I.  ТЕХНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ

1.1. Назначение установки.
1.1.1.  Установка УДГ-301-1 и установка УДГ-501-1 (рис.1), (именуемая в дальнейшем "уста​новка") предназ-начены для ручной дуго​вой сварки алюминия и его сплавов. Установка может применяться также в качестве источника питания для автоматической сварки.
1.1.2.  Сварка осуществляется на переменном токе неплавящемся вольфрамовым электродом марки BA-1А в среде аргона. Для сварки должен использоваться чистый газообразный аргон  марки Б, ГОСТ 10157-73.
1.1.3. Установка стационарная ,предназначена для работы в закрытых помещениях, на высоте до 1000 м над уровнем моря , в районах с умеренным климатом (УХЛ4) , при температуре воздуха oт +lC до +35°С и отно-сительной влажности воздуха до 80% (при +25С), а также в районах с тропи​ческим климатом  (T4) при тем-пературе окружающего воздуха от +1С до +45°С в относительной  влажности воздуха до 98% (при +35 С). Воздух в помещении не должен содержать примесей, раз​рушающих изоляцию и вызывающих коррозию ме-таллических частей.
1.1.4. Охлаждающая вода должна удовлетворять следующим требованиям :
· жесткость не более 3,566 мг/экв;
· электрическое сопротивление не менее 2 кОм/см2;
· нерастворимых осадков не более 0,05 мг/л.
1.2. Технические характеристики.
1.2.1. Основные параметры установок приведены в табл.1.
	Таблица 1

	Наименование параметра
	Норма

	
	УДГ-301-1
	УДГ-501-1

	Номинальное напряжение питающей сети , В
	220 или 380
	380

	Номинальная частота питающей сети , Гц
	50

	Номинальный сварочный ток , А
	315
	500

	Номинальная потребляемая мощность: 
	
	

	силовой цепью ( однофазная ) , кВА 
	25
	40

	трехфазной цепью , кВт 
	0,5
	0,5

	Номинальное напряжение холостого хода , В 
	70±5%

	Пределы рабочего напряжения , В 
	8-20

	Отношение продолжительности рабочего периода к продолжительности цикла сварки, ПР%
	60

	Продолжительность цикла сварки , мин.
	10

	Пределы регулирования сварочного тока, А
	15-315
	40-500

	Диаметр вольфрамовых электродов, мм
	0,8-6
	2-10

	Расход охлаждающей воды при давлении  на входе 245 кПа (2,5 кг/см2) , л/ч. не менее
	75

	Расход защитного газа , л/мин
	5-10
	5-15


1.2.2. Габаритные размеры и масса составных частей установок приведены в табл.2.
	Таблица 2

	Наименование
	Габаритные размеры не более, мм
	Масса, кг

	
	высота
	длина
	ширина
	не более

	Шкаф управления УДГ-301-1
	900
	700
	1100
	390

	Шкаф управления УДГ-501-1
	900
	700
	1100
	390

	Блок поджигания 
	350
	400
	520
	20

	Горелка малая (ГР-4) 
	88
	255
	35
	0,45

	Горелка средняя (ГР-6) 
	140
	260
	35
	0,6

	Горелка большая (ГР-10) 
	175
	270
	40
	0,9


1.2.3. Максимальные расстояния между составными частями установки (длины соединительных проводов и шлангов) составляют:

· от шкафа управления до переносного блока управления - 10 м;
· от переносного блока поджигания до горелки (шланг сварочной горелки) –3 м.
1.3. Состав изделия.
1.3.1. Каждая установка состоит из шкафа управления, переносного блока поджигания, сварочной горелки, турели, соединительных проводов и шлангов.
Турель устанавливается на источнике питания, служит опорой для выносного блока поджигания и обеспе-чивает возможность его поворота вокруг вертикальной оси.
1.3.2. Каждая установка снабжается комплектом запасных  частей и технической документации.

1.3.3. Установка УДГ-301-1 комплектуется двумя сварочными горелками: малой и средней (установка УДГ-501-1 - тремя сварочными горелками: малой, средней и большой).
1.3.4. Провода для подключения установки к сети, а также баллон для защитного газа в комплект поставки не входят.
1.4. Устройство и работа установки.
1.4.1. Принципиальная электрическая схема установки (рис.2) обеспечивает:

· зажигание дуги пробоем дугового промежутка высокочастотной искрой импульсного осциллятора;
· для снижения помех радиоприему и телевидению осциллятор работает по следующему циклу: 0,9 с - работа, 10 с – пауза;
· поддержание горения дуги о помощью импульсного стабилизатора;
· компенсацию постоянной составляющей сварочного тока„ осуществляемую специальным полупроводниковым блоком;
· плавное регулирование сварочного тока с помощью тиристорного регулятора напряжения путем подмагничивания шунта сварочного трансформатора;
· плавное снижение сварочного тока специальным устройством для заварки кратера;.
· защиту элементов установки от напряжения высокой частоты, создаваемого осциллятором, с помощью индуктивно-емкостного фильтра;
· подачу защитного газа - аргона за 1-5 с до начала сварки и прекращение подачи газа через 5-30 с после ее окончания;
· включение и отключение сварки с помощью выключателя, установленного на горелке;
· возможность подключения установки к автомату для
· автоматической сварки;

· отключение напряжения холостого хода сварочного трансформатора за время не более 1 с после обрыва сварочного тока.
1.4.2.
Электрическая схема включает в себя осциллятор-стабилизатор, устройство для заварки кратера и  ре-гулирования величины сварочного тока (плата Е1), схему управления сварочным циклом (плата Е2), схему ог-раничения работы осциллятора и напряжения холостого хода при обрыве сварочной дуги (плата ЕЗ), полупро-водниковый узел компенсации постоянной составляющей сварочного тока (V3,V4), схему управления узлом компенсации постоянной составляющей (плата Е4), схему управления осциллятором-стабилиэатором (плата Е5).
1.4.3.
Для подготовки установки к работе необходимо включить автоматический выключатель Q1, а затем, нажатием кнопки и S2 включить двигатель вентилятора.
Включение установки на сварку производится нажатием кнопки S6, расположенной на сварочной горелке. При этом на управляющий электрод тиристора VE3.Е2 поступает отпирающий импульс по цепи   мост V3.E4, S6, V5, С2, R6, V4 (Е2). При открывании тиристора VE3.Е2, включается реле КЗ (через S6, V6.Е2). Реле К3 контактом К3.1 включает газовый клапан Y1; контактом К3.2 через К4.2 подготавливает цепь для самоблоки-ровки на время , отсчета выдержки временя "Газ после сварки". Одновременно с включением реле К3 через резистор R9.Е2 подается питание на стабилитрон  V9 и включается отсчет выдержки времени "Газ до сварки".

Выдержка времени "Газ до сварки" выполнена на пороговом элементе - однопереходном транзисторе VE1.E2, 

между эмиттером которого и общим проводом схемы (провод 31) включен конденсатор С1.

Заряд конденсатора осуществляемся от стабилизированного напряжения , снимаемого со стабилитрона V9.Е2 через резистор R1 и переменный резистор R24, установленный на блоке управления. После того, как напряже-ние на конденсаторе С1 достигнет порога срабатывания однопереходного транзистора VЕ1, последний откры-вается и конденсатор С1 разряжается по цепи управлявшего электрода тиристора VE3.E2. Тиристор открыва-ется и включает реле К2, которое контактом К2.1 включает пускатель К6.

Пускатель К6 подключает сварочный трансформатор Т1 к сети. Вторичное напряжение трансформатора по проводам 81 и 92 подается на плату Е5. Через потенциометр R13, стабилитрон V2, резистор R1 платы Е5 про-исходит заряд кондонсатора СЗ.

После срабатывания однопереходного транзистора VЕ1 импульс разряда конденсатора С3 через согласующий транзистор VЕ2 и развязывающий импульсный трансформатор Т1D поступает на управляющий электрод ти-ристора V3. Диод V3.Е5 позволяет заряжать конденсатор С3.E5 только в тот полупериод, когда на изделии отрицательная полярность. Открываясь, тиристор V8.Е5 замыкает цепь разряда конденсатора С3, предвари-тельно заряженного через диод  V10.Е3 до напряжения 520 В.


Импульс разрядного тока конденсатора С8 проходит по цепи: левая обкладка С8-V84.Е5-R12-С7-R13 (или через шунтирующий R15 контакт реле К1.1) - правая обкладка С8.
Так как реле К1 включено вторичным напряжением сварочного трансформатора, и его контакт К1.1, шунти-рующий резистор R15 с которого подается напряжение на вход повышающего автотрансформатора L3, разом-кнут, то разряд конденсатора C8 приводит к появлению на зажимах L3 высоковольтного импульса. Этот им-пульс эаряжает конденсатор С6 до напряжения пробоя разрядника F7. С пробоем разрядника возникает высо-ковольтный высокочастотный затухающий импульс, который, прикладываясь к дуговому промежутку, иони-зирует его и помогает возбудиться дуговому процессу.
При возбуждении дуги, вторичное напряжение сварочного трансформатора падает и рела К1 выклзючается, контакт К1.1 шунтирует вход высоковольтного автотрансформатора L3, при этом осцилляторный режим прекращается. В дальнейшем разряд конденсатора С8 происходит на дуговой промежуток, обеспечивая ста-бильное поджигание дуги при положительной полярности на электроде с некоторым сдвигом во времени от-носительно нулевого значения сварочного тока. Время сдвига регулируется потенциометром R13. 

Возникающая в процессе сварки алюминия и его сплавов постоянная составляющая сварочного тока компен-сируется полупроводниковым узлом, состоящим из силового диода VЗ и тиристора V4. Величину постоянной составляющей регулируют потенциометром R6 , изменяя момент открывания тиристора V4.

Регулирование сварочного тока и времени заварки кратера осуществляется следующим образом : при вклю-чении кнопки на сварочной горелки, происходит заряд конденсатора С3 платы Е1 через R12 и V10 платы Е1. Напряжение заряда ограничивается стабилитроном V11.E1. Срабатывает реле К1.Е1, включенное в эмиттер-ную цепь транзистора  VE3.E1. Контакт К1.1 (E1) подготавливает цепь питания реле К2 на время заварки кратера.

Через подстроечный резистор R4 подается напряжение на регулятор сварочного тока RЗ, Напряжение задания с RЗ подается через цепочку R3V1(платы E1) на заряд конденсатора С1.E1. При достижении напряжения на конденсаторе С1.Е1 порога срабатывания VЕ2.Е1 подается импульс на тиристоры VЕ1.Е2 через импульсный трансформатор Т4D.===============

При регулировании напряжения задания, снимаемого с потенциометра R3, осуществляется управление углом   открывания тиристоров VE1,VE2 и, соответственно, средним значением напряжения и тока в обмотке подмаг-ничивания шунта сварочного трансформатора, а следовательно, и сварочным током.
Транзистор VE1 платы E1 является: синхронизирующим, и, открываясь, разряжает конденсатор С1.Е1 в конце каждого полупериода, с тем, чтобы заряд С1.Е1 в каждый полупериод начинался с нуля.
При отключении кнопки S6 на сварочной горелке начинает разряжаться конденсатор С3 платы Е1 через  ре-зистор R11.Е1 и переменный резистор R5. По мере разряда конденсатора уменьшается напряжение зада-ния,снимаемое с регулятора сварочного тока R3, а, следовательно, и сварочный ток.
При снижении напряжения на эмиттере VE3.Е1 до величины отпускания реле К1.Е1 последнее отключается и контакт К1.1 (Е1) отключает реле К2, которое в свою очередь отключает катушку контактора К6, а через него сварочный трансформатор от питающей сети.
Время заварки кратера регулируется переменным резистором R5. При выключении кнопки S6 схема платы Е2 питается только через контакты К4.2 и К3.2 . По истечении времени "Заварка кратера" реле К1.Е1 отключается и транзистор VE6.Е2 закрывается, т.к. перестает поступать с 35 провода положительное напряжение на его базу. Начинается заряд конденсатора С6.Е2 по цепи R20; R13.E2.

Время заряда регулируется переменным резистором R20 "Газ после сварки". При пороговом значении напря-жения не конденсаторе С6 , открывается однопереходный транзистор VЕ4.E2 и подается управляющий им-пульс на тиристор VЕ5.Е2. Тиристор открывается  и напряжение конденсатора С3.Е2 через резистор R16.Е2 прикладывается к тиристору VЕ3.Е2, запирая его. Реле К3 при этом выключается. Контакт К3.2 снимает со всей схемы напряжение.
Если при включении сварочного трансформатора дуга не возбудится в течение времени 0,9 с, то успевает заря-диться конденсатор С1.Е3 до пороге срабатывания VЕ1.Е3, при этом открывается тирстор VЕ2.Е3. Реле К4 включается и отключает реле К2, которое в свою очередь отключает сварочный трансформатор.
Включение сварки возможно по истечении времени, определяемого зарядом конденсатора С5.Е3 (9с). При этом открывается тиристор VE4.Е3, а тиристор VЕ2.Е3 запирается. Реле К4 отключается и сварочной цикл возобновляется.
1.5. Устройство и работа составных частей
1.5.1. Шкаф управления состоит из силового трансформатора ТРПШ-300-3 для установки типе УДГ-301-1 или ТРПШ-500-3 для установки типа УДГ-501-1, дросселя (только для УДГ-301-1), вентилятора, выключателя автоматического, двух блоков управления, блока вентилей.

Схемы электрические соединений шкафов управления приведены на рис.12 и 13.
1.5.2.
Все составные части шкафа управления смонтированы на тележке и защищены кожухом. Шкаф имеет два рым-болта для подъема.
1.5.3. Зажим для заземления шкафа управления находится на тележке со стороны задней решетки.

1.5.4. Для подключения питающей сети к шкафу со стороны задней решетки имеется штепсельный разъем.

1.5.5. Включение установки в сеть и защита ее от коротких замыканий осуществляется автоматическим вы-ключателем Q1 , расположенным на задней стенке шкафа управления.

1.5.6. Трансформатор ТРПШ - однофазный понижающий , с подмагничиваемым шунтом - установлен на днище шкафа.

1.5.7. Дроссель L2 (только для УДГ-300-1 ), служащий для расширения диапазона регулирования сварочного тока  в сторону малых токов, представляет собой линейную нерегулируемую индук​тивность. При его включе-нии последовательно со вторичной обмоткой сварочного трансформатора сварочный ток может регулировать-ся в пределах от 15 до 25 А.

 1.5.8. Переключатель S3, установленный на задней стенке шкафа управления, служит для переключения об-моток сварочного трансформатора.
1.5.9. Силовой трансформатор охлаждается вентилятором, приводимым во вращение асинхрон​ным двигателем М. Правильное направление вращения вентилятора - по часовой стрелке (при наблюдении с лицевой стороны шкафа управления). При этом воздух  должен входить с лицевой стороны, а выбрасы​ваться с задней стороны шкафа управления. На передней решетке имеется надпись "Вход воздуха".
1.5.10. Блоки управления устанавливаются в шкафу управления с лицевой стороны и соединяются со схемой шкафа управления через штепсельные разъемы.

1.5.11. Блок вентилей предназначен для компенсации постоянной составляющей и устанавливается на боко-вине шкафа управления.

1.5.12. Наличие переносного блока поджигания позволяет максимально приблизить его к свар​щику, что зна-чительно облегчает зажигание дуги и настройку величины сварочного тока. С лицевой стороны блока имеются разъемы для подключения горелки, а с задней стороны - разъ​емы для подключения шкафа управления.
Действия органов управления обозначены символами, расшифровка которых приведена на рис.14.
1.5.13. Сварочная горелка предназначена для сварки неплавящимся вольфрамовым электродом марки ВА-1А.
Горелка осуществляет закрепление  электрода, подачу эащитного газа, подвод сварочного тока и воды. Ма- лая горелка (рис.3) служит для сварки на токах до 200А и обеспечивает эакрепление вольфрамовых электро-дов диаметром 0,8; 1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 3,0 и 4,0 мм. Средняя горелка (рис.4) используется для сварки на токах до 400А и обеспечивает закрепление вольфрамовых электродов диаметром 3,4; 5,6 мм. Большая горелка (рис.5) предназначена для сварки на токах до 500А и обеспечивает закрепление вольфрамовых электродов диаметром 5,6; 8 и 10 мм. Сварка на токе, большем номинального для горелки, недопустима.

Каждая горелка состоит из корпуса 3, рукоятки 6, сменкой цанги 2, тыльного колпачка 4, сопла 1, выключа-теля 5, токоподвода 7, трубки 8 для подвода газа, трубки 9 для подвода воды и проводов для управления 10 от выключателя. У малой и средней горелок сопла керамические, у большой - медное сопло, охлаждаемое водой.

Каждая сварочная горелка комплектуется запасными и сменными соплами и цангами соответствующих диа-метров. Для смены цанги 2 следует отвернуть тыльный колпачок 4 в вынуть цангу со стороны сопла, а на ее место установить цангу соответствующего диаметра. Вольфрамовый электрод вставляется со стороны сопла и затягивается в цанге при помощи тыль​ного колпачка.
1.6. Контрольно-измерительные приборы.
1.6.1. Для контроля величины сварочного тока на шкафу управления установлен амперметр; на баллоне долж-ны размещаться редуктор с манометром для измерения давления газа и расходомером   для определения рас-хода газа.
1.7.
Размещение и монтаж.
1.7.1. Составные части установки размещаются в соответствии с п.1.1.3, а также правилами и инструкциями, предусмотренными для проведения электросварочных работ.

1.7.2. Подвод к установке злектропитания, газа и воды в соответствии со схемой подключения (рис.6, 7).

1.8.
Тара и упаковка.
1.3.1.
Установка выпускается в законсервированном виде.
1.8.2.
Установка  упаковывается в деревянный ящик , предохраняющий ее от повреждения и попадания влаги при транспортировании.
II.  ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

2.1. Общие указания.
2.1.1. Установка долкна эксплуатироваться персоналом соответствующей  квалификации.

2.1.2. После распаковки установку следует осмотреть, убедиться в отсутствии видимых повреждений и проверить комплектность.

2.1.3. Перед пуском в эксплуатацию необходимо произвести расконсервацию установки в следующей последовательности:

· снять консервационную смазку при помощи деревянного скребка;
· протереть насухо освобожденные от смазки поверхности чистой хлопчатобумажной ветошью или мягкой тканью.
2.2. Указания мер безопасности.
2.2.1. Соблюдение требований данного раздела обязательно для обслуживающего персонала, а также для всех работников, связанных с эксплуатацией установки.
2.2.2. Эксплуатация установки должна производиться с соблюдением действующих правил техники безопас-ности при эксплуатации электроустановок потребителей.
2.2.3. Допуск к работе на установке разрешается только после соответствующего обучения и сдачи  экзамена по знанию инструкции по эксплуатации и правил техники безопасности. Квалификационная группа сварщика должна быть не ниже второй.
2.2.4. Сварочная дуга является источником интенсивного ультрафиолетового излучения и создает возможность поражения электрическим током.
Будьте внимательны и осторожны! Соблюдайте правила техники безопасности !
2.2.5. Для защиты персонала от светового воздействия дуги должны использоваться щитки и маски по ГОСТ 1361-69, снабженные защитными стеклами Э1 или светофильтрами Г-1, Г-2, Г-3 по ГОСТ 9497-60.

Вспомогательный персонал может использовать вместо щитков защитные очки о синими стеклами типа П1, П2, П3 по ГОСТ 9497-60. Смотреть на дугу без защитных щитков и очков не разрешается.
2.2.6.
Сварщик не имеет права вскрывать и ремонтировать шкаф управления и переносной блок. Работа на неисправном оборудовании категорически запрещается. Следует помнить, что при выключении автоматичес-кого выключателя Q1 остаются под напряжением входной разъем и входные зажимы выключателя.
2.2.7. Замену электрода, сопла или горелки разрешается производить только на полностью выключенном оборудовании.

2.2.8. Эксплуатировать установку без применения стационарно выполненного заземления категорически запрещается.

2.2.9. Сварщик должен быть одет в спецодежду для защиты от брызг металла и излучения дуги.

2.2.10.
Рабочее место сварщика должно быть снабжено системой местной вентиляции или аэрации, для удаления паров металла и окислов.
2.2.11. При организации поста дуговой сварки администрация предприятия должна разработать и выдать ис-полнителям рабочую инструкцию по технике безопасности , в которой учтены общие требования, связанные со спецификой работы в конкретных условиях цеха и завода.

2.3. Порядок установки и подготовка к работе. 

2.3.1.
Установите оборудование на месте производства сварочных работ с учетом п.1.1.3.
2.3.2. Убедитесь в соответствия исполнения данной установки напряжению питающей сети.

2.3.3. Заземлите установку. Включать установку без заземления недопустимо.

2.3.4. Подключите установку в соответствии со схемой подключения (см.рис.6 или 7). При выборе сварочной горелки, цанги, сопла электрода следует руководствоваться ориентировочными величинами сварочного тока и диаметра электродов по табл.4-6.

Технические данные соединительных проводов приведены в табл.3.

	Таблица 3 

	Номер провода
	Данные проводов и шлангов
	Длина, м

не более
	Кол-во

шт.
	Примечание

	1
	Провод ПРГД 1x50 
	5
	1
	только для  УДГ-301-1

	1
	Провод ПРГД 2x35 
	5
	1
	только для  УДГ-501-1

	2
	Провод РПШ-12х1,5 
	5
	1
	

	3
	Провод КРПТ 1x50 
	5
	1
	только для  УДГ-301-1

	3
	Провод КРПТ 2x35 
	5
	1
	только для  УДГ-501-1

	4, 5, 6
	Рукав Ш Ø9 
	5
	3
	

	7
	Рукав Ш Ø12 
	5
	1
	


2.3.5. Подготовка установки к работе производится в такой последоватвльности:
· эажмите вольфрамовый электрод в цанге горелки. Вылет электрода должен бить не более 3-10 мм в зависимости от диаметра электрода;
· установите требуемый диапазон сварочного тока;
· установите ориентировочно требуемое значение сварочного тока;
· установите переключатель пределов измерений в положение, необходимое для измерения требуемой величины сварочного тока;
· откройте вентиль для подачи воды, охлаждающей горелку, и проверьте прохождвние воды;
· включите установку автаматическим выключателем;
· включите вентилятор и убедитесь в правильности направления его вращения;

· установите требуемое время заварки;
· откройте вентиль на баллоне с защитным газом, проварьте подачу газа нажатием кнопки "Проверка газа" и установитв предварительный расход газа по расходомеру.
2.3.6.
Проведите опытную сварку на образцах в соответствии с требованиями раздела "Порядок работы", п.2.4.

Примечание. При работа с горелками, имеющими металлические сопла, необходимо следить, чтобы при возбуждение дуги и во время сварки сопло не касалось изделия.
2.3.7.
Откорректируйте величину сварочного тока и расход защитного газа в соответствии с требованиями раздела "измерение параметров, регулирование и настройка", п.2.5.
2.4 Порядок работы

2.4.1. Сварка установкой производится на переменном токе.

2.4.2. Вследствие большой теплопроводности алюминия и его сплавов режимы сварки могут быть указаны лишь ориентировочно.

Режимы сварки приведены в табл.4.
	Таблица 4

	Толщина свариваемого алюминия, мм
	Ориентировочный
сварочный ток , А
	Толщина свариваемого алюминия, мм
	Ориентировочный
сварочный ток , А

	1,0
	20-40
	6,0
	200-250

	1,5
	50-80
	8,0
	250-400

	2,0
	80-130
	10,о
	400-500

	4,0
	140-190
	-
	-


Для материала большей толщины применяется многослойная сварка.
2.4.3. Диметр вольфрамового электрода выбирается в зависимости от величины сварочного тока по табл.5.

	Таблица 5

	Сварочный ток, А
	Диаметр вольфрамового электрода, мм
	Сварочный ток, А
	Диаметр вольфрамового электрода, мм

	15-20
	0,8
	100-140
	3,0

	20-30
	1,0
	140-180
	4,0

	30-40
	1,2
	180-230
	5,0

	40-60
	1,6
	230-270
	6,0

	60-100
	2,0
	270-320
	8,0

	
	
	320-500
	10,0


2.4.4.
При сварке ось вольфрамового электрода должна быть наклонена в сторону, противоположную нап-равлению сварки, на угол 20-60° (сварка "углом вперед").Угол между осью вольфрамового электрода и при-садочной проволокой (прутком) должен составлять 90°.
Присадочный пруток и вольфрамовый электрод должны располагаться в плоскости симметрии сварочного шва. Свариваемые детали и присадочный материал перед сваркой должны быть очищены от окисной пленки, грязи и жира. При многослойной сварке необходимо зачищать металлической щеткой каждый шов.
2.4.5. Для устойчивого горения дуги скорость сварки не должна быть чрезмерно заниженной, рекомендуется выполнять сварку с непрерывным перемещением электрода вдоль шва, без остановок на отдельных участках. Стабильное горение дуги зависит и от расхода аргона.


Ориентировочные данные расхода аргона приведены в табл.6.

	Таблица 6

	Сварочный ток , А
	Расход аргона,
л/мин., не более
	Сварочный ток , А
	Расход аргона,
л/мин., не более

	15-60
	4
	120-200
	8

	60-30
	5
	200-350
	10

	80-120
	6
	350-500
	15


2.4.6.
Пуск установки необходимо осуществлять в такой последовательности:
Убедитесь по светящейся сигнальной лампе и по работе вентилятора, что установка включена.
Направление вращения вентилятора должно соответствовать указанному стрелкой. При правильном направлени вращения вентилятор выбрасывает воздух с задней стороны шкафа. Неправильное вращение вентилятора указывает на необходимость изменения порядка следования фаз  (например, поменять между собой провода А и В). Нельзя изменять порядок следования фаз непосредственно на двигателе, так как при этом сохраняется неправильная фазировка осциллятора-стабилизатора и сварочного трансформатора. Неправильная фазировка может вывести осциллятор-стабилизатор из строя;
поднесите горелку к свариваемому изделию, при этом следите, чтобы шланги горелки не имели резких изгибов; включите выключатель, расположенный на сварочной горелке; после зажигания дуги равномерно перемещайте горелку в нужном направлении.
2.4.7. В процессе сварки следите за устойчивостью горения дуги и подачей защитного газа. Для прекращения сварки выключите выключатель, располо женный на горелке и после окончания выдержки времени, обеспечи-вающей подачу газа после сварки, отведите горелку от свариваемого изделия.
2.4.9. В случае прекращения сварки на длительный период времени, установку необходимо отключить от сети, для чего:
· выключите вентилятор и автоматический выключатель;
· закройте вентиль на баллоне с защитным газом;
· перекройте подачу охлаждающей воды;
· отключите установку от сети (при этом должна погаснуть сигнальная лампа).
2.4.10. При переходе с одного режима на другой:

· выключите установку по п.2.4.9.;
· подберите горелку по п.5.3.13., соответствующую навому режиму сварки, и подключите ее к установке.
При необходимости замените цангу, сопло и электрод, и установите требуемый режим работы по п.2.3.5.
2.4.11. При кратковременных перерывах в работе проверяйте путем внешнего осмотра состояние электрода и сопла сварочной горелки , соединительных проводов и шлангов.

2.5. Измерение параметров, настройка и регулировка.
2.5.1. Величина сварочного тока контролируется амперметром, установленном на шкафу управления.
2.5.2. Сварочный ток во время наладки и сварки регулируется с помощью резистора (расположенного на выносном блоке поджигания).

2.5.3. Регулировка давления газа осуществляется редуктором с манометром, установленным на баллоне,

2.5.4. Расход газа определяется по расходомеру.

2.8.3. Выдержка времени "3аварка кратера" регулируется с помощью резистора, расположенного на шкафу управления.

2.5.3. Выдержка времени "Продувка газа" и "Газ после сварки " регулируемся с помощью резистора распо-ложенного на шкафу управления.

2.5.7. Переключение диапазонов сварочного тока осуществляется с помощью переключателей, расположен-ных в шкафу управления.
2.6. Проверка технического состояния и техническое обслуживание.
2.6.1. Периодически очищайте установку от пыли, которая осаждается в шкафу управления и его узлах.
Чтобы удалить пыль, шкаф управления продувайте струей чистого воздуха, а в доступных местах протирайте чистой мягкой тканью.
2.6.2.
Периодически следите за состоянием сопла, цанги, и электрода, при необходимости заменяете их.
2.6.3. Основные виды работ по техническому обслуживанию установки приведены в табл.7.

	Таблица 7

	Виды работ
	Периодичность

	Проверка состояния контактов аппаратуры управления контактных соединений проводов, а, при необходимости, их очистка и подтяжка.
	Ежедневно

	Проверка состояния изоляции соединительных проводов и при наличии повреждения восстановление изоляции.
	Ежедневно

	Проверка состояния сопла цанги  и электрода сварочной горелки , снятие брызг металла и, при необходимости, замена запасными
	Ежедневно

	Проверка газового тракта на утечку газа
	Ежедневно

	Проверка водяного тракта на герметичносгь
	Ежедневно

	Очистка установки от пыли
	Раз в неделю


2.7. Характерные неисправности и методы их устранения.
2.7.1. Перечень наиболее часто встречающихся или возможных неисправностей приведен в табл.8.
	Таблица 8

	Наименование неисп-равности, внешнее про-явление и дополнитель-ные признаки 
	Вероятная причина
	Метод устранения

	Не возбуждается дуга
	Плохой контакт изделия с токоподводящим проводом
	Проверьте контакт, зачистите, отрегулируйте

	
	Не отрегулирован зазор между стержнями разрядника F7.
	Отрегулируйте зазор.Оптимальная величина зазора 4 -5 мм

	
	Витковое замыкание или пробой катушки зажигания L3.
	Замените новой

	Частые обрывы дуги
	Некачественный аргон, имеющий повы-шенное содержание воды и примесей.
	Применяйте аргон марки Б

	
	Недостаточно тщательная подготовка  изделия к сварке
	Обезжирьте и зачистите свариваемые поверхности

	Шов покрыт черным
налетом, наблюдается включение частиц
вольфрама в металл шва, ванночка загрязнена.
	Горячий элекгрод  касается металла шва или присадочная проволока касается электрода.
	Замените электрод или зачистите конец электрда.

	
	Слишком велика плотность тока на электроде
	Установите электрод большего диаметра или уменьшите ток.

	
	Низкое качество аргона.

	Применяйте аргон марки Б.

	
	Неисправность конденсаторной батареи.
	Замените неисправные конденсаторы.

	
	Подсос воздуха из-за  неплотностей газового тракта
	Проверьте герметичность газоподво-дящего тракта и устраните неисправ-ность.

	Болшаой расход вольфрамого электрода.
	Большая плотность тока на электроде.
	Установите электрод большего диа-метра или уменьшите ток.

	
	Недостаточная защита электрода аргоном.
	Увеличте расход  аргона

	
	Велик вылет электрода
	Уменьшите вылет. Электрод дол-жен выступать из сопла на 3-10 мм.

	
	Низкое качество аргона.
	Применяйте аргон марки Б.

	Выход из строя
шланга  охлаждения горелки.
	Велико давление воды с системе охлаждения.
	Снизьте давление до 2 атм.

	
	Перекручены шланги
	Устраните неисправность.

	Трескается корпус
горелки.
	Недостаточное охлаждение горелки
	Увеличьте расход воды.

	
	Сварочный ток больше номинального тока горелки.
	Используйте горелку, соответствую-щую сварочному току.

	Не подается аргон в зону сварки.
	Не работает гаэовый клапан.

	Разберите клапан, протрите, смажте.

	
	Нарушение герметичности газового тракта.
	Восстановите герметичность.

	Частый выход из строя керамических сопел.
	Мал вылет электрода.
	Увеличьте вылет электрода до 3-10 мм (в зависимости от диаметра электрода).


2.7.2. Неисправности основных элементов установки и устранение их.
2.7.2.1.
Исправность сварочной цепи и цепи подмагничивания сварочного трансформатора   проверяется изме-рением пределов регулирования тока в сварочной цепи при коротком замыкании, т.е. при непосредственном замыкании электрода на изделие. При этом необходимо зашунтировать перемычкой рассчитанный на номи-нальный ток, узел компенсации постоянной составляющей сварочного тока VЗ,V4. В исправном состоянии источник питания при коротком замыкании сварочной цепи должен иметь пределы регулирования тока на всех ступенях на 5-10% больше.
2.7.2.2. Неисправность осциллятора-стабилизатора выявляется непосредственно при сварке.

2.7.2.3. Если газовый клапан не включается при включении установки на сварку, а включается нажатием кнопки S7, следует проверить исправность реле К3. Если газовый клапан не включается, ни кнопкой проверки газа , ни при включении установки на сварку, следует проверить:
· напряжение на клеммной колодке газового клапана, которое должно быть не менее 48 В;
· напряжение после выпрмителя VЗ.Е4,которое должно быть также не менее 48 В;
· отсутствие обрыва цепи катушки газового клапана и ход подвижной системы газового клапана.
2.7.2.3. Основные неисправности, возможные при работе трансформаторов, определяются по повышенному нагреву и необычному гудению и сводятся к следующему:

· нарушения контактных соединений характеризуются их повышенным нагревом. Для устранения необходимо разобрать греющиеся соединения, зачистить и плотно затянуть зажимы;
· повышенный нагрев сердечника и его деталей происходит из-за дефектов изоляции сердечника и шпилек; изоляцию необходимо восстановить;
· витковые замыкания характеризуются повышенным гудением и сильным нагревом замкнувшейся накоротко части обмотки или витков. Место замыкания может оплавиться и выгореть, при перемотке витковое замаканяо устраняется; повреждение изоляции между обмоткой и корпусом или между обмотками обнаруживается омметром, мегаомметром или через лампочку. Дефект устраняется при разборке трансформатора.

2.8. Правила хранения и транспортирования.

Приложение I

ПЕРЕЧЕНЬ составных частей с ограниченным сроком службы
· Цанга 8ДЭ.579.034 к малой горелке (рис.8)
· Цанга 8ДЭ.579.035 к средней горелке  (рис.9)

· Цанга 8ДЭ.-579.036 к большой горелке (рис.10);

· Сопло 8Д3.454.852 (рис.11)

Приложение 2

	ПЕРЕЧЕНЬ ЭЛЕМЕНТОВ СХЕМ

	Поз.обозн. 
	Номер
рис. 
	Наименование в тип 
	Кол-во 
	Примечание 

	С1, СЗ 
	2,12,13
	КСО-13 0,01 мк 2 кВ 10%  или   КСОТ-8-1000-0,01 10%*
	2
	

	С2, С7 
	2
	МБГО-2- 4 мк 600В 10% 
	2
	

	С4 
	2,12
	КСО-13-0,01мк 2 кВ 10%   или   КСОТ-8-1000-0,01 10%*
	1
	Только для УДГ-301-1

	С5 
	2
	КВИ-2 47пФ 20 кВ 
	1
	

	С6 
	2
	К15-4 470пФ 30 кВ 
	1
	

	С8 
	2
	МБГП-2  2мк 1000 В 20% 
	3
	параллельно 

	С9, С10 
	2
	МБМ 0,05 мк 160 В 10% 
	2
	

	С11, С12 
	2
	МБМ 0,1мк 160 В 10% 
	2
	

	F1 - F3 
	2
	Предохранитель ПК-45-1   (вставка плавкая ВПБ8-4Т*)
	3
	4 А, 500 В 

	F4 
	2
	Предохранитель ПК-45-1   (вставка плавкая ВПБ8-8Т*)
	1
	1А

	F5 
	2
	Предохранитель ПРС-25-П с ПВДП-16
	1
	16 А

	F7 
	2
	Разрядник  (6ДС.220.003 Сп) 
	1
	

	Е1, Е2 
	2
	Арматура сигнальная АПЕ-3252112
	2
	молочный 24 В

	К1, К3, К4
	2
	Реле РПУ-0-911
	3
	48 В

	К2 
	2
	Реле РПУ-0-912
	1
	48 В 

	К6
	2, 12
	Пускатель магнитный ПАЕ-312, катушка на напряжение сети, тепловое реле на 32 А
	1
	УДГ-301-1 для

 сети 380-440В

	
	2, 13
	Пускатель магнитный ПАЕ-412, катушка на напряжение сети , тепловое реле на 50 А
	1
	УДГ-301-1 для сети 220В;

УДГ-501-1 для сети 380-440В

	К7
	2
	Пускатель магнитный ПМЕ-111 катушка на напр. сети
	1
	

	L1
	2
	Дроссель Дф-5  (6ДЭ.271.054)
	1
	

	L2
	2, 12
	Дроссель Д15  (6ДЭ.271.028)
	1
	Только для УДГ-301-1

	L3
	2
	Катушка зажигания Б51
	1
	12 В

	PA
	2
	Амперметр Э-377
	1
	УДГ-301-1 шкала 75/5А

	
	
	Амперметр Э-377
	
	УДГ-301-1 шкала 200/5А

	R1, R2
	2
	МЛТ-2  24 Ом ±5%
	2
	

	R3
	2
	ППБ-15Г 13-1 кОм ±10%  или СП-5-30-П-Т 15Г 1кОм ±10%*
	1
	

	R4
	2
	ППБ-3В 1кОм ±10%  или  ППБЕ-Т-3В 1кОм ±10%*
	1
	

	R5
	
	СП-1-А 100 кОм ±20%   или  СПО-2 100 кОм ±20%*
	1
	

	R6, R13
	
	ППБ-3В 10 кОм ±10%  или  ППБЕ-Т-3В 10 кОм ±10%*
	1
	

	R8
	2,12,13
	ПЭ-50  1 Ом ±10%   или    
	4
	

	
	
	               С5-35-25 10 Ом ±10%*
	10
	

	R9
	2
	ПЭВР-15  200 Ом ±5%   или  С5-36-15 200 Ом ±5%*
	1
	

	R10
	2
	ПЭВ-15  56 Ом ±10%   или   С5-35-15 56 Ом ±10%*
	1
	

	R11, R12
	2
	ПЭВ-15 4,7 Ом ±10%  или  С5-35-15 4,7 Ом ±10%*
	2
	

	R14
	2
	МЛТ-2 100 кОм ±10%
	1
	

	R15
	2
	ПЭВР-25 100 Ом ±10%   или  С5-36-25 100 Ом ±10%*
	1
	

	R16
	2
	ПЭВ-25 100 Ом ±10%   или  С5-35-25 100 Ом ±10%*
	1
	

	R20
	2
	СП-1-А 150 кОм ±20%   или  СПО-2 150 кОм ±20%    
	1
	

	R21
	2
	ПЭВ-25 2,4 кОм ±5%  или  С5-35-25 2,4 кОм ±5%*
	2
	

	R23
	2
	ПЭВ-10 200 Ом ±10%   или  С5-35-10 200 Ом ±10%*
	1
	

	R24
	2
	СП-1-А 68 кОм ±20%   или  СПО-2 68 кОм ±20%*
	1
	

	S1
	2
	Кнопка КЕ-011, исп.2 ГОСТ 5.1245-72
	1
	Толкатель  красный

	S2, S7
	2
	Кнопка КЕ-011, исп.2 ГОСТ 5.1245-72
	2
	Толкатель  черный

	S3
	2,12,13
	Переключите ль  6ДЭ.264.052 СП
	1
	

	S6
	2
	Выключатель МП3-1
	1
	

	S8
	2
	Тумблер  ТВ1-2
	1
	

	S11
	2
	Микровыключатель МП2101, исп.4
	1
	

	Т1М
	2,12,13
	Трансформатор ТРПШ-300-3 обмотка на напряжение сети 6ДЭ.174.089 СП
	1
	для УДГ-301-1

	
	
	Трансформатор ТРПШ-500-3 обмотка на напряжение сети 6ДЭ.174.089 СП
	
	для УДГ-501-1

	T2N
	2,12,13
	Трансформатор тока Т380/5 6ДЭ.176.014
	5
	для УДГ-301-1

	
	
	Трансформатор тока Т600/5-2 6ДЭ.176.013
	
	для УДГ-501-1

	T3
	2
	Трансформатор Т-150  6ДЭ.172.787
	1
	

	T4D
	2
	Трансформатор  Ти-28  6ДЭ.172.709  Сп
	1
	

	T5
	2
	Трансформатор  ОСМ-0,16  380/56/56 ГОСТ 16710-76
	1
	

	MA
	2,12,13
	Двигатель 4АА 56 А4 М100 на напряжение сети . ГОСТ 19523-74
	1
	120 Вт; 1500 об/мин

	V1,V2,V11
	2
	Диод Д-246 ГОСТ 14758-69
	3
	

	V3
	2,12,13
	Тиристор Т-160-3-111  ГОСТ 14069-72
	1
	для УДГ-301-1

	
	
	Тиристор ТЛ-250-3  ГОСТ 14069-72
	
	для УДГ-501-1

	V4
	2,12,13
	Силовой вентиль В200-3 ГОСТ 10662-73
	1
	(2  для УДГ-301-1)

	V6, V7
	2
	Диод Д226Б
	2
	

	VE1, VE2
	2
	Тиристор Т-10-25-9-122  ГОСТ 14069-72
	2
	

	Q1
	2,12,13
	Выключатель автоматический АЕ-2053-10 500 В переменного тока Iн=100А Iуст.=12 Iн
	1
	

	X1
	2,12,13
	Колодка ШР55П6ЭШ6 , вилка 2РТТ55Б6 Ш30
	1
	

	
	
	Вставка ШР55Н6НШ6 , розетка 2РТТ55 КПН6 Г30
	
	

	Х3
	6,7,12,

13
	Колодка ШР32П12ЭГ1 , розетка 2РТТ32  Б12  Г16
	1
	

	
	
	Вставка ШР32П12ЭГ1 , вилка 2РТТ32  Б12  Г16
	
	

	Х4
	12, 13
	Гнездо РШАГ КП-20-3 , вилка РШАВ ПБ-20
	1
	

	Х6
	12, 13
	Гнездо РШАГ КП-20-3 , вилка РШАВ ПБ-20
	1
	

	Х8
	6, 7
	Колодка ШР32П12ЭШ1 , розетка 2РТТ32  Б12  Ш16
	1
	

	
	
	Вставка ШР32П12НШ1, розетка 2РТТ32 КПН12 Ш16
	
	

	Х9
	2
	Колодка ШР16П2ЭГ5 , розетка 2РТТ16 Б2  Г3
	1
	

	
	
	Вставка ШР16П2НГ5 , вилка 2РТТ16 КПН2  Ш3
	
	

	Х10
	12, 13
	Блок зажимов БЗН18-252105В00
	1
	

	Х11
	12, 13
	Гнездо панельное ГП-600 
	1
	

	Х12
	12, 13
	Гнездо панельное ГП-600
	1
	Только для УДГ-301-1

	Х13
	12, 13
	Гнездо панельное ГП-600
	1
	

	Х14
	2
	Вставка панельная ВП-600
	1
	

	Х15
	2
	Гнездо панельное ГП-600-5
	1
	

	Y1
	2
	Клапан электропневматический типа 4152550179-14
	1
	48 В

	E1
	2
	Блок регулировки тока и заварки кратера 6ДЭ.387.609

	С1
	2
	МБМ  0,5 мк  160 В ±10%   
	1
	

	С2
	2
	К50-6 50 мк 50 В ±20%
	1
	

	С3
	2
	К50-6 200 мк 25 В ±20%
	1
	

	С4, С5
	2
	МБМ  0,25 мк  160 В ±10%   
	2
	

	К1
	2
	Реле РПГ-2-22021
	1
	12 В

	R1
	2
	МЛТ-0,5  15 кОм ±10% 
	1
	

	R2
	2
	МЛТ-0,5  3,9 кОм ±10%
	1
	

	R3
	2
	МЛТ-0,5  1,5 кОм ±10%
	1
	

	R4
	2
	СП-3-1А-0,25 68 кОм ±20%
	1
	

	R5
	2
	МЛТ-0,5  4,7 кОм ±10%
	1
	

	R6, R10
	2
	МЛТ-0,5  2,2 кОм ±10%
	2
	

	R7
	2
	МЛТ-0,5  1,0 кОм ±10%
	1
	

	R8
	
	МЛТ-0,5  510 Ом ±5%
	1
	

	R9
	
	МЛТ-2  470 Ом ±10%
	1
	

	R11
	
	МЛТ-0,5  2,2 кОм ±10%
	1
	

	R12
	
	МЛТ-2  750 Ом ±10%
	1
	

	V1, V2
	
	Диод  Д104
	2
	

	V3
	
	Стабилитрон  КС139А
	1
	

	V8
	
	Стабилитрон  Д816Б
	1
	


	V9, V10
	
	Диод  Д226Б
	2
	

	V11
	
	Стабилитрон  Д816А
	1
	

	VE1, VE4
	
	Транзистор  КТ315в
	2
	

	VE2
	
	Транзистор  КТ117г
	1
	

	VE8
	
	Транзистор  П701
	1
	

	Е2
	2
	Блок цикла  6ДЭ.387.610

	C1
	2
	К50-6 50 мк 25 В ±20%
	1
	

	C2,C4 ,C5, C7-C9
	2
	МБМ 0,25 мк 160 В 10%
	6
	

	C3
	2
	К73-17  2,2 мк  160 В
	
	

	C6
	2
	К50-6 100 мк 25 В ±20%
	
	

	R1
	2
	МЛТ-0,5  7,5 кОм  ±5%
	
	

	R2, R10
	2
	МЛТ-0,5  2,2 кОм ±10%
	2
	

	R3,R6,R11
	2
	МЛТ-0,5  220 Ом ±10%
	3
	

	R4
	2
	МЛТ-2  3,9 кОм ±10%
	
	

	R5
	2
	МЛТ-0,5  47 кОм ±10%
	
	

	R7, R18
	2
	МЛТ-0,5  1,0 кОм ±10%
	2
	

	R8
	2
	МЛТ-2  2,2 кОм ±10%
	
	

	R9
	2
	МЛТ-2  620 Ом ±5%
	
	

	R12,R14,R15,R16
	2
	МЛТ-0,5  100 Ом ±10%
	4
	

	R13, R17
	2
	МЛТ-0,5  15 кОм ±10%
	
	

	V1, V2, V4-V7
	2
	Диод  Д226Б
	6
	

	V9
	2
	Стабилитрон  Д816Б
	1
	

	VE1, VE4
	2
	Транзистор  КТ117г
	2
	

	VE2,VE3,VE5
	2
	Тиристор  КУ101Е
	3
	

	VE6
	2
	Транзистор  КТ315в
	1
	

	E3
	2
	Блок ограничения работы осциллятора  6ДЭ.387.706

	C1, C5
	2
	К50-6 50 мк 25 В ±20%
	2
	

	C2
	2
	К73-17  2,2 мк  160 В  10%
	1
	

	C3,C4, C6-C10
	2
	МБМ 0,25 мк 160 В 10%
	7
	

	C11
	2
	МБМ 0,05 мк 160 В 10%
	1
	

	R1
	2
	СП-3-1А-0,25 15 кОм ±20%
	1
	

	R2
	2
	МЛТ-0,5  7,5 кОм ±5%
	1
	

	R3, R8
	2
	МЛТ-0,5  2,2 кОм ±10%
	2
	

	R4,R9,R13,R17
	2
	МЛТ-0,5  220 Ом ±10%
	4
	

	R5, R6, R14
	2
	МЛТ-0,5  100 Ом ±10%
	3
	

	R7, R16
	2
	МЛТ-2  2,2 кОм ±10%
	2
	

	R10
	2
	СП-3-1А-0,25 150 кОм ±20%
	1
	

	R11
	2
	МЛТ-0,5  47 кОм ±10%
	1
	

	R12
	2
	МЛТ-0,5  470 кОм ±10%
	1
	

	R15
	2
	МЛТ-0,5  51 Ом ±10%
	1
	

	V1, V3, V6, V7
	2
	Диод  Д226Б
	4
	

	V2, V5
	2
	Диод  Д104
	2
	

	VE1, VE3
	2
	Транзистор  КТ117г
	2
	

	VE2, VE4
	2
	Тиристор  КУ101Е
	2
	

	E4
	2
	Блок управления тиристором компенсации  6ДЭ.387.611

	C1
	2
	МБМ 1,0 мк 160 В 10%
	1
	

	C2
	2
	К50-6 50 мк 50 В ±20%
	1
	

	С3, С4,С6, С7
	2
	МБМ 0,05 мк 160 В 10%
	4
	

	С5
	2
	К50-12  200мк  160 В ±10%
	1
	

	R1, R2, R6
	2
	МЛТ-0,5  1,0 кОм ±10%
	3
	

	R3
	2
	МЛТ-0,5  220 Ом ±5%
	1
	

	R4
	2
	МЛТ-2  51 Ом ±5%
	1
	

	R5
	2
	МЛТ-0,5  100 Ом ±10%
	1
	

	R7
	2
	МЛТ-2  470 Ом ±10%
	1
	

	V1, V2, V4
	2
	Диод  Д226Б
	3
	

	V3
	2
	Кремниевый выпрямитель  КЦ405Д
	1
	

	V5
	2
	Стабилитрон  Д816А
	1
	

	VE1
	2
	Транзистор  КТ117г
	1
	

	VE2
	2
	Транзистор  П701
	1
	

	E5
	2
	Блок управления тиристором стабилизации 6ДЭ.387.606

	C1, C2, C4, C6
	2
	МБМ 0,05 мк 160 В 10%
	4
	

	C3
	2
	МБМ 0,25 мк 160 В 10%
	1
	

	C5
	2
	К50-6 50 мк 50 В ±20%
	1
	

	R1
	2
	МЛТ-0,5  2,2 кОм ±10%
	1
	

	R2
	2
	МЛТ-0,5  1,0 кОм ±10%
	1
	

	R3
	2
	МЛТ-0,5  220 Ом ±10%
	1
	

	R7
	2
	МЛТ-2  470 Ом ±10%
	1
	

	R10
	2
	МЛТ-2  470 Ом ±10%
	2
	

	V1,V3-V5,V6,V9
	2
	Диод  Д226Б
	6
	


	V2, V7
	2
	Стабилитрон  Д816А
	2
	

	V8
	2
	Тиристор  Т10-25-9-122
	1
	

	V10
	2
	Вентиль  В4-10-13
	1
	

	V11
	2
	Стабилитрон  Д814А
	1
	

	V12
	2
	Кремниевый выпрямитель  КЦ405Д
	1
	

	VE1
	2
	Транзистор  КТ117г
	1
	

	T1D
	2
	Импульсный трансформатор  МИТ-4в
	1
	

	E6
	12, 13
	Блок аппаратуры 6ДЭ.387.605
	1
	

	E7
	12
	Блок вентилей 6ДЭ.387.487
	1
	Только для УДГ-301-1

	
	13
	Блок вентилей 6ДЭ.387.428
	1
	Только для УДГ-501-1

	E8
	12, 13
	Блок управления 6ДЭ.360.814
	1
	


Для установок, предназначенных для экспорт в страны с умеренным климатом, все элементы схем в экспортном исполнении.
Для установок, предназначенных для экспорт в страны с тропическим климатом, все элементы схем - в тропическом исполнении.
*) Элементы только для тропического исполнения.
