














  

6.4 Установите  полуавтомат на месте производства сварочных работ. 

Полуавтомат должен эксплуатироваться в рабочем положении с отклонением от 

вертикальной оси  не более 15 градусов. Вокруг выпрямителя на расстоянии не 

менее 0,5 от задней и передней панели не должно быть предметов, затрудняющих 

циркуляцию  охлаждающего воздуха и доступ к органам управления. 

6.5 Заземлите  полуавтомат.                                                                                          

Запрещается включать полуавтомат без заземления !. 

6.6 Установить  рядом с полуавтоматом баллон с защитным газом. Установить на 

баллон регулятор расхода газа, соединить его соответствующим шлангом со 

штуцером, расположенным на задней стенке механизма подачи сварочной 

проволоки. Соединить сварочный пистолет (горелку) с механизмом подачи 

проволоки. Подключить механизм подачи проволоки к разъему 5 передней 

панели. 

6.7 Открыть верхнюю часть корпуса механизма подачи проволоки для 

обеспечения доступа к механизму подачи проволоки . Установить ролик с 

канавкой, соответствующей диаметру сварочной проволоки. Снять гайку, 

установить катушку с проволокой на ось катушкодержателя таким образом, чтобы 

направляющий штырь ступицы попал в соответствующее отверстие в стенке 

катушки. Проволока должна разматываться сверху катушки в сторону подающих 

роликов. После установки катушки завинтить пластмассовую гайку 

катушкодержателя. Проволока должна быть очищенной от грязи, масла, 

ржавчины (при заполнении необходимо следить, чтобы проволока не имела 

перегибов). 

Освободить конец проволоки с катушки и отрезать погнутую часть, при этом 

необходимо следить за тем, чтобы проволока не разматывалась с катушки. 

Подготовить механизм подачи проволоки к заправке в подающие ролики - снять 

усилие с пружины прижимного ролика и поднять его. Конец проволоки длиной 

около 20 см, скругленный с торца, ввести внутрь направляющей трубки, 

проверить, чтобы проволока попала в паз подающего ролика и вошла в 

направляющий канал сварочного пистолета. Закрепить пружину прижимного 

ролика механизма подачи так, чтобы ее усилие обеспечивало подачу проволоки. 

6.8 Подключить кабель питания полуавтомата к промышленной сети. 

6.9 Включить сетевой автоматический  выключатель 1. 

6.10 Удерживая шланг сварочного пистолета в выпрямленном положении (для 

уменьшения сопротивления прохождению сварочной проволоки), нажать на 

кнопку сварочного пистолета, подать проволоку приводом подачи до появления 

конца проволоки из канала пистолета, после чего отпустить кнопку. Установить 

мундштук сварочного пистолета в соответствии с диаметром проволоки. 

6.11 Отрегулировать сжатие подающих роликов регулировочным винтом таким 

образом, чтобы проволока в направляющую трубку подавалась плавно и без 

проскальзывания. Слишком большое сжатие вызывает деформацию сварочной 

проволоки и может привести к изгибу вала редуктора, а также ускоряет износ 

подающих роликов. 



  

6.12 Гайкой устройства крепления кассеты отрегулировать фрикцион катушко- 

держателя. 

6.13 Подключить сварочные кабеля к токовым разъемам полуавтомата. 

6.14 Выставить скорость подачи проволоки. Открыть вентиль подачи газа. Надеть 

защитную маску. 

6.15 Нажатием кнопки горелки произвести сварку изделия и при необходимости 

откорректировать скорость подачи проволоки. Корректировку скорости подачи 

сварочной проволоки необходимо производить очень плавно, поворачивая ручку 

резистора  не более чем на.1/5 каждого деления шкалы. Данная рекомендация 

особенно важна при сварке на малых токах. При проведении сварки следует 

помнить, что с увеличением напряжения дуги при неизменном токе возрастает 

ширина шва и несколько уменьшается величина его усиления, повышается 

разбрызгивание металла, увеличивается вероятность образования пор в шве. При 

увеличении сварочного тока и уменьшении напряжения дуги резко увеличивается 

высота усиления шва. При сварке на одном и том же токе более тонкой 

проволокой повышается устойчивость горения дуги, уменьшается разбрызгивание 

металла, увеличивается глубина проплавления основного металла. Для 

обеспечения надежной защиты сварочной ванны от соприкосновения с воздухом 

устанавливают расход углекислого газа 7... 12 л/мин при сварке проволокой 

0,8...1,0мм. 

При отпускании кнопки сварочного пистолета привод подачи проволоки 

останавливается, дуга гаснет, при этом углекислый газ отключается с задержкой 

по времени. 

 Для подбора сварочных режимов следует пользоваться таблицей 3. 

Таблица 3. 

Положение 

шва  

в пространстве 

Диаметр электродной проволоки, мм 

0,8 1,0 1,2 

 
Сварочный 

ток. А 

Напряжение 

на дуге. В 

Сварочный 

ток. А 

Напряжение 

на дуге. В 

Сварочный 

ток. А 

Напряжение 

на дуге. В 

Нижнее 60...140 17...21 80…180 18...23 100...220 19…25 

Горизонтальное 60...130 17...20 80…160 18…22 100…200 19…24 

Вертикальное 60...120 17...19 80...140 18…21 100...190 19…22 

Потолочное 60...110 17…19 80...120 18…20 100...180 19…21 

6.16 В процессе сварки образующиеся брызги расплавленного металла часто 

"привариваются" к соплу и мундштуку, ухудшая газовую защиту, и могут 

образовать токоведущую перемычку между соплом и мундштуком, вследствие 

чего появляется напряжение на сопле горелки и при касании сопла со 

свариваемым изделием возникает электрическая дуга. Для снижения вероятности 

прилипания брызг эффективно применять защитные смазки, например, 

силиконовые. 







  

 

3.При нажатии кнопки пистолета 

есть подача проволоки, но нет 

подачи газа в мундштук. 

 

Не срабатывает клапан подачи 

газа. Неисправен газовый тракт. 

 

Проверить  подачу напряжения 

на электромагнит газового 

клапана.  

Проверить исправность клапана. 

Проверить и продуть газовый 

тракт. 

 

4.При нажатии кнопки пистолета 

есть подача проволоки, но нет 

подачи напряжения на 

мундштук. 

 

Не поступает напряжение на 

силовой трансформатор. 

Неисправен выпрямительный 

блок. 

 

Проверить переключатель 

ступеней , проверить и подтянуть 

контакты силовой цепи. 

Проверить исправность блока. 

Проверить напряжение 

холостого хода на выходных 

клеммах. 

5.При включении сварки в 

момент касания сварочной 

проволоки изделия заметно 

небольшое искрение, но 

плавление проволоки не 

происходит. 

Обрыв в горелке силового 

кабеля. 

Заменить горелку. 

 

 

 

8.СВЕДЕНИЯ О ХРАНЕНИЯ И ТРАНСПОРТИРОВАНИИ 
8.1  Условия хранения полуавтомата  1 (Л) по ГОСТ15150-69. 

8.2 Трансформатор должен храниться в сухом отапливаемом, вентилируемом 

помещении при температуре от +5°С до +45°С и относительной влажности не 

более 80%. Помещение должно быть изолировано от проникновения различного 

рода газов и паров, способных вызвать коррозию. Категорически запрещается 

хранить в одном помещении с трансформаторами материалы или имущество, ис-

парение которых способно вызвать коррозию (кислоты, щелочи и др.) 

8.3 Срок хранения на складах предприятий торговли не более одного года с 

момента выпуска. По истечении срока трансформатор подлежит переконсервации 

и переупаковке. 

8.4 Упакованные полуавтоматы транспортируются только в вертикальном 

положении, любым видом транспорта в соответствии с правилами перевозок 

груза, обеспечивающим сохранность изделия. 

8.5 Условия транспортирования в части воздействия механических факторов 

– по группе С  ГОСТ 23216-78, а части воздействия климатических факторов – по 

группе 8 (ОЖЗ) по ГОСТ15150-69.   

 

 

 

                                                                           

 







  

 

 

 

 

                                                                       Приложение 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 - выключатель сетевой 

2 - лампа сигнальная (индикатор сети) 

3 - переключатель режима работ 

4 - вольтметр  

5 - разъем подключения механизма подачи проволоки . 

6 – токовый разъем « минус» ( - ); 

7 – токовый  разъем «I плюс» (I +);                                                  

8 – токовый разъем «II плюс» (II +); 

 

 

 

 



  

 

 

                                                                                Приложение 2 

 

            Рис.3 Общий вид механизма подачи проволоки 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 



  

 

 

 

 

                         

                                                                                                                             Приложение 3 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                

                               Схема электрическая принципиальная 

 

           Перечень элементов к схеме к электрической схеме. 

  
Позиционное 
обозначение 

Наименование Количество 

Тр-р 1 Силовой трансформатор 1 

Тр-р 2 Трансформатор  ОСМ1-0,25УХЛ3380/24-12/36 1 

QF1 Автоматический выключатель 1 

SA1 Переключатель  ПК 1 

VS1,VS2,VS3 Тиристор ТС 242-80-12 3 

VD Выпрямительный блок 1 

     Dp1      Дроссель 1 

     сеть     Лампа сигнальная (индикатор сети) 1 

     М     Вентилятор ЭВ 1,25-2,8 1 

   

   

 


