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6.З. Работа с памятью

6.3.1. Аппарат имеет возможность сохранения в памяти до 100 режимов работы. 
Для сохранения установленных (текущих) значений параметров режима в память, 

после подбора и установки значений параметров процесса следует нажать кнопку 7 и 
удерживать ее 2-3 секунды рис.6.14. 

о 

рис. 6.14 
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При этом на левом дисплее высвечивается PrG, а на правом - номер режима. 
(рис.6.1 5). 

о 

рис. 6.15 
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Установите номер под каким хотите сохранить данный режим при помощи регулято­
ра 4 (рис. 6.16). В ячейках памяти, в которых нет записей, на левом дисплее высветится 
«пРG» 

о о 

рис. 6.16 

Нажмите кнопку 7, при этом на левом дисплее высвечивается Pro, свидетельствую­
щая о начале записи параметров (рис 6.17). Для изменения параметров, записанных 
ранее, после их извлечения и корректировки (п.6.3.2), повторите действия рис.6.17-6.18. 
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рис. 6.17 
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Удерживая кнопку 2-3 секунды , при этом на левом дисплее высвечивается PrG, 
свидетельствующая о записи в ячейку с номером, отображаемом на правом дисплее 
записи (рисб.18). 

о о 

,Ый! (=9 1 

о 

рис. 6.18 

Для выхода из режима записи кратковременно нажмите кнопку 13. (Рис.6.18) 

6.3.2.Для загрузки сохраненных значений параметров режима сварки из памяти 
необходимо: 

Нажать кнопку 1 О, при этом загорается индикатор на кнопке 1 О и  индикатор 15 рис 
6.19. 

о 

рис. 6.19 
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Выбрать регулятором4 необходимый номер программы (рис.6.20). 
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рис. 6.20

При наличии ранее сохраненной программы под этим номером, на левом дисплее 
высвечивается информация PrG, при отсутствии сохраненной программы под этим 
номером nPG. 

Для выхода из режима загрузки программы нажать на кнопку 1 О (рис.6.21) 
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рис. 6.21
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Полуавтомат готов к работе при значении параметров, соответствующих номеру 
режима, которые извлечены из памяти полуавтомата. 

Корректировка значений параметров данного режима возможна только после 
повторного нажатия на клавишу 1 О (рис.6.22). После того, как погаснет индикатор этой 
клавиши. 
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рис. 6.22 

Регулировка параметров производится регулятором 4, после выбора этих парамет­
ров клавишей 6 или 13. 
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рис. 6.23 



МС.ОЗ.0044РЭ 

6.4. Выбор параметров режима сварки ручной дуговой сварки (STICK) 

Кнопкой 12выбрать режим ручной дуговой сварки покрытыми электродами РДС 
(рис.6.24). При нажатии кнопки переключателя загорается соответствующий индикатор 
11 "ММА". 

о 
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Регулировка сварочного тока производится регулятором 4. 

о о 

ш 

о 

рис. 6.24

рис. 6.25

ПРИМЕЧАНИЕ: На режимах TIG и CAG регулировка сварочного тока производится 
аналогично регулятором 15. 
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ВНИМАНИЕ! При подключенном блоке охлаждения (БВО) и замыкании электрода 
аппарат отключается, на цифровых индикаторах высвечивается код ошибки (рис.6.26) и 
блокируется панель управления. 

о 

рис. 6.26 
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Для работы в режиме РДС "ММА" требуется подключить кабель управления подаю­
щего механизма, войти в режим "MIG" рис.6.2, перейти в дополнительные параметры 
рис.6.8 и перевести параметр Pl О (режим работы БВО) в положение «OFF» рис.6.1 О и 6.11 
раздела 6.3. Выйти из дополнительных параметров рис.6.12 и переключиться в режим 
«ММА» 

о о 

рис. 6.27 
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Выбрать режим ручной дуговой сварки покрытыми электродами РДС (рис.6.24). При 
нажатии кнопки переключателя загорается соответствующий индикатор 11 "ММА". 
Установить требуемый сварочный ток (рис.6.25). 

Для входа в режим регулировки дополнительных параметров способа ручной 
дуговой сварки (табл.4.2) надо нажать одновременно на кнопки 8 рис.4.2 и 7 рис.4.1, как 
показано на (рис.6.8). 
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рис. 6.28 

Выбор кода дополнительного параметра режима РДС производится кнопкой 8 
(рис.6.1 О и 6.11) 

Регулировка значений дополнительных параметров производится регулятором 4 
(рис.6.29),диапазон значений указан в табл.4.2. 
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Рекомендуемые значения параметров режима сварки ММА приведены ниже. 

Толщина заготовки (мм) <1 2 3 4-5 6-12 ;?:> 12 

Диаметр сварочного 1,5 2 3,2 3,2-4 4-5 5-6
электрода (мм) 

Сварочный ток (А) 20-40 40-70 90-11 О 100-140 150-250 250-400

6.5. Возможные неисправности 

Система отслеживания аварийных ситуаций и сбоев в работе аппарата обеспечива­
ет индикацию соответствующего кода ошибки на экране дисплея согласно таблицы 6.1. 

Во всех случаях срабатывания системы защиты питание аппарата должно быть 
отключено, корпус открыт с целью проверки состояния источника и устранения причи­
ны неисправности. 

Код Неисправность Возможные причины Способ устранения 

ElO 
Неисправность кнопки - Отсутствие сварочного тока при Заменить горелку/ кнопку 
горелки нажатии на кнопку горелки в течении горелки 

2 секунд 

Неисправность горелки - Кнопка горелки включена при - Отключить аппарат, отключить/
Е15 при включении аппарата. включении аппарата. разблокировать кнопку горелки 

- Короткое замыкание на выходе - Устранить замыкание.
Е17 Перегрузка по току. аппарата - Заменить датчик тока.

- Неисправен датчик тока. 

Е18 
Нарушена обратная связь - Обрыв провода обратной связи. - Восстановить провод обратной 

по напряжению. - Неисправность главной платы связи. 

управления. - Заменить плату управления. 

Перегрев 
- Перегрев сварочного аппарата. - Выключить аппарат и дать ему

Е19 - Неисправность термодатчика. остыть.
- Заменить термодатчик.

ЕЗО 
Неисправность - Перегрузка по току двигателя - Заменить подающий механизм
подающего механизма подающего механизма или двигатель механизма.

Соединение между 
- Обрыв соединительного кабель - Заменить или восстановить 

главной платой 
между платами, плохой контакт в кабель, заменить разъемы на

Е40 
управления и платой 

разъемах кабеля. кабеле. 
- Неисправность платы Weld Telecom - Заменить плату Weld Telecomиндикации нарушено 
(только для аппаратов оборудованных
системой Weld Telecom)

Соединение между - Обрыв кабеля управления между - Заменить или восстановить

Е42 
сварочным аппаратом и подающим механизмом и источником. кабель управления
подающим механизмом - Сработала тепловая защита - Включить размыкатель
нарушено подающего механизма. тепловой защиты

ЕОА 
Неисправность системы - Недостаточный уровень жидкости - Наполнить систему
охлаждения в системе охлаждения. охлаждения жидкостью.
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7 Техническое обслуживание

Техническое обслуживание выполняется персоналом, знающим устройство аппа­
рата, правила его эксплуатации и технику безопасности. 

Все работы по обслуживанию аппарата следует проводить только на отключенном 
аппарате с отметкой в паспорте. 

Следите за рациональным размещением полуавтомата на рабочем месте. Не допус­
кайте попадания расплавленного металла на аппарат, соединительные провода и 
шланги, а также их попадания на разогретые свариваемые детали. 

Не допускайте попадания металлической пыли и мелких предметов в вентиляцион­
ные отверстия источника питания. 

Во время работы обращайте внимание на работу вентилятора и соответствие 
условий эксплуатации требованиям данного документа. Избегайте пребывания аппара­
та на солнце и под дождем. 

Периодически очищайте аппарат от пыли и грязи,для чего снимите наружный кожух 
и продуйте его струей сжатого воздуха давлением не более 2кгс/см2

, а в доступных 
местах протрите мягкой тканью. Не допускается использовать растворители и другие 
активные жидкости. 

Проводите контрольный осмотр до и после использования аппарата, для чего 
проверьте надежность крепления резьбовых соединений и разъемов, отсутствие 
повреждения отдельных узлов, горелки, силовых и сварочных кабелей, состояние 
заземления. 

Периодичность проведения работ по техническому обслуживанию аппарата 
приведены ниже. 

Виды работ Периодичность Дата Подпись 

Проверка контактных соединений 
проводов и подтяжка, при необходимости 

Проверка состояния изоляции проводов и 
восстановление изоляции, при необходимости 

Проверка состояния электрода, сопла 
сварочной горелки, снятие брызг металла и 
замена запасными при необходимости 

Чистка сопла и проверка изолятора горелки, 
и замена при необходимости 

Очистка аппарата от пыли и грязи 

Смазка трущихся узлов полуавтомата 

Ежедневно 

Ежедневно 

Ежедневно 

Раз в неделю 

Раз в неделю 

2 раза в год 
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8 Текущий ремонт

Ремонт аппарата должен проводиться в стационарных условиях, предназначенных 
для ремонта электронного оборудования. 

Ремонтные работы могут выполняться только обученными в сервисных центрах 
ООО «Эллой» специалистами. 

При несоблюдении этих условий гарантия предприятия-изготовителя аннулирует­
ся. 

9 Хранение,транспортирование, консервация,упаковка

Аппарат в упаковке изготовителя следует хранить (транспортировать) в закрытых 
помещениях с естественной вентиляцией при температуре от -40°С до +55°С и относи­
тельной влажности воздуха 80% при 20°С. 

Наличие в воздухе паров кислот, щелочей и других агрессивных примесей и токоп­
роводящей пыли не допускается. 

После хранения при низкой температуре аппарат должен быть выдержан перед 
эксплуатацией при температуре выше 5°С не менее 6 часов в упаковке и не менее 2 
часов без упаковки. 

Во время транспортирования и погрузочно-разгрузочных работ упаковка с аппара­
том не должна подвергаться резким ударам и воздействию атмосферных осадков. 

Размещение и крепление транспортной тары с упакованным агрегатом в транспор­
тных средствах должны обеспечивать устойчивое положение и отсутствии возможнос­
ти ее перемещения во время транспортирования. 

При консервации аппарат должен храниться в герметичном чехле из полиэтилена. 
При рас консервации следует провести контрольный осмотр. 

Аппарат для транспортировки должен быть упакован в транспортную тару. Эксплуа­
тационные документы, входящие в комплект поставки устройств, должны быть подшиты 
в папки и упакованы в полиэтиленовый пакет. На транспортную тару должна быть нане­
сена маркировка, содержащая манипуляционные знаки «Хрупкое - осторожно», «Бе­
речь от сырости», «Верх». 

Схема строповки указана на рис.9.1. Закрепление строп за ручки аппарата катего­
рически запрещается. 

При утилизации вредного влияния на окружающую среду не оказывается. 
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а) без тележки 

б) с тележкой 
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1 Q Перечень запасных частей

№ п/п Обозначение Наименование 

1 МС.02.0053 Кнопка термопредохранитель 

2 МС.09.0207 Корпус панели управления 

3 МС.01.0078 Устройство управления 

4 МС.01.0105 Драйвер 

5 МС.04.0005 Трансформатор 

6 МС.04.0012 Трансформатор 

7 МС.06.0033 Кабель соединит. с фильтром 

8 МС.02.0009 Конденсатор 

9 МС.04.0013 Трансформатор силовой 

10 МС.02.0010 Конденсатор входной 

11 МС.01.0106 Плата датчика тока 

12 МС.04.0010 Дроссель токоограничивающий 

13 МС.02.0045 Реле вентилятора 

14 МС.04.0015 Дроссель входной 3-х фазный 

15 МС.04.0008 Дроссель резонансный 

16 МС.02.0011 Розетка панельная черная 

17 МС.02.0057 Разъем управления 16 pin М 

18 МС.01.0080 Устройство управления и индикации 

19 МС.02.0020 Выключатель автоматический 

20 МС.02.0038 Вентилятор 

21 МС.02.0052 Розетка 3-х контактная 

22 МС.01.0107 Плата фильтров 

23 МС.02.0056 Разъем управления 7 pin F с крышкой 

24 МС.02.0058 Разъем управления СОМ port 9 pin 

25 МС.04.0016 Дроссель выходной 

26 МС.02.0046 Датчик тока на эф. холла 

27 МС.02.0044 Модуль IGBT 

28 МС.02.0028 Модуль диодов 

29 МС.02.0067 Мост диодный 

30 МС.04.0011 Дроссель входной 

31 МС.02.0030 Термодатчик 

32 МС.02.0031 Конденсатор 

33 МС.02.0032 Варистор 

34 МС.01.0108 Плата снабберов выпр-теля 

35 МС.01.0109 Плата снабберов IGBT 
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