Техническое задание для сварочного

оборудования

1. Наименование, модель оборудования: Полуавтомат сварочный «Урал-3» в комплекте с выпрямителем ВДУ-500 «Урал»  
2. Завод (фирма) –изготовитель, страна:
3. Фирма-поставщик:
4. Количество единиц оборудования: 2 комплекта _______________________

5. Подразделение-заказчик: цех 032____________________________________
6. Назначение оборудования:
Для ручной дуговой сварки, резки и наплавки покрытыми электродами;

Для механизированной сварки плавящимся электродом в среде защитных газов или с использованием самозащитной порошковой проволоки;

Для сварки неплавящимся электродом в среде аргона с контактным зажиганием дуги_________________________________________ 

    ________________________________________________________________

    ________________________________________________________________

          ________________________________________________________________

          ________________________________________________________________

      7. Исполнение: 
У3 по ГОСТ 15150 для работы в закрытых помещениях с естественной вентиляцией без искусственно регулируемых климатических условий, при температуре окружающего воздуха от минус 40 до плюс 40°С и его среднегодовой относительной влажности не более 75% при температуре плюс 15°____________________________________________________

                      (взрывозащищённое, пожарозащищённое, взрыво-пожарозащищённое, пылезащищённое, влагозащищённое)

          ________________________________________________________________

8. Технические характеристики:

	ВДУ-500 «Урал» Выпрямитель сварочный универсальный 

	· Номинальное напряжение питания   3х380В;

· Номинальная частота 50 Гц;

· Номинальный сварочный ток 500А;

· Номинальная продолжительность нагрузки 100%;

· Пределы регулирования сварочного тока 30-500А;

· Пределы регулирования сварочного напряжения 15-40В;

· Мощность потребляемая при номинальной нагрузке, 27 кВт;

· Напряжение холостого хода  при ручной дуговой/механизированной сварке    12(85) В;

· Габаритные размеры, ДхШхВ  820х530х860 мм;

· Масса, не более   240 кг;

	Урал-3 Полуавтомат сварочный

	· Напряжение питания, 36В;

· Мощность электродвигателя 120Вт;

· Диаметр электродной проволоки стальной 0,8-2,0 мм, порошковой 1,6-3,2 мм;

· Скорость подачи электродной проволоки 1,8-16 м/мин;

· Режим кнопки 2Т/4Т/точки;

· Длительность продувки газа до сварки 0,5 сек/1,0 сек;

· Длительность продувки газа после сварки 1…11 сек;

· Подающий механихм-4 х роликовый;

· Тип разъема горелки KZ-2 Евро;

· Габаритные размеры, ДхШхВ  580х200х450 мм;

· Масса, не более   9 кг;


9. Специальные требования:
· Процесс программно-спокойной ванны, позволяющий сваривать металл в разделке на весу с формированием обратного валика

· Шаг настройки скорости подачи проволоки не более              0,1 м/мин;

· Шаг настройки сварочного напряжения не более 0,1В;

· Шаг настройки сварочного тока не более 2А;

· Предустановка режима сварки с индикацией на дисплее и отображение режимов после сварки;

· 100% режим работы на токе 500А ;

· Запись настроенных режимов в память;

· Кабель обратной связи по напряжению на дуге, компенсирующий потери по напряжению в сварочных кабелях, при механизированной сварке;

· Режим зажигания «Мягкий старт» подача электродной проволоки на замедленной скорости до зажигания, и разгон привода подачи проволоки до установленной скорости после зажигания дуги;

Разбрызгивание металла не более 3%___________________________________________

________________________________________________________________

10. Дополнительные опции, расширенные возможности:

· Снижение напряжения холостого хода при ручной дуговой сварке до 12В;

· Настройка форсирования тока короткого замыкания  величиной 100-150% от установленного тока, при ручной дуговой сварке;

· Функция «Горячий старт»-кратковременное увеличение сварочного тока величиной 150% и временем 0,3 сек в начальный момент зажигания для улучшенного зажигания, при ручной луговой сварке;

· Функция «Против прилипания электрода» -ограничение сварочного тока величиной 20А при длительном замыкании более 0,5 сек, для сохранения обмазки электрода;

Дистанционная настройка сварочного тока с 20 метрового пульта, в диапазоне ± 60А от установленного значения, при ручной луговой сварке
     ______________________________________​​​___________________________

     ______________________________________​​​___________________________

     ______________________________________​​​___________________________

 11. Комплектация:
	Комплектация оборудования 

	Основная комплектация

	1. ВДУ-500 «Урал», выпрямитель 
	2 шт.

	2. «Урал-3», полуавтомат сварочный 
	2 шт.

	3. Пакет кабелей «прямой» (кабель управления, сварочный кабель                                КГ-1х70, газовый рукав), длиной 10 метров    
	2 шт.

	4. «Обратный» сварочный кабель КГ-1х70,  с клеммой заземления КЗ-50, длиной 5 метров  
	2 шт.

	5. Кабель сварочный КГ-1х50 «прямой» с электрододержателем 300А, длиной 10   метров 
	2 шт.

	6. Подогреватель углекислого газа, типа ПГУ-50
	2 шт.

	7. Регулятор расхода углекислого газа, типа У-30
	2 шт.

	8. Кабель сетевой для подключения ВДУ-500 к сети 3х380В, 10 метров
	2 шт.

	Горелки для механизированной сварки
	Производства Германия
	

	Горелка на 200А
	TBi-3G
	2 шт.

	Горелка на 300 А
	SB-360
	2 шт.

	Горелка на 400А
	TBi-6G
	2 шт.

	Расходные материалы и комплектующие  к одной горелке, при 8 часовом рабочем дней на сроком на 1 год

Наконечник (токосъемник) 240 шт.

Сопло 50 шт.

Держатель наконечника (переходник) 50 шт.

Канал направляющий 12 шт.

Изолятор сопла (втулка изолирующая) 50-100 шт.


     ______________________________________​​​___________________________

 12. Расходные материалы и ЗИП:     ______________________________________​​​___________________________

        ______________________________________​​​___________________________

13.Техническая документация, руководство по эксплуатации, монтажу, установке:
Руководство по эксплуатации. Технический паспорт.______________________

    __________________________________________________________________

    __________________________________________________________________

 14. Пуско-наладочные работы, обучение: да, необходимы_______________________________

_________________________________________________________________

15. Требования по сертификации:
1.Аттестация НАКС по РД 03-614-03 

Вид сварки: РД, МП, МПС, МАДП

Группы технических устройств НГДО, ГО, КО, ПТО, ОХНВП, МО,СК, ГДО

2.Сертификация ГОСТ Р

3.Разрешение федеральной службы по экологическому, технологическому и атомному надзору _____________________________________

_________________________________________________________________

     Начальник цеха 032                                    ______________                   С.Н. Патрушев
        (начальник подразделения)                                            (подпись)                                                (ФИО)
      Ведущий инженер технолог по ЭСО       ______________                   М.А. Иванков
              (должность исполнителя)                                               (подпись)                                                (ФИО)

Согласовано:

      Главный сварщик                                        ______________                   С.В. Слойцев
       (главный специалист комбината)                                            (подпись)                                                (ФИО)













