埋弧焊机招标技术要求
一、设备基本要求及采购数量
（一）设备基本要求
1. 设备为自动埋弧焊机，含焊接电源、小车、送丝机构、控制系统全套，适用于碳钢、低合金钢、不锈钢、耐热钢等中厚板对接、角接、搭接焊接。
2. 采用IGBT逆变与单片机数字控制技术，具备电弧稳定、熔深可控、焊缝成型好、效率高、抗电网波动能力强等特点。 
3. 设备具有一机多用，支持埋弧焊、碳弧气刨、手工焊 等多种工艺。
4．资质要求：厂家营业执照、ISO9001认证、3C认证、产品合格证和出厂检测报告。
（二）设备采购数量
    1.采购数量  4台
二、核心技术参数
（一）电源参数
1. 额定输入电源：三相380V±10%，50Hz
2. 额定输入容量(KVA): 69KVA，额定输入电流115A .
3. 输出电流范围：60A–1250A连续可调
4. 输出电压范围：20V-50V
5.空载电压:92V 
6. 额定负载持续率：100%
7. 适用焊丝直径：1.6mm-6.0mm
8. 功率因数≥0.88，绝缘等级H级，外壳防护等级IP21S.
9.冷却方式：风冷
（二）送丝与行走参数
1. 送丝速度：0.5–12m/min连续可调
2. 焊接小车行走速度：0.15–3m/min无级调速
3. 行走方式：直流伺服电机驱动，行走平稳、无打滑
4. 机头调节：横向±50mm，纵向±30mm，高度0–100mm可调
（三）控制功能
1. 焊接模式：恒流/恒压切换。恒流（降特性）：能适用于粗丝焊接（≥3.0mm）。恒压（平特性）：能适用于细丝焊接（≤3.0mm）。
同时满足不同板材与工艺。
2. 预置参数：电流、电压、行走速度、送丝速度独立数字显示与调节。可预置并存储 10套常用焊接规范。
3. 保护功能：具备短路、过流、过压、过热、缺相、欠压等多重保护功能。
4. 遥控操作：有线遥控盒（≥10米），可远程调节参数、启停焊接。
5. 接口丰富：标配模拟 / 数字接口（支持 RS-485），可与 PLC、专机、群控系统联动。
三、结构与配置要求
1. 焊接电源：全封闭防尘结构，强制风冷，面板为LCD数字显示屏，按键耐用、防误触。
2. 焊接小车：四轮驱动，带电磁刹车，爬坡能力强；配备焊剂漏斗、回收装置。
3. 送丝机构：双驱送丝，送丝稳定、无抖动；适配多种直径焊丝，送丝轮可快速更换。
4. 电缆：动力电缆≥10米，控制电缆≥15米，耐油、耐磨、抗老化。
5. 易损件：导电嘴、送丝轮、喷嘴、焊剂筛等标配1套+备用1套
三、安装调试与验收
1.安装调试：需方负责电源安装，供方负责安装、调试、试焊、出具调试报告。
2.验收：设备无磕碰、变形，漆面完好，铭牌清晰完整，参数与招标要求一致。主机及配套附件与装箱清单一致，无缺失损坏。
3.培训完成、资料齐全，满足使用与管理要求。 
4.焊接工艺测试满足我公司工艺要求。
四、质保与服务
1. 质保期：验收合格后≥12个月。
2. 培训：现场操作、维护培训，提供说明书、操作视频。
3. 售后：7x24小时响应，4小时提供解决方案，24小时到场处理。终身提供配件与技术支持。
五、付款方式
付款方式为：合同签订后预付合同总金额的50%合同生效，到货并安装调试合格后15日内付合同总金额的45%，质保金5%为质保到期后30日内付清。付款金额超过5万及以上付承兑汇票。
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