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Сварочный Аппарат Модели 2200 был тщательно 

собран из лучших деталей высокого качества и 

был строго проверен и протестирован для 

обеспечения его долгой безотказной службы.   При 

минимальном тщательном уходе аппарат 

обеспечит высокую производительность в течение 

многих лет. 

 

Пожалуйста, ознакомьтесь с содержанием данного 

руководства.  

Если у вас возникнут трудности в понимании 

каких-либо функций Сварочного Аппарата 2200, 

или если у вас возникнут какие-либо вопросы о 

его применения, позвоните или напишите нам, 

детально описав вашу проблему.  

Если при формулировке вашего вопроса вы также 

укажете правильный номер деталей вашего 

сварочного аппарата, это существенно поможет 

нам при подготовке нашего ответа. 

 

 

2200 Serial No: 

_________________________________ 

  

Purchaser: _________________________________ 

  

Date: _________________________________ 

 

 

 

CFI, Inc. 

99 Massasoit Avenue  

East Providence, RI 02914 

 

Telephone: (401) 438-1298 

Toll Free: (800) 562-9270 

 (888) 562-9270  

Fax: (401) 435-5285 
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ГАРАНТИЯ 

Электрические, механические и пневматические компоненты Сварочного Аппарата 2200 были 

тщательно всесторонне проверены до проведения сборки Сварочного Аппарата. После сборки аппарат 

был подвержен строгому контролю, испытаниям и фактическому тестированию процесса сварки. 

Работоспособность аппарата проверялась на основании строгих эксплуатационных стандартов. 

На все составные части Сварочного Аппарата предоставляется полная годовая Гарантия с даты 

поставки Сварочного Аппарата.  

Единственными исключениями являются электроды и пневматический держатель электродов. 

В данной гарантии, производитель оставляет за собой право на ремонт или замену, по своему выбору, 

дефектных деталей, которые были повреждены в течение гарантийного срока. Уведомление о наличии 

каких-либо претензий о необходимости гарантийного ремонта или замены деталей должны быть 

переданы производителю покупателем или арендатором в течение пяти (5) дней после того, как дефект 

был обнаружен впервые. Производитель не несет никакой ответственности за оплату транспортных 

расходов или любых других услуг, или за оплату материальных расходов, которые не указаны в 

настоящей «Гарантии». 

Эта гарантия не распространяется на случаи, когда повреждение или износ вызваны неправильным 

использованием, коррозией, небрежностью, несчастным случаем, неправильной установкой или 

несоблюдением инструкций по эксплуатации.  

Эта гарантия действительна только при использовании сварочного аппарата для сварки металлической 

фурнитуры и игл, изготовленных согласно спецификации, утвержденной производителем, и только 

тогда, когда станок использует сухой отфильтрованный воздух (с чистотой фильтрации 5 микрон). 

Ни при каких обстоятельствах, любая ответственность или обязательство CFI, вытекающие из данной 

гарантии, не может превышать покупную цену сварочного аппарата. 
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Аксессуары и инструменты, поставляемые с 2200 INDE: 
 
(1) 5/64”  Шестигранный ключ (для держателя электрода) 

(1) 5/32”  Шестигранный ключ (для винтов крепления  

                                         прижимов свариваемых деталей) 

(1) 1/8”  Шестигранный ключ (для крепления зажимов  

                            проводов силового электропитания) 

(1) 0.05” Шестигранный ключ (для стержней крепления  

                                        прижимов свариваемых деталей) 

(1) 3/32” Шестигранный ключ  ( для  

     непроворачивающаяся направляющей электрода) 

(1) Бристольский  шлицевый ключ на внутренний шлиц  
               (для фиксации электрода) 

 

 

 

(1) Тестовый набор, включающий в себя: 

(100 шт.)   .045”         Иглы из нейзильбера 

 (25 шт.)     1/2”          Латунные диски  

(1 шт.)        2”             Пластина для   

                           закрепления тестовых дисков  

(1 шт.)     9043           Электрод  (установлен) 
 

(1)  2000F750  Воздушный фильтр-регулятор (5 микрон) 

(1)  Шланг монтажа подачи воздуха и его быстрого  

       подключения 

(1)  Ключ для установки электродов 
(1)  Двухсторонний комбинированный ключ –  

      7/16”  Открытый гаечный ключ (для  

       установки устройства закрепления  

       свариваемых деталей)  и  

       1/2” Открытый гаечный ключ (для  

       установки трубки подачи сжатого воздуха) 

(1) Разводной ключ 

(1)   3/16” Шестигранный ключ (для блока фиксации  

свариваемых деталей) 
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ОПИСАНИЕ ПАНЕЛИ УПРАВЛЕНИЯ   (вид спереди) 

 

 

ВИД СПЕРЕДИ 

Пневматический 

Держатель Электрода    

#2257 

 

Регулировочный винт 

установки «0» на 

Индикаторе Напряжения  

 

Шкала-Индикатор 

Напряжения 

#2210 

 

  Электрод 

 

Световой Индикатор  

подключения 

Конденсатора  #2219L 

 
Переключатели 

Выбора 

Конденсаторов 

#2211 

 

Манометр 

Баланса Давления 

#2001C 

Шкала Контроля 

Сварки # 2001C 

Сигнальная 

лампочка  зарядки 

Электрода # 2219R 

Индикатор Заряда 

Конденсаторов  #2-2245 

Клавиша включения 

Тестового Режима    

# 2-2243 

Сбрасываемый 

Счетчик  #2233 

Клавиша 

Включения   

Питания  

#2-2244 

Контактные Клеммы  

Прижимного Устройства  

# 2-Z72022S 

 Блок-Подставка 

для деталей 

#2223 

 

Регулятор 

Напряжения на 

Конденсаторах # 2218 

 

Световой Индикатор 

подключения 

Дополнительного Блока 

Конденсаторов  #2219L 

 

Дополнительный 

клапан вывода 

сжатого воздуха 

для  Прижимного 

Цилиндра  #2004B 

Нижнее 

крепление  для 

прижима деталей 

# 2000F740 
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ОПИСАНИЕ ПАНЕЛИ УПРАВЛЕНИЯ    (вид справа) 

  

 

 

 

 

 

ВИД СПРАВА 

Устройство 

закрепления 

Контактных Клемм  

Прижимного 

Устройства 

# 2250  

Шток перемещения 

Прижимного 

Устройства  

# 2242 

 

 

Регулятор 

Контроля Сварки 

#2-2236WELD 

 

Тумблер регулировки давления 

прижима # 2-2002CLP 

 

Манометр Давления на 

прижиме #2001C 

 
Регулятор Баланса 

Давления #2-2236BBAL 

 

Вентиляционные 

Отверстия 

 Предохранитель (15 амп.) 

#2240  

 Муфта для подачи сжатого 

Воздуха #2066 

 

Кабель 

Электропитания 

 

Розетка для подключения 

Ножной Педали #2-2224 

 

Кабель 

Электропитания 

#2229A 

 

Кабель 

Заземления 

#2229B 
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ИНСТРУКЦИЯ ПО УСТАНОВКЕ: 

 

Сварочный Аппарат 2200 

должен быть установлен на 

ровном, гладком, крепком 

рабочем столе. Должно быть 

обеспечено достаточно света 

и рабочего пространства. 

Атмосфера должна быть 

очищена от грязи и пыли, 

насколько это возможно. 

Рисунки на этой странице 

показывают габариты станка 

и рекомендуемые свободные 

рабочие зоны.  
10 дюймов 

(25 см) 

 
Просвет 

 
Просвет 

 

10 дюймов 

(25 см) 

 

6 дюймов (15 см) просвет 

 

11 дюймов (28 см) 

 

СВЕРХУ 

 

СПЕРЕДИ 

 

СБОКУ 

 

14.75 дюймов (37.5 см) 

 

Монтируйте на рабочем столе примерно на 

высоте 28-30 дюймов (75 см)  над  полом. 

1
6

.5
 д

ю
й

м
о

в
  

(4
2

 с
м

) 
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ИНСТРУКЦИЯ ПО УСТАНОВКЕ: 
 

ЭЛЕКТРИЧЕСКОЕ ПОДКЛЮЧЕНИЕ 

 

Сварочный Аппарат 2200 в стандартной конфигурации подключается к источнику однофазного 

переменного тока 105-125 вольт, 50/60 Гц.  

Также он может быть подключен через трансформатор к источнику переменного тока 210-230 вольт.  

             Для сварочного аппарата 2200 INDE предусмотрен встроенный трансформатор на 210-230 вольт 

переменного тока. Сварочный аппарат внутри заземлен, требуется заземление входного питания. 

Предохранитель входного питания должен срабатывать при величине тока 20 ампер.  

             Встроенный предохранитель Сварочного Аппарата 2200 перегорает при величине тока 15 ампер. 

 

НОЖНАЯ ПЕДАЛЬ 

 

Убедитесь, что питание отключено. Вставьте 3-штырьковую вилку под правильным углом в разъем, 

убедившись, что клик-замок обеспечивает соединение.  

Установите Ножную Педаль внизу позади станка, на пол. 

 

ПОДКЛЮЧЕНИЕ  МАГИСТРАЛЬНОГО  ВОЗДУХА  

 

Сварочный Аппарат 2200 требует стабильной постоянной подачи сжатого воздуха по меньшей мере 90 

фунтов на квадратный дюйм (6,2 кг / см2).  Максимальное давление подачи сжатого воздуха к станку не 

должно превышать 125 фунтов на квадратный дюйм (8,5 кг / см2).  

Воздух должен быть отфильтрован воздушным фильтром 5-мкм. 

 

Установите  5 мкм фильтр-регулятор  # 2000F750, как показано на рисунке. Установите давление на выходе 

фильтр-регулятора между величинами 90 фунтов на квадратный дюйм (6,2 кг / см2) и 125 фунтов на 

квадратный дюйм (8,5 кг / см2). Прикрепите втулку быстрого подключения воздуха к Сварочному Аппарату 

2200, как указано на рисунке.  

Для получения дополнительной информации, смотрите Дополнение D в конце данного руководства. 

Сжатый воздух с регулируемым уровнем давления 

(макс. 125 psi  (8.5 Кг/см2) 

 

5-микронный  Фильтр-Регулятор  2000F750 

 

Сдвиньте назад, чтобы вынуть 

 

Вставьте 

 

Быстро-подключаемый подвод воздуха 

 

Кабель питания – используйте розетку с 

заземлением  

(проверьте маркировку напряжения) 

 

Подача 

воздуха 

 



8 

 

 

КОНТРОЛЬНЫЕ ПРИБОРЫ СВАРОЧНОГО АППАРАТА 

 

ВКЛЮЧЕНИЕ / ВЫКЛЮЧЕНИЕ..  Нажмите на клавишу включения, она загорится красным цветом, 

указывая, что питание включено. 

 

ТЕСТОВЫЙ РЕЖИМ.   Нажмите на клавишу «ТЕСТ», она загорится желтым цветом.  

Клавиша «ТЕСТ»  используется на этапе установки величины напряжения.  

Когда режим «ТЕСТ» включен, цилиндр привода не будет работать, также не будет работать счетчик 

операций сварки деталей. 

 

ЗАРЯДКА.  Это индикатор, который загорается оранжевым цветом, когда активируется цепь зарядки 

конденсатора. 

 

РЕГУЛЯТОРЫ  СВАРОЧНОГО  ПРОЦЕССА.   Имеются два регулятора мощности подключенных 

конденсаторов. В положении OFF, конденсаторы не заряжаются. Селектор (регулятор) А добавляет по 

1400 MFD мощности конденсаторов в каждой новом положении, по мере того, как он поворачивается на 

одно деление по часовой стрелке. Селектор (регулятор) B добавляет по 2500 мкФ  в каждом новом 

положении, независимо от Селектора (регулятора) А. Максимальная мощность: у селектора А -- 4200 

мкФ; у Селектора В  --  7500 мкФ. Общая максимальная мощность  -- 11,700 мкФ. 

 

ПРИМЕЧАНИЕ: индикатор белого цвета показывает, какие конденсаторы находятся в 

цепи. На станках, оснащенных дополнительно конденсаторной мощностью 15000 

мкФ, вспомогательная белая лампочка загорается, когда этот конденсаторный блок 

подключен к сети. 

 

ВНИМАНИЕ: Убедитесь, что нет напряжения на конденсаторах, когда вы 

переключаете селекторы А или В.  

Проверьте индикатор напряжения и убедитесь, что он показывает ноль (0) перед 

переключением любого регулятора (селектора) конденсаторов. 

 

РЕГУЛЯТОР  НАПРЯЖЕНИЯ.  Поворот этой ручки увеличивает напряжение на конденсаторе. 

Изменения в напряжении могут быть сделаны только тогда, когда станок находится в состоянии 

покоя. Подробные инструкции смотрите в разделе  «Эксплуатация Сварочного Аппарата». 

ИНДИКАТОР НАПРЯЖЕНИЯ . Эта шкала показывает напряжение на конденсаторах. Обратите 

внимание, что текущее напряжение соответствует величине, указанной на шкале, помноженной на 

100. Например, значение 1.2 соответствует фактически напряжению 120 вольт постоянного тока. 

Цветные зоны на индикаторе обозначают рекомендуемые рабочие диапазоны (желтая и синяя зоны). 

Напряжение ниже 50 вольт может привести к непредсказуемой некачественной сварке. Напряжение в 

красной зоне, как правило, не нужно, – это напряжение снижает время жизни электрода. Тем не 

менее, работа в красной зоне не является опасной для оборудования. 

Регулировочный Винт установки «0» под  Индикатором Напряжения следует использовать только для 

установки начального нулевого напряжения, в случае, если Индикатор Напряжения не показывает ноль 

при отсутствии напряжения на входе Сварочного Аппарата. 
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КОНТРОЛЬНЫЕ ПРИБОРЫ СВАРОЧНОГО АППАРАТА 

 

ЗАРЯДКА ЭЛЕКТРОДА.   Включенная неоновая лампочка указывает на наличие электрического 

потенциала между электродом  и  прижимным устройством. Она загорается примерно по 

достижению 0,9 (или 90) вольт. Когда горит эта лампочка, вы не должны касаться Пневматического 

Держателя Электродов, иначе вы можете испытать электрический удар постоянного тока. Это удар 

тока не опасен, но его ощущение является некомфортным. 

СБРАСЫВАЕМЫЙ СЧЕТЧИК КОЛИЧЕСТВА ОПЕРАЦИЙ.  Каждый рабочий цикл станка 

регистрируется счетчиком (за исключением тестового режима). Эта функция может быть полезной 

для отслеживания количества выполненных циклов сварки. Счетчик операций можно обнулить, 

нажав на кнопку сброса. 

КОНТРОЛЬ СВАРКИ.  Шкала Контроля Сварки показывает время нагрева во время фактического 

электрического разряда сварки. Регулятор Контроля Сварки используется для увеличения или 

уменьшения этого времени. Нормальная установка подачи электрода характеризуется давлением 

около 70 фунтов на квадратный дюйм. Увеличение этого параметра уменьшает время плавления во 

время цикла сварки. 

БАЛАНС.  Индикатор баланса показывает расчетное давление, которое обеспечивает мягкий, 

контролируемый удар поршня цилиндров привода. Этот регулятор баланса установлен на отметке в 

30 фунтов на квадратный дюйм.  Для особых случаев работы сварочного аппарата, этот параметр 

может быть изменен. 

ПРИМЕЧАНИЕ:  Показания Контроля сварки и настройки Баланса могут быть 

заблокированы вытаскиванием наружу ручек регуляторов на 1/4" (6.35 мм). Чтобы 

сбросить установки, нажмите на эти ручки (при этом нажатии ручки регуляторов 

будут разблокированы). 

ДАВЛЕНИЕ ПРИЖИМА СВАРИВАЕМЫХ ДЕТАЛЕЙ. Манометр давления прижима свариваемых 

деталей и регулятор этого давления определяют величину давления подачи свариваемых деталей. 

Как правило, это давление имеет значение между 40 фунтов на квадратный дюйм и 50 фунтов на 

квадратный дюйм. Оно не должна быть ниже 40 фунтов на квадратный дюйм. Более низкий уровень 

давление подачи свариваемых деталей будет вызывать искрение или горение в процессе сварки 

деталей из недрагоценных металлов. 

Величина давление подачи свариваемых деталей  может быть зафиксирована (заблокирована) 

поворотом стопорного винта в центре ручки по часовой стрелке. 

ВНИМАНИЕ: При изменении регулировок в более низкое значение Контроля 

Сварки, Баланса, или Регулятора Давления, поверните ручку против часовой 

стрелки так, чтобы датчик показывал на величину от 5 до 10 фунтов на квадратный 

дюйм ниже желаемого значения. Затем, медленно поверните ручку по часовой 

стрелке, увеличивая требуемые величины до необходимого уровня. 
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КОНТРОЛЬНЫЕ ПРИБОРЫ СВАРОЧНОГО АППАРАТА 

 

ЦИЛИНДР ПРИВОДА. Необходим принимать специальные меры предосторожности, чтобы не 

поцарапать и не повредить шток цилиндра привода Пневматического Держателя Электрода (или 

Механического Держателя Электрода) Сварочного Аппарата. Этот цилиндр должен двигаться 

свободно и плавно вниз. Когда демонтируете Держатель Электрода, крепко удерживайте ключом 

контргайку Держателя Электрода, чтобы его демонтировать. 

Давление воздуха для Пневматического Держателя Электрода проходит через поршневой шток. 

Тефлоновая лента-уплотнитель используется на резьбе штока поршня, чтобы герметично закрепить 

его в Держателе Электрода. 

Невращающаяся направляющая находится внутри станка. 

Периодически сдвигайте назад крышку и осматривайте воздушный шланг, который подключается к 

верхней части штока поршня. Убедитесь, что шланг не трется о движущиеся деталями Сварочного 

Аппарата. Шток должен перемещаться вверх и вниз плавно. 

ПРИЖИМНЫЙ ЦИЛИНДР Цилиндр имеет двойной поршень, как и цилиндр привода. 

Невращающийся  прижим  находится  внутри  Сварочного Аппарата. 
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 ПНЕВМАТИЧЕСКИЙ ДЕРЖАТЕЛЬ ЭЛЕКТРОДА  

 

 

В исходном состоянии Электрод расширяется 

книзу и открыт, чтобы принять иглу. Для 

каждого разного диаметра иглы, должен 

использоваться соответствующий тип 

(размер)  Электрода. 

 

Когда ножная педаль нажата, Электрод  

перемещается вверх до полного  контакта с 

Пневматическим Держателем Электрода, 

обеспечивая плотное механическое 

сцепление и хорошую электрическую 

проводимость. 

 

 

Электрод представляет собой прецизионный механизм, подвергающийся механическому и 

электрическому износу. Количество циклов использования будет частично зависеть от бережного 

обращения. Не допускайте, чтобы Электрод опускался вниз без иглы и вступал в контакт с базовой 

свариваемой деталью или с крепежным устройством. Такие действия будут заметно сокращать срок 

службы Электрода 

 

ВНИМАНИЕ:  Электрод должен быть хорошо закреплен в Пневматическом Держателе Электрода.  

Необходимо  проверить его фиксацию, чтобы быть уверенным, что Электрод не может выпасть из 

Пневматического Держателя Электрода.  Если Электрод выпадет, то это вызовет выгорание внутри 

Пневматического Держателя Электрода,  и  в  дальнейшем  потребуется  замена  этого  устройства.. 

Пневматический 

Держатель Электрода 

#2257 
 

Электрод 
 

Открыт, чтобы 

принять иглу 
Закрыт, игла установлена 
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ПНЕВМАТИЧЕСКИЙ ДЕРЖАТЕЛЬ ЭЛЕКТРОДА 

 

 

Специальный цанговый гаечный ключ 

применяется для вставки и удаления 

Электрода. Три зубца на конце этого 

ключа зацепляют пазы  электрода. 

Убедитесь, что Электрод установлен 

плотно, но не перетягивайте. 

 

Чтобы вставить Электрод: 

1.  Убедитесь, что Сварочный Аппарат 

подсоединен к сжатому воздуху. 

2. Вставьте Электрод руками в 

Пневматический Держатель Электрода 

и завинтите его частично внутрь 

(аккуратно, не нарушая резьбу). 

Когда Электрод изношен или когда 

используется новый диаметр игл, он 

должен быть заменен. 

Никогда не используйте плоскогубцы 

или любой другой инструмент кроме 

специального цангового гаечного ключа 

для Электрода. 

Чтобы удалить Электрод: 

1.  Убедитесь, что Сварочный Аппарат 
подсоединен к сжатому воздуху. 

2. Вставьте Цанговый ключ в Электрод 
и поворачивайте его до извлечения 
Электрода из Пневматического 
Держателя Электрода. 

3. Удалите цанговый гаечный ключ и 

извлеките Электрод. 

 

ВАЖНО: После примерно 10000 до 15000 рабочих циклов сварки стандартных игл  Электрод 

изнашивается и не может удерживать иглу (в фиксированном положении) в процессе сварки. 

 

Когда это происходит, электрод должен быть заменен. 
 

Попытки использовать Электрод за пределами вышеуказанного ограничения приводит к электрической 

точечной коррозии игл и делает сварочное соединение деталей некачественным и ненадежным. 

 

 

 

 

Электрод 

 

Чтобы вставить  

           Электрод 

 

Чтобы удалить  

 Электрод 
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ЭЛЕКТРОД 

 

 

 

Внутренний Ограничитель расположен 

внутри Электрода и позволяет проводить 

регулировки для различной длины игл. 

Игла должна выступать приблизительно на 

1/16” (1.59 мм) до 1/8” (3.18 мм) от 

наконечника электрода.  

Ограничитель обеспечивает: 

1. Остановку иглы таким образом, что ее 

кромка выступает на расстояние от  1/16” 

(1.59 мм) до  1/8” (3.18 мм) ниже 

наконечника Электрода. 

 

2. Специальное сужающееся вверх 

внутреннее конусообразное отверстие в 

Ограничителе  позволяет  вставлять 

внутрь Электрода заточенные иглы и 

предотвращать разрушение ими 

Электрода при ударе во время сварки. 

Вставьте иглу и определите, какую 

регулировку Внутреннего Ограничителя 

необходимо произвести. После того, как 

соответствующие регулировки будут 

проведены, Внутренний Ограничитель 

необходимо заблокировать Внутренним 

Кольцом-контргайкой. 

 

1. Вставьте Электрод в цанговый ключ и 

зажмите его крепко в одной руке. 

 

2. Вставьте Бристольский шлицевой ключ с 

противоположной стороны в Электрод и 

проворачивайте в нем Внутренний 

Ограничитель до необходимого уровня. 

Проведите необходимую регулировку. 

 

 

ВАЖНО: Внутренний Ограничитель следует расположить так, чтобы его верхний торец был 

удален не менее чем на 3/16” (4.76 мм) от верхней кромки электрода. 

Если это расстояние будет меньше вышеуказанного, Внутренний Ограничитель будет уменьшать  

глубину посадочного цоколя (отверстия вверху) Электрода и это серьезно сократит время жизни 

Электрода. 

ЗАМЕЧАНИЕ: Электроды для игл с диаметром свыше .132” (3.4 мм) или Электроды для специальных 

свариваемых деталей требуют замены Пневматического Держателя Электрода на Механический 

Держатель Электрода. В этих случаях Электрод будет удерживаться винтом. См. инструкцию на 

следующей странице. 

 

Внутренний Ограничитель 

(показан полностью) 

Бристольский шлицевый ключ 

#2292 

Регулировка Внутреннего 

Ограничителя 

Поперечное сечение, 

показывающее расположение 

Ограничителя 

внутри Электрода 

Внутреннее  Кольцо- 

Контргайка с резьбой 
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МЕХАНИЧЕСКИЙ ДЕРЖАТЕЛЬ ЭЛЕКТРОДА 

 

Стандартный Механический Держатель Электрода входит в комплект поставки Сварочного Аппарата 

2200.  

Он позволяет устанавливать  Электроды  с диаметром основания 1/4” (6,35 мм). 

 

Механический Держатель Электрода используется, когда игла небольшого диаметра приваривается с 

использованием ZIM процесса (для получения полной информации см. приложение  A  лист № 1 на 

обороте).  

Если Сварочный Аппарат 2200 будет использоваться вами для частой установки привариваемых игл 

внутрь электрода,  Механический Держатель Электрода более удобен для этих операций. 

 

ВАЖНО:   

Для установки в Пневматический Держатель Электрода используются Электроды с индексом “Z” 

(например:  Электрод  # 9-Z9043). 

Для установки в Механический Держатель Электрода используются Электроды с индексом “F” 

(например:  Электрод  # 9-F043). 

 

Чтобы установить Механический Держатель Электрода: 

1. Отсоедините воздушный привод от Пневматического Держателя Электрода. 

2. Отсоедините провод питания. 

3. Потяните Пневматический Держатель Электрода немного вниз и наложите гаечный  

                        ключ на  контргайку. 

4. Большим гаечным ключом поверните Пневматический Держатель Электрода,  

                        освободите и удалите его. 

5. Навинчивайте Механический Держатель Электрода. Когда он будет надежно закреплен и 

его контактное клемма будет повернута (будет направлена) вправо, хорошо затяните 

контргайку. 

6. Повторно подключите кабель питания к контактному устройству Держателя Электрода.  

Убедитесь, что установлено плотное соединение. 

7. Используйте специальный гаечный ключ, чтобы ослабить или затянуть устанавливаемый   

          электрод. 

 

Пневматический Держатель 

Электрода   # 2257 

Механический Держатель 

Электрода  # 2256A 
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ОПИСАНИЕ ВНУТРЕННИХ ЧАСТЕЙ АППАРАТА 

Задняя крышка Сварочного Аппарата закреплена четырьмя винтами, расположенными сзади 

Аппарата. Удалите эти четыре винта и аккуратно сдвиньте объединенную верхнюю и заднюю панель 

с аппарата. 

ВНИМАНИЕ: Выключатель питания должен быть в положении «Off»  при снятой задней крышке.  Если 

необходимо произвести какие-либо изменения или замены  внутри Сварочного Аппарата, 

Сварочный Аппарат должен быть отсоединен от сети. 

 

Наименования внутренних компонентов Сварочного Аппарата показаны ниже: 

Сопротивление разряда  #2247  

Сопротивление зарядки  # 2247 

Электропривод управления 

Пневматического Держателя  

Электрода # 2-2121 

Задвижка для перекрытия 

Прижима # 2258 

 Регулятор скорости 

прижима # 2258 

Приводной цилиндр  # 2221 

Прижимный цилиндр # 2221A 

Регулятор привода  

потока воздуха # 2259 

Переключатель 

(регулятор) А # 2211 

Шасси и электрический 

контрольный блок-модуль 

# 2208C 

Блок управления временем 

заряда конденсаторов 

«Time TDR»  # 2230 

Реле задержки разряда 

 125 вольт  # 2216 

Регулятор времени 

зарядки конденсаторов 

# 200 7L 

Стандартный блок из 6 

конденсаторов 

# 2048 (2500 MFD) 

# 2049 (1400 MFD) 

Дополнительный блок из 

6 конденсаторов 

Электропривод управления  

Прижимного Устройства  

 # 2-200 3LCP 

Электропривод 

управления  силового 

цилиндра   # 2-2220 

ПРИМЕЧАНИЕ: 

На оборотной стороне шасси установлены два 

конденсатора и два диода, которые 

обеспечивают время задержки на прижимном 

и приводном соленоидах 

Реле запуска 24 вольт # 2246 

Управляемое Реле 125 вольт  

# 2051 

Выпрямитель  # 2237 

Контроллер фазы 

переменного тока  # 2217 

###БЛАНК 
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ОПИСАНИЕ ВНУТРЕННИХ ЧАСТЕЙ АППАРАТА 
 

ВРЕМЯ ЗАРЯДКИ   Контрольное время зарядки в нормальном режиме работы Сварочного Аппарата 

составляет величину примерно 1/10 секунды. Когда добавляются дополнительные конденсаторы, и 

требуется более высокое напряжение, может потребоваться слегка увеличить это время, путем 

поворота регулятора времени зарядки  по часовой стрелке. 

РЕГУЛИРОВКА СКОРОСТИ  ПРИЖИМА.  Это фабричная установка, она обычно не регулируется. 

НЕВРАЩАЮЩИЕСЯ НАПРАВЛЯЮЩИЕ  Если необходимо изменить угол наклона прижима или 

привода цилиндра, ослабьте установочные винты, который блокирует направляющую к поршневым 

штокам. Убедитесь, что все винты крепко затянуты, прежде чем запускать Сварочный Аппарат. 

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЙ БЛОК КОНДЕНСАТОРОВ 15.000 mfd   Стандартная конфигурация 

Сварочного Аппарата 2200 включает  6 шт.  конденсаторов.  Если Сварочный Аппарат 2200 

поставляется с  установленными  12 шт.  конденсаторов,  верхние конденсаторы (6 шт.) включаются в 

Сварочный Аппарат, как дополнительный блок. Возьмите красный провод из белого нейлонового 

вынесенного отдельно зажима, и зафиксируйте его плотно на положительную шину  верхнего блока 

конденсаторов, как это показано ниже. Переключите  миниатюрный тумблер для включения световой 

индикации дополнительного блока конденсаторов на передней панели Сварочного Аппарата. 

Конфигурация с 12 конденсаторами (Опционально) 
 
 

6 Capacitor Configuration (standard) 

Индикатор наличия 

дополнительного блока 

кондненсаторов 

Дополнительный 

блок из 6 

конденсаторов 

(опционально) 

Конфигурация с 6 конденсаторами (Стандартная) 

Тумблер 

переключа-

теля 

Отдельный  

белый зажим 

Контактная 

шина со 

знаком  «+» 

переключатели 
конденсаторов 

переключатели 

конденсаторов 

Первый конденсатор 

Второй конденсатор 

Третий конденсатор 

Шестой конденсатор 

Пятый конденсатор 

Четвертый конденсатор 
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УСТРОЙСТВО  КРЕПЛЕНИЯ  СВАРИВАЕМЫХ  ДЕТАЛЕЙ 
 

Важно, чтобы крепление привариваемой базовой  детали обеспечивало как жесткую фиксацию этой 

детали, так и стандартное точное местоположения этой базовой детали. Не должны допускаться 

никакие перемещения базовой детали в тот момент,  когда привариваемая игла контактирует с ней во 

время цикла сварки. Крепежные устройства для базовой детали могут быть электрически 

проводимыми или не проводимыми. 

Независимо от типа используемого крепежных устройств, расстояние между наконечником 

привариваемой иглы и точкой контакта должны быть примерно 3/4 "(1,9 см). Если не удается 

добиться этого расстояния, и требуется небольшое увеличение или уменьшение этого расстояния, 

некоторые незначительные изменения напряжения или настроек контроля сварки в соответствии с  

рекомендациями, приведенными в Приложении «Режимы Сварки», могут быть необходимы. 

 

Можно использовать различные типы подложек для свариваемой детали. Формовка оттиском в 

подложке-заготовке из свинца/олова может быть использована для удерживания мелких деталей.  

Материал для формовки оттиском должен иметь около 1,5” (около 3.8 см)  в диаметре. Использование 

прижимных устройств, как это показано на рисунке вверху, обеспечивает надежное закрепление. Кроме 

свинца и олова может быть использован любой другой металл или пластик.  

 

Убедитесь, что высота крепежного приспособления вместе с базовой свариваемой деталью, не 

уменьшает ход движения иглы до расстояния менее, чем 3/4" (19 мм.)

Нижняя подложка для  

         свариваемой детали 

Зазор примерно 3/4" 
Прижимное устройство  

для подложки  

для свариваемой детали 

Нижняя подставка для прижима 

свариваемых деталей  

Клапан подачи сжатого воздуха 

для дополнительного 

прижимного цилиндра 
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УСТРОЙСТВО  КРЕПЛЕНИЯ  СВАРИВАЕМЫХ  ДЕТАЛЕЙ 

 

Для более крупных свариваемых частей или специализированных приспособлений, базовый блок 

установки свариваемой детали может быть удален и заменен. Ниже приведены два примера 

специализированных приспособлений. Оба они используют разные кольцеобразные прижимы , 

которые имеются в наличии на складе CFI. 

 

 

 

 

 

 

ВАЖНО: крепежные приспособления должны быть сконструированы так, чтобы обеспечить точное 

расположение иглы, и надежное электрическое заземление, чтобы избежать точечной коррозии 

привариваемой иглы. 

 

Если у вас возникли вопросы или вам необходимо разработать специальное крепление для 

свариваемых деталей, отправьте образцы в CFI за рекомендациями.  

Мы можем сконструировать и изготовить специализированные крепежные приспособления, которые 

вам потребуются.

Крепеж для сварки иглы к основанию 

подковообразной серьги (в виде обруча) 

# 9- 2009 

Крепеж для сварки иглы к сережке, не 

имеющей  специальной посадочной 

площадки для иглы,      # 9-2001 

Вспомогательный клапан подачи воздуха  
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ОПИСАНИЕ РАБОТЫ СВАРОЧНОГО АППАРАТА  

 

ПЕРВЫЙ ШАГ – использование прилагаемого Тестового Набора  

Каждый Сварочный Аппарат 2200 поставляется с Тестовым Набором для оказания помощи в 

изучении того, как аппарат работает. Тестовый Набор включает образцы свариваемых деталей:    

иглы и базовые детали.  

Сварочный Аппарат 2200 поставляется с установленным Электродом 9043 и с  отформованным 

фиксирующим устройством прижима, установленным на базовом блоке. В комплект поставки 

включаются иглы из нейзильбера и круглые латунные пластины с диаметром ¾” (19 мм).  

Установите Сварочный Аппарат 2200, как рекомендовано. Включите Сварочный Аппарат. Вставьте 

одну из игл в Электрод и одну из латунных базовых заготовок в фиксирующий держатель. 

Согласно предыдущей инструкции, используйте либо настройки для работы Сварочного Аппарата из 

инструкции по проведению испытательных работ, идущей в комплекте со Сварочным Аппаратом 

2200, либо используйте настройки, указанные ниже. 

Контроль Сварки: 70 psi (показания на лицевой панели аппарата) 

Баланс  30 psi 

Давление Прижима 40 psi 

Конденсаторы  1.5 

Установите переключатель “A” во второе положение. 

Установите нижний переключатель “B” во второе положение. 

( A  –  2 x . 5 )  ( B  –  2 x 1 . 0 )  

Напряжение  .8 

ВАЖНО:   Чтобы провести регулировку напряжения, выполните следующие инструкции: 

A. Нажмите кнопку «ТЕСТ». (Убедитесь, что индикатор загорелся желтым цветом) 

B. Нажмите Ножную Педаль и держите ее нажатой. 

C. Проверьте показания вольтметра. 

D. Если это значение ниже 0.8, освободите Ножную Педаль 

и дождитесь возврата к  показаниям вольтметра 0.0. 

Поверните регулятор напряжения на конденсаторах 

слегка по часовой стрелке. Повторите этап В. 

Если напряжение все еще не превышает 0.8, освободите Ножную 

Педаль,  дождитесь, пока напряжение достигнет уровня 0.0, и 

повторите настройку с новым перемещением регулятора по 

часовой стрелке. 

E.  Если показания вольтметра превышают 0.8, проведите 

настройку, как это описано в D, только регулятор напряжения 

надо поворачивать против часовой стрелки. 
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ОПИСАНИЕ РАБОТЫ СВАРОЧНОГО  АППАРАТА 

 

После этой настройки все правильные параметры сварки будут установлены. Выключите  

переключатель «ТЕСТ» тестового режима Сварочного Аппарата. Желтый индикатор погаснет. 

Чтобы начать процесс сварки, нужно просто нажать на ножной переключатель и удерживать 

его до завершения процесса сварки. 

Убедитесь, что игла находится в  электроде, и базовая деталь зажата в нижнем креплении.  

Процесс сварки вызовет резкий  шум в виде «хлопка». 

Когда ножная педаль будет отпущена, Электрод  и  Пневматический Держатель Электрода 

вернутся в исходное положение. 

Примечание: если ножную педаль отпустить до того момента, когда сварка 

произведена, Сварочный Аппарат немедленно остановится, электрод и 

устройство зажима электродов вернутся в исходные положения, а 

конденсаторы разрядятся. 

Закончите первую сварку. Проверьте ее с помощью плоскогубцев, стараясь оторвать иглу. 

Если игла отрывается, изучите зону сварки. Если она выглядит блестящей, увеличьте Регулятором 

Контроля Сварки давление до 72 или 73 фунтов на квадратный дюйм. Повторите процедуру сварки. 

Если место сварки выглядит тусклым или холодным, уменьшите Регулятором Контроля Сварки 

давление примерно до 68 фунтов на квадратный дюйм. (Не забудьте повернуть Регулятор на 

показание ниже 68 фунтов на квадратный дюйм, и далее поворачивайте его на повышение.) 

Сделайте 4 или 5 качественных соединений деталей при помощи сварки. Наиболее распространенной 

причиной некачественной сварки является слишком низкая установка уровня давления Контроля 

Сварки. Промоделируйте это состояние путем сброса настройки Контроля Сварки на величину от 5 

до 8 psi ниже значения, обеспечивающего качественную сварку. Продолжайте снижать давление, 

одновременно проверяя качество сварки, пока не добьетесь полного прекращения процесса сварки. 

Обратите внимание на блестящую зону сварки. Это означает, что время сварки было столь долгим, 

что расплавленный материал начал застывать еще до того, как привариваема игла прикоснулась к 

поверхности нижней привариваемой латунной пластины. 

Удалите  Электрод 9043 из Пневматического Держателя Электродов , используя специальный ключ, 

и отложите для будущих испытаний все приспособления: Крепеж, Электрод, тестовые пластинки и 

иглы. 

Приступайте к работе со Сварочным Аппаратом 2200 для решения ваших конкретных задач.  

По вашему пожеланию, CFI поможет вам  протестировать те иглы, который вы собираетесь 

использовать для сварки, и сообщит вам правильные настройки Сварочного Аппарата перед его 

использованием.



21 

 

 

ОПИСАНИЕ РАБОТЫ СВАРОЧНОГО АППАРАТА 
 
Ниже приведены несколько замечаний, которые могут быть полезны: 

1. Чтобы проверить расположение игл во время монтажа, вставьте иглу в 

электрод и отключите подачу воздуха на входе. Это позволит вам 

оттянуть вниз зажим и цилиндры привода. Отрегулируйте крепление на 

нижнем устройстве прижима привариваемой детали так, чтобы 

обеспечить надлежащую высоту расположения привариваемой иглы и 

надежность крепления нижней детали. 

2. Чтобы добиться полностью чистой сварки, нанесите каплю воды в зону 

сварки перед самым началом цикла сварки. Лучше будет смешать в 

небольшой емкости воду с парой капель любой коммерческой 

смачивающий жидкости. Это позволит предотвратить формирование  

капель воды, и позволяют образовывать тонкую пленку на поверхности 

детали. 

Примечание: CFI может поставить специальные распылители капель 

воды, если это необходимо для вашего производственного процесса.  

Свяжитесь с CFI по поводу цен на распылители и прочих 

подробностей. 

3. Всегда делайте несколько тестовых сварок, анализируя каждую, перед 

началом производственного цикла. Также будет полезно периодически 

проверять качество приварки игл, чтобы убедиться в высоком качестве 

сварочного процесса. 

4. При получении со склада игл, шпилек, наконечников и других частей, 

используйте одну упаковку за один раз. Никогда не смешивайте изделия из 

различных упаковок (пакетов). Если существуют вариации в размерах и 

характеристиках наконечников припоя на иглах (которые могут повлиять на 

сварку, или потребовать небольших изменений в настройках Сварочного 

Аппарата) это, вероятно, происходят при переходе от одного набора игл к 

другому набору. 

Это не происходит с иглами из одной и той же упаковки. 

4.  Жизненный цикл электрода зависит от многих факторов. Игла должна 

быть вставлена вертикально, чтобы избежать изгиба электрода. 

Окисленные грязные иглы уменьшают срок жизни электрода.           

Чем выше напряжение тока и чем более высокая мощность 

конденсаторов используются, тем короче время жизни электрода. 

5.  Если вы используете вспомогательное устройство прижима 

свариваемых деталей, и вам не требуется вертикальное перемещение 

Электрода вместе с Держателем Электрода, закройте задвижку подачи 

воздуха внутри Сварочного Аппарата непосредственно на  цилиндре 

вертикального прижимного устройства. 

Помните, если у вас возникли проблемы, звоните в Contract Fusion. У нас в компании работает более 

100 специалистов по сварке, и мы успешно работаем на протяжении более 40 лет, решая различные 

прикладные задачи. Каждый год станки CFI сваривают более 250 млн. шпилек и игл.
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ТРЕБОВАНИЯ  БЕЗОПАСНОСТИ 

 
МЕХАНИЧЕСКАЯ   БЕЗОПАСНОСТЬ: 

Держите пальцы вдали от Контактных Клемм  Прижимного Устройства и от Пневматического 

Держателя Электрода.  Клапан регулятора скорости предохраняет Пневматический Держатель 

Электрода от достижения высокой скорости, так что его удары не могут повредить вашу руку. 

Пневматический Держатель Электрода имеет небольшую силу удара, его физическое воздействие 

является незначительным.   ОДНАКО,  ЕСЛИ ИГЛА УСТАНОВЛЕНА В ЭЛЕКТРОДЕ,  ЕЕ 

ЗАТОЧЕННЫЙ НАКОНЕЧНИК МОЖЕТ ПРОКОЛОТЬ КОЖУ. 

ЭЛЕКТРИЧЕСКАЯ   БЕЗОПАСНОСТЬ: 

Низкий потенциал напряжения постоянного тока между Контактными Клеммами  Прижимного 

Устройства и Электродом возникает во время цикла зарядки. Индикатор на лицевой панели 

Сварочного Аппарата загорается, когда этот потенциал существует. Старайтесь избегать 

одновременного контакта с Пневматическим Держателем Электрода и с Прижимным Устройством 

для свариваемых деталей, когда горит сигнальная лампочка. Только кратковременный и безопасный 

удар электрическим током вы получите, если ваши руки или пальцы случайно замкнут цепь.  

Однако этот электрический удар может быть опасным в том маловероятном случае, когда короткое 

замыкание произойдет в других частях оборудования Сварочного Аппарата. 

Ножной переключатель работает с напряжением 24 вольта  переменного тока, и полностью заземлен. 

ОПТИЧЕСКАЯ  БЕЗОПАСНОСТЬ: 

Вспышка плазменной дуги является слишком короткой, чтобы повлиять на глаза или потребовать ее 

экранирования. Иногда мельчайшие частицы выбрасываются в ходе цикла сварки и, хотя обычно эти 

частицы являются безвредными, рекомендуется использовать средства защиты глаз. Это особенно 

актуально при сварке алюминия, так как алюминий имеет свойство выбрасывать больше частиц при 

его сварке. 

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ  УСТРОЙСТВА  ЗАЩИТЫ: 

Плексигласовый  Щит поставляется и монтируется под панелью управления Сварочного Аппарата, 

чтобы защитить оператора от мельчайших частиц.  Для закреплении  Щита вставьте две пружинные 

петли в отверстия, расположенные на внутреннем крае каждой боковой панели Сварочного Аппарата 

(в нижней части его передней панели управления). 

Дополнительно к входящей в комплектацию стандартной Ножной Педали управления Сварочным 

Аппаратом, CFI может поставить Ручной Переключатель управления Сварочным Аппаратом  (со 

специальными электрическими ключами, которые будут предотвращать одновременную работу этих 

двух переключателей). 
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ПЛАНОВОЕ ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ 

Сварочный Аппарат  2200 был спроектирован для обеспечения точной и надежной работы на 

протяжении многих лет его эксплуатации.  

Проведение всех процедур из ниже приведенного списка мероприятий по плановому 

техническому обслуживанию Сварочного Аппарата обеспечит высокие производственные 

характеристики Сварочного Аппарата на протяжении длительного времени. 

 

График обслуживания 
 

Процедура Ежедневно Еженедельно Ежемесячно 

Конденсаторы 

Затянуть все крепежные винты 

  

X 

Смазка (использовать легкое масло)  

 

             Приводной Цилиндр 

 

X 

 

              Прижимный цилиндр  

              (нижний и верхний поршни) 

  
 

X 

 

Электрическая Цепь 

Проверить Электрод и затянуть 

(Заменить, если поврежден) 
X 

  

Проверить кабель питания  

(Подтянуть) 

  
X 

 

Проверить Контактные Клеммы  

Прижимного Устройства 

(Очистить контакты) 

 
X 

  

Устройство крепления нижней детали 

Проверить на наличие окислов и 

загрязнения 
X 

  

Сварочный Аппарат 

Очистка корпуса 

 

X 

 

Система подачи сжатого воздуха 

       Высушить воду из воздушного фильтра 

 
X 

 

      Очистить воздушный фильтр  
                                             (по инструкции) 

  

X 
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КОНТРОЛЬНЫЙ СПИСОК ОБСЛУЖИВАНИЯ АППАРАТА 

 

ВАЖНО:   

Периодически снимайте крышку Сварочного Аппарата и затягивайте все крепежные винты 

конденсаторов.  

Смазывайте легким маслом поршни приводного и прижимного цилиндров еженедельно. 

Периодически проверяйте воздушный фильтр. Просушите его при наличии в нем конденсата. 

Всегда нажимайте клавишу «ТЕСТ» при 

осуществлении контроля энергии 

сварочного процесса   

Не поворачивайте ручки настроек, если 

измеритель энергии сварочного процесса 

показывает не «0» 

Следуйте советам, указанным в 

Инструкции по «Параметрам 

режимов сварки» 

Нанесите несколько капель легкого 

масла в качестве смазки 

Замените сгоревший 

предохранитель 

Проверьте показания на обоих 

приборах, чтобы убедиться, что 

регуляторы приборов не 

сдвинуты с  их рабочих 

положений 

Никогда не прикасайтесь к 

Пневматическому Держателю 

Электрода, если включен этот 

индикатор Следите за тем, чтобы 

контактные клеммы  прижимного 

устройства были затянуты  

Следите за тем, чтобы Электрод был 

надежно закреплен. 

Замените Электрод в случае его износа. 

Следите, чтобы Электрод не 

прикасался к деталям Прижимного 

Устройства 

Удерживайте расстояние от основания 

привариваемой иглы до поверхности 

нижней привариваемой детали в 

диапазоне  от  19 мм до 22 мм. 

Туго затяните контакт  подачи  

питания на Держатель 

Электрода 
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ОБСЛУЖИВАНИЕ СВАРОЧНОГО АППАРАТА 
 

Полноценный  сервис должен включать регулярное техническое обслуживание и замену электродов 
и креплений. 

Четыре нарушения, которые могут вызвать выход Сварочного Аппарата из строя: 

1. Неполный слив воды из фильтра-регулятора, что приводит к попаданию воды 

внутрь Сварочного Аппарата. 

2. Отсутствие смазки, защищающей поршневой шток цилиндра привода, 

3. Нарушение герметичности в регуляторах. 

4. Длительная работа Сварочного Аппарата в тестовом режиме. 

Если вода попадет в аппарат, необходимо тщательно просушить шланговые соединения на входах в 
цилиндры и на выходах регуляторов. 

Если цилиндр привода поцарапан (сработался) и больше не работает плавно, этот цилиндр должен 

быть заменен. Сначала убедитесь, что ничто не препятствует свободному движению штока 

цилиндра. Проверьте воздушный шланг, который подключается к верхней части штока поршня 

(внутри блока питания). Убедитесь, что ничего не мешает его беспрепятственному вертикальному 

движению. Проверьте зажим силового кабеля и зажим провода прижима (в пневматическом 

держателе электрода и в зажиме ножной педали). Убедитесь, что они размещены  должным образом 

и безопасно, и, что они не препятствуют движению штока цилиндра. 

Если либо Регулятор Баланса, либо Регулятор Управления Сварочным процессом изменяет свои 
показания (что наблюдается по  манометру) этот регулятор должен быть тщательно очищен. 
 

Если ножная педаль будет нажата в течение длительного времени в тестовом режиме, 

Электропривод управления Прижимного Устройства может перегореть. При этом цепь задержки 

конденсаторов поднимает напряжение в  катушке Электропривода управления Прижимного 

Устройства   до величины свыше 165 вольт переменного тока, которая превышает его рабочее 

напряжение. Нормальная эксплуатация ножной педали или нажатие ее на промежуток времени, 

равный одной или двум минутам, не повредит Электропривод.
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ОБСЛУЖИВАНИЕ ФИЛЬТР - РЕГУЛЯТОРА 

ОЧИСТКА 

ВАЖНО:  Для очистки Фильтр – Регулятора нет необходимости снимать его со Сварочного Аппарата. 
Для последующей сборки Фильтр – Регулятора изучите нижеприведенный чертеж. 

Если подаваемый магистральный сжатый воздух является чистым, Фильтр – Регулятор обеспечит 
длительный период бесперебойной службы.  Сбои в работе Регулятора или отказ в его работе в 
большинстве случаев обусловлен загрязнениями в области диска регулятора. Чтобы очистить диск, 
отключите подачу сжатого воздуха и разберите Регулятор, отвинтив (против часовой стрелки) его 
заглушку  в основании. Очистите все детали Регулятора денатурированным спиртом и продуйте его 
корпус сжатым воздухом. В процессе обратной сборки Регулятора убедитесь, что шток диска входит 
точно в центральное отверстие наборной диафрагмы. Если произведена замена наборной диафрагмы, 
убедитесь, что шток диска входит точно в ее центральное отверстие, и затяните кожух Регулятора с 
усилием больше, чем усилие одной руки (с моментом более,  чем 45 фунтов * дюйм). 

  

Для очистки Фильтр-Регулятора  2000F750  следуйте  вышеприведенным инструкциям. 

Для поддержания максимальной эффективности и для предотвращения чрезмерного падения давления 
фильтр должен содержаться в чистоте. Отверните клапан осушения Регулятора чтобы удалить весь 
конденсат из Регулятора до того, как конденсат достигнет уровня нижней перегородки Регулятора. 
Видимый налет загрязнения или конденсата на элементах фильтра или чрезмерное падение давления 
указывает на то, что необходима очистка Фильтр - Регулятора. 

 Промойте пористые бронзовые элементы фильтра денатурированным спиртом. Промойте внутри 

корпус Регулятора только домашним мылом. 

ВНИМАНИЕ:  Никогда не используйте инсектицид «карбон тетрахлорид», трихлорэтилен, 

растворитель, ацетон или подобные растворяющие жидкости для очистки Регулятора! 

Шток диска 

Заглушка корпуса 

ИМЯ ДЕТАЛИ 

Стопор 

Регулировочный винт 

Регулировочная ручка 

Колпачок 

Корпус пружины 

Диафрагма в сборе 

Дисковый клапан в сборе 
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ПЕРЕЧЕНЬ ВОЗМОЖНЫХ НЕПОЛАДОК 
ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ 

Если у вас возникли какие-либо затруднения в использовании Сварочного Аппарата 2200, пожалуйста, 

изучите последующие параграфы Инструкции.  

Нижеприведенная информация поможет вам определить причину и устранить возможные неполадки в 

работе Сварочного Аппарата. 

 
ПРОСМОТРИТЕ страницу Инструкции «КОНТРОЛЬНЫЙ СПИСОК ОБСЛУЖИВАНИЯ АППАРАТА», 

затем изучите этот параграф Инструкции прежде, чем звонить в службу технической поддержки CFI, 

поскольку обычно эта последовательность действий приводит к решению возникших проблем и 

позволяет достаточно быстро наладить успешную работу Сварочного Аппарата. 

ПРОЦЕСС СВАРКИ 
Некачественная сварка иглы — аппарат работает нормально.  
 
Возможная причина Исправление неполадок 
Энергия Сварки установлена не 
верно 

Переведите Сварочный Аппарат в тестовый 

режим и проведите сварочный цикл несколько 

раз, позволяя стрелке указателя вернуться в 

нулевой положение каждый раз. Отметьте 

положение, в котором остановилась стрелка.  

Проверьте совпадение этих показаний. Если они 

отличаются, проверьте уровень входного 

напряжения. Если напряжение входного питания  

изменяется более чем на 10 вольт, установите 

стабилизатор напряжения. 

Неправильный уровень давления. Проверьте показания манометров. Проверьте, 
правильно ли выставлены уровни давление на 
ручках-регуляторах и не сдвигаются ли значения 
этих уровней. Подкорректируйте положение 
регуляторов, если это необходимо (см. в 
Инструкции). Убедитесь, что манометр показывает 
минимальное давление 80 и что это давление не 
изменяется. 

Поврежденный Электрод. Проверьте Электрод и замените его, если он 

поврежден или сожжен. Убедитесь, что 

Пневматический Держатель Электрода 

функционирует правильно, и, что 

привариваемая игла хорошо закреплена в 

Электроде. 

Поврежденный Силовой Цилиндр. Проверьте беспрепятственное движение 

цилиндра (при отключенной подаче сжатого 

воздуха). Если оно слишком медленное или 

неравномерное, замените силовой цилиндр. 

Убедитесь, что никакие части аппарата не 

препятствуют свободному перемещению 

штока цилиндра; что шланг подачи воздуха не 

прикасается к цилиндру, что силовой кабель и 

кабель подачи напряжения к прижимному 

устройству не препятствуют движению штока 

цилиндра.    
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ПЕРЕЧЕНЬ ВОЗМОЖНЫХ НЕПОЛАДОК 
 
Возможная причина Исправление неполадок 

Неисправное Прижимное 

Устройство. 

Убедитесь, что Контактные Клеммы  Прижимного 

Устройства обеспечивают надежный контакт с 

нижней привариваемой деталью. Очистите и 

закрепите контактные элементы. Убедитесь, что 

установлен надежный контакт. Особенно важно при 

этом, чтобы нижняя привариваемая деталь была 

закреплена и хорошо установлена на подложке, 

чтобы предотвратить любые ее перемещения. Если 

Контактные Клеммы  Прижимного Устройства 

находятся в порядке, попробуйте увеличить давление 

прижима. 

Неисправности в силовой 

электрической сети. 

Проверьте, очистите и затяните контакты. Замените 

поврежденные контактные клеммы. 

Поврежденные иглы. 

 
Проверьте, правильно ли установлен наконечник 

из припоя на привариваемой площадке иглы, 

изготовлен ли он из нужного материала и  с 

необходимым размером и приемлемым 

допуском. При  наличии сомнений в его качестве 

отправьте несколько игл производителю для 

контроля их качества. 

Качество металла привариваемой 
нижней детали. 

 

Убедитесь, что металл нижней привариваемой 

детали является проводимым материалом и 

что он может частично плавиться в процессе 

сварки. 

 

СВАРКА В некоторых случаях происходит некачественная сварка.  

 
Возможная причина Исправление неполадок 

Периодическое влияние любой из 

вышеуказанных причин. 

 

Устраните, шаг за шагом, все  

вышеперечисленные возможные причины 

неполадок. Тщательно проверьте напряжение, 

давление сжатого воздуха, манометры и работу 

Разрядной Группы, чтобы определить причину 

непредсказуемого изменения качества сварочного 

процесса. 
 

ЭЛЕКТРОПИТАНИЕ 

 
Возможная причина Исправление неполадок 

Сварочный аппарат не работает – 

нет питания. 

 

Проверьте работу вентилятора. Проверьте 

индикаторные лампочки. Проверьте 

предохранитель. Проверьте наличие напряжения 

на входе. Обеспечьте подачу напряжения на 

входе в Сварочный Аппарат. 

 

 



29 

 

ПЕРЕЧЕНЬ ВОЗМОЖНЫХ НЕПОЛАДОК 

 
Возможная причина Исправление неполадок 
  

Питание подано на вход 

Сварочного Аппарата, но он не 

работает. 

Проверьте подключение Ножной Педали. Проверьте 

пусковое реле и убедитесь, что  оно подключено и 

работает. 

Аппарат включен, Прижимное 

Устройство подключено, но 

тестер не показывает 

напряжении, или нет сигнала 

Зарядки, или не перемещается 

вниз Пневматический 

Держатель Электрода. 

Проверьте динамический рефлектометр «Time 

TDR». Возможно, он не подключен к шасси 

аппарата? Используя тестер на 115 вольт, 

установите его щупы на контакты 3 и 5. 

Запустите Сварочный Аппарат. Если тестер покажет 

наличие напряжения, убедитесь, что Реле Контроля 

щелкает при работе аппарата. Если этого не 

происходит, замените этот блок «Time TDR». 

Аппарат включен, но 

Прижимное Устройство не 

перемещается вниз. 

Проверьте Электропривод управления Прижимным 

Устройством. Замените его, если он не работает. 

Проверьте положение Задвижки перекрытия 

Прижимного Устройства (см. стр.15). В выдвинутом 

открытом положении Задвижки (вперед к лицевой 

панели аппарата) Прижимное Устройство будет 

работать. При закрытом положении Задвижки 

Прижимное Устройство не будет работать. 

При нажатии Ножной Педали 

Сварочный Аппарат гудит, а стрелка 

вольтметра только сдвигается 

немного, а затем возвращается к 

нулевой отметке. 

Проверьте конденсаторную батарею на наличие 

вышедших из строя конденсаторов (см. инструкцию 

далее). Числа на лицевой панели Сварочного Аппарата 

соответствуют номерам конденсаторов, указанным на 

правой стороне конденсаторного блока (при осмотре 

блока с обратной стороны аппарата). Поменяйте 

вышедший из строя конденсатор на тот, который вами не 

используется. 

Проверьте работоспособность Выпрямителя. Используя 

щупы омметра (тестера), проверьте сопротивление 

Выпрямителя в одном направлении, а затем поменяйте 

щупы местами и проверьте величину сопротивления 

Выпрямителя.  

В одном из ваших измерений омметр должен показать 

отсутствие проводимости в Выпрямителе. 

Если это так, Выпрямитель работает нормально. 

Чтобы протестировать Выпрямитель, поместите один щуп 

Тестера на клемму  #1  Контроллера фазы переменного 

тока , а второй щуп на вынесенную клемму Выпрямителя.  

Чтобы заменить Выпрямитель отверните 2 болта, которые 

удерживают шасси, затем снимите шасси. Отсоедините 

Выпрямитель и отверните удерживающую его гайку. 

Не горит индикаторная 

лампочка. 

Прежде всего, проверьте, не сгорела ли лампочка. 

Если лампочка цела, проверьте наличие неполадок 

согласно вышеприведенному перечню и 

используйте указанные способы их устранения. 
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ПЕРЕЧЕНЬ ВОЗМОЖНЫХ НЕПОЛАДОК 

 
Возможная причина Исправление неполадок 
  

Питание подано на вход 

Сварочного Аппарата, но 

Прижимное Устройство, 

Приводной Цилиндр, или Электрод 

не работает. 

Проверьте соответствующий Электропривод. 

Убедитесь, что Задвижка для перекрытия 

Прижимного Устройства (См. стр.15) не закрыта. 

Все блоки Сварочного Аппарата 

работают нормально, но 

отсутствует разряд или плавление, 

при этом вольтметр показывает 

правильное напряжение. 

Проверьте контакты электрической цепи. 

Убедитесь, что все клеммы хорошо закреплены и, 

что нет разрывов в электрической цепи.  

Никогда не пытайтесь паять разорванные кабели 

или отсоединенные клеммы. Используйте только 

подпружиненные контакты клемм. 

Все блоки Сварочного Аппарата 

работают нормально, но вольтметр 

измерения Энергии Сварки 

показывает отсутствие 

напряжения. 

Проверьте напряжение конденсаторного блока. 

Используйте вольтметр постоянного тока и проверьте его 

показания на первом конденсаторе. Включите Сварочный 

Аппарат в тестовый режим и нажмите Ножную Педаль 

для проведения измерения вольтметром. 

Если показания вольтметра дадут значение потенциала 

более 100 вольт постоянного тока, проверьте качество 

подключение встроенного вольтметра Сварочного 

Аппарата. Замените этот вольтметр, если он не 

функционирует. 

Если на первом конденсаторе отсутствует напряжение, 

проверьте «Time TDR» и реле задержки. 

Замените их, если это необходимо. 

 

КОНДЕНСАТОРНАЯ  БАТАРЕЯ 

Возможная причина Исправление неполадок 
  

Внутреннее замыкание. 

 
Используя AС-DC омметр, установите  Регулировку 

Зарядки аппарата на R1. Установите один щуп омметра 

на контактную шину, а другой щуп на положительную 

клемму проверяемого конденсатора. Удерживайте щупы 

примерно 20 секунд, а затем отсоедините их. Установите 

Регулятор Зарядки на самые низкие показания 

постоянного тока. Установите щуп омметра со знаком 

«минус» на шину и щуп со знаком «плюс» на клемму 

конденсатора. 

Если омметр будет показывать выбранный уровень 

зарядки в течение 5 секунд, значит этот конденсатор 

исправный. 

Если конденсатор  не удерживает заряд, замените его. 

(Конденсатор должен быть отсоединен от блока 

конденсаторов для выполнения его правильной  

диагностики.) 
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ПЕРЕЧЕНЬ ВОЗМОЖНЫХ НЕПОЛАДОК 

ПРИЖИМНОЕ  УСТРОЙСТВО 

 

Возможная причина Исправление неполадок 
  

Электрическая дуга (электрический 

разряд). 
Электрическая дуга может быть вызвана наличием 

физического контакта между Пневматическим 

Держателем Электрода  и  Контактными  Клеммами  

Прижимного Устройства.  Переустановите 

Прижимное Устройство так, чтобы устранить этот 

контакт (см. раздел Прижимное Устройство) 

Слишком сильный удар. Уменьшите давление на Прижимном Устройстве. 

Контакты Прижимного Устройства 

оставляют следы на нижней 

свариваемой детали. 

Очистите поверхность контактов Прижимного 

Устройства. (см. раздел Прижимное Устройство.). 

Убедитесь, что давление на Прижимном Устройстве 

составляет величину не менее  40 psi. 

 

ЭЛЕКТРОД 

 

Возможная причина Исправление неполадок 
  

Не держит иглу и/или выгорает 

очень быстро. 

(1) Убедитесь, что Электрод не был опущен 

вниз в положение сварки без иглы. 

(2) Держите иглу внутри Электрода, когда 

отсоединена подача сжатого воздуха, чтобы 

обеспечить упругость его захватов 

(3) Убедитесь, что Внутренний Ограничитель на 

поднят очень высоко внутри Электрода. (См. 

раздел Инструкции об Электроде) 

(4) Убедитесь, что игла установлена 

вертикально, и, что на нее не воздействует 

боковое усилие. 
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ПЕРЕЧЕНЬ ВОЗМОЖНЫХ НЕПОЛАДОК 

НИЖНЯЯ  ПРИВАРИВАЕМАЯ  ДЕТАЛЬ 

  Возможная причина Исправление неполадок 
  

Электрокорозионные точки на 

Устройстве Зажима нижней 

свариваемой детали  

Коррозия может возникать только в двух случаях:  

(1) Контактные Клеммы  Прижимного 

Устройства плохо прижимают свариваемую деталь, 

или 

(2)  Контактные  Клеммы  Прижимного 

Устройства не обеспечивает наличие контакта со 

свариваемой деталью до момента возникновения 

контакта между иглой и этой деталью. 

 

ПНЕВМАТИЧЕСКИЙ  ДЕРЖАТЕЛЬ  ЭЛЕКТРОДА 

Возможная причина Исправление неполадок 
  

Электрод застревает внутри 

Пневматического Держателя 

Электрода. 

Вытащите Электрод и поместите каплю масла  на 

него снаружи. 

Чтобы вытащить Электрод, удерживайте корпус 

Пневматического Держателя Электродов ручкой 

отвертки. 

Электрод удерживает иглу после 

окончания процесса сварки. 

Поместите смазку на Электрод, как это описано 
выше. 

Причиной неправильной работы Пневматического 

Держателя Электрода может быть возникновение 

внутреннего электрического разряда в нем. 

В зависимости от уровня повреждения 

Пневматического Держателя Электрода, в 

некоторых случаях может потребоваться его 

замена. 

ИГЛА/СТЕРЖЕНЬ 

Возможная причина Исправление неполадок 
  

Острие Иглы загрязнено. 
 

Замените Внутренний Ограничитель Электрода. 

(См. раздел Инструкции об Электроде) 

 

Игла покрывается 

электрокоррозией. 

Замените Электрод 

Игла устанавливается не 

перпендикулярно к детали. 

Проверьте Устройство Зажима свариваемой детали 

и отрегулируйте его. 

Замените Электрод 



33 

 

 

ПАРАМЕТРЫ  РЕЖИМОВ  СВАРКИ  

Точные установки параметров режимов сварки Сварочного Аппарата 2200 для различных видов игл и 

различных видов привариваемых деталей должны быть определены  экспериментальным  путем.  

Нижеприведенные установки параметров сварки задают только начальные значения параметров ваших 

тестовых испытаний. Настройку этих параметров следует проводить, в первую очередь, путем изменения 

давления. 

Диаметр 

привариваемой 

площадки  Давление Баланс 

Энергия 

Сварки Управление конденсаторами 

    иглы (мм)     Регулятор A  Регулятор  В 

1.27-1.90 70-72 30 .5-.15 
 Положение 2  Положение 2 

1.90-2.67 70-74 30 .75-1.0  Положение 2  Положение 2 

2.67-3.17 68-74 30 .75-1.0  Положение 2  Положение 2 

3.17-4.75 68-74 30 1.3-1.9  Положение 3  Положение 3 

 ВАЖНО: рекомендовано использовать 

дополнительный блок конденсаторов 

 
Следующая таблица раздела приводит список комбинаций металлов, которые можно сваривать с помощью 

Сварочного Аппарата 2200. Качество сварки здесь характеризуется следующими обозначениями: 

E Высокое (отличное) качество сварки. 

G Нормальное (удовлетворительное) качество сварки. 

GA Удовлетворительное, при условии, что иглы были закалены перед сваркой. 

L Ограниченное качество – зависит от области использования свариваемых деталей 

С Условное качество – проконсультируйтесь с компанией Contract Fusion, Inc. 

Сплавы металлов априори считаются хорошо свариваемыми. Латунные свариваемые детали должны быть без 

компонента свинца. Сталь должна быть низкоуглеродистой. Алюминиевые сплавы марки 1100, 4043, 6061, 5056 и 

аналогичные сплавы отлично свариваются.  

Нержавеющая сталь должна иметь марку 302 или 304. 

 

Игла/Штырь 
Метал нижней детали    Золото и   Нержавеющая  

 Нейзильбер Латунь Алюминий Серебро Сталь Сталь 

Нейзильбер E E С Е G Е 

Позолоченная медь E E С Е G Е 
Латунь (65-35, 70-30) E E С Е Е Е 

Золото E E С Е С Е 

Серебро E E С Е С Е 
Белый  металл GA or С С С С С -- 

Сталь L G С С Е Е 

Алюминий GA С Е С --__ С 

Медь E E С Е Е Е 

Титан G G G G G G 
  Нержавеющая сталь E E С Е Е Е 
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 

 

СПЕЦИФИКАЦИЯ 2200 

Питание: 115 вольт переменного тока (возможна поставка аппарата 230 вольт), 15 ампер, 50/60 герц 

Магистральная подача сжатого воздуха:     предварительно отфильтрованный воздух, 

 Max. давление воздуха -- 125 psi (8.5 kg/cm2) 

 Min. давление воздуха --   80 psi (5.6 kg/cm2) 

Потребляемая мощность: 2 Amps -- max 
Трансформатор: .84 KVA 

Максимальный размер свариваемой поверхности: .250 in. (6.35mm) 
Автоматическая Система Зарядки. 

Конденсаторы: 11,200 мкф в стандартной комплектации (26,200 мкф – с дополнительным блоком) 

Управление конденсаторами: на лицевой контрольной панели 

Встроенный вольтметр: 40 ампер 

Счетчик циклов сварки: 6 цифр (переустанавливаемый) 

Регулятор давления: 80 CFM 

Давление Прижимного устройства: Регулируемое с манометром 

Время Зарядки: управляется внутренними контроллерами 

Потребление сжатого воздуха: .25 CFM 

Электропривод приводного цилиндра: 75 CFM 

Пространство за зоной сварки: 5.63 in. (14.29 cm) 

Максимальная высота подложки для свариваемой детали: 1.5 in. (38 мм). 

Пневматический ДержательЭлектрода: Подача сжатого воздуха на Приводной Цилиндр и на 

Прижимный Цилиндр:  

                         двойной шток цилиндра для максимально быстрого по времени повторения циклов;  

Синхронизация: встроенная 

Реле контроля: включены в модули 

Реле разрядки конденсаторов: со специальным 50 амперным контроллером 

Вольтметр: размер 3.5 дюйма (89 мм) 

Ножная Педаль Переключения (напряжение 24 вольта). 

Быстродействие Сварочного Аппарата: превосходит 1800 циклов в час  (оптимально). 

Вес: 82 lbs. (37.2 kg) 

Габариты: 
Высота: 16.5 0 in. (42 cm) 

Ширина: 11.00 in. (28 cm) (плюс -- 2 in.-- 51 мм на регулировочные ручки) 

Глубина: 14.75 in. (37.5 cm) 
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   СПИСОК ДЕТАЛЕЙ 

 
Заменяемые Детали (блоки) 

Номер Детали Описание 

2001C Манометр Контроля Сварки или Баланса 

2-2003CLP Электропривод Прижимного Устройства в сборе 

2-2015C Ножная Педаль в сборе 

2048 2500 mfd Конденсатор 

2049 1400 mfd Конденсатор 

2051 Реле Контроля (125 вольт переменного тока) 

2-2121 Электропривод Пневматического Держателя Электрода в сборе 

2128 Специальный Ключ для установки Электрода 

2208C Шасси в сборе 

2210 Вольтметр 

2211 Переключатель подключения конденсаторов 

2216 Реле Разрядки 

2217 Контроллер фазы переменного тока 

2219L Лампочка для Индикатора Конденсаторов 

2-2220 Силовой Электропривод в сборе 

2221 Приводной Цилиндр 

2221A Прижимный Цилиндр 

2229A Кабель Электропитания для Держателя Электрода 

2229B  Кабель Заземления на Прижимном Устройстве 

2230 Динамический Рефлектометр «Timer TDR» 

2233 Переустанавливаемый Счетчик Сварочных Циклов 

2237 Выпрямитель 

2240 Предохранитель 

2246 Реле Запуска (24 VAC) 

2253 Конденсатор управления Прижимным Устройством 

2254 Конденсатор управления Приводом 

2255 Диод с временной задержкой 

2256A Механический Держатель Электрода 

2256B Механический Держатель Электрода - 3/8” 

2256EC Механический Держатель Электрода – для сережек 

2257 Пневматический Держатель Электрода 

2258 Измеритель Скорости перемещения Устройства Прижима 

2259 Измеритель для Привода 

2290 Специальный ключ для регулировки шины ZIM процесса 

2292 Бристольский шлицевой ключ для регулировки Внутреннего Ограничителя  

           Электрода 

2-Z72022S  Контактные  Клеммы  Прижимного Устройства в сборе. 

 

С запросами о поставке дополнительных деталей или блоков Сварочного Аппарата 2200, пожалуйста, 
обращайтесь в компанию Contract Fusion, Inc. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


