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Символы предосторожности и безопасности

Защитите себя и других, прочитайте и следуйте за этими предостережениями
перед установкой и работой
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Символы предосторожности и безопасности
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Символы и определения
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Опционныепринадлежности и список запасных частей
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Установка
4.1 Спецификации

Модель

Входящее

Напряжение

Потребляемая

Мощность

Входной ток

Максимальный

Сварочный ток

Нагрузочный

Ток

Продолжительность

Нагрузки

Класс изоляции
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Установка

4.2 Рабочий цикл и перегревание
1. Термозащитная установка находится на верху алюминивого листа трансформатора
и выпрямителя, в процессе сварки может возникнуть обычная теплая температура, в
то время как температура будет превышать нормы, термозащита начнет работать.
2. При работе термозащиты, аппарат перестанет работать.
3. При востановлении нормальной температуры аппарата, термозащита вернется на
начальное положение, и можно по прежнему продолжить работать с аппаратом.

4.3 Установка аппарата
1. После получения аппарата ознакомьтесь с инструкцией.
2. Согласно упаковочному листу проверьте наличие количества всех запчастей.
3. Согласно схеме аппарата, после полной установки, проверьте на наличие
неисправностей, при наличии каких-либо отклонений свяжитесь с вашим местным
дистрибютором или обратитесь в сервисную службу для устранения неполадок.
4. Установить аппарат в помещении без пропуска солнечных лучей и меньшего
влияния пыли.
5. Температура рабочей среды: -10℃ - +40℃.

6. Температура перевозки и хранения: -20℃ - +50℃.
7. Минимальная дистанция расположения от стены помещения 20см.
8. Дополнительно установите заземляющий провод.
9. Во время сварки угол наклона источника тока должно не превышать 15º.
10. Не рекомендуется хранить на открытом воздухе, если используете в не
помещения укройте от ветра или дождя.

Перегрев блока Остановка работы Подождать 15 минут
для охлаждения
аппарата

Повторная
регулировка

Продолжайте
работу
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Установка

4.4 Выбор местоположения
1. После полной устновки и полной исправности оборудования, необходимо выбрать
подходящее место для расположения.
2. Согласно рабочей дистанция, выберите длину кабеля для входного питания, также
кабель тока не должно быть ниже 4мм² медножильного электрокабеля.
3. Аппарат должен находиться на ровной поверхности без никаких наклоностей, во
избежании повреждения оборудования.
4. При передвижении аппарата пользуйтесь передвижной тележкой на колесах,
избегайте перемещения на руках или тянуть кабель, в противном случае можно
повредить аппарат или вырвать кабель, что может привести к дальнейшей трудности
работы.
5. Если работа находится на очень высокой поверхности и необходимо приподнимать
аппарат, то газовый балон и сварочное оборудование перемещать в раздельном виде,
и перед перемещением проведите испытание во избежании опасных ситуаций для
жизни.
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Установка

4. 5 Установка газовой подачи
1. Защитныйкожух
2. Вентильгазового баллона
3. Газовыйбалон
4. Газовыйсчетчик
5. Регулировка газового течения
6. Газовая трубка
7. Соединительное отверстие газовой трубки
8. Розетка счетчика нагрева
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Установка

4.6 Соединение входного электропитания

1. Кабель входного питания (кабель тока не
должно быть ниже 4мм² медножильного
электрокабеля).
2. Предохранитель
3. Соединительное отверстрие кабеля
входного питания.
4. Кабель заземления
R.S.T кабель входного питания.
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Установка

4.7 Установка и регулировка сварочной проволоки

1. Ось чашки сварочной проволоки.
2. Сварочная проволока
3. Аппаратура высокого давления.
4. Сварочный аппарат.
5. Заземляющая перемычка
6. Разделяющий контрольный провод
7. Штуцер положительного выхода электропитания
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Установка

4.8 Переключение механизма проводника сварочной проволоки

1. После открытия устройства напряжения, устройство зажима проволоки автоматически
выскачит.
2. После открытия ручки управления, выдвинуть ролик проволочного проводника.
3. Ролик проволочного проводника делится на две части, после выбора необходимого
диаметра установите его обратно.
4. Закрутите ручку управления.
5. Устройство напряжения и устройсво зажима проволоки вернуть на прежнее место и
настроить.
6. Снова проверить точность одного уровня ролика проволочного проводника, сварочную
проволоку и отверстие проволочного проводника.

1. Прижимная гайка ролика подающего проволоку.
2. Ролик провочного проводника.
3. Устройство напряжения.
4. Устройство зажима проволоки.
5.
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Установка
4.9 Соединение обычной сварочной проволоки

Сварочный ток может нанести вред электронным деталям автомобиля, ни в коем случае
нельзя соединять два электрических провода одновременно, щипцы заземляющего провода
соедините поближе с местом подготовки сварки.

Способ работы с раздельной верхней частью аппарата:
Оттолкните вперед верхнюю часть аппарата и вы с легкостью можете его снять.
Чтобы вернуть его на прежнее место легко оттолкните назад на сцепляющую основу.

Сварочный пистолет

Раздельная верхняя часть аппарата

Газовая трубка

Барометрическое управление

Сварочный аппарат

Положительный выход

Контрольный соединительный провод

Заземляющая перемычка

Гозовый баллон
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Установка
4.10 Сварочный пистолет

1. Защитный кожух W059
2. Токопроводящий наконечник W046
3. Передний штуцер W058
4. Фронтальное горлышко (14-24ΛK) W060 / W061
5. Переключатель сварочного аппарата W063
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Операции
5.1 Панель различных операций

5.2 Обстоятельства влияния на сварочное пятно

перемещение

перпендикулярно тянуть

Угол наклона сварочного пистолета и форма сварочного пятна
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Операции

Сварочная форма зависет от величины угла сварочного пистолета, направлеления
движения, длины выступа электрода, скорости перемещения, толщины рабочей
поверхности, скорости подачи сварочной проволоки (сварочный ток), а также
электрического напряжения и других факторов.

нормально быстро

Скорость передвижения сварочного пистолета

короткий центральный длинный

Вытягивание электрода

короткий центральный длинный

Уровень вытягивания сварочного электрода

медленно
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Операции
5.3 Передвижение сварочного пистолета

1. Беспрерывная сварочная точка.
Стабильное низкое перемещение

вдоль сварного шва.

2. Плетенная форма сварочной точки.
С одной стороны до другой стороны

перемещайте вдоль сварочного шва.

3. Фигура плетенной формы.
Используя плетенную фигуру покройте

более широкие сварочные швы.
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Операции
5.4 Демонстрация плохой сварки

1. Большой количество
сварочных искр.

4. Плохая сварочная основа.
5. Плохое натекание.

2. Грубые и неровные
сварочные пятна.
3. При сварке есть кривые
большие углубления.
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Операции
5.5 Демонстрация хорошей сварки

1. Хорошая искра.

2. Одинаковые сварочные пятна.
3. Умеренные углубления.

4. Нет сварочных слоений.
5. Хорошое натекание.
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Неисправности и устранение
6.1 Проявление большого объема искр

Большой объем искр:
Рассеивание расплавленных металлических предметов, рядом со сварочным пятном

оставшиеся после охлаждения твердые частицы.

Возможные причины Решение
Быстрая скорость подачи проволоки Понижение скорости подачи
Высокое напряжение тока Понизить область напряжения
Длина электрода превышает норму Понизить уровень длины электрода
Ненужные частицы при работе Очистить рабочую область
Недостаточность защиты газа Повысить воздущный поток
Нечистая сварочная проволока Используйте чистую сварочную проволоку

6.2 Фильтрация
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Неисправности и устранение

Натекание:
При сварке металических предметов маленькие углубления или большие отверстия

возникают из-за газа.

Возможные причины Решение

При дуговой сварке недостаточность
защиты газа

Повысить уровень защиты газа
Удалить поврежденные частицы на сопле
Проверить на наличие утечки газа в воздухе
Настроить расстояние от сопла и рабочей поверхности
Соединить сварочный пистолет с готовым сварочным
пятном

Неправильные газообразное тело Используйте специальную газовую защиту для сварки,
Нечистая сварочная проволока Используйте чистую сварочную проволоку
Ненужные частицы при работе Очистить рабочую область
Длина выступа сварочной проволоки из
соплы

Длина сварочной проволоки не должно превышать
необходимую длину

6.3 Большой объем утечки

Больщой объем натекания:

Сварочное растворение через нижнюю часть металла, а также крутой откос за металлом.

Причина Решение

Слишком большая входная тепловая энергия
Понизить напряжение тока и скорость
подачи проволоки
Повысить скорость перемещения

Недостаточность объема натекания Нормальный объем натекания
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Неисправности и устранение
6.4 Недостаток подтекания

Причина Решение
Неравномерное сварочное подтекание Слишком толстый материал, обязательно

нужно оставлять свободное место, чтобы
позволить раствору достичь необходимого
места.

Не достаточный навык обращения с
аппаратом

Держите пистолет от рабочей поверхности
на 0-15º
Держите сварочную дугу на краю сварочной
области
Длина сварочной проволоки не должна
превышать необходимую рабочую длину

Недостаточное количество входящей
тепловой энергии

Повысить напряжение или скорость подачи
проволоки
Понизить скорость перемещения пистолета

6.5 Неполное плавление

Сварочный металл не может полностью заполнить нижний слой рабочей поверхности или

не может создать сварочное пятно

мало нормально
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Неисправности и устранение

Причина Решение
Нечистая обрабатываемая деталь Очистить деталь
Недостаточное количество входящей
тепловой энергии

Повысить напряжение или настроить
скорость подачи проволоки

Не достаточный навык обращения с
аппаратом

Используйте беспрерывные сварочные пятна
на месте шва
Настройте уровень угла работы
При использовании плетенной формы,
держите сварочную дугу на краю шва
Держите угол наклона 0-15º

6.6 Прожог

Отверстия появившие во время сварки

Причина Решение

Большое количество входящей тепловой
энергии

Понизить напряжение и настроить скорость
подачи проволоки
Повысить или уравномерить скорость
перемещения
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Неисправности и устранение
6.7 Слоистая сварочная точка

Неровная поверхность рабочей области металла и перекрытый шов.
Причина Решение

Длина проволоки превышает необходимую
длину

Длина не должно превышать необходимую
сварочную длину

Не достаточно умеренная рабочая рука Используйте две руки или держатель для рук
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Конструкция оборудования

Устройство подачи
проволоки

Сварочная
проволока

Главный щит
управления

Магнитное кольцо
источника питания

Защитный щит
источника питания

360º градусный
вращаюший стол

Переключатель
питания

Соединительная
коробка

Триггерная
схемная плата

IGBT
модуль

Трансформатор
управления

Конденсатор
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Конструкция оборудования

Охлаждающий
вентилятор

Быстровостановитель
ный выпрямительный
блок

Конденсатор

Кристалический
трансформатор

Стабилизатор
напряжения
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Электросхема


