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[bookmark: _Toc31124]二氧化碳气体保护焊机技术协议书
[bookmark: _Toc787]1、总则
1.1 型号及名称：二氧化碳气体保护焊机（以下简称：“本机”）
	序号
	设备名称
	规格型号
	数量
	备注

	1
	二氧化碳气体
保护焊机
	500型
	按需供货，
全年不低于500台
	



1.2 乙方按本技术协议书要求完成本机设计、制造、安装、调试、验收及售后服务工作（包括培训），并按工作顺序向甲方提交所需的资料。
1.3 乙方对制造、安装、运输过程中涉及的安全、保卫、环境保护等全权负责。包括供货及运输安装。
[bookmark: _Toc150507335][bookmark: _Toc150533614][bookmark: _Toc150532623][bookmark: _Toc150533745]1.4本项目为交钥匙工程，含运输及保险、安装调试并通过检验。
2、使用地的自然条件
本工程所在属于北温带季风性大陆性气候，四季变化明显，雨水丰富、气候温和。春季大风多、降水量少且蒸发大；夏季温度偏低、高温高湿，气候闷热；秋季阴雨连绵、温度偏高、温度逐渐下降；冬季寒冷干燥、阴天、雨雪天气多、日照时间少。均降水量770.6毫米，多年径流深度256.0毫米，地表水资源量14.84亿立方米，地下水资源量5.14亿立方米， 扣除地表水与地下水相互补给的重复计算量后，全市多年平均水资源量16.86亿立方米。场地抗震烈度为7度，地震加速度值为0.1g。
[bookmark: _Toc13553]3、工况概述
[bookmark: _Toc9269][bookmark: _Toc9990]3.1适用工况
本机适用于
汽车制造：用于车身、底盘等部件的焊接。
船舶制造：用于船体、甲板等部件的焊接。
建筑钢结构：用于桥梁、建筑钢结构的焊接。
压力容器：用于锅炉、储罐等压力容器的焊接。
管道工程：用于石油、天然气等管道的焊接。
在汽车、船舶、建筑、压力容器、管道、航空航天、家电、重型机械、轨道交通和能源等多个行业中广泛应用，确保焊接质量和效率。
[bookmark: _Toc14335][bookmark: _Toc8326]3.2使用环境
	1 
	海拔高度
	100
	米

	2 
	工作环境
	室内
	

	3 
	工作环境湿度
	小于90
	%

	4 
	工作环境温度
	-10-40
	℃


[bookmark: _Toc18258][bookmark: _Toc26303]
3.3供电系统
输入电压：3~380VAC±10%，50/60Hz。
[bookmark: _Toc18784][bookmark: _Toc13659][bookmark: _Toc10998][bookmark: _Toc27010]4、主要设计、制造、检验标准
乙方按下列标准、规程的相应条款，进行合同设备的设计、制造、试验、包装和安装。
[bookmark: _Toc10699][bookmark: _Toc13857]4.1引用的标准及规范
1) GB 15579.1-2013    《弧焊设备 第1部分：焊接电源》
2) GB 15579.5-2013    《弧焊设备 第5部分：送丝装置》
3) GB 15579.6-2008    《弧焊设备 第6部分：限制负载的手工金属弧焊电源》
4) GB/T 8118-2010     《电弧焊机通用技术条件》
5) GB 15579.11-2012    《弧焊设备 第11部分：电焊钳》
6) GB 15579.12-2012    《弧焊设备 第12部分：焊接电缆耦合装置》
7) JB/T 9528-1999      《二氧化碳气体保护焊机》
8) GB/T16938-2008     《紧固件螺栓、螺钉、螺柱和螺母通用技术条件》
9) GB/T324-2008       《焊缝符号表示法》
10) GB/T985-2008       《气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝坡口的基本形式与尺寸》
11）GB/T3323-2005    《金属熔化焊焊接接头射线照相》
12）GB/T11345-2013   《钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果的分级》
13）GB7251.1         《低压成套开关设备和控制设备》
14）GB/T 14048.1      《低压开关设备和控制设备总则》
15）IEC129           《交流断路器和接地保护》
16）IEC439           《低压开关设备和控制设备成套装置》
17）IEC529           《外壳防护等级》
18）IEC947           《低压开关设备和控制设备》
19）DL/T724          《电力系统用蓄电池直流电源装置运行与维护技术规程》
20）GB50034          《工业企业照明设计标准》
21）GB17478           《低压直流电源设备特性及安全要求》
22）GB/T1408.1        《国家绝缘材料电气强度试验方法，工频下的试验》
23）GB156            《标准电压》
24）GB/T1980         《标准频率》
25）GB/T762            《标准电流》
26）GB/T3859.1         《半导体变流器基本要求规范》
27）GB/T3859.2         《变流器应用指南》
28）GB/T16935.1        《低压系统内设备的绝缘配合》
29）IEC950             《安全标准》
30）IEC146             《电子半导体功率转换器》
31）GB17478            《低压支流电源设备的输出性能特性和安全要求》
32）GB6995.1           《电缆识别标志第一部分：一般要求》
33）GB6995.2           《电缆识别标志第二部分：标准颜色》
34）GB6995.3           《电缆识别标志第三部分：电系电缆鉴别标志》
35）GB/T2411           《塑料邵氏硬度试验方法》
36）GB/T2951           《电缆绝缘和护套材料通用试验方法》
37）GB/T3048            《电缆电性能试验方法》
38）GB/T3956            《电缆的导体》
39）GB6995              《电缆识别标志方法》
40）GB/T12706           《额定电压1KV(UM=1.2KV)到35 KV(UM=40.5KV)挤包绝缘电力电缆及附件》
41）GB/T17650.2         《取自电缆或光缆的材料燃烧时释放出气体的试验方法》
42）GB/T18380.3         《成束或电缆的燃烧试验方法》
43）GB/T19216           《在火焰条件下电缆或光缆的线路完整性试验》
44）GB50217             《电力工程电缆设计规范》
45）IEC60331            《电缆的耐火特性》
46）IEC60332-3A         《电缆燃烧试验方法》
47）IEC60724            《额定电压不超过0.6/1KV电缆允许短路温度导则》
48）JB/T8137            《电缆交货盘》
49）NES713              《小样材料燃烧产物毒性指数的测定》
工业企业噪声卫生标准——卫生部、国家劳动总局颁布
[bookmark: _Toc1170][bookmark: _Toc29829][bookmark: _Toc29840][bookmark: _Toc509]

5、本机的基本参数要求及配套要求
5.1 基本参数要求
	产品名称
	二氧化碳保护焊机

	电源电压(V)
	3~380VAC±10%

	频率(Hz)
	50/60

	空载电压(V)
	66-81

	输出电压调节(V)
	12-50

	输出电流调节(A)
	40-550

	负载持续率(%)
	100

	能效等级 效率(%)
	二级  ≥88.0

	功率因数
	≥0.90

	适用焊丝直径（mm）
	0.8-1.6

	外壳防护等级
	IP23



5.2配套产品数量要求（注：序号3中送丝机通讯线、焊接电缆、气管每台机器配一套即可，因使用场地不同，长短线比例约为2：8，报价须根据该情况综合考虑）
	[bookmark: _Toc1074][bookmark: _Toc12474][bookmark: _Toc31178][bookmark: _Toc443]序号
	产品名称
	单位
	数量
	备注

	1
	二氧化碳焊机本体
	台
	1
	

	2
	双驱送丝机
	台
	1
	

	3
	送丝机通讯线（35米/根）
	根
	1
	此配置满足大多数工况使用率占总用量80%左右

	
	焊接电缆YH-50，带快速插头（35米/根）
	根
	1
	

	
	气管 （40米/根）
	根
	1
	

	
	送丝机通讯线（50米/根）
	根
	1
	此配置部分工况需求使用率占总用量20%左右

	
	焊接电缆YH-50，带快速插头（50米/根）
	根
	1
	

	
	气管 （55米/根）
	根
	1
	

	4
	地线 （2米/根）
	根
	1
	

	5
	三相输入电源线 （15米/根）
	根
	1
	

	6
	350A焊枪 （5米）
	把
	1
	

	7
	C02减压阀流量计（每个流量计需配有2个宝塔接头并安装在送丝机内侧固定好，且不妨碍送丝机正常使用）
	个
	1
	



6、安装与验收
[bookmark: _Toc27072][bookmark: _Toc18504]6.1安装
设备运到安装现场工地后，乙方须派遣专业人员到项目现场指导安装调试，直至安装竣工验收结束。
[bookmark: _Toc14168][bookmark: _Toc25658]6.2验收
货物到达现场后，由买方主持，并组织卖方、运行单位及其它相关部门参加，应进行各项现场试验，以验证设备性能和质量是否符合合同文件和有关规程、标准的要求。
7、随机文件
7.1、使用说明书
7.2、合格证
[bookmark: _Toc150506514][bookmark: _Toc157867891][bookmark: _Toc150505875]8、设备的油漆包装和运输
8.1、设备的油漆颜色按照招标方提供的色标喷涂。
8.2、按国家包装标准，适用于长途运输、防潮、防锈，在每个包装单元的正面、背面喷涂如“正确的起吊位置”、“小心轻放”、“保持干燥”等合适的运输标志，在每个包装箱的两侧还将标明吊钩点的重心和起吊位置等注意事项。
8.3、每个包装注明部件名称、数量及装箱单
8.4、投标方负责运输至招标方工厂，费用含在中标价中。
[bookmark: _Toc150506515][bookmark: _Toc157867892]9、培训及售后服务
9.1、投标方为招标方提供技术咨询服务，免费培训维修人员和操作人员，使招标方达到独立使用和熟练操作程度。
9.2、设备在用户现场安装调试合格后，投标方免费为招标方培训机械电气维修人员各一名。 
9.3、设备质保期为设备安装、调试最终验收合格后36个月，在质保期内，非招标方原因造成的设备及附件更换、维修由投标方负责（投标方指定技术人员驻厂服务）。
9.4、投标方具备可靠的供货实力，能在1小时内响应招标方的技术支持要求，2小时到达现场，及时为招标方解决使用中出现的工艺技术和维修问题.
9.5、产品售后服务
9.5.1、设备到达招标方工厂后，投标方派遣相关专业技术人员到招标方指导安装（安装为投标方负责）、负责调试，免费现场培训操作维修人员 
9.5.2、设备保修期内、外的服务
9.5.2.1、设备保修期为投标设备验收合格后36个月；在设备保修期内，如设备在合理的使用条件下发生故障，投标方将提供无偿快捷的维修服务，确保收到招标方反馈1小时内给予答复或2小时派出维修人员。
9.5.2.2、凡由于设计、制造、零配件质量等原因引起的故障，由投标方免费负责修理或更换超出保质期的服务如设备出现故障，投标方在接到招标人的通知后1小时内作出反应，2小时内到用户工厂进行有效处理，负责更换或校正已损坏的零件、部件或设备。
9.5.3、产品自售出之日起实行“三包”，在保修期内，非招标方原因造成的零部件损坏，投标方免费更换易损件。
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