Инструкция по сварке различных металлов аппаратом САИПА-220 Синергия.
Синергетический режим аппарата «САИПА-220 Синергия» позволяет автоматически подбирать параметры сварки для работы с различными металлами, различной проволокой, в различных защитных средах. Все выставленные режимы и настройки отображаются на главном экране аппарата:
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Рисунок 1 - Органы управления и вывода информации
Все настройки производятся с помощью отображённых на рисунке 1 органов управления:
- Переключатель поворотный 1 - Выбор толщины свариваемого металла и скорости подачи проволоки. Переход от одной настройки к другой происходит нажатием на переключатель. Выбранные параметры отображаются в поле вывода основных настроек.
- Переключатель поворотный 2 - Настройка вылета электрода и индуктивности. Переход от одной настройки к другой происходит нажатием на переключатель. Выбранные параметры отображаются в поле вывода дополнительных настроек.
- Клавиша 1 - Выбор режима работы (Syn MIG, MIG, MMA, TIG).
- Клавиша 2 - Выбор металла и защитной среды.
- Клавиша 3 - Выбор толщины используемой проволоки.
После выбора всех этих параметров, аппарат автоматически подбирает оптимальные ток и напряжение дуги для данных условий.
1   Расходные материалы
Для того, чтобы приступить к сварке, к аппарату необходимо подсоединить баллон с защитным газом и установить в него катушку со сварочной проволокой. Эти два расходника подбираются, исходя из решаемых задач и предполагаемого режима сварки. 
- Защитный газ, подающийся через горелку в область сварки, обеспечивает защиту зоны горения дуги и расплавленного металла от веществ, содержащихся в воздухе (попадая в расплавленный металл они ухудшают качество шва).
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Рисунок 2 - Область сварки
Как правило, для сварки чёрного металла используется углекислота и различные вариации её смесей (варьируется процентное содержание углекислого газа), а для сварки нержавейки и алюминия - аргон.
Газ приобретается на специализированных заправочных станциях. Там можно заправить газом свой баллон или же приобрести баллон и заправить его. Некоторые станции осуществляют доставку и обмен заправленного баллона на ваш пустой.
Баллоны различаются по объёму, стандартные объёмы - 5, 10 и 40 литров. Также, в зависимости от газа, которым наполняется баллон, различается его цвет. В РФ это регламентируется документом «Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением». В соответствии с ним, баллон с углекислотой будет чёрного цвета с жёлтой надписью, баллон с аргоном - серый с зелёной надписью.
Для подключения газового баллона, на задней панели аппарата имеется газовый штуцер. На него надевается шланг, идущий от редуктора на баллоне, и закрепляется хомутом.
Внутри корпуса аппарата есть кнопка «Продувка газа», с помощью которой после включения можно проверить подачу газа через горелку. Нажимая её, из горелки должно быть слышно характерное шипение выходящего газа.
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Рисунок 3 - Баллоны различного объёма и применяемости
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Рисунок 4 - Задняя панель аппарата и подключение газового шланга
- Сварочная проволока, подающаяся через горелку в область сварки, выступает в качестве плавкого электрода и присадочного материала при сварке, т.е. увеличивает количество расплавленного металла в зоне сварки, тем самым формируя сварочный шов.
Сварочная проволока имеет много различных классификаций - материал, диаметр, степень легирования, состав сечения. Основная мысль заключается в том, что материал проволоки должен соответствовать свариваемому материалу. Для сварки алюминия необходимо приобрести алюминиевую проволоку, для сварки нержавейки - нержавеющую проволоку и т.д.
Сварочная проволока продаётся на катушках различного диаметра (от 100 до 300мм) и массы (от 0,5 до 25 кг).
[image: image6.jpg]



Рисунок 5 - Катушки сварочной проволоки различного размера
2   Подготовка к работе
Газовый баллон подсоединяется шлангом к входному штуцеру на задней панели аппарата (рассм. в п.1).
Катушка со сварочной проволокой устанавливается внутрь сварочного аппарата, на вал с фиксатором. Необходимо открыть боковую крышку аппарата, отвинтить фиксатор, надеть катушку с проволокой на вал, закрутить фиксатор.
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Рисунок 6 - Устройство внутренней части аппарата за боковой крышкой
Сварочную проволоку необходимо пропустить через механизм протяжки. Для этого, опустив фиксатор и открыв механизм, конец мотка проволоки вставляется в направляющую трубку, проталкивается через неё по подающему ролику и далее в следующую направляющую трубку. Проволока проталкивается до тех пор, пока она не покажется из разъёма на лицевой панели аппарата. После этого она прижимается фиксатором.
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Рисунок 7 - Пропускание сварочной проволоки через механизм протяжки
Далее, необходимо подключить сварочную горелку и зажим заземления с кабелем («масса»).
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Рисунок 8 - Сварочная горелка (слева) и кабель заземления (справа)
Горелка подключается к евроразъёму на лицевой панели аппарата. Через этот разъём подаются газ и сварочная проволока. Штекер, выходящий из лицевой панели в нижней части корпуса - это контакт горелки, его необходимо вставить в силовую клемму «+» или «-», в зависимости от выбранной полярности сварочного тока. 
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Рисунок 9 - Подключение сварочной горелки к аппарату
Контакт кабеля заземления подключается ко второй силовой клемме (в данном примере - к «-»). Подключение силовых клемм формирует полярность сварочного тока, которая выбирается в зависимости от решаемых задач и предполагаемого режима сварки (например, алюминий и нержавеющая сталь всегда варятся током обратной полярности (горелка в «+», масса в «-»).
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Рисунок 10 - Подключение горелки и «массы» к силовым клеммам аппарата
После подключения баллона с газом, установки катушки с проволокой, подключения сварочной горелки и кабеля заземления, аппарат готов к дальнейшим настройкам для конкретного режима работы.
3   Сварка чёрного металла
Сварка чёрного металла производится в защитной среде углекислоты и её смесей, железной проволокой, что необходимо учесть при подключении газа и установке проволоки.
Для сварки чёрного металла в синергетическом режиме необходимо:
1. Клавишей 2 выставить металл Fe.
2. В зависимости от используемой защитной среды (содержания в ней углекислоты), клавишей 2 выбрать один из двух вариантов: С25 - сварочная смесь с содержанием углекислоты 25%, или С100 - чистая углекислота.
3. Клавишей 3 выставить толщину используемой проволоки,
4. Поворотным переключателем 1 выставить толщину свариваемого металла. 
Аппарат настроен и готов к работе.
4   Сварка нержавеющей стали
Сварка нержавейки производится в защитной среде аргона, что необходимо учитывать при подключении к аппарату газового баллона. Также, необходимо установить в аппарат катушку с нержавеющей проволокой.
Сварочный ток при сварке нержавеющей стали подаётся только с обратной полярностью («минус» - на массу, «плюс» - на горелку).
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Рисунок 11 - Подключение контактов заземления и горелки при обратной полярности
Далее необходимо настроить режим аппарата:
1. Клавишей 2 выставить металл SS (stainless still),
2. Клавишей 3 выставить толщину используемой проволоки,
3. Поворотным переключателем 1 выставить толщину свариваемого металла. 
Аппарат настроен и готов к работе.
3   Сварка алюминия стандартной горелкой с заменой канала на тефлоновый
Сварка алюминия - сложный во всех своих нюансах процесс. Алюминиевая проволока - мягкая и пластичная, поэтому для её использования необходимо заменить ролик в механизме протяжки и токопроводящий наконечник горелки на специализированные, а канал в рукаве сварочной горелки - на тефлоновый (более гладкий внутри, исключает зацепы и заминание проволоки внутри рукава).
Откручивается наконечник на штекере горелки, извлекается стандартный канал, на его место заправляется тефлоновый.
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Рисунок 12 - Наконечник штекера горелки
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Рисунок 13 - Замена канала на тефлоновый
Для того, чтобы проконтролировать, что канал занял своё место в горелке, необходимо разобрать её и аккуратно пропустить канал до наконечника.
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Рисунок 14 - Разбор горелки для контроля протяжки канала
При установке токопроводящего необходимо учитывать, что алюминий сильно расширяется при нагревании, поэтому диаметр наконечника должен быть на один шаг больше толщины проволоки (например, если вы используете проволоку толщиной 1мм, необходимо установить наконечник с диаметром 1,2 мм).
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Рисунок 15 - Токопроводящие наконечники
Сварка алюминия производится в защитной среде аргона, что необходимо учитывать при подключении к аппарату газового баллона. Сварочный ток при сварке алюминия подаётся с обратной полярностью («минус» - на массу, «плюс» - на горелку). Также, необходимо установить в аппарат катушку с алюминиевой проволокой.
Сварка алюминия стандартной горелкой (с заменой канала на тефлоновый) в данной версии аппарата возможна только в обычном режиме MIG (не синергетическом!). Поэтому для настройки необходимо:
1. Клавишей 1 выставить режим MIG.
2. Поворотным переключателем 1 выставить необходимую скорость подачи проволоки.
3. Поворотным переключателем 2 выставить необходимое напряжение дуги.
Аппарат настроен и готов к работе.
4   Сварка алюминия специальным пистолетом (Spool Gun)
Для более комфортной работы с алюминием к аппарату можно подключить специальный сварочный пистолет с катушкой, установленной непосредственно на него, а не в корпусе аппарата. Это значительно уменьшает длину протяжки проволоки (что критично для пластичного алюминия)
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Рисунок 16 - Сварочный пистолет с установленной катушкой алюминиевой проволоки
Проволока в сварочный пистолет устанавливается по аналогии со сварочным аппаратом - катушка надевается на вал с фиксатором, конец мотка проволоки вставляется в направляющую трубку и пропускается через механизм протяжки проволоки до сопла пистолета. Используется строго алюминиевая проволока.
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Рисунок 17 - Установка катушки с проволокой в сварочный пистолет
Помимо стандартного евроразъёма, пистолет необходимо подключить к пятиконтактному управляющему разъёму на лицевой панели аппарата.
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Рисунок 18 - Управляющий разъём для сварочного пистолета
После подключения пистолета, для перехода в режим работы с алюминием необходимо перевести в соответствующее положение («Горелка с катушкой») переключатель, который находится внутри корпуса аппарата, за механизмом протяжки проволоки.
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Рисунок 19 - Переключатель для смены типа горелки внутри корпуса аппарата
Сварка алюминия производится в защитной среде аргона, что необходимо учитывать при подключении к аппарату газового баллона. Сварочный ток при сварке алюминия подаётся с обратной полярностью («минус» - на массу, «плюс» - на горелку).
Далее необходимо настроить режим аппарата:
1. Клавишей 2 выставить используемый сплав алюминия (AlMg или AlSi),
2. Клавишей 3 выставить толщину используемой проволоки,
3. Поворотным переключателем 1 выставить толщину свариваемого металла.
Аппарат настроен и готов к работе.
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Рисунок 20 - Выставленные настройки для сварки алюминия толщиной 3мм проволокой 0,8мм в синергетическом режиме
