Для технического перевооружения действующего производства на ОАО «Гродненский механический завод» в 2012-2013 планируется приобретение следующего оборудования: 

1. Гидравлические гильотинные листовые  ножницы.   
         Технические характеристики:

- максимальная толщина разрезаемого листа

                                             чёрная сталь( R =48кг/кв.мм)                     20мм;

                                             нержавеющая сталь( R=70кг/кв.мм)          14мм.

- длина реза – не менее 4000 мм.

Конструкция гильотинных ножниц должна предусматривать:

- автоматическую  регулировку наклона и зазора лезвий в зависимости от толщины листа;

- регулировку длины реза с помощью моторизированного заднего упора;

- пневматическую систему поддержки отрезаемого листа;
       - шариковые опоры на столе, способствующие легкому перемещению        срезаемых листов. 
      - рабочий стол с системой поддержки размером 3000*5000 мм для  подачи разрезаемого листа;
     - лазерная   линия реза;
     - световой барьер для защиты пальцев;
     - подсветку линии реза.
2. Машина стационарная портального типа воздушно плазменной и газокислородной резки листового материала с ЧПУ. 
               Технические характеристики:

-рабочая ширина                                           4000 мм;

-рабочая длина                                              8000 мм;

- количество головок                    1 шт. плазменная резка;

                                                        1 шт. кислородная резка;
                                                        1 шт пневматическая маркировка;

                                                        1 шт  сверлильная;
                                                        1 шт фигурная резка труб.
- тип нагревающего газа                                 природный газ;

- максимальная толщина разрезаемого материала:

   плазменная качественная резка                   до 80 мм;

   газорезка                                                        до 200 мм;

-точность установки координат                     ± 0,10мм;

-повторяемая точность                                    ± 0,05мм;

- максимальная скорость резки                       12000мм/мин;

   Характеристика системы управления:

-коммуникация на русском языке;
-операционная система WINDOWS XP,программное обеспечение с автоматической укладкой деталей на выбранный формат плиты листового металла и оптимизацией  расположения;

- программирование величины зазора резания отдельно для отверстий и отдельно для окружного резания;

- промышленное исполнение;

-интегрированная собственная диагностика;

Конструкция машины должна предусмотреть наличие секционного стола с комплектом пневматического оборудования, воздуховоды, вытяжную и фильтрующую установку, степень фильтрации не ниже 99,8 %.

 Дополнительная комплектация:

- расходные части на 1000 часов работы плазматрона;

- расходные части на 1000 часов работы газовой резки.
        3. Гидравлический  листогибочный пресс  с ЧПУ
     Предназначен  для выполнения операций гибки металлических листов. 
      Технические характеристики:

- длина гиба: не менее 5000 мм.
- толщина материала для гибки: сталь 09Г2С  ГОСТ 5520- 20мм;

                                                        12Х18Н10Т ГОСТ  5582   -16 мм. 
- наличие заднего упора;

- автоматическая настройка усилия гибки;

- глубина зева не менее 400 мм;

- графический контролер;

- количество управляемых осей:    
        YI , Y 2 – левый и правый гидравлические цилиндры;

         Х1, Х2, Z1, Z2, R- задний упор.                                                 

4. Комплекс автоматической сварки. 

     4.1. Состав оборудования
 4.1.1  Передвижная сварочная колонна:
 - передвижная сварочная колонна- манипулятор с электрическим приводом и поворотной базой   на 3600;

 - автоматическая система управления перемещением  стрелы и  сварочной головки;

 - автоматическая система позиционирования  сварочной головки во время сварки;

 - комплект рельсового пути  для перемещения  сварочной колонны;

 4.1.2  Трехсекционный  самоцентрирующийся  роликовый  вращатель  с одной ведущей и двумя ведомыми секциями;

4.1.3  Комплект оборудования для сварки под флюсом:

- источник питания  до 1000 А;

- сварочная головка;

- панель управления сварочной головкой;

- кабель  управления  от панели  управления  до сварочной головки  5 м;

- кабель управления от источника питания до  панели управления 7 м;

- сварочный кабель 10 м;

- зажим заземления;

- механизм  подачи проволоки на кассеты 22-27 кг;

- система сбора и подачи флюса;

- наконечники токосъемные на Ø 2,4 -5,0 мм;

4.1.4 Комплект оборудования для сварки в смеси аргона и углекислого газа:

- источник питания  до 500 А  (или питание от универсального источника для сварки под флюсом) имеющий синергетическое управление, импульсные режимы, функцию Q-Set ( самостоятельная настройка параметров);

- подающий механизм;

- кабель управления от  источника до подающего механизма 7 м;

- сварочный кабель  10 м;

- комплекты роликов  на диаметры проволок 1,2-1,6-2,0 мм

- сварочная горелка;

4.1.5 Система рециркуляции  флюса;
                          4.2 Технологические требования.         

- применяемые способы сварки –MIG-MAG в смеси аргона и углекислого газа (75%+25%),                сварка под флюсом;

   - толщина свариваемых материалов 3-16 мм;

   - материал свариваемых сосудов - стали Ст3сп, 09Г2С, 12Х18Н10Т ( и аналоги); 

   08Х21Н12М2Т (и аналоги), алюминиевые сплавы  АМг5, АМг6;

 - диаметр сосудов от 1000 мм до 3000 мм;

 - форма сосудов – цилиндрическая;

 - длина сосудов до 12 м;

- вес сосудов  до 10 т;

- выполнение сварки стыковых кольцевых и продольных швов внутри и снаружи сосудов, или с полным проплавлением с одной стороны 

- применяемая форма разделки  кромок –V- образная, с углом скоса кромок  300
                                     4.3. Технические требования

- вращение  вокруг своей оси на 3600 и движение  по рельсовому  пути;

- движение стрелы на колонне вверх-вниз и вдоль своей оси;

- расположение средств  управления колонной, стрелой, головками должны на панели с единым    удобным доступом;

- возможность механизированного и ручного позиционирования головок перед       сваркой  и во время сварки   оператором;
- наличие автоматической и ручной системы  отслеживания  движения колонны, стрелы, головок по шву в вертикальном и горизонтальном направлениях;
- наличие механизма срочной остановки  ходовой части колонны  во время сварки и непредвиденном столкновении;

- низкий  уровнень  шума;
5. Вращатель  сварочный  
Назначение: 

     Для установки изделий в положение, удобное для сварки и вращения со сварочной скоростью при дуговой электросварке круговых швов  в среде защитных газов, а также при наплавочных работах. 

     Для поворота изделий на маршевой скорости и установки их в положение, удобное для полуавтоматической и ручной электросварки. 

Технические  требования: 

     Станина  вращателя - сварная. К станине в подшипниках  крепятся стол с механизмом вращения планшайбы и зубчатый сектор механизма наклона. Привод наклона планшайбы установлен на стойке станины. Приводы вращения и наклона планшайбы имеют унифицированные червячно-цилиндрические редукторы.  Вращатель  снабжен устройством, предназначенным для автоматической остановки после окончания сварки кругового шва с перекрытием. Изделие крепится на планшайбе с Т-образными пазами с помощью крепежных приспособлений. Электрооборудование смонтировано в нише станины вращателя. Управление кнопочное с переносного пульта. 

Технические  характеристики: 

- наибольшая грузоподъемность                                                      500  кг
      - наибольший момент центра тяжести изделия 

        относительно опорной плоскости планшайбы                              800 н*м

      - диаметр свариваемых круговых швов, мм                                     250-1200 мм

      - частота вращения шпинделя в процессе сварки                            0,05-2,5 об/мин

      - наибольший угол поворота планшайбы                                         360град 

      - наибольший угол наклона планшайбы                                           135град

      - скорость наклона планшайбы                                                          1 об/мин

      - номинальный сварочный ток (ПВ-100%)                                       500А

      - наибольший крутящий момент на оси 

        вращения планшайбы                                                                        500 н*м

       - наибольший крутящий момент относительно

        оси наклона планшайбы                                                                    800 н*м

       - ток питающей сети                                                       переменный трехфазный,              

                                                                                  частота 50Гц, напряжение  380В;

      6. Горизонтальный  двухстоечный  сварочный вращатель 
 с подъемными центрами. 
Назначение: 

        Для подъема и вращения закрепленного в центрах  свариваемого изделия вокруг горизонтальной оси с маршевой  или  сварочной скоростью при автоматической и полуавтоматической дуговой электросварке кольцевых швов. Наличие маршевой и сварочной скорости обеспечивает установку изделия в удобное положение и проведение сварки. 

Технические  требования:
-  электрический  синхронный  привод  механизмов подъема и вращения;

- сварочная и маршевая скорость;

- длина  изготавливаемых сосудов 1,5 – 10 м;

-  форма сосудов – овальная и цилиндрическая;

- диаметр цилиндрических сосудов – до 3 м;

- размеры по осям овальных сечений сосудов - 1,4м х 2,4 м;

- вес сосудов – до 10 т;

- номинальный сварочный ток при ПВ=100%   -   1000А;

- объем выпуска продукции – до 50 сосудов в месяц;

Технические  характеристики:

- грузоподъемность наибольшая   10 т;

- высота оси вращения  750-1750 мм;

- маршевая скорость  вращения – 1,8 об/мин;

- частота вращения в процессе сварки 0,018-1,8 об/мин;

- угол поворота ±360o;

- ток питающей сети переменный 3 фазный, частота 50Гц, напряжение 380В;
        7. Вращатель   трубный  сварочный. 

Назначение: 

-для установки, наклона от горизонтальной оси, поворота  с маршевой скоростью трубных заготовок в  положение, удобное для сварки;

-для  вращения на 360° вокруг оси трубных заготовок со сварочной скоростью при дуговой электросварке круговых швов  в среде защитных газов;

Технические требования:

- вращение  трубных заготовок на 360°вокруг своей оси с наклоном  от горизонтали;

- выполнение  вращения  и наклона  независимо друг от друга или одновременно;

- ручное вертикальное регулирование высоты системы роликового зажима;
- управление скоростью вращения с помощью педали.
Должен  быть укомплектован блоком управления для сварки кольцевых швов с подключением сварочного полуавтомата. Блок управления для сварки кольцевых швов должен обеспечивать совместную работу трубного вращателя и сварочного полуавтомата: зажигание дуги, создание сварочной ванны, вращения трубы с точным поддержанием скорости вращения, перекрытие шва для заварки кратера. 
                          Технические характеристики:

- скорость вращения                                           0-130 см/мин (плавно                

                                                                                  регулируемая);

-диапазон диаметров  зажимаемых труб          20-200 мм (включая фланцы);

- максимальный момент наклона                      1500 кг-см;

-максимальная грузоподъемность                    300 кг – горизонтальная, 150 кг – вертикальная;

      - ток питающей сети                                           переменный трехфазный,              

                                                                              частота 50Гц, напряжение  380В;

      - номинальный сварочный ток (ПВ-100%)        300А
Контактные лица: Горбацевич Геннадий Николаевич 

                                тел. (+375 152) 749613

                                Михальчук Василий Иванович

                                тел. (+375 44) 7900143

