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Сварочный инвертор MIG/MAG
Alumagic 5000
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1. Указания для использования руководства по эксплуатации 
Пожалуйста, внимательно ознакомьтесь с данным руководством перед установкой и использованием оборудования. 

Руководство является неотъемлемой частью аппарата и должно сопровождать его при изменении местоположения или перепродаже. 

Информация, содержащаяся в данной публикации, является верной на момент поступления в печать. Компания в интересах развития оставляет за собой право изменять спецификации и комплектацию, также вносить изменения в конструкцию оборудования в любой момент времени без предупреждения и без возникновения каких-либо обязательств. 

Производитель не несет ответственности за последствия использования или работу аппарата в случае неправильной эксплуатации или внесения изменений в конструкцию, а также за возможные последствия по причине незнания или некорректного выполнения условий эксплуатации, изложенных в руководстве. 

Пользователь оборудования всегда отвечает за сохранность и разборчивость данного руководства. 

ОБРАТИТЬ ВНИМАНИЕ! Особенности, требующие повышенного внимания со стороны пользователя.

2. Декларация соответствия
Благодарим вас за то, что вы выбрали сварочное оборудование торговой марки «Start PRO Series», созданное в соответствии с принципами безопасности и надежности. 

Высококачественные материалы и комплектующие, используемые при изготовлении этих сварочных аппаратов, гарантируют высокий уровень надежности и простоту в техническом обслуживании и работе.

	ДЕКЛАРАЦИЯ СООТВЕТСТВИЯ 

Настоящим заявляем, что предназначено для промышленного и профессионального использования, имеет декларацию о соответствии ЕАС. 

Соответствует требованиям ТР ТС 004/2011 ”О безопасности низковольтного оборудования”, ТР ТС 020/2011 “Электромагнитная совместимость технических средств”


Информация о изготовителе. "MAXTOP HK INDUSTRY CO., LIMITED", место нахождения и фактический адрес: UNIT 04,7/F BRIGHT WAY TOWER NO.33 MONG KOK RD KL, Hong Kong.

АДРЕС: Гонконг, Монг Кок Роуд Кл, Брайт Вэй Тауэр, 30, Юнит 04,7/F. 

Информация для связи: info@startweld.ru www.startweld.ru 8 (800) 100-15-54
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Год и месяц изготовления оборудования указан первыми четырьмя цифрами серийного номера аппарата(расшифровку смотри ниже). Серийный номер указан на корпусе аппарата, так же указывается при приобретении потребителем в данной инструкции в разделе «ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА» 
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3. Меры безопастности 
При неправильной эксплуатации оборудования процесс сварки представляет собой опасность для сварщика и людей, находящихся в пределах или рядом с рабочей зоной. 

При эксплуатации оборудования и последующей его утилизации необходимо соблюдать требования действующих государственных и региональных норм и правил безопасности труда, экологической, санитарной и пожарной безопасности. 

К работе с аппаратом допускаются лица не моложе 18 лет, изучившие инструкцию по эксплуатации и устройство аппарата, имеющие допуск к самостоятельной работе и прошедшие инструктаж по технике безопасности
3.1. Условия эксплуатации оборудования
• 
Аппараты предназначены только для тех операций, которые описаны в данном руководстве. Использование оборудования не по назначению может привести к выходу его из строя. 

• 
Сварочные работы должны выполняться при влажности не более 80%. При использовании оборудования температура воздуха должна составлять от -10°С до +40°С. 

• 
В целях безопасности рабочая зона должна быть очищена от пыли, грязи и оксидирующих газов в воздухе. 

• 
Перед включением аппарата убедитесь, что его вентиляционные отверстия остаются открытыми, и он обеспечен продувом воздуха. 

• 
Запрещено эксплуатировать аппарат, если он находится в неустойчивом положении и его наклон к горизонтальной поверхности составляет больше 15°. 

ВНИМАНИЕ! Не используйте данные аппараты для размораживания труб, подзарядки батарей или аккумуляторов, запуска двигателей.

3.2. Меры предосторожности при проведении сварочных работ
• 
Дым и газ, образующиеся в процессе сварки, опасны для здоровья. Рабочая зона должна хорошо вентилироваться. Старайтесь организовать вытяжку непосредственно над зоной сварки. 

• 
Не работайте в одиночку в тесных, плохо проветриваемых помещениях – работа должна вестись под наблюдением другого человека, находящегося вне рабочей зоны. 

• 
Излучение сварочной дуги опасно для глаз и кожи. При сварке используйте сварочную маску, защитные очки и специальную одежду с длинным рукавом вместе с перчатками и головным убором. Одежда должна быть прочной, подходящей по размеру, из негорючего материала. Используйте прочную обувь для защиты от воды и брызг металла. 

• 
Не надевайте контактные линзы, интенсивное излучение дуги может привести к их склеиванию с роговицей. 

• 
Процесс сварки сопровождается поверхностным шумом, при необходимости используйте средства защиты органов слуха. 

• 
Помните, что заготовка и оборудование сильно нагреваются в процессе сварки. Не трогайте горячую заготовку незащищенными руками. 

• 
Во время охлаждения свариваемых поверхностей могут появляться брызги, и температура заготовок остается высокой в течение некоторого времени. 

• 
Должны быть приняты меры для защиты людей, находящихся в рабочей зоне или рядом с ней. Используйте для этого защитные ширмы и экраны. Предупредите окружающих, что на дугу и раскаленный металл нельзя смотреть без специальных защитных средств. 

•
 Всегда держите поблизости аптечку первой помощи. Травмы и ожоги, полученные во время сварочных работ, могут быть очень опасны. 

ВНИМАНИЕ! После завершения работы убедитесь в безопасности рабочей зоны, чтобы не допустить случайного травмирования людей или повреждения имущества.

3.3. Пожаровзрывобезопасность
• 
Искры, возникающие при сварке, могут вызвать пожар, поэтому все воспламеняющиеся материалы должны быть удалены из рабочей зоны. 

•
 Рядом с рабочей зоной должны находиться средства пожаротушения, персонал обязан знать, как ими пользоваться. 

•
 Запрещается сварка сосудов, находящихся под давлением, емкостей, в которых находились горючие и смазочные вещества. Остатки газа, топлива или масла могут стать причиной взрыва. 

• 
Запрещается носить в карманах спецодежды легковоспламеняющиеся предметы (спички, зажигалки), работать в одежде с пятнами масла, жира, бензина и других горючих жидкостей. 

3.4. Электробезопасность
• 
Для подключения оборудования используйте розетки с заземляющим контуром. 

• 
Запрещается производить любые подключения под напряжением. 

•
 Категорически не допускается производить работы при поврежденной изоляции кабеля, горелки, сетевого шнура и вилки. 

•
 Не касайтесь неизолированных деталей голыми руками. Сварщик должен осуществлять сварку в сухих сварочных перчатках. 

• 
Отключайте аппарат от сети при простое. 

• 
Переключение режимов функционирования аппарата в процессе сварки может повредить оборудование. 

•
 Увеличение длины сварочного кабеля или кабеля горелки на длину более 8 метров повышает риск перегрева кабеля и снижает выходные характеристики сварочного аппарата в зоне сварочной ванны. При необходимости использования кабелей большей длины также следует обратить внимание на то, что и площадь сечения кабеля также должна быть увеличена для сохранения выходных параметров процесса сварки. 

ВНИМАНИЕ! При поражении электрическим током прекратите сварку, отключите оборудование, при необходимости обратитесь за медицинской помощью. Перед возобновлением работы тщательно проверьте исправность аппарата.

3.5. Электромагнитные поля и помехи
•
 Сварочный ток является причиной возникновения электромагнитных полей. При длительном воздействии они могут оказывать негативное влияние на здоровье человека. 

• 
Электромагнитные поля могут вызывать сбои в работе оборудования, в том числе в работе слуховых аппаратов и кардиостимуляторов. Люди, пользующиеся медицинскими приборами, не должны допускаться в зону сварки без консультации с врачом. 

•
 По возможности электромагнитные помехи должны быть снижены до такого уровня, чтобы не мешать работе другого оборудования. Возможно частичное экранирование электрооборудования, расположенного вблизи от сварочного аппарата. 

• 
Соблюдайте требования по ограничению включения высокомощного оборудования и требования к параметрам питающей сети. Возможно использование дополнительных средств защиты, например, сетевых фильтров. 

• 
Не закручивайте сварочные провода вокруг себя или вокруг оборудования, будьте особенно внимательны при использовании кабелей большой длины. 

• 
Не касайтесь одновременно силового кабеля электрододержателя и провода заземления. 

• 
Заземление свариваемых деталей эффективно сокращает электромагнитные помехи, вызываемые аппаратом. 

3.6. Класификация защиты по IP

Сварочные аппараты ALUMAGIC 5000 обладают классом защиты IP23. Это означает, что корпус аппарата отвечает следующим требованиям: 

• 
Защита от проникновения внутрь корпуса пальцев и твердых тел диаметром более 12 мм. 

• 
Защита от воды, падающей в виде дождя или под углом до 60° к вертикали. 

ВНИМАНИЕ! Несмотря на защиту корпуса аппарата от попадания влаги, производить сварку под дождем или снегом категорически запрещено. Данный класс защиты не означает защиту от конденсата. По возможности обеспечьте постоянную защиту оборудования от воздействия атмосферных осадков.

4. Основные сведения
 В источниках тока данной серии используется инверторная технология IGBT. Эта система управления использует цифровой сигнал, который обеспечивает очень быстрый отклик и реакцию на изменения параметров сварочной дуги для очень точного контроля сварочного процесса и получения сварных швов наивысшего качества.

4.1 Свойства источника 
Источники тока этой серии имеют микропроцессорное управление и используют технологию MCU + DSP для максимальной точности контроля. Цифровое управление обеспечивает очень высокую стабильность дуги; даже при колебаниях руки сварщика и длины вылета проволоки достигается отличный результат сварки.

Главные преимущества:

- Понятный интерфейс, синергетическое управление, простые настройки;

- Широкий набор синергетических программ в стандартной комплектации

- Красивый внешний вид шва при использовании функции Double pulse MIG

- Возможность записать и сохранить в памяти до 100 режимов сварки

- Стабильное зажигание дуги и дожигание кончика проволоки в конце сварки
- 4-тактный режим для сварки длинных швов

- Многоступенчатая защита

- Цифровая система контроля подачи проволоки

- Умная система охлаждения, продляет срок службы вентилятора

4.2 Принцип работы

Инверторная система на базе IGBT модулей улучшает быстроту и динамику отклика и значительно уменьшает размеры и массу аппарата. Замкнутая цепь контроя с обратной связью обеспечивает высокую стабильность параметров дуги даже при колебаниях сетевого напряжения, обеспечивая превосходный результат сварки.

Принципиальная схема показана на Рис. 1
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Рис.1
4.3 Вольт-амперные характеристики
Вольт-амперные характеристики показаны на Рис.2
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Рис.2
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4.4 Цикл ПВ
ПВ рассчитывается по времени горения дуги в течение 10-минутного цикла, при котором аппарат может варить без перегрева. При перегреве включается защита от перегрева, сварка остановится, вентилятор продолжает работать. Подождите 15 минут, пока вентилятор охладит аппарат. После перегрева рекомендуется снизить силу тока или увеличить время отдыха аппарата.

Внимание! Частое превышение цикла ПВ может вывести из строя аппарат и значительно снижает срок службы
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Рис.3
4.5 Применение

Аппараты этой серии могут выполнять различные виды сварки и подходят для сварки большинства металлов: углеродистой стали, нержавеющей стали, алюминия и его сплавов, а также для сварки-пайки оцинкованной стали кремнистой медью и др.
Основные области применения:

- Автомобильная промышленность

- Химическая промышленность

- Сварка сосудов, работающих под давлением

- Судостроение и буровые платформы

- Энергетика

- Транспорт и грузоперевозки

- Тяжелое машиностроение

- и др.
5.  Конфигурация аппарата

ALUMAGIC 5000  имеет модульную конструкцию и может поставляться в разной конфигурации в зависимости от потребностей заказчика.
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Рис.4   Конфигурация системы

5.1 Основные блоки
Сварочный аппарат ALUMAGIC 5000  состоит из следующих блоков:

MIG/P-MIG сварка

- Источник тока

- Устройство подачи проволоки

- Блок жидкостного охлаждения горелки (опция)

- Шланг-пакет

- Сварочная горелка

- Обратный кабель

- Транспортная тележка
ММА сварка

- Источник тока

- Обратный кабель

- Сварочный кабель с электрододержателем
5.2 Панель управления

Панель управления понятная и простая в настройке. Выбор режимов и параметров осуществляется различными кнопками, регулировка значений параметров – вращением регулятора.

Внимание! Некоторые параметры и настройки могут oтличаться от описанных в инструкции, если аппарат имеет другую версию программного обеспечения.

Внимание! Использование аппарата не по назначению может привести к травмам персонала или повреждению оборудования. Используйте аппарат только в соответствии с инструкцией.
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Рис. 5 Панель управления
(1) Регулятор

Регулирует значения параметров. Выбранный параметр подсвечивается индикатором; затем, вращая регулятор, установите требуемое значение выбранного параметра.

Важно! Вращение по часовой стрелке уменьшает значение параметра, вращение против часовой стрелки - увеличивает. Вращение при нажатом регуляторе – ускоренная регулировка параметра.
(2) Кнопка выбора параметров F2

Нажимая эту кнопку, выберите регулируемый параметр сварки. Выбранный параметр подсвечивается светоиндикатором. Данная кнопка переключает следующие параметры:

- Температурный индикатор

- Регулировка длины дуги

- Сварочное напряжение
- Скорость сварки

- Номер канала памяти
Когда выбранный параметр и регулятор (1) подсвечены светоиндикаторами, значение выбранного параметра может быть отрегулировано регулятором (1)
(3) Кнопка выбора параметров F1

Нажимая эту кнопку, выберите регулируемый параметр сварки. Выбранный параметр подсвечивается

светоиндикатором. Данная кнопка переключает следующие параметры:

- Размер катета

- Толщина металла

- Сварочный ток

- Скорость подачи проволоки

- Динамика дуги
Важно! Нажимайте F1 для выбора одного из параметров и далее регулируйте значение выбранного параметра регулятором (1).
При активном дистанционном регуляторе нажимайте F1 для выбора одного из параметров и далее регулируйте значение выбранного параметра регулятором силы тока подающего устройства или дистанционного регулятора.
(4) Кнопка вызова SET
Вызывает записанный режим сварки. Подробное описание см. далее.

(5) Кнопка записи SAVE
- Для входа в меню настроек или для записи режима сварки в память (в режиме job). Подробное описание см. далее

(6) Кнопка выбора диаметра проволоки

Для выбора диаметра сварочной проволоки.

(7) Кнопки выбора синергетической кривой

Для выбора синергетической кривой, комбинация свариваемый металл – защитный газ. OP1 означает углеродистую сталь, OP2 нержавеющую сталь, OP3 используется для обновления.

(8) Кнопка выбора режима работы горелки

Для выбора режима работы горелки.
2T – двухтактный режим работы

4Т – четырехтактный режим работы

4Т-1 – специальный четырехтактный режим работы

Spot Welding - точечный режим сварки

Режим работы сварочной горелки

Графическое обозначение
	[image: image10.emf]
Рис.6 Нажмите клавишу
	[image: image11.emf]
Рис.7 Удерживайте клавишу
	[image: image12.emf]
Рис.8 Отпустите клавишу


P03…….Подача газа перед сваркой

P05…….Ток старта

P07…….Время падения тока: Время падения силы тока с рабочего значения до тока заварки кратера

I………..Сварочный ток

P06…….Ток заварки кратера

P08…….Время сварки точки

P04…….Подача газа после сварки

P01…….Отжиг кончика проволоки
	- 2-тактный режим

[image: image13.emf]
Рис.9



	- 4-тактный режим

[image: image14.emf]
Рис.10



	-Специальный 4-тактны режим(задается ток старта и заварки кратера)

[image: image15.emf]
Рис.11



	- Сварка точками

[image: image16.emf]
Рис.12


(9) Кнопка выбора способа сварки

Для выбора способа сварки.

MIG Pulse  - MIG/MAG импульсный режим 

MIG – стандартный режим MIG/MAG
MMA  - сварка штучными покрытыми электродами

TIG –  аргонодуговая сварка неплавящимся электродом

Gouging – воздушно-дуговая строжка угольными электродами

(10) Индикатор кнопки F2

Когда кнопка F2 активна, она подсвечивается светоиндикатором

(11) Канал памяти Job

Для вызова режима сварки, предварительно сохраненного в канале памяти Job. Подробное описание см. далее.

(12) Индикатор скорости сварки

Данный светоиндикатор означает, что правый дисплей показывает предварительно заданную скорость сварки (см/мин). Скорость подачи проволоки и сварочный ток задаются по функции «Размер катета» (20).

(13) Индикатор сварочного напряжения

Данный светоиндикатор означает, что правый дисплей показывает сварочное напряжение. На холостом ходе дисплей показывает предварительно заданное напряжение, в процессе сварки – действительное напряжение на дуге.

(14) Индикатор длины дуги

Для корректировки длины дуги (-5.0-+5.0) регулятором (1). Данный светоиндикатор означает, что правый дисплей показывает значение длины дуги.

- короткая длина дуги

0 средняя длина дуги

+ большая длина дуги

Важно! Пределы (-5.0-+5.0) означают, что при заданной скорости подачи проволоки сварочное напряжение задается -50～～+50～ от среднего значения.

(15) Индикатор температуры

Эта функция для последующих версий ПО, на данный момент не работает.

(16) Индикатор динамики дуги

Для регулировки пиков тока при импульсной MIG/MAG сварке, пределы регулировки (-5.0-+5.0).

- дуга короче

0 дуга средняя

+ дуга длиннее

При синергетической MIG сварке регулирует динамику дуги при корокозамкнутом переносе метала, пределы регулировки (-5.0-+5.0).

- жесткая стабильная дуга

0 средня дуга

+ мягкая дуга без брызг

(17) Индикатор скорости подачи проволоки

Данный светоиндикатор означает, что левый дисплей показывает скорость подачи проволоки (м/мин). При регулировке скорости подачи проволоки все остальные параметры  подстраиваются автоматически.

(18) Индикатор сварочного тока

Данный светоиндикатор означает, что левый дисплей показывает силу сварочного тока. На холостом ходу дисплей показывает предварительно заданное значение сварочного тока, в процессе сварки – действительную силу тока сварочной дуги.

(19) Индикатор толщины металла

Данный светоиндикатор означает, что левый дисплей показывает предварительно заданную толщину свариваемого металла (мм). Скорость подачи проволоки и сварочное напряжение при этом подсчитываются, исходя из заданной толщины металла.

(20) Индикатор размера катета

Данный светоиндикатор означает, что левый дисплей показывает предварительно заданный размер катета (мм). Скорость подачи проволоки и сварочное напряжение при этом подсчитываются, исходя из заданного размера катета.

(21) Индикатор кнопки F1

Данный светоиндикатор означает, что кнопка F1 активна.

(22) Индикатор режима SET
Данный светоиндикатор означает, что активирован режим программирования SET.

(23) Индикатор меню настроек

Этот светоиндикатор означает, что активно меню настроек.
5.3 Интерфейс
[image: image17.png]



Рис.13

1.Разъем сварочного кабеля (+)

Для подсоединения сварочного кабеля шланг-пакета подающего устройства.

2.Разъем кабеля управления подающего устройства 
Для подключения кабеля управления подающего устройства,

3.Разъем обратного кабеля (-)

Для подсоединения обратного кабеля

4.Разъем  питания для блока жидкостного охлаждения

5. Интерфейсный разъем (не используется)

6. Интерфейсный разъем (не используется)
7. Сетевой кабель

8. Сетевой автомат

Включает аппарат в сеть. Также автоматически отключает аппарат от сети при перегрузке или при коротком замыкании.

9.Плавкий предохранитель 

10.Плавкий предохранитель 

11.Разъем подключения  датчика потока  охлаждающей жидкости

Подключается к блоку охлаждения для контроля потока охлаждающей жидкости. При отсутствии потока  источник выдает сигнал ошибки E0A. При этом параметр  Р10 должен быть установлен в режим ON.  Режим P10 OFF  используется для работы с горелкой воздушного охлаждения.
5.4 Устройство подачи проволоки

Разъемы и панель управления аналогового подающего устройства
[image: image18.png]



Рис.14  Разъемы и панель управления аналогового подающего устройства

1. Регулятор силы сварочного тока

Для регулировки предварительно заданной силы сварочного тока (настройка P09 – OFF).

2. Регулятор сварочного напряжения

Для регулировки предварительно заданного сварочного напряжения (настройка P09 – OFF).

3. Евроразъем горелки

Евроразъем горелки с газовым или жидкостным охлаждением.

4. Разъем шланга подвода охлаждающей жидкости

Быстросъемный разъем шланга подвода охлаждающей жидкости к горелке (синий).

5. Разъем шланга отвода охлаждающей жидкости

Быстросъемный разъем шланга оттока охлаждающей жидкости из горелки (красный).

6. Разъем управления устройства подачи проволоки

Для подключения подающего устройства к источнику тока
7. Разъем подачи защитного газа

Для подключения шлага защитного газа.
8. Разъем подвода охлаждающей жидкости

Для подключения шланга подачи охлаждающей жидкости с блока жидкостного охлаждения (синий).

9. Разъем сварочного кабеля

Для подключения сварочного кабеля (+) шланг-пакета от источника тока.
10. Разъем отвода охлаждающей жидкости

Для подключения шланга отвода охлаждающей жидкости на блок жидкостного охлаждения (красный).

11. Кнопка холостой протяжки проволоки

Нажмите для холостой протяжки сварочной проволоки в горелку без подачи газа и сварочного напряжения. С помощью регулятора сварочного тока отрегулируйте скорость протяжки. Отпустите кнопку, и протяжка остановится.
14. Кнопка продува защитного газа

Кнопка продува сварочного газа без подачи проволоки и сварочного напряжения. Нажмите для проверки подачи защитного газа перед сваркой, повторное нажатие остановит подачу газа. Продув газа длится 30 секунд.
5.5. Блок жидкостного охлаждения

Блок жидкостного охлаждения запитан от источника сварочного тока. Блок охлаждения включается одновременно с источником тока.
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                             Рис.15
	1.Разъем питания блока охлаждения

	
	2.Разъем датчика потока жидкости

	
	3.Вентилятор

	
	4.Пробка для слива жидкости

	
	5.Штуцер выходной (синий)

	
	6.Штуцер входной (красный)

	
	7.Индикатор уровня жидкости

	
	8.Заливная горловина


Внимание! Проверяйте объем и чистоту охлаждающей жидкости в блоке охлаждения перед работой. Предохранять охлаждающую жидкость от замерзания на морозе.

Важно! В заводских настройках сварочного аппарата блок жидкостного охлаждения включен автоматически (настройка P10 – ON). При отсутствии потока жидкости выдается код ошибки E0A и сварочный аппарат останавливает работу. Если аппарат с газовым охлаждением горелки, отключите настройку P10 – OFF.
6. Сборка и подключение
Внимание! Удар электрическим током может убить. Сборка и подключение включенного в сеть аппарата опасна для жизни и может привести к поломке оборудования. Внимательно прочитайте данную инструкцию перед началом работы с оборудованием. Сборку и подключение осуществлять только когда аппарат отключен от сети.
[image: image20.emf]
Рис. 16 Сборка компонентов системы

6.1 Подключение сетевого кабеля

Учитывайте сетевые предохранители и автоматы в таблице ниже.

	Модель 
	Alumagic5000

	Сетевое напряжение
	3 фазы, AC380В

	Потребляемая мощность, кВА
	Сеть
	38

	
	Генератор
	50

	Защита, А
	Предохранитель
	50

	
	Автоматический выключатель
	63

	Сечение кабелей, мм2
	Сетевой кабель
	≥4

	
	Сварочный кабель
	70

	
	Заземление
	≥4


Таблица 1 Кабели и предохранители
Ознакомьтесь с таблицей перед подключением аппарата к сети

Внимание! ---Не допускать перегрева кабелей

--- Подключение к сети осуществлять аттестованному персоналу

--- По возможности не подключать 2 аппарата к одному автомату

--- Подбирайте провода, пердохранители и автоматы под требования таблицы 
6.2 Подключение разъемов шланг-пакета

См. рис. 17
[image: image21.emf]
Рис.17 Подключение разъемов шланг-пакета

6.3 Монтаж газового баллона
	[image: image22.emf]
Рис. 18 Монтаж газового баллона
	1. Установите газовый баллон на тележку и закрепите при помощи ремней или цепочки. Не крепите баллон за вентиль.

2. Снимите защитный колпак с баллона

3. Слегка приоткройте вентиль баллона на 1-2 секунды, чтобы продуть пыль и грязь.

4. Установите и затяните газовый редуктор на баллоне.

5. Подсоедините шланг защитного газа к газовому редуктору.




6.4 Подключение обратного кабеля

(1) Подсоедините обратный кабель к разъему (-) источника тока;

(2) Подсоедините зажим обратного кабеля к свариваемой детали

6.5 Подключение горелки

Аппараты данной серии могут горелками жидкостного или газового охлаждения. Выберите канал подачи проволоки в соответствии с материалом и диаметром проволоки.

- Стальной канал-спираль для стальной проволоки, цельнометаллической или порошковой.

- Тефлоновый канал для алюминиевой проволоки или проволоки из кремнистой меди CuSi.

Монтаж тефлонового канала см. рис. 19
[image: image23.emf]
Рис. 19 Монтаж тефлонового канала
Монтаж стального канала-спирали см. рис. 20
[image: image24.emf]
Рис. 20 Монтаж стального канала-спирали

Внимание! Если канал подачи проволоки слишком узкий или широкий, это затруднит подачу проволоки и может вызвать колебания скорости подачи проволоки при сварке.
Подключение горелки

1. Отключите источник тока;

2. Убедитесь, что горелка исправна. Затем установите канал подачи проволоки в горелку и подсоедините горелку к евроразъему горелки на подающем устройстве;

3. Закрепите горелку с помощью резьбового фиксатора;

4. Если горелка с жидкостным охлаждением, подсоедините шланги охлаждающей жидкости к разъемам на подающем устройстве
6.6 Установка роликов подачи проволоки

Подающие ролики должны подбираться в соответствии с материалом и диаметром проволоки, см. Рис.21
Тип 1: для цельнометаллической проволоки из углеродистой и нержавеющей стали.

Тип 2: для алюминиевой проволоки и проволоки из кремнистой меди CuSi.

Тип 3: для порошковой проволоки

[image: image25.emf]
Рис. 21 Ролики подачи проволоки

Важно! Правильно выставляйте усилие зажатия роликов. Избыточное усилие зажатия может вызвать деформацию проволоки, повреждение проволоки и роликов, увеличит нагрузку на подающий механизм и затруднит подачу проволоки. Правильные усилия зажатия роликов см. Рис. 22
[image: image26.emf]
Рис. 22 Усилия зажатия подающих роликов

Выберите правильные ролики и замените при необходимости. Порядок замены подающих роликов см. ниже:

[image: image27.emf]
Рис. 23 Подающий механизм

1. Отключите источник тока;

2. Откройте боковую крышку подающего устройства;

3. Ослабьте давление прижимной рукоятки;

4. Откиньте прижимные рукоятки;

5. Снимите прижимные или подающие ролики с помощью отвертки;

6. Установите требуемые прижимные или подающие ролики;

7. Закрепите установленные ролики при помощи отвертки;

Важно! Перед регулировкой усилия зажатия роликов убедитесь, что проволока  правильно прошла через все подающие трубки и зажата точно по канавке подающих роликов. Если проволока не вошла в трубки или в канавки, она может повредить ролики и подающий механизм.
Важно! На прижимных рукоятках нанесена шкала усилия зажатия (Рис. ), для проволоки разного диаметра и разного материала требуется разное усилие зажатия
Внимание! Слишком сильное усилие зажатия может вызвать деформацию проволоки, увеличивает нагрузку на подающий механизм и затрудняет подачу проволоки.

6.7 Установка кассеты проволоки

Внимание! С кассетой проволоки обращаться осторожно. В процессе установки плотно удерживайте кончик проволоки во избежание травм и запутывания проволоки.

[image: image28.emf]
Рис.24  Кассета проволоки

1. Отключите источник тока;

2. Откройте кожух кассеты;

3. Отделите кончик проволоки от кассеты, плотно удерживайте кончик проволоки;

4. Установите кассету в кожух, на ось, в правильном направлении витков проволоки;

5. Зафиксируйте кассету на оси в кожухе с помощью резьбового фиксатора

Внимание! Падение кассеты может травмировать. Убедитесь, что кассета надежно закреплена в кожухе подающего устройства.
[image: image29.emf]
Рис. 25 Подающий механизм
6. Откиньте боковую крышку подающего механизма

7. Оттяните на себя прижимные рукоятки

8. Поднимите прижимы

9. Откусите кривой кончик проволоки кусачками

10. Распрямите первые 15см проволоки

11. Пропустите конец проволоки через подающие трубки, между роликами и вставьте в канал горелки примерно на 5см;

12. Опустите прижимы, проволока должна плотно лечь в канавки роликов;

13. Поднимите прижимные рукоятки, зафиксируйте прижимы;

14. Отрегулируйте усилия

15. Выпрямите горелку и снимите газовое сопло и контактный наконечник;

16. Включите источник тока

17. Нажмите кнопку холостой протяжки проволоки и протяните проволоку через горелку.

Скорость протяжки проволоки отрегулируйте регулятором (1);

18. Отпустите кнопку холостой протяжки проволоки.

Внимание! На оси катушки находится катушечный тормоз. С помощью отвертки отрегулируйте усилие торможения кассеты проволоки. Правильно выставленное усилие торможения должно препятствовать прокручиванию кассеты по инерции и не затруднять подачу проволоки.
Внимание! Кончик быстро движущейся проволоки может нанести травму. Во время протяжки проволоки не направляйте горелку на людей!
19. Наденьте на горелку контактный наконечник и газовое сопло.

20. Затяните обратно лишнюю проволоку в горелку, поворачивая вручную кассету проволоки, оставьте 5-10 мм вылет проволоки.

21. Закройте боковую крышку подающего механизма

22. Закройте крышку подающего устройства и кожух горелки.
7. Импульсная и обычная MIG сварка

Внимание! Неправильное использование оборудования может привести к травмам или повреждению оборудования. Внимательно прочитайте следующую часть инструкции, прежде чем начинать работу с оборудованием.

Настройки 

В настройках Setup задаются такие параметры, как время продува газа, заварка кратера и замедление проволоки. Настройки Setup описаны в таблице 2
	Настройки
	Параметры
	Пределы

регулировки
	Минимальное

значение
	Заводские

настройки

	P01
	Время отжига кончика

проволоки
	0.01～2.00s
	0.01s
	0.08s

	P02
	Замедление проволоки перед сваркой
	1.0～22.0M/min
	0.1 M/min
	3.0 M/min

	P03
	Продув газа перед сваркой
	0.1～10.0s
	0.1s
	0.20s

	P04
	Продув газа после сварки
	0.1～ON
	0.1s
	1.0s

	P05
	Горячий старт, длина дуги
	1～200
	1
	135

	P06
	Заварка кратера
	1～200
	1
	50

	P07
	Время перехода
	0.1～10.0s
	0.1s
	1.0s

	P08
	Время сварной точки
	0.01～9.99s
	0.01s
	2.0s

	P09
	Цифровой/аналоговый сигнал
	OFF/ON
	――
	OFF

	P10
	Жидкостное охлаждение
	OFF/ON
	――
	ON

	P11
	Частота двойных импульсов
	0.5～5.0Hz
	0.1Hz
	OFF

	P12
	Длина дуги высоких

импульсов
	-50～+50
	1
	20

	P13
	Скорость подачи проволоки

высоких импульсов
	0～2m
	0.1m
	2m

	P14
	Скважность двойного

импульса
	10～90%
	1%
	50%

	P15
	Режим коррекции импульсов
	OFF/UI/II/UU
	――
	OFF

	P16
	Время работы вентилятора

после остановки дуги
	5～15min
	5min
	15min

	P17
	Время горячего старта при

2-тактном режиме
	0～10s
	0.1s
	OFF

	P18
	Время заварки кратера при

2-тактном режиме
	0～10s
	0.1s
	OFF

	P19
	Режим ручной регулировки

(отключение синергетики)
	OFF/ON
	――
	OFF


Таблица 2
Внимание! P11-P14 для сварки двойными импульсами.

- P01 Время отжига кончика проволоки

Если данное время слишком большое, на кончике проволоки образуется большая капля, если время слишком маленькое, проволока останется примерзшей к сварочному шву.
- P02 Замедление подачи проволоки перед сваркой

При слишком быстрой скорости подачи проволоки перед сваркой кончик проволоки ударится о деталь и дуга не загорится. При слишком медленной подаче проволоки вероятно оплавления контактного наконечника. 

- P03 Время подачи газа перед сваркой

Слишком долгий продув перед сваркой увеличивает расход газа, при слишком коротком горелка плохо продуется и могут возникнуть поры в начале шва.
- P04 Время подачи газа после сварки

Слишком долгий продув в конце сварки увеличивает расход газа, при слишком коротком горелка плохо продуется и могут возникнуть поры в кратере в конце шва.
- P05 Горячий старт, длина дуги

Специальный 4-тактный режим, горячий старт, задайте отличие в процентах длины дуги горячего старта от рабочего значения. Для регулировки нажмите F2 и затем задайте значение длины дуги горячего старта регулятором (1). Затем нажмите F2 еще раз для выхода.
- P06 Заварка кратера, длина дуги

4-тактный или специальный 4-тактный режим, задайте отличие в процентах длины дуги заварки кратера от рабочего значения. Для регулировки нажмите F2 и затем задайте значение длины дуги заварки кратера регулятором (1). Затем нажмите F2 еще раз для выхода.
- P07 Время перехода

Специальный 4-тактный режим, время перехода тока от стартового до рабочего уровня.
- P08 Время сварной точки

Выберите сварку точками и задайте время сварной точки.

- P09 Цифровой/аналоговый сигнал

В режиме ON сварочные параметры регулируются с панели управления источника тока, с панели управления цифрового подающего устройства, с цифровой горелки и дистанционного регулятора. В режиме OFF сварочные параметры регулируются с аналогового подающего устройства.

- P10 Жидкостное охлаждение

В режиме OFF газовое охлаждение горелки или блок жидкостного охлаждения отключен. В режиме ON блок жидкостного охлаждения включен, с защитой блокировки потока жидкости. 

- P11 Частота двойных импульсов

Двойной импульс состоит из чередования периодов высоких и низких импульсов, частота чередования периодов 0.5-5.0 Гц. Сварка двойными импульсами имеет ряд преимуществ: не нужны колебания горелки, чешуйчатая поверхность шва получается автоматически, возможность регулировки размера и частоты чешуек, легче контроль сварочной ванны. Ниже тепловложение, ниже деформации металла и склонность к растрескиванию шва и околошовной зоны. Температура сварочной ванны постоянно меняется, лучше удаление водорода из ванны и формирование более тонкой  зерновой структуры шва, ниже склонность к образованию пор и других дефектов сварки.
Форму волны двойного импульса см. Рис. 26
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Рис. 26 Форма волны двойного импульса
В режиме OFF двойной импульс отключен, но включен режим импульсной сварки. В режиме ON двойной импульс включен и регулируется частота двойного импульса. Размер и частота чешуек шва определяются частотой двойного импульса, данная настройка аналогична параметру Т на рис. 26
- P12 Длина дуги высоких имульсов

В режиме двойного импульса задайте длину дуги высоких импульсов. Определяет ширину чешуек шва.

Важно! Длина дуги низких импульсов задается регулятором напряжения подающего устройства. 

- P13 Скорость подачи проволоки высоких импульсов

В режиме двойного импульса задайте скорость подачи проволоки высоких импульсов. Определяет глубину проплавления чешуек шва.
- P14 Скважность двойного импульса

Задайте отношение времени периода высоких импульсовT1 к общему периоду импульса Т. Определяет рельеф и усиление чешуйчатого шва. 

- P15 Режим коррекции импульса

В режиме OFF нет коррекции, UI – режим фиксированной частоты, режим II – корекция по сварочному току, режим UU – коррекция по сварочному напряжению. 

- P16 Время работы вентилятора после остановки дуги

Определяет время, которое охлаждающий вентилятор продолжает работать после остановки дуги. 

- P17 Время горячего старта при 2-тактном режиме

Задает время горячего старта в 2-тактном режиме. Задайте числовое значение времени горячего старта. По истечение этого времени устанавливаются рабочие параметры сварки. При выборе OFF функция отключена. 

- P18 Время заварки кратера при 2-тактном режиме.

Задает время заварки кратера в 2-тактном режиме. Задайте числовое значение времени заварки кратера в конце сварки. При выборе OFF функция отключена. 

- P19 Режим ручной регулиовки

Аналоговое подающее: в режиме ON сварочный ток и напряжение регулируются и отображаются отдельно; в режиме OFF синергетическая регулировка тока и напряжения, напряжение автоматически подстраивается под силу тока.

Цифровое подающее: режим ON – регулятором сварочного тока задайте силу тока, регулятором напряжения задайте длину дуги; режим OFF – ток и напряжение регулируются синергетически.
7.1 Меню настроек Setup

Вход и выход в меню настроек Setup показан на рис. 27
1. Одновременно нажмите и удерживайтекнопку записи (5) и кнопку выбора диаметра проволоки (6).

2. Одновременно отпустите кнопки (5) и (6), индикатор (23) означает вход в меню настроек.
Важно! При входе отображается последний выбранный параметр. При первом входе отображается Р01.
4. Нажимайте кнопку выбора диаметра проволоки (6) для переключения параметров

5. Настраивайте выбранные параметры регулятором (1)
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Рис.27 Работа с меню настроек Setup
Важно! Задайте силу тока и длину дуги перед регулировкой горячего старта (05) и заварки кратера (06).
6. Нажмите кнопку записи (5) еще раз для выхода из меню Setup. Индикатор (23) погаснет.
7.2. MIG/Pulse-MIG сварка
Внимание! Удар электрическим током может убить. Отключайте аппарат от сети при сборке и сервисном обслуживании! Сборка и сервисное обслуживание включенного в сеть аппарата опасны для жизни и здоровья персонала и могут привести к выходу из строя оборудования.
1.Подсоедините клемму обратного кабеля к разъему (-) источника тока и закрепить его;
2. Прикрепите зажим обратного кабеля к свариваемой детали;
3. Подсоедините горелку к евроразъему 
4. Если используется горелка с жидкостным охлаждением, подсоедините шланги к соответствующим разъемам на подающем устройстве.
5. Подсоедините аппарат к сети
6. Установите кассету проволоки 
7. Включите источник тока
Опасность! Риск травм персонала или повреждения оборудования от электрического тока. При нажатии триггера горелки на сварочную проволоку подается напряжение. Убедитесь, что проволока не касается людей или оборудования.

Внимание! Блокировка потока охлаждающей жидкости может привести к выходу из строя горелки. Регулярно проверяйте поток охлаждающей жидкости в ходе работы.

8. Выберите требуемый способ сварки (нажимайте кнопку (9), выбранный способ подсвечивается светоиндикатором)

- Импульсная MIG/MAG сварка

- Синергетическая MIG/MAG сварка
9. Выберите режим работы горелки (нажимайте кнопку (8), выбранный режим подсвечивается светоиндикатором)
- 2-тактный режим

- 4-тактный режим
- Специальный 4-тактный режим (настраиваются горячий старт и заварка кратера)

- Сварка точками
10. Выберите соответствующую синергетическую кривую, нажимайте кнопку выбора синергетической

кривой (7) в соответствии с требуемой комбинацией металл – защитный газ. Выбранная

синергетическая кривая подсвечивается светоиндикатором. См. Таблицу 3
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Таблица 3 Синергетические кривые для различных комбинаций металл – защитный газ

11. Выберите диаметр сварочной проволоки (нажимайте кнопку (6), выбранный диаметр подсвечивается светоиндикатором

Стандартные диаметры сварочной проволоки:

- Φ0.8

- Φ1.0

- Φ1.2

- Φ1.6

12. Задайте мощность сварки по одному из параметров:

- Размер катета

- Толщина металла

- Сварочный ток

- Скорость подачи проволоки
Важно! Параметры размер катета, толщина металла, сварочный ток и скорость подачи проволоки взаимосвязаны. Просто выберите один из параметров на панели управления и регулируйте его значение, остальные параметры будут подстраиваться автоматически.

13. С помощью регулятора напряжения задайте требуемую длину дуги.
14. Откройте вентиль баллона защитного газа
15. Отрегулируйте поток защитного газа:

- Нажмите кнопку продува защитного газа

- Поверните регулятор давления газового редуктора, пока манометр не покажет нужный поток защитного газа
16. Нажмите горелку и начинайте сварку

Важно! Все параметры, заданные на панели управления источника, подающего или цифровой горелки, сохраняются в памяти до того, как будут изменены в следующий раз. Они будут активированы даже после выключения аппарата и повторного включения.
7.3. Функция Job
Функция Job стабилизирует качество сварки. Часто используемые режимы сварки для конкретных операций очень удобно записывать и сохранять в памяти аппарата, чтобы потом быстро вызвать требуемый режим из памяти и не подбирать параметры сварки каждый раз. С функцией Job возможно записывать и сохранять в памяти аппарата до 100 разных режимов сварки.

В режиме Job используются следующие символы, на левом дисплее:

---……..Данная ячейка памяти свободна (когда вы попробуете вызвать режим из этой ячейки, высветится символ nPG)

nPG……Данная ячейка памяти свободна

PrG……В данную ячейку памяти записан режим сварки

Pro…… Режим сварки открыт / скопирован в эту ячейку памяти Job
Создание ячейки памяти job
Аппарат поставляется без ячеек памяти с записанными параметрами, ячейки памяти можно создать и записать в них нужные режимы сварки. Порядок создания ячейки памяти см. ниже:
	[image: image33.emf]
	(1) Подберите параметры режима сварки, который хотите хаписать в ячейку “Job”

(2) Нажмите кнопку записи (5) для входа в меню job. Первая свободная ячейка памяти появится на дисплее.

(3) Выберите ячейку памяти для записи режима

регулятором (1), или не изменяйте номер ячейки

(4) Нажмите и удерживайте кнопку записи 

(5). Левый дисплей покажет символ “Pro” – режим записывается в выбранную ячейку job.


Рис.28
Важно! Если в выбранной ячейке памяти job уже записан режим сварки, записанный режим сварки будет заменен на новый сохраняемый
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	(5) “PrG” означает, что записываемый режим сохранен. Отпустите кнопку записи (5)

(6) Нажмите кнопку (5) для выхода из меню job


Рис.29
Копирование режима сварки в другую ячейку job

Вы можете скопировать записанный режим сварки в другую ячейку. Последовательность см. ниже:
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	(1) Нажмите кнопку (4), загорится индикатор

(22)-отобразится последний использованный режим job. Для просмотра параметров режима используйте кнопки (2) и (3). Способ сварки также отразится на дисплее.

(2) С помощью регулятора (1), выберите желаемую

ячейку job

(3) Нажмите кнопку (4), индикатор (22) погаснет. Выход из режима копирования


Рис.30
Изменение режима в ячейке Job

Порядок изменения режима см. ниже: Рис. 31
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	(1) Задайте параметры режима для записи в ячейку Job

(2) Нажмите кнопку (5) для входа в меню job. Появится

первая свободная ячейка памяти job

(3) Выберите расположение программы с помощью

регулятора (1), или покиньте меню.

(4) Нажмите и удерживайте кнопку (5). На левом дисплее

высветится символ Pro – режим записывается в выбранной

вами ячейке job

(5) Символ PrG на левом дисплее означает, что режим

сохранен в ячейке job. Отпустите кнопку (5). Если в

выбранной ячейке памяти job уже записан режим сварки,

он будет заменен на новый сохраняемый.

(6) Нажмите кнопку (5) для выхода из меню job

	Рис. 31 Изменение режима в ячейке Job

Вернуть заводские настройки

Нажмите регулятор (1) и удерживайте примерно 3 секунды, чтобы вернуть заводские настройки (см. Рис.32 ). Все светоиндикаторы панели управления загорятся.
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Рис.32




8. ММА сварка

Внимание! Использование аппарата не по назначению может привести к травмам персонала или повреждению оборудования. Внимательно прочитайте инструкцию, прежде чем начинать работу с оборудованием!

Внимание! Удар электрическим током может убить. Сборка и подключение включенного в сеть аппарата опасна для жизни и может привести к поломке оборудования. Внимательно прочитайте данную инструкцию перед началом работы с оборудованием. Сборку и подключение осуществлять только когда аппарат отключен от сети.

 Подготовка

1. Отключите блок жидкостного охлаждения горелки (см. настройка Setup “P10 Блок жидкостного охлаждения” в разделе “Настройки Setup”)

2. Выключите главный выключатель

3. Отключите аппарат от сети

4. Отсоедините MIG/MAG горелку

5. Подсоедините и закрепите клемму обратного кабеля к разъему (+) или (-), в зависимости от типа ММА электродов

6. Подсоедините зажим обратного кабеля к свариваемой детали

7. Подсоедините сварочный кабель к разъему (+) или (-), в зависимости от типа ММА электродов

8. Подключите аппарат к сети и включите главный выключатель

ММА сварка

Внимание! Удар электрическим током опасен для жизни. Когда аппарат включен, электрод находится под напряжением. Не касайтесь электродом людей и оборудования!
1. Включите сварочный аппарат

2. С помощью кнопки (9) выберите функцию ММА сварки
Важно! Параметры, заданные с одной панели управления (напр. с подающего устройства) могут быть изменены с другой панели управления (напр. с источника тока).
Для режима управления с панели источника тока, см. настройку P09 выбор цифрового/аналогового сигнала в разделе 4-8 «Настройки Setup».

3. Нажимайте кнопку выбора параметров (3) и выберите сварочный ток (18), (должен быть подсвечен светоиндикатором)

4. Задайте требуемую силу тока регулятором (1) (высвечивается на левом дисплее)

5. Нажимайте кнопку выбора параметров (3) и выберите форсаж дуги (16), (должен быть подсвечен светоиндикатором)

6. Задайте требуемый форсаж дуги регулятором (1) (высвечивается на левом дисплее)

7. Начните сварку

Для режима управления с панели подающего см. настройку P09 выбор цифрового/аналогового сигнала в разделе 4-8 «Настройки Setup».

3. Задайте требуемую силу сварочного тока регулятором тока панели управления подающего устройства

4. Задайте требуемый форсаж дуги регулятором напряжения панели управления подающего устройства 

5. Начните сварку
Настройки Setup

Для достижения лучшего качества шва можно задать такие параметры, как горячий старт и антизалипание. Подробное описание настроек Setup см. таблицу 4
	Символ
	Параметр
	Значение
	Минимальное

значение
	Заводская

настройка

	H01
	Ток горячего старта
	1-100
	1
	50

	H02
	Время горячего старта
	0.0-2.0s
	0.1s
	0.5s

	H03
	Функция антизалипание
	OFF/ON
	――
	ON


Таблица 4: Настройки Setup
Функция горячего старта

Настройте время и силу тока горячего старта.

Преимущества:

- Облегчает зажигание дуги, даже для электродов с трудными свойствами

- Лучше проплавление холодного металла в начале сварки, меньше риск растрескивания

- Предотвращает появление шлаковых включений в начале сварки

В течение времени горячего старта (H02) сварочный ток выше рабочего на заданное значение. Это значение (H01) на 1-100% выше заданного рабочего значения сварочного тока. См. рис.33:

Функция горячего старта IW………Рабочее значение сварочного тока

[image: image38.emf]
Рис. 33: Функция горячего старта

На рисунке рабочее значение сварочного тока 100A. Ток горячего старта (H01) – 50%. В течение времени горячего старта (H02, задано 0.5с) значение сварочного тока 100A+ (50% of 100A)=150A.
Функция антизалипания

При включении сварочного аппарата функция антизалипания влючается автоматически. Когда дуга становится короче, сварочное напряжение падает, и электрод может залипнуть к детали. В этот момент сварочная цепь замыкается накоротко, и электрод очень сильно нагревается по всей длине.

Функция антизалипания предотвращает расплавление залипшего электрода. Как только электрод залипнет, источник тока отключит сварочный ток. После отделения залипшего электрода от детали можно продолжать сварку.
Меню Setup

Вход и выход в меню настроек Setup см. ниже:

	[image: image39.emf]
	1. Нажимайте кнопку (9), Выберите режим “STICK” (будет

подсвечен светоиндикатором);

2. Одновременно нажмите и удерживайте кнопки (5) и (6);

3. Отпустите кнопки (5) и (6); загоревшийся светоиндикатор (23) означает, что выполнен вход в меню настроек Setup

Важно! В меню настроек отразится последний выбранный параметр

4. Нажимайте кнопку выбора диаметра проволоки (6) для переключения параметров

5. С помощью регулятра (1) задайте значение выбранного параметра настроек

6. Нажмите кнопку (5) еще раз и выйдите из меню Setup.

Светоиндикатор (23) погаснет.

	Рис.34: Вход и выход в меню настроек




9. TIG сварка

Внимание! Использование оборудования не по назначению может привести к травмам персонала и вызвать повреждение оборудования. Внимательно прочитайте данную инструкцию, прежде чем начинать работать с оборудованием!
Внимание! Удар электрическим током опасен для жизни. Сборка и сервисное обслуживание включенного в сеть аппарата может привести к травмам персонала и повреждению оборудования. Сборку и сервисное обслуживание осуществлять только после отключения аппарата от сети.
Подготовка

(1) Выключите главный выключатель

(2) Отключите аппарат от сети

(3) Отсоедините MIG/MAG горелку

(4) Подсоедините клемму обратного кабеля к разъему (+)

(5) Подсоедните зажим обратного кабеля к свариваемой детали

(6) Подсоедините клемму сварочного кабеля TIG горелки к разъему (-)

(7) Установите и надежно затяните газовый редуктор на баллон с аргоном

(8) Подсоедините газовый шланг к газовому редуктору

(9) Включите сварочный аппарат в сеть
TIG сварка
Внимание! Удар электрическим током опасен для жизни. Когда аппарат включен, электрод находится под напряжением. Не касайтесь электродом людей и оборудования.
1. Включите источник тока

2. Нажимайте кнопку выбора способа сварки (9), выберите TIG сварку
Важно! Параметры, заданные с одной панели управления (напр. с подающего устройства) могут быть изменены с другой панели управления (напр. с источника тока).
Для режима управления с панели источника тока, см. настройку P09 выбор цифрового/аналогового

сигнала в разделе 4-8 «Настройки Setup».

3. С помощью регулятора (1) установите требуемое значение сварочного тока (высвечивается на левом дисплее)

4. Откройте газовый вентиль на TIG горелке и отрегулируйте расход газа на газовом редукторе

5. Начните сварку 
Для режима управления с панели подающего см. настройку P09 выбор цифрового/аналогового сигнала в разделе «Настройки Setup».

3. С помощью регулятора силы тока на подающем устройстве установите требуемое значение силы тока (высвечивается на левом дисплее).

6. Откройте газовый вентиль на TIG горелке и отрегулируйте расход газа на газовом редукторе

7. Начните сварку
Зажигание дуги

Зажигание дуги с помощью касания вольфрамовым электродом поверхности детали.

	[image: image40.emf]
Рис.35
	1. Поднесите сопло к детали так, чтобы зазор между

деталью и вольфрамовым электродом составил 2-3

мм.

	[image: image41.emf]
Рис.36
	2. Легко коснитесь детали кончиком вольфрамового

электрода

	[image: image42.emf]
Рис.37
	3. Отведите горелку на 2-3 мм от детали и убедитесь,

что дуга загорелась.


Завершение сварки

1. Отведите TIG горелку от детали и погасите дугу.

2. Обдуйте конец шва защитным газом несколько секунд и закройте газовый клапан TIG горелки.
Важно! Все параметры, заданные на панели управления источника, подающего или цифровой горелки, сохраняются в памяти до того, как будут изменены в следующий раз. Они будут активированы даже после выключения аппарата и повторного включения.
10. Технические характеристики
	Модель
	ALUMAGIC 5000

	Сетевое напряжение
	380В±10% 50/60Гц

	Потребляемая мощность (КВА)
	25

	Ток сети(A)
	46

	Сарочный ток(A)
	25～500

	Сварочное напряжение(В)
	14～50

	Цикл ПВ (%)
	60

	КПД (%)
	≥87

	Коэффициент мощности
	≥0.95

	Диаметр проволоки

(мм)
	Ф0.8～Ф1.0～Ф1.2～Ф1.6

	Расход газа(л/мин)
	15～20

	Габариты(мм)
	655×322×558

	Масса (кг)
	50

	Класс изоляции
	H


Таблица 5
11. Неисправности

Внимание! Удар электрическим током опасен для жизни! Перед выполнением сервисного обслуживания:
-Выключите аппарат и отсоедините его от сети

-Исключите случайное включение аппарата другими людьми, при необходимости используйте предупреждающие знаки

-Убедитесь, что все конденсаторы аппарата разряжены.

-Металлические винты выполняют также функцию заземления. Не используйте винты, которые не могут выполнять функции заземления.

11.1 Коды ошибок

Аппараты этой серии имеют автоматическую защиту, а также информируют пользователя о неисправностях. Коды неисправностей, причины и способы устранения см. таблицу 
	Код
	Неисправность
	Причины
	Способы устранения

	E10
	Неисправен триггер горелки
	Не подается сварочный ток после 2с нажатия триггера горелки
	Отпустите триггер горелки

	E15
	Неисправность горелки при включенном аппарате
	Триггер горелки отключен, при работающем аппарате

	Выключите аппарат, замените триггер горелки

	E17
	Защита от превышения тока
	Короткое замыкание; неисправность датчика тока
	Проверьте кабели и замените сенсор тока

	E18
	Обрыв обратной связи напряжения
	Обрыв провода обратной связи напряжения, либо повреждение платы

управления
	Проверьте провод обратной связи напряжения либо замените плату управления

	E19
	Защита от перегрева
	Перегрев сварочного аппарата; или выход из строя температурного реле
	Остановите сварку и подождите, пока вентилятор охладит аппарат; либо замените температурное реле

	E30
	Перебои подачи проволоки
	Превышение тока мотора подачи проволоки
	Проверьте и почините механизм подачи проволоки

	E40
	Перебои связи между платой дисплея и платой  управления
	Плата управления не получает сигнал с платы дисплея
	Проверьте и почините провода между ними

	E42
	Перебои связи между источником тока и подающим устройством
	Источник тока не получает сигнал с

подающего устройства 
	Проверьте кабель управления между источником тока и подающим

	E0A
	Ошибка потока охлаждающей жидкости
	Блокировка потока охлаждающей жидкости
	Проверьте и почините шланги и блок охлаждения


Таблица 8-1: Коды ошибок
Важно! Если на дисплее высвечивается код ошибки, неуказанный в этой таблице, значит неисправность может быть устранена только сервис-инженером. Обратитесь в вторизованный сервисный центр!
11.2 Неисправности аппарата

Внимание! Приведенные ниже неисправности иногда возникают в процессе работы в ходе выполнения импульсной или обычной MIG сварки.
	Неисправность
	Устранение

	Источник тока не работает
	• Проверьте индикатор сети, проверьте подключение штекера сетевого кабеля

• Проверьте поток охлаждающего воздуха

• Проверьте главный автомат и предохранитель

• Проверьте кабель управления шланг-пакета

• Проверьте подсоединение обратного кабеля

	Неровный загрязненный сварной шов
	• Проверьте подключение защитного газа

• Проверьте подачу и поток защитного газа

• Проверьте марку защитного газа

• Проверьте полярность

	Нестабильная сварочная дуга
	• Проверьте правильность работы подающего устройства

• Проверьте правильность установки подающих роликов

• Проверьте усилие торможения катушечного тормоза

• Проверьте исправность канала подачи проволоки в горелке и замените в

случае необходимости

• Убедитесь, что канал подачи проволоки соответствует диаметру и материалу сварочной проволоки, замените в случае необходимости.

• Проверьте тип и размер контактного наконечника

• Убедитесь, что горелка не перегрета

• Проверьте подключение обратного кабеля

• Проверьте параметры режима сварки

	Нет подачи проволоки
	• Проверьте подающее устройство

• Проверьте триггер горелки

• Проверьте канал подачи проволоки

• Проверьте тип и размер контактного наконечника

	Большое разбрызгивание
	• Проверьте параметры режима сварки

• Проверьте динамику дуги

• Проверьте длину кабелей сварочной цепи

• Проверьте вид и поток защитного газа

• Проверьте подключение обратного кабеля

• Проверьте качество сварочной проволоки

• Убедитесь, что подача проолоки незатруднена

• Проверьте обрыв фазы


Таблиа Неисправности аппарата
12. Техобслуживание

 Перед вскрытием аппарата

Внимание! Удар электрическим током опасен для жизни. Перед выполнением сервисного обслуживания: 
-Отключите аппарат от сети

-Исключите случайное включение аппарата другими людьми, при необхомости используйте предупреждающие знаки.

-Убедитесь, что все конденсаторы аппарата разряжены.

-Винты выполняют также функцию заземления. Не используйте винты, которые не могут

выполнять функции заземления.

Техобслуживание

Следуйте данным инструкциям, чтобы продлить срок службы аппарата.

- Проводите техобслуживание с регулярными интервалами времени (см “Правила

безопасности”)

- Открывайте аппарат и продувайте его изнутри сжатым воздухом низкого давления для очистки от пыли не реже 2 раз в год.

- При наличии большого количества пыли прочистите также вентилятор.

Техобслуживание горелки с жидкостным охлаждением

Для горелки с жидкостным охлаждением:

- Проверьте шланги

- Проверьте уровень и чистоту охлаждающей жидкости

- Чаще проверяйте поток жидкости

13. ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА
Гарантия на данное устройство – 12 месяцев со дня продажи.

Гарантия не распространяется на случаи:

- подключение аппарата к сети с напряжением намного превышающим допустимое

- самостоятельного ремонта или попыток самовольного изменения электронной схемы аппарата

- сильного механического воздействия (удары, падения с деформацией корпуса)

- попадания внутрь аппарата агрессивных и токопроводящих жидкостей, наличие внутри аппарата металлической пыли / стружки в больших количествах.

Настоящая гарантия не распространяется на расходные материалы и другие узлы, имеющие естественный ограниченный период эксплуатации.
Производитель снимает с себя ответственность за возможный вред, прямо или косвенно нанесенный изделием людям, домашним животным, имуществу в случае, если это произошло в результате несоблюдения правил и условий эксплуатации, установки изделия; умышленных или неосторожных действий потребителя или третьих лиц.
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