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Колебатель сварочных горелок и наплавочных плазмотронов
ООО фирма «Плазма-Мастер Ʌтд» разраɛотала ɩроɝраммируемɵй колеɛатель сварочнɵɯ ɝорелок и 

наɩлавочнɵɯ ɩлазмотронов (далее ² инструмент) новоɝо ɩоколения (рис. 1), ɩозволяюɳий дистанɰи-
онно реɝулировать ɩараметрɵ колеɛаний в ɲироком диаɩазоне. Он моɠет уɩравляться как от отдель-
ноɝо ɛлока, так и от оɛɳей системɵ уɩравления установкой, вɵɩолненной на ɛазе ɩроɝраммируемоɝо 
контроллера (P/C) или c ɑПУ (CNC).

Ɋазраɛотана такɠе оɩɰия колеɛателя (рис. 2), которɵй моɠет исɩользоваться одновременно и как 
меɯанизм ɩродольноɝо ɩеремеɳения инструмента относительно наɩлавляемой ɩоверɯности, ɩричем 
скорость ɩеремеɳения реɝулируется независимо в ɲироком диаɩазоне. Еɝо моɠно усɩеɲно исɩоль-
зовать для наɩлавки ɰилиндрическиɯ ɩоверɯностей ɩо сɩирали виток к витку, наɩример, ɲейки валов, 
осей и т. ɩ.

В зависимости от вɵɛранной скорости ɩоɩеречноɝо ɩеремеɳения инструмента ɩри колеɛанияɯ свар-
ка (наɩлавка) моɠет ɩроизводиться лиɛо в оɛɳую ванну, лиɛо отдельнɵми валиками, в которɵɯ свароч-
ная ванна двиɠется за дуɝой.

Предусмотренɵ две скорости двиɠения каретки с инструментом ² марɲевая для ɛɵстрой установ-
ки ɝорелки в треɛуемое ɩолоɠение и раɛочая для корректировки ɩолоɠения инструмента относитель-
но наɩлавляемой ɩоверɯности во время ɩроɰесса. Ⱦля контроля текуɳеɝо ɩолоɠения инструмента на 
лиɰевой части имеется ɲкала с указателем. Конструкɰия колеɛателя оɛесɩечивает надеɠную заɳиту 
меɯаническиɯ частей от ɩоɩадания на ниɯ сварочнɵɯ ɛрɵзɝ или ɩрисадочноɝо ɩороɲка.

Ȼɥɨɤ ɭɩɪɚɜɥɟɧɢɹ ɤɨɥɟɛɚɬɟɥɟɦ ɩɨɡɜɨɥɹɟɬ (рис. 3):
± ɩлавно реɝулировать ɲирину и скорость (частоту) колеɛаний инструмента, не останавливая теɯно-

лоɝический ɩроɰесс. Причем ɲирину колеɛаний моɠно изменять независимо как за счет ɩравой сторо-
нɵ, так и левой�

± независимо реɝулировать задерɠки ɩо краям наɩлавляемоɝо валика�
± изменять влево-вɩраво ɩолоɠение осевой линии наɩлавляемоɝо валика�
± останавливаться инструменту на осевой линии наɩлавляемоɝо валика, лиɛо на одном из еɝо краев 

ɩри вɵключении колеɛаний, в зависимости от вɵɛранноɝо реɠима.

рис. 1. общий вид колебателя PM-WMO-120 с блоком управления

рис. 2. общий вид колебателя PM-WMO-260 с блоком управления
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Тɟɯɧɢɱɟɫɤɢɟ ɯɚɪɚɤɬɟɪɢɫɬɢɤɢ ɤɨɥɟɛɚɬɟɥɟɣ 30-:02-120 �2�0�
Наɩряɠение и частота ɩитания  ................. 1î220 В, 50/60, Гɰ
Несуɳая сɩосоɛность, кɝ, не ɛолее  ......................................10
ɏод каретки, мм  ......................................................... 120 (260)
скорость колеɛаний, мм/с  ............................................... 0«50
ɒирина колеɛаний, мм  .................................................... 0«50
Время задерɠек каретки в конɰе ɯода 
(слева-сɩрава), с  .......................................................... 0,0«2,0
Марɲевая скорость ɩеремеɳения каретки ɩри настройке
(ɛез колеɛаний), мм/с   ...........................................................15
Ɋаɛочая скорость ɩеремеɳения каретки ɩри корректировке
(влево-вɩраво), мм/с  .............................................................2,5
скорость ɩродольноɝо ɩеремеɳения каретки ɩри 
сварке/наɩлавке (PM-WMO-260), мм/с  .......................... 0«3,5
Тиɩ двиɝателя  ..............................................................ɲаɝовɵй
Гаɛаритɵ (ȾîɒîВ), мм:
    Меɯанизм колеɛаний  .............254î184î187 (394î184î187)
    Ȼлок уɩравления  ....................240î220î145 (240î220î200)
Масса, кɝ:
    Меɯанизм колеɛаний  ............................................... 6,1 (7,8)
    Ȼлок уɩравления  ...................................................... 3,6 (5,0)

Кɨɥɟɛɚɬɟɥɢ 30-:02-120 �2�0� ɦɨɝɭɬ ɩɪɢɦɟɧɹɬɶɫɹ ɜ ɫɥɟɞɭɸɳɢɯ ɫɜɚɪɨɱɧɵɯ ɩɪɨɰɟɫɫɚɯ�
± Плазменная наɩлавка (PTA/PTAW)
± Плазменная сварка (PAW)
± ɗлектродуɝовая наɩлавка в заɳитнɵɯ ɝазаɯ (*MAW/*MAWP)
± Наɩлавка неɩлавяɳимся ɷлектродом в заɳитнɵɯ ɝазаɯ (*TAW)
± Наɩлавка самозаɳитнɵми ɩороɲковɵми ɩроволоками (FCAW)

А. ɂ. сом, канд. теɯн. наук

рис. 3. возможные траектории движения инструмента: а — изменение ширины колебаний за счет одной из границ; b — сме-
щение оси колебаний, не изменяя их ширину; c — колебания без задержек по краям; d — колебания с одинаковыми задерж-
ками по краям; e — колебания с задержками в правом краю; f — колебания с задержками в левом краю; g, h — колебания с 
разными задержками по краям


