
Приложение 4 к аукционным документам №А602-07/261

Описание предмета закупки 

Техническое задание на закупку

Сварочные аппараты
Сварочный аппарат предназначен для сварки углеродистой стали, нержавеющей стали, алюминиевых сплавов с реализацией сварочных процессов MIG/MAG, MMA, Строжка, TIG LIFT.

Технические характеристики

	№п/п
	Требования, предъявляемые к оборудованию

	1.
	Напряжение холостого хода, В

	63-82

	2.
	Диапазон регулировки сварочного тока, А

	5- 500

	3.
	Продолжительность включения 40 °C
	500 а / 60 %
400/ 100%


	4.
	Номинальная мощность, не более, кВАПВ100%
	23,2 


	5. 
	Рабочая температура, 0С
	от -20 до + 40


	7.
	Класс защиты источника

	не менее IP23

	8.
	Подключение к питанию трехфазной сети переменного тока
	400В±15%; 50/60Гц


	9.
	Класс изоляции сварочного синергетического полуавтомата, не ниже.

	H

	10.
	Наличие в меню сварочного синергетического полуавтомата не менее 100 ячеек памяти для хранения и быстрого вызова запрограммированных режимов сварки

	Наличие обязательно

	11.
	Регулировка режимов сварки, настройка функций и характеристик на панели подающего механизма.

	Наличие обязательно

	12.
	Индикация на механизме величины сварочного тока.

	Наличие обязательно

	13.
	Индикация на механизме скорости подачи проволоки.

	Наличие обязательно

	14.
	Индикация на механизме толщины заготовки.

	Наличие обязательно

	15.
	Индикация на механизме напряжения сварочной дуги.


	Наличие обязательно

	16.
	Индикация на механизме индуктивности

	Наличие обязательно

	17.
	Скорость подачи сварочной проволоки

	1,5-22 м/мин

	18.
	Масса подающего механизма, не более

	15 кг.

	19.
	Наличие подсветки внутри подающего механизма

	Наличие обязательно

	20.
	Наличие смотрового окна в подающем механизме

	Наличие обязательно

	21.
	Четырехроликовый полноприводный проволокоподающий механизм с системой быстрой замены подающих роликов без использования инструмента, направляющие канавки на всех роликах. 

	Наличие обязательно

	22.
	Источник тока сварочного полуавтомата должен иметь архитектуру с единым инверторным силовым модулем, который располагается в отдельном изолированном от внешнего воздействия отсеке.

	Наличие обязательно

	23.
	Исполнение источника с раздельным блоком жидкостного охлаждения и подающим механизмом на тележке с подставкой под газовый баллон

	Наличие обязательно

	24.
	Возможность осуществления РДС (ручной дуговой сварки) с подающего механизма (наличие ОКС 35-50 на лицевой панели ПМ)

	Наличие обязательно

	25.
	Функция определения сопротивления действующего контура сварочной цепи с возможностью корректировки в сторону уменьшения погрешности при замене элементов сварочного синергетического полуавтомата и других элементов цепи

	Наличие обязательно

	26.
	Возможность реализации нескольких сварочных процессов
	MIG/MAG, MMA, Строжка, TIG LIFT


	27.
	Применяемые защитные газы

	Ar, Ar+CO2; CO2,

	28.
	Фильтр охлаждающей жидкости в кабель-пакете

	Наличие обязательно

	29.
	Кабель-удлинитель от источника питания до подающего механизма с надежной фиксацией кабель-пакета в подающем механизме и тележке 

	Не менее 10 м в изолированной оплетке с фиксатором в ПМ

	30.
	Кабель заземления с зажимом в виде струбцины не менее 500А длиной не менее 5м

	Наличие обязательно

	31.
	Блок жидкостного охлаждения:
- с индикацией уровня жидкости;
- охлаждающая жидкость в необходимом объеме
	Наличие обязательно

	32.
	Возможность управления системой охлаждения источника и БЖО с панели управления в ПМ (отключение основного вентилятора и насоса охлаждения)

	Наличие обязательно

	33.
	Сварочная горелка длиной не менее 5 м с жидкостным двухконтурным охлаждением и евроразъемом. 

	Наличие обязательно

	34.
	Расходные части для сварочной горелки
	Комплект для проволоки Ø1.0 и 1.2мм на каждую единицу оборудования:
- кабель-канал не менее 5м 1 шт;
- адаптер наконечника 2шт;
- Контактный наконечник M8X29.5mm CuCrZr 1.2mm -30шт;
- Контактный наконечник M8X29.5mm CuCrZr 1.-mm - 30шт
- Стопорное кольца сопла. 1 шт;
- сопло 5 шт


	35.
	Основные свариваемые материалы
	Углеродистая сталь, нержавеющая сталь, алюминиевые сплавы


	36.
	Каталог запасных частей на русском языке на бумажном носителе (2 экземпляра) и в электронном виде с кодами для заказа, в том числе на сварочные горелки, а также принципиальные электрические схемы

	Наличие

	37.
	Инструкция по эксплуатации на русском языке на бумажном носителе и в электронном виде

	1 экземпляр

	38.
	Синергетическое управление процессом сварки углеродистой стали в CO2, а также в смеси Ar+CO2.

	Наличие обязательно

	39.
	Синергетическое управление процессом сварки нержавеющей стали в смеси Ar+CO2.

	Наличие обязательно

	40.
	Синергетическое управление процессом сварки алюминиевых сплавом в Ar

	Наличие обязательно

	41.
	Синергетическое управление процессом сварки для проволок диаметром от 0,8 до 1,6 мм.
	Наличие обязательно

	42.
	Синергетическое управление процессом сварки:
- по величине тока; 
- скорости подачи проволоки;
- толщине материала заготовки.

	Наличие обязательно

	43.
	2-х и 4-х тактный режим работы, специальный 2-х и 4-х тактный режим работы

	Наличие обязательно

	44.
	Регулировка предварительной продувки газом.

	Наличие обязательно

	45.
	Регулировка продувки газом после сварки.

	Наличие обязательно

	46.
	Регулировка стартового тока, функция типа «Горячий старт».
	Наличие обязательно


	47.
	Функция заварки кратера для 2-х и 4-х тактных режимов работы сварочного синергетического полуавтомата.

	Наличие обязательно

	48.
	Корректировка длины сварочной дуги

	Наличие обязательно

	
Описание специальных синергетических режимов и функций управления 
сварочной дугой:


	49.
	Функция глубокого проплавления (с программным обеспечением, без временных ограничений)

	Наличие обязательно

	50.
	Функция стабильности сварочной дуги при изменении вылета электрода от 30 мм и более. Процесс сварки с активным регулированием подачи проволоки с зависимостью от длины вылета сварочной проволоки для стабильного и равномерного провара, идеальной стабильности длины сварочной дуги даже в сложных условиях сварки и в неудобных положениях.(с программным обеспечением, без временных ограничений)

	Наличие обязательно

	51.
	Функция глубокого проплавления с пониженным содержанием брызг. (с программным обеспечением, без временных ограничений)

	Наличие обязательно

	52.
	Функция стабильной по направленности дуги, а также с сохранением мощности сварочной дуги с минимальной теплоотдачей и глубоким проваром для верхнего диапазона мощности (с программным обеспечением, без временных ограничений)

	Наличие обязательно

	53.
	Функция сварки двумя токами для сварки вертикальных и потолочных швов (с программным обеспечением, без временных ограничений)



	Наличие обязательно

	54.
	Функция сварки во всех пространственных положениях короткой, мощной дугой с чередованием двух токов с коротким замыканием. Один из токов должен быть импульсным с возможностью изменять частоту.(с программным обеспечением, без временных ограничений)

	Наличие обязательно

	55.
	Функция сварки Двойной пульс- чередование фаз высокой и пониженной мощности дуги без смены типа процесса. Функция позволяет снижать тепловложение при импульсной сварке тонкостенных изделий (с программным обеспечением, без временных ограничений)

	Наличие обязательно

	56.
	Функция высокого контроля сварочной ванны при сварке в вертикальном и потолочном положениях, регулировка частоты пульса а также времени его действия во всех фазах(с программным обеспечением, без временных ограничений)

	Наличие обязательно

	57.
	Функция импульсной сварки сталей с возможностью регулировки частоты (с программным обеспечением, без временных ограничений)


	Наличие обязательно

	58.
	Функция сварки корня шва в линейном и импульсном режимах(с программным обеспечением, без временных ограничений)
	Наличие обязательно

	59. 
	Функция сварки короткой дугой с минимальной теплоотдачей, с малым количеством брызг для сварки и пайки, а также для заварки корня шва с высококачественным перекрытием зазора с незначительной деформацией.(с программным обеспечением, без временных ограничений)

	Наличие обязательно

	60.
	Светодиодная балка в корпусе источника, сигнализирующая о рабочем состоянии. Красный цвет – критическая ошибка, Желтый цвет – предупреждение; Голубой цвет – режим ожидания, включено энергосбережение; Зелёный цвет – запущен сварочный процесс, данный цвет загорается только во время горения дуги. 

	Наличие обязательно

	61.
	Встроенный WI-FIмодуль для документирования и анализа статистики использования оборудования. 

	Наличие обязательно



[bookmark: _GoBack]В комплектацию поставки одного аппарата должны входить:
1. Тележка для перемещения аппарата с местом для баллона и водоохладителя;
2. Регулятор расхода газов;
3. Электрододержатель не менее 500А.




Поставляемые товары должны быть новыми (товарами, которые не были в употреблении, ремонте, в том числе которые не были восстановлены, у которых не была осуществлена замена составных частей, не были восстановлены потребительские свойства).


Соответствие требованиям технических регламентов:
- «О безопасности низковольтного оборудования» (TPTC 004/2011);
- «Электромагнитная совместимость технических средств» (ТР ТС 020/2011);
- «О безопасности машин и оборудования» (TPTC 010/2011).


Гарантийные обязательства: не менее 36 месяцев с даты поставки товара.          
	Наличие сервисного центра в г. Минск для гарантийного и после гарантийного обслуживания.



