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Машины контактной сварки
МТР-1209, 1709, 2409

Предназначена для электрической контактной сварки листовых или проволочных деталей из низкоуглеродистой стали при повторно-кратковременном режиме.

Условия работы:

· Температура окружающей среды от 1С до 35С

· Относительная влажность воздуха 80% при температуре 25С

· Высота над уровнем моря не более 1000м

· Температура охлаждающей воды от 5С до 25С

· Окружающая среда невзрывоопасная, незапыленная, не должна содержать едких паров кислот, щелочей и ртути и т.д.

· Климатическое исполнение УХЛ4: эксплуатация в макроклиматических районах с умеренным и холодным климатом, категория исполнения 4 – для работы в закрытых отапливаемых и охлаждаемых, вентилируемых производственных помещениях.

Основные технические характеристики:
	
	
	МТР-1209
	МТР-1709
	МТР-2409

	Сеть питания
	В
	380, 2 фазы +0, 50Гц

	Наибольший вторичный ток короткого замыкания
	А
	12000
	17000
	24000

	Номинальный длительный вторичный ток, не менее
	А
	2800
	4600
	6000

	Номинальный сварочный ток, А
	А
	8000
	13000
	16000

	Вылет стержней  от корпуса до точки, не менее
	мм
	500

	Толщина свариваемой листовой стали
	мм
	от 0,5+0,5
до 3+3
	от 0,5+0,5

до 4,5+4,5
	от 0,5+0,5
до 6+6

	Диаметр свариваемой проволоки (арматуры)
	мм
	от 1+1
до 8+8
	от 1+1
до 12+12
	от 3+3
до 16+16

	Производительность машины, не менее
	точек/сек
	3

	Номинальный режим работы (ПВ)
	%
	40

	Управление и регулировка сварочных режимов машины и режимов сжатия
	-
	Электронный программируемый контроллер

	Охлаждение электродов
	
	Водяное принудительное

	Расход охлаждающей жидкости
	л/час
	250

	Номинальный потребляемый ток из сети
	А
	63
	80
	100

	Потребляемая мощность 
	кВт
	20
	30
	40

	Расход сжатого воздуха
	л/мин
	40
	60
	60

	Масса, не более
	кг
	160
	180
	200

	Цена (без учета НДС)
	руб.
	144 000
	192 000
	235 200


Данная серия машин комплектуется электронными блоками управления (РКС-099), позволяющими осуществлять установку параметров сварки: величины сварочного тока, длительности режима сварки, времени паузы между сварочными циклами. Сжатие электродов осуществляется при помощи пневматической системы. Также РКС позволяет машине работать в автоматическом режиме, т.е. пока оператор держит педаль в нажатом состоянии, машина будет работать с учетом выставленных на РКС параметров, при этом оператор только передвигает деталь (заготовку). Также в РКС есть возможность программирования до 9 программ сварки – т.е. под несколько видов деталей – чтобы не тратить время при смене детали на перенастройку параметров сварки.
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