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Руководство по эксплуатации
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Настоящее Руководство по эксплуатации УТСВ.435311.033РЭ (далее по тексту РЭ) предназначено для правильной эксплуатации аппарата сварочного инверторного УРАЛ–МИГ 200У2 (далее по тексту именуемого «аппарат»), изготовленного в соответствии с УТСВ.435311.033ТУ.
В настоящем РЭ содержатся необходимые сведения по эксплуатации, обслуживанию и поддержанию в работоспособном состоянии аппарата.

К эксплуатации аппарата допускается персонал не моложе 18 лет, прошедший обучение и проверку знаний правил техники безопасности и электробезопасности, аттестованный по группе электробезопасности не ниже второй (II), обученный работе с электроустановками и знающий устройство аппарата.
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ВНИМАНИЕ

Перед началом эксплуатации персонал, допущенный к работе на аппарате, должен быть ознакомлен с настоящим РЭ и пройти инструктаж на рабочем месте.

К наладке, обслуживанию и ремонту электрической части аппарата допускается электротехнический персонал с квалификационной группой по электробезопасности не ниже третьей (III), имеющий удостоверение на производство электромонтажных работ соответствующего разряда, подробно изучивший данное РЭ и получивший допуск на перечисленные работы.
1. Описание и работа 

1.1 Назначение

Аппарат сварочный инверторный УРАЛ–МИГ 200У2 (далее по тексту «аппарат») предназначен для использования в качестве источника питания постоянным током обратной или прямой полярности одного сварочного поста при:

· ручной дуговой сварке металлов (РД) штучными покрытыми электродами;

· механизированной сварке металлов плавящимся электродом (с подающим механизмом) стальной проволокой сплошного сечения и стальной порошковой проволокой в среде активных (МП) или инертных (МПИ) защитных газов.

Аппарат предназначен для сварки изделий из малоуглеродистых, низколегированных и коррозионностойких сталей.

Аппарат предназначен для промышленного и профессионального применения.

Аппарат предназначен для работы в стационарных (цеховых) условиях и/или для монтажных работ при ремонте и строительстве трубопроводов, при возведении крупных металлоконструкций, в судостроении, в машиностроении, при производстве строительных конструкций, технологических емкостей для химических и нефтяных объектов.

Аппарат может эксплуатироваться в составе передвижных технологических комплексов и самоходных агрегатов с питанием от сетей ограниченной мощности (от автономных электрогенераторов).

Аппарат не предназначен для работы под водой, в шахтах, рудниках, космосе.

Аппарат изготовляется в исполнении У2 по ГОСТ 15150-69 для работы в макроклиматических районах с умеренным климатом под навесом, на открытых площадках в отсутствие прямого воздействия атмосферных осадков или в помещениях, где колебания температуры и влажности воздуха несущественно отличаются от колебаний на открытом воздухе и имеется сравнительно свободный доступ наружного воздуха.

Аппарат обеспечивает номинальные параметры при работе на высоте не более 1000 м над уровнем моря и температуре окружающего воздуха от минус 40 до плюс 40 ºС, среднегодовой относительной влажности воздуха не более 75 % при температуре 15 ºС.
1.2 Технические характеристики аппарата

1.2.1 Основные параметры аппарата приведены в таблице 1.
Таблица 1 – Основные параметры аппарата УРАЛ–МИГ 200У2
	Наименование параметра
	Норма

	
	РД
	МП/МПИ

	Номинальный сварочный ток, А
	200
	220

	Номинальное рабочее напряжение, В
	28
	25

	Продолжительность нагрузки (ПН), %
	100

	Диапазон регулирования сварочного тока, А, не уже
	30-200
	-

	Диапазон регулирования рабочего напряжения, В, не уже
	-
	14-25

	Дискретность регулирования сварочного тока, А, не более 
	1
	-

	Дискретность регулирования рабочего напряжения, В, не более
	-
	0,1

	Напряжение холостого хода, В, не более
	12
	60±5

	Время снижения напряжения (промежуток времени с момента обрыва дуги до момента установления сниженного безопасного напряжения холостого хода), с, не более
	0,6
	-

	Время срабатывания на включение полного несниженного напряжения холостого хода при зажигании дуги, с, не более
	0,06
	-

	Диапазон регулирования скорости подачи электродной проволоки, м/мин, не уже
	-
	1,0-16

	Диаметр стальной проволоки, мм
	-
	0,6-1,2

	Режим кнопки горелки
	-
	2Т/ 4Т/ точки

	Длительность сварки точки, с
	-
	0,3-5

	Длительность заварки кратера, с
	
	0-5

	Длительность продувки газа до сварки, с
	-
	0-0,5

	Длительность продувки газа после сварки, с, не менее
	-
	1

	Тип разъема горелки
	-
	KZ-2

	Диаметр кассеты или каркаса для проволоки, мм, не более
	-
	200

	Масса проволоки в кассете, кг, не более   
	-
	5

	Номинальное напряжение питающей сети, В
	~230 (+5 % / -10%)

	Номинальная частота питающей сети, Гц
	50 (± 1)

	Число фаз питающей сети
	1

	Максимально потребляемая мощность, кВА, не более
	11,2

	Коэффициент мощности в номинальном режиме Соs φ
	0,63

	Коэффициент полезного действия в номинальном режиме
	0,8

	Степень защиты
	IP23

	Габаритные размеры, мм, не более

- длина

- ширина

- высота
	490

240

430

	Масса без кассеты, кг, не более 
	13


1.2.2 По способу защиты человека от поражения электрическим током аппарат относится к классу I по ГОСТ 12.2.007.0-75, за исключением сварочной цепи.
1.2.3 При питании аппарата от автономных электросетей, мощность используемого автономного источника питания (генератора) должна превышать потребляемую мощность аппарата не менее чем на 20 %.

1.2.4 Для осуществления процесса ручной дуговой сварки (режим РД) аппарат имеет падающую статическую вольтамперную характеристику, являющуюся такой, что при увеличении тока нагрузки напряжение уменьшается более чем на 7 В/100 А.
Для осуществления процесса механизированной сварки                                                          (режим МП/МПИ) плавящимся электродом аппарат имеет жесткую статическую вольтамперную характеристику, являющуюся такой, что при увеличении тока нагрузки напряжение уменьшается менее чем на 7 В/100 А.

1.3 Устройство аппарата и принцип работы
1.3.1 Устройство аппарата

Корпус аппарата выполнен из листового металла и обеспечивает защиту смонтированных внутри него элементов от механических повреждений и воздействий осадков, а также защиту персонала от опасных частей и поражения электрическим током.

Аппарат УРАЛ–МИГ 200У2 выполнен как оборудование переносного типа, с надежным устройством подъема и перемещения.
Аппарат пригоден для работы в средах с повышенной опасностью поражения электрическим током. В соответствии с ГОСТ Р МЭК 60974-1-2023, соответствующая маркировка, символ  SHAPE  \* MERGEFORMAT 


, нанесена на табличку с техническими данными.

Общий вид аппарата показан на рис. 1. 
Вид слева аппарата (с поднятой откидной крышкой корпуса) показан на   рис. 2

Органы управления и контроля аппарата показаны на рис. 3, 4.
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   а




                  б
вид аппарата спереди 

                     вид аппарата сзади 

1- панель управления аппарата,

2- силовой разъем, отрицательный полюс ( - ),
3- силовой разъем, положительный полюс ( + ),
4- разъем для подключения горелки,
5- штуцер для подсоединения газового шланга,
6- разъем для подключения подогревателя газа,

7- сетевой выключатель,

8- сетевой кабель с вилкой.

Рисунок 1 – Общий вид аппарата УРАЛ–МИГ 200У2
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1- панель выбора и настройки параметров сварки в режиме МП/МПИ,

2- колодка для смены полярности на горелке,

3- механизм подачи проволоки, состоящий из электродвигателя механизма подачи, подающего и прижимного роликов,

4- тормозное устройство.
Рисунок 2 – Вид слева аппарата УРАЛ–МИГ 200У2
 (с поднятой откидной крышкой корпуса)

1.3.2 Принцип работы аппарата
1.3.2.1 Основные функции аппарата

· плавное регулирование (установку) и цифровую индикацию требуемых параметров сварки;

· измерение и цифровую индикацию текущих значений сварочного тока и рабочего напряжения в процессе сварки;

· управление работой вентилятора: система управления аппарата обеспечивает включение вентилятора для охлаждения термонапряженных элементов при наличии нагрузки (во время сварки) и отключение вентилятора через одну минуту после снятия нагрузки. Эта функция дополнительно увеличивает срок службы аппарата за счет снижения количества пыли, попадающей внутрь аппарата;

· защиту от перегрева: обеспечивает отключение аппарата, после остывания нагревшихся элементов аппарат возвращается в рабочее состояние;

· мониторинг и индикацию неисправностей при эксплуатации аппаратов, таких как некорректные параметры питающего напряжения, неисправности в системе обратной связи, перегрузка, превышение температуры внутри аппарата – перегрев, отказ электронных узлов.
Для режима РД – ручной дуговой сварки

· легкое зажигание и устойчивое горение дуги во всем диапазоне регулирования сварочного тока;

· функцию горячего старта. Регулирование кратности (отношения начального тока в момент зажигания дуги к установленному сварочному току) производится в пределах от 1 до 1,5, при этом значение начального тока (амплитуды импульса) с учетом увеличения не может быть более верхнего предела регулирования сварочного тока;

· функцию форсирования тока короткого замыкания. Регулирование кратности форсирования (отношения значения тока короткого замыкания к установленному сварочному току) производится в пределах от 1 до 1,7, при этом значение тока короткого замыкания с учетом увеличения не может быть более верхнего предела регулирования сварочного тока;

· функцию защиты от прилипания электрода – автоматическое снижение сварочного тока до 30 А при возникновении короткого замыкания электрода на изделие длительностью более 0,5 с и автоматический возврат к установленному режиму после устранения прилипания;

· ограничение напряжения холостого хода до безопасного значения 12 В спустя не более 0,6 с после обрыва дуги.

Для режима МП/МПИ – механизированной сварки:

· легкое зажигание и устойчивое горение дуги во всем диапазоне регулирования рабочего напряжения и скорости перемещения проволоки;

· настройку (в относительных единицах) индуктивности сварочной цепи, влияющей на динамику дуги и глубину проплавления. Настройка индуктивности производится в относительных единицах в диапазоне                    от – 30 до + 30 с шагом 1;

· программное выполнение стартового режима, позволяющего улучшить первоначальное зажигание дуги;

· регулирование длительности подачи защитного газа до сварки в пределах, указанных в таблице 1;
· функцию подачи защитного газа (tпг2, с) с момента обрыва дуги, -длительность подачи определяется зависимостью:

tпг2 = (t заварки кратера х 2) +1, с



(1)

где     t заварки кратера - длительность заварки кратера, с; 

· регулирование длительности заварки кратера в пределах, указанных в таблице 1;
· регулирование длительности прохождения сварочного тока в режиме «точка» в пределах, указанных в таблице 1,

· снижение скорости подачи проволоки до нуля при получении команды с кнопки горелки на завершение сварки;

· перемещение проволоки для проталкивания в горелку и настройки вылета; 

· выбор режима работы кнопки сварочной горелки - «протяженными швами» (режим 4Т), «короткими швами» (режим 2Т), «точками». 

1.2.2 Характеристика условной рабочей нагрузки в режиме ручной дуговой сварки (РД) определяется зависимостью:

U = 20 + 0,04 • I



(2)

где 
I – сварочный ток, А,

U – рабочее напряжение, В.
Характеристика условной рабочей нагрузки в режиме механизированной сварки (МП/МПИ), определяется зависимостью 
U = 14+0,05 • I



(3)
где
I – сварочный ток, А,

U – рабочее напряжение, В.
Примечание – Значения сварочных токов и рабочих напряжений представляются в виде среднеарифметических значений.

1.3.2.2. Органы управления и контроля аппарата

Настройка и контроль параметров сварки осуществляется с помощью органов управления и информационного дисплея, расположенных на панели управления аппарата (рис. 3), панели выбора и настройки параметров сварки в режиме МП/МПИ (рис. 4).
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1 – информационный (буквенно-цифровой светодиодный) дисплей;

2 – переключатель режима работы (ручная дуговая сварка РД / механизированная сварка МП/МПИ)

3 – регулятор сварочного тока Iсв в режиме РД / рабочего напряжения Uсв в режиме МП/МПИ;

4 – регулятор кратности начального тока «Горячий старт» Iст в режиме РД / индуктивности сварочной цепи 
[image: image3]в режиме МП/МПИ (см. п.1.3.2.1);

5 – регулятор кратности тока короткого замыкания Iкз в режиме РД / скорости подачи проволоки Vсв в режиме МП/МПИ (см. п.1.3.2.1).

Рисунок 3 – Панель управления аппарата УРАЛ – МИГ 200У2
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1 – кнопка перемещения сварочной проволоки;
2 – кнопка продувки газа;
3 – регулятор «длительность заварки кратера»;
4 – тумблер выбора времени продувки газа до сварки;
5 – тумблер выбора режима работы кнопки горелки 2Т / 4Т;
6 – тумблер выбора режима сварки «точками» (электрозаклепками);
7 – регулятор «длительность сварки точки»;
8 – тумблер выбора режима сварки «с газом» / «без газа».
Рисунок 4 – Панель выбора и настройки параметров сварки в режиме МП/МПИ
1.3.2.3 Назначение и работа органов управления, расположенных на панели настройки параметров сварки в режиме МП/МПИ, приведены в таблице 2.

Таблица 2 - Назначение и работа органов управления
	Органы 

управления 
	Назначение

	Кнопка 
перемещения 
сварочной

проволоки
	Нажатие и удержание кнопки обеспечивает протягивание сварочной проволоки перед сваркой в сторону сварочной горелки со скоростью, устанавливаемой регулятором «Vсв, м/мин», расположенным на лицевой панели аппарата.

Продвижение проволоки осуществляется в безопасных для оператора условиях: без поступления газа и при отсутствии напряжения на выходе аппарата.

	Кнопка

продувки газа
	Позволяет сварщику безопасно проверять поступление газа, без подачи проволоки и при отсутствии напряжения на выходе аппарата.

При нажатии на кнопку одновременно происходит запуск «Таймера обратного отсчета» - функции, автоматически прекращающей подачу газа по прошествии 30 с. Время обратного отсчета высвечивается на дисплее.
Повторное нажатие на кнопку позволяет сварщику самому, до окончания срабатывания «Таймера обратного отсчета», прекратить подачу газа.

	Регулятор «длительность заварки кратера»
	Вращением регулятора устанавливается необходимое время заварки кратера в пределах, указанных в таблице 1.

	Тумблер выбора времени продувки газа до сварки
	Тумблер предназначен для установки времени продувки газа до сварки в пределах, указанных в таблице 1.

	Тумблер

выбора режима работы кнопки горелки 2Т / 4Т
	Тумблер предназначен для установки режима работы кнопки горелки и, соответственно, режима сварки.

2Т (двухтактный режим) – режим сварки «короткими швами». В двухтактном режиме начало сварки осуществляется нажатием и удержанием кнопки горелки, а завершение сварки – отпусканием кнопки.

4Т (четырехтактный режим) – режим сварки «протяженными швами». В четырехтактном режиме начало сварки осуществляется нажатием и отпусканием кнопки горелки, завершение сварки осуществляется повторным нажатием и отпусканием кнопки.
При установке тумблера в положение 4Т / 2Т на информационном дисплее высвечивается соответствующее сообщение «4t» / «2t».

	Тумблер 

выбора режима сварки

«точками»
	Тумблер предназначен для установки режима сварки «точками» (электрозаклепками). Для установки режима необходимо перевести тумблер в верхнее положение. На информационном дисплее высветится сообщение «1t».

Начало сварки осуществляется нажатием и отпусканием кнопки на горелке. Завершение сварки осуществляется автоматически, по окончании выдержки времени «длительность сварки точки».

Для выхода из режима сварки «точками» необходимо перевести тумблер в нижнее положение.

	Регулятор
«длительность сварки точки»
	Вращением ручки устанавливается необходимое время «длительности точки». Регулирование происходит в диапазоне, указанном в таблице 1. При вращении регулятора значение устанавливаемого параметра будет отображаться на информационном дисплее.

	Тумблер выбора режима сварки «с газом» / «без газа»
	Тумблер предназначен для установки режима сварки: с защитным газом / без защитного газа. При установке тумблера в соответствующее положение на информационном дисплее высвечивается сообщение «с газом» / «без газа».


2 Использование по назначению
2.1 Эксплуатационные ограничения. Сведения по технике безопасности

[image: image8.emf]
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

Не приступайте к работе, пока полностью не ознакомитесь с настоящим РЭ. 
Соблюдайте все требования по безопасному проведению работ, содержащиеся в настоящем РЭ.
[image: image9.png]


ВНИМАНИЕ

Отображаемое на верхних индикаторах дисплея в режиме холостого хода и после обрыва дуги значение номинального пониженного напряжения без нагрузки1), не превышающее 12В, является индикацией удовлетворительной работы устройства обеспечения безопасности2).

Если отображаемое на верхних индикаторах дисплея в режиме холостого хода и после обрыва дуги значение напряжения превышает 12В – это сигнализирует о неисправности аппарата. Аппарат должен быть отключен от питающей сети и отправлен на диагностику на завод-изготовитель. 

1) Номинальное пониженное напряжение без нагрузки (напряжение холостого хода): Напряжение без нагрузки источника сварочного тока, оснащенного устройством обеспечения безопасности.

2) Устройство обеспечения безопасности: Устройство, предназначенное для снижения опасности поражения электрическим током, которая обусловлена наличием напряжения в режиме холостого хода.

2.1.1 Использование баллонов со сжатыми или сжиженными газами при проведении сварочных работ, их эксплуатация должны осуществляться в соответствии с Федеральными нормами и правилами в области промышленной безопасности «Правила промышленной безопасности при использовании оборудования, работающего под избыточным давлением».

2.1.2 Аппарат предназначается для эксплуатации в атмосфере типа II (промышленная) по ГОСТ 15150-69.

Возможность эксплуатации аппарата в условиях атмосферы другого типа должна быть согласована с предприятием- изготовителем.

2.1.3 При установке на рабочем месте отклонение основания аппарата от горизонтальной плоскости не должно превышать 10°.
2.1.4 Горелки и шланги, подключаемые к аппарату, должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.003-91, ГОСТ 12.2.049-80, требованиям настоящего РЭ по назначению, номинальным параметрам, а также в части воздействия климатических и механических факторов внешней среды, требований к газовой магистрали.

2.1.5 Пространство рабочего места должно быть достаточным для свободного открывания откидной стенки аппарата и осуществления технического обслуживания.
2.1.6 Окружающий воздух не должен содержать выше нормальных количеств пыли, кислот, коррозионных газов или веществ и т.д. иных, чем возникающих в процессе сварки. При работе в закрытых помещениях рабочее место оператора должно быть оборудовано приточно-вытяжной вентиляцией, обеспечивающей состояние воздушной среды по ГОСТ 12.1.005.
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ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

Выделяющиеся при сварке газы и пары могут привести к отравлению.

2.1.7 При дуговой сварке брызги расплавленного металла разлетаются на значительные расстояния, что вызывает опасность пожара. Поэтому в местах проведения сварочных работ не допускается скопление смазочных материалов, ветоши и других легковоспламеняющихся материалов. 

Перед проведением работ необходимом предусмотреть наличие на рабочем месте и готовность к эксплуатации средств пожаротушения.

Взрывоопасность существует и при выполнении работ в помещениях, имеющих большое количество пылевидных органических веществ (пищевой муки, торфа, каменного угля). Эта пыль при определенной концентрации может давать взрывы большой силы.
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ВНИМАНИЕ

Запрещается производить сварочные работы рядом с воспламеняемыми поверхностями, во взрывоопасной среде, а также в агрессивной среде, разрушающей металлы и изоляцию.
При сварке на открытом воздухе (в составе передвижных технологических комплексов и самоходных агрегатов) необходимо принять меры по защите аппарата и места сварки от прямого попадания капель дождя, воды и др. (работать под навесом). 

Если при проведении сварочных работ сварщик имеет большую площадь контакта с металлической поверхностью, то работы должны производиться в сухой спецодежде и рукавицах, с использованием резиновых галош и ковриков.
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ВНИМАНИЕ

Запрещается работа без заземления аппарата и свариваемого изделия.

Запрещается работа под воздействием атмосферных осадков.

Запрещается перемещать аппарат, не отключив его от сети электропитания.

Запрещается применять провода с поврежденной изоляцией.

Запрещается работа со снятым защитным кожухом аппарата, предусмотренным его конструкцией.

2.1.8 При дуговой сварке необходимо применять средства личной защиты от поражения электрическим током, повреждения кожи лица и рук брызгами расплавленного металла, повреждения глаз и ожогов лица и рук лучами электрической дуги.

Наличие в аппаратах функции снижения напряжения холостого хода до безопасного значения после прекращения сварки не освобождает от применения предусмотренных правилами индивидуальных средств индивидуальной защиты, использования технических способов защиты, организационных и технических мероприятий по ГОСТ Р 12.1.019-2009.
2.1.8.1 Сварочная дуга является источником световых лучей, яркость которых может вызывать ожоги незащищенных глаз при облучении их всего в течение 10 ... 15 с. Более длительное воздействие излучения дуги может привести к повреждению хрусталика глаза и полной потере зрения. Ультрафиолетовое излучение вызывает ожоги глаз и кожи, инфракрасное излучение может вызвать помутнение хрусталика глаза. Для защиты глаз и лица от действия ультрафиолетовых и инфракрасных лучей сварщик должен пользоваться щитком, снабженным специальным светофильтрами. Если сварщик работает в общем помещении с другими работниками, он должен изолировать свое рабочее место щитами и предупредить окружающих о вредном влиянии дуги на глаза.

2.1.8.2 Для предохранения от ожогов излучением дуги и брызгами расплавленного металла руки сварщика должны быть защищены рукавицами, а тело -  специальной одеждой.

2.1.8.3 Для предохранения от осколков шлака следует зачищать глаза очками с простыми стеклами.

2.1.9 Оборудование должно подключаться к сети электропитания в полном соответствии с требованиями настоящего руководства.

2.1.10 Если в процессе работы аппарата ощущается влияние помех на расположенные поблизости технические средства: кабели электропитания, телефонные линии, средства радиосвязи, телевидения, оборудование пожарной и охранной сигнализации, компьютеры, то в этом случае могут потребоваться дополнительные меры защиты, такие как фильтрация питания от сети, применение экранирования питающего кабеля постоянно установленного оборудования, применение максимально коротких кабелей.

Необходимо также учесть возможное влияние помех на здоровье обслуживающего персонала, использующего электростимуляторы и слуховые аппараты.
2.1.11 При проведении сварочных работ обращать внимание на правильность внешних подсоединений сварочной цепи. 

Сварочные кабели должны располагаться как можно ближе друг к другу (для снижения индустриальных помех).

2.1.12 Аппарат содержит электрические цепи сварочного напряжения, что опасно возможностью поражения электрическим током. 

Ремонт и техническое обслуживание аппарата должны производиться при отключенном источнике питания и газа.
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ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

Для снятия напряжения с аппарата необходимо отключить сетевой рубильник или другое отключающее устройство в питающей сети аппарата, затем выждать не менее одной минуты для разряда конденсаторов.
Аппарат не считается обесточенным, если отключен только сетевой выключатель аппарата.
2.2 Подготовка аппарата к работе
2.2.1 Правила и порядок подготовка аппарата к работе
2.2.1.1 Убедиться в исправном состоянии распакованного аппарата, проверить комплектность поставки по данным сопроводительной документации.

2.2.1.2 Установить оборудование на месте проведения сварочных работ.

2.2.1.3 Подключить сетевой кабель аппарата к питающей сети, соблюдая требования ПУЭ и настоящего руководства.

2.2.1.4 Заземлить свариваемое изделие.

2.2.1.5 Оконцевать сварочные кабели кабельными штекерами из комплекта поставки.
Соединения сварочных кабелей в разъемах аппарата должны быть хорошо зафиксированы. Плохой контакт в сварочной цепи не позволяет получить стабильности процесса сварки и, как следствие, качественного шва, а также может привести к выходу из строя разъемов в результате перегрева. Для обеспечения устойчивого процесса сварки сварочные кабели должны быть размотаны полностью (без витков), что уменьшает индуктивное сопротивление в сварочной цепи.
2.2.2.6 Для работы в режиме механизированной сварки установить и закрепить баллон с защитным газом. Смонтировать на баллоне газовый редуктор с подогревателем газа, подвести газовую магистраль к аппарату.

2.2.2.7 Перед началом сварки сварщик должен убедиться в соответствии номинальных данных горелки, диаметра капиллярной трубки и контактного наконечника горелки, вида и диаметра сварочной проволоки паспортным данным аппарата.
2.2.2 Указания по включению и настройке аппарата
2.2.2.1 Включить сетевой выключатель.
2.2.2.2 Переключателем режимов установить требуемый режим работы аппарата (РД / МП/МПИ).
2.2.2.3 Установить с помощью регулятора сварочного тока / рабочего напряжения требуемую величину тока / напряжения.
2.2.2.4 В зависимости от выбранного режима сварки (РД / МП/МПИ), установить дополнительные параметры.
2.2.2.5 Заправка сварочной проволоки (при выборе режима механизированной сварки МП/МПИ)

Установить кассету с проволокой на тормозное устройство. Проволока должна быть очищена от грязи, масла, ржавчины, не должна иметь перегибов. Закруглить напильником конец электродной проволоки и заправить проволоку в подающее устройство. Для этого необходимо откинуть прижимное устройство и пропустить проволоку через направляющую втулку со спиралью, соответствующую диаметру проволоки канавку ролика, капиллярную трубку разъёма подключения сварочной горелки, после чего опустить прижимное устройство в рабочее положение до фиксации.

Прогнать электродную проволоку через шланг горелки, нажав и удерживая кнопку «     » - «Перемещение сварочной проволоки» на панели настройки параметров сварки в режиме МП/МПИ.

Регулирование начального вылета электродной проволоки, в отсутствии сварки, производится кратковременным нажатием (длительностью менее 0,2 с) кнопки горелки, в результате чего происходит настроечное (около 3 мм) перемещение проволоки.

При проскальзывании ведущего ролика по проволоке увеличить усилие затяжки прижимного устройства. Усилие прижатия ролика регулируется гайкой прижимного устройства. Регулировкой поджатия следует добиться отсутствия проскальзывания ведущего ролика по электродной проволоке.
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

Слишком сильная затяжка прижимного ролика приводит к смятию поверхности проволоки, износу токоподвода, уменьшению срока службы аппарата и сварочной горелки.

При необходимости произвести настройку тормозного устройства, которое должно обеспечивать торможение целиком заполненной проволокой катушки после выключения подающего устройства, работающего на максимальной скорости, и не допускать образования петель электродной проволоки. 
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

Слишком сильная затяжка тормозного устройства приводит к перегрузке подающего механизма и уменьшает срок службы аппарата.

2.2.2.6 Произвести пробную сварку, в процессе которой, при необходимости, произвести дополнительную регулировку параметров сварки для достижения требуемых результатов в соответствии с технологическим процессом.

ВНИМАНИЕ

При температуре окружающей среды ниже минус 35 °С перед началом работ необходимо прогреть аппарат на холостом ходу в                                    течение 2 минут.
2.2.3 Перечень возможных неисправностей в процессе работы аппарата и методы их устранения

2.2.3.1 Возможные неисправности в работе аппарата и методы их устранения приведены в таблицах 3, 4 раздела «Текущий ремонт». 
2.3 Использование аппарата по назначению

2.3.1 Порядок действий обслуживающего персонала при работе аппарата
2.3.1.1 Аппарат должен быть подготовлен к использованию и опробован в работе, как описано выше, т.е. находиться в исходном работоспособном состоянии.

2.3.1.2 Подсоединить сварочные кабели к гнездам. 

2.3.1.3 Включить сетевой выключатель.

2.3.1.4 Произвести настроечную регулировку при необходимости в соответствии с технологическими режимами и приступить к сварке.

ВНИМАНИЕ

Не допускается работа при несоблюдении продолжительности нагрузки аппарата и сварочной горелки.
2.3.2 Порядок контроля за работой аппарата
2.3.2.1 В процессе работы аппарата необходимо обращать внимание на излишний шум, треск или вибрацию, которые могут служить сигналом к проверке аппарата. 

2.3.2.2 В процессе сварки в режиме МП/МПИ следить за устойчивостью горения дуги, стабильностью подачи и плавления электродной проволоки, за подачей защитного газа. Периодически проверять внешним осмотром состояние наконечника, сопла сварочной горелки. При необходимости удалять прилипшие брызги металла.

2.3.2.3 Периодически в процессе работы необходимо проверять состояние заземления.

2.3.2.4 Смена сварочной проволоки должна производиться при отключенном источнике питания и отключенном газе.
2.3.3 Порядок выключения аппарата
2.3.3.1 Выключить сетевой выключатель.

2.3.3.2 Отсоединить аппарат от питающей сети.

2.3.3.3 Закрыть вентиль на баллоне с защитным газом.

2.3.3.4 Отсоединить от аппарата сварочные кабели.

2.4 Действия в экстремальных условиях

2.4.1 Действия при возгорании аппарата
При обнаружении возгорания, в первую очередь, до принятия любых мер по тушению, следует отключить аппарат от питающей сети, закрыть вентиль на баллоне с защитным газом.
2.4.2 Действия при попадании в аварийные условия эксплуатации
Если во время эксплуатации аппарата наблюдается появление:

- характерного треска электрического пробоя;

- дыма/ искр/ пламени из корпуса;

- искрения между корпусом и местом установки,

необходимо немедленно отключить аппарат от питающей сети, закрыть вентиль на баллоне с защитным газом.
ВНИМАНИЕ

Дальнейшая эксплуатация аппарата возможна только после устранения неисправности.

2.5 Особенности работы от автономных электрогенераторов
2.5.1 Мощность автономного генератора должна превышать потребляемую мощность аппарата не менее чем на 20 %.

2.5.2 Электрогенератор должен обеспечивать необходимые параметры напряжения питания в соответствии с таблицей 1.

2.5.3 Во время перемещения автономного электрогенератора от одного места сварки к другому необходимо отключить аппарат.

ВНИМАНИЕ

Перед тем как включить электрогенератор убедитесь, что положение клавиши сетевого выключателя аппарата УРАЛ-МИГ 200У2 соответствует положению ВЫКЛЮЧЕНО.

Включать аппарат УРАЛ-МИГ 200У2 необходимо лишь после того, как вы убедитесь, что напряжение электрогенератора соответствует требованию таблицы 1.

После окончания работ следует в первую очередь отключить аппарат от питающей сети переключением клавиши сетевого выключателя в положение ВЫКЛЮЧЕНО и лишь потом выключить электрогенератор.

2.5.4 При эксплуатации аппарата в составе передвижного комплекса (самоходных агрегатов) необходимо принять меры по защите аппарата от вибрации, а также обеспечить соблюдение температурного режима эксплуатации.

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

При эксплуатации нескольких аппаратов не допускается их параллельное включение на одну дугу.
3. Техническое обслуживание 

3.1 Общие указания по техническому обслуживанию аппарата (ТО)
Техническое обслуживание, проводимое на аппарате, заключается в очистке от пыли, грязи, коррозии.

Техническое обслуживание аппарата подразделяется на ежедневное и периодическое.

Ежедневное техническое обслуживание следует выполнять перед началом работы и после транспортировки аппарата на другое место.

Периодическое техническое обслуживание выполняется не реже раза в полгода, а при частых перемещениях аппарата и работе в неблагоприятных условиях (повышенная влажность, запыленность, неблагоприятные температурные условия) – по мере необходимости.

3.2 Меры безопасности при проведении технического обслуживания 
3.2.1 Техническое обслуживание аппарата выполняется квалифицированным персоналом, знающим устройство аппарата, правила его эксплуатации и технику безопасности.

3.2.2 Работы по ТО должны производиться при отключенном от питания аппарате.

3.2.3 Ознакомьтесь с требованиями по безопасности, изложенными в данном РЭ.

3.3 Порядок технического обслуживания аппарата
3.3.1 Ежедневное техническое обслуживание заключается в осмотре аппарата на наличие загрязненности, коррозии, повреждении изоляции питающих и сварочных кабелей, проверке отсутствия посторонних шумов, тресков и вибраций. Обнаруженные дефекты устраняются на месте или принимается решение о проведении ремонта аппарата.

Необходимо следить за исправностью газовой магистрали от баллона. Работа с углекислым газом без подогревателя газа вызывает замерзание газового редуктора и нарушение подачи защитного газа.
3.3.2 При проведении периодического технического обслуживания необходимо продуть поверхности аппарата промышленным пылесосом, очистить контактные зажимы от грязи и коррозии, проверить надежность фиксации клемм и зажимов, при необходимости подтянуть.

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

При проведении технического обслуживания следует уделить особое внимание проверке состояния контактов: плохой контакт в сварочной цепи вызывает большие падения напряжения в сварочных кабелях и недопустимые перегревы.

Небрежное подключение сварочных проводов к зажимам и нерегулярная проверка состояния контактов может привести к выходу аппарата из строя.
3.3.3 Проверить закрепление жгутов электропроводки, при необходимости подтянуть.

3.3.4 Смазать шестерни и вал смазкой Литол-24. Это значительно уменьшает нагрузку на электродвигатель подающего механизма.

3.3.5 Периодически прочищать канал для подачи электродной проволоки. Для этого извлечь канал из горелки и промыть ее бензином или уайт-спиритом. Продуть канал сжатым воздухом с давлением 3…4 атм.

4 Текущий ремонт

4.1 Возможные неисправности в работе аппарата и методы их устранения приведены в таблицах 3,4. 
4.2 Работы по текущему ремонту необходимо проводить с соблюдением требований по технике безопасности, изложенных в данном РЭ.

Таблица 3. Сообщения о неисправностях (отказах) и методы их устранения
	Сообщение на верхнем индикаторе
	Сообщение на нижнем индикаторе
	Расшифровка неисправности
	Возможные причины возникновения и методы их устранения

	"t°С"
	"E01"
	Перегрев аппарата.
	Сработала защита от перегрева.

Убедитесь:

 - в исправной работе вентилятора, обеспечивающего охлаждение,

 - в наличии свободного доступа охлаждающего воздуха к аппарату при эксплуатации,

 - в соответствии температуры окружающего воздуха при эксплуатации аппарата указанным настоящим РЭ значениям климатических факторов внешней среды.

	"UH"
	"E03"
	Завышенное напряжение питания.
	Напряжение питания не соответствует требованиям 
таблицы 1.

	«ЕЕР»
	"E11"
	Ошибка чтения из памяти.
	Отказ электронных узлов.

Необходимо обратиться на предприятие-изготовитель.

	«ЕЕР»
	"E12"
	Ошибка записи в память.
	Отказ электронных узлов.

Необходимо обратиться на предприятие-изготовитель.

	«---»
	"E19"
	Перегрузка двигателя.
	Попадание посторонних предметов в приводные шестерни подающего механизма. 
Неисправен электродвигатель механизма подачи или цепи его подключения.

Не поступает сигнал системы управления.

Устранение неисправностей - в соответствии с таблицей 4.

	«---»
	"E29"
	Отказ электронных узлов: отсутствует размагничивание трансформатора.
	Отказ электронных узлов. 

Необходимо обратиться на предприятие-изготовитель.


Таблица 4 – Возможные неисправности в работе аппарата и методы их устранения

	Неисправности (отказы), внешнее проявление
	Возможные причины неисправностей (отказов)
	Методы устранения неисправностей (отказов)

	Отсутствует 

подача 

газа в 

зону 

сварки
	В газовой 

магистрали

отсутствует 

защитный газ
	Отсутствует газ в баллоне
	Проверить баллон и при необходимости заменить 

	
	
	Закрыт или неисправен вентиль баллона или газовый редуктор
	Отрегулировать давление и подачу газа, при необходимости заменить редуктор или газовый баллон.

	
	Неисправен газовый тракт
	Нарушена герметичность или газовый тракт загрязнен.
	Проверить газовую магистраль на герметичность, устранить неисправности. При разгерметизации газового тракта сварочной горелки произвести ремонт горелки или ее замену.

Проверить исправность подогревателя газа и продуть газовый тракт теплым воздухом.

	
	Не срабатывает газовый клапан
	
	

	
	
	Не поступает сигнал системы управления
	Плохой контакт в

 разъеме или поврежден кабель управления.
	Проверить надежность фиксации в разъемах. 

Заменить кабель управления.

	
	
	
	На контактах газового клапана отсутствует напряжение 
питания 24 В
	Проверить целостность контактов подключения газового клапана

	
	
	
	
	Неисправность плат.

Требуется ремонт.

	
	На контактах газового клапана подано напряжение питания 24В, но газовый клапан не включается (отсутствует характерный щелчок)
	Вышел из строя газовый клапан
	Заменить газовый клапан


Продолжение таблицы 4
	Неисправности (отказы), внешнее проявление
	Возможные причины неисправностей (отказов)
	Методы устранения неисправностей

 (отказов)

	Отсутствует подача проволоки
	Ролики 

подающего 
механизма не 

вращаются
	Работа в режиме «Перемещение проволоки» панели аппарата
	Заклинивание проволоки
	Убедиться в отсутствии грязи, ржавчины и перегибов на сварочной проволоке. 

	
	
	
	Попадание посторонних предметов в приводные шестерни подающего механизма (на дисплее код ошибки Е19)
	Проверить состояние приводных шестерен. При необходимости перебрать приводные шестерни, промыть и смазать подшипники скольжения

	
	
	
	Неисправен электродвигатель механизма подачи или цепи его 

подключения (на дисплее код ошибки Е19)
	Проверить целостность цепей подключения электродвигателя.

	
	
	
	
	Неисправен электродвигатель. Требуется ремонт или замена электродвигателя.

	
	
	
	Не поступает.  сигнал системы управления (на дисплее код ошибки Е19)
	Проверить целостность кабеля управления и надежность фиксации в разъеме.

	
	
	
	
	Неисправность плат.

Требуется ремонт.

	
	
	Работа от кнопки горелки
	Неисправна кнопка горелки.
	Требуется ремонт или замена горелки

	
	
	
	Не исправен разъем аппарата для подключения горелки или цепи его подключения.
	Проверить целостность цепей подключения разъема, при необходимости произвести замену разъема.

	
	
	
	Неисправность системы управления.
	Неисправность плат.

Требуется ремонт.

	
	Ролики подающего механизма вращаются
	Неисправность горелки
	Требуется ремонт или заменить горелки

	
	
	Недостаточно усилие прижатия ролика или слишком сильная затяжка тормозного устройства.
	Отрегулировать усилия прижатия ролика прижимного устройства и усилие затяжки тормозного устройства.


Продолжение таблицы 4
	Неисправности (отказы), внешнее проявление
	Возможные причины неисправностей (отказов)
	Методы устранения неисправностей (отказов)

	Отсутствует подача проволоки
	Отсутствие сварочного напряжения
	Не правильно выполнен монтаж аппарата.
	Проверить правильность монтажа и надежность фиксации в местах контактов

	
	
	Неисправность системы управления
	Требуется ремонт 

	
	
	Неисправна горелка
	Требуется ремонт или замена горелки

	
	Нестабильное горение дуги
	Неверно подобран режим сварки
	Скорректировать напряжение на дуге и скорость подачи проволоки.

	
	
	Плохой контакт в токопроводящих цепях
	Проверить соответствие диаметров токопроводящих элементов (наконечника, подающего канала) диаметру установленной сварочной проволоке.

При обнаружении засора или износа элементов произвести необходимый ремонт или замену.

	
	
	Неравномерная подача сварочной проволоки
	Отрегулировать усилие прижатия ролика прижимного устройства и усилие затяжки тормозного устройства.

	
	
	
	Предельные отклонения диаметра проволоки не соответствуют требованиям стандартов


5 Хранение аппарата

5.1 Хранение (эксплуатация в нерабочем состоянии) аппарата осуществляется в упаковке, изготовленной предприятием-изготовителем.

5.2 Температура хранения – от минус 50 ºС до плюс 50 ºС, относительная влажность воздуха не более 75 % при 15 ºС, при отсутствии газов и паров, разрушающих изоляцию и вызывающих коррозию металлических частей. Не хранить в одном помещении с аппаратом материалы, испарения которых способны вызвать коррозию (кислоты, щелочи).

5.3 Места хранения – ангары или другие помещения с естественной вентиляцией (неотапливаемые). Штабелирование ограничено двумя одинаковыми аппаратами.

5.4 Для сохранения изоляции избегать конденсации влаги.

5.5 Срок сохраняемости до ввода в эксплуатацию в упаковке изготовителя два года. 

6 Транспортирование аппарата

Условия транспортирования аппаратов в зависимости от воздействия механических факторов С по ГОСТ 23216-78.

Аппараты транспортируются различными видами закрытого транспорта или на открытом транспорте с защитой от осадков:

– воздушным, железнодорожным транспортом в сочетании их между собой и с автомобильным транспортом, отнесенным к условиям транспортирования Л с общим числом перегрузок от 3 до 4;

– водным путем (кроме моря) совместно с перевозками, отнесенными к условиям транспортирования Л, с общим числом перегрузок не более четырёх. 

Крепление аппаратов в транспортных средствах и их транспортирование производится в соответствии с правилами и нормами перевозки грузов, действующими на транспорте данного вида. 

Во время погрузочно-разгрузочных работ и транспортирования аппараты в упаковке не должны подвергаться резким ударам и воздействию атмосферных осадков. Способ укладки аппаратов на транспортирующее средство должен исключать их перемещение. Штабелирование ограничено двумя одинаковыми аппаратами.

7 Утилизация аппарата

В конструкции изделия не применены материалы, опасные в экологическом отношении при испытании, хранении, транспортировании и эксплуатации. 

Изделие не представляет опасности для жизни, здоровья людей и окружающей среды и после окончания срока эксплуатации подлежит утилизации в обычном порядке, принятом в эксплуатирующей организации.
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