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РАЗДЕЛ 1. ПЕРЕЧЕНЬ ТОВАРОВ И ОБЩИХ ТРЕБОВАНИЙ


Состав, технические характеристики, а также количество приобретаемого оборудования представлены в Таблице 1 настоящего технического задания. 

Таблица 1.

	№ п/п
	Наименование
	Основные технические характеристики
	Ед. изм.
	Кол-во

	1
	Установка аргонодуговой сварки ТТ-406
(или «эквивалент» или «аналог»)


	Технические характеристики (критерии определения соответствия  «аналога» («эквивалента»)):
Вид сварочного тока - постоянный;

Максимальный сварочный ток, А - 200;

Пределы регулирования сварочного тока, А - от 3 до 200;

Минимальный предел регулирования тока зажигания, А - 3;

Способ возбуждения дуги - бесконтактный;

Потребляемая мощность, кВт - не более 8,0;

Пределы регулирования тока сварки, А - от 3 до 200;

Пределы регулирования тока зажигания дуги, А - от 3 до 20;

Режим работы источника питания -  непрерывный и импульсный;

Способ возбуждения дуги - бесконтактный;

Пределы нарастания и спада тока сварки, с - от 0 до10;

Наличие цифрового индикатора для контроля тока и напряжения;

Диапазон регулирования скорости вращения изделия, об/мин от 0,5 до 20,0;

Режим работы блока автоматики -  автоматический и наладочный;

Режим работы привода вращения - непрерывный и шаговый;

Количество разрядов задатчика угла поворота – 3;

Количество ячеек памяти для сохранения режимов сварки – 128;

Частота вращения шпинделя сварочной головки 10-120 секунд за один оборот, точность поддержания частоты вращения 0.5%.

Система управления

Система управления должна обеспечивать работу приводов следующих механизмов сварочной установки:

приводы механизмов вращения изделия для сварки в различных пространственных положениях – 2 штуки (эл. двигатели постоянного тока П-12 U=110В, управление приводами – поочередное, выбор с помощью переключателя);

привод механизма прижима (эл. двигатель постоянного тока СА250А ГЭО512.040ТУ), с возможностью подключения через отдельный разъём выносного пульта (педали);

привод механизма горизонтального перемещения горелки (эл. двигатель постоянного тока Д25В ГЭО121.162ТУ);

привод механизма вертикального перемещения горелки (эл. двигатель асинхронный 2АСМ-50);

наличие устройства для автоматического выключения сварочного тока по истечении установленного времени;

наличие световой и звуковой сигнализации о моменте касания электродом свариваемого изделия при настройке;

система управления должна обеспечивать блокировку зажигания сварочной дуги при отсутствии вращения изделия;

Система регистрации параметров процесса

установка должна содержать систему регистрации и протоколирования процесса сварки с возможностью выделения максимальных и минимальных значений за цикл сварки и последующей печатью;

Система видеонаблюдения за процессом сварки 

система должна состоять из двух видеокамер, с внешним управлением;

одна видеокамера предназначена для наведения электрода и контроля промежутка электрод - изделие,

вторая видеокамера, предназначена для контроля процесса сварки, должна быть оснащена светофильтром отсекающим излучение дуги, управление светофильтром - ручное и автоматическое;   

видеокамеры должны быть минимальных габаритов, установлены в пылевлагозащищённый корпус с возможностью замены защитного стекла. 

видеосигнал должен выводиться на отдельные видеомониторы;

разрешение мониторов и видеокамер не хуже 1280×1024/PAL;

фокусное расстояние для оптических систем видеокамер 50-300 мм.

система поставляется как комплект принадлежностей (камеры, мониторы) и не монтируется на установку

Система подачи защитного газа 

установка должна обеспечивать автоматическую продувку газовых линий при начале процесса и прекращение подачи газа по окончании процесса (время продувки и расход газа задаёт оператор);

Пульт оператора

Должен обеспечивать:

дистанционную работу на удалении до 3м;

пуск и останов процесса сварки;

управление приводами механизмов установки;

регулирование тока сварки;

индикацию момента касания электродом свариваемого изделия.

Масса установки, не более, кг: 210;

Габаритные размеры, не более, мм: 610 х 800 х 2000.
	шт.
	1


РАЗДЕЛ 1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
	Поставляемая установка должна быть:

– новой, выпущенной не ранее 2015 г.;

– не бывшей в эксплуатации;

– не являться выставочным образцом;

– не собранной из восстановленных узлов и агрегатов;

– свободным от прав третьих лиц; 

– работоспособной и готовой к эксплуатации.


РАЗДЕЛ 2. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
	Установка предназначена для автоматизированной аргонодуговой сварки неплавящимся электродом кольцевых швов изделий специального назначения в условиях камер радиохимического производства.


РАЗДЕЛ 3. УСЛОВИЯ ЭКСПЛУАТАЦИИ
	Процесс сварки выполняется в камере типа КМ-115 с рабочим давлением 1 мм рт. ст. (1,33(102  Па);

температура окружающей среды от 15 до 40℃;

относительная влажность воздуха до 90 %;

на аппаратуру исключено воздействие агрессивных паров и газов.


РАЗДЕЛ 4. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
	Подраздел 4.1. Требования по надежности

	время непрерывной работы не менее 8 часов.

ресурс работы аппаратуры - не менее 15 000 ч при условии своевременного технического обслуживания.

срок службы (с учетом срока хранения) не менее 10 лет при условии надлежащего обслуживания и эксплуатации.

аппаратура должна сохранять работоспособность после понижений температуры среды до -50 0С и повышений температуры среды до +50 0С.

	Подраздел 4.2. Требования к конструкции, монтажно-технические требования

	соединение всех блоков должно быть разъемным;

конструкция всех блоков должна обеспечивать свободный доступ для измерения режимов работы или замены элементов;

исполнение аппаратуры – блочное;

длина соединительных  кабелей между установкой и механизмами должна быть не менее 8 м;

установка должна быть оснащена рабочим местом оператора содержащим: рабочий стол, для размещения принтера и рабочей документации и стул для размещения оператора;

блоки установки, источник бесперебойного питания, ПК должны быть размещены в аппаратурном шкафе форм-фактора 19".

	Подраздел 4.3. Требования к материалам и комплектующим оборудования

	все металлические детали аппаратуры должны иметь антикоррозионное покрытие;

	Подраздел 4.4. Требования к стабильности параметров при воздействии факторов внешней среды

	по устойчивости к внешним воздействующим факторам аппаратура должна удовлетворять требованиям, предъявляемым к аппаратуре исполнения УХЛ для макроклиматических районов с умеренным и холодным климатом  по  ГОСТ15150-69 «Машины, приборы и другие технические изделия»;

	Подраздел 4.5. Требования к электропитанию

	напряжение питающей сети переменного тока, В - 380 (+10 %, -15 %);

количество фаз - 3;

частота питающего напряжения, Гц - 50 (+15, -5).

	Подраздел 4.6. Требования к контрольно-измерительным приборам и автоматике

	отображение информации о параметрах процесса должно быть в цифровом виде на индикаторах и в виде графиков на экране компьютера с возможностью протоколирования процесса, архивации протоколов и последующей печатью;

установка должна иметь методику поверки измерительных каналов.

	Подраздел 4.7. Требования к комплектности

	Источник питания инверторный специальный для электродуговой сварки и наплавки ДС200А.33А ТТ392-00 - 1шт;

Блок автоматики ТТ406-01-1шт;

Пульт оператора ТТ406-02-1шт;

Датчик импульсный ТТ406-03-2 шт;

Шкаф аппаратурный 19" -1шт;

Кабель вращателя ТТ406-05-1шт;

Кабель горизонтального перемещения ТТ406-06-1шт;

Кабель вертикального перемещения ТТ406-07-1шт;

Кабель прижима ТТ406-08-1шт;

Кабель управления ТТ376-03-1шт;

Кабель сетевой ТТ376-04-1шт;

Провод заземления ТТ291-13-01-1шт;

Компьютер персональный в промышленном исполнении -1шт;

Принтер -1шт;

Источник бесперебойного питания-1шт;

Видеокамеры для системы видеонаблюдения -2 шт;

Видеомониторы для системы ведеонаблюдения - 2шт;

Система подачи защитного газа;

Датчики давления газа (типа CC-10) -2 шт;

Датчик импульсный ТТ406-03-2 шт;

Плата управления прижимом – 1шт;

Плата управления приводом вращения – 1шт;

Плата контроллера – 1шт.

	Подраздел 4.8 Требования к маркировке 

	На корпусах должна быть нанесена следующая маркировка:

условное обозначение;

товарный знак или наименование предприятия - изготовителя; 

заводской номер по системе нумерации предприятия-изготовителя.

	Подраздел 4.11 Требования к упаковке

	Упаковка должна обеспечить сохранность аппаратуры при выполнении погрузочно-разгрузочных работ, транспортирования и хранения, а также необходимую защиту от внешних воздействий климатических, механических, биологических факторов в пределах установленного гарантийного срока хранения шесть месяцев.


РАЗДЕЛ 5. ТРЕБОВАНИЯ ПО ПРАВИЛАМ СДАЧИ И ПРИЕМКИ
	Подраздел 5.1 Порядок сдачи и приемки

	Приемо-сдаточные испытания и приемка сначала проводятся на территории Исполнителя в присутствии представителей Заказчика, затем на территории Заказчика выполняется монтаж и повторные приемо-сдаточные испытания в присутствии представителей Исполнителя.

	Подраздел 5.2 Требования по передаче заказчику технических и иных документов при поставке товаров

	При сдаче оборудования Заказчику должна быть предъявлена, следующая техническая документация: 

- руководство по эксплуатации;

- паспорт на источник питания;

- методика поверки измерительных каналов;

- документация на покупное оборудование;

- оригинал товарной накладной ТОРГ-12 с указанием цен – в двух экз.;

- оригинал счета, и счета-фактуры;

- документы о сертификации;

- оформленный гарантийный талон;

- акт приемки – передачи в 2 экз.

Комплект документации передаётся Заказчику на бумажном и электронных носителях. Электронная версия отчетной документации должна быть идентична печатной версии отчетной документации.


РАЗДЕЛ 6. ТРЕБОВАНИЯ К МЕСТУ ПОСТАВКИ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ
	Установка транспортируется автомобильным транспортом в крытых транспортных средствах при условии соблюдения правил и требований, действующих на данных видах транспорта.

Во время погрузочно-разгрузочных работ и транспортирования ящики не должны подвергаться резким ударам и воздействию атмосферных осадков. Способ крепления ящиков на транспортирующем средстве должен исключать их перемещение.


РАЗДЕЛ 7. ТРЕБОВАНИЯ К ХРАНЕНИЮ
	Установка в упаковке должна храниться под навесами или в помещениях.  

Без упаковки аппаратура должна храниться только в отапливаемых и вентилируемых складах и хранилищах при температуре от 15 (С до 35(С и относительной влажности до 80 % при температуре 25 (С.


РАЗДЕЛ 8. ТРЕБОВАНИЯ К ОБЪЕМУ И/ИЛИ СРОКУ ПРЕДОСТАВЛЕНИЯ ГАРАНТИЙ
	Гарантийный срок не менее 2-х лет с момента ввода изделия в эксплуатацию.


РАЗДЕЛ 9. ТРЕБОВАНИЯ ПО РЕМОНТОПРИГОДНОСТИ
	Должна иметься возможность замены составных частей и элементов по истечении гарантийного срока силами Заказчика.


РАЗДЕЛ 10. ТРЕБОВАНИЯ К ОБСЛУЖИВАНИЮ
	Вид технического обслуживания - периодический.


РАЗДЕЛ 11. ЭКОЛОГИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
	Дополнительных требований к действующим на предприятии экологическим требованиям не предъявляются.


РАЗДЕЛ 12. ТРЕБОВАНИЯ ПО БЕЗОПАСНОСТИ
	конструкция оборудования должна соответствовать действующей в РФ нормативной документации по ВПБ и экологической безопасности во всех режимах работы;

при эксплуатации установки должна   обеспечиваться безопасность персонала в соответствии с требованиями стандартов ГОСТ 12.2.003-91, ГОСТ 12.1.019-2009;

электрическое сопротивление изоляции высоковольтных электрических цепей ЭЛП не хуже 1000Ом.


РАЗДЕЛ 13. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ И КЛАССИФИКАЦИЯ ОБОРУДОВАНИЯ
	ТР/ТС 004/2011"О безопасности низковольтного оборудования";

ТР/ТС 020/2011 "Электромагнитная совместимость технических средств".


РАЗДЕЛ 14. ТРЕБОВАНИЯ К КОЛИЧЕСТВУ И СРОКУ ПОСТАВКИ
	Поставка установки аргонодуговой сварки ТТ-406 в количестве 1шт.

Не позднее 25.11.2015 года с возможностью досрочной поставки.


РАЗДЕЛ 15. ТРЕБОВАНИЕ К ФОРМЕ ПРЕДСТАВЛЯЕМОЙ ИНФОРМАЦИИ
	Вся техническая документация, разрешительные, сопроводительные документы и интерфейс программного обеспечения должны быть на русском языке.


РАЗДЕЛ 16. ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБУЧЕНИЮ ПЕРСОНАЛА ЗАКАЗЧИКА
	Обучение персонала Заказчика (2 специалиста) выполняет Исполнитель при приёмосдаточных испытаниях.



