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2. ОБЩЕЕ ОПИСАНИЕ
Инверторные сварочные аппараты MIG 3500 (N222) и MIG 5000 (N221) являются универ-

сальными аппаратами для промышленного производства, где требуется продолжительная 
сварка металлических изделий различной толщины. В этих инверторах реализованы следу-
ющие способы сварки:

•  механизированная сварка в среде защитных газов и их смесях (MIG/MAG),

•  сварка порошковой проволокой (FCAW),

•  ручная дуговая сварка (MMA).

Отличительной особенностью данных аппаратов является компоновка, состоящая из двух 
основных блоков:

•  инверторный источник сварочного тока;

•  подающее устройство с возможностью установки на него катушки до 15 кг включительно.

Блоки устанавливаются на прочную тележку, оснащенную ящиком для инструментов, на 
которой также можно расположить баллон с газом.

Аппараты снабжены четрехроликовым подающим устройством. При необходимости 
расстояние между подающим устройством и источником можно удлинить до 30 метров 
и поменять ролики под соответствующий тип и диаметр проволоки.

Значения сварочного тока и напряжения рабочей дуги отображаются на цифровых дис-
плеях. В аппаратах присутствуют дополнительные функции, позволяющие сделать процесс 
сварки более удобным и комфортным: регулирование индуктивности и регулирование 
плавного угасания дуги, дожигание проволоки, кнопка тестовой проверки газа и кнопка 
холостого прогона проволоки.

Аппарат MIG 3500 (N222) – профессиональный сварочный аппарат с подключением 
к трехфазной сети переменного тока, который имеет возможность сварки проволокой 
с сечением от 0,8 до 1,2 мм и ручной дуговой сварки покрытым электродом диаметром 
от 1,6 до 6 мм; 

Аппарат MIG 5000 (N221) – профессиональный сварочный аппарат с подключением 
к трехфазной сети переменного тока, который имеет возможность сварки проволокой с се-
чением от 0,8 до 2,0 мм (стандартная комплектация рассчитана на использование проволо-
ки с сечением от 1,0 до 1,6 мм) и ручной дуговой сварки покрытым электродом диаметром 
от 1,6 до 6 мм. 
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2.1. ВНЕШНИЙ ВИД ИСТОЧНИКА СВАРОЧНОГО ТОКА
На рисунке 1.1 представлен внешний вид передней панели источника сварочного тока, 

на рисунке 1.2 – задней панели.

 
Рис. 1.1.                                                     Рис. 1.2.

1.	 Регулятор тока кратера
2.	 Регулятор тока MMA
3.	 Индикатор сварочного тока
4.	 Индикатор перегрузки
5.	 Индикатор перегрева
6.	 Индикатор сети
7.	 Индикатор напряжения
8.	 Регулятор напряжения дуги
9.	 Регулятор индуктивности 

(динамики дуги)
10.	 Переключатель MIG/MMA

11.	 Переключатель проверки газа
12.	 Переключатель режимов 2T/4T
13.	 Панельная розетка «-»
14.	 Панельная розетка«+»
15.	 Розетка 36 В
16.	 Разъем 7-pin
17.	 Регулятор времени дожигания 

проволоки
18.	 Разъем силового кабеля
19.	 Выключатель
20.	 Вентилятор
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2.2. ВНЕШНИЙ ВИД ПОДАЮЩЕГО УСТРОЙСТВА
На рисунке 2.1 представлен внешний вид выносного подающего устройства, 

на рисунке 2.2 – разъемы, расположенные на его задней панели, на рисунке 2.3 – 
внутреннее устройство механизма подачи проволоки.

Рис. 2.1.                                                      Рис. 2.2.

1.	 Евроразъем для подключения 
MIG‑горелки

2.	 Кнопка холостого прогона проволоки 
3.	 Регулятор скорости подачи проволоки
4.	 Ручка для переноски
5.	 Катушка 
6.	 Регулятор рабочего напряжения
7.	 Держатель горелки

1.	 Панельная розетка 
2.	 Разъем 7-pin
3.	 Штуцер для подключения газа

1.	 Роликовый механизм
2.	 Ручка зажима проволоки

Рис. 2.3.
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3. УСТАНОВКА ОБОРУДОВАНИЯ
Установка оборудования должна проводиться опытным персоналом, имеющим соответ-

ствующую квалификацию.

При переноске, транспортировке и установке аппаратов учитывайте их реальный вес 
и габариты.

ВНИМАНИЕ! Перед перемещением и установкой аппарата убедитесь 
в том, что он отключен от сети.

Не подсоединяйте два и более сварочных аппарата к одному блоку выключателя, ни по-
следовательно, ни параллельно.

3.1. СБОРКА АППАРАТА
Аппараты MIG 3500 (N222) и MIG 5000 (N221) состоят из двух блоков:

•  инверторный источник сварочного тока,
•  подающее устройство, 

которые могут устанавливаться на тележку, оснащенную ящиком для инструментов. Для 
сварки ММА используется только источник сварочного тока. 

Тележка собирается из нескольких деталей (рис. 3).

1 2 3 

4 5 

1.	 Тележка
2.	 Основание
3.	 Стойка
4.	 Ручка
5.	 Держатель горелки
6.	 Угловая стойка
7.	 Ремень 
8.	 Болт М8х24
9.	 Болт М6х16  
10.	 Винт М5х126 7 

8 9  10
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Для сборки аппарата на тележке необходимо выполнить следующие действия:

1.	 К тележке с ящиком для инструментов (1, рис. 3) прикрутите стойку (3, рис. 3) 
с помощью болтов M8х24 (8, рис. 3), как показано на рисунке 4.1.

2.	 В прорези на стойке проденьте ремни (7, рис. 3) для фиксации газового баллона 
(рис. 4.2) (в верхней и нижней части стойки).

Рис. 4.1.                                                        Рис. 4.2.

3.	 На ящик для инструментов установите источник сварочного тока и зафиксируйте его 
винтами М5х12 (10, рис. 3), используя крепления на ящике, согласно рисунку 4.3А, затем 
открутите ручки (4, рис. 3), как показано на рисунке 4.3В.

Рис. 4.3А.                                                          Рис. 4.3В.
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4.	 Соберите промежуточную панель (рис.  4.4). Прикрутите к основанию (2, рис. 3) 
держатель горелки (5, рис. 3) винтами М5х12 (10, рис. 3) и угловые стойки (6, рис. 3) 
болтами М6х16 (9, рис. 3). 

5.	 Промежуточную панель прикрепите к стойке аппарата, а угловые стойки прикрутите к 
источнику сварочного тока (вместе с ручками или без них) болтами М8х24 (8, рис. 3), как 
показано на рисунке 4.5.

Рис. 4.4.                                                                   Рис. 4.5.

6.	 Установите подающее устройство CS-501 на вращающееся основание промежуточной 
панели и закрепите его болтами М6х16 (9, рис. 3) согласно рисунку 4.6.

Рис. 4.6.
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3.2. УСТАНОВКА АППАРАТА
При размещении сварочного аппарата учитывайте следующие требования:

•  Панель управления и разъемы должны быть доступны.

•  Источник сварочного тока и газовый баллон должны находиться в устойчивом положе-
нии, не допускается наклон более 15° относительно горизонтальной поверхности.

•  Не допускайте пережимания и заломов кабелей и газового шланга.

•  Старайтесь избегать ситуации, когда приходится использовать чрезмерно длинные 
кабели. При необходимости увеличения их длины увеличивайте также и сечения кабелей 
с целью уменьшения падения напряжения. Оптимальная длина кабеля – 3-5 метров.

•  Обеспечьте доступ воздуха к аппарату для качественной вентиляции и охлаждения 
корпуса источника.

•  Защищайте оборудование от прямых солнечных лучей и атмосферных осадков.

3.3. ПОДКЛЮЧЕНИЕ К СЕТИ
Перед подключением оборудования проверьте установленные значения напряжения сети 

и пороговые напряжения сетевых предохранителей. Проверьте заземление системы.

Перед подсоединением сетевого кабеля к блоку выключателя убедитесь в том, что 
выключатель сети аппарата находится в положении «выкл.». Откройте блок выключателя, 
подсоедините, как показано на рисунке 5, три одноцветных (токопроводящих) провода 
четырехжильного кабеля аппарата к соответствующим трем разъемам. Вытащите желто-
зеленый провод и подсоедините его к заземляющему болту « ». 

Проверьте надежность всех соединений. Зафиксируйте кабель с помощью специальной 
скобы.

1.	 Желто-зеленый заземляющий 
кабель (земля, не соединять 
с нулевой фазой) 

2.	 Выключатель сети 
3.	 Предохранитель
4.	 Кабель питания аппарата

Рис. 5

1 4

3

2



18

3.4. ПОДГОТОВКА АППАРАТА К РАБОТЕ

3.4.1. РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА ММА

При ручной дуговой сварке выносное подающее устройство и газовый баллон не исполь-
зуются.

Схема подключения оборудования показана на рисунке 6.

1.	 Клемма заземления
2.	 Панельные розетки
3.	 Электрододержатель

Рис. 6

1.	 На передней панели сварочного аппарата имеется две панельных розетки «+» и «-» 
(2, рис. 6). Существует два способа подключения сварочных принадлежностей:

•  прямая полярность - электрододержатель подсоединен к панельной розетке «-», а об-
ратный кабель с клеммой заземления к панельной розетке «+»;

•  обратная полярность – обратный кабель с клеммой заземления подсоединен к панель-
ной розетке «-», а электрододержатель – к панельной розетке «+».

Выбирайте способ подключения и режимы сварки в зависимости от конкретной ситуации 
и типа электрода, согласно рекомендациям производителя материалов или требованиям 
технологического процесса. Неправильное подключение оборудования может вызвать 
нестабильность горения дуги, разбрызгивание расплавленного металла и прилипание 
электрода.

2.	 Для плотного закрепления прямого и обратного кабелей в разъемах необходимо 
вставить кабельную вилку с соответствующим кабелем в панельную розетку до упора и по-
вернуть ее по часовой стрелке до упора. При неплотном подсоединении кабелей возможны 
повреждения как панельной розетки, так и самого аппарата.

2

3

1
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3.4.2. МЕХАНИЗИРОВАННАЯ СВАРКА В СРЕДЕ ЗАЩИТНЫХ ГАЗОВ  
(MIG/MAG, FCAW + CO

2
) И МЕХАНИЗИРОВАННАЯ СВАРКА САМОЗАЩИТНОЙ 

ПОРОШКОВОЙ ПРОВОЛОКОЙ (FCAW)

Схема подключения оборудования для механизированной сварки в среде защитных газов 
показана на рисунке 7.

1.	 Клемма заземления 
2.	 Панельные розетки 
3.	 Евроразъем 
4.	 Редуктор газового 

баллона
5.	 Газовый баллон 
6.	 Рукав газовый
7.	 Горелка MIG

Рис. 7

При сварке самозащитной проволокой без газа (FCAW) подключение осуществляется так 
же, как и при механизированной сварке в среде защитных газов MIG/MAG, за исключением 
пунктов 6 и 7 (подключение газового баллона не производится).

1.	 Подключите подающее устройство к источнику сварочного тока. Кабелем управле-
ния соедините разъемы 7-pin на подающем устройстве и на источнике (16, рис. 1.2 и 2, 
рис. 2.2). Кабель с кабельными вилками подключите в панельную розетку на подающем 
устройстве (1, рис. 2.2) и в панельную розетку «+» или «-» на источнике сварочного тока  
(2, рис. 7), в зависимости от выбранной полярности:

•  прямая полярность – соединительный кабель подключен к панельной розетке «-» 
(13, рис. 1.1);

•  обратная полярность – соединительный кабель подключен к панельной розетке «+» 
(14, рис. 1.1).

6

7

4

3

2

1

5
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Выбирайте способ подключения и режимы сварки в зависимости от конкретной ситуа-
ции и типа и марки проволоки, согласно рекомендациям производителя материалов или 
требованиям технологического процесса. Неправильное подключение оборудования может 
вызвать нестабильность горения дуги, разбрызгивание расплавленного металла и другие 
дефекты сварного шва.

2.	 Вставьте сварочную горелку (7, рис. 7) в евроразъем подающего устройства 
(3, рис. 7) и прикрутите ее.

3.	 После установите катушку с проволокой. Установите ролики с теми насечками, 
которые соответствуют диаметру проволоки. Зафиксируйте проволоку с помощью ручки 
зажима проволоки, чтобы было обеспечено скольжение для проволоки. С помощью кнопки 
холостого прогона проволоки (2, рис. 2.1) протяните проволоку внутрь горелки.

ВНИМАНИЕ! В комплект поставки входят ролики для сварки проволокой 
сплошного сечения. Для сварки вальцованной или порошковой прово-
локой необходимо приобрести ролики с соответствующим профилем 
насечки.

4.	 Установите наконечник горелки, диаметр отверстия должен совпадать с диаметром 
сечения проволоки.

5.	 Вставьте кабельную вилку, соединенную с клеммой заземления (1, рис. 7), в свобод-
ную панельную розетку «-» или «+» на передней панели сварочного аппарата (в зависимо-
сти от требуемой полярности) и закрутите ее по часовой стрелке.

6.	 Снимите крышку газового баллона, откройте клапан на несколько секунд. Выход 
небольшого количества газа предотвратит попадание примесей в редуктор. Подсоедините 
редуктор к газовому баллону.

7.	 Соедините рукавом газовый редуктор баллона (4, рис. 7) и входной штуцер газа на 
задней панели подающего устройства (3, рис. 2.2). Убедитесь, что при отрытом клапане 
баллона нет утечки газа. Откройте редуктор и выставьте необходимое значение давления 
газа.
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4. СИСТЕМА УПРАВЛЕНИЯ
Аппараты MIG 3500 (N222) и MIG 5000 (N221) применяются для нескольких видов сварки:

•  механизированная сварка в среде защитных газов и их смесях (MIG/MAG), 

•  сварка порошковой проволокой (FCAW),

•  ручная дуговая сварка (MMA).

Настройка аппаратов осуществляется с помощью механических регуляторов и тумблеров 
на передней панели источника сварочного тока. Здесь же на цифровых дисплеях отобража-
ются настраиваемые параметры сварки.

На задней панели источника находится регулятор времени дожигания проволоки 
(17, рис. 1.2) – дожигание производится, когда прекращается подача проволоки, а дуга 
еще горит в течение нескольких десятых секунды.

На выносном подающем устройстве также имеются регуляторы параметров для механизи-
рованной сварки с использованием проволоки.

4.1. ПАНЕЛЬ УПРАВЛЕНИЯ ИСТОЧНИКА СВАРОЧНОГО ТОКА
На рисунке 8 представлен внешний вид передней панели управления источника свароч-

ного тока с указанием всех функциональных элементов.

Рис. 8.

1.	 Индикатор сети – отображает подключение к питающей сети.
2.	 Индикатор сварочного тока – цифровой дисплей, на котором отображается значение 

сварочного тока при настройке параметров и во время сварки.
3.	 Индикатор перегрева – отображает перегрев оборудования, срабатывает при пре-
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вышении допустимой температуры сварочного аппарата, при этом срабатывает защита от 
перегрева, и аппарат отключается. После охлаждения аппарат переходит в рабочий режим.

4.	 Индикатор перегрузки – отображает перегрузку электрической сети, срабатывает, 
когда параметры сети питания не соответствуют требуемым значениям. Для перехода аппа-
рата в рабочий режим приведите рабочую сеть к требуемым значениям.

5.	 Регулятор тока ММА – регулирует величину сварочного тока, значение параметра 
отображается на индикаторе сварочного тока (2, рис. 8).

6.	 Регулятор тока кратера – регулирует плавность угасания дуги для уменьшения обра-
зования кратеров в сварном шве при завершении сварки. При настройке значение параме-
тра отображается на индикаторе (2, рис. 8).

7.	 Индикатор напряжения – цифровой дисплей, на котором отображается значение 
напряжения дуги при настройке аппарата и во время сварки.

8.	 Регулятор напряжения дуги – регулирует рабочее напряжение дуги для MIG/FCAW 
сварки. При настройке значение параметра отображается на индикаторе (7, рис. 8).

9.	 Регулятор индуктивности (динамики дуги) – регулирует степень жесткости дуги при 
MIG/FCAW сварки.

10.	Переключатель режимов 2Т/4Т – кнопка переключения режимов работы горелки: 
двухтактный (короткий шов) и четырехтактный (длинный шов).

Режим 2Т – при нажатии кнопки сварочной горелки дуга зажигается, а при ее отпуска-
нии – гаснет. 

Режим 4Т – при нажатии кнопки сварочной горелки дуга зажигается, аппарат продолжает 
работать после отпускания кнопки горелки. При повторном нажатии кнопки на сварочной 
горелке аппарат переходит в состояние гашения дуги.

11.	Переключатель видов сварки MIG/MMA. MMA – ручная дуговая сварка; MIG – механи-
зированная полуавтоматическая сварка (это же положение переключателя устанавливается 
для сварки порошковой проволокой FCAW).

12.	Переключатель проверки газа. В верхнем положении «проверка газа» при нажатии 
на кнопку горелки происходит подача газа (без подачи проволоки и сварочного тока); 
в положение «сварка» – режим сварки.
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4.2. ПАНЕЛЬ УПРАВЛЕНИЯ ПОДАЮЩЕГО 
УСТРОЙСТВА

На рисунке 9 представлен внешний вид панели управления выносного подающего 
устройства.

Рис. 9.

1.	 Регулятор скорости подачи проволоки – регулирует скорость подачи проволоки для 
MIG/FCAW сварки.

2.	 Регулятор рабочего напряжения – регулирует рабочее напряжение дуги для  
MIG/FCAW сварки.

3.	 Кнопка холостого прогона проволоки – включает подачу проволоки без подачи газа 
и сварочного тока.

1

2

3
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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 поврежде-
ний корпуса, системы 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 месяц.

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, очистить его от загрязнений, после этого крышку закрыть.

Периодически проверяйте все соединения аппарата (особенно силовые сварочные разъ-
емы), затягивайте неплотные соединения. Если имеет место окисление контактов, удалите 
его с помощью наждачной бумаги и подсоедините провода снова.

Регулярно удаляйте пыль с помощью чистого и сухого сжатого воздуха. Если оборудо-
вание находится в сильно загазованной и загрязненной атмосфере, то его чистка должна 
производиться ежедневно. Давление сжатого воздуха должно быть уменьшено до величи-
ны, безопасной для мелких деталей данного оборудования.
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Не допускайте попадания в аппарат капель воды, пара и прочих жидкостей. Если же вода 
все-таки попала внутрь, вытрите ее насухо и проверьте изоляцию (как в самом соединении, 
так и между разъемом и корпусом).

Периодически проверяйте целостность изоляции всех кабелей. Если изоляция поврежде-
на, заизолируйте место повреждения или замените кабель. 
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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

Аппарат не включается (не горит 
индикатор сети)

•  Проверьте подключение аппарата к сети 
электропитания.

•  Проверьте целостность силового кабеля.
•  Убедитесь в исправности выключателя аппарата.

Горит индикатор перегрева •  Сделайте перерыв в работе, дайте аппарату остыть.
•  Проверьте сварочный ток на индикаторе.
•  Проверьте работу вентилятора в источнике.
•  Проверьте подключение аппарата к сети 

электропитания и заземление.

Горит индикатор перегрузки •  Проверьте параметры питающей сети, приведите 
их к требуемым значениям.

•  Проверьте подключение аппарата к сети 
электропитания и заземление.

При нажатии кнопки горелки нет 
подачи газа и сварочного тока

•  Проверьте подключение аппарата к сети 
электропитания.

•  Проверьте, горит ли индикатор питания.
•  Проверьте контакт кнопки горелки и подключение 

сварочной горелки к аппарату.

При нажатии кнопки горелки 
есть подача газа, но отсутствует 
сварочный ток, индикатор 
перегрузки выключен

•  Проверьте надежность контакта клеммы 
заземления со свариваемой заготовкой.

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

•  Проверьте подключение аппарата к сети 
электропитания.

•  Проверьте сварочную горелку на повреждения.

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

•  Проверьте горелку и ее наконечник на предмет 
засорения или повреждения.
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Непостоянное напряжение сварки. 
Индикатор напряжения сварки в 
режиме холостого хода отображает 
завышенные значения

•  Проверьте горелку на предмет засорения или 
повреждения.

•  Проверьте подключение аппарата к сети 
электропитания.

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.

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.

После сваривания образуются 
большие кратеры

•  Выберите режим 4T и заварите шов при низком 
значении сварочного тока.

•  Измените технологический режим.

Недостаточная глубина шва •  Уменьшите скорость подачи проволоки.
•  Проверьте чистоту кромок свариваемых деталей.
•  Измените значение тока.
•  Используйте электрод или проволоку меньшего 

диаметра.

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.

•  Проверьте равномерность подачи проволоки.
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Образование раковин •  Проверьте горелку на предмет засорения или 
повреждения.

•  Проверьте равномерность подачи газа.

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

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

•  Увеличьте значение индуктивности.

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

•  Уменьшите длину дуги.
•  Уменьшите скорость подачи проволоки и увеличьте 

значение тока сварки.
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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. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

Наименование  
параметра

Единица  
измерения

MIG 3500  
(N222)

MIG 5000  
(N221)

Параметры сети В, Гц 380±15 %, 50 380±15 %, 50

Потребляемый ток А 21,2 37,5

Потребляемая мощность КВА 14 24,7

Рекомендуемая мощность 
предохранителя

А 60 60

Сварочный ток MMA А 20-350 20-500

Сварочный ток MIG А 50-350 50-500

Напряжение дуги В 15-38 15-48

Напряжение холостого хода В 65 75

Скорость подачи проволоки м/мин. 1,5-16 1,5-18

Диаметр сварочной 
проволоки (рекомендуемый)

мм 0,8/1,0/1,2 0,8/1,0/1,2/1,6

ПН % 60

КПД % 85

Коэффициент мощности 0,93

Степень защиты IP23

Класс изоляции F

Размер
– подающее устройство
– источник сварочного тока
– тележка
– габариты в сборе

мм
630x240x400
640x390x520

1080x600x620
1100х520х1450

630x240x400
640x390x520

1080x600x620
1100х520х1450

Масса
– подающее устройство
– источник сварочного тока
– тележка
– в сборе

кг
13,7
37
57

107,7

13,7
40
57

110,7
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