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[bookmark: _Toc485133224]1. ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ
[bookmark: _Toc485133225]1.1 Общее
ФЛАГМАН — автоматический сварочный трактор с четырьмя приводными колесами, предназначенный для сварки под флюсом стыковых и угловых соединений.
Все другие применения запрещены.
Автоматические сварочные тракторы используются в комбинации с блоком управления А2-А6 РЕK и сварочными источниками питания фирмы ЭСАБ — LAF.
Срок службы автоматического сварочного трактора составляет 7 лет, при соблюдении правил эксплуатации и хранения.
[bookmark: _Toc485133226]1.2 Процесс сварки
[bookmark: _Toc485133227]1.2.1 Сварка под слоем флюса. (SAW)
· Высокопроизводительная сварка под слоем флюса 
Трактор оборудован сварочной головой с контактной трубкой диаметром 35 мм с максимальным сварочным током до 1500А.

Данная версия сварочного трактора может использовать сварку одной проволокой или расщепленной дугой «Твин процесс». Для сварки порошковой проволокой необходимо установить специальные ролики обеспечивающие устойчивую подачу проволоки без риска деформации даже при сильном прижиме.
[bookmark: _Toc485133228]1.3 Определения
Сварка под слоем флюса. (SAW)	Сварочная ванна защищается слоем 
флюса во время сварки.
Твин процесс. Расщепленная дуга.	Сварка под слоем флюса двумя 
проволоками одной головой и одним 
источником.
[bookmark: _Toc485133229]1.4 Сварка в горизонтальном положении.
Сварочный трактор предназначен для сварки в горизонтальном положении.
Трактор не предназначен для сварки наклонных плоскостей.
При особых предварительных настройках трактора, возможно его использование для сварки наклонных плоскостей с максимальным углом от горизонта 20.
[bookmark: _Toc485133230]1.5 Изменения конструкции
Производитель оставляет за собой право вносить изменения в конструкцию изделия без дополнительного уведомления.
[bookmark: _Toc485133231]1.6 Начало эксплуатации
Перед началом эксплуатации внимательно ознакомьтесь с данной инструкцией.



[bookmark: _Toc485133232]2 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ И ВНЕШНИЙ ВИД
	
	ФЛАГМАН

	Напряжение питания
	42 В, перем.

	Допустимая нагрузка при ПВ 100 %
	1500 А, пост.

	Диаметр пров.:
	

	сплошная проволока
	3.0-6.0 мм

	порошковая проволока
	3.0-4.0 мм

	Твин процесс
	2x2.0-3.0 мм

	Скорость подачи пров., макс.
	4 м/мин

	Тормозной момент втулки держателя катушки проволоки
	1.5 Нм

	Скорость перемещения (сварки)
	0.1-2.0 м/мин

	Макс, масса катушки с проволокой.
	30 кг

	Емкость бункера для флюса (не заполнять нагретым флюсом)
	10 л

	Масса (без флюса и проволоки.)
	 74 кг

	Макс, боковой наклон
	20


[bookmark: _Toc485133233]2.1 Внешний вид и основные компоненты
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1 Каретка; 2 Стойка; 3 Подающий механизм; 4 Суппорта ручные; 5 Контактная трубка; 6 Двигатель с редуктором (А6 VEC); 7 Бункер для флюса; 8 Трубка подачи флюса; 9 Сопло подачи флюса; 10 Проушина для проволоки
Описание основных компонентов смотрите пункт 2.2

[bookmark: _Toc485133234]2.2 Описание основных компонентов.
[bookmark: _Toc485133235][image: ]2.2.1 Каретка
Каретка оборудована четырьмя приводными колёсами.
Каретка фиксируется на месте при помощи рычага (1).
[bookmark: _Toc485133236]2.2.2 Стойка
На стойке фиксируются такие основные части, как блок 
управления, механизм подачи проволоки и бункер для флюса

[bookmark: _Toc485133237]2.2.3 Подающий механизм
Подающий механизм обеспечивает подачу проволоки в контактную трубку.

[bookmark: _Toc485133238]2.2.4 Суппорта ручные
Ручные суппорта обеспечивают легкое позиционирование сварочной головки в горизонтальной и вертикальной плоскостях. Голова дополнительно смонтирована на круговом суппорте для легкой смены угла наклона контактной трубки.

[bookmark: _Toc485133239]2.2.5 Контактная трубка
Контактная трубка обеспечивает передачу сварочного тока к проволоке.

[bookmark: _Toc485133240]2.2.6 Двигатель с редуктором (А6 VEC)
Двигатель предназначен для обеспечения привода подающего механизма.
Более подробную информацию о двигателе A6 VEC можно найти в отдельной инструкции по эксплуатации.

[bookmark: _Toc485133241]2.2.7 Бункер для флюса/ Трубка подачи флюса/ Сопло подачи флюса
Сварочный флюс загружается в бункер, через трубку подачи флюса и сопло попадает в зону горения дуги. Количество флюса регулируется вручную клапаном, который находится в нижней части бункера.

[bookmark: _Toc485133242]2.2.8 Блок управления сваркой PEK
Блок предназначен для предустановки сварочных параметров (Ток/Скорость подачи проволоки, Напряжение, Скорость сварки) и их контролированию во время сварки. Более подробную информацию о блоке управления PEH можно найти в отдельной инструкции по эксплуатации.


[bookmark: _Toc485133243]3. КОМПЛЕКТНОСТЬ
















[bookmark: _Toc485133244]4 ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ
Пользователи сварочного оборудования Газстройсервис несут полную ответственность за обеспечение выполнения соответствующих норм техники безопасности персоналом, который работает на оборудовании или находится поблизости.
Меры безопасности должны соответствовать требованиям, которые относятся к данному типу оборудования.
Следующие рекомендации должны быть выполнены в дополнение к стандартным требованиям к рабочему месту.
Все работы должны выполняться обученным персоналом, знакомым с работой сварочного оборудования.
Неправильно использование оборудования может привести к травме оператора и поломке оборудования.
1.	Каждый, кто использует сварочное оборудование должен быть знаком с:
· его работой
· расположением аварийных выключателей
· его функциями
· соответствующими мерами безопасности
· сваркой
Для облегчения работы, каждый переключатель, кнопка или потенциометр замаркированы символом или текстом, объясняющим их назначение.
2.	Оператор должен обеспечить:
· отсутствие посторонних в рабочей зоне, когда включается оборудование.
· что каждый соответствующе защищен при зажигании дуги.
3.	Рабочее место должно:
· соответствовать выполняемой работе
· быть свободным от сквозняков
4.	Средства индивидуальной защиты
· Всегда носите рекомендуемые средства индивидуальной защиты, такие как защитные очки, термоустойчивую одежду, перчатки.
· Не следует носить шарфы, браслеты, кольца, и т.п., которые могут зацепиться или
привести к ожогам.
5.	Общие меры безопасности
· Убедитесь, что обратный кабель надежно закреплен.
· Работы на оборудовании с высоким напряжением должны производиться только
квалифицированным электриком.
· Соответствующие средства пожаротушения должны всегда находиться поблизости
и быть ясно замаркированы.
· Смазка и другие работы по обслуживанию не должны производиться на работающем оборудовании 
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ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ !

ДУГОВАЯ СВАРКА И РЕЗКА МОГУТ ПРИЧИНИТЬ ВРЕД ВАМ И ОКРУЖАЮЩИМ. ПРИМИТЕ НЕОБХОДИМЫЕ МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ ПРОВЕДЕНИИ СВАРОЧНЫХ РАБОТ. ОЗНАКОМЬТЕСЬ С ТЕХНИКОЙ БЕЗОПАСНОСТИ, РАЗРАБОТАННОЙ НА ВАШЕМ ПРЕДПРИЯТИИ.
ПОРАЖЕНИЕ ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ ТОКОМ ОПАСНО ДЛЯ ЖИЗНИ!
· Установите и заземлите сварочный аппарат в соответствии с применяемыми стандартами.
· Не касайтесь оголенных электрических частей или электродов голыми руками, мокрыми перчатками или мокрой одеждой.
· Изолируйте себя от земли и заготовки.

· Обеспечьте безопасность на своем рабочем месте.
СВАРОЧНЫЕ ДЫМЫ И АЭРОЗОЛИ — могут быть опасны для здоровья.
· Старайтесь, чтобы ваша голова находилась вне зоны дыма.
•	Используйте вентиляцию и дымоотсосы для удаления дымов и аэрозолей из зоны дыхания, и
окружающего пространства
ИЗЛУЧЕНИЕ ДУГИ - может нанести вред глазам и коже.
•	Защищайте ваши глаза и кожу. Используйте маску с правильно подобранным защитным стеклом и
спецодежду
•	Защищайте окружающих посредством стенок и занавесок.
ПОЖАРООПАСНОСТЬ
•	Искры при сварке могут стать причиной пожара. Обеспечьте отсутствие пожароопасных материалов
в близлежащей зоне.
ШУМ - Повышенный шум может повредить слух
· Защитите свои уши с помощью наушников или берушей.
· Предупредите о риске окружающих.
СБОЙ В РАБОТЕ - При сбоях в работе обратитесь за помощью к специалисту.
ПРОЧТИТЕ И ПОЙМИТЕ ИНСТРУКЦИЮ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ ПЕРЕД ТЕМ, КАК ПОДКЛЮЧИТЬ
ОБОРУДОВАНИЕ И НАЧАТЬ РАБОТУ



ЗАЩИТИТЕ СЕБЯ И ОКРУЖАЮЩИХ !






[bookmark: _Toc485133245]5. УСТАНОВКА
[bookmark: _Toc485133246]5.1 Общее
Ввод в эксплуатацию должен производиться квалифицированным специалистом.
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ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ !
Вращающиеся части могут причинить увечье, будьте особенно осторожны



[image: ]5.2 Подключение
[bookmark: _Toc485133247]5.2.1 Загрузка сварочной проволоки
Установите кассету(1) на тормозную ступицу (2).,убедитесь, что держатель (4) находится в правильном положении.

ВНИМАНИЕ! Максимальный угол наклона кассеты с проволокой 25°.
При больших углах, износ тормозной муфты приведет к соскальзыванию кассеты.
	[image: ][image: ]
ВАЖНО!
Для предотвращения соскальзывания катушки с проволокой со втулки зафиксируйте ее поворотом красной кнопки как показано на рисунке рядом со втулкой



[bookmark: _Toc485133248]5.3 Регулировка тормозной муфты
Тормозная муфта поставляется отрегулированной, однако в процессе эксплуатации необходимо конролировать и при необходимости настраивать тормозной момент. Он не должен быть слишком мал, так что кассета продолжает вращаться после выключения подачи проволоки, и не слишком велик, так что проскальзывают подающие ролики.



Регулировка тормозного момента:
· [image: ]Установите фиксатор в запорное положение.
· Вставьте отвертку в пружины тормозной муфты.
· Поворот пружин по часовой стрелке снижает тормозной момент, а против часовой - увеличивает.
Внимание! Поворачивайте пружины на одинаковый угол.

[bookmark: _Toc485133249]5.4 Подключение
[bookmark: _Toc485133250]5.4.1 Общее
Блок управления А2-А6 РЕK, блок управления системой слежения по стыку GMH подключены к трактору на заводе.

Подключите трактор А6T Mastertrac по нижеследующей схеме.

[bookmark: _Toc485133251]5.4.2 Подключение трактора для сварки под слоем флюса Флагман
· Подсоедините кабель управления (7) к источнику питания (8) и к блоку управления А2-А6 РЕK (2).
· Подсоедините обратный кабель(11) к источнику питания(8) и к свариваемому изделию (9).

· Подсоедините сварочный кабель(10) к источнику питания(8) и к сварочному трактору (1).
· Подсоедините кабель обратной связи(12) к источнику питания(8) и к свариваемому изделию (9).
[image: ]

[bookmark: _Toc485133252]
6. РАБОТА
6.1 Общее
	
	Предупреждение:
Прочли и поняли ли вы информацию по технике безопасности?
Не начинайте эксплуатацию, не выполнив это!



Общие меры предосторожности при работе с оборудованием описаны на стр. 3. Прочтите их перед тем, как начать работу

· Выберите тип проволоки и флюса или защитного газа так, чтобы хим.состав наплавленного металла как можно ближе соответствовал хим.составу основного металла. 
· Подберите диаметр проволоки и параметры сварки в соответствии с рекомендациями поставщика сварочных материалов.
· Для получения качественного шва необходима тщательная подготовка поверхностей свариваемых деталей. ВНИМАНИЕ! Зазор в соединении должен быть одинаковым по всей длине шва.
· Для снижения риска образования трещин ширина шва должна быть больше глубины проплавления.
· Всегда проводите пробную сварку на образцах с такой же разделкой и толщиной листа, как и свариваемых деталей.
· Регулировка сварочных параметров и управление сварочным трактором и источником питания описано в инструкции по эксплуатации блока управления А2-А6 РЕK.


[bookmark: _Toc485133253]6.2 Загрузка сварочной проволоки
[image: ]
1. Установите катушку с проволокой в соответствии с пунктом 3.2.1.
2. Проверьте, что подающий ролик (1) и контактные губки или наконечник (3) соответствуют выбранному диаметру сварочной проволоки.
3. Протяните проволоку через правильное устройство (2).
4. Для проволок диаметром свыше 2 мм - выпрямите 0,5 м проволоки и подайте ее вручную вниз через правильное устройство.
5. Установите конец проволоки в канавку подающего ролика (1).
6. Отрегулируйте давление подающего ролика рукояткой (4). Внимание! Не перетягивайте более того, чем требуется для обеспечения равномерной подачи.
[image: ]
7. Подайте проволоку на 30 мм, нажатием на кнопку               блока управления PEК
8. Выправите проволоку маховиком (5).
Всегда используйте направляющую трубку (7) для обеспечения равномерной подачи проволоки малых диаметров (1.6 - 2.5 мм).
Для проволок малых диаметров (как для одинарных, так и для сдвоенных) используется специальное правильное устройство (6).
Когда правильное устройство правильно отрегулировано, проволока выходит прямой из контактного наконечника.
[bookmark: _Toc485133254]
6.3 Смена подающего ролика
[image: ]•	Одинарная проволока
· Открутите маховики (3) и (4).
· Открутите колесико (2). 
· Смените подающий ролик (1). Диаметр проволоки
промаркирован на ролике	;
•	Сдвоенная проволока (расщепленная дуга - Твин)
· Смените подающий ролик (1) с двойной канавкой тем же
способом, как и для одинарной проволоки.
· ВНИМАНИЕ! Также следует заменить обычный прижимной ролик (5) на специальный сферический для сдвоенной проволоки.
· Установите прижимной ролик на специальный укороченный вал (артикул для заказа 0146 253 001).
•	Порошковая проволока (ролики с накаткой) - Опция
•	В этом случае парно меняются подающий (1) и прижимной ролики (5) соответствующие диаметру проволоки.
ВНИМАНИЕ! Установите прижимной ролик на специальный укороченный вал (Артикул № 0212 901 101).
•	Закрутите прижимной винт (4) с небольшим усилием, чтобы
проволока не сминалась.
[bookmark: _Toc485133255]
6.4 Контактное оборудование для сварки под флюсом
[bookmark: _Toc485133256][image: ]6.4.1 Одинарная проволока 3.0–6.0 мм
Используйте правильное устройство Флагман сварка под флюсом со следующими узлами:
· Подающий механизм (1)
· Контактная трубка D35 (2)
· Контактные губки (3)
Проверяйте надежность прижима контактных губок к проволоке.



[bookmark: _Toc485133257]6.4.2 Сдвоенная проволока 2х2.0–3.0 мм (D35) 
[image: ]Используйте правильное устройство Флагман сварка под флюсом Твин – расщепленной дугой со следующими узлами:
· Подающий механизм (1)
· Контактная трубка Твин D35 (2)
· Контактные губки (3)
Проверяйте надежность прижима контактных губок к проволоке.
· Направляющие трубки (4,6)

Аксессуары:
· Дополнительное правильное устройство для тонкой проволоки(5) которая крепиться на подающий механизм (1)
N.B. При установке дополнительного спрямляющего устройства убрать пластину (7).

Регулировка положения проволок при сварке расщепленной дугой.
Установите проволоку для получения шва оптимального качества путем вращения контактной трубки вокруг оси. Проволоки могут располагаться вдоль оси, перпендикулярно или под любым другим углом.
[bookmark: _Toc485133258]
6.5 Загрузка флюса.
[image: ]1. Закройте клапан подачи флюса (1) на бункере.
2. Если установлено устройство рециркуляции флюса - снимите циклон.
3. Засыпьте флюс.
ВНИМАНИЕ! Флюс должен быть сухим. По возможности не используйте агломерированный флюс при сварке на открытом воздухе или при высокой влажности.
4. Расположите флюсовую трубку так, чтобы она не была пережата.
5. Расположите флюсовое сопло над швом так, чтобы подавалось необходимое количество флюса.1

Флюс должен хорошо укрывать шов, чтобы дуга не пробивалась сквозь него.

[bookmark: _Toc485133259]6.6 Переоборудование автомата Флагман (для сварки под флюсом) на сварку в защитных газах
Производите сборку в соответствии с инструкцией, поставляемой вместе с комплектом деталей для переоснащения трактора (комплект заказывается дополнительно).

[bookmark: _Toc485133260]6.7 Переоборудование автомата Флагман на сварку сдвоенной проволокой
Производите сборку в соответствии с инструкцией, поставляемой вместе с комплектом деталей для переоснащения трактора (комплект заказывается дополнительно).
[bookmark: _Toc485133261]
7. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
[bookmark: _Toc485133262]7.1 Общее
Внимание:
Поставщик снимает с себя все гарантийные обязательства, если потребитель попытается самостоятельно отремонтировать оборудование в течение гарантийного периода.
Внимание! Перед тем, как производить работы по обслуживанию, убедитесь, что аппарат отключен от питающей сети.

Работы по обслуживанию блока управления А2-А6 РЕK описаны в инструкции по эксплуатации блока.
[bookmark: _Toc485133263]7.2 Ежедневно
· Очищать от флюса и грязи подвижные части автомата.
· Проверять подвод тока и контактный наконечник.
· Проверять затяжку болтовых соединений, исправность и износ направляющих роликов и колес.
· Проверять тормозной момент ступицы кассеты. Он не должен быть слишком мал, так что кассета продолжает вращаться после выключения подачи проволоки, и не слишком велик, так что проскальзывают подающие ролики. Например, тормозной момент для кассеты с 30 кг проволоки должен быть 1,5 Нм.
[bookmark: _Toc485133264]7.3 Периодически
· Проверять приводные ролики и контактные губки.[image: ]
· Заменять изношенные или поврежденные детали (см. список быстроизнашивающихся частей).
· Проверять угольные щетки двигателя подачи проволоки каждые 3 месяца. При уменьшении длины на 6 мм –заменить.
· Проверять суппорты, смазывать их при ухудшении подвижности.
· Смазывать цепь.
· Натяжение цепи тележки между передней и задней осями.

· Демонтировать колеса и крышки. Открутить болты крепления
фланцев.
· Натянуть цепь, сместив заднюю ось параллельно передней.
· Сборка в обратной последовательности.
•	Натяжение цепи тележки между передней осью и мотор редуктором.
•	Натянуть цепь, смещая мотор с редуктором.
[bookmark: _Toc485133265]
8. УСТРАНЕНИЕ НЕИСПРАВНОСТЕЙ
[bookmark: _Toc485133266]8.1 Общее
Оборудование.
· Инструкция по эксплуатации блока управления А2-А6 РЕН.
Проверьте
· что аппарат подключен к правильному напряжению сети
· что все три фазы имеют правильное напряжение (последовательность фаз не имеет значения)
· что не повреждены сварочный и обратный кабели 
· что установлен правильный режим сварки
· что аппарат отключен от сети, до того, как проводить работы по ремонту



[bookmark: _Toc485133267]8.2 Возможные неисправности и методы их устранения
	1. Признак
	Большие колебания показаний сварочного тока и напряжения

	Причина 1.1
	Контактные губки или наконечник изношены или не соответствуют диаметру проволоки.

	Действие
	Заменить губки или наконечник

	Причина 1.2
	Неправильное прижимное усилие на подающий ролик.

	Действие
	Отрегулировать прижимное усилие.

	2. Признак
	Неравномерная подача проволоки

	Причина 2.1
	Неправильное прижимное усилие на подающий ролик

	Действие
	Отрегулировать прижимное усилие.

	Причина 2.2
	Подающие ролики не соответствуют диаметру проволоки

	Действие
	Заменить подающие ролики

	Причина 2.3
	Подающие ролики не соответствуют диаметру проволоки 

	Действие
	Изношены канавки подающих роликов Заменить подающие ролики.

	3. Признак
	Перегрев сварочных кабелей

	Причина 3.1
	Плохой электрический контакт

	Действие
	Зачистить и затянуть все электрические соединения

	Причина 3.2
	Сечение сварочных кабелей слишком мало.

	Действие
	Используйте кабели с большим сечением или несколько кабелей в параллель



[bookmark: _Toc485133268]9. ЗАКАЗ ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ
Запасные части вы можете заказать в ближайшем представительстве Газстройсервис, см. последнюю страницу обложки. При заказе запасных частей, пожалуйста, указывайте модель аппарата, серийный номер, название и номер артикула запасной части, который указан в списке. Это упростит обработку заказа и обеспечит получение вами необходимой детали.
[bookmark: _Toc485133269]
Быстроизнашивающиеся части
Подающие ролики
	[image: ]Сварка под флюсом и в среде защитных газов сплошной проволокой

	Артикул
	D (мм)

	0218 510 281
	1,6

	0218 510 282
	2,0

	0218 510 283
	2,5

	0218 510 286
	4,0

	0218 510 287
	5,0

	0218 510 288
	6,0

	0218 510 298
	3,0--3,2

	

	Под флюсом Twin (D35)

	Артикул
	D (мм)

	0218 522 480
	2,5

	0218 522 481
	3--3,2

	0218 522 484
	2,0

	0218 522 486
	1,2

	0218 522 487
	1,0

	0218 522 488
	1,6

	

	Сварка под флюсом и в среде защитных газов сплошной проволокой порошковой проволокой

	Артикул
	D (мм)

	0146 024 880
	0,8--1,6

	0146 024 881
	2,0--4,0

	

	Сварка в среде защитных газов

	Артикул
	D (мм)

	0145 538 880
	0,6

	0145 538 881
	0,8

	0145 538 882
	1,0

	0145 538 883
	1,2



	
	D (мм)

	148 772--880
	2,0-3,0




Прижимные ролики
[image: ]
	Сварка под флюсом и в среде защитных газов сплошной проволокой порошковой проволокой

	Артикул
	D (мм)

	0146 025 880
	0,8--1,6

	0146 025 881
	2,0--4,0

	0146 025 882
	5,0--7,0

	

	Под флюсом Twin 

	Артикул
	

	0218 524 580
	

	0146 253 001
	Короткая ось

	0144 953 001
	Специальный подшипник

	0190 452 178
	Шайба


Короткая ось для прижимного ролика
[image: ]
	Сварка под флюсом порошковой проволокой 

	Артикул

	0212 901 101



[image: ]Контактные губки
	Контактные губки 58 мм

	Артикул
	D (мм)

	0265 900 880
	3,0

	0265 900 881
	3,2

	0265 900 882
	4,0

	0265 900 883
	5,0

	0265 900 884
	6,0

	

	Контактные губки 120 мм

	Артикул
	D (мм)

	0000 237 320
	3,0

	0000 237 321
	4,0




Контактные наконечники
[image: ]
	Сварка в среде защитных газов и под флюсом Twin LD (D35)

	Артикул
	D (мм)

	0153 501 002
	0,8

	0153 501 004
	1,0

	0153 501 005
	1,2

	0153 501 007
	1,6

	0153 501 009
	2,0

	0153 501 010
	2,4--2,5



	Сварка в среде защитных газов (D35)

	Артикул
	D (мм)

	0258 000 908
	1,2

	0258 000 909
	1,6

	0258 000 910
	2,0

	0258 000 911
	2,4

	0258 000 913
	1,0

	0258 000 914
	0,8

	0258 000 915
	3,2



Адаптер для контактного наконечника

	Под флюсом и в среде защитных газов (D35)

	Артикул
	D (мм)

	0147 333 001
	M6/M 10



[bookmark: _Toc485133270]
Габаритный чертеж
[image: ]
[bookmark: _Toc288747215][image: ]


[bookmark: _Toc485133271]Запасные части по узлам
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	Поз.
№
	Кол-во
	Артикул
	Название
	Описание

	
	
	0334183881
	Каретка
	

	1
	2
	0334295880
	Handle
	

	2
	2
	0449205880
	Guide arm
	

	5
	4
	0229202280
	Wheel
	

	7
	4
	0219501013
	Spring washer
	d18,1/10,2

	8
	1
	0334198880
	Front shaft with sprocket
	

	12
	4
	0334264001
	Flange bearing unit
	

	15
	1
	0218201502
	Chain
	1/2"x4,88

	16
	1
	0218201602
	Chain lock simple
	1/2"x4,88

	17
	1
	0334160001
	Stub shaft
	

	20
	1
	0334163880
	Sprocket
	

	21
	1
	0334162880
	Sprocket
	

	22
	1
	0334161001
	Exenter
	

	23
	1
	0334197880
	Rear shaft with sprocket
	

	24
	1
	0334267880
	Cover
	

	25
	1
	0334265880
	Motorgear
	

	31
	2
	0215701019
	Grooved ring
	d25x1,2

	32
	1
	0334189001
	Gear wheel
	

	36
	1
	0321220001
	Grommet
	

	38
	1
	0456491880
	Motor cable
	1,7m

	43
	1
	0333630001
	Adjustable locking arm
	

	44
	1
	0211102940
	Roll pin
	d3x28

	45
	1
	0215701016
	Grooved ring
	d20

	46
	1
	0334196001
	Bushing
	

	48
	1
	0334192880
	Excenter
	

	52
	1
	0221307001
	Steel ball
	7,94 mm

	53
	14
	0219501101
	Spring plate
	d8/3,2x0,3

	63
	4
	0278300180
	Insulator (a6)
	



[image: ]


	Поз.
№
	Кол-во
	Артикул
	Название
	Описание

	
	
	0449254880
	Стойка
	

	4
	1
	0334168880
	Column
	

	5
	1
	0334170001
	Clamping ring
	

	7
	6
	0219504307
	Cup spring
	d20/10.2

	8
	3
	0193571106
	Locking plate steel
	26/10,5x22

	9
	1
	0193570129
	Locking arm
	m10x32

	12
	1
	0334176880
	Reel holder
	

	14
	1
	0146967880
	Brake hub
	

	17
	1
	0334297880
	Box holder
	

	21
	1
	0433762904
	Box girder beam
	

	30
	1
	0334707883
	Thread steerer
	



[image: ]


	Поз.
№
	Кол-во
	Артикул
	Название
	Описание

	
1
2
4
5
	
2
1
1
1
	
0334 333 881
0334 171 001 
0334 170 001 
0334 172 001
	Суппорта моторизованные
Motorised Slides 
Plate
Clamping ring 
Gear bracket
	120 мм

L=120



[image: ]


	Поз.
№
	Кол-во
	Артикул
	Название
	Описание

	
	
	0449250880
	Голова сварочная
	SAW (156:1), Single

	1
	1
	0145063906
	Motor with gear
	A6 VEC (156:1), см. Отдельную инструкцию

	2
	1
	0147639880
	Wire straightener, right mounted
	D35

	3
	1
	0218810183
	Insulated hand wheel
	

	4
	1
	0334290882
	Contact equipment
	D35/ L275

	6
	1
	0148487880
	Bracket for flux hopper
	

	7
	1
	0147649881
	Flux hopper
	10l

	10
	1
	0457713001
	Bar
	

	20
	1
	0148493001
	Cable holder
	

	22
	1
	0334294001
	Attachment
	


[image: ]


	Поз.
№
	Кол-во
	Артикул
	Название
	Описание

	
	
	0147639880
	Straightener (right mounted)
	

	1
	1
	0156449001
	Clamp
	

	4
	1
	0215503601
	Insulating sleeve
	

	5
	1
	0156530001
	Clamp half
	D35

	6
	2
	0212900001
	Spacer screw
	

	7
	4
	0215201209
	Sealing, O--ring
	D11.3x2.4

	8
	2
	0218400801
	Pressure roller arm
	

	9
	1
	0218810181
	Handwheel, insulated
	

	10
	1
	0218810182
	Handwheel, insulated
	

	11
	3
	0332408001
	Stub shaft
	

	13
	3
	0153148880
	Pressure roller
	

	14
	1
	0415498001
	Pressure roller, upper
	

	15
	2
	0212902601
	Spacer screw
	

	16
	1
	0415499001
	Pressure roller, lower
	

	19
	2
	0219501013
	Spring washer
	D18.1/10.2

	28
	1
	0156531001
	Clamp half
	D35

	30
	1
	0212 601110
	Nut
	M10



[image: ]


	Поз.
№
	Кол-во
	Артикул
	Название
	Описание

	
2
11
	
1
1
	0334290882
0417959881 
0153299880
	Contact equipment single wire
Contact jaw tube
Flux nozzle complete
	
D35
L=275
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	Поз.
№
	Кол-во
	Артикул
	Название
	Описание

	
4
5
6
8
	
1
4
1
1
	0417959881
0443372001
0219504307
0417979001
0443344881
	Contact jaw tube
Fitting bolt
Cup spring
Ring 
Contact tube
	L = 275 mm

d20/10.2, T=1.1 

L = 275 mm
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	Поз.
№
	Кол-во
	Артикул
	Название
	Описание

	
1
2
3
	
1 1 1
	0153299880
0153290002
0153296001
0153425001
	Flux nozzle complete
Holder for flux pipe 
Flux pipe, bent 
Wheel
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	Поз.
№
	Кол-во
	Артикул
	Название
	Описание

	
	
	0147649881
	Бункер для флюса
	10 л

	1
	1
	0154007001
	Flux hopper
	

	2
	1
	0148837001
	Window (a6 flux hopper)
	

	3
	1
	0147645001
	Mounting
	

	6
	1
	0153347880
	Flux valve
	

	7
	1
	0215201232
	Sealing, O--ring
	69,2x5,7

	13
	1
	0020301780
	Flux strainer
	

	14
	1
	0443383002
	Flux hose
	L=500



[image: ]



[bookmark: _Toc485133272]10 ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

10.1 Гарантийный срок обслуживания составляет 12 месяцев. Гарантия действительна только при условии использования оригинальных деталей и быстроизнашивающихся частей. Гарантия теряет силу в случае, если аппарат эксплуатировался с неоригинальными запасными частями или с нарушением настоящего паспорта.
10.2 Гарантия не распространяется на изделия, имеющие:
а) механические повреждения или несанкционированные изменения конструкции;
б) следы постороннего вмешательства или была произведена попытка ремонта в неуполномоченном сервисном центре.
в) повреждения, вызванные попаданием внутрь изделия посторонних предметов, веществ, жидкостей, насекомых;
г) повреждения, вызванные стихией, пожаром, бытовыми факторами;
д) неисправности, возникшие в результате перегрузки изделия, повлекший выход из строя узлов и деталей. К безусловным признакам перегрузки изделия относятся, помимо прочих: изменения внешнего вида, деформация или оплавление деталей узлов изделия, потемнение или обугливание изоляции проводов под воздействием высокой температуры.
10.3 Гарантия не распространяется на быстроизнашивающиеся части, перечисленные в разделе 9.
10.4 При возникновении неисправностей изделия в течение гарантийного срока покупателю необходимо обратиться к Продавцу, у которого был приобретен аппарат.
[bookmark: _Toc487027026]11. СВЕДЕНИЯ ОБ ИЗГОТОВИТЕЛЕ
Производитель: ООО «Газстройсервис»


[bookmark: _Toc487027027]11.1 Сведения о приёмке
Автоматический сварочный трактор Флагман зав. № _____________________
проверен и признан годным для эксплуатации. 



	Дата
	Штамп



[bookmark: _Toc487027028][bookmark: _GoBack]11.2 Сведения о рекламациях
Порядок предъявления и оформления рекламаций — согласно действующему законодательству.

[bookmark: _Toc487027029]11.3 Сведения о рекламациях
Ввод изделия в эксплуатацию осуществлён «_____» _______________ 20_____ г.
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