




    Универсальный источник сварочного тока 

«МАГМА-315»                     

Цена

Основные параметры

124 000р.

Поддерживаемы режимы сварки MMA, MIG/MAG, TIG

Сварочный ток AC DC ДЭС

Однофазная сеть 175-245В 30-60 Гц 300-700B 175-245В 30-60 Гц

Трехфазная сеть 300-495В 30-60 Гц  300-495В 30-60 Гц

 
Полуавтоматический:

ПВ=100% при tокр. ср.=250С не менее
300А (29В)

Ручной режим: 300А (32В)

Потребляемая мощность не

более
15кВА Диапазон регулировки сварочного тока 5-350А

Габаритные размеры с

защитным каркасом
540 370 300

Вес 25 кг

Только трехфазная сеть 300-575В 30-60 Гц   116 000р.

Аттестован НАКС Гарантия 2 года 3 240р.

 
Блок подачи

проволоки              
ФЕБ-09 скорость подачи 0-18 м/мин 33 000р.

Аттестован НАКС  1 год  3 550р.

 
Возможность подключения

ДУ до 30 метров
ПДУ

5-30м по согласованию с заказчиком

Диапазон рабочих температур, °С от -40 до +40
3 220-7 420р.

Промышленные источники.

МАГМА-315

Область применения:

В судостроении, трубопроводостроении, в ремонте на РЖД, при работе в полевых условиях,
машиностроении, а также в химической и автомобильной промышленности.

 

 «МАГМА-315» является высокотехнологичным сварочным ом с микропроцессорным управлением.

Универсальный инверторный

сварочный с током до 350А, аттестован НАКС в соответствии с требованиями РД 03-614-03 и разрешен к
применению на опасных

производственных объектах. По техническим параметрам является аналогом  Invertec V350-Pro. 

 

 

   

1) Малые габариты и вес устройства. 2) Адаптирован для работы с ДЭС 3) Возможность подключения ДУ

4) Единственный отечественный сварочный источник, имеющий питание:

a) 3 фазы 380В b) 3 фазы 220В c) 1 фаза 220В d) постоянного напряжения 300-700В

5) цифровое управление, полностью настраиваемые от 0-100% функции Горячий старт, Форсаж дуги. Антизалипание, LiftArc и др. 

Источник обеспечивает 3 вида сварки: полуавтоматическую (МIG/MAG), ручную дуговую (ММА) и аргонодуговую (ТIG)    

1. Высок опроизводитель ные м ик ропроцессорные к онтроллеры отслеж ивают парам етры сварочного процесса на протяж ении всего

врем ени сварк и и гарантируют устойчивую дугу почти без  брызг, иск лючитель ную динам ик у (даж е при м алых величинах силы ток а)

и прек расное заж игание дуги. 

2. Удобная и понятная для поль зователя панель  управления позволяет быстро устанавливать  нуж ные парам етры сварк и и

к онтролировать  их точное значение

на индик аторах.

3. Четырехролик овый м еханизм  подачи проволок и блок а подачи проволок и обеспечивает плавную, без  рывк ов, ск орость  протяж к и,

позволяет исполь зовать

проволок у сплошного сечения, порошк овую и алюм иниевую на стандартных к атушк ах диам етром  200-300 м м .

Привод им еет высок ую стабиль ность  подачи проволок и с точность ю 3%.



4. Источник и оборудованы защитным и устройствам и от перегрева и к олебаний напряж ения питающей сети (-20% +30% ном иналь ного

значения),

предотвращающим и выход из  строя внутренних к ом понентов.

5. Универсаль ность  по питанию позволяет исполь зовать  источник  от любых передвиж ных элек тростанций

Подробнее о параметрах:  

ПВ=65% при tок р .  с р .=400С, не м енее 250А (27В)

ПВ=30% при tок р .  с р .=600С, не м енее

Ручной режим:

300А (29В)

ПВ=60% при tок р .  с р .=400С, не м енее 250А (30В)

ПВ=30% при tок р .  с р .=600С, не м енее 300А (32В)

  

Диапазон регулировк и сварочного напряж ения в полуавтом атическ их реж им ах 12-45В 

Диапазон установк и напряж ения холостого хода 50-85В

Встроенные источник и для блок а подачи проволок и 24В, 125Вт

Подогревателя газа 36В, 125В

Рабочий диапазон тем пературы ок руж ающей среды от - 40С до + 40С

 



СВАРОЧНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ПОДЗЕМНЫХ РУДНИКОВ «МАГМА-315Ш» ПРИМЕНЯЕМОЕ В
ШАХТАХ" «МАГМА-315Ш»

АДАПРТИРОВАННЫЙ ДЛЯ СЕТЕЙ 660В / 380В

МАГМА-315Ш

 

В основе нового шахтного а «МАГМА-315Ш» лежит

отработанная и проверенная годами структурная и

принципиальная схема и программное обеспечение

«МАГМЫ-315», которая является аналогом аппарата

"INVERTEC-350 Pro” американской фирмы Lincoln Electric.

 В условиях повсеместного перехода электроснабжения

подземных шахт и рудников с питающего трехфазного

напряжения 380В на 660В остро встал вопрос об оснащении

предприятий современным сварочным оборудованием с

возможностью подключения к сети 3Ф.660В.  «МАГМА-315Ш»

является современным высокотехнологичным устройством на

базе IGBT транзисторов последнего поколения с

микропроцессорным  управлением. Источник «МАГМА-315Ш»

выполнен в рудничном нормальном исполнении (РН1) в соответствии  с  «П равилам и  без оп асн ости  п ри

разработке  руд ных , неруд ных  и рассыпных месторож д ений п олез н ы х иск оп аем ы х

под земным способом» .

 

 

    

Универсальный источник сварочного тока
                                          «МАГМА-315Ш»

Цена

Основные параметры

162 000

Поддерживаемы режимы сварки MMA, TIG

Сварочный ток AC DC ДЭС

Трехфазная сеть 600-720В50-60
Гц 

600-700B 600-720В50-60 Гц 

Трехфазная сеть 300-495В 50-60 Гц  300-495В 50-60 Гц

 
Ручной режим: ПВ=100% при tокр. ср.=250С не менее 315А (35В)

Потребляемая мощность
не более

15кВА Диапазон регулировки
сварочного тока

5-350А

Габаритные размеры с
защитным каркасом

540 370 290

Вес 25кг

Аттестация НАКС РД 03-614-03 3 550р.

 
 



По «Правилам безопасности при разработке…» параграф 445 сварочный аппарат должен иметь устройство
автоматического снижения напряжения холостого хода. В сварочном источнике «МАГМА-315Ш» действует система
ограничения напряжения холостого хода в отсутствии сварки (так называемый Безопасный Режим). Сварочное
напряжение  снижается до 10В через 0,3 сек. по окончании процесса. Время срабатывания ограничения может
быть установлено произвольно от 0,2 до 12,5 сек. с помощью дополнительного параметра в настройках
источника.Поддержка сетевого напряжения 660В стала возможной благодаря использованию высоковольтных
элементов в схеме источника. Также источник «МАГМА-315Ш» работает  от стандартной трехфазной сети 380В (в
диапазоне напряжений от 320 до 475В) и от контактной сети постоянного тока (в диапазоне от 425 до 650В).

Достоинства УНИВЕРСАЛЬНОГО сварочного инструмента «МАГМА-315Ш», способного решать широкий спектр
задач.

1. Единственный отечественный инверторный сварочный источник, имеющий питание: 3 фазы 660В, 3 фазы 380В,
постоянное напряжение 700В, при этом масса аппарата составляет всего 25 кг!

2. В отличие от трансформаторных сварочных источников, инвертор потребляет приблизительно в 2 раза меньше
энергии.

3. Источник работает при температуре окружающей среды от -40 до +60 градусов по Цельсию.

4. Источник обеспечивает 2 вида сварки: ручную дуговую (ММА) и аргонодуговую (ТIG).

Подробнее о параметрах: МАГМА-315Ш  

Сварочный ток при:

ПВ=60% при tокр. с р.=400С, не менее 250А (30В)  

ПВ=30% при tокр. с р.=600С, не менее 300А (32В)  

 

Напряжение холостого хода в "безопасном режиме"  (отключаемый) 12В  

Диапазон установки напряжения холостого хода 50-85В  



ФЕБ - СВАРОЧНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ

ИНВЕРТОРНЫЙ СВАРОЧНЫЙ АППАРАТ РАЗРАБОТАН СПЕЦИАЛЬНО ДЛЯ ПОДЗЕМНЫХ ШАХТ С КОНТАКТНОЙ СЕТЬЮ ПОСТОЯННОГО ТОКА ОТ
180 ДО 320В.

ПРЕДНАЗНАЧЕН ДЛЯ РЕЗКИ И СВАРКИ ШТУЧНЫМ ЭЛЕКТРОДОМ ТОКОМ ДО 250А.

Доработан совместно со службой гл. энергетика шахты им. Губкина ОАО "Комбинат КМАруда".

"ГОРНЯК-250"

Единственный отечественный

сварочный инвертор с питанием от

постоянного тока 180-320 В.

Регулируемый "форсаж дуги".
Отключаемый "безопасный режим".

Цифровая индикация сварочного тока.

Высокая мощность при малой массе и
габаритах.

Прочный стальной корпус с
порошковой окраской.

Данный сварочный аппарат разрабатывался для шахтного
применения в сети постоянного тока, но может использоваться
везде, где есть подобные сети и разрешены сварочные работы.

    Cварочный инвертор с питанием от постоянного тока 180-320 В.

«ГОРНЯК-250»                     

 
Цена

Основные параметры

43 000

Поддерживаемы режимы сварки MMA

Сварочный ток AC DC ДЭС

Cеть   180-320В  

 
Ручной режим: ПВ=100% при tокр. ср.=250С не менее 200А (26В)

Потребляемая мощность не
более 7,5 кВА Пределы регулирования  сварочного ток а 20-235А

Габаритные размеры

(ДхШхВ) 460х165х320
200
255  

Вес 12 кг

  
Сварочный ток  при ПН 60% (t= +25 C) 250 А (30В)
Напряж ение холостого хода 65 +/-5  В
Степень  защиты по ГОСТ 14254—80 IР21

Клим атическ ое исполнение по ГОСТ15150-69 У3



Промышленные источники.

МАГМА-350

Инверторный сварочный источник для дуговой сварки «МАГМА-350»

предназначен для: полуавтоматической сварки (MIG/MAG) и наплавки

(совместно с блоками подачи проволоки) сплошной электродной

проволокой диаметром от 1,0 до 1,4 мм в среде активных и инертных

газов;ручной дуговой сварки (MMA) на постоянном токе углеродистых и

легированных сталей электродами с различными видами металлургического

покрытия диаметром от 2,0 до 6,0 мм; резки и строжки металла угольными

или металлическими электродами. Диапазон рабочих температур -25…

+400С Степень защиты IP21 по ГОСТ 14254-80

 

 

 

 

 

       Универсальный источник сварочного тока
               «МАГМА-350» Цена   

Основные параметры

71 000р.

Поддерживаемы режимы сварки MMA, MIG/MAG
Сварочный ток AC DC ДЭС

Трехфазная сеть
300-500В 50-60

Гц
 

300-500В 50-60 Гц

 
Полуавтоматический: ПВ=100% при tокр. ср.=250С не

менее

230А

Ручной режим: 250А

Номинальная мощность,

потребляемая от сети

14кВА

Пределы

регулирования

сварочного тока

50-350А

Габаритные размеры с

защитным каркасом
480 200 360

Вес 20,5 кг

Аттестован НАКС Гарантия 2 года 3 550р.

 
Блок подачи

проволоки              
ФЕБ-09 скорость подачи 0-18 м/мин 33 000р.

Аттестован НАКС  1 год  3 550р.

 
Возможность подключения ДУ

до 30 метров
ПДУ

5-30м по согласованию с заказчиком

Диапазон рабочих температур, °С от -40 до +40
3 220-7 420р.

 

Диапазон токов до 350 А 

2. Настройки индуктивности сварочного дросселя

3. Возможность удаления Блока подачи проволоки от источника на дистанцию до 40 метров

4. Самозащита от перегрузок и перенапряжений сети

5, Рабочие температуры от - 20°С до + 40°С

6. Степень защиты по ГОСТ 14254-80 - IP21, по спецзаказу - IP23

7. Гарантия 2 года на источник и 1 год на блок подачи

 

Пределы регулирования сварочного тока 50-350 А



Напряжение холостого хода,  В 85 + / - 5

Степень защ иты по ГОСТ 14254-80 IP21

По заказу IP 23

Климатическое исполнение по ГОСТ15150-69 У3

Коэффициент полезного действия,  %,  не менее 92

Напряжение питания для

подключаемых

— блока подачи

проволоки

— подогревателя газа

24 В,  125 Вт

36 В,  125 Вт

Масса,  кг — без ограждения

— с  ограждением

20,5 кг

22,1 кг

 



Строитель-300Р

 
Сварочный  «СТРОИТЕЛЬ-300Р» — новое слово в области к онструк тива сварочного
оборудования . Источник  обеспечивает работоспособность  в силь но запыленных

условиях. Им еет функ цию сам оочистк и от пыли тепловыводящих элем ентов.
Вентилятор источник а вк лючается  толь к о при интенсивном  реж им е сварк и

и не работает в реж им е холостого хода. Конструк ция  источник а предусм атривает
высок ую степень  защиты элек тронных элем ентов от воздействия  ок руж ающей среды.
Источник  создан с прим енением  силовых энергетическ их м одулей.

Сварочный инверторный источник  «СТРОИТЕЛЬ-300Р» специаль но создан для
работы в ж естк их условиях эк сплуатации — на стройк е, при м онтаж е

м еталлок онструк ций; работает с любым и элек тродам и и обладает высок им
к ачеством  сварк и.
Важ ная  особенность  источник а «СТРОИТЕЛЬ-300Р» — возм ож ность  исполнения

по степени защиты IP 23 (под зак аз ), что позволяет работать  источник у в условиях
дож дя.

 

 
 
ВНИМАНИЕ!! надежный сварочный источник для сварки электродом  – оптимизирован для использования в тяжелых условиях строительной

площадки*

    Универсальный источник сварочного тока
«СТРОИТЕЛЬ-300Р»                     

Цена

Основные параметры

40 000р.

Поддерживаемы режимы сварки MMA

Сварочный ток AC DC ДЭС

Трехфазная сеть 300-450В 50-60 Гц   
 
Ручной режим: ПВ=100% при tокр. ср.=250С не менее 250А (30В)

Потребляемая мощность не
более 12кВА Пределы регулирования  сварочного ток а 40-320А

Габаритные размеры без и с
защитным каркасом

480
550

200
255

360
390

Вес 17-18,6кг

 

 «СТРОИТЕЛЬ-300Р»,  по ж еланию зак азчик а, м ож ет быть  оснащен защитным  ограж дением , защищающим  аппарат

от серь езных м еханическ их повреж дени

 *К примеру, источники эксплуатируется на магистральных трубопроводах ОАО Татнефть, при строительстве мостов (Мостострой №6), на

строительных площадках (Мосстрой 17)

 
Сварочный ток  при ПН 60% (t=

+25 C)
300 А (32В)

Напряж ение холостого хода 85 +/-5  В (12 В в безопасном  реж им е)
Диапазон рабочих тем ператур, С -25...+40

Степень  защиты по ГОСТ 14254—80 IР21 / IP23 (под зак аз )
КПД не м енее 92 %

Для ВД-306Ф
индик ация  сварочного ток а и возм ож ность  подк лючения  пуль та ДУ,

аттестация  НАКС



ВД-306Ф 

Сварочный «ВД-306Ф», предназначенный для  выполнения  сварочных работ в
реж им е сварк и штучным  элек тродом  от пром ышленной сети 380В.
Источник  «ВД-306Ф», создан на основе сварочного источник а «СТРОИТЕЛЯ-300Р».
Новый источник , сохраняя  все сварочные харак теристик и «СТРОИТЕЛЯ», был
дополнен индик ацией сварочного ток а. «ВД-306» аттестован НАКС по РД 03-614-
03 для  особо ответсвенных групп  техническ их устройств. Источник  им еет
возм ож ность  подк лючения  Пуль та дистанционного управления , обладает
функ цией сниж ения  напряж ения  на холостом  ходу до 12В («безопасный реж им »),
им еет фик сированные реж им ы форсаж  дуги, горячий старт, антистик .

ВНИМАНИЕ!! надежный сварочный источник для сварки электродом  – оптимизирован для использования в тяжелых условиях

строительной площадки*

 Универсальный источник сварочного тока

«ВД-306Ф» 

Цена

Основные параметры

44 000р.

Поддерживаемы режимы сварки MMA
Сварочный ток AC DC ДЭС

Трехфазная сеть 300-450В 50-60 Гц

Ручной режим: ПВ=100% при tокр. ср.=250С не менее 250А

Потребляемая мощность не
более

12кВА Пределы регулирования  сварочного ток а 30-320А

Габаритные размеры без и с
защитным каркасом

480

550

200

255

360

390

Вес без 17-18,6кг с огорождением

Аттестация  НАКС РД 03-614-03 3 550р.

«ВД-306Ф» - выпуск ается  в двух м одифик ациях:

с аналоговой и цифровой (DIGITAL) схем ам и управления .

Цифровой «ВД-306Ф Digital» им еет цифровую индик ацию сварочного ток а и напряж ения , регулируем ые функ ции

«Горячий старт» и «Форсаж  дуги», а  так ж е м ож ет работать  в реж им е целлюлозного элек трода.  

1 . Стабиль ная  работа от автоном ных источник ов питания  в широк ом  диапазоне напряж ений 300-450В;

2. Гарантия  2 года.

3. Источник  предназначен для  работы в тяж елых производственных условиях

Клим атическ ое исполнение по ГОСТ15150-69 – У3

*К примеру, источники эксплуатируется на магистральных трубопроводах ОАО Татнефть, при строительстве мостов (Мостострой
№6), на строительных площадках (Мосстрой 17)

Номинальный сварочный ток при
температуре воздуха от минус 25 до
+40°С:

— при ПВ равном
60%, А
— при ПВ равном
100%, А

300
250

Пределы регулирования сварочного тока, А 30—320
Напряжение холостого хода, В 85 +/- 5
Напряжение питающей сети 3 фазы (без нейтрали), В 300-450
Частота питающей сети, Гц 50-60
Номинальная мощность, потребляемая от сети, кВА 12
Диапазон измерения тока амперметром, А 0-500
Степень защиты по ГОСТ 14254-80 IP21
Климатическое исполнение по ГОСТ15150-69 У3
Коэффициент полезного действия, %, не менее 92

Габаритные размеры (ДхШхВ), мм — без ограждения
— с ограждением

480х200х360
550х255х390

Масса, кг — без ограждения
— с ограждением

17
18,6



ВД-306Ф Digital

Сварочный источник  «ВД-306Ф  Digital», предназначенный для

выполнения  сварочных работ в реж им е сварк и штучным

элек тродом  от пром ышленной сети 380В. Источник  «ВД-306Ф

Digital», создан на основе источник а «ВД-306». 

Новый источник «ВД-306Ф Digital», сохранил все сварочные

харак теристик и«ВД-306Ф».  Аттестован НАКС по РД 03-614-03 для

особо ответсвенных групп технических устройств. Источник

им еет возм ож ность  подк лючения  Пуль та дистанционного

управления , обладает функцией снижения напряжения

на холостом ходу до 12В («безопасный реж им »), им еет

фик сированные реж им ы форсаж  дуги, горячий старт, антистик .

 

 

 

    Универсальный источник сварочного тока

ВД-306Ф Digital                      

Цена

Основные параметры

49 000

Поддерживаемы режимы сварки MMA
Сварочный ток AC DC ДЭС

Трехфазная сеть 300-450В 50-60 Гц   

 
Ручной режим: ПВ=100% при tокр. ср.=250С не менее 250А

Потребляемая мощность не

более
12кВА Пределы регулирования  сварочного ток а 40-320А

Габаритные размеры без и с

защитным каркасом

480

550

200

255

360

390

Вес без 17-18,6кг с огорождением
Аттестация  НАКС РД 03-614-03 3 550р.

 Цифровой «ВД-306Ф Digital», им еет цифровую индик ацию сварочного ток а и напряж ения , регулируем ые

функ ции «Горячий старт» и «Форсаж  дуги», а  так ж е м ож ет работать  в реж им е целлюлозного элек трода.

 

1 . Стабиль ная  работа от автоном ных источник ов питания  в широк ом  диапазоне напряж ений 300-450В;

2. Гарантия  2 года.

3. Источник  предназначен для  работы в тяж елых производственных условиях

Клим атическ ое исполнение по ГОСТ15150-69 – У3

*К примеру, источники эксплуатируется на магистральных трубопроводах Татнефть, при строительстве мостов

(Мостострой №6), на строительных площадках (Мосстрой 17)



НОРМА-205МП

1. Сочетает в себе возможность ручной дуговой сварки штучным электродом и
полуавтоматической сварки в среде защитных газов.
2. Имеет плавную регулировку сварочного тока в режиме ручной сварки,
напряжения и скорости подачи проволоки в полуавтоматическом режиме.
3. Имеет двухроликовый механизм подачи проволоки, обеспечивающий
стабильную подачи.
4. Имеет регулируемый электронный дроссель, позволяющий оптимизировать
сварочный процесс. Регулируем динамику сварочной дуги, меняем характер
каплепереноса от крупнокапельного к струйному. Результат - получаем малое
разбрызгивание металла при сварке, произвольно формируем высоту и ширину
шва для получения нужного результата.
5. Имеет высококачественную сварку на малых токах, оптимальную для работы с
металлом толщиной от 0,6 мм. Регулирование сварочного тока 20-200А

 Универсальный сварочного тока
 «НОРМА-205МП» Цена

Основные параметры

31 200р.

Поддерживаемы режимы сварки MMA, MIG
Сварочный ток AC DC ДЭС

Однофазная сеть 220В 50-60 Гц

Полуавтоматический: ПВ=100% при tокр. ср.=250С не менее 160А (25В)

Ручной режим: ПВ=100% при tокр. ср.=250С не менее 160А

Потребляемая мощность не

более
6кВА

Диапазон регулировк и

сварочного ток а
20-200А

Габаритные размеры с

защитным каркасом
220 380 460

Вес 18 кг

1. Высокое качество сварки, превышающее по характеристикам качество сварки трехфазного трансформаторного
полуавтомата.

2. Высокая мощность при малой массе и габаритах.

3. Наличие защиты от перегрева.

4. Прочный стальной корпус с порошковой окраской.

Номинальное напряжение питания, В 220 -15% +10%,
1 фаза

Диапазон регулировки сварочного напряжения в
режиме MIG, В

16-26

Диаметр проволоки, мм. 0,8-1,0
Диаметр электрода, мм. 2-5
Сварочный ток (t = 25C) при ПВ 60%, А
при ПВ 100%, А

190
160

Напряжение холостого хода, В 80+/-5
Диапазон рабочих температур, °С от -25 до +35



ЛИДЕР-180Р

1. Благодаря применению современных электронных компонентов и особой
схемотехники сварочный источник.

 Лидер-160Р может работать от слабых «просаженных» сетей вплоть до 140В.

2. Причем сеть при работающем источнике сохраняет стабильность.

3. Надежность инверторного сварочного источника определяется компоновкой
электронных блоков. Аппарат разбит на две зоны: условно «грязную» и «чистую». В
чистой зоне помещены все высоковольтные электронные компоненты и низковольтные
электронные элементы управления, размещенные на одной печатной плате. В грязной
зоне помещены элементы, требующие принудительного охлаждения: радиаторы
силовых транзисторов и диодов, и трансформаторы и дроссели.

4. Размещение радиатора в грязной зоне ребрами вниз, что обеспечивает
самоочищение аппарата от пыли и грязи.

5. Простота конструкции источника позволяет существенно снизить трудозатраты, что не
может не отразиться на его общей стоимости.

6. Конструкция источника защищена патентом РФ № 76271.

Сварочный источник  предназначен для  ручной дуговой сварк и пок рытым  элек тродом  диам етром  1,6-4,0м м .
углеродистых и легированных сталей.

    Универсальный источник сварочного тока
                    «ЛИДЕР-180Р»                     

Цена, руб. с
НДС

 

Основные параметры

17 700р.  

Поддерживаемы режимы сварки MMA
Сварочный ток AC DC ДЭС

Однофазная сеть 140-265В 50-60Гц   

 
Ручной режим: ПВ=100% при tокр. ср.=250С не менее 160 (28В)

Потребляемая мощность не более 5 кВА
Пределы регулирования

сварочного ток а
20-180А

Габаритные размеры с защитным
каркасом

140 190 305

Вес 5,5 кг

  

1. Легк ое возбуж дение сварочной дуги благодаря  функ ции "горячий старт".
2 . Стабиль ная  устойчивая  сварочная  дуга благодаря  функ ции "форсаж ".
3. Отк лючение ток а при к оротк ом  зам ык ании благодаря  функ ции "антизалипание".
4. Высок ая  м ощность  при м алой м ассе и габаритах.
5. Наличие защиты от перегрева.

6. Прочный к орпус из  стали с порошк овой ок раск ой .

Область применения: мастерские, дачные участки, работа за городом, строительство.

Коэффициент полезного действия , %, не м енее 90%

Ном иналь ный сварочный ток  при ПВ равном  60% 180А

Напряж ение холостого хода 80±5В

 

 

 



ЛИДЕР-160Р

1. Благодаря применению современных электронных компонентов и особой схемотехники

сварочный источник.

 Лидер-160Р может работать от слабых «просаженных» сетей вплоть до 140В.

2. Причем сеть при работающем источнике сохраняет стабильность.

3. Надежность инверторного сварочного источника определяется компоновкой электронных
блоков. Аппарат разбит на две зоны: условно «грязную» и «чистую». В чистой зоне помещены

все высоковольтные электронные компоненты и низковольтные электронные элементы
управления, размещенные на одной печатной плате. В грязной зоне помещены элементы,

требующие принудительного охлаждения: радиаторы силовых транзисторов и диодов, и

трансформаторы и дроссели.

4. Размещение радиатора в грязной зоне ребрами вниз, что обеспечивает самоочищение

аппарата от пыли и грязи. 5. Простота конструкции источника позволяет существенно снизить трудозатраты, что не может не отразиться на его

общей стоимости.

6. Конструкция источника защищена патентом РФ № 76271.

Сварочный источник  предназначен для  ручной дуговой сварк и пок рытым  элек тродом  диам етром  1,6-4,0м м . углеродистых и
легированных сталей. Степень  защиты по ГОСТ 14254-80 IP21/IP23

 

    Универсальный источник сварочного тока 

«ЛИДЕР-160Р»                     

Цена, руб. с
НДС

 

Основные параметры

15 000р.  

Поддерж иваем ы реж им ы сварк и MMA

Сварочный ток AC DC ДЭС

Однофазная  сеть 140-250В 50-60 Гц   
 

Ручной реж им : ПВ=100% при tокр. ср.=250С не м енее 140А (25В)

Потребляем ая м ощность
не более 5 кВт

Пределы регулирования  сварочного
ток а 10-180А

Габаритные разм еры с
защитным  к арк асом 350 150 200

Вес 5,5 кг

1. Широк ий диапазон напряж ения  питания  140—250В

2. Простота управления

3. Неболь шая м асса и габариты (5,5 к г)

4 . Удобство переноса (наличие наплечного рем ня)

5. Работа от "просаж енных" сель ск их сетей.

 
Область применения: мастерские, дачные участки, работа за городом, строительство.
 
Сварочный ток  при ПН 80% (+25С) 160А
Напряж ение холостого хода 110В
Диапазон рабочих тем ператур, °С -10 +25
Степень  защиты по ГОСТ 14254-80 IP21/IP23 под зак аз
КПД не м енее 92%



Блок подачи ФЕБ-09
«ФОРТ»

Блок  подачи проволок и с цифровой
индик ацией для  дуговой сварк и в среде
защитного газа ФЕБ-09 "ФОРТ”, предназначен
для сварк и сплошной элек тродной проволок ой
диам етром  0,8-1,6 м м  (в том  числе сталь ной,
нерж авеющей и алюм иниевой) в среде
ак тивных и инертных газов в составе
полуавтом ата со сварочным  источник ом
МАГМА-315У. 

Гарантия  — 1 год

 Особе нности:

1. Четырехролик овый м еханизм  подачи
проволок и.
2. Мик ропроцессорное управление блок ом
подачи проволок и.
3. Стабилизация  ск орости м еханизм а подачи

проволок и с точность ю 3%.
4. Цифровая  индик ация  ск орости подачи проволок и и сварочного напряж ения .
5. Реж им  сварк и к оротк им и швам и (двухтак тный) и длинным и швам и (четырехтак тный).
6. Возм ож ность  подк лючения  пуль та дистанционного управления  для  выбора одной из  четырех
предустановленных програм м .
7. Предваритель ная  продувк а газа.

Пре имуще ства:
1. Управление началом  сварк и обеспечивает плавное форм ирование сварочной ванны.
2. Управление ок ончанием  сварк и обеспечивает очистк у к онца сварочной проволок и от к апли.
3. Стабилизации ск орости подачи проволок и позволяет получить  высок ое к ачество сварочного
шва.
4. Исполь зование пуль та дистанционного управления  и цифровая  индик ация  упрощают процесс
настройк и и позволяют осуществлять  быстрое перек лючение м еж ду реж им ам и.
 

Те хниче ские  Характе ристики:
Напряж ение питания , В 24В
Потребляем ая м ощность , Вт, не более 150
Мощность  двигателя  м еханизм а
подачи, Вт

95

Ном иналь ный сварочный ток  горелк и,
А

315

Диапазон установк и ск орости подачи
проволок и, м /м ин

0-18

Точность  установк и ск орости, % ±1
Точность  установк и сварочного
напряж ения , %

±1

Точность  стабилизации ск орости, % ±3
Диапазон нагрузок , к гс 0-10
Количество ролик ов м еханизм а
подачи, шт

4

Диам етр проволок и, м м 0.8-1.6
Диам етр к ассеты для  проволок и, м м 200, 300
Подк лючение пуль та дистанционного
управления

да

Габаритные разм еры блок а, м м , не
более

200х450х610

Мак сим аль ная  длина к абеля
дистанционного управления , м

30

Масса, к г, не более 13
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