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CBAPOYHAS YCTAHOBKA _TM-HA Y AP-300-1
‘HasHauenue

Ycranoska tuiia YIAP-300-1 mpennasHaueHa AJsi py4HOH Ayro-
BOU CBApKM Ha IIepEMEHHOM TOKe aJIOMHHUS U ero CIIJIaBOB HeIlJIaBs- -
wpMest (BoJbGpaMOBBIM) 3JIEKTPOAOM B 3alUUTHOH cpele aproHa,
a TakxKe MOXKeT OBITh HCIIOJb30BaHA MAJS CBAPKH CHENMAJbHLIX
craJefl.

TexHUYeCcKHe JaHHbie

Hanpsaxenue nurtawrniedl cety yactotoi 50 ey 220 umu 380 &
: (B '3aBHCHMOCTH

OT 34Ka3a)

Moiusocts, noTpebasieMas cBapOYHBIM Tpch-

¢opmaropom . . 24 xsa
HomuHanbHbI CBapqubm TOK npn TIB = 65% - 300 a
BropuuHoe HanpsikeHHe CBapOUHOro TpaHc-

¢opmaropa . . . .. 65 8
ITpenenst pery.mponaﬂm csapquoro ToKa . 50—300 a
Jnamerp aekTpojos . . . e 2—6 mm
Tonmna cBapHBaeMoro usnemm . . . .or 1,b mm u BBIIE
Pacxox aproma . . . ..« + . . 300—400 afuac

Pacxon oxnamuaxom.en BOD;bI ... . ow . 250—300 afuac

OcHoOBHbIe Y3Jbl YCTAHOBKH

(raGapuTHbEle pasMepsl H Bec)

Hauua, |Iupuna,| Beicora,
Haumenosahnue an o P Bec, «e
HcTounuk nuranus: )
a) tpaHcdopmaTop . 646 314 660 .- 140
6) ppoccenh i 480 | 725 684 250
llkad ynpasaenus 722 712 1670 240
CuapoyHhie TOPeNKH:
a) maJgaas ) 270 24 92 .| 0,42%
6) cpenHsst 320 34 140 0,87*

* Bec ropeqaok Ge3 IIJIAaHTOB.

HcTouHuk nUTaHUA

. VICTOYHHKOM NHTaHHsl CBApOYHOHi AYrd sB/IseTcs TpaHcdhopMa-
1op CT3-24. poccenn naceimenus [1H-300- 1 npenHaSHaqu 165§
PEry/IMPOBAHHs CBAPOYHOIO TOKA.
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llikag ynpasnenus

llkad ynpasjeHHs GecKapKaCHbiil, BBINOJHEH M3 JHCTOBOH
cranu. B mkady pacnosnoxesa annapaTtypa M H3MepHTeNbHble MpPH-
6opel, o6ecneynBamlite:

1. 3axuranne Ayru mpoGoeM MAYroBOTO TNPOMEXKYTKA BEICOKO-
YaCTOTHOH MCKPOH OCUMJIATOpA TNOCJAE KAacaHWsi 3JeKTPOJOM H3je-
aus. OcUM/IATOP aBTOMAaTHYECKH OTK/AKYAeTCsi Mocae Bo3Gyxie-
HMS AYTH.

2. CrabuapHoe ropeHue AyrH, 6Jarofaps NPHUMEHEHHIO ClelM-
aJIbHOTO UMNYJIbCHOIO cTabuiausaropa.

3. TlnaBHOe NHMCTaHLHOHHOE pEryJMpOBaHHe CBAPOYHOTO TOKA
C IIOMOILIO APOCCEJIsT HAaCHILLEeHHSI.

4. KoMneHcalHuio NOCTOSIHHOH COCTaBJ/ISIOUEH CBapOYHOrO TOKA
GaTapeeill HeMOJISIPHBIX 3JEKTPOJHTHYECKHX KOHAEHCATOPOB.

5. ABTOoMaTHuecKkylo 1OAayy aproHa Ajs 06ecHeyeHHs ras3oBOH
3alUMThl MeCTa CBAapPKH A0 BO30YXKAEHHs AYTH M INpeKpalleHHe ero
NoJAay4x 110Cae OKOHYAHHUSI CBApPKH.

6. ABTOMaTHuUECKOE OTKJIOYEHHE YCTAHOBKH B CJydyae oGpbiBa
JLYTH.

7. ABToMaTHuecKoe IpeKpallleHHe NOJayd aproHa B Cjyyae He-
BO30YX/IeHHs1 AYTH B Hayajle CBapKH.

8. CBapKy KOPOTKHMH M JJIHHHbIMH 1LIBaMH.

Py‘lele CBapoyYHbIE I'OpPeJKH

Manaa u cpelHasl rOpPeJKH DAaCCYNTAHBI HA pasjMuHble Axana-
30Hbl CBAPOYHOT'O TOKA. :

[openxH oxJaxAaloTcs NPOTOYHOH BOAOH.

CoOTBETCTBEHHO AHAMETPY BOJb(GPaMOBOrO 3JEKTPOAA TOpenKK
KOMIIJIEKTYIOTCSI CMEHHBIMH COMJIAMH M LlaHTaMH.
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[ns yno6cTBa ‘BHYTPHUIEXOBBIX MEpeMeleHuil CBAPOUHBIH TpaHc-
(opMaTop, npoccedb HACBILleHHss W LIKad ynpasseHUs: CHAaOMXKeHb
KoJleCaMH. _

Ycranoska tvna YIIAP-300-1 no3Bossier oCylecTBAATh BHICOKO-
MIPOU3BOJUTENLHYI0 KAUeCTBEHHYIO CBAapKy aJIOMHHHS H €ro cria-

% BOB HEKOPPO3MHHBIM LIBOM KakK B OTKPHITBIX, TaK H B TPYAHOJAOCTYN-
! HBIM MeCTaxX M MOXeT ObITH MPUMEHEHa B Pa3JIMYHBIX 00JACTSX nmpo-
\d MBIILIEHHOCTH.
7 |
{ KomniekT nocraBku
! ;
|
| 1. Tpauchopmarop.
! 2. [Ipoccenb HachlleHus — PEryJATOp TOKA.
f 3. lllka¢ ynpasJeHus.
I 4. Fopenka pyyHasi Majasi [Jjisi CBapKH BOJb(QPAMOBBIMH 3JI€K-
| TPOJAMH AUAMETPOM OT 2 10 4 mMm.
"; 5. Topenka pyuHast cpefiHsis IJisi CBAPKH BOJNb(GPAaMOBLHIMU 3JI€K-
{ " TPoJaMH AUaMeTPOM OT 3 10 6 mm.
! 6. KoMIIEKT COeHHUTENLHBIX IPOBOAOB.
i 7. KOMIIEKT CMEHHBIX M 3aMaCHBIX '-IaCTEH
3 8. Macka capmiuka.
9. lepanbHas KHONKA.
| GROUPE DE SOUDAGE
| TYPE. YA AP-300-1
Application
!
Le groupe est employé pour le soudage manuel a arc, au.cou-
! rant. alternatif, par une électrode non-consommable “(en tung-
i sténe), d’ alumlmum et  ses alliages dans une atmosphére protec-
i tive en argon; le.méme groupe peut etre utilisé pour le soudage
i des aciers speciaux. S
l'\
‘ sr . . - .
i T Données techniques 7
? Tension du secteur allmenteur a frequence
: .de 50 Hz .. - .. . . . . . . . . 220 ou 380 V (selon
; ) : . ~ les indications
[ du client)
Puissance consommeée par le transformateur
de soudage . . . 24 kVA
Courant de.soudage nommal a facteur de
; marche = 65% . . v 300 A
! L Tension secondaire du transformateur “de o
i . soudage . . 65 V. -
Limites du reglage du courant de soudage 50—300 A -
_ Diamétre des électrodes .. ..... . . . 2—6 mm
Epaisseur de la piéce & souder . . . . . 1,5 mm et plus
-Consommation-d’argon . . . - ... . .- 300—400
e S e et . . litres/heure
'~ Consommation' de-l'eau ‘refroidissante , . . - = 250--300 °
k o S litres /heure-
3
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Ensembles principaux du groupe
(Encombrement et poids)

Lon- .
Dénomination ~ | gueur, La;g:lur, H?ﬁfg’ur’ Pol:gs,
mm
Source d’alimentation:
a) Transformateur . . 646 314 660 140
b) Bobine de reactance a magnetl
sation continue . . . . . . . 480 725 684 250
Armoire de manoeuvre . 722 712 1670 240
Chalumeaux de soudage:
a) petit . . . . . . . . .0 270 24 92 0,42%
b) moyen . . . . . . . . . . 320 34 140 0,87*

* Le poids des chalumeaux est indiqué sans tuyaux.
Source d’alimentation

L’arc de soudage es€ alimenté par le transformateur CT2-24.
La bobine de reactance JH-300-1 (& magnétisation continue) sert
a régler le courant de soudage.

Armoire de manoeuvre

L’armoire de manoeuvre, en tdle d’acier, sans béati, contient
I’appareillage et les instruments de mesure qui assurent les fon-
ctions suivantes du systéme électrique du groupe de soudage:

1. L’amorgage deI’arc par une étincelle, produite par le géné-
rateur & haute fréquence et -jaillissant & travers la distance
d’éclatement, aprés I'attouchement de I'électrode a la piéce a sou-
der. Déclenchement automathue du generateur a haute iréquence
aprés 'amorcage de P'arc.

2. Maintien d’un arc stable, grace a P'application d’'un stabili-
sateur impulseur spécial.

3. Réglage coulant, a distance, du courant effectué, a I'aide de
la bobine de réactance a magnetlsatmn continue. ‘

4. Compensation de la composante continue du courant de sou-
dage a 'aide d’une batterie de condensateurs électrolytiques a po-
larité alternative. .

5. Amenée automatique -d’argon pour produire une enveloppe
gazeuse protectrice avant lamorgage de Parc; cessation automa-
tique de ’amenée d’argon aprés I’achévement du soudage.

6. Déclenchement automatique du groupe en cas de rupture de
Parc.

7. Cessation automatique de l'amenée d’argon en cas d'un
amorcage raté de I'arc.

8. Soudage des joints de n’importe quelle longeur.

Chalumeaux pour le soudage a la main

Les chalumeaux petits et moyens sont prévus pour les gam- .

mes différentes du courant de soudage.

Les chalumeaux sont reiroidis par I’eau courante.

Selon le diamétre” de I'électrode en tungsténe, les chalumeaux
sont munis d’ajutages et griffes interchangeables.

. Le transformateur de soudage, la bobine de réactance et
’armoire de manoeuvre sont montés sur roues qui facilitent leur
déplacement a Pintérieur des ateliers.

4

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2013/02/14
CIA-RDP80T00246A019800480001-0

N i e

P

e+ e e e e e P



b

‘Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2013/02/14 :

CIA-RDP80T00246A019800480001-0

Le groupe YJIAP-300-1 permets d’executer a grand rendement
le. soudage de qualité supérieure sur 'aluminium et ses alliages,
non seulement aux endroits & l'accés libre, mais aussi bien aux

_endroits peu accessibles.

Ce groupe peut étre utilisé dans les branches d'industrie dif-
férentes. '

Liste des articles livrés

1. Transformateur.

2. Bobine de réactance 2 magnétisation continue.
" 3. Armoire de manoeuvre.

4. Petit chalumeau pour soudage (électrodes en tungsténe,

_ diamétre 2—4 mm).

"5, Chalumeau moyen pour soudage (électrodes en tungsténe,
diamétre 3—6 mm). - g

6. Fils de connexion.

7. Piéces de rechange.
8. Masque de protection pour le soudeur:
9. Interrupteur & pédale.

"THE WELDING SET, TYPE «YJIAP-300-1»
"~ Application

The welding set «YJAP-300-1» is intended for manual a. c.
argon-arc welding of aluminium and its alloys by means of a non-
consumable tungsten electrode. It also can be used for the welding

of special steels.
‘ B " Technical Data
Voltage of supply mains with frequency . .
B0- C.PeS. v e a e e e e e e 220 or 380 V .
) (to be chosen by
T : the customer)
Rating of the welding transformer :

S 24 kW
Rated welding current at duty factor = 65% 300 A
Secondary voltage of the welding transfor-

MEr . .+ o e e e e e e e 65 V
Welding current regulation range . . . ‘50 to 300 A
Electrode diameter . . . . . . . . . 2 to 6 mm
Thickness of pieces being welded . . . . 15 mm and over
Consumption of argon . . . . . . . . 300 to 400 l/hr
Consumption of cooling water . . . . . 250 to 300 l/hr

Main-Assemblies of the Set
(overall dimensions and weight)

e t idth ei igh
Descrlptlon Lelgrgnh’ W,-:-Sn ’ Hm%rlllt’ Wekgg t
Supply source
a) transformer . . . -. . . . . 646 314 660 140
b) saturable reactor . . . . . 480 725 . 684 © 250
Control cabinet 722 712 1670 240
Welding torches: 1 - -
a) small ... . . . . . . . . 270 24, 92 0.42*
b) middle . . . . . . .. s . 320 34 140 0.87*

* #-torch weight without hoses
Supply Source

The welding arc is fed from the transformer CT3-34." The
saturable reactor JIH-300-1 is intended for the welding current
control.
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Control Cabinet

The frameworkless cabinet is made of sheet steel. It contains
the apparatus and.instruments, needed for the following functions
of the electrical system of the welding set.

1. Striking the arc by breaking down the arc-gap with the
high frequency spark discharge of the oscillator, whereupon the
latter is switched off automatically. '

2. Stable arc in consequence of using a special pulse stabi-
lizer.

3. Even remote control of the welding current with the aid of
saturable reactor. ’ '

4. Compensation of d. c. component of the welding current by
means of battery of electrolytic capacitors with alternating po-
larity. . :

5. Automatic delivery of argon into the welding zone before
striking the arc; stoppage of gas delivery after the end of the
welding process. S _

6. Automatic switching-out of the welding set in case of the
arc interruption.

7. Automatic stoppage of argon delivery in case of failure of
arc striking in the beginning of the welding process. '

8. Obtaining, according to the purpose, either long, or short
-welded joints. ' Lo R

Manual Welding Torches

The small and middle torches. are designed for different ran-
ges of the welding current.

The torches are cooled by water flow.

In accordance with the tungsten electrode diameter, the
torches are provided with changeable nozzles and collets.

For convenience of transportation within the shop, the weld-
ing transformer, saturable reactor and control cabinet are moun-
ted on wheels. ‘

The welding set YIAAP-300-1 permits to obtain high-quality
corrosion-proof joints on aluminium and its alloys. Its operation
is efficient both in open places and in those difficiilt of access. It
may be applied in various branches of industry.

Scope of Delivery

1L Transformer. . . .
2: Saturable reactor (current regulator).
3., Control cabinet.

4. Small torch for hand welding with 2 to 4 mm. diameter
tungsten electrodes. "
5. Middle torch for hand welding with 3 to 6.mm. diameter
tungsten electrodes. ] e
6. Connecting leads. - -~~~
. T.'Spares. - .. Lo s
.. 8. Head shield for the operator.. - -
9. Pedal switch.
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WECHSELSTROM-LICHTBOGENSCHWEISSANLAGE,
_ TYP YJAP-300-1

Anwendung

Die Anlage ist zum Handschweissen von Aluminium und-.
dessen Legierungen mittels einer unschmelzbaren Woliram:
elektrode im Argon als Schutzgas bestimmt; sie kann auch beim
Schweissen von Spezialstahlsorten benutzt werden

‘Technische Daten

Netzspannung bei 50 Hz . . . . 220 bzw 380 V

(je nach der Bestellung)
Leistungsverbrauch von dem Schwelss g .

transformator . o 24 kKVA « .
- Nennstrom bei ED = 65% ol © 300 A
Sekunddrspannung des  Schweiss-
transformators . . e 65V
Schwe1ssstromregelberelch S 50 bis 300 A
Elektrodendurchmesser . . 2 bis 6 mm .
Stirke des zu schweissenden Werk
stiicks . . e 1,5 mm und mehr
Verbrauch von Argon e e 300 bis 400 Liter
: o pro Stunde- .
Kiihlwasserverbrauch . . . . . . 250 bis 300 Liter
pro Stunde

Wesentliche Bauelemente der Anlage
(Abmessungen und Gewischte)

Lénge | Breite Hohe [-Gewicht
Benennung mm mm mm kg
Speisequelle: : )
a) Transformator . . . . . . . 646 314 660 140
b) Drossel . . . . . . . . . 480 725 684 - 250
Steuerschrank . . . . . . . . . 722 712 1670 240
Schweissbrenner . : i :
a) kleiner e e e e ] 270 .24 92 | 0,42%
b) mltt er . . . . ... 320 34 140 -0,87%

E Das Gew1cht der Brenner 1st ohne Schlauche angegeben

Spelsequel]e

~ Als Speisequelle fiir den Schweisslichtbogen dient der Trans-
formator ST9-24. Die Stattigungsdrossel [{H-300-1 ist fiir die Re-
gelung des Schweilssstroms bestimmt.

Steuerschrank

Der Steuerschrank ist ohne Geriist aus Stehlblech ausgefithrt.
Er enthilt die Apparatur und Messgerite, welche fiir den Betrieb
des elektrischen Systems der Schweissanlage nétig sind und den
gehérigen Verlauf der folgenden Vorginge sicherstellen:

1. Ziindung des " Lichtbogens iniolge. des Durchschlags der
Lichtobgenstrecke von einem Funken, welcher durch einen Hoch-
frequenzoszillator erzeugt wird, nachdem das Werkstiick von der
Elektrode beriihrt wurde. Nach der Lichtbogenziindung wird der
Oszillator selbsttdtig abgeschaltet. ‘

2. Stabilitdt des Lichtbogens infolge der Anwendung eines
speziellen Impulsstabilisators.

3. Sanfte Fernregelung des Schweissstromes mit Hllfe von
Séttigungsdrossel.
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4, Ausglelchung der Gleichstromkomponente des Schweissstro-
mes mittels einer Batterie der Elektrolytkondensatoren mit wech-
selnder Polaritét.

5. Selbsttdatige Zufuhr des Argons, damit der Gasschutz der
Schweissstelle schon vor der Lichtbogenziindung sichergestellt sei;
Abschalten der Argonzufuhr nach Beendigung des Schweissvor-
-gangs.

6. Selbsttdtiges Abschalten der Schweissanlage bei Unter-

. brechung des Lichtbogens.

7. Selbsttitiges Abschalten der Argonzufuhr, falls am Anfang
des Schweissvorgangs die Lichtbogenziindung versagt.

8. Schweissen der Néhte beliebiger Lange.

Handschweissbrenner

Der kleine und mittlere Brenner sind fiir verschiedene Bereiche
des Schweissstromes berechnet.

Die Brenner werden durch fliessendes Wasser abgekiihlt.

Je nach dem Durchmesser der Woliramelektrode, werden die
Brenner mit auswechselbaren Diisen und Zangen versehen.

L

Zwecks bequemerer Beférderung innerhalb der Werkabteilun-
gen, sind der Sciiveisstransformator, die Séttigungsdrossel und
der Steuerschrank auf Rddern montiert.

Die Anlage ¥.lAP-300-1 erlaubt hochwertige korrosionsfeste
Verbindungen aun Ajuminium und dessen Legierungen produktiv
auszufithren und ist zum Einsatz sowohl an offenen als auch an
schwer zuginglichen Stellen geeignet. Sie kann in verschiedenen
Industriezweigen Anwendung finden.

Lieferungssatz

1. Transformator.

2. Sittigungsdrossel (Stromregler).

3. Steuerschrank. :

4. Kleiner Brenner f{fiir Schweissen mit Woliramelektroden
- (Durchmesser 2 bis 4 mmi).

5. Mittlerer Brenner fiir Schweissen mit Wolframelektroden

(Durchmesser 3 bis 6 mm).

6. Verbindungsleitungen.

7. Ersatzteile.

8. Schutzmaske fiir den Schweisser.

9. Fussschalter.

T-4 JICHX. 3ax. 1104.
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SUSPENDED SPOT WELDER, TYPE MTII-75-6,
WITH WELDING GUN

Application

The MTIIT-75-6 machine is designed for resistance spot welding of low-

carbon steel pieces and is widely used for welding of concrete reinforcing bars.
The suspended machine is very convenient for welding of bulky pieces

which cannol be welded by stationary machines.

Brief characteristics

The machine consists of a welding transformer, to which a welding gun
is connected through flexible current-carrying cables of special design.

An air-hydraulic and a pneumatic device, the cooling system and step
switch are installed on the welding transformer.
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The pressure between the electrodes of the gun is produced by liquid, which

is delivered into hydraulic of the gun through® high-pressure hose from the :,‘

air-hydraulic device.

Special suspension of the welding gun and transformer permits to convey ]

the gun to the place of welding.

The welding transformer is switched on and off by an ignitron contactor,

which is installed in a special cabinet.
The automatical action of the machine, the succession of separate opera-
tions of the welding cycle and their duration are controlled by a timer. ‘
The contactor and timer are fastened to a wall or column in direct proximity ;
to the machine. J‘
The machine is set mto action by a push button whrch is fastened
on the gun.
The machines are de51gned for operation from single-phase mains at
50 c. p. s., on 380 or 225 v, in dependence of the order. - '
5
Technical Data of the Machine !
Rating, .kVA 75 :
Duty cycle, % . 25 ¢
Secondary- voltage. regulatron range v ;
at parallel .connection of secondary turns 5.06 to 9.5 i
at series connection of secondary turns . 10.12 to 19 {
Secondary voltage adjustment steps . 16 !
Ratio of air circuit pressure to hydraulic pressure 1:19 ¢
Rated pressure of compressed air, kg/cm? 4.5 .
Consumption of free air, m?%hr . 14 !
Consumption of cooling water, I/hr .. 600 g
Welding time, sec." e . 0.03 to 1.35 {
and 0.3to
i 6.75
Overall dimensions and weight of transformer
with suspension device:
height, mm 2050
width, mm 452
depth, mm 1300
Weight, kg . . 370
Technical data of welding guns.
Type of gun KTr-75-1-11 KTr-75-2 | KTr:75-3-1| KTr-75-5
Effective throat depth, . !
mm 42 125 140 42 ]
Maximum electrode stroke i
mm o 25 30 25 25 {
Electrode motion” . | rectilinear | rectilinear radial rectilinear i
Number of strokes per :
minute .. 80 80 80 80 ;f
Maximum diameter ~of . i
low-carbon steel bars u
to be welded cross- !
Cowise, mm . . . L. — — 16416 16416
Maximum thickness of '
low-carbon steel sheets . i
to be welded, mm . 1.54-1.5 1.5-+1.5 1.64+1.5 —
Maximun pressure be-
tween the electrodes, kg 275 200 260 325
Pressure of the compress-
ed air, kg/fcm® . . . 3 . 3 4.5 3.5
Overall dimensions, mm:
length .. 433 460 315 472 i
width 120 o125 255 100 i
depth . 390 395 212 275 :
Weight, kg 125 12.5 9 14.5

Scope of delivery

1. Spo‘L ‘welder, type MTIIT - 75-6.
2, Welding gun (of the type as-per order)
3. Spares.
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HANGE-MASCHINE FUR WIDERSTANDSPUNKTSCHWEISSEN
Typ MTNI-75-6
mit der Schweisszange

Anwendung

Die Maschine MTIIT-75-6 ist fiir Widerstandspunktschweissen von Maschi-
nenteilen aus kohlenstoffarmem Stahl bestimmt; ausserdem wird sie im grossen
Ausmass {fir das Schweissen von Bewehrungseisen im Eisenbetonbau
angewandt.

Diese Maschine ist sehr bequem fiir das Schweissen von sperrigen Werk-

stiicken, fiir welche gewohnliche stationdre Punktschweissmaschinen ungeeignet
sind.

Kurze Beschreibung

Die Maschine besteht aus dem Schweisstransformator und der Schweiss-
zange, die mit demselben durch ein spezielles biegsames stromfiihrendes
Kabel verbunden sind. .

An dem Schweisstransfomator sind eine pneumochydraulische und eine pneu-
matische Einrichtunge, Kiihlsystem und Stufenumschalter angeordnet.

Der Druck zwischen den- Elektroden der Schweisszange wird durch die

-Fliissigkeit erzeugt, die aus der pneumohydraulischen Einrichtung durch den

Hochdruckschlauch in den hydraulischen Zylinder der Zange getrieben wird.

Die Zange und der Schweisstransformator sind auf einer speziellen Vorrich-
tung aufgehdngt, welche die Mdglichkeit gibt, die Zange zu der Schweissstelle
zu befdrdern.

Der Schweisstransformator wird von dem Ignitron-Kontaktgeber ein- und
ausgeschaltet, der in einem speziellen Schrank montiert ist.

Die selbsttitige Arbeit der Maschine, sowie die notige Aufeinanderfolge und
Dauer der einzelnen Arbeitsgénge des Schweisszyklus werden durch den Zeit-
regler gesteuert. Der Kontaktgeber und der Zeitregler werden an der Wand
oder an einer Siule in unmittelbarer N&he der Maschine befestigt.

Die Maschine wird mittels eines Knopfes angelassen, der sich an der Zange
befindet. »

Die Maschinen werden von einem Wechselstromnetz bei 50 Hz gespeist;
je nach der Bestellung werden sie fiir 380 oder 220 V ausgefiihrt.

Technische Daten der Maschine

Nennleistung, kVA . . . . . . . . . . . 75
Einschaltdauer (ED), % . . .. 25
Regelbereich der sekundiren Spannung, V:
bei Nebenschiussverbindung der sekundéren

Windungen . . . Lo >5,06 bis 9,5
bei Reihenschluss der sekundpren Wmdungen 10,12 bis 19
Regelstufenzahl fiir die Sekundérspannung . 16
Verhdltnis des Drucks im Pressluftnetz zum
hydraulischen Druck . . . . . . . . . I:1y
Nenndruck der Pressluft, kg/cm? . . . .. 4,5
Verbrauch der unkomprimierten Luft, m3/h RN 14
Kiihlwasserverbrauch, I/h . . . . . . . . . 600
Schweisszeit, s . . . . . . . . . . . . 0,03 bis 1,35

und 0,3 bis 6,75
Aussenabmessungen und Gewicht des Trans- -
formators mit Aufhdngevorrichtung:

Héhe, mm . . . . . . . . . . . . 2050
Breite, mm . . . . . . . . . . . . 452
Tiefe, mm . . . . . . . . . .. 1300
Gewicht, kg C o 370
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Technische Daten der ‘Schweisszange

Typ der Zange KTTr-75-1-1 |- ‘KTr-75-2 | KTr-75-3-1| KTI:75-5
Niitzliche Ausladung,
mm . . . e .. 42 125 140 42
Maximaler  Elektroden-
gang, mm . . . . . 25 30 25 25
Elekirodenbewegung . . geradlinig | geradlinig radial geradlinig
Zahl der Ginge pro Mi-
nute . . . . . . . 80 80 80 80
Maximaler Durchmesser
der Stibe aus kohlen-
stoffarmem Stahl, die
kreuzweise zusammen-
geschweisst ~ werden, .
mm ... . ... — — 16--16 16-4-16
Maximale Stirke der
Schweissstiicke aus
kohlenstoffarmem .
Stahlblech, mm . . . 1,5+1,5 1,54-1,5 1,64-1,5 —
Maximaldruck zwischen
den Elektroden, kg . 275 200 260 325
Pressluftredes, kg/cm? 3 3 4.5 3,5
Aussenabmessungen,
mim:
Linge . . . . . 433 460 315 472
Breite . . . . . 120 125 255 - 100
Tiefe . . . . . . 390 325 212 275
Gewicht, kg . . . . . 12,5 12,5 . 9 14.5

Lieferung‘ssatz:A

1. Maschine, Typ MTIII-75:6.
2. Zange (Typ je nach der Bestellung).
3. Ersatzteile.

MACHINE SUSPENDU'E, type MTIF-75-6 POUR SOUDAGE PAR POINTS,
a pince.

Application

La machine MTIIT-75-6 est appliquée au soudage & résistance, par points,
des piéces en acier peu carburé; outre cela, on utilise cette machine sur une
grande échelle pour le soudage des tiges de fer, employées dans le béton armé,

La machine suspendue est trés commode pour le soudage des piéces encom-
brantes, qui ne peuvent pas étre introduites dans les machines de soudage
stationnaires.

Exposé sommaire des caractéristiques

Les parties principales de la machine sont le transformateur de soudage et
la pince, connectée au transformateur par des cables d’amenée de courant
flexibles, spéciaux. :

Un dispositif pneumo-hydraulique, un dispositif pneumatique, le systéme
de refroidissement et le commutateur des plots pour le réglage du transformateur
sont placés sur ce dernier. "

La pression entre les élecrodes de la pince est produite par le liquide, re-
foulé dans le cylindre hydraulique de la pince par le dispositif pneumo-hydrau-
lique & travers le tuyau a haute pression.

La pince et le transformateur de soudage sont suspendus & un support spé-
cial, qui permet de transporter la pince versle lieu de soudage.

Le transformateur de soudage est enclenché et déclenché par un contacteur
4 ignitrons, monté dans une armoire spéciale.

L’action automatique de la machine, I'ordre successif et la durée des opé-
rations particuliéres faisant partie du cylce de soudage, sont reglés par un
temporisatéur.

|
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] Le contacteur et le temporisateur doivent &tre fixés au mur ou a une colonne
: 4 proximité de la machine.

; Le démarrage de machine est effectué a I'aide du bouton prévu sur la pince.
| : Les machines peuvent étre alimentées par un secteur monophasé, a 50 Hz
L et 4 1a tension de 380 V ou 220 V, selon la commande.

‘3 Données techniques de Ta machine
i’ Puissance nominale, kVA . . . . . . . 75
L\ » Facteur de marche, % . . . . . . . - 25
) Gamme de réglage de la tension' secon-
yt daire, V:
\ a la connexion en paralléle des spires
! . secondaires . . . . . . . . . - 5,06—9,5
i 3 la connexion en série des spires se-
! condaires . : . . . . . . . . . 10,12—19
| - Nombre des plots pour le réglage de la ten-
i ' sion secondaire . . . . . .« . .« - - 16
f‘y Rapport entre la pression au reseau a l'air
iE comprimé et la pression hydraulique . . 1:19
Pression nominale de 1'air comprimé, kg/em? 45
Consommation de lair non-comprimé,
mifheure . . . . . . . o e e e e 14
] Consommation de I'eau refroidissante, lit-
\ resfheure . . . . . . . . S 600
i Temps de soudage, sec. . . . . . . . 0,03—1,35 et
i . 0,3—6,75
{ Encombrement et poids du transformateur :
| et des détails de suspension:
n‘ hauteur, mm . . . . . .« .« « 2050
; ) . largeur, mm ... e 452
{ profondeur, mm . . . . . . . . . 1300
’ Poids, kg . . - - - .« - e e - 370
!
: Données techniques de la pince
'
; Type de la pince: KTI-75-1-1 |[KTT-75-2 KTI‘-75;351 KTr-75-5
}i Portée utile, mm . . . . . 42 125 140 42
Course maximum de 1'électrode,
A MM . o e e e e e e e 25 30 25 .25
i Mouvement des électrodes . . rectiligne |rectiligne| radial rectiligne
Nombre des courses par minute 80 80 80 80
\; Diamétre maximum des tiges
en acier peu carburé, a .sou-
der en forme de croix, mm . — — 164-16 16416
Epaisseur maximum des toles |- '
(en acier peu carburé) & sou-
der, mm . . . . . .. . 1,541, 1,54-1,5 1,541, —
Pression maximum entre les
électrodes, kg . . . . . . 275 200 260 325
Pression de. l'air comprimé, _
kgfem? . . . . .o . - 3 3 4,5 3,5
Encombrement, mm: . .
longueur . . 433 460 315 472
largeur . . . . . . . - 120 126 255 - 100
profondeur . . . . . . . 390 425 212 275
Poids, kg . . . . - - - ¢ 12,5 12,5 9 14,5

Liste des articles livrés

1. Une machine pour soudage, type MTIIT-75-6.
2. Une pince (du type indiqué par le client).
3. Piéces de rechange.
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CBAPOYHAS MOJABECHASI MALUMHA TMIIA MTOT-75-6 C KJIEIMAMH

Hasnauenue

Mauwwna tana MTIIT-75-6 npeanasmauaeTess mas 9/IeKTPHYECKOH KOHTAKTHOM
TOYEUHOH CBApKM [eTalell U3 MAJOYIJIEPOMAHCTON CTaNH, a TaKXe LIMPOKO MpHMe-
HSETCS /ISt CBAPKM apMAaTypHEIX KOHCTPYKUME [JIA JKee306eTona.

IToxBecHas MawmiHHa BeckeMa yIoOHa JJsi CBApKM TPOMO3AKMX H3JeJuil, KOTO-
PBI€ HE MOTYT GBITh CBapeHBl Ha OGBIYHBIX CTALHOHAPHLIX MalIMHAX.

Kparkas xapakrepucruka

Mauuna cocTonT M3 CBapOYHOTO TpaHchOPMATOpPa M Kiemlell, COeaMHeHHHIX
¢ TpaHCOPMATOPOM NPH NOMOLIH rHOKMX TOKOBELYWHX Kabesell CreuuansHoro
HCHOJ’IHEHHH

Ha cBapounom tpancopmartope ycranosieHbt NHEBMOTUIPABIHYECKOE H MHEB-
MaTHYecKoe YCTPOHCTBA, CHCTEMA OXJIaXKJEHHSI M NEpeKJIouaTe/b CTyIeHei.

Habnenne MeXAy 5aeKTpPOmaMU cO3MaeTcst XKUIAKOCTBIO, TIOCTYMAIOWIEH B FH-
ApaBJIMYeCKHHA WHJIHHAD KAelmledl M3 NHEBMOrMAPABJHYECKOTO yCTPONCTBa yepes
LIJIGHT BBICOKOTO AABJEHHUS.

Kilemmn # cBapouHblil TPaHCHOPMATOpP MOABEIUHBAKTCA K CNENHANbHOIN nox-
BECKE, KOTOPasl NaeT BO3MOXKHOCTL TiepeMeillaTh KJEIH K MecTy EBapKy.

Brimouerne ¥ BBIK/IIOUEHHe CBapPOYHOrO Tpancdopmartopa NPOH3BOJUTCS HIHH-
TPOHRBIM KOHT2KTOPOM, CMOHTHPOBAHHLIM B CNELHANLHOM wIKAdy. .

ApTomarnyeckas paGoTa MaWMHLL H OC/IeI0BATEALHOCTD OTASABHEIX onepauui
UHKJIA CBAPKM H HX AJHTENLHOCTh 0GECHeYHBAlOTCS perynmopom BPeMeHH.

, KOHTAKTOp U peryssTop BpeMeHH KpensTcst Ha CTeHe MM KOJOHHE B Herocpes:
- CTBEHHOH GJIM30CTH OT MALIUHBL.
ITyck mMalunHB OCYINECTBISETCS KHOMKOH, YKPeIIeHHOH Ha Kaemax. .
Mamwnnp BhiTycKaloTes st paGoThl oT ogHOMA3HOH ceTH uacTotoi 50 2y

nanpsikenneM 380 6 nan 220 8 B 3aBHCHMOCTH OT 3aKa3a.
TexHuyeckue namnple
Homunanbuas mowmocts, x8a e 75
[Tponomxkurenbuocts BRmouenus, 11B% . . . 25
Ilpenenbl perynMpoBaHns BTOPHYHOTO HATpS-
) KeHHsl, 8:
Npy  Hapan/ejbHOM COEIHHEHHH BHTKOB
: BTOPHYHOH OOGMOTKH . . . . or 506 mo 9,5
NPH NOCJAEA0BATEIbHOM COEJIHHEHHH BHT-
KOB BTOpHuHOH O6MOTKM . . . . . . ., or 10,12 no 19
Hducno crymeneil perynuposamusi BTOPHUHOrO
HamnpsKeHusa ., . . e . 16
OrHowenune napnenus Boanyun-xou CeTH K I'Mi- )
PaBNHYECKOMY JaBJEHHIO . . . Co . 1:19
Pacuetnoe nassende cxaroro Bosu}xa Kefcm? 4,5
Pacxon ceoGoguoro Bosmyxa, mM3fuac . . . . 14
»  oxJampamouel BOMBI, Afuac . . . . . 600
Boigepxkka BpeMenu cBapku, cek . . . . . or 0,03 g0 1,35 u
: or 0.3 mo 6,75
[a6apuTHbie pasMeper n Bec TpaHC(popmaTopa
¢ IOIBECKOH .
! BBICOTA, MM . . ... . . . . . . | 2050
WHPHHA, MM . . . . . . . . .. 452
rayGuHa, MM . . . . . . . ... 1300
Bec,rce.',.,,,.,,,,,,_., 370
6
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Tun xaemei

KTr-75-1-1 \KTF-?S-Q‘ KTr-75-3-1 ‘KTF-75-5

INonesunit BBIIET, M W

MakcuManbHbIR XOR :-mempoua,
MM oo e e e e e

IlBnKeHHe 3J€KTPOLOB

Yucao XOAOB B MHHYTY . . . .
MakcuManbHBIH AHaMeTp NMpyT-
KOB M3 MaJoyriaepoAucToi
cTajy, CBapHBaeMBbIX BKpECT,
MM .
MaxcumanbHas TOMIIHHA ‘cpa-
pUBaéMbIX JIMCTOBHIX HeTaJeil
H3 MaJloyTJAepOoJUCTON CTaJH,
MM oo e e
MaxkcuManpHOe NaBJeHNE MeX]y
3JeKTPOJAAMH, K2 . . . . . .
‘CXKAaToro BO3AYXa,
Kfem® . . . ... ... ..
FadapuTHble pasMepbl, MAM:
JJIHHA . . v o v . 4 ...
IHPHHA . . . . . . . . . .
raybuna . . . .
Bec, k2

49
25

NP SIMOJIH-

HeliHOe

80

1,64+1,5
275
3
433
120

390
12,5

125
30

NpPAMOJIH-

HeliHOe

80

1,541,5
200
3
460
125

325
12,5

KOMIJIEKT nocTaBKu

1. Mamuna tTuna MTIIT-75-6.

140

®
25
paguajbHOe

80

1616

1,5+1,5
260
4,5
315

255
212

2. Kaewmu (mpu 3akase yKasblBaeTcsl OJHH U3 THIIOB KJIEIILEPI)

3. KoMnIeKT CMEHHBIX H 3aMacHbIX yacTeH.

CIA-RDP80T00246A019800480001-0

42

25
npAMOJH-
HeliHoe

80

1616

325
3,6

472
100
275
14,5
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THE. NANr-500 TYPE SEIYU-AUTOMAT[C WELD_ER

The TIIAIIT-500 type 'sémi-automiatic welder is used for d. c.
shielded arc welding of steel by means of consumable steel elec-
* trode, in- CO, atmosphere.
Use of IIATIT-500 welders in various brarches of iridustry re-
duces the costs of welding operations, increases the efficiéncy of
welding process and ensures high quality of Welded joints.

Technical Data
Voltage of supply mains . . . . . . 920 0r 380 V

(to be chosén by
the custonier)-

Frequency . Lo 50 &pis.
Thickness of sheets bemg welded . . . 1 muni: and- over
Electrode wire diameter . . . . . . . 0.8 to 2 mm
System of electrode” wire feed . . . . . independent of arc
voltage
Rate of -electrode wire feed, evenly regula-
ted 25 to 12 mi/min.
Rated value of weldmg current at’ duty
factor =65% . . . L. 500- A
Welding current regulatlon range R 60 to 500 A
' Power consumed by the weldiig m.-g. set 28 kW
Power consumed by the control circuils . . 0.3 kW
! Consumption of shielding gas . . . . . 600 to 1500 1/br
] Consumption of cooling water-. . . . . 230 to 300 1/hr
Weight of electrode wire:
" wound upon the reel . . . . . . . 4 kg
3 laid irito the reel . . . . . . . . . 8 kg
/ Main Assemblies of the Welder
? . . Lo
(overall dimensions and weight)
AERERE
No Description 2o §E Xe | &
JE |BE|DE|BY¥
1 |Small welding head . . . .| 260 25 100 | 0.330
2 |Large welding head . . 290 | 112 145 | 1.1
8 |Electrode wire feed mechanism | 425 | 340 350 |10.4
4 |Control cabinet. . . 460 | 550 700 80
5 |Preheater for the shiel ding
gas .| 170 76 160 | 1.5
6 {Dryer for the shleldmg gas . | Diameter 60| 170 | 1.5
7 |Welding m.-g. set . . .| 1060 | 580 | 1020 | 500

Welding Heads for Manual Operation

The small and large welding heads are designed for different
ranges of welding current.

The small welding head has natural air cooling, whereas the
large one is cooled by water flux.

| | x
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Both welding heads. are provided with .changeable- nozzles,
in accordance with the electrode wire diameters.

The welding head nozzles ensure concentric (in relation to the
electrode) flow of the shielding gas into the welding zone.

Electrode Wire Feed Mechanism

This mechanism consists of a variable-speed d. c. motor and
a reduction gear, with a roller, which moves the electrode wire and
directs it into the welding head hose.

Control Cabinet

The frameworkless cabinet is made of sheet steel. It contains
the apparatus and instruments, needed for the following functions
of the electrical system of the welder:

1. Initiation of the welding process (ES—————EE——

and its cessation NN

2. Automatic delivery of the shielding gas into the welding
head (before the arc is struck) and its cessation after the end of
the welding process. ‘ ,

3. Preliminary delivery of the shielding gas in order to preset
the gas flow before the welding process is started.

4. Adjusting motions of the electrode wire «upwards» and
«downwardss» before the welding process is started.

5. Even regulation of the electrode wire feed rate.

The welder has such an electric system, that the rate of elec-
trode wire feed is constant, irrespective of arc voltage.

The control circuits of the welder are fed through a voltage v

stabilizer. :
For convenience of transportation within the shop, the weld-
ing m.-g. set and the control cabinet are mounted on wheels.

Scope of Delivery

1. Welding m.-d. set, with face shield and head shield for the

operator.
2. Small welding head, for 0.8 to 1.2 mm. diameter of electrode
wire. R :
3. Large welding head, for 1.6 to 2 m. diameter of electrode
wire. . o
. Electrode wire feed mechanism.
. Control cabinet.
. Preheater and dryer for the shielding gas.
. Spares. :
. Connecting leads and hoses.

OO Ut
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HALBSELBSTTATIGE LICHTBOGENSCHWEISSANLAGE,
TYP TIATIT-500

Die Anlage ist fitr G1e1chstroml1chtbogenschwelssen vori Stah-
len im CO; als Schutzgas bestimmt. Fiir das Schweissen benutz{ -
.man eine verbrauchbare Stahlelektrode...

Die Anwendung der Anlagen TJIIIT-500 in verschiedenen In- -
distriezweigen bringt eine Verbilligung der Schweissarbeiten
mit sich, steigert die Leistung des Schweissvorgangs und gibt fiir
hohe Qualitét der Schweissnahte Gewahr.

TECHNISCHE DATEN..

Speisenetzspannung . . . . . . . . . 220 oder 380 V "

(je nach Bestel-
) . B o . . . R . lung)
; Frequenz . . . . . . . . ... . . .. 50 Hz
\ Starke der e e e e e e
Schweissstiicke . . . . . . . . . . .1 mm und mehr
Durchmesser des Elektrodendrahts . . .. . 0,8 bis 2 mm - -
Elektrodendrahtzufithrung . .. . . . . . unabhdngig von
. . . Lichtbogen-
: spannung
Elektrodendrahtzufuhrungsgeschwindicrkéit X :
stufenlos regelbar . . .25 bis 12 m/Min
. - Nennschweissstrom bei ED = 65% . 500 A
h i . Schweissstromregelbereich . . o 60 bis 500 A
Leistungsverbrauch im Schweissumformer 28 kW
Leistungsverbrauch in Steuerstromkreisen 0,3 kVA
Sc¢hutzgasverbrauch . . . .- . . . . . 600 bis 1500 1/h
*?. . . Kithlwasserverbrauch. . ... . . . . . . 250 bis 300 l/h

. Gewicht des Elekirodendrahts:
auf den- Haspel gewickelt . . . . . . 4 kg
in den.Haspel eingelegt . . . . . . - 8 kg

Wesenﬂlche Baueleménte der halbselbsttiitigen
Lichtbogenschweissanlage = R

(Abmessungen und Gewichte)

. g g £ E
< : . - E 1=
Z Benennung . g | 2 s |2
< ‘ S8 | | B,
=1 - M o O~
1 |Kleiner Schweisskopf . . . .| 260 35 100 | 0,330
-2 |Grosser Schweisskopf .. .| 290 | 112 145 | 1,1t
3 E1ektrodendrahtzufuhrungs- P
mechanismus .. .. . . .| 425 340 350 (10,4
4 |Steuerschrank . . . . . .| 460 | 550 | 700 | 80
5 |Gasvorwédrmer . .. .y Y70 76 160 | 1,5
6 |Gastrockner @60 M, e ] 170 | 1,5
7 Schwelssumformer,, e v o e .| 10607 580 | 1020.|. 500
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Handschweisskopfe

Der kleine und der grosse Schweissképfe sind fiir verschiedene
Schweissstrombereiche berechnet.

Der kleine Schweisskopf hat natiirliche Luftkiihlung; der
grosse Schweisskopf wird durch fliessendes Wasser gekiihlt.

Beide Brenner werden mit auswechselbaren Diisen versehen,
die den Durchmessern des Elektrodendrahts entsprechen.

Durch die Diisen der Schweisskdpfe wird eine konzentrische
(in Bezug auf die Elektrode) Schutzgaszufiihrung in die Schweiss-
zone sichergestellt. .

Elekﬁtoden.d.rahtzufﬁrung

Der Zufiihrungsmechanismus besteht aus einem Gleichstrom-
motor mit regelbarer Drehgeschwindigkeit und einem Zahnrad-
getriebe, mit einer Zulfiihrungsrolle fiir den Elektrodendraht. Der
letztere wird von der Roll’e in den Schlauch des Elektrodenkopfes
gelenkt.

Steuerschrank

Der Schrank, aus Stahlblech hergestellt, hat kein Geriist; er
enthdlt die Apparatur und Messgerdte, durch welche folgende
Funktlonen der Anlage sichergestellt werden:

1. Einschaltung des Schweissvorgangs
Unterbrechung des Schweissvor-
gangs NN
2. Selbsttétige Schutzgaszufuhrung in den Schwelsskopf vor
der Lichtbogenziindung; Ausschaltung der Gaszufuhrung nach der
Beendigung des Schweissvorgangs.

3. Einschaltung der Gaszuiithrung vor dem Anfang des
Schweissvorgangs zwecks vorldufiger Regelung des Gasver-
brauchs. ‘

4. Umstellungen des Elektrodendrahts «aufwérts» und «ab-
wirts» zwecks Nachregelung dessen Lage vor dem Anfang des
Schweissvorgangs.

5. Sanfte Regelung der Geschwindigkeit der Elektrodendraht-
zufiihrung.

Durch das elektrische System der Anlage wird eine gleich-
bleibende Geschwindigkeit der Elektrodendrahtzufiihrung sicher-
gestellt, die von der Lichtbogenspannung unabhédngig ist.

Die Steuerstromkreise der Anlage werden durch den Span-
nungsstabilisator gespeist.

Um die Beférderung innerhalb der Werkabteilungen zu er-
leichtern, sind der Schweissumformer und der Steuerschrank auf
Rédern montiert.

Lieferungssatz

I. Schweissumformer mit Schutzschirm und Schutzmaske
fiir den Schweisser,

2. Kleiner Schweisskopf (fiir Elektrodendrahtdurchmesser
0,8 bis 1,2 mm.) :

3. Grosser Schweisskopf (fiir Elektrodendrahtdurchmesser
1,6 bis .2 mm). :

4. Elektrodendrahtzufiihrungsmechanismus.

5. Steuerschrank. '

6. Gasvorwidrmer und Gastrockner

7. Satz von Wechsel- und Ersatzteilen.

8. Verbindungsleitungen und Schléduche,
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GROUPE SEMI-AUTOMATIQUE, TYPE NANT-500
POUR SOUDAGE A L’ARC

Le groupe est employé pour le soudage & I'are -dans une atmo-
spére de protection en CO,. Le soudage est effectué au courant con-
tinu, au moyen d’une électrode consumable, en acier.

Grace aux groupes ITJTIT-500, utilisés dans les branches di-
vers de l'industrie, les frais pour Tes opérations de soudage sont
n reduits, le procés de soudage devient plus productxf et une qualité
supérieure des joints soudés est assuré.

! Données techniques

Tension du secteur d’alimentation . . . 220 ou 380 V
(selon les
indications du
: . client)
Fréquence . Lo 50 Hz
Epaisseur des pleces 3 souder . . . . . 1 mm et plus
Diamétre du fil électrode . . L. 0,8—2 mm
i Systeme de I'avance du fil électrode . . . fonctionne
: : indépendamment
: de la tension
. de Tarc
" Vitesse de 'avance du {il électrode, réglée C
coulamment . 2.5—15 m/min.
. .- .Courant de soudage nommal a facteur de '
+) ~ marche = 65% . 5000 A

! Limites de réglage du courant de soudage 60—500 A
Puissance consommee par le convertisseur )

\ - de soudage . . . 28 kW
i - Puissance consommée - par “les circuits de )
; commende . . . 0.3 kW
i Consommation du gaz de protectlon ... 600—1500 1/heure
} Consommation de 1’eau refroidissante . . 250—300 I/heure
; Poids du fil électrode:. . .
{ : enroulé sur le tambour . . . . . . . 4 kg
placé dans le tambour . . . . . . . 8 kg

Assemblages essentiels du groupe

(Encombrement et poids).

.E |l g =

} Ne| Dénomination ¥ - e B ‘% E
: S8 | SE |TE|LE
" 1 |Petite téte de soudage . . .| 260 35 | 100 {0,33%

2 |Grande téte de soudage . .| 290 | 112 | 145 | 1,1

3 |Dispositif d’avance du fil

électrode . . . . . .| 425 | 340 | 350 |10,4

4 |Armoire de manceuvre . . .| 460 | 550 700 | 80

5 |Réchauffeur pour le gaz . .| 170 76 | 1607 1,5

6 |Séchoir pour le gaz . . . .|Diamétre 60[ 170 | 1,5

7 Convertisseur de soudage . .| 1060 | 580 | 1020 | 500

Y.
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Tétes de soudage i la main

Les petites et grandes tétes de soudage sont prévues, respecti-
vement, pour les gammes differentes des valeurs du courant de
soudage.

La petite téte de soudage est & refrodissement naturel par air;
la grande téte de soudage est refroidie par circulation d’eau.

Tous les chalumeaux sont munis des embouts changeables,
qui correspondent aux diaméters differents des fils électrodes.

Les ajutages de la téte de soudage assurent la concentricité
(par rapport d I'électrode) du jet de gaz amené a la zone du sou-
dage.

Dispositit d’avance du fil électrode

Le dispositif consiste en un électromoteur & courant continu,
a vitesse réglable, et un engrenage de reduction de vitesse, avec
un galet pour I'avance du fil électrode, qui dirige ce dernier ‘dans
le tuyau de.la téte de soudage. ' '

Armoire de manoeuvre

L’armoire, sans bati, en toéle d’acier, contient I'appareillage
et les instruments de mesure, qui assurent les fonctions suivantes
du systéme électrique du groupe:

1. Enclenchement pour -soudage, i

“cessation ‘du soudage NG
S

2. Amenée automatique du gaz de protection dans la téte de
soudage avant-l’amorcage. de I'arc; cessation automatique de
P'amenée du gaz aprés I'achevement du soudage. -

3. Enclenchement de 'amenée du gaz, pour-le réglage préa-
lable de sa .consommation, avant le commencement du soudage.

4. Ajustage de la position du fil électrode par déplacement «en
haut» et «en bas» avant le commencement du soudage.

5. Réglage coulant de la vitesse d’amenée du fil électrode.

Le systéme électrique du -groupe assure une vitesse constante
de 'avance du fil électrode, indépendamment de la tension de I’arc.

Les circuits de commande du groupe sont alimentés par le sta-
bilisateur de tension. , )

Pour faciliter la transportation a [lintérieur des ateliers, le
convertisseur de soudage et I’armoire de manoeuvre sont montés
SUr roues: :

Liste des articles livrés

1. Convertisseur de soudage, avec un écran de protection et
un masque de soudeur. . . . S o
2. Petite téte de soudage, pour le diamétre du fil électrode de

0.8 2 1.2 mm. : . :

3. Grande téte de soudage, pour le diamétre du fil électrode de
1,6 4 2 mm. :

4. Disppsitif d’avance du fil électrode. .

5. Armodire de manoeuvre.

6. Réchauffeur et séchoir pour le gaz.

7. Piéces de rechange.

8. Fils de connexion et tuyaux.
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L MMOJIYABTOMAT THUNA NAIT-500

[TonyaBromar tuma ITAIIT-500 npepnasnauaercss Ajia AyroBOH
CBapKU CTaJM B Cpeje yrieKucaoro raza. Ceapka IPOH3BOLUTCS Ha
J NOCTOSIHHOM TOKE CTaJbHBIM NJ/IABSILIHMCS 3JEKTPOJOM.
‘ Ilpumenenne nosyasromatos tina I1JI1T-500 B Pa3JIHYHBIX OT-
pacjsx MPOMBILIIEHHOCTH 'yAelleB/sieT I[POU3BOACTBO CBapPOUHBIX
pa60T HOBLILIAET IIPOU3BOJHTE/]BHOCTb IIpoOlLEecca CBapKH, obecre-

YHBAET NOJyYEHHE BbICOKOKAYCCTBEHHBIX CBaprIX LIBOB.

Hanps:xexue nuraiowed cetu

. Yactora .
Tonmuna cnapnsaebex Hanemm.

Cxopocrb  nmopauu

Texnuqecme JaHHble

220 nau 380 s (B
33aBHCHMOCTH OT
3aKasa)

50 ey,
or | mam H BBILE
. or 0,8 10 2 mm
. He 3aBHCALIAS OT
HATPSKEHUsT AYTH

Jnamerp 3J1eKTPOAHOHK NPOBOJIOKH . .
Cucrema mopauu 37eKTPOAHOH IIPOBOJIOKH .

SﬂeKTPOJlHOH MPOBOJIOKH

MJIABHO peryJHpyercs . oT 2,5 mo 12 m/mun

HoMHuHEaILHEIH cBApOYHBLH TOK npu HB =659% 500 a
- Ilpenenst perymmpoBaHHsS CBapOYHOTO TOKa . 60—500 a
Mouwnoctb, norpediisieMas cBapoyHsIM Tpeol-
pasoBaTeseM . . . 28 kaT
Momnocts, norpe6nﬂemai{ IleI'[HMP[ ynpasne}mﬂ 0,3 xsa

'600—1500 s/4ac
250390 a/1ac

Pacxoj sawmuThHOrO rasa .
Pacxon oxaaxpamouies BOIH! . .
Bec aJIeKTpOIIHOM TIPOBOJIOKH B 6apa6aﬂe
C HapyXHOil HAMOTKOH . .
C BHYTpDEHHEH YKJIamgKo# .

4 ke
8 ke

OCHOBHbIE y3Jbl NOJYaBTOMATa

e i A2 SU

(T'a6apuTHble pasMepsl u Bec)

: & ; 2|8
: o & P
! < Hawumenopanue = & e S
St == «© £ = <
Z H£ |H=z ms | m8
- 1| Manas cBapounas roJoeka 260 35 100 | 0,330
2 | Boabluas cBapoyHas TOJOBKA 290 | 112 145 | 1,1
3 | MexaHu3M nojgauu /€K TPOAL- 425 | 340 350 |10,4
HOM HPOBOHOKM
) 4 | lxad ynpasienus 460 | 550 700 80
‘ 5 | MoporpesaTenn rasa 170 76 160 | 1,5
: 6 | Ocywurens rasa @ 60 mn 170 | 1,5
\ 7 | Csapounniii npeo6pasoBaresb 1060 | 582 | 1020 | 500

PydHble cBapouHbie roJIOBKH

Maunas u 6osblIas TOJOBKM PaCCYMTAHBl Ha PasJMuHble JHalna-

l . 30HBI CBAPOYHOTO TOKAa.

Magas rosoBka umeer €CTECTBEHHOE BO311yU.IHOe OoXJaxJeHue,

GoJblliast — NMPOTOUYHOE, BOASIHOE.

1

!
'
|
‘
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O6e ropenku KOMIUIEKTYIOTCS CMEHHHIMH HAKOHEUHHKAMH COOT-
BeTCTBEHHO IMaMETPaM 3JIEKTPONHON MPOBOJIOKH.

Conaia ro/ioBKH 06ecneynBaloT KOHUEHTPUYECKYIO, OTHOCHTEJBHO
3J1eKTPoJla, 104ayy 3alHTHOTO Ia3a B 30HY CBapKH. :

MeXxaHH3M noJauu 3JEKTPOLHOM MPOBOJOKH

MexaHH3M MOAAYH 3JEKTPOJHOM NPOBOJOKH COCTOHT M3 3JIeK-
TPOJABHUraTeisi IOCTOSIHHOIO TOKa C PeryJupyeMoil CKOPOCThIO Bpa-
IEHHS U 1IEeCTePEHYaTOro peAyKTopa ¢ pOJIPIKOM, MOAAIOUINM 3JIeK-
TPOZLHYIO IIPOBOJIOKY.

DJIEKTPOHAs [IPOBOJIOKA HanpaameTca MOAAIOIHM POJHKOM
B LUIJIAHT CBAPOYHOH OJIOBKH.

Mkadh ynpasrenus

[Ika¢ GeckapKacHBLH, BBHUIOJHEH H3 JIHCTOBOH CTaJiH.
B ukady pacmoJsioxeHa anmaparypa u U3MEpHUTEJIbHbIE TPH-
6ophl, o6ecneunBdroliye:

. BxaioueHne Ha cBapKy —" H
npeKkpalleHUé npoliecca CBapKH Wiy

2. ABTOMATHYeCKYIO NI0flauy 3aILMTHOTO rasa B CBAPOYHYIO TO-

MOBKY 10 BO3CYXKIEHHS AYyrW M MpEKpalleHue ero nojauu mocae
OKOHYaHHsI CBApKH.

3. IMpexsaputenbioe (40 CBApKH) oONpejesieHHe pacxona rasa.

4. YcraHOBOyHEIE  IepeMelleHHs]  3JeKTPOJHOH  NPOBOJIOKH
«BBEPX» H «BHH3» Tepe] HauajJoM CBapKH.

5. TlraBHoe peryiupoBaHue CKOPOCTH NMOAdUM. SMEKTPOAHOM npo~
BOJIOKH.

DileKTpuYecKas cxema l'IOJIyaBTOMaTa obecrieyHBaeT NOCTOSTHHYIO
CKOpPOCTb TORAYH 3JIEKTPOAHOH NpPOBOAOKH, He3ABHCHMO 01" HAIps-
JKeHHsT Ha JAyTe.

IIutanue uenel: ynpasieHus HOdAyaBTOMATa OCYILLECTBAAETTA Ye- .

pe3 cTaGHaH3aTOp HampskKeHus.
Jlaist yao6eTBa BHYTPHILEXOBBIX HepeMelleHHi CBapoUHELl Npeot-
pasoBaTenb M WKad ynpasjeHAs YCTAHOBJEHB Ha KOJECAX.

Komnaekr mocraBku

1. CpapouHblii mnpeoGpa3oBaTe/b €O IIHTKOM H Macko# cBap-
ILHKa. :

2. Manas cBapouHasi TOJIOBKa AJs1 CBapKH 3JEKTPOXHOH NMPOBO-
Jokoi nuamerpom ox 0,8 mo 12! am.

3. Bonbliast cBapoyHas roJloBKa JJist CBapKH 3JEKTPOAHOH NPO-

BOJIOKOMH auamerpom ot 1,6 ne 2'mm.

MexaHN3M nogaydd 3JeKTPOAHOH IPOBOJIOKH.
lIxag ynpasnenus.

[TonorpeBaTtesnb M OCYLIMTEAb a3a.

KoMIIeKT CMeHHBIX M 3allacHBIX yacrTeil.
KoMmjiekT coeIMHUTEABHBIX NTPOBOJOB M’ LIJIAHTOB.

ONo A

T-4 JICHX 3ak. 1092
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Bunpsiviteas csapouniit ceaenossiii THna BCC-120-4 npentasnase Aas mi-

TaHWA 37eKTPHYECKOI AYTH NP Py§HOW AYTOBOW CBApKe, pe3ke i HAMAABKE Me-

TaJN0B MOCTOAHHLIM TOKOM.

T i cetH

nepefenHOro Toka B TpeGyemoe And mpouecEa AYFOBOR CBApKH HATISKeHHe No-
ro Toka ¢ i it prewHeil THKH

W naasHoro pery. POUHOTO TOKA B HYH-

HBIX TiPeAeaax.

p coGoit pouny

u3 0 0 Tpa Topa, GaoKa

Ce/IEHOBBIX BBINPSAIMUTENEH, BEHTUANTOPA .M NYCKOPEryaupyioueii annaparypet,
CMOHTHDOBAHHBIX B OGUIEM KONKYXe.

Hueer pacces-

s, o BHewWwHIOK uky. OBMOTKH Tpahc-
us 0 nposoja.
HMeeT aBa per CBAPOMHOrO TOKA COOT-

p u ii oBmoToK éanea-
2-3B€312> WK €TPEYrONBHHK-TPEYrOabHMK». [112BHOE PeryaHpOBAKHE CBAPOUNOTO
TOKA B KaXJAOM JHANA30He AOCTHrAETCSH MyTeM M3MEHeHWsl HHAYKTHBHOCTH pacce-
anms o 3a cuer paccTofiiia MeKay nep-
BHIHOI W BTOPHUHO OGMOTKAMH.

TEXHHYECKHE JAHHBIE BbINPAMHUTENS - BCC-120-4

Tepauanoe Hanpsesme Tpex(asoi cetn 220 wan 380 &

BTCPHIHOE HAMPSKEHHE XOOCTOrO X044 . . . . 5763 8
PaGouee wampsKenwe ma ayre . . . . . . . 258
Homunasbhsiii nepwop padors .. °. . . L .
Homunaabbii caapountii Tok npu MP=65Y . . 120 @
TIpenenbi peryaupoBanMs CBAPONHOTO TOKA . . . 15+130 @
TMotpeGasemasn MomuoCTs PR 86 xea
Koaduument nosesword meiicrsws . . . . . 068
Koadpuument mowmoctw . . . .. . . . . 0,58
TaGaputst . RPN 805,630 X
X953 Mh
BEC . . . . e e . 180 K2

art - Sanitized Copy Approved for Release 2013/02/14

The BCC-120-4 type welding selenium rectifier is desigried for electric arc
feeding of manual d. c. arc welding, cutting and fusing of metals.
er provides a convertion of three-phase network a. c. to d. c. needed
for arc.welding process. The rectifier has a necessary falling characteristic and
ability of smooth regulation of the welding current in the required limits.

The rectifier is a movable single-arc welding unit. It consists of the reducing
three-phase transformer, selenium rectifier block, ventilator and start-regulation
apparatus mounted on the common casing.

The reducing has a hei leakage i providing
a falling external characteristic. The transformer windings are made of alumi-
nium wire.

The rectifier has two ranges of the welding current regulation, accordingly
the primary and secondary windings connection: ,star-star* or , triangle-triangle®.
The smooth regulation of the welding current in each range is provided by change
of a leakage inductance of the reducing transformer, owing to altering the
distance between the primary and secondary windings.

BCC-120-4 RECTIFIER TECHNICAL DATA

Primary three-phase network voltage 220 or 380 V
Secondary idling voltage . . . . . . . . .  57:63V
Working arc voltage . . . . « . . . . . . 25V
Intermittent duty rating. . . . . . . . . . 65%0
Rated welding current, IR* being 65% . . . . 120 A"
Limits of welding currenf, regulation . . . . . 15130 A
Required capacity . . . . . . . . . . . . = 86KkVA
Efficiency . . . .. . . . . ... ... 068
Power factor . . . . . . . . . ... .. 088
Dimensions . . . . . . . . . . .. ..  805X630X
X953 mm
Weight . . . . . . . . . ... ... 18 kg

* IR = Intermittent duty rating.

: CIA-RDP80T00246A019800480001
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Le redresseur type BCC-120-4 au sélénium i-soudure est destiné & V'afimen-
tation de I'arc électrique 4 courant. continu. pour la soudure  main, le coupage
et la fusion des métaux. Le redresseur transforme la tension du réseau au
courant alternatif triphasé en tension du courant continu, crée la caractéristique
extérieure  décroissante nécessaire et assure un réglage graduel du courant de
soudure dans les limites imposées. :

Clest un groupe de soudure monoposte mobile composé d'un, transformateur
abaisseur triphasé, d'un bloc de redresseur au sélénium, d'un ventilateur et de
U'appareilage de réglage du lancement — le tout monté dans un capot commun.

Le transformateur-abaisseur a une inductivité de dispérsion elevée, qui
assure la caractéristique extérieure décroissante. Les enroulements du transfor-
mateur sont faits au fil dalluminium,

Le redresseur a deux gammes de réglage du courant de soudure, correspon-
dants aux branchements des enroulements primaire et secondaire du transfor-
mateur: - étoile-étoile" ou ,triangle-triangle®. Le réglage graduel du courant
de soidure dans chaque gamme S'effectue par le changement de linductivité de
dispérsion du transformateur-abaisseur qu'on obtient en changeant les distanices
entre P'enroulement primaire et secondaire.

DONNEES TECHNIQUES DU REDRESSEUR BCC-120-4

Tension primaire du réseau triphasé 220 ou 380 v

Tension secondaire de la marche a vide de 57 a 63 v
Tension de service de l'arc . . . . . . .. 25 v
Période de travail (égal a PT) nominal . . . . 659/
Courant de soudure nominal a PT=85"% . . . 120 a
Limites de réglage du courant de soudure de 15 & 130 a
Puissance consommée . . . . . . . . . . 8,6 kva
Rendement . . . . . . . .. . . ... 0,68
Facteur de puissance . . . . . . . . . . . 0,58
Dimensions . ... . . . . . ... . .. 805X 630X
X953 mm
Poids .\ - e e e 180 kg.
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‘Der Selen- -Schweissgleichrichter Modell BCC-120-4 ist zur Spelsungv des

. elektrischen Lichtbogens fiir Gleichstrom- -Lichtbogen-Schweissen, Schnelden und

Aufschmelzen von Metallen im Handbetrieb bestimmt.

Der Gleichrichter formt die Netz- Drehspannung in die fiir Schwelssarbelten
erforderliche Gleichspannung mit fallender Ausserer Charakteristik um wund
gestattet stufenlose Regelung des Schweiss-Stromes in notwendigen Bereichen.

Der Gleichrichter ist eine fahrbare Einzelstellen-Schweissanlage, bestehend.

aus einen die Spannung herabsetzenden Drehstromtransformator, Selen-
Gleichrichtersatz, Ventilator sowie Anlass- und Regelapparatur zusammengebaut

.in einem Gehiuse.

. sDer, Transformator besitzt eine erhéhte .Stre‘uinduktivitiit, wodurch die fal-
lende dussere Charakteristik gewiihrt wird. Die Spulen des Transformators ‘sind

-aus Aluminiumdraht gewickelt.

Der Gleichrichter besitzt 2 Regelbereiche des Schweiss-Stromes, entsprechend
der Schaltung der Primir- und Sekundidrwicklung des Transformators in Stern-
Stern oder Dreieck-Dreieck. Die stufenlose Schweiss-Strom-Regelung erfolgt

durch Regulierung der Streuinduktivitit des Transformators, wozu der Abstand

zwischen den Primir- und Sekundirwicklungen verindert wird.

TECHN]SCHE DATEN DES GLEICHRICHTERS BCC-120-4

Primédrspannung des Drehstromnetzes . . . . 220 oder 380 V
Sekundidrspannung im Leerlauf . . . . . . . '57...63 V
'Arbeltsspannung des Lichtbogens . . . Lo 25 V
Betriebsart — unterbrochene, Periode nommal . 65%/¢

Nenn- Schwelszs_trom bei unterbrochener Betriehs-

art (Periode 65%¢) . . 120 A
Regelberelch des Schwelszstromes " 15...130 A

Lelstungsaufnahme 8,6 kVA
erkungsgrad .o 0,68
Leistungstaktor (cos @) . 0,58

o : 805 % 630 X
Aussefiinasse . %953 mm
Gewicht . - 180 kg’

Hapanne No 1213/970

- Jakas Ngr 41. .
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BCC-120-4

. WELDING SELENIUM RECTIFIER |

REDRESSEUR AU SELENIUM A SOUDURE

BCC-120-4

" SELEN—SCHWEISSGLEICHRICHTER
BCC-120-4
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ACH-3-1 ARC WELDER

ACJI-3-1 set is intended for arc welding and cut-
ting by means of metal or carbon electrodes at cur-
rent values from 120 to 600 A

The set consists of a single operator D.C. welding
generator of CITI-3-VIII type and a drive engine of
SIA3M-204T type. The generator and the engine are
coupled through an elastic clutch and are as-
sembled on a common frame, mounted on a truck

All the apparatus of control and checking for the
engine and generator as well as a terminal board
(which is intended for connection of load) are as-
sembled  on a control board, mounted on the set
frame.

The set can operate in the open air under field
conditions. The set is protected against atmospheric
precipitation by a roof and lateral metal shutters.

Overall dlmensmns s of the set, mm

... . 1,860

lengm . DD -2

width . ... oL 1,155
The set wexght is 2,500 ke
GENERATOR

he D.C. generator of CITI-3-VIII type has a
drooping_external characteristic, which is necessary
for welding. The generator is seli-excited and self-
ventilated.

Rated Data
Voltage . . AoV
Current at 63% duty factor . . 500 A
Current at 100% duty factor . . 400 A
Current_control range 112010 600 A
Rated  speed . 1,500 r.p.m.

Note. The duty factor (in per cent) at intermittent opera-
tion is the ratio of on-load time to total duration of an opera
tion cycle (equal to-on-lime Phus ofi time)- The cycle. duration

s 5 minutes.

The welding current is controlled by changing
over the series field winding by means of a jumper
on the terminal board (2 steps of coarse control),
and by a rheostat inserted into_the parallel field
winding circuit (finer control). The generator vol-
age and current values are checked, respectively,
with the aid of a voltmeter and an ammeter.

ENGINE

The SIA3M-204T diesel engine has all the neces-
sary apparatus for starting and long-time operation
under stationary or field conditions.

The engine has a closed-cycle cooling, without
cooling water supply from an external source.

Technical Data
Rated speed 1500 1. p.m.
Fuel . for high-speed
engines or autocar
and teactor fuel
Maximum_specific consumption
of Tuel at rated power . - not_over
240 glefi. h. p. hr.

Euel tank capacty .

Engine startin by means of
a

starter

The engine is provided with a r.p.m. regulator.

A face shield, hand shield, electrode holders and
spares for the engine and the generator are deliver-
ed together with the set.

LICHTBOGENSCHWEIBAGGREGAT ACH-3-1

Das Aggregat ACJI-3-1 wird fiir Lichtbogenschwei-
fien und -schneiden mit Metall- oder Kokleelektrode
verwendet bei Stromstirke 120 bis

regat besteht aus einem Meinstelten-
GleichstromechyeiBgenerator CITL3VIII und sinem
Antriebsmotor (Diesel) SIA3M-204T. Der Generator
und der Motor sind durch eine elastische Kupplung
miteinander verbunden und auf einem gemeinsamen
Rahmen montiert; demzufolge kann das Aggregat
auf einem Lastkraftwagen aufgestellt werden.

Die simtliche Steuer- und Kontrollapparatur fiir
Motor und Generator, sowie das Klemmbrett fiir
Lastanschlu, sind an der Steuertafel montiert, die
auf dem gemeinsamen Rahmen des Aggregats auf-

gestellt ist.
Das Aggregat kann an der freien Lult im Felde
betrieben werden. Gegen he Nieder-

GENERATOR

Der Gleichstromgenerator crnavm besitzt
eine fallende duBere Kennlinie, las Schwei-
flen notwendig ist. Der Generator ist selbsterregt
und selbstbeliiftet.

Nenndaten

Spar . 40V
Shomstarke (bei ED=63%) Coga
Siromstarke (bel ED-IBD%) .

Stromregelbereich . i Bl 800
Drengeschwindigkeit Tl 1500 UjMin

nmerkung ED bei intermittierendem Betrieb, in %
ausgedrackt, ist die Beriehung der, Arbeitsdaver unter Last

schliige ist es durch sein Dach und seine seitlichen
Metallvorhange geschiltzt.
Die AuBenabmessungen des Aggregats, mm:
Hahe € Beree: .. 1860

Linge . - 2820

Breite . . . . 1155
Das Gewicht des Aggregats ist 2500 k.
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des ausenzeit).
i gegebenen Fall betragt die Dauer des Zykius 5 Minuten.

Der il wir urch L der
ReihenschluBfeldwicklung mittels einer Lasche an
dem Klemmbrett (2 Stufen der Grobregelung) und
mittels des Rheostats im Stromkreise der Parallel-
feldwicklung (feinere Regelung) geregelt. Die Span-
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Technische Daten
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GENERATEUR

Le générateur type CI'TI-3-VIII & courant continu
posséde une caractéristique extérieure décroissante,
nécessaire pour le soudage. Le générateur est & auto-
excitation et autoventilation.

Données nominales

Tension

e 40 vV
Intensité de courant (3 facteur de i
marche=65%) e 500 A
Intensité de courant (3 facteur de
marche=100%) e 400 A
Gamme de réglage du courant . . . 120—600 A
Vitesse de rotation . . . . . . | 1500 Tours/min

Note En cas de travail intermittent, le facteur de marche
(exprimé en %) signifie la rélation de la durée du travail
sous charge a la durée totale du cycle de travail (c’est a dire.
durée du travail + temps de repos). Dans le cas présent la durée
du cycle est de 5 minutes. .

Le courant de soudage est reglé par la permuta-
tion de I'enroulement d’excitation en série au moyen
d’un pont de connexion sur la tablette a bornes (2 deg-
rés de réglage grossier), et au moyen d’un rhéostat
dans le circuit de I'enroulement d’excitation paralléle
(réglage plus précis). La tension et I'intensité du
courant du générateur sont coritrolés a I'aide d’un
voltmétre et d’'un ampéremétre.

MOTEUR

Le moteur Diesel HA3M-204T posséde tous
les appareils nécessaires au démarrage et au travail
de longue durée dans les conditions stationnaires ou
celles de campagne.

Le refroidissement des moteurs est effectué en
cycle clos, sans amener de l'eau refroidissante du
dehors. '

Données techniques

Vitesse de rotation du moteur 1500 Tours min
Puissance . . . .. . . . . 60 C. V.
Combustible . . . . . . . pour les moteurs
Diesel rapides; ou
combustible pour
les automobiles
et tracteurs
Consommation spécifique maxi-
mum du combustible a la : '
puissance nominale .. . . . pas plus de
. 240 g/C. V. g+ h
Capacité du réservoir a combu-
stible . . . . . . L L. 2251
Démarrage du moteur . . . a l'aide d'un
démarreur

Le moteur est muni d’un régulateur de vitesse de
rotation. )

Un écran portatif et un masque pour la protection
du soudeur, des porte-électrodes et des piéces de
rechange sont livrés avec le groupe. '

JlenoTaenacuue BHewTtopruanarta. Mam. Ne 00§02
Tun. 7 VYIIIT JICHX. ‘3ak. 333
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' B bINPSMMUTENb CBAPOUHLIM CENEHOBSIM TUNA

BCC-300-3 npepHOsHaYeH AAS MMTAHUS
3NEKTPMYECKON AYrM NpM PY4HOW [YroBOW
cBOpKe, pe3ke M HONNOBKE MEeTasNos Mno-
CTOSIHHbIM TOKOM.

Boinpamutens obecneuuBaeT npeobpasosa-
HUE HOMPSXXEHUH TPEeXPU3HOM CeTu nepe-
MEHHOro Toka B Tpebyemoe Ana npouecca
AYrOBOW CBAPKM HOMPSXEHHE NOCTOAHHOro
TOKA C co3gaHMeM HeobxoaumoMn nagatoen
BHELWIHEN XAPOAKTEPUCTHUKHU WM obecnevenuem
BO3MOXXHOCTHM MJIGBHOTO pPeryavpoBOHMa CBA-
pPOYHOro TOKQ B HYXXHbIX npepenax.

BuinpsmuTens npepgcrasaset coboi nepe-
ABMXKHYIO ORHOMOCTOBYIO CBUPOUHYIO YCTO-
HOBKY, COCTOSILLY IO M3 MOHMIKAIOWEro Tpexgpas-
HOrO TPOHCPOPMATOPA, 6J0KA CeNeHOBbIX
BLINPAMMTENEN, BEHTMAATOPA M nycKopery-
AMpYyloLWwelt annapaTypbl, CMOHTUPOBAHHBIX B
obweM KoxKyxe.

MoHuXKarowmi TPAHCPOPMATOP HMeeT No-
BLILUEHHYIO MHRYKTMBHOCTb POCCERHUS, 4TO
obecnevYMBaET NAARAIOLYIO BHELHION XGpOK-
TEPHUCTHKY.

BoinpsmMuTen, uMeeT ABA gMANA3OHA pery-
JIMPOBAHMA CBAPOYHOIO TOKA COOTBETCTBEHHO
COEAMHEHWIO NMEPBWUYHON WU BTOPUUHOM o6mo-
TOK TPOUHCCPOPMATOPA «3BE3J0—3BE3[AY U
«TpeyrofbHUK—Tpeyroashuky.lnasnoe pery-
JIMPOBOHME CBOPOMHOrO TOKO B KOXKAOM Auna-
NA30He QOCTMraeTCd NYTEM M3MEHEHMI UHAYK-
TMBHOCTH POCCEAHMS MOHMKQIOLWEro TPAHC-
POPMATOPA 30 CYET UIMEHEHMS PACCTOAHMS
ME>XXAY NePBMUHON M BTOPUUHOM OBMOTKOMM.

TEXHUYECKHUE OAHHbBIE

Mepsuunoe Hanpamenue TpexpasHoh

CETH, 8 . . . . .« v o e . 220 wnu 380
Bropuutoe HanpskeHue Xomnocroro xo-

na, 8 . .. ... ... . 58 =65
Pabouee HanpsieHne Ha Ayre, & . . . 30
Homunanbubin nepuog paboter, % . . 65
HomunanbHbii capoutbiit tok npu NP-65,4 300
Mpenenst perynupoBaHus  CBapOUHOro

TOK3, @ . . . . . . . . . . - 40-+320
MoTpebnsiemas MOWHOCTb, H8a . . . . 21,5
Koa¢pPpuuneHT nonesHoro nencTus . . 0,66
Koapduument mowmHoetw . . . . . 0,6
Fa6aputol, mm . . R 805><630><953
Bec, w2 . . . . . . . . . . ... 240

Boinpamutenn tuna BCC-300-3 sxcnoprupyer

BIO ,MALLMHOS3KCMNOPT",

" Mocksa -200,
Cmonencrasn-Cennan 32/34
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WeIding selenium rectifier BCC-300-3 is

designed to supply the electric arc
during manual arc welding, cutting and build-
ing up of metals with direct current.

The rectifier converts three-phase A. C. mains

“voltage into D. C. voltage required for the

darc-welding process. The rectifier provides the

- necessary drooping external characteristic and

makes possible smooth regulation of the weld-
ing current within the required range.

The rectifier is essentially a transportable
single-operator welding set consisting of a
step-down three-phase transformer, selenium
rectifier unit, fan and start-control equipment
mounted in a common housing.

The step-down transformer has an increased
leakage inductance, which ensures the droop-
ing external characteristic.

The rectifier has two ranges of welding cur-
rent regulation in accordance with a «star—
stars or «delta—delta» connection of the
transformer primary and secondary windings,
respectively. The welding current is regulated
smoothly in either range by changing the
leakage inductance of the step-down trans-
former due to varying the distance between
the primary and secondary windings.

TECHNICAL CHARACTERISTICS

Primary voltqge of three-phase

mains, V. . . . . . . .. . 220 or 380
Secondary open c1rcu1t voltage, V. 58 - 65
Operating arc voltage, V. . . . . 30
Nominal duty cycle, % . . . . . . 65
Nominal welding current at 65%

duty cycle, A . . . . . .. 300
Welding current regulation range, A 40320
Power consumption, kVA . . . . . 21.5
Efficiency . . . . . . . . e 0.66
Power factor . . . C e e 0.6
Overall dimensions, mm . . 805X630X953
Weight, kg . . . . . . . . . .. 240

Rectifiers, type BCC-300-3, are exported by

VIO “MACHINOEXPORTY,

32/34 Smolenskaja-Sennaija,
Moscow '-200
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S chweiBselengleichrichter Typ BCC-300-3 ist
for Speisen des Lichtbogens beim Hand-
schweillen, Schneiden und Auftragsschweiien
von Metallen mit Gleichstrom bestimmt.
Der Gleichrichter gestattet das Umformen
der Spannung des Drehstromnetzes in die
fir das LichtbogenschweiBien erforderliche
Gleichstrom-Spannung, erzeugt die erforder-
liche abfallende AuBencharakteristik und er-
méglicht eine stobfreie Regelung des Schweili-
stromes in den erforderlichen Grenzen.
Der Gleichrichter ist eine fahrbare Einstellen-
SchweiBanlage, bestehend aus dem Drehstrom-
" Reduziertransformator, dem Selengleichrich-
terblock, dem Ventilator und der Anlaf-
Regelapparatur, die in einem gemeinsamen
Gehduse montiert sind.
DerReduziertransformator besitzt eine erhéhte
Strevinduktivitét, was eine abfallende Aufien-
charakteristik sichert.
Der Gleichrichter besitzt zweiRegelbereiche fir
den Schweilstrom, entsprechend der Schaltung

der priméren und sekundéren Transformator-

wicklungen «Stern—Stern» oder «Dreieck—
Dreieck». Die sfoBfreie Regelung des Schweil-
stromes in jedem Bereich wird durch Anderung
der Strevinduktivitat in dem Reduziertransfor-
mator erzielt, indem man den Abstand zwi-
schen der priméren und sekundéren Wicklung
verdndert.

TECHNISCHE DATEN

Prim&rspannung des Drehstromnet-

zes, V.. . . . . ... ... 220 oder 380
Sekunddre Leerlaufspannung, vV . . 58 =+ 65
Lichtbogenspannung, V . . . . . . 30
Nenn-Einschaltdaver, % . . . . . . 65

Nennschweilistrom -bei 65% ED, A 300
Regelbereich des Schweilistromes,

T
Leistungsaufnahme, kVA . . . . . 21,5
Wirkungsgrad . . .. . .o L L 0,66
Leistungsfaktor . . . . . . . . .. 0,6
AulBlenabmessungen, mm . . . . . 805%X630X953
Gewicht, kg . . . . . . . . ... 240

Die Gleichrichtern, Typ BCC-300-3 werden von

VIO MASCHINOEXPORT,

Smolenskaja-Sennaja 32/34,
Moskau -200 geliefert

Le redresseur au sélénium pour soudage,
type BCC-300-3, est destiné a. I'alimenta-
tion de l'arc électrique lors du soudage

- manvel, du coupage et du rechargement des

métaux, & l'arc & courant continu.

Il assure la conversion de la tension triphasée
d’un réseau & courant alternatif en tension
continue nécessaire au soudage a l'arc, tout
en créant la caractéristique externe tombante
nécessaire, et permet le réglage progressif du
courant de soudage dans les limites désirées..

Ce redresseur est présenté comme une instal-
lation mobile de soudage, pour un seul poste,
comprenant un transformateur-abaisseur tri-
phasé, un bloc de redresseurs au sélénium,
un ventilateur et un appareillage de branche-
ment et de réglage, le tout monté sous un
capot commun.

Le transformateur-abaisseur est a réactance
de dispersion élevée, lui conférant une carac-
téristique externe tombante.

Le redresseur est & deux plages de réglage du
courant de soudage suivant le couplage des
enroulements primaire et secondaire du trans-
formateur en «étoile—étoile» ou en «triangle—
triangle». Le réglage progressif du courant de
soudage dans chaque plage est obtenu par
variation de la réactance de dispersion du
transformateur-abaisseur par modification de
la distance entre les enroulements primaire et
secondaire. ‘

DONNEES TECHNIQUES

Tension primaire du réseau triphasé,V 220 ou 380
Tension secondaire de marche a&

vide, V. . . . ..o 58 + 65
Tension de fonctionnement de I'arc, V 30
Facteur de marche nominal, % . . 65
Courant de soudage nominal, a

facteur de marche de 65%, A . . 300
Limites de réglage du courant de -

soudage, A . . . . . . . . .. 40+ 320
Puissance absorbée, kVA . . . . . 21,5
Rendement e e e e e 0,66
Facteur de puissance . . . . . . . 0,6
Cotes d'encombrement, mm . . . . 805X630X953
Poids, kg . . . . . . . . . . .. 240

Redresseurs type BCC-300-3 sont exportés par

VIO tMACHINOEXPORT)»,

Smolenskaja-Sennaja 32/34,
Moscou T-200
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The ABC universal automatic welder is
designed for automatic submerged-arc
welding straight and circular seams as
well as butt, fillet and lap joints in the

- metal from 5 to 30 mm thick.

This welder is a newest model of the
modern universal automatic welders.

In accordance with its designation the
e d automatic welder is produced in the three
. R ey following types: ABC (with a suspension
. o » head, a raising mechanism, a flux appa-
ratus, a wire reel and a self-propelled
cart), AB (with a suspension head, a
raising mechanism, a flux apparatus and
a wirereel) or A (with a suspension
head).

The suspension head, fitted with a
straightening - device, ~an adjustment
e mechanism, and a push-button control

. L ‘ panel, is of a simple design.

The head ensures welding with bare
electrode wire from 3 to 6 mm dia,
variation of electrode feed rate by means
of change gears within the range from
28.5 to 225 m/hr, welding with currents up
to 1500 A, automatic direction of the
electrode along the seam, stepless
adjustment of the electrode across the
seam within =100 mm and inclination
angle of the electrode along the seam up
to 60° and across the seam within +45°.

In the complete AB the head is pro-

vided with an electrode wire reel and, in

addition, it ensures vertical adjustment
§ ' within =100 mm, swivel of the head
*around the vertical axis for 90° as well as
automatic strewing and cleaning up of
flux. In the ABC complete the head is

- . provided with a self-propelled cart
Y ensuring variation of the welding speed
——— T B by means of change gears within the

range from 13.5 to 112 m/hr.

The automatic welder operates at the
constant electrode wire feed rate which is
not affected by the arc voltage.

The feed rate and the welding speed
are set up by means of change gears.

) TN Welding can be carried out both with
. N NN .
A | N SN : the direct and alternating currents.
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- L’automat a souder universel type ABC ' ‘ . v s 2
est destiné a la soudure automatiqite a JI2RIVIAU H10U02 A TAMOTUA
I'arc sous le flux des joints longitudinaux
et annulaires ainsi que des connexions de
joint, ‘d’angle et de recouverement d’un
métal a épaisseur de 5 a 30 mm.

L’automat est un modéle le plus récent
des automats universels modernes destinés
a la soudure.

Suivant la destination I’automat est

produit en trois versions: ABC (avec une . -SPECIFICATIONS
téte suspendue, un mécanisme de levage, ‘ B
un appareil de flux, une pour le fil et un Electrode wire diameter, mm . . . . . . . . . . . . 286
chariot automoteur); AB (avec une téte ~ Efectrode wire feed rate, m/min= . . . oo ... 0483065
suspendue, un,mécanisme de levage, un Welding speed, m/hr . 14—110
appareil de flux et une bobine pour le fil) - Welding current, A e e ..oup to 1500
ot A (a une téte suspendue). Net weight, kg: , :
. . . R , complete A o 1)
La téte suspendue munie d’'un mécan- complete ABC _ L e
isme de repassage et .de correction .et complete AB S T 1)
-d’'un panel de commande a une simple
construction. .. .
- La téte permet la. soudure du (il
d’électrode nue & diameétre de 3 a 6 mm, ' N
le changement de la vitesse d’amenée,
d’é¢lectrode -aux dépens. des pignons _ ’ L
interchangeables dans le diapason de 28,5
a 225 m/h, la soudure au courant jusqu'a
1500 ‘A, la direction automatique de
Télectrode le long 'du joint, la correction
rythmique de I'électrode & travers le joint
dans le diapason =100 mm et I'angle
“d’inclinaison de l’électrode jusqu’a 60° le ‘ DONNEES PRINCIPALES ]
long du joint et £45° a travers celui. Diamétre du fil d'électiode, mm . i eSS 26
Dans le complet AB, la.téte est assortie Vitesse d’amenée du fil d’électrode. Jmlmn . .. 0,48-365
~~d’'une bobine pour le fil d’électrode et . Vitesse de soudure, m/h 14—110
permet en addition I’ajustage vertical dans Courant de soudure, / jusqu'a 1500
“le range =100 mm, le virage de 90° par - Poids, ke
rapport a I'axe vertical et encomblement - S zz?]plli 25 . o 512,0
et enlévement automatiques du flux. Pour , R

“complet ABC D 1 4]
le complet ABC la téte est assortie d’un :

chariot automoteur permetant de changer
la vitesse de soudure aux dépens des roues
dentées interchangeables dans les limites
‘de 13,5 & 112 m/h. '

. L’automat fonctionne & vitesse cons-
tante d’amenée du fil d’électrode qui ne
depend pas de la tension de Iarc.

Les vitesses données de I’amenée et de
la soudure sont obtenues a 'aide des roues
-dentées interchangeables. »

‘La soudure peut seffectuer -aux
courants continu et alternatif.

PRETT obt debzigrodnesay o
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with, steel electrode: ‘Thve’automélic'\vel‘c'ler can be
als6 used for welding other metals with inert-ga
-shielding: .
_ The welding {ractor consisls of-a carriage, " an

" clectrode wire feeding mechanism, a welding head,.
-a traclor-traversing mechanism, a portable contro!

rs

. “desk, and an electrode wire reel. . :
The - electrode wire feed mechanism consists of
a.'variable speed d. c. motor and a speed reducer
= with a wire driving roller. : -

. I o .
The feed mechanism carries a welding head,

whose nozzle is cooled with running water. -
The traversing mechanism consists of an
electric motor with a speed reducer and of a

-clutch. It is mounted in the carriage-of the welding
tractor. The front and the rear axles of the carriage -

are driving.

The welding head can be
‘across the weld, for 60 mm vertically, {urned
. across the weld for +45° relative to the vertical
axis and for £90° in the horizontal plane.

The control cabinet contains switch gearing
and instruments, ensuring a distant start and cut
off of the automatic welder, automatic supply of
the shielding gas into the welding head before
the arc is fired and its cut off, when the '\velding
is compleled, a stepless regulation ‘of wire feed
and of weiding speed, welding tractor traversing
and turning on the gas supply before welding to
preset its consumption. )

The electric circuit of the welding automatic
provides a constant rate of feeding the electrode
wire, which does not depend on the arc voltage.

The control circuits of the automatic are power
supplied from a voltage stabilizer.

The AONTE.500 ;"ﬂ'tq&ﬂaijic_'b\vel‘dg‘f is™: ‘Siesi'g':neac‘fv
for the d.- &~ CO;"— shielded are welding" of steel .

moved for +20 mm . °

N

Net weight. . . . . . 28 85 -

. A

- SPECIFICATIONS
Input. 50-cps voltage, V . - 220 or 380
Electrode wire ‘diameter, mm .- 08—20 :
Electrode wire feed (steplessly regu-

lated), m/min’. B e

Welding speed - (sleplessly regulated),
i LN oL 150
~ Nominal welding current,>4 . 500

. Range ‘of welding current regulated, A 60—500
‘Control . circuits power consumption,
RVA L SN L 03
Shielding gas consumption, I/hr. . . 600—1500
Cooling "water .consumption, . //ar . 100—200
Weight' of electrode .wire on reel, kg ol
externally wound~ . B S
internally laid .- >, . . | g

Overall” dimensions, mum: tractor  control cabinet
length . 870 460
widlh, . 265 550
height 425 770

~mam Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2013/02/14 : CIA-RDP80T00246A019800480001-0



L'automat type AIIT-500 est destiné pour la
soudure d’acier & courant continu par une électrode
fusible dans le milieu du gaz carbonique. L’automat
peut élre également utilisé pour la soudure d’autres
métaux au sein des gaz protecteurs.

Le tracteur de soudure se compose d'un chariot,
d’un mécanisme d’amenée de {il d’électrode, d'une
téte de soudure, d'un mécanisme de déplacement du
tracteur, d’'un panel de commande transportable et
d’un tambour pour le {il d’électrode.

Le mécanisme d'amenée du fil d'électrode
comprend un moteur & courant continu ayant une
vitesse de rotation réglée et un réducteur avec une
poulie, celle-ci sert & amener le fjl.

Une téte de soudure, dont Ia buse est refroidie
par une eau courante, est montée sur le mécanisme
d’amenée.

Le mécanisme de déplacement est composé d’un
moteur électrique & réducteur et d'un manchon
d’accouplement: il est assemblé dans le chariot du
tracteur de soudure. Les axes avant et derriére
sont moteurs.

La téte de soudure peut étre déplacée: a
+20 mm 3 travers le joint, a 60 mm le long de
verticale, & +45° par raport a la verticale 3 travers
le joint, & +90° dans le plan horizontal.

Dans la boite de commande est installé
'appareillage et les instruments de mesures qui
permettent d'effectuer le déclenchement 3 distance
et la déconnection de Pautomat, amenée automa-
tique de gaz protecteur dans la téte de soudure

- —— s —- =
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CARACTERISTIQUE TECHNIQUE

Tension de réseau d’alimentation avec

la fréquence 50 Hz, V . . . . . 990 ou 380
Diamétre du fil d’électrode, mm . . 08—2,0
Vitesse d’amenée du fjl d’électrode

(rythmiquement réglée) m/mn . . 2,5—12
Vitesse de soudure (rythmiquement

réglée) m/h T - )
Courant de soudure nominal, A . . . 500
Limite de réglage du courant de .

soudure, A ... 60—500
Puissance consommse des circuits de

commande, VA . . . .03
Débit de gaz protecteur, i/ . . . . 600—1500
Débit d’eau de réfrigération, {/h . . 100—200
Poids du fil d'¢lectrode dans le tambour, kg:

pour I'enroulement extérieur . 4
pour lenroulement intérieur . 8
Dimensions, mm; tracteur boite de commande
longueer . . . . 570 460
largeur . . . . 9265 550
hauteur . . . | 495 770
Poids, kg . . . . . 98 85

Jusqu'a I'amorcage d'arc et I'arrét de son ameneée -
aprés l'achévement de la soudure, -le réglage
rythmique de la vitesse d’amenée du fil d’électrode
et de la vitesse de soudure, le déplacement du
tracteur de soudure et I’amenée de gaz avant la
soudure pour Pappréciation préliminaire de son
débit. . .

Le circuit électrique de I’automat prévoit une
vitesse permanente d’amenée du il d’¢lectrode.
Cette vitesse ne dépend pas de la tension d’arc.

L’alimentation des circuits de commande de
Pautomat est faite via le stabilisateur de tension.
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ABTOMAT

JJIS IYTOBOHU CBAPKH !

 TC7-M-Y

AUTOMATIC ELECTRIC
WELDING MACHINE
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ABTOMAT AJ151 J.IYFOBOPI CBAPKl/l
tuna TC-17-M-Y

HABHAYEHUE R " TABAPUTHbBIE PA3MEPBI

: OVERALL DIMENSION
CsapouHblil - aBTOMAT THNA TC-17-M-¥ npej- ONS

HasHayeH st AYTOBOH CBapKM IMOA CJI0eM daoca Ceapounblii TpakTop
COeIMHEHHI. BCTBIK C pasjienkoit H 0e3 pasielKkH Welding tractor
KPOMOK, - HAXJIECTOUHBIX 1IBOB, YIJIOBBIX LIBOB: C Beicota, mat . . . . . . . . . . . 540
MOBOPOTOM: M 03 IOBOPOTA H3JE/IHSI «B JIOAOY- Height, mm
K 6 Wupuna, e . . . . . . . . . . . 346
y», KOJIBIIEBBIX M MPOJOJBHBIX LIBOB. 00eYaeK. HpY
' Y. ' . Width, mm
ABrOMaT yHuBepcasbHEI.. C NOMOLIbIO CMEH- Ilnana, ms . . . . . . . . T16
HbIX JeTajeldl aBTOMaT MOXKHO HaCTPOHMTbL Ha He- Léngth, mm
06XOAUMBIH. THIT WBA H COOTBETCTBYIOIHH cnoco6 Anmapatuni mKad
CBapKH. { Electric equipment truck
Astomar npomsonm CBapKy TepeBUranch, Buicota, MM . . - . . . . . . . . 705
HENOCPEACTBEHHO N0 H3JCJHI0 WM 10  JIerkoH . Height, mm
HanpasJsiiollell JHHENHKe. ' - Wupusa, wy . . . . . . . . . . . 536
= ~ i Width, mm -
YHKTOM NMUTAHHg aBTcMaTa CBapOYHBIM To- Iawuna, ma . . . 0
KOM MOMKeT GbiTh TNprMeHeH Jo6oi CBapO‘{HbIM : Length, mm
TpaHcdopmarop, 06eCIeuHBaloMil  HanpsiKeHHe _ Bec .
XOJIOCTOr0 X044 He HHXKeE 60 6, mim e cBapou- Weight
Hb“{ I‘e}{epa’l‘op HOCTOHHHOFO TOKa . CBapO‘IIIbe»’[ TPAaKTOpP (603 [POBOJIOKH .
u ¢uaoca), K2 . . . 5
Welding tracto i e
TEXHUYECKHUE HAHHBIE ding tractor (without el CtIOCC wire
. and flux), kg
Cusna cBapoyHoro TokKa, @ . . "ot 200 po 1000 ' : .
JlnaMeTp 3JeKTPOAHOI nposono , - - - KOMNJEKTHOCTb
KH, MM . . . . .. . or 1,6 10 5

HoMuHanbHoe HANpsKenne an- Kaxaplii- aBToMaT cHa6XKaeTcs NPOBOJAMH H

napatHoro wkada, 6 .. . . .220 nan 380 . Ha60pOM CMEHHBIX M 3aMacHBIX uacTed. B ux uuc-
CKopocTb TOAaui  3JeKTpOJnoil : _Jie: 6apabaH AJisi 3JEKTPOLHOHA NPOBOJOKH, HAKO-
’ o T 52 n o

MPOBOAOKH,  M/4aC . . . . or 52 po 403 HEYHMKH MYHAILTYKOB, HACajKH, IONAIOLIHI po-
CkopocTh cBapky, mf¢ac . . . or 16 po 126 o )

, , p JIHK H CIEIMaJbHbI KJAI0Y LJIsT OTKaTHS IPHIKHAM-

EMkocTh OyHKepa aasa ¢aioca, 4 6,5
Bec 5/eKTPOAHOH I11POBOJIOKK B HOrO poJuKa, OyHKep A/ YIVIOBbIX LIBOB, KOH-

GapaGaHe, kK2 . . . . . . 8 : TaKTHBIE POJIHKII. :

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2013/02/14 : CIA-RDP80T00246A019800480001-0




7

.

Declassified in Part - Sanitized Co'py Approved for Release 2013/02/14 : CIA-RDP8OT(5E)246AO19800480001-0

AUTOMATIC ELECTRIC WELDING MACHINE
TYPE TC-17-M-Y

APPLICATION

Type TC-17-M-Y automatic welding machine
is designed for arc welding under a layer of
welding flux of butt joints with beveled and
straight edges, lap and fillet welds with and
without turning the welded article as well as
circular and longitudinal welds of -shells.

The machine is universal. With the aid of
interchangeable parts the automatic machine can
be adjusted for the needed type of weld and the
corresponding welding process.

The automatic machine performs welding
while travellmg on the article to be welded or
along a light guiding track.

The welding current is supplied to the auto-
matic machine from any welding transformer

providing a no-load voltage not lower than 60 V.

or a d.c. welding generator may also be used.

TEGHNICAL DATA

Intensity of welding current, A ‘from 200 to- 1,000
Diameter of electrode wire, mm from 1.6 to 5

- Rated voltage of electric equip-

ment truck, V.. . . . .

Speed of electrode wire feed,

220 or 380

mh . ... ... from 52 to 403
Welding speed, m/h . . . . from 16 to 126
Capacity of 1lux hopper, liters 6.5
Weight of electrode wire on

drum, kg . . . ... 8"

SHIPPING COMPLEMENT

Each automatic machine is supplied with elec-
tric wires and a set of interchangeable and spare
parts. The set consists of: a drum for electrode
wire, mouthpiece nozzles, caps, feed roller and a
special wrench for releasing the pressture roller,
a hopper for fillet welds and contact rollefs.
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. APPLICATION .
The Type A-482 Automatic Welder has been worked out by the Pa-
ton Institute of Electric Welding of the Ukr. SSR Academy of Sciences.
It is designed for \direct current flux-arc building:up of worn-out”
flangés and the running surface of bands of railway wheels (locomotive,
diese] locomotive, carriage and other wheels) whose diameter ranges from
760 to 2000 mm and whose width is up to 170 mm. :

| ' BRIEF DESCRIPTION

The Type A-482 automatic=welder consists of a self-propelled welder
B and a control cabinet: Thé=twin-electrode welding burner, the electrode
| : . wire feeding mechanism, thedwosreels forelectrode wire, the flux bunker
| ' and the control panel are-trick-mounted. For operation the automatic
welder is set directly on=the-wheel=to be built-up and travels along the
band, while the wheel=pair;set=inizthe vertical position, is motionless. .
| The band of the wheelBeing-huil=up serves as a circular rail for the ==
: automatic machine travel=amdzthe:cenitral recess on the wheel axle serves ~——————m
j ~ as a support for the-guide-centre: e e
[ ~ Two tandem electrodes-enablertorperform continuous=welding, i. &
to build-up severalslayeis-one diter=another till the=Fequired thickness——
“and width is reached=rhe electrode-ieed, and the working-movement:zof
the automatic welder=along~the=band—citcumierence is carried out=by:
a general electric=dri:ves B . - _
The automatic=welderzensures-constant speed of electrode wiretieed
| irrespective of Afc=voltage. The speed-ol-electrode wire feed is adjusted:
| by change geats: s . o
| - ~ The autoniatic=welder is provided—with a mechanism of vertical -
TP movement of=tips-within the limits of-50-mm and a mechanism (correc-
‘ ' tor) for latefal=horizontal displacement-ofzelectrodes.within the limits .
o - of 60_mm._The=adjustment of_the autoriatie=set.to_the given_type or size.
i "~ of the wheel is done by means of changing the:boom of the guide -
| and the height of its centre. o ST

l“”“llm,..v
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TECHNICAL DATA

Electrode wlre dlameter, mm . . ... . . e e L 162
Electrode wire delivery speed, m. p. m. ... ... .. ... .. 1.6—5.4
Welding speed, metres per hour . .. ... ............ - 16-—36
Rated welding current at MP=100%, A . ... .. .. e e e e 300
Voltage of the supplying three-phase mains, V. . ... ... ... 220 or 380
Weight of the electrode wire in the reel, kg .. ... .. e e 6
Flux bunker’s capacity, cu. dec. . ... .......... R {
Overall dimensions of the welding set, mm: ‘ ' ‘
length . ... L. e e e e e e e 870
width . . . . oL e v oane o . 1050
. height ._.;—...'::.- 900
‘ Welght, kf———em .00 . 100
- " Overal] —dimensions*of“the’“chntrol cabinet, .mm:
E '—-nendgtﬂ' ... , 900
——width————————— . - m——T |} Y
— . height ... .- —_— .. == === 5
b Weightekg . . . . ... —_— . = ===
2 _T——PELIVERV-3SET—

| The-set-contains —the=Type A-482 automat:c sei;:the*welder s case - |
and the-two=Type:TICO:300" welders. . : :

HIUHIIIIIUH

il

Il

q
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HALBSELBSTTATIGE MASCHINE -FUR UNTERPULVERSCHWEISSUNG Typ MNJALIM-500

mit Speiseschlauch

An wendnhg

Die halbselbsttitige Maschine ITIUIM-500 wird
verwendet fiir Unterpulverschweissung von Stumpf—
und Kehlndhte beliebiger Form und Dimension,
auf waagerechten und geneigten (bis 20°) Flichen,
sowie solcher Nahte, welche in schweuugandllchcn
Stellen. ausgefiihrt werden.

Die Maschine hat folgende Bestandteile:

halbselbsttatigen Schweisskopf;

Mechanismus fiir Zufiihrung des” Elektroden-
dralts; ,

pneumatische Einrichtung {ir Flussmittelzu-
fiihrung, mit Vibrationssieb fiir vorldufiges Durchsie-
ben des Flussmittels;

" Schaltschrank.

Die Maschine TJUIM-500 wird \on einer GlelCll

strom— oder Wechse]stromquclle gespeist.

Betrieb der Maschine

Der Elektrodendraht wird in die Schweissungszone
durch einen transportablen: Mechanismus eingefiihrt,

. bestehend aus einem elektrischen. Antriebsmotor

mit Reduktorgetriebe und einem abnehmbaren Haspel
fir Elektrodendraht.

Der Schweisskopf ist mit dem Zuf{ihrungsmecha-
nismus durch einen biegsamen Schlauch verbunden,
durch welchen der Elektrodendraht zugefthrt wird.
Der Schweisskopf wird langs der Naht von Hand
bewegt. :

Das elekirische Schema der Maschine ist auf
dem Prinzip begriindet, dass die Geschwindigkeil -
der Elektrodendrahtzufiihrung unabhingig sein solle
von der .Lichtbogenspannung. Die vorgeschriebene
Geschwindigkeit der Elektrodendrahtzufiihrung wird
eingestellt’ mittels eines potentiometrischen Regel-
widerstands, der an dem Schaltschrank angebracht ist.
Selbiger Regelwiderstand ist in den’ Stromkreis der
Feldwicklung des Generators eingeschaltet, der
den Antriebsmotor des Elektlodendraht/ufuhrungs
mechanismus speist.

Die Zufiihrung des Elektrodenrdahts wird mltte]s
eines Schalters am Schweisskopf eingeschaltet.

Verschiedene Umschaltungen im Strommkreise
des Antriebsmotors des Elektrodendrahtzufiihrungs-
mechanismus werden mittels eines ‘Paketumschalters’

“ausgefiihrt, der am Schaltschrank montiert ist.

Die pneumatische Flussmittelzufiihrungseinrich-
tung, welche mit dem Schweisskopf durch ein Gum-
mirohr verbunden ist, kann das Flussmittel in die
Lichtbogenzone ununterbrochen wihrend mehreren
Arbeitsstunden einflihren; dank der pneumatisclien
Zufithrung ‘des Flussmittels ist es gelungen, die Aus-
masse und das Gewicht des Schweisskopfs bedeutend
Zu verringern.

Zum Stoérschutz ist die Maschine mit einem Stor-
schiutzfilter versehen. .

Die Maschine wird mit Leitern fiir dussere Ver-
bindungen und einem Satz von Ersatzteilen versorgt.
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B o a e
. Technische'Angaben _
M'aschi_nentyp l V.H,HUJM'-BOO-I I AIM-500-2 |['][1UJM-500-3 {1ALIM-500-4
Schweissungsart ‘ | halbselbsttétig
Schweisst.ronmrt l Gleichsirom l Wechselstrom (50 Heriz)
Fleklrodendurchmesser mm ( 1,6 bis 2,5
“Typ der Stromquelle fir Llchtbogens])clsung ) | 1C-300M [ NC-500 | FC-300M { [1C-500 TCA-500
Regelgrenzen des Schweisstroms, A . 130—180 ] 180600 | 180—380 | 180—600 200--600
Regeluﬁg des Schweissiroms = ’ ‘ sanfte |
bei ED = 100% 260 : 260 400 385
Schweissiromstirke, A m I 340 ' 320 200 130
Nelmarbeltsspannung des Lichtbogens. V. I 35. ‘ 40 35 1 40 l 40
Leerlaufspannung, V l 50—76 ‘ 60—90 [ 50—76 ‘ 60—90 ] 80
. Speisenetzspannung, V l ' 220 | 380 ©220
Zufﬁhrungsgeschwindigkeﬁ des - Elektroden- A
drahts, m/min. . 1,8—7

Flussmittelzuiiihrung in die Lichtbogenzone

pneumalisch

im Bunker der Flussmil-

Luftdruck, kg/em? telzufiihrungseinrichiung 1—2
in der Rohrleitung 3—6
Gewicht des Elektrodendrahts im Haspel, kg 8
Rauminhall des Bunkers fir Flussmittel, kg. 38
Linge des Schlauches fiir Flussmittel, m: (maxi-
maler- Abstand zwischen der llnrlchiung fiir
15

Flussmitielzufiihrung und der Schweissielle)

*) Stromgquellentyp, zum Lieferungssalz gehdrend,

empficit es sich, einen Umlonmu 1C-300M vorzusehen).

wird bei Bestellung best‘immt (bei Gleichstromschweissung, bis 380 A,
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