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       Аппарат для ручной дуговой сварки S-160/200. Инструкция

компактный инверторный аппарат для ручной дуговой сварки S-160/200
РУКОВОДСТВО ПОЛЬЗОВАТЕЛЯ
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Правила техники безопасности
Условные обозначения:
( важная информация; [image: image2.png]


 критически важная информация
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	· Пожалуйста, перед использованием внимательно ознакомьтесь с инструкцией и действуйте в соответствии с ней.
· Указания в данной инструкции относятся только к использованию, обслуживанию и ремонту данного аппарата.
· Функции и конструкция аппрата, а также содержание инструкции могут быть изменены без предварительного уведомления.
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	· Пожалуйста, предоставьте данную инструкцию либо её копию персоналу, работающим с данным аппаратом.
· Подключение, обслуживание и ремонт необходимо производить в соответствии с данной инструкцией.

	(
Attention:
	· Подключение и обслуживание должно производиться специалистом.
· Запрещается производить электрические подключения при включенном переключателе в распределительном щитке!
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ВНИМАНИЕ
	Поражение электрическим током может привести к травмам и смерти!

	
	· Установите переключатель распределительного щитка в положение "выключено" перед тем, как производить электрические подключения!
· Не прикасайтесь к открытым токопроводящим частям.
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	Сварочные работы могут стать причиной пожара или взрыва!
· Брызги металла при сварке могут зажечь горючие материалы, находящиеся поблизости от места сварки. Огнеопасные предметы следует держать на удалении от места сварки не менее чем в 10 метров. 
· Не допускайте попадания брызг металла на кожу или одежду.
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	Выделяющийся при сварке дым может быть опасен для здоровья.
· Не вдыхайте дым во время сварки.
· Перед сваркой удалите жирные загрязнения со свариваемых деталей.
· Обеспечьте хорошую вентиляцию в месте проведения сварки.
· Помещение, в котором проводится сварка, должно быть оборудовано принудительной вентиляцией.
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	Излучение сварочной дуги опасно для глаз и кожи. 
· Слишком яркий свет от сварочной дуги может повредить зрение.
· Ультрафиолетовое излучение от сварочной дуги может причинить вред коже и глазам. Во время работы используйте защитную одежду и маску
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	Раскаленные предметы могут повредить кожу
· Не прикасайтесь к раскаленным при сварке поверхностям.
· Не прикасайтесь к кабелю или держателю электрода, нагревающимся во время сварки, голыми руками.
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	Движущиеся части могут нанести увечья
· Не просовывайте руки либо предметы через защитную решетку радиатора
· Закрывайте крышку корпуса перед началом сварки
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  Категорически запрещено использовать сварочный аппарат для сварки трубопроводов!
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	Чтобы избежать повреждения глаз и кожи, соблюдайте правила техники безопасности, используйте защитную одежду, перчатки и маску.

	
	· Все операции должны выполняться с соблюдением соответствующих норм техники безопасности!


Условия гарантии
· После приобретения аппарата следует заполнить гарантийный талон и заверить его печатью организации-продавца. Первый экземпляр накладной следует отправить в сервисный департамент компании-производителя либо передать продавцу для отправки. Второй экземпляр следует направить местному дистрибьютору (сервисному центру) для регистрации. Если в вашем регионе нет дистрибьютора либо сервисного центра, первый и второй экземпляры следует отправить в сервисный департамент компании-производителя. В противном случае будет предоставляться только сервисное обслуживание, но не будет предоставляться гарантийное.
· В случае возникновения неисправностей в течение первого года со дня покупки (за исключением комплектующих, неисправности которых не покрываются гарантией), обратитесь к местному дистрибьютору (сервисному центру), предоставив гарантийный талон (копию пользователя) либо копию накладной. В таком случае будет производиться ремонт на гарантийных условиях. Если гарантийный талон отсутствует, гарантийный срок будет установлен равным одному году со дня выпуска аппарата.
· Для изделий, гарантийный срок на которые истёк, местный дистрибьютор (сервисный центр) предоставляет необходимое обслуживание на платной основе.
· В случае вскрытия изделия пользователем без соответствующих полномочий, повреждения вследствие несоответствующей транспортировки, хранения либо эксплуатации, либо отсутствия гарантийного талона либо накладной, изделие не обслуживается на условиях гарантии.

ВНИМАНИЕ: Компания-производитель оставляет за собой право вносить изменения в инструкцию по эксплуатации. В конструкцию изделия могут быть внесены изменения, не отраженные в инструкции.
Содержание
1Правила техники безопасности


Ошибка! Закладка не определена.Условия гарантии


6Содержание


91、Описание аппарата


112、Технические параметры


133、Сведения о техническом устройстве


144、Подключение аппарата


144.1、Расположение аппарата


144.2、Входные подключения


164.3、Выходные подключения


175、Использование аппарата


185.1、Рабочий цикл


195.2、Начало работы


205.3、Завершение работы


205.4、Регулировка режима работы


215.5、Параметры электродов и рекомендуемый сварочный ток


215.6、Техническое обслуживание


215.7、Защитные функции аппарата


236、Основные узлы и элементы конструкции


277、Электрическая схема





1、Описание аппарата
Сварочный инверторный аппарат постоянного напряжения i-Arc S160/200 имеет конструкцию на основе биполярных транзисторов с изолированным затвором (IGBT). Для работы требуется однофазный источник питания переменного напряжения 220 В. Аппарат предназначен для ручной электродуговой сварки металлов. При сварке могут быть использованы как электроды с кислым покрытием (такие как J421, J422), так и с основным (такие как J506, J507). Серия i-Arc S включает модели S-160 и S-200. Данное руководство описывает модель S-200. Разница между характеристиками моделей в соответствующих случаях указывается.
Данная серия имеет следующие особенности:
· Большая выходная мощность; для модели S-160 выходной ток/напряжение достигает 160А/26.4В, для модели S-200 – 200А/28В.
· Высокая стабильность дуги; лёгкое начало сварки; низкий риск залипания при малом сварочном токе; глубокая сварочная ванна.
· Выходные характеристики соответствуют таковым у сварочных аппаратов переменного тока; дуга стабильная и сильная.
· Регулятор выходной характеристики позволяет подстраивать режим под нужную длину дуги.
· Функция ограничения выходного тока повышает надёжность работы при частых коротких замыканиях.
· Высокое выходное напряжение; длинная дуга; стабильное выходное напряжение.
· Печатная плата покрыта изоляционным лаком, что препятствует возникновению коррозии от влаги и коррозионных испарений.
· Регулировка производится единственной ручкой, что облегчает настройку.
· Использование инвертерной технологии делает аппарат энергетически экономичным.
2、Технические параметры
	Характеристика
	S-160
	S-200
	Характеристика
	S-160
	S-200

	Выход
	Напряжение
без нагрузки
	62V
	
	

	
	Напряжение под нагрузкой
	20.8-26.4В
	20.8-28В
	Входной ток при токе сварки 60А
	12.6A

	
	Соответствующий ток
	160A
	200A
	Входной ток при токе сварки 80А
	16.5A

	
	Диапазон выходного тока
	20-160A
	20-200A
	Входной ток при токе сварки 100А
	21A

	
	Рабочий цикл
	45％
	45％
	Входной ток при токе сварки 120А
	25.8A

	
	Ток при 100% рабочем цикле
	107A
	135A
	Входной ток при токе сварки 160А
	36A

	Характеристика
	S-160
	S-200
	Parameter
	S-160
	S-200

	Вход
	Номинальное напряжение питания
	~230В
	КПД
	0.85

	
	Минимальное напряжение питания
	~180В
	Коэффициент мощности 
(cos φ)
	0.99

	
	Кол.-во фаз
	1 фаза
	Класс изоляции
	H

	
	Частота
	50/60 Гц
	Класс защиты корпуса от проникновения
	IP21S

	
	Номинальный входной ток
	36 A
	48 A
	Вес
	8 Кг

	
	Номинальная потребляемая мощность
	7.9кВ
	10.6кВ
	Габариты 
(Д×Ш×В)
	345мм×160мм×245мм


3、Сведения о техническом устройстве
Переменное напряжение источника питания преобразуется в постоянное выпрямительным мостом. Затем преобразователем на основе IGBT-транзисторов преобразуется в высокочастотное переменное и понижается трансформатором до рабочего. Затем выпрямителем на основе быстровосстанавливающегося диода преобразовывается в постоянное рабочее. Наглядно схема приведена на изображении:
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4、Первоначальное подключение аппарата
Пожалуйста, убедитесь, что перед началом работ по подключению аппарат обесточен.
4.1、Расположение аппарата
· Аппарат должен располагаться на горизонтальной поверхности.
· Аппарат не должен подвергаться прямому солнечному свету, дождю, влажности. Окружающее пространство должно быть чистым и хорошо вентилируемым.
· Не допускайте падения металлических предметов на аппарат. 
· Расстояние до ближайшей стены должно быть не менее 30 см с передней и задней стенки аппарата, и не менее 20 см слева и справа. 
· Подключение должен производить профессиональный электрик.
· Перед заменой предохранителя отключите питание аппарата. 
· Не прикасайтесь к раскаленным деталям аппарата.
· Источник питания должен быть достаточно надёжным.
· Горючие материалы следует удалить от аппарата.
4.2、Подключение источника питания
· Убедитесь, что напряжение, фазы, частота и мощность источника питания соответствуют требуемым.
· Подключение должно производиться профессиональным электриком.
· Распределительная коробка, через которую производится подключение, должна иметь защиту от перегрузки.
· Входные клеммы расположены на задней панели аппарата. 
· Убедитесь, что кабели надёжно подключены как к сварочному аппарату, так и к источнику питания.
· Клемма заземления на задней панели обозначена символом [image: image14.png]


. Корпус аппарата должен быть заземлен 
· Ниже приведены рекомендации по характеристикам заземления:
	Характеристики заземления и защиты цепи питания от перегрузки при номинальном рабочем цикле и однофазном питании 230В, 50/60 Гц.

	Модель
	Рабочий цикл
	Входное напря​жение
	Входной ток
	Макс. входной ток
	Сечение провода заземления при 60℃
	Номинал защиты цепи от перегрузки

	S160
	45%
	230V
	36A
	21.3A
	>3 mm2
	60A

	S200
	45%
	230V
	48A
	28A
	>3 mm2
	60A


4.3、Выходные подключения
· Положительная и отрицательная выходные клеммы расположены на лицевой панели аппарата и обозначены символами “＋”и“－”.
· При номинальном рабочем цикле, рабочий ток через выходную клемму может изменяться в пределах до максимального.
· Соедините кабелем отрицательную (чёрную) клемму со свариваемой деталью. 
· Соедините кабелем положительную (красную) клемму с держателем электрода.
· Затяните клеммы (против часовой стрелки).
· Рекомендованные сечения проводов приведены в таблице:
	Модель
	Сечение провода

	S160
	25mm2

	S200
	25mm2


5、Использование аппарата
	！Внимание


· Поражение электрическим током может привести к травмам.
· Не прикасайтесь к неизолированным частям электродов голыми руками либо влажной одеждой.
· При работе носите изоляционную обувь.
· При работе носите изоляционные перчатки.
· Дым и газы, образующиеся при сварке, могут быть опасны для здоровья.
· Защищайте голову от дыма и сварочных газов.
· Рабочее место должно быть хорошо проветриваемым либо оборудовано принудительной вентиляцией.
· Искры могут вызвать возгорание либо взрыв.
· Не держите горючие вещества поблизости от места проведения сварочных работ.
· Не ведите сварку в закрытом помещении.
· Раскалённые части могут стать причиной ожогов.
· Не прикасайтесь к раскалённым частям, таким как провода, флюс, шлак и т.п.
· Излучение сварочной дуги может причинить вред глазам и коже.
· Для защиты глаз, ушей и тела используйте защитную одежду.
Не нарушайте правил техники безопасности, приведённых в начале руководства.
Внимание：

· Класс защиты данного устройства от проникновения - IP21S. Не подвергайте аппарат воздействию влаги либо дождя перед или во время использования.
5.1、Рабочий цикл 
· Установите рабочий цикл для используемой модели аппарата в соответствии с данным руководством, чтобы избежать перегрузки.
· Рабочие циклы приведены в таблице:
	Модель
	Ток сварки
	Напряжение сварки
	Рабочий цикл
	Ток при 100% рабочем цикле
	Напряжение при 100% рабочем цикле

	S160
	160A
	26.4V
	45％
	107A
	24.8 В

	S200
	200A
	28V
	45％
	135A
	26 В


5.2、Начало работы
· Сетевой выключатель расположен в верхней части задней панели (см. изображение на стр. 24)
· Включите питание сетевым выключателем.
· После включения питания должен загореться индикатор питания и заработать вентилятор, при этом на выходных клеммах появится напряжение.
5.3、Завершение работы
· Выключите питание сетевым выключетелем.
· Индикатор питания погаснет и вентилятор перестанет работать, при этом напряжение на выходных клеммах пропадёт.
5.4、Регулировка режима работы
· Регулятор на передней панели позволяет установить выходной ток на требуемую величину.
5.5、Параметры электродов и рекомендуемый сварочный ток.
	Диаметр электрода（мм）
	1.8
	2.0
	2.5
	3.2
	4.0
	5.0

	Сварочный ток（A）
	30-40
	40-60
	60-90
	90-130
	140-180
	180-230


5.6、Техническое обслуживание
· Вентилятор не требует обслуживания.
· Пыль внутри корпуса аппарата требуется время от времени удалять, поскольку её скопление может нарушить вентиляцию внутри корпуса аппарата и привести к перегреву.
5.7、Защитные функции аппарата
· Цепь питания защищена температурным реле. В случае перегрева либо недостаточного охлаждения загорится индикатор перегрева и автоматически будет отключена подача тока на выходные клеммы. После того, как температура понизится до допустимой, индикатор погаснет, и сварку можно будет возобновить.
· Управляющая схема с блокировкой снижения напряжения питания позволяет поддерживать нормальную работу сварочного аппарата. При отсутствии напряжения на выходных клеммах и не горящем индикаторе перегрева, проверьте входное напряжение.
6、Основные узлы и элементы конструкции
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7、Электрическая схема
Отрицательная выходная клемма（-）  


Ручка потенциометра регулировки режима


3.     Углеплёночный потенциометр


4.     Держатель светодиода 


 Индикатор питания (красный)


 Предохранитель


Индикатор перегрузки (жёлтый) 


 Положительная выходная клемма (+)
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Вентилятор охлаждения


Решетка вентилятора


Сетевой выключатель


Муфта сетевого кабеля


Сетевой кабель 





Источник питания
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13.  Плата выпрямителя


14.  Плата драйвера            


Плата контроллера


Сборка конденсаторов


Внешний дроссель
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19.  Радиатор диодов           


20.  Радиатор транзисторов             


21.  Радиатор выпрямителя           


22.  Трансформатор питания контроллера


23.  Трансформатор питания силового блока            
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