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Приложение 1:  Технические параметры и требования
    1. Технические характеристики:
1.1 Материал ленты: алюминий и алюминиевые сплавы (серии 2XXX, 3XXX, 5XXX, 6XXX, 7XXX)
1.2 Толщина материала: 0,2–0,8 мм
1.3 Ширина материала: 900–1650 мм
1.4 Внутренний диаметр рулона: Φ505 мм/Φ605 мм, максимальный внешний диаметр: Φ2300 мм
1.5 Максимальный вес рулона: 13000 кг (без учета веса втулки)
1.6 Вес втулки: 870 кг
1.7 Натяжение при размотке: 1,5–15 кН
   Натяжение при намотке: 2,0–20 кН
1.8 Рабочая скорость: 0–200–400 м/мин
1.9 Параметры двигателя размотки: мощность 200 кВт, частота вращения 1000/2000 об/мин, номинальный крутящий момент 1910 Н·м
   Параметры двигателя намотки: мощность 250 кВт, частота вращения 1000/2000 об/мин, номинальный крутящий момент 2338 Н·м
1.10 Рабочее давление пневматической системы: 0,4–0,6 МПа
1.11 Температура окружающей среды: -10 °C—40 °C;
1.12 Направление движения: справа налево (если смотреть со стороны оператора)
1.13 Высота вала размоточного устройства: +1250; высота вала намоточного устройства: +1750;
2. Основные технические требования:
2.1 Редуктор
(1) Сторона Б должна провести расчеты распределения нагрузки и проверку прочности для всех уровней зубчатых колес; коэффициент безопасности по контактной прочности должен составлять 1,1–1,2, коэффициент безопасности по изгибной прочности — 1,3, а коэффициент нагрузки KA — 1,3; точность зубчатых колес — 6-й класс, зубчатые колеса с закаленной поверхностью;
(2) Общее передаточное число редуктора размоточного устройства составляет 9,58;(рабочее название)
Общее передаточное число редуктора размоточного устройства составляет 9,58;（предварительно）
(3) Сторона Б должна провести подбор и проектирование подшипников всех уровней; расчетный срок службы подшипников составляет 35 000 часов; следует использовать подшипники отечественных производителей высокого качества (Вазу ZWZ, Лозу LYC, которые являются взаимозаменяемыми);Размеры подшипников на валу и прочих деталей полностью соответствуют размерам, указанным на предоставленном чертеже.
(4) Корпус редуктора представляет собой конструкцию, сочетающую ковку и сварку; в нем используется зубчатая передача с закаленными зубьями (HRC 58–62), изготовленная из материала, характеристики которого соответствуют или превосходят характеристики стали 20CrMnMo, с точностью класса 7-6-6; смазка осуществляется с помощью циркуляции жидкого масла; на валах, разделенных по ступеням, используется косозубая передача с малым углом зацепления;
（5）(5) Опорная поверхность (выступ) на разъемной поверхности редуктора(влево-вправо, вперед-назад)，учтите удобство установки;
(6) В месте выхода вала редуктора через прозрачную крышку предусмотрен механизм обратного слива масла, предотвращающий утечку смазочного масла (конструкция соответствует чертежу);
(7) На редукторе в подходящем месте должны быть установлены смотровые крышки, позволяющие наблюдать за зацеплением всех зубчатых пар;
(8) Уровень шума при работе редуктора не должен превышать 80 дБ (на расстоянии 1 метра от редуктора);
(9) Размеры, указанные в рамках на чертежах, прилагаемых к настоящему соглашению, не могут быть изменены поставщиком в процессе проектирования без согласия компании «Завод «Чжунсе Технолоджи» Акционерное общество»; остальные размеры приведены исключительно для справки;
(10) Конструкция редуктора определяется поставщиком и утверждается компанией «Завод «Чжунсе Технолоджи» Акционерное общество». Требуется, чтобы конструкция была современной, обеспечивала надежную работу и удобство технического обслуживания. Конструкция, представленная на чертежах, прилагаемых к настоящему соглашению, приведена исключительно для ознакомления;
(11) На выходном валу данного редуктора устанавливается гидравлический телескопический барабан, размеры соединительного паза которого должны соответствовать чертежам, прилагаемым к настоящему соглашению;
(12) Редуктор должен быть оснащен устройством центрирующего скользящего основания;
(13) Редуктор должен быть оснащен масломерным стекломерком для удобства наблюдения за уровнем масла в масляной ванне;
(14) Редуктор должен быть снабжен сливным отверстием для удобства слива отработанного масла.
(15) Сторона Б предоставляет результаты расчетов прочности шестерен и валов;
(16) Размеры, указанные в рамках на чертежах, прилагаемых к настоящему соглашению, не могут быть изменены поставщиком в процессе проектирования без согласия компании Zhongse Technology Co., Ltd.; остальные размеры приведены исключительно для справки;
(17) Сторона Б должна предоставить подробные проектные чертежи, производство может быть начато только после их утверждения Стороной А.
2.2 Переключатель передач（Нет, этот раздел не учитывается）
(1) Корпус подшипника переключателя должен быть разъемным, чтобы облегчить демонтаж и монтаж переключателя; все лабиринтные уплотнения на выступающих валах должны быть разъемными, чтобы облегчить их замену, и должны иметь отверстия для слива масла.
(2) Переключение передач осуществляется с помощью гидравлического механизма. Устанавливаются два концевых выключателя (NBN8-18GM40-Z0, двухпроводная схема, P+F) для положений низкой и высокой передач; на табличке переключения передач должны быть указаны обозначения «высокая передача» и «низкая передача».
(3) Конструкция устройства управления гидравлическим переключением передач определяется поставщиком и утверждается компанией Завод «Чжунсе Технолоджи» Акционерное общество Конструкция должна быть современной, удобной в использовании, безопасной и надежной. Конструкция, представленная на чертежах, прилагаемых к настоящему соглашению, приведена исключительно для справки;
2.3 Трубопроводы на станции циркуляционной смазки с разбавленным маслом
(1) Шестерни и подшипники редуктора смазываются маслом в режиме самоциркуляции, поэтому необходимо спроектировать и изготовить трубопроводы для циркуляционной смазки;
Трубопроводы подачи масла и соединения должны изготавливаться из бесшовных стальных труб и сварных трубных соединений. На общем входном трубопроводе подачи масла устанавливается индикатор потока, а также сигнализатор перепада давления (постоянный ток 24 В, двухпроводная система). На каждой точке смазки устанавливается указатель подачи масла с ручным дроссельным клапаном.
2.4 Трубопроводы на машине для гидравлического устройства переключения передач (отсутствует) и устройства центрирующего скользящего основания
(1) Гидравлический механизм переключения передач (отсутствует) и устройство центрирующего скользящего основания, включая гидравлический цилиндр, его трубопроводы и патрубки;За исключением центрального и рабочего опорных цилиндров (с фланцами)，Соединения гидравлических шлангов должны иметь коническое уплотнение под углом 24 градуса, а торцы трубопроводов должны быть оснащены сварными парными соединениями. (Давление в гидравлической системе составляет 14 МПа, гидравлический переключающий клапан поставляется Заказчиком);
(2) Сварка стальных труб гидравлической системы осуществляется методом сварки в среде аргона.
2.5 Прочее бортовое оборудование
(1) Центрирующий основание редуктора размоточного и намоточного устройств (с противоскользящими ребрами) изготавливается Стороной Б (включая основание, прижимную пластину, верхнюю, нижнюю и боковые медные скользящие пластины, опору гидравлического цилиндра и крепежные детали);
(2) Центрирующий гидравлический цилиндр (диаметр цилиндра рассчитывается Стороной Б, максимальное давление подачи масла в гидравлической станции составляет 14 МПа, ход поршневого штока центрирующего гидравлического цилиндра составляет ±75 мм) поставляется Стороной Б; трубопроводы центрирующего гидравлического цилиндра (включая соединения) поставляются Стороной Б; При проектировании центрирующего основания следует обеспечить отсутствие задевания между ушками центрирующего гидравлического цилиндра и ребрами жесткости фиксирующего основания; при перемещении корпуса в крайнее положение должно быть обеспечено отсутствие задевания с центрирующим гидравлическим цилиндром; маслозаливные отверстия центрирующего гидравлического цилиндра должны располагаться сбоку, чтобы обеспечить отсутствие задевания при монтаже трубопроводов; посадка между штифтом центрирующего гидравлического цилиндра и его опорой, а также между ушками гидравлического цилиндра и опорой должна соответствовать допуску H7/g6;
(3) Основания приводных двигателей размоточного и намоточного устройств должны быть спроектированы и изготовлены Стороной Б (Сторона А предоставляет чертеж внешних размеров двигателя);
(注意气动抱闸的方向，受力往下方向)(4) Соединение между двигателями и редукторами размоточного и намоточного устройств осуществляется с помощью муфты типа WGP с тормозным диском. Подробные требования к муфте можно найти в чертеже для заказа, предоставленном Заказчиком, который следует использовать в качестве ориентира при выборе модели. (Обратите внимание на направление действия пневматического тормоза: усилие должно действовать вниз.)
(5) На размоточном и намоточном устройствах должны быть установлены пневматические тормозные устройства, которые, а также их монтажные рамы, должны быть спроектированы и изготовлены Стороной Б;
(6) Датчики смещения для центрирования размоточного и намоточного устройств,Сторона А предоставляет технические данные по модели и осуществляет поставку, а Сторона Б занимается проектированием и изготовлением монтажных кронштейнов для датчиков;
(7) Опоры, предотвращающие вращение шарниров валов размоточного и намоточного устройств, должны быть спроектированы и изготовлены Стороной Б;
(8) Разработка и изготовление устройств прижимных валков редуктора размоточного и намоточного устройств, а также устройств разглаживающих валков (в виде электроприводных толкателей) осуществляются Стороной Б;Конструкция опоры, установленной на редукторе гладильного вала, должна быть регулируемой; болты корпуса подшипника гладильного вала не должны соприкасаться с поверхностью вала и направляющей;
(9) Подвижные опоры редуктора размоточного и намоточного устройств должны быть спроектированы и изготовлены Стороной Б;
(10) Один комплект барабанов размоточного устройства (весом около 9 тонн) и один комплект барабанов намоточного устройства (весом около 8 тонн), поставляемых Стороной А, должны быть отправлены Стороне Б для сборки, а также должны пройти испытания по растяжению и сжатию в соответствии с чертежом общей сборки,Сторона Б самостоятельно обеспечивает гидравлическую станцию для испытаний и создает условия для проверки работоспособности.
(11) Сторона Б обязана выполнить монтаж прочего вспомогательного оборудования машины (натяжных барабанов, прижимных устройств, разглаживающих валков, полумуфт входного вала и т. д.);
(12) Гидравлические трубопроводы прочего вспомогательного оборудования машины (трубопроводы барабана и гидравлические трубопроводы прижимающих и разглаживающих валков);
(13) Сторона А предоставляет клеммную коробку на оборудовании; перед отгрузкой Сторона Б обязана выполнить монтаж внутренних электрических компонентов и подключение;
(14) Сторона А предоставляет датчики приближения; до отгрузки Сторона Б обязана обеспечить установку кронштейнов и монтаж датчиков приближения;
(15) Все гидравлические трубопроводы в центральной части корпуса оборудования должны быть изготовлены из нержавеющей стали (с глянцевой поверхностью); трубопроводы для смазки редуктора должны быть изготовлены из углеродистой стали;
(16) Важные каркасы, конструктивные элементы и т. п., указанные в предоставленных Стороной А чертежах, для которых предусмотрена обработка с целью снятия напряжений, должны пройти такую обработку.
Примечание: Проектированием данной части трубопровода занимаются соответствующие подрядчики, а поставщик редуктора отвечает за закупку компонентов и изготовление трубопровода.
2.6 Приложения
(см. «Чертежи для заказа редукторов размоточных машин и приложения к техническому соглашению по заказу редукторов намоточных машин»);
Приложение 2. Объем поставок Стороны Б
1) Сторона Б разрабатывает рабочие чертежи деталей в соответствии с чертежами редуктора, предоставленными Стороной А, а также осуществляет изготовление, сборку и заводские испытания и приемку.
2) Поставляется следующее:
Редуктор размотки  — один комплект;
Редуктор намотки  — один комплект;
Трубопроводы системы циркуляционной смазки жидким маслом для размотки и намотки  — один комплект;
Прочее оборудование на борту (см. пункт 2.5 выше)
Приложение 3   Комплектация, предоставляемая Стороной А (соединительные детали для редуктора)
1. Размоточный барабан диаметром 510 мм и намоточный барабан диаметром 510 мм; стопорные гайки для барабанов поставляются производителем барабанов;
2. Приводные двигатели для размоточного и намоточного устройств;
3. Датчики смещения по центру.
4. Клеммная коробка и концевые выключатели.
Сторона А должна отправить свои детали Стороне Б, которая отвечает за общую сборку и испытания
Приложение 4. Обязанности сторон в отношении проектирования
1. Обязанности Заказчика по проектированию
1.1 Заказчик предоставляет техническое задание на редуктор. Содержание следующее:
Развойный станок (JB2761B2.0) — один комплект (без катушки JB2761B2.1.0);
Намоточный станок (JB2761B16.0) — один комплект (без катушки JB2761B16.1.0);
1. Обязанности Стороны Б по проектированию
2.1 Сторона Б разрабатывает рабочие чертежи деталей в соответствии с заказанными Стороной А чертежами, при этом точность и технические характеристики проекта должны соответствовать ключевым техническим требованиям Стороны А к редуктору.
2.2 Разработанные Стороной Б чертежи деталей подлежат экспертизе Стороной А на этапе детального проектирования.
2.3 Все нерешенные вопросы стороны урегулируют на основе дружественных переговоров посредством обмена проектной документацией.
Приложение 5. Порядок взаимодействия по вопросам проектирования, а также содержание и график представления технической проектной документации Стороной Б
1、в течение 30 дней после утверждения технического приложения，Сторона А проводит проверку и утверждает предоставленные Стороной Б чертежи рабочего проекта, а также данные по расчету прочности зубчатых колес всех уровней; только после проверки и утверждения Стороной А Сторона Б может приступить к запуску производства; место проведения проверки — Лоян.
2. За 15 дней до отгрузки Сторона Б предоставляет Стороне А полный комплект проектной документации, включая электронные чертежи, окончательный отчет о приемочной проверке на заводе и соответствующие документы по контролю качества (включая сертификаты соответствия на закупаемые детали или сопроводительную документацию к ним), содержание которых должно соответствовать положениям раздела «Требования к заводскому контролю качества» Приложения 7.
Электронная версия чертежа: формат DWG (AutoCAD 2010), общий формат файла: PDF
Приложение 6    Перечень ключевых компонентов и требования к заключению договоров
	Номер
	Название
	Производитель
	Примечание

	1
	гидравлический цилиндр
	Янцзоу, МПа
	

	2
	подшипник
	Высококачественные отечественные бренды
	Вашуан ZWZ, Лошау LYC

	3
	Реле приближения
	NBN8-18GM40-Z0
	P+F

	4
	пневматические элементы
	Адеке
	

	5
	Фитинги для жировой и гидравлической систем,
	Фуландер
	

	6
	Гидравлический шланг
	Фуландер
	

	7
	Для центрального цилиндра
	«Три хвоста» из Даляня
	

	8
	резиновый валик
	Яхуа
	

	9
	Зубчатая муфта
	Аншулан Шэн
	

















Приложение 7. Контроль качества оборудования
1. Стандарты изготовления оборудования
1.1 Литейные изделия
Все литейные изделия, используемые при изготовлении оборудования, должны соответствовать требованиям стандартов JB/T 5000.4—2007 «Общие технические условия на чугунные изделия», JB/T 5000.6—2007 «Общие технические условия на стальные отливки» и JB/T 5000.5—2007 «Общие технические условия на отливки из цветных металлов».
1.2 Поковки
Все поковки, используемые при изготовлении оборудования, должны соответствовать требованиям стандарта JB/T 5000.8—2007 «Общие технические условия на поковки» (углеродистая и легированная конструкционная сталь).
1.3 Сварные детали
   Все сварные детали, используемые при изготовлении оборудования, должны соответствовать требованиям стандарта JB/T5000.3—2007 «Общие технические условия на сварные детали».
Требования компании «Оборудование и технологии» к высоте сварных швов обычных клепано-сварных деталей:
Настоящий стандарт разработан с целью обеспечения согласованности и единообразия процессов изготовления и контроля, а также дальнейшего повышения качества сварки нестандартных деталей. Настоящий стандарт, разработанный на основе Общих технических условий JB/T 5000 «Технические требования к сварным изделиям», является исполнительным стандартом JB/T 5000.3 и устанавливает минимальные требования к изготовлению обычных сварных и клепаных изделий, производимых сторонними подрядчиками для компании «Оборудование и технологии».После черновой обработки корпуса редуктора необходимо провести повторную отжиг.
Примечание: 1. Если в чертежах и техническом соглашении содержатся четкие требования, их необходимо выполнять в полном объеме; при этом требования не должны быть ниже указанных в таблице ниже.
2. Для соседних тонких пластин толщиной до 40 мм используется коэффициент K ≥ 80 %, а для соседних тонких пластин толщиной более 40 мм — коэффициент K ≥ ½ толщины тонкой пластины + 2 мм.
	Толщина соседней тонкой пластины, мм
	Значение k, мм
	Значение a (мм)
	сварной шов

	8
	6
	5
	по одному на каждом этаже

	10
	8
	6
	по одному на каждом этаже

	15
	12
	9
	Два яруса, три ряда

	16
	13
	9
	Два яруса, три ряда

	17
	14
	10
	Два яруса, три ряда

	18
	14
	10
	Два яруса, три ряда

	19
	15
	11
	Два яруса, три ряда

	20
	16
	11
	Три уровня, шесть путей

	21
	17
	12
	Три уровня, шесть путей

	22
	18
	13
	Три уровня, шесть путей

	23
	18
	13
	Три уровня, шесть путей

	24
	19
	14
	Три уровня, шесть путей

	25
	20
	14
	Три уровня, шесть путей

	26
	21
	15
	Три уровня, шесть путей

	27
	22
	16
	Три уровня, шесть путей

	28
	22
	16
	Три уровня, шесть путей

	29
	23
	17
	Три уровня, шесть путей

	30
	24
	17
	Четыре уровня и восемь путей

	35
	28
	20
	Четыре уровня и восемь путей

	40
	28
	20
	Четыре уровня, десять этапов

	45
	30
	21
	Четыре уровня, десять этапов

	50
	30
	21
	Четыре уровня, десять этапов

	60
	32
	23
	Четыре уровня, десять этапов

	70
	37
	26
	Четыре уровня, десять этапов

	80
	42
	30
	Четыре уровня, десять этапов

	90
	47
	33
	Пять уровней и двенадцать этапов

	100
	52
	37
	Пять уровней и двенадцать этапов



1.4 Механически обработанные детали
Все механически обработанные детали, используемые при изготовлении оборудования, должны соответствовать требованиям стандарта JB/T 5000.9—2007 «Общие технические условия на детали, подвергаемые механической обработке» (тяжелое машиностроение).
1.5 Допуски и посадки
Неуказанные допуски на линейные размеры, подлежащие механической обработке, на чертежах деталей определяются в соответствии с классом f, установленным в стандарте GB/T 1804-92.
Неуказанные допуски на форму и положение в механически обработанных частях чертежа деталей, в том числе на прямолинейность, плоскостность, соосность, параллельность, перпендикулярность, симметричность, округлость и цилиндричность, выполняются в соответствии с классом H, определенным в GB/T 1184-1996.
1.6 Сборка
После изготовления оборудование собирается на заводе-изготовителе в соответствии со стандартом JB/T 5000.10—2007 «Общие технические условия сборки».
После сборки все смазываемые узлы должны быть заполнены смазочным материалом соответствующего типа и в необходимом количестве; необходимо обеспечить нормальную работу системы смазки без утечек масла; нагрев подшипников должен быть в пределах нормы: для подшипников скольжения — не более 35 °C, при этом максимальная температура не должна превышать 70 °C; для подшипников качения — не более 40 °C, при этом максимальная температура не должна превышать 80 °C.
После сборки все вращающиеся детали должны вращаться плавно, а подвижные детали — перемещаться плавно, без посторонних шумов и вибраций; заклинивание недопустимо.
1.7 Крепежные и соединительные детали
Все крепежные и соединительные детали должны быть надежно закреплены и не должны ослабляться.
1.8 Трубопроводы
Все трубопроводы на агрегате должны соответствовать требованиям стандарта JB/T5000.11—2007 «Общие технические условия для трубопроводов».
1.9 Покраска
Покраска оборудования при изготовлении, сборке и перед отгрузкой производится в соответствии со стандартом JB/T5000.12—2007 «Общие технические условия для покраски», цвет лакокрасочного покрытия поверхности оборудования определяется Заказчиком.
(1) Оборудование и материалы, поставляемые Стороной Б, должны быть покрыты антикоррозионным покрытием.
(2) Как правило, необработанные поверхности должны быть окрашены, а обработанные поверхности — покрыты антикоррозионным маслом.
(3) Покрытие должно быть нанесено до монтажа оборудования, чтобы обеспечить его сохранность при транспортировке на большие расстояния и хранении на промежуточных складах. В случае отслоения краски в процессе транспортировки Сторона Б обязана предоставить краску для повторного нанесения покрытия.
1.10 Упаковка. Перед отправкой с завода оборудование должно быть упаковано в соответствии со стандартом JB/T 5000.13—2007 «Общие технические условия на упаковку».
2. Требования к выпускному контролю качества
1. Контроль качества на этапах производства:
1) По завершении черновой обработки и термообработки Сторона Б предоставляет Стороне А отчет о составе материала, механических свойствах и результатах термообработки шестерни (вала).
2) По завершении чистовой обработки Сторона Б предоставляет Стороне А протоколы или отчеты о контроле качества шестерни (вала) и корпуса; сборка может быть начата только после подтверждения Стороной А.
3) После того как при сборке будут проверены и признаны соответствующими требованиям боковой зазор зубчатых колес, степень зацепления и степень прилегания соединительных поверхностей корпуса, Сторона Б должна своевременно уведомить Сторону А о необходимости проведения промежуточной проверки.
2. Приемка на заводе:
1) После завершения изготовления и сборки Стороной Б, за 10 дней до проведения пуско-наладочных испытаний в холостом режиме, Сторона Б уведомляет Сторону А о необходимости проведения приемки на заводе и одновременно предоставляет отчет о самопроверке. Отчет о самопроверке должен содержать следующие сведения:
состав материала, механические свойства, отчет о термообработке, результаты неразрушающего контроля, отчет о твердости, отчет о шероховатости, размерах и точности зубчатых колес (валов);
коэффициент контакта и данные о боковом зазоре зубчатых пар;
отчет о гидравлических испытаниях цилиндров;
сертификаты соответствия и инструкции по эксплуатации закупаемых компонентов оборудования;
2) После получения уведомления Сторона А направляет своих представителей для повторной проверки вышеуказанных отчетов. Сторона Б обязана активно содействовать проведению повторной проверки и не имеет права препятствовать ей под предлогом невозможности или сложности проведения испытаний. После успешного прохождения повторной проверки проводится совместный пробный запуск. (Проверка не проводится повторно, если проверка процесса уже завершена)
3) Сторона Б должна заранее подготовить условия для совместного пробного пуска, включая двигатель, вспомогательное оборудование, гидравлическую насосную станцию и т. д.; Сторона А в соответствии с требованиями к пробному пуску участвует в пробном пуске, испытании под давлением и т. д., проводимых Стороной Б;
В ходе совместного пробного пуска необходимо провести проверку и зафиксировать в протоколе время работы, уровень шума, нагрев подшипников, утечки масла, результаты гидравлического испытания под давлением, внешний вид оборудования и т. д.;
Время непрерывной работы главного двигателя: при номинальной скорости — более 2 часов;
Проверка других частей двигателя с помощью ручной или электрической регулировки;
Шумовые характеристики при работе: отсутствие посторонних звуков, уровень шума не превышает 80 дБ;
Не допускается утечка масла;
Нормальный нагрев подшипников;
Испытательное давление в гидравлической системе: 1,5-кратное рабочее давление;
4) Сторона А назначает представителя для проверки внешнего вида, лакокрасочного покрытия и т. п.;
5) Оборудование Стороны Б может быть отгружено с завода только после успешного прохождения пробного пуска и повторной проверки.
6) Проведение различных проверок перед отгрузкой оборудования не влияет на окончательную приемку.
Приложение 8    Поставка и монтаж оборудования
1. Сторона Б несет ответственность за упаковку, транспортировку и страхование перевозки оборудования, указанного в договоре.
Место поставки оборудования: место монтажа Стороны А.
Получатель: будет определено позднее
Способ раздельной упаковки: согласовывается сторонами при упаковке.
2. Стороны договорились, что транспортировка оборудования, указанного в договоре, будет осуществляться автомобильным транспортом; упаковка должна быть пригодной для автомобильной перевозки и соответствовать действующим государственным требованиям к упаковке.
3. Распаковка и приемка
3.1 По прибытии оборудования Сторона А на основании накладной Стороны Б проверяет количество ящиков, надписи на них и внешний вид ящиков, своевременно переправляет оборудование на склад пользователя для надлежащего хранения и уведомляет Сторону Б в течение 7 дней с момента получения.
3.2 Если Сторона А не выдвигает возражений, это считается фактом поставки;
3.3 Если Сторона А выдвигает возражения, Сторона Б не направляет своих представителей и обязана признать результаты проверки Стороны А.
3.4 Если Сторона А считает, что оборудование имеет серьезные повреждения и отказывается его принять, Сторона Б несет ответственность за утилизацию такого оборудования.
Приложение 9. Гарантия и послепродажное обслуживание
1. Срок гарантии (гарантийный срок) составляет двенадцать месяцев с момента успешного монтажа, наладки и приемки оборудования (на основании протокола приемки, подписанного Заказчиком). Если в течение гарантийного срока в оборудовании возникнут проблемы с качеством по вине Исполнителя, Заказчик имеет право предъявить Исполнителю претензию по качеству, и Исполнитель обязан отремонтировать некондиционные детали и покрыть связанные с этим фактические расходы. Если Исполнитель не может произвести ремонт или замену, он обязан возместить Заказчику прямой экономический ущерб.
2. В случае возникновения проблем с качеством продукции в течение срока бесплатного гарантийного обслуживания Заказчик, как правило, уведомляет Подрядчика в письменной форме по факсу или электронной почте; Подрядчик должен подтвердить получение уведомления в день его получения и в течение 48 часов прибыть на объект Заказчика для проведения ремонта, а также обязуется устранить неисправность и восстановить работоспособность в разумные сроки, согласованные сторонами. Если Сторона Б не прибудет на строительную площадку Стороны А для проведения ремонта в установленный срок или не устранит неисправность и не восстановит работоспособность в согласованный срок, она обязана возместить Стороне А причиненный этим экономический ущерб, и это будет рассматриваться как неспособность Стороны Б устранить данную неисправность; Сторона А вправе поручить устранение данной неисправности другой компании, обладающей соответствующими техническими компетенциями, при этом все связанные с этим расходы и ответственность несет Сторона Б.
3. В течение гарантийного срока, если Сторона Б не предоставила надлежащие бесплатные услуги по гарантийному обслуживанию, Сторона А вправе напрямую поручить ремонт третьей стороне, при этом все связанные с этим расходы и ответственность несет Сторона Б, и Сторона А имеет право непосредственно вычесть их из суммы, подлежащей выплате Стороне Б.


Приложение 10    Вопросы взаимодействия и координации между сторонами
1.1 Контактные лица обеих сторон
Покупатель:                         Продавец:
Телефон:                            Телефон: 
Факс:                                Факс:
Электронная почта:                 Электронная почта:
1.2 Контактные лица обеих сторон обладают полными полномочиями по ведению переписки. Все вопросы, касающиеся переписки, должны проходить через контактных лиц. Изменения условий договора и вопросы, требующие согласования, должны оформляться в письменном виде и подтверждаться подписями обеих сторон.

Приложение 11     Ход выполнения контракта

 См. коммерческий договор.             
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