ПРОЕКТ ДоговорА ПОДРЯДА № ______

г. Петрозаводск 






«____» _________ 2011 г.

____________________________________________________________________________________, именуемое в дальнейшем «Подрядчик», в лице ____________________________________________________________________________________, действующего на основании ___________________________________________ с одной стороны, и 

Закрытое акционерное общество ««Петрозаводскмаш» (ЗАО «ПЗМ»), именуемое в дальнейшем «Заказчик»,  в лице Генерального директора Управляющей организации 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., с другой стороны, совместно именуемые Стороны, а по отдельности – Сторона,

заключили настоящий договор о  нижеследующем:

1. ПРЕДМЕТ ДОГОВОРА

1.1. По настоящему договору  Подрядчик  обязуется  выполнить  в соответствии с Техническим заданием Заказчика (Приложение №1 к настоящему Договору) работы (далее - работы):

· работы по модернизации сварочного комплекса «DOUMA AMBR 90 Sp» с манипулятором «DOUMA DKD 150000» грузоподъемностью 150 тонн (далее именуемом «Объект»); 

· пуско-наладке Объекта после модернизации;

· провести испытание Объекта после пуско-наладки на штатном изделии (обечайка);
· осуществить инструктаж персонала  Заказчика по эксплуатации модернизированного  Объекта,

и сдать результат работы Заказчику, а Заказчик обязуется принять результат работы и оплатить его.

1.2. Работа выполняется иждивением Подрядчика - из его материалов, его силами и средствами.

Подрядчик несет ответственность за ненадлежащее качество предоставленных им материалов и оборудования, а также за предоставление материалов и оборудования, обремененных правами третьих лиц.

1.3. Подрядчик обязан приступить к выполнению работ в течение ___ (_________) дней с момента заключения Договора. Работы по настоящему договору должны быть выполнены надлежащим качеством и в полном объеме не позднее _____ ____________ 201___ года.
1.4. Качество выполненных работ должно соответствовать нормам документа ПНАЭГ 7-009-89, требованиям, указанным в Техническом задании.
2. ЦЕНА  И ПОРЯДОК РАСЧЕТОВ. ОБЕСПЕЧЕНИЕ ИСПОЛНЕНИЯ

2.1. Цена настоящего договора составляет ________________ (_________) рублей, в том числе НДС (18%) ______________ (________________________________). В указанную цену входит стоимость комплектующих изделий, запасных частей, материалов, оборудования, расходы на транспортировку до г. Петрозаводска, ул. Зайцева 65, стоимость страховки по перевозке, стоимость выполнения работ по модернизации сварочного комплекса, затрат на командирование специалистов Подрядчика, консультационных услуг, банковских гарантий, расходы на ввод в эксплуатацию Объекта, все налоги и сборы, и другие обязательные платежи, которые Подрядчик должен выплатить в связи с выполнением обязательств по настоящему Договору.

2.2. Стоимость материалов и работ согласуется сторонами в Приложении №2 (Стоимость работ), которая становится неотъемлемой частью настоящего Договора после утверждения Сторонами. 

2.3. Оплата работ производится путем перечисления денежных средств на расчетный счет Подрядчика в следующем порядке: 

2.3.1. Заказчик обязуется осуществить авансовый платеж в размере 30 % (Тридцать процентов) от общей стоимости Договора_______________________ (______________________________________________) рублей, в том числе НДС 18% - _____________________________________ (_______________________________________) рублей ____________ коп, не позднее 10 календарных дней с момента предоставления банковской гарантии или передачи на расчетный счет Заказчика в залог денежных средств, в том числе в форме вклада (депозита), указанных в пункте 2.6. настоящего Договора.

2.3.2. Второй платеж в размере 70 % (Семидесяти процентов) от стоимости Договора, что составляет________________________, в том числе НДС – _______________________, осуществляется Заказчиком в течение 7 календарных дней от даты подписания Акта о завершении испытаний на штатном изделии и сдачи-приемки работ, согласно п.4.6. Договора, при наличии Акта о проведении инструктажа персонала Заказчика, подписанного Сторонами, счета, счета-фактуры.

2.4. Обязанность по оплате считается исполненной с момента списания денежных средств с расчетного счета Заказчика.
2.5. Платежи по Договору производятся Заказчиком при условии предоставления Подрядчиком предусмотренного п. 2.6. настоящего Договора обеспечения исполнения Договора и возврата авансового платежа. В случае просрочки предоставления обеспечения, предусмотренного Договором, Заказчик вправе на соответствующий срок отсрочить оплату платежей по Договору.
2.6. В качестве обеспечения возврата авансового платежа и исполнения своих обязательств по Договору Подрядчик предоставляет следующие гарантии:

Не позднее 15 (Пятнадцати) дней с даты заключения настоящего Договора Подрядчик 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. 

При оформлении банковской гарантии банком-гарантом является банк Подрядчика, указанный в статье 12 Договора, если иной банк не согласован Сторонами. Текст и условия банковской гарантии должны быть предварительно согласованы с Заказчиком.

2.7. В случае нарушения сроков выполнения работ по обстоятельствам и причинам, за которые отвечает Подрядчик, последний обязан за свой счет предоставить новую банковскую гарантию или продлить срок действия залога денежных средств, в том числе в форме вклада (депозита) в размере 30 (тридцать) процентов от цены Договора на скорректированный срок исполнения обязательств по Договору плюс 60 (шестьдесят) дней.

В случае обеспечения возврата авансового платежа банковской гарантией, Заказчик в течение 10 календарных дней после получения новой банковской гарантии обязан вернуть ранее выданную банковскую гарантию. Новая банковская гарантия предоставляется Заказчику не позднее, чем за месяц до истечения срока ранее выданной банковской гарантии.

3. ПРАВА И ОБЯЗАННОСТИ СТОРОН
3.1. Заказчик обязан:

3.1.1. Предоставить Подрядчику Техническое задание для надлежащего выполнения работ, а также согласовывать стоимость работ (Приложение № 2)

3.1.2. К моменту начала выполнения работ уведомить Подрядчика о готовности к проведению работ по модернизации сварочного комплекса «DOUMA AMBR 90 Sp» с манипулятором «DOUMA DKD 150000» грузоподъемностью 150 тонн, предоставить доступ к месту проведения работ, обеспечить доступ к коммуникациям, необходимых для проведения работ. В том случае, если к началу выполнения работ Заказчик не может обеспечить необходимых условий для проведения работ по модернизации сварочного комплекса «DOUMA AMBR 90 Sp» с манипулятором «DOUMA DKD 150000» грузоподъемностью 150 тонн, он обязан предупредить об этом Подрядчика не позднее чем за ____________ и сообщить дату готовности. 

3.1.3. В течение 15 (пятнадцати) календарных дней после получения от Подрядчика извещения об окончании работ, принять по Акту о завершении испытаний на штатном изделии и сдачи–приемки результаты работ, а при обнаружении отступлений от условий Договора, ухудшающих их качество или иных недостатков немедленно заявить об этом Подрядчику.

3.1.4.  Оплатить работу по цене и в сроки, указанные в разделе 2 настоящего договора. По требованию Подрядчика Заказчик обязан в течение двух рабочих дней подтвердить произведенные в соответствии с настоящим договором платежи путем направлении копии платежного поручения  по факсу или электронной почте Подрядчику.

3.2. Заказчик вправе:

3.2.1. Во всякое время проверять ход и качество работы, выполняемой подрядчиком.

3.2.2. Отказаться от исполнения настоящего договора и потребовать возмещения убытков, если Подрядчик не приступает своевременно к исполнению настоящего договора или выполняет работу настолько медленно, что окончание ее к сроку, указанному в договоре становится явно невозможным;

3.2.3. Назначить Подрядчику разумный срок для устранения недостатков, если во время выполнения работы станет очевидным, что она не будет выполнена надлежащим образом, и при неисполнении Подрядчиком в назначенный срок этого требования отказаться от настоящего договора либо поручить исправление работ другому лицу за счет Подрядчика, а также потребовать возмещения убытков.

3.2.4. Заказчик вправе в любое время до сдачи ему результата работы отказаться от исполнения договора, уплатив Подрядчику часть установленной цены пропорционально части работы,  выполненной до получения извещения об отказе Заказчика от исполнения договора. 

3.3. Подрядчик обязан:

3.3.1. Выполнить работы надлежащего качества в соответствии с требованиями действующего законодательства, ГОСТов и Техническим заданием Заказчика (Приложение №1 к настоящему Договору).

3.3.2. Незамедлительно уведомить Заказчика в случаях существенных изменений обстоятельств, влияющих на ход выполнения работы.

3.3.3. Немедленно предупредить Заказчика и до получения от него указаний приостановить работу при обнаружении:

непригодности или недоброкачественности предоставленных Заказчиком технической документации;

возможных неблагоприятных для Заказчика последствий выполнения его указаний о способе исполнения работы;

иных не зависящих от Подрядчика обстоятельств, которые грозят годности или прочности результатов выполняемой работы либо создают невозможность ее завершения в срок.

3.3.4. Безвозмездно исправить по требованию Заказчика все выявленные недостатки, если в процессе выполнения работы Подрядчик допустил отступление от условий договора, ухудшившее качество работы, в течение утвержденного сторонами срока.

3.3.5. Уведомить Заказчика об окончании работ, передать объект по Акту о завершении испытаний на штатном изделии и сдачи-приемки работ полномочному  представителю Заказчика.

3.4. Подрядчик вправе:

3.4.1. Требовать своевременной оплаты от Заказчика;
3.4.2. Подрядчик вправе самостоятельно определять способы выполнения задания Заказчика;
4. ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ И СДАЧИ РАБОТ. ГАРАНТИИ 

4.1. Работы выполняются Подрядчиком на территории Заказчика по адресу г. Петрозаводск, ул. Зайцева, 65. Заказчик назначает своего ответственного представителя, в лице __________________________________, который от имени Заказчика совместно с Подрядчиком оформляет акты на выполненные работы, осуществляет технический надзор и контроль над выполнением работ указанных в п.1.1. настоящего Договора, а также производит проверку соответствия используемых Подрядчиком материалов и оборудования условиям настоящего Договора. Представитель Заказчика имеет право беспрепятственного доступа ко всем видам работ в любое время в течение всего периода выполнения работ. 

4.2.  Приемка выполненных работ осуществляется в сроки установленные настоящим Договором, после получения Заказчиком уведомления Подрядчика о готовности к сдаче работ.
4.3. Подрядчик передает Заказчику до начала приемки, технический паспорт на оборудование, руководство по эксплуатации, электрические и кинематические чертежи, в соответствии, действующими ГОСТ и техническими регламентами.

4.4. По окончании работы Подрядчик в течение двух рабочих дней предоставляет Заказчику Акт о завершении испытаний на штатном и сдачи-приемки работ в двух экземплярах в установленной форме. Заказчик обязан в течение пятнадцати дней с момента получения Акта направить Подрядчику подписанный экземпляр или мотивированный отказ от приемки работ. Подрядчик обязан не позднее пяти календарных дней с момента подписания Сторонами Акта о завершении испытаний на штатном и сдачи-приемки работ предоставить Заказчику счет-фактуру.

4.5. Заказчик вправе в течение пятнадцати календарных дней с момента получения документов согласно п.п. 4.3., 4.4. предъявить Подрядчику обоснованные замечания и претензии по результатам выполненных работ в случае отступления Подрядчиком от условий настоящего Договора и Приложений к нему, а также согласовать с Подрядчиком срок для приведения результатов работ в соответствие с указанными условиями.

Замечания и претензии устраняются Подрядчиком за его счет. В этом случае Акт  о завершении испытаний на штатном и сдачи-приемки работ подписывается Заказчиком после устранения замечаний и претензий.

С момента подписания Акта о завершении испытаний на штатном и сдачи-приемки работ к Заказчику переходит право собственности на все материалы, используемые Подрядчиком для выполнения работ.

4.6. Подрядчик информирует Заказчика о дате приёмо-сдаточных испытаний за ____ календарных дней до их начала. 

Если в процессе испытаний выяснится, что сварочный комплекс «DOUMA AMBR 90 Sp» с манипулятором «DOUMA DKD 150000» грузоподъемностью 150 тонн после проведения работ по модернизации имеет дефекты или же не соответствует условиям настоящего Договора, Подрядчик обязан в кратчайший срок устранить эти дефекты путем починки или замены дефектных частей сварочного комплекса «DOUMA AMBR 90 Sp» с манипулятором «DOUMA DKD 150000» грузоподъемностью 150 тонн.

По окончании приёмки работ и проведения испытаний сварочного комплекса «DOUMA AMBR 90 Sp» с манипулятором «DOUMA DKD 150000» грузоподъемностью 150 тонн Стороны подписывают Акт о завершении испытаний на штатном изделии и сдачи-приемки работ, который является основанием для окончательных расчётов между Заказчиком и Подрядчиком. С момента подписания Акта завершения испытаний на штатном изделии и сдачи приемки работ начинает исчисляться  гарантийный срок. 

4.7. Инструктаж специалистов Заказчика специалистами Подрядчика во время проведения монтажных и пуско-наладочных работ осуществляется на заводе Заказчика. После окончания инструктажа представителями Сторон подписывается Акт о  проведении инструктажа.
4.8. Гарантийный срок на результаты работ и  материалы устанавливается согласно Гражданскому кодексу Российской Федерации и составляет 24 (двадцать четыре) месяца с даты подписания Сторонами Акта завершения испытаний на штатном изделии и сдачи-приемки работ.

5. КОНФИДЕНЦИАЛЬНОСТЬ
5.1. Подрядчик обязуется не использовать полученную в рамках Договора информацию, в целях прямо или косвенно наносящих ущерб Заказчику и/или для получения каких-либо преимуществ и выгод в течение срока действия настоящего договора.

5.2. К конфиденциальной информации не относится информация, которая отнесена существующим законодательством к категории открытой и раскрытие которой вменено в обязанность Заказчику.

5.3. За понесенные убытки от разглашения конфиденциальной информации Стороны несут ответственность в соответствии с действующим законодательством РФ.

6. ФОРС-МАЖОР
6.1. Стороны освобождаются от ответственности за полное или частичное невыполнение ими своих обязательств, если неисполнение явилось следствием форс-мажорных обстоятельств.

6.2. К форс-мажорным обстоятельствам относятся события, на которые стороны не могут оказать влияния, за возникновение которых они не несут ответственности. В рамках настоящего договора такими обстоятельствами стороны считают, землетрясение, смерч, пожар и другие стихийные бедствия, военные действия, гражданские волнения, забастовки, запрещения, действия / бездействие должностных лиц государственных органов, а так же изменения действующего законодательства, ограничения экономического и политического характера, непосредственно, повлиявшие на выполнение обязательств по настоящему договору.

6.3. Сторона, для которой создалась невозможность исполнения обязательств, обязана в срок, не позднее 7 (семи) календарных дней с момента наступления, прекращения вышеуказанных обязательств, уведомить другую сторону, соответственно, об их наступлении, прекращении в письменной форме, за исключением случаев, когда такие обстоятельства являются общеизвестными.

6.4. С момента наступления форс-мажорных обстоятельств, сроки обязательств по настоящему договору приостанавливаются на время действия таких обстоятельств. Если обстоятельства форс-мажор будут продолжаться более 2 месяцев, то стороны должны согласовать меры, которые им следует принять по ликвидации последствий. В случае невозможности компромиссного решения, любая из сторон вправе расторгнуть настоящий договор при условии выполнения  ею до возникновения форс-мажорных обстоятельств, принятых на себя обязательств по настоящему договору без возложения каких-либо штрафных санкций.

7. ОСНОВАНИЯ И ПОРЯДОК РАСТОРЖЕНИЯ ДОГОВОРА.

7.1. Настоящий Договор может быть досрочно расторгнут по соглашению Сторон или в одностороннем порядке  по основаниям, предусмотренным настоящим Договором.
7.2. Односторонний отказ от исполнения (расторжение) настоящего Договора или одностороннее его изменение во внесудебном порядке допускаются в случае существенного нарушения настоящего Договора одной из сторон.

7.3. Нарушение настоящего Договора Подрядчиком считается  существенным в случаях:

- нарушения условий о качестве выполненных работ и используемых материалов;

- нарушения сроков выполнения работ более чем на 30 календарных дней
7.4. Нарушение настоящего Договора Заказчиком предполагается существенным в случае:

- нарушения сроков оплаты работ более чем на 30 календарных дней
7.5. Настоящий Договор считается измененным или расторгнутым с момента подписания  соглашения либо получения одной из сторон настоящего Договора уведомления другой стороны об одностороннем отказе от исполнения договора полностью или частично.
7.6. В случае расторжения договора, отказа от него на сумму предоплаченных денежных средств начисляются проценты за пользование ими в размере 0,1 % в день с даты оплаты авансового платежа до даты расторжения договора.
8. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ 

8.1. За нарушение условий настоящего Договора виновная Сторона возмещает другой Стороне причиненные убытки в порядке, предусмотренном действующим законодательством Российской Федерации.

8.2. Подрядчик по настоящему Договору несет следующую ответственность:

8.2.1. За нарушения срока начала и завершения работ, предусмотренных настоящим Договором, уплачивает Заказчику пеню в размере 0,3% от цены Договора за каждый день просрочки от общей цены  Договора.
8.2.2. За несоблюдение условий настоящего Договора о качестве материалов и работ, Подрядчик уплачивает Заказчику пеню в размере 5% от цены Договора.
8.2.3. За соблюдение своим персоналом, выполняющим работы на территории Заказчика, законодательства РФ об охране труда и промышленной безопасности, требований, правил, норм и инструкций по охране труда, в том числе за условия и охрану труда работников в соответствии с нормами Трудового кодекса РФ.

8.3. Ответственность Заказчика по настоящему Договору регламентируется законодательством РФ. 

8.4. Уплата штрафов и пени за просрочку или иное ненадлежащее исполнение обязательств по настоящему Договору, а также возмещение убытков, причиненных ненадлежащим исполнением обязательств, не освобождает Стороны от исполнения обязательств, изложенных в настоящем Договоре. 
8.5. В случае, расторжения договора по решению суда или по соглашению сторон в силу существенного нарушения Подрядчиком условий договора, информация о Подрядчике заносится в публичный реестр недобросовестных поставщиков атомной отрасли сроком на 2 года.

9. ПОРЯДОК РАЗРЕШЕНИЯ СПОРОВ

9.1. Все споры и разногласия, возникающие в связи с исполнением настоящего Договора, разрешаются Сторонами с обязательным соблюдением претензионного порядка.

9.2. Претензии направляются в письменном виде с приложением документов, подтверждающих изложенные в ней требования, заказным письмом с уведомлением о вручении либо вручаются лично уполномоченному лицу Стороны с росписью о получении (должность, подпись, ФИО,  дата).

9.3. Претензия должна быть подписана уполномоченным лицом и скреплена печатью.

9.4. Претензия должна быть рассмотрена в течение 15 (Пятнадцати) дней с момента получения, о чем отправитель должен быть извещен.

9.5. В случае отсутствия ответа или отказа в удовлетворении претензии споры и разногласия передаются на рассмотрение в Арбитражный суд Республики Карелия.

10. СРОК ДЕЙСТВИЯ ДОГОВОРА
10.1. Настоящий Договор подряда вступает в силу после его подписания Сторонами и действует до окончания выполнения работ.
11. ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ
11.1.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.

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

11.3. Любая предварительная переписка и договоренности Сторон теряют силу с момента заключения настоящего Договора.

11.4. 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
Приложение к настоящему Договору:

Приложение №1 - Техническое задание

Приложение№2 – Стоимость работ

12. ЮРИДИЧЕСКИЕ АДРЕСА И БАНКОВСКИЕ

РЕКВИЗИТЫ СТОРОН

	Заказчик:


	Подрядчик:   

 


Закрытое акционерное общество

 «Петрозаводскмаш»
Адрес: 185031 г. Петрозаводск, ул. Зайцева, д.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/
Генеральный директор 

управляющей организации

___________________ Пакерманов Е.М.

Приложение 1

К Договору №___________ от ________________

Дата______________

Г. Петрозаводск
ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ 
на модернизацию сварочного комплекса «DOUMA  AMBR 90 Sp» с манипулятором «DOUMA DKD 150000» грузоподъемностью 150 тонн

	№
	Перечень основных характеристик, требований и условий

	01
	Цель проводимых работ:
· Ремонт и модернизация сварочного комплекса  в составе колонны «DOUMA  AMBR 90 Sp» и манипулятора «DOUMA DKD 150000» грузоподъемностью 150 тонн. Сохранить и восстановить все нагрузочных характеристик и диапазонов регулирования скоростей, восстановить эксплуатационную документацию на данное оборудование, с обеспечением гарантии его работоспособности.  Сварочный комплекс должен быть синхронизирован с  централизованным пультом управления. Предусмотреть при этом оснащение всех составляющих комплекса вспомогательными пультами дистанционного управления для обеспечения их возможности работать автономно вне состава сварочного комплекса, а манипулятора - коллектором для обеспечения подогрева изделий электронагревателями с безопасным по требованиям правил ТБ напряжением.
В процессе подготовки технико-коммерческого предложения (ТКП) необходимо:                                                                                                                       - разработать и представить предложения по его ремонту и модернизации, включающие в себя цены на комплектующие,  а также план выполнения работ с указанием сроков исполнения в соответствии с Приложением № 1.

Подрядчик должен предоставить эксплуатационную документацию, паспорт на установку, в том числе паспорт на вновь устанавливаемые комплектующие.



	02
	Назначение:
· сварка кольцевых швов с углом раскрытия  от 4 град
· наплавка проволокой кромок под сварку разделок кольцевых швов боковых обечаек и днищ 

·  антикоррозийная наплавка лентой (ширина ленты 30 мм – 90 мм) внутренней поверхности обечаек, днищ и сборок корпуса реактора, компенсатора давления и ОШЗ

	03
	Область применения:

· Изготовление сосудов  работающих под давлением для:

a) АЭС;

b) Нефтехимии;

c) Котельного оборудования;

d) Емкости общепромышленного назначения.

	04
	Характеристика свариваемых и наплавляемых изделий:

4.1.  сборки и корпуса ПГ и реактора (сварка, ленточная наплавка):
· механически обработаны, по внешнему и внутреннему диаметру включая выполненные разделки под сварку и наплавку;

· допуск на перпендикулярность торцов относительно одного из диаметров составляет 
0.2 мм – 0.4 мм;
· длина составляет от 2000 мм – 11400 мм;
· толщина стенки от 60.0 мм – до 300.0 мм;

· наружный диаметром от 2000.0 мм – 6000.0 мм;

· шероховатость обработки составляет Ra 6.3. 
 4.2.   днище  реактора, компенсатора давления, эллипсоид крышки, фланцы КР и КВБ (ленточная наплавка):
· механически обработаны кромки под сварку и наплавку, согласно НТД;

· высота от 500.0 мм до 3000.0 мм;

· наружный диаметр составляет от 2000 мм – 6000 мм;
· толщина стенки от 60.0 мм – до 300.0 мм;
· шероховатость обработки составляет Ra 6.3.

4.3.Выполнение меридиональных швов на (днищах, крышках и т.п.) диаметры от 2000 мм- 6000 мм. 
4.4.Масса сборочной единицы: 

· не превышает при работе на манипуляторе 150 тонн при условии размещения изделия в соответствии с диаграммой нагрузок существующего манипулятора;
· не превышает при работе на роликовом стенде 200 тонн.

4.5.Конструктивный элемент сварного шва (форма разделки):
а) односторонняя
б) двухсторонняя.

	05
	Материал изделия и патрубка:

· 10ГН2МФА, 15Х2НМФА-А, аустенитные, низколегированные  стали и т.п..

	06
	Требования к качеству сварных и наплавочных соединений:
6.1.Недопускаются:

· трещины;

· непровары корня шва;

· поверхностные поры, свищи, шлаковые включения;

· не заваренные кратеры;

· подрезы основного металла;

· отклонения от нормативного конструктивного элемента сварного шва.

6.2.Внутри металла шва при проведении  контроля не допускаются наличии:

· внутренних трещин;
· поверхностных трещин;
· несплавлений;

· пор, шлаковых включений.

	07
	Краткий технологический цикл:
7.1.Подготовка свариваемых и наплавочных кромок:

· зачистка кромок и околошовной зоны зачистным инструментом, за исключением абразива;

· протирка бязью смоченной в ацетоне или бензине (нефрас);

· качество подготовленной поверхности имеет металлический блестящий вид, коэффициент отражения равный 90%;

7.2.Выполняется сварка или наплавка  технологического образца в присутствии ОТК на 
      установленных режимах с пульта дистанционного управления. Результаты контроля дают 
      право на сварку штатной сборочной единицы, при условии приборного контроля 
      фактических сварочных режимов и их регистрации в электронном виде. С последующим 
      выводом на принтер;

7.3.Выполняется сборка изделия;
7.4.Выполняются прихватки согласно ТП (технологического процесса);

7.5.Выполняется сварка или наплавка штатного изделия при наличии положительного 
      заключения по п. 6.1. и п. 6.2. Сварка и наплавка по наружному и внутреннему диаметру 

      происходит только строго в нижнем  положении;

7.6.Выполняется  контроль сварного и наплавочного соединения, с учетом п. 6.1. и п. 6.2.;

7.7.Дополнительные требования:

· перед началом сварочно-наплавочных  работ может выполняться предварительный и сопутствующий подогрев  Т = 500С - 3000С;
7.8. Выполняется радиографический, УЗК и капиллярный  контроль сварного соединения с 
       учетом п.6.2. 

	08
	В состав установки должно входить:
8.1.Источник питания:

· источник питания  тока,  работающий в непрерывном режиме на токах  1000А,  ПВ 100%. Поставщику предусмотреть количество источников, с учетом работы в 3 смены и нагрузкой при токе 1000А - ПВ 100%. Учесть специализацию источников питания для сварки, наплавки проволокой и наплавкой лентой;

· плавная регулировка по току;

· плавная регулировка по напряжению;
· рассчитанный на проволоку от Ø 2.0 мм -  Ø 5.0 мм;
· рассчитанный на ленту шириной в диапазоне от 30.0 мм -  90.0 мм и толщиной в диапазоне от 0.4 мм – 0,7 мм.
· переключения полярности должно происходить с помощью тумблера на источнике;

· задаваемое напряжение в диапазоне от 16В – 46В;
· компенсация сетевого напряжения ± 10% в процессе сварки и наплавки;

· универсальная вольт-амперная характеристика;

электронная и термостатическая защита от перегрева и электрической перегрузки;

· пыле-влагозащита, в том числе обмоток и выпрямителей;
· стрелочные приборы, установленные на источниках питания должны быть внесены в 
            Госреестр РФ, т.к. установленные приборы требуют поверки. При невозможности 

            поставить или установить требуемые приборы, допускается установить  дополнительный 

            блок с поверенными приборами, подключенными через разъемы в  установку для  

            измерений по току и напряжению. Согласовать с Заказчиком;

· дублирующие стрелочные приборы должны быть  на стационарном пульте управления.

8.2.Система слежение в процессе сварки:
· комплекс должен быть оснащён вспомогательной следящей системой тактильного типа для контроля процесса сварки: отслеживания по вертикальной и горизонтальной координате синхронизированной со сварочной головкой.    Точность системы слежения  ± 0.15 мм. Полное описание системы предоставить Заказчику на рассмотрение;

· должен быть лазерный целеуказатель, с возможностью регулировки на стык.
8.3. Система регистрации фактических режимов во время сварки и наплавки 

       (проволокой и лентой) на «дуге»:
· сварочный ток;

· напряжение на дуге;
· скорость вращения изделия на манипуляторе, планируемом поворотном столе и роликоопорах для кольцевых швов и наплавки; 

· скорость подачи сварочной проволоки;

· скорость подачи ленты;

· скорость перемещения горизонтальной части консоли при сварке (наплавке) продольных швов.
· температурный режим подогрева флюса в диапазоне от 50 до 100 град.
8.4.Задающие и управляющие сварочные параметры при сварке (проволокой) и  

      наплавке (проволокой и лентой):
· сварочный ток, в пределах от 100А....до МАХ значения (с учетом п.8.1.), стабилизация тока в пределах ±5А, с плавной регулировкой;
· напряжение на дуге должно задаваться в пределах от 16….46В с плавной регулировкой;
· скорость наплавки лентой в пределах  80…2500 мм\мин;
· скорость подачи ленты от 80.до 6000 мм\мин;
· скорость  сварки и наплавки проволокой в пределах  100 …1700 мм\мин;
· скорость подачи сварочной проволоки от  80  до 12000 мм\мин.;
· автоматическая система подачи флюса  и рециркуляции.                                 
· маршевая скорость от 1200….1400 мм\мин, в вертикальном направлении   (горизонтальной направляющей);
· маршевая скорость от 1200…1400 мм\мин, в горизонтальном направлении (горизонтальной направляющей);
·  режим температуры подогрева флюса.
8.5.Сварочная головка для сварки и наплавки проволокой, обеспечивающая выполнение требований п.2 ТЗ:
· ход моторизированных   слайдеров должна удовлетворять требованиям конструктивного элемента сварного шва и наплавки;
· конструкция (сварочной головки, мундштука, контактного наконечника и т.д.)  должна рассчитаны на применение проволоки  диаметром  от 2.0…..5.0 мм;
· диапазон  наклона головки во время сварочного процесса постоянно должен поддерживать нормаль к сварному шву;

· рабочая часть сварочной головки должна быть рассчитана на максимальную и длительную температуру эксплуатации 4000С, присутствие  принудительного охлаждения;. 
· механизм подачи проволоки  должен обеспечивать на всех этапах  прохождения проволоки с катушки в зону сварки без заеданий и толчков;

· механизм подачи проволоки должен быть адаптирован к отечественному производителю и иметь правильный механизм в 2 взаимоперпендикулярных плоскостях;

· количество приводных\холостых роликов в устройстве подачи проволоки 1+1; 

· реакция (время) сварочной головки должна  осуществлять корректировку длины дуги для приближения значений сварочного (заданного) напряжения - минимально;

· головка должна иметь механизм поворота в 2 плоскостях с тарированным лимбом, для сварки кольцевых, продольных швов и наплавки;
· сварочная головка должна обеспечивать возможность регулирования величины вылета электрода (20 мм….50 мм), с последующим автоматическим  поддержанием длинны дуги.
8.6. Сварочная головка для  наплавки лентой в диапазоне от 30 мм – 90 мм, обеспечивающая выполнение требований п.2 ТЗ:
· наплавка со слаломным переходом с величиной шага от 0…..200 мм, обеспечивая синхронизацию скоростей наплавки и перемещения консоли во время слаломного перехода;

· шаг должен устанавливаться на пульте путем цифрового набора и последующего жесткого поддержания в пределах ± 0.5 мм от заданной величины;

· наплавка по спирали с заданным шагом от 0…..200 мм. Шаг должен устанавливаться на пульте путем цифрового набора и последующего жесткого поддержания в пределах ± 0.5 мм от заданной величины, процедура перехода («отшагивания») происходит по сигналу оператора, при этом механическая система координатных слайдов должна иметь возможность корректировки в этой координате;
·  обеспечение с помошью ручной подрегулировки плавности перемещения при наплавке по спирали одинарным и двойным шагом в пределах 80…2000 мм/мин.
· головка должна иметь механизм поворота в 2 плоскостях с тарированным лимбом, для сварки кольцевых, продольных швов и наплавки;

· для плавного прохождения ленты должны быть установлены холостых направляющие;
· сварочная головка должна выполнять наплавку продольных и кольцевых валиков, т.е. иметь тарированный поворот;

· сварочная головка должна обеспечивать возможность регулирования величины вылета ленты (20 мм….60 мм), с последующим автоматическим  поддержанием длинны дуги.
· материалы, из которых изготовлена сварочная головка должны быть не магнитные;

конструкция токоподводящих губок должна, обеспечивать возможность быстрой смены и не допускать перегрева в процессе наплавки  (не более 1500 С). Система поджатия должна обеспечить возможность проведения периодической  зачистки их контактной поверхности наждачной бумагой или напильником.

8.7. Система подачи и рециркуляции флюса:
· емкость основного бака не менее 75 литров;

· системой пневматических клапанов для открытия и закрытия горловины засыпки флюса;

· вся 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 быть выполнена с таким расчетом:

· свободное прохождение флюса по каналам;

· подача и отсос остатков флюса;

· учесть, что флюс подается в подогретом состоянии;

· бункер с промежуточным питателем;

· циклон с эжектором;

· нагреватели электрические с диапазоном температур от 50…..1000С, возможность задание температуры в данных пределах, для подогрева флюса;

· указать марку нагревательных элементов и их расположение, в том числе марку 

регистрирующих термопар для их поверки на точность измерения;
· систему очистки и просушки воздуха от масла, влаги и пыли;

· бак накопительный 20 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 температуры и давления;

· осушитель воздуха с системой фильтрации от паров влаги и масла; 
· на сварочном комплексе должна быть своя система подготовки воздуха с обеспечением его необходимого давления и чистоты;

· сигнализация визуальная и индикаторная по уровню флюса;

· предохранительными механизмами;

· открытия и закрытия клапанов;

8.8. Блок переносного дистанционного  управления (д\у):

· длина кабеля  пульта д\у до разъема стационарного блока управления составляет 30м;
· корпус и кнопки должны  быть прорезиненным, герметичным от попадания влаги и пыли;

· с блока должно задаваться и регистрироваться все сварочные параметры в цифровой индикации по п.8.3, 8.6, 8.7 и п.8.4, п.9.
· показания значений по току и напряжению в цифровом режиме, значения цифровые должны совпадать со стрелочными значениями;

· управление и  корректировки сварочной головкой в автоматическом  режиме сварки, так и с помощью джойстика в ручном режиме;

· индикация  задаваемых параметров должна быть в метрической системе (мм\мин) и (м\ч).
· возможность в преднастроечном  режиме функций в процессе настройки и сварки (наплавки) на стык конструктивного элемента сварного шва;

· управление всеми параметрами  процесса сварки должно осуществляться  с д\у пульта;

· масса блока не более 3 кг. 

· пульт д\у, должен при необходимости крепиться  к пульту стационарного управления.

8.9.Сварочная колонна:
· рабочий ход по вертикали (горизонтальной направляющей)  обеспечивать настройку, сварку и наплавку по наружной образующей изделия;

· сварочная головка  для сварки должна легко демонтироваться и на ее место устанавливаться головка под наплавку лентой. 
Механизм закрепления каждого типа головок должен быть жестким и простым при демонтаже и монтаже;

· сварочная колонна должна быть установленная на  рельсовые направляющие.

· согласовать компоновку всей консоли, с учетом размещения основного сварочного оборудования, в.т.ч. кассеты с проволокой массой 100 кг, и рабочего места сварщика, при этом возможна замена пантографа на сменные кабины по видам работ (сварка кольцевых швов, сварка продольных швов, ленточная наплавка обечаек, днищ), укомплектованные пультами управления сварочным комплексом.
· предусмотреть защиту  в виде наконечников  по краям выступающих частей консоли.

	09
	9.1.Поворотный стол и роликоопоры:

· поставляются по отдельному  договору;
поворотный стол и роликоопоры должны  управляться  и быть синхронизирован со сварочным комплексом в целом, с учетом п.1, п.2; п.4

	10
	Требования к используемым стендом энергоносителям:

10.1.Питание:
· 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 и вспомогательные материалы:

· расходные  материалы мундштуки, прижимные губки, ролики и т.п.;

· смазывающие материалы (ГСМ) для подвижных механических соединений;

· фильтра, клапана, переходники и т.п.  
           Поставщик должен согласовать с Заказчиком. Комплектация расходных материалов из  

           расчета на 1 год при трехсменной работе.

11.2.Техническая документация:

· только на русском языке;

· в 4 экземплярах,  1 в подлиннике;

· по обслуживанию и эксплуатации всей установки;

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

· в технической документации  отдельным разделом должно быть отражено  схемы  и методика  аттестации  сварочных параметров  на технологическую точность, с применением Российских средств контроля в внесённых в Госреестр России:

a) сварочный ток;

b) напряжение на дуге;

c) скорость вращения манипулятора;

d) скорость перемещения горизонтальной направляющей;

e) скорость подачи сварочной проволоки и ленты;
f) скорость вращения изделия на роликоопорах.

	12
	Гарантийный срок на комплекс не менее 24 месяцев с момента подписания акта пуска в эксплуатацию.

	13
	Обучение персонала Заказчика:

· Обучение персонала проводится на заводе Заказчика по заранее согласованной программе.

	14
	Условие контроля и приемки оборудования:

14.1.Приемка на предприятии Заказчика, выполнение сварных и наплавочных образцов, по 

        заранее согласованной программе;

14.2.Сварка и наплавка должна выполняться минимум на 2 – 3 штатных образцах на заводе 

        Заказчика, по заранее согласованной программе. Выполнение сварных швов выполняется 

        с применение Российских сварочных материалов (проволока, флюс). Качество сварки

        должно соответствовать п.6, с учетом конструктивного элемента сварного шва;

14.3.Прочие условия Программы приемо-сдаточных испытаний уточняются на переговорах;

14.4.Поставщик должен выдать технические требования по подключению и установки  

        сварочного комплекса  к  напряжению, воздуху, фундаменту и т.п. не позднее 3

        недель с момента подписания договора;

14.5.Допускается корректировка Т.З. в части улучшений в лучшую сторону, по согласованию 

       с Заказчиком.

	15
	Требования к поставщику оборудования:

- Поставщик обязан по итогам работ обеспечить разработку 3D компоновку комплекса.




Заказчик:

_______________________/Пакерманов Е. М./

Подрядчик:

_______________________/________________/

Приложение № 2

К Договору №___________от_________________

Дата_______________

Г. Петрозаводск

Стоимость работ
	№ п/п
	Описание
	Стоимость

	1
	Манипулятор DKD 150000
	

	1.01
	Механизм наклона:

·  Механические части механизма остаются без изменений. Мощность 260 кВт.

· Поставка электрической системы управления.
	

	1.02
	Механизм поворота:

· Механические части механизма остаются без изменений. Мощность 130 кВт.

· Поставка электрической системы управления.
	

	1.03
	Механизм подъема:

· Механические части механизма остаются без изменений. Мощность 260 кВт.

· Поставка электрической системы управления
	

	1.04
	Моторизованная центральная система смазки:

· Механические части механизма остаются без изменений.  Мощность 260 кВт.

· Поставка электрической системы управления
	

	1.05
	Электрическая система управления:

· Полный комплект шкафа управления 

· Все новые соединительные кабели поставляются подрядчиком. Кабели питания для подключения к сети завода поставляются Заказчиком.

· Новые датчики и концевые 

· ПДУ с кабелем 15 метров (от главного шкафа управления).

ПДУ обеспечит выполнение следующих функций: сброс функции аварийной остановки, аварийная остановка позиционера и сварочной колонны (при совместной работе), изменение скорости вращения, изменение скорости наклона, переключатель для ручного изменения направления вращения, перевод управления на ПДУ сварочной колонны (должно быть выполнено при совместной работе со сварочной колонной). 

· Общий контроль с AMBR 90 позволит контролировать все функции манипулятора с панели управления оператора, расположенного на AMBR 90.
	

	1.06
	Оборудование безопасности:

· Необходимые блокировки должны быть установлены для предотвращения аварий при совместной работе манипулятора и AMBR 90.

· В Главном шкафе манипулятора должен находиться переключатель, который позволит включать дистанционное управление или общий контроль с AMBR 90.
	

	1.07
	Монтаж:

· Главный шкаф, ПДУ, кабели и аксессуары 

· Предварительные испытания

· Установка всех частей 

· Тестирование и обучение (обслуживающий персонал 1 день, работа на оборудовании 3 дня)
	

	1.08
	Общие положения:

· Запасные части и техническая документация

· - Список запасных частей быстро изнашиваемых узлов для согласования с заказчиком на 3 года эксплуатации.

· - Техническая документация по обслуживанию и эксплуатации  манипулятора (3 комплекта на русском языке) 

· - Техническая документация по обслуживанию и эксплуатации системы управления (3 комплекта на русском языке)

· Должна быть разработана программа и методика приемо-сдаточных испытаний

· - Должна быть разработана программа и методика периодической проверки манипулятора на точность, с применяемыми средствами измерения и их метрологическими характеристиками 
	

	1.09
	Функции манипулятора:

· Операции с ПДУ (скорость вращения, направление вращения: влево \ вправо, направление наклона:  влево \ вправо, направление подъема:  влево \ вправо)

· Эти же функции должны управляться с пульта AMBR 90.

· Автоматическая синхронизация должна быть обеспечена при сварке донышек путем наклона оси. 

· Сварка вращающихся деталей должна быть обеспечена наличием функции изменения скорости вращения манипулятора с пульта управления Оператора, расположенного на AMBR 90.
	

	2
	Сварочная колонна AMBR 90
	

	2.01
	Горизонтальное перемещение, механизм:

· Направляющие перемещения должны быть заменены. 

· Должны быть установлена защита подшипников от пыли.

· Новый мотор и редуктор должны быть установлены. Мощность электромотора 1,5 кВт.

· должны быть установлена новая зубчато-колесная система перемещения.

· Полный комплект механических \ электрических конструкций для сварочных головок должны быть установлен. 

· Должна быть поставлена электрическую систему управления.
	

	2.02
	Вертикальное перемещение; механизм:

· Остается существующий редуктор. Мощность электромотора 22 кВт.

· Механизм подъема остается прежний.

· Системы безопасности и блокировки поставляются подрядчиком.

· Подрядчик поставляет электрическую систему управления.
	

	2.03
	Перемещение тележки; механизм:

· Остаются существующий мотор и редуктор. Мощность электромотора 3 кВт.

· Механизм подъема остается прежний.

· Сварочный стенд должен перемещаться по существующему рельсовому пути.

· Системы безопасности и блокировки поставляются подрядчиком.

· Подрядчик поставляет электрическую систему управления.
	

	2.04
	Электрическое управление:

· Должен быть поставлен полный комплект оборудования электрического управления

· Должны быть поставлены новый Главный шкаф.

· Все новые соединительные кабели и аксессуары поставляются подрядчиком. Кабели питания для подключения к сети завода поставляются Заказчиком.

· Должны быть поставлены новые датчики и концевые выключатели.

· ПДУ(1 внизу, 1 (или 2) наверху) должны быть поставлены.

· Общая система управления наверху должна обеспечивать управление сварочной колонной, управление манипулятором.

· Скорость наклона должна быть синхронизирована со скоростью сварочной колонны (сварочной скоростью). 

· Должна быть обеспечена возможность сварки кольцевых и продольных швов.
	

	2.05
	Оборудование безопасности:

· Необходимые блокировки должны быть установлены для предотвращения аварий при совместной работе манипулятора и AMBR 90.
	

	2.06
	Сварочное оборудование:

· Источники тока AC/DC 1000 (учесть специализацию источника при сварке и наплавке лентой) с подающим механизмом и аксессуарами должны быть установлены. Стабилизация на дуге: по току +-20А, по напряжению +- 1В.  

· Сварочная головка для нормальной сварки одной или двумя  проволоками.

· Система управления должна соответствовать п. 8.1.-8.9

· Сварочная головка для сварки лентой 30мм - 60мм.

· Головки рассчитаны на проволоку диаметром 2-5мм (диметр 5 мм. используется только для наплавки).

· Наличие лазерного целеуказателя.

· Наличие системы слежения за стыком.

· Катушка проволоки весом  35 кг
	

	2.07
	Система управления и ПДУ

Система управления  движением  центра  и  сварочным  процессом  осуществляется с  пульта,  смонтированного на стойке, и  дублируется  дистанционным  управлением и включает следующие функции:

- Сварка (начало и конец).

- Вылет  электрода.

- Управление  слежением  по  стыку.

- Автоматическая  система  контроля  раскладки  сварочных  валиков.

- Подача  флюса.

- Наличие системы программирования  заварки  всего  сварного  соединения.

- Наличие возможности  непрерывного  контроля  заполнения  сварочной  разделки.

- Наличие возможности  осуществления  автоматической  раскладки валиков  тремя  способами:

- Параллельным  переносом  горелки.

- Наклоном  мундштука 

- Изгибом  контактного  наконечника.

Система управления позволяет синхронизировать существующий манипулятор на 150т со сварочным процессом. 
	

	2.08
	Энергоноситель.

- Электрооборудование требует питания от трёхфазной сети переменного тока напряжением 380±10% В, 50Гц.

- Предусматривается защита от скачков и повышения напряжения (стабилизаторы).
	

	2.09
	Модернизация на заводе ЗАО  "Петрозаводскмаш", монтаж, запуск в работу и тренировка персонала:

· Все работы по модернизации должны быть выполнены на заводе Заказчика.

· Монтаж оборудования в Петрозаводске производит персонал подрядчика. Заказчик предоставляет дополнительный персонал для оказания помощи при монтаже.

· Запуск в работу всей станции (колонны, манипулятора)

· Проверка и обучение персонала (обслуживающий персонал 1 день, работа на оборудовании 3 дня)
	

	2.10
	Система рекуперации флюса:

· Емкость под давлением для пополнения флюса с системой подогрева (макс 100…120 градусов)

· Система рециркуляции флюса (измельчение и система вакуума) 

· Электрическая система вакуума с системой удаления пыли.

· Размер бункера для флюса около сварочных головок должен быть сделан минимальным в соответствии с технологическими требованиями. 

· Наличие датчика низкого уровня флюса с подачей светового сигнала.

· Система управления сжатым воздухом включает в себя блок сушки воздуха.
	

	2.11
	Общие положения:

- Список запасных частей быстро изнашиваемых узлов на 3 года эксплуатации.

- Техническая документация по обслуживанию и эксплуатации стенда (3 комплекта на русском языке).

- Техническая документация по обслуживанию и эксплуатации системы управления (3 комплекта на русском языке).

- Должна быть разработана программа и методика приемо-сдаточных испытаний

- Должна быть разработана программа и методика периодической проверки на точность, с применяемыми средствами измерения и их метрологическими характеристиками
	

	
	ИТОГО
	


Общая стоимость работ по настоящему Договору составляет ____________________, в том числе НДС (18%)_______________________

Заказчик:

_______________________/Пакерманов Е. М./

Подрядчик:

_______________________/________________/

1
Заказчик ________________________                        Подрядчик ________________________


