
ASAW630/ ASAW1000 / ASAW1250 

 
 

·～· 

 

 

 

 

 

 

Руководство по эксплуатации 
МОДЕЛИ 

ASAW630II, ASAW1000II, ASAW1250II 

 

 

 

 

 

 

 

 

  Общие правила техники безопасности  
ЭЛЕКТРОДУГОВАЯ СВАРКА ПРЕДСТАВЛЯЕТ СОБОЙ ОПАСНЫЙ ПРОЦЕСС. 
ЗАЩИТИТЕ СЕБЯ И ОКРУЖАЮЩИХ ОТ ВОЗМОЖНЫХ СЕРЕЗНЫХ 
ПОВРЕЖДЕНИЙ ИЛИ ЛЕТАЛЬНОГО ИСХОДА. НЕ ПОДПУСКАЙТЕ ДЕТЕЙ. 
ОПЕРАТОРЫ С ЭЛЕКТРОННЫМИ СТИМУЛЯТОРАМИ СЕРДЦА ДОЛЖНЫ 
ПРОКОНСУЛЬТИРОВАТЬСЯ У ВРАЧА ПЕРЕД РАБОТОЙ С ОБОРУДОВАНИЕМ. 
УБЕДИТЕСЬ, ЧТО ТОЛЬКО КВАЛИФИЦИРОВАННЫЕ СПЕЦИАЛИСТЫ БУДУТ 
ОСУЩЕСТВЛЯТЬ МОНТАЖ, ЭКСПЛУАТАЦИЮ, ОБСЛУЖИВАНИЕ, 
ПРОФИЛАКТИКУ  И РЕМОНТ ОБОРУДОВАНИЯ. 
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 ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ И МАГНИТНЫЕ ПОЛЯ могут быть опасны 

2.1. Электрический ток, проходя через любой проводник, создает локализованное 
электромагнитное поле (ЭМП).  Сварочный ток создает ЭМП вокруг сварочных 
кабелей и сварочных агрегатов. 

2.2. ЭМП может воздействовать на электронные стимуляторы сердца, поэтому 
сварщики, у которых есть такие устройства, должны проконсультироваться у врача 
перед работой с оборудованием. 

2.3. Воздействие ЭМП в процессе сварки может также оказывать негативные эффекты 
на  здоровье, которые на данный момент пока не исследованы. 

2.4. Сварщики должны придерживаться следующих правил для минимизации 
воздействия ЭМП сварочной сети: 

    2.4.1. Разместите сварочные кабели вместе. Закрепите их по возможности 
специальной лентой.  

2.4.2. Не позволяйте кабелю с электродом наматываться вокруг тела. 

    2.4.3. Не находитесь между электродом и рабочими кабелями. Если кабель с 
электродом находится справа от вас, рабочий кабель должен также быть справа. 

    2.4.4. Подсоедините рабочий кабель к свариваемому материалу как можно ближе к 
месту сварки. 

    2.4.5. Не работайте вблизи источника сварочного тока.  

 ПОРАЖЕНИЕ ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ ТОКОМ может привести к 
летальному исходу 

3.1. Кабели с электродом и заземления находятся под электрическим напряжением при 
включенном сварочном аппарате. Не касайтесь опасных частей незащищенными 
частями тела или влажной ветошью. Следует одеть сухие плотные перчатки для 
защиты рук. 

3.2. Обезопасьте себя, используя сухие защитные средства. Убедитесь, что они 
полностью изолируют участки тела, которые контактируют с рабочей поверхностью 
и землей. 

 В дополнение к стандартным мерам безопасности, если сварка производится в 
электрически опасных условиях (во влажных помещениях или выполнятся во 
влажной одежде; на металлических конструкциях, таких как напольные покрытия, 
сетки или строительные леса; в неудобных положениях, например, сидя, стоя на 
коленях или лежа, если при этом существует большая вероятность случайного или 
неизбежного контакта со свариваемыми материалами или землей) используйте 
следующее оборудование: 

    - полуавтоматический сварочный аппарат с DC/постоянным током;  
- ручной сварочный аппарат с DC/постоянным током  
- сварочный аппарат с AC/ переменным током при пониженном напряжении  

3.3. При полуавтоматической или автоматической сварке проволокой электрод, 
сварочная головка, горелка или полуавтоматический сварочный пистолет также 
находятся под электрическим напряжением. 

    3.4. Контролируйте рабочий кабель, который всегда должен иметь надежный 
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контакт со свариваемым материалом. Он должен находиться максимально близко к 
месту сварки. 

    3.5. Материал, подвергаемый сварке, должен быть правильно и качественно   
заземлен. 
3.6. Поддерживайте держатель электрода, зажим, сварочный кабель и источник 

сварочного тока в технически исправном состоянии. Заменяйте поврежденный 
изоляционный материал. 

3.7. Никогда не погружайте электрод в воду для охлаждения. 
3.8. Никогда не касайтесь одновременно частей держателя электрода, которые находятся 

под электрическим напряжением и подсоединены к двум сварочным аппаратам, 
поскольку напряжение является суммарным напряжением разомкнутой цепи данных 
аппаратов.  

3.9. Осуществляя работы над уровнем пола, используйте ремень безопасности, чтобы 
защитить себя от падения.   

 СВЕТОВОЕ ИЗЛУЧЕНИЕ ДУГИ может привести к ожогам 

4.1. Используйте сварочную маску с соответствующим светофильтром и корпусом для 
защиты глаз от искр и лучей дуги во время сварочных работ или наблюдая за 
открытой сварочной дугой.  

4.2. Используйте подходящую рабочую одежду, изготовленную из прочного 
огнестойкого материала для вашей собственной защиты и тех, кто работает рядом, 
от лучей дуги. 

    4.3. Защитите людей, находящихся в зоне проведения сварочных работ, с помощью  
невоспламеняющейся ширмы и/или предупредите их не смотреть на сварочную дугу, а 
также не находиться под лучами дуги или брызгами при сварке.  

 

 ПАРЫ И ГАЗЫ могут быть опасны 

5.1. При сварке могут выделяться пары и газы опасные для здоровья. Избегайте их 
вдыхания. При сварке держите голову вне зоны паров. Используйте достаточную 
вентиляцию и/или вытяжку возле дуги, чтобы пары и газы не находились в зоне 
дыхания оператора. При электродной сварке, требующей специальной вентиляции, 
как то сварка нержавеющей и твердой поверхности (см. инструкции или листки 
данных о безопасности материалов), свинцовой и кадмиевой, толстолистовой стали 
и прочих материалов или покрытий, которые могут выделять высокотоксичные 
пары), старайтесь придерживаться уровня предельно низкой концентрации паров,  
используя для этого локальные вытяжки или механическое вентилирование. В 
замкнутом пространстве или при прочих обстоятельствах на открытом воздухе 
может понадобиться респиратор. Дополнительные меры предосторожности могут 
потребоваться при сварке оцинкованной стали. 

    5.2. Работа оборудования для контроля паров при сварке подвержена влиянию 
различных факторов, включая его надлежащее использование и размещение, 
обслуживание и специфику сварочных процессов.  

5.3. Не осуществляйте сварку вблизи испарений хлорированного углеводорода, 
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выделяющегося при процессе обезжиривания, очистки или распыления. Тепло и 
лучи дуги могут вступить в реакцию с испарениями растворителей и образовать 
фосген, высокотоксичный газ, а также прочие вещества, вызывающие раздражение. 

5.4. Защитные газы, которые используются при дуговой сварке, могут вытеснить воздух 
и причинить вред здоровью или привести к летальному исходу. Всегда следите за 
достаточной вентиляцией, особенно в замкнутых помещениях, для обеспечения 
доступа свежего воздуха. 

    5.5. Внимательно прочтите инструкции по эксплуатации оборудования от 
производителя, ознакомьтесь с характеристиками расходных материалов, включая 
листки данных о безопасности материалов, и следуйте инструкциям по мерам 
безопасности производителя. Листки данных о безопасности материалов можно 
получить у дистрибутора сварочного оборудования или от производителя.  
5.6. Также см. пункт 1.2. 

 

 ИСКРЫ ПРИ СВАРКЕ И РЕЗКЕ могут привести к пожару или 
взрыву. 

6.1. Уберите все пожароопасные предметы из места проведения сварочных работ. Если 
это сделать невозможно, прикройте их во избежание попадания сварочных искр и 
дальнейшего возникновения пожара. Помните, что сварочные искры и материалы, 
нагретые при сварке, могут с легкостью попадать сквозь трещины и отверстия на 
соприкасающиеся друг с другом поверхности. Избегайте сварки рядом с 
гидравлическими линиями. Всегда имейте под рукой исправный огнетушитель. 

    6.2. Во избежание опасных ситуаций, при работе со сжатым газом следует 
придерживаться особых мер предосторожности. Ознакомьтесь с инструкциями по 
эксплуатации оборудования, которое будет применяться.  
6.3. Когда сварка не осуществляется, убедитесь, что части кабеля с электродом не 

касаются материала или земли. Случайный их контакт может привести к перегреву и 
создать пожароопасную ситуацию. 
6.4. Не перегревайте, не разрезайте и не проводите сварку топливных баков, 
баллонов или емкостей до тех пор, пока не убедитесь в том, что ваши действия 
могут вызвать  воспламенение или испарение токсичных газов из содержащихся 
внутри веществ. Наличие таких веществ может привести к взрыву, даже если 
таковые были  предварительно устранены. 6.5. Провентилируйте полые емкости 
или контейнеры перед нагревом, резкой или сваркой. Они могут взорваться. 

6.6. Из сварочной дуги могут вылетать искры и брызги. Надевайте защитную 
безмасляную одежду, такую как кожаные перчатки, плотные рубашки, брюки без 
отворота, обувь с высокими голенищами и защиту на голову. Используйте защитные 
наушники  при сварке в закрытых помещениях. Находясь в зоне сварки, всегда 
надевайте защитные очки с боковыми экранами.   

6.7. Рабочий кабель следует разместить на изделии как можно ближе к месту сварки. 
Рабочие кабели, которые подсоединены к каркасу здания или к прочим сооружениям 
вдалеке от зоны проведения сварочных работ, повышают вероятность прохождения 
сварочного тока по подъемным цепям, тросам подъемных кранов или другим 
альтернативным цепям. Это может вызвать опасность перегрева подъемных цепей 
или тросов с последующим возгоранием. 

6.8. Также см. пункт 1.3. 
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6.9. Не используйте источник сварочного тока для разморозки труб. 
 

 БАЛЛОН под давлением может взорваться при повреждении  

7.1. Используйте только газовые баллоны со сжатым газом, содержащие защитный газ, 
подходящий для определенных процессов сварки, а также соответствующие 
регуляторы, разработанные для используемых газа и давления. Все шланги, фитинги, 
и т.п. должны соответствовать конкретному способу сварки и содержаться в 
надлежащем состоянии.   

7.2. Баллоны всегда должны находиться в вертикальном положении, надежно 
закреплены цепью к раме или фиксированным опорам.  

7.3. Цилиндры должны быть размещены: 
     Вдали от мест, где они могут подвергнуться ударам или механическим 

повреждениям, на безопасном расстоянии от мест проведения дуговой сварки, резки 
или прочих источников тепла, искр или огня. 

     7.4. Следите за тем, чтобы электрод, держатель электрода и прочие элементы, 
находящиеся под электрическим напряжением, не касались баллона.  
7.5. Не подносите голову и лицо близко к выпускному клапану цилиндра, когда 

открываете его.  
7.6. Защитные элементы клапана должны всегда находиться на месте, а при 

использовании или подключении должны быть плотно закручены. 
 

 ДЛЯ ОБОРУДОВАНИЯ С ЭЛЕКТРОПРИВОДОМ  

8.1. Перед работой с оборудованием выключите входную мощность с помощью 
разъединителя на распределительном щите.  

8.2. Установите оборудование согласно требованиям нормативных документов 
(“Национальный свод правил по безопасности электроустановок” США и местные 
лицензии), а также рекомендациям производителя. 

     8.3. Проведите заземление оборудования в соответствии с “Национальным сводом 
правил по безопасности электроустановок США” и рекомендациями производителя. 



 

Устройство и техническая информация  

Принципиальная блок–схема оборудования серииASAW-Ⅱ приведена на рис. 1: 

Вход                                                             Выход 

 

 

          

 

 

 

Рисунок 1: Принципиальная блок-схема  

В данной серии сварочного оборудования применена IGBT-инверторная технология 
плавного пуска. 3-х фазное питающее напряжение выравнивается выпрямителем, 
преобразуется в HF/высокочастотный AC/переменный ток, понижается с помощью 
HF/высокочастотного трансформатора, выравнивается и фильтруется с помощью 
HF/высокочастотного выпрямителя, после чего на выходе получаем DC/постоянный 
ток, подходящий для сварки. Далее  динамическая ответная скорость сварочного 
аппарата значительно увеличивается, но при этом его размер и вес зримо 
уменьшаются.   

Конструктивное решение схемы управления таково, что она позволяет осуществлять   
контроль в замкнутом контуре. Схема управления также обеспечивает контроль за 
нестабильностью параметров при сварке, легкий поджиг дуги и стабильность 
процесса сварки при изменении внешних условий (скачки напряжения в 
электрической сети, разность длины  выходных кабелей и т.п.). В дополнение также 
следует  назвать и функцию настойки бесперебойной подачи сварочного тока.  
 
Вольт-амперная характеристика оборудования серии ASAW-II представлена на рис. 2 и 
3. 

 
Рисунок 2: Вольт-амперная характеристика для ASAW-II  
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Рисунок 3: Вольт-амперная характеристика для SMAW  

 

1. Вольт-амперная характеристика для SAW 
   ASAW-II имеет плоскую амплитудно-частотную характеристику и характеристику 
спада импульса:  
   Характеристика спада импульса: 1) индикаторы “M-A-B-C” характеризуют 
вольт-амперную статистическую кривую SAW;  
                    2) индикатор “N-B” характеризует кривую нагрузки;   

3) “Положение” сварочного тока соответствует расстоянию между 
точкой B и осью ординат. Диапазон регулировки: сила тока 
сварочного агрегата - 60A – номинальный сварочный ток.  

   Плоская амплитудно-частотная характеристика: 1) индикатор “M-A” характеризует  
вольт-амперную статистическую кривую SAW; 

2) индикатор “N-B” характеризует кривую нагрузки;   
3) “Положение” сварочного напряжения соответствует расстоянию 

между точкой A и осью ординат. Диапазон регулировки: напряжение 
– 20В- номинальное напряжение при сварке.  

2. Вольт-амперная характеристика для SMAW 

  1) индикаторы “M-A-B-C” характеризуют вольт-амперную статическую кривую  
SMAW; 
  2) индикатор “N-B” характеризует кривую нагрузки;    
  3) “Положение” сварочного тока соответствует расстоянию между тоской B и осью 

ординат. Диапазон регулировки: сила тока сварочного агрегата - 60A – 
номинальный сварочный ток.   

4) “Положение” тока форсажа дуги соответствует расстоянию между точками C и D 
вольт-амперной кривой. Диапазон настройки: 0 - 200A. 
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3. Основные технические параметры: 

Модель  ASAW630II ASAW1000II ASAW1250II 

Входная мощность/ Частота 3 фазы, 380В±10%/50Гц 

Номинальная выходная 

мощность  
27 кВт  44 кВт 55 кВт 

Номинальный потребляемый ток  52A 83A 105A 

Номинальный режим работы 100% 

Диапазон сварочного тока  60-630A 60-1000A 60-1250A 

Диапазон напряжения при сварке  20-50В 

Выходное напряжение при 

нагрузке  
SAW～90В        SMAW～14В 

 КПД при полной нагрузке  92% 

Коэффициент мощности при 

полной нагрузке  
0.87 

Диаметр проволоки  1,6-4мм 1,6-6мм 1,6-6мм 

Вес (кг.) 55 95 100 

Габариты (мм) 530×320×600 767×352×757 767×352×802 

Главный 

трансформатор  
H 

Класс 

изоляции  

Трансформатор 

для  

ZKB/QDB,  

реактора и т.п.  

B 

 

Таблица 1: Спецификация параметров 
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Особенности и область применения  

Аппарат для сварки под слоем флюса с инвертором постоянного тока производства 
компании Aotai и серии ASAW (модели: ASAW630II, ASAW1000II, ASAW1250II) – 
новый тип высокоэффективного и энергосберегающего оборудования, которое может 
быть использовано для сварки: конструкций из углеродистой и нержавеющей стали, 
жаропрочной и легированной стали и прочих материалов, с применением в 
судостроении, производстве контейнеров под давлением, производстве контейнеров 
для химической промышленности, строительстве мостов, производстве кранов, в 
металлургии и прочих областях промышленности.  

Оборудование данной серии обладает хорошими статическими и динамическими 
характеристиками, а также снабжено функциями управления.   

Особенности и преимущества: 

l Встроенная программа с 10 наборами параметров сварки, для различного типа 
сварочного оборудования или материалов;  

l Практически не подвержен колебаниям входного напряжения; 
l Функция самодиагностики с экраном вывода кода ошибки; 
l Легкость и удобство эксплуатации; 
l Быстрая переналаживаемость параметров сварки, надежность в работе, низкая 

интенсивность отказов, удобство при проведении технического обслуживания.  
l Цифровая связь между трактором и сварочным аппаратом;  
l Возможность осуществления градиентной сварки SAW (параллельная 

передача);  
l Термо- и механическая защита;  
l Наличие функции автоматического подбора диаметра проволоки;  
l Наличие падающей и пологой характеристик у модели ASAW II, позволяющих 

эффективно проводить сварку одиночного тонкого проволочного прута (d1.6, 
d2.0), сдвоенного тонкого проволочного прута (d1.6, d2.0) и толстого 
одиночного проволочного прута (свыше d3.0). 

Область применения: 

l Подходит для сварки: малоуглеродистой, нержавеющей, жаропрочной и 
легированной стали; 

l Применяется при строительстве мостов;  
l В судостроении; 
l При изготовлении кранов; 
l В производстве контейнеров для химической промышленности; 
l В производстве контейнеров под давлением;  
l В металлургической отрасли промышленности; 
l Изготовление стальных конструкций. 
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Технические характеристики: сварочные аппараты 

Модель ASAW630II ASAW1000II ASAW1250II 

Характеристика Падающая и пологая характеристика  

Номинальное входное 
напряжение (В)  

3-х фазное, 380В/50Гц 

Номинальная выходная мощность 
(кВт) 

27 44 55 

Номинальное значение тока на 
входе (A) 

52 83 120 

Номинальный срок службы  100% 

Диапазон сварочного тока (A) 60-630 60-1000 60-1250 

Диапазон сварочного напряжения 
(В) 20-50 

Выходное напряжение холостого 
хода (В) 

SAW: 90±10   SMAW:75±5 

КПД при полной нагрузке  92% 

Коэффициент мощности  0.87 

Диаметр проволоки (мм.) 1.6-4 1.6-5 1.6-6 

Вес (кг.) 55 95 100 

Габариты (мм) 530×320×600 767×352×757 767×352×802 

Таблица 2: Технические характеристики сварочных аппаратов 
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Технические характеристики: трактор 

       Таблица 3: Техническая характеристика трактора  

 
Модель STSKF-II 

Номинальное напряжение питания 110 В 
Номинальная потребляемая 
мощность 

400 кВ-А 

Номинальный потребляемый ток 
(привод подачи проволоки) 

1 А 

Номинальный потребляемый ток 
(привод перемещения) 

0,4 А 

Диаметр проволоки 2-6 мм 
Метод зажигания дуги касание / отрыв 
Скорость сварки 100 - 1500 мм/мин 

200 - 2200 мм/мин 
Скорость подачи проволоки 0,3 - 3,0 м/мин 
Вертикальная регулировка 
контактного мундштука 

100 мм 

Регулировки сварочной головки 100×100×70 мм 
Поворот вокруг вертикальной оси ±90° 
Наклон сварочной головки ±45° 
Катушка с проволокой ø 300 мм / 25 кг 
Объём флюсового бункера 6 л 
Габаритные размеры 1080×480×740 мм 
Масса 55 кг 
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Руководство по монтажу   

1． Инструкции перед установкой   
1.1. Окружающие условия при установке 

Оборудование серии ASAW-II разработано с учетом использования в 
неблагоприятных условиях. Вот примеры с повышенным неблагоприятным 
уровнем:  
l В помещениях, где движения ограничены, когда оператор вынужден 

выполнять сварку в неудобных положениях (стоя на коленях, сидя или 
лежа) при физическом контакте с электропроводящими деталями; 

l В помещениях, полностью или частично ограниченных 
электропроводящими элементами, где есть большая вероятность 
непреднамеренного или случайного контакта с ними оператора; 

l В сырых или влажных, но при этом теплых помещениях, где влажность 
или испарина значительно снижают сопротивляемость организма 
человека и изоляционные свойства аксессуаров; 

l Среда с вредными условиями не включает места, где есть 
электропроводящие детали, находящиеся вблизи оператора, которые 
могут вызвать повышенную опасность, но они при этом изолированы. 
 

1.2. Место установки  
Убедитесь в надлежащей установке сварочного аппарата в соответствии со 

следующими инструкциями: 
l  В местах, где отсутствуют пыль и влага. 
l  Температура окружающей среды должна быть в пределах 0-40°C  
l  В местах, где отсутствуют масло, пар и коррозийные газы. 
l  В местах, неподверженных чрезмерным вибрациям или ударам. 
l  В местах, неподверженных прямым солнечным лучам или осадкам 
l Сварочный аппарат следует разместить на расстоянии в 12 дюймов 

(304.79мм) или более от стен или аналогичных преград, препятствующих 
прохождению обычного потока воздуха к аппарату для его охлаждения.  
 

1.3 Подключение электропитания  
Предостережение                                              _____ 
Применение в данном типе оборудования тепловой дуги предполагает, 
что подсоединение его к источнику электропитания должен выполнить 
квалифицированный электрик.  
ПОРАЖЕНИЕ ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ ТОКОМ может привести к 

летальному исходу; НАЛИЧИЕ ВНУШИТЕЛЬНОГО ЗНАЧЕНИЯ 
ПОСТОЯННОГО ТОКА сохраняется даже после отключения регулятора 
входной мощности. 

НЕ ПРИКОСАЙТЕСЬ к деталям под электрическим напряжением            
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l ОТКЛЮЧИТЕ источник сварочного тока с помощью регулятора входной 
мощности, применяя для этого блокировку 

l Вышеназванные действия – блокировка– это “запирание” выключателя в 
открытом положении.  

l Извлеките предохранители из распределительного щита или выключите 
(переведите в положение с красным индикатором) автоматический 
прерыватель сети или прочие разъединяющие устройства. 

 

1.4 Требования к электроснабжению     

l Входное напряжение должно быть стандартным и синусоидальным, с 
эффективным значением напряжения 380В и частотой 50Гц. 

l Отклонение при 3-х фазном напряжении должно быть не более 5%. 
l Электроснабжение:  
 

Наименование изделия  ASAW630II ASAW1000II ASAW1250II 

Электроснабжение  3-фазный AC380В 

Электрическая 

сеть  
53KVA 83KVA 120KVA 

Минимальная 
емкость  

Генератор 70KVA 110KVA 158KVA 

Предохранитель 60A 90A 130A Защита 
входного 

напряжения 
Автоматический 

прерыватель  
100A 120A 160A 

Входное 
напряжение  

10мм2 25мм2 35мм2 

Выходное 
напряжение  

95мм2×1 70мм2×2 95мм2×2 Размер кабеля  

Заземляющий 
кабель  

10мм2 16мм2 16мм2 

 

Таблица 4: Подсоединение источника электропитания  
Примечание: Габариты предохранителя и прерывателя в таблице являются 

эталонными 
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1.4. Руководство по монтажу аппарата: 

1.4.1 Блок-схема по монтажу сварочного аппарата серии ASAW приведена на рисунке 

5:  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 5: Блок-схема проводных соединений аппарата ASAW-II 

Пояснения к схеме: 

Power supply = источник электропитания 
Tractor = трактор 

  Control box = пульт управления 
  Flux hopper = бункер для флюса 
  Control cable = кабель сети управления 
  Workpiece = свариваемая деталь 
  Welding cable (+) = сварочный кабель (+) 
  Work lead = провод, идущий к свариваемому изделию  

1.4.2 Аппараты должны быть укомплектованы электрическим пультом или 
распределительным щитком; 3-х фазное электропитание 380В50Гц 
(переменного тока) следует подсоединить к электрической коробке 
аппарата ASAW через автоматический прерыватель. Убедитесь, что анкерный 
болт на задней панели заземлен с помощью системы проводов, указанных в 
таблице 4. 

1.4.3  Выходной зажим (+) подсоедините с помощью кабеля к трактору аппарата 
ASAW;  

1.4.4 Подсоедините выходной зажим (-) к свариваемой детали с помощью выходного 
кабеля к зажиму (-);  

1.4.5 Подсоедините сварочный аппарат ASAW с пультом управления трактором с 
помощью кабеля сети управления  

Внимание: с рекомендациями по установке и применению сварочного 
аппарата с точки зрения электромагнитной совместимости прочтите 
информацию в Приложении А. 
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Инструкция по эксплуатации  

1. Схематичная иллюстрация и позиции деталей  
1. 1 Передняя панель и позиции деталей   

Модель ASAW1000II: чертеж передней панели представлен на рисунке 6 

 

    Рисунок 6: Передняя панель модели ASAW1000II 
(1) Измеритель сварочного тока: показывает предварительное значение тока и 

фактическое значение сварочного тока. В случае неисправности соотнесите её с 
кодом ошибки. Более подробная информация приведена в Таблице 8: 

№ Код ошибки Описание 

1 E001 Защита от перегрева 

2 E002 
циркулирующий ток (короткое замыкание выходного 

диода) 
3 E003 Коммутационная погрешность  
4 E004 Короткое замыкание механизма подачи проволоки  
5 E005   Механизм подачи проволоки вышел из под контроля  

6 E006 Короткое замыкание ходового двигателя  

7 E007 Ходовой двигатель вышел из под контроля   

8 E008 
Короткое замыкание при переходе с режима  SAW 

/дуговая сварка под флюсом/ на режим SMAW /дуговая 
сварка металлическим (плавящимся) электродом/  

Таблица 5: Коды ошибки  
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(2) Напряжение дуги/ток форсажа дуги/ устройство индикации форсажа дуги  

l В процессе сварки укажите напряжение  
l В режиме дуговой сварки металлическим (плавящимся) электродом, 
n нагрузка – укажите напряжение при нагрузке;   
n отрегулируйте кнопку форсажа дуги и укажите предварительное 

значение тока форсажа дуги    
l В режиме дуговой сварки под флюсом  
n нагрузка - укажите предварительное значение напряжения сварочного 

аппарата   
n отрегулируйте кнопку форсажа дуги и укажите предварительный 

форсаж /давление/ дуги. 
 

 (3) Напряжение/ Форсаж дуги/ Индикатор интенсивности дуги  
～4～ Переключатели управления с пульта и ДУ: 

l  Режим “Контроль с помощью ДУ”: отрегулируйте значение сварочного 

тока с помощью пульта управления трактором. 

l  В режиме “Управление с пульта” отрегулируйте сварочный ток на 
панели управления сварочного аппарата.  

～5～Защита от перегрузки: при значительной величине тока /ток возбуждения/ в 
обмотке ротора устройства подачи электрода или ходового двигателя, срабатывает 
защита от перегрузки и сварочный аппарат прекращает работу; выявив 
погрешность, вновь включите защиту от перегрузок, и сварочный аппарат 
продолжит работу.  

～6～Переключатели режимов “SMAW / SAW” :  

l Позиция ～режим “SMAW”); SMAW или поверхностная резка /строжка/ 
угольной дугой  

l Позиция ～ режим “SAW”～; режим SAW 
～7～Выбор сварочной проволоки: выбранный режим сварки зависит от характеристик 
сварочной проволоки. 

                

l Позиция “ ”(вертикальная характеристика); проволоку следует выбрать 
пошире, диаметр её может быть: d3～d4～d5～d6; 

l Позиция “ ”(характеристика уровня); выбор следует остановить на тонкой 
проволоке, с диаметром: d1.6～d2～d2.4～d3.  

l Проводя сварку с одинарной проволокой не забудьте включить индикатор 
выбора диаметра.  
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～8～Переключатели режимов: “Падающая/ жесткая характеристика”  

l Позиция “ ” Падающая характеристика  

l Позиция “ ”  жесткая характеристика  

 

～ 9 ～  Кнопка регулировки сварочного тока: в режиме “Управление с пульта” 
отрегулируйте значение сварочного тока (диапазон должен быть 60-Ie); диапазон 
регулировки для модели ASAW 1000II - 60-1000A. 

～10～Форсаж дуги /Кнопка регулировки давления сварочной дуги :  
l В ходе сварки в режиме SMAW отрегулируйте значение тока форсажа, которое 
должно быть в пределах 0-200A; 
l В режиме сварки SAW /” жесткая характеристика”/, отрегулируйте давление 
сварочной дуги – диапазон - 0-20; такая регулировка может привести к 
изменению стабильности сварки и глубины сварочной ванны;  

 (11) Выходной провод сварочного аппарата (+): 
l В режиме SAW подсоедините выходной провод сварочного аппарата (+) к 

трактору с помощью кабеля вывода (+) 
l В режиме SMAW подсоедините держатель электрода  

～12～Вывод сварочного аппарата (-):  подсоедините вывод сварочного аппарата к 
свариваемой детали с помощью кабеля вывода (-) 

～ 13 ～ Штекер контрольного кабеля: Подсоедините сварочный аппарат и пульт 
управления трактором, подайте электропитание на пульт управления 
трактором, напряжение на якорь трактора и механизм подачи 
проволоки, напряжение возбуждения на механизм подачи проволоки, 
обеспечив прохождение контрольного сигнала между сварочным 
аппаратом работающим в режиме SAW и пультом управления, а также 
сигнал обратной связи для напряжения дуги режима SAW.  

1.2 Задняя панель   

Задняя панель аппарата для дуговой сварки под флюсом серии ASAW II/логический 

инвертор постоянного тока/ - в качестве примера приведена модель ASAW-1000II на 

рисунке 7. 
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Рисунок 7: Задняя панель модели ASAW1000～ 
～1～Табличка спецификации: предназначена для визуализации параметров сварочного 
аппарата   
～2～Соединительная коробка входного кабеля: предназначена для подсоединения 
электропитания AC 3-фазы, 380В. 
～ 3 ～ Вентилятор: предназначен для охлаждения излучающего устройства, 
расположенного внутри. 
～4～Анкерный болт: обеспечивает личную безопасность и стандартную эксплуатацию 

сварочного аппарата; применяйте этот болт для заземления в связке с проволокой, 
указанной в Таблице 7. 

～5～Воздушный выключатель: 3-х фазный источник электропитания посредством 
данного устройства обеспечивает подачу электропитания. Основная 
конструктивная идея состоит в автоматическом прерывании  работы сварочного 
аппарата при перегрузке или выявлении погрешностей, исключительно в целях 
защиты. Как правило, этот выключатель находится в позиции “включено”. Для 
включения/выключения сварочного аппарата используйте силовой выключатель на 
распределительной панели. Не следует путать этот выключатель с сетевым 
выключателем.  

2. Обычные условия эксплуатации  
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2.1 Режим SMAW или поверхностная резка угольной дугой 
～1～Подсоедините сварочный кабель к сварочному аппарату ”+” 
～2～Подсоедините разъем сварочного аппарата “-” к свариваемой детали с помощью 
кабеля вывода (-)  
～3～Подсоедините сварочный аппарат и пульт управления с контрольным кабелем  
～4～Включите электропитание 

～5～Установите рабочий режим - “ ”(SMAW) 

～ 6～Выберите “ ” на пульте ДУ или “ ”～Управление с пульта) в 

соответствии с требованием. 
～7～Предварительно выставите ток форсажа дуги 
～8 ) Предварительно выставите сварочный ток, затем начните сварку 

Примечание: (1). Позиция “ ”(режим сварки - SMAW); если на рабочем 
дисплее появляется сообщение об ошибке – код ошибки - “E008”, то это 
свидетельствует о коротком напряжении между клеммами (+) и (-) сварочного 
аппарата. Вовремя отключите сварочный аппарат дабы избежать названную 
погрешность. 

(2～В режиме SMAW, при ошибочном выборе позиции “ ”(saw), сварочный 
ток на выходе будет отсутствовать 

(3) В режиме сварки SMAW обратите внимание на параметры сварки из Таблицы 
9: 

Толщина свариваемой 
детали (мм) 

～1 2 3 4-5 6-12 ≥13 

Диаметр электрода 
(мм) 

1.5 2 3.2 3.2-4 4-5 5-6 

Сварочный ток (A) 40 40-50 90-120 90-120 160-250 250-400 

Таблица 6: Рекомендуемые параметры сварки для режима SMAW  

 

2.2 Использование режима SAW  
～1～Обратитесь к рисунку 1, выполните разводку сварочной системы и запустите 

оборудование;  

～2～Выберите рабочий режим - “ ”(SAW) 

～3～Выберите “ ”(пульт ДУ) 

～4～  Выберите “ ” ～  жесткая характеристика) или “ ” ～Падающая 
характеристика) в соответствии с требованием. 
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   Примечание:  

l При выборе “ ” – жесткая характеристика), диаметр используемой 
проволоки должен быть менее d3.0;    

l При выборе “ ” (Падающая характеристика), диаметр используемой 
проволоки должен быть более φ3.0 

～5～Диаметр проволоки следует выбирать основываясь на сварочной проволоке   
～6～В режиме сварки SAW /плоская характеристика/ выставите кнопку форсажа дуги 

до определенного значения в соответствии с заданными требованиями сварки. 
～7～Отрегулируйте параметры сварки исходя из характеристик свариваемой детали. 

Проведите сварку после выставления надлежащего сварочного тока, напряжения 
и предварительно заданной скорости.  

Примечание: Отключите сварочный аппарат до установки/демонтажа кабеля и 
трубчатого токоподвода (мундштука).  

 
3. Формование в режиме сварки SAW и выбор параметров  

Формирование (образование) шва очень тесно связано с параметрами сварки, и 
пошаговость в данном случае выглядит следующим образом:  

l При увеличении сварочного тока снижается глубина провара и сварной шов 
получается шире;    

l При увеличении напряжения при сварке глубина провара снижается, сварной 
шов получается шире;   

l При уменьшении скорости трактора увеличивается глубина провара, сварной 
шов получается шире;   
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Диапазон сварочного тока при различном диаметре проволоки  

Диаметр 
проволоки (мм) 

2 3 4 5 6 

Плотность тока  
(A/мм2) 63～125 50～85 40～63 35～50 28～42 

 Сварочный ток  
(A) 200～400 350～600 500～800 700～1000 820～1200 

Таблица 7: Диапазон сварочного тока при различном диаметре проволоки  

ПРОБЛЕМА  ДОП. 
ХАРАКТЕРИСТИКИ  

ПРИЧИНА СПОСОБ 
УСТРАНЕНИЯ 

 
Неровность шва 

Проблемы с шириной 
шва  

(1) Проблемы со 
скоростью сварки  

(2) Нестабильная подача 
проволоки  

(3) Нарушение заданной 
позиции трубчатого 
токоподвода 
(мундштука) 

(1)Устраните 
погрешности цепи  

(2)Отрегулируйте 
ролик подачи 
проволоки er 

(3)Замените трубчатый 
токоподвод 
(мундштук)  

Ослабление 
сварного шва  

 

 

(1)Слишком быстрая 
скорость сварки  

(2)Слишком 
интенсивный 
сварочный ток  

(3) Напряжение дуги 
слишком велико  
(4)Дефективный кончик 
проволоки  

(1)Снизьте скорость 
сварки  

(2)Снизьте 
интенсивность 
сварочного тока  

(3) Уменьшите 
сварочное напряжение  
(4) Отрегулируйте 
значение сварочного 
тока  

Выпуклость   
 

Избыточное давление на 
подложку флюса  

Укрепите подложку 

флюса  

Разбрызгивание 
металла  

 

(1) Значительное 
увеличение длины 
проволоки  

(2)Очень маленькая 
канавка  

(3)Напряжение дуги 
незначительно  
(4) Дефективный кончик 
проволоки  

(1) Уменьшите длину  
(2) Замените канавку   
(3)Увеличьте 
напряжение дуги  
(4)Отрегулируйте 
положение проволоки n 

Прожог   

 

(1) Слишком большая 
величина сварочного 
тока  

(2) Скорость сварки 
очень медленная  

(3) Большой зазор 
канавки   

(1)Снизьте сварочный 
ток  

(2)Увеличьте скорость  
сварки  

(3) Усовершенствуйте 
конструкцию 
элемента  
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(4) Подложка флюса 
ослаблена  

(4) Укрепите 
конструкцию  

Плохое качество 
сварочного шва  

 

 
 

(1)Слишком низкое 
значение сварочного 
тока  

(2) Слишком быстрая 
скорость сварки  

(3) Слишком высокое 
напряжение дуги  
(4) Дефективный кончик 
проволоки  
(5)Колебание  

напряжения в 
электрической цепи  

(1) Надлежащим 
образом увеличьте 
силу тока  

(2) Постепенно гасите 
скорость сварки  

(3)Уменьшите 
напряжение дуги  

(4)Выправите 
проволоку и 
отрегулируйте 
положение 
сварочной головки  

(5) Избегайте периоды 
пикового 
потребления 
электричества в 
энергосистемах 
общего пользования  

Пористость 
/шероховатость/ 

(1) Цилиндрическая 
канавка   
(2) Расположение 
вокруг центра шва 
(3) в одном месте или 
повсеместно 

(1) Исходный металл 
покрыт оксидной 
пленкой или не очищен 
2)Проволока полностью 
не очищена от 
ржавчины   
(3) Отсыревший флюс   
(4)Состав флюса или 
плохое качество 
обработки  

(1) Добейтесь более 
эффективного процесса 
чистки   
(2) Сухой флюс   
(3) Выберите 
надлежащий флюс  

трещина 
 

(1)Имеет место вдоль 
сварного шва по 
границам блоков 
(вертикаль/горизонта
ль) 

(2)Образует одинарную 
двустороннюю 
спайку в начале или в 
конце   

(1) Низкая точка 
плавления, 
избыточное 
выделение сульфида   

(2)Кристаллизация 
сварного шва без 
надлежащего 
связывания  

(1) Выберите флюс, 
отвечающий 
следующим 
характеристикам: 
низкое содержание 
углерода, низкое 
содержание серы; 
низкое содержание 
кремния и высокое 
содержание 
марганца; проволока 
с высоким 
содержанием 
марганца  
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Шлак/окалина  

 (1) При выполнении 
многослойной 
сварки 
шлак/окалина четко 
не наблюдаются   

(2) Неверное положение 
проволоки   

(1) Счистите 
шлак/окалину  

(2) Отрегулируйте 
положение 
проволоки  

Таблица 8: Дефекты шва, причины и способы их устранения в режиме сварки SAW  
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Ремонт и Техническое обслуживание  

ВНИМАНИЕ: 

l Техническое обслуживание, а также поиск и устранение неисправностей 
должен осуществлять квалифицированный электрик. Отключите входную 
мощность, используя для этого разъединитель в распределительном щите, 
прежде чем производить какие-либо работы внутри агрегата.   

l Корпус сварочного аппарата открывать часто не следует. Максимальное 
напряжение внутри – 600В. Соблюдайте меры предосторожности при 
проведении ремонта или технического обслуживания, в противном случае 
может иметь место поражение электрическим током.  

 
1. Некоторые неверно истолкованные моменты  
Стандартные условия, имеющие место в процессе сварки: 
1.1 Сварочный аппарат не работает при достаточно низком входном напряжении; 
1.2 В позиции готовности вентилятор не работает. Он работает только в процессе 
сварки;  
1.3 Если сварочный аппарат эксплуатировался в течение длительного времени, при 
высокой температуре и значительных значениях сварочного тока, сработает 
термо-чувствительный прерыватель на выключение аппарата и при этом загорится 
защитный индикатор. После набора скорости двигателем в течение нескольких минут 
аппарат автоматически возобновит работу в режиме нагрузки.  
2. Меры предосторожности 

2.1 Сварочный аппарат следует устанавливать в сухих, с хорошей вентиляцией 
помещениях, а не в местах с высокой температурой и повышенной 
влажностью;  

2.2 Диапазон входного напряжения должен быть в пределах 340-420В, без обрыва 
фазы;  

2.3 Проверьте правильность и надежность соединения заземления; 
2.4 По возможности чаще проверяйте все кабели и подтягивайте в случае 
ослабления зажимы/клеммы. В противном случае это может привести к их 
выгоранию и как следствие, к нестабильности процесса сварки;  
2.5 Закончив сварку, сразу же отключите электропитание. 

3. Порядок регулярных проверок перед проведением мероприятий по 
техническому обслуживанию  

3.1 Проверьте входное напряжение на предмет обрыва фазы – его диапазон должен 
быть в пределах 340-420V; 

3.2 Проверьте правильность и надежность подсоединения основного силового 
кабеля на входе;  

3.3 Проверьте правильность и надежность подсоединения заземлителя.  
3.4 Проверьте правильность и надежность подсоединения кабелей.  
3.5 Проверьте правильность параметров панели сварочного аппарата 
3.6 Часто встречающиеся неисправности, основные причины и меры 
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противодействия – см. таблицу 12 

№ ПРОБЛЕМА ПРИЧИНА СПОСОБ УСТРАНЕНИЯ 

1 
 

Сварочный аппарат 
не работает; 
вентилятор не 
функционирует в 
ходе сварки 

(1)Обрыв фазы 
(2) Выход из строя 
предохранителя (3 A)  
(3)Вентилятор, силовые 
трансформаторы, 
твердотелые реле или 
основной пульт управления 
вышли из строя 
(4)Отсутствие 
электропитания  
(5)Разъединение воздушного 
выключателя   
(6)Возможный выход из 

строя следующих 
устройств: модулей IGBT, 
3-х фазных модулей 
выпрямителей, модулей 
выходных диодов или 
прочих устройств 

(1)Проверьте 
электропитание   
(2)Проверьте вентилятор, 
силовые трансформаторы, 
твердотелые реле и пульт 
управления на предмет 
повреждений  
(3) Проверьте соединения 

питающей линии  
(4) Привлечение 

профессионалов: выход 
из строя IGBT приведет 
к поломке панели 
привода – оба узла 
следует проверить и 
заменить  

2 
Нестабильность 
сварочного тока  

(1)Обрыв фазы  
(2)Повреждение датчика 
тока   
(3)Повреждение пульта 
управления  

(1)Проверьте 
электропитание  
(2)Проверьте и замените  

3 
Сварочный ток не 
поддается 
регулированию   

(1)Внутренний порыв кабеля  
(2)Повреждение пульта 
управления   
(3)Повреждение 
контрольных кабелей  

Проверьте и замените  

4 Код неисправности 
E001 

Защита от перегрева  

Пусть пару минут 
сварочный аппарат 
поработает в режиме 
нагрузки  

5 Код неисправности 
E002 

Короткое замыкание в отсеке 
выходных диодов  

Проверьте и замените  

6 Код неисправности 
E003 

Коммутационная ошибка  Проверьте контрольный 
кабель   

7 Код неисправности 
E004 

Короткое замыкание в 
механизме подачи проволоки  

Проверьте и почините  

8 Код неисправности 
E005 

Неисправность механизма 
подачи проволоки  

Проверьте и почините  

9 Код неисправности 
E006 

Короткое замыкание 
ходового двигателя  

Проверьте контрольный 
кабель   

10 Код неисправности 
E007 

Неисправность двигателя 
трактора  

Проверьте и почините  

11 
Код неисправности 
E008 

Короткое замыкание при 
смене режима сварки SAW 
на SMAW 

Проверьте и почините  
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12 Код неисправности 
E009 

Неисправность датчика тока  Проверьте и почините  

Примечание: За исключением пунктов (4) и (11), по завершении полного устранения 
неисправностей, сварочные аппараты следует перезапустить  

Таблица 9: Поиск и устранение неисправностей  

4. Периодические проверки и техническое обслуживание  
· Прикрепляйте таблички с указанием типа оборудования только в определенных 

местах – в случае размещения их внутри детали, находящиеся там, будут 
повреждены.  

· Надежно подсоедините сварочный кабель к вводам/выводам, иначе они могут 
просто выгореть, что приведет к нестабильности процесса сварки. 

· Избегайте повреждений сварочного и главного кабелей и оберегайте сварочный 
аппарат от коротких замыканий. 

· Не допускайте, чтобы сварочный агрегат подвергался ударам или был 
загроможден посторонними тяжелыми предметами. 

· Обеспечьте эффективную вентиляцию 
· При высоких температурах, если работа сопряжена с использованием больших 

значений силы тока в течение длительного времени, агрегат может 
автоматически выключиться при срабатывании функции тепловой защиты. В 
таком случае пусть он поработает “без нагрузки” в течение нескольких минут, а 
после  автоматически перезагрузится и будет готов к дальнейшей работе. 

· При высоких температурах, если работа сопряжена с использованием больших 
значений силы тока в течение длительного времени, агрегат может 
выключиться автоматически при срабатывании функции переключателя воздуха. 
Отключите электроснабжение к распределительному щиту и подождите 5 
минут, прежде чем включить переключатель воздуха на источнике сварочного 
тока, затем подключите электроснабжение к распределительному щиту. После 
этого оставьте агрегат во включенном состоянии без нагрузки на некоторое 
время.  

· Закончив сварку, отключите подачу газа и источник электроснабжения агрегата  

5.  Общий уход 

· Удаляйте пыль с источника электроснабжения с помощью сжатого воздуха, 
обращаясь к квалифицированным специалистам каждые 3-6 месяцев. 
Проверяйте плотность и надежность всех соединений. 

· Регулярно проверяйте, не изношены ли кабели, не расшатаны ли 
регулировочные кнопки и не повреждены ли элементы панели. 

· Регулярно проверяйте надежность соединения кабелей с местами ввода/вывода 
на предмет их выгорания.  

 
ВНИМАНИЕ: Для обслуживания и устранения проблем с оборудованием 
обращайтесь только к квалифицированному электрику. Отключите входную 
мощность с помощью разъединителя в распределительном щите, прежде чем 
проводить работы внутри агрегата. Не снимайте крышку аппарата без 
предварительного инструктажа, максимальное напряжение внутри аппарата 
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составляет 600В. Никогда не пытайтесь “нагрузить” сварочный аппарат 
дополнительным высоким напряжением от сварочной горелки. Отключайте 
электропитание при замене или ремонте сварочного кабеля или горелки.  
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                            Приложение A  

 

1. Общая информация  

Пользователь несет полную ответственность за установку и использование дугового 
сварочного оборудования в соответствии с инструкциями производителя. Если 
обнаружены электромагнитные помехи, ответственность за их разрешение несет 
пользователь дугового сварочного оборудования при техническом содействии 
производителя. В некоторых случаях ремонтные действия могут заключаться в 
простом заземлении сварочной сети, см. примечание ниже. В других случаях, может 
потребоваться создание электромагнитного экрана, ограждая при этом источник 
сварочного тока со всеми связанными входными фильтрами. В любом случае 
электромагнитные помехи должны быть снижены до уровня, при котором не 
возникнет причин для беспокойства. 

Внимание: Сварочная сеть может быть не заземлена из соображений 
безопасности. Изменение системы заземления может производиться только 
компетентным специалистом, способным оценить, увеличат ли подобные 
изменения риск нанесения вреда. 

2. Оценка области использования оборудования  

Перед установкой дугового сварочного оборудования пользователь должен  
оценить возможность возникновения электромагнитных проблем в области 
использования оборудования. При этом необходимо учитывать следующее: 

1) Наличие питающих кабелей, кабелей сети управления, сигнальных и телефонных 
кабелей, расположенных над, под или прилегающим  с дуговому сварочному 
оборудованию; 

2) Радио- и телепередатчики и ресиверы; 
3) Компьютерное оборудование и прочие управляющие устройства; 
4) Защитное оборудование, например, охранные системы промышленного 

оборудования; 
5) Здоровье окружающих людей, например, нахождение вблизи носителей 

электронных стимуляторов сердца или слуховых аппаратов; 
6) Калибровочное или измерительное оборудование; 
7) Защищенность и совместимость с другим оборудованием, находящимся рядом. 

Пользователь должен убедиться в совместимости дугового сварочного 
оборудования с другим. Возможно, потребуется использование дополнительных 
мер безопасности;  

8) Время суток, когда будет проводится сварка или осуществляться  прочие 
действия. 

 

3. Методика снижения выбросов вредных веществ 

1) Коммунальная система электроснабжения 
Дуговое сварочное оборудование должно быть подключено к коммунальной 



ASAW630/ ASAW1000 / ASAW1250 

～～                                   

системе электроснабжения в соответствии с требованиями производителя. Возможно, 
потребуются дополнительные меры предосторожности - фильтрация  
электроснабжения. Особое внимание следует уделить экранированию питающего 
кабеля временно установленного оборудования для дуговой сварки в металлическую 
изоляционную трубу или схожую с ней конструкцию. Экранирование должно 
продолжать электрический кабель. Экранирование должно быть подключено к 
источнику сварочного тока, при этом должен сохраняться электрический контакт 
между изоляционной трубой и источником сварочного тока. 
2) Техническое обслуживание сварочного оборудования 

Дуговое сварочное оборудование подлежит регулярному техническому 
обслуживанию в соответствии с рекомендациями производителя. Все дверцы для 
обслуживания должны быть закрыты и надежно закреплены, когда оборудование в 
работе. Дуговое сварочное оборудование нельзя совершенствовать самостоятельно, 
за исключением конкретных оговорок и рекомендаций производителя. В частности, 
искровые разрядники устройств поджига и стабилизации дуги должны быть 
настроены и проходить техническое обслуживание только по рекомендации 
производителя.  

3) Сварочные кабели 
Сварочные кабели должны быть как можно короче, располагаясь как можно ближе 
друг к другу, на уровне пола или приблизительно к его уровню. 

4) Равнозначное крепление 
Необходимо принять во внимание момент крепления всех металлических 
компонентов при установке и выравнивании свариваемой конструкции. Тем не 
менее, металлические компоненты, скрепленные со свариваемым материалом, 
заметно увеличат риск получения оператором удара электрическим током при 
одновременном контакте с названными металлическими компонентами и 
электродом. Таким образом, оператора следует оградить от названных 
металлических компонентов.  

5) Заземление свариваемого материала 
В случаях, если свариваемый материал не заземлен для обеспечения 

электрической безопасности, а также не заземлен из-за размеров и расположения, 
например, корпус судна или строительные металлоконструкции, заземление 
свариваемого материала может снизить его заряд в некоторой степени, но не во всех 
случаях. Необходимо с осторожностью отнестись к процессу заземления, снижая риск 
нанесения вреда пользователям или повреждений другому электрическому 
оборудованию. При необходимости осуществите соединение свариваемого материала 
с землей напрямую, но в некоторых странах, где прямое заземление запрещено, 
соединение должно быть достигнуто с помощью подходящего емкостного 
сопротивления, определенного в соответствии с национальными стандартами. 
6) Экранирование и защита  
Выборочная защита и экранирование кабелей и оборудования в зоне проведения 
сварочных работ может несколько снизить вероятность возникновения помех. 
Экранирование всей системы сварочного оборудования может применяться в особых 
случаях. 
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Комплектация ASAW630II: 

§ Инверторный источник питания ASAW630II 

§ Сварочный трактор; 

§ Сетевой кабель 3м --- 1шт.;  

§ Сварочный кабель 5мх70мм2--- 1шт; 

§ Сварочный кабель 15мх70мм2--- 1шт; 

§ Кабель управления 16м--- 1шт; 

§ Вставка плавкая 3А 6Х30---2шт. 

§ Ключ шестигранный--- 1 шт. 

 

Комплектация ASAW1000II: 

§ Инверторный источник питания ASAW1000II 

§ Сварочный трактор; 

§ Сетевой кабель 4м*16мм --- 1шт.;  

§ Сварочный кабель 5мх95мм2--- 2шт; 

§ Сварочный кабель 15 мх95мм2--- 2шт; 

§ Кабель управления 15 м--- 1шт; 

§ Вставка плавкая 3А 6Х30---2шт. 

§ Ключ шестигранный--- 1 шт. 

 

 

Гарантия: 3 года с момента продажи. 


