Уважаемый клиент!
Данное руководство пользователя поможет Вам поближе познакомиться с Вашим новым оборудованием. Внимательно прочитайте руководство, и Вы ознакомитесь со всеми функциями Вашего нового оборудования. Пожалуйста, помните правила техники безопасности и действуйте в соответствии с инструкциями.

Если Вы будете относиться к Вашему оборудованию бережно, это, безусловно, поможет продлить его срок службы и надёжность, которые являются непременными предпосылками для получения выдающихся результатов.

Спецификации на оборудования могут быть изменены без предварительного согласования.
Модель, которую Вы приобретаете: 
□ ATIG200PAC
Пожалуйста, найдите соответствующие пункты из «Содержание».

Важно:

Пожалуйста, обратите особое внимание на правила техники безопасности и используйте их в качестве инструкций для исключения повреждения и серьезных травм.
Правила техники безопасности
[image: image65.png]


 «Опасность» указывает на неизбежно опасную ситуацию, которая, если ее не избежать, может привести к смерти или серьезной травме.

[image: image2.emf] «Внимание!» указывает на возможную опасную ситуацию, которая, если ее не избежать, может привести к смерти или серьезной травме. Возможные опасности объясняются в тексте.

[image: image3.emf] «Осторожно» указывает на возможную опасную ситуацию, которая, если ее не избежать, может привести к травме легкой или средней тяжести.

[image: image4.emf] «Примечание!» указывает на ситуацию, которая подразумевает риск ухудшения результата сварки и повреждения оборудования.

«Важно!» указывает на практические советы и другое полезное специальное сообщение. Это не сигнал для опасной ситуации или ситуации, приносящей вред.
[image: image5.emf]Машина может быть использована только для рабочих мест, как определено в «Прямом (целевом) назначении».
Использование для любых других целей, или любым другим способом, считается «не в соответствии с назначением». Производитель не несет ответственности за любой ущерб, причиненный в результате ненадлежащего использования аппаратов.
[image: image6.emf]Все инструкции по безопасности и знаки безопасности на оборудовании должны храниться в удобном читаемом состоянии, вместе с оборудованием, не закрываться, не заклеиваться и не закрашиваться.
[image: image7.emf]Владелец/оператор обязан регулярно выполнять проверку безопасности. Также, производитель рекомендует каждые 3-6 месяцев проводить техническое обслуживание источников питания.

[image: image8.emf]Удар током может привести к смерти. Прикасание к токопроводящим частям оборудования может привести к смертельному электрическому удару или к серьёзным ожогам. Разъёмы и рабочие цепи всегда под напряжением, когда аппарат включён. Входящая цепь питания и внутренние электрические цепи оборудования также находятся под напряжением, когда питание включено. В момент механизированной (полуавтоматической) сварки MIG/MAG, сварочная проволока, ролики подачи проволоки, внутренности подающего механизма и все металлические части, касающиеся сварочной проволоки, находятся под электрическим напряжением. Неправильно смонтированное или неправильно заземленное оборудование представляет собой опасность.
Оператор должен использовать во время сварки сухие и целые (без дыр) сварочные перчатки и костюмы сварщика.
Изолируйте себя от рабочей заготовки и от земли, используя сухую изоляционную защиту, которой будет достаточно, чтобы помешать физическому контакту по всей рабочей зоне между вами и рабочей деталью или землёй.

Подключите основной питающий кабель в соответствии с правилами. Отключите входное питание или остановите аппарат перед установкой или обслуживанием.
Если сварка должна выполняться в электрически опасных условиях таких, как: во влажной местности или в мокрой одежде; на металлических конструкциях, таких как полы, решетки или строительные леса; в стесненных условиях: сидя, стоя на коленях или лежа; или когда существует высокий риск неизбежного или случайного контакта с заготовкой или землей.
[image: image9.emf]Электрические и магнитные поля (ЭМП) могут быть опасными. Если обнаружены электромагнитные помехи, оператор обязан исследовать любые возможные проблемы, которые могут возникнуть у:

-сетей передачи данных;

-телекоммуникационного оборудования;

-приборов измерения и калибровки;

-людей с кардиостимуляторами.
Меры по минимизации или предотвращению проблем:

-
Питание от сети
Если электромагнитные помехи все же возникают, несмотря на то, что подключение к электросети осуществлено в соответствии с регламентом, необходимо принять дополнительные меры

-
Сварочные кабели
Размер сварочных кабелей должен быть минимальным

Подключите зажим заземления как можно ближе к зоне наложения швов. 
Расположите сварочные кабеля на небольшом расстоянии друг от друга.

Не находитесь между электродом и рабочими кабелями.
-
Эквипотенциальное соединение
-Заземление заготовки (заземление)

-
Защита
Защитите все сварочное оборудование и другое оборудование поблизости.
[image: image10.emf]Дуговые лучи могут обжечь. Видимые и невидимые лучи могут обжечь сетчатку глаз и кожу.

Надевайте сварочный шлем и подходящую одежду из прочного негорючего материала (кожи, плотного хлопка или шерсти), чтобы защитить ваши глаза и кожу от излучений дуги и искр во время сварки.

Используйте защитные экраны или барьеры, чтобы защитить другого сварщика находящегося рядом. При необходимости, попросите их не наблюдать за дугой, и не подставлять себя лучам дуги или брызгам расплавленного металла.
[image: image11.emf] Сварка может производить дым и сварочные аэрозоли, вдыхание которых, может быть опасным для вашего здоровья.

При сварке, держите голову вне дыма. Если сварка проходит внутри помещения, то обязательно проветривайте помещение, от дыма и сварочных аэрозолей. Если вентиляция не хорошая, то надевайте защитные сварочные респираторы.

Работа в замкнутом пространстве возможна, только если оно хорошо проветривается, либо обязательно ношение сварочного респиратора.
[image: image12.emf] Сварочные дым и газ могут вытеснять воздух и снизить уровень кислорода, что может стать причиной травмы или смерти. Всегда используйте хорошую вентиляцию, особенно в закрытых помещениях.
Искры при сварке и сварке могут привести к возгоранию или взрыву. При перерыве в сварке, убедитесь, что электродная цепь не касается заготовки или заземления. Случайный контакт может вызвать искры, взрыв, перегрев или пожар. Перед выполнением сварки убедитесь, что зона безопасна.

Сварка и сварка в закрытых емкостях, таких как цистерны, барабаны или контейнеры, могут привести к их взрыву. Убедитесь, что выполнены надлежащие шаги.

[image: image13.emf]Когда на рабочем месте используется газ под давлением, для предотвращения опасных ситуаций необходимы специальные меры предосторожности.

Носите сухую защитную одежду, не покрытую маслеными пятнами такие как кожаные перчатки, рубашку или куртку из плотной ткани, длинные брюки, высокие ботинки и шапку. Надевайте ушные протекторы при сварке из неудобного положения или в закрытых местах. Всегда надевайте защитные очки с боковыми щитками при нахождении в зоне сварки.

Обратите внимание, что искры и горячие материалы от сварки могут легко проникнуть через небольшие трещины и отверстия в соседних областях и произойдет возгорание. Удалите огонь из зоны сварки, если это невозможно, тщательно накройте его. Не производите сварку там, где летящие искры могут поразить легковоспламеняющийся материал и где атмосфера может содержать воспламеняющуюся пыль, газ или жидкие пары (например, бензин).
Защитите себя и других от летящих искр и горячего металла. Удалите все горючие вещества от оператора, прежде чем выполнять сварку.

Держите огнетушитель доступным.

Пустые контейнеры, резервуары, барабаны или трубы, которые имеют горючие материалы перед выполнением сварки.

Примените правильные предохранители или автоматические выключатели. Не перегружайте или не обходите их.
[image: image14.emf]Воздушный компрессор. Всегда проверяйте уровень масла, чтобы убедиться, что компрессор имеет достаточную смазку.
Отрегулируйте правильное давление для инструмента, который вы будете использовать, и для работы, которую вы будете делать. Никогда не превышайте рекомендуемое давление.

При окончании работы отключите оборудование и выключите клапан регулятора. Затем выпустите воздух из шланга, извлеките инструмент и откройте регулятор, чтобы запустить воздух в резервуар.

После наполнения шланга необходимо выпустить накопленную влагу. Оставьте его открытым до следующего использования компрессора.
Надевайте ушные протекторы во время работы воздушного компрессора.
Убедитесь, что оборудование заземлено правильно.

Следует немедленно очистить разбрызгивание смазочных материалов и других легковоспламеняющихся и взрывоопасных материалов.
[image: image15.emf]Горячие детали могут обжечь. Не прикасайтесь к горячим деталям голыми руками или незащищенной кожей. Перед выполнением работ убедитесь, что оборудование остыло.

Если прикосновения к горячим деталям необходимо, нужно использовать правильные инструменты и/или носить тяжелые, изолированные сварочные перчатки и одежду, чтобы предотвратить ожоги.
[image: image16.emf] 
Летящие частицы металла или грязи могут повредить глаза. Сварка, скалывание, чистка проволокой и шлифование могут вызвать искры и летящие частицы металла. Это может повредить Ваши глаза.
Помните, что в зоне сварки, даже под шлемом, необходимо надеть соответствующие защитные очки с боковыми щитками.
[image: image17.emf]Шум может повредить слух. Шум от некоторых процессов или оборудования может повредить слух.
Помните, что для защиты ушей рекомендуется использовать ушные протекторы, если уровень шума высок.

[image: image18.emf] Движущиеся предметы могут травмировать. Устранитесь от движущихся предметов, таких как вентиляторы.

Держитесь подальше от защемляющих частей механизмов, таких как приводные валки.

Держите все двери, панели, кожухи и защитные ограждения закрытыми и надежно закреплёнными.

Только квалифицированный персонал имеет право вскрывать двери, панели, кожухи и защитные ограждения для обслуживания и ремонта.

Переустановите двери, панели, кожухи и защитные ограждения после завершения обслуживания и ремонта и перед повторным включением входного напряжения.
[image: image19.emf]Чрезмерное использование оборудования может привести к перегреву. Используйте оборудование, соблюдая его рабочий цикл. Регулируйте цикл путём уменьшения тока или времени использования.

Соблюдайте период охлаждения.

Не перекрывайте поток воздуха, поступающий к вентилятору охлаждения источника.
[image: image20.emf]Маркировка безопасности. Оборудования с маркировкой СЕ соответствуют основным требованиям Руководства по низковольтной и электромагнитной совместимости (например, соответствующие стандарты продукции в соответствии с EN 60 974).

[image: image21.emf]Оборудование с маркировкой CCC соответствует требованиям правил внедрения для обязательной сертификации Китая.
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1-ОБЩИЕ ПРИМЕЧАНИЯ

1-1 Краткое введение

Источник питания управляется микрокомпьютером, имеет переменный и постоянный MMA, постоянный TIG, импульс постоянного и переменного тока TIG, процесс сварки TIG смешанной формы, которые используются для углеродистой стали, нержавеющей стали, меди, титана, алюминия и сваркой сплавом Al-Mg. Благодаря идеальным статическим характеристикам и динамическим характеристикам, комплексным функциям управления, ATIG-PAC обладает следующими функциями:

-Однофазный источник питания 230 В переменного тока, малый размер, легкий вес и легкость перемещения.

-Хороший контроль и возможность настройки, многофункциональность, экономия затрат.

-Технология коррекции фактора мощности APFC, низкое содержание гармоник, меньшее загрязнение сетки. 
-Легкий дуговой старт, стабильная дуга, меньше разбрызгивания и отличная сварка.

-HF зажигание, прост в эксплуатации.

-Переключатель педали торможения для управления током сварочного тока.

-Регулируя такие параметры, как пиковый ток, базовый ток, частота импульсов, рабочий цикл, а также переменный ток, частота переменного тока, коэффициент очистки, он может контролировать проникновение сварки, ширину сварки, поверхность сварного шва и продлевать срок службы вольфрамового электрода.

-Многократная запатентованная технология, высокая надежность и долговечность.
1-2 Принцип функционирования
Этот сварочный аппарат применяет технологию HF инвертора. Однофазный источник питания 230 В переменного тока входной мощности выпрямляется, фильтруется, напряжение в цепи PFC стабилизируется, преобразованный в HF переменного тока с помощью трубки IGBT, уменьшенный HF трансформатором, выпрямленный с помощью HF выпрямителя, выходная мощность постоянного тока подходит для сварки.
После этого процесса динамически реагирующая скорость сварочного аппарата была значительно увеличена, поэтому размер и вес сварочной оборудования заметно уменьшились.
Специальная конструкция схемы управления позволяет сварочным аппаратам сохранять хорошие сварочные характеристики, несмотря на изменения внешнего состояния, такие как колебания напряжения в сетке или разная длина выходного кабеля. Хорошие характеристики включают легкий дуговой старт, стабильную дугу, хороший сварочный шов и непрерывную настройку сварочного тока.
Схематическая диаграмма приведена на рис. 1-2-1:
[image: image22.emf]
1-phase AC – фаза переменного тока

230V – 230 В

1-phase rectifier -однофазный выпрямитель

PFC-circuit – цепь коррекции фактора мощности PFC

HF-inverter -HF инвертор 

HF transformer – HF трансформатор 
rectifier and filtering  -выпрямитель тока и фильтрование

secondary inverter -вторичный инвертор

HF ignition device -HF оборудование поджига
control circuit – цепь управления

Рис. 1-2-1: Схематическая диаграмма
1-3 Выходные характеристики
[image: image23.emf]
TIG (Tungsten Inert Gas) -технология дуговой сварки в среде инертного газа неплавящимся электродом.

MMA -Submerged Metal Automatic Welding -автоматическая дуговая сварка металлическим электродом (проволокой) под слоем флюса

Рис. 1-3-1: Выходные характеристики
1-4 Рабочий цикл
Рабочий цикл - это процент времени, в течение которого аппарат может сваривать непрерывно на максимальной мощности, пока не перегреется, из расчета рабочего цикла сварки в десять минут. Если оборудование перегревается, термостат (ы) открывается, выход останавливается и работает вентилятор охлаждения. Подождите пятнадцать минут, пока оборудование не остынет. Перед сваркой уменьшите ток или рабочий цикл.
[image: image24.emf]Примечание! Превышение рабочий цикла может привести к повреждению оборудования и аннулированию гарантии.
[image: image25.emf]
weld amperes – амперы сварки
duty cycle – рабочий цикл
overheating – перегрев
minute – минута
reduce duty cycle – снижение рабочий цикла
Рис. 1-4-1: Рабочий цикл
2-ПЕРЕД НАЧАЛОМ ВВОДА В ЭКСПЛУАТАЦИЮ

[image: image26.emf]Внимание! Неправильное использование оборудования может привести к травмам и повреждениям. Не используйте описанные здесь функции до тех пор, пока вы не прочитали и не поняли «Правила техники безопасности».

2-1 Использование только по назначению

Источник питания может использоваться только для сварки MMA и TIG. Использование в любых других целях или каким-либо иным образом считается «не в соответствии с намеченной целью». Изготовитель не несет ответственности за любой ущерб, возникший в результате неправильного использования.

Проводите осмотр и техническое обслуживание в соответствии со всеми инструкциями, приведенными в этом руководстве.
2-2 Правила установки оборудования
Источник питания протестирован на «Степень защиты IP21S». Однако следует избегать прямого смачивания внутренней электрической части.
[image: image27.emf] Внимание! Оборудование, которое опрокинется или упадет со стенда, может привести к смерти.
* Поместите оборудование на ровный твердый пол таким образом, чтобы оно прочно стояло.
Вентиляционный канал является очень важной функцией безопасности. Выбирая положение оборудования, убедитесь, что для охлаждающего воздушного потока есть возможность войти и выйти беспрепятственно через жалюзи на фронте и задней части оборудования. Любая электропроводящая металлическая пыль, например, при шлифовании, не должна засасываться в аппарат.
2-3 Подключение к сети

-Источник питания предназначен для работы от сетевого напряжения, указанного на соответствующих заводских табличках.

-Кабели и розетки должны быть установлены в соответствии с соответствующими техническими стандартами.

-Гнездо электропитания поставляется с источником питания конструировано для использования строго согласно маркированному классу напряжения тока.

[image: image28.emf] Примечание! Неадекватные размеры электроустановок могут привести к полному или частичному отказу защиты. Штепсель и розетка, и ее предохранитель, должны быть рассчитаны в соответствии с местным электропитанием.
3-ATIG200PAC

3-1 Компоненты системы
Этот источник питания может быть оснащен множеством различных аксессуаров и может использоваться в различных местах с разными конфигурациями. (См. Рис. 3-1-1)
[image: image29.emf]
Power Source – источник питания
Ground Cable -заземляющий кабель
TIG Torch – горелка MMA
Foot Pedal (Optional) -ножная педаль (дополнительно)
Welding Cable (Optional) -сварочный кабель (дополнительно)
Рис. 3-1-1: Компоненты системы
3-2 Стандартное оборудование
Только оснащенный необходимыми ресурсами, источник питания может работать хорошо. Ниже приведен список необходимых аксессуаров.
Сварка TIG
-Источник питания
-Заземляющий кабель
-Горелка TIG
-Входные части газа (обеспечивают защитный газ)
-Регулятор давления
-Наполнительная проволока (в зависимости от применения)
Сварка MMA
-Источник питания
-Заземляющий кабель 
-Держатель электрода
-Электрод
3-3 Панель управления

Функции на панели управления расположены очень логично. Различные параметры, необходимые для сварки, легко выбрать, нажав соответствующую кнопку. (См. Рис. 3-3-1)

[image: image30.emf]Примечание! У вашего оборудования есть определенные функции, которые не соответствуют этому руководству по эксплуатации, или наоборот. Кроме того, некоторые иллюстрации могут немного отличаться от фактических элементов управления на вашем компьютере. Однако эти элементы управления функционируют точно так же.

[image: image31.emf]Внимание! Неправильное использование оборудования может привести к серьезным травмам и повреждениям. «Не используйте описанные здесь функции до тех пор, пока вы не прочитаете и не полностью поняли это руководство по эксплуатации.

[image: image32.emf]
Рис. 3-3-1: Панель управления
1. Кнопка выбора переменного/постоянного тока: выбор между переменным и постоянным током, смешанной формой сигнала в режиме TIG, выбор между переменным и постоянным током в режиме MMA.

Важно! Когда загорятся два индикатора, это означает, что аппарат находится в режиме MMA смешанной формы сигнала.
2. Кнопка выбора функции: выберите между HF TIG, TIG, MMA.

3. Цифровой дисплей

4. Кнопка выбора импульса: в режиме TIG для переключения между постоянным током и импульсом, когда загорается индикатор, это импульсный режим, когда индикатор погаснет, это режим постоянного тока.

5.Кнопка выбора режима работы: в режиме TIG выберите 2 шага, 4 шага.

Режим работы горелки:
[image: image33.emf]
Рис. 3-3-2: Нажатие триггера горелки Рис. 3-3-3: Удержание триггера Рис. 3-3-4: Отпускание триггера
2-тактный режим работы (HF TIG) (Рис. 4-3-5):

a. Нажмите и удерживайте триггер, чтобы начать сварку

-Открывается электромагнитный клапан, защитный газ начинает поступать, вытесняя воздух из шланга горелки (время предварительной продувки газом зависит от длины шланга).
Затем, срабатывает HF оборудование поджига и дуга зажигается.
-Сварочный ток начинается с установленного значения начального сварочного тока, время начального тока определяется временем, когда кнопка горелки нажата и удерживается.
б. Отпускание триггера, чтобы прекратить сварку

-Сварочный ток будет непрерывно уменьшаться с определенной скоростью до тех пор, пока не достигнет значения тока заварки кратера. Заварка кратера длиться пока вы держите кнопку горелки зажатой.
-Для разрыва дуги отведите горелку от свариваемого изделия. Электромагнитный клапан будет продолжать работать в течение некоторого периода времени (пост-газ), что позволяет поступающему газу защитить вольфрамовый электрод и еще горячий сварочный шов. После этого электромагнитный клапан закрывается, газ перестает поступать, сварка прекращена.
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PRE-GAS – ПРЕ-ГАЗ

UP-SLOPE -ВРЕМЯ НАРАСТАНИЯ ТОКА
CURRENT – СВАРОЧНЫЙ ТОК
DOWN-SLOPE -ВРЕМЯ СПАДА ТОКА
POST-GAS – ПОСТ-ГАЗ

Рис. 3-3-5: Двухтактный режим работы
Четырехтактный режим (Рис. 3-3-6):

a. Нажмите и удерживайте триггер горелки, чтобы начать сварку

-Открывается электромагнитный клапан, защитный газ начинает поступать, вытесняя воздух из шланга горелки (время предварительной продувки газом зависит от длины шланга).
Затем, срабатывает HF оборудование поджига и дуга зажигается.
-Выходной ток непрерывно увеличивается от начального тока до сварочного тока.
b. Отпускание триггера
-Сила сварочного тока зависит от отключения первичной обмотки на конкретные промежутки времени, на каждом из полупериодов напряжения.
-Увеличение выходного тока и выходного напряжения сверх установленных значений вызывает повышение уровня срабатывания порогового оборудования и увеличение интервала времени от момента перехода напряжения сети через «нуль» до момента открывания тринисторов, т. е. увеличение угла их открывания. В результате выходной ток (напряжение) возвращается к установленному уровню. Иначе говоря, управляющий блок при работе сварочного аппарата стабилизирует выходное напряжение и ограничивает выходной ток.
с. Нажмите и удерживайте триггер после завершения сварки

-Течение сварки непрерывно будет уменьшать на некотором тарифе до тех пор пока оно не будет достигать к течению кратер-заполнителя и время вызвано вниз временем наклона.

-Время тока заполнения кратера зависит от времени нажатия и удержания спускового крючка горелки.

d. Отпустите триггер
-Электромагнитный клапан будет продолжать работать в течение некоторого периода времени (пост-газ), что позволяет поступающему газу защитить вольфрамовый электрод и еще горячий сварочный шов. После этого электромагнитный клапан закрывается, газ перестает поступать, сварка прекращена.
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PRE-GAS – ПРЕ-ГАЗ
UP-SLOPE -ВРЕМЯ НАРАСТАНИЯ ТОКА
CURRENT – СВАРОЧНЫЙ ТОК

DOWN-SLOPE -ВРЕМЯ СПАДА ТОКА
POST-GAS – ПОСТ-ГАЗ

Рис.3-3-6: Четырехтактный режим работы
6. Ручка выбора параметров: вращение по часовой стрелке для выбора слева направо, вращение против часовой стрелки для выбора справа налево.
[image: image36.emf]
Рис. 3-3-7: Схематическая диаграмма
Save/call -Сохранение / вызов указывают при программе сохранения / вызова.
Pre-gas -Предварительная продувка газа. Заводские настройки: 0,05 с.

Hot start -Горячий старт  в режиме TIG. Заводские настройки: 50 A

Arc-starting -Пусковой ток дуги. Заводские настройки: 50 A

Up-slope -Время нарастания тока. Заводские настройки: 0,2 с.
Current -Сварочный ток при сварке СС или пиковый ток при импульсной сварке. Заводские настройки: 100 A

Pulse frequency -Частота импульсов. Частота импульсов переменного тока TIG или импульс постоянного тока TIG. Заводские настройки:: 40 Гц

Base current -Базовый ток. Пиковый ток дуги при импульсе TIG. Заводские настройки:: 10 A

Duty cycle – Рабочий цикл. Отношение времени пикового тока при импульсе переменного тока. Заводские настройки:: 50%

Down–slope – Время спада тока.  Время сварочного тока снижается до уровня заполнения кратера. Заводские настройки: 0. 5 с.
Crater filling -Заполнение кратера Текущее значение перед выбросом дуги. Заводские настройки: а: 50A

Post-gas -Пост-газ Время прохождения газа после сварки заканчивается. Заводские настройки:: 5,0 с.
Arc force -Дуговой силовой ток в режиме сварки MMA. Заводские настройки:: 50A

Clean ratio  -Коэффициент очистки -отношение времени тока для очистки при сварке MMA переменного тока. Заводские настройки: 0%

Важно! Для переменного тока TIG ширина очистки сварочного шва и проницаемость можно изменить, регулируя коэффициент очистки, чтобы получить оптимальное качество сварки.

AC frequency -Частота переменного тока. Частота импульсов переменного тока. Заводские настройки: 60 ​​Гц

7. Ручка настройки регулятора: отрегулируйте выбранный параметр. По часовой стрелке поверните, чтобы увеличить значение, против часовой стрелки поверните, чтобы уменьшить значение. Нажмите эту кнопку для поворота.
8.Остальные функции:

1) Восстановить заводскую настройку: одновременно нажать кнопку выбора функций и ручку выбора параметров в течение 3 секунд, восстановить заводские настройки.

2) Проверка газа: одновременно нажмите кнопку выбора параметров и кнопку выбора импульса в течение 3 секунд, войдите в режим проверки газа.
3) другие параметры подменю:

a. Нажмите кнопку выбора параметров для выбора кнопки переменного и постоянного тока для 3s, войдите в интерфейс подменю, выберите параметры подменю, вращая ручку выбора параметра; отрегулируйте текущие параметры подменю, вращая ручку настройки параметра.

b. После завершения настройки повторно нажмите кнопку выбора параметра в течение 3 секунд, она сохранит настройку и выйдет из интерфейса подменю и восстановится до обычного интерфейса.
b. После завершения настройки повторно нажмите кнопку выбора параметров переменного и постоянного тока в течение 3 секунд, она сохранит настройку и выйдет из интерфейса подменю и восстановится в обычный интерфейс.
	No.
	Параметр подменю
	Дисплей
	Описание
	Примечание

	1
	Панель / дистанционное управление
	FP0~FP1
	Fp0: Управление панелью
	Заводские настройки Fp1

	
	
	
	FP1: Дистанционное управление
	

	2
	Режим сварки
	FP5~FP7
	Fp5: нормальный режим
	Заводские настройки Fp5

	
	
	
	Fp6: повторный режим сварки (горит индикатор 2/4 шага)
	

	
	
	
	Fp7: режим точечной сварки (индикаторы 2/4 шага не загораются)
	

	3
	Выбор полярности пуска дуги в режиме TIG
	FP8,FP9
	Fp8: обратная полярность
	Заводские настройки Fp8

	
	
	
	FP9: прямая полярность
	

	4
	VRD ВКЛ/ВЫКЛ
	Fu0, Fu1
	Fu0: VRD на FU1: VRD ВЫКЛ
	Заводские настройки Fu0

	5
	Настройка времени горячего старта MMA
	F0.2-F2.0
	F0.2-F2.0 означает 0.2S-2S
	Заводские настройки 0.5S

	6
	Регулировка времени точечной сварки TIG
	P0.1-P9.9
	P0.1-P9.9 означает 0.1S-9.9S
	Заводские настройки 1S

	7
	Функция вызова программы сварки
	L01-L10
	L01-L10: означает хранимые программы
	Войдите в режим вызова программы: выберите нужный канал. LXX, нажмите кнопку выбора параметров и кнопку выбора переменного и постоянного тока в течение 3 секунд, программа вызова, индикатор сохранения / вызова загорится, выйдите из интерфейса субменю, начните сварку. На этом этапе можно только проверить параметр, не указывать параметр. Выход из режима вызова программы: войдите в подменю, выберите нужный канал. LXX, нажмите кнопку выбора параметров и кнопку выбора переменного и постоянного тока в течение 3 секунд, индикатор сохранения / вызова погаснет, выйдите из режима вызова.

	8
	Функция сохранения программы сварки
	C01-C10
	C01-C10: 10 каналы для хранения программ сварки
	Сохранить (выберите канал CXX, нажмите кнопку выбора параметров и кнопку выбора переменного и постоянного тока в течение 3 секунд, сохраните текущую программу на этом канале.

В это время индикатор сохранения / вызова загорается на 2 секунды, сохранение успешно.)

	9
	Номер версии программы
	U00
	Номер версии программы
	Этот параметр не регулируется


Таблица 3-3-1: Параметры подменю
3-4 Интерфейс
Передняя панель
[image: image37.emf]
Рис. 3-4-1: Передняя панель
1. Быстрое соединение сварочного кабеля (+)

В режиме TIG подключайтесь к заготовке;

В режиме MMA соедините с держателем электрода.

2. Быстрое подключение сварочного кабеля (-)

В режиме TIG подключитесь к TIG-горелке;

В режиме MMA подключайтесь к заготовке.

3. Выход газа

Соедините с газовым коннектором горелки TIG.

4. Контрольное гнездо

Соедините с горелкой TIG, педалью или кабелем управления системы автоматизации.
[image: image38.emf]
Рис. 3-4-2: Разъем управления
	Штыревой разъем
	Описание

	1
	Сигнал переключателя горелки

	2
	Сигнал переключателя горелки

	3
	Токовый сигнал с контактом 7 подключается к сигнальным линиям ВКЛ / ВЫКЛ специального оборудования

	4
	Сигнал мощности 5 В

	5
	Токовый сигнал пульта дистанционного управления 1

	6
	Токовый сигнал пульта дистанционного управления 2

	7
	Сигнальное заземление

	8
	Потенциометр сигнала заземления


Таблица 3-4-1: Описание штыревого разъема
Задняя панель
[image: image39.emf]
Рис. 3-4-3 Задняя панель
1. Выключатель питания

Электропитание однофазного 230 В переменного тока для сварочного аппарата с помощью этого переключателя. Когда включается «ВКЛ», загорается индикатор питания и светодиод, вентилятор работает.

2. Кабель питания

Три штыревых провода, проволока смешанного цвета должна быть прочно заземлена; остальные 2 провода подключаются к 1-фазному источнику питания AC230V 50/60 Гц.

3. Вход для газа

Присоединить регулятор газа через газовый шланг

4. Вентилятор

Охладите нагревательное оборудование внутри сварочного аппарата.

Педальный переключатель может использоваться для управления пуском дуги и регулирования сварочного тока. Сварочный ток автоматически переключится на управление педалями после подключения контрольного штекера к гнезду управляющего кабеля сварочного аппарата. Сварщик начинает работать на сварочном токе в соответствии со степенью нажатия педали. Макс. текущее значение задается потенциометром на ножной педали. (См. Рис. 3-4-3)
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Control plug -контрольная вилка
Current preset potentiometer -подстроечный резистор.

Рис. 3-4-4: Ножной переключатель педали
3-5 Установка и эксплуатация


[image: image41]Внимание! Электрический шок очень опасен. Если аппарат подключен к сети во время установки, существует высокий риск получения очень серьезных травм. Выполняйте работу на аппарате, когда:
-сетевой выключатель находится в положении «ВЫКЛ»,

-аппарат отключен от сети.

Установка входного силового кабеля.
Обратите внимание, что размер предохранителя и выключателя в приведенной ниже таблице приведен только для справки.
	Модель
	ATIG200PAC

	Источник питания
	1-фаза AC230В +15%/-20%, 50/60Гц

	
	6.5KVA

	Защита ввода
	Предохранитель
	16A

	Размер кабеля (мм2 )
	Входной кабель
	2.5мм2

	
	Выходной кабель
	16мм2

	
	Защитный провод заземления
	2.5мм2


Таблица 3-5-1: Технические характеристики сетевого входа
Примечание: Емкость предохранителя и выключателя в приведенной выше таблице приведена только для справки.

Соединение между входным кабелем и распределительной коробкой (см. Рис. 3-5-1).

[image: image42.emf]Внимание!

-Не выполнять работу при высоком нагревании!

-Электрическое подключение должно выполняться профессиональным электриком!

-Два аппарата не должны быть подключены к одному и тому же выключателю!

-Проверьте входное напряжение, автоматический выключатель, входной кабель в соответствии с таблицей 3-5-1.
[image: image43.emf]
Желто-зеленый смешанный провод используется для заземления! Не подключен к нулевому проводу! Пожалуйста, подключитесь в соответствии с изображением или другим правильным способом. При подключении отключите электропитание!

Рис. 3-5-1: Соединение между входным кабелем и распределительной коробкой

Разъем питания по регионам
[image: image44.emf]
А: plug flat type – плоский штекер

В: 2-plug flat + GND round hole type -2-контактный плоский + GND круглый тип отверстия

С: 2-plug flat 8 type  -2-штекерный плоский тип 8

D: 3-штекерный плоский тип 8

Е: 2-plug round (4.0 mm) type -2-штекерный (4.0 мм) круглый тип

F: 2-plug round (4.0 mm) type -2-штекерный (4.0 мм) круглый тип

G: 2-plug flat + GND round hole type -2-контактный плоский + GND круглый тип отверстия

I: 3-pin flat type -3-контактный плоский тип

К: 3-pin round type -3-контактный круглый тип

М: Switzerland type – швейцарский тип

N: Italy type – итальянский тип

О: Denmark type – датский тип

Таблица 4-5-3: Выбор розетки
	Страна
	Тип
	Страна
	Тип

	Азиатско-Тихоокеанский регион

	Гонконг
	I
	Макао
	E, G

	Вьетнам
	A, B, E, G
	Таиланд
	A, B

	Малайзия
	I
	Сингапур
	I

	Индонезия
	E, G
	Индия
	I, K

	Австралия
	C, D
	Новая Зеландия
	C, D

	Япония
	A, B
	Корея
	E, G

	Ближневосточный регион

	Саудовская Аравия
	A, B, I
	Иран
	E

	Дубай
	G
	
	

	Европейский регион

	Италия
	E, N
	Австрия
	E, F, G

	Польша
	E, F, G
	Венгрия
	F, G

	Греция
	E, F, G
	Бельгия
	E, F, G

	Нидерланды
	E, F, G
	США
	I

	Франция
	E, F, G
	Швейцария
	E, M

	Испания
	E, F, G
	Германия
	E, F, G

	Финляндия
	E, F, G
	Дания
	E, F, G, O

	Россия
	E, F, G
	Турция
	E, F

	Американский регион

	США
	A, B
	Канада
	A, B

	Мексика
	A, B
	Колумбия
	A, B

	Венесуэла
	A, B
	Бразилия
	A, B, E

	Перу
	A, B, E
	Аргентина
	C, D

	Чили
	E, N
	Уругвай
	E

	Африканский регион

	Южная Африка
	K
	
	


Таблица 4-5-3: Использование по регионам
Установка газового баллона 
[image: image45.emf]Внимание! Инертный газ опасен для здоровья. Работайте в помещении с достаточным уровнем вентиляции. Не используйте баллон с защитным газом, предварительно не ознакомившись с нормами его применения и эксплуатации.
[image: image46.emf]
Рис. 3-5-2: Установка газового баллона
1. При покупке интегрированного оборудования (рис. 3-5-2) подставьте газовый баллон на пол роликами и закрепите, зафиксировав ленту цилиндра вокруг точки в верхней трети цилиндра, но не вокруг горловины цилиндра. Если имеется в виду не интегрированный тип, держите баллон газового баллона прямо и правильно закрепленным или используйте кронштейн цилиндра, чтобы он не упал или не наклонился;

2. Снимите защитный колпачок с газового баллона;

3.Откройте газовый клапан, повернув против часовой стрелки, и продуйте пыль и грязь;

4. Проверьте герметичность газового регулятора;

5. Привинтите газовый регулятор к газовому баллону и затяните его; 
6. Подсоедините разъем газовой трубки к выходу газового регулятора.
[image: image47.emf] Внимание! Неправильное использование оборудования может привести к серьезным травмам и повреждениям.

Не используйте функции, описанные здесь, пока вы не прочитали и не поняли следующие документы:

-«Правила техники безопасности»
-«Перед началом ввода в эксплуатацию»

[image: image48.emf]Внимание! Подготовка при включенном штекере и включении питания может привести к опасности. Выключите его и отключите от сети во время подготовки.
Установка и эксплуатация сварочной установки TIG 
Установка газового баллона 
[image: image49.emf]Внимание! Инертный газ вреден для людей и может привести к удушью.  Пожалуйста, сваривайте в хорошо проветриваемой среде. Перед использованием газового баллона прочтите и следуйте инструкциям по сжатому баллону защитного газа и относительным оборудованиям.

1. Снимите защитный колпачок с баллона защитного газа;

2. Кратко откройте клапан баллона с защитным газом против часовой стрелки, чтобы сдуть пыль и грязь;

3. Проверьте герметичность газового регулятора;

4. Поверните газовый регулятор на газовый баллон и затяните его;

5. Подсоедините разъем газового шланга к выходу газового регулятора.

Установка и эксплуатация сварки TIG с газовым охлаждением

1. Вставьте кабель заземления в выходной разъем (+) и закрепите его;

2. С помощью другого конца кабеля заземления установите соединение с заготовкой;

3. Подключите контрольную пробку горелки к гнезду управления сварочным аппаратом;

4. Соедините разъем штепселя на конце горелки с газовым входом на передней панели сварочного аппарата и защелкните его плотно;

5. Подключите сварочный кабель горелки с выходным гнездом (-) и закрепите его;

6. Подключите регулятор газа к газовому баллону;

7. Подсоедините один конец газового шланга к выходу газа из газового баллона, закрепите его хомутами;

8. Подключите другой конец газового шланга к входу газа на задней панели электропитания, закрепите его хомутами;

9. Подключите к однофазному источнику питания 230 В и установите выключатель питания в положение ВКЛ; 
10.Выберите процесс переменного и постоянного тока TIG;

11. Поверните ручку выбора параметров, чтобы выбрать параметр;

12. Поверните ручку настройки параметра, чтобы отрегулировать параметр;

13. Откройте клапан снижения давления газового регулятора;

14. Нажмите кнопку горелки, отрегулируйте ручку расходомера газового регулятора до подходящего значения, затем отпустите спусковой механизм горелки;

15. Нажмите кнопку горелки и начните сварку.
Сварочная установка MMA и эксплуатация 
Прикрепление сварочным электродом: E7018

1. Вставьте кабель заземления в выходной разъем (-) и закрепите его;

2. С помощью другого конца кабеля заземления установите соединение с заготовкой;

3. Вставьте сварочный кабель в выходной разъем (+) и закрепите его;

4. Подключите к однофазному источнику питания 230 В и установите выключатель питания в положение ВКЛ; 
5.Выберите процесс MMA переменного и постоянного тока;

6. Поверните ручку выбора параметра, чтобы выбрать параметр;

7. Вращайте ручку настройки параметров для настройки параметра;

8. Старт сварка.

Сварка палочкой с кислотным электродом: E6013 
1. Вставьте кабель заземления в выходной разъем (+) и закрепите его;

2. С помощью другого конца кабеля заземления установите соединение с заготовкой;

3. Подключите сварочный кабель к выходному гнезду (-) и закрепите его;

4. Подключите к однофазному источнику питания 230 В и установите выключатель питания в положение ON; 5.Выберите процесс MMA переменного и постоянного тока;

6. Поверните ручку выбора параметра, чтобы выбрать параметр;

7. Вращайте ручку настройки параметров для настройки параметра;

8. Старт сварка.
3-6 Технические данные

	Модель
	ATIG200PAC

	Номинальное входное напряжение / частота (В / Гц)
	Однофазный, AC230V +15% / -20%, 50/60 Гц

	Номинальная входная мощность (кВт)
	5.7

	Номинальный макс. входной ток (A)
	25

	Номинальный эффективный входной ток (A)
	14

	Напряжение открытой нагрузки (В)
	MMA
	13.2 (VRD)

	
	TIG
	60

	Диапазон сварочного тока (A)
	MMA
	10~170

	
	TIG
	3~210

	Ток MMA (A)
	0~100

	Ток пуска MMA (A)
	0~100

	Время предварительного газа (-ов)
	0.01~9.99

	Ток дуги (A)
	40~100

	Пусковой ток дуги (A)
	3~210

	Время нарастания
	0~10

	Частота импульсов (Гц)
	0.2~500

	Базовый ток (A)
	3~210

	Частота переменного тока (Гц)
	10~250

	Коэффициент очистки (%)
	-40~40

	Рабочий цикл (%)
	5~95

	Время снижения
	0~15

	Наполнение током (A)
	10~210

	Пост-газовое время (s)
	0.1~60

	Номинальный рабочий цикл (%) (@ 40 C)
	MMA
	30

	
	TIG
	30

	Тип TIG запуск дуги
	HF/ВЫСОТА ПОДЪЕМА

	Класс изоляции
	F

	Максимальный расход аргона (л / мин)
	20

	Вес (кг)
	11.5

	Размер ДхШхВ (мм3)
	430x160x300


3-7 Разборка и сборка
[image: image50.emf]
Рис. 3-7-1: Разборка и сборка блока
	No.
	Пункт

	1
	Розетка

	2
	Потенциометр

	3
	Плата индуктивной защиты общего типа

	4
	Выходной реактор

	5
	Датчик тока

	6
	Плата защиты от перенапряжения

	7
	HF-дуговая плита

	8
	Силовой трансформатор

	9
	IGBT

	10
	Соленоидный клапан

	11
	Вход для газа

	12
	Водонепроницаемый соединитель для кабеля

	13
	Вентилятор

	14
	Индуктор PFC

	15
	Алюминиевый электролитический конденсатор

	16
	Главный трансформатор

	17
	Выпрямительный мост

	18
	Главный блок управления и привода


Таблица 3-7-1: Список основных компонентов
4-УСТРАНЕНИЕ НЕИСПРАВНОСТЕЙ

[image: image51.emf]Примечание! Следующие проблемы и причины неопределенны. Однако во время процесса MMA и нормального использования условий это может произойти.
	NO.
	НЕИСПРАВНОСТЬ
	ПРИЧИНА
	УСТРАНЕНИЕ

	1
	Индикаторные световые индикаторы дисплея не загораются, вентилятор не работает, нет выхода при включении оборудования
	1. Поврежден выключатель питания

2. Нет электричества на электрической сети. 

3. Открыта цепь в кабеле питания.
	1. Проверить выключатель питания

2. Проверить электропитание электрической сети

3. Проверить подключение кабеля питания

	2
	Горят индикаторные лампы на плате дисплея, на дисплее нет E04, но сварочный аппарат не имеет выхода
	1. Защита от перегрузки по току

2. Выходной кабель не подключен хорошо

3. Нарушена основная панель управления
	1. Выключить аппарат и включите его через 1 минуту

2. Проверить подключение выходного кабеля

3. Проверить и отремонтируйте

	3
	Автоматический выключатель на коммутаторе отключается во время сварки
	1) Возможно повреждение следующих оборудований: MOSFET, выходной диод и т. д.

2) Поврежден входной мостик выпрямителя
	Проверить и заменить

	4
	Сварочный ток не стабилен
	1) Дисплей поврежден

2) Нарушена основная панель управления

3) Плохое соединение в сварочном аппарате, особенно на разъемах
	Проверить и заменить

	5
	Сварочный ток не регулируется
	1) Дисплей поврежден

2) Нарушена основная панель управления

3) Ножная педаль повреждена
	Проверить и заменить

	6
	Дисплей E04 (защита от перегрева)
	1) Слишком большой ток сварки

2) Температура окружающей среды слишком высокая

3) Повреждено температурное реле
	1) Изменить режим открытой нагрузки и охлаждение

2) Изменить режим открытой нагрузки и охлаждение

3) Заменить

	7
	Дисплей E02 (Переключатель не функционирует должным образом)
	1) Регулятор триггера горелки или педальный переключатель часто включаются

2) Штекер жгута проводов панели управления поврежден или не подключен хорошо

3) Нарушена основная панель управления
	1) Проверить

2) Проверить соединение

3) Проверить и заменить основную плату управления


Таблица 4-1: Исправление проблем
Отображение кода ошибки
	NO.
	НЕИСПРАВНОСТЬ
	ПРИЧИНА
	УСТРАНЕНИЕ

	E10
	Триггер горелки обычно закрыт
	1. Выключатель горелки (переключатель педальной педали) продолжает нажимать, когда в режиме открытого лота

2. Кабель запуска горелки -короткое замыкание
	1. Отпустить триггер или проверить триггер

2. Проверить подключение кабеля

3.
Заменить

	E13
	Цепь стабилизации дуги имеет защиту по току
	В цепи стабилизации дуги есть проблема
	Проверить и отремонтировать

	E16
	Вентилятор отклоняется от нормы
	1. Двигатель вентилятора заблокирован -вращается

2. Вентилятор поврежден
	1. Проверить и отремонтировать

2. Проверить и заменить

	E19
	Защита от перегрева
	1. Внутренний механизм слишком горячий

2. Повреждено температурное реле
	1. Подождать, пока механизм остынет

2. Заменить


Таблица 4-2: Отображение кода ошибки
5 -УХОД И ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ

Перед открытием оборудования
[image: image52.emf]
Внимание! Повреждение электрическим током может быть смертельно.

Перед открытием следует:

-
Выключить источник и отсоединить его от питающей сети

-
Подготовьте, ознакомитесь и проверить доступность т сохранность информационных шильд. При необходимости подготовите дополнительны материал по обслуживанию.

-
Убедитесь в разрядке конденсаторов

-
Винты на нижней панели, так же используются для заземления. Никогда не используйте винты не способные обеспечить заземление

Установка источника питания

Следуйте инструкции для обеспечения правильной работы источника

-
Проводите регулярные проверки в соответствии с правилами безопасности

-
Не реже 2-х раз в год продувайте сварочный источник воздухом с использованием низкого давления. Очистку проводите с безопасного расстояния

-
При наличии большого количества пыли продуйте вентиляционные отверстия

Обслуживание горелки с водяным охлаждением

-
Проверяйте разъёмы подключения

-
Проверяйте уровень и чистоту охлаждающего реагента

-
Регулярно проверяйте датчик протока

Ежедневное обслуживание
[image: image53.emf]
Рис. 5-1: Ежедневное обслуживание
6 -РУКОВОДСТВО ПО ТЕХНИКЕ СВАРКИ

[image: image54.emf]Примечание! Этот раздел является общим руководством по технике сварки только для справки. Конкретные функции вашего аппарата см. в предыдущих главах.

6-1 Руководство по сварке TIG
Источник питания постоянного тока использует то, что известно как постоянный ток, в котором основная электрическая составляющая, известная как электроны, течет только в одном направлении от отрицательного полюса до положительного полюса. В электрической цепи постоянного тока существует принцип работы, который всегда должен учитываться при использовании любой цепи постоянного тока. 
[image: image55.emf]
Рис. 6-1-1: Подвод тепла
В цепи постоянного тока 70% энергии (тепла) всегда находится на положительном полюсе. Это определяет, какой терминал TIG x постоянный тое 70% энергии (тепла) всегда находится на положительном полюсе. Он определяет, к какому терминалу подключается горелка TIG (это правило применяется ко всем другим формам сварки).

Сварка TIG при постоянном токе -это процесс, при котором дуга ударяется между вольфрамовым электродом и металлической деталью. Область сварки экранирована потоком инертного газа, чтобы предотвратить загрязнение вольфрама, расплавленного пула и сварочной зоны.

[image: image56.emf]
Рис. 6-1-2: Дуговая сварка TIG
Часть газа, проходя через столб дуги, нагревается, ионизируется и выходит из сопла в виде плазменной струи. Наружный слой, омывающий столб дуги, остается относительно холодным и создает электрическую и тепловую изоляцию между дугой и соплом, предохраняя его от разрушения.
Плазменный поток, протекающий между вольфрамом и заготовкой, представляет собой TIG-дугу и может быть таким же горячим, как 9000K +. Это очень чистая и концентрированная дуга, которая обеспечивает контролируемое плавление большинства металлов в сварочной ванне. Сварка TIG предлагает пользователю наибольшую гибкость для сварки самого широкого диапазона материалов, толщины и типов. Сварка TIG также является самым чистым сварным швом без искр или разбрызгивания.
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Рис. 6-1-3: Высокий ток
Интенсивность дуги пропорциональна току, который течет из вольфрама. Сварщик регулирует сварочный ток для регулировки мощности дуги. Обычно для тонкого материала требуется менее мощная дуга с меньшей теплотой расплавить материал, чтобы уменьшить ток (ампер).
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Рис. 6-1-4: Низкий ток
Более плотный материал требует более мощной дуги с большим количеством тепла, поэтому для расплавления материала необходимы более токовые (усилители).
Дуга зажигается для дуговой сварки TIG.
Для воспламенения дуги HF держите расстояние около 3 ~ 5 мм между вольфрамовым электродом и заготовкой. При нажатии на выключатель горелки, сигнал HF разрушает вольфрамовый электрод и заготовку, и, представляя искру, сварочный аппарат немедленно увеличивает мощность, превращая искру в полную дугу. Метод высокочастотного дугового зажигания имеет наименьший дефект включения вольфрама при дуговой сварке TIG.
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Рис. 6-1-5: Вольфрам вне работы Рис. 6-1-6: Вольфрам в работе Рис. 10-1-8: Установленная дуговая сварка TIG
Сварка TIG с использованием технологии наполнителей
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Рис. 6-1-9: Дуговая сварка TIG
Во многих ситуациях при сварке TIG необходимо добавить в сварную трубу наполнительную проволоку, чтобы создать сварную арматуру и создать сильный сварной шов. Как только дуга запускается, вольфрам горелки удерживается на месте до создания сварочной ванны, круговое движение вольфрама будет способствовать созданию сварочной ванны желаемого размера. После того, как установлен сварочный бассейн, наклоните горелка примерно на 75 ° и плавно перемещайтесь и рис. 6-1-13: Добавьте TIG равномерно вдоль соединения. Металл наполнителя вводится в ведущий край наполнителя сварочной ванны. Провод для наполнителя обычно выдерживают при температуре около 15 °, и подается в переднюю кромку расплавленного бассейна, дуга будет расплавлять наполнительную проволоку в сварочную ванну, когда горелка перемещается вперед. Кроме того, для управления количеством добавленной проволоки можно использовать метод вытирания, проволоку подают в расплавленный бассейн и убирают в повторяющейся последовательности, когда горелка перемещается медленно и равномерно вперед. Во время сварки важно удерживать расплавленный конец наполнительной проволоки внутри газового экрана, поскольку это защищает конец провода от окисления и загрязнения сварочной ванны.
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Рис. 6-1-14: Сформируйте сварочный бассейн. Рис. 6-1-15: Угловая горелка. Рис. 6-1-16. Добавить наполнитель TIG
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Рис. 6-1-17: Втяните наполнительную проволоку Рис. 6-1-18: Перемещение горелки Рис. 6-1-19: Повторите процесс
Вольфрамовые электроды.
Вольфрам -это редкий металлический элемент, используемый для изготовления сварочных электродов TIG. Процесс TIG основан на твердости вольфрама и высокотемпературной стойкости для переноса сварочного тока на дугу. Вольфрам имеет самую высокую температуру плавления любого металла, 3410 градусов по Цельсию.

Вольфрамовые электроды не расходуются и имеют различные размеры, они изготовлены из чистого вольфрама или сплава вольфрама и других редкоземельных элементов. Выбор правильного вольфрама зависит от свариваемого материала, количества требуемых усилителей и от того, используете ли вы ток переменного или постоянного тока.

Следуйте за обычными типами вольфрама: торированные, церированные, лантанированные, диоксиды циркониевых вольфрамовых сплавов для сварочных токов

	Диаметр вольфрама (мм)
	Постоянный ток ампер-горелки отрицательный2% Торированный

	1.0мм
	15 -80

	1.6мм
	70 -150

	2.4мм
	150 -250

	3.2мм
	250 -400

	4.0мм
	400 -500


Таблица 6-1-1: Вольфрамовые электроды для сварочных токов 
Подготовка вольфрама.
Всегда используйте диски DIAMOND при шлифовании и сварке. Хотя вольфрам -очень твердый материал, поверхность алмазного колеса сложнее, и это обеспечивает плавное шлифование. Шлифование без алмазных колес, таких как колеса из оксида алюминия, может привести к образованию зубчатых краев, дефектов или плохой поверхности, не видимой глазу, что будет способствовать несовместимости сварного шва и дефектам сварного шва.

Всегда старайтесь шлифовать вольфрам в продольном направлении на шлифовальном круге. Вольфрамовые электроды изготавливаются с молекулярной структурой зерна, проходящей по длине, и, таким образом, шлифовка поперек «шлифуется против зерна». Если электроды пересекаются поперек, электроны должны прыгать через шлифовальные метки, и дуга может начинаться до кончика и блуждать, шлифовка в продольном направлении с зерном электроны текут стабильно и легко до конца наконечника вольфрама. Дуга начинается прямо и остается узкой, концентрированной и устойчивой.

	Диаметр вольфрама
	Постоянный угол -градусы
	Токовые диапазоны

	1.0мм
	20
	05 -30

	1.6мм
	25
	08 -50

	1.6мм
	30
	10 -70

	2.4мм
	35
	12 -90

	2.4мм
	45
	15 -150

	3.2мм
	60
	20 -200

	3.2мм
	90
	25 -250


Таблица 6-1-2: Показатель диаметра вольфрама для угла и тока 
6-2 Технология сварки MMA (STICK)

Одним из наиболее распространенных типов дуговой сварки является ручная дуговая сварка металлов (MMA) или сварка палочкой. Электрический ток используется для удара дуги между основным материалом и расходуемым электродным стержнем или «палкой». Электродный стержень выполнен из материала, который совместим с основным материалом, сваренным и покрытым потоком, который выделяет газообразные пары, которые служат в качестве защитного газа и обеспечивают слой шлака, который защищает поверхность сварного шва от атмосферных загрязнения. Сам электрод действует как наполнительный материал, после сваривания остатки от флюса, образующего шлаковое покрытие поверх металла шва, должны быть удалены.
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Power Sourсе – источник питания

Core wire – сердечник (провод заземления)

Flux coating -покрытие флюсом
Gas shield from flux melt -газовый щит от плавления флюса
Arc with core wire melt – дуга с сердечником
Flux residue forms slag cover -остаток флюса образует шлаковую крышку

Weld metal – металл для сварки

Рис. 6-2-1: Ручка дуги
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Core wire – сердечник (провод заземления)

Flux coating -покрытие флюсом
Base metal – основной металл

Molten pool – расплавленный бассейн

Arc -дуга

Slag – окалина

Protective gas – защитный газ
Рис. 6-2-2: Поджиг дуги
Рис. 6-2-3: Защита пула сварных швов
Рис. 6-2-4: Окалина

Дуга инициируется мгновенным касанием электрода к основному металлу.

-Тепло дуги расплавляет поверхность основного металла, образуя расплавленный бассейн на конце электрода.

-Расплавленный электродный металл переносится по дуге в расплавленный бассейн и становится наплавленным металлом.

-Месторождение покрыто и защищено шлаком, который поступает из электродного покрытия.

-Дуга и непосредственная зона окутаны атмосферой защитного газа.

Ручные электродуговые (стержневые) электроды имеют сплошную металлическую проволочную жилу и флюсовое покрытие. Эти электроды обозначены диаметром проволоки и рядом букв и цифр. Буквы и цифры обозначают сплав металла и предполагаемое использование электрода.
Металлический сердечник работает как проводник тока, который поддерживает дугу.

Проволока из сердечника расплавляется и осаждается в сварочный бассейн.

Покрытие на экранированном электроде с дуговой сваркой называется Flux.

Поток на электроде выполняет множество различных функций.

К ним относятся:

-создание защитного газа вокруг области сварки

-обеспечение флюсующих элементов и раскислителей

-создание защитного шлакового покрытия поверх сварного шва при его охлаждении

-определение характеристик дуги

-добавление легирующих элементов

Покрытые электроды служат многим целям в дополнение к добавлению наполнителя в расплавленный бассейн. Эти дополнительные функции предусмотрены главным образом покрытием на электроде.

Основы сварки MMA (Stick)

Выбор электрода

Как правило, выбор электрода является прямым, поскольку речь идет только о выборе электрода аналогичного состава для основного металла. Однако для некоторых металлов существует выбор нескольких электродов, каждый из которых имеет особые свойства, соответствующие конкретным классам работ. Для правильного выбора электрода рекомендуется проконсультироваться с поставщиком сварочного оборудования.

Размер электрода

Размер электрода обычно зависит от толщины участка, сваренного, и чем толще участок, тем больше требуется электрод. В таблице приведены максимальные размеры электродов, которые могут использоваться для различной толщины основания секции при использовании электрода общего назначения типа 6013.

	Средняя толщина материала (мм)
	Максимальный рекомендуемый диаметр электрода (мм)

	1.0 -2.0
	2.5

	2.0 -5.0
	3.2

	5.0 – 8.0
	4.0

	8.0 ->
	5.0


Таблица 6-2-1: Размер электрода 
Сварочный ток (ампер)

Правильный выбор тока для конкретной работы является важным фактором при дуговой сварке. При слишком низком текущем уровне сложности возникают трудности с ударом и поддержанием стабильной дуги. Слишком большой ток сопровождается перегревом электрода, приводящим к подрыву и прогоранию основного металла и образованию избыточного брызг. Нормальный ток для конкретного задания можно считать максимальным, который можно использовать без проглатывания через работу, перегрев электрода или образование грубой разбрызгиваемой поверхности.

В таблице показаны диапазоны тока, обычно рекомендуемые для электрода общего назначения типа 6013.

	Размер электрода 0 (мм)
	Текущий диапазон (ампер)

	2.5
	60 -95

	3.2
	100 -130

	4.0
	130 -165

	5.0
	165 -260


Таблица 6-2-2: Сварочный ток (Ампер)
Длина дуги.
Чтобы ударить по дуге, электрод должен осторожно очищаться от работы до тех пор, пока не будет установлена ​​дуга. Существует простое правило для правильной длины дуги; это должна быть кратчайшая дуга, которая дает хорошую поверхность сварному шву. Слишком длинная дуга уменьшает проникновение, создает брызги и дает грубую поверхность для сварки. Чрезмерно короткая дуга приведет к прилипанию электрода и приведет к некачественным сварным швам. Общее эмпирическое правило для ручной сварки под углом должно иметь длину дуги не более диаметра сердечника.

Угол электрода.
Если угол наклона электрода будет очень острым, то материал основной конструкции не разогреется. Сварочная ванночка получается достаточно узкая. Шов получится высокий, но с непроваренными краями. При сварке в нисходящей руке, филе, горизонтальном или верхнем углу угол электрода обычно находится в пределах от 5 до 15 градусов в направлении движения. При вертикальной сварке угол электрода должен составлять от 80 до 90 градусов к заготовке.

Скорость.
Электрод следует перемещать в направлении соединения, сваренного со скоростью, которая даст необходимый размер прогона. В то же время электрод подается вниз, чтобы поддерживать правильную длину дуги в любое время. Чрезмерные скорости движения приводят к плохому слиянию, отсутствию проникновения и т.д. В то время как слишком медленная скорость движения часто приводит к нестабильности дуги, включениям шлака и слабым механическим свойствам.

Подготовка материалов и соединений.
Материал, подлежащий сварке, должен быть чистым и без: влаги, краски, масла, жира, ржавчины или любого другого материала, который будет препятствовать дуге и загрязнять сварочный материал.

Совместная подготовка будет зависеть от используемого метода: распиливание, штамповка, сварка, механическая обработка, пламенная сварка и другие. Во всех случаях края должны быть чистыми и свободными от загрязнений. Тип соединения будет определяться выбранным приложением.
Для заметок
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