
Очень дешевый источник питания и технология без 
«излишеств»
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Сварочный аппарат XXI века
STT , DOUBLE PULSE, SPRAY ARC, TUBULAR 
WIRE………..

2синергетика

синергетик
а



Инверторный источник

Параметр

ВД 506ДК МС 500М

ХХ MAG MMA ХХ MAG MMA
S - полная мощность, ВА 3150 19080 18880 1010 9950 9600
P1 - активная мощность, Вт 630 9020 8990 560 9020 8800
Q – реакт. мощность, вар 2700 12290 12250 145 185 170
I1 - первичный ток, А  3х4,9 3х27,5 3х27 3х1,5 3х14,5 3х14,5

  Схема замещения IGBT 
модуля 

  НАПРЯЖЕНИЕ = с*(частота f)*(площадь сечения магнитопровода S)

,,

IGBT
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Сколь угодно сложные циклы сварки, обратная 
связь



Разрешительные документы
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Обучени
е 
Средства 
измерений

Код ОКП 
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3441ХХ, кроме344183, 
344193
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Регламентирующие документы
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ГОСТ 
12.2.007.8-75

ГОСТ Р 51317.3.2- 
2006

ГОСТ Р 
51317.3.3-2008

ГОСТ  Р  
51526-99

БЕЗОПАСНОСТЬ  ПОМЕХОУСТОЙЧИВОСТЬ  
ПОМЕХОЭМИССИЯ



СТАНДАРТ МЭК 60974
СС ПАДАЮЩАЯ   УМЕНЬШАЕТСЯ  БОЛЕЕ 

7B/100A
CV ЖЕСТКАЯ  УМЕНЬШАЕТСЯ  МЕНЕЕ 

7B/100A ИЛИ ВОЗРАСТАЕТ  МЕНЕЕ 0,1 В/А

ВВЕДЕНО ПОНЯТИЕ СРЕДА С ПОВЫШЕН-НОЙ 
ОПАСНОСТЬЮ ПОРАЖЕНИЯ ЭЛЕКТР. ТОКОМ 
(ОБОРУДОВАНИЕ  С ИНДЕКСОМ  S)

ОПРЕДЕЛЕНЫ УСЛОВИЯ  ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ И 
ПЕРЕЧЕНЬ ТИПОВЫХ ИСПЫТА-НИЙ. 
МИНИМАЛЬНАЯ СТЕПЕНЬ ЗАЩИТЫ IP21, ДЛЯ 
РАБОТЫ  НА ОТКР. ВОЗДУХЕ IP22

НАПРЯЖЕНИЕ ХОЛОСТОГО ХОДА OCV
СРЕДА С ПОВЫШ ОПАСНЮСТЬЮ
113 В ПИКОВОГО ЗНАЧ.  DC; 68 В ПИКОВО-ГО 
АС, 48 В СРЕДНЕКВАДРАТИЧНОГО АС
БЕЗ ПОВЫШЕННОЙ ОПАСНОСТИ
113 В ПИКОВОГО DC, AC; 80 СРЕДНЕКВАДР.
ДЛЯ МЕХАНИЗИР. 141 В DC,AC ПИКОВОГО
100 В СРЕДНЕКВАДРАТИЧНОГО ЗНАЧЕНИЯ

В ПОМЕЩЕНИЯХ С ПОВЫШЕНОЙ ОПАСНОСТЬЮ 
ДОЛЖНЫ ПРИМЕНЯТЬСЯ 
УСТРОЙСТВА VRD

СОПРОТИВЛЕНИЕ ИЗОЛЯЦИИ НЕ НИЖЕ 5 МОм 
ДЛЯ СВАРОЧНОЙ И ВХОДНОЙ ЦЕПЕЙ, НЕ НИЖЕ 
2,5 МОм  ДЛЯ ЦЕПЕЙ УПРАВЛ.
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ГОСТ 12.2.007.8-75  OCV   80 В – AC      100 B -  DC



ИСПЫТАНИЯ СВАРОЧНЫХ СВОЙСТВ

Наименование  параметра СО
Номинальный сварочный ток, А
Пределы регулирования сварочного 
тока и параметров импульсов, А, сек

Напряжение питающей сети, В
Напряжение холостого хода, В
Режим работы, ПН %, ПВ%
Вид внешней статической 
характеристики
Скорость подачи электродной 
(сварочной) проволоки, м /сек
Скорость сварки, м /сек
Перемещение сварочной головки 
(электрода) , м
Расход защитного газа, л/ мин

Габаритные размеры, м
Масса. Кг

РД 03-614

Краткая 
характеристика   
наплавленного 
валика               

Соотношение высоты 
валика  к его 
ширине , ОЦЕНКА 

Валик гладкий или 
мелкочешуйчатый, 
без пор,  подрезов и 
прожогов

До 0,3 – ХОР.

Валик неровный, 
отдельные подрезы 
(до 3) длиной до 1мм

Св. 0,3 до 0,6 – УДОВ.

Поверхность валика 
неровная, 
крупночешуйчатая, с 
подреза-ми, порами и 
прожогами

Св. 0,6 – НЕУДОВ.
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ЭКСПЕРТНЫЕ ОЦЕНКИ 
Сварочные свойства Балл Краткая характеристика показателя
Начальное 
зажигание дуги   

1
2

3
4
5

Плохое. Редкое зажигание или отсутствие
Трудное. Зажигание после многократных соприкосновений электрода с изделием и привариваний
 электрода
Удовлетворительное. Зажигание после нескольких (3-4) соприкосновений электрода с изделием
Хорошее. Зажигание после легкого движения электрода (первого или второго) по металлу
Легкое. Зажигание сразу после прикосновения электрода к изделию

Стабильность 
процесса
сварки

1
2
3
4
5

Плохая. Неустойчивое горение дуги с частыми обрывами
Низкая. Неравномерно горящая, вибрирующая дуга с редкими обрывами
Удовлетворительная. Неравномерно горящая вибрирующая дуга без обрывов
Хорошая. Равномерно горящая дуга с незначительной вибрацией и хрустящим шумом (треск).
Высокая. Спокойно, равномерно горящая дуга без вибрации (мягкое шипение)

Разбрызгивание
металла

1
2
3
4
5

Очень большое. Очень много крупных, трудно удаляемых брызг вблизи шва
Большое. Много крупных, трудноудаляемых брызг вблизи шва
Повышенное. Умеренное количество крупных и мелких, легко удаляемых брызг вблизи шва
Умеренное (вполне допустимое). Мелкие брызги, равномерно распределенные вблизи шва
 Малое. Мало мелких брызг на поверхности образца

Качество форми-
рования  шва

1

2
3

4

5

Плохое. Валик неравномерный по ширине и высоте, крупночешуйчатый, с видимыми шлаковыми
 включениями и порами
Низкое. Валик неравномерный по ширине и высоте, крупночешуйчатый
Удовлетворительное. Валик крупночешуйчатый с отдельными неровностями по высоте и 
превышениями по кромкам шва
 Хорошее. Валик мелкочешуйчатый с редкими небольшими неровностями по высоте и небольшими 
превышениями по кромкам шва
Очень хорошее. Валик равномерный, гладкий или мелкочешуйчатый с плавным переходом к 
основному металлу

Эластичность
дуги

1
2

3

4

5

Плохая. При попытке удлинения дуга сразу обрывается
Низкая. Требуется постоянное поддерживание короткой дуги. При незначительном удлинении
 дуга обрывается
Удовлетворительная. Дуга удлиняется визуально до двойного диаметра стержня электрода при 
заметном изменении интенсивности  расплавления электрода
Хорошая. Дуга удлиняется визуально до тройного диаметра стержня электрода при небольшом 
изменении интенсивности расплавления электрода
Высокая. Дуга удлиняется визуально до тройного (или более) диаметра стержня электрода при 
практически неизменной интенсивности расплавления электрода
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Регистрация процесса сварки
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ВОЛЬТ-АМПЕРНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 
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АЛГОРИТМ РАБОТЫ ИП
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Зависимости параметров
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ВИД СВАРКИ НАКЛОН ВХ 
В/А

ММА(РД) -В  1-2

ММА – С,R 0,4-1,5

MAG 0,01-0,04

FCAW 0,1-0,4


