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Изменения № 1

 в конкурсной  документации по открытому конкурсу № 012 на право заключения договора поставки в 2014 году заготовок венца (диска) скоростной  колесной пары и ступицы (диска) скоростной колесной пары (для ремонта подвижного состава) для Тамбовского вагоноремонтного завода – филиала  ОАО «ВРМ»
Пункт 2.2. раздела II конкурсной документации читать в следующей редакции:
Претендент (в том числе все юридические и\или физические лица, выступающие на стороне одного претендента, в совокупности) должен соответствовать квалификационным требованиям конкурсной документации, а именно:

а) претендент должен иметь опыт осуществления поставок, выполнения работ или  оказания услуг по предмету открытого конкурса, стоимость которых составляет не менее 20 процентов начальной (максимальной) цены договора(цены лота) установленной в настоящей конкурсной документации; 
б) у претендента должна иметься система менеджмента качества деятельности (продукции) по предмету открытого конкурса:

в) претендент должен быть производителем товара, либо обладать правом поставки товара, предоставленным производителем;

г) претендент должен представить копию технических условий на изготовление товара в соответствии с действующим законодательством

Пункт 4.5.1. раздела IV конкурсной документации читать в следующей редакции: 

4.5.1. Заготовка ступицы ( диска) скоростной колесной пары    изготавливается из стали  45  ГОСТ 1050-88 (допускается изготовление заготовок из сталей  5сп2-2ГП ГОСТ 535-2005, 40-1ГП  ГОСТ  1050-88, 40Х,38ХС-1 ГОСТ 4543-71). Штамповочные уклоны: наружные- 70  , внутренние - 100.. Смещение в плоскости разъема штампа- до 14 мм. Неконцентричность  пробитого отверстия –не более 2,5 мм. Неуказанные радиусы закруглений – 6 мм. Термообработка – нормализация. Поковка гр.1 ГОСТ 8479-70, согласно представленным техническим условиям завода-изготовителя. Поковка по ГОСТ 7505-89 М2 С4 75 исх. инд 20.Проверки на твердость подлежат 10% заготовок из партии. Испытание  на растяжение- в партии до 100шт. – 2 шт. свыше 100 шт. -1% от партии, но не менее 2 шт. Испытания механических свойств -предел прочности, предел текучести   при температуре 20 С -10% из партии. 100% ультразвуковой контроль  металла по ГОСТ 24507,группа качества 1(приложение  - эскиз заготовки ступицы ( диска) скоростной колесной пары.
Пункт 4.5.2. раздела IV конкурсной документации читать в следующей редакции: 

4.5.2 Заготовка венца ( диск) скоростной колесной пары -  изготавливается из стали 20Х13 ГОСТ 5632-72 . Поковка Гр. 11  197-248 НВ  ГОСТ 25054-81, согласно представленным техническим условиям завода-изготовителя. Контролю твердости подлежит 100% поковок от партии-плавки единовременно проходящей термообработку. Термообработка-отжиг, нормализация. Допускается неконцентрич-ность пробитого  отверстия относительно наружного диаметра не более 4 мм. Испытания  на растяжение – в партии до 100 шт. – 2 шт. свыше 100 шт – 1% от партии, но не менее 2 шт. Контроль механических свойств (предел прочности, предел текучести при t=350 С. Ультразвуковой контроль исходного металла по ГОСТ 24507, группа качества 1. Стойкость к ММК по ГОСТ 6032-89 (метод АМ с провоцирующим нагревом) (приложение- эскиз заготовки венца ( диска) скоростной колесной пары).
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