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АУКЦИОННАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ

открытый аукцион в электронной форме без квалификационного отбора на право заключения договора 

на поставку токарно-револьверного станка с ЧПУ
том 2 «ТЕХНИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ»

2013
ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ
на приобретение токарного обрабатывающего центра «Biglia B565YS» (поставка эквивалента не допускается на основании п.12.2.2б) ЕОСЗ и справки-обоснования (см. «Обоснование приобретения оборудования фирмы Biglia (Италия)» - Приложение к аукционной документации). с противошпинделем, осями «С» на обоих шпинделях и 12-позиционной приводной револьверной головкой  с целью модернизации производственной базы ФГУП "СНПО "Элерон"
1. Требование к Поставщикам и Производителям: 

· Копия дистрибьюторского договора Поставщика с Производителем;

· Предоставление вместе с предложением информационного буклета производителя в формате PDF на станок, с указанием всех технических характеристик указанных в техническом задании;

· Сертификат качества Оборудования, поставляемый вместе со станком;

· В предложении должен быть указан габаритный план расположения Оборудования с необходимыми сопутствующими коммуникациями и энергообеспечением;

· Референс лист с подтверждением (указание телефонных номеров и должностных лиц Покупателей) поставки не менее 15 станков из модельного ряда Производителя на территорию Российской Федерации за последние три года.  

2. Назначение оборудования

Обработка деталей сложной конфигурации, обеспечение стабильного качества, точности и требований конструкторской документации.

3. Требования к исполнению оборудования

--  Серийное производство базовой модели не менее трех лет с подтверждением от завода-изготовителя.

--  Шпиндель и Противошпиндель 

--  12 позиционная револьверная головка. Все позиции приводные

--  Ось «Y»

--  Оси «С» на обоих шпинделях

 --  Система ЧПУ Fanuc 31i-T

 -- Техническая документация по эксплуатации и обслуживанию станка на русском и английском языках, на части станка, поставляемые субпоставщиками, допускается на языке производителя.

4. Поставляемая со станком документация (1 экземпляр на бумаге и  1 экземпляр CD) включает в себя:

Общие указания и указания по технике безопасности
Транспортировка и установка станка 

Техническое описание 

Энергоснабжение 

Уход, техобслуживание и содержание в исправности 

Список запасных и быстроизнашивающихся деталей 

Монтажные чертежи 

Руководство по программированию 

Руководство по обслуживанию 

Язык документации – русский и английский (допускается для частей субпоставщиков на языке производителя)

5. Условия работы станка:

Температурный диапазон в цеховых  условиях……  +10º…+35ºС

Уровень внешней вибрации фундамента…………….не более 50 Гц.

Относительная влажность………………………………75%

Напряжение питания……………………………………. 380 ± 10%В.

Воздух низкого давления в сети …………………....... 5 … 6 атм.

6. ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНИЧЕСКИМ ХАРАКТЕРИСТИКАМ:

	РАБОЧАЯ ЗОНА                                                          
	
	       

	- Максимальный диаметр прутка
	Не менее 65
	мм Не более 67 мм

	- Диаметр отверстия в шпинделе 
	Не менее 67
	мм Не более 70 мм       

	- Максимальный диаметр вращения



	Не менее 540
	мм Не более 550 мм



	- Максимальный диаметр точения
	Не менее 335
	мм Не более 350 мм

	
	
	

	ГЛАВНЫЙ ШПИНДЕЛЬ                         
                              
	
	

	-Максимальная скорость вращения                    
   




	
4000  

	об/мин    не менее 

	- Тип шпинделя                                      


          

	
       6"  

	ASA             

	- Внутренне отверстие шпинделя   

                        
           

         

	                    76  

	мм           не менее

   

	- Внутренний диаметр 3 передних подшипников

                        
       

	
110  
	мм           не менее

	- Мощность двигателя

                                                           
         

	
       26

	кВт          не менее  

	- Мощность двигателя (продолжительная)

 (continuous rate)            
        

         

	
22 
	кВт          не менее



	- Постоянная мощность при скорости                   


     

	
  1000  

	об/мин    не менее        

	- Площадь зажатия заготовки цанговым патроном

                     

      

	
165.5  

	кв.см       не менее    

	- Перемещение цангового патрона при зажатии              

  

	
макс.
	мм 25          

	- Зажимное давление от 5 до 30 Бар
	
макс.  

	daN 3285

	- Максим. диаметр патрона
	250
	мм           не менее 


	ПРОТИВОШПИНДЕЛЬ
	
	

	- Максимальная скорость вращения                    
   




	 5000
	об/мин        не менее           

	- Тип шпинделя                                        


          

	5" 
	ASA             не более

	- Внутренне отверстие шпинделя        

                        
           

         

	45
	мм               не менее 

      

	- Внутренний диаметр 3 передних подшипников

                                
       

	
90  
	мм               не менее

	- Мощность двигателя

                                                           
         

	7.5
	кВт              не менее

	- Мощность двигателя (продолжительная)

 (continuous rate)                 

 
	5.5 
	кВт              не менее

	- Постоянная мощность при скорости
	1000
	об/мин        не менее

	- Площадь зажатия заготовки цанговым патроном


  

  
	109.5 
	кв.см           не менее

	- Перемещение цилиндра                             


 
	 25      
	мм               не менее   

	- Зажимное давление от 8 до 30 Бар       
 
	 макс 
	daN 3285    

	- Максимальный диаметр патрона


	
 165 
	мм              не более 

	- Перемещение пиноли 
	100
	мм              не более   

	ПОПЕРЕЧНЫЙ СУППОРТ                                                        
	
	

	Ось “Z”                                                
	
	

	- Максимальное перемещение                                     


  
	550  
	мм               не менее       

	- Диаметр ходового винта                      

               
	 32  
	мм               не менее

	- Максимальная скорость перемещения                      

               
	24 
	м/мин          не менее 
       

	Ось “X”                                                       
	
	

	- Максимальное перемещение  
	173  
	мм               не более  

	- Диаметр ходового винта      
	  32
	мм               не менее

	- Максимальная скорость перемещения               
	20
	м/мин          не менее

	Ось “Y”                                                       
	
	

	- Максимальное перемещение                             


                
	105  
	мм (+55/-50) не менее       

	- Диаметр ходового винта                      


                
	  32
	мм                 не менее    

	- Максимальная скорость перемещения                      
	6
	м/мин            не менее    

	Ось “B”                                                      
	
	

	- Максимальное перемещение                                      


  
	480
	мм                 не менее

	- Диаметр ходового винта                      

               
	32
	мм                 не менее

	- Максимальная скорость перемещения                      

               
	30
	м/мин            не менее 

	- Максимальное давление прижима                   

               
	500
	кг                   не менее

	 ОСЬ “C” на обоих шпинделях
	мин. значение  
	0.001°

	 СИСТЕМА ИНСТРУМЕНТОВ                                                        
	
	

	- Инструментальный диск для инструментов типа 
	Biglia BMT
	

	- Квадрат сечения резцедержек
	25x25
	мм     

	- Диаметр расточного инструмента                    

               
	32
	мм            


	СИСТЕМА ПРИВОДНОГО ИНСТРУМЕНТА                                                         
	
	

	- Мощность приводного инструмента
	3.8
	кВт                не менее

	- Мощность приводн. инструмента (продолжительная)
	1.1
	кВт                не менее

	- Постоянная мощность при скорости                

               
	750
	об/мин          не менее

	- Максимальная скорость вращения
	3000
	об/мин          


	 СТАНДАРТНЫЙ НАБОР ОПРАВОК ПРИВОДНОГО ИНСТРУМЕНТА:

	1 радиальная оправка, тип цангового зажима ER 25 (цанги не включены)
	

	1 осевая оправка, тип цангового зажима ER 25 (цанги не включены)
	

	СТАНДАРТНЫЙ НАБОР ИНСТРУМЕНТОВ:

	
	3 радиальные оправки для резцов 25x25
	 

	
	1 двусторонняя оправка для резцов 20x20
	 

	
	2 оправки под расточной инструмент диам. 32 мм
	 

	
	2 оправки под расточной инструмент диам. 32 мм для противошпинделя (высота 100 мм)
	 

	
	1 оправка под отрезной инструмент 25x25
	

	
	1 упор для прутка
	

	
	1 переходная втулка диам. 12/32
	

	
	1 переходная втулка диам. 16/32
	

	 
	1 переходная втулка диам. 20/32
	

	
	1 переходная втулка диам. 25/32
	

	 
	1 заглушка для расточной штанги
	


	ГИДРАВЛИЧЕСКАЯ СИСТЕМА
	
	

	. Емкость бака
	50
	Л              не менее

	. Мощность установки 
	1.5
	кВт          не менее

	. Максимальное давление
	40
	Бар          не менее


	СИСТЕМА СМАЗКИ                                                        
	
	

	- Емкость бака                                      
	    2…5 
	Л

	
	
	

	 СИСТЕМА ПОДАЧИ СОЖ                                                   
	
	

	- Емкость бака                        

     
	235…255 
	Литров

	- Мощность электропомпы                                          
	 1.3…1.6  
	кВт

	- Интенсивность работы        
         


	 225…235
	л/мин

	- Максимальное давление              
              
	  4   
	Бар        не менее          


	ОБЩАЯ ПОТРЕБЛЯЕМАЯ МОЩНОСТЬ
	23
	кВт                    не более



	
	
	

	ВЕС И ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ                                                      
	
	

	- Высота                                     

     
	Не более 1900 
	мм 

	- Глубина                                          
	 Не более2000  
	мм 

	- Длина с конвейером удаления стружки       
         


	Не более 4240
	мм

	- Вес              
              
	не более   5200
	кг               


	ЭЛЕКТРОПИТАНИЕ
	400В 50 Гц


ШУМОВЫЕ ПАРАМЕТРЫ
Шумовой эффект был замерен в соответствии с международным стандартом ISO/DIN 4871.3 

от 13.01.95 при обработке согласно стандарту ISO/DP 8525 .

Уровень звукового давления  (децибел): - холостой ход 66.3           не более

                                                                     - в режиме резания 69.3   не более

Погрешность измерения: 3 дБ

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

СИСТЕМЫ ЧПУ И ПАНЕЛИ ОПЕРАТОРА BIGLIA

ОБОРУДОВАНИЕ FANUC:

-  Двигатели шпинделей и осей, привода и преобразователи производства Fanuc
-  Беcщеточные, переменного тока двигатели осей и шпинделей

-  Центральный модуль, включая 32х разрядный процессор Pentium
-  Минимальное вводимое перемещение 0.001 мм

-  Минимальное выполняемое перемещение 0.001 мм

-  Метрический ввод данных

-  ЖК дисплей (диагональ 10.4 дюйма) с низким электромагнитным излучением

-  Электронный маховичок

-  Порт RS 232

-  Слот для карты памяти (размещен около экрана, закрыт защитной дверцей) 

ФУНКЦИИ ПРОГРАММИРОВАНИЯ:

-  Диалоговая система программирования MANUAL GUIDE
-  Программирование без десятичной точки

-  Постоянная скорость резания (G96)

-  Компенсация радиуса инструмента (G40-G41-G42)

-  Отображение графики

-  Встроенные циклы токарной обработки

-  Встроенные циклы сверления

- Прямое (с чертежа) программирование с использованием кодов A (угол),  R (радиус), C (фаска).

-  Циклы нарезания резьбы (G76-G78)

-  До 3 M-функций в одном кадре

-  Ввод локальных координат G52

-  Выбор машинной системы координат G53 для позиции смены инструмента

- Автоматический выбор корректора на инструмент после вызова соответствующей инструментальной позиции в револьверной головке  (T6 вместо T0606)

-  Макропрограммы «B  Macro»

-  Вызов подпрограмм (M98) 

-  Вызов макропрограмм (G65 - G66)

-  Отображение реальной скорости шпинделя (даже при работе по G96)

-  Таблица геометрии инструмента

-  Таблица износа инструмента (максимальное значение: 0.999)

-  Ограничение быстрых перемещений осей (с панели оператора)

-  Сообщения оператора на русском языке

-  Отображение потребляемой двигателями шпинделей и осей мощности.

ПАНЕЛЬ ОПЕРАТОРА BIGLIA

- Водонепроницаемая клавиатура со встроенными индикаторными светодиодами

- Переключатель смены режимов станка

- Регулятор скорости вращения шпинделя

- Градуированный регулятор скорости перемещения осей и быстрой подачи

- Переключатель («грибок») аварийной остановки (красный)

- Светодиодный индикатор отображения скорости шпинделя (в процентах)

- Светодиодный индикатор отображения инструментальной позиции

- Двухпозиционный ключ для обхода функций безопасности

- Трехпозиционный ключ для изменения режима работы

- Кнопка запуска цикла

- Кнопка приостановки двигателей осей и шпинделей

- Выключатель подачи СОЖ 

- Переключатель покадровой отработки программы

- Переключатель пропуска блока

- Переключатель опционального останова M01

- Переключатель освещения рабочей зоны

- Переключатель работы с главным шпинделем либо противошпинделем

- Клавиши выбора осей “X”, “Z”, “B”, “Y”,  “C”

- Кнопка «Сухой прогон»

- Кнопки управления вращением шпинделя (по/против часовой стрелке, останов)

- Кнопка запуска и остановки конвейера удаления стружки

- Кнопка дополнительной смазки станка

- Кнопки вращения и выбора инструментальной позиции

- Кнопка разжима/зажима патрона главного шпинделя

- Кнопка работы с уловителем деталей

- Кнопка разжима/зажима патрона противошпинделя

- Кнопка для гидравлического перемещения задней бабки вперед и назад

Примечание: Наличие кнопок и/или их функциональное назначение зависит от модели станка и установленных дополнительных опций.

7. НЕОБХОДИМАЯ КОМПЛЕКТАЦИЯ:
СТАНИНА  - жесткая и компактная конструкция из чугуна с углом наклона 30 град.

ПОПЕРЕЧНЫЙ СУППОРТ:  узел представляет собой продольные салазки с перемещением по полностью закрытым роликовым направляющим, и поперечные салазки с перемещением по  закаленным и шлифованным коробчатым направляющим.

РЕВОЛЬВЕРНАЯ ГОЛОВКА (производства Biglia) Горизонтально-осевого исполнения емкостью 12 инструментов. Время смены не более 0.16 сек на одну станцию. Вращение в обоих направлениях без разжима диска.  На все инструментальные позиции может быть установлен приводной инструмент со скоростью вращения 3000 об/мин и мощностью не менее 3,8 кВт. Жесткое нарезание правосторонней и левосторонней резьбы приводным инструментом без компенсационного патрона. Оснащена дополнительным перемещением по оси Y. 

Крепление инструментальных оправок к револьверной головке по направляющему пазу прижимными болтами 4хМ10. 

ОСЬ “C” электронного управления.  Фрезерование, сверление, нарезание резьбы и формирование сложных профилей исполняются при помощи интерполяции осей ZC-XC- и XZC

Ось «C» оснащена дисковым тормозом.

ОСЬ «Y»

ГЛАВНЫЙ ШПИНДЕЛЬ предварительно смазанный и не требующий технического обслуживания, вращение в угловом контакте с высоко-прецизионными, преднапряженными и протестированными подшипниками. Встроенный соленоид, гидротрансформатор и узел охлаждения.   







Биение торца шпинделя – не более 1 микрон.

ПРОТИВОШПИНДЕЛЬ, расположенный на подвижной шпиндельной бабке. Продольное перемещение обеспечивается осью B. 

Противошпиндель оснащен:

· механизмом синхронизации вращения (числа оборотов) и времени (угла поворота)

с главным шпинделем

· пневматическим выталкивателем с датчиком контроля извлечения детали

· встроенной системой обдува кулачков
· функцией контроля нагрузки по оси B для остановки цикла обработки во время столкновения 

· программным обеспечением для использования противошпинделя в качестве стандартной задней бабки с регулируемой силой зажима.

БАР ФИДЕР - ИНТЕРФЕЙС для подключения пруткового податчика.

ВСТРОЕННЫЕ ЦИКЛЫ ПРОГРАММИРОВАНИЯ ДЛЯ РЕЗЬБОНАРЕЗАНИЯ И СВЕРЛЕНИЯ

АВТОМАТИЧЕСКИЙ ЛОВИТЕЛЬ ДЕТАЛЕЙ  для выгрузки готовых изделий (макс. длина компонента: 150 мм), с направляющим желобом и коллекторной корзиной (с подсеточной ямой).

КОНВЕЙЕР УДАЛЕНИЯ СТРУЖКИ ленточного типа, совместно с корытом для СОЖ и электро-помпой.

Высота выгрузки стружки  не более 830 мм. 

Конвейер задвигается фронтально.  

ГИДРАВЛИЧЕСКАЯ СИСТЕМА  с независимой системой контроля (масла не включено в поставку).       

ЦЕНТРАЛИЗОВАННАЯ СИСТЕМА СМАЗКИ  с независимой системой контроля (масло не включено в поставку).       

ЭЛЕКТРОСИСТЕМА расположенная во встроенном шкафу, оснащенным СИСТЕМОЙ КОНДИЦИОНИРОВАНИЯ

ОСВЕЩЕНИЕ РАБОЧЕЙ ЗОНЫ                                   

СИГНАЛЬНАЯ ЛАМПА индикации рабочего состояния станка  (красно-зеленая) 

ПЕДАЛЬ управления зажимом/разжимом патрона на шпинделе 

ЭЛЕКТРОННАЯ СИСТЕМА ПРИВЯЗКИ ИНСТРУМЕНТА






ВСТРОЕННЫЕ ЦИКЛЫ BIGLIA – Процесс упрощенного программирования с использованием кодов “G” с переменными для исполнения глубокого сверления, простого многозаходного резьбонарезания, контурного фрезерования по окружности, и т.п.





 











РАДИАЛЬНЫЕ ОПРАВКИ ПОД ПРИВОДНОЙ ИНСТРУМЕНТ:
1) цанговым зажимом ER 25

2) с цанговым зажимом ER 32

ОСЕВЫЕ ОПРАВКИ ПОД ПРИВОДНОЙ ИНСТРУМЕНТ: 

1)УДЛИНЕННАЯ версия, под зажим ER 25 
2) УДЛИНЕННАЯ версия, под зажим ER 32
ЗАЖИМНЫЕ УСТРОЙСТВА ДЛЯ ШПИНДЕЛЯ

ЦАНГОВЫЙ ПАТРОН для двуконусных цанг

макс 70 мм диам. (цанги не включены)
 
  



      




3-х кулачковый патрон, 250 мм диам., 

77 мм отверстие для прутка, включая:

· Один набор сырых и каленых кулачков




   
ЗАЖИМНЫЕ УСТРОЙСТВА ДЛЯ ПРОТИВОШПИНДЕЛЯ

ЦАНГОВЫЙ ПАТРОН для одноконусных цанг

макс 52 мм диам. (цанги не включены)






3-х кулачковый патрон, 165 мм диам., 

43 мм емкость прутка,

включающий:

-
Один набор сырых и каленых кулачков



    
    




Радиальная двухместная 

оправка 20x20.


НАБОР ДОКУМЕНТАЦИИ на русском языке

Инструкции Biglia:

инструкция оператора, инструкция по программирования,  схемы электроподключений  с параметрами; 

перечень запасных частей   

Инструкции Fanuc: 

Инструкция оператора;  параметры; руководство по техобслуживанию      

НАБОР ключей, регулировочных болтов и анкерных болтов 

NB: Станок не оснащен инструментом под конкретную деталь
	СТАНОК должен соответствовать всем нормам безопасности ЕС (Decree-Law no. 94/626 of  Machine Directive  89/392/CEE  -  91/368/CEE - 93/44/CEE - 93/68/CEE - 73/23/CEE - 89/336/CEE;   CEN-CENELEC)


	


7. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ПРИОБРЕТАЕМОМУ ОБОРУДОВАНИЮ

7.1. Поставляемое оборудование должно соответствовать:

· требованиям настоящего технического задания;

· требованиям к безопасности в соответствии с действующими нормами Российской Федерации; 

· требованиям законодательства, в том числе: Постановлению Правительства РФ от 13.08.1997 № 1013 «Об утверждении перечня товаров, подлежащих обязательной сертификации, и перечня работ и услуг, подлежащих обязательной сертификации»;

· нормативно-технической документации, действующей на территории Заказчика.

7.2. Поставляемое оборудование и его составные части должны быть новыми,  серийно изготавливаемым, не бывшими в эксплуатации, не восстановленными, не имеющие дефектов материала и/или изготовления, не модифицированными и не переделанными, не поврежденными, не прошедших восстановление потребительских свойств, участие в демонстрационных залах и на выставках, не имеющие каких-либо ограничений  (залог, запрет, арест, и т.п.) к свободному обращению на территории Российской Федерации, иметь в установленных законодательством случаях сертификаты соответствия или иные документы, соответствовать стандартам безопасности и сертификации в РФ.

7.3. Станок должен быть рассчитан на применение в единичном и серийном производствах.

7.4. Параметры электрического тока:

           -380 В ± 10%, 3ф, 50 Гц

7.5. Требования к условиям эксплуатации:

· Температура, нормальные производственные условия +10 °С…+35 °С.

7.6. Требования к смазочным материалам:

· В паспорте на оборудование должны быть указаны взаимозаменяемые типы масел и других расходных материалов, а также рекомендации на их замену.

8. Инструктаж на предприятии Заказчика на русском языке

· Обучение операторов Заказчика в количестве 3 человек на одну единицу оборудования

9. Совместно со станком Поставщик поставляет Заказчику:

· Необходимые приспособления, специнструмент, оснастку, установочные башмаки, анкерные болты и т.п. для монтажа оборудования.

10. Требования к предложению.

10.1. В предложении должны быть представлены подробные технические характеристики станка, которые должны быть не хуже указанных в техническом задании.
10.2. В предложении должны быть указаны наименование оборудования с указанием товарного знака и модели товара, производитель и страна происхождения товара. 

11. Требования к Поставщику.

11.1. Поставщик должен обеспечить шеф-монтажные и пусконаладочные работы на площадке Заказчика. Сроки проведения  указанных работ согласовываются дополнительно с Заказчиком.

11.2. 
Поставщик должен провести инструктаж (технические курсы) эксплуатирующего и обслуживающего персонала основным требованиям по эксплуатации и обслуживанию оборудования (в т.ч. наладке и обслуживанию), с выдачей свидетельств собственного образца.

11.3. 
Поставщик в срок не позднее одной недели после первого платежа должен предоставить Заказчику требования (техническую документацию) к фундаментам для разработки чертежей и их изготовления, требования по энергетике (по подключению к электроснабжению, сжатому воздуху и т.д.), список и количество рекомендуемых смазочных материалов, масел, используемых в гидравлическом контуре оборудования, охлаждающих жидкостей, перечень рекомендуемых быстро изнашиваемых узлов, фильтров и т.п.

12. Приемка оборудования.

12.1. При окончательной приёмке оборудование должно быть подвергнуто

           приемосдаточным испытаниям на площадке Заказчика.

12.2. Приемка оборудования должна осуществляться по согласованной с Заказчиком
           методике проведения приемосдаточных испытаний.
13. Гарантийное и послегарантийное обслуживание.

13.1. Гарантийный срок эксплуатации должен составлять не менее 12 месяцев при 2-х сменном режиме работы, начиная с момента ввода в эксплуатацию технологического оборудования, и быть не менее гарантийного срока предоставляемого производителем оборудования. 

13.2. Поставщик с поставкой станка должен предоставить гарантию производителя на все оборудование, входящее в состав поставки.

13.3. Если Товар в течение гарантийного периода окажется некачественным или не соответствующим условиям договора, то Продавец обязан по первому требованию Покупателя безвозмездно устранить недостатки в согласованный сторонами срок после письменного извещения Продавца Покупателем или поставить новый Товар взамен некачественного, если после минимум двух попыток устранения недостатков их устранить не удалось. Согласованный сторонами срок ремонта Оборудования в любом случае не может превышать 30 (Тридцать) дней с даты письменного извещения Поставщика Заказчиком о несоответствии товара условиям договора о качестве. В случае возникновения необходимости замены Оборудования, срок замены согласуется сторонами дополнительно.

14. СРОКИ ПОСТАВКИ:
Оборудование должно быть поставлено Заказчику в течении не более 14 дней с даты заключения Договора.

15. Порядок формирования цены

Цена договора включает в себя: расходы Поставщика на перевозку товара до места поставки, проведение монтажных и пуско-наладочных работ, оснастку, страхование, инструктаж эксплуатирующего и обслуживающего персонала по основным требованиям эксплуатации и обслуживания оборудования, полный комплект документации (технической и т.д.) на русском языке, налоги, пошлины, сборы и другие обязательные платежи, в соответствии с законодательством РФ, включая расходы связанные с ввозом оборудования на территорию РФ.

 16. Форма, сроки и порядок оплаты товаров
Порядок оплаты – безналичный расчет. 100 % оплата производится в течение 10 банковских дней после подписания Акта пуска Оборудования в эксплуатацию.
17. Место поставки товара:

Москва, ул. Генерала Белова, д. 14
Заместитель главного инженера по реконструкции 

и техническому перевооружению                                                                                 К.В. Кушников






