ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ  

СВАРОЧНЫХ АППАРАТОВ TELWIN 

МОДЕЛИ: MASTERMIG 300 

MASTERMIG 400

ВНИМАНИЕ! ПРЕЖДЕ ЧЕМ ПРИСТУПИТЬ К РАБОТЕ СО СВАРОЧНЫМ АППАРАТОМ, ВНИМАТЕЛЬНО ОЗНАКОМЬТЕСЬ С ИНСТРУКЦИЕЙ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ!

Электромагнитная совместимость

Европейская директива ЕМС 89/336+Amds 93/31;93/68

Данная аппаратура соответствует нормам EN 50199: электромагнитная совместимость аппаратуры для дуговой сварки и аналогичных процессов (например, разрезания плазменной дугой)

ВНИМАНИЕ! Пределы излучения данного норматива не гарантируют полную защиту от помех для радио и телевизионных приемников, если сварочный аппарат работает в пределах 30 м от приемной антенны.

В особых случаях, если вблизи используются высокочувствительные аппараты, возможно принимать дополнительные меры для сокращения электромагнитного излучения.

Проблемы электромагнитной совместимости (ЭМС) могут также возникнуть при использовании сварочных аппаратов в непромышленной зоне (например, в  жилых кварталах). В таких случаях при установке и использовании сварочного аппарата необходимо принимать следующие меры:

1. Установка и использование

Пользователь несет ответственность за установку и использование аппарата в соответствии с инструкцией производителя. В случае, если возникли проблемы  ЭМС, пользователь обязан их разрешить с технической помощью производителя. В некоторых случаях, данные меры могут повлечь заземление сварочной цепи (см. примечание). В других случаях, возможно будет необходимо сделать электромагнитный экран с входными фильтрами, который закроет сварочный аппарат  и рабочее место. В любом случае, если возникнут проблемы, если возникнут электромагнитные помехи, необходимо принимать меры для их сокращения.

Примечание: Сварочная цепь может быть или не может быть заземлена по соображениям безопасности. Модификации заземления может выполнять только компетентный специалист, который может понять повысит или понизит риск для оператора данная модификация. Риск может возрастать, например, при параллельном возврате тока сварки, который может повредить заземление другого сварочного аппарата. Другие указания приведены в IEC 974-12 «Сварочные аппараты для дуговой сварки – Установка и эксплуатация».

2. Оценка зоны

Перед установкой сварочного аппарата пользователь должен оценить потенциальные проблемы с ЭМС для близлежащей зоны. В частности, он должен принимать во внимание:

· Наличие иных кабелей, проводов управления, телефонных проводов, кабелей связи, расположенных в непосредственной близости от сварочного аппарата;

· Радио и телевизионные приемники и передатчики;

· Компьютеры и другую контрольную аппаратуру;

· Аппаратуру безопасности, например, предохранительные приборы промышленной аппаратуры;

· Здоровье находящихся вблизи людей, например, использующих слуховые аппараты для глухих;

· Измерительную и калибровочную аппаратуру;

· Иммунитет других находящихся вблизи  аппаратов. Пользователь должен убедиться в совместимости другого аппарата, работающего в этом помещении. Это может потребовать дополнительных защитных мер;

· Время дня, когда должны проводиться сварочные работы.

3. Ширина окружающей зоны зависит от конструкции зданий и вида работ, которые также должны проводиться в данном помещении. 

4. Питание 

Сварочный аппарат должен подсоединяться к сети в соответствии с указаниями производителя. Если возникают помехи, возможно будет необходимо принять дополнительные меры, такие как, фильтрация питающего напряжения. Вероятно, будет необходимо использовать экранированный питающий кабель. Экран должен быть цельным по всей длине кабеля, и должен быть присоединен к сварочному аппарату. В месте, где сварочный аппарат установлен стационарно, питающий кабель можно пропустить в металлическую трубу и т.п. Необходимо, чтобы металлический экран имел хороший контакт с оболочкой сварочного аппарата.

5. Обслуживание сварочного аппарата

Необходимо выполнять периодическое обслуживание сварочного аппарата в соответствии с инструкциями производителя. При работе сварочного аппарата все отверстия и окна, предназначенные для обслуживания, должны быть закрыты. Запрещено модифицировать аппарат, кроме случаев, когда это рекомендует изготовитель. В частности, изготовитель рекомендует регулировать избыточное напряжение запальников и стабилизаторов дуги.

6. Сварочные кабели

Сварочные кабели должны быть как можно короче: они должны быть соединены вместе и располагаться вблизи пола.

7. Соединения

Металлические компоненты, соединенные с деталью для сварки, увеличивают риск получения оператором удара электрическим током при одновременном касании к этим компонентам и электроду. Оператор должен быть изолирован от всех этих соединенных металлических компонентов. 

8. Заземление предназначенной для сварки детали

Там, где деталь для сварки не связана с землей по соображениям электрической безопасности или по причине своего размера или положения, связь свариваемой детали с землей может частично, но не полностью сократить электромагнитное излучение. Где это необходимо, можно заземлять деталь напрямую,  в некоторых странах, где это запрещено, связь должна производиться с помощью соответствующего конденсатора, выбранного согласно местным законам.

9. Экраны и защитные приспособления

Избирательное экранирование и защита других кабелей и аппаратуры в зоне работы сварочного аппарата могут уменьшить помехи. В некоторых случаях можно экранировать весь сварочный аппарат.
НОРМЫ БЕЗОПАСНОСТИ

· Избегать прямых контактов со сварочным контуром. В состоянии покоя ток, вырабатываемый генератором, может быть опасен.

· Перед установкой аппарата и перед выполнением любой операции проверки или ремонта отсоединить аппарат от розетки питания. 

· Электрическое подсоединение производить в соответствии с общими нормами безопасности.   

· Перед заменой сварочной горелки отсоединить аппарат от сети.

· Cварочный аппарат должен быть подключен к двум фазам питающей электросети с заземленной нейтралью.  

· Убедитесь в правильном заземлении розетки питания. 

· Не использовать аппарат в мокрых или влажных помещениях. Не выполнять сварку под дождем. 

· Не работать с кабелями с поврежденной изоляцией или с ослабленными соединениями.

· Не производить сварку на контейнерах, емкостях или трубах, содержащих легковоспламеняющиеся материалы, газы или горючие жидкости.

· Избегать сварки материалов, очищенных хлорсодержащими растворителями, и вблизи от таких растворителей. 

· Не использовать сварочный аппарат для сварки контейнеров, находящихся под давлением.

· Удалить из зоны проведения работ все легковоспламеняющиеся материалы (например, дерево, бумагу и т.д.).

· Обеспечить достаточный воздухообмен или средства для удаления сварочного дыма. 

· Закреплять газовый баллон при помощи подходящей веревки или цепи, входящей с комплект поставки.

· Хранить газовые баллоны вдали от источников тепла, включая солнечный свет.

· Защищать глаза с помощью специальных фильтрующих очков, установленных на маску или каску. Использовать специальную одежду или перчатки для защиты открытых участков кожи от ультрафиолетовых лучей дуги. 

· Не использовать сварочный аппарат для размораживания труб.

· Во избежание опрокидывания аппарата, устанавливайте его на ровных поверхностях. 

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ

Настоящие сварочные аппараты предназначены для дуговой газоэлектрической сварки (MAG) углеродистой и низколегированной стали в углекислом газе CO2 или смеси газов Аргон/CO2, с использованием цельной сварочной проволоки.   

Сварочные аппараты используются и для дуговой сварки высоколегированных сталей в среде инертного газа (MIG) смесью аргона и 1-2% кислорода и для сварки алюминия в среде аргона, с использованием электродной проволоки, соответствующей свариваемому изделию. 

Аппарат оснащен горизонтальным силовым трансформатором и мостовым выпрямителем по схеме Греца плюс демпферным индуктором. 
Подающий проволоку механизм находится с левой стороны от генератора и легко отделяется от аппарата в случае, если рабочее место удалено от местонахождения аппарата. По запросу можно приобрести дополниетельные удлинители до 9 м. Этот механизм работает с проволочными катушками весом до 15 кг. 

Аппарат оснащен сварочной горелкой и обратным кабелем с заземлением. 

Сварочный аппарат комплектуется набором колес.

Сварочный ток регулируется поворотным регулятором. Скорость подачи проволоки можно также регулировать посредством ручки, расположенной на передней панели аппарата.  

Сварочный аппарат оборудован термостатом с автоматической защитой от перегрева, причиной которого может стать неисправность или слишком интенсивное использование.

Рис. А

ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ

Технические данные, касающиеся рабочих характеристик сварочного аппарата, отображены на табличке (пластине), расположенной на его задней панели посредством следующих символов, значение которых раскрыто ниже:

Рис. В

1. Европейский стандарт по безопасности и конструкции аппаратуры для дуговой сварки.

2. Символ внутреннего устройства аппарата: инверторный трансформатор-выпрямитель.

3. Символ  запланированной  процедуры сварки:  сварка непрерывным потоком  сварочной проволоки.

4. Символ электропитания: трехфазное переменное напряжение.

5. Степень защиты корпуса: IP21 или IP22. Корпус защищен от твердых инородных тел диаметром 12.5 мм (например, пальцы), а также от вертикально падающих капель воды (IP21) или с наклоном к вертикали до 15º (IP22).

6. Характеристики сварочного контура:

- U0: максимальное пиковое напряжение сварочного контура без нагрузки (сварочный контур разомкнут).

- I2/U2: ток сварки и соответствующее нормализованное напряжение [U2 = (14 + 0.05 I2) V], вырабатываемое сварочным аппаратом в процессе сварки.

- Х – Рабочий цикл: указывает время, в течение которого сварочный аппарат может вырабатывать соответствующий ток (та же колонка).

Выражается в %, исходя из 10 мин за цикл (например, 60% = 6 минутам работы, 4         минутам ожидания и т.д.).

 - A/V-A/V – Указывает диапазон (предел) регулирования сварочного тока (минимальный - максимальный) при соответствующем напряжении дуги. 

7. Характеристики питающей сети: 

· U1: переменное напряжение и частота питающей сети (допустимые пределы ±15%)

· Номинал предохранителей замедленного действия, обеспечивающих защиту сети электропитания, в амперах.

· I1max: максимальный потребляемый ток.

· I1eff: максимальный действующий (эффективный) потребляемый ток.

8.                                            Номинал предохранителя в амперах

          - Символы, касающиеся норм безопасности

9. Заводской (серийный) номер изготовителя. Маркировка сварочного аппарата (обязательна при оказании технической помощи, необходима для заказа запасных частей, а также для выявления происхождения изделия)

10. Символ “S”: указывает на то, что сварочные работы могут выполняться в местах с повышенной опасностью поражения электрическим током (например, вблизи от больших металлических масс).

Примечание: табличка, указанная в примере, поясняет значения символов и цифр; точные номинальные значения вашего сварочного аппарата можно будет считать прямо с пластины с техническими данными на самом аппарате.

ЗАЗЕМЛЕНИЕ СВАРОЧНОГО АППАРАТА (Таблица 1)

ВНИМАНИЕ! Сварочные аппараты, описание которых приводится в настоящей инструкции, не оснащены подъемными устройствами. 

МЕСТО УСТАНОВКИ

Разместить сварочный аппарат таким образом, чтобы отверстия для хода охлаждающего воздуха не были ничем заграждены (принудительная циркуляция вентилятором). Не допускается попадание агрессивных паров, пыли, влажности и т.д. в сварочный аппарат.

ПОДСОЕДИНЕНИЕ АППАРАТА К ПИТАЮЩЕЙ ЭЛЕКТРОСЕТИ

Подключение аппарата к сети должно проводиться с использованием кабелей, входящий в комплект поставки. Аппарат питается от однофазной сети.

Перед подключением убедитесь, что напряжение, указанное на табличке аппарата, соответствуют напряжению и частоте электросети. Правильное подсоединение к сети осуществляется снятием боковой панели генератора с последующим подключением соединительного провода к соответствующей клемме, следуя прилагаемой диаграмме. 

(рис. С) 

УСТАНОВИТЬ НА ПИТАЮЩИЙ КАБЕЛЬ СООТВЕТСТВУЮЩУЮ ТРЕБОВАНИЯМ НОРМАТИВОВ ШТЕПСЕЛЬНУЮ ВИЛКУ (СТАНДАРТА  3Р+Т) СООТВЕТСТУЮЩЕЙ ТОКОПРОПУСКНОЙ СПОСОБНОСТИ, СНАБЖЕННУЮ НАКОНЕЧНИКОМ ДЛЯ ЗАЗЕМЛЕНИЯ, К КОТОРОМУ БУДЕТ ПРИСОЕДИНЕН ЖЕЛТО-ЗЕЛЕНЫЙ ПРОВОД КАБЕЛЯ. 

ПОДГОТОВИТЬ СООТВЕТСТВУЮЩУЮ ТРЕБОВАНИЯМ НОРМАТИВОВ РОЗЕТКУ, ОСНАЩЕННУЮ ПЛАВКИМ ПРЕДОХРАНИТЕЛЕМ ИЛИ АВТОМАТИЧЕСКИМ ВЫКЛЮЧАТЕЛЕМ. (Таблица 1)

ВНИМАНИЕ!

Несоблюдение вышеизложенных правил сделает неэффективной систему безопасности, предусмотренную производителем (1 класс), что, в свою очередь, может стать причиной тяжелых травм (например, удар электрическим током) и нанести ущерб имуществу (например, пожар). 

ЗАМЕНА ПИТАЮЩЕГО КАБЕЛЯ ДОЛЖНА ВЫПОЛНЯТЬСЯ КВАЛИФИЦИРОВАННЫМ ПЕРСОНАЛОМ!

ДОПОЛНИТЕЛЬНО:

Электронный контрольный блок для импульсной сварки

В дополнение к стандартному блоку управления, этот блок дает возможность осуществлять сварку в импульсном режиме. Процесс сварки и необходимые интервалы времени можно установить с помощью2-ух таймеров, которые регулируются 2-мя ручками, обозначенными соответствующими символами.

Аксессуары для сварки алюминия:

Тефлоновая направляющая трубка для горелки Ø1-1,2 мм

Ролики для алюминия Ø1,0-1,2 мм

Контакт-деталь для алюминия Ø 1,0 мм

Контакт-деталь для алюминия Ø 1,2 мм

ПОДСОЕДИНЕНИЕ ГАЗОВОГО БАЛЛОНА

Для безопасности транспортировки надежно закрепить газовый баллон. Использовать газовые баллоны только малого или среднего размера. Обеспечить надежное крепление баллона цепью. Не перемещать аппарат с большими газовыми баллонами. Снять крышку баллона, прочистить головку соединителя и открыть клапан на несколько секунд. Выход небольшого количества газа предотвратит попадание примесей в регулятор давления его дальнейшие повреждения. Проверить, что соединение с регулятором давления уплотнено прокладкой и плотно затянуто. Подсоединить газовый шланг и закрепить хомутом. Убедиться, что при отрытом клапане баллона нет утечки газа. В нерабочем состоянии сварочного аппарата клапан баллона держать закрытым.

МЕХАНИЗМ ПОДАЧИ ЭЛЕКТРОДНОЙ ПРОВОЛОКИ (Рис. D-E)

Выполнять проверку состояния роликов механизма подачи электродной проволоки. Регулярно удалять металлическую пыль из зоны подачи проволоки (ролики, вход и выход механизма подачи).   

ЗАРЯДКА ПРОВОЛОЧНОЙ КАТУШКИ (рис. С)

· Открыть боковую панель генератора и развинтить блокирующий винт. Установить катушку на стержень таким образом, чтобы конец проволоки был направлен вверх. Убедитесь, что витки на катушке не лежат внахлест и проволока легко разматывается. Затем закрутить блокирующий винт. 

· Убедитесь, что тяговый ролик соответствует используемой проволоке. Для замены просто раскрутить блокирующее колесико.

· Высвободить конец проволоки и отрезать её отогнутый конец, убедившись в отсутствии заусениц, и протянуть проволоку через две направляющие. Не сгибать проволоку и направить ее на несколько сантиметров без внедрения в направляющую трубку горелки.  

· Убедитесь, что желобки роликов находятся на одной линии с направляющими.

· Установить оптимальный поджим проволоки тяговым роликом с помощью рукоятки пружины. При недостаточном поджиме проволоки ролик будет пробуксовывать, при чрезмерном – на проволоке образуются глубокие вмятины, что приведет к её деформации и застреванию в направляющей трубке

· Отрегулировать тормоз с помощью кнопки на стержне, чтобы снизить инерцию проволочной катушки без перегрузок тягового мотора.

· Пропустить проволоку через всю длину горелки, повернуть главный переключатель в положение (I), и нажать кнопку сварочной горелки. Для того, чтобы предотвратить внедрение проволоки в кончик горелки, в соответствующем положении контакт-детали, необходимо удалить кончик.  
ВНИМАНИЕ!

Во время проведения описанных выше операций проволока находится под механическим напряжением. Поэтому, при несоблюдении предписываемых мер безопасности может произойти удар током, травма или повреждение электрической дугой.

· всегда используйте защитную и изолирующую одежду и перчатки

· не направляйте горелку на тело человека
· не подносите горелку близко к газовому баллону.
ПРОВЕДЕНИЕ СВАРОЧНЫХ РАБОТ (Рис. F)

· Подсоединить обратный кабель к свариваемому изделию, нажать кнопку на горелке, при этом горелка должна быть на безопасном расстоянии от свариваемого изделия

· Перед выполнением сварочных работ на рабочих деталях  протестировать аппарат на ненужных деталях. Испытания провести, используя регулировочную кнопку, чтобы в последствии получить наилучшие результаты. Если дуга распадается и гаснет, надо увеличить скорость подачи проволоки  и уменьшить сварочный ток. Если, однако, проволока ударяет по свариваемой детали, надо уменьшить скорость подачи проволоки.

· Необходимо помнить, что к каждому типу проволоки надо подбирать соответствующие значения тока и скорости подачи проволоки. Для самых тяжелых отрезков сварки и сварки, которая занимает большие промежутки времени, необходимо провести несколько тестов проволок с разными диаметрами, чтобы подобрать наиболее подходящую.

Сварка стали  (Основная информация)

Метод переноса металла 

А Перенос по короткой дуге

Плавка электрода и отделение капли происходит из-за серии коротких замыканий (до 200 в секунду) между концом провода и сварочной ванной. 

	 Подходящий диаметр провода
	0.6-1.2 (1.6)

	Диапазон сварочного тока
	40-210А

	Диапазон напряжения электрической дуги
	13-23 V

	Применимые газы
	СО2+аргон / СО2 8-12 л/мин

	Конец проволоки
	5-12 мм

	Штуцер
	Небольшой для тонкой проволоки, увеличивается с увеличением диаметра проволоки


Применение: минимальная подводимая теплота, контроль за сварочной ванной; пригодно для сварки в любом положении, тонких деталей и первичной сварки конусной резьбы. Контакт регулируется наконечником или выступает, если используются более тонкая проволока и низкое напряжение дуги.

В Перенос напылением по дуге

Для этого метода используется более высокое напряжение и сила тока, чем для «короткой дуги», чтобы достичь расплавления проволоки. Конец проволоки не входит в контакт со сварочной ванной; дуга отходит от конца проволоки и через нее идет поток мелких капелек. Они создаются из-за плавления проволоки без воздействия серии коротких замыканий.

	Подходящий диаметр провода
	0.8 - 1.6

	Диапазон сварочного тока
	>200А

	Диапазон напряжения электрической дуги
	24-40 V

	Применимые газы
	аргон / СО2 12-16 л/мин; 20 л/мин >350А

	Конец проволоки
	10-20 мм

	Штуцер
	Минимальный либо по выбору (ток не присутствует)


Применение: высокая подводимая теплота, большее покрытие, полученное наплавкой, жидкая сварочная ванна. Только для позиционной сварки на толщине более 4 мм.

Внутренняя насадка токоподвода (5-10 мм, в зависимости от силы напряжения).

С Крупнокапельный перенос металла

Этот метод – среднее между «короткой дугой» и переносом напылением. Капли неправильной формы падают в сварочную ванну больше под воздействием гравитации, чем под воздействием дуги, как при переносе напылением. Эта передача проводится с использованием СО2 при более высоких напряжении и силе тока, чем по методу «короткой дуги», но из-за основных свойств газа рабочий порог переноса напылением все же не достигается. 

	Подходящий диаметр провода
	0.8 - 1.6

	Диапазон сварочного тока
	200-280 А

	Диапазон напряжения электрической дуги
	20-26 V

	Применимые газы
	СО2 12-16 л/мин

	Конец проволоки
	10-15 мм

	Штуцер
	Большой для уменьшения брызг


Применение: металлическое покрытие больше, чем при «короткой дуге», менее высокая подводимая теплота, чем при переносе напылением, больше капель.

Правила

Сварочный ток: определяется исходя из диаметра проволоки и скорости ее выдвижения. Ток можно регулировать с помощью потенциометра (на механизме подачи проволоки). Запомните, что для определенной силы тока продвижение проволоки обратно пропорционально диаметру проволоки.

Диапазон тока для ручной сварки с разной проволокой:

	Диаметр, мм
	0,8
	1
	1,2
	1,6

	Мин., А
	40
	500
	60
	100

	Макс., А
	180
	250
	350
	450


Напряжение электрической дуги: может регулироваться с небольшими интервалами переключателями на источнике питания. Напряжение должно соответствовать выбранной скорости продвижения проволоки, диаметру проволоки и используемому газу. Его можно рассчитать с помощью следующего уравнения: U2=14 + 0,05 I2, где

U2 = напряжение дуги в вольтах

I2 = сварочный ток в амперах

Не забывайте, что по сравнению с напряжением холостой работы напряжение дуги должно быть меньше на 2-4V на каждые 100 ампер. 

Смесь аргон-углекислый газ требует напряжения дуги на 1-2 V меньше, чем требуемое напряжение для углекислого газа.

Сварка

Чем меньше капель, тем выше качество сварочного шва. Это определяется в основном правильным балансом параметров сварки: ток (скорость проволоки), диаметр проволоки, напряжение дуги и т.д., также как и правильным выбором штуцера.

Положение сварочной горелки должно соответствовать таблице данных, для избежания избыточного образования капель и улучшения качества шва.

Скорость сварки (то есть продвижение вдоль шва) также является важным фактором, влияющим на качество шва. От скорости зависит хорошее проникновение и правильная форма шва.

Горизонтальная (плоская) сварка, (рис. F)

Горизонтальная (фронтальная сварка), (рис. G)

Вертикальная сварка, (рис. H)

Сварка алюминия

В качестве защитного газа при сварке алюминия использовать чистый аргон и смесь аргон-гелий. Используемая проволока должна иметь такие же характеристики, как и свариваемый материал.  Обязательно использовать проволоку из сплава (например, алюминиево-кремниевую), нельзя сваривать проволокой из чистого алюминия. 

Дуговая сварка алюминия в среде инертного газа (MIG) не представляет особых проблем. Единственной трудностью может быть протягивание проволоки по всей длине горелки, т.к. алюминий отличается низкой механической прочностью, причем при уменьшении диаметра проволоки  протягивание становится еще большей проблемой. 

Избежать этого можно следующим путем:

1. заменить направляющую трубку на тефлоновую, для этого ослабить винты на конце горелки.

2. использовать контакт-деталь для алюминия

3. заменить протягивающие ролики на специальные, предназначенные для алюминия

4. заменить стальную направляющую трубку для подачи проволоки на тефлоновую.

Все эти принадлежности продаются отдельно.

Точечная сварка 

(рис. I)

Точечной сваркой можно сваривать два металлических листа внахлест.

Эта модель сварочного аппарата была специально сконструирована для точечной сварки и оснащена регулируемым таймером, который позволяет установить оптимальные временные промежутки для точечной сварки, и, таким образом, получить точечный сварочный шов с теми же характеристиками.

Для точечной сварки необходимо:

· Заменить стандартное сопло горелки на сопло, предназначенное для точечной сварки (входит в комплект поставки как аксессуар). Это сопло цилиндрической формы и имеет отверстия на конце  для выхода газа.

· Повернуть регулятор тока на позицию «MAXIMUM»

· Установить максимальную скорость подачи проволоки

· Установить переключатель на позицию «TIMER»

· Установить необходимое время для точечной сварки в зависимости от толщины листа металла

· Поместить сопло горелки на поверхность первого листа, затем для того, чтобы начать процесс сварки, нажмите кнопку горелки: проволока будет расплавлять первый лист, проникать через этот лист во второй, образуя  между этих листов. Кнопку следует держать нажатой до тех пор, пока таймер не прервет процесс сварки.

Эта система дает возможность проводить точечную сварку даже коробкообразных листов металла, где обратная сторона  листа недоступна. Сварка подобных листов невозможна обычным сварочным аппаратом.

Эта система также облегчает работу оператора благодаря малому весу горелки.

Применение такой системы ограничено только шириной первого листа; толщина второго листа может быть очень большой.

ЗАЩИТНАЯ МАСКА

Во время работы ВСЕГДА используйте защитную маску с соответствующими фильтрующими очками для защиты глаз от сильного светового излучения, производимого электрической дугой. Маска позволяет следить за процессом сварки, одновременно защищая Вас.    

КОМПЛЕКТНОСТЬ ПОСТАВКИ 

Рис. L

ОБСЛУЖИВАНИЕ АППАРАТА

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! Никогда не открывать панели корпуса работающего аппарата, все проверки при открытом корпусе аппарата, находящегося под напряжением, могут повлечь сильный удар током!

· Регулярно проверять сварочный аппарат в зависимости от частоты его использования и запыленности рабочей зоны. Необходимо удалять пыль внутри аппарата потоком воздуха низкого давления.

· После завершения процесса проверки закрыть все панели на корпусе, завинтив винты. 

· Ни при каких условиях не проводить сварку аппаратом с открытым корпусом. 

· Не направлять сварочный пистолет на себя и не дотрагиваться до сварочной проволоки.

· Не ударять и не зажимать сварочный пистолет инструментами.

· Не ставить сварочную горелку и её кабель на горячие предметы, поскольку это расплавит изоляционные материалы и немедленно приведет сварочную горелку в негодность. 

· Не менее одного раза в день выполнять проверку правильной сборки оконечных частей сварочной горелки: сопло (насадок), контакт-деталь и газовый диффузор. 

· Всякий раз при замене проволочной катушки, выполнять продувку сжатым сухим воздухом (макс. 10 бар) через направляющую трубку. 

· Прежде чем выполнять операции по техническому обслуживанию и замене частей сварочного пистолета, отсоединить аппарат от питающей сети и охладить сварочный пистолет. 

· При деформации или увеличении отверстия заменить мундштук (трубчатый токоподвод).

· Регулярно чистить внутреннюю часть сопла (насадок).

· Постоянно проверять состояние сварочных кабелей и заменять их при обнаружении чрезмерной изношенности. 

Механизм подачи проволоки

Выполнять проверку состояния роликов механизма подачи электродной проволоки. Регулярно удалять металлическую пыль из зоны подачи проволоки (ролики, вход и выход механизма подачи).   

ГАРАНТИЯ

Фирма-изготовитель гарантирует исправную работу сварочного аппарата и берет на себя обязательство заменить бесплатно части, если они придут в негодность из-за плохого качества материала или из-за фабричного дефекта, в течение 12 МЕСЯЦЕВ со дня пуска аппарата в эксплуатацию, указанного в паспорте. 

Гарантия не распространяется на неисправности, вызванные неправильной эксплуатацией или небрежностью. 

Кроме того, фирма-изготовитель не несет ответственность за любой прямой или косвенный ущерб. 

Гарантийный сертификат имеет силу только при наличии товарного чека или квитанции.    


