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MIG/MMA-350 4R

Настоящий паспорт и инструкция по эксплуатации (далее Паспорт) содержит сведения, 
необходимые для изучения принципа действия, правильной эксплуатации и некоторые другие 
сведения, необходимые для обеспечения полного использования технических возможностей 
СВАРОЧНОГО АППАРАТА, GROVERS MIG-250 и MIG/MMA-350 4R представляющих собой 
ПОЛУАВТОМАТ

ДЛЯ МЕХАНИЗИРОВАННОЙ СВАРКИ ПЛАВЯЩИМСЯ ЭЛЕКТРОДОМ В СРЕДЕ ЗАЩИТНЫХ И 
АКТИВНЫХ ГАЗОВ, А ТАКЖЕ ИХ СМЕСЯХ, далее полуавтомат (ПА). В состав паспорта входят общий 
вид, схема подключения.

Полуавтомат относится к сварочным аппаратам промышленного применения и предназначен 
для механизированной сварки в среде защитных или активных газов и их смесей (MIG/MAG), 
изделий из стали. Полуавтомат выполнен в однокорпусном исполнении и состоит из инверторного 
источника питания и подающего механизма. Сварочная горелка подключается посредством 
евроразъема расположенного на передней панели полуавтомата.

Динамические характеристики ПА очень высокие из-за наличия силовых модулей, микрок-
ристаллического плавленого магнитного сердечника и быстро восстанавливаемых силовых дио-
дов, используемых для трансформации и передачи энергии. Время срабатывания (отклика) по 
изменению сварочного тока менее 1 миллисекунды. Процесс сварки контролируется и управляет-
ся с высокой скоростью на всех этапах, в том числе и в моменты переноса металла присадочной 
проволоки в сварочную ванну.

Управляемый характер переноса металла существенно повышает качество сварного шва и 
снижает разбрызгивание металла.

Для исключения возможности выхода источника из строя следует соблюдать правила эксплу-
атации, хранения и транспортирования, изложенные в данном документе.

Перед подключением полуавтомата и его эксплуатацией необходимо внимательно ознако-
миться с паспортом и документацией по технике безопасности.

Перед подключением источника и его эксплуатацией необходимо внимательно ознакомиться 
с данным паспортом и соответствующей документацией по технике безопасности. К работе на 
аппарате допускаются только квалифицированные сварщики, прошедшие соответствующее обу-
чение и имеющие квалифицированную группу по технике безопасности не ниже II.

Производитель оставляет за собой право на внесение изменений, не ухудшающих техничес-
кие характеристики источника питания.
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Полуавтомат MIG-250 и MIG/MMA-350 4R относится к аппаратам сварочным промышлен-
ного применения и предназначен для механизированной сварки плавящимся электродом в среде 
защитных и активных газов, а также ММА сварка покрытым электродом. Представляет собой 
аппарат, состоящий из инверторного источника питания с панелью управления и механизма 
подачи проволоки, выполненных в одном корпусе. Аппарат имеет, размещенные на передней 
панели, индикаторы, отображающие значения сварочного тока и напряжения.

Особенности данных аппаратов серии MIG 250, MIG/MMA-350 4R:
1. Цифровая система управления, дисплей для настройки параметров сварки;
2. Высокопроизводительный многофункциональный источник питания (MIG-MAG\ ММА);
3. Ручная дуговая сварка ММА
4. Регулировка индуктивности, обеспечение стабильности дуги;
5. Технология-высокопроизводительныеIGBTмодули;
6. 4-х роликовый подающий механизм
7. Встроенная тележка на больших колесах
8. Номинальный рабочий цикл MIG-250 и MIG/MMA-350 4R- 60%
9. Степень защиты соответствует IP23
Аппараты серии MIG подходит для сварки в любых положениях листов таких металлов, как 

нержавеющая сталь, углеродистая сталь, легированная сталь, медь, титан и т.д., также подходят 
для установки труб, может использоваться в архитектуре, для ремонта, в химической и других 
промышленностях.

Источник устойчив к колебаниям напряжения питающей трехфазной электрической сети
380В± 10%, 50±1Гц.

Сварочный полуавтомат предназначен для работы в закрытых помещениях с соблюдением 
следующих условий:

џ температура окружающей среды от -10°С до +40°С;
џ относительная влажность воздуха не более 80% при 20°С;
џ среда, окружающая полуавтомат, не взрывоопасная, не содержащая токопроводящей 

пыли, агрессивных паров и газов, разрушающих металлы и изоляцию.



Полуавтомат MIG250 и MIG/MMA-350 4R- является сложной высокотехнологичной установ-
кой с инверторным источником питания, основой которого служат высокочастотные преобразова-
тели последнего поколения - биполярные транзисторы IGBT.

Результат - существенное снижение габаритов и массы, многофункциональность, оптималь-
ные характеристики и экономия электрической энергии по сравнению с обычными полуавтомата-
ми. Процесс каплепереноса становится управляемым от крупнокапельного до мелкокапельного и 
практически струйного при сварке в смеси газов на основе аргона.

Переменное трехфазное напряжение 380В преобразуется в постоянное напряжение 560В, 
фильтруется. На следующем этапе IGBT модули инвертируют постоянное напряжение в напряже-
ние частотой около 20 кГц, используя PWM+PFM методы (широтно-импульсную + частотно- импу-
льсную модуляцию). Высокочастотный трансформатор, характерной особенностью которого 
являются малые габариты, понижает напряжение до необходимого для сварки, которое после 
выпрямления и фильтрации поступает для питания сварочной дуги.
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19.  Переключение режима 2Т/4Т
20.  Выбор диаметра проволоки 
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Техническое обслуживание MIG-250 и MIG/MMA-350 4R выполняется персоналом, знающим 
устройство аппарата, правила его эксплуатации и технику безопасности.

Все работы по обслуживанию полуавтомата проводить только на отключенном аппарате, с 
отметкой в паспорте.

Для повышения долговечности механизма подачи и горелки применяйте качественную 
проволоку, не имеющую перегибов и отслоений покрытия.

Следите за рациональным размещением полуавтомата на рабочем месте. Не допускайте 
попадания расплавленного металла на аппарат, соединительные провода и шланги, а также их 
попадания на разогретые свариваемые детали. Не допускайте попадания металлической пыли и 
мелких предметов в вентиляционные отверстия ПА.

Во время работы обращайте внимание на работу вентилятора и соответствие условий эксплу-
атации требованиям данного документа. Избегайте пребывания аппарата на солнце и под дождем.

Брызги расплавленного металла могут нарушить изоляцию между соплом и корпусом горел-
ки.

Вэтом случае необходимо очистить сопло от брызг или заменить его.
Периодически очищайте полуавтомат от пыли и грязи, для чего снимите наружный кожух и 

продуйте внутренности струей сжатого воздуха давлением не более 2кгс/см2, а в доступных 
местах протрите мягкой тканью. Не допускается использовать растворители и другие активные 
жидкости.

Периодически прочищайте канал сварочной горелки. Для чего снимите горелку с аппарата, 
извлеките канал, промойте его бензином или уайт-спиритом и продуйте сжатым воздухом или 
замените его новым.

Проводите контрольный осмотр до и после использования аппарата, для чего проверьте 
надежность крепления резьбовых соединений и разъемов, отсутствие повреждения полуавтома-
та, горелки, силовых и сварочных кабелей, состояние заземления.





Срок эксплуатации оборудования не менее 5лет с даты продажи.





Для сдачи (отправки) оборудования в ремонт, необходимо заполнить 
форму на сайте www.grovers.ru в разделе «сервисы».

*В случае отсутствия данной формы сервисный центр оставляет за 
собой право отказать в проведении ремонтных работ.

ссылка на форму
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АКТ  ПЕРЕДАЧИ  ОБОРУДОВАНИЯ  В  РЕМОНТ

Название фирмы (где производилась покупка)  ______________________________________

__________________________________________________________________________________

___________________________________________________________________________ _______

Дата покупки и номер товарной 

накладной ____________________________________________________________________

 __________________________________________________________________________________ 

Товар (наименование)___________________________________________________________ 

___________________________________________________________________________ _______

Серийный 

номер ________________________________________________________________________ 

Комплектация _________________________________________________________________ 

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

Описание неисправности («НЕ РАБОТАЕТ» 

не рассматривается) ___________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

________________________________________________________ __________________________ 

Контактное лицо 

(Ф.И.О.) ______________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

Номер контактного телефона ___________________________________________________

Адрес для обратной отправки 

______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

____________________________________________________________________ ______________

E-mail_________________________________________________________________________ 

Дата ____________________     Подпись___________________________________________

Внимание!!! Без предъявления гарантийного талона ремонт  и транспортировка 

оборудования будет производиться платно.




