






















 

 

 
 
 

КОНСТРУКТИВНЫЕ ЭЛЕМЕНТЫ РАЗДЕЛКИ КРОМОК 

α – угол разделки кромок (60-90˚). 

β – угол скоса кромки (30-50˚). 

b – зазор (1-4мм) в зависимости от толщины свариваемого металла. При сварке 
плавящимся электродом зазор b обычно составляет 0-5мм. Чем больше зазор, тем глубже 
проплавление металла. 

с – притупление кромок (1-3мм) в зависимости от толщины свариваемого металла. 

Δ – смещение свариваемых кромок одна относительно другой. 

 

 

Разделка одной кромки 

 
 

 

Разделка двух кромок 

 

 

Х – образная разделка кромок по сравнению с V – образной позволяет уменьшить объем 

наплавляемого металла в 1.6 – 1.7 раза. 

Смещение свариваемых кромок 

 

 

 



 

 

Разделка кромок листов разной толщины 

 

 

L = 5(S1-S),   L1= 2.5(S1-S) 

Толщина 
металла, мм 

Наибольшее 
допускаемое Δ, мм 

До 4 0.5 

4 – 10 1.0 

10 – 100 0.1S, но не более 3мм 

Свыше 100 0.01S+2, но не более 4мм 

 

ОСНОВНЫЕ ТИПЫ, КОНСТРУКТИВНЫЕ ЭЛЕМЕНТЫ И РАЗМЕРЫ СВАРНЫХ 
СОЕДИНЕНИЙ. 

Тип 
соединения 

Форма 
подготовленных 

кромок 

Характер 
сварного 

шва 

Форма поперечного сечения Толщина 
свариваемых 
деталей, мм 

Подготовленных 
кромок 

Сварного шва 

 
       

СТЫКОВЫЕ 

С отбортовкой 
Односто-

ронний 
 

1-4 

Без скоса 
 

1-6 

Без скоса Двусто- 
ронний  

3-8 

С V – 
образным 

скосом 

Одно- 
сторонний 

  3-60 

С Х – образным 
скосом 

Двусторон
ний 

 

  
8-120 

С К – образным 
скосом   

8-100 

С 
криволинейным 

скосом 
  

 
15-100 

 
УГЛОВЫЕ 

Без скоса 

Двусто- 
ронний 

  
2-30 

Со скосом 
одной кромки   3-60 

 
ТАВРОВЫЕ 

 

Без скоса 

Двусто- 
ронний 

  
2-40 

С двумя 
скосами одной 

кромки   
 

8-100 

НАХЛЕСТО
ЧНЫЕ Без скоса 

 
Двусто- 
ронний 

 

 

 

 
2-60 

 
 



 

 

ПАРАМЕТРЫ РЕЖИМА РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКИ 

Сварочный ток устанавливается в зависимости от диаметра электрода, а диаметр электрода 
выбирают в зависимости от толщины свариваемого изделия: 
 

Толщина металла, мм 1-2 3 4-5 6-8 9-12 16 и более 

Диаметр электрода,  мм 1.5-2 3 3-4 4 4-5 6 

 
Ориентировочное значение сварочного тока выбирают исходя из выражения: 
I=(20+6·d)·d·k, для электродов диаметром d≥3 мм 
I=30·d·k, для электродов диаметром d<3 мм. 
Коэффициент k зависит от положения шва: k=1 – нижний шов, k=0.9 – вертикальный шов, k=0.8 – 
потолочный шов. 
С увеличением сварочного тока глубина провара увеличивается, ширина шва почти не 
меняется. 
При увеличении и диаметра электрода и неизменном сварочном токе плотность тока 
уменьшается, что приводит к блужданию дуги, увеличению ширины шва и уменьшению глубины 
провара. Чем больше диаметр электрода, тем меньше допускаемая плотность тока, так как 
ухудшаются условия охлаждения. 
НАПРЯЖЕНИЕ на дуге зависит от ее длины. Оптимальная длина дуги выбирается между 
минимальной и максимальной. Длинную дугу применять не рекомендуется. 
С повышением напряжения ширина шва резко увеличивается, а глубина провара уменьшается. 
Это важно учитывать при сварке тонкого металла. Несколько уменьшается и выпуклость 
(усиление) шва. При одном и том же напряжении ширина шва при сварке на постоянном токе 
(особенно обратной полярности) значительно больше, чем ширина шва при сварке на 
переменном токе. 
СКОРОСТЬ СВАРКИ выбирается так, чтобы сварочная ванна заполнялась электродным 
металлом и возвышалась над поверхностью кромок с плавным переходом к основному металлу 
без подрезов и наплывов. 
С увеличением скорости сначала глубина провара возрастает (до 40-50 м/ч), а затем 
уменьшается. При этом ширина шва уменьшается постоянно. При скорости более 70-80 м/ч 
основной металл не успевает прогреваться, и по обеим сторонам шва возможны подрезы. 

ПОЛЯРНОСТЬ ТОКА может быть прямая и обратная 

прямая полярность  

 для сварки с глубоким проплавлением основного металла 

 сварки низко- и среднеуглеродистых сталей толщиной 5мм и 
более электродами с фтористо-кальциевым покрытием 

 сварки чугуна 

 
обратная полярность 

 сварка с повышенной скоростью плавления электродов 

 сварка низкоуглеродистых сталей, средне- и 
высоколегированных сталей и сплавов 

 сварка тонкостенных листовых конструкций. 

 
 
 
 
 



 

 

СВАРКА ТОЛСТОСТЕННЫХ КОНСТРУКЦИЙ 

 
Однослойный однопроходный шов выполняется за один проход. При сварке металла большой 
толщины шов выполняют слоями, каждый из которых накладывается за один проход 
(многослойный) или за несколько 
проходов (многослойный 
многопроходный) 
Сварка за один проход  
предпочтительнее при ширине шва не 
более 14-16 мм, т.к. дает меньше 
остаточных деформаций. При 
толщине металла более 15 мм сварка 
каждого слоя «напроход» 
нежелательна. Первый слой успевает 
остыть, и в нем возникают трещины. 
Для равномерного прогрева металла по всей длине швы накладывают: двойным слоем, 
каскадом, блоками, горкой, поперечной горкой 
При способе двойного слоя второй слой накладывают по неостывшему первому после 
удаления сварочного шлака в противоположном направлении на длине 200-400мм. 

 
ОРИЕНТИРОВОЧНЫЕ РЕЖИМЫ СВАРКИ КОНСТРУКЦИОННЫХ 

НИЗКОУГЛЕРОДИСТЫХ СТАЛЕЙ. 

 
Толщина 
металла, 

мм 

Соединение  
Стыковое  Тавровое  Нахлесточное  

Сварочный 
ток, А 

Диаметр 
электрода, 

мм 

Сварочный 
ток, А 

Диаметр 
электрода, 

мм 

Сварочн
ый ток, А 

Диаметр 
электрода, 

мм 
1 25-35 2 30-50 2 30-50 2.5 

1.5 35-50 2 40-70 2-2.5 35-75 2.5 
2 45-70 2.5 50-80 2.5-3 55-85 2.5-3 
4 120-160 3-4 120-160 3-4 120-180 3-4 
5 130-180 3-4 130-180 4 130-180 4 
10 140-220 4-5 150-220 4-5 150-220 4-5 
15 160-250 4-5 160-250 4-5 160-250 4-5 

 
ВЫПОЛНЕНИЕ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ В НИЖНЕМ ПОЛОЖЕНИИСТЫКОВЫЕ  
Односторонние без 
скоса кромок 
выполняют 
электродами 
диаметром, равным 
толщине металла, 
если она не 
превышает 4мм 

Листы без скоса 
кромок толщиной 2-8 
мм сваривают 
двусторонним швом, 
а до 6 мм - 
односторонним 

Металл толщиной более 8мм 
сваривают с разделкой 
кромок. Во избежание 
прожогов сварку ведут на 
съемных медных или стальных 
пластинах. 

 
  

 
 
 



 

 

УГЛОВЫЕ 
 

В симметричную 
«лодочку» 

В несимметричную 
«лодочку» 

Во избежание непровара и 
подрезов кромок сварку «в 
лодочку» лучше вести 
электродом, допускающим 
опирание покрытия на 
кромки 

 

 

  

ТАВРОВЫЕ 
 

 

Дугу возбуждают на горизонтальной полке, а не на 
вертикальной, чтобы избежать натекания металла 

 

Угловые швы без скоса кромок с 
катетами более 10 мм выполняют в 
один слой поперечными движениями 
электрода треугольником с 
задержкой в корне шва 

 
 

ВЫПОЛНЕНИЕ ВЕРТИКАЛЬНЫХ ШВОВ 

 
Снизу вверх (на 
подъем)  

Наиболее удобный, 
распространенный 
и производительный 
способ. 
Используются 
электроды до4мм. 

 

Вертикальные швы выполняют с током на 
10%меньшим, чем при сварке в нижнем 
положении. Чтобы металл не вытекал из 
ванны нужно поддерживать короткую 
дугу. Используются электроды, дающие 
тонкий слой шлака. 

Способ снизу вверх. Дугу возбуждают в 
нижней точке шва. Сваркой 
подготавливают горизонтальную 
площадку сечением, равным сечению 
шва. При этом электрод совершает 
поперечные колебания. Наибольший 
провар достигается при положении 
электрода, перпендикулярном 
вертикальной оси. Стекание 
расплавленного металла 
предотвращают наклоном электрода 
вниз. 

Способ сверху вниз. Дугу возбуждают в 
верхней точке шва. После образования 
капли жидкого металла электрод 
наклоняют так, чтобы дуга была 
направлена на жидкий металл. 

Сверху вниз (на спуск) 

Рекомендуется в основном 
для сварки тонких (до 5мм) 
листов с разделкой кромок. 
Используются электроды с 
целлюлозным покрытием 

 

 

 



 

 

ВЫПОЛНЕНИЕ ГОРИЗОНТАЛЬНЫХ ШВОВ  

 

При сварке горизонтальных стыковых швов 
необходим скос только верхней кромки. Дугу 
возбуждают на нижней горизонтальной 
кромке (1), а затем электрод переводят на 
верхнюю (2). 

Сварку можно вести вертикально 
расположенным электродом, а также углом 
вперед и углом назад. 

ВЫПОЛНЕНИЕ ПОТОЛОЧНЫХ ШВОВ. 

Газы, выделяемые покрытием электрода, поднимаются вверх и могут остаться в шве, поэтому 
используют только хорошо просушенные электроды. Узкие валики накладывают в разделку 
тремя способами: 

 

Лесенкой. Электрод располагают под углом к плоскости 
90-130˚, подводят к изделию и зажигают дугу. После 
образования маленькой порции расплавленного металла 
электрод отводят на 5-10мм от потолочной плоскости и 
возвращают, перекрывая закристаллизовавшуюся порцию 
металла расплавленным примерно на 1/2 – 1/3 ее длины. 

 

Полумесяцем. Электрод располагают под прямым углом 
90-130˚ к потолочной плоскости и, манипулируя по схеме 
полумесяца, беспрерывно заходят электродом на 
закристаллизовавшуюся часть металла. 

 

Обратнопоступательно. Концом электрода сварщик 
беспрерывно возвращается назад, на кристаллизующуюся 
часть металла, постоянно удлиняя валик 

НАПРЯЖЕНИЯ И ДЕФОРМАЦИИ СВАРНЫХ КОНСТРУКЦИЙ  

  Основные причины деформации: 

 Неравномерный нагрев металла; 

 Литейная усадка расплавленного металла; 

 Изменения в структуре металла. 

При наплавке валика на кромку полосы валик и нагретая часть полосы расширяются и 
растягивают холодную часть полосы, создавая в ней растяжение с изгибом. Сам же валик и 
нагретая часть полосы будут сжаты, поскольку их тепловому расширению препятствует 
холодная часть полосы. Полоса прогнется выпуклостью вверх. При остывании валик и 
нагретая часть полосы, претерпев пластические деформации, будут укорачиваться, но этому 
снова воспрепятствует слои холодного металла. Валик и нагретая часть полосы будут 
стягивать верхние волокна, и полоса прогнется выпуклостью вниз. 



 

 

Деформации от поперечной усадки Деформации от продольной усадки 

До сварки После сварки 

   
 

 
 

 

  

  

  

Литейная усадка происходит при остывании металла. Металл становится более плотным, его 
объем уменьшается, и в сварном соединении возникают внутренние напряжения. Из-за 
продольных напряжений изделие коробится в продольном направлении, а поперечные 
приводят, как правило, к угловым деформациям – короблению в сторону большего объема 
расплавленного металла. 

 

 ОБЩЕЕ 
Настоящий прибор практически не требует технического обслуживания при 
эксплуатации в пределах указанных параметров окружающей среды и при 
нормальных рабочих условиях, ему требуется минимум ухода. Однако для 
обеспечения безупречного функционирования сварочного аппарата необходимо 
выполнять некоторые работы. К ним относятся регулярные чистки и проверки, 
периодичность которых зависит от степени загрязнения окружающего воздуха и 
длительности эксплуатации сварочного аппарата. 

 

 

Чистка, проверка и ремонт сварочных аппаратов должны выполняться только 
квалифицированным и дееспособным персоналом. Дееспособный специалист – это 
специалист, который, опираясь на свое образование, знания и опыт, в состоянии 
распознать возможные опасности и их последствия при проверке источников 
сварочного тока, а также в состоянии предпринять соответствующие меры 
обеспечения безопасности. 
Если результаты одной из перечисленных проверок окажутся отрицательными, то 
аппарат запрещается эксплуатировать до тех пор, пока неисправность не будет 
устранена и не будет произведена повторная проверка. 

 

ЧИСТКА 
Для проведения чистки аппарат необходимо надежно отсоединить от сети. ВЫНУТЬ 
СЕТЕВУЮ ВИЛКУ! 
(Отключение с помощью выключателя или путем вывинчивания предохранителя не 
обеспечивает достаточно надежного отсоединения от сети.) Выждать 2 минуты, пока 
не разрядятся внутренние конденсаторы. Снять крышку корпуса. 
Обслуживание отдельных узлов производится следующим образом: 
Источник тока: Если в источнике тока скопилось значительное количество пыли, то 
ее следует выдуть сжатым воздухом, не содержащим масла и воды. 
Электрический блок: Печатные платы с электронными компонентами нельзя 
обдувать струей сжатого воздуха, используйте для этого пылесос. 

 



 

 

Ремонт и техническое обслуживание должны осуществляться только квалифицированным и 
авторизованным персоналом, в противном случае гарантийные обязательства аннулируются. 
По всем вопросам технического обслуживания следует обращаться к дилерам START. Возврат 
аппарата в гарантийных случаях может производиться только через это предприятие. Для 
замены используйте лишь оригинальные запасные и быстроизнашивающиеся детали.  
 

УТИЛИЗАЦИЯ 
 

Изделие не относится к обычным бытовым отходам. В случае утилизации 
необходимо доставить его к месту приема соответствующих отходов. 
Данный знак означает, что по окончании срока эксплуатации устройства его 
нельзя выбрасывать вместе с обычными бытовыми отходами. Передайте устройство 
в официальный пункт сбора на утилизацию. Таким образом, Вы поможете сохранить 

окружающую среду. 
 

ДЕКЛАРАЦИЯ СООТВЕТСТВИЯ 
 

Благодарим Вас за то, что Вы выбрали оборудование торговой марки «START», созданное в 
соответствии с принципами безопасности и надежности. Высококачественные материалы и 
комплектующие, используемые при изготовлении этих сварочных аппаратов, гарантируют 
высокий уровень надежности и простоту в техническом обслуживании и работе. 
ДЕКЛАРАЦИЯ СООТВЕТСТВИЯ Настоящим заявляем, что оборудование предназначено для 
промышленного и профессионального использования, имеет декларацию о соответствии ЕАС. 
Соответствует требованиям ТР ТС 010/2011 «О безопасности машин и оборудования», ТР ТС 
020/2011 «Электромагнитная совместимость технических средств», ТР ЕАЭС 037/2016 "Об 
ограничении применения опасных веществ в изделиях электротехники и радиоэлектроники". 
 
Информация об изготовителе.  SHENZHEN START INTERNATIONAL GROUP LTD место нахождения 
и фактический адрес: 113 Shajing segment, commercial building, 115-77 Guangshen road, Xinqiao 
street, Bao’an, Shenzhen, China, Китай 
 
 
Информация для связи:  info@startweld.ru www.startweld.ru 8(800)333-16-54 
 

 
 

 
Год и месяц изготовления оборудования указан первыми четырьмя цифрами серийного номера 
аппарата (расшифровку смотри ниже). Серийный номер указан на корпусе аппарата, так же 
указывается при приобретении потребителем в данной инструкции в разделе «ГАРАНТИЙНЫЕ 
ОБЯЗАТЕЛЬСТВА»  

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 
 

ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА 
 

Гарантийный срок эксплуатации изделия составляет 12 месяцев со дня продажи конечному 
потребителю. Срок службы изделия – 36 месяцев при его правильной эксплуатации. По 
истечении срока службы необходимо произвести техническое обслуживание 
квалифицированными специалистами в сервисной службе за счет владельца, с удалением 
продуктов износа и пыли. Использование изделия по истечении срока службы допускается 
только в случае его соответствия требованиям безопасности данного руководства. В случае 
если изделие не соответствует требованиям безопасности, его необходимо утилизировать. 
Изделие не относится к обычным бытовым отходам. В случае утилизации необходимо доставить 
его к месту приема соответствующих отходов. 
Дефекты сборки изделия, допущенные по вине изготовителя, устраняются бесплатно после 
проведения сервисным центром диагностики изделия.  
 
Гарантийный ремонт осуществляется при соблюдении следующих условий: 
 
- Имеется в наличии товарный или кассовый чек и гарантийный талон с указанием в нем 
заводского (серийного) номера изделия, даты продажи, подписи покупателя, штампа торгового 
предприятия. 
- Предоставление неисправного изделия в чистом виде.  
- Гарантийный ремонт производится только в течение срока, указанного в данном гарантийном 
талоне. 
Настоящая гарантия не распространяется на изделия, получившие механические или 
электротермические повреждения (в том числе вздутие микросхем):  
- по причине аварий, воздействия огня или жидкости, ударных воздействий, неправильной 
эксплуатации или небрежного обращения,  
- по причинам, возникшим в процессе установки, освоения, модификации или использования 
изделия - неправильным образом (в том числе в недопустимых или недокументированных 
режимах),   
- во время транспортировки изделия,  
- при использовании некачественных расходных  материалов,  
- в случае если изделие было вскрыто и ремонтировалось не в уполномоченной организации. 
 
Гарантийное обслуживание и ремонт не предоставляется: 
 
- При неправильном и нечетком заполнении гарантийного талона; 
- На изделие, у которого не разборчив или изменен серийный номер; 
- На последствия самостоятельного ремонта, разборки, чистки и смазки изделия в гарантийный 
период (не требуемых по инструкции эксплуатации), о чем свидетельствует, например: заломы 
на шлицевых частях крепежа корпусных деталей; 
- На изделие, которое эксплуатировалось с нарушениями инструкции по эксплуатации или не 
по назначению; 
- На повреждения, дефекты, вызванные внешними механическими воздействиями, воздействием 
агрессивных средств и высоких температур или иных внешних факторов, таких как дождь, снег, 
повышенная влажность и др.; 
- На неисправности, вызванные попаданием в изделие инородных тел, небрежным или плохим 
уходом, повлекшим за собой выход из строя изделия; 
- На неисправности, возникшие вследствие перегрузки изделия, которые повлекли за собой 
выход из строя двигателя или других узлов и деталей; 
- На неисправности, возникшие в процессе установки, освоения, модификации или 
использования изделия; 
- На такие виды работ, как регулировка, чистка, смазка и прочий уход, относящиеся к 
техническому обслуживанию изделия; 
- Предметом гарантии не является неполная комплектация изделия, которая могла быть 



 

 

обнаружена при продаже изделия. 
Настоящая гарантия не распространяется на расходные материалы и другие узлы, имеющие 
естественный ограниченный период эксплуатации. 
Производитель снимает с себя ответственность за возможный вред, прямо или косвенно 
нанесенный изделием людям, домашним животным, имуществу в случае, если это произошло в 
результате несоблюдения правил и условий эксплуатации, установки изделия; умышленных или 
неосторожных действий потребителя или третьих лиц. 
Горячая линия сервисной службы   8-800-333-16-54   
Адреса авторизованных сервисных центров представлены на сайте: startweld.ru/service/ 
 

  

 
ГАРАНТИЙНЫЙ ТАЛОН №     -     от           20     года 
 

Изделие Сварочный инвертор START  Модель  
       

Серийный №   
Срок 

гарантии  

       

Продавец  
Дата 

отгрузки  

Контактные данные Продавца:  
 Адрес 
 
 
Телефон  

    
 

 
Подпись продавца ________________ 

 

 
Изделие получено без повреждений корпуса, в 
исправном состоянии. 
Подпись Покупателя 
__________________________________ 
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