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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 .  ВВЕДЕНИЕ  

Настоящий паспорт, совмещенный с техническим описанием, выдан на установки 
инверторные для резки металлов ПРИ-L-60 DC, ПРИ-L-100 DC, ПРИ-L-120 DC, ПРИ-L-200 
DC (далее по тексту – установка) и предназначен для руководства по эксплуатации 
установок инверторных. 

Запрещается приступать к работе на установке без ознакомления с настоящим 
документом. 

На стадии освоения производство-изготовитель оставляет за собой право заменять 
комплектующие изделия и материалы, не влияющие на параметры выпускаемого 
изделия.  

 
2 .  НАЗНАЧЕНИЕ  

Данная серия инверторов для воздушно-плазменной резки разработана с 
использованием новейших технологий обработки металла, работает на технологии 
трансформации средних частот биполярным транзистором с изолированным затвором 
(IGBT) и технологии мягкого изменения широтно-импульсной модуляции (PWM). Аппараты 
данной серии могут выполнять резку металлических изделий любых типов, особенно 
стали высоколегированных сплавов и цветных металлов, не подлежащих резке 
аппаратами для газопламенной резки. 

Установка изготовлена по техническим условиям ТУ У 29.4 – 20732066 – 090: 2007 
ДСТУ IEC 60974 – 1: 2003. 
Свойства и преимущества: 
 Компактный размер, небольшой вес. 
 Мягкое преобразование, высокий КПД. 
 Функция отсроченного экранирования расплавленного шва постоянным потоком 

инертного газа (post-flow) надежно защищает плазменную горелку. 
 Отличное качество резки с отделкой и шлифовкой краев. 
 Защита от короткого замыкания, встроенная в газовый резак. 
 Запуск дуги на высоких частотах, легкий прожог. 
 Технология компенсации коэффициента мощности источника, высокий показатель 

качества обработки. 
 2-х и 4-шаговый режимы работы. 
 Тепловая защита. 
 Задержка основного тока эффективно защищает электрод плазменного резака от 

преждевременного износа. 
 Плавное регулирование и переключение рабочих режимов, высокая 

производительность. 
Применение: 
 Аппарат предназначен для резки мягкой (малоуглеродистой) стали, легированной 

стали, нержавеющей стали, меди, алюминия и других цветных металлов. 
 

3 .  ТЕХНИЧЕСКИЕ  ХАРАК ТЕРИСТИКИ   
Данная серия аппаратов для резки работает на технологии трансформации 

средних частот биполярным транзистором с изолированным затвором (БТИЗ). 3-фазное 
напряжение проходит через выпрямитель, преобразовывается встроенным БТИЗ в 
средние частоты переменного тока, отделяется преобразователем средних частот, 
очищается и фильтруется выпрямителем средних частот, и на выходе - постоянный ток, 
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подходящий для осуществления резки. Использование данного процесса в работе 
устройства позволило существенно увеличить скорость работы аппарата, существенно 
уменьшить размеры и вес как преобразователя, так и реактора, и, таким образом, 
добиться значительно более высокого энергосбережения.  
 

                  выпрямитель  инвертор       трансформатор  выпрямитель 
3~380В/50Гц                                   средних частот     средних частот  с фильтром 

 
цепь управления запуск дуги на высоких частотах 

 

Рис.1. Блок-схема ПРИ-L-60 /100 /120 /200 

 

Рис.2. Вольт-амперная характеристика ПРИ-L-60 /100 /120 /200 

 

Таблица 1 
Основные технические характеристики 

 
Параметр ПРИ-L-60  ПРИ-L-100 ПРИ-L-120 ПРИ-L-200 

Входное напряжение (В) Трехфазное 380 В/50Гц 
Номинальная потребляемая 
мощность (кВ·А) 

7,7 15 19 40 

Потребляемый ток (А) 12,5 19,5 37 54,7 
Диапазон выходного тока (А) 30～60 30～100 30～120 30～200 
Напряжение нагрузки (В) 345 
Выходное напряжение (В) 104 120 128 160 
Рабочий цикл 60% 60% 60% 100% 
Давление воздуха для 
газового резака (МПа)* 

0,45～0.55 0,45～0.55 

Расход газа (л/мин) 250 250 250 380 
Расход воды резака (л/мин) - - - 1.4 
Максимальная толщина среза 
для углеродистой стали (мм) 

15 30 35 55 

Оптимальная толщина среза 
для углеродистой стали (мм)  

1～8 1～12 1～18 1～25 

Размеры  501×232×495 576×297×557 576×297×557 615×380×546
Вес (кг) 28.5 43.2 43.5 58 
Класс изоляции главного 
трансформатора 

Н 

Класс изоляции выходного 
стабилизатора 

В 

* - Качество сжатого воздуха не хуже 10 класса по ГОСТ 17433-80.  
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Вид климатического исполнения установки – УХЛ4 ГОСТ 15150-69 
Установка предназначена для работы в закрытых помещениях с соблюдением 

следующих условий: 
 температура окружающей среды от +10С (274К) до +400С (313К); 
 относительная влажность не более 80% при 150С (288К) 

Группа условий по механическим воздействиям -  М23 по ГОСТ 17516.1-90. 
 

4 .  КОМПЛЕК Т  ПОСТАВКИ  
Таблица 2 

№ Наименование ПРИ-L-60, 
количество 

ПРИ-L-100, 
количество 

ПРИ-L-120,  
количество 

ПРИ-L-200, 
количество 

1 Аппараты плазменной 
резки инверторного типа 

1 1 1 1 

2 Кабель «масса» 3м 1 1 1 1 
3 Газовый фильтр 1 1 1 1 
4 Крепление газового 

фильтра 
1 1 1 1 

5 Штуцер 2 2 2 2 
6 Хомут  4 4 4 4 
7 Шланг 30см 2 2 2 2 
8 Паспорт  1 1 1 1 

 

5 .  СХЕМЫ  СОЕДИНЕНИЙ  УСТАНОВОК  

Установка: 
Аппараты данной серии небольшого размера, легкие и мобильные. Аппаратом 

пользоваться более удобно, установив его на тележку. Обеспечьте ровное место для 
установки резака. Схема соединений аппаратов для резки ПРИ-L-60/100/120 показана на 
Рисунках 3 и 4. 
 

 
 

Рис.3. Схема соединений аппаратов серии ПРИ-L (локальное соединение)
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Рис.4. Схема соединений аппаратов серии ПРИ-L (центральное разъёмное соединение) 

 
Схема соединений аппарата для резки ПРИ-L-200 показана на Рисунке 5. 
 

 

Рис.5. Схема соединений аппарата ПРИ-L-200 
 

Для нормальной работы воздушного компрессора (дополнительно) необходимо: 
максимальное и минимальное давление: 0,8 мПа – 0,9 мПа, расход газа: ≥ 250 л/мин (для 
ПРИ-L-200 ≥ 380 л/мин). Подсоедините воздушный компрессор к входному отверстию 
манометра, находящемуся на задней панели аппарата. Включите воздушный компрессор 
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и подождите, пока давления газа поднимется до величины, достаточной для 
осуществления резки. Подсоедините шланг подачи газа, шланг обратного тока воды, 
кабель дуги прямого действия, выключатель резака, затем включите выключатель подачи 
воздуха, находящийся на задней панели аппарата и запустите блок водяного 
охлаждения, выставив уровень расхода воды ≥ 1,4 л/мин. 

 
6 .  ИНСТРУКЦИЯ  ПО  ЭКСПЛУАТАЦИИ  

 
6.1. Описание функций устройства 
6.1.1. Передняя панель 
 
                                                         2_      4_ 
                                                    1_       3_               _5 

 

                                                   6_          7_                

Рис. 6. Панель передняя 
 
1 - «Тест газа/ резка» 
2 - «Автоматическая блокировка включена/ автоматическая блокировка выключена» 

Выставьте режим «автоматическая блокировка выключена» (2Т): резка осуществляется 
при нажатии и удержании переключателя резака. Для прекращения резки отпустите 
переключатель резака. Данный режим удобен при обработке коротких швов. Выставьте 
режим «автоматическая блокировка включена» (4Т) после запуска дуги путем нажатия 
переключателя резака. Осуществлять резку возможно отпустив переключатель резака. 
Повторное нажатие переключателя резака приведет к остановке резки. Данный режим 
удобен при обработке длинных швов. 

3 - Индикатор «Сеть»  
4 - Индикатор «Защита» 

При перегреве аппарат для резки автоматически прекратит работу и загорится 
индикатор «Защита». 

5 - Ручка регулировки «сварочного тока»  
6 - Розетка кабельного разъёма 

Подсоединение к обрабатываемому изделию. 
7. Центральная розетка аппарата для резки 

Подсоединение к газовому резаку. 
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6.1.2. Задняя панель 

 

 
Рис.7. Панель задняя 

 
1 - Автоматический выключатель 
2 - Кабель электропитания 
3 - Фильтр сжатого воздуха 

Фильтр сжатого воздуха предназначен для уменьшения давления газа и фильтрации 
влаги в воздухе. Подсоедините фильтр сжатого воздуха к воздушному компрессору с 
помощью шланга. Давление воздуха на выходе регулируется с помощью ручки на 
фильтре. Величины давления воздуха отображаются на индикаторе. Нормальное 
давление составляет 0,4 – 0,55 мПа. Следите за тем, чтобы скапливающаяся в 
водоотделителе вода не соприкасалась с деталями фильтра. Вовремя сливайте 
накопившуюся воду с помощью клапана на дне устройства. В противном случае 
накопившаяся вода начнет поступать в газовый резак, в результате чего запустится 
дуга и начнется резка. 

4 - Табличка с указанием технических характеристик 
5 - Охлаждающий вентилятор 
 
6.2. Технологический процесс 

6.2.1. Осуществите обычную регулярную проверку аппарата. Включите аппарат. 
Загорится индикатор работы и запустится охлаждающий вентилятор. Для аппарата ПРИ-
L-200: запустите устройство охлаждения воды перед запуском самого аппарата для 
резки. Убедитесь в отсутствии утечки воды, после чего запустите установку для 
плазменной резки; в случае обнаружения утечки воды, устраните ее причину перед 
запуском установки для плазменной резки. 

6.2.2. Произведите проверку подачи газа, переключившись на «Тест газа». 
При включении данной функции запустится газовый клапан аппарата, произойдет 

подача газа в течение одной минуты с целью удаления капель водного конденсата, 
накопившихся в резаке. Отрегулируйте давление на фильтре сжатого воздуха: выставьте 
величину в 0,45 мПа (отобразится на индикаторе). Переключитесь с параметра «Тест 
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газа» на параметр «Резка». 
6.2.3. В аппарате ПРИ-L-60 используется газовый резак контактного типа. Для 

осуществления резки необходимо сначала приставить сопло резака к обрабатываемому 
изделию, а затем нажать кнопку запуска резака для запуска дуги. 

6.2.4. Резак должен находиться слегка под наклоном, для возможности 
осуществления продува расплавленного метала и формирования исходной точки 
бороздки. 

6.2.5. Во время резки следите за равномерным перемещением газового резака. 
6.2.6. При остановке процесса резки сначала дождитесь полного исчезновения 

плазменной дуги, затем уберите резак от обрабатываемого изделия. В противном случае 
оставшаяся часть дуги может повредить изделие.  
 

Таблица 3 
Рекомендуемые параметры сварки 

 
Материал Электричес

кий ток для 
резки, А 

Максимальная толщина резки, мм Высо-
та ре-
зака, 
мм 

Давле-
ние 

воздуха
, мПа 

Диа-
метр 
сопла, 
мм 

Отверс-
тие 

Ско-
рость, 
мм/мин

Край Ско-
рость, 
мм/мин

 
 
Углеродис-
тая сталь 

40 5 1200 10 550 4 0,4  
 

1,2 
60 10 1000 15 500 4 0,5 
80 12 1000 20 350 4 0,55 

100 15 850 25 350 5 0,55 
120 20 700 30 300 6 0,55 1,4 
200 30 800 50 300 6 0,6 1,7 

 
 
Нержавею-
щая сталь 

40 4 750 7 300 4 0,4  
1,2 60 7 1000 12 550 4 0,5 

80 10 1000 16 450 4 0,55 
100 12 1200 20 400 5 0,55 
120 15 1100 25 400 6 0,55 1,4 
200 25 800 45 300 6 0,6 1,7 

 

6.3.Руководство по монтажу 
6.3.1. Подготовка к монтажу 

Аппараты серии ПРИ-L разработаны для работы в неблагоприятных условиях 
окружающей среды. Ниже приведены примеры неблагоприятных факторов: 
 места, где ограничена свобода движения оператора таким образом, что приходится 

выполнять работу в зажатом положении (на коленях, сидя или лежа), находясь в 
физическом контакте с токопроводящими деталями; 

 места, полностью или частично ограниченные токопроводящими элементами, в 
которых существует высокий риск неизбежного или случайного контакта оператора с 
токопроводящими деталями; 

 влажные или сырые теплые места, в которых влажность или конденсат существенно 
снижает сопротивляемость кожи человеческого тела и изоляционные свойства 
защитных принадлежностей; 

К неблагоприятным средам не относятся места, в которых электропроводящие 
детали конструкций, находящиеся вблизи оператора и являющие собой объекты 
повышенной опасности, заизолированы надлежащим образом. 
6.3.2. Расположение установки 

Установите сварочный аппарат в соответствии со следующими инструкциями: 
 в месте очищенном от пыли и влаги; 
 при температуре окружающей среды 0 ºС – 40 ºС; 
 в месте, очищенном от каких-либо жирных веществ, пара или коррозионного газа; 
 в месте, не подверженном аномальной вибрации или ударному воздействию; 
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 в защищенном от попадания прямых солнечных лучей и дождя месте; 
 на расстоянии 20 или более сантиметров от стен или подобных ограничительных 

конструкций, которые могут препятствовать прохождению воздушного потока для 
охлаждения аппарата. 

6.3.3. Требования к электропитанию приведены в Таблице 4. 
 

Таблица 4 
Требования к электропитанию 

 
Тип изделия ПРИ-L-60 ПРИ-L-100 ПРИ-L-120 ПРИ-L-200 

Тип электропитания 3-фазное, 380 В/50Гц 
Минимальная 
потребляемая 
мощность 

электрическая 
сеть 

10,5 кВ·А 20,5 кВ·А 38,5 кВ·А 65 кВ·А 

генератор 14 кВ·А 27,4 кВ·А 51,4 кВ·А 86 кВ·А 

Защита на 
входе 

плавкий 
предохранитель 

30 А 30 А 50 А 63 А 

выключатель 32 А 32 А 63 А 100 А 

Кабель 
(поперечное 
сечение) 

входное 
напряжение 

2,5 мм2 2,5 мм2 4 мм2 16 мм2 

выходное 
напряжение 

15 мм2 15 мм2 15 мм2 25 мм2 

заземление 4 мм2 4 мм2 4 мм2 6 мм2 
Обратите внимание: величины для плавкого предохранителя и выключателя, 
приведенные в таблице, указаны только в качестве справочного материала. 
 

7 .  МЕРЫ  БЕЗОПАСНОСТИ  
7.1. При обслуживании и эксплуатации установки необходимо соблюдать 

требования нормативных документов по безопасности труда. 
7.2. Напряжение сети является опасным, поэтому подключение установки к сети 

должно осуществляться квалифицированным персоналом, имеющим допуск на 
выполнение данного вида работ. Перед включением установок в сеть необходимо 
надежно заземлить корпус установки на заземляющий контур. Установка снабжена 
сетевым кабелем с проводом желто-зеленого цвета, который должен быть надежно 
заземлен. Должны быть надежно заземлены: клемма «земля» на силовом кабеле, 
подключенном к изделию (обратный провод), и разрезаемое изделие. 

ЗАПРЕЩАЕТСЯ: 
 использование в качестве заземляющего контура элементы заземления другого 

оборудования; 
 включать установку без заземления. 

7.3. Подключение установки должно производиться только к промышленным 
сетями источникам. Качество подводимой к установкам электрической энергии должно 
соответствовать нормам по ГОСТ 13109-97. Сечение проводов, соединяющих установки с 
питающей сетью, должно соответствовать требованиям ПУЭ по плотности первичного 
тока. 

7.4. Перед началом работ необходимо проверить состояние изоляции проводов, 
качество соединений контактов сварочных кабелей и заземляющих проводов. Не 
допускаются перемещения установки, находящейся под напряжением, а также 
эксплуатация установки со снятыми элементами кожуха и при наличии механических 
повреждений изоляции токоведущих частей и органов управления. 

7.5. Установка не предназначена для работы в среде, насыщенной 
токопроводящей пылью и (или) содержащей пары и газы, вызывающие усиленную 
коррозию металлов и разрушающие изоляцию. Возможность работы установки в 
условиях, отличных от указанных, должна согласовываться с предприятием-
изготовителем. 
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7.6. Место производства плазменно-дуговой резки должно быть оборудовано 
необходимыми средствами пожаротушения согласно требованиям противопожарной 
безопасности. 

7.7. Средства индивидуальной защиты при плазменной резке необходимо 
применять в соответствии с ГОСТ 12.4.011-89. 

7.8. Для защиты лица и глаз от излучения плазмы и дуги, необходимо применять 
маску по ГОСТ 12.4.035-78 с защитным светофильтром С8 по ГОСТ 21-6-87 (токи 175-
300А). 

7.9. Во время плазменно-дуговой резки возникают вредные газы и дымы, в связи с 
чем место резки должно быть снабжено высокоэффективной вентиляционной системой.  

7.10. Работа установки сопровождается повышенным уровнем шума. Источником 
шума является процесс резки. Суммарные уровни шума на расстоянии 0,25м от горелки 
составляют 105-115 дБ/А, частота 40-40000 Гц. На расстоянии 1м шум уменьшается на 8-
10 дБ/А, на расстоянии 2м – на 13дБ/А. Рекомендуется применять звукопоглощающий 
экранирующий кожух, совмещенный с местной вентиляцией. 

7.11. В связи с тем, что рабочее напряжение (во время резки) является высоким 
(более 100В), необходимо постоянно следить за сохранностью изоляции и токоведущих 
частей плазмотрона. 

7.12. Запрещается оставлять плазмотрон без присмотра на изделии. Эксплуатация 
установки при наличии неисправности не допускается. 

7.13. Замену частей плазмотрона можно выполнять только после выключения 
напряжения питания установки. 

Эксплуатация установки с поврежденным плазмотроном запрещается! 
Необходимо регулярно проводить текущее техническое обслуживание 

оборудования для дуговой сварки в соответствии с рекомендациями производителя. Во 
время работы оборудования для дуговой сварки все крышки должны находиться в 
закрытом положении и быть надлежащим образом закреплены. Модифицировать 
оборудование для дуговой сварки запрещено, за исключением осуществления настроек и 
изменений, указанных в инструкции производителя.  

Сварочные кабели должны быть как можно более короткими, размещены рядом 
друг с другом, протянуты по полу или недалеко от уровня пола. 

Для защиты от контакта с металлическими частями оператору необходимо 
использовать изолирующую спецодежду. 

В случае отсутствия контакта обрабатываемого изделия с землей из-за его 
размера или положения (например, корпус судна или строительная стальная 
конструкция) с целью обеспечения электробезопасности, необходимо его обеспечить. 

Выборочное экранирование и защита кабелей и оборудования, находящихся в 
месте, где проводятся сварочные работы, может вызвать проблемы интерференции. В 
особых случаях может понадобиться экранирование всей сварочной установки. 

 
8 .  ВОЗМОЖНЫЕ  НЕИСПРАВНОСТИ  И  СПОСОБЫ  ИХ  УСТРАНЕНИЯ  

 
Таблица 5 

 
№ Описание неполадки Причины Рекомендации  

1 Световой индикатор не 
загорается и аппарат не 
запускается при включении 

1) Отсутствует фаза 
2) Плавкий 
предохранитель 
неисправен (2 А) 
3) Кабель 
электропитания 
неисправен 

1) Проверить источник 
питания 
2) Проверить вентилятор, 
трансформатор ZKB/QDB 
и главный пульт 
управления 
3) Проверить исправность 
кабеля 
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Продолжение Таблицы 5 
 
№ Описание неполадки Причины Рекомендации по 

наладке 
2 Загорается световой 

индикатор перегрева 
1) Температура внутри 
аппарата слишком 
высока 
2)Термопредохранитель 
поврежден 

1) Прекратить работу до 
полного охлаждения 
аппарата 
2) Заменить 
термопредохранитель 

3 В режиме испытания газа 
поступления газа не 
происходит  

1) Электромагнитный 
клапан поврежден 
2) Прохождение газа 
блокировано 
3) Переключатель «Тест 
газа/резка» поврежден 
4) Слишком высокое 
выходное давление 
воздуха в фильтре 
сжатого воздуха  

1) Заменить 
2) Проверить, где блоки-
руется прохождение газа 
3) Заменить 
4) Отрегулировать поло-
жение ручки-переключа-
теля давления на фильт-
ре: уменьшить давление 
воздуха и отпустить водя-
ной клапан. После сниже-
ния уровня давления 
воздуха, затянуть клапан. 

4 Не работает 
переключатель запуска 
газового резака 

1) Переключатель 
поврежден 
2) Провод поврежден 
3) Панель управления 
повреждена 

1) Заменить 
2) Починить и 
подсоединить 
поврежденный провод 
3) Заменить 

5 Срез слишком широк 1) Слишком низкая 
скорость резки 
2) Сопло резака сгорело 

1) Увеличить скорость 
резки 
2) Заменить 

6 Срез не вертикален 1) Сопло резака сгорело 
2) Сопло отсоединено от 
электрода 
3) Угол наклона газового 
резака 

1) Заменить 
2) Наладить соединение 
между соплом и 
электродом 
3) Выровнять угол наклона 
при резке 

 
9 .  ТЕХНИЧЕСКОЕ  ОБСЛУЖИВАНИЕ  

Техническое обслуживание выполняется обслуживающим персоналом, знающим 
установку и работу, правила эксплуатации и технику безопасности. При обслуживании 
применять только исправленный инструмент. 

ВНИМАНИЕ: работы по техническому обслуживанию и ремонту аппарата 
должны производиться только квалифицированным электриком. Перед началом 
работы по техническому обслуживанию и ремонту внутренней части аппарата 
отключите установку от сети. 

9.1. При ежедневном обслуживании необходимо перед началом работы провести 
внешний осмотр установки и устранить замеченные неисправности: 
 проверить заземление установки; 
 проверить надежность контактных соединений; 
 проверить состояние плазмотрона; 
 проверить надежность трактов подачи воздуха; 
 проверить отсутствие замыкания между электродом и соплом плазмотрона; 
 проверить герметичность плазмотрона после смены электрода; 
 проверить плазмотрон для удаления электропроводящей пыли, образующейся на его 

поверхности в процессе работы; 
 проверить работу вентилятора. 
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9.2. При периодическом обслуживании не реже одного раза в месяц необходимо: 
 очистить установку, выпрямительный модуль и аппаратуру, от пыли и грязи, для чего 

снять боковую крышку, продуть сжатым воздухом и в доступных местах протереть 
чистой мягкой ветошью; 

 проверить состояние электрических контактов; 
 подтянуть болтовые и винтовые соединения; 
 проверить сопротивление изоляции 

Внимание! Если дуга не зажигается или зажигается плохо, проконтролируйте 
внешний вид рабочих деталей (сопло, электрод, изолирующую втулку) и проверьте 
регулировку расхода сжатого воздуха. 

Внимание! Резку необходимо производить со скоростью, не допускающей 
попадания потока искр на сопло и изолирующую втулку, для исключения 
преждевременного их износа. 

Правильную оценку скорости резки можно определить визуально путем 
наблюдения за углом, под которым происходит выбрасывание материала со стороны 
нижнего края разрезаемой детали (Рис. 8 и Таб. 6); 

Если плазма во время резки внезапно приобретает зеленую окраску, необходимо 
сразу же прервать процесс резки. Заменить сопло и электрод плазменного резака. Работа 
несоответствующим или изношенным соплом не обеспечивает требуемого качества и 
может стать причиной повреждения других частей плазмотрона. 

При несоответствии выше изложенных требований начинать процесс резки 
категорически запрещается!  

В процессе работы при необходимости откорректируйте величину рабочего тока 
резки. 

Окончание резки происходит после отпускания кнопки на плазмотроне. После чего 
горение дуги прекращается, а через промежуток времени необходимый для отключения 
сопла отключается сжатый воздух. 

Регулярно проверяйте состояние электрода и сопла плазмотрона. При завершении 
процесса отключить источник от сети не ранее, чем через 2 мин., для обеспечения 
охлаждения плазмотрона. Оптимальное расстояние между соплом и листом должно быть 
от 0,1 до 3,0 мм 

 

 

Рис.8. Ориентировочные скорости при разделительной резке малоуглеродистых и 
низколегированных сталей   
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Таблица 6 
Ориентировочные скорости при разделительной резке малоуглеродистых и 

низколегированных сталей  
Толщина 

материала, мм 
Ток резки, А Диаметр сопла, мм Ориентировочная 

скорость резки, мм/с
до 1,6 40 1,2 3,05-6,35 

от 1,6 до 6,5 40 1,2 0,89-3,05 
от 6,5 до 12,5 40 1,2 0,30-0,89 
от 1,6 до 6,5 60 1,4 1,14-1,78 
от 6,5 до 12,5 60 1,4 0,28-1,14 
от 12,5 до 19 60 1,4 0,13-0,28 
от 19 до 25 60 1,4 0,08-0,13 
от 1,6 до 6,5  90 1,4 1,52-3,05 
от 6,5 до 12,5 90 1,4 0,46-1,52 
от 12,5 до 19 90 1,4 0,23-0,46 
от 19 до 25 90 1,6 0,13-0,23 
от 1,6 до 6,5 120 1,6 1,90-3,05 
от 6,5 до 12,5 120 1,6 0,64-1,90 
от 12,5 до 19 120 1,6 0,33-0,64 
от 19 до 25 120 1,6 0,18-0,33 
от 25 до 35 120 1,6 0,05-0,27 

 
1 0 .  ПРАВИЛА  ХРАНЕНИЯ  

Упакованная установка может храниться в условиях, оговоренных для группы 
хранения 2 (С) по ГОСТ 15150-69. 

 
11 .  ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ  

Упакованная установка может транспортироваться всеми видами транспорта, 
обеспечивающим ее сохранность с соблюдением правил перевозок, установленных для 
транспорта.  

 
1 2 .  СВИДЕТЕЛЬСТВО  О  ПРИЕМКЕ  

Установка инверторная для резки___________________________заводской номер 
_________________соответствует IEC 60974-1:2003 и признана годной для эксплуатации. 

Дата выпуска _______________________________ 
Приемку произвел ___________________________ 
                                                                                  М.П. 
 

1 3 .  СВИДЕТЕЛЬСТВО  О  КОНСЕРВАЦИИ  И  УПАКОВКЕ .  
Установка инверторная для резки___________________________заводской номер 

_________________подвергнута консервации и упаковке согласно требованиям, 
предусмотренным конструкторской документацией. 

 
1 4 .  ГАРАНТИЙНЫЕ  ОБЯЗАТЕЛЬСТВА  

Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие инвертора для резки 
требованиям ДСТУ IEC 60974-1:2003 при соблюдении потребителем условий и правил 
хранения, транспортирования и эксплуатации. Гарантийный срок эксплуатации инвертора 
для резки – 1 год с момента продажи, отмеченной в паспорте.  

 

1 5 .  СВЕДЕНИЯ  О  РЕКЛАМАЦИЯХ  
Все замечания о недостатках в работе просим направлять по адресу:  
03045, Киев, ул. Новопироговская, 66 
ОЗСО ИЭС им. Е.О. Патона 
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ПРИЛОЖЕНИЕ  1  
 

Схема электрическая принципиальная аппарата ПРИ-L-60 
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Схема электрическая принципиальная аппарата ПРИ-L-100/120 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Рисунок 4: Схема главной цепи ПРИ-L-100/120 
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Схема электрическая принципиальная аппарата ПРИ-L-200 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рисунок 5: Схема главной цепи ПРИ-L-200 
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ПРИЛОЖЕНИЕ  2  
 

Список главных составляющих ПРИ-L-60 
 
№ Клавиша 

табуляции  
Составляющий элемент Складской № Кол-

во 
Отметки 

1 QB1 Выключатель 745011-00019 1  
2 TB1 3-фазный блок выпрямителя 735005-00009 1 маленький 
3 RE1 Варистор  720021-00017 1  
4 

C4 
Полипропиленовый 

конденсатор  
722001-00070 

1  

5 
C5 

Полипропиленовый 
конденсатор 

722001-00067 
1  

6 
A4 

Защитная плата IGBT 
(биполярного транзистора с 
изолированным переходом) 

220005-00056 
1  

7 BE1 Трансформатор тока 220149-00057 1  
8 RA2 Резонансный индуктор 220521-00007 1  
9 

C8 
Полипропиленовый 

конденсатор 
722001-00073 

1  

10 T1 Основной преобразователь  220629-00086 1  
11 RA7 Индуктор обменного тока 220281-00002 1  
12 

Q1 

Модуль биполярного 
транзистора с 

изолированным переходом 
(IGBT) 

735007-00045 

2  

13 RB1、RB2 Модуль диодов с 
накоплением заряда 

735006-00012 
735006-00013 

1  

RB3、RB4 
14 B1 Датчик тока 753001-00024 1  
15 RA10 Выходной стабилизатор 763004-00007 1  
16 A6 Выводная планка набегания 220293-00003 1  
17 

A7 
Плата,  выполняющая 
функции конденсатора в 
корпусе блока питания 

220575-00004 
1  

18 
GQ1 

Вентилятор 
746001-00011 

1 реверсивн
ый 

19 FA1 Плавкий предохранитель 745007-00012 1  
20 T3 Выходной стабилизатор 763003-00018 1  
21 

T4 
Трансформатор паразитного 

напряжения 
220179-00007 

1  

22 QN1 Электромагнитный клапан 752001-00005 1  
23 A1 Главный пульт управления 210580-00016 1  
24 A2 Панель привода 210310-00021 1  
25 BB1 Термовыключатель 745008-00001 1  
26 

T5 
Изолированный 
трансформатор 

763003-00023 
1  

27  Потенциометр  720031-00042 1  
28  Тумблер  

745002-00008 

2 двухполюс
ный, центр 
отключен 
(DPDT) 
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Список главных составляющих ПРИ-L-100 
 
№ Клавиша 

табуляции  
Составляющий элемент Складской № Кол-

во 
Отметки 

 
1 QB1 Выключатель 745011-00019 1  
2 TB1 3-фазный блок выпрямителя 735005-00009 1 маленький 
3 RE1 Варистор  720021-00017 1  
4 

C4 
Полипропиленовый 

конденсатор  
722001-00070 

1  

5 
C5 

Полипропиленовый 
конденсатор 

722001-00067 
1  

6 
A4 

Защитная плата IGBT 
(биполярного транзистора с 
изолированным переходом) 

220005-00056 
1  

7 BE1 Трансформатор тока 220149-00057 1  
8 RA2 Резонансный индуктор 220521-00007 1  
9 

C8 
Полипропиленовый 

конденсатор 
722001-00073 

1  

10 T1 Основной преобразователь  220629-00086 1  
11 RA7 Индуктор обменного тока 220281-00002 1  
12 

Q1 

Модуль биполярного 
транзистора с 

изолированным переходом 
(IGBT) 

735007-00045 

2  

13 RB1、RB2 Модуль диодов с 
накоплением заряда 

735006-00012 
735006-00013 

1  

RB3、RB4 
14 

RA3～RA6 
Катушка индукции 

насыщения 
220035-00002 

2  

15 B1 Датчик тока 753001-00024 1  
16 RA10 Выходной стабилизатор 763004-00007 1  
17 

A6 
Плата,  выполняющая 
функции конденсатора в 
корпусе блока питания 

220293-00003 
1  

18 A7 Выводная планка набегания 220575-00004 1  
19 А3 Плата дуги прямого действия 220647-00001 1  
20 GQ1 Вентилятор 746001-00011 1  
21 FA1 Плавкий предохранитель 745007-00012 1  
22 T3 Выходной стабилизатор 763003-00018 1  
23 

T4 
Трансформатор паразитного 

напряжения 
220179-00007 

1  

24 QN1 Электромагнитный клапан 752001-00005 1  
25 A1 Главный пульт управления 210580-00016 1  
26 A2 Панель привода 210310-00021 1  
27 BB1 Термовыключатель 745008-00001 1  
28 

T5 
Изолированный 
трансформатор 

763003-00023 
1  

29  Потенциометр  720031-00042 1  
30  Тумблер  

745002-00008 

2 двухполюс
ный, центр 
отключен 
(DPDT) 
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Список главных составляющих ПРИ-L-120 
 

№ Клавиша 
табуляции  

Составляющий элемент Складской № Кол-
во 

Отметки 
 

1 QB1 Выключатель 745011-00019 1  
2 TB1 3-фазный блок выпрямителя 735005-00009 1 маленький 
3 RE1 Варистор  720021-00017 1  
4 

C4 
Полипропиленовый 

конденсатор  
722001-00070 

1  

5 
C5 

Полипропиленовый 
конденсатор 

722001-00067 
1  

6 
A4 

Защитная плата IGBT 
(биполярного транзистора с 
изолированным переходом) 

220005-00056 
1  

7 BE1 Трансформатор тока 220149-00057 1  
8 RA2 Резонансный индуктор 220521-00007 1  
9 

C8 
Полипропиленовый 

конденсатор 
722001-00073 

1  

10 T1 Основной преобразователь  220629-00086 1  
11 RA7 Индуктор обменного тока 220281-00002 1  
12 

Q1 
Модуль биполярного 

транзистора с изолированным 
переходом (IGBT) 

735007-00045 
2  

13 RB1、RB2 Модуль диодов с накоплением 
заряда 

735006-00012 
735006-00013 

1  

RB3、RB4 
14 RA3～RA6 Катушка индукции насыщения 220035-00002 2  
15 B1 Датчик тока 753001-00024 1  
16 RA10 Выходной стабилизатор 763004-00007 1  
17 

A6 
Плата,  выполняющая 
функции конденсатора в 
корпусе блока питания 

220293-00003 
1  

18 A7 Выводная планка набегания  220575-00004 1  
19 А3 Плата дуги прямого действия 220647-00001 1  
20 GQ1 Вентилятор 746001-00011 1  
21 FA1 Плавкий предохранитель 745007-00012 1  
22 T3 Выходной стабилизатор 763003-00018 1  
23 

T4 
Трансформатор паразитного 

напряжения 
220179-00007 

1  

24 QN1 Электромагнитный клапан 752001-00005 1  
25 A1 Главный пульт управления 210580-00016 1  
26 A2 Панель привода 210310-00021 1  
27 BB1 Термовыключатель 745008-00001 1  
28 

T5 
Изолированный 
трансформатор 

763003-00023 
1  

29  Потенциометр  720031-00042 1  
30  Тумблер  

745002-00008 

2 двухполюс
ный, центр 
отключен 
(DPDT) 
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Список главных составляющих ПРИ-L-200 
 

№ Клавиша 
табуляции  

Составляющий элемент Складской № Кол-
во 

Отметки 
 

1 QB1 Выключатель 745011-00019 1  
2 TB1 3-фазный блок выпрямителя 735005-00009 1 маленький 
3 RE1 Варистор  720021-00017 1  
4 

C4 
Полипропиленовый 

конденсатор  
722001-00070 

1  

5 
C5 

Полипропиленовый 
конденсатор 

722001-00067 
1  

6 
A4 

Защитная плата IGBT 
(биполярного транзистора с 
изолированным переходом) 

220005-00056 
1  

7 BE1 Трансформатор тока 220149-00057 1  
8 RA2 Резонансный индуктор 220521-00007 1  
9 

C8 
Полипропиленовый 

конденсатор 
722001-00073 

1  

10 T1 Основной преобразователь  220629-00086 1  
11 RA7 Индуктор обменного тока 220281-00002 1  
12 

Q1 
Модуль биполярного 

транзистора с изолированным 
переходом (IGBT) 

735007-00045 
2  

13 RB1、RB2 Модуль диодов с накоплением 
заряда 

735006-00012 
735006-00013 

2 
2 

 

RB3、RB4 
14 B1 Датчик тока 753001-00024 1  
15 RA10 Выходной стабилизатор 763004-00007 1  
16 A6 Реле дуги прямого действия 220647-00004 1  
17 GQ1 Вентилятор 746001-00011 1  
18 FA1 Плавкий предохранитель 745007-00012 1  
19 T3 Выходной стабилизатор 763003-00018 1  
20 

T4 
Трансформатор паразитного 

напряжения 
220179-00007 

1  

21 QN1 Электромагнитный клапан 752001-00005 1  
22 A1 Главный пульт управления 210580-00016 1  
23 A2 Панель привода 210310-00021 1  
24 BB1 Термовыключатель 745008-00001 1  
25 

T5 
Изолированный 
трансформатор 

763003-00023 
1  

26  Потенциометр  720031-00042 1  
27  Тумблер  

745002-00008 

2 двухполюс
ный, центр 
отключен 
(DPDT) 
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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:  

03045, Киев, ул. Новопироговская, 66  

тел. +38 (044) 259 4000 

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

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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