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НАПЛЫВ ТРЕЩИНЫ 

 

Большой сварочный ток. 

Неправильный наклон 
электрода. 

Излишне длинная дуга. 

 

Резкое охлаждение 
конструкции. 

Высокие напряжения в 
жесткозакрепленных 
конструкциях. 

Повышенное 
содержание серы или 
фосфора. 

 

СВИЩИ ПЕРЕГРЕВ (ПЕРЕЖОГ) МЕТАЛЛА 

 

•Низкая пластичность 
металла шва. 

•Образование закалочных 
структур. 

•Напряжение от 
неравномерного нагрева. 

 

•Чрезмерный нагрев 
около шовной зоны. 

•Неправильный выбор 
тепловой мощности. 

•Завышенные значения 
мощности пламени или 
сварочного тока. 

 

 

Техника сварки штучным   электродом 

 

 

 

Сварщик электродом осуществляет три основных движения 

 Поступательное перемещение (1) вдоль оси электрода 
обеспечивает подачу электрода, постоянство длины дуги и 
скорости плавления. Чем быстрее плавится электрод, тем 
больше скорость его перемещения вдоль оси. 

 Прямолинейное перемещение (2) вдоль оси шва обеспечивает 
необходимую скорость сварки и качественное формирование 
шва. Скорость этого движения зависит от силы тока, диаметра 
электрода, скорости его плавления, типа шва и других факторов. 
При отсутствии поперечных движений электрода получается 
узкий шов (ниточный валик) шириной примерно 1,5 диаметра 
электрода. Такие швы применяют при сварке тонких листов, 
наложении первого (корневого) слоя многослойного шва, сварке 
способом опирания и т.д. 

 Колебательное перемещение электрода (3) поперек оси шва 
для прогрева кромок и получения требуемых ширины шва и 
глубины проплавления. Позволяет за один проход получать шов 
шириной до 4 диаметров электрода. Поперечные движения 
можно исключить при сварке тонких листов или при 
прохождении первого (корневого) шва многослойной сварки.  
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Виды колебательных движений электрода 

 

Прямые по ломанной линии 
(зигзагообразные) 

«Полумесяцем вперёд» «Полумесяцем назад» 

   

Прямые зигзагообразные движения 
применяют для получения 
наплавочных валиков при сварке 
встык без скоса кромок в нижнем 
положении и если нет вероятности 
прожечь деталь. 

 

Применяют для стыковых швов со 
скосом кромок и для угловых швов с 
катетом менее 6 мм, выполняемых в 
любом положении электродами 
диаметром до 4 мм. 

Используют для сварки в нижнем 
положении, а также для 
вертикальных и потолочных швов с 
выпуклой наружной поверхностью. 

«Треугольником» 
«Треугольником» с задержкой 
электрода в корке шва 

Петлеобразные 

  

 

 

Применяют для угловых швов с 
катетом более 6 мм и стыковых швов 
со скосом кромок в любом 
пространственном положении. Дает 
хороший провар. 

Применяют для сварки толстостенных 
конструкций с гарантированным 
проплавлением корневого участка 
шва. 

Используют для усиленного 
прогревания кромок шва, особенно 
при сварке высоколегированных 
сталей. Электрод задерживают на 
краях, чтобы не было прожога в 
центре шва или вытекания металла 
при сварке вертикальных швов. 
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Взрыв-схема ММА-160/ММА-180 

 

Обозначение 
на схеме 

ММА-160/ММА-180 Кол-во 

1 Радиатор 1 

2 Плата управления 1 

3 Изоляция радиатора 1 

4 IGBT модули 4 

5 Радиатор 1 

6 Термостат 2 

7 Радиатор 1 

8 Защитная скоба 1 

9 Стойка 2 

10 Преднатяжитель кабеля 1 

11 Плата настройки 1 

12 Выключатель 1 

13 Вентилятор 1 

14 Корпус 1 

15 Резиновая ножка 4 

16 Регулятор 1 

17 Силовой разъем 2 

18 Крышка 1 

СХЕМЫ 
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ДЕМОНТАЖ И УТИЛИЗАЦИЯ 

   Сварочное оборудование в основном состоит из стали, пластмассы и цветных металлов. 

Оно должно утилизироваться согласно действующим нормам в области защиты 

окружающей среды. 

Изделия под торговой маркой «КЕДР» постоянно совершенствуются и улучшаются. 

Поэтому технические характеристики и дизайн могут меняться без предварительного уведомления.  

Приносим Вам наши глубочайшие извинения за возможные причиненные этим неудобства. 

Данное руководство поставляется в комплекте с аппаратом и должно сопровождать его при 

продаже и эксплуатации. Информация, содержащаяся в данной публикации являлась верной на 

момент поступления в печать. 

В данном руководстве возможны неточности. Пожалуйста, свяжитесь с нами при их 

обнаружении.   

 

Гарантийный срок на оборудование указывается в прилагаемом сервисном талоне. 

Бесплатное сервисное обслуживание относится к дефектам в материалах и узлах и не 

распространяется на компоненты, подверженные естественному износу и на работы по 

техническому обслуживанию. 

Сервисному ремонту подлежат только очищенные от пыли и грязи аппараты в заводской 

упаковке, полностью укомплектованные, имеющие фирменный технический паспорт, 

сервисный талон с указанием даты продажи, при наличии штампа магазина, заводского номера 

и оригиналов товарного и кассового чеков, выданных продавцом. 

В течение сервисного срока сервис-центр устраняет за свой счёт выявленные 

производственные дефекты. Производитель снимает свои обязательства и юридическую 

ответственность при несоблюдении потребителем инструкций по эксплуатации, 

самостоятельной разборки, ремонта и технического обслуживания аппарата, а также не 

несет никакой ответственности за причиненные травмы и нанесенный ущерб. 

Момент начала действия бесплатного сервисного обслуживания определяется кассовым чеком 

или квитанцией, полученными при покупке. Сохраните эти документы. Замененные сварочные 

аппараты и детали переходят в собственность фирмы продавца. Претензии на возмещение 

убытков исключаются, если они не вызваны умышленными действиями или небрежностью 

производителя. Право на бесплатное сервисное обслуживание не является основанием для 

других претензий. 

 

 

 

 

 

СЕРВИСНОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ 
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