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16 СВЕДЕНИЯ О РЕКЛАМАЦИЯХ

При обнаружении неисправности выпрямителя в период гарантийного срока эксплуатации

потребитель составляет рекламационный акт с указанием обнаруженных дефектов и

отправляет его вместе с неисправным выпрямителем и настоящим руководством по

эксплуатации в уполномоченный сервисный центр изготовителя или сервисный центр

предприятия-изготовителя.

МП

Покупатель

Содержание рекламации

Дата принятия на ремонт

Дата окончания ремонта

Вид ремонта Гарантийный

Мастер по ремонту

Заключение о причинах

неисправности

Название сервисного центра

(наименование предприятия, организации; Ф.И.О. частного лица; контактный телефон)

Не гарантийный
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15СВИДЕТЕЛЬСТВООПРОДАЖЕ

МП

Организацияпродавец

Датапродажи

Адресорганизациипродавца

Телефон

14СВИДЕТЕЛЬСТВООПРИЁМКЕ

Выпрямительинверторныйдляручнойдуговойсваркиплавящимсяэлектродом

соответствуетипризнанпригоднымдляэксплуатации.

МП

ПредставительОТК_________________________

NEONВД61

NEONВД201

- 1

-

серия11

серия1

0

03

□

□

NEONВД81

ТУ3441-009-78723165-2015

- 1серия102□
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Перед началом эксплуатации выпрямителя инверторного для дуговой сварки (далее

выпрямитель) ВД-161, ВД-181, ВД-201 необходимо ознакомиться с данным техническим

описанием и требованиями по технике безопасности при проведении сварочных работ.

Выпрямитель ВД-16 , ВД-18 , ВД-201 соответствует и

требованиям , ,

Настоящее техническое описание предназначено для ознакомления обслуживающего

персонала с техническими характеристиками, устройством и принципом работы выпрямителя.

Выпрямитель предназначен для ручной дуговой сварки металлов штучными электродами

любых типов и марок сварка .

Выпрямитель предназначен для эксплуатации в помещениях с вентиляцией и на открытом

воздухе под навесом при отсутствии атмосферных осадков (соответствует категории

размещений – 2) и температуре от -40 С до +40 С. Выпрямитель допускается к эксплуатации

непосредственно на стенах предприятий, фундаментах и т.п. при внешних источниках

вибрации с частотой не выше 35 Гц; на строительно-дорожных машинах (группа условий

эксплуатации – М ). Выпрямитель разрешается эксплуатировать при содержании в атмосфере

сернистого газа до 250 мг/(м сут), хлоридов – менее 0,3 мг/(м сут) (тип атмосферы – II).

Хранение выпрямителя должно осуществляться в закрытых или других помещениях с

естественной вентиляцией без искусственно регулируемых климатических условий, где

колебания температуры и влажности воздуха существенно меньше, чем на открытом воздухе

(условия хранения – 2).

Выпрямитель обеспечивает устойчивую работу при питании, как от сети промышленной

частоты, так и от автономной электростанции, мощность которой в 1 5 раза больше мощности

выпрямителя ( для ВД-161 не менее 7 2 кВт, для ВД-181 не менее 8, кВт, для ВД-201 не менее

9, кВт).

Выпрямитель обладает превосходными сварочными свойствами, обеспечивает стабильный

ток сварочной дуги, плавную регулировку, не создает отрицательных воздействий на сеть

при сварке.

По требованиям защиты от поражений электрическим током выпрямитель соответствует

.

По требованиям безопасности конструкция выпрямителя соответствует степени защиты

а зажимов сварочной цепи –

1 1

(MMA- )

1

,

, 3

6

)

ТУ 3441-00 -78723165-

ГОСТ 60974-1-2004 ГОСТ 13821-77 ГОСТ 12.2.007.8-75.

классу 01

IP 2

9 2015

3S

2 2
х х

ВВЕДЕНИЕ

НАЗНАЧЕНИЕ

ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

(заземление металлических нетоковедущих частей обеспечивается

присоединением специального провода к контуру заземления или непосредственным

механическим контактом электрооборудования и контура заземления. Место присоединения

контура заземления обозначается символом

(защита от проникновения твердых предметов диаметром 12,5 мм и каплепадения

с номинальным углом при неработающем вентиляторе

≥

60 ,
О

)

1

2

4
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ЗАО «Электро Интел»

603057 г. Нижний Новгород, ул. Нартова, дом 2

Отдел сбыта

телефоны:+7 (831) 416-97-54, 437-13-06,424-52-55

факс: +7 (831) 416-98-22

Служба сервиса и технической поддержки

телефоны:+7 (831) 437-13-07, 230-13-07

www.ei-neon.ru

e-mail: mail@ei-neon.ru

skype: ei-Vadim

e-mail: service@ei-neon.ru

skype: service.ei-neon

ИНФОРМАЦИЯ О ПРЕДПРИЯТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЕ

Гарантийные обязательства не распространяются на следующие недостатки

выпрямителя:

Механические повреждения, возникшие после передачи товара потребителю.

Повреждения, вызванные несоответствием стандартам параметров питающей сети и

других подобных внешних факторов.

П

ЗАО «Электро Интел» снимает с себя ответственность за возможный вред, прямо или

косвенно нанесенный выпрямителем людям, домашним животным, имуществу в случае,

если это произошло в результате несоблюдения правил и условий эксплуатации,

умышленных или неосторожных действий потребителя или третьих лиц.

Гарантийные обязательства осуществляются только при наличии правильно и четко

указанных: модели, заводского номера изделия, даты продажи, четкой печати

фирмы-продавца. Заводской номер и модель выпрямителя должны

соответствовать указанным в настоящем руководстве по эксплуатации.

овреждения, вызванные попаданием внутрь выпрямителя посторонних

предметов, веществ, жидкостей.

19
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12ГАРАНТИЙНЫЕОБЯЗАТЕЛЬСТВА

Гарантийныйсрокэксплуатациивыпрямителя–12месяцевсодняпродажи.

УСЛОВИЯГАРАНТИЙНЫХОБЯЗАТЕЛЬСТВ

Изготовительненесетответственностьзавыполнениегарантийных
обязательств:

Предприятие-изготовительгарантируетсоответствиевыпрямителятребованиямтехнических

условийприсоблюденииусловийэксплуатации,храненияитранспортировки,изложенных

внастоящемруководствепоэксплуатации.

Срокслужбывыпрямителянеменее5лет.

Воизбежаниенедоразуменийнеобходимовнимательноизучитьнастоящееруководство

поэксплуатацииизделияиусловиягарантийныхобязательств(подгарантийными

обязательствамипонимаетсяустранениенедостатков,дефектовизделия,возникшихпо

винеизготовителя).

Гарантийныеобязательстваизготовителяисполняютсяуполномоченнымисервисными

центрамиизготовителяисервиснымцентромпредприятия-изготовителя.

Изготовительвыполняетгарантийныеобязательствавтечении12месяцевсдатыпродажи

выпрямителя(приотсутствиинарушенийнастоящихусловий).

Гарантийныеобязательстванераспространяютсянаперечисленныенижепринадлежности

выпрямителя:сварочныепровода,зажим,держак,токовыеразъемы,сетевуювилку,

корпусвыпрямителялицевуюизаднююпанели,ремень.

Вслучаенарушенияправилиусловийэксплуатациивыпрямителя,изложенныхв

настоящемруководствепоэксплуатации.

Есливыпрямительимеетследыпопытокнеквалифицированногоремонта.

Еслидефектвызванизменениемконструкцииилисхемывыпрямителя,не

предусмотренныхизготовителем.

Еслидефектвызвандействиемнепреодолимыхсил,несчастнымислучаями,

умышленнымиилинеосторожнымидействиямипотребителяилитретьихлиц.

,
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Всеэлектросварочныеработыдолжныпроводитсявсоответствиис

Работыэлектросварочные.Требованиябезопасности.

Приработесвыпрямителемнеобходимособлюдать«Правилатехническойэксплуатации

электроустановокпотребителей», «Правилатехникибезопасностиприэксплуатации

электроустановокпотребителей» (ПТБ,ПТЭ)

Корпусвыпрямителядолженбытьзаземленвнешнимпроводником(поклассу01).

Выходнойзажимвыпрямителяидущийксвариваемомуизделию(обратныйпровод)

долженбытьзаземлен.

Запрещаетсяработавыпрямителясоснятойкрышкойкорпуса.

Запрещаетсяработавыпрямителясповрежденнымвентиляторомилизакрытыми

отверстиямидляохлаждения.

Запрещаетсяприменятьпроводасповрежденнойэлектрическойизоляцией,

наращиватьсварочныепровода,перемещатьвыпрямитель,неотключивегоотсети.

Запрещаетсяиспользованиевыпрямителянепоназначению.

Запрещаетсяработавыпрямителяприналичиивнешнихосадковбездополнительной

защиты.

Запрещаетсядуговаясваркасосудов,находящихсяподдавлением.

Запрещаетсяпроизводитьремонтныеработывыпрямителяподнапряжением.

Припроведениисваркинеобходимособлюдатьмерыпротивопожарнойбезопасности:

временныеместапроведениясварочныхработдолжныбытьочищеныотгорючих

материаловилегковоспламеняющихсяжидкостей;местопроведениясварочныхработ

необходимообеспечитьсредствамипожаротушения;послеокончаниясварочныхработ

необходимотщательноосмотретьместоихпроведениядляисключениявозможности

возникновенияпожара.

Присваркенеобходимазащита:глазиоткрытыхучастковтелаотэлектрическойдуги;от

разбрызгиваниярасплавленногометаллаишлака;отвыделяющихсяприсваркегазов;

отпожара.

Обязательноприменениесварочноймаски,спецодеждыиобуви.

Стационарныепостысваркидолжныбытьоборудованыместнымиотсосами.

Приручнойсваркештучнымиэлектродамиследуетиспользоватьпереносные

малогабаритныевоздухоприемникиспневматическими,магнитнымиидругими

держателями.

Передсваркойсосудов,вкоторыхнаходилисьгорючиежидкостиивредныевещества,

должнабытьпроизведенаихочистка,промывка,просушка,проветриваниеипроверка

отсутствияопаснойконцентрациивредныхвеществ.

Присваркематериалов,обладающихвысокойотражающейспособностью,длязащиты

электросварщиковиработающихрядомототраженногооптическогоизлученияследует

I11
.

P

ГОСТ12.3.003-86.

.

экранироватьсварочнуюдугувстроеннымиилипереноснымиэкранамииповозможности

экранироватьповерхностисвариваемыхизделий.

(защитаотпроникновениятвердыхпредметовдиаметром50ммивертикального

каплепадения)

≥
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Напряжение сварочной цепи является опасным для человека, поэтому не допускается

прикосновение к токоведущим частям без средств защиты.

В качестве сварочного кабеля необходимо использовать медный кабель с резиновой

изоляцией. Использование кабелей или проводов с изоляцией из полимерных материалов,

распространяющих горение, не допускается.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ3

Продолжительность нагрузки

ПН при макс. сварочном токе*

Ограничение ПН (защита от перегрева)

Питающая сеть

Напряжение Количество фаз(U) /

Частота

Макс. потребляемый ток

Макс. потребляемая мощность

КПД/Коэфф. мощности (при макс. токе)

Устройство защиты

Сварочная цепь (при напряжении питающей сети 220 В 10 )± %

Напряжение холостого хода

Диапазон сварочного тока

Диапазон рабочего напряжения

Контроль выходных параметров

Характеристики безопасности

Диапазон рабочих температур

Класс защиты

Степень защиты

Конструктивные параметры

Габаритные размеры (ВхШхГ)

Масса нетто

287х1 х351 мм50

6

ВД-161 ВД-181

60%

есть

60 %

(160...250) В / 1L+N

50–60 Гц

25А

84, кВт

6,4 кг 8 2, кг

5,5 кВт

33А

0,88 / 0,86

автоматический выключатель

25–160 А

18–2 В9 18–2 В9

30–180 А

нет

– 40 С…+ 40 С
О О

01

IP 23S

324х174х390 мм

*- при температуре окружающего воздуха +40 С
о

≤70 В ≤70 В
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Габаритные размеры упаковки (ВхШхГ)

Масса брутто

3 8х16 х392 мм1 0

8,9 кг 211, кг

378х260х498 мм

ВД-201

60 %

29А

6,4 кВт

≤7 В0

30–200 А

18–29 В

ток, напряж-енет

3 8х16 х392 мм1 0

170 20 20х1 х3 мм

4 3, кг

7 кг

Зависимость максимального значения сварочного тока от различных параметров

Диаметр электрода необходимо выбирать в зависимости от толщины свариваемых кромок,

вида сварного соединения и размеров шва. Для стыковых соединений приняты практические

рекомендации: диаметр электрода должен быть примерно равен толщине свариваемых

кромок. По выбранному диаметру электрода устанавливают значение сварочного тока.

Обычно для каждой марки электродов значение тока указано на заводской этикетке, но

также, приблизительно, можно определить его по формуле I = (30…40)  d , где

I – сварочный ток, А; d – диаметр электрода, мм. На шкале регулятора тока сварки

выпрямителя (рисунок 1,5) цифрами обозначен примерный диаметр электрода.

Полученное значение тока корректируют, учитывая толщину металла и положение

свариваемого шва. При толщине кромок (1,3…1,6)  d расчётное значение сварочного

тока уменьшают на 10…15 %, а при толщине кромок > 3  d – увеличивают на 10…15 %.

Сварку вертикальных и потолочных швов выполняют сварочным током на 10…15 %

меньше расчётного.

Э

Э

Э

Э

Длина сетевого
провода, м

Общая длина
сварочного кабеля, м

2,5 30 60 90

Се
те

во
е

на
пр

яж
ен

ие

В
Д
-1
61

В
Д
-1
81

220

220

200

200

180

180

6 6 6 616 16 16 1626 26 26 2636 36 36 36

М
ак

си
м

ал
ьн

ы
й

св
ар

оч
ны

й
то

к,
А

160

180

160

145

165

180

160

180

160

140

155

180

155

130

145

175

145

125

140

165

150

125

145

170

145

120

135 130

160 150 145 140 135 130

135 130

160

180

160

180

160

180

160

180

160

175

155

170

135

150

160

130

140

155

125 120 120

140

150

135

145

130

140
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135
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150
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–

–

–

– –

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–
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–
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160 135 125 –– –– –– –– –––
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Проверятьсопротивлениеизоляцииодинразв6месяцев.Дляпроведенияиспытаний

соединитьперемычкойсиловыевыводывыпрямителяиизамкнутьмеждусобой

штыривилкипитания(кромевыводазаземления).Измерениесопротивленияизоляции

проводитьпринапряжении1000Вмеждуследующимицепями:штырямивилкипитанияи

силовымивыводами;штырямивилкипитанияивыводомзаземлениянакорпусе

выпрямителя;силовымивыводамиивыводомзаземлениянакорпусевыпрямителя

Величинасопротивленияизоляциидолжнабытьнеменее5МОмдлякаждойцепи

Приналичиисерьезныхповрежденийнеобходимопроизводитьремонтвмастерских,

имеющихдоговорпообслуживаниюспредприятиемизготовителем.Всеадресамастерских

можноузнатьнасайте,илипотелефонамуказаннымвпункте

«+»«–»,

.

.

13ИНФОРМАЦИЯО

ПРЕДПРИЯТИИИЗГОТОВИТЕЛЕ.

Транспортировкавыпрямителядолжнавыполнятьсявупакованномвиде,тольков

вертикальномзафиксированномположении,безударовисильнойтряски.

Выпрямительнепредставляетопасностидляжизни,здоровьялюдейиокружающейсреды.

Послеокончаниясрокаэксплуатациивыпрямительподлежитутилизациипотехнологии,

принятойнапредприятии,эксплуатирующемданноеизделие.

Подключениекпитающейэлектрическойсети220Вдопустимо,еслисечениемедных

проводовсетинеменее2,5мм,аалюминиевыхнеменее4мм,втомчислеинулевой

провод.Длинапроводовдляподключенияксетевомущиткусучетомудлинителяпо

нормамнедолжнапревышать15метров.

Нормативнаядлинасварочныхпроводовсоставляетнеменее2м,впротивномслучае

выпрямительоказываетсянаопасномрасстоянииксварочнойдуге:возможнозасасывание

вентиляторомпаровметалла,повреждающихдеталивнутрикорпуса.Вкачестве

сварочногокабелянеобходимоиспользоватьмедныйкабельсрезиновойизоляцией,

например,маркиКГссечением16 - 25мм.Использованиекабелейилипроводовс

изоляциейизполимерныхматериалов,распространяющихгорение,недопускается.

22

2

Максимальноезначениесварочноготокагарантируетсяпри:напряжениипитающейсети

220В±10%,длинесетевогомедногопровода2,5мсечением2,5мм(сетевойпровод

сварочногоаппарата),иобщейдлинемедныхсварочныхкабелей3+3=6мсечением

неменее16мм.Востальныхслучаяхмаксимальноезначениесварочноготокане

гарантируется.

Нижевтаблицеприведенызначениямаксимальногосварочноготока,зависящиеот

напряжениясети,длинымедногосетевогопроводасечением2,5мм,иобщейдлины

медныхсварочныхкабелейсечением16мм.

2

2

2

2

УТИЛИЗАЦИЯ

РЕКОМЕНДАЦИИПОТРЕБИТЕЛЮ
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КОМПЛЕКТНОСТЬ

МАРКИРОВКАИУПАКОВКА

ТРАНСПОРТИРОВАНИЕИПРАВИЛАХРАНЕНИЯ

Выпрямительинверторный«NEON»ВД

Руководствопоэксплуатации

Упаковочнаятара

Комплектсварочныхпроводов

Ременьдляпереноски

Пряжка

Комплектсварочныхпроводоввключаетследующиепозиции:

Каждыйвыпрямительупаковываетсявкартоннуюкоробку.Накорпусвыпрямителя

прикрепляетсяэтикеткасоследующимиобозначениями:наименованиеилизнак

изготовителя,наименованиеитипприбора,техническиехарактеристики,заводскойномер,

датавыпуска.

Транспортированиеупакованныхвыпрямителейдолжнопроизводитьсявзакрытых

транспортныхсредствах(железнодорожныхвагонах,атакжеавтомобильнымтранспортом

сзащитойотдождяиснега)притемпературеокружающеговоздухаот–50Сдо+40С.

Притранспортировкеипогрузкевыпрямителидолжныоберегатьсяотударови

воздействиявлаги.

Наскладахприборыдолжныхранитьсявтранспортнойтаревположении,указанномна

таре.Хранениевиндивидуальнойупаковкеосуществляетсянастеллажахилидеревянном

сухомполу.Помещениедляхранениядолжнобытьсухим,вентилируемым, cвлажностью

воздухасущественноменьше,чемнаоткрытомвоздухе,притемпературе

от–50Сдо+40С.

*

*

ОО

ОО

4

5

6

1шт.

1шт.

1шт.

1шт.

1шт.

2шт.
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ВилкакабельнаяTSB 10-25

Вилкакабельная35-50 TSB

КабельКГ1х10 (2,5м)

КабельКГ1х16 (2,5м)

Электрододержатель

Зажимдлязаземления

ВД-161ВД-181ВД-201кол-во

2шт.

2шт.

2шт.

2шт.

1шт.

1шт.

Комплектующие



7

7.1

8

7.2

©
ЗА

О
«Э

ле
кт

ро
И

нт
ел

»

УСТРОЙСТВО И ПРИНЦИП РАБОТЫ

Общее описание и принцип работы

Основные узлы и органы управления выпрямителя ВД-161

Выпрямитель представляет собой малогабаритную переносную установку для ручной

электродуговой сварки постоянным током. Небольшие габариты и вес достигаются за счет

преобразования электрической энергии на высокой частоте с помощью квазирезонансного

инвертора, выполненного на IGBT транзисторах. Регулирование выходных параметров

обеспечивает частотный способ управления инвертором, позволяющий значительно снизить

пульсации сварочного тока. Применение IGBT технологии и квазирезонансного

инвертора позволяет увеличить КПД, продолжительность нагрузки и повысить надежность

выпрямителя.

Внешний вид выпрямителя показан на рисунке 1, выпрямителя на рисунках 2, 3;

выпрямителя на рисунках 4, 5

Выпрямитель выпускается в полностью металлическом корпусе с лицевой и

задней панелями. Для удобства переноса он снабжен ремнем (на рисунке не показан),

крепящимся через специальные отверстия на крышке корпуса. В верхней части лицевой

панели расположены: регулятор тока сварки , позволяющий плавно регулировать значение

сварочного тока; индикатор , указывающий на включенное состояние инвертора (непрерывно

светится красным) и на срабатывание температурной защиты при перегреве выпрямителя

(мигающее состояние индикатора), при этом инвертор выключается и включается только после

остывания радиатора охлаждения (индикатор непрерывно светится красным). В нижней части

лицевой панели находятся токовые разъемы с соответствующей маркировкой «+» и «–»

для подсоединения сварочных кабелей. Также на передней панели расположен сетевой

автоматический выключатель , обеспечивающий включение выпрямителя и защиту

питающей сети. На задней панели расположены: ввод сетевого кабеля , вентилятор

принудительного охлаждения за декоративной решеткой . Подключение к сети

осуществляется сетевым кабелем с вилкой . Выпрямитель соответствует классу защиты

от поражения электрическим током, что значит, что заземление металлических нетоковедущих

частей обеспечивается присоединением вилки прибора к специальной розетке с заземляющим

контактом.

TRENCHSTOP

.

TM

ВД-161 ВД-181
ВД-20

(1) (2)
(3)

( )
(6)

(7)

(9) (10)

(11)
(12)

(14)
(15) (16)

1

5

I

ПОДГОТОВКА И ПОРЯДОК РАБОТЫ

ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ

Перед отправкой потребителю выпрямитель прошел все необходимые проверки и

испытания на предприятии-изготовителе. После получения выпрямителя следует его

распаковать и проверить на наличие повреждений, вызванных

транспортировкой. Если обнаружатся признаки повреждения, необходимо известить об

этом продавца.

Перед началом работы произвести технический осмотр, убедиться в исправности

выпрямителя и отсутствии повреждений, подготовить рабочее место сварщика.

Установить выпрямитель в удобное положение. Проконтролировать отсутствие

препятствий на входе и выходе охлаждающего воздуха.

Выполнить заземление корпуса выпрямителя и обратного сварочного провода.

Автоматический выключатель выпрямителя установить в отключенное положение.

Подключить сварочные кабели. При выборе полярности необходимо руководствоваться

указаниями изготовителя электродов.

Вставить вилку в розетку.

Включить автоматический выключатель выпрямителя, проконтролировать работу

вентилятора по движению потока воздуха и выпрямителя по светящемуся индикатору.

Установить необходимое значение сварочного тока с помощью регулятора тока.

Во время работы следить за нагревом в местах присоединения разъемов

сварочных кабелей к выпрямителю.

После окончания работы: отключить автоматический выключатель, отсоединить сетевой

кабель,

Эксплуатация выпрямителя с неисправным или заблокированным вентилятором
запрещена.

тщательно осмотреть место проведения сварочных работ для исключения
возможности возникновения пожара.

Для обеспечения работоспособности, в зависимости от интенсивности загрязнения,

необходимо своевременно производить очистку от пыли и грязи При обслуживании

разрешается снимать крышку корпуса выпрямителя и продувать сжатым воздухом

Обслуживание должен производить специалист-электрик.

.

.

Перед началом работы и по окончании производить профилактический внешний осмотр.

Выявленные повреждения обязательно устранять.

Следить за исправностью силовых электрических контактов. Не реже одного раза в 3 месяца

проверять усилие затяжки.
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Рис5ВД-201.ОРГАНЫУПРАВЛЕНИЯИИНДИКАЦИИ

6 -Регулятортокасварки; 7 -Трехразрядныйцифровойиндикатор; 8 -Переключатель

режимаиндикациицифровогоиндикатораПереключательфункции“” , 17 -ARCFORCE

6 7817
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Рис1серия011 ВД-161.ВЫПРЯМИТЕЛЬВМЕТАЛЛИЧЕСКОМКОРПУСЕ

1–Корпусвыпрямителя; 2–Лицеваяпанель; 3–Задняяпанель;–Местакрепленияремнядляпереноски;

6–Регулятортокасварки; 7–Индикаторрабочегосостояниясрабатываниятемпературнойзащиты;

9–Токовыйразъем«+»; 10–Токовыйразъем«–»; 11–Автоматическийвыключатель; 12–Вводсетевого

кабеля;  14–Вентилятор; 15–Сетевойкабель; 16–Сетеваявилка.
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Рис 2 ВД-181. ОРГАНЫ УПРАВЛЕНИЯ И ИНДИКАЦИИ

6 – Регулятор сварочного тока; 7 – Индикатор рабочего состояния; 8 – Индикатор срабатывания

температурной защиты.
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7.3

. Для удобства переноса он снабжен пластиковой ручкой и

ремнем (на рисунке не показан), крепящимся через специальные отверстия на

передней и задней панелях. В верхней части лицевой панели расположены: регулятор

тока сварки , позволяющий плавно регулировать значение сварочного тока;

– индикатор рабочего состояния выпрямителя , светится зеленым при исправном

выпрямителе, подключенном к сети, и включенном автоматическом выключателе;

– индикатор срабатывания температурной защиты , показывающий срабатывание

температурной защиты при перегреве выпрямителя, при этом сварочный ток снижается

до минимального значения, независимо от положения регулятора тока сварки, после

охлаждения индикатор гаснет, и сварочный ток достигает значения, установленного

регулятором тока сварки. В нижней части лицевой панели находятся токовые разъемы с

соответствующей маркировкой «+» и «–» для подсоединения сварочных кабелей.

На задней панели расположены: сетевой автоматический выключатель ,

обеспечивающий включение выпрямителя и защиту питающей сети; ввод сетевого

кабеля ; зажим подключения проводника заземления по классу защиты 01;

вентилятор принудительного охлаждения за декоративной решеткой . Подключение к

сети осуществляется сетевым кабелем с вилкой .

Корпус выпрямителя изготовлен из металла, а лицевая и задняя панели из

ударопрочного пластика

(1) (2) (3)
(4)

(5)

(6)
(7)

(8)

(9) (10)
(11)

(12) (13)
(14)

(15) (16)

Основные узлы и органы управления выпрямителя ВД-181Рис 4 ВД-201. ВНЕШНИЙ ВИД

1 – Корпус выпрямителя; 2 – Лицевая панель; 3 – Задняя панель;  4 – Ручка для переноски;

5 – Отверстия для крепления ремня; – Токовый разъем «+»; – Токовый разъем «–»;

– Автоматический выключатель; 1 – Ввод сетевого кабеля; 1 – Зажим подключения проводника

заземления; 1 – Вентилятор; 1 – Сетевой кабель; 1 – Сетевая вилка.
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ОсновныеузлыиорганыуправлениявыпрямителяВД-201

Корпусвыпрямителяизготовленизметалла,алицеваяизадняяпанелииз (1)(2)(3)

ударопрочногопластика.Дляудобствапереносаонснабженпластиковойручкойи (4)

ремнем(нарисункенепоказан),крепящимсячерезспециальныеотверстиянапередней (5)

изаднейпанелях.Вверхнейчастилицевойпанелирасположены:регулятортока

сварки,позволяющийплавнорегулироватьзначениесварочноготока;трехразрядный (6)

цифровойиндикатор;–переключательрежимаиндикациицифрового (7)V/A

индикатора,служащийдлявыбораотображаемойцифровыминдикаторомвеличины: (8)

напряжениеилиток–переключатель,позволяющийактивировать ;(17)

функцию.Внижнейчастилицевойпанелинаходятсятоковыеразъемыс «ARCFORCE»

соответствующеймаркировкой«+»и«–»дляподсоединениясварочныхкабелей. (9)(10)

Назаднейпанелирасположены:сетевойавтоматическийвыключатель, (11)

обеспечивающийвключениевыпрямителяизащитупитающейсети;вводсетевого

кабеля;зажимподключенияпроводниказаземленияпоклассузащиты01; (12)(13)

вентиляторпринудительногоохлаждениязадекоративнойрешеткой.Подключениек (14)

сетиосуществляетсясетевымкабелемсвилкой. (15)(16)

Сварочныйтокустанавливаютпредварительноспомощьюрегуляторатокасварки.При

этомнацифровоминдикатореотображаетсявеличинауставкитокавамперах,а

непосредственноприсваркеивтечении3сек.послеокончания,покамигаетточка

последнегосегмента,цифровойиндикаторотображаетизмеряемуювеличинутокасварки,

приэтом,переключательдолженбытьустановленвположение. (8)А

Приперегревесиловыхтранзисторовсрабатываетустройствотемпературнойзащиты,

сварочныйтокснижаетсядоминимальногозначениянезависимоотположениярегулятора

токасварки,анацифровоминдикатореотображаетсяввидебегущейстроки. «ПЕРЕГРЕВ»

Послеохлаждениянацифровоминдикатореотображаетсявыставленноезначение,и

сварочныйтокдостигаетзначенияустановленногорегуляторомтокасварки.

Функция«ARCFORCE» (форсаждуги)

Функция«»улучшаетстабильностьсварочногопроцесса,делаяпереносметалла ARCFORCE

болееравномерным,засчетизменениясилытокавзависимостиотдлиныдуги,особеннона

малыхтоках.

Переключениесостоянияфункции«»осуществляетсяпереключением ВКЛ/ВЫКЛARCFORCE

5 тумблерасм.рисунок. (- 17)
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Рис3серия012 ВД-181.ВЫПРЯМИТЕЛЬСПЛАСТИКОВЫМИПАНЕЛЯМИ

1–Корпусвыпрямителя; 2–Лицеваяпанель; 3–Задняяпанель;  4–Ручкадляпереноски;

5–Отверстиядлякрепленияремня; 6–Регулятортокасварки; 9–Токовыйразъем«+»;

10–Токовыйразъем«–»; 11–Автоматическийвыключатель; 12–Вводсетевогокабеля; 13–Зажим

подключенияпроводниказаземления; 14–Вентилятор; 15–Сетевойкабель; 16–Сетеваявилка.
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