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МЕХАНИЗМ ПОДАЧИ 

ПРОВО/\ОI<И Д/\Я 

МЕХАНИЗИРОВАННОЙ 

НАПJ\АВI<И И СВАРКИ 

ТИПА МП-602-2 

(ДЕ УХПРОВО/\ОЧНЫЙ) 

Механизм подачи МП-602-2 

предназначен для механизиро

ванной наплавки и сварки 

одновременно двумя проволо 

каJVrи на постоянном токе в 

среде защитных газов в ком 

плекте с источниками для авто

матической сварки. 

Скорость подачи электрод

ной проволоки регулируется с 

по:---ющью смены шестерен. 

Комплектуется блоком пита

ния и управления с напряже

нием питающей сети Зх380 В . 

МП-602-2 предназначен для 

длительной работы в жестких 

прОJVIЫШленных условиях на 

повышенных режимах сварки 

и наплавки. 

Техничесю1е характер~1стик11: 

Нанряжение питания 

двигателя, В Зх36 

Номинальный сварочный 

ТОК, А 600 
Количество роликов 

(на каж,до ·1 приводе), шт. 4 
диаметр электродной про

волоки, мм 

- стальная 1,2 ... 2,0 
- порошковая 1,2 .. . З,2 
Регулировка скорости 

подачи проволоки ступенчатая 

Количество ступеней 

регулирования скорости 

подачи проволоки 30 
Ск()рость подачи элект-

ролной проволоки, м/ч 104 .. 980 
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Мощность двигателя привода 

подачи проволоки, Вт 180 
Масса МП-602-2, кг 26 
Масса блока управ -

ления, кг 5,5 
Габариты МП-602-2 

(длинах ширина х высота) , мм 

550х350х340 

Габариты блока управления, мм 

З15х250х2ЗО 

ДУГОВОЙ ТРЕНАЖЕР 

СВАРЩИКА 

Дуговой тренажер сварщи

ка ДТС-02 предназначен для 

тренировки и начального обу

чения электросварщиков прие

мам аргонодутовой сварки неп

лавящиr.-1ся электродом (режи;v1 

ТИГ) с контактным возбуж

дением дуги . 

Тренажер обеспечивает 

приобретение практических 

навыков по возбуждению и 

помержанию определсш-юй 

длины дугового промежутка, 

по помержанию пространст

венного положения имитатора 

ручного инструмента (горелки) 

относительно поверхности сва

риваемой детали, по помер

жанию теплового режима сва

рочной ванны (скорости сва

рки). 

Тренажер позволяет имити

ровать процесс сварки с по 

мощью реальной J\•Iалоам

перной сварочной дуги; вво

дить на персональный компью

тер исходные параметры и;vш

тируемого сварочного про

цесса (длина дугового проме

жутка, тепловложение , угол 

наклона электрода): реп~стри

ровать на персональном ком

пьютере инфор;v1ацию о тре-

нировочном сеансе по: длине 

дугового промежутка: углу 

наклона электрода; тепловло 

жению (скорость сварки): фор 

мировать сигналы акустичес

кой обратной связи при пре

вышении граничных значений 

контролируемых параметров; 

изменять сложность учебных 

задач по отдельным пара

иетрам; проводить статисти

ческую обработку и оценивать 

результаты тренировочного 

сеанса: документально фикси

ровать результаты тренажа в 

виде табличной и графической 

информации на бумажном но

сителе . 

Тренажер управляется пер

сональным компьютером не 

ниже класса «Pentium» с опе

рационной системой Windows 
9х, МЕ, NT или ХР и подк-
лючается через 

тельный порт 

COM J ... COM4). 

последова

(RS-232 

ОIБ!РА . 01П{А ~ЭР ~вом 

ISJ\K:J>lВbl~ 
~(('!НJ <71'1РУ~1J,\~А1Й 

Энергетической основой 

коррозионного растрескива

ния металлов в щелочах слу

жат сварочные остаточные 

напряжения (ОН) растяжения, 

наличие которых обусловли

вает растрескивание швов, 

приводящее к появлению зна

чительных течей и серьезной 

опасности крупных аварий. 

Снятие ОН в крупногаба

ритных металлоконструкциях 

термообработкой является дос

таточно трудоемкой, доро

гостоящей и малопроизво

дителы-юй технологией. В ИЭС 

им. Е. О. Патона разработана 

технология снятии ОН обра

боткой взрывом (ОВз), которая 

успешно использовалась при 

строительстве новых и расши

рении производства действую

щих глиноземных заводов 

бывшего С Р, Украины, а 

также в lОгославии. 

Существенное увеличение 

производственных мощностей 

ведущими мировыми произво-
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дителями алюминия вызывает 

настоятельную потребность в 

промышленном использовании 

этой технологии. 

В течение 2007 г. АО 

«РУСАЛ» завершило строи

тельство 15 декомпозеров и 2 
мешалок на Николаевском гли

ноземном заводе с при iVrене

нием технологии ОВз ,1-у\Я сня

тия ОН в спарных швах . Диa 

Ml'TJJ аппnратов 12 и 14 м, вы

сота от 15 до 34 м при толщине 
<uаренноrо Мt'тuлла (сталь 

Ст3сп) от 8 до 40 мм. 
Рuботы ни 013:1 выполнены 

специалистами НИЦ «Матери

алообработка взрывом» ИЭС 

им. Е . О. Патона. Успешное 

взаимодействие с '-Юнтажными 

организациями .позволило ор 

ганично «вписаты> технологи

ческий процесс ОВз в график 

строительства баков и тем 

самым провести взрывные 

работы без задержки iVIОН

тажно-сварочных работ. 

Особенностью ОВз являет
ся то, что реализация техно

логии осуществляется с по

мощью накладных зарядов 

взрывчатого вещества, раз 1 с

щаемых на внутренней по

верхности бака вдоль сварных 

швов . Стенки бака служат 

защитой от вредного воз

действия взрыва . В зависи

мости от условий проведения 

взрынrrых работ и толщины 

обрабатываемого металла за 

один подрыв может быть 

обработано от 20 до 180 по
гонных метров сварных швов. 

К преимуществам ОВз сле

дует отнести отсутствие необ

ходимости в использовании 

специального оборудования и 

энергоисточников. 
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ИЭС ю1 . Е. О. Патона , ЗАО 

«03СО ИЭС ИiVI. Е . О. Патона» 

и Институтом газа (000 «Теп

лотехнология.») разработан 

проект комплекса для утили

зации бытовых отхuдов с при 

менением технологии высо

котемпературного пиролиза с 

использованием энергетичес 

кого потенциала процесса. 

Высококачественное и ори

гинальное использование обо

рудования в сочетании с 

экологически LIИСТОЙ техноло 

гией сжигания разрешает раз

мещение производства в черте 

города, что сокращает транс

портные расходы на перРвозку 

отходов. Сие 1 ·сча высокотем

пературного дожигания обес

печивает выход дымовых газов 

с уменьшенным содержанием 

вредных веществ сп носительно 

действующих стандартов. Улу

чшается экологиL1еская ситу

ация региона. ИсклюL1аются 

источники загрязнения , умень

шаются нагрузки на окружаю

щую среду. 

Схема работы следующая : 

отходы загружаются в бункер 

с подающим конве йером, ко

торый подает отходы на кон

вейер сортировки , где отходы 

сортируются с целью извле 

чения ЦС!l!IЫХ KOMПOl-It!l!TOB для 

последующей переработки и 

использованюr , после чего 

сырье поступает на кт1 nr'Йep 

отвала и загружается в заг

рузочный бункер. С помощью 

питателя сырье дозами пос 

тупает в многофункциона

льную горелку, глс сгорает с 

выделением зна11ительного ко 

личества тепла . 1 'uзы с тем 

пературой 1200" . 1600 °С, по

лучившиеся в результате го

рения топлива, омынают эк

ранные трубы парового котла , 

а затем пароподогревателя . По 

выходе из котла газы имеют 

еще достаточно высокую т ~1-

пературу (350".4500 °С ). Для 

того чтобы использовать ~1 нер

гию этих га.зов устанавлива

ется водяной экомайзер. Для 

хорошего горения топлива 

воздух, поступающий в топку, 

подогревается. в воздухопо

догревателе , 11 uсле чего наг

нетается вентилятором в го 

релку и топку. Дымовые газы, 

пройдя золоуловитель, рекупе

ратор, реакторы сухо го сорб

ционного очищения , керnми

ческий фильтр , отсасываются 

дымососом, который nr,1брасы

вает их в дымовую трубу. 

Образовавшийся 11 <1р в экран

ных трубnх парового котла 

направляется в пароподогре 

ватель, а из него в паровую 

турбину, на одно~·~ валу с тур

биной установлен генератор 

электрического тока. Вырабо

танная электроэнергия посту

пает в трансфор.чатор, где нап

ряжение электрического тока 

повышается , затем полученный 

электрический ток подается в 

распределительное устройство; 

здесь находятся сбuрные щи

ты, на которые поступает вся 

выработанная электроэнергия, 

совершив работу в турбине , 

пар поступает в конденсатор , 

из которого конденсат насосом 

через рел'11ератиш-1ый подог

ревател1, 1 1uпранляется в деа

эратор (бак зa1.1ncct питат<'л 1.rюй 

воды) . Для ко11ленсации н,:.ра в 

конденсатор подают воду из 

источника волnснабженю1 (ре

ка, озеро , прул); для 11 l.>i\u'IИ 

воды уста~ 1ctuли11c1 l' rc;1 11иркуля

ционный насос. 
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