
 
 

 

 

 

 

 

 

ІНСТРУКЦІЯ З ЕКСПЛУАТАЦІЇ ДЛЯ 

зварювального генератора 

моделі WAGT 220 DC-HSB 

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 



Загальна інформація 
Технічне обслуговування зварювального апарата, перевірка й заміна запчастин повинні 

виконуватися виключно кваліфікованим персоналом.  

 

Попередня перевірка 
Перед використанням слід перевірити і переконатися у відсутності пошкоджень від 

транспортування. 

 

Зберігання  
У разі тривалого невикористання зварювального апарата, його потрібно зберігати в 

сухому закритому місці. Перед використанням, після тривалого простою, ретельно 

перевірте ізоляцію на згинах; показники вище 2M вважаються прийнятними. За 

необхідності просушіть електроди при температурі 60-70 ° С. 

 

Установка 

Перед запуском перевірте всі з'єднання дротів і вільне обертання ротора. Переконайтеся, 

що отвори для всмоктування і вихлопу повітря вільні від перешкод або пошкоджень, що 

попереджає всмоктування гарячих вихлопів від електродів й/або двигуна.             

 

Cилове з'єднання 
Силове з’єднання повинно виконуватися згідно місцевих стандартів безпеки. 

Переконайтеся перед з’єднанням, що панель даних відповідає показникам електричної 

мережі. Зробіть відповідне заземлення. 

 

Технічне обслуговування  

Час від часу перевіряйте на несправності, такі як: вібрація, зайвий шум, ускладнений вихід 

повітря.  

 

Демонтаж  
Великі частини зварювального апарата зі сталі, міді та алюмінію. Під час демонтажу 

пристрою зв’яжіться з авторизованим дилером з металобрухту й переконайтеся, що ніякі 

запчастини альтернатора не викидаються у навколишнє середовище. 

 

Увага!  

Ніколи  не торкайтеся електродів під час роботи або одразу ж після її завершення, тому 

що поверхня ще дуже гаряча.  

Електричні пристрої, що обертаються, мають небезпечні частини: під час роботи вони 

мають обертальні й роторні компоненти. А тому: 

- неналежне використання; 

- зняття захисту та ізольованість від захисних пристроїв;  

- недостатній огляд і неналежне технічне обслуговування  

можуть стати причиною пошкодження людини або предметів.  

 

Інструкція установки 

(З'єднання IM B35)  

Увага: перед установкою переконайтеся, що конусне з'єднання для зварювального апарата 

й двигуна забезпечене відповідним чином.   

1. Закріпіть захист вентилятора (3) на двигуні (після його переміщення зі зварювального 

апарата). 



2. Використовуючи сполучну тягу (25) для осьового закріплення ротора, закрутіть його на 

тяговий вал. 

3. Закріпіть повне комплектування  зварювального апарата (статор і ротор разом) на його 

щитку, використовуючи 4 сполучні тяги М8 (24) і M8(D) ексцентрикові гайки.  

4. Осьове блокування ротора в місці ущільнення М8 (D) ексцентрикової гайки на 

сполучній тязі.  

Застереження: перед використанням гайки впевніться, що різьблена частина тяги частково 

входить у ротор для щільного блокування. 

5. Встановіть кришку (22) і захисну решітку (1). 

6. Підтримування відповідного глушника вібрації забезпечить правильне приєднання 

мотора до зварювального апарата. 

   

 

Регулювання швидкості 
Частота й вольтаж безпосередньо залежать від швидкості обертання, яка повинна по 

можливості залишатися максимально постійною зі зміною навантажень.  

Система регулювання швидкості двигуна зазвичай дає незначні перебої в швидкості 

обертання при навантаженні та його відсутності, тому, коли швидкість обертання без 

навантаження регулюється, найкраще встановлювати швидкість приблизно на 3-4% вище 

необхідної. 

  

 

Зварювальні кабелі 

Зварювальні кабелі повинні бути мінімально необхідної довжини; вони повинні 

знаходитися близько один до одного і розташовуватися на підлозі.  

Не використовуйте кабелі, що мають пошкоджені секції або пошкоджену ізоляцію. 

 

Таблиця діаметрів кабелів 1  

 

Мінімальні секції зварювальних кабелів 

Макс. зварювальний струм Довжина кабелю 

 5-10м 10-20м 

130А 25кв мм 35кв мм 

240А 35кв мм 50кв мм 

 

Еквіпотенціальне з’єднання і заземлення 

 

Дотримуйтеся національним вимог щодо еквіпотенціального з'єднання металевих 

компонентів поблизу зварювальної системи та заземлюйте їх, якщо необхідно.  

 

Підготовка  
 

Підготовка до роботи може бути різною. Це залежить від типу з'єднання, що буде 

виконуватися, від товщини заготовки і від доступності до частин.  

Краї заготовки повинні бути очищеними від фарби, іржі та інших субстанцій.  

 

Для рівномірного зварювання заготовки товщиною до 10-12мм, заготовки повинні мати 

V-подібні розділення кромок (див. таблицю 2), для більшої товщини краще 

використовувати X-подібні з додатковим зварюванням з іншого боку (знизу) або U-

подібні без додаткового зварювання. 

 

 



Таблиця 2  

 

Підготовка роботи 

t ά h g 

mm ° mm mm 

0-3 0 0 0 

3-6 0 0 0-t/2 

6-12 60-120 0-1,5 0-2 

 

Вибір електрода  
 

Зварювальники серії EW-DC можуть використовувати будь-який вид електроду 

(рутиловий, базовий, целюлозний). Діаметр електрода залежить від товщини матеріалу, 

розташування частин і типу з'єднання. Більший діаметр вимагає більшого струму і більшої 

температури нагрівання при зварюванні.  

 

Під час зварювання зручніше використовувати менший діаметр і проходити кілька разів.  

 

 

Вибір струму  
 

Виробники електродів рекомендують, який рівень струму потрібно вибирати. Це 

зазначено на упаковці електродів.  

 

Зварювання  
 

Дуга запалюється дотиком кінця електрода об частину, з’єднану із заземленим кабелем. 

Потім відставте електрод на нормальну зварювальну дистанцію.  

Якщо рух буде швидким, то електрод погасне, якщо повільним, то електрод прилипатиме, 

і Вам потрібно буде відривати його і відводити вбік.  

 

Зварювання здійснюється відкладенням розплавлених частинок металу електродів на 

заготовку, яка зварюється.  

 

Зварювання може здійснюватися різними способами, вибір якого залежить від різних 

факторів.  

В основному, електрод потрібно тримати нахиленим і переміщати його осциляційними 

рухами між двох країв заготовок, які потрібно тримати таким чином, щоб вони не 

нашаровувалися одна на іншу, а зварювальний шов не був опуклим. 

 
 

 

Після кожного проходу необхідно прибирати шлак молотком і/або щіткою. 

 

 

 

 

 



Опис панелі 

 

1- Розетка заземлення 

2- Вибір струму 

3- Вибір рівня 

4- Розетка для зварювання 

 

 

 

 

Робота з генератором  
 

Поверніть регулятор 3 на «GEN» (окрім апаратів EW200DC і EW210DC)  

Приєднайте споживача енергії.  

Починайте роботу.  

 

Робота зі зварювальним апаратом  
 

Вставте гніздо заземленого кабелю в розетку 1 (4 для зварювання зі зворотною 

полярністю).  

Приєднайте заземлений кабель до частини, яку потрібно зварювати.  

 

Вставте гніздо кабелю для електрода в іншу розетку.  

Виберіть струм регулятором 3.  

 

Виберіть зварювальний струм регулятором 2 (чорні позначки - для низьких рівнів, 

блакитні - для середніх, червоні - для високих).  

 

Починайте зварювання. 

 

Внимание:  

 

Во время работы со сваркой розетки для генератора остаются активными, но напряжение 

низкое и не стабильное. Поэтому, для безопасности  рекомендуется отсоединять  

потребителя энергии. 

 

 

Сварочный аппарат  может давать максимальный ток на протяжении лимитированного 

времени, после чего он должен быть охлажден(смотрите индикатор на панели). Поэтому 

во время работы с высоким током, если сработала термальная защита, то аппарат 

отключится. 

 

Возможные проблемы 

 

Много брызг Длинная дуга 

Высокий ток 

Прилипание Дуга очень длинная 

Ток очень низкий 

Кратер Электрод очень быстро обирается  



Недостаточно производительности 

 

 

 

Скорость прохода очень высокая 

Сварочный ток очень низкий  

 

 

Пористость и пустота Дуга очень длинная 

Сырой электрод 

Щели Ток  очень высокий 

Грязные заготовки 

Гидроген в покрытии электрода 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Код 



 

 
скорость 

Класс изоляц. 

Защита 

 

Вес 

 

Сварка 

 

Ток свар.DC 

 

 

Напряжение 

 

Свар. 

напряжение 

 

 

 

 

 

 

Полезная 

мощность 

 

 

 

Генератор 

Три фазы 

 

Выход 

Напряжение 

 

Ток max S1 

Частота 

Сos φ 

 

Одна фаза 

 

Выход 

Напряжение 

Ток(maxS1) 

Частота 

 

Сos φ 


