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Обложка наружная,
полноцветная
Первая страница обложки
(190 190мм) — 700$
Вторая страница обложки
(200 290мм) — 550$
Третья страница обложки
(200 290мм) — 500$
Четвертая страница обложки
(200 290мм) — 600$
Обложка внутренняя,
полноцветная
Первая страница обложки
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Вторая страница обложки
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Третья страница обложки
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Четвертая страница обложки
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Внутренняя вставка 
Полноцветная (разворот А3)
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Реклама в разделе информации
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• Статья на правах рекламы
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• Corell Draw, версия до 10.0
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цветовая модель CMYK, разре-
шение 300 dpi
• К файлам должна прилагаться
распечатка (макеты в формате
Word не принимаются)
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АВТОМАТЫ АДЦ 625, АДЦ 626 и АДЦ 627
ДЛЯ ОРБИТАЛЬНОЙ СВАРКИ ТРУБОПРОВОДОВ

Разработанные в НИЦ СКАЭ ИЭС им. Е. О. Патона сва-
рочные комплексы АДЦ 627 У3.1, АДЦ 625 У3.1 и АДЦ
626 У3.1 предназначены для автоматической орбиталь-
ной сварки неплавящимся (вольфрамовым) электродом
в среде инертных газов (преимущественно аргона) непо-
воротных стыков трубопроводов диаметром от 8 до 76 мм
с толщиной стенки до 4 мм из сталей перлитного, аус-
тенитного классов и высоколегированных сплавов в ус-
ловиях монтажа и ремонта объектов энергетики, в том
числе АЭС, ТЭС, а также других отраслей промышлен-
ности.

В состав каждого из сварочных комплексов входят:
 многофункциональный источник питания для сварки неплавящимся

      электродом в среде инертных газов (сварки TIG);
 блок контроллера (система управления);
 пульт управления выносной;
 одна из сварочных головок (АДЦ 627, АДЦ 625 или АДЦ 626);
 коллектор;
 комплект соединительных кабелей, проводов и шлангов.

Источник питания  повышенной надежности обеспечивает:
 формирование необходимых для процесса сварки TIG крутопадающих («штыковых») внешних вольт-ам-

перных характеристик и аналогичные сварочным инверторам высокие динамические свойства;
 предустанов значений сварочного тока и временных параметров составляющих цикла сварки по свароч-

ному току и подаче инертного газа (длительностей интервалов времени «газ до сварки», «плавное нарастание
сварочного тока», «прогрев», «плавный спад сварочного тока», «газ после сварки»);

 бесконтактное возбуждение сварочной дуги высоковольтным пробоем дугового промежутка;
 стабилизацию заданных значений сварочного тока и временных параметров цикла сварки при воздействии

внешних возмущений (колебаний напряжения питающей сети, изменения длины дугового промежутка и т. п.);
 реализацию режимов автоматической шагоимпульсной сварки и сварки модулированным током, а также

циклов сварки в режимах 2Т, 4Т и в специальном режиме 4Т-I;
 возможность дистанционного управления.

КРАТКАЯ ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА АВТОМАТОВ

Параметр АДЦ
627

АДЦ
625

АДЦ
626

Диаметр свариваемых труб, мм 8…24 18…42 45…76

Наименьшее межтрубное расстояние, мм 60 65 80

Пределы регулирования скорости сварки, м/ ч 1...20

Диаметр вольфрамового электрода (марок ВЛ , ВИ или ВТ), мм 1,6 2,0 3,0

Наибольшее радиальное перемещение горелки, мм 15 16 20

Наибольшее перемещение горелки поперек стыка, мм ±1,0  ±5,0

Охлаждение горелки Газовое

Пределы регулирования сварочного тока, А 8…250

Пределы регулирования напряжения дуги, В 9…18

Точность поддержания сварочного тока, %, не более ±2

Точность поддержания напряжения дуги, В, не более ±0,20 ±0,15

Наибольшая скорость перемещения горелки относительно механизма АРНД , мм/ с — 10,0

Расположение электропривода вращения планшайбы Параллельно оси трубы

Масса головки сварочной, кг , не более 3,0 3,5 4,9

Потребляемая электрическая мощность, кВ⋅А, не более 6,0

* Статья на правах рекламы.
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Блок контроллера (система управления):
 вырабатывает сигналы управления включением, выключением и длительностью функционирования сос-

тавных частей и механизмов сварочного комплекта в режимах НАЛАДКА и СВАРКА согласно запрограммиро-
ванным алгоритмам осуществления сварки TIG неповоротных стыков трубопроводов;

 обеспечивает регулирование и поддержание в процессе сварки стабильного значения предварительно
установленной скорости вращения планшайбы головки сварочной (скорости сварки);

 осуществляет управление функционированием автоматического регулятора напряжения дуги сварочных
головок, обеспечивающего поддержание в процессе сварки стабильной длины дугового промежутка за счет
автоматической компенсации ее отклонений от заданного значения путем коррекции положения электрода го-
ловки сварочной относительно свариваемого изделия в соответствии с отклонениями напряжения сварочной
дуги.

Пульт управления выносной содержит органы управления, сигнализации и индикации, обеспечивающие
выбор или задание:

 рода работы сварочного комплекса (наладка/сварка);
 вида режима управления (автоматическое/ручное);
 вида режима сварки (непрерывный/импульсный);
 направления вращения планшайбы головки сварочной (вперед/назад);
 направления для режима наладка радиального перемещения электрода головки сварочной (электрод

вверх/вниз);
 предварительного контроля расхода инертного газа (контроль газа);
 включения/выключения цикла сварки (пуск/стоп);
 значения напряжения дуги Uсв;
 значения скорости сварки vсв;
 подрегулировки в процессе сварки значений сварочного тока ΔIсв;
 цифровую индикацию задаваемых и текущих значений сварочного тока Iсв, напряжения дуги (Uсв), скорости

сварки vсв и расхода инертного газа (ГАЗ).
Каждая сварочная головка  включает:

 корпус облегченной конструкции;
 механизм зажатия сварочной головки на трубе;
 вращающуюся вокруг оси трубы планшайбу;
 механизм вращения планшайбы;
 сварочную горелку;
 исполнительный механизм вертикального перемещения горелки сва-

рочной системы автоматического регулирования напряжения дуги в сва-
рочных головках АДЦ 625 и АДЦ 626 и системы механического копиро-
вания в горелке сварочной АДЦ 627.

Конструкция головок сварочных обеспечивает:
 быструю установку и закрепление головки на свариваемом трубоп-

роводе и ее снятие одним сварщиком-оператором;
 надежное закрепление корпуса головки на трубопроводе, что иск-

лючает ее смещение вследствие толчков или вибрации;
 точность установки головки на трубопроводе (непараллельность оси

сварочной горелки по отношению к оси трубопровода не превышает 3о);
 реверс направления вращения планшайбы (по команде системы управления сварочного комплекса);

 быструю замену изношенного вольфрамового электрода сварочной
горелки;

 ламинарное истечение инертного газа и надежную защиту зоны
сварки;

 возможность поперечного корректирования положения электрода
сварочной горелки относительно стыка трубопровода.

Подключение любой из сварочных головок к источнику питания, блоку
контроллера, пульту управления и системе газоснабжения осуществляется
с помощью коллектора.

Отличительной особенностью данных сварочных комплексов является
их способность обеспечивать качественный процесс автоматической ор-
битальной сварки TIG неповоротных стыков трубопроводов при длине сва-
рочного контура до 60 м.

Все сварочные комплексы изготавливаются под заказ. Срок выполне-
ния заказа — до 16 недель. Возможна поставка с различными вариантами
комплектации, например, с двумя или тремя сварочными головками (по
выбору заказчика).

За более подробной информацией можете обратиться в НИЦ СКАЭ ИЭС им. Е. О. Патона,
ул. Боженко, 11, г. Киев, 03680, Украина.

Контактные телефоны +38 (044) 287-10-66, +38 (044) 289-16-43.
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TRANS STEEL 3500/5000

Компания «Фрониус» выпустила новые инверторные цифровые
системы Trans Steel 3500/5000 для MIG/ MAG и ММА сварки сталь-
ных конструкций с лучшими сварочными характеристиками Steel Tran-
sfer Technology. Системы исполнены на максимальные токи 350 и
500 А. Новая разработка инженеров компании позволяет выполнять
процесс сварки стали в суровых и экстремальных условиях, с иде-
альным качеством и 100%-й эффективностью системы.

Впервые система Trans Steel была продемонстрирована на выс-
тавке «Сварка + резка» в Эссене (Германия) в сентябре 2009 г. В
Украине ее презентация была проведена ООО «Фрониус Украина» 29
октября 2009 г. на семинаре «Полная готовность к отличной сварке»,
на котором присутствовали представители 44 ведущих предприятий
страны. Более массовое знакомство с системами произошло на выс-
тавке «VIII Промышленный форум» в Киеве в ноябре 2009 г.

Системы предназначены для
сварки сталей в машино-, ваго-
но-, судостроении, производстве
аппаратуры для химической и
пищевой промышленности. Кро-
ме того, их можно использовать
в тяжелых условиях на строи-
тельных площадках при монтажных и ремонтных работах. Сис-
темы обеспечивают возможность сварки с использованием алю-
миниевой и нержавеющей проволоки, а также порошковой про-

волоки. Благодаря новому дизайну систем все элементы подключения и функциональные клавиши
защищены от повреждений.

Одним из преимуществ системы Trans Steel является новый ме-
ханизм подачи проволоки VR 5000, на котором находится абсолютно
все управление процессом сварки. Это дает возможность корректи-
ровать параметры сварки непосредственно с места работы. Новый
механизм подачи проволоки характеризуется облегченным исполне-
нием (12,5 кг), улучшенным и надежным дизайном, имеет наклонную
панель управления (оптимальный обзор с любого положения), новый
разъем подключения горелки FSC (без внешних элементов управ-
ления), усовершенствованный 4-роликовый механизм подачи, функ-
цию автоматической заправки проволоки Comfort Wire, смотровое
окно для контроля количества проволоки, две панели управления
Manual (ручная настройка) и Synergic (настройка с программой «си-
нергетик»).

Механизм подачи проволоки может находиться как в горизонталь-
ном, так и в вертикальном положениях и переноситься за рукоятку
или тянуться за шлангпакет горелки.

Системы комплектуются совершенно новой сварочной горелкой
с двухкомпонентным материалом рукоятки (пластик с резиновыми
вставками), что обеспечивает прочность, надежность и удобство ее
использования.

ОТЛИЧНАЯ  СВАРКА

* Статья на правах рекламы.
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Для простоты в использовании была создана цветовая маркировка роликов под разные диаметры
проволоки (например, ролики с красной маркировкой соответствуют проволоке диаметром 1,2 и так
далее). Под крышкой механизма подачи расположен собственно 4-роликовый механизм подачи про-
волоки, панель настройки специальных режимов сварки, выбор защитного газа и диаметра проволоки,
вспомогательные таблицы для регулировки степени прижима проволоки из разных материалов и
расшифровка цветовой маркировки роликов.

Особенностью и преимуществом систем Trans Steel являются технологическое ноу-хау в области
сварки стали — специальные программы: Steel, Steel Root, Steel Dynamic, которые позволяют
легко настроить аппарат для выполнения любых задач и без затруднений выполнить сварку.

Краткое описание программ:

Steel — стандартная сварка стали с технологией Steel Transfer Technology
Steel Root — сварка корневого шва с короткой, мягкой и стабильной дугой с капельным переносом

металла
Steel Dynamic — сварка динамической, жесткой и сосредоточенной дугой со струйным переносом

металла — для глубокого проплавлення.

Примеры использования программ:

Системы TransSteel в первую очередь экономят труд человека и повышают качество работ. Как
и прежде, профессия сварщика имеет важное значение для промышленности страны. Благодаря
отличному оборудованию компании «Fronius» эта профессия может стать настоящей страстью!

 Р. А.Кулиш, инженер по сварке

ООО «Фрониус Украина» 07455, Киевская обл.,
Броварской р-н, с. Княжичи, ул. Славы, 24

Тел.:  +38 044 277 21 41; факс: +38 044 277 21 44
Е-mail: sales.ukraine@fronius.com; www.fronius.uaОТЛИЧНАЯ  СВАРКА
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