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Горелка 
TECH MS 500

Инверторные сварочные аппараты серии STANDART MIG 350 (J1601) и MIG 500 (N388) предназначены для механизирован-
ной сварки в среде защитных инертных и активных газов (MIG/MAG), а также имеет возможность ручной дуговой сварки 
покрытыми электродами (ММА)*. Инверторы представлены в декомпактном исполнении, что позволяет увеличить радиус их 
действия, не передвигая источник питания.

STANDART MIG 350 (J1601), STANDART MIG 500 (N388)

ДОПОЛНИТЕЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ

* Только у аппарата STANDART MIG 500 (N388).

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

Сварочный ток MIG / MMA А 50–350 20–500 / 30–500

Потребляемая мощность MIG / MMA кВА 14 26,7 / 24,2

ПН (40 ºC) % 60 60

Напряжение холостого хода MIG / MMA В 60 83 / 83

Диаметр сварочной проволоки MIG мм 0,8 / 1,0 / 1,2 1,0 / 1,2 / 1,6

Максимальный диаметр катушки мм 300 300

Максимальная масса катушки кг 20 20

Скорость подачи проволоки м/мин 1,5–18 0,5–23,5

Количество роликов шт. 4 4

Коэффициент мощности 0,93 0,94

КПД % 85 89

Класс изоляции F F

Степень защиты IP21S IP23S

Габаритные размеры источника / подающего устройства мм 630×285×870 / 630×240×400 625×336×670 / 670×270×450

Масса источника / подающего устройства кг 29 / 12,5 53 / 14,1

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ STANDART MIG 350
(J1601)

STANDART MIG 500 
(N388)

КОМПЛЕКТАЦИЯ

Механизм подачи проволоки WF–23A WF–23A

Горелка в сборе MS 36, 3 м MS 450, 3 м

Клемма заземления в сборе 400 А, 3 м 500 А, 3 м

Редуктор с подогревом 1 шт. 1 шт.

Комплект запасных роликов 1 шт. 1 шт.

Комплект ЗИП 1 шт. 1 шт.

арт. 88214

Сварочная маска 
AS-4000F 

Кулер 9 л
Магнитный 

угольник
Регулятор TECH 
CONTROL UNI

STANDART MIG 500 STANDART MIG 350

Смотрите видео

об аппарате MIG 500 

(N388) на нашем 

YOUTUBE-канале



МАШИНЫ ТЕРМИЧЕСКОЙ РЕЗКИ
ДЛЯ ВОЗДУШНО-ПЛАЗМЕННОЙ 
И ГАЗОПЛАМЕННОЙ РЕЗКИ С ЧПУ 

ГАРАНТИЯ КАЧЕСТВА

ПУСКОНАЛАДОЧНЫЕ РАБОТЫ

ПОСЛЕПРОДАЖНОЕ И ГАРАНТИЙНОЕ 
ОБСЛУЖИВАНИЕ ПО ВСЕЙ ТЕРРИТОРИИ РФ

cnc-svarog.ru
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Аппарат серии STANDART TIG 250 (R111) – небольшой инверторный сварочный аппарат профессионального уровня для ар-
гонодуговой сварки (TIG) и ручной дуговой сварки покрытым электродом (ММА). Оборудован цифровым индикатором пара-
метров сварки и большим набором ручных регулировок.

STANDART TIG 250 (R111)

ДОПОЛНИТЕЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ

Параметры питающей сети В, Гц 220±15%, 50

Сварочный ток TIG / MMA А 20–250 / 20–225

Потребляемая мощность TIG / MMA кВА 7,5 / 8,3

ПН (40 ºC) % 60

Напряжение холостого хода TIG / MMA В 62 / 60

Толщина свариваемого металла мм 0,5–10

Время продува газом до / после сварки с 0–15 / 0–15

Способ возбуждения дуги высокочастотный

Коэффициент мощности 0,93

КПД % 85

Класс изоляции F

Степень защиты IP23

Габаритные размеры мм 480×205×355

Масса кг 19

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ STANDART TIG 250 
(R111)

КОМПЛЕКТАЦИЯ

Горелка в сборе TS 26, 4 м

Клемма заземления в сборе 300 А, 3 м

Комплект ЗИП 1 шт.

Аппарат обладает высокой мощностью при работе от питающей сети 
220 В. Собран на надежных Mosfet транзисторах с частотой 100 кГц. Та-
кая высокая частота позволяет сделать платы меньших габаритов.  
Силовые транзисторы запитаны через разделительные конденсаторы, что 
позволяет избежать перегрузки по току на силовой части.

Магнитный 
угольник

Электрододержа-
тель PRO HL200

Электроды TIG 
WGLA

Регулятор 
АР-40-5-Р

Перчатки 
защитные КС-82А

Сварочная маска 
AS-2-F

Накладка защитная
для TIG сварки
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STANDART TIG 500 P DSP AC/DC (J1210) – промышленный инверторный сварочный аппарат для аргонодуговой сварки (TIG 
DC, TIG AC, TIG AC/DC PULSE) и ручной дуговой сварки покрытым электродом (ММА). Аппарат с синергетической системой 
управления.

ДОПОЛНИТЕЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ

STANDART TIG 500 P DSP AC/DC (J1210)

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

Сварочный ток TIG / MMA А 10–500 / 10–400

Потребляемая мощность TIG / MMA кВА 20 / 20

ПН (40 ºC) % 60

Напряжение холостого хода TIG / MMA В 66 / 66

Толщина свариваемого металла мм 0,3–16

Время продува газом до / после сварки с 0–20 / 0–20

Способ возбуждения дуги высокочастотный

Коэффициент мощности 0,85

КПД % 85

Класс изоляции F

Степень защиты IP21S

Габаритные размеры мм 600×323×751

Масса кг 54

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ STANDART TIG 500 P 
DSP AC/DC (J1210)

КОМПЛЕКТАЦИЯ

Горелка в сборе SUPER TS 18, 3 м

Клемма заземления в сборе 500 А, 3 м

Комплект ЗИП 1 шт.

Горелка 
TECH Super TS 20

арт. 88185

Сварочная маска 
AS-4000F 

Регулятор 
АР-40-5-Р

Кулер 9 л
Магнитный 

угольник
Набор для 

SPOT сварки
Перчатки 

защитные КС-82А

Выходной дроссель увеличенного размера позволяет добиться большой эластичности сва-
рочной дуги. Плата управления оснащена скоростным процессором, что позволяет получить 
оптимальные выходные характеристики. Надежная схема управления состоит из IGBT модулей: 
4 шт. по 300 А каждый. Плата осциллятора отделена от управления специальным экраном, что 
уменьшает влияние высоковольтных помех и повышает надежность оборудования. Также реали-
зована защита разъема управления от влияния высокого напряжения при работе осциллятора. 
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Аппарат серии STANDART CUT 160 (L307) для плазменной резки позволяет проводить быструю резку любых токопроводящих 
материалов: нержавеющей и оцинкованной стали, алюминия, меди, латуни и т. д. Аппарат оснащен фильтром–регулятором 
для простой подготовки к работе и точной настройки рабочего давления.

STANDART CUT 160 (L307)

ДОПОЛНИТЕЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ

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

Диапазон регулирования тока резки А 30–160

Потребляемая мощность кВА 29,2

ПН (40 ºC) % 60

Способ возбуждения дуги CUT высокочастотный

Скорость подачи сжатого воздуха л/мин 350

Номинальное давление компрессора МПа 0,7

Напряжение холостого хода В 320

Максимальная толщина разрезаемого металла мм 55

Коэффициент мощности 0,93

КПД % 85

Класс изоляции F

Степень защиты IP21S

Габаритные размеры мм 676×333×712

Масса кг 55

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ STANDART CUT 160 
(L307)

КОМПЛЕКТАЦИЯ

Плазменный резак в сборе CS 141, 6 м

Клемма заземления в сборе 200 А, 3 м

Комплект ЗИП 1 шт.

ЧПУ Valiant 3.0, 
Dragon 3.0

Набор балеринок 
CS 101-141-151

Сварочная маска 
SMART-3 

Автоматический 
резак TECH CSA

Перчатки 
защитные КС-4

Максимальная толщина реза – 55 мм, что позволяет использовать аппа-
рат в тяжёлой промышленности. Новинка отличается встроенным разъ-
ёмом для ЧПУ, автоматическим определением типа подключенного плазмо-
трона и полностью совместима со станками ЧПУ VALIANT 3.0 и DRAGON 3.0. 
ТМ «Сварог».



ГОРЕЛКИ И РАСХОДНЫЕ МАТЕРИАЛЫ
ТМ «СВАРОГ»
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Аппараты серии STANDART MZ 1000 (M308) и MZ 1250 (M310) позволяют производить автоматическую сварку под флюсом, 
как проволокой сплошного сечения, так и самозащитной порошковой. Оборудование также можно использовать для ручной 
дуговой сварки, наплавки и строжки.

STANDART MZ 1000 (M308), STANDART MZ 1250 (M310)

ДОПОЛНИТЕЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ

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

Максимальный сварочный ток SAW А 100–1000 100–1250

Потребляемая мощность кВА 52 65

ПН (40 ºC) % 100 100

Скорость сварки м/ч 3–102 3–102

Диапазон рабочего напряжения В 24–44 22–44

Напряжение холостого хода В 79 83

Диаметр сварочной проволоки мм 2,0 / 2,4 / 3,0 / 3,2 /4,0 / 5,0 2,0 / 2,4 / 3,0 / 3,2 /4,0 / 5,0

Максимальная масса катушки кг 30 30

Скорость подачи проволоки м/мин 0,3–3,0 0,3–3,0

Объем бункера л 6 6

Количество роликов шт. 4 4

Коэффициент мощности / КПД 0,9 / 85% 0,9 / 85%

Класс изоляции / Степень защиты F / IP21 F / IP21

Габаритные размеры источника / трактора мм 890×400×811 / 1030×470×730 890×400×811 / 1030×470×730

Масса источника / трактора кг 115 / 56 115 / 56

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ STANDART MZ 1000
(M308)

STANDART MZ 1250
(M310)

КОМПЛЕКТАЦИЯ

Сварочный трактор AT–1 AT–1

Кабель управления 15 м 15 м

Сварочный кабель 15 м 15 м

Комплект сменных роликов 2 шт. 2 шт.

Рельса 2 шт. 2 шт.

Кабель заземления 5 м 5 м

Наконечники сварочные 5 шт. 5 шт.

STANDART MZ 1000 STANDART MZ 1250 ТРАКТОР АТ-1

Перчатки 
защитные КС-6Л

Сварочная маска 
AS-5000F

Электрододержа-
тель PRO HL600

Электрододержатель 
д/строжки K4000

Наконечник
сварочный

Сварочные инверторы для сварки SAW прошли атте-
стацию НАКС КСМ и имеют соответствующие серти-
фикаты на использование на промышленных объектах 
повышенной опасности.
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20 мм до 12 м и толщиной свариваемого металла до 30 мм. Сварка осуществляется на постоянном токе с применением 
сплошных и порошковых проволок диаметром от 3 до 6 мм. 

Оборудование представляет собой мощный инверторный источник питания и передвижную каретку, на которую уста-
новлены механизм подачи проволоки, 25-ти килограммовая кассета с проволокой, бункер со сварочным флюсом и блок 
управления. 

Сварочный инвертор способен выполнять автоматическую сварку под флюсом внахлест, сваривать тавровые, угловые и 
стыковые соединения. Оборудование позволяет сваривать кольцевые швы путем применения дополнительного вращате-
ля, при этом сварочный трактор выступает в роли подвесной головки.

STANDART MZ 1000 (M308), STANDART MZ 1250 (M310)

ОПИСАНИЕ ОБОРУДОВАНИЯ

ФУНКЦИОНАЛ СВАРОЧНОГО ТРАКТОРА AT–1 КЛЮЧЕВЫЕ ОСОБЕННОСТИ

1 Кнопка программирования, используется для выбора программ сварки. Количество программ -100 шт. Запоминание происходит 
после окончания сварочного процесса.

2 Индикатор параметров сварки №1.

3 Индикатор параметров сварки №2.

4
Кнопка выбора дополнительных параметров сварки: F-DS – регулировка скорости подачи проволоки вперед до сварки; 
F-DC – регулировка скорости подачи проволоки назад до сварки; F-LO – регулировка скорости подачи проволоки перед сваркой; 
F-bC – регулировка скорости обратной подачи проволоки после окончания сварочного процесса.

5 Кнопка включения предварительной подачи проволоки (вверх).

6 Кнопка включения предварительной подачи проволоки (вниз).

7 Индикатор направления движения трактора (вперед).

8 Индикатор направления движения трактора (назад).

9 Кнопка переключения направления трактора.

10 Индикатор ручного режима. Используется для позиционирования трактора относительно изделия и настройки параметров сварки.

11 Индикатор автоматического режима. При нажатии кнопки «СТАРТ» начинается сварочный процесс

12 Индикатор автоматического режима без движения каретки. При нажатии кнопки «СТАРТ» начинается сварочный процесс, но сва-
рочный трактор стоит на месте.

13 Кнопка переключения режима трактора (ручной, автоматический, автоматический без движения каретки).

14 Старт сварки «Касанием». При нажатии кнопки «СТАРТ» сначала подается проволока и напряжение. Трактор начинает движение 
только тогда, когда начинается сварочный процесс (короткое замыкание сварочной проволоки на деталь).

15 Старт сварки «Протяжкой». При нажатии кнопки «СТАРТ» одновременно начинаются подача проволоки, движение тележки и сварка.

16 Кнопка переключения старта сварки.

17 Кнопка старта сварки.

18 Индикатор старта сварки.

19 Кнопка «СТОП».

20 Индикатор остановки сварочного процесса.

21 Кнопка выбора режимов сварки: напряжение, скорость сварки (при выбранном режиме CV или СС на источнике питания).

22 Регулятор параметров сварки.

23 Кнопка выбора режимов сварки: сила тока, скорость подачи проволоки.

Функция памяти на 100 сварочных режимов.

Предварительная подача проволоки.

Ручной и автоматический режимы начала 
движения каретки.

Автоматический режим сварки без движения 
каретки.

Старт сварки «Протяжкой» и «Касанием» для SAW.

Возможность корректировать погрешность 
скорости сварки (движения сварочного 
трактора).

Плата управления сварочного трактора 
обработана слоем специального силикона, что 
позволяет работать в особо запыленных или 
влажных помещениях.
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ДОПОЛНИТЕЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ

Сварочные 
маски

Сварочные 
горелки MIG

Сварочные 
горелки TIG

Плазмотроны 
CUT

Газовые горелки и 
резаки

Газорегулирующее 
оборудование

Аппарат для заточки 
вольфрамовых 

электродов

Магнитные
 угольники

Клеммы 
заземления

Палатки 
сварщика

Подающие 
устройства

Подогреватели 
газа

Пульты и 
педали ДУ

Рукава 
газовые

Рукава 
защитные

Средства защиты и 
аксессуары

Тележки

Теплообменники

Устройства подачи 
воздуха

Электрододержатели
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СЛОВАРЬ ТЕРМИНОВ

MMA
Ручная дуговая сварка. Данный вид сварки не требует применения дополнительного оборудования. Большая мобиль-
ность современных сварочных инверторов позволяет применять их в монтажных работах, работах на высоте, на особо 
опасных объектах, а также в быту.

MIG/MAG
Полуавтоматическая сварка сплошной проволокой в среде защитных газов. Один из наиболее применяемых видов 
сварки. Обладает хорошей производительностью, позволяет сваривать большие толщины. Не проводятся операции по 
зачистке и удалению шлака.

FCAW
Полуавтоматическая сварка порошковой проволокой. Обладает большей производительностью по сравнению с руч-
ной дуговой сваркой. Благодаря содержащимся в ней легирующим элементам позволяет сваривать разные виды сталей. 
Не требует применения дополнительного оборудования и защитного газа. 

TIG Аргонодуговая сварка неплавящимся электродом. Аргонодуговая сварка в инертном газе неплавящимся электродом 
позволяет сваривать черные, нержавеющие, разнородные и цветные металлы и сплавы. 

CUT
Плазменная резка. Благодаря высокой температуре плазменной струи позволяет производить резку большого перечня 
сталей и сплавов. Обладает высокой скоростью и качеством реза. Не требует применения горючих газов, что снижает 
уровень взрывоопасности. 

SAW
Автоматическая сварка под флюсом. Один из наиболее производительных способов сварки. Использование больших 
сварочных токов повышает глубину проплавления основного металла и позволяет сваривать металл повышенной 
толщины без разделки кромок.

TIG AC Аргонодуговая сварка неплавящимся электродом переменным током. Данный вид сварки позволяет сваривать алюми-
ний и его сплавы.

TIG DC Аргонодуговая сварка неплавящимся электродом постоянным током. Позволяет сваривать большой перечень металлов 
и сплавов за исключением алюминия.

TIG PULSE
Аргонодуговая сварка пульсирующей дугой. Данный вид сварки позволяет сваривать малые толщины основного метал-
ла, снижает количество выделяемого тепла в свариваемый металл, что снижает вероятность появления деформаций. 
Позволяет задавать чешуйчатость, глубину проплавления и внешний вид сварочного шва.

TIG SPOT
Аргонодуговая точечная сварка. Основное преимущество при SPOT сварке – сварка производится с одной стороны 
и имеет плоскую форму точки. SPOT сварка применяется при сварке закрытых профилей, стыковых и нахлесточных 
соединений.

Hot Start Горячий старт, функция облегченного зажигания дуги. Для обеспечения лучшего поджига дуги в начале сварки происхо-
дит автоматическое повышение сварочного тока. Это позволяет значительно облегчить начало сварочного процесса.

Регулировка 
времени падения 

тока

Время, за которое ток с максимальных значений достигает минимальных в процессе сварки. Данная функция позволяет 
заваривать сварочный кратер и уменьшает вероятность образования в окончании сварочного шва провала наплавлен-
ного металла.

Регулировка 
времени 

нарастания тока
Время, за которое ток с минимальных значений достигает максимальных в процессе сварки. Данная функция позволяет 
производить плавное начало сварочного шва без его перегрева.

Arc Force
Автоматическое усиление дуги. Применяется при сварке покрытыми электродами на малых токах. В процессе сварки 
при затухании сварочной дуги происходит автоматическое нарастание силы сварочного тока до настроенного значе-
ния.

Antistick Отключение сварочного тока при залипании электрода.

2Т/4Т Двух~ и четырехтактный режимы включения и выключения сварочного тока. Данная функция позволяет не держать 
нажатой кнопку на горелке при сварке продолжительных швов.

VRD Снижение напряжения холостого хода до безопасного уровня. Это обеспечивает безопасность оператора, который 
может без всякого риска дотрагиваться до электрода, когда сварка не производится.

Баланс полярности 
тока Изменение очищающего действия дуги при сварке АС (переменным током). 

Заварка кратера Функция регулирования тока и напряжения дуги для качественного образования шва при завершении процесса сварки.

Индуктивность
Функция регулирования жесткости дуги. При минимальном значении индуктивности дуга становится более жесткой, 
используется для более глубокого проплавления. При максимальных значениях индуктивности дуга становится более 
мягкой, применяется для лицевых швов с небольшим проплавлением.

Двойной импульс
Функция, при которой импульс сварочного тока дублируется импульсной подачей проволоки в зону сварки. Функция 
очень удобна при сварке вертикальных швов, позволяет задать чешуйчатость и глубину проплавления основного 
металла.

Бесконтактный 
поджиг Возбуждение дуги с помощью высоковольтного напряжения без касания электродом свариваемой поверхности.

Поджиг касанием Возбуждение дуги путем касания электрода о поверхность свариваемого материала.

SMT-монтаж Поверхностный монтаж радиодеталей на плате с высокой степенью интеграции. Основные преимущества – это сниже-
ние габаритов и массы платы, а также ее ремонтопригодность.

Холостой прогон 
проволоки Подача проволоки в аппарате без подачи газа и сварочного тока.

Дожигание 
проволоки Оплавление вылета проволоки до заданной величины. 

Продувка газом до 
и после сварки

Время подачи газа в зону сварки до зажигания и после гашения дуги. Способствует уменьшению образования дефектов 
в начале и в окончании сварочного шва.

Синергетическое 
управление Выставление всех значений параметров сварки минимальным количеством настроек.

ПН Отношение непрерывной работы под нагрузкой к общей продолжительности работы в течение 10 минут.

Класс изоляции Характеризует предел стойкости изоляционных материалов, используемых в аппарате при нагреве.

Степень защиты Защита электрооборудования от внешних факторов.

Вылет электрода Расстояние между началом токоподвода и окончанием электрода (проволоки).

Порошковая 
проволока

Электродная проволока, содержащая вещества, которые защищают расплавленный металл от вредного воздействия 
воздуха при сварке.

Коэффициент 
мощности

Физическая величина, являющаяся энергетической характеристикой электрического тока. Равен отношению потребля-
емой источником активной мощности к полной мощности.

Прямая полярность Подсоединение электрододержателя (горелки) к разъему «–», а заготовки к «+»;

Обратная 
полярность Подсоединение заготовки к разъему «–», а электрододержателя (горелки) к «+». 



ЛИМИТИРОВАННАЯ СЕРИЯ REAL
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