附件2：中等职业教育优质专业—焊接技术应用专业建设项目设备采购需求表

采购项目需求一览表 

	序号
	货物名称
	参考品牌型号规格
	数量
	单位
	技术参数及性能配置要求

	1
	气保焊机（工业版）
	奥太、熊谷、华荣
	10
	台
	主要技术参数：
1.1、数字功能
1.2、具有恒压和▲手工焊模式，可用于碳钢、不锈钢、药芯碳钢、药芯不锈钢的焊接；具有可升级群控（4G/Wifi/网线）、数字专机（485通讯）等功能。
1.3、▲焊接方式 ：用于切换二步、四步、特殊四步、点焊焊接方式，可切换气保焊、手工焊焊接模式。
1.4、▲功能选择按键，可于切换焊接、菜单、存储、调用界面。
1.5、▲弧长修正，范围 -5.0~+5.0，回烧时间 0.01 ～ 2.00s，慢送丝速度 OFF ～ 21.0 m/min，提前送气时间 0.1 ～ 10.0s ，滞后停气时间 0.1 ～ 10.0s ，短路上升拐点 -50％～ 50％，点动送丝速度 1.0～21.0m/min，去球电压 -50％～ 50％，去球电压时间 -50％～ 50％。
1.6、电源电压/频率（V/Hz)：三相380V±15%   50/60Hz
1.7、额定输入容量（KVA)：≤13
1.8、额定输入电流（A)：≤19
1.9、额定负载持续率（%)：≥60
1.10、存储通道：5-10
1.11、输出空载电压（V)：70-80

1.12、输出电流调节范围（A)：50～350
1.13、输出电压调节范围（V)：18～40
1.14、▲使用焊丝直径（mm)：0.8、1.0、1.2、1.4、1.6
1.15、送丝类型：推丝
1.16、气体流量（L/min)：15～20
1.17、焊枪冷却方式：气冷
1.18、外壳防护等级：IP23
1.19、主机环境：重载情况-10℃-40℃，湿度≤90%
1.20、绝缘等级：H
1.21、外形尺寸L*W*H(mm)：600×310×570
1.22、焊机重量（kg)：40
1.23、▲具备可升级群控功能，必须能与学校原有端口通讯对接。

	2
	手弧/氩弧直流焊机（工业版）
	奥太、熊谷、华荣
	10
	台
	主要技术参数：
1.1、三相·直流恒流氩弧焊、直流脉冲氩弧焊·独立风道设计，可靠性高。
1.2、控制面板设计优良。
1.3、▲焊接电流、缓升时间、衰减时间、收弧电流、滞后停气、脉冲频率和占空比等参数可以精确调节；
1.4、▲常用参数：脉冲频率、占空比和收弧电流由单独按键选择，调节方便；
1.5、高频引弧方式。
1.6、体积小，重量轻，适合移动作业。
1.7、独立风道设计，可靠性高。
1.8、焊条电弧焊飞溅小，电流稳定，可靠性高，焊缝成型好。
1.9、▲可同时显示焊接电流与焊接电压。

1.10、电源电压/频率：三相380V±10%/50Hz
1.11、额定输入容量：≥18KVA
1.12、输出空载电压（V）（氩弧/手弧）：71/23
1.13、额定负载持续率：≥60%
1.14、氩弧焊直流恒流 焊接电流（A）：10-400
1.15、氩弧焊直流脉冲 峰值电流（A）：10-400
1.16、氩弧焊直流脉冲 基值电流（A）：10-400
1.17、氩弧焊直流脉冲 脉冲占空比%：15-80
1.18、氩弧焊直流脉冲 脉冲频率（Hz）：0.2-20
1.19、氩弧焊 起弧电流（A）：10-400
1.20、氩弧焊 收弧电流（A）：10-400
1.21、氩弧焊 电流缓升时间（S）：0.1-10
1.22、氩弧焊 电流衰减时间（S）：0.1-15
1.23、氩弧焊 提前送气时间（S）：0.01-9.99
1.24、氩弧焊滞 后停气时间（S）：0.1-60
1.25、▲氩弧焊 收弧电流工作方式：两步、四步、反复
1.26、氩弧焊 TIG引弧方式：高频引弧
1.27、手弧焊 焊接电流（A）：10-400
1.28、手弧焊 推力调节范围（A）：10-200
1.29、焊机重量（kg）：≥31.5
1.30、外形尺寸L*W*L(mm)：500×230×500

	3
	手弧/氩弧直流焊机（培训版）
	奥太、时代、迈格泰克
	2
	台
	1、技术参数：
1.1、开关式高频震荡引弧专利技术，超高引弧成功率，极大减少高频噪声干扰。
1.2、32位M4核处理器+CPLD控制技术，微秒级波形控制，输出更精确更稳定。
1.3、采用IGBT逆变技术，整机更可靠。
1.4、方波、正弦波，三角波，梯形波四种波形输出，满足各种焊接工艺要求。
1.5、高速点焊功能，热量输入低，满足薄板焊接工艺要求。
1.6、焊接工艺管理功能，可存储多组焊接参数。
1.7、可配脚踏开关，远程控制电流，方便焊接工人操作。
1.8、手工焊VRD及防粘条功能，焊接更安全。
1.9、有过流、过热、缺相等保护功能，安全可靠。
1.10、输入电源：3～380V±10%，50/60Hz
1.11、氩弧焊 额定输入电流（A）：26
1.12、氩弧焊 额定输入功率（kW）：≥9.9
1.13、氩弧焊 焊接电流调节范围（A）：10～400
1.14、氩弧焊 前气时间调节范围（S）：0-2
1.15、氩弧焊 热起弧电流调节范围（A）：30～400
1.16、氩弧焊 起弧电流调节范围（A）：10～400
1.17、氩弧焊 爬升时间调节范围（S）：0～15
1.18、氩弧焊 脉冲峰值电流调节范围（A）：25～400
1.19、氩弧焊 脉冲基值电流调节范围（A）：10～380
1.20、氩弧焊 脉冲频率调节范围（Hz）：0.1～999
1.21、氩弧焊 脉冲峰值电流占空比（%）：20～80
1.22、氩弧焊 缓降时间调节范围（S）：0.1～15
1.23、氩弧焊 收弧电流调节范围（A）：10～400
1.24、氩弧焊 后送气时间调节范围（S）：0.1～60
1.25、氩弧焊 点焊时间调节范围（S）：0.01～9.99
1.26、氩弧焊 占载率（40℃，10分钟）：60%（400A）、100% （350A）
1.27、手弧焊 额定输入电流（A）：24
1.28、手弧焊 额定输入功率（kW）：9.1
1.29、手弧焊 焊接电流调节范围（A）：40～350
1.30、最大空载电压（V)：≥68
1.31、效率：80％
1.32、功率因数：≥0.92
1.33、外壳防护等级：IP21S
1.34、绝缘等级：H
1.35、外形尺寸L*W*L(mm)：630*338*520
1.36、重量（KG)：≥27.6

	4
	气保焊机（培训版）
	奥太、时代、威尔泰克
	2
	台
	技术参数：
1.1、特点： 全数字化、多用途、100%负载率、碳钢CO2/MAG焊接。
1.2、焊接工艺：碳钢：CO2/MAG焊接。
1.3、应用行业： 教育机构、钢结构、工程机械、船舶制造、石油化工、车辆改装、集装箱、煤机、客车。
1.4、搭载高速双ARM平台，采用独特的精细波形控制方法，焊接飞溅小，金属熔敷率高，焊缝成形美观。
1.5、电弧形态可通过“电弧控制”旋钮自由设定电弧的软硬。
1.6、带有“焊条手弧焊”功能，一机多用、可自由调节推力电流和引弧电流。
1.7、独特的引弧和削球技术，大大提高起弧成功率，实现了高品质的快速点焊。
1.8、内置丰富的焊接专家数据库，完全一元化调节，使得操作更加简单。
1.9、具有故障错误代码报警显示功能，方便诊断故障类型，便于客户进行自检。
1.10、具有回路自动补偿功能，可更根据线缆长度自动补偿线缆损耗，焊接电缆可加长到100米。
1.11、可扩展网络接口，与智能制造、工业4.0实现互联互通。
1.12、可扩展模拟接口，与专机配套，实现自动化焊接。
1.13、电源输入电压：三相380V(15%
1.14、电源输入频率：50Hz
1.15、额定输入容量（KVA）：≥13
1.16、额定输入电流（A)：≥19
1.17、额定负载持续率（40℃)：60%（350A/34V） 100%（270A/31V）
1.18、输出空载电压（V)：≥70
1.19、输出电流调节范围（A)：40～350
1.20、输出电压调节范围（V)：15～40
1.21、使用焊丝直径（mm)：0.8、1.0、1.2
1.22、送丝类型：推丝
1.23、气体流量（L/min)：15～20
1.24、焊枪冷却方式：气冷
1.25、外壳防护等级：IP21S
1.26、绝缘等级：H
1.27、外形尺寸L*W*L(mm)：655×300×510
1.28、焊接电源重量（KG)：≥45

	售后服务及其他要求： 
一、合同签订期：自中标通知书发出之日起 7 日内
二、交货时间及交货地点：交货时间：合同签订后30天内，交货地点：南宁市 （广西工业技师学院）
三、交货方式：现场交货
四、售后服务要求：
1、保证提供的产品满足国家、省市相关规范及其他相关专业现行规范，并做到一次性验收合格。

2、提供机床及软件五年免费质保服务（自最终验收合格之日起），在免费服务期内，提供免费的设备使用培训、设备维护、维修、升级更新服务。保修期外，长期提供技术咨询服务。

3、在免费服务期内提供免费的电话指导、故障排除、上门维护等工作。

4、提供7*24小时服务；中标供应商接到故障通知后在  4  小时内到达采购人指定现场，在8小时内不能解决的，供应商须在一个工作日内提供与原设备技术参数要求相同或高于原设备技术参数要求的备用产品，以保证采购人的正常工作。
五、其他要求：
1、竞标报价为采购人指定地点的现场交货价，包括：
（1）货物的价格；
（2）货物的标准附件、备品备件、专用工具的价格；
（3）运输、装卸、调试、培训、技术支持、售后服务等费用；
（4）必要的保险费用和各项税费；
（5）包括工程施工、安装费用。
2、付款方式：本项目无预付款，供应商交货、施工安装完毕并验收合格后，一次性支付合同款。

六、培训和服务
1、供应商至少提供三次正式的免费培训，两次在供应商厂区培训，一次在学校培训。
2、供应商能免费提供以下材料：《焊机操作指南》《焊接电源维修与保养》等保养全套教材，以上材料应包含所供应的产品品牌相关资料。
3、供应厂家应提供免费现场授课，除了教室培训计划外，还应每年选2名具有现场调试经验的工程师现场对学生授课。
4、供应商免费提供1次省级以上手工焊比赛的赛前培训。


