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1. 设备名称及数量
	序号
	焊机型号
	数量
	冷却方式
	焊机暂载率
	备注

	1
	铝合金MIG焊机
	10
	水冷
	40℃ 100％ 

 不低于360A
	按照Φ1.2mm焊丝的铝合金和不锈钢焊接进行配置【02-01】


2. 设备用途

该设备主要用于铝合金车体焊接作业，能够实现铝合金5系、6系、7系材料全位置焊接的铝合金MIG焊机技术要求。同时需要满足碳钢和不锈钢材料全位置MAG焊接的配置。【02-02】
3. 执行标准

供货商需严格执行与本设备相关的国家各类最新标准及法律法规，不限于以下所列。凡注日期的引用文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订均不适用于本技术规格书，凡是不注日期的应用文件，其最新版本适用于本技术规格书。

IEC 60974-1   电弧焊接设备——第1部分：焊接电源

IEC 60974-2   电弧焊接设备——第2部分：液体冷却系统

IEC 60974-3   电弧焊接设备——第3部分：引弧和稳弧设备

IEC 60974-5   电弧焊接设备——第5部分：送丝机

IEC 60974-7   电弧焊接设备——第7部分：焊接喷灯

IEC 60974-10  电弧焊接设备——第10部分：电磁兼容性(EMC)要求

IEC 60974-11  电弧焊接设备——第11部分：焊条钳

EN 175        人身保护：在焊接和结合过程中，使用眼睛和脸部保护装备
     ISO 15614-2   金属材料焊接工艺规程及评定—焊接工艺评定试验—第二部分：铝及铝合金的弧焊和气焊 
4. 技术要求

4.1 适用环境

该设备应该能够保证在采购方工厂工况下，低故障率、高效、长期稳定运行。

输入电压：         AC380（1±15％）V；

频    率：         50（1±2％）Hz；

环境温度范围：     0℃～+50℃ ；

环境湿度范围：      10%～ 100% ； 

环境粉尘：          大于5mg/m3 ；

环境烟尘：          大于45mg/m3；

焊机安全可靠，性能稳定，便于操作，要求采用数字逆变双脉冲焊接电源，并具有电源波动补偿功能380×(1±15%)V，有可靠的接地系统。设备整体满足广东江门地区湿热条件，即充分适应空气内含有相当大的湿气，且其中含有盐分和腐蚀性物质的气候条件，能防腐蚀。
4.2 设备配置
铝合金MIG焊机为全新设备（包括所有零部件、元器件和附件），具有足够的强度、刚度、耐磨、抗震性。选用的机械、电气、电子元件和自动控制系统等先进、优质、可靠，不受机械振动和电气干扰影响，并具有良好的防湿性和抗噪音能力。操作简便、使用安全可靠、易于维护与保养。设备零部件和仪表的设计制造应符合国际工业标准（ISO）和国际电工标（IEC），度量采用国际单位制标准（SI）。

铝合金MIG焊机主要由焊接电源及线缆、送丝机及送丝软管、冷却单元、焊枪及其配件、运输小车、焊接系统及气体流量套装组成，要求焊机主体部分为同一品牌配套产品，整机一体化。
4.2.1 焊机电源【02-03】
4.2.1.1 满足铝合金5系、6系、7系材料全位置MIG焊接，满足碳钢和不锈钢材料全位置MAG焊接，在此基础上可以切换MMA/TIG提拉起弧/碳弧气刨功能。

4.2.1.2 铝合金MIG焊机相关参数要求：

1)输入电压50Hz时范围不小于400（1±10％）V；
2)电流可调范围不小于15A-500A；

3)要求焊机100％暂载率时，焊接电流不低于360A（10分钟，40℃）；

4)冷却方式：水冷。
4.2.1.3 焊机具有便携性，可在厂内复杂环境轻松移动，焊机重量不大于50kg。焊机配有专用移动小车，可以同时放置焊机电源、冷却单元、送丝机构、气瓶等。推车子结实耐用，轮子抗震效果好。
4.2.1.4 焊机设有参数调节按钮与显示屏幕，可以对电流、电压等焊接相关参数进行调整。同时焊机需配置预设工艺包供焊工进行选择，用于日常焊接参数记录调用。

4.2.1.5 使用水冷的冷却方式，维护方便简单，能够满足广东地区湿热作业环境，可连续24小时不间断作业。

4.2.1.6 焊机电缆线长度不小于3米，必须有接地线。
4.2.2 送丝机及送丝软管
4.2.2.1 送丝机具有便携性，可在厂内复杂环境轻松移动，送丝机重量不大于20kg。

4.2.2.2 送丝速度1-25m/min。采用铝合金可以用的四轮送丝机构以及送丝软管，保证焊机工作时送丝稳定，设有金属或阻燃材料防尘外壳。送丝机构要求配置能够清理焊丝表面的毛刷。送丝机构同时需要配置碳钢和不锈钢送丝可以使用的送丝轮和送丝软管，并要求供货商对采购方进行送丝机切换培训。【02-04】
4.2.2.3该焊机适用于Φ0.8mm-Φ2.4mm铝合金、碳钢、不锈钢焊丝的焊接，供货时每台设备按照1套Φ1.2mm铝合金焊丝和1套1.2mm的不锈钢焊丝焊接进行配置， 根据焊丝直径配置不同规格的送丝软管，送丝软管外皮耐磨耐用不易损伤。供货商需要配置不同规格的送丝软管作为备品备件。【02-05】
4.2.2.4 送丝机拆装焊丝盘简单方便，安装焊丝盘直径规格需为市场常见尺寸，并在设备说明书中明确。
4.2.2.5 与焊机连接控制线缆长度不小于3m。送丝管长度不小于3米。

4.2.2.6 焊机送丝机要求全部配置移动小车，小车轮子要求转动灵活，牢固耐用且使用方便，可承受载荷不变形，同时所有送丝机须配置用于悬挂的装置，以便于使用焊机悬挂支架进行悬挂。
4.2.2.7 焊机具有慢送丝功能，起弧前送丝速度低于焊接送丝速度，保证较软的铝合金焊丝和工件良好接触，成功引弧，根据焊丝的不同材质和直径，可以自动匹配慢送丝速度。

4.2.3 水冷焊枪
4.2.3.1 要求焊枪体积小，抓握和按钮设置符合人体工程学设计，按钮反应灵敏，操作简单。供货方需在产品说明书中注明焊枪总重量、枪头重量和枪头尺寸，以及100%暂载率时的电流大小。
4.2.3.2 焊枪手柄隔热性好，可以满足连续24小时作业。
4.3其他

4.3.1 针对铝合金导热较快，焊机要求具有热起弧功能，起弧电流大于焊接电流，提高焊缝质量和焊接效率。

4.3.2 焊机要求起弧后焊接电流上升速度快，以保证高质量起弧，避免未熔合。

4.3.3 焊机具有收弧功能，并且可以控制收弧电流大小，下降坡度任意可调，程序设定在收弧时能够使用小电流，保证填满弧坑。

4.3.4 焊机具有防回烧功能，保证焊丝端头无结球。

4.3.5  焊机要求具有脉冲点焊功能，焊枪两步方式操作，点焊时间至少(0～5)秒可调，以得到高质量点焊和短焊缝。

4.3.6 焊机须采用一元化调节模式，同时电压也可以单独调整。

4.3.7 焊机能实现四步操作，按下焊枪开关热起弧，松开焊枪开关正常焊接，再次按下焊枪开关收弧电流，再次松开焊枪开关焊接结束。

4.3.8 具有二次电缆长度补偿功能，二次线长度不低于10m，并阻燃有保护套，配气体流量表（管路供气，低压流量表，带快速接头）等。

4.3.9 要求控制面板有相应的中文功能说明或者配置中文操作卡片。

4.3.10 要求焊机主要配置焊接电源、焊枪、送丝机、水箱均为原装进口，提供焊机产品3C认证证明及原产地证明。

4.3.11 具备模块化焊接信息系统，可以完成焊接参数的查询，采购方按照需求可以开通查阅权限。焊机能够直接或者通过二次加改，直接实现与采购方焊接数据管理系统的对接，开放提供相关的数据对接协议，能够接入甲方焊接工艺管理系统，实现焊接参数实时监控和记录，多样方式处理纪录数据，实现现代化焊接质量和成本管理。【02-06】
4.3.12 焊机报价时要求焊接电源、送丝机、焊枪、水冷却系统等分别报价。

4.3.13 焊接过程中焊接电流和电压实时显示值要求与焊前调节时显示值一致，偏差小于5%。

4.3.14 焊机应配置焊接工艺参数锁定功能，焊接工艺参数锁定后，波动小于5%。

4.4焊机验证

焊机进厂调试完成后，由供应商提供每台焊机的焊接适用性试验报告。焊接的焊接适用性报告需满足ISO15614-2《金属材料焊接程序的技术规范以及合格要求 -焊接程序测试 第2部分 铝及其合金的电弧焊 》相关检验项目要求。试板接头形式BW，板厚t1=t2=6，材质：5系或6系铝合金，要求检验项目包括VT、PT、RT、拉伸试验、弯曲试验、宏观检验及微观检验。供货方负责第三方检测并负责相关费用，检测机构具备CMA/CNAS资质认证，具备2名以上国际焊接工程师资质人员。
4.5计量要求

铝合金MIG焊机中涉及电流、电压等需要计量的内容以及携带的计量器具，供货方负责第三方检测并负责相关费用，检测机构具备CMA/CNAS资质认证。
5. 其他要求

5.1 设备先进性要求

5.1.1 设备组成部件须满足国家最新能耗及环保标准要求，不得使用国家明令即将淘汰的部件产品，若供货产品存在淘汰（或即将淘汰）部件产品，则由供货方免费更换，并承担设备因更换部件暂停使用而导致使用方的损失。

5.1.2 供货方在投标时须提供有能耗及环保要求部件的清单，并列明其规格参数，如设备组成部件中的电机（须提供电机的型号、功率、极数、转速、能效等级、效率等），在设备验收时须按清单逐一对照验收。

5.2 设备操作要求

5.2.1 供货方需提供铝合金MIG焊机操作规程及注意要点；

5.2.2 供货方需提供铝合金MIG焊机日常点检标准；

5.2.3 供货方需提供铝合金MIG焊机故障手册；

5.2.4 操作铝合金MIG焊机前需要佩戴防护眼镜、防护手套、防护服等劳保用品；要求进行焊前检查与焊前试验；焊接完成或中途离开需要切断电源。

5.2.5 供货方需提供铝合金MIG焊机长时间（超15天）不使用的存放与点检要求。
5.3 设备安全要求

5.3.1 要求焊机及送丝机外壳防护满足IP23S防护等级；

5.3.2 要求焊机推车配置牢靠的接地装置；

5.3.3 要求焊机具有防尘设计，在环境粉尘大于5mg/m3 和环境烟尘大于45 mg/m3的状况下可以稳定运行，满足防爆要求。
6. 备品备件及使用寿命

6.1 供货方随货物一起提供正常生产1月内所需的易损易耗件（铝合金MIG焊接），同时每套焊机需提供不锈钢MAG焊接首次切换使用的备品备件及损耗件，并在投标时提供常用备品备件清单、易损易耗件明细，明确包括名称、图样、型号、数量、供货来源（生产厂商）及单价，该价格计入投标总价。配备必要的硬件装置操作和维修专用工具不少于3套，并提供工具清单。备品备件清单需要按照铝合金MIG焊接、不锈钢MAG焊接、碳钢MAG焊接分别列出。【02-07】
6.2 设备能在在环境温度0℃～45℃、相对湿度≤95％、额定负荷下连续工作24h运行平稳；设计寿命在双班工作制，正常使用条件下，不少于15年。
7. 技术资料

请供货商提供设备清单（含型号、功率、能效等级、效率等信息），以便验证。每台焊机需提供完整的技术资料（中文）3套，包括产品合格证、设备安全使用说明、设备操作规程及维修保养技术手册、安装附加图及易损件图等并装订成册。手册采用中文编写，其中电子文档以.doc格式1份，纸质文件3份。
8. 设计确认、预验收、安装调试和操作培训

8.1 设备到货后，进行拆箱验收，应满足合同及装箱单的要求，拆箱时制造商的工程师应在现场。

8.2 设备生产厂家应该派出有经验的机械、电气技术人员按商定的时间到使用方工厂进行设备的安装、调试工作，直至设备进入正常工作状态。供货方技术人员的住宿、往返机票由供货方负责，酒店至工厂的交通和工作午餐由供货方负责。
8.3 在设备安装、调试期间，设备生产厂家应对使用方的技术人员、操作人员、维修人员进行全面的操作、保养、机械电气维修等方面的详细技术培训，提供详实的焊机维护保养培训教材，直至设备进行正常工作状态和使用方掌握为止。注意要对参与培训人员进行焊机铝合金MIG焊接和碳钢、不锈钢MAG焊接来回切换调整进行专项培训直至熟练。培训地点在采购方工厂内进行。【02-08】
9. 最终验收

﹡9.1 设备验收在采购方指定的安装场地进行。设备出厂时应随机带有质检合格证书及测量设备的检定（校准）证书（含各项精度检验记录、检定证书等）。其验收按产品说明书及有关技术文件、质量标准进行，并提供产品3C认证证明及原产地证明，由焊机原制造厂家随焊机提供1份负载持续率测试报告（100%，40℃）。
9.2 按设备验收标准对设备进行精度检验及功能性检验。

1）焊接电流在使用范围内连续可调。

2）焊机能实现四步操作。

3）负载持续率100%时焊接电流满足如下要求（40℃）：不低于 360A。

4）焊机上及配套仪表应有具备相应资质的第三方检验合格证书。
9.3 验收前需完成以下工作：

1）提供完整的技术资料；

2）备品备件清点；

3）提供常见故障排除培训；

4）产品试验，测试验证共进行两次，其中第1次由供货方操作，第2次采购方在供货方指导下操作。

9.4 其余按采购方正常的设备检验及验收程序办理。
10. 质量保证和售后服务

10.1 所提供设备须符合3C认证标准并带有3C认证标志。

10.2 需提供该设备出厂检验报告及质量合格保证凭证。其验收应按产品说明书及有关技术文件、质量标准进行。
10.3 质量保证期为设备最终验收合格后，整机质保1年。质量保证期内如发生零件非人为原因损坏的，设备供应方应无偿、及时为用户更换，自更换该件起，再对该件重新计算质保期。
10.4 供货方售后服务必须及时有效，质保期内出现的质量问题，供货方应在接到通知后8小时做出响应，对用户不能自行解决的问题设备供应方人员应在48小时内到达用户现场排除故障，如需更换零件时，应免费更换（质保期内）并确保仪器设备精度。若供货方在接到采购方反馈的质量问题后未及时处理，采购方可采取必要的补救措施，但风险和费用由供货方承担。

10.5 为了使采购方使用设备设备达到最佳效果，确保正常工作，供货方除承担安装、调试、验收与培训等义务外，还将为采购方提供技术支持，包括保修期外的维修及技术指导。

10.6 供货方应详细列出相应的产品质量承诺、技术支持内容和期限及售后服务承诺，以书面形式递交采购方。

10.7 供货方应免费提供装置功能测试的相关技术支持。

10.8 系统软件终身免费升级。
11. 包装和运输

设备包装应符合有关海运、路运标准，要防震、防蚀、防水、牢固、安全可靠、确保工具不受损伤，适应中国国内运输要求。

12. 有关职业健康、安全和环境保护要求

12.1供货方提供的产品应符合国家有关环境保护的法律、法规和有关标准。供货方在提供产品和服务的过程中，对可能造成环境影响的产品废弃物和包装物进行回收。电机需满足《GB 18613 电动机能效限定值及能效等级》要求，禁止使用国家明令淘汰的电机。

12.2 焊机必须有良好的接地、漏电、过压、过流、断电、防电磁干扰等保护措施，不能产生危害因素。

12.3 供货方在提供产品及服务的过程中不得造成环境污染或发生重大环境污染事故。对能造成环境影响的产品废弃物和包装物进行回收。

12.4供货方须提供《安全施工方案》，《安全施工方案》应包含（不限于）以下内容：

1）项目施工周期时间节点、主要工作内容、安装调试人员数量；

2）项目安全管理人员配置情况和相关资质（依法依规配备安全管理人员，并负责现场安全监管）；

3）项目施工作业人员资质及安全教育情况（作业人员相应作业资质齐全，施工前进行安全教育）；

4）项目施工过程中使用的设备、设施、工装及工具等；

5）项目危险源识别及采取的安全控制措施；

6）项目安全技术交底及相关措施情况；

7）项目实施过程中有哪些危险作业和拟审批计划、安全措施；

8）对危险性较大的分部、分项工程编制专项安全施工方案，附具安全验算结果，并按要求办理专项审批程序；

9）危险作业（包含高处作业、高处悬挂作业、动火作业、受限空间作业、大型吊装作业等）安全施工措施。
12.5 在安装调试施工中要执行国家、地方有关职业安全、健康的法律、法规中的相关内容的要求。

13. 其它

其它上述未提及的，双方协商解决。
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