                                         Договор поставки №

г. Ангарск                                                                                              __________ 2011г.

ОАО «Ангарский электролизный  химический комбинат», именуемое в дальнейшем «Покупатель», в лице заместителя генерального директора по общим вопросам Герцога Виктора Давыдовича, действующего на основании доверенности № 197 от 24.12.2010, с одной  стороны, и _____________________________, именуемое в дальнейшем «Поставщик», в лице ______________________________ действующего на основании Устава, с другой стороны, заключили настоящий Договор о нижеследующем:

1. Предмет договора и условия поставки

1.1. Поставщик обязуется поставить Покупателю металлопрокат (именуемый в дальнейшем «Продукция»), а Покупатель принять и оплатить продукцию.

1. Сумма на момент заключения договора, составляет ____________ (сумма прописью).

В стоимость продукции входят:

      - стоимость самого товара;

      - расходы на уплату налогов и других обязательных платежей;

      - 18 % НДС;

      - транспортные расходы до станции Суховская Восточно-Сибирской железной дороги.
1.3. Срок поставки, количество, цена поставляемой продукции, условия поставки устанавливается сторонами договора в спецификации № 1, которая является приложением к настоящему договору и составляет его неотъемлемую часть. 

1.3. Отгрузка продукции Покупателю производится железнодорожным транспортом по реквизитам, указанным  Покупателем в договоре.  

1.4. Качество, комплектность, маркировка передаваемой продукции должны соответствовать требованиям, указанным в пункте 5.1 настоящего договора, действующим ГОСТам, ТУ, сертификатам качества, соответствия, безопасности.

1.5. Закупка проведена в соответствии с ЕОСЗ «Единый отраслевой стандарт закупок» от 17.11.2010 года.
2. Цена и порядок расчетов

2. Покупатель оплачивает продукцию в два этапа:

- первый этап 30% предоплата;

- второй этап 70% по факту поставки в течение 10 банковских дней после приёмки товара на складе ОАО «АЭХК» и входного контроля качества специалистами ОТК (отдела технического контроля). 

2.1. Для целей настоящего договора стороны решили, что формой оплаты является перечисление денежных средств на расчетный счет Поставщика.

2.2. Цена на продукцию, согласованная в спецификации № 1, изменению не подлежит. 

2.3. Поставщик обязан в течение двух рабочих дней, следующих за отгрузкой, направить Покупателю по факсу (3955) 59-25-10 документы, связанные с отгрузкой и поставкой продукции: счёт-фактуру, товарную накладную, сертификаты качества на металлопрокат.
                               3. Приёмка продукции, качество и комплектность 

3.1. Качество продукции, поставляемой по настоящему договору должно соответствовать особым требованиям Покупателя:

3.1.1. Изготовление эллиптических днищ производится согласно требованиям чертежа 322-06-1227, ТУ 26-37-80, ОСТ 95 10573-2002. Обрезка борта производится механизированной газокислородной резкой в размер 28+6 мм (размер указан с учетом припуска для механической обработки), без термической обработки. 

3.1.2. Для изготовления штампованных заготовок днищ применяется листовой прокат, стали 16ГС-6 или 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.

3.1.3. Заготовка днищ цельная, не сварная.

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

3.1.5.  Предельные отклонения размеров и формы днищ согласно ГОСТ 52630-2006, в т.ч.:  относительная овальность не более 1%;   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. Вогнутости и выпуклости на эллипсоидной части высотой более 3 мм, недопустимая овальность и другие геометрические отклонения допускается исправлять холодной правкой, обеспечивая качество поверхности, с последующей термической обработкой высоким отпуском при температуре 600-650град. С. Качество устранения дефекта и проведение отпуска должно контролироваться ОТК завода изготовителя-поставщика и отражаться в паспорте.

3.1.6. 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.

3.1.7. 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.

3.1.8. 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 10-12 мм.

3.1.9. Методы, виды, объемы контроля и испытания согласно ГОСТ Р 52630-2006. 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. 

3.1.10. 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 заварка 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. 

3.1.11. 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.

3.1.12. Маркировка штампованных заготовок днищ производится в соответствии с требованиями ГОСТ Р 52630-2006. 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. 
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.

3.1.13. 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.

3.1.14. 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.

3.2. Приемка продукции по качеству и количеству производится на складе Покупателя в соответствии с «Инструкцией о порядке приемки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления по количеству» № П-6 и «Инструкцией о порядке приемки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления по качеству» № П-7, утвержденными Постановлениями Госарбитража СССР при СМ СССР от 15.06.1965г., от 25.04.1996г. (с изменениями и дополнениями), в части, не противоречащей действующему гражданскому законодательству РФ. При обнаружении факта несоответствия продукции по качеству и количеству, а также его повреждения, вызов представителя Поставщика обязателен. Устранение дефектов, повреждений и доукомплектация производятся за счет виновной стороны. Наличие дефектов, повреждений и некомплектность поставки устанавливаются двусторонним актом. В согласованные двусторонним актом сроки виновная сторона устраняет дефекты, повреждения или доукомплектовывает поставку. При замене некачественного товара или восполнении недостающего по вине Поставщика, все транспортные расходы оплачиваются за счет Поставщика. Полномочия лиц, подписавших двусторонний акт, подтверждаются доверенностями. Покупатель имеет право вернуть брак любым видом транспорта. 

3.3. Поставщик гарантирует соответствие упаковки и маркировки условиями перевозки.

4. Права и обязанности сторон

4.1. Поставщик обязан передать Покупателю продукцию  надлежащего качества и в обусловленном настоящим договором количестве.

4.2. Покупатель обязан оплатить продукцию в срок, установленный в п.п. 2.1.,2.2. договора.

5. Поставка,  отгрузка и приемка продукции

5.1. Продукция отгружается со склада силами и средствами Поставщика в количестве, указанном в спецификации № 1. 
      5.2. Приёмка продукции производится в соответствии с «Инструкцией о порядке приёмки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления» утвержденной Постановлением Госарбитража СССР от 25.04.1966г., в части, не противоречащей действующему гражданскому законодательству РФ. По количеству согласно требованиям пункта 6 и по качеству согласно требованиям пункта 7. 
При обнаружении факта несоответствия продукции по качеству и количеству, а также его повреждения, вызов представителя «Поставщика» обязателен. 
В случае выявления несоответствия продукции при приемке «Поставщик» произведет замену,  продукции в сроки, согласованные сторонами с учетом времени на изготовление и транспортировку. При замене некачественного товара или восполнении недостающего по вине «Поставщика» транспортные расходы оплачиваются за счет «Поставщика».

      
5.3. Право собственности на продукцию, а также риск ее случайной утраты или повреждения переходят от Поставщика к Покупателю с момента подписания официальных документов (накладной) Покупателем. 
6. Ответственность сторон

       
6.1. В случае несоблюдения согласованных сроков поставки по настоящему договору по вине Поставщика, Поставщик уплачивает Покупателю пени за просрочку в поставке в размере 0,1% от стоимости, не поставленной в срок продукции за каждый день просрочки. 

      
 6.2. В случае задержки оплаты по вине Покупателя, нарушающей установленные договором сроки оплаты продукции, Покупатель уплачивает Поставщику пени за просрочку в оплате в размере 0,1% от просроченной суммы за каждый день просрочки. 

  
6.3. Каждая сторона  вправе предъявить претензию, на которую виновная сторона в течение 10 дней должна дать ответ.

  
6.4. В случае предоставления  Поставщиком счетов-фактур, или каких либо иных документов в рамках настоящего договора, оформление которых не соответствует требованиям действующего законодательства или в случае не предоставления  выше указанных документов  все  убытки,  понесенные  Покупателем, подлежат возмещению в полном объеме Поставщиком, предоставившим или не предоставившим такие документы. 

  
6.5. Поставщик несет ответственность за информацию, которую он предоставляет Покупателю любыми доступными средствами связи на любой стадии сотрудничества о продукции (услуге, работе). Если вследствие предоставления неверной, либо заранее не полной информации Покупатель понесет убытки, Поставщик обязан возместить их Покупателю. 

                                       7. Форс-мажор


7.1. Ни одна из сторон не несет ответственности перед другой стороной за невыполнение обязательств, обусловленное обстоятельствами, возникшими помимо воли  и желания сторон, которые нельзя предвидеть или избежать, включая 

объявленную или фактическую войну, гражданские волнения, эпидемии, блокаду, эмбарго, землетрясения, наводнения, пожары и другие стихийные бедствия.


7.2. Документ, выданный соответствующими компетентным органом, является подтверждением наличия и продолжительности действия непреодолимой силы.


7.3. Сторона, которая не исполняет своего обязательства вследствие действия непреодолимой силы, должна немедленно известить другую сторону о препятствии и его влиянии на исполнение обязательств по договору.

8. Дополнительные условия


8.1. Подписанный сторонами договор действует с 1 января 2011 года по 31 июня 2011 года (в части финансовых расчетов до полного исполнения обязательств сторонами).


8.2. Все изменения и дополнения к настоящему договору вступают в силу с момента их подписания уполномоченными представителями обеих сторон.


8.3. Все вопросы, не урегулированные настоящим договором, решаются сторонами в соответствии с действующим законодательством РФ.

       
8.4. Настоящий договор составлен в двух экземплярах, имеющих одинаковую юридическую силу, по одному экземпляру для каждой стороны.

9. Адреса и реквизиты сторон

	Поставщик: 


	Покупатель: ОАО «АЭХК»

Юридический адрес: РФ, Иркутская обл., 

г. Ангарск, Южный массив, квартал 2, строение 100

Почтовый адрес: 665804, г. Ангарск Иркутской обл. 

Телефон (3955) 545197, 540000

Факс (3955) 592510, 540000

ИНН 3801098402, КПП 380150001 

корр./счет 30101810900000000607

р/счет 40502810218310000033, в Байкальском банке Сбербанка РФ г. Иркутска 

Адрес банка: Иркутская обл., г. Ангарск, 665835, 
7 м/н, д.25, а/я 2069, БИК 042520607, ОКПО 07623046

	
	

	________________ 


	Заместитель генерального директора 

по общим вопросам  ОАО «АЭХК»

  _______________________ В.Д. Герцог


Спецификация №1

к договору № _________________  от _________________2010 г.

	Обозначение продукции
	Кол-во
шт.
	Цена за шт. 
в руб.
(без НДС)
	Сумма в руб.
(без НДС)

	Эллиптические днища 1200х8 черт. 322-06-1227
	380
	
	

	
	Итого
	

	
	НДС 18%
	

	
	Всего 
	


В цену продукции включены:  

1. Стоимость самой продукции.
2. Расходы на уплату налогов и других обязательных платежей.
3. НДС 18 %.
4. Транспортные расходы до станции Суховская Восточно-Сибирской железной дороги.
Срок поставки - Один вагон I декада февраля 2011г., второй вагон II декада марта 2011г.
Оплата по факту поставки продукции в течение 10 банковских дней после входного контроля ОТК (отдела технического контроля).

Товар должен быть новым не бывшим в употреблении.

Особые требования к поставляемой продукции:
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, не сварная.

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 аргонодуговой 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 по схеме (см. приложение № 2) по 7-10 днищ в стопке.  При упаковке в стопы наличие прихваток на поверхности штампованных заготовок днищ не допускается.

Предоставление сертификата качества обязательно. Сертификат качества должен содержать сведения в объеме п. 3.7. ГОСТ 7566 и п. 4.1а. ГОСТ 5520 и дополнительные требования к товару.   

Условие поставки: Китой-Комбинатская Восточно-Сибирской железной дороги, код станции для контейнерных и мелких отправок – 932103. 

Грузополучателем является: ОАО «АЭХК»

Реквизиты:  РФ Россия, 665804, г. Ангарск Иркутской области.

Код грузополучателя: 3221. Станция назначения – Китой-Комбинатская ВСЖД, код станции 932103, код ОКПО 07623046.

Во всем том, что не оговорено данной спецификацией стороны руководствуются положениями Договора поставки.

Поставщик:                                              
       Покупатель:

	________________
	Заместитель генерального директора по общим вопросам  ОАО «АЭХК»

                   ___________ В.Д. Герцог 


