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5. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
Работы по техническому обслуживанию аппарата должны проводиться персоналом, 

имеющим соответствующую квалификацию. Регулярное техническое обслуживание позво-
ляет избежать многих неполадок в работе оборудования и обеспечивает его длительную 
бесперебойную работу.

ВНИМАНИЕ! Отключайте аппарат от сети при выполнении любых работ 
по техническому обслуживанию. Надевайте защитные перчатки.

Предусмотрены следующие виды регулярного обслуживания аппаратов:

– контрольный осмотр (КО);
– техническое обслуживание (ТО).

КО проводится до и после использования аппарата или его транспортирования. При КО 
необходимо проверять надежность крепления всех разъемов, отсутствие повреждений 
корпуса, панели управления, силовых кабелей.

Периодическое ТО в течение гарантийного срока проводится в сервисном центре со-
гласно условиям гарантии. После окончания гарантийного срока, при условии постоянного 
использования оборудования, ТО следует проводить не реже одного раза в год.

Техническое обслуживание включает в себя:

– внешний осмотр;
– внутреннюю чистку аппарата;
– проверку, зачистку, протяжку мест соединений силовых контактов аппарата.

Внешний осмотр аппарата проводится для обнаружения внешних дефектов без вскрытия. 
При выполнении внешнего осмотра необходимо проверить:

– отсутствие нарушения изоляции силовых кабелей;
– отсутствие механических повреждений гнезд подключения кабелей, органов управле-

ния и корпуса.

Внутренняя чистка аппарата проводится с целью удаления пыли и грязи, попавших внутрь 
во время работы. Для этого необходимо открыть крышку, аккуратно продуть аппарат сжа-
тым воздухом. Давление сжатого воздуха должно быть уменьшено до величины безопасной 

для мелких деталей данного оборудования, после этого крышку закрыть.
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6. УСТРАНЕНИЕ НЕПОЛАДОК
Для выполнения ремонтных работ требуется обладать профессиональными знаниями 

в области электротехники и знать правила техники безопасности. Специалисты должны 
иметь допуск для проведения таких работ, подтверждаемый специальным сертификатом.

Указанные в таблице неисправности пользователь может устранить самостоятельно. 
Если вы не смогли решить возникшую проблему или не уверены в причине неисправности, 
обратитесь в сервисный центр.

Неисправность Решение Способ сварки

Аппарат не включается 
(не горит индикатор 
сети)

•  Проверьте подключение аппарата к сети 
электропитания.

•  Проверьте целостность силового кабеля.

•  MIG/MMA

•  MIG/MMA

Горит индикатор 
перегрева

•  Сделайте перерыв в работе, дайте аппарату 
остыть.

•  Выполняйте работу на меньших значениях 
сварочного тока.

•  Проверьте работу вентилятора в 
источнике.

•  MIG/MMA

•  MIG/MMA

•  MIG/MMA

При нажатии кнопки 
горелки нет подачи газа 
и сварочного тока

•  Проверьте подключение аппарата к сети 
электропитания.

•  Проверьте, горит ли индикатор питания.
•  Проверьте подключение сварочной горелки 

к аппарату.

•  MIG

•  MIG
•  MIG

При нажатии кнопки 
горелки есть подача 
газа и проволоки, но 
отсутствует сварочный 
ток

•  Проверьте надежность контакта клеммы 
заземления со свариваемой заготовкой.

•  Проверьте контакт кнопки горелки 
и подключение сварочной горелки к 
аппарату.

•  Проверьте сварочную горелку на 
повреждения.

•  MIG

•  MIG

•  MIG

При нажатии кнопки 
горелки есть подача газа, 
но нет подачи проволоки

•  Проверьте горелку и ее наконечник на 
предмет засорения или повреждения.

•  MIG
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Сварочный ток 
непостоянен

•  Проверьте шланг подачи газа и значение 
давления на редукторе.

•  Проверьте соответствие направляющего 
канала горелки диаметру сварочной 
проволоки.

•  Проверьте наконечник сварочной горелки 
на предмет износа или соответствия 
диаметру сварочной проволоки.

•  Проверьте состояние силового сварочного 
кабеля.

•  Проверьте наличие искривлений и 
пережимов кабеля горелки.

•  Проверьте, соответствуют ли параметры 
сварки используемым материалам и их 
толщине.

•  MIG

•  MIG

•  MIG

•  MMA

•  MIG

•  MIG/MMA

Активное 
разбрызгивание металла

•  Проверьте правильность подключения 
оборудования – прямая или обратная 
полярность.

•  Уменьшите расстояние между электродом 
или проволокой и свариваемой 
поверхностью.

•  Уменьшите значение напряжения дуги.
•  Проверьте горелку на предмет засорения 

или повреждения.
•  Уменьшите угол наклона горелки при 

сварке.

•  MIG/MMA

•  MIG/MMA

•  MIG
•  MIG

•  MIG

После сваривания 
образуются большие 
кратеры

•  Измените технологический режим. •  MIG/MMA

Недостаточная глубина 
шва

•  Уменьшите скорость подачи проволоки.
•  Проверьте чистоту кромок свариваемых 

деталей.
•  Измените значение тока.
•  Используйте электрод или проволоку 

меньшего диаметра.

•  MIG
•  MIG/MMA

•  MIG/MMA
•  MIG/MMA
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Посторонние включения 
в шов

•  Проверьте чистоту кромок свариваемых 
деталей.

•  Уменьшите диаметр электрода или 
проволоки.

•  Уменьшите расстояние между электродом 
или проволокой и свариваемой 
поверхностью, но не касайтесь ее.

•  MIG/MMA

•  MIG/MMA

•  MIG/MMA

Образование раковин •  Проверьте горелку на предмет засорения 
или повреждения.

•  Проверьте равномерность подачи газа.

•  MIG

•  MIG

Залипание электрода •  Проверьте правильность подключения 
оборудования – прямая или обратная 
полярность.

•  Увеличьте длину дуги, значение тока 
сварки или угол наклона электрода.

•  MMA

•  MMA

Пористый сварочный шов •  Очистите свариваемые поверхности, 
проверьте электрод или горелку на предмет 
загрязнения.

•  Уменьшите длину дуги.

•  MIG/MMA

•  MIG/MMA
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7. ХРАНЕНИЕ И ТРАНСПОРТИРОВКА
Хранить и транспортировать аппарат следует при температуре от минус 30°С до плюс 

55°С и относительной влажности воздуха до 80 %. Оборудование не должно подвергаться 
воздействию атмосферных осадков.

Аппарат в упаковке изготовителя следует хранить в закрытых помещениях с естественной 
вентиляцией, наличие в воздухе паров кислот, щелочей и других агрессивных примесей не 
допускается.

После хранения или транспортировки при низкой температуре аппарат должен быть вы-
держан перед эксплуатацией при температуре выше 0°С не менее шести часов в упаковке 
и не менее двух часов – без упаковки.

Аппарат может транспортироваться всеми видами закрытого транспорта в соответствии 
с правилами перевозок, действующими на каждом виде транспорта.

Во время транспортирования и погрузочно-разгрузочных работ упаковка с аппаратом не 
должна подвергаться резким ударам. Размещение и крепление транспортной тары с упако-
ванным аппаратом в транспортных средствах должны обеспечивать устойчивое положение 
и отсутствие возможности ее перемещения во время транспортирования.
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8. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

Наименование  
параметра

Единица  
измерения

MIG 250 Y (J04)

Параметры сети В; Гц 380±15; 50

Максимальная мощность, MIG/MMA кВА 11,6/12,5

Потребляемый ток, MIG/MMA А 18/19,3

Сварочный ток, MIG/MMA А 50-250/20-250

Напряжение дуги, MIG В 15-48

Сварочный ток при ПН 100% А 194

Напряжение холостого хода В 50

Диапазон скорости подачи проволоки м/мин. 1,5-16

Диаметр сварочной проволоки мм 0,8-1,0

Допустимый максимальный вес катушки кг 15

Допустимый диаметр катушки мм 300

Количество роликов в подающем устройстве шт. 2

Диаметр электрода, ММА мм 1,5-6,0

ПН при Imax % 60

КПД % 85

Коэффициент мощности 0,7

Класс изоляции F

Степень защиты IP23S

Масса кг 28,2

Габариты мм 500х263х430
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ПРИЛОЖЕНИЕ А
Режимы сварки MIG, MAG и FCAW (рекомендованные)

ВНИМАНИЕ! Сварочный ток в режиме сварки MIG зависит пропорцио-
нально от скорости подачи проволоки и выставляется ее регулятором 
(поз. 9, рис. 1.1) в процессе пробной сварки.

Таблица 1А. Соответствия диаметров сечений сварочной проволоки толщинам металла.

Толщина свариваемых изделий, мм 0,5-1,5 1,0-2,5 2,5-5,0 6,0-10,0

Диаметр сечения проволоки, мм 0,6-0,8 0,8-1,0 1,0-1,2 1,2

Таблица 2А. Режимы сварки сталей в углекислой среде (CO
2
) и смесях (MAG).

Диаметр 
проволоки, мм Сварочный ток, А

Расход газа Толщина 
свариваемых 
изделий, ммм3/с.104 Л/мин.

0,6 30-180 1,10-1,4 7-8 0,5-1,5

0,8 50-120 1,33-1,5 8-9 1,0-2,5

1,0 60-160 1,33-1,5 8-9 2,5-5,0

1,2 120-320 1,5-2,0 9-12 6,0-10,0

Таблица 3А. Режимы сварки алюминия и его сплавов в среде защитных газов (MIG).

Диаметр 
проволоки, мм Сварочный ток, А

Расход газа Толщина 
свариваемых 
изделий, ммм3/с.104 Л/мин.

0,6 40-100 1,10-1,4 7-8 0,5-1,5

0,8 70-140 1,33-1,5 8-9 1,0-2,5

1,0 90-200 1,33-1,5 8-9 2,5-5,0

1,2 150-360 1,5-2,0 9-12 6,0-10,0

Таблица 4А. Режимы сварки сталей самозащитной порошковой проволокой (FCAW).

Диаметр проволоки, мм Сварочный ток, А Толщина свариваемых 
изделий, мм

0,6 30-80 0,5-1,5

0,8 50-110 1,0-2,5

1,0 60-150 2,5-5,0

1,2 120-300 6,0-10,0
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б
Режимы сварки MMA низкоуглеродистых низколегированных сталей 
(рекомендованные)

Таблица 1Б. Соответствия диаметров сварочных электродов толщинам металла.

Толщина свариваемых изделий, мм 2,5-3,0 3,5-5,0 6,0-10,0 10,0-24,0

Диаметр электродов, мм 1,5-2,0 2,0-4,0 4,0-5,0 5,0-6,0

Таблица 2Б. Соответствия диаметров сварочных электродов значениям сварочного тока.

Положение 
при сварке

1,5 мм 2 мм 3 мм 4 мм 5 мм 6 мм

Нижнее 50-70 А 70-100 А 90-130 А 140-180 А 180-250 А 220-280 А

Вертикальное и 
горизонтальное 50-60 А 70-90 А 90-120 А 140-160 А 160-210 А 210-260 А

Потолочное 40-60 А 60-80 А 90-110 А 140-150 А 160-200 А 210-250 А
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