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АППАРАТЫ ДЛЯ ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКОЙ

СВАРКИ В СРЕДЕ ЗАЩИТНЫХ ГАЗОВ
КОМПАНИИ ULTRA 
модели MIG-162 и MIG-182.
РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ:
Уважаемые покупатели !

Компания Ultra благодарит Вас за покупку данного изделия. Продукция нашего предприятия по праву завоевала сердца многих покупателей, соотношение цены и качества – это приоритетное направление развития и деятельности нашей компании.

Спасибо за Ваш выбор!

www.ultra.inc.ru
Введение:
ВНИМАНИЕ! ПЕРЕД ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ АППАРАТА ВНИМАТЕЛЬНО ОЗНАКОМТЕСЬ С ПРАВИЛАМИ ЭКСПЛУАТАЦИИ И ТЕХНИКОЙ БЕЗОПАСНОСТИ!

      При покупке сварочного аппарата в розничной торговой сети требуйте проверки его работоспособности и отметки продавцом заводского номера, даты продажи, проверьте комплектность, согласно раздела № 3.  Для правильной эксплуатации аппарата внимательно ознакомьтесь с настоящим руководством.

     Техника безопасности данного оборудования основана на опыте работы со сварочными аппаратами. Следуйте данной инструкции для обеспечения Вашей безопасности и безопасности других работников. Несоблюдение правил безопасности может привести к серьёзным травмам и даже смерти, если же их соблюдение станет вашей привычкой, то вы сможете уверенно пользоваться оборудованием.

1. Технические характеристики:

	Модель /Параметр
	MIG-162
	MIG-182

	Напряжение сети, вольт, V.
	230
	230

	Потребляемая мощность, max kW.
	3,7
	5,2

	Сварочный ток, А.
	30-145
	30-170

	Диаметр сварочной проволоки без флюса, мм.
	0,6-0,8
	0,6-0,8

	Диаметр сварочной проволоки с флюсом, мм.
	0,8-1,2
	0,8-1,2

	Вес катушки с проволокой, кг.
	5
	15


2. Основные меры предосторожности:
2.1. Схема полуавтомата содержит элементы и узлы, находящиеся под напряжением  питающей сети. Категорически запрещается работать при снятых боковых обшивках.

2.2. К работе с аппаратом допускаются лица, имеющие удостоверение электросварщика, прошедшие обучение, инструктаж и проверку знаний требований электробезопасности, имеющие квалификационную группу по электробезопасности не ниже II и имеющие соответствующее удостоверение, а также допуск к работе с газовыми баллонами.

2.3. Место проведения работ должно быть обеспечено средствами индивидуальной защиты в соответствии с типовыми нормами.

2.4. Проверьте, какое напряжение питания необходимо для питания данного сварочного аппарата. Аппарат должен быть правильно подключен к сети. При питании 230v заземление осуществляется с помощью жёлто-зелёного провода питающего кабеля. Два других провода подключаются с сетевому напряжению. Исключение составляют аппараты, которые подключаются к трехфазной сети. 

2.5. Никогда не подсоединяйте аппарат к сети, если нарушен провод заземления, а также  при наличии механических повреждений шланга сварочной горелки, сварочного кабеля, горелки, клемм. Электропроводка должна иметь защитные приспособления – предохранитель или автоматический прерыватель.

2.6. При работе с аппаратом необходимо учитывать, что при отпускании кнопки сварочной горелки, на её наконечнике и электродной проволоке в течение 2-3 секунд остаётся напряжение сварочной цепи.

2.7. Надевайте сухую защитную одежду – защитные перчатки для сварки, ботинки с защищённым носком. Застёгивайте одежду и имеющиеся карманы, чтобы защитить себя от попадания искры. Обязательно надевайте защитную маску или очки со специальным затемнённым покрытием. Не надевайте промасленную одежду, т.к. она может воспламениться от искр. 

2.8. Не допускается эксплуатация аппарата в помещениях с большой влажностью и запылённостью. Не производите работу под дождём. Вблизи рабочего места (меньше 15м) не допускается наличие легковоспламеняющихся материалов, жидкостей и газов.

     2.9. Не производить сварку на трубах и контейнерах, содержащих или содержавших легковоспламеняющиеся вещества. Не производить сварку материалов, предварительно очищенных хлоросодержащими растворителями, а также покрытых краской, грязью, маслом или жиром или подвергнутых гальванизации.

      2.10. Помещения, где выполняются сварочные работы, должны оборудоваться вентиляцией рабочего места, достаточной для удаления дыма, образующегося в процессе сварки.

     2.11. Замену катушки электродной проволоки, техническое обслуживание и любые виды ремонтных работ допускаются проводить только на обесточенном и отключённом от сети аппарате.

     2.12. При проведении сварочных работ баллон с защитным газом должен быть надёжно закреплён на достаточном удалении от места сварки и защищён от возможных ударов и нагрева

3. Комплект поставки:
· Сварочный аппарат

· Сетевой кабель

· Редуктор давления

· Кабель заземления

· Колесо 2 шт

· Ось

· Паспорт

    Комплектация может быть изменена в зависимости от модели сварочного аппарата.

4. Основные компоненты:
· Трансформатор с линейными характеристиками, изоляция класса Н. 

· Выпрямитель с кремниевыми диодами.

· Многопозиционный выключатель для регулировки сварочного тока. Электронная плата для включения трансформатора, подающего механизма и электроклапана.

      -  Устройство подачи проволоки с мотором и редуктором.  Термостатическая защита от перегрузок.

5. Подключение к сети:
      Подключение к сети производить, используя сетевой кабель  в комплекте. Убедиться, что напряжение сети соответствует напряжению аппарата. Для заземления использовать желто-зеленый провод сетевого кабеля, который также имеет символ (; другие провода должны быть подсоединены к сети. Сеть должна быть защищена предохранителем или автоматическим выключателем, которые должны выдерживать максимальную нагрузку, необходимую сварочному аппарату. При использовании удлинителей сетевого кабеля их сечение должно быть не меньше, чем у самого сетевого кабеля.

6. Защитный газ:
     Непрерывная сварка проволокой требует присутствия защитного газа, состав которого зависит от типа сварки:

- Для углеродистой стали : СО2 - смесь Аргон/СО2

- Для алюминия: Аргон

- Для нержавеющей стали: смесь Аргон/О2 - смесь Аргон/СО2

7. Подсоединение газового баллона:
     В целях безопасности на заднюю опору следует ставить только один баллон. Крепко прикрепить баллон к крючкам специальной цепью. Не передвигать сварочный аппарат, если на опоре стоит газовый баллон. Снять колпачок с баллона, очистить резьбу соединения и дать выход небольшому количеству газа, приоткрыв клапан на несколько секунд. Это предотвратит попадание грязи в редуктор давления. Проверить надежность подсоединения редуктора давления. При необходимости закрепить. Подсоединить газовый шланг, закрепив его металлическим зажимом. Убедиться, что при открытии клапана баллона не происходит утечки газа. В нерабочем состоянии аппарата клапан газового баллона должен быть закрыт.

8. Установка катушки с проволокой:
      8.1. Открыть крышку доступа к устройству подачи проволоки. Надеть катушку на ось таким образом, чтобы конец проволоки был направлен вверх. Убедиться в отсутствии петель на проволоке. Проволока должна легко разматываться. Взять конец проволоки и обрезать его, заровнять срез и продеть проволоку через систему роликов в проволокопровод так, чтобы она заходила туда на 5-10 сантиметров. Проволоку не гнуть.  
      8.2. Опустить верхний прижимной ролик и отрегулировать прижим так, чтобы он был не слишком тугим и не слишком слабым. Слишком тугой прижим деформирует проволоку, затрудняя её подачу к горелке. Убедитесь, что проволока находится в специальной борозде ведущего ролика.

     8.3. Разложите сварочный шланг по всей его длине, предварительно сняв с горелки сопло и наконечник. Включить кнопку на горелке и удерживать её до выхода проволоки из шланга горелки на 3-5 см. (Внимание! В течение данной операции проволока находится под напряжением и испытывает механические нагрузки, поэтому следите за тем, чтобы не было возможности возникновения электрической дуги и соблюдайте правила техники безопасности).

    8.4. После выхода проволоки поставить сопло и наконечник на место. Убедиться, что диаметр наконечника соответствует диаметру проволоки.

   8.5. Настройте механизм подачи проволоки так, чтобы проволока подавалась плавно и без рывков, для этого установите давление верхнего прижимного ролика минимально возможным, при котором проволока не проскальзывает между роликами. И отрегулируйте тормозящее усилие шпинделя на катушку так, чтобы усилие было минимальным, и при прекращении подачи не образовывалась петля из проволоки под воздействием инерции катушки.

    8.6. Обрежьте выступающий конец проволоки из наконечника так, чтобы осталось 10-15мм

9. Сварка с газом/без газа:

     Первые позиции переключателя соответствуют сварке деталей толщиной 1-2 мм. Следующие позиции устанавливают подачу более высокого сварочного тока и подходят для сварки более толстых деталей. Открыть клапан баллона и установить подачу газа 5-7 л/мин (3-4 атм) в соответствии с выбранным режимом. Подсоединить зажим к свариваемой детали. Нажать кнопку на сварочной горелке, сохраняя расстояние от сопла до детали 3-4 мм. 
     Для сварки проволокой с флюсом без газа необходимо изменить полярность подключения сварочных кабелей, клеммы могут быть расположены как на задней панели аппарата, так и внутри, под съёмной панелью.

10. Сварка алюминия  и нержавеющей стали:
     Сварка этих металлов должна производиться с использованием соответствующего защитного газа (см. выше). В комплект поставки входят: катушка с проволокой (сталь или алюминий), ось, контактные наконечники и сопла.
11. Точечная сварка:
Варианты точечной сварки:

· Сварка прожиганием (а). Для моделей со значение сварочного тока свыше 160А точечную сварку можно производить на нахлёсточных соединениях с максимальной толщиной материала 0.8 мм;  

· Сварка по торцу (б);

· Сварка через ранее просверленные отверстия (в).

12. Защита:
     Аппарат снабжен защитой от перегрузок, осуществляемой при помощи термостата. Его наличие существенно влияет на срок службы аппарата. Защита включается автоматически, делая процесс сварки невозможным до тех пор, пока температура снова не войдет в норму. 

13.  Подготовка к сварочным работам:
           Внимание! Перед включением аппарата убедитесь, что мощность сети, к которой подключается аппарат, соответствует техническим характеристикам аппарата изложенным в настоящей инструкции.

     13.1. Подсоедините кабель заземления к детали.

     13.2. При сварке в потоке инертного газа откройте и отрегулируйте его давление редуктором. Не забудьте перекрыть редуктором поток газа по окончании работы.

     13.3. Включите аппарат. Установите необходимый ток сварки при помощи выключателей или поворотного выключателя, в зависимости от того, что установлено на вашей модели.

     13.4. Нажмите на кнопку горелки и держите до тех пор, пока кончик проволоки не покажется из наконечника.

     13.5. Установите желаемую скорость подачи проволоки при помощи поворотного регулятора на передней панели аппарата.

     13.6. В случае перегрева аппарата отключите его и загорится индикаторная лампочка, после нескольких минут остывания  термостат сам включит аппарат, лампа погаснет и можно продолжить работу дальше.

14. Техническое обслуживание:
     14.1. Регулярно проверять все составные части аппарата. Особенное внимание уделить проверке того, что сварочные кабели  не перегреваются во время сварки. Очищать внутренние части аппарата от пыли. Внутренние полости рекомендуется периодически продувать сжатым воздухом при отключенном аппарате.

     14.2. Контролируйте состояние соединений в газовой цепи во избежание утечки газа. 

     14.3. Основная часть сварочного аппарата, которая больше всех подвергается воздействию высоких температур и деформации, - это сварочный кабель. Следует избегать резких перегибов этого кабеля. Никогда не следует тянуть за сварочный кабель  при перемещении аппарата.  Постоянно следите за состоянием клемм и кабелей, обеспечивая хороший контакт и целостность изоляции.

     14.4. Сбрызгивать сопло, не содержащей силикона, жидкостью. Очищать резьбу крепления сопла. Проверять размер отверстия для прохода проволоки на наконечнике. Если отверстие в процессе использования слишком увеличилось, следует заменить наконечник (ухудшается токоподвод к проволоке, нарушается сварочный процесс). Прочищать отверстия выхода газа на диффузере. Проверять состояние проволокопроводящей системы. При каждой смене катушки со сварочной проволокой продувайте сжатым воздухом под давлением не более 10 атм трубку подачи проволоки и проверяйте его состояние.

      14.5. Обслуживание рекомендуется производить в сервис-центре не реже 1 раза в 5-6 месяцев. При проведении профилактической проверки аппарата или любых других действий внутри него всегда следует предварительно отключить его от сети.

15. Возможные проблемы, их причины и пути решения:
	Наименование неисправностей:
	Вероятная

причина:
	Метод

устранения:

	1. Сбои в подаче

проволоки.
	Плохо отрегулирован прижим проволоки в устройстве подачи.
	Отрегулировать механизм подачи в соответствии с п.п.

	
	Протягивающие ролики или наконечник свароч-ного кабеля по размеру не соответствуют проволоке.
	Проверить надписи на ролике и наконечнике.

	
	Проволокопроводящая трубка заблокирована.
	Продуть и прочистить её сжатым воздухом.

	
	Проволока на катушке запуталась.
	Распутать и вновь намотать проволоку без перегибов.


	
	Забита канавка ролика.
	Прочистить острым предметом и промыть раствором.

	2. Пористая сварка.
	Пустой газовый баллон.
	Заменить баллон.

	
	Клапан
редуктора закрыт.
	Устранить причину несрабатывания клапана, устранить её; при необходимости заменить клапан.

	
	Заблокированы отверстия диффузера.
	регулярно очищать отверстия, сбрызгивать диффузер не содержащей силикона жидкостью.

	
	Сквозняк в зоне сварки.
	Защищать зону специаль-ными щитами

	
	Утечка газа.
	Найти и устранить утечку.

	
	Плохое
состояние свариваемой поверхности.
	убедиться, что она не влажная, не грязная и не имеет ржавчины.

	
	Плохое
качество сварочной проволоки или газа.
	Заменить проволоку или баллон с газом .

	3. Не подаётся проволока.
	Неисправность кнопки на сварочной горелке.
	Проверить качество контакта клемм в горелке – зачистить.

	
	Сработала термозащита.
	подождать несколько минут.

	
	Сгорел предохранитель на электронной плате.
	Заменить предохранитель.

	
	Неисправен блок управления подачи проволоки.
	При невозможности ремонта, замените блок управления.

	4.Проволока по-даётся нормаль-но, но нет свароч-ного тока.
	Неполадки в работе переключателей.
	проверить вторичное напряжение для каждой позиции переключателя.

	
	Сбой в выпрямителе.
	Проверить целостность диодов, при необхо-димости,  замените диоды или целиком выпря-митель.

	
	Сбой электронной цепи.
	Заменить блок управ-ления, если не удаётся его отремонтировать.

	
	Плохой контакт зажима со свариваемой поверх-ностью.
	Проверить контакт, зачистить.

	
	Плохой контакт в месте соединения токового провода с горелкой.
	Проверить контакт, зачистить, затянуть.


16. Гарантийные обязательства:

Изготовитель гарантирует работоспособность аппарата в течение 12 месяцев с момента продажи. Несоблюдение приведенных в настоящем руководстве инструкций служит основанием для отклонения претензий со стороны потребителя. Все расходы, связанные с транспортировкой аппарата, несет потребитель. Срок службы аппарата –  не менее 5 лет.

Для гарантийного ремонта предъявите настоящее руководство с отметкой о дате продажи, подписью продавца и штампом предприятия торговли; оригинал кассового чека или товарный чек. При отсутствии одного из этих документов гарантия не будет иметь силы. Все условия гарантии соответствуют действующему законодательству РФ. Вместе с тем, завод-изготовитель или его полномочные представители, оставляют за собой право отказа от бесплатного гарантийного ремонта в случае, если:
· Нарушены правила эксплуатации, описанные в настоящем руководстве.

· Применялись насадки, не предназначенные для данного изделия.

· Имело место обслуживания вне гарантийной мастерской, попытка самостоятельно устранить дефект или монтаж не предназначенных деталей.

· Изделие, предназначенное для работ в бытовых условиях, использовалось в производственных или профессиональных целях.

· Изделие подключалось к сети с напряжением выше допустимого уровня.

· Дефект является результатом естественного износа.

· Неисправность возникла в результате механического повреждения или небрежной эксплуатации, которые повлекли за собой нарушение работоспособности.

· Повреждены принадлежности и насадки, являющиеся неотъемлемой частью изделия, а также сетевой кабель. На маску, щетку, колеса в процессе эксплуатации сварочного аппарата заводская гарантия не распространяется. Эти принадлежности являются расходной частью.

· Повреждение изделия вызвано попаданием внутрь его посторонних предметов, веществ и жидкостей.

· При отказе 2-х или более функциональных узлов, влияющих на работу друг друга.

· Пользователем была нарушена целостность изделия в течение гарантийного срока: вскрыты пломбы, нарушена сохранность состава специальной краски в месте крепежа, имеются следы применения механических средств на винтах, надрезаны наклейки или защитные голограммы.

· В случае если частично или полностью отсутствует заводской серийный номер.

Срок выполнения гарантийного ремонта до 30 дней со дня сдачи изделия в технический центр.

Данный талон является гарантийным обязательством и договором между продавцом и покупателем на бесплатный гарантийный ремонт или техническое обслуживание сварочного аппарата по неисправностям, являющимися следствием производственных дефектов. Соглашение сторон: «Изделие проверялось в присутствии покупателя, исправно, укомплектовано, сохранена целостность внутренного устройства. Всю необходимую мне для пользования данным изделием информацию и руководство на русском языке от продавца получил, с условиями гарантии ознакомлен, правильность заполнения данного руководства и гарантийных талонов проверил».

Подпись покупателя __________ Подпись лица, осуществляющего продажу ___________​​​

	Корешок талона № 1.

На гарантийный ремонт (на техническое обслуживание)

cварочного аппарата Ultra
заводской номер ____________

Дата выпуска     «__»___________ 200  г.

Дата продажи    «__»___________ 200  г.

Предприятие торговли ___________________________________

Исполнитель (фамилия, имя, отчество)

_______________________________________________________

Организация-исполнитель

(наименование предприятия и его адрес) ____________________

_______________________________________________________

Изьят                   «__»___________ 200  г.

 -------------------------------Линия отреза ---------------------------------

                                             Талон № 1.

На гарантийный ремонт (на техническое обслуживание)

cварочного аппарата Ultra
заводской номер ____________

Дата выпуска      «__»___________ 200  г.

Дата продажи     «__»___________ 200  г.

Продан предприятием торговли

(наименование предприятия и его адрес) _____________________

________________________________________________________

Подпись продавца и штамп магазина

________________________________________________________

Выполнены работы _______________________________________

________________________________________________________

________________________________________________________

________________________________________________________

________________________________________________________

Исполнитель (фамилия, имя, отчество)

________________________________________________________

Подпись покупателя и его контактная информация

________________________________________________________

________________________________________________________

Организация-исполнитель

(наименование предприятия и его адрес) _____________________

________________________________________________________

Штамп организации-исполнителя

________________________________________________________

должность и подпись руководителя организации-исполнителя,

выполнившего ремонт


	Корешок талона № 2.

На гарантийный ремонт (на техническое обслуживание)

cварочного аппарата Ultra
заводской номер ____________

Дата выпуска     «__»___________ 200  г.

Дата продажи    «__»___________ 200  г.

Предприятие торговли ___________________________________

Исполнитель (фамилия, имя, отчество)

_______________________________________________________

Организация-исполнитель

(наименование предприятия и его адрес) ____________________

_______________________________________________________

Изьят                   «__»___________ 200  г.

 -------------------------------Линия отреза ---------------------------------

                                             Талон № 2.

На гарантийный ремонт (на техническое обслуживание)

cварочного аппарата Ultra
заводской номер ____________

Дата выпуска      «__»___________ 200  г.

Дата продажи     «__»___________ 200  г.

Продан предприятием торговли

(наименование предприятия и его адрес) _____________________

________________________________________________________

Подпись продавца и штамп магазина

________________________________________________________

Выполнены работы _______________________________________

________________________________________________________

________________________________________________________

________________________________________________________

________________________________________________________

Исполнитель (фамилия, имя, отчество)

________________________________________________________

Подпись покупателя и его контактная информация

________________________________________________________

________________________________________________________

Организация-исполнитель

(наименование предприятия и его адрес) _____________________

________________________________________________________

Штамп организации-исполнителя

________________________________________________________

должность и подпись руководителя организации-исполнителя,

выполнившего ремонт



Для заметок:
____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
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