Техническое задание

 на  поставку специальной машины контактной шовной сварки 

1. Назначение.

1.1 Специальная машина контактной шовной сварки производства (далее – машина) предназначена для поперечной шовной сварки изделий из материала 12х18Н9Т (08х18Н10Т) толщиной 0,2 мм с обеспечением герметичного сварного шва.

1.2 Детали, предназначенные для сварки, не должны иметь окисных плёнок и загрязнений, препятствующих сварке.

1.3 Машина должна эксплуатироваться в закрытых помещениях на высоте не более 1000 м над уровнем моря при температуре охлаждающей воды от плюс 5°С до плюс 25°С.

1.4 Машина должна быть изготовлена в исполнении УХЛ4 – для работы в районах умеренного климата при температуре окружающего воздуха от плюс 1°С до плюс 35°С с относительной влажностью не более 80% при температуре плюс 25°С.

1.5 Окружающий воздух не должен содержать вредных газов, разрушающих металлы, лакокрасочные покрытия и изоляцию.
2. Технические характеристики и прочие параметры, комплектность 
2.1. Комплект поставки машины контактной шовной сварки

	Наименование
	Ед. измерения
	Количество, 

	Специальная машина контактной шовной сварки
	шт.
	1

	Блок автономного охлаждения фирмы SMC
	шт.
	1

	Ножная педаль
	шт.
	2

	Комплект эксплуатационной документации, шт.
	шт.
	1

	Комплект ЗИП быстро изнашиваемых деталей для работы в течении 12 месяцев, шт.
	шт.
	1


2.2. Технические характеристики 
	ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

	1. Номинальное напряжение питающей сети, В
	3 х 380 (±10%) + PEN

	2. Частота питающей сети, Гц
	50 (±10%)

	3. Наибольшая мощность при коротком замыкании, кВА
	100

	4. Род сварочного тока
	постоянный,

с широтно-импульсным регулированием

	5. Наибольший вторичный ток, кА
	10

	6. Номинальный длительный вторичный ток, кА
	3,5

	7. Усилие сжатия электродов, даН:
	

	-минимальное 
	10

	-максимальное 
	100

	8. Номинальный вылет электродов, мм
	300

	9. Расположение сварочных роликов 
	поперечное

	10. Диаметр сварочных роликов, мм
	60/60

	11. Силовой блок инверторный: 

-частота преобразования 1 кГц
-номинальный выходной ток 300А

-защита инвертора от короткого замыкания и перегрузки 

-цифровой интерфейс связи CAN-1; RS-485-1
	Наличие 

	12. Высокочастотный сварочный трансформатор с встроенным выпрямителем
-количество ступеней-3

-коэффициент трансформации по ступеням-52,78,104
-выходное напряжение 10В

-тип охлаждения воздушное

-тип диодов Д153-6300-4 
	наличие

	13. Количество ступеней сварочного трансформатора, шт.
	2

	14. Режим стабилизации сварочного тока (задание тока в А)
	есть

	15. Защита инвертора от К.З. и перегрузки
	есть

	16. Линейная скорость роликовых электродов, м/мин
	0,3…3,0

	17. Диапазон толщин свариваемых деталей из нержавеющей стали, мм:
	от 0,1+0,1

до 0,4+0,4

	18. Функция защиты от прожогов
	наличие

	19. Внутреннее охлаждение сварочных роликов
	наличие

	20. Двухуровневый допусковой контроль по измеренным значениям сварочного тока и усилия сжатия электродных роликов
	наличие

	21. Габаритные размеры машины, (Д х Ш х В) мм
	1700 х 530 х 1660

	22. Масса машины, кг

	650



Комплект ЗИП в составе:

	Наименование
	Ед. измерения 
	Количество

	- Фильтрующий элемент  

- Быстроразъемное соединение 
- Набор комбинированных ключей (6-22 мм, 12 шт.)
- Ключ трещеточный с переключателем 1/2"
- Набор торцевых головок 1/2" (10-24 мм, 10 предметов)
- Комплект шестигранников (1,5-10 мм, 9 предметов)
-Ключ комбинированный, 24 мм

-Ключ комбинированный, 27 мм
- Отвертка крестовая PH2x100 мм №19513

	Шт
Шт

Комплект 

Шт. 

Комплект

Комплект 

Шт.

Шт. 
	2

3
      1

      1

      1

      1

      1

      1

      1


2.3. Сварочные ролики должны приводиться во вращение с помощью шарнирного вала, соединенного с выходным валом редуктора и состоящего из собственно вала, вилок, закрепленных на валах с помощью шпонки и штифтов и попарно сочлененных в шарниры с помощью сухарей и осей. Машина должна быть оснащена мотором-редуктором и преобразователем частоты.
2.4. В машине должно быть предусмотрено внутренне охлаждение роликов, входной коллектор должен делит поток охлаждающей жидкости на следующие ветви: 

- первая ветвь - охлаждение верхней сварочной головки,

- вторая ветвь - охлаждение нижней сварочной головки,

- третья ветвь - охлаждение трансформатора.

2.5. Машина должна быть оснащена:

- современным силовым блоком инверторным СБИ-400-300-01 (6АСТ.369.060) и высокочастотным сварочный трансформатором с встроенным выпрямителем ТЩ-1 (6АСТ.172.022). Силовой блок предназначен для управления циклом контактной сварки сварочных машин постоянного тока;

- пневмоаппаратурой, обеспечивающей высокую надежность работы привода сжатия электродов, а также повторяемость усилия сжатия электродов;

- датчиками контроля температуры сварочного трансформатора и силового инверторного блока.

2.6. Система управления машины должна обеспечивать удобное задание параметров режимов сварки и выполнение необходимых функций контроля за сварочным процессом: 

· задание, корректировку и измерение параметров технологического процесса; 

· оперативное отображение информации о прохождении сварочного цикла, аварийных состояниях и сбоях в работе машины на экране сенсорной панели оператора диагональю 7``;

· прямое измерение сварочного тока при помощи датчика «пояс Роговского»;

· прямое измерение усилия сжатия сварочных роликов;

· количество сохраняемых программ сварки - 100;

· управление сварочной машиной согласно заданной программе;

· двухуровневый контроль сварочного тока и усилия сжатия электродных роликов;

· аварийный останов сварочного цикла;

· контроль превышения максимально допустимого значения первичного тока.

3.
Место поставки товара и выполнения сопутствующих работ: 127411, г. Москва,  Дмитровское шоссе, д. 110.

4.
Срок поставки товара и выполнения сопутствующих работ: не более 150 (Сто пятьдесят) календарных дней с даты заключения Договора, из расчета:

Срок поставки товара: в течение 120 (Ста двадцати) календарных дней с даты заключения Договора.

Срок выполнения монтажных и пусконаладочных работ:

не более 25-и (двадцать пять) календарных дней с даты получения письменного уведомления о готовности к проведению работ.

Срок инструктажа и обучения персонала Заказчика: не менее 5-и (пяти) календарных дней с даты проведения пуско-наладочных работ. 

5.
Гарантийный срок на поставляемый товар: в течение 12 (двенадцать) месяцев с даты подписания акта сдачи-приемки Оборудования в эксплуатацию.

      6.    Требования к поставляемому товару и выполняемым сопутствующим работам: 

6.1. Товар должен быть новым, работоспособным, готовым к эксплуатации, изготовленным не ранее 2021 года, не собранным из восстановленных узлов и агрегатов, не бывшим в употреблении, ремонте, у товара не должна быть осуществлена замена составных частей, не должны быть восстановлены потребительские свойства, Товар не должен являться выставочным образцом. На территории Заказчика Поставщик должен продемонстрировать Заказчику, что поставленный Товар соответствует техническим характеристикам, указанным в настоящем Техническом задании. Поставщик обязуется выполнить сопутствующие работы: монтаж, пуско-наладку, провести инструктаж и обучение персонала Заказчика по правилам эксплуатации и обслуживанию. Пуско-наладочные работы по точностным характеристикам проводятся в соответствии с:

-
паспортом товара (документ, содержащий сведения, удостоверяющий гарантии изготовителя, значения основных параметров и характеристик (свойств) Товара, а также сведения о сертификации и утилизации Товара);

-
руководством по эксплуатации Товара (документ, содержащий сведения о принципе действия, характеристиках (свойствах) Товара, его составных частях и указания необходимые для правильной и безопасной эксплуатации изделия (использования по назначению, технического обслуживания, текущего ремонта, хранения и транспортирования) и оценок его технического состояния при определении необходимости ремонта, а также сведения по утилизации изделия и его составных частей.

Изготовить контрольные детали согласно эскиза №1 (Приложение  к Приложению №1 ) в количестве 5 штук с соблюдением требований чертежа, в том числе в части герметичности сварных швов.
6.2. Передать одновременно с поставленным Оборудованием относящиеся к нему  документы (технический паспорт, сертификат качества, инструкцию по эксплуатации).

«Эксплуатационные документы» на русском языке (в печатном и на CD), предусмотренные приложениями к нему и действующим законодательством.

Поставщик предоставляет: 

    - Паспорт товара (документ, содержащий сведения, удостоверяющий гарантии изготовителя, значения основных параметров и характеристик (свойств) Товара, а также сведения о сертификации и утилизации Товара)

    - Руководство по установке станка;

    - Руководство по эксплуатации; 

    - Руководство по сервисному обслуживанию;

    - Каталог запасных частей;

     -Сертификаты/декларации соответствия, если в соответствии с законодательством РФ о техническом регулировании поставляемый Товар подлежит обязательному подтверждению соответствия, оформленные в соответствии с законодательством Российской Федерации.  

6.3. Безопасность, качество, технические характеристики, функциональные характеристики (потребительские свойства) товара должны соответствовать требованиям установленным Заказчиком и предусмотренные техническими регламентами в соответствии с законодательством РФ о техническом регулировании, документами, разрабатываемыми и применяемыми в национальной системе стандартизации, принятыми и обязательные к исполнению в соответствии законодательством РФ о стандартизации, в том числе: техническим условиям производителя, ГОСТ Р 2.601–2019 изложить в следующей редакции: ГОСТ Р 2.601–2019. Национальный стандарт Российской Федерации. Единая система конструкторской документации. Эксплуатационные документы:

- ТР ТС 004/2011 «О безопасности низковольтного оборудования»; 

- ТР ТС 020/2011 «Электромагнитная совместимость технических средств»;

- ТР ТС 010/2011 «О безопасности машин и оборудования». 

6.4. Требования к таре и упаковке Товара:

Упаковка должна соответствовать стандартам завода-изготовителя. Поставщик обязан обеспечить упаковку, предохраняющую Оборудование от всякого рода повреждений и коррозии при его перевозке, а также хранения в складском помещении. Упаковка должна быть приспособлена к погрузке/разгрузке кранами и/или автопогрузчиками. Оборудование должно быть упаковано способом, не допускающим его перемещения внутри тары при транспортировке.

В упаковочном листе должны быть указаны: 

перечень упакованных предметов, их тип (модель), номер позиции по спецификации, вес брутто и нетто.

На каждом грузовом месте наносится следующая несмываемая маркировка:

Страна происхождения:

Место №:
 

Вес брутто:

Габариты:

Обозначения: ВЕРХ, ОСТОРОЖНО, ОБЕРЕГАТЬ ОТ ВЛАГИ.

7. Поставщик осуществляет поставку Оборудования своими силами, самостоятельно приобретает материальные ресурсы.

За 1 (один) рабочий день до поставки Оборудования, выполнения сопутствующих работ на территорию  Заказчика Поставщик передает информацию Заказчику о государственных регистрационных номерах машин, на которых осуществляется доставка Оборудования на территорию Заказчика, информацию о паспортных данных водителей,  специалистов с предоставлением письменного согласия на обработку персональных данных, этих специалистов Поставщика, в соответствии с требованиями законодательства РФ о защите персональных данных. Поставка товара осуществляется на режимную территорию Заказчика.

