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П  А  С  П  О  Р  Т

С-Петербург

( «СПЕЦЭЛЕКТРОМАШ»  
УВАЖАЕМЫЙ  ПОКУПАТЕЛЬ!

Вы приобрели полуавтомат сварочный ПДГ-207 (220В).

Перед началом его эксплуатации внимательно прочтите

настоящий Паспорт.

________________________

1. ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ

1.1.  Аппарат для полуавтоматической дуговой сварки в среде защитных газов ПДГ-207, именуемый в дальнейшем (полуавтомат(, предназначен для дуговой сварки электродной проволокой диаметром от 0,8 до 1,0 мм металлических конструкций из малоуглеродистых и низколегированных сталей толщиной от 0,5 до 5,0 мм в среде защитных газов (углекислого газа, аргона, гелия или их смеси) в производственных и других условиях.

1.2.  Возможно применение полуавтомата для сварки высоколегированных и жаропрочных сталей (для чего необходимо применять инертные газы - аргон, гелий или их смеси и специальную сварочную проволоку, по составу близкую к основному металлу).  
1.3.  Полуавтомат оснащён автоматической термозащитой и принудительной вентиляцией.

1.4.  Полуавтомат предназначен для работы в закрытых помещениях с естественной или искусственной вентиляцией при температуре от -15(С до +40(С.
2.  ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

2.1.  Номинальное напряжение питающей сети, В


220
2.2.  Номинальная частота сети, Гц


 
50

2.3.  Число ступеней регулирования сварочного тока

 6

2.4.  Пределы регулирования сварочного тока, А








для Ø 0,8 – 40-150







для Ø 1,0 – 90-200

2.5.  Диаметр используемой электродной проволоки, мм 

0,8-1,0
2.6.  Диаметр применяемых штучных электродов, мм
 
3,0-5,0

2.7.  Напряжение, В

ступень 1

  
23 

ступень 2 


27

ступень 3


31

ступень 4


36

ступень 5


39
ступень 6


42
2.8.  Номинальная продолжительность работы, %

при 125 А




90

при 200 А




25

2.9.  Охлаждение





принудительное

2.10.  Потребляемый от сети ток, А, не более

 
40
2.11.  Габаритные размеры, мм (длина х ширина х высота)
540х260х430
2.12. Масса, кг





 
39
2.13. Класс защиты





IP21


Под режимом работы любого сварочного оборудования понимается соотношение между временем сварки и временем холостого хода (паузы). Во время паузы выполняют осмотр, сборку и очистку от шлака заготовок, а также происходит охлаждение источника питания сварочной установки. 

Продолжительность работы ПР (измеряется в %) есть отношение продолжительности рабочего периода к длительности полного рабочего цикла. Стандартная длительность цикла - 5 мин. Например, продолжительность работы ПР=20% означает такой режим работы сварочного оборудования (например, полуавтомата), при котором непрерывная работа (сварка, а, в случае использования штучного электрода, и резка) длится 1 мин., после чего следует пауза длительностью 4 мин. Превышение ПР может привести к выходу сварочного оборудования из строя (при отсутствии термозащиты или к частому срабатыванию термозащиты, что создает неудобство в работе).

3.  КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ

В стандартный комплект поставки входит:

· полуавтомат сварочный ПДГ-207 с кабелем сетевым.............1шт

· кабель с зажимом (на массу( ………………………………...1 шт

· предохранитель.............................................................………...1шт

· паспорт………………………………………….……………......1шт

4.  МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ
4.1.  При проведении сварочных работ рабочее место должно быть оборудовано в соответствии с общепринятыми нормами оснащения для электродугового оборудования (ПУЭ-86, гл.7.6).

4.2.  Подключение полуавтомата к  электрической сети, особенно связанное с установкой розетки силовой (в комплект поставки не входит), должно выполняться только квалифицированным персоналом. 

4.3.  Перед  началом проведения сварочных работ необходимо принять меры по пожарной безопасности рабочего места, убрав все легковоспламеняющиеся и горючие предметы (материалы), и оснастив его средствами пожаротушения (огнетушителем или ящиком с песком, лопатой и ведром с водой).

4.4.  Следует предупредить окружающих о вредном воздействии электрической дуги на глаза и кожу. ПОМНИТЕ! Пользователь сварочного полуавтомата несёт ответственность за свою собственную безопасность и безопасность других.
4.5.  Особое внимание следует уделить баллону с защитным газом: резкие удары, падения, нагрев выше +40(С недопустимы.

4.6.  Рабочее место необходимо оснастить вытяжной вентиляцией соответствующей мощности, т.к. , с одной стороны, в процессе сварки образуются токсичные дымы и газы, а, с другой стороны, слишком сильный поток воздуха будет сдувать облако углекислого газа, защищающее сварочную ванну.

4.7.  Для защиты от ультрафиолетового излучения электрической дуги следует применять щитки или шлемы, снабжённые светофильтрами типа С (или Э) тёмно-синего цвета.

4.8.  Во избежание ожогов работайте только в специальной одежде, обуви и перчатках. Защитная одежда должна быть сухой и не пропитана маслом или другими горючими веществами.

4.9.  Замену сварочной проволоки, смену электродов, а также любые действия по техническому обслуживанию полуавтомата производите только после его отключения от питающей сети.

4.10.  Постоянно контролируйте состояние электрических контактов (вилки сетевой и сварочных кабелей) и изоляции проводов (сварочных кабелей) и горелки сварочной.

4.11.  ЗАПРЕЩАЕТСЯ:
· эксплуатировать неисправный полуавтомат;

· эксплуатировать полуавтомат со снятыми стенками;

· закрывать вентиляционные отверстия полуавтомата;

· оставлять без присмотра включённый полуавтомат;

· передвигать полуавтомат, находящийся под напряжением;

· резко перегибать шланг горелки сварочной;

· применять защитный газ, не предусмотренный настоящим Паспортом;

· эксплуатировать полуавтомат, провод сетевой, сварочная горелка или сварочные кабели которого имеют повреждённую изоляцию;

· эксплуатировать полуавтомат совместно с питающей сетью, не имеющей заземления;

· подключать и отключать сварочные кабели, осуществлять замену проволоки, мундштуков при включённом полуавтомате;

· производить сварку вблизи легковоспламеняющихся веществ;

· использовать в качестве обратного кабеля сварочной цепи трубы санитарно-технических устройств;

· самостоятельно выполнять сварочные работы лицам, моложе 18 лет;

· переключать регулятор сварочного тока 3 в процессе сварки.

5. УСТРОЙСТВО  ПОЛУАВТОМАТА

5.1.  Полуавтомат сварочный ПДГ-207 представляет собой современную оригинальную реализацию известного схемотехнического принципа построения источника питания с жёсткой внешней характеристикой и сглаженной формой выходного тока, оснащённого механизмом подачи сварочной проволоки, газовым клапаном и системой управления.

5.2.  Конструктивно полуавтомат сварочный выполнен в виде базового блока, смонтированного внутри металлического корпуса, имеющего отверстия для входа и выхода охлаждающего воздуха и бункера с механизмом подачи проволоки, закрывающегося крышкой. 
5.3.  Названия органов управления и других элементов полуавтомата, а также его внешний вид приведены на рис.1.
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Рис.1

1 - лампа индикаторная «СЕТЬ»;

2 - лампа индикаторная «ПЕРЕГРЕВ»;

3 - ручка регулятора сварочного тока;

4 - ручка регулятора скорости подачи сварочной проволоки;

5 - предохранитель;

6 - клемма «МАССА» для подключения сварочного кабеля;

7 - разъем;

8 - ручка;

9 - пружина прижима;

10 - каретка с верхним прижимным роликом;

11- ручка регулировки прижатия сварочной проволоки.

5.4.  Силовая часть электрической схемы полуавтомата (пускатель электромагнитный, трансформатор силовой, выпрямительный мост, блок сглаживания выходного тока и регулятор сварочного тока) формирует семейство жёстких внешних характеристик, необходимых для качественной дуговой сварки электродной проволокой на всех шести ступенях регулирования сварочного тока.

5.5.  Схема управления реализует необходимый для полуавтоматической сварки алгоритм работы всех узлов полуавтомата.

5.6.  Предохранитель 5 защищает схему управления полуавтомата от перегрузки.

5.7.  Встроенный вентилятор осуществляет принудительное охлаждение трансформатора силового, моста выпрямительного и других элементов, нагревающихся во время работы.

5.8. В устройстве полуавтомата используется сетевой кабель марки 
      ПВС 3х2,5. В качестве заземления, предприятие-производитель  

      рекомендует использовать любой изолированный медный гибкий провод       

      с сечением не менее 2,5 мм².

5.9. Изготовитель оставляет за собой право вносить изменения в принципиальную электрическую схему и конструкцию полуавтомата  сварочного, не ухудшающие его технических параметров.

6. ПОДГОТОВКА ПОЛУАВТОМАТА К РАБОТЕ
6.1.  Внимание! После транспортировки полуавтомата сварочного в зимних условиях или хранения в холодном помещении перед включением в сеть в тёплом помещении необходимо дать полуавтомату прогреться в течение двух часов.

6.2.  Произведите внешний осмотр горелки сварочной и полуавтомата, убедитесь в чёткости переключений выключателя автоматического сетевого, регулятора сварочного тока 3 и лёгкости вращения ручки регулятора скорости подачи сварочной проволоки 4.

6.3.  Подключите к кабелю сетевому  трехфазную сетевую вилку с заземляющим контактом (в комплект поставки не входит). При этом провод жёлто-зелёного цвета должен быть подключён к контакту заземления, а два остальных – к фазному и нулевому контактам. Все соединения должны быть выполнены надёжно и аккуратно.
6.4.  Подготовьте горелку сварочную (снимите сопло и отверните мундштук) и кабель с зажимом (на массу(, проверьте состояние их изоляции. Помните, что использование шлангов и кабелей с повреждённой изоляцией недопустимо!

6.5.  При помощи рукава резинового (в комплект поставки не входит) соедините редуктор газового баллона со штуцером. Для получения качественного сварного соединения рекомендуется начинать сварку не ранее чем через 20 мин. после смены баллона с защитным газом. Более высокое качество сварного шва (особенно при сварке тонколистовых конструкций, кузовном ремонте) можно получить при использовании смеси двух защитных газов, состоящей из 25% углекислого газа и 75% аргона.

6.6.  При помощи разъёма  подключите горелку сварочную к полуавтомату.

6.7.  Соедините свариваемое изделие с клеммой ((( («масса») 6 полуавтомата при помощи кабеля с зажимом (на массу(.

6.8.  Сняв крышку, установите кассету со сварочной проволокой; при нормальной работе подающего механизма кассета должна проворачиваться по часовой стрелке.

6.9.  Отведите рычаг  подающего механизма по часовой стрелке и поднимите каретку с верхним прижимным роликом.

6.10.  Предварительно отрезав погнутый участок, заведите конец электродной проволоки в подающий механизм.

6.11.  Опустите каретку с верхним прижимным роликом и прижмите её рычагом.

6.12.  Проверив наличие заземления, подключите вилку силовую к силовой электрической сети переменного тока напряжением 220 В.

6.13.  Установив ручку 4 регулятора скорости подачи сварочной проволоки в среднее положение, включите полуавтомат выключателем автоматическим. При этом должна загореться индикаторная лампа 1 (сеть( и послышаться шум от работающего вентилятора.

6.14.  Нажмите на кнопку, находящуюся на рукоятке горелки сварочной. При нажатии на кнопку должен включиться механизм подачи проволоки.

6.15.  Выведя сварочную проволоку на длину 30-50 мм от торцевой части горелки, отпустите кнопку.

6.16.  Установите на место мундштук.

6.17.  Отрегулируйте усилие прижатия сварочной проволоки при помощи ручки (это необходимо для того, чтобы в случае возможного приваривания проволоки к мундштуку у подающего механизма не образовалась т.н. (борода( из сварочной проволоки). Для этого вышедший из мундштука участок проволоки согните под прямым углом к горелке и прижмите мундштук к полу, имитируя (залипание( сварочной проволоки. Вращением ручки добейтесь такого усилия прижатия проволоки, чтобы при (залипании( проволока проскальзывала по роликам, а, в случае отсутствия такового, подавалась в горелку равномерно, без рывков.

6.18.  Установите сопло.

6.19.  Откройте вентиль баллона с защитным газом и установите редуктором давление газа в магистрали 0,04 - 0,05 МПа (0,4 - 0,5 кг/см²).

     Сварочный полуавтомат готов к работе.

7. ПОРЯДОК РАБОТЫ
7.1.  Выполнив все требования п.6, оденьте маску защитную и произведите пробную сварку. Пробную сварку рекомендуется производить на металлических пластинах толщиной 1,5-2,0 мм без следов ржавчины и масла. Скорректировать режим сварки можно при помощи переключателя режимов 3 и регулятора скорости подачи проволоки 4. Помните, что именно скорость подачи является основным моментом, необходимым для получения качественного шва с требуемым разогревом и проникновением. Вращая рукоятку регулятора скорости подачи проволоки 5, добейтесь устойчивого горения дуги, которое сопровождается шипящим звуком.

7.2.  Для обеспечения надёжной защиты сварочной ванны от вредного воздействия окружающего воздуха расход углекислого газа должен быть не менее 7-12 л/мин. Необходимо защищать место сварки от сквозняков, ветра и т.п.

7.3.  Помните, что при сварке на одном и том же токе при использовании более тонкой электродной проволоки устойчивость горения дуги повышается, разбрызгивание металла уменьшается, а глубина проплавления основного металла возрастает.

7.4.  Для улучшения поджига дуги (особенно на тонколистовом металле) рекомендуется обрезать выступающую из мундштука часть электродной проволоки (особенно если на её конце образовался шарик), оставляя 10 - 12 мм длины.

7.5.  Сварка тонколистовых конструкций никогда не ведётся сплошным швом (высока вероятность прожогов и значительного коробления деталей); обычно выполняется серия коротких швов-прихваток, причём каждая новая прихватка выполняется в наиболее холодном участке соединения. Эффективен также способ сварки тонколистовых металлов не встык, а внахлёст при помощи т.н. электрозаклёпок. Для этого в верхнем листе металла просверливаются небольшие отверстия, а сваркой (через эти отверстия) выполняются точечные прихватки, которые и соединяют верхний лист с нижним.

7.6.  В случае перегрева силового трансформатора полуавтомата термозащита отключит его, при этом на лицевой панели полуавтомата будут гореть две индикаторные лампы - (сеть( 1 и (перегрев( 2. После охлаждения трансформатора силового индикаторная лампа 2 (перегрев( погаснет и можно будет продолжить работу. Помните, что для длительной и безотказной работы полуавтомата не рекомендуется его постоянная работа в перенапряжённом режиме.
Примечания 

· раскалённый добела плавящийся конец сварочной проволоки должен оставаться приблизительно на одном и том же расстоянии до канавки расплава. Это расстояние зависит от скорости подачи проволоки и скорости перемещения сварочной горелки

· при работе с материалами толщиной более 3 мм с кромок, которые предстоит сварить, следует снять фаски

· при сварке материала, толщина которого более 2 мм, дугу при помощи горелки можно покачивать взад-вперёд и из стороны в сторону

· при сварке угловых соединений следует направлять сварочную горелку под углом 45( для равномерного распределения тепла и электродной проволоки

7.8.  После окончания сварочных работ необходимо внимательно проверить помещение и рабочее место и не оставлять открытого огня и тлеющих предметов.

8. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ

8.1.  Ежедневно перед началом сварочных работ необходимо проверять состояние изоляции сетевого провода с вилкой силовой (в комплект поставки не входит), сварочного кабеля и шланга горелки сварочной. Обращайте особое внимание на состояние изоляции вилки сетевой.

8.2.  Регулярно, несколько раз в смену, очищайте сопло и мундштук горелки сварочной от налипших на них брызг металла и нагара. В целях облегчения удаления брызг металла рекомендуется применять специальные силиконовые аэрозоли.

8.3.  Не реже 1 раза в 2-3 дня проверяйте состояние отверстия в мундштуке; в случае необходимости - замените мундштук. Помните, что износ мундштука значительно ухудшает внешний вид и качество сварного шва, нарушает стабильность горения дуги.

8.4.  Следует периодически проверять газовую магистраль на предмет отсутствия течи.

8.5.  Особое внимание необходимо уделять применяемой сварочной проволоке. Применение загрязнённой или ржавой проволоки приводит к засаливанию направляющего канала внутри сварочной горелки и загрязнению роликов подающего механизма. Каждая из этих причин (или обе вместе) оказывают отрицательное воздействие на качество сварного шва, т.к. подача электродной проволоки становится неравномерной.

8.6.  Обслуживание механизма подачи сводится к периодическому удалению с поверхностей направляющих роликов следов грязи, масла и пыли мягкой тканью, смоченной спиртом или уайт-спиритом.

8.7.  При смене кассеты со сварочной проволокой рекомендуется, отсоединив горелку сварочную от полуавтомата, продуть направляющий канал сжатым воздухом в направлении (от сопла(.

8.8.  Периодически проверяйте состояние разъёмных соединений.

8.9.  Содержите полуавтомат в чистоте.

9. ПРАВИЛА ТРАНСПОРТИРОВКИ И ХРАНЕНИЯ

9.1.  Полуавтомат следует хранить в закрытом от попадания пыли виде в защищённом от атмосферных осадков помещении при температуре от -25(С до +40(С (при относительной влажности окружающего воздуха не более 80% при температуре +20(С) не более 1 года. Наличие в окружающем воздухе паров кислот, щелочей и др. агрессивных примесей не допускается.

9.2.  Упакованные полуавтоматы могут транспортироваться закрытым транспортом и способом, исключающим возможность механических повреждений. При этом кассету со сварочной проволокой необходимо снять.

10. ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА

10.1  Завод-изготовитель гарантирует исправную работу полуавтомата сварочного ПДГ-207 (220В) №________ в течение 12 месяцев со дня продажи, но не более 18 месяцев со дня изготовления, при условии соблюдения Потребителем правил транспортировки, хранения, подключения и эксплуатации, изложенных в настоящем Паспорте.

10.2  В течение указанного гарантийного срока неисправности, возникшие по вине завода-изготовителя, устраняются заводом-изготовителем бесплатно.

10.3  Потребитель теряет право на гарантийный ремонт при несоблюдении правил транспортировки, хранения, подключения и эксплуатации, изложенных в настоящем Паспорте, а также в случае несанкционированного заводом-изготовителем внесения изменений в конструкцию и/или принципиальную схему аппарата.

10.4  Ремонт полуавтомата сварочного, вышедшего из строя после окончания гарантийного срока, осуществляется за счёт Потребителя.
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оборудования и оснастки для сварочного производства и сварных конструкций». 

Полуавтомат сварочный ПДГ-207 (220В) сертифицирован на      

              соответствие требованиям: ГОСТ 12.2.007.0-75; 
                ГОСТ 12.2.007.8-75; ГОСТ 18130-79; Нормы 8-95.

Полуавтомат сварочный ПДГ-207 (220В)
№______изготовлен  ЗАО «СПЕЦЭЛЕКТРОМАШ»_____________
Сборщик_______________________________

	Все замечания и предложения просим отправлять по адресу

завода-производителя:

194223, Россия, г. Санкт-Петербург, ул. Курчатова, 10.

тел. (812) 324-6644, т./ф. (812) 294-4231, 542-6603


Дата продажи __________________

М.П.
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