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ВНИМАНИЕ !  
Не эксплуатируйте установку без ознакомления с данным паспортом. 
В связи с постоянной работой по совершенствованию изделия в конструкцию 

могут быть внесены незначительные изменения, не отраженные в настоящем 
документе. 

1 .  НАЗНАЧЕНИЕ  
Полуавтоматы сварочные инверторного типа ПСИ-L-500 DC MIG/MAG, ПСИ-L-630 

DC MIG/MAG в дальнейшем «аппараты» («полуавтоматы»), предназначены для сварки 
низкоуглеродистых, легированных, нержавеющих сталей, меди, других цветных металлов 
и их сплавов в среде защитных газов сплошной или порошковой проволокой. В конст-
рукции полуавтоматов используются IGBT инверторная технология мягкого переключения. 

Полуавтоматы ПСИ-L-500 DC MIG/MAG, ПСИ-L-630 DC MIG/MAG могут широко 
применяться для выполнения сварочных работ как в промышленных, так и в бытовых 
целях. 

Аппараты соответствуют требованиям ГОСТ 12.2.007.0-75, ГОСТ 12.2.007.8-75. 
Эксплуатация аппаратов должна производиться в соответствии с ДСТУ 2456-94. 
Завод-изготовитель – Опытный завод сварочного оборудования Института 

электросварки им. Е.О. Патона. 

2 .  ОСНОВНЫЕ  ТЕХНИЧЕСКИЕ  ДАННЫЕ  И  ХАРАК ТЕРИСТИКИ  
Основные свойства и преимущества полуавтоматов ПСИ-L-500 DC MIG/MAG, 

ПСИ-L-630 DC MIG/MAG: 
 сравнительно небольшие габариты и вес; 
 возможность предварительной установки величины сварочного тока или скорости 

подачи проволоки, внесение в память аппарата 10 значений параметров сварки; 
 функция точечной сварки; 
 объединенная функция настройки; 
 функция самодиагностики с индикацией ошибки на дисплее; 
 наличие 485-коммутационного порта, который легко соединяется с кабелем 

автоматической сварки; 
 отличная функция поджига дуги и снижения наварки материала при остановке дуги; 
 полностью автоматический цифровой контроль работы подающего механизма; 
 способность работать с удлиненным 50-метровым сварочным кабелем; 
 обладает 100% производительностью. 

Основные технические данные и характеристики приведены в Таблице 1. 
Таблица 1 

№ Параметр 
ПСИ-L-500  

DC MIG/MAG 
ПСИ-L-630 

DC MIG/MAG
01 Напряжение питающей сети, В/ частота сети, Гц Три фазы, 380/50 
02 Потребляемая мощность, кВт 25 35,8 
03 Номинальный входной ток, А 25 45,6 
04 ПВ, % 60 100 
05 Сварочный ток, А 60～500 60～630 
06 Выходное напряжение, В 15～50 15～50 
07 Напряжение холостого хода, В 70 70 
08 КПД, % ≧89 ≧89 
09 Коэффициент мощности ≧0,87 ≧0,87 
10 Диаметр проволоки, мм 1,0～Ф1,6 1,0～Ф2,0 
11 Вес, кг 50 58 
12 Габаритные размеры (ДхШхВ), мм 636×322×584 686×322×584
13 Расход защитного газа (CO2), л/мин 15～20 
14 Класс изоляции главного трансформатора Н 
15 Класс изоляции выходного стабилизатора (реактора) В 
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3 .  КОМПЛЕК Т  ПОСТАВКИ  
Таблица 2 

Наименование 
Количество, шт. 

ПСИ-L-500  
DC MIG/MAG 

ПСИ-L-630 
DC MIG/MAG 

Источник питания полуавтомата инверторного типа  1 1 
Блок подачи проволоки 1 1 
Блок охлаждения 1* 1* 
Горелка 1 1 
Кабель 3 м с клеммой массы 1 1 
Сопло 1 1 
Мундштук 1 1 
Наконечник 4 4 
Паспорт  1 1 

* По согласованию с покупателем 

4 .  УСТРОЙСТВО  И  РАБОТА  АППАРАТА  
В конструкции полуавтоматов данной серии использована IGBT инверторная 

технология мягкого переключения. 3-х фазное напряжение питающей сети 
преобразовывается выпрямителем, после в высокочастотный переменный ток, 
понижается при помощи высокочастотного трансформатора, выпрямляется и фильтруется 
с помощью высокочастотного выпрямителя, после этого на выходе получаем постоянный 
ток, подходящий для сварки. Данная технология позволяет значительно снизить 
габаритные размеры и вес аппаратов. Источник сварочного тока приглушает звуковые 
колебания и обладает высокими эксплуатационными качествами. 

Вольтамперная характеристика устройств ПСИ-L-500 DC MIG/MAG, ПСИ-L-630 DC 
MIG/MAG показана на Рисунке 1. 

 
 

 

 

 

Рис. 1. Вольт-амперная характеристика устройств серии ПСИ-L 
 

5 .  КОНТРОЛЬНО -ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ  ПРИБОРЫ  
Полуавтоматы сварочные инверторного типа ПСИ-L-500 DC MIG/MAG, ПСИ-L-630 

DC MIG/MAG имеют цифровой дисплей, состоящий из трех окон, для вывода следующей 
информации: 
 выбранный режим сварки (из 10-ти возможных для сохранения в памяти аппарата); 
 скорость подачи проволоки, сварочный ток и время дуговой точечной сварки; 
 индукцию и напряжение. 

 
6 .  РАЗМЕЩЕНИЕ  И  ПОДГОТОВКА  К  РАБОТЕ  

Полуавтоматы сварочные инверторного типа ПСИ-L-500 DC MIG/MAG, ПСИ-L-630 
DC MIG/MAG спроектированы для использования в неблагоприятных для работы условиях, 
таких как: 
 Ограниченность рабочего пространства, в результате чего рабочий вынужден 

находиться в стесненном состоянии (на коленях, сидя, лежа) и в непосредственном 
контакте с токопроводящими элементами конструкции. 
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 Рабочее место ограничено или частично ограничено токопроводящими элементами и 
рабочий вынужден находиться или может случайно иметь физический контакт с этими 
элементами. 

 Высокая сырость, высокая влажность при повышенных температурах, когда большое 
количество влаги в воздухе и, как следствие, значительно снижаются электрическое 
сопротивление человеческой кожи и изоляционные свойства аксессуаров, 
используемых рабочим в процессе резки. 

 Места, в которых угол наклона поверхности земли превышает 10º. 
 Места, где сварщик открыт влиянию ветра (для защиты от ветра необходимо 

использовать защитный экран). 
 Места, в которых расстояние между сварщиком и стеной не превышает 20 см, а между 

отдельными сварщиками – 10 см (наличие такого минимального расстояния является 
необходимым для эффективной защиты от воздействия теплового излучения). 

 При использовании горелки с водяным охлаждением необходимо принимать 
защитные меры от замораживания. 

К неблагоприятным условиям не относятся такие, когда в рабочей зоне 
токопроводящие элементы конструкции, находящиеся в непосредственном контакте с 
рабочим и являющиеся возможной причиной риска, могут быть заизолированы. 

К месту, в котором предполагается поместить аппарат, предъявляются 
следующие требования: 
 отсутствие влажности и грязи; 
 температура окружающей среды должна быть в диапазоне от 0оС до 40оС; 
 отсутствие масляных загрязнений, пара и газов, вызывающих коррозию; 
 отсутствие воздействия, отклоняющихся от допустимого уровня, вибраций и 

сотрясений; 
 отсутствие воздействия прямых солнечных лучей или дождя; 
 аппарат должен располагаться от стен (или подобных заграждений) на расстоянии, как 

минимум 305 мм, во избежание препятствия естественного охлаждения аппарата. 
 
Подключение к источнику питания 

ВНИМАНИЕ! 
Поражение электрическим током может привести к летальному исходу! 
Высокое напряжение может оставаться на токопроводящих частях аппарата 

даже после его отключения! 
Не прикасайтесь к неизолированным токопроводящим компонентам 

аппарата! 
 
Перед включением аппарата необходимо: 

 ознакомиться с настоящим документом; 
 проверить целостность аппарата после транспортирования и убедиться в отсутствии 

механических повреждений; 
 расконсервировать аппарат. 

Монтаж аппарата: 
 соединить аппарат с питающей магистралью силовым кабелем, сечение которого 

указано в Таблице 3; 
 соединить источник и изделие силовым кабелем; 
 подсоединить сварочную горелку; 
 подключить газовую магистраль аппарата к редуктору баллона с углекислым газом; 
 подсоединить заземляющий провод к корпусу выпрямителя; 
 подключить аппарат к питающей сети. 

Кабель необходимо подсоединить к свариваемому изделию по возможности ближе 
к месту сварки. Для обеспечения хорошего контакта место подсоединения кабеля к 
изделию необходимо зачистить от лакокрасочных покрытий, продуктов коррозии и пр. 

Проверка работы полуавтомата в наладочном режиме: 
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  включите напряжение сети выключателем, при этом должен загореться индикатор 
наличия сетевого напряжения; 

  убедитесь, что вентилятор работает;  
 проверьте подачу газа, при сварке вольфрамовым электродом. 

Требования, предъявляемые к электросети и подключению к ней аппарата: 
 питающее напряжение должно быть со стандартной гармонической волной с 

действующим значением 380V±10%, частотой 50Гц; 
 дисбаланс 3-фазного напряжения должен быть не больше 5%; 
 электроснабжение (Таблица 3). 

Таблица 3 

Тип продукта 
Модель  

ПСИ-L-500 ПСИ-L-630
Напряжение питающей сети Три фазы, 380В/50Гц  

Минимальная питающая 
способность, кВт 

Электрическая сеть 38 54 
Генератор 50 70 

Защита по входному 
напряжению, А 

Предохранитель 50 60 
Автоматический выключатель 63 100 

Сечение кабеля, мм2 
Входное напряжение ≥6 ≥10 
Выходное напряжение 70 95 

Заземление ≥6 ≥10 
Примечание: Параметры предохранителя и автоматического выключателя 

приведены в таблице в справочных целях. 
 

7 .  МЕРЫ  БЕЗОПАСНОСТИ  
Эксплуатация полуавтоматов сварочных инверторного типа ПСИ-L-500 DC 

MIG/MAG, ПСИ-L-630 DC MIG/MAG должна осуществляться в соответствии с 
требованиями ДСТУ 2456-94.  

Полуавтомат и блок охлаждения должны быть надежно заземлены. 
Запрещается работа аппарата без кожуха, со снятой крышкой или стенками. При 

необходимости снятия стенки или крышки необходимо отключить электропитание при 
помощи рубильника или автоматического выключателя в силовом шкафу. 

Запрещается работа полуавтомата при неработающем вентиляторе. 
Запрещается перемещать аппарат, не отключив его от сети.  
Подключать полуавтомат и заземлять его должен только квалифицированный 

электрик. К обслуживанию допускаются лица, прошедшие проверку знаний 
электробезопасности, инструктаж по работе с аппаратами плазменной резки и изучившие 
настоящий документ. 

 
8 .  ПОРЯДОК  РАБОТЫ  

8.1. Руководство по сборке  
Сварочные аппараты данной серии являются небольшими, легкими и портативными 

устройствами. С ними будет удобнее работать, если поместить их на тележку. Убедитесь в 
том, что место установки сварочного аппарата является ровным.  

Подготовительные операции: 
1. Подключите сварочный аппарат к изделию (8) силовым кабелем (9(-)). 
2. Подключите сварочный аппарат к блоку подачи проволоки (5) с помощью сварочного 

кабеля (10(+)). 
3. Подключите сварочный аппарат к подающему устройству при помощи кабеля 

управления (11). 
4. Подключите шланг подачи газа (4) к газовому редуктору (2). 
5. Подключите кабель подогрева газа (1) редуктора к разъему «газовой мощности 

подогрева» сварочного аппарата, (на задней панели). 
6. Подключите 3-фазный силовой кабель сварочного аппарата к распределительному 

щиту и надежно произведите заземление. 
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Рис. 2. Схема подключений устройств серии ПСИ-L 

 

1 - кабель подогрева газа;       2 - газовый редуктор;  
3 - баллон с защитным газом (СО2);  4 - шланг подачи газа;   5 - блок подачи проволоки; 
6 - контроллер;            7 - горелка сварочная;   8 - свариваемое изделие; 
9 - кабель силовой;          10 - кабель сварочный;   11 -кабель управления. 

 

 
8.2. Панель передняя 

 

Рис. 3. Передняя панель 
 
1.1 – штепсельное гнездо сварочного кабеля;  
1.2 – розетка управления для RD-I цифрового контроллера (опционный);  
1.3 – панель управления 

 
8.3 Панель управления 

Панель управления (Рис. 4) используется для выбора функций и установок 
определенных сварочных параметров. Панель включает окно знаковых индикаторов 
тлеющего разряда, ручки регулирования, сенсорные клавиши и светодиодные индикаторы. 
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Рис. 4. Панель управления 

 

 
Рис. 5. Выбор функции на панели управления 

 

1.3.1.1 - Кнопка выбора диаметра проволоки  
1.3.1.2 - РДС/Синергический кнопка выбора 
1.3.1.3 - «Тест газа» кнопка 
1.3.1.4 - «Тест провол.» кнопка 
1.3.1.5 – «порошков/монолитн» кнопка выбора 
1.3.1.6 - Кнопка выбора режима: 2/4-х ступенчатая или точечная сварка 
 
Выбор функции (1.3.1) 

Кнопка (1.3.1.1) 
Выберите диаметр проволоки среди Φ1,6, Φ1,2 и Φ1,0мм, и соответствующий диод 

загорится.  
Кнопка (1.3.1.2) 
Выберите индивидуальный/синергический режим. При «Индивидуальном» режиме 

сварочный ток и напряжение могут быть настроены индивидуально с помощью 
регулирования контроллера подающего проволоку устройства. При «Синергическом» 
режиме, сварочное напряжение автоматически подстраивается к сварочному току. Вы 
можете незначительно регулировать сварочное напряжение с помощью настройки ручки 
«Напряжение заварки кратера». 

Кнопка (1.3.1.3) 
Газ подается на протяжении около 30 секунд после нажатия кнопки. Остановку его 

подачи можно осуществить с помощью повторного нажатия в течения 30 секунд. 
Кнопка (1.3.1.4) 
При нажатии кнопки начинается подача проволоки. При отжатой кнопке подача 

прекращается. (Данная функция аналогична нажатию кнопки толчковой подачи на 
контроллере подающего устройства). 



 

１０ 
 

Кнопка (1.3.1.6) 
Выберите 2-х, 4-х ступенчатую или дуговую точечную сварку: 

 2-ступенчатая: Сварка осуществляется при закрытой защелке горелки, 
останавливается при разжатой защелке. Такой режим удобен для сварки короткими 
швами. 

 4-ступенчатая: После успешного поджига дуги нажатием защелки горелки можно 
начинать процесс сварки, отпустив защелку, когда вы снова зажимаете защелку, 
горелка перейдет в состояние наполнения кратера, которое было предустановлено 
ручкой остановки дуги на передней панели. Сварочный аппарат прекратит процесс 
сварки при разжатой защелке. Этот режим подходит для сварки длинными швами. 

 Дуговая точечная сварка: После успешного поджига дуги нажатием защелки горелки 
сварочный аппарат останавливает сварку автоматически в конце дуговой точечной 
сварки. При разжатии защелки во время дуговой точечной сварки сварочный аппарат 
остановит сварку немедленно. 

 

Регулировка параметров режима сварки (1.3.2) 

 

Рис. 6. Установка параметров режима сварки 
 

1.3.2.1 - ток заварки кратера/время импульса тока при точечной сварке 
1.3.2.2 - напряжение заварки кратера 
1.3.2.3 - ручка для регулирования индуктивности выходного дросселя 

 
В режиме «4-х ступенчатой» сварки ручка (1.3.2.1) используется для настройки тока 

наполнения кратера. В режиме «Время дуговой точечной сварки» настраивается время 
дуговой точечной сварки от 0,5 до 5 секунд. 

В режиме «4-х ступенчатой» сварки ручка (1.3.2.2) используется для настройки 
напряжения наполнения кратера. 

Ручка (1.3.2.3) изменяет стабильность сварки, глубину проплавления и количество 
брызг. 
 

Дисплей (1.3.3) 

 
Рис. 7. Дисплей панели управления 



 

１１ 
 

Цифровой дисплей (1.3.3.1) 
Показывает цифры от 0 до 9 соответствующего сварочного параметра. Операторы 

могут сохранять или загружать соответствующие сварочные параметры согласно 
требованиям сварки.  
 НОМЕР: Нажмите данную кнопку, цифра соответствующего параметра сварки 

высветится на дисплее, от 0 до 9 по очереди. 
 СОХР: Нажмите данную кнопку, цифра загорится на 3 секунды. В это время нажмите 

его еще раз, чтобы сохранить заранее установленные сварочные параметры, 
указанные на дисплее. 

 ЗАГР: Нажмите данную кнопку, сварочные параметры, представленные настоящими 
цифрами, высветятся на дисплее для использования при сварке. Во время загрузки 
загорится индикатор «Прог» и изображенные сварочные параметры будут сохранены. 
Нажмите еще раз данную кнопку, чтобы выйти из загрузки параметров. 

Текущий дисплей (1.3.3.2) 
Показывает скорость подачи проволоки, сварочный ток и время дуговой точечной 

сварки: 
 «м/мин» - лампочка индикатора загорится при высвечивании заранее установленной 

скорости подачи проволоки; 
 «A» - лампочка индикатора загорится при высвечивании сварочного тока. Она 

показывает заранее установленный ток при работе без нагрузки и практическое 
значение при сварке.  

 «сек» - лампочка индикатора загорится при высвечивании времени дуговой точечной 
сварки. 

Дисплей напряжения (1.3.3.3) 
Показывает индукцию и напряжение. 

 При регулировании индукции индикатор тлеющего разряда покажет значение индукции 
и лампочка «Индуктивность» загорится. Диапазон регулируемой индукции – от 1 до 50. 

 При регулировании сварочного тока с помощью поворота ручки «Ток заварки кратера» 
на контроллере индикатор тлеющего разряда покажет напряжение и «В» лампочка 
индикатора загорится. Он показывает заранее установленное напряжение при работе 
без нагрузки и практическое значение при сварке. 

 

Группы управляющих элементов 

 
Рис. 8. Комбинации кнопок и регуляторов,  

использующихся для настройки параметров режима сварки 
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1.3.4.1 - Клавиши регулирования длительности потоков «До Поступления Газа», 
«После Поступления Газа» 

Регулируют длительность потока до и после поступления газа: 
 Войдите в меню длительности потока до поступления газа с помощью нажатия ручки 

«Индуктивность» и кнопки «тест газа» вместе. После этого на дисплее высветится 
«811» и лампочка «сек» загорится. Поверните ручку «Напряжение заварки кратера» 
для регулировки длительности потока до поступления газа. Диапазон регулирования 
составляет 0,01~9,99 секунд. На дисплее высветятся обычные показатели по 
истечению 5 секунд. 

 Войдите в меню длительности потока после поступления газа с помощью нажатия 
ручки «Индуктивность» и кнопки «тест газа» дважды вместе. После этого на дисплее 
высветится «812» и лампочка «сек» загорится. Поверните ручку «Напряжение 
заварки» для регулировки длительности потока после поступления газа. Диапазон 
регулирования составляет 0,01~9,99 секунд. На дисплее высветятся обычные 
показатели по истечению 5 секунд. 

1.3.4.2 - Клавиши медленной скорости подачи проволоки, регулирования 
времени прожига 

Регулирование медленной скорости подачи проволоки и времени прожига различных 
диаметров проволоки. 
 Войдите в меню медленной скорости подачи проволоки с помощью нажатия ручки 

«Индуктивность» и кнопки «диаметр проволоки» вместе. После этого на дисплее 
высветится «813» и лампочка «м/мин» загорится. Поверните ручку «Напряжение 
заварки кратера» для регулирования медленной скорости подачи проволоки.  
Диапазон регулировки:  

0,8 проволока: 0,5~2,9 м/мин   1,2 проволока: 0,5~4,2 м/мин 
1,0 проволока: 0,5~2,9 м/мин   1,6 проволока: 0,5~2,9 м/мин 

На дисплее высветятся обычные показатели по истечению 5 секунд. 
 Войдите в меню времени прожига с помощью нажатия ручки «Индуктивность» и кнопки 

«диаметр проволоки» дважды одновременно. После этого на дисплее высветится 
«810» и лампочка «сек» загорится. Поверните ручку «Напряжение заварки кратера» 
для регулирования времени прожига. Диапазон регулирования составляет 0,01~2,00 
секунды. На дисплее высветятся обычные показатели по истечению 5 секунд. 

1.3.4.3 - Клавиши перехода с предустановленного тока на предустановленную 
скорость подачи проволоки 

Показывает предустановленный ток и предустановленную скорость подачи 
проволоки. 

Нажмите «Ток заварки кратера» и «Напряжение заварки кратера» вместе на 1 
секунду; на дисплее высветится поочередно предустановленный ток и предустановленная 
скорость подачи проволоки. 

1.3.4.4 - Клавиши загрузки стандартного диаметра проволоки 
Загрузите последние данные диаметра проволоки. 
Нажмите ручки «Напряжение заварки кратера» и «Индуктивность» вместе на 1 

секунду, после этого загрузится текущий стандартный диаметр проволоки. Это поможет 
пользователю протестировать и отремонтировать сварочное оборудование. Нажмите 
кнопку «ЗАГР» для выхода. 

1.3.4.5 - Клавиши сброса настроек в стандартное положение 
Сварочные параметры будут аннулированы и возвращены в стандартные, 

установленные производителем. 
Нажмите ручки «Ток заварки кратера» и «Индуктивность» вместе на 3 секунды; 

сварочные параметры будут возвращены в стандартные настройки производителя. 
 
Коды ошибок 

Код ошибки высвечивается на обоих цифровых дисплеях – тока и напряжения. 
 803 - Защита от короткого замыкания. При работе сварочного аппарата в режиме 

короткого замыкания дольше 5 секунд защита срабатывает автоматически, аппарат 
останавливает работу и возобновляет ее после перезапуска. 
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 804 - Защита от перегрева. Защита срабатывает после включения теплового реле. 
Сварочный аппарат останавливает работу, а вентилятор продолжает работать. 
Аппарат приходит в нормальное рабочее состояние после восстановления 
нормальной температуры. 

 805 - Нет ответа напряжения. Данная ошибка появляется, если аппарат работает с 
током, но при этом нет ответного напряжения. Его работа прекращается. 
Одновременно проверьте, пожалуйста, непрерывность ответного напряжения в сети 
(адаптер горелки подающего устройства—7-жильный кабель управления (линия 
No.7)--J7_1 на главной панели управления). 

 807 - Обрыв соединения. Защита сработает, если обе вилки управления подающего 
устройства и цифрового контроллера не подсоединены к сварочному аппарату. 
Информация: тестирование повышения температурного режима проводилось при 

условной температуре 40℃ и максимальной продолжительности включения. 
 
8.4. Панель задняя 

   
Рис. 9. Задняя панель 

 
1 - Отверстие для силового кабеля водного охлаждающего устройства. 

Когда охлаждающее устройство питается от источника сварочного тока, это 
отверстие будет закрыто. Когда охлаждающее устройство питается от сварочного 
аппарата, следуя требованиям клиента, силовой кабель охлаждающего устройства 
будет выходить из этого отверстия изнутри аппарата. 

2 - Кабель питающей сети. 
Разноцветный провод должен быть надежно закреплен, остальные провода 
соответственно подключены к 3-фазному источнику (380В±10%/50Гц). 

3 - Автоматический прерыватель. 
Функция переключателя воздуха - это защита сварочного аппарата с помощью 
автоматической опции выключения источника питания при перегрузке или ошибке 
аппарата. 

4 - Предохранитель. 
5 - Штепсельное гнездо (+). 

Соедините подающее устройство с кабельным наконечником (+). 
6 - Розетка нагрева газа С02 (AC36V). 

Соедините газовый регулятор с нагревающей обмоткой. 
7 - Жалюзи. 

Для вентиляции и защиты сварочного аппарата. 
8 - Охлаждающий вентилятор. 

Охлаждает нагревающиеся компоненты сварочного аппарата. 
9 - Розетка управления. 



 

１４ 
 

Соедините розетку управления с подающим устройством. 
10 - Табличка с наименованием. 
11 - Предупредительный сигнал. 

 
8.5. Устройство управления 

Данное устройство управления установлено на блоке подачи проволоки. 

 
 

Рис. 10. Устройство управления 
1 - Ручка регулировки сварочного тока. 
2 - Кнопка быстрой подачи. 
3 - Ручка регулировки напряжения. 

 
8.6. Порядок работ 

Восстановите в исходное положение автоматический выключатель 
распределительного щита, после этого загорится индикатор электропитания сварочного 
аппарата и начнет работать охлаждающий вентилятор.  

Нажмите на кнопку «Быстрая подача» панели управления устройства подачи 
проволоки.  

Выполните предварительную настройку параметров процесса с помощью устройства 
управления; для этого необходимо воспользоваться ручкой настройки, переведя при этом 
переключатель, находящийся на передней панели сварочного аппарата, в необходимое 
положение.  

После активации (нажатия) выключателя горелки начнется подача проволоки и 
защитного газа CO2. Оператор может выбирать необходимые параметры из таблицы 4.  

После прекращения сварочных работ обеспечьте закрытие вентиля подачи газа 
газового баллона и выньте шнур питания сварочного аппарата из сети. 

Таблица 4. 
Рекомендуемые параметры сварки 

 

Сварочный ток, A 
Сварочное 

напряжение, В 
Диаметр проволоки, 

мм 

60~80 17~18 Ф1,0 

80~130 18~21 Ф1,0~Ф1,2 
130~200 20~24 Ф1,0~Ф1,2 
200~250 24~27 Ф1,0~Ф1,2 
250~350 26~32 Ф1,2~Ф1,6 
350~500 31~39 Ф1,6 
500~630 39~44 Ф1,6 
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9 .  ТЕХНИЧЕСКОЕ  ОБСЛУЖИВАНИЕ  
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ:  
К работе по поиску и устранению неисправностей, а также по техническому 
обслуживанию аппарата, должен допускаться только квалифицированный 
электрик.  
Перед тем как приступить к выполнению работ внутри аппарата, отключите 
аппарат от питающей электрической сети с помощью размыкающего 
переключателя блока плавких предохранителей. Не открывайте корпус 
аппарата, предварительно не изучив инструкцию по его эксплуатации; 
максимальное значение напряжения внутри аппарата составляет 600 В. 
Никогда не сбрасывайте электрический заряд на корпус сварочного аппарата с 
помощью сварочной горелки!Перед заменой или ремонтом сварочного кабеля или 
горелки отключайте аппарат от питающей сети. 

Предостережения: 
 Прикрепляйте при помощи заклепок табличку с указанием наименования оборудования 

только в указанных местах корпуса агрегата, иначе возможно повреждение внутренних 
частей устройства. 

 Подключайте сварочный кабель к терминалам надежно, иначе терминалы могут 
выгореть, что приведет к нестабильности сварочного процесса. 

 Избегайте повреждений сварочного кабеля и кабеля управления, а также короткого 
замыкания сварочного аппарата. 

 Следите за тем, чтобы сварочный аппарат никогда не подвергался ударам и никогда не 
складируйте на нем тяжелые объекты. 

 Следите за тем, чтобы вентиляция рабочего места была хорошей. 
 Если температура окружающей среды является высокой, то при работе с большими 

значениями сварочного тока в течение длительного времени возможно автоматическое 
отключение сварочного аппарата в результате срабатывания защитного воздушного 
автоматического выключателя. В таком случае отключите подачу питающего 
напряжения на электрическом распределительном щите и подождите 5 минут, пока 
воздушный выключатель не замкнет цепь подачи питающего напряжения на 
компоненты устройства; после этого подайте питающее напряжение на 
распределительный щит. Вначале необходимо дать возможность машине поработать в 
режиме холостого хода в течение некоторого времени. 

 По окончании процедуры сварки отключите подачу газа и подачу напряжения. 
Общие процедуры технического обслуживания: 

 Выполнять процедуру удаления пыли с источника питания с помощью сжатого воздуха 
должны квалифицированные работники; процедура должна проводиться один раз в 3-6 
месяцев. 

 Регулярно проверяйте кабели на предмет изношенности, ручки управления – на 
предмет разболтанности, а компоненты панелей – на предмет повреждений. 

 Регулярно проверяйте надежность подключения кабелей к терминалам, чтобы 
предотвратить выгорание последних.  

 Своевременно производите очистку и замену контактного наконечника. 
Процедура регулярной проверки, которую необходимо осуществлять до 

выполнения операций технического обслуживания: 
 Проверьте, находятся ли все переключатели передней панели в надлежащих 

положениях. 
 Проверьте наличие всех необходимых фаз питающего напряжения; значение 

питающего напряжения должно находиться в диапазоне 342~420 В. 
 Проверьте правильность и надежность подключения питающего кабеля к источнику 

питающего напряжения. 
 Проверьте правильность и надежность подключения заземляющего кабеля. 
 Проверьте правильность и надежность подключений сварочных кабелей. 
 Проверьте состояние регулятора давления газа и убедитесь в отсутствии препятствий 

на пути потока газа. 
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1 0 .  ВОЗМОЖНЫЕ  НЕИСПРАВНОСТИ  И  СПОСОБЫ  ИХ  УСТРАНЕНИЯ  
Таблица 5.  

Проблема Причины Способы устранения 
Индикатор питания не 
загорается, аппарат не 
включается  

(1) Отсутствует одна из фаз 
(2) Поврежден автоматический 

выключатель 
(3) Перегорел плавкий 

предохранитель 

(1) Проверьте источник 
питания 

(2) Замените 
(3) Замените 

Сразу же после 
включения аппарата 
срабатывает 
автоматический 
выключатель 

(1) Сломан автоматический 
выключатель 

(2) Поврежден модуль средне-
частотных биполярных тран-
зисторов с изолированным 
затвором 

(3) Поврежден мост трехфазного 
выпрямителя 

(4) Поврежден варистор 
(5) Повреждена панель управ-

ления сварочного аппарата 

(1) Замените 
(2) Замените модуль 

среднечастотных 
биполярных транзисторов 
с изолированным затво-
ром и силовую плату 

(3) Замените 
(4) Замените 
(5) Замените главную панель 

управления 

В процессе сварки 
срабатывает 
автоматический 
выключатель 

(1) Сварочный аппарат в течение 
долгого времени работает в 
режиме перегрузки 

(2) Поврежден автоматический 
выключатель 

(1) Эксплуатируйте аппарат в 
пределах номинальной 
нагрузки 

(2) Замените 

Сварочный ток не 
регулируется  

(1) Кабель управления устройст-
ва подачи проволоки повреж-
ден, или повреждено устрой-
ство управления  

(2) Повреждена панель 
управления 

(3) Оборван соединительный 
провод выпрямителя 

(1) Замените кабель 
управления или 
устройство управления 

(2) Замените 
(3) Восстановите контакт 

Нестабильная дуговая 
сварка, большое коли-
чество разбрызгивае-
мого материала 

(1) Неверно выбраны параметры 
сварки 

(2) Сильно изношен контактный 
наконечник 

(1) Выполните точную 
настройку параметров 

(2) Замените 

Регулятор давления 
газа CO2 не производит 
нагрев 

(1) Поврежден регулятор 
давления CO2 

(2) Оборван или закорочен 
кабель нагрева 

(3) Поврежден термистор 
источника питания 

(1) Замените 
(2) Проверьте и замените 

При нажатии на выклю-
чатель сварочной го-
релки подача проволоки 
осуществляется в 
нормальном режиме, но 
воздух не подается  

(1) Повреждена панель 
управления 

(2) Поврежден электромагнитный 
клапан 

(1) Замените 
(2) Замените 

При нажатии на выклю-
чатель сварочной горел-
ки устройство подачи 
проволоки не работает и 
не отображается 
значение напряжения 
холостого хода 

(1) Поврежден выключатель 
горелки 

(2) Оборван кабель управления 
устройства подачи проволоки 

(3) Повреждена панель 
управления 

(1) Замените сварочную 
горелку 

(2) Подключите кабель 
управления 

(3) Замените главную 
панель управления 
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11 .  ПРАВИЛА  ХРАНЕНИЯ  
Законсервированный и упакованный аппарат необходимо хранить в условиях 

хранения 4 согласно ГОСТ 15150-69 сроком 1 год. 
Расконсервированный аппарат должен храниться в сухих закрытых помещениях при 

температуре воздуха не ниже + 5 С; в помещениях не должно быть паров кислот и других 
веществ, вызывающих коррозию металлов. 

При упаковке для транспортирования и дальнейшего хранения аппарат должен быть 
подвергнут консервации. Слой смазки на узлах, подлежащих консервации должен быть 
равномерным, толщиной не менее 0,5 мм. 

Консервацию необходимо производить в помещении при температуре воздуха не 
ниже + 12 С и относительной влажности не выше 60%.  

 
11 .  СВИДЕТЕЛЬСТВО  О  ПРИЕМКЕ  

 
Аппарат сварочный инверторного типа_____________________________заводской 

номер____________________________ соответствует техническому заданию и признан 
годным к эксплуатации.  

Дата выпуска ___________________________________________________ 
Представитель ОТК______________________________________________ 
 

1 2 .  СВИДЕТЕЛЬСТВО  О  КОНСЕРВАЦИИ  И  УПАКОВКЕ  
 
Аппарат сварочный инверторного типа                      , заводской 

номер____________________________ подвергнут на ОЗСО им.Е.О.Патона консервации и 
упакован согласно требованиям, предусмотренным конструкторской документацией. 

 
Дата консервации________________________________________________ 
 
Срок консервации________________________________________________ 
 
Консервацию произвел____________________________________(подпись) 
 
Изделие после консервации  
принял_________________________________________________(подпись) 

М. П. 
Дата упаковки___________________________________________________ 
 
Упаковку произвел_______________________________________(подпись) 
 
Изделие после упаковки  
принял_________________________________________________(подпись) 

М. П. 
 

1 3 .  ГАРАНТИЙНЫЕ  ОБЯЗАТЕЛЬСТВА  
Завод-изготовитель гарантирует соответствие параметров аппарата требованиям 

Технического задания при соблюдении потребителем условий эксплуатации, 
транспортирования и хранения. 

Гарантийный срок эксплуатации – 1 год с момента продажи, отмеченной в паспорте. 
 

1 4 .  СВЕДЕНИЯ  О  РЕКЛАМАЦИЯХ  
Все замечания о недостатках в работе аппарата просим направлять по адресу:  
03045, Киев 
ул. Новопироговская, 66 
ОЗСО ИЭС им. Е.О. Патона 
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ПРИЛОЖЕНИЕ  1  
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Перечень элементов 

№ Элементы Маркировка Модель 

1 
Автоматический 
выключатель 

JD158-80D(80A/3P) 630 

DZ47-63D(63A/3P) 500 

2 
Модуль трехфазного 
выпрямителя 

MDS100-12 (Большой) 630, 500 

3 
Полипропиленовый 
конденсатор 

MFD-DA01-20μF-1400VDC 630,500 

4 

Модуль биполярных 
транзисторов с 
изолированным 
затвором 

SKM150GB123D 630 

SKM100GB128D 500 

5 
Полипропиленовый 
конденсатор 

MFD-DA01 5uF/500VAC 630 

MFD-DA01 5μF/500V 500 

6 
Главный 
трансформатор 

NBC-630Ⅱ.3.1.0 630 

NBC-500Ⅱ.3.1.0 500 

7 
Модуль импульсного 
диода 

DKR200AB60 630, 500 

8 
Трансформатор для 
ZKB/QDB I 

NBC-500Ⅱ3.4-1 630, 500, 

9 
Трансформатор для 
ZKB/QDB II 

NBC-500Ⅱ3.5-1 630, 500, 

10 
Плавкий 
предохранитель 

2A (6×30) 630, 500,  

11 Вентилятор 
NBC-630Ⅱ.2-4 630 

200FZY8-S (однофазный 380 В) 500 

12 Термопереключатель 
JUC-6F 70℃ (нормально замкнутый) 500 

JUC-6F 85℃ (нормально замкнутый) 630 

13 

Плата защиты 
биполярных 
транзисторов с 
изолированным 
затвором 

NBC-630Ⅱ.5.1.0 630 

NBC-500Ⅱ.5.1.0 500 

14 Силовая плата NBC-500Ⅱ.7.0 
С различной 

длиной 
проводов 

15 
Главная плата 
управления 

NBC-630Ⅱ 630 
NBC-500Ⅱ.6.0 500 

16 Варистор MYL1-625/5 630, 500 

17 
Токообменный 
индуктор 

NBC-500Ⅱ.5.2.0 630, 500 

18 
Соединительный 
терминал 

800A 630, 500 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
ОПРОСНЫЙ ЛИСТ 

1. Тип изделия _______________________________________________________________ 

2. Заводской номер ___________________________________________________________ 

3. Дата изготовления __________________________________________________________ 

4. Дата получения изделия заказчиком ___________________________________________ 

5. Дата начала эксплуатации ___________________________________________________ 

6. Условия эксплуатации, где размещено оборудование_____________________________ 
____________________________________________________________________________ 

(цех, навес, колебание температуры, влажность, запыленность воздуха и т. д.) 

7. Количество часов, отработанных деталями до износа: 
подающих роликов ___________________ сварочной горелки________________________ 
направляющих каналов _______________ электрода _______________________________ 
сопла и наконечника горелки____________________________________________________ 

8. Причина и характер ремонтов в период эксплуатации_____________________________ 
____________________________________________________________________________ 

9. Режим эксплуатации: 
- длительность одного включения _______________________________________________ 
- длительность перерыва между включениями ____________________________________ 
- толщина свариваемого металла /или реза/ ______________________________________ 
- величина тока и напряжения сварки ____________________________________________ 

10. Эксплуатационные недостатки изделия, его отдельных элементов, срок службы 
элементов выпрямителя _______________________________________________________ 

____________________________________________________________________________ 

11. Оценка удобства обслуживания и ремонта _____________________________________ 
____________________________________________________________________________ 

12. Ваши предложения и замечания по усовершенствованию изделия ________________ 
____________________________________________________________________________ 
____________________________________________________________________________ 
____________________________________________________________________________ 

13. Ваше мнение об изделии в целом ____________________________________________ 
____________________________________________________________________________ 
____________________________________________________________________________ 
____________________________________________________________________________ 
 
Опросный лист заполнил: ______________________________________________________ 
                                      (должность, фамилия, подпись, дата, печать) 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
ГАРАНТИЙНЫЙ ТАЛОН 

Заводской номер _____________________________________________________________ 

Индекс изделия ______________________________________________________________ 

Дата выпуска ________________________________________________________________ 
(заполняется поставщиком) 

Штамп организации – поставщика _______________________________________________ 

Наименование торговой организации ____________________________________________ 

Дата продажи ________________________________________________________________ 

Дата предпродажной проверки __________________________________________________ 
(заполняется торговой организацией) 

Штамп торговой организации ___________________________________________________ 

Название организации или  
Ф.И.О. покупателя ____________________________________________________________ 

Адрес организации или покупателя ______________________________________________ 

Номер телефона _____________________________________________________________ 
(заполняется покупателем) 

 
ГАРАНТИЯ И СЕРВИС 

Опытный завод сварочного оборудования Института электросварки им. Е.О.Патона 
выражает Вам признательность за выбор нашей продукции.  

Завод гарантирует бесперебойную работу данного изделия в течение одного года 
со дня покупки. Эта гарантия распространяется как на работу, так и на используемые 
материалы.  

Мы уверены, что данное изделие удовлетворит все Ваши запросы.  
Убедительно просим Вас внимательно изучить паспорт на изделие и проверить 

правильность заполнения гарантийного талона.  
Данным талоном завод-изготовитель подтверждает отсутствие каких-либо 

дефектов в купленном вами изделии.  
Дефекты, которые могут проявиться в течение гарантийного срока, будут бесплатно 

устранены сервисным центром, находящимся по адресу:  
03045, Киев, ул. Новопироговская, 66  
тел. +38 (044) 259 4000 

Перед обращением в сервисный центр рекомендуем Вам позвонить по указанному 
телефону. 

Условия гарантии 
1. Гарантия означает, что в течение гарантийного срока предприятие обязуется 

выполнить бесплатный ремонт устройства и замену дефектных частей при условии 
выполнения правил эксплуатации, а также правильном и четком заполнении гарантийного 
талона с указанием серийного номера изделия, даты продажи, подписью и печатью или 
штампом фирмы-продавца.  

Завод-изготовитель оставляет за собой право отказа в гарантийном ремонте, если 
вышеуказанные документы не будут предоставлены, или если они будут заполнены 
неразборчиво. 

Гарантия так же может быть недействительна, если серийный номер на изделии 
удален, стерт, изменен или неразборчив. 

2. Гарантия действительна только на территории Украины, она не распространяется 
на изделия, которые были вывезены на территорию других стран.  

3. Гарантийные работы выполняются на территории сервисного центра. Демонтаж 
изделия, доставка изделия в сервисный центр и обратно, монтаж изделия не входят в 
перечень гарантийных работ и сервисным центром не выполняются.  
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4. Настоящая гарантия не распространяется на периодическое техническое 
обслуживание изделия, ремонт или замену частей в связи с их естественным износом. 

5. Время гарантийного ремонта составляет не более 14 дней с момента 
поступления аппарата в сервисный центр. 

6. Гарантия не распространяется на устройства в следующих случаях:  
 наличие следов механических повреждений;  
 наличие следов попадания влаги внутрь корпуса;  
 наличие следов постороннего вмешательства;  
 наличие насекомых и грызунов или следов их жизнедеятельности внутри устройства; 
 ущерб, произошедший из-за несоблюдения правил эксплуатации, изложенных в 

руководстве пользователя;  
 ущерб, произошедший из-за преднамеренных или ошибочных действий потребителя; 
 ущерб в результате транспортировки;  
 ущерб, вызванный несоответствием государственных и международных стандартов и 

норм питающих напряжений электросети;  
 при использовании устройства не по прямому назначению. 

7. По вопросам, связанным с сервисным обслуживанием, звоните по тел. +38 (044) 
259 4000, с 10:00-16:00, кроме выходных. 
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Отметка о проведении гарантийного ремонта (описание повреждений) 
____________________________________________________________________________ 
____________________________________________________________________________ 
____________________________________________________________________________ 
____________________________________________________________________________ 
 
Дата ремонта  _______________________________________________________________ 
 
Отметка ОТК ________________________________________________________________ 

(фамилия, подпись, штамп) 
Настоящий талон действителен при наличии всех предусмотренных отметок и печатей. 
____________________________________________________________________________ 
 
 

Отметка о проведении гарантийного ремонта (описание повреждений) 
____________________________________________________________________________ 
____________________________________________________________________________ 
____________________________________________________________________________ 
____________________________________________________________________________ 
 
Дата ремонта  _______________________________________________________________ 
 
Отметка ОТК ________________________________________________________________ 

(фамилия, подпись, штамп) 
Настоящий талон действителен при наличии всех предусмотренных отметок и печатей. 
____________________________________________________________________________ 
 
 

Отметка о проведении гарантийного ремонта (описание повреждений) 
____________________________________________________________________________ 
____________________________________________________________________________ 
____________________________________________________________________________ 
____________________________________________________________________________ 
 
Дата ремонта  _______________________________________________________________ 
 
Отметка ОТК ________________________________________________________________ 

(фамилия, подпись, штамп) 
Настоящий талон действителен при наличии всех предусмотренных отметок и печатей. 
 

 
 

 






