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Выпрямители дуговые сварочные

инверторного типа для однофазной сети питания

серии «ЦИКЛОН»

ВДИ-161  ;  ВДИ-181  ;  ВДИ-201

ТУ 3441-003-79258301-2008

Паспорт / Руководство по эксплуатации

1. Назначение изделия.

1.1 Выпрямитель сварочный дуговой инверторного типа для однофазной сети питания (далее инвертор) предназначен для высококачественной ручной дуговой сварки постоянным током (наплавки и резки) электродами с любым типом покрытия конструкций из малоуглеродистых и низколегированных сталей.

1.2 Инвертор обеспечивает сварку стали толщиной от 1 до 15 мм и резку до 10 мм штучным электродом (рутиловым, кислотным, щелочным ) диаметром от 2 до 5 мм.

1.3 Инвертор предназначен для эксплуатации в закрытых вентилируемых помещениях и на открытых площадках при отсутствии атмосферных осадков, песка и пыли при температуре окружающего воздуха от –10 до +40°С и относительной влажности воздуха до 90% при 20°С.

1.4 Безопасность конструкции и её составных частей соответствует ГОСТ 12.2.007.8-75.

1.5 Инвертор не предназначен для подключения к электрическим сетям жилых помещений.

2. Технические характеристики.

	Характеристики
	ВДИ-161
	ВДИ-181
	ВДИ-201

	1. Напряжение питающей сети
	1 фаза ~ 220В ± 10 % 50Гц 

	2. Максимальная потребляемая мощность, кВт 
	4,6
	5,4
	6,2

	3. Коэффициент полезного действия (КПД), %
	90

	4. Коэффициент мощности
	0,7

	5. Полная мощность, В*А
	6600
	7700
	8900

	6. Максимальный ток сварки, А
	160
	180
	200

	7. Пределы регулирования сварочного тока, А
	25 - 160
	25 - 180
	30 - 200

	8. Продолжительность работы (ПН) при 5 мин. цикле на максимальном токе, %
	60

	9. Максимальный ток при продолжительном режиме работы S1 (ПН-100%), А
	100
	120
	140

	10. Напряжение холостого хода, В (не более)
	80

	11. Номинальное рабочее напряжение, В
	26
	27
	28

	12. Применяемый сварочный

электрод, Ø мм
	2 - 3,2
	2 - 4
	2 - 5

	13. Габаритные размеры, мм
	390 х 160 х 210  ( Д х Ш х В )

	14. Масса, кг (без сварочных кабелей)
	5,5
	6,1
	7


3. Требования безопасности.

3.1 При работе с инвертором следует применять средства защиты и меры безопасности в отношении следующих рисков:

- опасность поражения электрическим током;

- опасность вредного задымления;

- опасность поражения ультрафиолетовым излучением глаз и открытых участков поверхности кожи;

- опасность ожогов от соприкосновения с нагретым металлом и от разбрызгивания металла при сварке;

- опасность возникновения пожара;

- опасность высокочастотного электромагнитного излучения (к работе не допускаются лица, имеющие кардиостимулятор или другую аппаратуру, поддерживающую жизненно необходимые функции организма). 

3.2 Перед началом работы обслуживающий персонал и сварщик должны быть ознакомлены с настоящим паспортом.

3.3 Работа с инвертором требует соблюдения требований техники безопасности для выполнения операций и эксплуатации электроустановок с напряжением до 1000 В.

3.4 Корпус инвертора должен быть заземлен через сетевой шнур.

3.5 Сварочные работы должны проводиться в помещениях с действующей приточно-вытяжной вентиляцией либо на открытом воздухе при отсутствии атмосферных осадков.

3.6 Не допускается использование инвертора во взрывоопасной среде, а также в среде насыщенной песком или пылью, содержащей едкие пары, газы, электропроводящую пыль.

3.7 В помещении для проведения сварочных работ должны быть несгораемые полы, а рабочее место сварщика ограждено щитами из несгораемого материала.

3.8 Защита лица и глаз должна обеспечиваться сварочным щитком.

3.9 Для защиты рук должны использоваться рукавицы.

3.10 Для защиты от пыли следует пользоваться респиратором.

3.11 Класс защиты инвертора от поражения электрическим током – I

по ГОСТ 12.2.007.0.75.

3.12 Степень защиты зажимов сварочной цепи с подсоединенными проводами - IP 11

по ГОСТ 14254-96.

3.13 Степень защиты инвертора - IP 21 по ГОСТ 14254-96.

3.14 Класс изоляции обмоток трансформатора - В по ГОСТ 8865-93.

3.15 ЗАПРЕЩАЕТСЯ:

· включать инвертор в сеть не защищённую предохранительным устройством;

· перемещать инвертор, включенный в питающую сеть;

· подключать инвертор и работать с ним неквалифицированному персоналу и сварщикам, имеющим группу электробезопасности ниже II;

· работа инвертора со снятой крышкой;

· применять сварочные кабели с поврежденной изоляцией.

3.16 При повреждении шнура питания он должен быть заменен в специализированной мастерской.

4. Устройство и принцип работы.

4.1 Инвертор состоит из следующих узлов: металлический корпус с вентилятором внутри которого расположены сетевой выпрямитель, преобразователь частоты, высокочастотный силовой трансформатор, выходной выпрямитель и дроссель.

4.2 На лицевой панели расположены:

· ручка «ток» для плавной регулировки величины сварочного тока ;

· индикатор «сеть» включения преобразователя частоты и контроля сетевого напряжения ;

· индикатор «перегрев» отключения преобразователя частоты при перегрузке или коротком замыкании сварочной цепи ;

· клеммы «+» и «-» для подключения сварочных кабелей к свариваемому изделию и держателю электрода.

4.3 На задней панели расположены:

· клавиша «сеть» включения инвертора ;

· сетевой шнур ;

· решетка вентилятора охлаждения.

4.4 При включении клавиши «сеть» подключается сетевой выпрямитель и вентилятор охлаждения. Если при этом сварочная цепь не замкнута, запускается преобразователь частоты и загорается индикатор «сеть» зеленым светом.

В случае превышения питающего напряжения более чем на 20% от номинального (более 264В) цепь питания блокируется, а индикатор «сеть» загорается красным светом. Для снятия блокировки необходимо отключить инвертор от сети, после чего вновь включить его в сеть с напряжением 220В ± 10 %.

В случае, если при включении сварочная цепь замкнута или напряжение питающей сети ниже номинального более чем на 20% (менее 176В) преобразователь частоты не запускается, а индикатор «перегрев» загорается красным  светом. После устранения замыкания сварочной цепи и повышения напряжения питающей сети до 176В инвертор запускается автоматически.

4.5 После запуска инвертор сохраняет свою работоспособность при понижении напряжения питающей сети под нагрузкой до 30% ниже номинального (до 154В) с соответствующим пропорциональным снижением выходной мощности.

4.5 Силовая часть инвертора выполнена по схеме типа «косого моста». Сварочный ток регулируется продолжительностью фазы открытия (ШИМ) силовых ключей преобразователя частоты. В качестве силовых ключей используются дискретные IGBT транзисторы. Путем обратной связи с помощью трансформатора тока контролируется и стабилизируется выставленное значение сварочного тока, которое при этом не зависит от колебаний питающей сети и условий сварки.

4.7 Во всех режимах работы при перегрузке инвертора из-за превышения максимально допустимой продолжительности нагрузки (ПН) или при коротком замыкании сварочной цепи (залипании электрода) срабатывает электронная тепловая защита. При этом на лицевой панели гаснет индикатор «сеть» и загорается индикатор «перегрев» красного цвета. После остывания силового трансформатора и ключей преобразователя до рабочей температуры инвертор самостоятельно возвращается в нормальный режим работы.

5. Подготовка инвертора к работе и порядок работы.

5.1 В начале каждой смены следует произвести технический осмотр инвертора и соединительных проводов, при необходимости очистить его от пыли и грязи, продувая сухим сжатым воздухом.

5.2  Для выполнения сварочных работ необходимо произвести следующие действия:

· подсоединить инвертор к однофазной сети переменного тока напряжением

220В ± 10%, имеющей заземляющий провод;

· подключить сварочный кабель сечением не менее 16 мм2 длиной 2 м к клемме «-» инвертора;

· второй конец минусового сварочного кабеля присоединить с помощью зажима к свариваемому изделию;

· подключить сварочный кабель с электрододержателем сечением не менее

16 мм2 длиной 3 м к клемме «+» инвертора;

· включить клавишу  «сеть», при этом должен включиться вентилятор и загореться индикатор «сеть»;

· установить регулятор «ток» в среднее положение и произвести пробное зажигание дуги, отрегулировать сварочный ток в соответствии с требуемым режимом сварки.

5.3 По окончании работы отключить инвертор от сети и убедиться в выполнении необходимых мер противопожарной безопасности.

5.4 Для использования инвертора на токах более 160А или электродов диаметром более 3 мм2 необходимо заменить сварочные кабели, идущие в комплекте с изделием на кабели сечением не менее 25 мм2 суммарной длиной не более 10 м.

5.5 Инвертор является сложным электротехническим устройством. Самостоятельная разборка инвертора, изменение конструкции или ремонт не допускаются и ведут к потере гарантии.

5.6 Во всех инверторах используются электролитические конденсаторы имеющие свойство естественного старения и потери ёмкости. После наработки более 2000 часов возможно незначительное снижение выходной мощности. При заметном ухудшении качества сварки рекомендуется заменить электролитические конденсаторы.

ВНИМАНИЕ!

5.7 Подключать инвертор к сети только через автоматический выключатель с номинальным током расцепителя 40А ( или 50А для ВДИ-201 ).

5.8 Во избежание выхода инвертора из строя запрещается:

· включать инвертор в сеть напряжение которой отличается более чем на 20% от номинального ( менее 176 В или более 264 В );

· замыкать между собой, а также с корпусом силовые выводы на передней панели инвертора;

· превышать установленную продолжительность работы (ПН);

· накрывать инвертор или каким-либо иным способом препятствовать свободному притоку воздуха к вентилятору.

6. Правила транспортирования и хранения.

6.1 Инвертор транспортируют любым видом транспорта в заводской упаковке (картонной коробке) при наличии защиты от атмосферных осадков, температуре окружающего воздуха от -40 до +60ºС и относительной влажности воздуха до 95%. Для транспортировки допускается погрузка инверторов не более четырёх рядов только в вертикальном положении при условии надежного крепления от перемещений.

6.2 Хранение инвертора осуществляется в картонной коробке в закрытых помещениях при отсутствии паров кислот и других едких веществ. Температура хранения от -40 до +50ºС при относительной влажности воздуха до 90%. Высота штабелирования при хранении не более 8 рядов.

6.3 Ни в каком случае нельзя охлаждать инвертор до температуры ниже -40°С.

Если это произошло не включать инвертор в электросеть, сдать на завод-изготовитель или в специализированную мастерскую для замены электролитических конденсаторов пришедших в негодность.

6.4 Перед началом работы с инвертором после его транспортирования или хранения в условиях низкой температуры необходимо выдержать его в рабочем помещении не менее 1 часа для выравнивания температуры и исключения образования конденсата внутри инвертора.

7. Комплект поставки.

7.1 Выпрямитель сварочный  дуговой инверторного типа                              1 шт.

7.2 Руководство по эксплуатации ( паспорт )                                                   1 шт.

7.3 Кабель массы ( 2 м, 16 мм2) с зажимом типа « крокодил »                       1  шт.

7.4 Кабель сварочный ( 3 м, 16 мм2) с электрододержателем                        1  шт.

7.5 Коробка упаковочная                                                                                    1  шт.

8. Перечень возможных неисправностей и способы устранения.

	№
	Наименование

неисправности
	Вероятные причины
	Способы устранения

	1
	Инвертор не включается
	Неисправны соединительные провода
	Заменить провода Проверить цепь питания

	2
	Горит красный светодиод «сеть»
	Напряжение в цепи питания превысило 264В
	Отключить инвертор от сети. Включить в сеть с напряжением 220В ± 10 %

	3
	Горит красный светодиод «перегрев»
	3.1 Замкнута сварочная цепь
	Убрать держак от свариваемого изделия

	
	
	3.2 Перегрев аппарата
	Дать остыть

Соблюдать ПН

	
	
	3.3 Не вращается вентилятор
	Проверить решётку вентилятора на наличие посторонних предметов, грязи

	4
	Плохо зажигается дуга
	4.1 Напряжение питающей сети ниже минимально допустимого
	Проверить напряжение в сети



	
	
	4.2 Электрод сырой
	Просушить электроды

	5
	Устройство не обеспечивает необходимых токов
	5.1 Плохой контакт кабелей с клеммами  или со свариваемой деталью
	Проверить крепление кабелей к клеммам и свариваемой детали

	
	
	5.2 Недостаточное сечение или чрезмерная длина питающих проводов
	Запитать инвертор через провода сечением ≥ 4 мм2



	
	
	5.3 Низкое напряжение или высокое внутреннее сопротивление питающей сети
	Подключиться к другому источнику питания

	
	
	5.4 После наработки более 2000 ч. ёмкость конденсаторов упала
	Заменить конденсаторы

в мастерской

	Если с помощью данной таблицы не удалось устранить неисправность, необходимо обратиться в специализированную мастерскую или на завод-изготовитель. 


9. Свидетельство о приемке.

Выпрямитель сварочный дуговой инверторного типа

ВДИ-161 / ВДИ-181 / ВДИ-201 , заводской № _________________________________

соответствует требованиям ГОСТ 12.2.007.8-75 ; ГОСТ Р 51526-99 ; ГОСТ 14254-96

ТУ 3441-003-79258301-2008 и признан годным для эксплуатации.

Дата выпуска ______________________________________

Подпись ответственного лица ________________________

10. Гарантийные обязательства.

10.1 Завод изготовитель гарантирует соответствие выпрямителя для однофазной сети питания требованиям технических условий при соблюдении потребителем условий эксплуатации, транспортирования и хранения.

10.2 Гарантийный срок эксплуатации устройства – 12 месяцев с момента продажи торгующей организацией, но не более 24 месяцев с даты выпуска заводом-изготовителем.

10.3  Срок службы изделия при эксплуатации не в производственных целях – 5 лет.

10.4 При продаже инвертора через розничную торговую сеть гарантийный срок эксплуатации исчисляется со дня продажи. При отсутствии в гарантийном талоне даты продажи, заводского номера изделия, штампа магазина, подписи продавца или подписи покупателя гарантийный срок эксплуатации исчисляется со дня изготовления устройства заводом-изготовителем.

10.5 В течение гарантийного срока, при обнаружении скрытых дефектов или поломке, завод-изготовитель безвозмездно ремонтирует инвертор по предъявлении гарантийного талона с отметкой торгующей организации о дате продажи, штампом продавца, подписями продавца и покупателя.

10.6 Транспортировка инвертора для ремонта в гарантийную мастерскую и обратно осуществляется потребителем.

10.7  Изготовитель не несет ответственности и не гарантирует нормальную работу изделия в следующих случаях:

 - несоблюдение правил эксплуатации;

 - несоблюдение правил транспортировки и хранения;

 - разборка аппарата или внесение изменений в его конструкцию;

 - превышение предельно допустимой продолжительности работы (ПН).

10.8  В связи с постоянной работой по совершенствованию инвертора в его конструкцию могут быть внесены незначительные изменения, не отраженные в данном издании.

11. Производитель.

ООО НПО "Югприбор", 344001, г. Ростов-на-Дону, ул. Привокзальная, 9,

тел./факс (863) 236-90-00, www.yugpribor.ru

Адрес гарантийной мастерской : г. Ростов-на-Дону, ул. Привокзальная, 9

