Техническое задание 
на поставку сварочного оборудования

1. Функциональные характеристики (потребительские свойства), технические и качественные характеристики, а также эксплуатационные характеристики (при необходимости) предмета закупки, установленные заказчиком:
	№ п/п.
	Наименование товара
	Описание товара
	Количество, комплекты

	
	
	Наименование показателей
	Значение показателей
	

	1
	Сварочный аппарат №1

 
	Сварочный ток, min
	Не более 10 А
	

	
	
	Сварочный ток, max
	Не менее 300 и не более 400 А
	

	
	
	Номинальное рабочее напряжение
	Не менее 20 и не более 40 В
	

	
	
	Напряжение холостого хода
	Не менее 20 В 
	

	
	
	Тип тока
	Постоянный  
	

	
	
	Необходимое напряжение сети
	380 В
	

	
	
	Вес
	Не менее 50 и не более 60 кг
	

	
	
	Тип
	Инвертор
	

	
	
	Ручная дуговая сварка (ММА)
	Наличие  
	

	
	
	Аргонодуговая сварка (TIG)
	Наличие  
	

	
	
	Наличие функции горячего старта
	Наличие  
	

	
	
	Наличие сетевой вилки
	Наличие  
	

	
	
	Полуавтоматическая сварка (MIG/MAG)
	Наличие  
	

	
	
	Дополнительные характеристики
	

	
	
	Энкодер контроля коэффициента возрастания тока
	Наличие
	

	
	
	Энкодер скорости подачи сварочной проволоки
	Наличие 
	

	
	
	Энкодер сварочного напряжения
	Наличие
	

	
	
	Кнопка выбора защитного газа
	Наличие
	

	
	
	Фиксирующаяся кнопка 2/4-тактной синхронизации сварочной горелки
	Наличие
	

	
	
	ЖК дисплей диагональю не менее 5 дюймов с русскоязычным меню
	Наличие
	

	
	
	Индикатор перегрева
	Наличие 
	

	
	
	Индикатор необходимости проведения технического обслуживания
	Наличие
	

	
	
	Циклограмма процесса сварки
	Наименование параметров на русском языке  
	

	
	
	Диапазон регулирования сварочного напряжения при MIG сварке
	От не более 15,0 Вольт до не менее 32,0 Вольт
	

	
	
	Диапазон регулирования сварочного напряжения при ручной дуговой сварке
	От не более 21,0 Вольт до не менее 34 Вольт
	

	
	
	Минимальный сварочный ток при ручной дуговой сварке
	Не менее 20 А и не более 30 А.
	

	
	
	Максимальный сварочный ток при ручной дуговой сварке
	Не менее 300 А и не более 360 А.
	

	
	
	Минимальный сварочный ток MIG сварке
	Не менее 20 А и не более 25 А
	

	
	
	Максимальный сварочный ток MIG
	Не менее 300 А и не более 360 А
	

	
	
	Минимальный сварочный ток TIG сварке
	Не более 10 А
	

	
	
	Максимальный сварочный ток TIG
	Не менее 300 А и не более 360 А
	

	
	
	Сила тока при 100% продолжительности включения при MIG/MAG 
	Не менее 340 Ампер и не более 360 Ампер
	

	
	
	Коэффициент полезного действия при максимальном токе %
	Не менее 96
	

	
	
	Коэффициент мощности при максимальном токе, cos
	Не менее 0,99
	

	
	
	Напряжение холостого хода 
	Не менее 82 В
	

	
	
	Встроенный механизм подачи проволоки
	Наличие
	

	
	
	Синергетические режимы сварки
	Наличие
	

	
	
	Установочный размер катушки с проволокой
	Не менее 300 мм
	

	
	
	Вес катушки с проволокой
	Не менее 15 кг
	

	
	
	Работа с газом Ar, CO2, Ar+CO2
	Наличие
	

	
	
	Разъем горелки
	Euro
	

	
	
	Тип источника тока
	Трехфазный
	

	
	
	Предохранитель
	Не менее 40 А
	

	
	
	Класс защиты
	Не ниже IP34
	

	
	
	Материал жил силового кабеля
	Медь
	

	
	
	Длина силового кабеля
	Не менее 5 м с зажимом, соответствующим номинальному току источника
	

	
	
	Режим для сварки корневых швов
	Наличие
	

	
	
	Возможность переключения сварочных программ с кнопки горелки
	Наличие 
	

	
	
	Запись сварочных режимов
	Не менее 100 ячеек
	

	
	
	Габариты
	Не более 740х300х660 мм
	

	
	
	Комплектация
	

	
	
	Горелка
	MIG/MAG
	

	
	
	Встроенное в корпус проволокоподающее устройство
	наличие
	

	
	
	Сварочный кабель
	70мм2  длина не менее 5 м.
	

	
	
	Кабель заземления
	70мм2,  длина не менее 5 м.
	

	
	
	Комплект к проволокоподающему устройству 
	Для сварочной проволоки диаметром 1,2
	

	
	
	Комплект к проволокоподающему устройству
	Для сварочной проволоки диаметром 1,0
	

	
	
	Комплект ЗИП к сварочной горелке:

- Наконечник под проволоку ф 1,0 – 2 шт;

- Наконечник под проволоку ф 1,2 – 2 шт;

- Газовый диффузор – 2 шт;

- Держатель наконечника – 2 шт;

- Сопло – 2 шт;
	Наличие
	

	2
	Сварочный аппарат №2  


	Сварочный ток, min
	Не более 10 А
	

	
	
	Сварочный ток, max
	Не менее 300 и не более 400 А
	

	
	
	Номинальное рабочее напряжение
	Не менее 20 и не более 40 В
	

	
	
	Напряжение холостого хода
	Не менее 20 В 
	

	
	
	Тип тока
	Постоянный  
	

	
	
	Необходимое напряжение сети
	380 В
	

	
	
	Вес
	Не менее 50 и не более 60 кг
	

	
	
	Тип
	Инвертор
	

	
	
	Ручная дуговая сварка (ММА)
	Наличие 
	

	
	
	Аргонодуговая сварка (TIG)
	Наличие 
	

	
	
	Наличие функции горячего старта
	Наличие 
	

	
	
	Наличие сетевой вилки
	Наличие 
	

	
	
	Дополнительные характеристики
	

	
	
	Цифровой дисплей с русскоязычным меню
	Наличие 
	

	
	
	Режим импульсной сварки 
	Наличие 
	

	
	
	количество каналов памяти
	Не менее 15
	

	
	
	функция ручной дуговой сварки покрытыми электродами
	Наличие 
	

	
	
	функция ручной аргонодуговая сварки неплавящимся электродом
	Наличие 
	

	
	
	кнопка проверки наличия газа
	Наличие 
	

	
	
	смена полярности на сварочном аппарате осуществляется электронно с панели управления, без физического переключения сварочных кабелей
	Наличие 
	

	
	
	настройка темпа нарастания тока
	Наличие 
	

	
	
	настройка темпа спада тока
	Наличие
	

	
	
	функция высокочастотного поджига
	Наличие
	

	
	
	возможность работы в режимах аргонодуговой сварки на переменном токе (TIG AC), аргонодуговой сварки на постоянном токе (TIG DC), ручной дуговой сварки (MMA или РДС), аргонодуговой сварки на переменном токе с участками постоянного (TIG AC + DC), синергетическом режиме на постоянном токе (TIG SYN + DC), синергетическом режиме на переменном токе (TIG SYN + AC), режиме «Пульс», режиме «ВЧ Пульс» и их комбинации с «Пульс»
	Наличие
	

	
	
	режимы управления
	2Т, 4Т, 4Т управляемый
	

	
	
	Сила тока при 100% продолжительности включения ручной дуговой сварки
	Не менее 330 Ампер и не более 355 Ампер
	

	
	
	Сила тока при 100% продолжительности включения аргонодуговой сварки
	Не менее 330 Ампер и не более 355 Ампер
	

	
	
	Предохранитель
	не менее 40 Ампер
	

	
	
	Класс защиты
	не ниже IP34
	

	
	
	Коэффициент полезного действия при максимальном токе
	не менее 96%
	

	
	
	Туннельное охлаждение радиаторов силовых элементов
	Наличие 
	

	
	
	Диапазон регулировки сварочного тока, А в режиме:


	

	
	
	TIG: 
Минимальный сварочный ток

Максимальный сварочный ток


	не более 10 Ампер 

не менее 300 Ампер и не более 400 Ампер


	

	
	
	MMA: 
Минимальный сварочный ток

Максимальный сварочный ток
	не менее 20 Ампер и не более 30 Ампер

не менее 300 Ампер и не более 400 Ампер


	

	
	
	Выбор формы волны переменного тока: синусоидальная, трапециевидная, прямоугольная
	Наличие


	

	
	
	Циклограмма сварки, с подписью всех параметров сварки
	На русском языке
	

	
	
	Специальный режим аргонодуговой сварки на переменном токе – процесса сварки, подходящего для сварки материалов с высоким содержанием оксидов, которые плавятся при более высоких температурах, чем требуется для расплавления алюминия, магния и их сплавов
	Наличие


	

	
	
	Специальный режим аргонодуговой сварки на переменном токе с участками постоянного – процесса сварки, при котором получается наложение двух составляющих (постоянной и переменной)
	Наличие


	

	
	
	Постоянная составляющая смещает баланс тока, что влияет на жесткость дуги и подвижность сварочной ванны
	Наличие


	

	
	
	Специальный синергетический режим сварки на постоянном токе
	Наличие
	

	
	
	Специальный синергетический режим сварки на переменном токе
	Наличие
	

	
	
	Специальный режим «Пульс» - традиционной импульсной сварки пульсирующим током с периодом импульсов 0,02 ÷ 5,0 с.
	Наличие
	

	
	
	Специальный режим «ВЧ Пульс» и их комбинации с «Пульс» - высокочастотной импульсной сварки пульсирующим током с частотой 0,6 ÷ 15,0 кГц, качественно влияющего на глубину проникновения. Высокочастотная модуляция позволяет сконцентрировать тепловую энергию дуги в узкой зоне, что благоприятно сказывается на металле, особенно на тонколистовых нержавеющих сталях, а также уменьшает сварочные деформации, лучше перемешивает металл в сварочной ванне, делает дугу более устойчивой. Чередование традиционного импульсного способа сварки и высокочастотной модуляции, позволяет добиться более глубокого проникновения и захват корня шва
	Наличие
	

	
	
	Комплектация
	
	

	
	
	Сварочная горелка
	TIG
	

	
	
	Кнопка управления
	наличие
	

	
	
	Заземляющий кабель 
	70 мм2, длина не менее 3 м с разъемами на напряжение менее 80В
	

	
	
	Сварочный кабель 
	70 мм2, длина не менее 3 м с разъемами на напряжение менее 80В
	

	
	
	Комплект ЗИП:

- зажимная цанга – 2 шт;

- колпачок длинный – 2 шт;

- держатель цанги – 2 шт;

- газовое сопло – 2 шт;

- изолятор – 2 шт;

- вольфрамовый электрод – 2 шт;
	наличие
	


2. Место поставки: 628013, Ханты-Мансийский Автономный округ - Югра, Ханты-Мансийск, Уральская, дом 11
3. Срок поставки: в течение 45 рабочих дней с момента подписания договора.
3.1. В стоимость товара включена: доставка товара, погрузочно-разгрузочные работы до конкретного места, указанного Заказчиком. 
3.2. Поставка Товаров осуществляется в рабочие дни учреждения.

3.3. Поставщик обязан уведомить Заказчика о планируемой дате поставки не позднее чем за 5 дней до дня поставки Товара
4. Требования к товару: 
4.1. Товар должен быть новым, производства не ранее 2024 г. (товаром, который не был в употреблении, в ремонте, в том числе, который не был восстановлен, у которого не была осуществлена замена составных частей, не были восстановлены потребительские свойства). Товар не должен иметь дефектов, связанных с материалами или работой по их изготовлению, либо проявляющихся в результате действия или упущения Производителя и/или Поставщика, при соблюдении Заказчиком правил эксплуатации поставляемого Товара.
4.2. Качество поставляемого товара и его соответствие требованиям ГОСТов и иных нормативных документов должно подтверждаться технической документацией: сертификаты (или декларации), сертификаты качества на используемые материалы в процессе изготовления.
4.3 Товар должен отгружаться с учётом необходимых маркировок в соответствии с требованиями стандартов и технических условий. Сопроводительная документация не должна противоречить действующему законодательству.
4.4. Поставляемый товар должен быть упакован в соответствии с требованиями ГОСТов и иных нормативных документов, с учётом его специфических свойств и особенностей для обеспечения их сохранности в пути следования и в процессе гарантийного срока хранения
4.5. Транспортировочная тара (упаковка) должна обеспечивать сохранность качества во время транспортировки и в нормальных обычных условиях хранения.
4.6. Стоимость доставки, тары, упаковки включена в цену Товара. Тара, упаковка возврату не подлежит.
4.7. Невыполнение требований по качеству предусматривает возврат некачественного материала за счёт Поставщика.

5. Требования к упаковке и маркировке поставляемого товара:

5.1. Товар поставляется в таре и упаковке производителя и или(изготовителя), соответствующей государственным стандартам, техническим условиям, предъявляемым к поставке данного вида товара, другой нормативно-технической документации. На таре и упаковке должна содержаться отчетливая информация на русском языке;

5.2. Поставщик должен обеспечить упаковку товара, способную предотвратить его повреждение или порчу во время перевозки к конечному пункту назначения – Заказчику. Тара и упаковка должны быть прочными, сухими, без нарушения целостности со специальной маркировкой;

5.3. Поставщик несет ответственность за ненадлежащую упаковку, не обеспечивающую сохранность товара при его хранении и транспортировании;

5.4. Упаковка и маркировка товара должна соответствовать требованиям ГОСТ, импортный товар – международным стандартам упаковки. Маркировка товара должна содержать: наименование товара, наименование фирмы-изготовителя, юридический адрес изготовителя, дату выпуска. Маркировка упаковки должна строго соответствовать маркировке товара.

6. Требования к гарантийным обязательствам:
6.1. Гарантия на поставляемый товар должна соответствовать гарантии, установленной заводом изготовителем с даты подписания Заказчиком акта приема-передачи товара или товарно-транспортной накладной.
6.2. Поставщик должен гарантировать возможность безопасного использования товара по назначению в течение гарантийного срока и в течение всего нормативного срока эксплуатации товара в соответствии с законодательством.
6.3. Гарантийные обязательства Поставщика на товар устанавливаются в гарантийных документах, которые Поставщик обязан передать Заказчику одновременно с передачей товара.
6.4. Гарантия должна быть подтверждена заводом изготовителем и указана в передаваемой документации. 
6.5. В случае обнаружения недостатков (дефектов) Подрядчик обязан устранить соответствующие недостатки (дефекты) в срок, указанный в акте, в котором фиксируются данные недостатки (дефекты). При этом Заказчик вправе потребовать от Подрядчика безвозмездного устранения указанных в акте недостатков (дефектов) в разумный срок или возмещения расходов на их устранение.
6.6. Если иной срок не будет согласован сторонами дополнительно в акте, Подрядчик обязуется устранить выявленные недостатки (дефекты) не позднее 10 (десяти) календарных дней со дня получения требования от Заказчика.
6.7. В случае отказа Подрядчика от устранения выявленных недостатков (дефектов) или в случае не устранения недостатков (дефектов) в установленный срок Заказчик вправе привлечь третьих лиц с возмещением расходов на устранение недостатков (дефектов) за счет Подрядчика.
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