Инверторный аппарат для ручной дуговой сварки постоянным током

Руководство по эксплуатации

Модель: 
ARC-200DP ARC-160DPS ARC-200DPS



Отказ от ответственности:
         Производитель и дистрибьюторы оставляют за собой право вносить изменения в любое время в результате изменений продукта, и такие изменения не обязаны уведомлять какую-либо организацию или лицо. Сварочные работы должны выполняться квалифицированными рабочими после профессиональной подготовки. Поэтому производитель и дистрибьюторы несут ответственность только за качество продукта. Они не несут ответственности за прямую или косвенную солидарную ответственность, включая потерю прибыли, вызванную упущениями или неверными описаниями, которые могут присутствовать в этом руководстве по эксплуатации. Это руководство будет содержать как можно больше информации о безопасной эксплуатации и профилактических мерах, связанных с этим оборудованием, но не может полностью исключить возникновение несчастных случаев. Производитель и дистрибьюторы не несут ответственности за какую-либо прямую или косвенную солидарную ответственность, за любые случайные или косвенные убытки, вызванные любым несчастным случаем, который может произойти за пределами этого руководства. Для получения более подробной информации по охране труда и технике безопасности, пожалуйста, свяжитесь с соответствующими профессиональными агентствами, производителями сварочных материалов или сварочного флюса, если это необходимо.
Гарантийное обслуживание не предоставляется в следующих случаях:
- Расходные материалы машины не покрываются гарантией, такие как сварочная проволока, флюс, предохранитель, защитная трубка, быстроразъемный соединитель, устройство подачи проволоки и натяжной ролик и т. д.
- Неисправности машины, вызванные неправильным входным напряжением питания или колебаниями электропитания, не покрываются гарантией.
- Неисправность машины и повреждение деталей, вызванные неправильным подключением или неправильной эксплуатацией.  Гарантия будет недействительна, если машина разбиралась или переоборудовалась без разрешения производителя, что привело к случайной работе или неожиданному повреждению машины.
- Случайное повреждение во время транспортировки, хранения.
- Проблемы, вызванные техногенным ущербом, стихийными бедствиями или форс-мажорными обстоятельствами и случайным повреждением.
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Меры предосторожности

Оборудование предназначено для квалифицированного персонала, прошедшего профессиональную подготовку. Оператор должен обладать достаточными профессиональными знаниями в области сварки, резки и схемотехники, а также иметь квалификационное удостоверение сварщика. Эксплуатируйте машину только после прочтения и полного понимания всех мер предосторожности и предупреждений в руководстве и сварочных работ. При использовании инструментов всегда следует соблюдать основные меры предосторожности, чтобы снизить риск получения травм и повреждения оборудования. Устройство простое и надежное в выборе и выполнении всех своих функций. Оператор должен строго соблюдать приведенные ниже меры предосторожности и выполнять их по мере необходимости. Неправильное использование и обслуживание снизят безопасность работы машины.
       1. Оператор должен пройти систематическое обучение и оценку в местном учебном заведении для сварщиков и получить квалифицированный сертификат перед началом работы с оборудованием.
       2. Подключение проводов и кабелей оборудования, а также его установка должны выполняться квалифицированным профессиональным и техническим персоналом.
      3. Защитное оборудование для сварки и резки, используемое оператором, должно быть предоставлено производителем или дистрибьютором, одобренным национальным департаментом по надзору за безопасностью в местной стране.
     4. Сварка и резка — это опасная работа, которая может нанести вред вам или другим лицам, поэтому во время сварки и резки следует обеспечить достаточную защиту. Строго соблюдайте соответствующие меры предосторожности при выполнении работы. Более подробную информацию см. в соответствующих инструкциях по технике безопасности для операторов, чтобы они соблюдали правила производителя по предотвращению несчастных случаев.
     5. Убедитесь, что сварочный/режущий аппарат надежно заземлен во время работы. Обратитесь к профессиональному электрику для своевременного решения проблем, если есть сомнения в том, что розетка не заземлена или заземление ненадежно.
    6. Перед сваркой/резкой проверьте, не поврежден ли изоляционный слой всех проводов и кабелей аппарата или они не подключены неправильно, и своевременно исправьте их, если это так.
    7. Неисправный аппарат должен быть отремонтирован профессиональными техниками. 
     8. Не эксплуатируйте сварочный/режущий аппарат во влажной среде, в противном случае это может привести к поражению электрическим током или короткому замыканию.
     9. Строго запрещено без разрешения вносить изменения в оборудование или прикрепленное оборудование, связанное с эксплуатацией оборудования, во избежание несчастных случаев.
    10. Утилизация лома оборудования должна соответствовать соответствующим политикам и правилам местного правительства.

Предупреждения

    Сварка и резка — это особый вид работ, с определенной степенью опасности. Профессиональная подготовка, правильная эксплуатация и необходимые защитные меры могут эффективно предотвратить и уменьшить ущерб и потери, вызванные несчастными случаями с аппаратом.

Используйте соответствующие огнезащитные экраны или шторы для защиты других лиц от излучения дуги и высокотемпературных искр.

Сварочный шлак имеет высокую температуру и может разбрызгиваться на большие расстояния. Во время удаления сварочного шлака оператор и зрители должны надевать дополнительные защитные очки поверх защитных очков.

Запрещается прикасаться к свариваемой детали голыми руками, чтобы избежать случайного ошпаривания и ожога.

Меры предосторожности при пожаре и взрыве

Во время сварки и резки образуется высокотемпературное пламя и дуга, которые могут вызвать пожар; высокотемпературный сварочный шлак и искры также могут вызвать пожар и взрыв.
1 Защитите себя и других от летящих искр и горячего металла.
2 В зоне сварки/резки не допускается размещение легковоспламеняющихся и взрывоопасных предметов. Легковоспламеняющиеся материалы, которые необходимо использовать в процессе сварки/резки, должны быть покрыты огнестойкими материалами.
3 Горячие искры и металл могут попадать в трещины на полу и стенах, которые необходимо защитить от опасности возгорания.
4 Не сваривайте и не режьте герметичные газовые баллоны высокого давления, которые могут привести к взрыву.
5 В зоне сварки и резки должны быть предусмотрены средства пожаротушения, такие как пожарный шланг, ведро с водой, ведро с песком или переносной огнетушитель. Кроме того, регулярно проверяйте эффективность этих средств пожаротушения и проводите обучение по безопасному использованию этих средств пожаротушения.
6 После завершения сварки/резки проверьте, нет ли высокотемпературных искр или металла, которые могут вызвать пожар, и своевременно утилизируйте их. При необходимости обратитесь за помощью к пожарным.




Предотвращение травм от поражения электрическим током.

Человек, контактирующий с находящимися под напряжением электрическими компонентами или машиной, может получить удар электрическим током, что может привести к серьезным травмам или смерти. Не используйте сварочные/режущие машины во влажной среде, где ограничено движение или существует риск падения.

1 Обеспечьте надежное заземление машины, чтобы предотвратить поражение электрическим током, вызванное утечкой тока.

2 Убедитесь, что заготовка, подключенная к зажиму заземления машины, надежно заземлена.

3 Надежно подсоедините зажим заземления к заготовке, иначе это может привести к поражению электрическим током.

4 Регулярно проверяйте провода и кабели и вовремя заменяйте их, если изоляционный слой поврежден.

5 Держите все сухим при сварке/резке, включая одежду, рабочую зону, кабели, фонарики, электродную стойку и источник питания.

6 Убедитесь, что ни одна часть вашего тела не будет контактировать с токоведущими электрическими частями.

7 Никогда не стойте прямо на металле или земле, когда вам приходится работать в узком или влажном помещении. Пожалуйста, стойте на сухой деревянной или изолирующей платформе, надев обувь с изолированной резиновой подошвой.

8 Пожалуйста, надевайте сухие перчатки без отверстий, когда включаете питание машины.

9 Пожалуйста, выключите машину, прежде чем снимать перчатки.

10 Запрещается заменять заземляющий кабель машины другими проводами и кабелями.

11 Внутри машины находится высокое напряжение. Непрофессионалам категорически запрещается открывать корпус или запускать машину для обслуживания.

Меры защиты от электромагнитных полей
1Когда электрический ток протекает через проводник, он создает электромагнитное поле, которое может быть вредным для человеческого организма.

2 Воздействие электромагнитного поля на человека может вызвать неизвестные последствия для здоровья.

3 Сварщики должны минимизировать ущерб от электромагнитного поля с помощью следующих методов.

3.1 Оберните электроды и рабочий кабель изоляционной тканью и закрепите их лентой, если это возможно.

3.2 Не обматывайте провода и кабели вокруг рук.

3.3 Не размещайте кабели вокруг своего тела. По возможности расположите кабели с одной стороны.

3.4 Положение зажима на заготовке, рабочим кабелем, должно быть как можно ближе к области сварки или резки.

3.5 Сварочный/режущий аппарат и кабель не должны находиться близко к телу во время работы.

Защита от паров и газа
В процессе сварки и резки выделяется много паров и газа, что вредно для здоровья человека.
1 Держите голову подальше от паров. Не вдыхайте пары.

2 Обеспечьте хорошую вентиляцию в рабочей среде сварки/резки. Не сваривайте и не режьте в замкнутом пространстве, должна быть система отвода воздуха и удаления пыли.

3 Не сваривайте в местах, где обезжириваете
4 Не сваривайте и не режьте герметичные газовые баллоны высокого давления, это может привести к взрыву.

Безопасная защита подвижных частей.

Движущиеся части, такие как вентиляторы, роторы и ремни, могут быть опасны.

1 Перед сваркой/резкой держите все двери, панели, крышки закрытыми.

2 Только квалифицированные специалисты и техники могут снимать кожух машины для обслуживания.

3 Убедитесь, что руки, волосы, одежда и инструменты находятся вне зоны движения движущихся частей.
Упаковка и транспортировка

1. Во время упаковки, хранения и транспортировки обращайте внимание на идентификацию размещения, водонепроницаемость, подшипник, номер слоя и другие защитные обозначения на упаковке.

2. Во время транспортировки и перевалки запрещается бросать продукцию произвольно, а также запрещаются сильные удары и вибрация.

3. Оборудование следует хранить в защищенном от дождя, влаги и хорошо проветриваемом месте, а температура окружающей среды при хранении должна быть от -25℃ до 55℃. Параметр

ХАРАКТЕРИСТИКИ
	Модель
	ARC-160DP ARC-200DP
	ARC-160DPS ARC-200DPS

	Параметры
	Значение

	Номинальное входное напряжение
	1PH AC220V±10%
50/60Hz
	1PH AC110V/220V±10%
50/60Hz

	Номинальная мощность
	
6.0 KVA
	
8.0 KVA
	4.3KVA
（110V）
6.0 KVA
（220V）
	5.1KVA
(110V）
8.0 KVA
(220V）

	Номинальный входной ток
	27.5A

	36.4A
	38.6A
（110V）
27.5A
（220V）
	46,5 А
(110 В)
36,4 А
(220 В)


	Номинальный рабочий цикл
	60%
	60%
	60%
	60%

	Диапазон выходного тока
	20 А-160 А
	20 А-200 А
	20 А-120 А (110 В)
20 А-160 А (220 В)
	20 А-140 А (110 В)
20 А-200 А (220 В)

	Напряжение холостого хода
	71 В
	71 В
	71 В
	71 В

	Применимый электрод
	1,6~4,0 (мм)
	1,6~5,0 (мм)
	1,6~4,0 (мм)
	1,6~5,0 (мм)

	Эффективность
	80%
	80%
	80%
	80%

	Класс изоляции
	F
	F
	F
	F

	Степень защиты IP
	IP21S
	IP21S
	IP21S
	IP21S

	Размеры упаковки (мм)
	370*220*295

	465*225*320

	370*220*295

	465*225*320



Описание продукта

Эта серия инверторных импульсных сварочных аппаратов постоянного тока MMA преобразует источник питания 50 Гц/60 Гц в высокочастотный источник питания высокого напряжения (до 43-50 кГц или выше) через мощное устройство IGBT, а затем после понижающего выпрямления и технологии широтно-импульсной модуляции (ШИМ) выдает мощный источник постоянного тока для сварки. Благодаря передовой инверторной технологии вес и объем главного трансформатора значительно уменьшены, а эффективность увеличена на 35%, что обеспечивает стабильное и надежное качество, малый вес и энергосберегающие характеристики и т. д.
Импульсная сварка MMA может перемешивать расплавленную ванну более равномерно, избегать пористости, делать сварку прочной и иметь глубокое проникновение. При импульсной сварке штучными электродами сварочный ток варьируется между двумя уровнями с частотой, выбранной пользователем. Два уровня тока были выбраны с мыслью, что оба уровня обычно остаются в пределах хорошего рабочего диапазона электрода, когда средний ток установлен близко к середине рабочего диапазона. На практике это означает, что нижний уровень тока фиксируется на уровне 70% от верхнего уровня тока, и пользователям не нужно управлять соотношением. Для дальнейшего упрощения процесса регулировки также устанавливается фиксированное значение для соотношения продолжительности этих уровней тока. Верхний уровень тока длится 50% всего цикла.
В дополнение к характеристикам инверторного источника питания, указанным выше, он также имеет хорошие динамические характеристики, стабильную дугу, хорошее качество сварки и прост в управлении и т. д. Он широко используется в нефтехимической промышленности, электроэнергетическом строительстве, судостроении, машиностроении, строительстве зданий, внутренней и наружной отделке, производстве скобяных изделий, мебели, кухонном оборудовании и других отраслях.
Серия инверторных сварочных аппаратов постоянного тока MMA имеет разумные статические и внешние характеристики и хорошие динамические характеристики. Они производятся в соответствии с требованиями безопасности для оборудования для дуговой сварки IEC60974-1 <Оборудование для дуговой сварки -- Часть 1: Источники сварочного тока>.
1. Эта серия инверторных сварочных аппаратов имеет следующие особенности:
1.1. Малый размер, легкий вес и высокая эффективность; легко перемещать, особенно подходит для случаев высокой мобильности и работы на высоте.
1.2. ЖК-экран высокого разрешения помогает регулировать параметры сварки.
1.3. Импульсная сварка MMA может перемешивать расплавленную ванну более равномерно, избегать пористости и делать сварку прочной и глубокой..
1.4. Регулируемый ток зажигания и регулировка зажигания дуги горячего старта могут сделать сварку MMA более простой и надежной в большей степени.
1.5. Напряжение холостого хода 71 В обеспечивает плавную сварку целлюлозным электродом (E6010/E6011).
1.6. Функция защиты от поражения электрическим током VRD придает большое значение личной безопасности и соответствует международным законам и международным нормам. VRD снижает опасность контакта с электродом при работе в тесных или загроможденных местах. 1.7. Защита от перегрева обеспечивает высокую надежность сварочного аппарата.

2. Внешний вид:
3












1 «Текущий дисплей»: отображение в реальном времени значения выходного тока и отображение устанавливаемого значения при настройке данных.

2 «Режим функций и ручка регулировки тока»: поверните ручку, чтобы отрегулировать сварочный ток, и нажмите ручку, чтобы выбрать функциональные параметры. Длительно нажмите эту кнопку в течение 3 секунд, и на экране дисплея начнет мигать соответствующий индикатор функции сварки. Поверните ручку, чтобы выбрать функции MMA, Pulse MMA и Lift TIG соответственно. При выборе «MMA» можно отрегулировать сварочный ток, ток горячего старта, ток форсажа дуги и VRD соответственно. При выборе «Pulse MMA» можно отрегулировать сварочный ток, частоту импульсов, ток горячего старта, ток форсажа дуги и VRD соответственно. Соответствующий индикатор дисплея горит, указывая на то, что параметр можно отрегулировать.

3 «Устройство соединения сварочного кабеля, положительный полюс»: подключено к зажиму заземляющего провода в отрицательном направлении электрода постоянного тока; соединен с держателем электрода положительным полюсом постоянного тока.

4 'Устройство соединения сварочного кабеля, отрицательный полюс': соединен с держателем электрода отрицательным полюсом постоянного тока; соединен с зажимом заземляющего провода положительным полюсом постоянного тока.

1. Схема принципа работы





1.1. Преобразует вход переменного тока в выход постоянного тока с помощью мостового выпрямителя;
1.2. Под управлением ШИМ IGBT преобразует вышеупомянутый постоянный ток в переменный ток частотой 40 кГц и передает мощность через высокочастотный трансформатор;
1.3. Выводит сварочный ток, который соответствует установленным требованиям после вторичного выпрямления и фильтрации реактора;
1.4. Схема защиты срабатывает вовремя и подает сигнал в схему ШИМ (перегрев, перегрузка по току);
1.5. Применяется метод управления с обратной связью, чтобы источник питания для резки имел хорошую способность противостоять колебаниям сети и отличную производительность резки.
УСТАНОВКА И ЭЛЕКТРОПРОВОДКА

1. Требования к месту установки
1.1. Режущий станок не должен устанавливаться в месте, подверженном воздействию прямых солнечных лучей и дождя. Установите и храните его в среде с низкой влажностью и малым содержанием пыли, а также в диапазоне температур окружающего воздуха от -10 ℃ до 40 ℃.
1.2. Машину нельзя размещать на наклонной поверхности, поверхность земли должна быть ровной, а наклон сварочного аппарата не должен превышать 10 °.
1.3. Убедитесь, что на рабочем месте нет ветра, и примите соответствующие меры предосторожности для предотвращения ветра.
1.4. Оставьте не менее 20 см пространства спереди и сзади корпуса режущей машины и не менее 10 см пространства слева и справа, чтобы обеспечить хорошие условия вентиляции вокруг машины.

2. Подключение источника питания машины

Будьте осторожны, чтобы не получить удар электрическим током. Надевайте защитные очки

Предупреждение: при подключении режущей машины к источнику питания следует учитывать следующее

a) Подключение шнура питания должно выполняться квалифицированными электриками и техниками.
b) Подключение шнура питания должно соответствовать национальным и местным правилам и нормам.
c) Перед подключением электропитания необходимо отключить электропитание электрического блока управления.
d) От электропитания к работе должен быть подключен заземляющий кабель, а заземляющий кабель должен иметь надежную клемму заземления. Желто-зеленый провод заземления машины должен быть надежно соединен с заземляющим кабелем.
e) Перед подключением шнуров питания необходимо подтвердить параметры электропитания на заводской табличке машины, которую разрешено подключать, и убедиться, что входное электропитание соответствует допустимому электропитанию машины.
f) Резьбовые прижимные винты должны быть плотно зажаты и не должны быть ослаблены и фальшиво соединены.
Краткая инструкция по сварке

1. Процесс сварки
1.1. Надевайте необходимые и квалифицированные средства защиты для сварки, такие как шлем, маска, защитные очки, беруши, защитная одежда, перчатки, изолирующая обувь и т. д.
1.2. Проверьте и подтвердите, что электрическая сеть, подключаемая к сварочному аппарату, соответствует допустимому электропитанию машины.
1.3. Проверьте и убедитесь, что изоляционный слой всех проводов и кабелей сварочного аппарата не поврежден, сварочный кабель и кабель заземления правильно подключены к сварочному аппарату.

1.4. Проверьте и убедитесь, что вентиляция вокруг сварочного аппарата свободно вентилируется; на корпусе сварочного аппарата нет посторонних предметов.
1.5. Проверьте и убедитесь, что вентиляционное отверстие сварочного аппарата не закрыто и не заблокировано, иначе система охлаждения может выйти из строя.
1.6. Подключите быстроразъемный соединитель кабеля заземления с зажимом заземления к отрицательному (-) полюсу на передней панели внизу, поверните и затяните его по часовой стрелке; другой конец, который является зажимом заземления, для зажима заготовки.
1.7. Подключите быстроразъемный соединитель сварочного кабеля с держателем электрода к положительному (+) полюсу на передней панели внизу, поверните и затяните его по часовой стрелке; другой конец, который является держателем электрода, для зажима электрода.
1.8. Подключите шнур питания к соответствующему электрическому блоку управления в соответствии с напряжением питания аппарата. Не подключайте его при несоответствующем напряжении питания. Между тем, убедитесь, что погрешность напряжения питания находится в пределах допустимого уровня.
1.9. После правильной установки в соответствии с вышеописанным методом включите выключатель питания и установите выключатель питания в положение «ВКЛ». В это время загорится индикатор питания, вентилятор внутри аппарата начнет работать, и сварочный аппарат начнет работать в обычном режиме.
1.10. Выберите режим MMA/импульсный MMA на передней панели. В соответствии со спецификациями и моделями сварочных стержней сварочный ток предварительно установлен, сварочные стержни хорошо закреплены, и сварку можно выполнять с помощью зажигания дуги коротким замыканием. Параметры сварки можно посмотреть в следующей таблице.
1.11. Если заготовка находится далеко от сварщика. Используемые вторичные провода (провод держателя и провод заземления) относительно длинные, поэтому площадь поперечного сечения провода должна быть соответственно больше, чтобы уменьшить падение напряжения на кабеле.
1.12. Выполняйте сварочные работы в соответствии с обычной процедурой. При необходимости откорректируйте параметры сварки в соответствии с фактическим использованием.
1.13. Выключите питание аппарата и электрического блока управления по окончании сварки.




2. Схема работы сварочного аппарата
1
2
3
4


Электрод постоянного тока отрицательный (DCEN): подходит для сварки кислым электродом (как показано на рисунке выше).
Электрод постоянного тока положительный (DCEP): подходит для сварки основным и целлюлозным электродом.

3. Таблица соответствия спецификации электрода MMA и сварочного тока:



	Диаметр электрода

	Диапазон сварочного тока
	Диапазон сварочного напряжения

	Φ1.6
	44~84
	21.8~23.4

	Φ2.5
	80~120
	23.2~24.8

	Φ3.2
	108~148
	23.3~24.9

	Φ4.0
	140~180
	24.6~27.2

	Φ5.0
	180~220
	27.2~28.8




Техническое обслуживание

Чтобы обеспечить безопасность эксплуатации, регулярно проводите техническое обслуживание и ремонт сварочного аппарата. Перед проверкой клеммных колодок внутри/снаружи аппарата необходимо выключить выключатель питания входной распределительной коробки.
1. Ежедневные меры предосторожности∶
1.1. Есть ли какие-либо аномальные вибрации, звуки или запахи?
1.2. Есть ли какие-либо признаки перегрева в кабельном соединении?
1.3. Работает ли вентилятор плавно после включения выключателя питания?
1.4. Неисправен ли выключатель питания?
1.5. Правильно ли подключен и изолирован ли кабель.
2. Контрольные списки, которые следует выполнять каждые 3 ~ 6 месяцев
2.1. Удаление пыли
Осмотр профессиональным обслуживающим персоналом каждые 3-6 месяцев. Очистите все детали внутри сварочного аппарата сухим сжатым воздухом. После очистки внутренней части аппарата следует установить снятую боковую пластину на место перед повторным использованием аппарата. Обратите внимание, что если не установить снятую боковую пластину на место, охлаждающий эффект вентилятора будет недействительным, что может привести к возгоранию трансформатора и полупроводниковых силовых устройств. Между тем, обратите внимание на то, чтобы проверить, не ослаблены ли крепежные винты входного и выходного соединительного кабеля, надежен ли контакт и заземлен ли корпус машины.
2.2. Проверка проводов и кабелей
Проверяйте провода и кабели каждый раз перед сваркой, чтобы убедиться, что изоляционный слой не поврежден, проводка правильная, а соединительная деталь не ослаблена.

РАСПРОСТРАНЕННЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ МАШИНЫ И ИХ УСТРАНЕНИЕ

	№
	Проблема
	Основная причина
	Что делать

	1
	ЖК-дисплей питания выключен, вентилятор не работает, и нет сварочного тока
	Отсутствует фаза питания. Проверьте источник питания и устраните проблему потери фазы.
Поврежден выключатель питания. Замените выключатель питания.
Повреждение платы управления. Замените плату управления.


	2
	Выключатель питания на задней панели отключается.
	Неисправность выключателя питания. Замените выключатель питания.
Повреждение IGBT. Замените IGBT и плату привода.
Повреждение мостового выпрямителя. Замените мостовой выпрямитель.
Повреждение платы управления. Замените плату управления.


	3 
	Во время сварки горит контрольная лампа, но нет сварочного тока
	Длительная перегрузка. Сработала защита от перегрева, подождите 2-3 минуты. Используйте сварочный аппарат в рабочем цикле.
Повреждение выключателя питания. Замените выключатель питания.
Неисправна схема инвертора. Замените плату инвертора.

	4
	Невозможно отрегулировать ток сварки. Потенциометр тока неисправен.
	Замените потенциометр.
Плата управления аппаратом повреждена.
Замените плату управления.



Предупреждение:
Техническое обслуживание машины должно выполняться квалифицированным профессиональным и техническим персоналом!
Максимальное напряжение внутри машины может достигать 600 В!!! Для вашей безопасности не открывайте крышку по собственному желанию. Во время технического обслуживания следует хорошо подготовить средства защиты, такие как предотвращение поражения электрическим током.
Питание машины должно быть отключено при установке проводки
и замене принадлежностей режущей/сварочной горелки.

Перед капитальным ремонтом

1.1. Проверьте, находится ли напряжение трехфазного источника питания в диапазоне 180 В ~ 240 В,
1.2. Проверьте, правильно ли и надежно ли подключен кабель питания машины.
1.3. Проверьте, правильно ли и надежно ли подключен провод заземления машины.
1.4. Проверьте правильность подключения проводки, а также прочность и надежность контакта.
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