инструктажа персонала Покупателя.
5. УПАКОВКА, МАРКИРОВКА И СОПРОВОДИТЕЛЬНАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ
5.1. Товар должен быть упакован и законсервирован таким образом, чтобы обеспечивать полную сохранность Товара от всякого рода повреждений и коррозии при перевозке до места поставки.

5.2.  Вместе с Товаром Продавец обязан передать следующий комплект документов:

5.2.1. счет-фактура оформленный в соответствии с требованиями действующего законодательства – 1 экз. (оригинал);

5.2.2. сертификат качества – 1 экз. (оригинал);

5.2.3. упаковочный лист – 1 экз. (оригинал);

5.2.4. товарная накладная (ТОРГ-12)– 2 экз. (оригинал);

5.2.5. копия товаросопроводительной документации 
5.2.6. инструкция по обслуживанию и эксплуатации (3 комплекта на русском языке, 1 – в подлиннике);

5.2.7. иные документы, указанные в приложениях к настоящему Договору.

6. КАЧЕСТВО
6.1. Качество Товара должно соответствовать техническим требованиям, указанным в Договоре и подтверждаться сертификатом качества изготовителя. 
7. РАБОТЫ ПО МОНТАЖУ И ПУСКО-НАЛАДКЕ

7.1. Место проведения работ по монтажу и пуско-наладке – РФ, г. Петрозаводск, ул. Зайцева, 65.

7.2. Продавец обязан приступить к выполнению работ по монтажу Товара не позднее 7 (Семи) календарных дней с момента передачи Товара в место поставки и завершены в сроки, указанные в Спецификации.

7.3. Работы по пуско-наладке Товара осуществляются Продавцом непосредственно после завершения работ по монтажу Товара и должны быть завершены в сроки, указанные в Спецификации.

7.4. Продавец по согласованию с Покупателем вправе привлекать к выполнению работ по монтажу и пуско-наладке третьих лиц, причем все прямые и косвенные расходы по оплате привлечения данных организаций и оплате выполненных работ при этом несёт Продавец. Данные расходы не входят в общую цену настоящего Договора и не компенсируются Покупателем. Ответственность перед Покупателем за действия третьих лиц несет Продавец.
7.5. Покупатель обязан к началу монтажа Товара в полном объёме подготовить место проведения монтажа и подвести к нему необходимые коммуникации, указанные в Спецификации.
7.6. В период монтажа Покупатель обязан обеспечить подачу частей Товара к месту монтажа и  их подачу в монтаж. 

7.7. В случае необходимости Покупатель на своей территории обеспечивает ввоз и вывоз на место проведения работ специальной оснастки, предоставленной Продавцом на время монтажа.
7.8. По завершению выполнения работ по монтажу и пуско-наладке Товара Продавец и Покупатель организуют проведение приемо-сдаточных испытаний, указанных в спецификации, по завершении которых составляют акт о проведении испытаний на штатном изделии.
7.9. Приёмка Товара на заводе Покупателя осуществляется инспекторами Продавца и Покупателя. Продавец информирует Покупателя о дате приёмо-сдаточных испытаний за ____ календарных дней до их начала. 

7.10. Если в процессе приемо-сдаточных испытаний выяснится, что Товар имеет дефекты или же не соответствует условиям настоящего Договора, Продавец обязан в кратчайший срок устранить эти дефекты путем починки или замены дефектных частей товара.
7.11. Инструктаж специалистов Покупателя специалистами Продавца во время проведения монтажных и пуско-наладочных работ Товара осуществляется в месте нахождении Покупателя. После окончания инструктажа представителями Продавца и Покупателя подписывается  Акт о  проведении инструктажа.

7.12. Сдача-приёмка Товара будет осуществлена Продавцом в месте поставки.
8. ГАРАНТИИ КАЧЕСТВА ТОВАРА И РАБОТ ПО МОНТАЖУ И ПУСКО-НАЛАДКЕ
8.1. Гарантийный срок составляет 24 месяца с даты подписания Акта  о проведении испытаний на штатном изделии на заводе Покупателя

8.2. Если в течение гарантийного срока в Товаре или в результатах работ по монтажу будут выявлены недостатки (дефекты) или любые несоответствия условиям Договора и технической документации, Продавец обязан устранить дефекты в сроки, согласованные с Покупателем, но не более 5 дней с момента получения уведомления об обнаружении дефекта, если не докажет, что дефекты возникли в результате виновных действий Покупателя.

8.3. В случае обнаружения дефекта в Товаре или в результатах выполненных работ в течение гарантийного срока Продавец обязан направить своих специалистов для выявления неисправности в течение 3 (трех) дней от даты получения письменного уведомления Покупателя. Срок устранения неисправности согласуется с Покупателем. 
9. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ СТОРОН

9.1. В случае если по вине Поставщика будут иметь место задержки сроков поставки Товара, установленных в спецификациях настоящего Договора, Покупатель вправе требовать от Продавца выплату неустойки в размере 0,1% от стоимости Товара, поставленного с задержкой, за каждый день просрочки. Неустойка должна быть оплачена Продавцом в течение 20 (двадцати) банковских дней со дня выставления претензии. Уплата неустойки не освобождает Продавца от выполнения своих обязательств по Договору.

9.2. В случае нарушения сроков оплаты Покупатель несет ответственность перед Поставщиком в соответствии с действующим гражданским законодательством РФ.
9.3.  В случае нарушения Поставщиком сроков поставки Товара более чем на один месяц, Покупатель вправе отказаться от настоящего Договора без применения к нему штрафных санкций и потребовать возврата всех платежей, произведенных по Договору.

9.4.  Уплата штрафных санкций не освобождает Стороны от исполнения своих обязательств по настоящему Договору.

10. ФОРС-МАЖОР
10.1. Стороны освобождаются от ответственности при наступлении обстоятельств невозможности полного или частичного исполнения любой из Сторон обязательств по настоящему Договору в результате действия обстоятельств непреодолимой силы (форс-мажор), а именно: стихийных бедствий, войны, военных операций любого характера, запрещений экспорта или импорта или других, не зависящих от обеих Сторон обстоятельств.

10.2. Срок исполнения обязательств отодвигается соразмерно времени, в течение которого будут действовать такие обстоятельства.

10.3. Сторона, для которой создалась невозможность исполнения обязательств по Договору, должна немедленно информировать другую Сторону о наступлении и прекращении этих обстоятельств. Возникновение обстоятельств непреодолимой силы должно быть подтверждено актом Торгово-Промышленной Палаты соответствующей стороны. 
11. РАЗРЕШЕНИЕ СПОРОВ, АРБИТРАЖ
11.1. Все споры и разногласия передаются на рассмотрение в Арбитражный суд Республики Карелия.

11.2. До момента обращения в суд Стороны обязаны соблюсти претензионный порядок рассмотрения спора.

11.3. Претензия составляется в письменном виде с приложением документов, подтверждающих обстоятельства, на которых Сторона основывает требования, подписывается уполномоченным представителем и скрепляется печатью. Претензия направляется почтой заказным письмом с уведомлением о вручении либо вручается лично с отметкой о дате получения.
11.4. Сторона, получившая претензию, обязана рассмотреть ее и направить ответ в течение 10 (десяти) дней с момента получения.

11.5. В случае получения отказа в удовлетворении претензии или неполучения ответа в установленный срок Сторона вправе передать спор на рассмотрение суда.

12. ПРОЧИЕ УСЛОВИЯ

12.1. Настоящий Договор составлен в двух экземплярах, имеющих равную юридическую силу, по одному для каждой из Сторон, вступает в силу с момента подписания его уполномоченными представителями Сторон и действует до полного исполнения Сторонами принятых обязательств.

12.2. Во всём, что не урегулировано Договором, Стороны руководствуются действующим законодательством.

12.3. Все изменения и дополнения к настоящему Договору действительны при условии, что они совершены в письменной форме, путем составления единого документа, подписанного уполномоченными представителями Сторон и скрепленного печатями.

12.4. Направление документов, предусмотренных настоящим Договором, с помощью факсимильной или электронной связи допускается при условии предоставления в течение 10 дней оригиналов таких документов.

12.5. Любая переписка и договоренности Сторон до момента заключения Договора теряют силу с момента подписания настоящего Договора.

12.6. Стороны не имеют права передавать свои права и обязанности по Договору третьим лицам без письменного согласия другой Стороны.

12.7. В случае изменения реквизитов Сторона обязана письменно известить об этом другую Сторону в течение 5 (Пяти) календарных дней.
12.8. Каждая из Сторон настоящим подтверждает, что следующие заявления являются достоверными, актуальными, полными, точными, не вводящими в заблуждение и сообщены всем Сторонам перед заключением Договора лицом, подписывающим Договор:

12.8.1. Каждая из Сторон является действующим юридическими лицами, созданным и осуществляющим свою деятельность в соответствии с законодательством Российской Федерации и учредительными документами, 

12.8.2. - в отношении Стороны не принято решение о ее ликвидации или о признании ее несостоятельной (банкротом); 

12.8.3. - все разрешения, одобрения и согласования органов и должностных лиц Стороны и ее вышестоящих организаций (в том числе ее материнских компаний и основных обществ), требующиеся для заключения и исполнения ею Договора на дату заключения Договора получены должным образом;

12.8.4. - на дату заключения Договора у Стороны отсутствуют какие-либо обстоятельства и правовые основания, препятствующие заключению и надлежащему исполнению Договора;

12.8.5. - лицо, подписавшее Договор от лица Стороны, уполномочено в полном объеме представлять Сторону и заключать Договор.


Все вышеуказанные сведения имеют существенное значение, в связи с чем, если окажется, что они не соответствуют действительности, Сторона вправе потребовать признания Договора недействительным по причине заключения его под влиянием заблуждения или обмана.
12.9. Стороны обязуются соблюдать конфиденциальность всех положений и условий Договора и не разглашать эту информацию, а также информацию, полученную в связи с заключением и исполнением Договора, кроме случаев, предусмотренных действующим законодательством Российской Федерации. 
12.10. В случае расторжения Договора по решению суда или по соглашению Сторон в силу существенного нарушения Продавцом условий договора, информация о Продавце заносится в публичный реестр недобросовестных поставщиков атомной отрасли сроком на 2 года. 
12.11. Приложения

12.12. Приложение №1 Спецификация 
12.13. Приложение № 2 Техническое задание

13. АДРЕСА И РЕКВИЗИТЫ СТОРОН
	ПОКУПАТЕЛЬ
	ПРОДАВЕЦ

	ЗАО «Петрозаводскмаш»

185031, РФ, Республика Карелия, ул. Зайцева, дом 65

ИНН 1001000358 / КПП 100101001

р/сч 40702810497000001047 

в Филиал ОАО Банк ВТБ в г. Петрозаводске

БИК 048602811

к/с 30101810200000000811

ОГРН 1021000516030

ОКПО 05785543

http://www.pbm.onego.ru/


	


г. Петрозаводск, «___»___________20___года



      Приложение № 1
к Договору № ________________
от «_____» ___________2012 года
СПЕЦИФИКАЦИЯ

	№ п/п
	Наименование Товара
	Технические характеристики и перечень документации
	Кол-во, шт..
	Цена за ед., в т.ч. НДС, руб.
	Общая стоимость, в т.ч. НДС, руб.

	1
	Автоматический сварочный комплекс
	В соответствии с приложением №2 к настоящему Договору 
	1
	
	

	
	ИТОГО:
	


Общая стоимость Товара составляет: ____________________________ (___________________________________) рублей ____ копеек, включая НДС (18%) – __________________
Покупатель:

________________________/Е.М.Пакерманов/

Продавец:

____________________/_________________/




   Приложение № 2 к
Договору №____________

от ______________2012 года
г. Петрозаводск





            «___»___________2012 года

ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ № ПЗМ-43-39(1)

на автоматический сварочный комплекс

	№
	Перечень основных характеристик, требований и условий

	01
	Наименование единицы оборудования:

автоматический сварочный комплекс состоящий из стенда портального типа, колонны с консолью Д=9м. и роликового стенда  для автоматической сварки и ленточной наплавки кольцевых швов под слоем флюса, площадь размещения комплекса 22000х 10000 мм.

	02
	Назначение:

-  сварка наружных и внутренних кольцевых швов обечаек.

- антикоррозионная наплавка лентой (ширина ленты 30 мм – 60 мм) внутренней поверхности и шовных зон обечаек.



	03
	Область применения:

Изготовление корпусного оборудования, а также сосудов  работающих под давлением для:

a) Нефтехимии;

b) Котельного оборудования

c) АЭС

	04


	Характеристика свариваемых изделий:

4.1. В состав свариваемых изделий входят обечайки, фланцы и эллиптические днища (сборочные единицы), которые стыкуются с применением технологических скоб, привариваемых со стороны внутренней части изделия (приложения 1 – 4):

- сборочные единицы механически обработаны в соответствии с техническими требованиями чертежей, включая выполненные разделки под сварку и поверхности под наплавку, чистота обработки Ra 6.3

- толщина стенки сборочных единиц  до 350.0 мм, наружный диаметр от 3000.0 мм  до 6000.0 мм, минимальный внутренний диаметр – 3000 мм;

- длина сборок от 3000 мм до 12000 мм. 

4.2.Масса сборочных единиц: 

40 000 кг – 200 000 кг.



	05
	Материал изделий:

Ст.10ГН2МФА, ст15Х2НМФА-А,  возможна сварка других марок стали.

	06
	Требования к качеству сварных соединений,  наплавок:

6.1.Не допускаются дефекты:

- трещины;

- непровары в корне шва, несплавления, свищи;

- отдельные поры и шлаковые включения или их скопления, превышающие требования                      ПНАЭ Г-7-010-89;

-  кратеры;

- подрезы основного металла;

- отклонения от конструктивного габарита сварного шва.



	07
	Краткий технологический цикл:

7.1.Подготовка и контроли свариваемых кромок и поверхностей под наплавку изделия и контрольного сварного соединения (КСС):

- зачистка кромок и околошовной зоны;

- обезжиревание уайтспиритом;

- контроли кромок или поверхности под наплавку ЦД, МПД, УЗК;

7.2. Сварка  КСС, т/о,  неразрушающие контроли, испытания. 

7.3.Сборка изделия под сварку.

7.4.Сварка (наплавка) изделия в соответствии с ТП (предварительный и сопутствующий подогрев Т=100о - 300оС).                                                                                                                                         7.5. Термоотдых или т/о.

7.6.Выполняется  контроль сварного соединения или наплавки, с учетом требований п. 6.1;                                                                                                                      

	08
	В состав сварочного комплекса входят:

 8.1. Портал жёсткой конструкции, обеспечивающий отсутствие вибрации от внешних воздействий и выдерживающий нагрузку не менее 1500 кг, со сменными вставками по конфигурации свариваемых сборок согласно приложениям 1-4 для обеспечения беспрепятственного вращения сборки при сварке швов снаружи, при этом:                                                                                                                                                                  – портал должен иметь механизмы перемещения по рельсовым путям вдоль оси свариваемой сборки с маршевой скоростью до 1400 мм/мин. (для обеспечения возможности стыковки сборок под сварку в сварочном стенде краном);                                                                                               - балкон портала должен иметь механизмы перемещения по направлению «вверх- вниз» с маршевой скоростью до 1400 мм/мин. (для обеспечения сварки изделий различных диаметров)  с надёжной фиксацией рабочего положения балкона в процессе сварки;               - конструкция портала должна включать в себя кабелеукладчики для обеспечения возможности  перемещения портала и перемещения балкона;                                                                        - конструкция портала должна предусматривать размещение электронагревателей в зоне сварного соединения, а также обеспечивать работоспособность механизмов портала и токоподводящих элементов при подогреве изделия до 300ОС;                                                                                                                                                                      -  предусмотреть блокировку перемещений при ошибке оператора и установку концевых выключателей при всех перемещениях портала.                                                                                                                                                 Примечание: участники конкурса должны разработать и включить в состав конкурсной документации  эскизный проект портала и компоновку сварочного комплекса в целом (портал, консоль, роликовый стенд), а также компоновку  на портале основного сварочного оборудования и рабочего места оператора. 

                                                                                                                                                                        8.2. Сварочная колонна или консоль  (вариант обосновывает участник конкурса и представляет обоснование в составе конкурсной документации), смонтированные на тележке с механизмом перемещения по рельсовому пути с обеспечением следующих требований:                                                                                                                                       -  рабочий ход консоли на тележке  9000 мм, маршевая скорость до1400мм/мин.;                                                                                                                                                      - обеспечить возможность монтажа/демонтажа сварочной и наплавочной головок;                                                                                                                                               - предусмотреть блокировку перемещений при ошибке оператора и установку концевых выключателей;                                                                                                                                                                                - разработать и согласовать с Заказчиком компоновку основного сварочного оборудования и рабочего места оператора.

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                       8.3. Источники питания постоянного тока, работающие в непрерывном режиме на токе 1000 А, ПВ 100% должны отвечать следующим требованиям:                                                                                                                          - предусмотреть необходимое количество источников для обеспечения производства работ (сварка проволокой диаметром 3-5 мм, наплавка лентой шириной 25-60 мм, толщиной 0,4-0,7 мм), комплект кабельной продукции для их подключения;                                                                                                                                                               - обеспечить плавную регулировку по току и напряжению;                                                                                       - задаваемое напряжение в диапазоне 24В - 44 В;                                                                                     -  стабилизация по току, колебание напряжения на дуге не более  +/-1 В;                                             - переключение полярности тумблером;                                                                                                                - универсальная вольт-амперная характеристика;                                                                                                                                                                                                   - компенсация сетевого напряжения в процессе сварки и наплавки +/-10%;                                               - шкала индикаций по  току через 1 А, по напряжению – через 0,5 В;                                                             - электронная и термостатическая защита от перегрева и электрической перегрузки, пыле и влагозащита, в т.ч. силовой части;                                                                              - стрелочные приборы должны быть поверены и внесены в Госреестр РФ;                                                                              - дублирующие стрелочные приборы расположить на стационарном пульте управления.

 8.4. Сварочные головки, обеспечивающие выполнение сварки кольцевых швов изнутри и снаружи проволокой диаметром 3-5 мм, при этом:                                                                                                        - ход моторизированных слайдеров должен обеспечивать сварку в разделки, указанные в приложениях 1-4;                                                                                                                                                      - обеспечена возможность ручной регулировки наклона сварочной горелки по отношению к сварному шву;                                                                                                                                                                             - рабочая часть сварочной головки (горелка) должна выдерживать нагрев до температуры 400 град.;                                                                                                                                                          - механизм подачи проволоки должен иметь правильный механизм в 2-х взаимно перпендикулярных плоскостях, количество приводных/холостых роликов 1+1;                                       - должна обеспечиваться возможность регулирования величины вылета проволоки (20 мм …50 мм) с последующим автоматическим поддержанием данного значения;                                              - реакция (время) сварочной головки осуществлять корректировку длины дуги для приближения значения сварочного (заданного) напряжения – минимально;                                         - программируемая механизируемая система раскладки валиков.

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                      8.5. Наплавочная головка для выполнения ленточной наплавки под флюсом (ширина ленты 25-60 мм, толщина ленты 0,4 мм…0,7 мм):                                                                                                                                  - материал, из которого изготавливается головка, должен быть немагнитным;                                                                                                               - должна обеспечивать возможность регулирования величины вылета ленты (20 мм …      60 мм) с последующим автоматическим поддержанием заданного значения;                                - для равномерного прохождения ленты должны быть установлены холостые направляющие;                                                                                                                                                  - предусмотреть защиту от попадания шлака в зону наплавки;                                                              - конструкция токоподводящих губок должна обеспечивать возможность их быстрой замены, а система поджатия должна обеспечить возможность проведения периодической зачистки их контактных поверхностей напильником.

 8.6. Роликовый стенд г/п 200 000кг с системой антидрейфа (предоставляется Заказчиком):                                                                                                                                                                                                                                                                                      – все задающие и управляющие параметры роликового стенда должны быть выведены на центральный пульт управления сварочным комплексом и пульт д/у;                                                                                         - приводная и холостая роликовые опоры должны иметь подпружиненный механизм подвода сварочного токосъёма на ток 1500 А.  

                                                                                                                                                                                     8.7. Система слежения за сварочным стыком:                                                                                                   - предусмотреть возможность корректировки процесса сварки джойстиком;                                                                            - предусмотреть лазерный целеуказатель с возможностью регулировки на стык.

                                                                                                                                                                             8.8.  Система подачи и рециркуляции флюса:                                                                                    - емкость основного бака не менее 75 литров;

 - система пневматических клапанов для открытия и закрытия горловины засыпки флюса;

- электрическая часть, в том числе отдельные блоки  должна быть защищена от попадания мелкой (дисперсной) пыли от флюса;

- соединения каналов (подача флюса) должны быть герметичными;

- система должна обеспечивать:

a) свободное прохождение флюса по каналам;

b) подачу и удаление остатков флюса;

c) учитывать, что флюс подается в подогретом состоянии;

- бункер с промежуточным питателем;

- циклон с эжектором;

- нагреватели электрические с диапазоном температур подогрева флюса от 50 до 200 оС ;

- указать марку нагревательных элементов и их расположение;

- систему очистки и просушки воздуха от масла, влаги и пыли;

- бак накопительный 10 литров подача в зону разделки;

- система должна обеспечивать равномерное и  свободное прохождение флюса от основной емкости в разделку сварного соединения;

- остатки флюса должны полностью собираться системой и через сепаратор (фильтр)  поступать далее в систему подачи без остановки процесса сварки;

- система должна быть оборудована автоматическими датчиками:

a) температуры;

b) осушитель воздуха с системой фильтрации от паров влаги и масла; 

c) давления;

- сигнализация визуальная и индикаторная по уровню флюса;

- предохранительными механизмами.                                                                                                                                                                        

                                                                                                                                                        8.9.Задающие и управляющие сварочные параметры при сварке и  

      наплавке лентой:                                                                                                                                   - сварочный ток, в пределах от 100 А…..до 1000 А, стабилизация по току;

- напряжение на дуге должно задаваться в пределах от 24В до .44 В с плавной регулировкой;

- скорость наплавки лентой в пределах от 50 мм/мин до 1000 мм/мин;

- скорость подачи ленты от 100 мм/мин до 7000 мм/мин;

- скорость  сварки в пределах от 100 мм/мин до 850 мм/мин;

- скорость подачи сварочной проволоки от 250 мм/мин до 8000 мм/мин.;

- автоматическая система подачи, подогрева и рециркуляции флюса;

- маршевая скорость вращения изделия на роликовом стенде 1800 мм/мин.;

- маршевая скорость портала и консоли до 1400 мм/мин;

- программируемый режим температуры подогрева флюса;

- программируемое время нарастания и спада сварочного тока, от 1 сек. – 60 сек., с учетом методов возбуждения дуги;

- индикация  задаваемых параметров должна быть в мм/мин.

  8.10. Пульты управления стационарные и дистанционные (портал + сварочное оборудование + роликовый стенд, консоль + сварочное/наплавочное оборудование + роликовый стенд). Система управления сварочным комплексом должна обеспечивать синхронизированное управление всеми системами сварочного комплекса в соответствии п.8.11. и обеспечивать выполнение требований п.8.9.                                                                                                                                                    8.12. Пульт переносного дистанционного управления (д\у):

- длина кабеля  пульта д\у до разъема стационарного блока управления составляет 30м;

- корпус должен быть прорезиненным, герметичным от попадания влаги и пыли;

- с пульта должно задаваться и регистрироваться  сварочные параметры в цифровой индикации в соответствии п.8.9, п.8.10.;

- управление и  корректировки сварочной головкой с помощью джойстика;

- возможность управления параметрами  процесса сварки  с д\у пульта; 

- пульт д\у, должен при необходимости крепиться  к пульту стационарного управленя.

	09
	Роликовый стенд:

Поставщик оборудования должен своевременно запросить у Заказчика необходимые технические характеристики роликового стенда г/п 200 тонн (с антидрейфом) для его подключения через разъемы и синхронизации с пультом управления сварочного комплекса и дистанционными п/у. 

	10
	Требования к используемым стендом энергоносителям:

- питание происходит от трехфазной сети переменного тока напряжением 380В ± 10%, 

50 Гц;

- должна быть защита от перепадов напряжения;

- давление воздуха в сети 5 ± 0.5 кгс\см2.

	11
	Запасные части и техническая документация:

11.1.Комплектация ЗиП:

- быстроизнашиваемые  детали мундштуки, прижимные губки, ролики и т.п.;

- смазывающие материалы для подвижных механических соединений;

- фильтра, клапана, переходники и т.п.

 Поставщик должен представить в составе конкурсной документации перечень  расходных материалов из  расчета на 1 года при трех сменной работе.

11.2.Техническая документация:

-  на русском языке 4 экземпляра, 1 экземпляр на языке страны-производителя;

- по обслуживанию и эксплуатации всей установки;

- описание работы каждого блока управления, со схемами и чертежами установи на изделия;

- в технической документации  отдельным разделом должно быть отражено  методика  поверки приборов регистрирующих  сварочные параметры (ток, напряжение). 
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	Гарантийный срок на комплекс не менее 24 месяцев с момента подписания акта пуска в эксплуатацию.
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	Обучение персонала Заказчика:

Обучение персонала проводится на заводе Заказчика по  согласованной программе.

	14
	Условие контроля и приемки оборудования:

14.1.Приемка на предприятии Заказчика с выполнением сварочных и наплавочных работ по согласованной программе;

14.2.Сварка и наплавка должна выполняться на 2 образцах на заводе и по технологии Заказчика. Выполнение сварных швов производится с применением  сварочных материалов (проволока, флюс) Заказчика. Качество шва, наплавки  должно соответствовать требованиям п.6.1.
14.3. Положения Программы приемо-сдаточных испытаний формируются сторонами на переговорах при подписании договора и оформляются как приложение к договору, в соответствии с ними Поставщиком разрабатывается Программа, которая согласуется с Заказчиком. 

14.4.Поставщик должен выдать Заказчику технические требования для обеспечения подключения оборудования к энергокоммуникациям, а также, при необходимости, строительное задание для оборудования фундамента или производства других строительных работ в срок не позднее 30 календарных дней с момента подписания договора;

14.5.Допускается  в рамках ТЗ или с целью его улучшения представить для рассмотрения Заказчику предложения по дополнительным опциям на оборудование или технологическую оснастку.


Покупатель:

________________________/Е.М.Пакерманов/

Продавец:

____________________/_________________/
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