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8. Адрес изготовителя.
РФ, 301650, Тульская область, г. Новомосковск, ул. Маяковского, 16 - ЗАО «Электроприбор».
· тел: (8-48762)-6-13-34; факс:(8-48762)-6-23-85;'
· E-mail: Epribor@newmsk.tula.net -http://home.tala.net'ElectropriboT/
10. Технические характеристики аппаратов
1. Максимальный сварочный ток,
300А
2. Пределы регулирования сварочного тока,
50-ЗООА
3. Макс, потребляемая из сети полная мощность:
8,ЗкВА
4. Коэфф. Мощн.(Соsф) при токах от 80 до 200А, не хуже
0,95
5. Продолжительность включения, ПН%, не хуже
60
6. КПД*, не хуже
80%
7. Вес:
«Дуга» 318М1 - 220В,1ф, «Дуга» 318М1 - 220В,1ф/380В,2ф,
«Дута» 318М1 - 380В, 2ф., «Дуга» 318М1Е - 220-240В,1ф,
«Дуга» 318МЕ - 380-400В,2ф
41 кг.
«Дута» 318М1Проф - 220В, 1ф,
«Дута» 318М1Проф. - 380В,2ф. «Дуга» 318МЕ Проф - 220-240В,1ф,
«Дуга» 318МЕ Проф - 380-400В,2ф
47 кг.
«Дута» 318М1Проф - 220В, 1 ф/380В,2ф,
49 кг.
8.
Габаритные размеры:
«Дуга»318М1 -220В,1ф,«Дуга»318М1 - 380В,2ф,
«Дуга» 318М1Е - 220-240В,1ф,
«Дута» 318МЕ - 380-400В,2ф
400x280x360мм
«Дуга» 318М1 - 220В,1ф/380В,2ф
400x300x360мм
«Дуга» 318МЕ Проф - 220-240ВДФ,
«Дута» 318МЕ Проф - 380-400В,2ф
«Дуга» 318М1 Проф - 220В,1ф,
«Дуга» 318МШроф. - 380В,2ф,
470x280x500мм
«Дуга» 318МЕ Проф - 220В,1ф/380В,2ф
470x300x500мм
9.
Установленная наработка составляющих аппарата (при проведении
регламентных работ** и соблюдении правил эксплуатации):
· Трансформатор - 12000ч;
· Дроссель - 12000ч.;

· Конденсаторная батарея - 12000ч.;

· Диодный блок - 12000ч.;
· Автоматический выключатель-срок эксплуатации: 2-х полюсный -2г.; 3-х полюсный - 20лет;***
· Вентилятор - срок эксплуатации 8 лет.***

· дополнительная информация предоставляется заводом-изготовителем.

· * регламентные работы - регулярная чистка от пыли, зачистка контактов переключателя сварочного тока, подтяжка контактов.

*** по паспортным данным заводов-изготовителей.
Адреса торговых представителей, центров гарантийного и
сервисного обслуживания сварочного оборудования товарного
знака "Дуга", выпускаемого ЗАО "Электроприбор"
1. г.Москва, 1-й Дорожный проезд, д.7, строение 2, ООО «Сварби» (торговый представитель). тел. (495)-518-94-64, факс. (495)-775-58-30
2. г.Москва, Шелапутинский пер., д.1, ЗАО «Мидасот-Т» (торговый представитель),
тел. (495)-777-65-49, факс.(495)-915-58-26
3. г.Тула. пр.Ленина, д.102, корп.4, ЗАО «Сварка-Центр» (торговый представитель). тел./факс (4872)-33-40-53
4. г.Владимир, ул.Электрозаводская, д.1, ЗАО «Сомит», тел. (4922) 27-90-95
5.
г.Волжский, Волгоградской обл.; ул.Мира, 746; ООО "Инструмент-Сервис";
тел/факс: (8443) 59-39-52; e-mai!:info@m-instrament.ru
6.
г.Днепропетровск, ул.Паникахи, Д.2, ООО «Днепрсварка»,
т/ф (056)-744-96-45,744-96-46
7 г.Иваново, ул.Калинина, д.22/2, ЗАО «Мидасот-Т», т/ф (4932)-37-45-78


8. г.Ижевск, ул.Майская, 30, ООО "РЭМО", тел.(3412)25-89-69; факс: 22-72-76
9. г.Киев, ул.Алма-Атинская, д.2/1, ООО «Русо», тел. (044)559-17-24
10. г. Киров, ул.Большевиков, д. 111;ПБОЮЛ Шиляев В.В. Ten.(8332)32-14-19;E-mail:law.tools@mail.ra
11. пКрасноярек, ул. Мечникова. 46а, ООО "Варадат". тел/факс (39121-43-26-58; 43-05-00
П.Г.Красноярск, ул. Киренского, д.89; 000"Инструмент Сервис", тел. (3912) 44-35-78; 44-38-39; e-mail: Kti-servise@kras.rustel.ru
13. Курганская обл., с. Кетово, ул.Красина, 19; ИП Абрамов П.М.; тел. (35231)2-30-49
14. г.Курск, ул.Союзная, 456, Ефимов Г.В.; тел./факс: (4712)34-19-98
15. г.Нижний Новгород, ул.Кожевенная, 6; ООО «Ключ», т/ф.(8312) 30-31-79; 31-38-35;75-95-09; e-mail:key@smn.ru
16.
г.Омск, ООО "Технологический сервис", ул. 10 лет Октября, 195 к.2
т.(3812) 61-50-50; 61-65-20; 61-85-43
17. г.Орск, пер.Синчука, д.25, ООО «Робор», т/ф(3537)22-06-07; 22-02-16 e-mail: Robor@email.orgus.ru
18. г. Петропавловск-Камчатский, ул Академика Королева, 69; ООО «Электроинструмент-Сервис»; тел. (4152)115-197.
19. г.Ростов-на-Дону, проспект Шолохова, д.52, ООО «Роском», (8632) 51-92-44
20. г.Рязань, пр. Шабулииа, 2а; ЗАО НПКК «РусНИТ»; тел. (4912)22-22-31; 37-85-85.
21. г.Самара, ул.Занорожская, 19; ООО "Специалист"; тел.(846)229-96-66; 229-96-67; 229-96-68.
22. г.Санкт-Петербург. ул. Промышленная, д.7, ЗАО «Мидасот-С», тел.(812)-320-67-83;' 320-67-71; 786-19-09; т/ф (812)-786-16-49
23. г.Санкт-Петербург, ул. Новочеркасский пр-т; ООО «Все для сварки», тел.(812) 388-21-21.
24. г.Томск, мкр. Академический, 73, ООО НПП «Импульсные технологии», тел. (3822) 49-04-26, факс: 49-29-42
25. г.Томск, ул.Московский тракт, д. 109, ЗАО «Техпромкомплект», тел. (3822) 42-07-32, т/ф (3822)42-07-22
26. г.Тюмень, ул. Республики, 207; ООО «ТТЦ Инструмент», т.(3452)21-18-17,21-49-86
27. г. Тюмень, ул. Республики, 143; ООО «Монолит»: тел. (3452) 22-55-97.
28. г.Уфа, ул. Лесотехникума, 92/3, ОАО «СВАРТЭКС»,т/ф (3472)-32-93-90; 37-64-36
11. Возможные неисправности и способы их устранения.
	Наименование неисправности
	Вероятная причина
	Способ устранения

	надеваются нагрузочные клеммы аппарата
	слабо затянуты контакты
	зачистить контактные поверхности

	при включении аппарата
	перегорел светодиод
	заменить светодиод

	вентилятор не работает, на нагрузочных клеммах аппарата нет напряжения, индикатор не светится
	неисправна система питания
	проверить исправность вилки и розетки

	перегрев аппарата (характерный запах)
	неправильный режим эксплуатации аппарата, повышенное напряжение питания (более чем на 5%)
	выдержать режим ПВ, обеспечить необходимое напряжение питания

	не обеспечивается максимальный сварочный ток
	сеть питания не обеспечивает номинальное напряжение под нагрузкой
	обеспечить необходимое напряжение питания,
использовать провода для подключения к сети сечением не менее 4-4.5 мм

	аппарат не включается
	сработал автоматический выключатель
	рычажок автоматического выключателя опустить вниз до упора (при этом механизм защиты вернется в исходное
состояние)

	
	причина
не установлена
	устраняет изготовитель



сварочный аппарат
постоянного тока
серии
ДУГА 318 М1
ПАСПОРТ
(инструкция по эксплуатации)
ТУ 3441-001-12454516-96 ГОСТ 12.2.007.8
изделие сертифицировано ГОССТАНДАРТОМ РОССИИ
г.Новомосковск, Тульской обл.
1. Введение.
Оригинальный способ формирования сварочной характеристики и устройство для его осуществления, охраняемые патентом РФ RU#2124559C1 и положенные в основу аппаратов нашего производства, обеспечивают недостигнутые ранее другими аналогичными аппаратами эксплуатационные параметры и уникальное энергосбережение. По многочисленным отзывам независимых экспертов наши изделия признаны техникой нового поколения.
Выпускаемая ЗАО «Электроприбор» электросварочная техника обладает уникальна высоким энергосбережением, малым весом и габаритами. Возможна длительная и надежная работа аппарата без перегрева с любыми электродами даже от простой осветительной сети (220В).
Серийная продукция нашего предприятия получила высшие оценки лучших специалистов: легкое зажигание, устойчивое горение дуги и отсутствие разбрызгивания металла. Простое достижение высокого качества сварных швов, в том числе высоколегированных сталей, любыми электродами, простая конструкция, высокая надежность, легкое обслуживание - отличительные особенности всех моделей семейства аппаратов "Дуга".
Во время работы наши аппараты не создают помех в электрической сети и не оказывает заметного влияния на работу телевизоров и компьютеров.
Аппараты использовались на восстановлении «Белого Дома», реконструкции Кремля, строительстве мемориала «Победы» на Поклонной Горе, стадионе «Лужники» и восстановлении Храма Христа Спасителя в г. Москве.
Вся продукция нашего предприятия сертифицирована ГОССТАНДАРТОМ РОССИИ.
2. Назначение.
Сварочный аппарат постоянного тока предназначен для ручной дуговой сварки прямого и сложного профиля различных металлов и сплавов на постоянном токе любой полярности всеми видами электродов, а также в среде защитных газов. Его можно использовать в производственных цехах и полевых условиях, в передвижных мастерских, коммунальном хозяйстве и т.п.
Климатическое исполнение аппарата - У, категория размещения - 3, тип атмосферы II по ГОСТ 15150, но для работ при нижнем значении температуры окружающей среды от 258°К (-15°С) до 313°К (+40°С).
Не допускается использование аппаратов во взрывоопасной среде, а также содержащей едкие пары и газы, разрушающие металлы и изоляцию.
Допускается кратковременная (не более 6 часов) эксплуатация аппарата при температуре окружающей среды 318°К (+45°С) и относительной влажности 98%.
Степень жесткости климатических факторов внешней среды III по ГОСТ 16962.1.
Степень защиты по IP 22 по ГОСТ 14254.
3. Комплект поставки.
Сварочный аппарат:
1 шт.
Паспорт и инструкция по эксплуатации:
1 шт.
Вставка СКР-31
2 шт.
4. Общие указания и меры безопасности.
4.1. Перед началом эксплуатации аппарата ознакомьтесь с инструкцией по эксплуатации, произведите внешний осмотр аппарата и внимательно прочтите имеющиеся на нем надписи, что обеспечит правильное и безопасное использование всех его возможностей.

4.2. Запрещается работа аппарата при неработающих вентиляторах.

4.3. ЗАО «Электроприбор» обладает приоритетом на производство данного аппарата, совершенствует конструкцию и имеет право вносить изменения, неухудшающие его технические характеристики.

4.4. При подготовке и проведении работ с аппаратом, обслуживающий персонал должен соблюдать требования действующих:

-
«Правил технической эксплуатации электроустановок-потребителей и
правил техники безопасности при эксплуатации электроустановок-
потребителей напряжением до 1000В»;
· типовых инструкций по охране труда по профессиям;

· нормативных документов по безопасности труда, действующих в отрасли;

· настоящей инструкции по эксплуатации.

4.5.
К техническому обслуживанию допускаются лица, прошедшие курс
обучения на право выполнения сварочных работ.
4.6.
ЗАПРЕЩАЕТСЯ:

-
работа аппарата без заземления;
-работа аппарата с открытыми: боковыми стенками аппарата и

крышкой отсека сетевых клеммных зажимов;
-
перемещение аппарата, подключенного к сети;
· наличие на корпусе аппарата посторонних предметов;

· подключать и отключать сварочные провода при включенном аппарате;

· эксплуатировать аппарат при повышенном напряжении сети (более чем на 5%);

· оставлять работающий аппарат без присмотра.

5. Подготовка и порядок работы.
5.1. В случае транспортирования или хранения аппарата в условиях повышенной влажности или низких температур, выдержите его при температуре 20 ± 5°С в течение 5 час, если предполагается дальнейшее использование в отапливаемом помещении.
5.2. На лицевой панели аппарата (см. рис.1) находится регулятор сварочного тока. Каждому положению регулятора соответствует свое усредненное значение сварочного тока, т. к. в одном и том же положении регулятора величина сварочного тока зависит от диаметра и марки применяемых электродов, величины дугового промежутка, длины и диаметра сварочных проводов и т. д. Поэтому, в каждом конкретном случае, истинная величина сварочного тока может отличатся от указанной на лицевой панели аппарата величины до 20%. Для изменения положения регулятора необходимо приподнимать ручку.
5.3.Перед включением сварочного аппарата необходимо:
- убедиться, что напряжение в питающей сети соответствует паспортным данным и не превышает его более чем на 5%;
· установить выключатель «сеть» в положение «откл»;

· осмотреть и убедиться в хорошей изоляции сварочных проводов и подключить их к клеммам аппарата в нужной полярности, убедившись, что концы рабочих сварочных кабелей не касаются один другого. 
-
установить переключатель «регулятор тока» в положение, соответствующее минимальному значению;
-открыть лючок с надписью «СЕТЬ», подключить сетевой кабель сечением не менее 4,0 мм2 к двум сетевым клеммам и прикрепить его хомутом к корпусу. Для аппаратов с комбинированным питанием предварительно учесть напряжение питающей сети, на которое рассчитан аппарат, например, 220В однофазной сети либо 380В двухфазной. Заводская установка напряжения на аппаратах с комбинированным питанием - на 380В. При необходимости установки однофазного питающего напряжения 220В на двух левых клеммах произвести переподключение проводника с клеммы с маркировкой "380В" на клемму с маркировкой "220В". Схема подключения изображена на рисунке №2.
Рис.2. Варианты подключения изделий к питающей сети
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б) подключение аппаратов 318М1 и 318М1Е на 380В и 380-400В, 318М1 Профессионал и 318М1Е Профессионал на 380В и 380-400В к двухфазной сети 380В
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в)  подключение аппарата 318М1 с комбинированным питанием 220В или 380В
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а) подключение аппаратов 318М1 и 318М1Е на 220В и 220-240В, 318М1 Профессионал и 318М1Е Профессионал на 220В и 220-240В к однофазной сети 220В


· установить выключатель «сеть» в положение «вкл»;

· убедиться в нормальной работе вентилятора;

-
проверить работу аппарата.
5.4.
Для изменения сварочного тока, необходимо:
· прервать горение электрической дуги;

· приподнять ручку и установить переключатель "регулятор тока" в требуемое положение;

5.5.
Для отключения аппарата необходимо:
-
прервать горение электрической дуги;
-
установить выключатель «сеть» в положение «откл»;
-кратковременным замыканием сварочных проводов разрядить конденсаторы, находящиеся в аппарате:
-отключить сетевой кабель от питающей сети.
5.6.
Эксплуатация и транспортировка аппарата должна производиться только в вертикальном положении (ручками и лицевой панелью вверх) и должна исключать механические воздействия, приводящие к деформации корпуса и его составных частей.
5.7. При сварке в среде аргона сварочный ток может значительно превышать значения, указанные на лицевой панели (см. рис. I). В этом случае необходимо строго соблюдать режим ПВ. 6. Техническое обслуживание.
6.1.
В период эксплуатации аппарата необходимо проверять:
-целостность заземляющих проводов и нагрузочных клемм - ежедневно;
-надежность работы системы охлаждения аппарата - ежедневно;
-сопротивление изоляции проводов и обмоток ( не менее 2,5МОм.) - два
раза в год.
6.2.
ВНИМАНИЕ! Для обеспечения высокой надежности, в изделии применена интенсивная принудительная вентиляция. В случае использования аппарата в запыленных условиях необходимо, не реже, чем раз в три месяца удалять пыль при помощи волосяной щетки и пылесоса с внутренних блоков изделия, открыв для этого боковые крышки.
. Транспортирование и хранение.
7.1. Упакованные аппараты должны перевозиться транспортом, исключающим возможность механических повреждений и атмосферного влияния.

7.2. Перемещение аппарата должно выполняться за ручки при отключенных сварочных проводах и смотанном сетевом кабеле.

7.3. Гарантийный срок хранения 1,5 года со дня продажи (см. ниже).

7.4. Хранение аппарата должно осуществляться в помещении, не содержащем пыли и агрессивных веществ, вызывающих коррозию.

7.5.
Хранение аппарата в течение гарантийного срока должно
производиться в потребительской таре изготовителя при температуре воздуха
от - 20°С до + 45°С и относительной влажности воздуха до 80%.
Транспортировать только в ВЕРТИКАЛЬНОМ положении! 
9. Гарантии изготовителя.
9.1.
Изготовитель гарантирует надежную работу аппарата и соответствие техническим характеристикам в течение 18 месяцев со дня продажи при соблюдении требований инструкции по эксплуатации, но не более 24 месяцев со дня выпуска изделия.
9.2.
Техническое обслуживание, хранение и транспортирование оборудования должно осуществляться в полном соответствии с требованиями настоящей инструкции.
Изготовитель не несет ответственности и прекращает гарантийные обязательства в случае:
· наличия повреждений, возникших при подключении аппарата в сеть с повышенным напряжением (более чем на 5%);

· самостоятельной разборки, сборки и изменения конструкции аппарата;

· наличия повреждений, возникших при включении аппарата в сеть при неработающем вентиляторе;

· изменения электрической схемы аппарата;

· хранения сварочного аппарата в помещении, содержащем пыль и агрессивные вещества, вызывающие коррозию;

· наличия механических повреждений, возникших при несоблюдении правил хранения, транспортирования и эксплуатации (например при падении, ударе и т.п.);

9.3.
В случае отсутствия отметки о продаже, гарантийный срок исчисляется от даты выпуска изделия.
Рис.1 Регулятор сварочного тока.








