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Открытое акционерное общество
«Научно-производственное объединение
«Центральный научно-исследовательский институт технологии машиностроения»


ИЗВЕЩЕНИЕ О ВНЕСЕНИИ ИЗМЕНЕНИЙ В ИЗВЕЩЕНИЕ И ДОКУМЕНТАЦИЮ
ОТКРЫТОГО ОДНОЭТАПНОГО ЗАПРОСА ПРЕДЛОЖЕНИЙ

в электронной форме без квалификационного отбора на право заключения договора
на поставку установки для механизированной плазменно-дуговой и аргонодуговой сварки с присадочной проволокой
от «16» октября 2012 года № 121016/0552/029
Настоящее извещение является неотъемлемой частью извещения и документации по проведению открытого одноэтапного запроса предложений в электронной форме без квалификационного отбора и должно рассматриваться вместе с ними.
Заказчик/организатор запроса предложений: Открытое акционерное общество «Научно-производственное объединение «Центральный научно-исследовательский институт технологии машиностроения» (ОАО НПО «ЦНИИТМАШ») сообщает, что в извещение и документацию по проведению открытого запроса предложений на право заключения договора на поставку установки для механизированной плазменно-дуговой и аргонодуговой сварки с присадочной проволокой были внесены следующие изменения:
1. Извещение о проведении запроса предложений
	№ пункта в Извеще-нии
	Редакция Извещения о проведении открытого запроса предложений  до внесения изменений
	Редакция Извещения о проведении открытого запроса предложений после внесения изменений

	п. 10
	Дата начала и дата и время окончания подачи заявок на участие в запросе предложений, место и порядок их подачи участниками: заявки на участие в запросе предложений предоставляются на ЭТП АКД в сети «Интернет» по адресу: www.a-k-d.ru, начиная с даты размещения настоящего извещения и документации по запросу предложений на официальном сайте и на данной ЭТП, в порядке и в соответствии с регламентом работы данной ЭТП, в срок не позднее 12-00 (время московское) «29» октября 2012 года
	Дата начала и дата и время окончания подачи заявок на участие в запросе предложений, место и порядок их подачи участниками: заявки на участие в запросе предложений предоставляются на ЭТП АКД в сети «Интернет» по адресу: www.a-k-d.ru, начиная с даты размещения настоящего извещения и документации по запросу предложений на официальном сайте и на данной ЭТП, в порядке и в соответствии с регламентом работы данной ЭТП, в срок не позднее 12-00 (время московское) «12» ноября 2012 года

	п. 11
	Место, дата и время открытия доступа к поданным заявкам на участие в запросе предложений: 115088, г. Москва, Шарикоподшипниковская ул., д. 4., не позднее 12-00 (время московское) «29» октября 2012 года
	Место, дата и время открытия доступа к поданным заявкам на участие в запросе предложений: 115088, г. Москва, Шарикоподшипниковская ул., д. 4., не позднее 12-00 (время московское) «12» ноября 2012 года

	п. 12
	Место и дата проведения отборочной стадии: 115088, г. Москва, Шарикоподшипниковская ул., д. 4., не позднее «31» октября 2012 года
	Место и дата проведения отборочной стадии: 115088, г. Москва, Шарикоподшипниковская ул., д. 4., не позднее «15» ноября 2012 года

	п. 13
	Место и дата подведения итогов запроса предложений: 115088, г. Москва, Шарикоподшипниковская ул., д. 4., 12-00 (время московское) не позднее «06» ноября 2012 года
	Место и дата подведения итогов запроса предложений: 115088, г. Москва, Шарикоподшипниковская ул., д. 4., 12-00 (время московское) не позднее «22» ноября 2012 года


2. Раздел 7 «Информационная карта запроса предложений»
	№ пункта в докумен-тации
	Редакция документации по проведению открытого запроса предложений до внесения изменений
	Редакция документации по проведению открытого запроса предложений после внесения изменений

	п. 21
	Место подачи заявок: ЭТП «Аукционный Конкурсный Дом» www.a-k-d.ru

Срок окончания подачи заявок (открытия доступа):

12-00 (время московское) «29» октября 2012 года
	Место подачи заявок: ЭТП «Аукционный Конкурсный Дом» www.a-k-d.ru

Срок окончания подачи заявок (открытия доступа):

12-00 (время московское) «12» ноября 2012 года

	п. 22
	115088, г. Москва, Шарикоподшипниковская ул., д. 4, не позднее «29» октября 2012 г.

Отборочная стадия рассмотрения заявок на участие в запросе предложений: не позднее «31»  октября 2012 г.

Оценочная стадия рассмотрения заявок на участие в запросе предложений и подведение итогов запроса предложений: не позднее «06» ноября 2012 г.
	115088, г. Москва, Шарикоподшипниковская ул., д. 4, не позднее «22» ноября 2012 г.

Отборочная стадия рассмотрения заявок на участие в запросе предложений: не позднее «15»  ноября 2012 г.

Оценочная стадия рассмотрения заявок на участие в запросе предложений и подведение итогов запроса предложений: не позднее «22» ноября 2012 г.


3. Раздел 5 «Техническое задание» и Приложение № 2 проекта договора поставки изложить в следующей редакции:
Для разработки технологии сварки деталей из нержавеющих, хромистых и хромоникелевых сталей необходима опытно-исследовательская установка для механизированной плазменной и аргонодуговой сварки (АрДС)  продольных швов деталей толщиной до 30 мм и длиной не более 1000 мм, с возможностью дооснащения необходимым вспомогательным оборудованием (типа роликовых опор или вращателей) для сварки кольцевых швов.

1. Обоснование выбора сварочного оборудования:

Для стыковых сварных соединений изделий толщиной 10-30 мм  предполагается/целесообразно применение комбинированной сварки, совмещающей автоматические процессы плазменной дуговой (для сварки корневой части сварного шва) и аргонодуговой сварки неплавящимся электродом (для сварки/заполнения основной части сварного соединения) с холодной/ подогретой присадочной проволокой.

2. Установка должна включать в себя:

- сварочный источник;

- колонну с консолью/направляющей;

-  водоохлаждаемые горелки для аргонодуговой и плазменно-дуговой сварки;

- систему автоматического отслеживания положения сварочной горелки в разделке;

- систему электронного контроля параметров режима сварки;

- систему колебания и перемещения сварочной горелки;

- возможность применения специальных программ при сварке;

- другие регулирующие и контролирующие устройства (пульт дистанционного управления (ДУ));

- механизм подачи сварочной проволоки;

- источник для подогрева сварочной проволоки;

- устройство для сборочно-сварочных работ.

3. Номенклатура изделий подлежащих сварке:

1. Лист толщиной 10-30 мм (стыковые соединения);

2. Длина 1000-1500 мм;

3. Ширина в сборе не более 400 мм.

4. Основные технические требования к сварочному оборудованию:

· Система автоматической сварки должна обеспечивать выполнение качественных сварных соединений (способствовать предотвращению появления дефектов сварочного характера, образования холодных и горячих трещин, предотвращению дефектов при поджиге и обрыве сварочной дуги) толщин 10-30 мм (возможно использование толщин меньшего размера) с применением аргонодуговой сварки неплавящимся электродом в защитных газах с присадочной проволокой, а также толщин до 8 мм с применением плазменной сварки с присадочной проволокой.

·  Возможность использования одного источника питания постоянного тока инверторного типа для аргонодуговой и плазменно-дуговой сварки (возможно раздельное оснащение плазмо-модулем). Режимы сварочного тока: постоянный, импульсный, постоянный с «высокочастотными» импульсами, импульсный с «высокочастотными» импульсами. Максимальная частота импульса - 2000 Гц. Продолжительность импульса/паузы – от 50 до 9999 мсек. Возможность контактного/бесконтактного поджига дуги. Управление значениями следующих параметров: скорость нарастания и спада силы тока, время импульса и паузы, ток импульса и паузы в процессе сварки.  Диапазон регулирования тока от 3-15 А до 500-600А. Напряжение питающей сети – 380В, трехфазный (±10%), 50Гц.
· Габариты источника не должны превышать 1400 x 900 x 1500 мм (желательно меньше). Вес не более 400 кг (желательно меньше).

· Числовое программное управление сварочными параметрами и, устройствами автоматизации/механизации. Пульт ДУ с возможностью внесения изменений и управлением следующими параметрами: сила тока, напряжение, скорость и направление перемещения, скорость подачи проволоки, время импульса/паузы, ток импульса/паузы, номер сварочной программы, и др.

· Программное обеспечение, позволяющее создавать, сохранять, выбирать сварочные программы в виде последовательного набора команд для исполнительных механизмов (источник сварочного тока, сварочный манипулятор и т.п.), совокупность которых определяет требуемый сварочный цикл.

· Установка должна быть укомплектована водоохлаждаемыми сварочными горелками  для автоматической  аргонодуговой сварки не- плавящимся электродом с присадочной проволокой, рассчитанной на ток 350-600 А, и для плазменной автоматической сварки с присадочной проволокой рассчитанной на ток 300-400 А. 

· Механизм подачи сварочной проволоки должен быть приспособлен под сварку проволоками диаметром: 0,8-1,2 мм, с возможностью плавного регулирования скорости подачи проволоки в процессе сварки в постоянном и импульсном режиме (скорость подачи в импульсе тока, скорость подачи в паузе тока). Диапазон регулировки скорости подачи проволоки - от 120 мм/мин до 8000 мм/мин.

· Оборудование должно соответствовать  международным нормам IEC 60974-1 – IEC 60974-10 и иметь класс защиты F и IP21. Оборудование должно иметь возможность встраивания внешних устройств промышленной безопасности в систему управления процессом сварки

5. Требования к механизации сварочного процесса: 

· Позиционирование сварочной горелки в вертикальном направлении должно осуществляться с помощью перемещения консоли колонны.  В горизонтальном направлении сварочная головка перемещается по направляющей с помощью электропривода. Плавная регулировка скорости перемещения горелки от 0,5 м/мин до 2-2.5 м/мин. Длина  горизонтального перемещения горелки должна составлять от 1500 мм до 2500 мм. Высота перемещается консоли с направляющей в вертикальном направлении, должна быть не менее 2000 мм и не более 3000 мм. Точность перемещения суппортов 0,1 мм. 

· Поддержка применения горелок двух типов: для АрДС с присадочной проволокой и для плазменной сварки с присадочной проволокой. 

· Оборудование должно иметь возможность программного изменения и синхронизации по сварочному току расхода плазмообразующего газа в процессе заварки корня шва для исключения образования дефектов.

· Консоль/сварочная головка должна быть оборудована вспомогательным оборудованием: механизм подачи присадочной проволоки с кассетой, механизм выбора направления подачи проволоки в сварочную ванну/дуговой промежуток, система автоматического регулирования напряжения дуги с моторизированным приводом (АРНД), колебательный механизм для поперечных колебаний и раскладки валиков с программированием параметров через пульт ДУ, не ручными приводами  для точного позиционирования горелки в трех измерениях относительно сварного шва с высокой точностью (погрешность н.б 0,5 мм). 

· Устройство для сборочно-сварочных работ должно обеспечивать высокую точность сборки, надлежащую фиксацию деталей указанных габаритов на протяжении всего сборочно-сварочного процесса, иметь подкладку с водяным охлаждением и технологическими отверстиями для подачи газа для защиты и формирования корня шва. Механизм закрепления деталей может быть механическим.

· Быстроизнашивающиеся компоненты/механизмы/узлы сварочной установки должны быть выполнены в модульном варианте, с целью возможности замены в процессе эксплуатации (проверить правильность формулировки)

· Максимальная площадь, занимаемая установкой, не должна превышать 12 м2, и весить не более 1400 кг.

· Все элементы конструкции установки должны быть заземлены; должна быть предусмотрена возможность подвода местной вентиляции (вытяжки); предусмотрены оптические средства защиты оператора (защитное стекло; маска, щиток и д.р.). Не допускается наличие неизолированных токопроводящих элементов (кабели, провода, и др.)

6. Типы применяемых разделок:

1. Стандартные;
2. Щелевые;
3. Узкощелевые.
7. Дополнительные требования:

1) Фирма поставщик в обязательном порядке должна предоставить информацию о фактических/конкретных технических характеристиках оборудования, цене оборудования, условиях оплаты, сроке поставки;

2) Фирма поставщик в обязательном порядке должна обеспечить за свой счет доставку оборудования, пуско-наладочные работы и обучение персонала работе с данным оборудованием.
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