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ДОГОВОР № 
г. Королев, Московская обл.                                                       _______________ 2019 г.
____________________________________________________________________________, именуемое в дальнейшем «Поставщик», в лице  ________________________________________, действующего на основании Устава, с одной стороны, и ООО «ТРВ-инжиниринг», именуемое в дальнейшем «Покупатель», в лице Колесникова Михаила Владимировича, действующего на основании Устава, с другой стороны, именуемые вместе "Стороны", а по отдельности "Сторона", заключили настоящий договор о нижеследующем:

1. ПРЕДМЕТ ДОГОВОРА

1.1. Поставщик обязуется поставить в обусловленный настоящим Договором срок технологическое оборудование, комплект режущего инструмента и оснастки, техническую документацию (в дальнейшем – Товар), выполнить пусконаладочные работы и инструктаж, технологическую настройку, включая изготовление тестовых деталей: «колесо зубчатое МО.15/Z18», «трибка», «подвес МО. 5/Z356» в количестве 25 штук в общей сложности всех деталей (в дальнейшем – Работы), а Покупатель обязуется принять Товар и Работы и оплатить указанную в Договоре стоимость.
1.2. Наименование, количество и иные сведения о Товаре и Работах указаны в                                  Приложениях 1 и 2 к настоящему Договору,  являющимися его неотъемлемой частью.
2. СРОКИ И ПОРЯДОК ПОСТАВКИ

2.1. Поставка Товара осуществляется на условиях DDP до склада Покупателя в течение 12 (Двенадцать) месяцев с момента получения Поставщиком авансового платежа. 
2.2. Поставка Товара осуществляется автотранспортом Поставщика путем отгрузки (передачи) Товара в месте поставки по адресу: 607220, Нижегородская область, г. Арзамас, ул. Л.Толстого, 76А.
2.3. Датой фактической поставки считается дата подписания Сторонами товарной накладной при отсутствии замечаний у Покупателя.

2.4. Риск случайной гибели или случайного повреждения Товара, а также право собственности на Товар переходят к Покупателю с момента подписания накладной и фактической передачи Товара. 
2.5. Поставщик вместе с Товаром передает Покупателю относящиеся к Товару принадлежности и документы на русском языке (техническая документация, товарная накладная, товарно-транспортная накладная, счет-фактура).

3. РАЗМЕР И ПОРЯДОК ОПЛАТЫ

3.1. Общая сумма, подлежащая уплате Поставщику согласно Спецификации (Приложение №2), составляет _______________________________ Евро __ евроцентов, включая НДС 20% - __________________________________________ Евро __ евроцентов, а также  применимые на территории Российской Федерации налоги и сборы, и включает в себя стоимость Товара, тары, упаковки, маркировки, доставки,  таможенного оформления, гарантийного обслуживания, пусконаладочных работ, инструктажа, технологической настройки, стоимость технической документации на русском языке.

3.2. Оплата производится по безналичному расчету в следующем порядке:

 Первый платеж - аванс в размере  30% общей стоимости Договора, в течение 30 (тридцати) календарных дней со дня подписания Договора и выставления счёта Поставщиком.
 Второй платеж в размере 60% общей стоимости Договора, в течение 30 (тридцати) календарных дней со дня уведомления о готовности к отгрузке Товара и выставления счёта Поставщиком.  

Третий  платеж - окончательный расчет в размере 10% общей стоимости Договора, в течение 30 (тридцати) календарных дней от даты подписания Акта пусконаладочных работ, инструктажа технологической настройки, включая изготовление тестовых деталей  и выставления счёта Поставщиком.

 Оплата производится в Российских рублях по курсу Центробанка на день оплаты.
 3.3. Датой оплаты считается дата списания денежных средств с расчетного счета  Покупателя.
4. ПРАВА И ОБЯЗАННОСТИ СТОРОН

4.1. Покупатель  вправе:

· требовать передачи ему поставляемого Товара в соответствии с условиями настоящего договора;

· требовать расторжения договора, в случаях предусмотренных настоящим договором и действующим законодательством; 

· требовать передачи недостающего Товара при недопоставке;

· отказаться от принятия товара, не соответствующего Спецификации и требованиям качества Товара;
4.2. Покупатель  обязан:

· совершить все необходимые действия, обеспечивающие принятие товара; 

· проверить количество и качество принятого товара и о выявленных недостатках незамедлительно уведомить Поставщика;

· оплатить принятый от Поставщика Товар;
· предоставить материал для изготовления тестовых деталей: «колесо зубчатое МО.15/Z18», «трибка», «подвес МО. 5/Z356» в количестве 25 штук в общей сложности всех деталей.
4.3. Поставщик обязан:

· передать Товар свободным от любых прав третьих лиц;

· передать Товар, соответствующий условиям  настоящего договора;

· немедленно оповестить Покупателя обо всех обстоятельствах, затрудняющих или делающих невозможным исполнение Поставщиком своих обязательств по поставке товара.

· Предоставить Покупателю техническую документацию (в электронном или печатном виде) по установке и подключению оборудования, а также типы и объёмы масел и смазок, необходимых для ввода станка в эксплуатацию в срок не позднее 2 (Двух) месяцев от даты подписания Договора;
· В случае проведения работ по пусконаладке оборудования, инструктажа и технологической настройке иностранными специалистами предоставить сведения и сканированные копии паспортов для проведения проверочных мероприятий не менее чем за 30 календарных дней до начала работ.

4.4. Поставщик вправе:

- требовать оплаты за Товар, поставленный Покупателю  по настоящему договору, в соответствии с разделом 3 настоящего договора.

4.5. Стороны договорились, что при исполнении настоящего Договора, они не применяют права, предоставленные п.1 ст.317.1 ГК РФ, по начислению законных процентов на сумму долга (аванса) за пользование денежными средствами.
5. ПРИЕМКА ТОВАРА

5.1. Приемка Товара по количеству, ассортименту и качеству осуществляется во время передачи Товара Покупателю. 
5.2. Некачественный, некомплектный Товар считается не поставленным.
5.3. В случае несоответствия количества или ассортимента Товара в накладной должна быть сделана отметка о фактически принятом количестве и ассортименте Товара. При обнаружении недостатков Товара по качеству составляется рекламационный акт, подписываемый уполномоченными представителями Сторон.

5.4. Покупатель в ходе приемки проверяет наличие технической документации на Товар  на русском языке о составе, производителе, сроках годности, условиях хранения и применения, а также других установленных сведений.

5.5. При обнаружении недостатков по качеству Покупатель в течение 5 рабочих дней с момента обнаружения недостатков письменно (по факсу или телеграммой) уведомляет об этом Поставщика. Поставщик направляет своего представителя к Покупателю, который совместно с представителем Покупателя составляет акт о некачественном Товаре и его замене. В случае споров о качестве Товара проводится экспертиза за счет стороны, настаивающей на ее проведении.

5.6. Некачественный или несоответствующий Товар подлежат замене за счет Поставщика в течение срока поставки, указанного в п.2.1 с момента получения Поставщиком уведомления Покупателя.

5.7. До момента вывоза некачественного Товара Покупатель принимает Товар на ответственное хранение. Поставщик обязан вывезти некачественный Товар не позднее дня, которым поставляется товар на замену.

5.8. В случае необходимости проведения дополнительного контроля, непредусмотренного разделом 5 настоящего договора, стороны прописывают  условия их выполнения  дополнительным соглашением.
6. ПОРЯДОК И СРОКИ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

6.1. Поставщик приступает к проведению пусконаладочных работы и инструктажа  – в срок не позднее 2 календарных дней от даты получения письменного уведомления от Покупателя о выполнении им подготовительных работ. Продолжительность пусконаладочных работ, инструктажа и технологической настройки оборудования составляет не более 10 рабочих дней с начала проведения работ. Технология обработки внедряемых деталей-представителей согласовывается сторонами до поставки оборудования.
6.2. При проведении пусконаладочных работ представителями Поставщика выполняются следующие работы:
· расконсервация;

· установка по уровню;

· монтаж устройств и опций;

· подключение оборудования;

· регулировка и проверка точностных параметров. Сдача станка по геометрической точности производится инструментом и оснасткой Поставщика;
· совместно с представителями Покупателя проверяются основные функции оборудования и его соответствие указанным в документации техническим параметрам, которые можно проверить техническими средствами предприятия Покупателя без разборки поставленного оборудования.

6.3. По окончании пусконаладочных работ Поставщик проводит инструктаж квалифицированного персонала Покупателя по обслуживанию и эксплуатации оборудования и производит работы по технологической настройке.
6.4. Датой окончания пусконаладочных работ, инструктажа и технологической настройки признается дата подписания сторонами Акта об окончании пусконаладочных работ, инструктажа и технологической настройки.
7. ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА

7.1. Поставщик гарантирует качество и комплектность товара. Гарантийный срок Товара – 12 месяцев с момента подписания Акта об окончании пусконаладочных работ, инструктажа и технологической настройки на территории Покупателя, но не более 15 месяцев от даты поставки.
7.2. Если Покупатель лишен возможности использовать товар по обстоятельствам, зависящим от Поставщика, исчисление гарантийного срока приостанавливается до устранения соответствующих обстоятельств Поставщиком.

7.3. Гарантийный срок продлевается на время, в течение которого товар не мог использоваться из-за обнаруженных в нем недостатков, при условии извещения Поставщика в срок, указанный в п. 5.5. настоящего Договора.

         7.4. Если в течение срока гарантии возникнут неисправности в работе оборудования, либо какие-либо узлы оборудова​ния окажутся дефектными и/или не соответствующими паспортным характеристикам, что приведет к отказу оборудова​ния или существенному ухудшению его общих эксплуатационных характеристик (при условии соблюдения персоналом Заказчика правил эксплуатации оборудования), Поставщик по требованию Заказчика в течение 20 рабочих дней без какой-либо дополнительной оплаты со стороны Заказчика обязан устранить обнаруженные дефекты путем исправления, либо замены дефектного оборудования или его частей новыми, либо путем оказания технической консультации специалистам Заказчика относительно методов самостоятельного устранения неисправностей. В случае отсутствия необходимых к замене комплектующих на территории Российской Федерации замена дефектного оборудования или его частей новыми осуществляется в срок, не превышающий 30 календарных дней.
8. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ СТОРОН

8.1. За качество поставленного Товара Поставщик несет ответственность в соответствии с действующим законодательством РФ.

8.2. За нарушение сроков Поставки (п. 2.1. Договора) Покупатель вправе требовать с Поставщика уплаты неустойки (пени) в размере 0,1 % от стоимости Товара, не поставленного в срок, за каждый день просрочки, но не более 10 % от стоимости не поставленного Товара.

8.3. За нарушение сроков оплаты окончательного расчета (п. 3.2. Договора) Поставщик вправе требовать с Покупателя уплаты неустойки (пени) в размере 0,1% от неуплаченной суммы за каждый день просрочки, но не более 10% от неуплаченной суммы.
8.4. Во всех других случаях неисполнения обязательств по Договору Стороны несут ответственность в соответствии с действующим законодательством РФ.
9. ОБСТОЯТЕЛЬСТВА НЕПРЕОДОЛИМОЙ СИЛЫ

9.1. Стороны освобождаются от ответственности за полное или частичное неисполнение обязательств по настоящему договору, если оно явилось следствием обстоятельств непреодолимой силы. Обстоятельствами непреодолимой силой (форс-мажором) признаются обстоятельства, возникшие помимо воли и желания Сторон и которые нельзя предвидеть или избежать разумными средствами, включая, но, не ограничивая, объявленную или фактическую войну, гражданские волнения, эпидемии, блокаду, эмбарго, землетрясения, наводнения, пожары и другие стихийные бедствия. Обстоятельства форс-мажора должны быть подтверждены справкой уполномоченных органов. 

9.2. Сторона, подвергшаяся действию таких обстоятельств, обязана в течение 3 (трех) дней с момента возникновения данных обстоятельств уведомить другую Сторону о возникновении, виде и возможной продолжительности действия указанных обстоятельств. Достаточным доказательством форс-мажора является сертификат либо иной подтверждающий документ, выданный Торгово-Промышленной Палатой или другим компетентным органом. 

9.3. Возникновение форс-мажорных обстоятельств, продлевает срок исполнения обязательств по настоящему договору на период, соответствующий сроку действия указанных обстоятельств и разумному сроку для устранения их последствий. 

9.4. Если обстоятельства непреодолимой силы будут существовать более двух месяцев, то Стороны проводят дополнительные переговоры для выявления приемлемых альтернативных способов исполнения настоящего договора.
10. ПОРЯДОК РАЗРЕШЕНИЯ СПОРОВ

10.1. В случае возникновения споров и разногласий между сторонами, вытекающих из настоящего договора, стороны принимают все меры к разрешению их путем переговоров. При недостижении согласия путем переговоров споры разрешаются с соблюдением претензионного порядка.

10.2. Претензия предъявляется в письменной форме с приложением всех необходимых документов и подписывается руководителем или уполномоченным лицом.

10.3. Претензия отправляется заказным или ценным письмом, а также с использованием иных средств связи, обеспечивающих фиксирование ее отправки.

10.4. Претензия рассматривается сторонами в течение 30 дней со дня ее получения. В тот же срок сторона, получившая претензию, обязана сообщить заявителю о результатах рассмотрения претензии.

10.5. Ответ на претензию дается в письменной форме и подписывается  руководителем  или уполномоченным лицом и отправляется заказным или ценным письмом, а также с использованием иных средств связи, обеспечивающих фиксирование ее отправки.

10.6. В случае полного или частичного отказа в удовлетворении претензии либо в случае неполучения ответа на претензию в срок, установленный п.10.4. настоящего договора, заявитель претензии имеет право обратиться с иском в Арбитражный суд по месту нахождения Истца.
11.    АНТИКОРРУПЦИОННАЯ ОГОВОРКА

11.1. При исполнении своих обязательств по настоящему Договору, Стороны, отказываются от стимулирования каким либо образом работников другой Стороны, в том числе, путем предоставления денежных сумм, подарков, безвозмездного выполнения для них работ (оказания услуг) и другими способами, ставящими работника в определенную зависимость и направленных на обеспечение выполнения этим работником каких-либо действий в пользу стимулирующей его Стороны.

В случае возникновения у Стороны подозрений, что произошло или может произойти нарушение каких-либо положений настоящего пункта, соответствующая Сторона обязуется немедленно уведомить другую Сторону в письменной форме. После письменного уведомления, соответствующая Сторона имеет право приостановить исполнение обязательств по настоящему Договору до получения подтверждения, что нарушения не произошло или не произойдет. Это подтверждение должно быть направлено в течение десяти рабочих дней с даты направления письменного уведомления.

11.2. В случае нарушения одной Стороной обязательств воздерживаться от запрещенных в пункте 11.1. настоящего Договора действий и/или неполучения другой Стороной в установленный срок подтверждения, что нарушения не произошло или не произойдет, другая сторона имеет право расторгнуть договор в одностороннем порядке полностью или в части, направив письменное уведомление о расторжении. Сторона, по чьей инициативе был расторгнут настоящий Договор в соответствии с положениями настоящего раздела, вправе требовать возмещения реального ущерба, возникшего в результате такого расторжения.

12. ПРОЧИЕ УСЛОВИЯ

12.1. Настоящий договор вступает в силу с момента подписания его Сторонами и действует до 30 июня 2020 года. В части неисполненных обязательств договор действует до момента их надлежащего исполнения. Окончание срока действия договора не освобождает стороны от ответственности за его нарушение и исполнения гарантийных обязательств.

12.2. В случае нарушения сроков поставки, согласно п.2.1 Договора более 30 календарных дней Покупатель имеет право в одностороннем порядке отказаться от исполнения настоящего Договора в связи с существенным нарушением его условий и потребовать возврата денежных сумм, за не поставленный товар, уплаченных Поставщику в качестве аванса, о чем он письменно уведомляет Поставщика.

12.3. Настоящий Договор может быть расторгнут по соглашению Сторон или по требованию одной из Сторон по основаниям, предусмотренным гражданским законодательством РФ или настоящим Договором.

12.4. Ни одна из Сторон настоящего Договора не имеет права полной или частичной передачи своих прав и обязанностей, возникших у Сторон в связи с заключением настоящего Договора.

12.5. Изменения и дополнения договора совершаются в письменной форме, подлежат подписанию всеми сторонами и являются неотъемлемыми частями настоящего договора. 

12.6. Во всем остальном, что не предусмотрено настоящим договором стороны руководствуются действующим законодательством РФ.
13. ЮРИДИЧЕСКИЕ АДРЕСА, БАНКОВСКИЕ РЕКВИЗИТЫ И ПОДПИСИ СТОРОН

	ПОКУПАТЕЛЬ
ООО «ТРВ-инжиниринг»

Юридический адрес:

141076, Россия, Московская область, г. Королев, ул. Орджоникидзе, д. 2а.

Фактический адрес:

141076, Россия, Московская область, г. Королев, ул. Орджоникидзе, д. 2а. 

Почтовый адрес:

141075, Россия, Московская область, г. Королев, ул. Ильича, д. 7

ИНН 5018114696

КПП 501801001

Р/С 40702810100000010030

Банк: ПАО «Банк «Зенит» г. Москва

БИК 044525272

К/с 30101810000000000272
	ПОСТАВЩИК 



	Генеральный директор 
ООО «ТРВ-инжиниринг»

_______________М.В. Колесников   
«____»___________2019 г.
	ПОСТАВЩИК

_________________ 

  «____»___________2019 г.


                                                                                    Приложение №1 

                                                                                    к Договору №____________ от «__»____2019г.
г. Королев, Московская область
ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ

.
Универсальный зубофрезерный станок с ЧПУ Koepfer 200CNC.
Станок предназначен для обработки прямо- и косозубых шестерен/зубчатых колес, валов-шестерен, а также любых профилей, получаемых в рабочей зоне станка методом обкатки. Станок оснащен системой ЧПУ модели BWO Vektor, а также фрезерной головкой с шифтингом и средствами автоматизации.

Технические характеристики

	Наименование
	Ед.

изм.
	параметр

	Диапазон обрабатываемых модулей
	
	0,15-3,0

	Максимальный диаметр заготовки при автоматической загрузке

                                             при ручной загрузке и фрезе- 0 40 мм
	мм

мм
	120

180

	Мин./ Макс. Расстояние между осями рабочих шпинделей
	мм
	10-110

	Максимальная длина заготовки (автоматич. / ручная загрузка)
	мм
	300 / ~350

	Максимальная длина фрезерования
	мм
	200

	Максимальный диаметр фрезы
	мм
	80

	Максимальная ширина фрезы
	мм
	130/100

	Максимальное смещение фрезы (шифтинг)
	мм
	100/70

	Максимальная частота вращения главного шпинделя
	об/мин
	450

	Максимальная частота вращения фрезы
	об/мин
	2.400

	Скорость быстрого перемещения фрезерной головки в осевом 

и радиальном направлении
	мм/сек
	50

	Мин./ Макс, подача (бесступенчато)
	мм/об
	0,1 /5,0

	Отверстие в шпинделе
	мм
	50

	Мин./ Макс. Усилие давления задней бабки
	кН
	1,0/5,8

	Мощность подключения
	кВА
	20

	Вес: Станок

Электрошкаф
	кг

кг
	5.200

660

	Габариты упаковки: Станок  (Д х Ш х В)

                         Электрошкаф  (Д х Ш х В)
	м

м
	4,36 х 2,26x2,50

2,20 х 0,86 х 2,47

	Стандартная окраска станка: основная часть - серый

           выделяющиеся элементы -ультрамариново-синий
	
	RAL 7035

RAL 5002


Базовое оснащение:
1. система ЧПУ мод. BWO Vektor с управлением по 7-ми программируемым осям:
А - Поворот фрезерной головки 

В - Вращение червячной фрезы 

С - Вращение заготовки

W- Перемещение задней бабки 

Х- Радиальное перемещение 

Y - Осевое перемещение фрезы

 Z - Осевое перемещение
ЧПУ содержит:
· встроенное запоминающее устройство для обрабатывающих программ (достаточно для сохранения прибл. 10.000 программ обработки деталей)
· панель управления с сенсорным (реагирующим на нажатие) цветным дисплеем 15' (38,1 см) вместо клавиатуры и мышки
· пользовательскую оболочку с интуитивно понятным интерфейсом

· стандартную систему программирования по DIN 66025 (в метрической или дюймовой системе)
-
таблички, текстовые сообщения  по выбору,  на немецком,  английском  или французском языках. 

- электронную систему согласования движений при обкатке фрезы по заготовке

· контроллер SPS
· ясные текстовые сообщения об ошибках

-диалоговый режим, в любой момент готовый направлять действия пользователя
· систему фрезерования с использованием делительного процесса
· программу для двух деталей с одним зубчатым зацеплением
· 3 счетчика с возможностью выбора режима функционирования
· режим тангенциального фрезерования
-
комплект   электрического/электронного   оснащения   для   работы   от   источника   питания переменного тока 380-400 В - 3-х фазн - 50 Гц
-
привод осуществляется цифровыми необслуживаемыми серводвигателями переменного тока,
управление приводами - через интерфейс Sercos
2. Виброустойчивое основание станка из синтетического гранита
3. Главный шпиндель с непосредственным приводом
4. Высокоскоростная фрезерная головка с шифтингом
5. Следующее базовое оснащение:
- красная сигнальная лампа сигнализирует обо всех неполадках, при этом ясное текстовое описание неполадки выдается на экран пульта управления

- централизованная система смазки
- система подачи СОЖ, емкость 200 л, производительность подающего насоса ок. 70 л/мин

- маслоулавливающий поддон под станком
- нивелирующие установочные элементы для выравнивания станка при установке и гашения колебаний
- гидравлический агрегат производства Rexroth
-
делительный привод с предварительным натягом

-
рабочая   зона   полностью   закрыта,   дверца   для   доступа   в   рабочую   зону   оснащена электромагнитным запиранием
· люминесцентный светильник в брызго- и пылезащитном исполнении

· подвод охлаждающего масла для очистки рабочей зоны через моечный шланг

· счетчик рабочего времени.
Дополнительная комплектация

1. БЫСТРОХОДНАЯ ФРЕЗЕРНАЯ ГОЛОВКА С ШИФТИНГОМ                                       -   1 штука

для автоматического смещения фрезы в осевом направлении (отдельная ось ЧПУ), рассчитана на использование сменных высокоточных оправок для установки фрез (диаметр минимального центрального отверстия фрезы 8,0 мм)

	Макс, смещение (шифтинг):
	100
	
	мм

	Макс, диаметр фрезы 0:
	80
	
	мм

	Макс, ширина фрезы:
	130
	
	мм

	Макс, угол поворота:
	-45
	/ + 45
	о

	Диапазон частот вращения:
	400
	-3000
	ми


Управление
 поворотом
фрезерной головки осуществляется системой ЧПУ по отдельной оси, то есть, поворот на требуемый угол и фиксация осуществляется автоматически.
2. БЫСТРОЗАЖИМНОЕ
ПРИСПОСОБЛЕНИЕ
ДЛЯ ФРЕЗЕРНЫХ ОПРАВОК              -   1 штука
3. ПРИСПОСОБЛЕНИЕ ДЛЯ ЗАЖИМА ФРЕЗ С ХВОСТОВИКАМИ                             -   1 штука
4. БАЗОВАЯ ОСНАСТКА ДЛЯ БЫСТРОДЕЙСТВУЮЩЕГО ЦАНГОВОГО ЗАЖИМА- 1 штука
5. ЭКСТРЕННОЕ СРАБАТЫВАНИЕ ЗАЩИТНОЙ ДВЕРИ                                                -  1 штука

6. СИСТЕМА АВАРИЙНОГО ОТВОДА ИНСТРУМЕНТА  ПО ОСИ Х                     - 1штука
Работает  по   генераторному  принципу:   в  аккумуляторе поддерживается   напряжение,  чтобы   в  случае   падения напряжения,  колебаний  напряжения  или  перегрузки  во фрезерной головке отвести инструмент.
7. СТАБИЛИЗАТОР НАПРЯЖЕНИЯ                                                                                          -  1 штука
ПРОГРАММНОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ:

8. РУССИФИКАЦИЯ ПОЛЬЗОВАТЕЛЬСКИХ ДИАЛОГОВЫХ ПРОГРАММ KOEPFER.

9. СТАНДАРТНОЕ  ПРОГРАММНОЕ  ОБЕСПЕЧЕНИЕ - KOEPFER- DIALOG 01.

10. ПРОГРАММНОЕ  ОБЕСПЕЧЕНИЕ - KOEPFER- DIALOGUE 16.

11. ДИАЛОГОВАЯ СИСТЕМА КОРРЕКЦИИ УГЛА НАКЛОНА

Коррекция вводится не в градусах, а в мкм, в 1/100 мм, либо в 1/10 мм.

12. АППАРАТНО-ПРОГРАММНЫЙ КОМПЛЕКТ ДЛЯ ОБЕСПЕЧЕНИЯ ОБМЕНА ДАННЫМИ С ВНЕШНИМ PC.

13. ИНЖИНИРИНГ, ПРОЕКТИРОВАНИЕ И ДОКУМЕНТАЦИЯ.
ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЙ ИНСТРУМЕНТ/ СПЕЦИАЛЬНЫЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЯ

14. АВТОМАТИЧЕСКОЕ ОТКРЫТИЕ ЗАЖИМНОЙ ДВЕРИ.

15. ОСНОВНОЙ БЛОК ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ИНСТРУМЕНТА                                -  1 штука
Исполнение для одного вспомогательного инструмента. С гидравлическим     приводом     для     установки     сменных компонентов.

16. ГОЛОВКА ДЛЯ СНЯТИЯ ЗАУСЕНЦЕВ С ДИСКОВЫМ ИНСТРУМЕНТОМ           -  1 штука
17. ГОЛОВКА ДЛЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ИНСТРУМЕНТА                                         -  1 штука
18. ТРАНСПОРТЕР СТРУЖКИ С ПОСТОЯННЫМИ МАГНИТАМИ                                 -  1 штука
Для обработки деталей из магнитных материалов.
19. ПЕРЕВОЗИМАЯ  ТЕЛЕЖКА  ДЛЯ   СБОРА  СТРУЖКИ   СО СКОБОЙ ДЛЯ ПОДЪЕМА КРАНОМ, ОБЪЕМ ОКОЛО 125Л                                                                                                -  1 штука
20. СИСТЕМА ТОНКОЙ ОЧИСТКИ ОХЛАЖДЮЩЕГО МАСЛА                                   -  1 штука
Дополнительная система очистки охлаждающего масла к магнитному    или    скребковому   транспортеру    стружки, необслуживаемая, с самоочищающимся фильтром тонкой очистки (степень очистки 60 мкм). Очищенное охлаждающее масло подается к форсункам на фрезерной головке. Улавливание стружки производится отдельными сетчатыми корзинами, очищенное охлаждающее масло поступает в бак с охлаждающей жидкостью. Состоит:
· сигнальная лампа «Сменить сетчатую корзину»
· 2 сетчатые корзины (одна корзина сменная)
· канал возврата охлаждающего масла
21. СИСТЕМА   ОТСЕЧЕНИЯ    ЭМУЛЬСИОННО-МАСЛЯНОГО ТУМАНА 
(СТАНДАРТНАЯ)                                                                                                                      -  1 штука
Для    обработки    зубчатых    колес    с    центральным отверстием (зажим на оправке с торцевыми поводками)
22. БАЗОВАЯ ОСНАСТКА:

Основной корпус                                                                                                                       -  1 штука;

База вращающегося прижимного фланца                                                                               -  1 штука;

Вращающийся центр задней бабки                                                                                          -  1 штука.

23. КОМПЛЕКТ   СМЕННОЙ   ЗАЖИМНОЙ   ОСНАСТКИ   ДЛЯ ПРИЕМОЧНОЙ ДЕТАЛИ «КОЛЕСО ЗУБЧАТОЕ M0.15/Z18»                                                                                            -   1 штука
24. АПРОБИРОВАНИЕ ЗАЖИМНОЙ ОСНАСТКИ
Для обработки валов и шестерен (цанговый зажим заготовки)

25. БАЗОВАЯ ОСНАСТКА:

Длинный цанговый фланец (К23 х L95)                                                                                 -  1 штука;

Тяговый шток                                                                                                                             -  1 штука;

Втулка задней бабки                                                                                                                    -  1 штука.

26. КОМПЛЕКТ ЗАЖИМНОЙ ОСНАСТКИ ДЛЯ  ТИПОВОЙ   ДЕТАЛИ :

Зажимные цанги, 01-18 мм / шаг 1 мм 1                                                                                   -  16 штук;

Жесткий упор                                                                                                                                  -  1 штука;

Жесткий центр задней бабки                                                                                                  -  1 штука.

27. АПРОБИРОВАНИЕ ЗАЖИМНОЙ ОСНАСТКИ
Для обработки валов и шестерен (зажим заготовки в центрах с торцевыми поводками)
28. БАЗОВАЯ ОСНАСТКА:

Фланец главного шпинделя в сборе                                                                                        -  1 штука;

Редуцирующий узел                                                                                                                    -  1 штука;

Пружинная камера в сборе                                                                                                       -  1 штука;

Втулка задней бабки                                                                                                                    -  1 штука;

Вращающаяся надавливающая контропора                                                                                -  1 штука.

29. КОМПЛЕКТ ЗАЖИМНОЙ ОСНАСТКИ ДЛЯ ДЕТАЛИ «ТРИБКА M0.2/Z23»          -  1 штука
30. КОМПЛЕКТ СПЕЦИАЛЬНОЙ СМЕННОЙ ЗАЖИМНОЙ ОСНАСТКИ ДЛЯ ДЕТАЛИ «ПОДВЕС M0.5/Z356»                                                                                                               -  1 штука
31. ВЫСОКОТОЧНАЯ ОПРАВКА ДЛЯ ФРЕЗЫ Ø 8 мм                                                       -  2 штуки
Для фрез с отверстием без продольного шпоночного паза, длина (по выбору в мм): 
16.. 30/30.. 40/40.. 50
32. ВЫСОКОТОЧНАЯ ОПРАВКА ДЛЯ ФРЕЗЫ Ø 10мм                                               -  2 штуки

Для фрез с отверстием без продольного шпоночного паза, длина (по выбору в мм): 
16.. 30/30.. 40/40.. 50
33. ВЫСОКОТОЧНАЯ ОПРАВКА ДЛЯ ФРЕЗЫ Ø 13мм                                               -  2 штуки
Для фрез с отверстием с продольным шпоночным пазом, длина (по выбору в мм): 
16.. 30/30.. 40/40.. 50/50.. 60.

34.  ВЫСОКОТОЧНАЯ ОПРАВКА ДЛЯ ФРЕЗЫ  Ø 16 мм                                                  -  2 штуки
Для фрез с отверстием с продольным шпоночным пазом, длина (по выбору в мм): 
16.. 30/30.. 40/40.. 50/50.. 60.

ИНСТРУМЕНТАЛЬНОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ

35. КОМПЛЕКТ ФРЕЗ:
Червячная фреза НМ, мод. 0,15                                                                                               -  4 штуки;

Червячная фреза НМ, мод. 0,20                                                                                               -  4 штуки;

Червячная фреза НМ, мод. 0,30                                                                                               -  4 штуки;

Червячная фреза НМ, мод. 0,40                                                                                               -  4 штуки;

Червячная фреза НМ, мод. 0,50                                                                                               -  4 штуки;

Червячная фреза НМ, мод. 0,70                                                                                               -  4 штуки;

Червячная фреза НМ с хвостовиками                                                                                         -  4 штуки.

ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ

В комплект технической документации должно входить:

- протоколы измерения геометрических параметров оборудования на заводе-изготовителе;

- руководство по эксплуатации и обслуживанию станка, включая техническое описание на русском языке (спецификации на все комплектующие станка с указанием номеров для заказа);

- полный комплект электрических принципиальных схем на все узлы станка и станок в целом;

- полный комплект установочных материалов и описание порядка установки и сборки станка;

- план фундамента и требования к нему;
- гидросхема, пневмосхема, схема смазки с указанием значений давлений в контрольных точках;

- спецификации гидравлического, пневматического, смазочного оборудования;

- каталог быстроизнашиваемых и запасных частей.

Документация для ЧПУ в печатном виде:

- руководство оператора на русском языке;

- руководство по обслуживанию на русском языке.

Вся техническая документация предоставляется Поставщиком в печатном виде на русском языке.

Второй экземпляр технической документации в полном объёме поставляется в электронном виде на компакт-дисках или же на USB носителе. Документация поставляется в форматах Microsoft Office, AutCAD, PDF.

ПРЕДВАРИТЕЛЬНАЯ ПРИЕМКА И ИНСТРУКТАЖ
Предварительная приемка производится на  предприятии в г. Швеннинген и должна включать в себя:

- Наладку   зубофрезерного   станка   и   установки   для измерения зубчатого венца на обработку/измерение до трех различных приемочных деталей;

- Зубофрезерная обработка - максимум 30 шт. каждой из приемочных деталей;

- Первоначальный   инструктаж для  операторов  станка, максимум двое обучаемых.

Продолжительность приемки 4 дня. Транспортные расходы, стоимость пребывания и проживания оплачиваются Покупателем самостоятельно.

УПАКОВКА

Упаковка станка в жесткий деревянный ящик с антикоррозионной защитой для транспортировки грузовым автомобильным, либо железнодорожным транспортом.
ОКОНЧАТЕЛЬНАЯ ПРИЕМКА И ИНСТРУКТАЖ

Сдача в эксплуатацию оборудования на площадке Покупателя включает в себя:
· выставление станка, измерение геометрических параметров, в случае необходимости внесение коррекции
· инструктаж операторов станка - макс. 2 чел

· наладка станка на обработку приемочной детали, пробный запуск
· наладка и переналадка на обработку различных деталей в условиях полуавтоматической и автоматической загрузки заготовок
· тренинг по использованию диалоговой системы KOEPFER для программирования обработки деталей
· мероприятия по оптимизации процесса обработки
· "Trouble-Shooting" - меры по устранению причин аварийных сообщений
Продолжительность 10 рабочих дней с момента начала работ. Стоимость командирования, пребывания и питания за счет Поставщика.

Оборудование, предлагаемое к поставке, должно быть серийного выпуска предприятия-изготовителя.

Поставляемое оборудование должно быть новым (т.е. оборудованием, которое не было в употреблении, не прошло ремонт, в том числе восстановление, замену составных частей, восстановление потребительских свойств), ранее не эксплуатируемое. Не допускается к поставке оборудование, собранное из восстановленных узлов.
- Гарантия на оборудование должна составлять 12 месяцев со дня подписания Акта об окончании пусконаладочных работ, инструктажа и технологической настройки, но не более 15 месяцев от даты поставки.
Использование приведенных выше технических характеристик обусловлено потребностью в продукции, которая не покрывается документами национальной системы стандартизации.

  Оборудование должно быть разработано, спроектировано и изготовлено в соответствии с Техническими Регламентами Таможенного Союза:
· ТР ТС 010/2011 «О безопасности машин и оборудования»;
· ТР ТС 004/2011 «О безопасности низковольтного оборудования»;

· ТР ТС 020/2011 «Электромагнитная совместимость технических средств».


                                                                                                                                                        Приложение № 2
                                                                                                                                                                                
к Договору  №                     от __________ 2019 г.

г. Королев, Московская обл.                                            








           
СПЕЦИФИКАЦИЯ

Покупатель поручает, а Поставщик принимает на себя поставку следующего Товара: 

	№ п/п
	Наименование товара
	Характеристики
	Кол-во, шт.
	Цена за единицу товара, Евро,
без НДС
	Сумма, Евро, без НДС

	1
	Универсальный зубофрезерный станок с ЧПУ Koepfer 200CNC
	В соответствии с ТЗ (Приложение №1)
	1
	
	

	ИТОГО  без НДС:
	
	
	

	НДС 20%:
	

	ВСЕГО с НДС:
	




ПОСТАВЩИК











_________________ 





«____»___________2019 г.�
Заместитель генерального директора по экономике, финансам и корпоративным вопросам





_________________ А.Н. Иванов





«____»___________2013 г.�
�






























































































































































































































































































































ПОКУПАТЕЛЬ 


Генеральный директор 


ООО «ТРВ-инжиниринг»





_______________М.В. Колесников   





«____»___________2019 г.








ПОКУПАТЕЛЬ 


  


Генеральный директор 


ООО «ТРВ-инжиниринг»





_______________М.В. Колесников   





«____»___________2019 г.








ПОСТАВЩИК














_________________ 





  «____»___________2019 г.














