Спецификация
на поставку станков для навивки спиралей с керном 
	№ п/п
	Наименование оборудования
	Соответствие
	Кол-во

	1
	Станок для навивки спиралей накаливания с керном СНСН-02 (или эквивалент)
	ТР ТС 010/2011
ТР ТС 020/2011

	1

	2
	Станок для навивки спиралей накаливания с керном СНСН-03 (или эквивалент)
	ТР ТС 010/2011
ТР ТС 020/2011
	1

	ИТОГО
	2



1. Станок для навивки спиралей накаливания с керном СНСН-02 (или эквивалент)
1. [bookmark: _Toc2586866][bookmark: _Toc3290668]НАЗНАЧЕНИЕОБОРУДОВАНИЯ
1. [bookmark: _Toc2586867][bookmark: _Toc3290669]Оборудование предназначено для навивки проволоки на керн в виде моноспирали с постоянным или переменным шагом с возможностью регулировки натяжения навиваемой проволоки и керна. Также возможна навивка различных типов спиралей на основу с различным шагом и с различным расстоянием между группами навивки.
1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
2. Состав оборудования представлен в таблице №1
	
	Таблица 1

	№ п/п
	Наименование
	Количество

	1. 
	Станок для навивки спиралей накаливания с керном СНСН-02 (или эквивалент) в составе:
	1 шт.

	0. 
	Станина
	1 шт.

	0. 
	Приемно-смоточный механизм навивки спирали на приемную катушку 
	1 шт.

	0. 
	Механизм распределения готовой спирали по ширине приёмной катушки
	1 шт.

	0. 
	Механизм намотки мотаемой проволоки (вращающийся шпиндель в составе с катушкой наматываемой проволоки)
	1 шт.

	0. 
	Механизм подачи керна 
	1 шт.

	0. 
	Механизм нагрева навиваемой проволоки
	1 шт.

	0. 
	Система управления (включающая сенсорную панель управления)
	1 шт.

	0. 
	Система видеонаблюдения процесса намотки проволоки на керн
	1 шт.

	0. 
	Комплект технической документации
	1 шт.

	0. 
	Комплект принадлежностей для первого запуска и пусконаладочных работ
	1 шт.



2. Технические характеристики оборудования представлены в таблице №2
	Таблица 2

	№ п/п
	Наименование характеристики
	Значение (диапазон значений) и ед. изм.

	
	Технические характеристики оборудования

	1. 
	Станина станка 
	наличие

	1. 
	Конструкция системы подачи проволоки должна обеспечивать контроль и регулировку натяжения навиваемой проволоки и керна.
	наличие

	1. 
	Тип керна 
	Проволока

	1. 
	Возможность работы с материалами керна МЧ-молибден чистый, МК, МР-молибден с присадкой

	да

	1. 
	Диаметр керна
	минимальный, не более
	100 мкм (0,1 мм)

	
	
	максимальный, не менее
	600 мкм (0,6 мм)

	1. 
	материалами навиваемой проволоки ВР-20 – сплав вольфрам-рений и ВА – вольфрам чистый
	да

	1. 
	Диаметр навиваемой проволоки (ВР, ВА)
	минимальный, не более
	30 мкм (0,030 мм)

	
	
	максимальный, не менее
	300 мкм (0,3 мм)

	1. 
	Направление навивки моноспирали (Правая/Левая)
	наличие

	1. 
	Возможность установки числа витков на 1 мм керна
	наличие

	1. 
	Программируемый диапазон длина тире(пропуска), не менее
	1 – 120 мм

	1. 
	Шаг навивки, не менее
	0,03 мм

	1. 
	Диапазон длинны навитой спирали, не менее
	4 – 15000 мм

	1. 
	 Максимальная длина единицы изделия, не менее
	200 мм

	1. 
	Обороты шпинделя/шпульки (регулируемые) в диапазоне, не менее
	от 0 до 2660 об/мин

	1. 
	Диаметр правой приемной бобины, не менее
	149 мм

	1. 
	Плавный набор оборотов шпинделя
	наличие

	1. 
	Наличие регулировки скорости навивки спирали 
	наличие

	1. 
	Наличие равномерной навивки с отклонением от номинального размера 0,05 мм
	наличие

	1. 
	Наличие токового разогрева мотаемой вольфрамовой проволоки для обеспечения ее прилегания 
	наличие

	1. 
	Токовый разогрев мотаемой вольфрамовой проволоки для обеспечения её прилегания (неотпружинивания)
	наличие 

	1. 
	Источник тока до 36 В 12 А на механизме нагрева навиваемой проволоки
	наличие

	1. 
	Наличие не менее 2 ед. подающих катушек согласно эскизам/размерам заказчика (Приложение №1)
	наличие

	1. 
	Наличие местного освещения в рабочей зоне оборудования
	наличие

	1. 
	Система контроля с ЧПУ
	наличие

	1. 
	Языки интерфейса ЧПУ на русском языке
	наличие

	1. 
	Протяжка керна через станок через съемные втулки или дюзы
	наличие

	
	Принцип действия оборудования

	1. 
	Проволока, являющаяся основой (так называемый "керн"), медленно перематывается с подающей катушки на приемную. На распрямленном участке керна происходит его обматывание тонкой проволокой с помощью вращающейся «шпульки». Вращение шпульки и скорость подачи проволочной основы контролируются числовым процессором. Намотка проволоки на "керн" осуществляется с "пропусками" - участками, на которых проволока просто протянута вдоль керна без намотки на него (так называемые "тире"). Материал наматываемой проволоки – вольфрам и его сплавы, материал основы (керна) – соединения из молибдена.

	1. 
	Работа при медленном перемещении сердцевинной проволоки (когда идет навивка). Сердцевинная проволока ("керн") сматывается с подающей шпульки, вращение которой притормаживается с регулируемым усилием и позволяет задавать оптимальное натяжение проволоки. Пройдя через направляющие, керн достигает оси намотки основного мотора с оборачивающейся вокруг него обмоточной шпулькой, далее керн попадает на нижний уровень туннельной катушки, где уровень за уровнем поднимается кверху и далее под тянущим действием концевого мотора наматывается на концевую бобину. Двигатель обеспечивает подачу сердцевинной проволоки (керна), скорость подачи контролируется ЧПУ в соответствии с установленным параметром.

	1. 
	Работа при медленном перемещении сердцевинной проволоки (когда идет формирование прямых концов - тире). Когда намотка необходимого количества витков окончена и нужно сформировать участок без навивки, обмоточная шпулька перестает крутиться вокруг керна и мотор 2 протягивает керн вперед, формируя прямой участок, длина тире задается в соответствующем разделе меню ЧПУ.

	
	Технические характеристики системы управления

	1. 
	Режимы управления устройствами и механизмами
	1. ручное
1. автоматическое
1. полуавтоматическом режиме (по команде оператора)

	1. 
	Контроль и плавную регулировку скорости вращения шпинделя
	наличие

	1. 
	Операционные и аварийные блокировки систем
	наличие

	1. 
	Отключение и сигнализация при аварийном состоянии
	наличие

	1. 
	Отображение основных параметров технологического процесса на экране монитора
	наличие

	1. 
	Функция автоматического подсчета и возможность задания требуемого количества продукции
	наличие

	1. 
	Возможность хранения в памяти данных для не менее чем 100 режимов навивки монофиляров
	наличие

	
	Требования к системе видеонаблюдения

	1. 
	Для наблюдения процесса навивки использовать светодиодную подсветку.

	1. 
	Для контроля навиваемой проволоки использовать две независимые системы:
1. закрепленный на станке окулярный экран; 
1. видеокамеру с выводом изображения на монитор системы управления.

	1. 
	Разрешающая способность оптических систем окулярного экрана и видеокамеры должна обеспечивать возможность эффективного контроля процесса навивки проволоки диаметром от 30 мкм и более.



2. Массогабаритные характеристики оборудования
Таблица №3
	№ п/п
	Наименование характеристики
	Значение (диапазон значений) и ед. изм.

	1. 
	Габаритные размеры оборудования (Ш×Г×В), не более:
	2000×650×1300 мм

	1. 
	Масса, не более:
	350 кг



4. ХАРАКТЕРИСТИКИ ПОДКЛЮЧАЕМЫХ К ОБОРУДОВАНИЮ ЭНЕРГОНОСИТЕЛЕЙ
 
	Таблица 4

	№ п/п
	Наименование характеристики
	Значение (диапазон значений) и ед. изм.

	1. 
	Сеть переменного трехфазного тока (с нулевым проводом, заземлением) с напряжением, не более 
	380 В ± 10%

	1. 
	Частота, не более
	50 Гц ± 1%

	1. 
	Потребляемая мощность, не более:
	10 кВт

	1. 
	Приточная вентиляция 
	общая

	Нормы качества электрической энергии - по ГОСТ 32144-2013.



5. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ ОБОРУДОВАНИЯ.
Равномерная навивка, одинаковый шаг перехода, отсутствие накопленной погрешности, высокая точность повторения.
6. ТРЕБОВАНИЯ К АВТОМАТИЗАЦИИ
	Оборудование должно быть оснащено системой управления, которая должна осуществлять мониторинг работы оборудования в режиме реального времени, анализировать в автоматическом режиме уровень дефектности и коэффициент использования оборудования с выдачей необходимых данных, подсказок, сообщений, отчетов для снижения уровня дефектности и повышению эффективности использования оборудования.
Наличие интерфейса Ethernet для подключения к локальной сети Общества по протоколу Modbus TCP.
Описание регистров памяти и/или тегов с указанием единиц измерения.
Возможность настройки (создания и корректировки) управляющих программ, включая назначение режимов, с использованием поддерживаемого коммуникационного протокола.
Доступность для мониторинга всех параметров технологического процесса, управление которыми возможно с панели управления или с использованием встроенного программного обеспечения (далее – ПО).
Обеспечение возможности одновременной работы системы мониторинга, встроенного ПО (если есть) и панели управления.
Поставщик должен предоставить:
	наличие руководства главного администратора (по программному обеспечению всего поставляемого оборудования);
	пароли администратора (доступ к главному функционалу, софту оборудования, контроллеру);
	доступ ко всем базам данным.

7. ТРЕБОВАНИЯ К НАДЕЖНОСТИ
7.1.1 Срок службы оборудования до капитального ремонта при техническом обслуживании в объёме и периодичности согласовано эксплуатационной документации, должно быть не менее 5 лет.


Приложение 1 к спецификации Станок для навивки спиралей накаливания с керном СНСН-02 (или эквивалент)
Эскиз подающей катушки
[image: ]


2. Станок для навивки спиралей накаливания с керном СНСН-03 (или эквивалент)
1. НАЗНАЧЕНИЕ ОБОРУДОВАНИЯ
Оборудование предназначено для навивки проволоки на керн в виде моноспирали с постоянным или переменным шагом с возможностью регулировки натяжения навиваемой проволоки и керна. Также возможна навивка различных типов спиралей на основу с различным шагом и с различным расстоянием между группами навивки.
1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
2.1 Состав оборудования представлен в таблице 1.

	Таблица 1

	№ п/п
	Наименование
	Количество

	1. 
	Станок для навивки спиралей накаливания с керном СНСН-03 (или эквивалент) в составе:
	1 шт.

	0. 
	Станина
	1 шт.

	0. 
	Приемно-смоточный механизм навивки спирали на приемную катушку 
	1 шт.

	0. 
	Механизм распределения готовой спирали по ширине приёмной катушки
	

	0. 
	Механизм намотки мотаемой проволоки (вращающийся шпиндель в составе с катушкой наматываемой проволоки)
	1 шт.

	0. 
	Механизм подачи керна 
	1 шт.

	0. 
	Механизм нагрева навиваемой проволоки
	1 шт.

	0. 
	Система управления (включающая сенсорную панель управления)
	1 шт.

	0. 
	Система видеонаблюдения процесса намотки проволоки на керн
	1 шт.

	0. 
	Комплект технической документации
	1 шт.

	0. 
	Комплект принадлежностей для первого запуска и пусконаладочных работ
	1. шт.



0. Технические характеристики оборудования представлены в таблице №2
	Таблица 2

	№ п/п
	Наименование характеристики
	Значение (диапазон значений) и ед. изм.

	
	Технические характеристики оборудования

	1. 
	Станина станка
	наличие

	1. 
	Конструкция системы подачи проволоки должна обеспечивать контроль и регулировку натяжения навиваемой проволоки и керна.
	наличие

	1. 
	Тип керна 
	Проволока

	1. 
	Возможность работы с материалами керна МЧ-молибден чистый, МК, МР-молибден с присадкой

	да

	1. 
	Диаметр керна
	минимальный, не более
	300 мкм

	
	
	максимальный, не менее
	2000 мкм

	1. 
	материалами навиваемой проволоки ВР-20 – сплав вольфрам-рений и ВА – вольфрам чистый
	да

	1. 
	Диаметр навиваемой проволоки (ВР, ВА)
	минимальный, не более
	100 мкм

	
	
	максимальный, не менее
	600 мкм

	1. 
	Направление навивки моноспирали (Правая/Левая)
	наличие

	1. 
	Возможность установки числа витков на 1 мм керна
	наличие

	1. 
	Программируемый диапазон длина тире(пропуска), не менее
	1 – 120 мм

	1. 
	Шаг навивки, не менее
	0,03 мм

	1. 
	Диапазон длинны навитой спирали, не менее
	4 – 15000 мм

	1. 
	 Максимальная длина единицы изделия, не менее
	200 мм

	1. 
	Обороты шпинделя/шпульки (регулируемые) в диапазоне, не менее
	от 0 до 2660 об/мин

	1. 
	Диаметр правой приемной бобины, не менее
	149 мм

	1. 
	Плавный набор оборотов шпинделя
	наличие

	1. 
	Наличие регулировки скорости навивки спирали 
	наличие

	1. 
	Наличие равномерной навивки с отклонением от номинального размера 0,05 мм
	наличие

	1. 
	Наличие токового разогрева мотаемой вольфрамовой проволоки для обеспечения ее прилегания 
	наличие

	1. 
	Токовый разогрев мотаемой вольфрамовой проволоки для обеспечения её прилегания (неотпружинивания)
	наличие 

	1. 
	Источник тока до 36 В 12 А на механизме нагрева навиваемой проволоки
	наличие

	1. 
	Наличие не менее 2 ед. подающих катушек согласно эскизам/размерам заказчика (Приложение №1)
	наличие

	1. 
	Наличие местного освещения в рабочей зоне оборудования
	наличие

	1. 
	Система контроля с ЧПУ
	наличие

	1. 
	Языки интерфейса ЧПУ на русском языке
	наличие

	1. 
	Протяжка керна через станок через съемные втулки или дюзы
	наличие

	
	Принцип действия оборудования

	1. 
	Проволока, являющаяся основой (так называемый "керн"), медленно перематывается с подающей катушки на приемную. На распрямленном участке керна происходит его обматывание тонкой проволокой с помощью вращающейся «шпульки». Вращение шпульки и скорость подачи проволочной основы контролируются числовым процессором. Намотка проволоки на "керн" осуществляется с "пропусками" - участками, на которых проволока просто протянута вдоль керна без намотки на него (так называемые "тире"). Материал наматываемой проволоки – вольфрам и его сплавы, материал основы (керна) – соединения из молибдена.

	1. 
	Работа при медленном перемещении сердцевинной проволоки (когда идет навивка). Сердцевинная проволока ("керн") сматывается с подающей шпульки, вращение которой притормаживается с регулируемым усилием и позволяет задавать оптимальное натяжение проволоки. Пройдя через направляющие, керн достигает оси намотки основного мотора с оборачивающейся вокруг него обмоточной шпулькой, далее керн попадает на нижний уровень туннельной катушки, где уровень за уровнем поднимается кверху и далее под тянущим действием концевого мотора наматывается на концевую бобину. Двигатель обеспечивает подачу сердцевинной проволоки (керна), скорость подачи контролируется ЧПУ в соответствии с установленным параметром.

	1. 
	Работа при медленном перемещении сердцевинной проволоки (когда идет формирование прямых концов - тире). Когда намотка необходимого количества витков окончена и нужно сформировать участок без навивки, обмоточная шпулька перестает крутиться вокруг керна и мотор 2 протягивает керн вперед, формируя прямой участок, длина тире задается в соответствующем разделе меню ЧПУ.

	
	Технические характеристики системы управления

	1. 
	Режимы управления устройствами и механизмами
	1. ручное
1. автоматическое
1. полуавтоматическом режиме (по команде оператора)

	1. 
	Контроль и плавную регулировку скорости вращения шпинделя
	наличие

	1. 
	Операционные и аварийные блокировки систем
	наличие

	1. 
	Отключение и сигнализация при аварийном состоянии
	наличие

	1. 
	Отображение основных параметров технологического процесса на экране монитора
	наличие

	1. 
	Функция автоматического подсчета и возможность задания требуемого количества продукции
	наличие

	1. 
	Возможность хранения в памяти данных для не менее чем 100 режимов навивки монофиляров
	наличие

	
	Требования к системе видеонаблюдения

	1. 
	Для наблюдения процесса навивки использовать светодиодную подсветку.

	1. 
	Для контроля навиваемой проволоки использовать две независимые системы:
1. закрепленный на станке окулярный экран; 
1. видеокамеру с выводом изображения на монитор системы управления.

	1. 
	Разрешающая способность оптических систем окулярного экрана и видеокамеры должна обеспечивать возможность эффективного контроля процесса навивки проволоки диаметром от 30 мкм и более.



0. Массогабаритные характеристики оборудования представлены 
 в таблице 3.
Таблица №3
	№ п/п
	Наименование характеристики
	Значение (диапазон значений) и ед. изм.

	1. 
	Габаритные размеры оборудования (Ш×Г×В), не более:
	2000×1000×2000 мм

	1. 
	Масса, не более:
	300


0. Характеристики подключаемых к оборудованию энергоносителей представлены в таблице 4.
 
	Таблица 4

	№ п/п
	Наименование характеристики
	Значение (диапазон значений) и ед. изм.

	1. 
	Сеть переменного трехфазного тока (с нулевым проводом, заземлением) с напряжением, не более 
	380 В ± 10%

	1. 
	Частота, не более
	50 Гц ± 1%

	1. 
	Потребляемая мощность, не более:
	11 кВт

	1. 
	Приточная вентиляция 
	общая

	Нормы качества электрической энергии - по ГОСТ 32144-2013.



4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ ОБОРУДОВАНИЯ.
Равномерная навивка, одинаковый шаг перехода, отсутствие накопленной погрешности, высокая точность повторения.
5. ТРЕБОВАНИЯ К АВТОМАТИЗАЦИИ
	Оборудование должно быть оснащено системой управления, которая должна осуществлять мониторинг работы оборудования в режиме реального времени, анализировать в автоматическом режиме уровень дефектности и коэффициент использования оборудования с выдачей необходимых данных, подсказок, сообщений, отчетов для снижения уровня дефектности и повышению эффективности использования оборудования.
Наличие интерфейса Ethernet для подключения к локальной сети Общества по протоколу Modbus TCP.
Описание регистров памяти и/или тегов с указанием единиц измерения.
Возможность настройки (создания и корректировки) управляющих программ, включая назначение режимов, с использованием поддерживаемого коммуникационного протокола.
Доступность для мониторинга всех параметров технологического процесса, управление которыми возможно с панели управления или с использованием встроенного программного обеспечения (далее – ПО).
Обеспечение возможности одновременной работы системы мониторинга, встроенного ПО (если есть) и панели управления.
Поставщик должен предоставить:
	наличие руководства главного администратора (по программному обеспечению всего поставляемого оборудования);
	пароли администратора (доступ к главному функционалу, софту оборудования, контроллеру);
	доступ ко всем базам данным.

6. ТРЕБОВАНИЯ К НАДЕЖНОСТИ
6.1.1.  Срок службы оборудования до капитального ремонта при техническом обслуживании в объёме и периодичности согласовано эксплуатационной документации, должно быть не менее 5 лет.


Приложение 1 к спецификации Станок для навивки спиралей накаливания с керном СНСН-03 (или эквивалент)


Эскиз подающей катушки

[image: ]




ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ

на поставку станков для навивки спиралей с керном 
1. Коды ОКПД2 и ОКВЭД2


ОКВЭД2 – 28.41.1
ОКПД 2 –  28.41.31.110


2.	Условия и место поставки оборудования

Адрес: Московская обл., г. Фрязино.


Проведение работ осуществляются в течение 20 (двадцати) календарный дней с даты получения уведомления Заказчика о готовности к проведению Работ.
3 Гарантийный срок

3.1. На поставляемое Оборудование предоставляется гарантия производителя и Исполнителя. 
3.2.    Все эксплуатационные затраты, связанные с исполнением гарантийных обязательств по Договору, в том числе расходы, связанные с доставкой Оборудования в гарантийный ремонт и обратно, временным хранением, техническим обслуживанием, ремонтом, заменой, поверкой измерительного Оборудования (при наличии) после ремонта несет Исполнитель. 
3.3. Исполнитель обязуется в гарантийный период произвести ремонт вышедшего из строя оборудования в следующие сроки: 
- в течение 1 (одного) рабочего дня принять уведомление о выходе Оборудования из строя (письменно, электронной почтой, факсом);
- в течение 10 (десяти) рабочих дней с момента принятия уведомления произвести диагностику Оборудования и определить неисправность;
- в течение 20 (двадцати) рабочих дней с момента определения неисправности устранить неисправность Оборудования при условии, что устранение дефекта не требует замены запасных частей и компонентов. 
В случае если понадобится замена дефектных частей или компонентов срок для устранения неисправности должен составлять не более 45 (сорока пяти) рабочих дней с момента определения неисправности.  
3.4. Неисправное или дефектное Оборудование возвращается силами Исполнителя. Все расходы, связанные с возвратом или заменой дефектного Оборудования (частей) в гарантийный период, оплачиваются Исполнителем.
3.5. Если Заказчик лишен возможности использовать Оборудование, находящееся на гарантии по обстоятельствам, зависящим от Исполнителя, гарантийный срок приостанавливается до момента устранения соответствующих обстоятельств Исполнителем.
В случае устранения дефектов Оборудования в течение гарантийного срока, этот срок продлевается на время, в течение которого Оборудование не могло использоваться из-за обнаруженных в нем дефектов.
4. Обязательные требования к оборудованию, упаковке, маркировке
4.1. Оборудование должно отвечать требованиям качества, безопасности жизни и здоровья, а также иным требованиям сертификации, безопасности (санитарным нормам и правилам, государственным стандартам и т.п.), если такие требования предъявляются законодательством Российской Федерации или другими нормативными документами. 
4.2. Оборудование должно удовлетворять требованиям по созданию безопасных условий труда при эксплуатации, обслуживании, в соответствии с требованиями государственных стандартов РФ по безопасности труда и промышленной безопасности. Оборудование должно соответствовать: Техническим Регламентам Таможенного союза (ТР ТС) – в случае если оборудование подлежит сертификации, а также требованиям пожарной безопасности, электробезопасности, в соответствии с требованиями государственных стандартов РФ.  
4.3. Оборудование должно быть поставлено в упаковке (таре), обеспечивающей защиту Оборудования от его повреждения или порчи во время транспортировки и хранения в закрытом неотапливаемом помещении. Упаковка (тара) Оборудования и комплектующих оборудования должна отвечать требованиям безопасности жизни, здоровья и охраны окружающей среды, иметь маркировку и другие необходимые маркировки, наклейки, пломбы, а также давать возможность определить количество содержащегося в ней Оборудования и комплектующих (опись, упаковочные ярлыки или листы). Если производителем (производителями) Оборудования предусмотрена для них специальная упаковка (тара), отличная от указанной в данных требованиях, то оборудование может поставляться в упаковке (таре) производителя, если она обеспечивает защиту Оборудования и комплектующих от повреждения или порчи во время транспортировки и хранения в закрытом неотапливаемом помещении.
4.4. Оборудование должно иметь все необходимые маркировки, наклейки и пломбы. Исполнитель обязуется поставить Оборудование надлежащего качества, новое (то есть оборудование, которое не было в употреблении, не прошло ремонт, в том числе восстановление, замену составных частей, восстановление потребительских свойств). Оборудование должно быть новым, не бывшем в эксплуатации не ранее 2023 года выпуска. Не допускается к поставке оборудование, собранное из восстановленных узлов и агрегатов. При обнаружении Заказчиком того факта, что Оборудование является бывшим в употреблении, Исполнитель обязан заменить данное Оборудование на новое за счет собственных средств. 
       4.5. Не допускается использование для упаковки оборудования всех видов полиэтиленовых пленок чёрного цвета.

5. Порядок поставки и приемки Оборудования.
5.1. Приемка Оборудования в момент доставки осуществляется на территории Заказчика путем его проверки по количеству упаковочных мест, сохранности упаковки, наличию сопроводительных документов и оформляется подписанием товарно-транспортной накладной. Допускается досрочная поставка или поставка партиями. 
При получении поставленного Оборудования Заказчик в присутствии представителя Исполнителя проверяет, обеспечена ли сохранность упаковки груза при транспортировке, соответствие количества упаковочных мест сопроводительным документам. В случае отсутствия представителя Исполнителя, приемка оборудования осуществляется Заказчиком в одностороннем порядке и считается согласованной с Исполнителем.
5.2. Право собственности на Оборудование, риск случайной гибели или случайного повреждения Оборудования переходит к Заказчику после доставки Оборудования и подписания Заказчиком товарной накладной ТОРГ-12 или УПД. 
 5.3. С момента заключения Договора, но до начала отгрузки Оборудования Заказчик имеет право:
• запросить документы на Оборудование в целях проверки соответствия заявленным требованиям Заказчика, указанным в закупочной документации, настоящем Договоре и/или Техническом задании с техническими требованиями;
• провести предварительную приемку Оборудования на территории Исполнителя/завода-изготовителя на соответствие заявленным требованиям качества в целях подтверждения исполнения условий Договора;	Уведомление о предварительной приемке направляется Исполнителю за 5 (пять) календарных дня до планируемой даты проведения данной приемки.
5.4. Исполнитель обязан предоставить:
- 
а) уведомление о готовности к отгрузке; 
б) информацию о транспортном средстве, осуществляющем доставку Оборудования (тип/марка, регистрационный номер, регистрационный номер прицепа/полуприцепа);
в) информацию о водителе транспортного средства (ФИО, паспортные данные, контактный телефон); 
г) проекты отгрузочных документов в редактируемом формате (товарная накладная (ТОРГ-12) или УПД, счет-фактура, упаковочный лист, ТТН, счет-проформа); 
д) фотографии (внешний вид, маркировка с указанием модели и серийного номера) поставляемого Оборудования.
            После проверки и согласования вышеуказанных документов назначается дата и время поставки. 
       5.5. Оборудование передается Заказчику со следующей документацией:
а) техническим паспортом на каждую единицу Оборудования с указанием серийных номеров и полным описанием назначения, принципа работы, технических характеристик, комплектности поставки;
б) инструкцией пользователя (руководство по эксплуатации) на оборудование на русском языке;
в) копией сертификата/ декларации о соответствии Оборудования Техническим регламентам таможенного союза (ТР ТС);
г) товарно-транспортной накладной (ТТН); 
д) товарной накладной ТОРГ-12 или УПД; 
е) счетом на оплату;
ж) счетом-фактурой, с обязательным указанием страны происхождения товара и номером таможенной декларации (в случае иностранного происхождения товара);
з) упаковочным листом;
и) счетом-проформой;
к) документацией, содержащей сведения о наличии/отсутствии драгоценных металлов в составе Оборудования;
л) при необходимости свидетельства о поверке на все Оборудование, относящееся к средствам измерения;
м) копией свидетельства о постановке Исполнителя на учет в налоговом органе (свидетельство ИНН);
н) копией ДТ – декларации на товары (в случае иностранного происхождения товара);
о) при необходимости с инструкцией по монтажу и наладке оборудования на русском языке. 
5.6. Исполнитель обязан предоставить Заказчику следующую документацию в течение 60 (шестидесяти) календарных дней с даты заключения Договора:
- Общее описание (назначение оборудования, наименование оборудования по паспорту, марка, фирма-производитель, страна-производитель);
- Программу предварительной приемки;
- Программу проведения монтажных и пусконаладочных работ;
- Программу обучения (инструктажа) персонала по каждой единице Оборудования. Обучение (инструктаж) проводится не более чем 5 (пяти) сотрудникам; 
-Требования к помещению для установки оборудования (минимальная площадь, высота, допустимые внешние магнитные поля, допустимые вибрации и т.д.); 
-Требования к параметрам окружающей среды (температурный диапазон, допустимая скорость изменения температуры, влажностный диапазон, класс чистоты);
- Компоновочная схема (установочный чертеж), массогабаритные параметры, зоны обслуживания;
- В случае необходимости, требования к подключению оборудования к энергоносителям по качеству, мощности и расходам электричества (напряжение, мощность, требование к наличию бесперебойного питания, номинал автоматического выключателя, сечение подключаемого кабеля).
  	5.7.  Исполнитель должен предоставить Заказчику полный комплект документации необходимой для эксплуатации, технического обслуживания и ремонта Оборудования, в электронном виде и на бумажном носителе в двух экземплярах (обязательно наличие экземпляра документации на русском языке).


6. Требования к монтажным, пусконаладочным работам, обучению (инструктажу) персонала.

6.1. Работы производятся силами и средствами Исполнителя после получения письменного уведомления Заказчика о готовности к проведению Работ в сроки, установленные в Графике поставки и выполнения Работ. 
6.2. Исполнитель осуществляет монтаж, пусконаладочные работы, обучение (инструктаж) персонала, проводящийся не более чем 5 (пяти) сотрудникам. 
6.3.	 Исполнитель обязуется направить Заказчику список лиц организации исполнителя, которые непосредственно будут выполнять Работы по Договору.
6.4. Исполнитель несет все расходы, связанные с пребыванием его специалистов на территории Заказчика за весь период Работ.
6.5. Проверка работоспособности Оборудования осуществляется представителями Исполнителя в присутствии представителя Заказчика.
6.6. В случае возникновения недостатков/дефектов в работе и комплектации Оборудования, выявленных в ходе проведения монтажных, пусконаладочных работ, а также при проведении пробных испытаний, Сторонами составляется Акт выявленных недостатков/дефектов и определяется срок на их устранение, но не позднее последнего дня выполнения Работ, установленного Графиком.  
6.7. По окончании проведения Работ проводится анализ качества проведенных испытаний в присутствии представителей Исполнителя и специалистов Заказчика. При соответствии результатов испытаний техническим параметрам на данное оборудование стороны подписывают Акт сдачи-приемки выполненных работ.
6.8. Заказчик подписывает Акт сдачи-приемки выполненных работ в течение 5 (пяти) рабочих дней со дня окончания выполнения работ или представляет мотивированный отказ от подписания в тот же срок. В случае немотивированного отказа Заказчика от подписания Акта сдачи-приемки выполненных работ, работы считаются выполненными Исполнителем надлежащим образом и подлежат оплате в порядке и сроки, установленные Договором.
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