
Приложение № 8
ПРОЕКТ
ДОГОВОР №________ 
г. Саранск

                                               

                           «___»  ____________ 2015 г.
Автономное учреждение «Технопарк - Мордовия», именуемое в дальнейшем «Заказчик», в лице Генерального директора Якубы Виктора Васильевича, действующего на основании Устава, с одной стороны, и ________________, именуемое в дальнейшем «Подрядчик», в лице ____________________, действующего на основании ______________, с другой стороны, совместно именуемые «Стороны», каждая в отдельности «Сторона», в рамках реализации Постановления Правительства РФ от 06 марта 2013 года №188 «Об утверждении Правил распределения и предоставления субсидий из федерального бюджета бюджетам субъектов Российской Федерации на реализацию мероприятий, предусмотренных программами развития пилотных инновационных территориальных кластеров» заключили настоящий договор (далее - Договор) о нижеследующем: 
1. ПРЕДМЕТ ДОГОВОРА

1.1. Заказчик поручает, а Подрядчик принимает на себя обязательства по выполнению комплекса работ по обеспечению комплектом металлообрабатывающего оборудования для проведения опытно-конструкторских и научно-исследовательских работ по созданию энергоэффективных источников света, световых приборов и систем освещения, обозначенным в Техническом задании (Приложение №1 к Договору), в том числе поставке, погрузочно-разгрузочным работам, монтажу, пуско-наладочным работам, вводу в эксплуатацию, гарантийному обслуживанию и подготовке специалистов на объекте «Центр энергосберегающей светотехники», расположенном по адресу: Республика Мордовия, г. Саранск, ул. Лодыгина, д.3 (далее – Работы). Заказчик обязуется принять результат выполненных Работ и оплатить его.
1.2. Работы выполняются в соответствии с Техническим заданием (Приложение №1 к Договору) иждивением Подрядчика.
1.3. Работы выполняются в сроки, предусмотренные Календарным планом выполнения работ (Приложение №2 к настоящему Договору). 
2. ПРАВА И ОБЯЗАННОСТИ СТОРОН

2.1. Подрядчик обязуется: 

2.1.1. Согласовывать с Заказчиком предоставляемые материалы и Оборудование. 

2.1.2. Предоставить материалы и Оборудование свободными от любых прав и притязаний третьих лиц, не находящимися в залоге или под арестом, прошедшими надлежащее таможенное оформление, по следующему адресу: Республика Мордовия, г. Саранск, ул. Лодыгина, д.3.

2.1.3. Выполнить Работы с надлежащим качеством в объеме и соответствии с Техническим заданием (Приложение №1 к настоящему Договору), включая, но не ограничиваясь: работы по поставке, в том числе доставке Оборудования (с учетом погрузочно-разгрузочных работ) в подготовленное Заказчиком в соответствии с п.2.2.4 Договора помещение, монтажу, пуско-наладке, вводу в эксплуатацию с привлечением специалистов производителя Оборудования или иной организации по согласованию с производителем Оборудования, гарантийному обслуживанию, подготовке специалистов Заказчика, в сроки, предусмотренные Календарным планом выполнения работ (Приложение №2 к настоящему Договору).

2.1.4. Обеспечить бесперебойное функционирование Оборудования при нормальной эксплуатации результата выполненных Работ в течение гарантийного срока.

2.1.5. Обеспечить своевременное устранение недостатков и дефектов, выявленных при приемке Работ и в течение гарантийного срока эксплуатации результата выполненных Работ.

2.1.6. Провести подготовку сотрудников Заказчика в количестве не менее 8 (восьми) человек в объеме, необходимом для работы на Оборудовании и оперативному устранению недостатков и дефектов Оборудования.
2.1.7. Выполнить работы в полном соответствии с нормами действующего законодательства, в том числе ГОСТами, СНИПами и иными нормативными правовыми актами.

2.1.8. Подрядчик имеет право на досрочное выполнение Работ с согласия Заказчика.

2.2. Заказчик обязуется:

2.2.1. Своевременно оплатить Работы по настоящему Договору в соответствии с порядком, изложенным в пункте 3.2 настоящего Договора.

2.2.2. Принять результат выполненных Работ (этапа Работ) в соответствии с условиями настоящего Договора.

2.2.3. Обеспечить Подрядчику доступ на объект, указанный в п. 1.1. Договора, и подключение энергоресурсов, необходимых и достаточных для выполнения Работ, предусмотренных настоящим Договором, включая, но не ограничиваясь: выполнение работ по пуско-наладке и вводу в эксплуатацию оборудования по Договору. Обязательства Подрядчика по выполнению пуско-наладочных работ и вводу в эксплуатацию оборудования являются встречными по отношению к обязательствам Заказчика, указанным в настоящем пункте.

2.2.4. До момента поставки Оборудования обеспечить и подготовить помещение, расположенное на объекте Заказчика, указанном в п.1.1. Договора, для его установки и проведения пуско-наладочных работ.

2.3. Заказчик вправе во всякое время проверять ход и качество выполняемых Подрядчиком Работ.

2.4. Риск случайной гибели или случайного повреждения Оборудования переходит на Заказчика с момента принятия им выполненных Работ в соответствии с условиями настоящего Договора.
3. ЦЕНА ДОГОВОРА И ПОРЯДОК ОПЛАТЫ

3.1. Общая стоимость настоящего Договора составляет ______ рублей (согласно предложению Победителя запроса предложений), в соответствии с Техническим заданием, являющимся неотъемлемой частью настоящего Договора.

3.2. Оплата стоимости настоящего Договора производится в следующем порядке:

3.2.1. 30% от стоимости Договора в качестве аванса оплачивается в течение 20 (двадцати) рабочих дней с момента выставления счета Подрядчиком,

3.2.1. 50% от стоимости Договора оплачивается после получения письменного уведомления о готовности к отгрузке всего Оборудования, обозначенного в Техническом задании, со склада Подрядчика с приложением подтверждающих документов, в течение 10 (десяти) рабочих дней с момента выставления счета Подрядчиком, 

3.2.2. 20% от стоимости Договора оплачивается после подписания уполномоченными представителями Сторон акта ввода Оборудования в эксплуатацию и акта приемки объекта основных средств по форме ОС-1, в течение 10 (десяти) рабочих дней с момента выставления счета Подрядчиком. 
3.3. В стоимость Договора включены все расходы Подрядчика, в том числе по поставке Оборудования, доставке его на объект Заказчика, погрузочно-разгрузочным работам, монтажу, пуско-наладке, вводу в эксплуатацию, гарантийному обслуживанию, подготовке специалистов, страхованию, транспортные, таможенные, налоговые и иные расходы, а также налоги, сборы, предусмотренные действующим законодательством РФ, все затраты, издержки и другие расходы, связанные с выполнением настоящего Договора. Все затраты, связанные с заключением и оформлением Договора и иных документов по обеспечению исполнения Договора, несет Подрядчик. 
3.4. Моментом осуществления платежа считается момент списания денежных средств с расчетного счета Заказчика.
4. ПОРЯДОК СДАЧИ-ПРИЕМКИ РАБОТ

4.1. Выполнение полного комплекса работ, обозначенных в Техническом задании, оформляется товарной накладной ТОРГ-12, актом ввода Оборудования в эксплуатацию и актом приемки объекта основных средств по форме ОС-1. Данный пакет документов предоставляется Заказчику Подрядчиком после полного исполнения Подрядчиком своих обязательств по Договору, а именно: выполнения комплекса работ по обеспечению комплектом металлообрабатывающего оборудования для проведения опытно-конструкторских и научно-исследовательских работ по созданию энергоэффективных источников света, световых приборов и систем освещения, обозначенным в Техническом задании (Приложение №1 к Договору), в том числе поставке, погрузочно-разгрузочным работам, монтажу, пуско-наладочным работам, вводу в эксплуатацию, гарантийному обслуживанию и подготовке специалистов.

4.2. Подрядчик одновременно с указанными в п.4.1 Договора документами передает Заказчику оформленную в установленном порядке документацию (протоколы, акты, технические паспорта и сертификаты на поставленное Оборудование при их наличии).

4.3. Заказчик не позднее 10 (десяти) рабочих дней с даты получения товарной накладной ТОРГ-12, акта ввода Оборудования в эксплуатацию и акта приемки объекта основных средств по форме ОС-1, подписывает и возвращает их Подрядчику, либо направляет Подрядчику мотивированный отказ от подписания данных документов с перечнем необходимых доработок и сроков их выполнения.

4.4. В случае предоставления Заказчиком мотивированного отказа от приемки результата выполненных Подрядчиком Работ, Подрядчик должен устранить все замечания Заказчика в согласованные сроки, при этом сроки, установленные Календарным планом, не увеличиваются. 

4.5. После приемки Заказчиком результата выполненных Подрядчиком Работ, права на результат выполненных Работ, в том числе Оборудование, переходят к Заказчику. 
5. ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА

5.1. Подрядчик гарантирует:
5.1.1. Выполнение всех Работ в полном объеме и в сроки, определенные условиями настоящего Договора.

5.1.2. Соответствие качества материалов, Оборудования и комплектующих изделий государственным стандартам и техническим регламентам, а также техническим условиям производителя, и наличие соответствующих сертификатов, технических паспортов и других документов, удостоверяющих их происхождение и качество.

5.1.3. Соответствие качества выполнения всех Работ техническим требованиям, определенным настоящим Договором и действующим законодательством Российской Федерации.

5.1.4. Отсутствие недостатков в приобретаемых и используемых им Оборудовании и материалах, выполненных Работах.

5.2. Наличие недостатков в Работах, выявленных в течение гарантийного срока, устанавливается двухсторонним Актом. Для участия в составлении Акта, согласования порядка и сроков устранения недостатков Подрядчик обязан направить за свой счет своего представителя не позднее 3 (трех) рабочих дней со дня получения письменного извещения от Заказчика об обнаружении недостатков. Если Подрядчик в установленный срок не направит своего представителя, то будет считаться, что Подрядчик согласился с фактом наличия недостатков, и в этом случае Подрядчик обязан немедленно приступить к их устранению. 

5.3. Если Сторонами не согласовано иное, то максимальный срок устранения недостатков Работ, Оборудования и материалов не может быть более 20 (двадцати) рабочих дней со дня получения письменного извещения от Заказчика об обнаружении недостатков. 
6. OTBETCTBEHHOCTЬ СТОРОН

6.1. За неисполнение или ненадлежащее исполнение обязанностей по настоящему Договору Стороны несут ответственность в соответствии с действующим законодательством РФ. 

6.2. В случае задержки Подрядчиком сроков, установленных настоящим Договором, Заказчик вправе взыскать с Подрядчика пени в размере 0,1% (ноль целых одна десятая процента) от стоимости настоящего Договора за каждый день просрочки. 

6.3. В случае задержки Заказчиком оплаты согласно п.3.2 настоящего Договора Подрядчик вправе взыскать с Заказчика пени в размере 0,1% (ноль целых
одна десятая процента) от суммы недоплаты за каждый день задержки сверх установленного настоящим Договором срока. Заказчик не несет ответственность в случае нарушения сроков оплаты, связанных с несвоевременным поступлением средств из бюджета.
6.4. Требование об уплате пени в соответствии с п.п. 6.2 и 6.3 настоящего Договора должно быть оформлено в письменном виде и подписано уполномоченным представителем Стороны. При отсутствии надлежащим образом оформленного письменного требования пени не начисляются и не уплачиваются.

6.5. Уплата пени не освобождает Стороны от выполнения своих обязательств.

7. ПОРЯДОК РАССМОТРЕНИЯ СПОРОВ

7.1. В случае возникновения споров и/или разногласий, связанных с исполнением настоящего Договора, Стороны будут стремиться разрешить их путем переговоров.

7.2. В случае недостижения согласия при переговорах каждая Сторона обязуется до обращения в суд выставить другой Стороне претензию, содержащую требования и их обоснования, которые эта Сторона в случае, если претензия не будет удовлетворена, укажет в исковом заявлении, и обратится в суд не ранее, чем через 30 (тридцать) дней с момента получения другой Стороной указанной претензии, доказательством чего будет служить почтовое уведомление о вручении.

7.3. В случае невозможности разрешения споров по Договору путем переговоров, они подлежат рассмотрению в Арбитражном суде Республики Мордовия. 

8. ОБСТОЯТЕЛЬСТВА НЕПРЕОДОЛИМОЙ СИЛЫ

8.1. Стороны освобождаются от ответственности за полное или частичное неисполнение обязательств по настоящему Договору, если оно вызвано непреодолимой силой, т.е. чрезвычайными и непредотвратимыми обстоятельствами (например, стихийные бедствия, война и военные действия) в том случае, если они непосредственно повлияли на выполнение обязательств по настоящему Договору.

8.2. Уведомление (извещение) о наступлении и прекращении действия обстоятельств непреодолимой силы должно быть документально подтверждено компетентными государственными органами.

8.3. Сторона, которая не в состоянии выполнить свои договорные обязательства по причине наступления обстоятельств непреодолимой силы, незамедлительно письменно информирует другую Сторону о начале и прекращении указанных выше обстоятельств, но не позднее 10 (десяти) дней с момента их наступления и прекращения.

8.4. Неуведомление или несвоевременное уведомление о наступлении обстоятельств непреодолимой силы лишает соответствующую Сторону права на освобождение от ответственности за частичное или полное невыполнение договорных обязательств по причине указанных обстоятельств.

8.5. Если действие обстоятельств непреодолимой силы продолжается более 1 месяца, любая Сторона имеет право на досрочное расторжение настоящего Договора с проведением Сторонами взаиморасчетов на момент возникновения обстоятельств, предусмотренных п.8.1 настоящего Договора.

9. УСЛОВИЯ КОНФИДЕНЦИАЛЬНОСТИ

9.1. По взаимному согласию Сторон в рамках настоящего Договора конфиденциальной признается любая информация, касающаяся исполнения договора, новых решений и технических знаний, в том числе не защищаемых законом. 

9.2. Каждая из Сторон обязана обеспечить защиту конфиденциальной информации, ставшей доступной ей в рамках настоящего Договора, от несанкционированного использования, распространения или публикации.

9.3. Любой ущерб, вызванный нарушением условий конфиденциальности, определяется и возмещается в соответствии с действующим законодательством Российской Федерации.

9.4. Подрядчик может передавать полученную конфиденциальную информацию по настоящему Договору третьим лицам только по письменному согласованию с Заказчика на следующих условиях:

9.4.1. Третьи лица используют полученную конфиденциальную информацию только в рамках работ, проводимых на договорной основе между Подрядчиком и третьим лицом.

9.4.2. Подрядчик гарантирует соблюдение третьими лицами условий конфиденциальности настоящего Договора.

9.5. Вышеперечисленные обязательства действуют между Заказчиком и Подрядчиком в течение всего времени действия настоящего Договора и в течение 5 (пяти) лет после истечения срока действия настоящего договора.

9.6. Не признается разглашением конфиденциальной информации передача данных Стороной настоящего Договора в качестве отчета о выполненных действиях в органы государственной власти и органы управления соответствующей стороны.

10. ОБЕСПЕЧЕНИЕ ИСПОЛНЕНИЯ ОБЯЗАТЕЛЬСТВ ПО ДОГОВОРУ

10.1. Подрядчик предоставляет Заказчику обеспечение исполнения своих обязательств по настоящему Договору на сумму и в форме в соответствии со следующими требованиями:

10.1.1. Сумма обеспечения исполнения обязательств по Договору составляет 30 (тридцать) процентов от цены настоящего Договора, что равно ______ рублей. 
При снижении цены, предложенной Участником в безотзывной оферте, на 25 (двадцать пять процентов) и более процентов по отношению к начальной (максимальной) цене Договора, Участник запроса предложений, с которым заключается Договор, предоставляет обеспечение исполнения Договора в размере, превышающем в полтора раза размер обеспечения исполнения Договора, указанный в настоящем пункте Договора.
10.1.2. Исполнение Договора обеспечивается предоставлением банковской гарантии, выданной банком и соответствующей требованиям законодательства Российской Федерации, или внесением денежных средств на указанный Заказчиком счет. 
10.1.3. Сумма обеспечения исполнения обязательств по настоящему Договору подлежит выплате Заказчику, в случае если Подрядчик не исполнил либо ненадлежащим образом исполнил принятые на себя обязательства по настоящему Договору, а именно: 

а) если Подрядчик не выполнил предусмотренные Договором работы (не оказал услуги, не поставил товары);

б) если Подрядчик нарушил конечный или промежуточные сроки выполнения работ (оказания услуг, сроки поставки товаров) не по вине Заказчика;

в) если Подрядчик нарушил установленные Заказчиком сроки устранения обнаруженных им недостатков в выполненной работе (оказанной услуге, поставке товаров);

г) если Подрядчик некачественно выполнил предусмотренные Договором работы (оказал услуги, поставил товары).

10.2. Обеспечение исполнения Договора вступает в силу с момента вступления в силу настоящего Договора и действует до полного исполнения Подрядчиком своих обязательств по Договору, а именно: выполнения комплекса работ по обеспечению комплектом металлообрабатывающего оборудования для проведения опытно-конструкторских и научно-исследовательских работ по созданию энергоэффективных источников света, световых приборов и систем освещения, обозначенным в Техническом задании (Приложение №1 к Договору), в том числе поставке, погрузочно-разгрузочным работам, монтажу, пуско-наладочным работам, вводу в эксплуатацию, гарантийному обслуживанию и подготовке специалистов на объекте «Центр энергосберегающей светотехники», расположенном по адресу: Республика Мордовия, г. Саранск, ул. Лодыгина, д.3.
10.3. В случае если по каким-либо причинам обеспечение исполнения Договора в форме банковской гарантии, выданной банком (если такой способ обеспечения Договора выбран Подрядчиком), перестало быть действительным (в том числе в случае отзыва лицензии у банка, выдавшего банковскую гарантию), Подрядчик обязан в срок, не превышающий 10 (десяти) рабочих дней, предоставить Заказчику иное (новое) надлежащее обеспечение исполнения Договора на условиях, указанных в извещении о проведении закупки.

Действие указанного пункта не распространяется на случаи, если Подрядчиком предоставлена недостоверная (поддельная) банковская гарантия.
10.4. Срок действия банковской гарантии должен превышать срок действия Договора не менее чем на 1 (один) месяц.
10.5. Заказчик вправе предъявить требование о выплате обеспечения в течение одного месяца после истечения даты завершения Подрядчиком своих обязательств по Договору, по истечении данного периода обеспечение исполнения обязательств по настоящему Договору должно быть возвращено Подрядчику не позднее чем через 10 (десять) рабочих дней.
10.6. Обеспечение исполнения Договора сохраняет свою силу при изменении законодательства Российской Федерации, а также при реорганизации Подрядчика или Заказчика.

11. ПРОЧИЕ УСЛОВИЯ

11.1. По всем вопросам, не предусмотренным настоящим Договором, Стороны руководствуются действующим законодательством Российской Федерации.

11.2. Все изменения к Договору оформляются путем заключения Дополнительного соглашения, которое подписывается полномочными представителями Сторон.

11.3. Подрядчик гарантирует, что он обладает в необходимом объеме правами на выполнение Работ, предусмотренных настоящим Договором.

11.4. Для выполнения Работ, предусмотренных настоящим Договором, Подрядчик имеет право с согласия Заказчика привлекать субподрядчиков. При этом Подрядчик несет ответственность перед Заказчиком за действия субподрядчиков.

11.5. Подрядчик гарантирует Заказчику отсутствие у третьих лиц права воспрепятствовать выполнению Работ или ограничить их выполнение. 

11.6. Досрочное расторжение Договора может иметь место по соглашению Сторон, либо по основаниям, предусмотренным действующим на территории Российской Федерации гражданским законодательством.

11.7. Стороны обязуются незамедлительно информировать друг друга обо всех изменениях своих реквизитов и адресов.

11.8. Договор составлен в 2 (двух) подлинных экземплярах, имеющих одинаковую юридическую силу, по одному для каждой из Сторон Договора.

11.9. Неотъемлемой частью Договора являются:

11.9.1. Техническое задание (Приложение №1);

11.9.2. Календарный план выполнения работ (Приложение №2).
12. СРОК ДЕЙСТВИЯ ДОГОВОРА
12.1. Настоящий Договор вступает в силу с момента его подписания Сторонами и действует до полного исполнения ими взятых на себя обязательств.

13. АДРЕСА И РЕКВИЗИТЫ СТОРОН
	Подрядчик:
	Заказчик:

	
	Автономное учреждение

«Технопарк - Мордовия»

Юридический адрес: 430034, Республика Мордовия, г. Саранск, ул. Лодыгина, д.3.

Почтовый адрес: 430034, Республика Мордовия, г. Саранск, ул. Лодыгина, д.3. 

Тел./факс 33-35-33, 

e-mail: tpm-13@yandex.ru.

ИНН 1326211834, КПП 132701001, 

ОГРН 1091326002020,

р/с 40603810539150000009 в Мордовском отделении № 8589 Сбербанка России (ОАО) г. Саранска, к/с 30101810100000000615, БИК 048952615. 

УФК по Республике Мордовия (Автономное учреждение «Технопарк - Мордовия» л/с 30096Ч60080), р/с 40601810552891000001, Отделение – НБ Республика Мордовия г.Саранск, БИК 048952001.

Генеральный директор



	________________________ /____________/
	 _________________________ /В.В. Якуба/


Приложение №1 

к договору №______ от «___»____________2015 г.

ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ
Наименование, ЦЕЛЬ И НАЗНАЧЕНИЕ работ
Выполнение комплекса работ по поставке комплекта металлообрабатывающего оборудования для проведения опытно-конструкторских и научно-исследовательских работ по созданию энергоэффективных источников света, световых приборов и систем освещения, обозначенным в Техническом задании (Приложение №1 к Договору), в том числе поставке, монтажу, погрузочно-разгрузочным работам, пуско-наладочным работам, вводу в эксплуатацию, гарантийному обслуживанию и подготовке специалистов на объекте «Центр энергосберегающей светотехники», расположенном по адресу: Республика Мордовия, г. Саранск, ул. Лодыгина, д.3 

Комплект оборудования представляет полный технологический комплекс для изготовления металлических корпусных изделий и деталей к ним от заготовки до готового изделия, имеющих сложные геометрические формы, с системой защиты от коррозии и старения, при проведении конструкторских работ по созданию энергоэффективных источников света и световых приборов.  Технологическая цепочка изготовления опытных образцов и готовых продуктов включает разработку технологии обработки, от получения заготовки до сложных операций обработки труб, прутка и листового материала, включая создание управляющих программ для оборудования с ЧПУ. Получение заготовки осуществляют гильотинные ножницы с помощью резки различных металлических изделий (листовой металл, пруток) с максимальной толщиной до 10 мм. Дальнейшая обработка основной массы чистовых размеров деталей методом пробивки, в целях формирования контура изделия и получения отверстий разнообразных геометрических форм, производят на координатно-пробивной прессе. Для получения полуфабрикатов готовых изделий, листогибочный пресс гидравлический осуществляет гибку и раскрой, полученной ранее заготовки. В целях создания готового изделия сложной формы необходимо подготовить дополнительные комплектующие, а именно: осуществить гибку труб и проволоки необходимых размеров на станке TORN BT-10 CNC и обработку криволинейных деталей на установке плазменной резки и сварки металлов. Для получения готового изделия осуществляется сварка комплектующих методами точной и продольной шовной сварки, в зависимости от номенклатуры получаемого изделия. Для получения продукта пригодного к эксплуатации с системой защиты от коррозии и старения необходимо осуществить его покраску.

В течение технологического процесса изготовления металлических корпусных изделий при проведении конструкторских работ по созданию энергоэффективных источников света и световых приборов требуется разработка и отладка управляющих программ ЧПУ, которая требует современного программного обеспечения и оборудования. Указанный комплект оборудования позволяет осуществить полный технологический цикл производства металлических корпусных изделий, и технологически связано межу собой. 
 
1. Содержание работ и основные технические требования

1.1. Требования, предъявляемые к комплексу оборудования и сопутствующим услугам
1.1.1. Общие требования 

1.1.1.1. В стоимость оборудования входит: расходы по погрузочно-разгрузочным работам, монтажу, пуско-наладке, вводу в эксплуатацию, гарантийному обслуживанию, подготовке специалистов Заказчика в виде инструктажа, страхованию, транспортные, таможенные, налоговые и иные расходы и доставка оборудования до места установки по адресу Заказчика: Республика Мордовия, г. Саранск, ул. Лодыгина, д.3.

1.1.1.2. Все оборудование должно быть новым и не бывшим в употреблении. Не допускается поставка оборудования, собранного из восстановленных узлов и агрегатов. Оборудование должно иметь торговую марку и выпускаться серийно.

1.1.1.3. Все оборудование должно соответствовать техническим требованиям, установленным в п.3 Технического задания. 

1.1.1.4. При поставке импортного оборудования, такое оборудование должно быть официально предназначено для поставки в Российскую Федерацию, иметь сертификаты соответствия. В случае, если оборудование подлежит сертификации Госстандарта РФ, должны быть представлены сертификаты соответствия. 
1.1.2. Требования к совместимости 
1.1.2.1. Все оборудование должно быть совместимым и иметь возможность конфигурации для совместной работы в комплекте. 
1.1.3. Требования к сертификации 
1.1.3.1. Должны быть представлены сертификаты соответствия на все поставляемое оборудование.
1.1.4. Требования к технической документации 
1.1.4.1 Подрядчик должен представить инструкцию пользователя на русском языке в одном экземпляре на бумажном носителе и в электронном виде на электронном носителе. 
1.1.4.2 Подрядчик должен представить комплектовочную ведомость на оборудование.
1.2. ТРЕБОВАНИЯ К ГАРАНТИЙНОМУ ОБСЛУЖИВАНИЮ 
1.2.1. Для всего комплекта оборудования должен быть обеспечен срок гарантийного обслуживания согласно п.3 настоящего Технического задания, но не менее 12 месяцев. Начало гарантийного периода отсчитывается с момента подписания акта ввода Оборудования в эксплуатацию и акта приемки объекта основных средств по форме ОС-1.
Гарантийное обслуживание проводится в пределах срока гарантии.
Гарантия качества распространяется на товар в целом и на все комплектующие его части.
1.2.2. Для всего комплекта оборудования: все обнаруженные во время гарантийного периода неисправности устраняются Подрядчиком или его уполномоченным представителем в течение 20 (двадцати) рабочих дней после получения извещения о неисправности. 
1.2.3. Гарантийное обслуживание должно осуществляться по адресу поставки оборудования. В случае необходимости доставки оборудования в сервисные центры и обратно, расходы на доставку компенсирует Подрядчик  за свой счет. 
1.2.4. Заказчик требует, чтобы все запасные части, которые Подрядчик  устанавливает на оборудование в течение гарантийного периода, были произведены и сертифицированы тем же производителем, что и исходное комплектующее оборудование и имели бы не худшие функциональные характеристики.
1.2.5. Подрядчик  должен обеспечить возможность послегарантийного обслуживания оборудования по дополнительному договору.
1.3. ТРЕБОВАНИЯ К обучению сотрудников ЗАКАЗЧИКА
1.3.1. Подрядчик обязан провести подготовку сотрудников Заказчика в количестве 8 (восьми) человек в объеме, необходимом для работы на оборудовании и оперативному устранению недостатков и дефектов оборудования. Детализированный список сотрудников Заказчика с закреплением по конкретным единицам оборудования будет предоставлен Подрядчику к моменту пусконаладочных работ.
1.3.2. Инструктаж сотрудников Заказчика производится Подрядчиком на поставляемом оборудовании после проведения Подрядчиком пуско-наладочных работ до момента подписания акта ввода Оборудования в эксплуатацию и акта приемки объекта основных средств по форме ОС-1. Инструктаж проводится по адресу установки оборудования: Республика Мордовия, г. Саранск, ул. Лодыгина, д. 3.
1.4. ТРЕБОВАНИЯ К выполнению работ по пуско-наладке оборудования и вводу в эксплуатацию
1.4.1. Уполномоченный представитель Заказчика непосредственно в момент приемки оборудования от Подрядчика осуществляет принятие Оборудования, поставленного в соответствии с условиями договора, проверку количества, качества, ассортимента, с оформлением товарной накладной.

1.4.2. Оборудование считается сданным в эксплуатацию после подписания акта ввода Оборудования в эксплуатацию и акта приемки объекта основных средств по форме ОС-1.

1.4.3. Пуско-наладка, сдача в эксплуатацию, инструктаж технического персонала Заказчика должны проводиться специалистами Подрядчика, имеющими соответствующие сертификаты.

2. Сроки и порядок проведения работ:

2.1. Сроки поставки оборудования, в том числе выполнения (оказания) сопутствующих работ (услуг), определяются Календарным планом (Приложение №2 к Договору).

3. СПЕЦИФИКАЦИЯ и Технические требования, предъявляемые к ОБОРУДОВАНИЮ
	№

п/п
	Наимено-вание оборудо-вания
	Описание оборудования
	Кол-во, шт.
	Срок гарантии
	Цена за единицу, в т.ч. НДС (руб.)
	Стои-мость, в т.ч. НДС (руб.)

	1.
	Коорди-натно-револь-верный пресс RP6
	Описание:

Координатно-пробивной пресс предназначен для пробивки металлического листа с управлением системой ЧПУ;

Пресс оснащен поворотной головкой для быстрой смены инструмента;

Корпус станка – устойчивый, надежный, монолитный, С-образного типа, изготовленный из высокопрочной стали, с минимальным количеством внутренних напряжений, с осями, по которым возможно перемещение с высоким ускорением, специально спроектированный для обеспечения загрузки листов с 3-х сторон.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ
Максимальное рабочее усилие,тонн                                                          30

Максимальная толщина обрабатываемого листа, мм                                6
Максимальное перемещение по оси Х без перехвата, мм                   2000

Максимальное перемещение по оси Х с перехватом, мм                  10000

Максимальное перемещение по оси Y с одним инструментом, мм   1250

Максимальный диаметр пуансона (в системе Multitool), мм                  22

Максимальный диаметр пуансона (толщина листа 1 мм), одиночный инструмент, мм                                                                                          88,9

Скорость перемещения по оси Х, м/мин.                                                  60

Скорость перемещения по оси Y, м/мин.                                                  50

Скорость по осям T1, T2, об/мин.                                                              40

Скорость при одновременном движении по осям Х и Y, м/мин.            75

Усилие прижима держателя заготовки, кг                                              440

Максимальная производительность в режиме высечки 

с шагом 5 мм, уд./мин.                                                                               900

Максимальная производительность при движении по осям Х и Y 

c шагом 1 мм и толщине листа 1 мм, уд./мин.                                        600

Максимальная производительность при движении по 

осям Х и Y c шагом 25 мм и толщине листа 1 мм, уд./мин.                  280

Точность повторения, мм                                                                         0,03

Точность изготовления, мм                                                                        0,1

Минимальное время замены инструмента в системе MultiTool, сек.     11

Максимальное время замены инструмента в системе MultiTool, сек.    15

Вес листа для достижения максимальной скорости, кг                           25

Суммарная потребляемая мощность, кВт                                                 25

Емкость масляного резервуара, л                                                             200

Максимальный ход цилиндра, мм                                                              20

Зажимы листа, шт.                                                                                         2

Экран панели управления                                                      Цветной, 12,1"

Система ЧПУ                                                    Siemens Sinumerik 840 DSL
Рабочая высота, мм                                                                                    980

Размеры стола, мм                                                                          2400*3600

Тип стола                                                                С щеточной поддержкой

Настройка рабочих скоростей, позиционирования и других параметров                                         Производится на панели управления

Длина станка, мм                                                                                      4100

Ширина станка, мм                                                                                  3600

Высота станка, мм                                                                                    2450

Размеры при транспортировке, мм                                               4300*2350

Вес станка, кг                                                                                          11600

Электропитание                                                             50 Гц, 3 фазы, 380 В

В КОМПЛЕКТАЦИЮ ВКЛЮЧЕНО:

- автоматический перехват (для листов шире, чем 2000 мм,

и для зон за зажимами);

- USB-вход на панели;

- Ethernet-интерфейс для связи и подключения к сети;

- система ЧПУ Siemens Sinumerik 840 DSL;                                               

- гидравлика Bosch-Rexroth;

- Панель управления с цветным экраном 12,1“ 

- контрольная лампа;

- щеточный тип стола;

- ящик для лома на колесах;

- инструкция по станку и техническому обслуживанию на русском языке;

Зажимы листа, шт.                                                                                         2

Мобильная командная педаль, шт.                                                               1

ПО CAD/CAM + постпроцессор                                           Одна лицензия

Инструмент:

  Набор инструментов из 6 позиций MultiTool "D станция", состоящий из:

- комплект пуансон, матрица  "A-станция" круглая 8 мм                   1 шт.

- комплект пуансон, матрица  "A-станция" круглая 10                       1 шт.

- комплект пуансон, матрица, "A-станция" круглая 20                       1 шт.

- комплект пуансон, матрица, "A-станция"

 прямоугольный 4x20 мм                                                                        1 шт.

- комплект пуансон, матрица, "A-станция" квадратный  7x7 мм       1 шт.

- комплект пуансон, матрица, "A-станция" квадратный  17x17 мм   1 шт.

Масло гидравлическое SHELL TELLUS 32                       200 л.
	1 шт.
	не менее 12 месяцев
	
	

	2.
	Гильо-тинные ножницы гидравли-ческие с пневмати-ческой поддерж-кой листа CNC HVR 3100-10


	Описание:
Гидравлические гильотинные ножницы предназначены для резки различных материалов с большой скоростью и высоким качеством.

Автоматическая настройка угла резания в зависимости от толщины материала позволяет работать короткими рабочими ходами при резке тонких листов, что позволяет увеличить количество резов в единицу времени, кроме того, уменьшается скручивание срезанных узких полос.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ
Рабочая длина, мм
3100

Максимальная толщина металла (45 кг/мм2)
10

Максимальная толщина металла (70 кг/мм2)
6

Минимальный угол резания, град.
0,5

Максимальный угол резания, град.
2

Минимальное количество ходов в минуту, мин-1
12

Максимальное количество ходов в минуту, мин-1
22

Максимальный ход заднего упора, мм
1000

Количество прижимов
14

Сила зажима гидроприжимов, тонн
24

Количество передних суппортов, шт
2

Минимальный зазор между ножами, мм
0,05

Максимальный зазор между ножами, мм
1,3

Рабочий ход заднего упора, мм
1000

Скорость заднего упора, мм/сек
110

Глубина зева (C), мм
350

Высота рабочего стола (E), мм
910

Ширина рабочего стола, мм
650

Мощность главного привода, кВт
22

Мощность двигателя заднего упора, кВт
1,1

Электропитание
380

Максимальный уровень шума, дБ
70

Объем масла, л
260

Габаритные размеры (ДхШхВ), мм                                              5100х2425х2250

Ширина ножниц в сборе, мм
3000

Длина ножниц в сборе, мм
5100

Длина рабочего стола, мм
3640

Транспортная ширина ножниц, мм
2270

Высота ножниц, мм
2250

Масса, кг
10230

- цифровой LCD экран с автоматической настройкой контрастности.

Прижимные цилиндры, предотвращающие скольжение листа
14 шт.

В КОМПЛЕКТАЦИЮ ВКЛЮЧЕНО:

- задний упор с максимальным ходом 1000 мм;


- контроллер CYBELEC DNC 61G;


- ножницы серии CNC HVR соответствуют нормам СЕ;


- система PLC;


- хонингованный корпус и хромированный поршень гидроцилиндра;


- цельные ножи:

- нижний – с 4-мя режущими кромками;


- верхний – с 2-мя режущими кромками;


- гидравлическая система настройки зазора между ножами;


- гидравлическая система Bosch-Rexroth;


- бесшумный гидравлический насос высокого давления ATOS;


- передний суппорт с качающимися упорами;


- педальное управление (для одиночной и непрерывной резки);


- подсветка линии реза;


- система защиты;

- контроллер CYBELEC DNC 61G с функциями:

- автоматическая настройка зазора между ножами, угла резания и длины рабочего хода в зависимости от типа и толщины материала;

- корректировка настраиваемых параметров по 5-ти типам материалов;

- возможность автоматического отхода/подхода заднего упора во время резания;

- автоматическая установка заднего упора на размер в зависимости от зазора между ножами;

- повторное и последовательное исполнение программ, организация подпрограмм и цепочка программ;


Масло Mobil DTE25
 260 л.
	1 шт.
	не менее 12 месяцев
	
	

	3.
	Листоги-бочный пресс гидравли-ческий Power-Bend Pro 3100х100, 
	Описание:
Высокоскоростной гидравлический листогибочный пресс рассчитан на выполнение разнообразных работ с высокой производительностью. Синхронизированная работа гидроцилиндров осуществляется электронно-регулируемыми клапанами. Это обеспечивает высокую точность угла гибки. Контроллер управления пресса обеспечивает высокую производительность и надежность работы.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ
Максимальное усилие, тонн
100

Длина рабочего стола, мм
3100

Расстояние между стойками, мм
2600

Скорость подвода инструмента, мм/с
200

Скорость гибки, мм/м
9,5

Скорость возврата инструмента, мм/с
155

Рабочий ход заднего упора, мм
800

Скорость перемещений заднего упора, мм/с
230

Количество упорных пальцев заднего упора, шт
2

Количество передних суппортов, шт
2

Объем масла, л
150

Мощность главного привода, кВт
7,5

Рабочий ход, мм
275

Максимальный просвет между поверхности стола и верхней балкой, мм
530

Глубина зева, мм
410

Высота рабочего стола, мм
900

Ширина стола, мм
90

Длина станины, мм
4250

Высота станка, мм
2800

Ширина станка, мм
1950

Масса, кг
7450

Мощность потребления, кВт
22

Электропитание
3 фазы, 50Гц, 380В

Контроллер
CYBELEC DNC 600S
Оптические линейки
Heidenhain

Точность позиционирования по оси Y, мм
0,001

Технология пропорционального клапана
Bosh-Rexroth или Hoerbiger

Высокочувствительные линейные энкодеры по осям Х
Heidenhain

Точность позиционирования задних упоров, мм
0,01

Электрические компоненты
SIEMENS

Размер матрицы, мм
60х60

Быстродействующая механическая система зажима 

пуансона
Amada Promecam

Точность регулировки пальцев заднего упора, мм
0,01

Точность изготовления хромированных цилиндров, мм
0,001

Объем гидравлического масла, л
150

В КОМПЛЕКТАЦИЮ ВКЛЮЧЕНО:

- соответствие нормам безопасности СЕ;

- ручная клиновая система бомбирования;

- задний защитный световой экран;

- передний суппорт с Т-образным пазом и миллиметровой линейкой;

- настройка параллельности балки заднего упора по многим точкам;

- 4-х ручьевая V-образная матрица;

- закаленная, отшлифованная, стандартная, составная система пуансона и матрицы;

- автоматический подсчет рабочего хода, соответствующего заданному углу гибки;

- автоматическая настройка позиций заднего упора согласно программе гибки;

- автоматическая настройка усилия гибки;

- задний упор оснащен и двигателем переменного тока;

- ось У1;

- ось У2;

- ось Х;

- задний упор оснащен винтовой шариковой парой;

- контроллер CYBELEC DNC 600S с функциями:

- размер графического дисплея – 9,4 дюйма;


- эргономичная клавиатура с большими клавишами;


- контекстная помощь и предупреждения через всплывающие окна;


- количество программируемых гибов – 99;


- библиотека из 50 верхних и нижних инструментов;


- точное позиционирование управления с обратной связью по скорости, давления и параллели;


- резервное копирование объекта программы, инструмент для создания библиотеки и параметров машины со стандартным программным обеспечением резервного копирования;


- ввод корректировки угла и изгиба непосредственно на контроллере;


- программирование последовательности для большого числа гибов;


- ввод типа материала, толщины, ширины и длины листа;


- вызов сохраненных программ.


Масло Mobil DTE25
260 л.
	1 шт.
	не менее 12 месяцев
	
	

	4.
	Многору-чьевой автомати-ческий станок для гибки труб и проволокиTORN BT-10 CNC 
	ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ
Количество осей, шт.
5

Количество отсеков для укладки, шт.
3

Гибка
Электрическая

Вращение
Электрическое

Подача
Электрическая

Перемещение отсеков
Электрическое

Максимальная диаметр заготовки, мм
10

Максимальный радиус гибки, мм
150

Минимальный радиус гибки, мм
1,5 х внешний Ø

Максимальный угол гибки, град.
190

Максимальная длина подаваемой заготовки, мм
∞

Точность гибки, град.
±0,05

Точность вращения, град.
±0,05

Точность подачи, мм
±0,05

Скорость гибки, град./сек.
240

Скорость вращения, град./сек.
300

Скорость подачи, мм/сек.
1000

Мощность серводвигателя, кВт
1

Мощность серводвигателя при вращении, кВт
0,4

Мощность серводвигателя при подаче, кВт
0,4

Мощность двигателя системы давления масла, кВт
2,2

Потребляемая мощность. кВт                                                                               6,2

Панель управления
PLC

Количество узлов гибки, шт.
16

Мощность гидромотора, кВт
2,2

Максимальное давление, мПа
16

Гидравлическая система управления
Электромагнитный клапан

PLC контроллер
Mitsubishi

Вес станка, тонн
1,3

Габариты станка (Д х Ш х В), мм
3000*750*1300

Электропитание 
50 Гц, 3 фазы, 380 В

Комплект оснастки для гибки проволоки:

диаметр 2 мм с радиусом гибки 3 мм, шт                                                               1

диаметр 4 мм с радиусом гибки 6 мм, шт                                                               1

Комплект оснастки для гибки труб:

диаметр 6 мм с радиусом гибки CLR 9 мм, шт                                                      1

диаметр 8 мм с радиусом гибки CLR 12 мм, шт                                                    1

диаметр 10 мм с радиусом гибки CLR 15 мм, шт                                                  1

Соответсвие ЕС ISO9001.

Масло Modil DTE25                                                                                          100 л.
	1 шт.
	не менее 12 месяцев
	
	

	5.
	Установка плазмен-ной резки и сварки металлов Super

200 PI.
	ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ
Показатели входного напряжения
Однофазное, 50/60 Гц; переменный ток,


220 В ±10%,  230 В ±10%,  240 В ±10%

Напряжение разомкнутой цепи:

Диапазон рабочего напряжения TIG сварки (аргонная сварка), В
             60 ~ 80

Диапазон напряжения MMA сварки (ручная электродуговая сварка), В
  60 ~ 80

Напряжение при плазменной резке:
235 В
Рабочий цикл, %
60

Минимальное время возрастания тока, сек.
0

Максимальное время возрастания тока, сек.
10

Минимальное время уменьшения тока, сек.
0

Максимальное время уменьшения тока, сек.
10

Минимальный индекс ширины импульсов
0,1

Максимальный индекс ширины импульсов
0,9

Минимальная частота импульсов, Гц
0,5

Максимальная частота импульсов, Гц
 25

Минимальное время добегания, сек.
1

Максимальное время добегания, сек.
25

Режим вспомогательной дуги
Высокая частота

КПД, %
≥80

Максимальная толщина сварки, дюйм
0,3

Максимальная толщина резки, дюйм
0,5

Вес, кг
27

Габаритные размеры (Д*Ш*В), мм
530х220х400

АС переменный ток, TIG аргонодуговая сварка:

Минимальный ток на выходе, А
20

Максимальный ток на выходе, А
200

Минимальный переменный ток, EP - обратная полярность, %
30

Максимальный переменный ток, EP - обратная полярность, %
70

Минимальная выходная частота переменного тока, Гц
20

Максимальная выходная частота переменного тока, Гц
120

DC постоянный ток, TIG аргонодуговая сварка:

Минимальный ток на выходе, А
10

Максимальный ток на выходе, А
200

DC постоянный ток, MMA ручная электро-дуговая сварка:

Минимальный ток на выходе, А
20

Максимальный ток на выходе, А
160

Плазма, CUT резка:

Минимальный ток на выходе, А
20

Максимальный ток на выходе, А
 40
	1 шт.
	не менее 12 месяцев
	
	

	6.
	Полуав-томати-ческий свароч-ный аппарат инвертор-ного типа CONVEX 3200.
	Сварочный аппарат предназначен для полуавтоматической сварки MIG/MAG, сварки неплавящимся электродом TIG и ручной дуговой сварки MMA конструкционных, низкоуглеродистых, углеродистых, низкоуглеродистых низколегированных, нержавеющих сталей, цветных металлов и их сплавов (Медь, Алюминий и т.д.) и оцинкованной стали.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ
Контроль параметров сварки
VISION.ARC

Соединительные кабели, м
50

Электропитание
3 фазы, 50Гц, 380В

Мощность потребления, кВА
14,4

Плавкий предохранитель с задержкой срабатывания на ток, А
20

Напряжение холостого хода, В
63

Минимальный ток сварки, А
10

Максимальный ток сварки, А
320

Сварочный ток (температура 40°С) при 100 % ПВ, А
240

Сварочный ток (температура 40°С) при 60 % ПВ, А
270

Сварочный ток (температура 40°С) при 40 % ПВ, А
320 

Минимальный диаметр сварочной проволоки, мм
0,6

Максимальный диаметр сварочной проволоки, мм
1,2

Класс защиты
IP 23

Класс изоляции
H

Габаритные размеры, мм
660x290x515

Вес, кг
40

Механизм подачи проволоки
HT 4

В КОМПЛЕКТАЦИЮ ВКЛЮЧЕНО:

 - электронная регулировка параметров;
- плавная регулировка сварочного тока и напряжения;
- память на 99 собственных сварочных программ;
- цифровой контроль сварочных параметров синергетическими программами согласно типу материала, газу и диаметру сварочной проволоки;
- цветной цифровой дисплей с русскоязычным меню;
- контроль старта подачи проволоки;
- компенсация величины дуги;
- защита электронных элементов управления от пыли и грязи;
- регулировка времени нарастания сварочного тока;
- регулировка времени спада сварочного тока;
- функция «горячий старт»;
- функция «сила дуги»;
- возможность защиты программ паролем;
- программное управление непосредственно на горелке;
- цифровой A/V;
- соответствие стандарту EN 606974-1;
- соответствие стандарту EN 606974-5;
- соответствие стандарту EN 606974-10S.
ХАРАКТЕРИСТИКИ Механизма подачи проволоки HT 4

Электропитание
50 Гц, 24 В

Мощность двигателя, Вт
100

Количество подающих роликов, шт
4

Минимальная скорость подачи, м/мин
0,6

Максимальная скорость подачи, м/мин
25

Максимальный диаметр катушки сварочной проволоки, мм
300

Максимальный вес катушки сварочной проволоки, кг
20

Минимальный диаметр сварочной проволоки, мм
0,6

Максимальный диаметр сварочной проволоки, мм
1,2

Габаритные размеры, мм
570х275х400

Комплектация:

Сварочный аппарат  CONVEX 3200 VISION
1

Горелка MB 25 AK  4м
1

Кабель заземления M.4 -50-
1

Горелка С 350.4
1

Горелка С 350.А
1

Программное обеспечение VISION
1

Ролик для алюм. проволоки диам. 0,8-1,0
2

Ролик для проволоки диам. 1,0-1,2
2

Наконечники диам.0,8 мм
5

Наконечники диам. 1,0 для горелок C 350 - СН 501
5

Наконечник диам. 0,8 мм
10

Наконечник диам. 1,0 мм для горелок С 350 - 501
10

Сопло для горелок С 350, C 350A
5
	1 шт.
	не менее 12 месяцев
	
	

	7.
	Станок точечной сварки PPN 28.
	ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ
Рабочий диапазон точечной сварки, лист:


Минимальная толщина стали, мм
0,5

Максимальная толщина стали, мм
3,5

Минимальная толщина нержавеющей стали, мм
0,5

Максимальная толщина нержавеющей стали, мм
3,5

Минимальная толщина алюминия, мм
0,5

Максимальная толщина алюминия, мм
1

Рабочий диапазон сварки прутка вкрест:


Для низкоуглеродистой стали (проплавление 6%), мм
12 + 12

Возможность рельефной сварки, мм
1,5

Минимальное количество рельефов
2

Максимальное количество рельефов
4

Рабочий ход электрода, мм
60

Вылет электродов, мм
395

Усилие прижима (при 6 атм. в системе), кН
2,3

Номинальная мощность при 100% ПВ, кВА
18

Номинальная мощность при 50% ПВ, кВА
25

Максимальная сварочная мощность, кВА
69

Мощность тока короткого замыкания, кВА
86

Установленная мощность, кВА
20

Напряжение вторичной обмотки, В
4,5

Ток короткого замыкания, кА
19

Максимальный сварочный ток, кА
15,2

Ток при 100% ПВ, кА
3,9

Сечение подводящего кабеля, мм2
25

Плавкий предохранитель с задержкой срабатывания на ток, А
63

Расход воды при 3 атм., л/мин.
6

Потребление воды, л/мин. при 3 атм.
6

Давление пневмосети, атм.
6

Габаритные размеры (Д*Ш*В), мм
1005х410х1425

Масса, кг
200

Электропитание
3 фазы, 50Гц, 380В

В КОМПЛЕКТАЦИЮ ВКЛЮЧЕНО:

- контроллер: восьмипрограммный WS 708 производства HARMS & WENDE;

- круглые электроды для точечной сварки;

- нижний круглый хобот (с возможностью поворота вокруг своей опоры и настройки раствора);

- электрододержатели с электродами для точечной сварки с возможностью легкой замены на плоские электроды для многоточечной сварки;

- опора нижнего хобота может переворачиваться для увеличения раствора.


	1 шт.
	не менее 12 месяцев
	
	

	8.
	Участок порошко-вой окраски 
	В КОМПЛЕКТАЦИЮ ВКЛЮЧЕНО:

 - камера оплавления полимерных материалов КОМП-2000;
 - камера нанесения порошковых материалов с рекуператорами;
 - установка струйной подготовки;
 - камера сушки КОМП-2000;
 - транспортная система;
 - установка электростатического напыления.
1. Камера оплавления полимерных материалов КОМП-2000

Тип                                                                                                             Тупиковая
Размеры рабочего объема печи 

(шир. х глуб. х выс), мм                                                                  1630х2950х2200  
Габаритные размеры камеры 

(шир. х глуб. х выс), мм                                                                  2250х3300х2650
Установленная мощность, кВт                                                                           41,6 
Режим работы                                                                                              тактовый

Напряжение питания                                                                ~3N, 380/220В±10%

Минимальная температура, град. С                                                                      50

Максимальная температура, град. С                                                                   240 

Дискретность регулирования температуры, град. С                                             1 

Минимальное установочное время, мин                                                                 1

Максимальное установочное время, мин                                                           999 

Дискретность установки времени, мин.                                                                  1 

Время нагрева от комнатной температуры до 180 град. С 

без загрузки, не более, мин.                                                                                   12 

Точность измерения температуры, °С                                                                  ±1 

Неравномерность поля температур в рабочем

объеме, не более, град. С                                                                                   +/- 5 

Масса, кг                                                                                                               1400

В комплектацию включено: 

- вытяжной вентилятор;                                                                                         

- принудительная циркуляция нагреваемого воздуха.                                        

2. Камера нанесения порошковых материалов с рекуператорами
Тип                                                                                     Проходная двухпостовая

Габаритные размеры камеры 

(шир. х глуб. х выс), мм                                                                  3200х1300х2200 

Напряжение питания                                                                ~3N, 380/220В±10%

Уровень звуку, дБ                                                                                                    76
Количество рекуператоров с трехступенчатой системой 

очистки воздуха, шт                                                                                                  2
Режим работы                                                                                      Непрерывный

Степень защиты, IP                                                                                                 54
Степень очистки воздуха на выходе, %                                                             99,9

Масса установки, кг.,                                                                                            360

Количество воздуха, очищаемого рекуператором, м3 /час, не менее            3000

Минимальная скорость воздушных потоков  в рабочем пространстве 

камеры, м/сек                                                                                                          0,3

Максимальная скорость воздушных потоков  в рабочем пространстве 

камеры, м/сек                                                                                                          0,5 

В комплектацию включено: 

- дополнительные фильтры для очистки воздуха;                                                    

- система очистки рукавных фильтров.                                                                        

3. Установка струйной подготовки

Тип                                                                                                                Струйная

Размеры обрабатываемого изделия, мм, не более                         2500х1500х200

Габаритные размеры камеры без ванн, мм                                   4400х2650х2000 

Установленная мощность, кВт                                                                               40

Режим работы                                             Циклический, по заданной программе

Максимальная температура растворов, ◦С                                                           85

Минимальная рабочая температура, град                                                             20

Максимальная рабочая температура, град                                                            60 

Время разогрева раствора, мин.                                                                             40 

Масса установки без учета растворов, кг.,                                                       2400

Блок автоматики с пультом управления, шт                                                          1

Агрегат нагрева жидкости, шт                                                                                 1

Насосы сливные с запорно-регулировочной арматурой, шт                                3

Насосы высокого давления с запорно-регулировочной арматурой, шт              3

Емкости хранения и подготовки рабочих жидкостей, шт                                     3

4. Камера сушки КОМП-2000

Тип                                                                                                          Проходная

Напряжение питания                                                                ~3N, 380/220В±10%

Размеры рабочего объема камеры, 

(шир. х глуб. х выс), мм                                                        1630х2950х2200  

Габаритные размеры камеры, 

(шир. х глуб. х выс), мм                                                        2250х3400х2650 

Установленная мощность, кВт                                                                          31,6

Режим работы                                                                                            тактовый

Диапазон рабочих температур в печи, град. С                                        40…90 

Дискретность регулирования температуры, град. С                                             1 

Минимальное установочное время, мин                                                       1

Максимальное установочное время, мин                                                  999 

Дискретность установки времени, мин.                                                                 1 

Время нагрева от комнатной температуры до 180 град. С 

без загрузки, не более, мин.                                                                                  12 

Неравномерность поля температур в рабочем 

объеме, не более, град.                                                                                        +/- 5 

Точность измерения температуры, °С                                                                  ±1 

Масса, кг                                                                                                             1450

В комплектацию включено:

- вытяжной вентилятор;                                                                                       

- принудительная циркуляция нагреваемого воздуха.                                   
5. Транспортная система

Тип                                                                                         Продольно поперечная 

Количество поперечин-ферм, шт                                                                             6

Длина поперечин-ферм, мм                                                                                8650

Грузоподъемность на каждый монорельс, кг                                                     100

Количество монорельс, шт                                                                                     24

Опора фермы, шт                                                                                                   11

Ферма крепления поперечин, длиной 2950 мм,  шт                                           4

Ферма крепления поперечин, длиной 3150 мм, шт                                            2

Поперечина-ферма, длинной 8650 мм, шт                                                            6

Монорельс передвижной 50х25 мм, длинной 2950 мм, шт                                24

Монорельс в камере оплавления 50х25 мм, длиной 2950 мм, шт                    6

Монорельс в камере сушки 50х25 мм, длиной 2950 мм, шт                             6

Монорельс камеры напыления 50х25 мм, длиной 3900, шт                              1

Переходник 50х25 мм, длиной 1000 мм, шт                                                       3

Переходник 50х25 мм, длиной 525 мм, шт                                                         2

Переходник 50х25 мм, длиной 400 мм, шт                                                         1

Траверса поперечины-фермы для монорельса 50х25, шт                                  72

Траверса подвеса для монорельса 50х25, шт                                                      48

6. Установка электростатического напыления 
Тип                                                                                                                  KCI-306 

Режимы работы:                                       «плоские изделия», «повторный слой», 

                                            «сложные поверхности», «максимальная мощность»

Минимальное напряжение на коронирующем электроде, кВ                            20

Максимальное напряжение на коронирующем электроде, кВ                         100

Вес распылителя, г                                                                                                480

Расход воздуха одной установки, не более, л / мин                                           350

Максимальное давление воздуха, бар                                                                     6

Количество установок электростатического напыления, шт                                2
	1 шт.
	не менее 12 месяцев
	
	

	Подрядчик:


	Заказчик:

	
	Генеральный директор

АУ «Технопарк - Мордовия»



	_________________________ //
	 _________________________ /В.В. Якуба/


Приложение №2 

к договору №______ от «___»____________2015 г.
КАЛЕНДАРНЫЙ ПЛАН

	Наименование
	Сроки выполнения работ

	
	2015 год
	Январь – декабрь 2016 года

(либо более длительный период согласно предложению Победителя запроса предложений)

	
	Октябрь
	Ноябрь
	Декабрь
	

	Поставка оборудования
	
	
	
	

	Монтаж, пуско-наладка, ввод в эксплуатацию оборудования
	
	
	
	

	Подготовка специалистов

	
	
	
	

	Гарантийное обслуживание
	
	
	
	


	Подрядчик:


	           Заказчик:

	
	Генеральный директор

АУ «Технопарк - Мордовия»



	_________________________ //
	 _________________________ /В.В. Якуба/
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