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                                                                   一重集团天津重工有限公司招标文件


竞 价 任 务 书
一、竞价须知：

1.竞价方式：集采平台竞价
2.项目名称：焊机采购

3.合同执行有效时间：合同签订之日起一年。

4.付款方式： 设备到货安装调试并开具相应发票后支付60%到货款，完成验收并开具全额增值税专用发票后支付30%验收款，质保金10%一年后无质量问题给予支付，付款方式为电汇或银行承兑。
二、主要内容：可分项中标
1.、氩弧焊机：数量2台。

2 、气体保护焊机：数量2台。

氩弧焊机主要要求：

1、设备全称：全数字交直流两用氩弧焊机

2、数量：2台

3、主要用途：碳钢、不锈钢、铜、铝等焊接

4、每台设备组成：焊接电源、冷却水箱、氩弧焊枪、氩气表、一次线缆及气管（各15米）、插头（与现有插座相匹配）等；另外配置水平横移拖板共5件（行程200mm）。

5、主要参数及技术要求：

5.1 额定焊接电流：AC和DC≧350A；

5.2 控制方式：数字IGBT；

5.3 额定负载持续率：≧60%；

5.4 脉冲频率：0.5-200HZ；

5.5 交流频率：50-250HZ；

5.5 电流上升和缓降时间调节范围：0-10s；

5.6 保护等级：IP23S；

5.7要求带脉冲，带收弧功能。具有提前送气、滞后停气时间调节功能；

5.8可进行碳钢、不锈钢、铜、铝等焊接；

5.9 具有过压保护、欠压保护、输出电流保护、防雷击、防静电等功能；

5.10 需免费提供数字接口，便于后期进行焊接数字化系统对接；

5.11 产品在设计、制造、检验、安装及调试过程中，需符合国家现行的行业标准及规范；

5.12 要求设备主机使用寿命10年以上。

四、气体保护焊机主要要求：

1、设备全称：数字逆变脉冲气保焊机

2、数量：2台

3、主要用途：碳钢、不锈钢焊接

4、每台设备组成：电源、送丝机构、焊枪、电缆总成（20米）、一次电源线（15米）、地线（15米）及地线卡子、插头（与现有插座相匹配）等。

5、主要参数：

5.1 控制方式：数字IGBT逆变。

5.2 额定输入电压*相数：AC380V*3相。

5.3 输入电源频率：50/60Hz。

5.4 额定输出电流：DC500A。

5.5 额定负载持续率：焊接电流420A时暂载率在100%，500A时暂载率在60%。

5.6 额定输出电流：500A。

5.7 额定输出电压：D39V。

5.8 外壳防护等级：≧IP21S。

5.9 绝缘等级：F或H。

5.10 冷却方式：强制风冷。

5.11 适用焊丝类型：实芯/药芯。

5.12 适用焊丝直径：φ1.0 mm、φ1.2 mm 、φ1.6 mm。

5.13 保护混合气体：80%氩气+20%二氧化碳（参考）。

5.14 工作环境和温度：-5—40°。

6、主要技术要求

6.1 均以标准API接口方式实现，与全流程数字化管控平台集成。

6.2 需具有单脉冲和双脉冲功能，达到低飞溅或无飞溅焊接效果。

6.3 要求焊机具有大熔深焊接效果，在焊丝干伸长达到30mm-35mm时候电弧稳定， 焊接熔深达到2.5-3mm左右，实现焊接坡口角度最窄为30度，焊材填充量减少从而实现节约焊接成本并提高焊接效率。

6.4 需具有打底焊和全位置焊接功能，达到焊接飞溅少、根部边缘融合无缺陷效果。

6.5 具有故障显示功能，当焊机出现故障时，可以显示出相应的故障代码，能迅速检测出问题。

6.6 具有焊接参数设置功能.同时具有参数保存和设置功能，便于操作人员寻找参数，方便快捷操作。

6.7 需具有引弧、收弧功能。引弧需具有引弧慢送丝、提前送气功能。收弧需具有滞后停气、回烧时间设定功能。并可调节。

6.8 具有网压补偿功能。

6.9 具有过压保护、欠压保护、输出电流保护、缺相保护、防雷击等功能。

6.10 具有焊枪开关自锁功能。

6.11 具有功能设定：焊接电流限定，焊接规范锁定，送丝速度显示，提前送气和滞后停气时间设定，回烧时间设定等。

6.12 送丝机构选用开放式，采用双轮驱动方式，即两驱两从送丝方式。

6.13整机寿命保证十年以上。

五、纪律

1、招标人：不允许向投标人泄露价格及其它信息。

2、投标人：不允许弄虚作假，互相串标。

3、评委：不允许渎职泄露评标信息。

六、仲裁
   招投标双方应通过友好协商解决在执行本合同中所发生的或与本合同有关的一切争端，如果协商仍得不到解决，任何一方均可向买方所在地东丽区人民法院诉讼解决。
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