
[image: image1]
Полуавтоматы углекислотные сварочные

универсальные для однофазной сети питания

серии «ЦИКЛОН»

ПДГ 120-1 У3.220В ; ПДГ 160-1 У3.220В

ПДГ 200-1 У3.220В ; ПДГ 240-1 У3.220В

ПДГ 200Д-1 У3.220В ; ПДГ 240Д-1 У3.220В

ТУ 3441-002-79258301-2007

Паспорт / Руководство по эксплуатации

1. Назначение изделия.

1.1 Полуавтомат углекислотный сварочный универсальный для однофазной сети питания (далее полуавтомат) предназначен для дуговой полуавтоматической сварки стальных конструкций толщиной от 0,5 до 7 мм плавящимся электродом – стальной сварочной проволокой диаметром 0,8…1,2 мм в среде защитного газа, а также самозащитной или активированной порошковой проволокой тех же диаметров.

1.2 Кроме этого полуавтомат имеет дополнительные режимы:

- ПДГ160, ПДГ200 и ПДГ240 режим пуска и прогрева «+12В». Позволяет запускать двигатель автомобиля в зимнее время или при разряженном аккумуляторе, а также прогревать металл перед рихтовкой угольным электродом;

- ПДГ200Д и ПДГ240Д режим «Ручной дуговой сварки» позволяет производить электродуговую сварку переменным током штучным электродом диаметром до 3 мм.

1.3 Полуавтомат предназначен для эксплуатации в закрытых вентилируемых помещениях и

на открытых площадках при отсутствии атмосферных осадков, песка и пыли при температуре окружающего воздуха от –40°С до +40°С и относительной влажности воздуха до 90%.

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

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

2. Требования безопасности.

2.1 Работа с полуавтоматом требует соблюдения всех требований техники безопасности  для выполнения операций и эксплуатации электроустановок с напряжением до 1000 В.

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

2.3 Корпус полуавтомата должен быть заземлен через отдельный заземляющий провод сечением не менее 4 мм2.

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

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

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

2.7 Защита лица и глаз должна обеспечиваться сварочным щитком. Для защиты рук должны использоваться рукавицы.

2.8 Класс защиты полуавтомата от поражения электрическим током – 01

по ГОСТ 12.2.007.0.75.

2.9 Степень защиты зажимов сварочной цепи с подсоединенными проводами IP 11

по ГОСТ 14254-96.

2.10 Степень защиты полуавтомата IP 21 по ГОСТ 14254-96.

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

2.12 ЗАПРЕЩАЕТСЯ:

· перемещать полуавтомат, включенный в питающую сеть;

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

· работа полуавтомата со снятыми крышками;

· применять сварочные кабели с поврежденной изоляцией.

2.13 При повреждении шнура питания, шнур должен быть заменен в специализированной мастерской.

3. Технические характеристики.

	Модель

Характеристики
	ПДГ 120
	ПДГ 160
	ПДГ 200
	ПДГ 240
	ПДГ 200Д
	ПДГ 240Д

	3.1 Напряжение питающей сети, В
	220 ± 10% ~ 50 Гц.

	3.2 Максимальная потребляемая мощность, кВт, не более
	3,0
	4,0
	5,5
	6,6
	5,5
	6,6

	3.3 Продолжительность работы (ПН) при максимальном токе, %
	30
	30
	20
	15
	20
	15

	Режим углекислотного сварочного полуавтомата (СО2)

	3.4 Пределы регулирования напряжения холостого хода, В
	20-26
	19-27
	19-31
	19-31
	19-31
	19-31

	3.5 Пределы изменения сварочного тока, А
	40-120
	40-160
	40-200
	40-240
	40-200
	40-240

	3.6 Толщина свариваемого металла, мм.
	от 0,5+0,5

до 3+3
	от 0,5+0,5

до 4+4
	от 0,5+0,5

до 6+6
	от 0,5+0,5 до 7+7
	от 0,5+0,5

до 6+6
	от 0,5+0,5

до 7+7

	3.7 Применяемая сварочная проволока, Ø, мм
	0,8
	0,8-1,0
	0,8-1,2
	0,8-1,2
	0,8-1,2
	0,8-1,2

	3.8 Регулировка подачи проволоки, м/мин
	Автоматически стабилизированная

0,5 - 10

	3.9 Емкость катушки для сварочной проволоки, кг.
	2 - 5

	3.10 Задержка выключения газа, сек (не менее)
	1

	Режим пуска и прогрева (+12В)

	3.11 Максимальный ток при пуске и прогреве, А
	-
	250
	320
	400
	-
	-

	3.12 Пределы регулирования напряжения холостого хода, В
	-
	9,5 - 13,5
	9,5 - 15,5
	9,5 - 15,5
	-
	-

	Режим ручной дуговой сварки

	3.13 Максимальный ток сварки, А
	-
	-
	-
	-
	100
	120

	3.14 Пределы регулирования напряжения холостого хода режима дуговой сварки, В
	-
	-
	-
	-
	40 - 64

	3.15 Применяемый сварочный электрод, Ø, мм
	-
	-
	-
	-
	2,5 - 3,0

	3.16 Габаритные размеры, мм, не более (ДхШхВ)
	450 х 260 х 390

	3.17 Масса, кг (не более)
	24
	26
	28
	31
	30
	31


4. Устройство и принцип работы.

4.1 Полуавтомат состоит из следующих узлов: металлический корпус, силовой однофазный трансформатор, термопредохранитель, выпрямитель, дроссель, механизм подачи сварочной проволоки, электромагнитный клапан, сварочная горелка и блок управления.

4.2 На лицевой панели расположены:

· переключатель «напряжение» включения и ступенчатого изменения величины сварочного напряжения;

· переключатель «режим» управления основным и вспомогательными режимами;

· ручка «скорость подачи» для плавной регулировки скорости подачи и сварочного тока в режиме «СО2»;

· индикатор «сеть» наличия сетевого напряжения и включения силового трансформатора;

· индикатор «перегрев» отключения силового трансформатора при перегрузке;

· клемма «-» для подключения кабеля к свариваемому изделию при сварке в режиме «СО2» или к минусу аккумуляторной батареи в режиме «+12В»;

· клемма «+12В» (на ПДГ160, ПДГ200 и ПДГ240) для подключения кабеля к выводу «+» аккумуляторной батареи или держателю угольного электрода;

· клеммы «60В~» (на ПДГ200Д и ПДГ240Д) для подключения сварочных кабелей в режиме «дуговой сварки» штучным электродом.

4.3 На задней панели расположены:

· сетевой шнур;

· болт заземления «-»;

· штуцер «СО2» для подключения шланга от редуктора–регулятора давления защитного газа.

4.4 Режим «СО2»:

При нажатии на кнопку горелки включается выпрямитель и механизм подачи проволоки. Скорость подачи регулируется электронным стабилизатором, одновременно открывается электромагнитный клапан подачи защитного газа в зону горения дуги. После отпускания кнопки горелки двигатель подачи проволоки затормаживается, а силовой выпрямитель и клапан подачи газа остаются включенными в течение 1 сек.

4.5 Режим «+12» (для ПДГ160, ПДГ200 и ПДГ240):

Включается силовой трансформатор и выпрямитель. Механизм подачи проволоки и клапан углекислого газа остаются отключенными.

4.6 Режим «Ручная дуговая сварка» (для ПДГ200Д и ПДГ240Д):

Включается только силовой трансформатор. Выпрямитель, механизм подачи проволоки и клапан углекислого газа остаются отключенными.

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

ВНИМАНИЕ!

· подключать полуавтомат к сети через автоматический выключатель с номинальным током расцепителя 25А (40А для ПДГ240 и ПДГ240Д).

· последнее положение переключателя «напряжение» рассчитано на напряжение питающей сети до 200В.

5. Подготовка полуавтомата к работе и порядок работы.

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

5.2  Для выполнения сварочных работ необходимо произвести следующие действия:

Режим «СО2»

5.2.1 Подсоединить полуавтомат к заземляющему устройству медным проводом сечением не менее 4 мм2.

5.2.2 С помощью шланга соединить штуцер редуктора баллона с углекислым газом со штуцером «СО2» полуавтомата и отрегулировать давление СО2 в пределах 0,1-0,2 кг/см2.

5.2.3 Установить катушку со сварочной проволокой и отрегулировать усилие тормозного механизма путем сжатия пружины под катушкой таким образом, чтобы исключить касание проволоки корпуса полуавтомата при его работе.

5.2.4 Установить проточку подающего ролика под необходимый диаметр проволоки

( 0,8 / 1,0 /  1,2 ). Канавка подающего ролика и внутренний диаметр медного наконечника должны соответствовать диаметру сварочной проволоки.

5.2.5 Завести ровный конец проволоки в канал подающего механизма и установить защелку скобы в рабочее положение.

5.2.6 Снять с горелки сопло газа, выкрутить сварочный наконечник.

5.2.7 Включить вилку шнура питания в сеть 220В~50Гц.

5.2.8 Включить переключатель «Напряжение» в 1-е положение. При этом загорится индикатор «Сеть».

5.2.9 Включить переключатель «Режим» в положение «СО2». Регулятор «скорость подачи» установить в положение максимальной скорости.

5.2.10 Нажать на курок горелки. При этом начнет вращаться ролик подающего механизма. Отпустить курок при выходе проволоки из горелки.

ВНИМАНИЕ!

Конец горелки отвести в сторону, чтобы не получить травму

в момент выхода проволоки.

5.2.11 Установить наконечник и сопло на место.

5.2.12 Произвести пробную сварку и при необходимости изменить скорость подачи и выходное напряжение. Подобрать скорость подачи и выходное напряжение в соответствии с толщиной свариваемого изделия.

5.2.13 Для устойчивого горения дуги для каждой заданной скорости подачи проволоки подбирается сварочное напряжение.

5.2.14 По окончании работы перекрыть подачу углекислого газа, отключить устройство от сети.

5.2.15 Для бесперебойной и устойчивой работы аппарата необходимо выполнять следующие требования:

· направляющий канал (спираль Боудена) необходимо по мере загрязнения промывать в керосине или дизельном топливе;

· по мере износа сварочного наконечника, газового сопла и подающего ролика их надо заменять;

· механизм подачи сварочной проволоки содержать в чистоте и не допускать попадания на него металлических опилок.

Режим «+12» (для ПДГ 160, ПДГ 200 и ПДГ 240)

5.2.16 Выполнить пункты 5.2.1, 5.2.7, 5.2.8. Установить переключатель «Режим» в положение «СО2».

5.2.17 Подключить силовым кабелем клемму «-» к отрицательной клемме аккумулятора или к металлу, подлежащего прогреву  для рихтовки.

5.2.18 Подключить силовым кабелем клемму «+12В» к положительной клемме аккумулятора или к держателю угольного электрода.

5.2.19  Включить переключатель «Режим» в положение «+12В».

5.2.20 Осуществить процесс пуска или прогрева.

ВНИМАНИЕ!

Чтобы не повредить аккумулятор необходимо контролировать ток и не использовать пусковой режим для зарядки аккумулятора.

Режим «Ручная дуговая сварка» (для ПДГ200Д и ПДГ240Д)

5.2.21 Подключить сварочные кабели сечением не менее 16 мм2 к клеммам «60В~».

5.2.22 Установить переключатель «Режим» в положение «Дуговая сварка».

5.2.23 Выполнить пункты 5.2.1, 5.2.7, 5.2.8.

5.2.24 Осуществить процесс сварки. Для регулирования сварочного тока необходимо использовать балластное сопротивление до 1 Ом (нихром сечением не менее 30 мм2). Для устойчивого горения дуги подобрать сварочное напряжение с помощью переключателя «Напряжение».

5.3 ВНИМАНИЕ!

Во избежание выхода полуавтомата из строя запрещается:

· разбирать полуавтомат или вносить изменения в его конструкцию;

· переключать переключатель «напряжение» под нагрузкой;

· использовать ржавую или деформированную сварочную проволоку;

· превышать установленную продолжительность работы (ПН);

· замыкать между собой, а также с корпусом или горелкой силовые выводы на передней панели полуавтомата;

· вставлять скрепки или провода в разъем для подключения еврогорелки на передней панели полуавтомата.

6. Правила транспортирования и хранения.

6.1 Полуавтомат транспортируют транспортом любого вида в заводской упаковке (картонной коробке) при наличии защиты от атмосферных осадков, температуре окружающего воздуха

от -50 до +50°С и относительной влажности воздуха до 95%. Для транспортировки допускается погрузка полуавтоматов не более двух рядов только в вертикальном положении при условии надежного крепления от перемещений.

6.2 Хранение полуавтомата осуществляется в картонной коробке в закрытых помещениях при отсутствии паров кислот и других едких веществ. Температура хранения от -50 до +60°С при относительной влажности воздуха до 90%. Высота штабелирования при хранении не более четырех рядов. 

6.3 Перед началом работы с полуавтоматом 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 полуавтомата.

7. Перечень возможных неисправностей.

	№ п.п.
	Наименование

неисправности
	Вероятные причины
	Способ устранения

	1
	Полуавтомат не включается
	Неисправны соединительные провода
	Заменить провода

	2
	При нажатии на курок горелки проволока не подается
	2.1 Переключатель «режим» находится в положении «+12В» или «ручная дуговая сварка»

2.2 Неисправен блок управления
	Установить переключатель в положение «СО2»

Заменить блок в мастерской

	3
	Устройство не обеспечивает необходимых токов
	Плохой контакт кабеля «-» с клеммой или со свариваемой деталью
	Проверить крепление кабеля к клемме и сариваемой детали

	4
	При сварке в среде углекислого газа получается некачественный шов
	4.1 Не поступает газ

4.2 Неправильно установлены сварочное напряжение или скорость подачи проволоки

4.3 Изношен сварочный наконечник
	Проверить давление углекислого газа, устранить утечки

Отрегулировать режимы «напряжение» - «скорость подачи» в соответствии с требуемыми условиями

Заменить наконечник

	5
	Сварочная проволока выжимается из канала подающего ролика
	5.1 Проволока сильно деформирована или не калибрована

5.2 Приемный штуцер смещен
	Заменить проволоку

Установить приемный штуцер по оси подачи проволоки

	6
	При работе образуется «петля» из сварочной проволоки между приемным штуцерои и роликом
	6.1 Штуцер далеко от подающего ролика

6.2 Проволока пригорела к сварочному наконечнику
	Подать штуцер поближе к подающему ролику

Зачистить или заменить наконечник


8. Комплект поставки.

8.1 Полуавтомат углекислотный сварочный универсальный                                1 шт.

8.2 Руководство по эксплуатации                                                                            1 шт.

8.3 Кабель массы с зажимом                                                                                    1 шт.

8.4 Катушка для сварочной проволоки или адаптор под еврокатушку                 1 шт.

Держатели угольного или сварочного электродов, а также дополнительные кабели в комплекте не поставляются и приобретаются отдельно.

9. Свидетельство о приемке.

Полуавтомат углекислотный сварочный универсальный

ПДГ 120 / 160 / 200 / 240 / 200Д / 240Д , заводской № _______________________________

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

ТУ 3441-002-79258301-2007 и признан годным для эксплуатации.

Дата выпуска __________________________________________

Подпись ответственного лица ____________________________

10. Гарантийные обязательства.

10.1 Завод изготовитель гарантирует соответствие полуавтомата 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 полуавтомата 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 полуавтомат по предъявлении гарантийного талона с отметкой торгующей организации о дате продажи, штампом продавца, подписями продавца и покупателя.

10.6 Транспортировка полуавтомата 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 полуавтомата 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

Гарантийная мастерская находится по адресу: г. Ростов-на-Дону, ул. Привокзальная, 9.

