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Скорость подачи проволоки не устанавливается в режиме СС, значение 
скорости подачи проволоки выбирается автоматически.

6. Нажмите кнопку выбора режима сварки (См. рис. 7.1, п. 21) и установите значение 
напряжения на дуге с помощью регулятора параметров (См. рис. 7.1, п. 22). Нажмите еще 
раз на кнопку выбора режима сварки (См. рис. 7.1, п. 21) и установите значение скорости 
сварки с помощью регулятора параметров (См. рис. 7.1, п. 22).

7. В зависимости от технологической необходимости выберите режим «автоматический» 
или «автоматический без движения каретки».

Автоматический режим выбирается в большинстве случаев. Режим 
«Автоматический без движения каретки» выбирается, если аппарат 
работает совместно с устройствами автоматизации (сварочные колонны 
или вращатели).

8. Нажмите кнопку «Старт» (См. рис. 7.1, п. 17), после нажатия кнопки загорится индика-
тор (См. рис. 7.1, п. 18).

8.3. ОБЩИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ДЛЯ SAW СВАРКИ 
Автоматическая сварка под флюсом – один из наиболее производительных способов 

сварки, позволяющий применять различные виды сварочной проволоки от нелегированной 
до высоколегированной. Сварку можно производить как в крытых цехах, так и на открытом 
воздухе.

При сварке под флюсом образовавшийся шлак создает дополнительную тепловую защиту 
и снижает тепловые потери дуги (См. рис. 8.14). 

Рис. 8.14. Формирование сварочной ванны при сварке под флюсом.
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Подключения сварочного оборудования для работы на постоянном токе:

• Обратная полярность: заготовка подсоединена к разъёму «-», а сварочный трактор 
подсоединен к разъёму «+».

Преимущества: наименьший риск образования пор, большая глубина проплавления. 
Применяется чаще всего при сварке стыков без разделки кромок.

При сварке под флюсом напряжение на дуге влияет на форму и ширину сварочного шва 
(См. рис. 8.15). Чем больше напряжение на дуге, тем шире сварочный шов.

Рис. 8.15. Зависимость ширины сварочного шва от напряжения. 

Сила сварочного тока оказывает наибольшее влияние на глубину проплавления 
(См. рис. 8.16). Чем больше сила тока, тем больше глубина проплавления. Слишком большой 
сварочный ток может привести к прожигу, а малый – к непровару.

Рис. 8.16. Зависимость глубины проплавления от силы сварочного тока. 

При сборке металлоконструкций особое внимание нужно уделять прихваткам. Они долж-
ны быть перевариваемые. Если прихватки производились способом ММА, то шлак должен 
быть полностью удален.

При сварке особо ответственных металлоконструкций (кроме кольцевых швов) начало 
сварки нужно производить на выводной пластине с такой же толщиной и разделкой кромок, 
как и основной металл. По окончании сварки выводную пластину обрезают.

Разделка кромок при сварке под флюсом выбирается согласно ГОСТ-8713-79. Основные 
виды разделки кромок показаны в таблице 8.3.
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Таблица 8.3. Вид разделки кромок при сварке под флюсом.

Вид 
соединения

Подготовка 
кромок

Сварочный 
шов

Толщина 
свари-

ваемого 
металла

Условное 
обозначе-

ние

Стыковое 2 – 12 С47

Стыковое 12 – 20 С12

Угловое 8 – 20 У7

Тавровое 3 – 40 Т1

Тавровое 16 – 40 Т8

Таблица 8.4. Выбор присадочной проволоки и сварочного флюса.

Основной металл Присадочная проволока Сварочный флюс

Малоуглеродистый 
низколегированный

Св-08, Св-10Г2, 12ГС, 15ХСНД АН-348-АМ, ОСЦ-45, АН-60

Высоколегированный
Св-10Х13, Св-08Х20Н9Т, 

Св-08Х20Н9Г7Т
АН-20 и др.

Рекомендации, указанные в таблицах 8.5, 8.6 и 8.7, носят ознакоми-
тельный характер.
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9. ПОДГОТОВКА АППАРАТА К РАБОТЕ 
ДЛЯ ММА СВАРКИ

Схема подключения оборудования для сварки покрытыми электродами показана на 
рисунке 9.1.

Рис. 9.1. Схема подключения оборудования.

Для MZ-1000 на передней панели сварочного аппарата имеется два выхода: «+» и «-».

При неплотном подсоединении сварочных кабелей возможны выгора-
ние их выхода подключения и поломка источника питания.

Выбирайте способ подключения и режимы сварки в зависимости от конкретной ситуации 
и типа электрода согласно рекомендациям производителя материалов или требованиям 
технологического процесса (См. раздел 9.1). Неправильное подключение оборудования 
может вызвать нестабильность горения дуги, разбрызгивание расплавленного металла и 
прилипание электрода.

Переключите тумблер в положение «ВКЛ», перейдите в режим ММА. Загорится ин-
дикатор питания на передней панели аппарата. Задайте необходимый сварочный ток 
(См. таблицу 9.1). Начинайте сварочный процесс.
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9.1. ОБЩИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ДЛЯ ММА СВАРКИ
Электроды для сварки должны быть сухими или прокаленными в соответствии с режимом 

прокалки для данных электродов. Также они должны соответствовать выполняемой работе, 
свариваемой марке стали и ее толщине, току сварки и полярности.

Свариваемые поверхности должны быть по возможности сухими, чистыми, не иметь 
ржавчины, краски и прочих покрытий, затрудняющих электроконтакт.

При горении дуги в жидком металле образуется кратер (См. рис. 9.2), являющийся местом 
скопления неметаллических включений, что может привести к возникновению трещин. 
Поэтому в случае обрыва дуги (а также при смене электрода) повторное зажигание следует 
производить позади кратера и только после этого производить процесс сварки. Не допу-
скайте затекания жидкого металла впереди дуги.

Рис. 9.2. Начало сварки при смене электрода.

Старайтесь заканчивать сварку заваркой кратера. Это достигается путем укорачивания 
дуги вплоть до частых кратковременных замыканий. 

При сварке на постоянном токе также следует учитывать эффект электромагнитного 
дутья дуги. Для уменьшения данного фактора следует перемещать место клеммы заземле-
ния либо изменить угол наклона электрода (См. рис. 9.3). 

Рис. 9.3. Схема отклонения дуги постоянного тока.
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Существует два способа подключения сварочного оборудования для работы на постоян-
ном токе:

• прямая полярность – электрододержатель (горелка) подсоединен к разъёму «-», а 
заготовка подсоединена к разъёму «+»;

• обратная полярность – заготовка подсоединена к разъёму «-», а электрододержатель 
(горелка) подсоединен к разъёму «+».

Выбирайте способ подключения в зависимости от конкретной ситуации и типа электрода. 
Неправильное подключение оборудования может вызвать нестабильность горения дуги, 
разбрызгивание расплавленного металла и прилипание электрода. 

Если неизвестна марка электрода и у вас возникли затруднения в вы-
боре полярности, то учитывайте, что большинству марок электродов 
рекомендована обратная полярность.

Старайтесь избегать ситуации, когда приходится использовать чрезмерно длинные кабель 
электрододержателя и обратный кабель.

Если необходимо увеличить их длину, увеличивайте также и сечения 
кабелей, чтобы уменьшить падение напряжения на кабелях. 

Зависимость силы сварочного тока от диаметра электрода и толщины свариваемого ме-
талла при сварке в нижнем положении показаны в таблице 9.1.

Таблица 9.1. Зависимости при ММА сварке.

Диаметр электрода, мм Сварочный ток, А Толщина металла, мм

1,5 25 – 40 1 – 2

2 60 – 70 3 – 5

3 90 – 140 3 – 5

4 160 – 200 4 – 10

5 220 – 280 10 – 15

Таблица 9.2. Рекомендации по выбору электродов.

Металл Марка электрода

Углеродистые, конструкционные и низко- 
легированные стали

АНО-4, МР-3,АНО-6, ОК 46, ОЗС-12, 
(УОНИИ-13/55) и т. д.

Нержавеющие стали 12х18н10, 12х17 и т. д. 
аустенитного класса

ЦТ-15, ЦЛ-11, ЦЛ-15, ОЗЛ-6, ОЗЛ-8 и т. д.

Алюминий и его сплавы ОЗА-1, ОЗА-2

Данные рекомендации носят ознакомительный характер.
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10. ПОДГОТОВКА АППАРАТА К РАБОТЕ ДЛЯ СТРОЖКИ
Порядок подключения оборудования аналогичен ММА сварке (См. раздел 9).
• Переключите тумблер в положение «ВКЛ», перейдите в режим «ММА». 
• Задайте необходимый сварочный ток (См. таблицу 10.1).
• Выставьте необходимое давление воздуха на компрессоре.

• Начинайте процесс строжки.

10.1. ОБЩИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ДЛЯ СТРОЖКИ
Строжка угольным электродом представляет собой метод, при котором металл, расплав-

ленный сварочной дугой, выдувается струей сжатого воздуха. Строжка используется для 
обработки большинства металлов, таких как сталь, нержавеющая сталь, чугун, никель, медь, 
магний и алюминий.

Угольные электроды для строжки бывают двух видов: круглые и плоские (См. таблицу 
10.1). Форма электрода выбирается в зависимости от необходимых технологических задач. 

Давление сжатого воздуха должно составлять от 0,4 до 0,6 МПа.

Таблица 10.1. Размеры графитовых электродов.

Размеры, мм Ток, А
Удаление 

металла, г/см

Канавка

Ширина, мм Глубина, мм

4,0 x 305 150 – 200 10 6 – 8 3 – 4

5,0 x 305 200 – 250 12 7 – 9 3 – 5

6,35 х 305 300 – 350 18 9 – 11 4 – 6

8,0 х 305 400 – 450 33 11 – 13 6 – 9

10,0 х 305 500 – 550 49 13 – 15 8 – 12

6,35 х 510 300 – 350 18 9 – 11 4 – 6

8,0 х 510 400 – 450 33 11 – 13 6 – 9

10,0 х 510 500 – 550 49 13 – 15 8 – 12

13,0 х 455 700 – 900 89 16 – 18 9 – 13

10,0 х 455 500 – 550 49 13 – 15 8 – 12

13,0 х 455 700 – 900 89 16 – 18 9 – 13

16,0 х 455 1000 – 1200 105 20 – 22 10 – 14

19,0 х 455 1200 – 1400 148 24 – 26 17 – 21

4 х 15 х 305 200 – 250 29 6 – 8 8 – 10

4 х 20 х 305 250 – 300 32 6 – 8 12 – 14

5 х 15 х 305 350 – 400 45 7 – 9 8 – 10

5 х 20 х 305 450 – 500 67 7 – 9 12 – 14

Длину электродного стержня довольно часто приходится регулировать во время строжки. 
Рекомендуется сохранять расстояние 80 – 100 мм.

Данные рекомендации носят ознакомительный характер.
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11. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
ВНИМАНИЕ! Для выполнения технического обслуживания требуется обладать про-

фессиональными знаниями в области электрики и знать правила техники безопасно-
сти. Специалисты должны иметь допуски к проведению таких работ.

ВНИМАНИЕ! Отключайте аппарат от сети при выполнении любых работ 
по техническому обслуживанию.

Периодичность Мероприятия по техническому обслуживанию

До/после использования 
и транспортировки

•	 Проверьте надежность подключения аппарата к 
электрической сети.

•	 Проверьте целостность изоляции всех кабелей. Если 
изоляция повреждена, заизолируйте место повреждения или 
замените кабель.

•	 Проверьте все соединения аппарата (особенно силовые 
разъёмы). Если имеет место окисление контактов, удалите 
его с помощью наждачной бумаги и подсоедините провода 
снова.

•	 Проверьте работоспособность кнопок управления, 
регуляторов и тумблеров на передней и задней панелях 
источника питания.

•	 После включения электропитания проверьте сварочный 
аппарат на отсутствие вибрации, посторонних звуков 
или специфического запаха. При появлении одного из 
вышеперечисленных признаков отключите аппарат и 
обратитесь в сервисный центр.

•	 Убедитесь в работоспособности вентилятора. В случае 
его повреждения прекратите эксплуатацию аппарата и 
обратитесь в сервисный центр.

•	 Произведите визуальный осмотр быстроизнашиваемых 
частей. Замените на новые при большом износе.

Раз в год •	 Испытания на изоляционное сопротивление и целостность 
заземления должны проводиться в сервисных центрах.

Общие рекомендации:

• Следите за чистотой сварочного аппарата, удаляйте пыль с корпуса с помощью чистой и 
сухой ветоши.

• Не допускайте попадания в аппарат капель воды, пара и прочих жидкостей. Если же 
вода все-таки попала внутрь, вытрите ее насухо и проверьте изоляцию (как в самом соеди-
нении, так и между разъёмом и корпусом).
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12. УСТРАНЕНИЕ НЕПОЛАДОК

ВНИМАНИЕ! Ремонт данного сварочного оборудования в случае 
его поломки может осуществляться только квалифицированным 
техническим персоналом.

Неисправность Причины и методы устранения

Индикатор сети не горит, 
нет сварочной дуги, 
встроенный вентилятор не работает.

Нет напряжения сети или обрыв 
в силовом кабеле. 
Проверьте напряжение сети. 
Замените силовой кабель.

Дефект или повреждение оборудования.
Обратитесь в сервисный центр.

Аппарат находится в режиме защиты от 
сбоев из-за чрезмерного напряжения сети.
Проверьте напряжение сети.

Горит индикатор сети, нет сварочной 
дуги, но встроенный вентилятор 
работает.

Нарушены внутренние 
соединения аппарата. 
Обратитесь в сервисный центр.

Горит индикатор сети, вентилятор 
работает, но сварочной дуги нет.

Аппарат находится в режиме 
защиты от перегрева. 
Не выключайте аппарат, чтобы 
вентилятор понизил температуру.

Горит индикатор сети, вентилятор 
работает. При повторном запуске 
оборудования загорается индикатор 
перегрузки.

Возможно, оборудование находится 
в режиме защиты от перегрева.
Не выключайте аппарат, чтобы 
вентилятор понизил температуру.

Возможны повреждения цепи инвертора. 
Обратитесь в сервисный центр.
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Горит индикатор перегрузки по току

Напряжение на дуге слишком большое 
либо слишком малое. 
Отрегулируйте режим сварки. 
Обратитесь в сервисный центр.

Чрезмерное количество искр в 
процессе сварки.

Подобран неправильный режим сварки.
Подберите необходимый режим сварки.
Замените токоподводящий мундштук.

Сварочный трактор не включается.

Поврежден кабель управления.
Замените кабель.

Выход из строя платы управления.
Обратитесь в сервисный центр.
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13. ХРАНЕНИЕ
Аппарат в упаковке изготовителя следует хранить в закрытых помещениях с естественной 

вентиляцией при температуре от -30 до +55 °С и относительной влажности воздуха до 80%.

Наличие в воздухе паров кислот, щелочей и других агрессивных примесей не допускает-
ся.

Аппарат перед закладкой на длительное хранение должен быть упакован в заводскую 
коробку.

После хранения при низкой температуре аппарат должен быть выдержан перед эксплуа-
тацией при температуре выше 0 °С не менее шести часов в упаковке и не менее двух часов 
без упаковки. 

14. ТРАНСПОРТИРОВКА
Аппарат может транспортироваться всеми видами закрытого транспорта в соответствии с 

правилами перевозок, действующими на каждом виде транспорта.

Условия транспортирования при воздействии климатических факторов:

 – температура окружающего воздуха от -30 до +55 °С;

 – относительная влажность воздуха до 80%.

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

Размещение и крепление транспортной тары с упакованным аппаратом в транспортных 
средствах должны обеспечивать устойчивое положение и отсутствие возможности ее пере-
мещения во время транспортирования.

Внимание! Перед использованием изделия ВНИМАТЕЛЬНО изучите 
раздел «Меры безопасности» данного руководства.


