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ИЗМЕНЕНИЯ В ДОКУМЕНТАЦИЮ ОБ АУКЦИОНЕ 
На основании ст. 41 п.7 Единого отраслевого стандарта закупок Госкорпорации «Росатом». Госкорпорация «Росатом» приняла решение внести следующие изменения в документацию и в извещение открытого аукциона на право заключения договоров на поставку оборудования для ОАО «ВНИИНМ» по проекту «Реконструкция и техническое перевооружение (создание опытно-экспериментальных участков и пилотных технологических установок)»:

1. Пункт 2 Документации о проведении понижающего открытого аукциона в электронной форме изложить в следующей редакции Установка АССК-2105 для контактно-стыковой сварки изделий по способу КСС-2.

	№ п/п
	Наименование
	Технические характеристики


	Срок гаран-тии
	Количество, шт.

	1
	Установка АССК-2105 для контактно-стыковой сварки изделий по способу КСС-2 
	24 месяца
	1

	
	Установка предназначена для сварки трубчатых изделий типа тепловыделяющих элементов (твэлов) методом контактно-стыковой сварки.

Преимущества установки:

· Возможность сварки оболочек малого диаметра;

· Меньшая энергоемкость за счет использования современного  источника питания;

· Компактность, экономия места за счет уменьшения габаритов источника питания;
· после настройки оборудования сварка оболочки (трубы) и заглушки осуществляется автоматически.
· получение неразъемного сварного соединения происходит за счет выделения энергии при прохождении кратковременного импульса тока через ПТХ в контакте оболочка-заглушка.
	
	

	
	Тип источника сварочного тока
	Конденсаторный
	
	

	
	Номинальная частота питающей сети, Гц
	50
	
	

	
	Номинальное напряжение трехфазной питающей сети, В
	380
	
	

	
	Максимальная величина сварочного тока, (при сопротивлении между цангами зажатия наконечника и трубы 250 мкОм), кА
	20
	
	

	
	Минимальная величина сварочного тока, (при сопротивлении между цангами зажатия наконечника и трубы 250 мкОм), кА
	8
	
	

	
	Время нарастания сварочного импульса до амплитуды 20 кА, мс
	10
	
	

	
	Регулируемое ступенчатое время нарастания сварочного тока до амплитудного значения, мс
	8-15
	
	

	
	Число ступеней регулирования сварочного трансформатора
	4
	
	

	
	Сопротивление вторичного контура машины

постоянному току, не более мкОм

- с ПХТ
	120

250
	
	

	
	Давление воздуха в пневмосети, не менее, кгс/см2
	4,5
	
	

	
	Диаметр оболочки, мм
	Ø 4,5 х 0,45

Ø 5,8 х 0, 5

Ø 6,8 х 0,5
	
	

	
	Длина оболочки, мм
	800…1500
	
	


