
Механизированная автоматическая сварка - aMIG 
 
- УАСТ-1 
- ОСА-ПА 
- АДС-1 
 
 
 

УАСТ-1 

 

Установка автоматической сварки труб 219-1420мм. MIG/MAG 
 
Предназначена для сварки плавящимся электродом трубопроводов, шаровых и цилиндрических 
резервуаров, продольных швов металлоконструкций с толщинамидо 40мм. 
 
Сварка сплошными, порошковыми газозащитными и самозащитными проволоками. 
Реестр ОАО "Газпром", АК "Транснефть". 
 
Потребляемая мощность, кВА: 20. 
 
  описание 

 
 
 
 
 
Аппарат УАСТ-1 
 
  УАСТ-1 - установка для автоматической сварки неповоротных стыков трубопроводов диаметром минимальный - 325 мм, максимальный – не ограничен, а 
также прямолинейных швов во всех пространственных положениях. Применяется для сварки протяженных швов, например при сварке горизонтальных и 
вертикальных швов резервуаров, сварки корпусов судов и других металлоконструкций. 

 Установка предназначена для использования: 
    - в заводских (цеховых) условиях, 
    - в трассовых условиях при температурах от -40ºС до +40ºС. 

 Сварка может производиться проволоками: 
    - сплошной (СВ08Г2С, L-56 и другой) в CO2 или газовых смесях, 
    - порошковой (Tubrod или другой) в CO2 или газовых смесях, 
    - самозащитной (Innershield и другой). 

 Установка используется для сварки труб: 
    - диаметром от 325мм 
    - класса прочности до К65. 

 Установка используется в различных комбинациях:  
    - Сварка всех проходов сплошной проволокой СВ08Г2С в CO2. Применимо только металла толщиной до 10-12мм.  
    - Сварка корневого прохода сплошной проволокой СВ08Г2С в CO2. Сварка остальных проходов порошковой проволокой типа Tubrod или другой в 
смеси Ar/CO2.  
    - Сварка корневого прохода сплошной проволокой СВ08Г2С в CO2. Сварка остальных проходов самозащитной проволокой типа Innershield или 
другой.  
    - Сварка корневого прохода покрытым электродом. Сварка остальных проходов самозащитной проволокой типа Innershield или другой.  
    - Сварка корневого прохода штучным электродом. Сварка остальных проходов порошковой проволокой типа Tubrod или другой в смеси Ar/CO2. 

ПРЕИМУЩЕСТВА УАСТ-1 

 Высокая скорость сварки ≈ 40м/час. 

 Стабильность автоматической сварки и сниженные требования к квалификации персонала. Работник является в большей степени оператором, 
чем сварщиком. 

 Высокое качество сварки. Высокое качество сварки достигается за счет стабильности процесса, его непрерывности, а также применения 
специальных проволок. 

 Высокая производительность наплавки ≈ 3,6 кг/час. Производительность наплавки автоматической сварки в 2-3 раза выше, чем при ручной 
дуговой сварке. 



СОСТАВ УСТАНОВКИ УАСТ-1: 
 
 
 
Сварочная головка ГАСТ-1 состоит из следующих узлов:  
    - катушки со сварочной проволокой в кожухе;  
    - ручек для установки и снятия головки;  
    - разъёмов для кабеля управления;  
    - механизма регулировки высоты горелки;  
    - сварочной горелки (4 вида для разных типов проволоки);  
    - механизма подачи сварочной проволоки;  
    - механизма поперечного колебания горелки с возможностью  
            выставления колебаний по линии горизонта  
            при сварке трубопроводов на уклонах до 300 ;  
    - 2-х зажимов для крепления на направляющем поясе;  
    - механизма изменения угла наклона горелки;  
    - имеется тумблер для теста газа и подачи проволоки 

 
 
 
 
Блок управления УАСТ служит для управления:  
    - питанием сварочной головки;  
    - приводами перемещения и колебаний головки;  
    - подачей сварочной проволоки;  
    - газовым клапаном;  
    - имеет соответствующие разъёмы, том числе и для управления с дистанционного пульта; 

 
 
 
 
Пульт ДУ УАСТ предназначен для управления:  
    - перемещением сварочной головки;  
    - механизмом подачи проволоки;  
    - механизмом колебания горелки;  
    - величиной сварочного напряжения;  
    - имеет защитное стекло для контроля процесса сварки. 

 
 
 
 
Источник ДС 400.33УКП - предназначен для автоматической и механизированной сварки с 
управляемым каплепереносом.  
Обеспечивает сварку корневого прохода с гарантированным обратным валиком (режим УКП), а 
также заполняющих и облицовочного прохода во всех пространственных положениях проволоками 
сплошного сечения, порошковыми газозащитными и самозащитными проволоками типа Innershield. 

 



 
 
 
Направляющие пояса предназначены для установки и перемещения головки вокруг трубы. Для 
каждого диаметра трубы необходим соответствующий пояс.  
Пояс устанавливается на изоляцию или тело трубы.  
    - Простая и удобная установка и фиксация пояса на трубе,  
    - Долговечная конструкция из нержавеющей стали. 

 
 
 
 
Магнитный пояс предназначен для сварки протяженных швов, например при сварке 
горизонтальных и вертикальных швов резервуаров, сварки корпусов судов и других 
металлоконструкций. 

 
 
 
Заземляющий пояс предназначен для обеспечения надёжного контакта с трубой.  
    - Быстрая и простая установка на трубе.  
    - Выполнен из гибкого в резиновой изоляции троса. 

 
 
 
 

 

 

 
 

 

Схема организации сварочных работ на установке УАСТ-1  
при строительстве трубопроводов 



 

Технические характеристики 
 
 
Диапазон диаметров свариваемых труб, мм от 325 
Скорость движения сварочной головки ГАСТ-1, мм/сек 0,5 - 12 
Скорость подачи электродной проволоки, мм/сек 16 - 200 
Диаметр электродной проволоки, мм 0,8 - 2,0 
Амплитуда колебаний горелки, мм 0 - 20 
Скорость колебаний горелки, мм/сек 10 - 100 
Время «задержки на кромках», с 0 - 1,0 
Масса, кг, не более 
    - головки 
    - блока управления 
    - источника ДС400.33 (ДС400.33УКП) 

 
19 
8 
40 

 
 
 
 
 
 
 
 

                 АДС-1 

 

Универсальный автомат ("Трактор") для сварки плавящимся электродом в нижнем положении 
стыковых и угловых швов.  MIG/MAG 
 
    описание 

 
 
Аппарат АДС-1 
 
 АДС–1 Универсальная установка для автоматической сварки (MIG/MAG)  
    Универсальный автомат дуговой сварки АДС-1 предназначен для автоматической сварки стальных листов, а именно стыковых и угловых швов в нижнем 
положении проволоками сплошного сечения и порошковыми проволоками в среде защитных, активных газов и их смесях.  
    Автомат используется совместно с источником питания инверторным специальным для автоматической и полуавтоматической сварки ДС 400.33М.  
    АДС-1 имеет заводскую гарантию 2 года. 



 

Функциональные возможности 

 Компактная и малогабаритная конструкция. 

 3 независимых электропривода: 
    - движение установки, 
    - колебание сварочной горелки  
    - подача сварочной проволоки. 

 Автоматическое отслеживание линии сварки и поверхности свариваемого изделия. 
 Быстрое и точное перенастраива-ние сварочной горелки в угловое и перпендикулярное положение при помощи одной рукоятки. 
 Мощный 4-х роликовый механизм подачи проволоки фирмы COOPTIM Ltd., - предназначен для работы в тяжелых промышленных условиях. 

Обеспечивает подачу проволоки сплошного сечения и порошковой проволоки диаметром от 0.6 до 2.0мм. 

 
    Задание всех параметров сварки непосредственно на панели управления автомата дуговой сварки. 

 Плавная регулировка скорости движения автомата, скорости подачи сварочной проволоки и напряжения на дуге. 

 Стандартная катушка диаметром 200 мм. 
 Возможна ведение сварки на удалении до 30 м от сварочного источника. 
 Встроенный отсекатель защитного газа. 
 «Тест газа» и «тест проволоки». 
 Предусмотрено дополнительное крепление кабелей и горелки тросиком к корпусу автомата. 
 Сварка в непрерывном и прерывистом режиме. 

 

 
 
 
На панели блока управления 
расположены:  
    1 - кнопка теста газа  
    2 - кнопка теста проволоки  
    3 - кнопка «ПУСК»  
    4 - кнопка «СТОП»  
    5 - индикатор включения напряжения 
питания  
    6 - задатчик скорости подачи проволоки  
    7 - задатчик скорости движения 
автомата  
    8 - задатчик частоты колебаний горелки  
    9 - задатчик подстройки напряжения 
сварки на источнике  
    10 - кнопка включения механизма 
колебания горелки  
    11 – конечный выключатель движения 
каретки 

 
 
    Автомат АДС-1 имеет специальный режим сварки – сварка прерывистых швов. 

 



 

 
 
 
На панели 
управления 
прерывистым 
режимом сварки 
расположены:  
    1 - задатчик 
длины сварочного 
шва  
    2 - задатчик 
шага сварки  
    3 - тумблер 
включения режима 

 

 

 
 

    Автоматическая сварка проволокой сплошного сечения Св08Г2С в защитном газе CO2 

 

  

 

Сварочный аппарат АДС-1 Стыковой шов Угловой шов 
                               
 
 
 
ТЕХНИЧЕСКИЕ  ХАРАКТЕРИСТИКИ          
 
Напряжение питания, В ~36 
Потребляемая мощность, кВА, не более 0,2 
Скорость подачи проволоки, м/мин 1 - 16 
Скорость перемещения автомата, м/мин 0 - 0,9 
Амплитуда поперечных колебаний горелки, мм 0 - 12 
Частота колебаний, кол/с 0,2 - 2 
Количество роликов подающего механизма 4 
Диаметр проволоки, мм 
    - Сплошного сечения 
    - Порошковая 

 
1,0 – 1,6 
1,6 – 2,0 



Номинальный сварочный ток при ПН=100 %, А 400 
Диапазон рабочих температур, °С От - 40 до + 40 
Масса (без учета массы катушки с проволокой), кг 25 
Габаритные размеры (ШхВхГ), мм 285х415х680 
Расстояние до сварочного аппарата, м 30 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

ОСА-ПА 

 

Установка автоматической сварки труб в трубные доски. MIG/MAG 
 
Cварка труб диаметром 20-80мм плавящимся электродом. 
 
Потребляемая мощность, кВА: 20. 
 
      описание 

 
 
 
 
Аппарат ОСА-ПА 
 
 
Установка ОСА-ПА предназначена для автоматической сварки труб в трубные доски проволокой сплошного сечения в среде активных и защитных газов.  
    Традиционные установки для сварки трубных решеток, производят сварку вольфрамовым электродом в среде аргона (аргонодуговая сварка - TIG) с подачей 
присадочной проволоки. Это технология предполагает идеальную подготовку кромок и сборку детали, что не всегда достижимо или нерационально в реальных 
условиях производства.  

    Установка ОСА-ПА использует сварку плавящимся электродом(MIG/MAG) с диаметром проволоки 0,8-1,2мм в CO2 или в смеси Ar+CО2. Это позволяет 
смягчить требования к сборке детали и получить высокую производительность сварки.  
 
    Установка ОСА-ПА имеет заводскую гарантию 2 года. 

 

 

 
    Функциональные возможности 

 Сварка может производиться как с разделкой стыка, так и без его разделки. 
 Установка используется для вварки труб из низколегированных конструкционных сталей, легированных коррозионностойких сталей. 
 Высокая скорость сварки (в 4 раза выше, чем аргонодуговая сварка). 



 Невысокие требования к допускам при сборке заготовок. 
 Позволяет вести сварку в горизонтальной и вертикальной плоскостях. 
 Высокое качество сварочного шва. 

 
    Сварочная головка 

 Крепление сварочной головки за внутреннюю поверхность трубы осуществляется при помощи цангового зажима. 
 Переналадка на различные диаметры труб осуществляется сменными цангами. 
 Имеет катушку и механизм подачи сварочной проволоки. 
 Оснащена приводом вращения и механизмом позиционирования горелки относительно сварочного стыка. 

 
    Блок управления с пультом дистанционного управления предназначен для выставления режимов работы сварочной головки. 

 Плавная регулировка скорости вращения сварочной головки. 
 Плавная регулировка скорости подачи сварочной проволоки. 
 Плавная регулировка величины перекрытия сварочного шва. 
 Плавная регулировка времени гашения дуги. 

 Пульт дистанционного управления служит для управления процессом сварки 

 

 

 

 



 
    Комплекс может иметь различные исполнения, например, для приварки к трубам «сгонов» и «бобышек».  

 

 

 

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 
 
 
 
Диапазон диаметров ввариваемых труб, мм 20 - 80 
Скорость вращения сварочной горелки, об/мин 0 - 5,7 
Скорость подачи электродной проволоки, м/мин 0 - 12 
Диаметр электродной проволоки, мм 0,8; 1,0; 1,2 
Габаритные размеры, мм  
головки 
блока управления 
источника 

 
545 х 182 х 229 
280 х 197 х 278 
610х280х535 

Масса, кг, не более 
головки 
блока управления 
источника 

 

 


