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   Запатентованная торговая марка   "Linkor - Semali"  на рынке сварочного оборудования находится с 1988г. С 2008г.  начат серийный выпуск сварочных полуавтоматов на базе инверторных 

источников ВД-200И, ВД-230И, ВДУ-300И и ВДУ-504.

Отличительными признаками этой серии является современный дизайн, улучшенные эргономические показатели, маневренность в работе и надежность в эксплуатации. Элементная база существенно модернизирована. Сварочные полуавтоматы комплектуются немецкими подающими устройствами нового исполнения и совместимы со всеми типами сварочных рукавов с евро-разъемом. 

Ваши отзывы о работе наших изделий будут с благодарностью учтены в ходе их дальнейшей модернизации!

Вниманию покупателя!

 Перед началом эксплуатации ознакомьтесь с настоящим руководством.

В различных партиях полуавтоматов могут быть непринципиальные изменения.


Сварочный полуавтомат сохраняет работоспособность 

при уменьшении напряжения сети до 270В.
1. НАЗНАЧЕНИЕ
1.1. Полуавтомат сварочный ПДГ – 350ИП У2, далее полуавтомат, предна​значен для дуговой сварки стальных конструкций различного назначения, плавящимся электродом сплошной стальной проволокой диаметром 0,8…1,6 мм в среде защитного газа, а также самозащитной или активированной порошковой проволокой тех же диамет​ров. 
1.2. Полуавтомат предназначен для эксплуатации в вентилируемых помещениях и на открытых площадках при отсутствии атмосферных осадков, песка и пыли, при температуре до + 400 С, и относительной влажности воздуха до 80 % (при t + 200 С).

1.3. Возможность регулирования рабочего напряжения и скорости подачи проволоки позволяет добиться наилучших сварочных параметров. 

1.4. Сварочный полуавтомат может быть использован с автономными источниками питания, мощностью не ниже 15 кВт. 

2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ ПОЛУАВТОМАТА И ИСТОЧНИКА

2.1. Технические характеристики подающего механизма  приведены в таблице 1.

 Таблица 1

	Наименование параметра
	Значение параметра

	1. Напряжение питания, В
	24

	2. количество роликов
	4

	3. Диапазон регулирования скорости подачи сварочной проволоки, м/мин:
	

	минимальная скорость, не более
	0.9

	максимальная скорость, не менее
	20

	4. Вместимость катушки для сварочной проволоки,

не более, кг
	20

	5. Диаметр сварочной проволоки, мм
	0,8… 1,6

	6. Сварочный ток, А
	

	ПВ 60 %  
	370


2.2. Технические характеристики источника приведены в таблице 2.

	Наименование параметра
	ВДГ – 350 ИП

	1. Напряжение питающей сети, В
	380 (+18%,-30%)

	2. Номинальная частота, Гц
	50, 60

	3. Число фаз
	3

	4. Род сварочного тока
	Постоянный

	5. Коэффициент полезного действия, не менее
	0,9

	6. Продолжительность нагрузки (ПН=60%), А
	370

	7. Диапазон регулирования сварочного тока, А
	40 ( 370

	8. Напряжение холостого хода, не менее, В


	42



	9. Диапазон рабочих напряжений, В
	15 ( 30

	10. Потребляемая мощность, не более, кВт
	11,6

	11. Габаритные размеры, не более, мм
	560х670х190

	12. Масса, не более, кг.
	42,5


2.3. Охлаждение источника воздушно-принудительное.
3. КОМПЛЕКТНОСТЬ

1. Сварочный полуавтомат  ПДГ – 350ИП У2
            - 1 шт.

2. Кабельная вилка        



 - 1 шт.

3. Паспорт (руководство по эксплуатации)

 - 1 экз.

4. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
4.1. Полуавтомат относится к изделиям, работающим под надзором.

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

4.3. Запрещается работа полуавтомата со снятыми крышками, закрывающими силовую часть аппарата.

4.4. Запрещается перемещение полуавтомата, включенного в питающую сеть.

4.5. Не допускается проведение сварочных работ в помещении при неработающей приточно-вытяжной вентиляции.

4.6. Рабочее место сварщика должно ограждаться щитами из несгораемого материала.

4.7. Полы для проведения сварки должны быть несгораемые.

4.8. Защита лица и глаз должна обеспечиваться сварочным щитком.

4.9. Для защиты рук должны использоваться рукавицы.

4.10. Не допускается использование полуавтомата во взрывоопасной среде, а так же в среде насыщенной песком и пылью, содержащей едкие пары, газы, токопроводящую пыль.

5. УСТРОЙСТВО И ПРИНЦИП РАБОТЫ
5.1. Полуавтомат выполнен в металлическом корпусе, с пластмассовыми лицевыми панелями, на которых расположены органы управления. В корпусе полуавтомата расположен источник сварочного тока и блок управления.  Механизм подачи проволоки, катушка для электродной проволоки выполнена отдельным самостоятельным узлом. 

Система управления обеспечивает включение полуавтомата при нажатии курка в ручке горелки. При этом включается источник сварочного тока, механизм подачи проволоки и подается газ.

При отпускании курка останавливается подача проволоки, отключается источник сварочного тока и прекращается подача газа.

5.2. На лицевой панели расположены:
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с выносным подающим механизмом


· - светодиод зеленого цвета, включение которого сигнализирует о подаче напряжения на полуавтомат;

                
[image: image2.emf]tº!

   - светодиод красного цвета, сигнализирующий о перегреве сварочного полуавтомата;

      Непрерывный

                
[image: image3.emf]     -режим непрерывной сварки, режим заклепками;

            Точки


   2-х тактный  
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5.3. На задней панели расположены:

              - автомат включения;

- сетевой шнур;

 
 -клемма  заземления;


- штуцер подачи газа.

6. ПОДГОТОВКА И ПОРЯДОК РАБОТЫ

6.1. Перед началом работы произвести технический осмотр полуавтомата и подготовить рабочее место.

6.2.  Устранить предметы, препятствующие свободному входу и выходу охлаждающего воздуха.

6.3. Подсоединить полуавтомат к заземляющему устройству отдельным гибким медным проводом сечением не менее 4.0 мм2.

6.4. Подготовить  провод сечением не менее 35 мм2 длиной 1-2 м, присоединить его к минусовому силовому выводу. Второй конец провода подсоединить к свариваемому изделию.

6.5. Вставить горелку в гнездо и накидной гайкой затянуть горелку.

6.6.  На катушку для электродной проволоки намотать необходимое количество сварочной проволоки и установить на подкатушечник.

6.7. Отпустить механизм прижима проволоки. Заправить сварочную проволоку через спираль таким образом, чтобы конец проволоки зашел в кабель горелки на 15-20 см, а тело проволоки находилось в канавке ролика подающего механизма. Поставить механизм прижима проволоки в рабочее положение и поджать ролик, избегая чрезмерного усилия.

Сварочная проволока на катушке не должна касаться корпуса полуавтомата. Для этого механизмом торможения катушки отрегулировать натяжение проволоки таким образом, чтобы исключить касание проволоки корпуса полуавтомата при его работе.
6.8. Подключить сетевой шнур полуавтомата к сети через автоматический выключатель с номинальным током расцепителя 25(32)А.

6.9. Включить автоматический выключатель, при этом загорится светодиод зеленого цвета на передней панели и начнет работу вентилятор.

6.10. Установить переключатель напряжения источника "U" в требуемое положение.

6.11. Установить регулятор скорости подачи проволоки в среднее положение.

6.12. Снять с горелки сопло, выкрутить наконечник. 

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

Внимание! Конец горелки отведите в сторону, чтобы не пораниться в момент выхода проволоки из горелки.

Проволока не должна быть сильно зажата в подающем механизме, чтобы не происходила ее деформация.

6.14. Установить наконечник и сопло на горелку.

6.15. Надеть газовый шланг от редуктора газового баллона на штуцер.

6.16. Открыть газовый баллон и редуктором установить необходимое давление (давление газа должно регулироваться в зависимости от режима и тока сварки - чем меньше сварочный ток, тем меньше давление газа).

6.17. Переключателем напряжения и регулятором скорости подачи проволоки подобрать необходимый режим сварки.
Внимание! 

Запрещается работа при неисправном вентиляторе. 

Запрещается использовать ржавую и деформирован​ную сварочную проволоку. 
Внимание! При управлении работой полуавтомата на подающем механизме находится напряжение источника сварочного тока. Во избежание выхода из строя полуавтомата механизм подачи при работе не должен соединяться с корпусом посторонними предметами

7. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ И ПРАВИЛА ХРАНЕНИЯ
7.1. Полуавтомат хранить в помещении при температуре от  +1°С до +40°С и относительной влажности воздуха до 80% при температуре 25 °С.

7.2. Перед началом работы следует:

- проверить состояние наконечника и сопла, при необходимости, очистить от налета металла и шлака;

- проверить плотность соединений подачи газа.

7.3. Рекомендуется периодически:

- проверять состояние внутренней спирали горелки и очищать ее от загрязнений;

- очищать механизм подачи от грязи и металлических включений;

7.4. Отдельные мелкие неисправности могут быть устранены по рекомендациям, приведенным в пункте 9.3.

8. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

8.1. При транспортировании и хранении должна исключаться возможность непосредственного воздействия на полуавтомат атмосферных осадков, агрессивных сред, а также вибрации и другим воздействиям, которые могут привести к его механическим повреждениям и разрушению.

8.2. Полуавтомат должен храниться в помещении при температуре от +1°С до+40°С и относительной влажности воздуха до 80 % (при температуре 25°С).

9. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И СПОСОБЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ

9.1. Ремонт полуавтомата может быть произведен в ремонтной мастерской или на предприятии-изготовителе.

9.2. Разборку полуавтомата производить после отключения его от сети. После разборки полуавтомата визуально проверить исправность элементов и электрического монтажа, а затем приступить к ремонту.

9.3. Перечень возможных неисправностей и методы их устранения приведены в таблице 3.
Таблица 3

	Возможная

неисправность
	Вероятные

причины
	Способы

устранения

	1. Не горит светодиод


	1.1. Неисправен кабель

питания.

1.2.Перегорел светодиод
	1.1. Заменить кабель питания.

1.2. Заменить светодиод.



	2. При нажатии на

курок горелки прово​лока не двигается


	2.1. Нет контакта в

разъеме управления

2.2. Нагар или загрязнение контактов в горелке

2.3. Неисправен блок

управления
	2.1. Восстановит контакт, при необходимости произвести замену разъема

2.2. Разобрать горелку,

зачистить контакты

2.3. Отремонтировать блок

управления в мастерской

	3. При нажатии на

курок горелки нет

подачи газа


	3.1. Нет газа 

3.2. Неисправен газовый клапан.


	3.1. Проверить подачу

газа до штуцера.

3.2. Заменить газовый клапан.

	4. Не работает электродвигатель в механизме подачи проволоки
	4.1. Не работает электродвигатель


	4.1. Заменить моторедуктор

	5. При работе подающего механизма образуется «петля» из сварочной проволоки между спиралью горелки и роликом
	5.1. Спираль горелки далеко от подающего ролика

5.2.  Проволока пригорела к наконечнику горелки
	5.1. Спираль горелки подать ближе к подающему ролику

5.2. Зачистить или заменить наконечник


10. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ
10.1. Гарантийный срок эксплуатации полуавтомата  - 12 месяцев со дня пуска в эксплуатацию, но не позднее 6 месяцев со дня поступления к потребителю, а при продаже через розничную сеть – в течении 12 месяцев со дня продажи.

10.2. Указанные в п. 10.1 гарантии обеспечиваются при условии соблюдения потребителем правил транспортирования, хранения и эксплуатации.

10.3. Изготовитель не несет ответственности и не гарантирует нормальную работу в следующих случаях:

- несоблюдение правил эксплуатации;

- несоблюдение правил транспортирования и хранения;

- отсутствие в паспорте отметки торгующей организации.

10.4. В случае выхода полуавтомата из строя в течение гарантийного срока при соблюдении правил транспортирования, хранения и эксплуатации полуавтомат вместе с паспортом направляется для гарантийного ремонта в ближайшую гарантийную мастерскую или на предприятие-изготовитель по адресу: Россия 355000 г. Ставрополь, п. Демино, ул. Шоссейная 2/4.

10.5. Адреса гарантийных мастерских можно узнать в торгующей организации, где продается сварочный полуавтомат или на предприятии-изготовителе.

10.6. Сервисное обслуживание, а также ремонт полуавтомата после истечения гарантийного срока производится предприятием-изготовителем за отдельную плату (при наличии паспорта на изделие).

10.7. Сертификат соответствия:    N РОСС RU.АВ24.Н05806
           № 1020424

11. СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ И ПРОДАЖЕ
Сварочный полуавтомат инверторного типа:
ПДГ – 350ИП У2 
заводской  номер____________________________________
соответствует требованиям ТУ 3441-002-96186666-2007
Дата выпуска 

       


Подпись ____________________ Штамп ОТК 

Отметка о продаже

Штамп торгующей организации 

Подпись _____________ Дата
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