Установка для изготовления бухт лент увеличенного объема должна представлять из себя оборудование, обладающее следующими конструктивными функциями (один узел может совмещать в себе несколько функций):
- размотки ленты;
- резки и стыковки двух отрезков ленты;
- сварки двух отрезков ленты;
- зачистки сварного соединения;
- намотки ленты.
Материал: нержавеющая сталь.
Ширина ленты: 25-60 мм.
Толщина ленты: 0,5-0.7 мм.
Внутренний диаметр бухт ленты 250-350 мм.
Максимальный наружный диаметр бухт ленты до увеличения 1300 мм.
Максимальный наружный диаметр бухт ленты после увеличения 2000 мм.
Характеристика функции размотки ленты.
Масса бухты с лентой до сварки - 0-300 кг.
Номинальная скорость вала смотки - не менее 15 об/мин.
Количество настраиваемых скоростей вала смотки – не менее 5.
Диаметр диапазона разжима оправки 250 - 350 мм.
Тип размещения – напольный.
Габаритные размеры (ДхШхВ) – не более 2500х1400х1500 мм.
Вес – не более 500 кг.
Характеристика функции сварки ленты встык.
Вид применяемой сварки – автоматическая сварка неплавящимся электродом в среде защитного газа (аргон).
Диапазон установок тока - 10-200 А.
Класс защиты – не ниже IP23.
Наличие цифрового дисплея.
Наличие возможности регулировать основные сварочные режимы (сила тока, напряжение, скорость сварки, длины сварного соединения, выдержка при подаче газа вначале/конце, регулировка времени плавного нарастания/снижения тока, заварка кратера).
Зажигание дуги осциллятором.
Наличие светодиодного освещения зоны сварки.
Наличие медных сменных подкладок в месте стыковки и сварки двух отрезков ленты.
Наличие клавишных прижимов для фиксации каждого из отрезков ленты.
Наличие кнопок управления клавишными прижимами.
Наличие кнопки аварийной остановки.
Сварка должна проходить встык без присадочной проволоки.
В месте начала/завершения сварки не должно присутствовать оплавление ленты.
Характеристика функции резки и стыковки двух отрезков ленты
Наличие направляющих для фиксации и прижима лента – 2шт (для каждого из отрезков ленты)
Наличие клавишных прижимов для фиксации каждого из отрезков ленты.
Наличие кнопок управления клавишными прижимами.
Наличие кнопок автоматической обрезки каждого из отрезков ленты после фиксации.
Обрезка каждого из отрезков ленты должна осуществляться перпендикулярно плоскости ленты для дальнейшей стыковки без зазора.
Наличие автоматической стыковки двух отрезков ленты без зазора перед сваркой.
Характеристика функции зачистки сварного соединения
Сварное соединение должно зачищаться вровень с поверхностью ленты механизированным способом с двух сторон. Инструмент должен быть подобран специально для нержавеющей стали. После зачистки должна обеспечиваться шероховатость не ниже Ra12,6
Характеристика функции намотки ленты
Масса бухты с лентой после сварки: до 1000 кг.
Номинальная скорость вала намотки – не менее 15 об/мин
Количество настраиваемых скоростей вала намотки – не менее 5
Диаметр диапазона разжима оправки 250 - 350 мм.
Тип размещения – напольный
Габаритные размеры (ДхШхВ) – не более 3500х1500х1800 мм Вес – не более 1200 кг
Питание электрооборудования производится от трехфазной сети переменного тока напряжением 380 В ±10%, 50 Гц ±0,4 Гц в соответствии с ГОСТ 32144-2013. Оборудование должно надежно работать в пределах указанных колебаний.
Кабель должен быть оснащен евро разъемом типа 3P + PE + N, 380 В/ 32 А.
