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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  
 
Выпрямители сварочные ПАТОН инверторного типа АДИ-L-315Р АС/DC 

TIG/MMA и АДИ-L-500Р AC/DC TIG/MMA АС (далее аппарат) предназначены для 
сварки вольфрамовым электродом в среде аргона (TIG) и ручной дуговой сварки 
покрытым электродом (MMA) углеродистой стали, алюминия, меди, 
алюминиево-магниевых сплавов, титана и нержавеющей стали. 

В конструкции аппаратов используется ВЧ инверторная технология мягкого 
переключения.  

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  ХАРАКТЕРИСТИКИ  

 
Основные технические характеристики и преимущества аппарата: 

 многофункциональность, удобство, легкая регулировка параметров сварки; 
 мягкое переключение преобразования высокой частоты, высокая 

эффективность, небольшие размеры, малый вес; 
 двухшаговая / четырехшаговая конфигурация / точечная сварка; 
 цифровой дисплей; 
 функция самодиагностики с отображением на дисплее сообщений об ошибках; 
 управление предварительной настройкой всех параметров сварки и режима 

сварки; 
 регулировка остановки подачи газа, времени задержки, времени нисходящего 

тока и времени остановки дуги для повышения качества сварки 
вольфрамовым электродом в среде инертного газа; 

 отсутствие источника коррекции коэффициента мощности, высокий 
коэффициент мощности; 

 легкое формирование дуги, стабильность дуги, высокая производительность; 
 несколько типов синхронизации функции общей дуги; 
 отличное качество сварного шва. 

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

Наименование параметра 
АДИ-L-315P 

AC/DC TIG/MMA
АДИ-L-500P 

AC/DC TIG/MMA 

Напряжение, В / частота, Гц три фазы 380/50 

Номинальная входная мощность, кВт 9,3 18,2 

Максимальный ток, А 5-315 20-500 
Сварочный ток для дуговой сварки 
покрытым электродом, А 20-315 20-500 

Ток для заполнения кратера, А 5-315 20-500 

Скважность импульсов, % 1-100 

Подмагничивание переменным током -50％～+30％
 

Частота повторения импульсов, Гц 0,2-50 

Расход защитного газа, л/мин. 0,1-15 

Номинальная производительность, % 60 

Напряжение холостого хода, В 64 76 

КПД, % 79 77 

Коэффициент мощности 0,95 

Вес, кг 40 70 

 
3 .  КОМПЛЕК Т  ПОСТАВКИ  

Таблица 2 
 

Наименование Количество, шт. 

Аппарат сварочный инверторного типа 1 
Сетевой кабель, 3м 1 
Кабель «масса», 3 м 1 
Сварочный кабель с электрододержателем, 3м 1 
Горелка типа TIG 1 
Паспорт на изделие 1 

 

4 .  УСТРОЙСТВО  И  РАБОТА  АППАРАТА  
 

В данной серии сварочных аппаратов применяется технология 
инвертирования, основанная на применении высокочастотных биполярных 
транзисторов с изолированным затвором.  Трехфазный ток выпрямляется с 
помощью выпрямителя, преобразуется в переменный ток высокой частоты, 
понижается при помощи высокочастотного трансформатора, выпрямляется и 
фильтруется высокочастотным выпрямителем; после этого на выход устройства 
подается постоянный ток или прямоугольная волна переменного тока с частотой 
50 Гц. Благодаря вышеуказанному процессу обеспечиваются существенно 
улучшенные динамические характеристики сварочного аппарата, за счет чего 
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становится возможным значительно уменьшить вес и размеры сварочного 
аппарата. Источник питания характеризуется хорошей устойчивостью к 
колебаниям напряжения в сети и высокой мощностью. 

 

             

а) дуговая сварка             б) дуговая сварка 
вольфрамовым электродом    покрытым электродом 
в среде инертного газа 
 

Рис 1. Вольт-амперная характеристика 
 

5 .  КОНТРОЛЬНО -ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ  ПРИБОРЫ  
 

Аппарат сварочный инверторного типа имеет цифровой дисплей, на 
котором отображается следующая информация: 
 величина тока холостого хода; 
 величина тока сварки; 
 величина напряжения во время сварки. 

 

6 .  РАЗМЕЩЕНИЕ  АППАРАТА  И  ПОДГОТОВКА  К  РАБОТЕ  
 

Аппарат сварочный инверторного типа спроектирован для использования в 
неблагоприятных для сварочных работ условиях, таких как: 
 ограниченность рабочего пространства, когда сварщик находится в 

стесненном состоянии (на коленях, сидя, лежа) и в непосредственном 
контакте с токопроводящими элементами конструкции; 

 рабочее место полностью или частично ограничено токопроводящими 
элементами, а сварщик может случайно соприкоснуться с этими элементами; 

 высокая влажность при высокой температуре воздуха, когда электрическое 
сопротивление человеческой кожи и изоляционные свойства сварочных 
аксессуаров значительно снижаются; 

 рабочее место, угол наклона которого по отношению к земле превышает 10 
градусов. 

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

При использовании горелки с водяным охлаждением необходимо 
предусмотреть меры, препятствующие замораживанию блока БВО 
сварочного аппарата (резервуара с охлаждающей жидкостью). 

Не желательно использовать аппарат во время выпадения 

U=10+0,04I U=20+0,04I
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атмосферных осадков . 
К месту размещения аппарата предъявляются следующие требования: 

 отсутствие влажности и грязи; 
 диапазон температуры окружающей среды – от 0оС до 40оС; 
 отсутствие масляных загрязнений, пара и газов, вызывающих коррозию; 
 отсутствие воздействия прямых солнечных лучей или дождя; 

Требования к электросети приведены в Таблице 3. 
Таблица 3 

 
Наименование АДИ-L-315P 

AC/DC TIG/MMA 
АДИ-L-500P 

AC/DC TIG/MMA 
Питающее напряжение трехфазное переменное 380 В 

Минимальная 
питающая 
способность 

Электрическая 
сеть 

14 кВт 27 кВт 

Защита по 
входному 

напряжению 

Предохранитель 20 A 40 A 
Автоматический 
выключатель 

40 A 60 A 

Кабель (сечение) Входное 
напряжение 

4 мм2 6 мм2 

Выходное 
напряжение 

35 мм2 50 мм2 

Заземление 4 мм2 6 мм2 
Примечание. Параметры предохранителя и автоматического выключателя 
(Таблица 3) приведены в справочных целях. 
 
Подключение аппарата 
 

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; 
 подсоедините сварочную горелку; 
 подключить газовую магистраль аппарата к редуктору баллона с углекислым 

газом; 
 подсоединить заземляющий провод к корпусу выпрямителя; 
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 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: 
  включить напряжение сети выключателем, при этом должен загореться 

индикатор наличия сетевого напряжения; 
  убедитесь, что вентилятор работает; 
  проверить подачу газа, при сварке вольфрамовым электродом. 

 
7 .  МЕРЫ  БЕЗОПАСНОСТИ  

 
Эксплуатация аппарата сварочного инверторного типа АДИ-L-315Р АС/DC 

TIG/MMA и АДИ-L-500Р AC/DC TIG/MMA АС должна осуществляться согласно 
ДСТУ 2456-94.  

Аппарат должен быть надежно заземлен. 
Запрещается работа аппарата без кожуха, со снятой крышкой или стенками. 

При снятии стенки или крышки необходимо отключить электропитание при 
помощи рубильника или автоматического выключателя в силовом шкафу. 

Запрещается работа аппарата при неисправном вентиляторе. 
Запрещается перемещать аппарат, не отключив его от сети.  
Подключать аппарат и заземлять его должен только 

квалифицированный электрик. К обслуживанию аппарата допускаются лица, 
прошедшие инструктаж по электробезопасности, правилам работы с аппаратом, а 
также изучившие настоящий документ. 

 
8 .  ПОРЯДОК  РАБОТЫ  

 
Перед началом работы аппарата: 

 проведите монтаж аппарата (п.6); 
 подключите гнездо (+) силовым кабелем к заготовке для дуговой сварки 

вольфрамовым электродом при постоянном токе, так же для дуговой сварки 
металлическим электродом; 

 подключите гнездо (∽) силовым кабелем к заготовке для дуговой сварки 
вольфрамовым электродом при переменном токе (АДИ-L-315Р АС/DC 
TIG/MMA можно по-прежнему использовать гнездо (+) ); 

 подключите горелку для дуговой сварки вольфрамовым электродом к гнезду 
(-) при сварке вольфрамовым электродом на постоянном токе, или к гнезду (+) 
при сварке вольфрамовым электродом на переменном токе; 

 подключите гнездо (-) силовым кабелем к заготовке для дуговой сварки 
металлическим электродом; 

 при использовании водяного охлаждения горелки, подключите циркулятор 
воды; 

 подключите силовой кабель питания к коробке переключателей на задней 
панели и источнику питания. 
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9 .  ВВЕДЕНИЕ  ФУНКЦИЙ  

 
9.1. Передняя панель 

           

Рис. 2. Модель 315                        Рис. 3. Модель 500 

 
Обозначения на рисунках 2 и 3: 
1 - Панель управления; 
2 - Гнездо горелки для сварки вольфрамовым электродом; 
3 - Гнездо (+); 
4 - Гнездо (∽); 
5 - Гнездо (-); 
6 - Штуцер охлаждающей жидкости (при водяном охлаждении сварочной 

горелки); 
7 - Газовый штуцер. 
 
9.2. Задняя панель 

               

Рис. 4. Модель 315                Рис. 5. Модель 500 
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Обозначения на рисунках 4 и 5: 
1 - Автоматический выключатель;  
2 - Кабель силовой;  
3 - Вентилятор;  
4 - Болт заземления;  
5 - Газовый штуцер;  
6 - Штуцер охлаждающей жидкости (при водяном охлаждении сварочной 

горелки);  
7 - Серийный номер;  
8 - Обозначение вводов. 
 
9.3. Панель управления 

 
Панель управления используется для выбора функций и установки 

параметров.  

 

Рис. 6. Панель управления  

 

9.3.1. Режимы 
 

сварка вольфрамовым электродом 
при постоянном / переменном токах / 
прямоугольная волна сварки 
вольфрамовым электродом. 
 

 
2-шаговый (без автоматической 
блокировки) / 4-шаговый (с 
автоматической блокировкой) режим. 

 

 

Постоянный ток 

сварки вольфрамовым 
электродом / импульсная 

сварка вольфрамовым электродом / дуговая сварка покрытым электродом 
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9.3.2. Индикация 

 

1. Проверка подачи газа. 
2. Начало сварки (Минимальный ток для появления дуги). 
3. Поднятие тока. 
4. Выход тока в режим сварки. 
5. Соотношение тепловложения (проплавления) сварочной дуги (Рис.7). 
В режиме сварки вольфрамовым электродом при переменном токе 

отрегулируйте ширину и глубину сварочного шва, чтобы получить оптимальное 
качество сварки (регулировка производится ручкой 3, Рис.6). 

6. Смещение переменного тока. 
С помощью регулировки этого параметра, увеличив смещение переменного 

тока, можно достичь более глубокое проплавление, более высокую 
продуктивность и продлить срок эксплуатации вольфрамового электрода. 

 

 

Рис. 7. Иллюстрация соотношения проплавления 

 

7. Частота выхода переменного тока. 
8. Пиковая величина выходной пульсации. 
9. Коэффициент пульсации. 
Коэффициент времени между длиной пиковой величины тока и длиной 
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всего единичного пульса, примененного к импульсу сварки вольфрамовым 
электродом. Можно использовать для контроля проплавления во всех положениях 
или для сварки тонких листов. 

10. Частота выходной пульсации. 
11. Ток поддержки электрической дуги при выходной пульсации. 
12. Снижение сварочного тока. 
13. Заполнение кратера. 
14. Продувка газа. 
 
9.3.3. Регулятор выбора функции  9.3.4. Регулятор величины тока 

 

Рис. 8. Регуляторы параметров 

9.3.3. - Регулятор выбора функции.  
Используется для переключения вышеуказанных режимов. При повороте 

регулятора по часовой стрелке, можно выбирать режимы по порядку слева 
направо, а при повороте против часовой стрелки можно выбирать режимы, 
указанные справа налево. 

9.3.4. - Регулятор величины тока.  
Используется для корректировки величины тока при ручной дуговой сварке. 

При повороте регулятора по часовой стрелке величина увеличивается, а при 
повороте против часовой стрелки – уменьшается. Нажмите регулятор и поверните 
его вправо либо влево для быстрой корректировки. 

Аппарат автоматически сохранит настройку для последующего 
использования при выключении агрегата. 

 
9.3.5 Лампочка индикатора защиты 
Аппарат автоматически останавливает сварку при перегреве, большом токе, 

большом напряжении или недостатке воды и лампочка «ЗАЩИТА» загорается 
желтым светом. Лампочка не загорается при обычной сварке.  

Коды защиты описаны ниже: 
  Код 801: Защита от большого напряжения. Немедленно выключите сварку и 

сообщите авторизованному дистрибьютору о необходимости провести ремонт. 
 Код 802 или 803: Защита от большого тока. Незамедлительно выключите 

сварку и сообщите авторизованному дистрибьютору о необходимости 
провести ремонт. 

 Код 804: Защита от перегрева. Выключите сварку и дайте ей остыть. 
 Код 805: Повреждение горелки. Отремонтируйте сварочную горелку. 
 Код 806 (тип 500): Недостаточная защита водой. Настройка по умолчанию – 

«охлажденная вода». Она не работает при использовании охлаждения водой 
горелки при обычной циркуляции воды. При использовании охлаждения 
воздухом горелки, загорится лампочка защиты сварки и высветится код 
защиты «806». Нажмите регуляторы выбора функции и величины тока 
одновременно, удерживая их на протяжении 3 секунд, чтобы убрать 
предупреждение о недостаточной защите водой. Отмените это действие в том 
же порядке, чтобы вернуться в предыдущий режим. 



 

１２ 
 

9.3.6 Лампочка включения/выключения питания 
Горит красным светом при включении питания. 
 
 

1 0 .  РЕКОМЕНДУЕМЫЕ  ПАРАМЕТРЫ  СВАРКИ  

Таблица 4 
Параметры сварки вольфрамовым электродом 

 

Толщина 
листа / 
пласти-
ны, мм 

Диаметр 
вольфра
мового 
электро-
да, мм 

Сварочн
ый ток, A 

Диаметр 
прис. 

проволо
ки, мм 

Скорость 
потока 
аргона, 
л/мин-1 

Кол. 
проход. 
лицево

й / 
изна-
ночной 

Темпера 
тура 

предвар
и-

тельного 
нагрева 

Примеча-
ние 

1 

2 

40-60 1,6 

7-9 

Face 1 
- 

Стыковой 
сварной 
шов 

1,5 50-80 1,6-2,0 
Стыковой 
сварной 
шов 

2 2-3 90-120 2-2,5 
8-12 

Сварка 
встык 

3 3 150-180 2-3 

Сварка 
встык с V- 
образной 
разделкой

4 
4 

180-200 3 
10-15 1-2/1 

5 180-240 3-4 
6 

5 
240-280 4 

14-16 
1-2/1  

8 260-320 
4-5 

2/1 100 
10 280-340 

3-4/1-2 
100-150 

12 
5-6 

300-360 

16-20 

150-200 
14 

340-380 

5-6 

180-200 
16 

6 
4-5/1-2 

200-220 
18 

360-400 
200-240 

20 20-22 
200-260 16-20 340-380 16-22 2-3/2-3 

22-25 6-7 360-400 20-22 3-4/3-4 
 

Таблица 5 
Параметры дуговой сварки покрытым электродом 

 
Толщина 

листа ( мм） 
＜1 2 3 4～5 6～12 ≥13 

Диаметр 
сварочного 
электрода
（мм） 

1.5 2 3.2 3.2～4 4～5 5～6  

Сварочный 
ток（A） 

20～40 40～50 90～110 90～130 160～250 250～400 
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11 .  ВОЗМОЖНЫЕ  НЕИСПРАВНОСТИ  И  МЕТОДЫ  ИХ  

УСТРАНЕНИЯ  

Таблица 6 
Возможные неисправности и способы их устранения 

 

№ Проблема Причины Способы устранения 

1 

Индикатор питания 
не загорается, 
аппарат не 
включается 

(1) Отсутствует одна из фаз 
(2) Перегорел плавкий 
предохранитель（2A） 
(3) Поврежден кабель 
питания  

(1) Проверьте источник питания 
(2) Проверьте, исправны ли 
вентилятор, трансформатор и 
панель управления 
(3) Проверьте кабель 

2 

Сразу же после 
включения аппарата 
срабатывает 
автоматический 
выключатель 

Возможно, поврежден: 
модуль IGBT, 3-фазный 
ректифицированный модуль, 
и прочие компоненты. 
Короткое замыкание  

(1) Проверьте и замените 
(2) При поломке модуля IGBT 
проверьте исправность 
резисторов 12Ω. 5.1Ω и SR160 
на панели управления. 

3 
Сварочный ток 
нестабилен 

(1) Отсутствует одна из фаз 
(2) Повреждена основная 
панель управления 

(1) Проверьте источник питания 

4 
Сварочный ток не 
регулируется 

(1) Повреждена основная 
панель управления 
(2) Поврежден кодировщик 

(1) Обратитесь в сервисный 
центр 

5 
Светится код 
защиты 801,802,803  

(1) Поврежден вторичный 
модуль IGBT  
(2) Повреждена основная 
панель управления 

(1) Обратитесь в сервисный 
центр 

7 
Светится код 
защиты 804 

(1) Сварочный ток слишком 
высокий  
(2) Температура окружающей 
среды слишком высокая 
(3) Температурный 
переключатель поврежден 

(1) Работайте при открытой 
нагрузке, в холостом режиме, с 
охлаждением 
(2) Замените переключатель 
температуры 

8 
Светится код 
защиты 805  

(1) Переключатель 
сварочной горелки долгое 
время находился в нажатом 
положении при нагрузке  
(2) Переключатель 
сварочной горелки 
поврежден  

(1) Проверьте переключатель 
горелки и замените его 
(2) Отпустите переключатель 

9 
Светится код 
защиты 806  

(1) Не подается вода 
(2) Плохая циркуляция воды 
(3) Водяной клапан, 
циркулятор воды, горелка 
повреждены  

(1) Подключитесь к 
водоисточнику 
(2) Проверьте циркуляцию воды 
(3) Замените клапан, циркулятор 
либо горелку 
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1 2 .  ТЕХНИЧЕСКОЕ  ОБСЛУЖИВАНИЕ  

 
Техническое обслуживание выполняется персоналом, знающим устройство 

и работу аппарата, правила его эксплуатации и технику безопасности. При 
обслуживании применять только исправный инструмент. 

В процессе эксплуатации лицам, ответственным за рабочее состояние 
аппарата, следует:  
  перед началом работы проверить состояние вольфрамового электрода. При 

износе – заменить; 
  следите за тем, чтобы сварочный аппарат никогда не подвергался ударам и 

никогда не складируйте на нем тяжелые объекты; 
 по окончании сварки отключите подачу газа и напряжение; 
  регулярно проверяйте кабели на предмет изношенности, ручки управления – 

на предмет разболтанности, а компоненты панелей – на предмет 
повреждений; 

  проверьте правильность и надежность подключений сварочных кабелей; 
  проверьте состояние регулятора давления газа и убедитесь в свободном 

прохождении газа. 
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. 

 
 

1 3 .  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%.  
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1 4 .  СВИДЕТЕЛЬСТВО  О  ПРИЕМКЕ  

 
Аппарат сварочный инверторного типа                      заводской 

номер____________________________ соответствует техническому заданию и 
признан годным к эксплуатации.  

Дата выпуска ____________________________________________________ 
Представитель ОТК_______________________________________________ 
 
 
1 5 .  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 6 .  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 7 .  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 

Схема электрическая принципиальная АДИ-L-315P AC/DC TIG/MMA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Схема электрическая принципиальная  АДИ-L-315PAC 
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Перечень компонентов АДИ-L-315P AC/DC TIG/MMA 

№ Элемент  Спецификация  
1 Автоматический выключатель DZ47-63D(40A/3P) 
2 Модуль трехфазного выпрямителя MDS60A/1200V (маленький) 
3 Модуль импульсного диода DBC2F200N6S 
4 Модуль импульсного диода DBC2F200P6S 
5 Индуктор мощности WSME-315Ⅱ.3.8.0 
6 Индуктор резонанса WSME-315Ⅱ.3.6.0 
7 Выходной реактор  WSM-315.4-2 
8 Териленовый конденсатор CL-630V-0.1uF 
9 Конденсатор вентилятора 1uF/630V AC 

10 Полипропиленовый конденсатор MFD-DA01-20μF-1400VDC 
11 Керамический диэлектрический конденсатор CT81-2F-0.01μF/3KV 
12 Керамический диэлектрический конденсатор CT81-2F-0.01μF/3KV 
13 Полипропиленовый конденсатор MFD-DA0I 500VAC  4uF±5% 
14 Керамический диэлектрический конденсатор CT81-2KV-2200PF 
15 Керамический диэлектрический конденсатор CT81-2F-0.01μF/3KV 
16 Варистор MYL1-625/5 
17 Сопротивление металлической пленки RJ-2W-470kΩ±5% 
18 Сопротивление металлической пленки RJ-2W-68Ω±5% 
19 Проволочное сопротивление RX21-8W-1KΩ±5% 
20 Проволочное сопротивление RX21-20W-5.1Ω±5% 

21 
Модуль биполярных транзисторов с 
изолированным затвором 

F4-50R12MS4 

22 
Модуль биполярных транзисторов с 
изолированным затвором 

FF400R12KE3 

23 Главный трансформатор WSME-315Ⅱ.3.1.0 
24 Вольтодобавочный трансформатор WSME-315Ⅱ.1.2.0 
25 Трансформатор для ZKB/QDB ZX7-400Ⅲ.3.4-1 
26 Трансформатор прямоугольной волны I WSME-315Ⅱ.3.2-2 
27 Изоляционный трансформатор ZX7-400Ⅲ.4-3 
28 Плавкий предохранитель 2A（6×30） 
29 Вентилятор 200FZY8-S 
30 Термопереключатель JUC-6F  70℃ 
31 Датчик тока CSK1-300A 
32 Розетка Panasonic 6-pin  
33 Угловой кодер EC11K0.5-2B-F20 
34 Высокочастотный блок ZX7-400B.2.4.0 
35 Индикаторное табло WSME-315Ⅱ.1.1.1.0 
36 Главная плата управления WSME-315Ⅱ.6.0 
37 Силовая плата WSME-315Ⅱ.8.0 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 

Схема электрическая принципиальная АДИ-L-500P AC/DC TIG/MMA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Схема электрическая принципиальная  АДИ-L-500PAC 
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Перечень компонентов АДИ-L-500P AC/DC TIG/MMA 

№ Элемент  Спецификация  
1 Автоматический выключатель DZ47-63D(63A/3P)  
2 Модуль трехфазного выпрямителя MDS100A/1200V（большой） 
3 Модуль импульсного диода DKR200AB60 
4 Модуль импульсного диода NKFD 200-40A 
5 Импульсный диод IR150EBU04 
6 Индуктор мощности WSME-500Ⅱ.3.2.0 
7 Индуктор резонанса WSME-500Ⅱ.4.2.0 
8 Индуктор выхода ZX7-400Ⅲ.4.2.0 
9 Териленовый конденсатор CL-630V-0.1uF 
10 Конденсатор вентилятора 1uF/630V AC 
11 Полипропиленовый конденсатор MFD-DA01-20μF-1400VDC 
12 Керамический диэлектрический конденсатор CT81-2F-0.01μF/3KV 
13 Керамический диэлектрический конденсатор CT81-2F-0.01μF/3KV 
14 Полипропиленовый конденсатор MFD-DA0I 500VAC  5uF±5% 
15 Керамический диэлектрический конденсатор CT81-2KV-2200PF 
16 Электролитный конденсатор CD293H－450V－470uF±20% 
17 Варистор MYL1-625/5 
18 Сопротивление металлической пленки RJ-2W-120kΩ±5% 
19 Сопротивление металлической пленки RJ-2W-68Ω±5% 
20 Проволочное сопротивление RX21-8W-1KΩ±5% 
21 Проволочное сопротивление RX21-20W-5.1Ω±5% 
22 Резистор мощности CBRX-200W-60Ω±5% 

23 
Модуль биполярных транзисторов с 
изолированным затвором 

FRS300BA50 (W) 

24 
Модуль биполярных транзисторов с 
изолированным затвором 

FZ600R12KE3 

25 Главная плата управления WSME-500Ⅱ.4.1.0 
26 Вольтодобавочный трансформатор WSME-500Ⅱ.4.3.0 
27 Трансформатор для ZKB/QDB ZX7-400Ⅲ.3.4-1 
28 Трансформатор прямоугольной волны I WSME-315Ⅱ.3.2-2 
29 Изоляционный трансформатор ZX7-400Ⅲ.4-3 
30 Плавкий предохранитель 2A（6×30） 
31 Вентилятор 200FZY8-S 
32 Термопереключатель JUC-6F  70℃ 
33 Термопереключатель JUC-6F  85℃ 
34 Датчик тока CSK4-600A 
35 Розетка Panasonic 6-pin 
36 Угловой кодер EC11K0.5-2B-F20 
37 Высокочастотный блок ZX7-400Ⅲ.3.8.0 
38 Индикаторное табло WSME-315Ⅱ.1.1.1.0 
39 Главная плата управления WSME-500Ⅱ.7.0 
40 Защитная плата WSME-500Ⅱ.8.0 
41 Силовая плата WSME-500Ⅱ.9.0 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
 

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 4 
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:  
Киев 03045 
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 
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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.  

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. 
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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. 






