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РЕЗУЛЬТАТЫ КВАЛИФИКАЦИОННЫХ ИСПЫТАНИЙ



РЕЗУЛЬТАТЫ КВАЛИФИКАЦИОННЫХ ИСПЫТАНИЙ



КОНФИГУРАЦИИ И ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ 
СВАРОЧНЫХ ПОТОКОВ (для Ду 1420 мм Х 21,6 мм)

Технология
Максимальная

Производительность

(стыков \ 10 ч смену)

Время 
сварки 
корня

Двухсторонняя автоматическая сварка (ВЦС + ГАС-2) до 80 1’ 28’’

Односторонняя автоматическая сварка на медном 
подкладном кольце (ГАС-1, ГАС-2, ГАС-ХХ)

до 60 1’ 45’’

Односторонняя автоматическая сварка с принудительным 
формированием обратного валика при сборке с зазором 
(ГАС-1, ГАС-2, ГАС-П)
С использованием внутреннего специализированного 
центратора

до 22 11’ 30’’

Односторонняя полуавтоматическая сварка с 
принудительным формированием обратного валика 
с последующим заполнением порошковой проволокой 
(ГАС-1-ПП)

до 20 14’ 30’’



ТЕХНОЛОГИЯ ДВУХСТОРОННЕЙ 
АВТОМАТИЧЕСКОЙ СВАРКИ 
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Подготовка кромки для двухсторонней автоматической сварки Схема сварки проходов
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ВЦС-56

Внутренний центратор сварочный, применяемый для сварки неповоротных кольцевых стыковых 
соединений труб Ду 1420 мм.
Установка оснащается 8 внутренними сварочными головками для работы в автоматическом режиме

ВРЕМЯ ГОРЕНИЯ ДУГИ ПРИ СВАРКЕ КОРНЕВОГО ПРОХОДА Ду 
1420 мм СОСТАВЛЯЕТ 1 минуту 28 секунд



ГАС-2

ГАС-2, вид со стороны горелок ГАС-2, вид сверху

ГАС-2 на монтажном поясе после сварки 
прохода.

В палатке установлены механизмы подачи 
проволоки и система охлаждения горелок

ПРИГЛАШАЕМ НА ПРОИЗВОДСТВЕННУЮ БАЗУ
для детального ознакомления



ОСОБЕННОСТИ ТЕХНОЛОГИИ СВАРКИ ГАС-2

Системы автоматизации, применяемые в ГАС-2, 
позволяющие минимизировать человеческий фактор

75 - 80% Ar + 
25 - 20% CO2

Корневой 
проход

100% CO2 Горячий 
проход

85 - 88%Ar +
15 – 12% CO2

Заполняющие 
и 
облицовочны
е слои шва

Защитный газ, применяемый при сварке

Система автоматического 
отслеживания вылета электрода
Система автоматического 
отслеживания положения электрода

Система автоматического 
отслеживания амплитуды электрода

Система слалома ведомого электрода

Маятниковый  механизм осцилляции

Специально разработанные 
параметры импульсной двух дуговой 
сварки

К55 – К60 PIPEWELD
PX-70

К60 – К65 PIPEWELD
PX-80

Сварочные материалы



ОСОБЕННОСТИ ТЕХНОЛОГИИ СВАРКИ ГАС-2

Преимущества сварочной системы ГАС-2

Двухсторонняя Сварка ВЦС + ГАС-2

Вид облицовки при использовании 
функции “Смещение горелок”

Гарантированное сплавление кромок 

Гарантированное послойное проплавление

Минимизация разбрызгивания сварочной 
ванны

Отсутствие дефектов при сварке 
облицовочного слоя

Получение высоких показателей механических 
свойств сварного соединения

Увеличение производительности



СПК

КТУ со смонтированной гидравлической 
станцией и СПК для трубы Ду = 1420 мм

СПК для трубы Ду = 1420 мм
Переоснащается для Ду = 1020 , 1067, 1220 мм путем 

смены секции – экспандера.

ВРЕМЯ ПЕРЕТОЧКИ КРОМКИ ТРУБЫ с заводской разделкой Ду 1420мм 
СОСТАВЛЯЕТ 3 минуты 28 секунд



УПИ

Максимальная мощность установки: 150кВА.
Диапазон подогреваемых труб: 530-1420мм.

Время нагрева трубы 1420мм. 8’ 45’’ при температуре  
окружающей среды  – 20 С
Температура подогрева стыка за цикл не менее 110 С. 



СОСТАВ ОБОРУДОВАНИЯ ПОТОКА ДВУСТОРОННЕЙ 
АВТОМАТИЧЕСКОЙ СВАРКИ

производительность до 20 стыков в рабочую смену

СПК  - Станок Подготовки Кромок 1 ед.

Гидравлическая станция 1 ед.

ВЦС – Внутренний Центратор 
Сварочный

1 ед.

Сварочные установки, оснащенные  
ГАС-2 (для сварки наружных слоев 
шва) 
кол-во установок / кол-во ГАС-2

От 2 до 4 ед. / от 4 до 8 ед.

Установки предварительного 
подогрева 

1 ед.



СПК  - Станок Подготовки Кромок 2 ед.

Гидравлическая станция 2 ед.

ВЦС – Внутренний Центратор 
Сварочный

2 ед.

Сварочные установки, оснащенные  
ГАС-2 (для сварки наружных слоев 
шва) 
кол-во установок / кол-во ГАС-2

от 3 до 7 ед. / от 6 до 14 ед. 

Установки предварительного 
подогрева 

от 2 ед.

СОСТАВ ОБОРУДОВАНИЯ ПОТОКА ДВУСТОРОННЕЙ 
АВТОМАТИЧЕСКОЙ СВАРКИ

производительность свыше 20 стыков в рабочую смену



ВЦМ с медным подкладным кольцом

ВРЕМЯ ГОРЕНИЯ ДУГИ ПРИ СВАРКЕ КОРНЕВОГО ПРОХОДА 
Ду 1420 мм на медном подкладном кольце СОСТАВЛЯЕТ         
1 минуту 45 секунд

Внутренний центратор с медным подкладным кольцом, применяемый для сварки неповоротных 
кольцевых стыковых соединений труб Ду 1420 мм.



ВЦ с раскрывающимся зазором

Внутренний центратор специализированный самоходный с открываемым зазором 

ВРЕМЯ ГОРЕНИЯ ДУГИ ПРИ СВАРКЕ КОРНЕВОГО 
ПРОХОДА Ду 1420 мм СОСТАВЛЯЕТ 11 минуту 30 секунд



ГАС ААДП

Орбитальная сварочная установка ГАС ААДП для сварки горячего, заполняющих и облицовочных 
слоев шва кольцевого неповоротного соединения труб с большой толщиной стенки неплавящимся 
электродом с применением присадочной проволоки.

НОВЫЕ РАЗРАБОТКИ

• Диаметр свариваемых труб: от 45мм до 1440мм
• Толщина стенок свариваемых труб: от 3,2мм до 152мм
• 500А 100% ПВ
• Диаметр присадочной проволоки: 0,8 – 1,6мм
• Максимальная скорость перемещения: 508мм/мин
• Максимальная скорость подачи проволоки: 5080мм/мин
• Максимальная ширина колебаний: 25,4мм
• Возможность сварки в стандартную и узкощелевую

разделку (проволока диаметром от 101мм до 203мм)

• Вес с кабелями: 25кг
• Длина стандартного кабель-пакета: 10500мм
• Возможное применение удлинителей: по 15500мм
• Диаметр присадочной проволоки: 0,8 – 1,6мм
• Диапазон AVC (эл.): 152мм
• Диапазон AVC (мех.): 152мм (механизм ласточкин хвост)
• Горизонтальное перемещение электрода (эл.): 45мм
• Горизонтальное перемещение электрода (мех.): 152мм



БСС

Безрельсовая сварочная система БСС – это мобильное высокоточное устройство, состоящее из 
платформы, приводимой в движение магнитами и кареткой с горелкой и осциллятором.
Перемещение по траектории осуществляется при помощи системы лазерного слежения. Система 
объединяет управление горелками с использованием линейного осциллятора и узла регулировки, 
который поддерживает широкий диапазон сварочных операций.

НОВЫЕ РАЗРАБОТКИ



Оборудование для дистанционного обследования и ВИК

НОВЫЕ РАЗРАБОТКИ

• Все виды инспекции и контроля в трудно доступных участках.
• Возможность работы на специализированных объектах, где не 

предусмотрено  присутствие персонала.
• Возможность установки практически любых приспособлений на 

наши специализированые магнитные самоходные каретки.



РЕЗУЛЬТАТЫ КВАЛИФИКАЦИОННЫХ ИСПЫТАНИЙ



ПРИГЛАШЕНИЕ К СОТРУДНИЧЕСТВУ

Производителей: 

• Сварочного оборудования
• Сварочных материалов 
• Армированных магистралей
• Пневматических компонентов
• Электротехнического оборудования
• Подшипников 
• Полиуретановых и резиновых изделий
• Кабельной продукции



КРИТЕРИИ ДЛЯ ВЫБОРА ПОСТАВЩИКОВ 

• Готовность поставлять ТМЦ в соответствии с ТЗ
• Готовность модифицировать выпускаемую продукцию 

в соответствии с запросами Заказчика
• Отказоустойчивость оборудования и компонентов
• Возможность оперативной реакции на запросы 

заказчика 
• Конкурентно способная стоимость


