
Открытое акционерное общество «Ангарский электролизный химический комбинат»
«УТВЕРЖДАЮ»: 


Заместитель директора по общим вопросам
____________________ В.Д.Герцог
«____» __________________2010 г.

ИЗВЕЩЕНИЕ

О ПРОВЕДЕНИИ ЗАПРОСА ЦЕНОВЫХ КОТИРОВОК 

В ЭЛЕКТРОННОЙ ФОРМЕ

на право заключения договора  поставки эллиптических днищ Ø 1200х8  для ОАО «АЭХК»
Извещение размещено

на электронной торговой площадке «www.a-k-d.ru»

№ 0/71-2626 от 19.04.2010                
Заказчик: открытое акционерное общество «Ангарский электролизный химический комбинат»
Москва, 2010 г.

Извещение о проведении запроса котировок цен в электронной форме на право заключения договора:     поставки эллиптических днищ Ø 1200х8     
 «___» ______________ 2010 года

Заказчик: открытое акционерное общество «Ангарский электролизный химический комбинат»
Адрес заказчика: Российская Федерация, Иркутская область, город Ангарск, Южный массив, квартал 2, строение 100
Контактное лицо заказчика: Толокнов Андрей Владиленович, Федосеев Николай Валерьевич, Осин Денис Владимирович, Думанская Анна Владимировна
Телефон заказчика: (3955) 54-51-48, (3955) 54-47-47, (3955) 54-24-72, (3955) 54-58-30
Факс: (3955) 54-00-00, (3955) 59-25-10

Адрес электронной почты заказчика: market@aecc.ru
Время работы: в рабочие дни с 3-30 до 12-00  по московскому времени 
Источник финансирования заказа: собственные средства Заказчика - 100% 
Форма заявки на участие в запросе котировок цен (далее – котировочная заявка): заявка заполняется на сайте электронной торговой площадки в электронной форме. Любой участник размещения заказа вправе подать только одну котировочную заявку, внесение изменений в которую не допускается.

К заявке на участие в запросе котировок обязательно отдельными файлами прилагаются котировочная заявка, размещённая на сайте www.zakupki.rosatom.ru, анкета участника и копии документов, указанные в котировочной заявке.

Приём и рассмотрение заявок будет проводиться Заказчиком на сайте ЭТП www.a-k-d.ru. Оператор торгов – ООО «Аукционный Конкурсный Дом». Площадка работает в круглосуточном режиме. Размещение заказа будет проводиться по правилам работы электронной торговой площадки «WWW.A-K-D.RU», размещенной на указанном сайте.
Наименование, характеристики и количество поставляемых товаров, выполняемых работ: эллиптические днища  Ø 1200х8, количество днищ - 326 шт.

Место доставки товаров, выполнения работ: станция Суховская Восточно-Сибирской железной дороги, код станции – 932207
Срок поставки товаров, выполнения работ: 163 шт. – июль; 163 шт. – август.
Максимальная цена договора, включая НДС: 3 814 871,56 (Три миллиона восемьсот четырнадцать тысяч восемьсот семьдесят один рубль, 56 копеек).
Дополнительные сведения: изготовление днищ по чертежу заказчика  № 322-06-1227
Место подачи котировочных заявок: сайт www.a-k-d.ru
Контактное лицо по приему заявок на ЭТП: Черкасова Екатерина.
Телефон: 8 (495) 691-21-34
Адрес электронной почты: info@a-k-d.ru
Дата и время начала срока подачи котировочных заявок: 06 час. 10 мин. «20» апреля 2010 г. (круглосуточно).

Дата и время окончания срока подачи котировочных заявок:  11 час. 00 мин. «26»  апреля 2010 г.

Сроки и условия оплаты поставок товаров: С победителем запроса ценовых котировок будет заключен договор, в соответствии с которым поставщику будет выплачиваться аванс в размере 30 % за каждую партию продукции в течение 10 банковских дней по направленному счету. Окончательная оплата за партию продукции – по факту поставки на склад ОАО «АЭХК» в течение 10 банковских дней. Транспортные расходы включены в стоимость продукции.
Срок подписания договора: не ранее чем через десять календарных дней со дня размещения на официальном сайте протокола рассмотрения и оценки котировочных заявок 
	Приложение к извещению:
	№ 1 «Сведения о товарах» 

	Приложение к извещению:
	№ 2 «Чертеж 322-06-1227 на днище » 

	Приложение к извещению:
	№ 3 «Проект договора » 

	Приложение к извещению:
	№ 4 «Котировочная заявка » 

	Приложение к извещению:
	№ 5 «Анкета участника » 


Приложение № 1 к извещению 
о проведении запроса котировок цен в электронной форме на поставку эллиптических днищ  Ø 1200х8 для
ОАО «АЭХК»
Сведения о товарах
	№ п./п.
	Наименование
	Технические характеристики
	Количество

	1
	эллиптические днища  Ø 1200х8
	ОСТ95 10573-2002, ТУ 26-37-80
	326 штук


Особые требования к поставляемому товару: 

1. Изготовление эллиптических днищ производится согласно требованиям чертежа 322-06-1227, ТУ 26-37-80, ОСТ95 10573-2002. Обрезка борта производится механизированной газокислородной резкой в размер 28+6 мм (размер указан с учетом припуска для механической обработки), без термической обработки. 

2. Для изготовления штампованных заготовок днищ применяется листовой прокат, стали 16ГС-6 и 09Г2С (предел текучести не менее 325Н/мм2)  по ГОСТ 5520-79 категорий 6-9; 12-15; по ГОСТ19281-89 категорий 4,12.


Качество поверхности листового проката должно соответствовать требованиями ГОСТ 5520-79 п. 3.11, ультразвуковой контроль сплошности  листового проката на соответствие классу 1 ГОСТ 22727 п.3.22.

3. Заготовка днищ цельная, несварная.

4. Размеры и форма днищ согласно ГОСТ 6533-78.

5. Предельные отклонения размеров и формы днищ согласно ОСТ95 10573-2002, в т.ч.: относительная овальность не более 1%;  допускаемое утонение в зоне отбортовки не более 1 мм;  допуск наклона цилиндрической части (конусность) не более 2мм. Отклонение внутреннего диаметра в цилиндрической части отбортованных днищ не более +0,5% номинального диаметра. На эллиптической части днища допускаются вогнутости и выпуклости высотой до 3 мм. 

6. Изготовитель штампованных заготовок днищ производит входной контроль листового проката: испытания каждой плавки металла на ударную вязкость КСU при температуре минус 40 град. С; величина ударной вязкости не менее 39 Дж/см (4,0 кг м/см); контроль макроструктуры по ГОСТ 5520-79 от плавки.

7. Штамповка днищ предусматривается с нагревом заготовок по следующим режимам:  температура нагрева 910-950 град. С;  время выдержки при указанной температуре из расчета 1,5 мин. на 1 мм толщины заготовки днища. Температура окончания штамповки не ниже 700 град.С.

8. При изготовлении заготовок указанных днищ производится изготовление контрольных планок размерами 280х240х8 в количестве 2% от общего количества заготовок днищ, но не менее 3 планок от каждой плавки. Одна контрольная планка от каждой плавки используется для проведения испытаний основного металла днищ на ударную вязкость после нагрева под штамповку. Контрольная планка загружается в нагревательную печь с первой заготовкой первой садки и выгружается из нагревательной печи с последней заготовкой первой садки. Вторая и третья контрольные планки используются для проверки механических свойств при возможном нарушении режимов штамповки. При этом определяются предел прочности, предел текучести, относительное удлинение и ударная вязкость KSU  при температуре минус 40 град. С. Каждая контрольная планка должна иметь маркировку. Содержание маркировки: номер заказа, марка материала, номер плавки, клеймо технического контроля. Маркировка вносится ручным ударным способом, размер высоты шрифта 6…10 мм.

9. Методы, виды, объемы контроля и испытания согласно ОСТ95 10573-2002. После нагрева под штамповку на образцах, изготавливаемых из контрольных планок, подвергаемых нагреву совместно с заготовками днищ, производятся: испытания основного металла днищ от плавки на ударную вязкость KSU при температуре минус 40 град. С, величина ударной вязкости не менее 39 Дж/см (4.0 кгс м/см2); Контроль макроструктуры по ГОСТ 5520-79 от плавки. 

10. Поверхность днищ должна соответствовать п.п. 3.11, 3.12 ГОСТ 5520-79.  Допускается зачистка недопустимых дефектов, при этом толщина стенки в месте зачистки должна быть не менее 6,5 мм. Если после зачистки дефектных мест толщина стенки днища будет менее 6,5 мм провести заварку мест исправления по технологии поставщика аргоно-дуговой сваркой с применением сварочной проволоки Cв-08Г2C ГОСТ 2246-70 или ручной сваркой электродами типа Э50А ГОСТ 9467-75 марки АНО-11, АНО -27 или УОНИ-13/55. Качество устранения дефекта должно контролироваться ОТК завода-изготовителя-поставщика и отражаться в паспорте на днища. 

11. Окалина должна удаляться дробеструйной обработкой покупателем. При обнаружении пригара на днищах покупатель вызывает представителя поставщика для совместного принятия решения. В случае подтверждения представителями поставщика и покупателя наличия пригара дефектные днища заменяются поставщиком за его счет.

12. Маркировка наносится на каждую штампованную заготовку днища в средней части наружной выпуклой поверхности. Маркирование штампованных заготовок днищ производится ударным способом, высота шрифта 6…10 мм глубиной 0,5 мм. Место маркировки заключается в рамку, выполненную атмосферостойкой краской и защищается бесцветным лаком. Содержание маркировки штампованных заготовок днищ: наименование предприятия или товарный знак предприятия-изготовителя, обозначение заказа, марка материала, номер плавки, размер днища (диаметр, толщина), порядковый номер днища, клеймо технического контроля. На наружной цилиндрической поверхности каждой штампованной заготовки днища дополнительно наносится атмосферостойкой краской порядковый номер днища.

13. Штампованные заготовки днищ поставляются с паспортом, заверенным ОТК. Паспорт оформляется на партию днищ, изготовляемых из листового проката стали одной плавки, отгружаемой в одном отгрузочном месте (стопе упакованных штампованных заготовок). В паспорт вносятся данные сертификатов предприятий-поставщиков металла, результаты механических испытаний, проведенных предприятием-поставщиком штампованных заготовок, указываются режимы штамповки.

14. Грузоотправитель отгружает штампованные заготовки днищ, упакованные в стопе по 7-10 штук в каждой стопе. При упаковке в стопы наличие прихваток на поверхности штампованных заготовок днищ не допускается.

Условия поставки: поставка осуществляется до станции Суховская Восточно-Сибирской ж/д, код станции – 932207. Транспортные расходы включены в стоимость продукции.
Срок поставки товара и выполнения работ: 163 шт. – до 05.07.2010; 163 шт. – до 05.08.2010.
        






    Приложение № 2 к извещению 

о проведении запроса котировок цен в электронной форме на поставку эллиптических днищ  Ø 1200х8 для
ОАО «АЭХК»

Чертеж  322-06-1227 на днище
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