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3. ОБЩЕЕ ОПИСАНИЕ
Производство оборудования ТМ «Сварог» осуществляется на заводе Shenzhen Jasic 

Technology – одном из ведущих мировых производителей инверторных аппаратов, который 
уже 20 лет поставляет сварочное оборудование в США, Австралию и страны Европы. В Рос-
сии эксклюзивным представителем Shenzhen Jasic Technology является компания «ИНСВАР-
КОМ».

В настоящий момент компания Shenzhen Jasic Technology имеет четыре научно-исследо-
вательских центра и три современных производственных площадки. Благодаря передовым 
исследованиям компания получила более 50 национальных патентов и 14 наград за вклад 
в национальную науку и развитие технологий в области сварки, завод также обладает ста-
тусом предприятия государственного значения. Производство компании имеет сертификат ISO 9001, 
производственный процесс и продукция соответствуют мировым стандартам.

С 2007 года оборудование торговой марки «Сварог» успешно зарекомендовало себя у 
нескольких сотен тысяч потребителей в промышленности, строительстве, на транспорте и в 
бытовом использовании. Компания предлагает широкий ассортимент сварочного оборудо-
вания и сопутствующих товаров:

• Инверторное оборудование для ручной дуговой сварки;

• Инверторное оборудование для аргонодуговой сварки;

• Инверторные полуавтоматы для сварки в среде защитных газов;

• Оборудование для воздушно-плазменной резки;

• Универсальные и комбинированные сварочные инверторы;

• Аксессуары, комплектующие и расходные материалы;

• Средства защиты для сварочных работ.

Компания имеет широкую сеть региональных дилеров и сервисных центров по всей 
территории России. Все оборудование обеспечивается надежной технической поддержкой, 
которая включает гарантийное и послегарантийное обслуживание, поставки расходных 
материалов, обучение, пусконаладочные и демонстрационные работы, а также консультации 
по подбору и использованию оборудования. При поступлении на склад вся продукция про-
ходит контрольное тестирование и тщательную предпродажную проверку, что гарантирует 
стабильно высокое качество товаров ТМ «Сварог».
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На получение качественного реза влияют следующие параметры:

• Сила тока и скорость реза (см. рис. 7.5).

Рис. 7.5. Влияние силы тока и скорости реза.

Плохое качество реза. Верхние кромки оплавлены, рез неравномерный, заметны боль-
шие перпендикулярные канавки, большое количество шлака с обратной стороны реза.

Хорошее качество реза. Верхние кромки острые, равномерный рез, минимальное коли-
чество шлака.

• Расстояние до разрезаемого изделия (см. рис. 7.6).

Рис. 7.6. Выбор расстояния от сопла плазмотрона до разрезаемого изделия.

Расстояние необходимо выдерживать постоянным.

• Угол наклона плазмотрона относительно разрезаемого металла (см. рис. 7.7).

Рис. 7.7. Влияние угла наклона на качество реза.
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1. Выбран правильный угол наклона и расстояние до изделия. 

2. Выбран неправильный угол наклона.

3. Расстояние до изделия выбрано слишком большое.

4. Расстояние до изделия выбрано слишком маленькое.

• Давление и чистота сжатого воздуха.

Давление сжатого воздуха должно быть постоянным, без пульсаций и не должно быть 
ниже 0,5 мПа. Максимальное давление сжатого воздуха не должно превышать 0,8 мПа.

Чистоту сжатого воздуха можно определить следующими способами:

1. Проверьте использованные сопла и электроды, если они черные от сожженных ве-
ществ, то воздух плохого качества.

2. Положите зеркало под отверстие сопла и направьте на него воздух, если воздух влаж-
ный, то зеркало запотеет.

• Степень износа быстроизнашиваемых частей.

Быстроизнашиваемые части – это сопло и катод. При износе этих частей наблюдается 
заметное ухудшение качества реза, верхние кромки оплавлены, большое количество шлака, 
в некоторых случаях ионизированная дуга горит в бок. Износ определяется визуальным 
контролем.

Нормальный износ сопла и катода составляет 2-3 комплекта в смену.

Порядок начала реза

Рис. 7.8. Рез с края листа.

1. Установите плазмотрон перпендикулярно относительно разрезаемого изделия.

2. Опустите плазмотрон на минимальное расстояние и нажмите на кнопку.

3. Начинайте процесс плазменной резки.
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10. ХРАНЕНИЕ
Аппарат в упаковке изготовителя следует хранить в закрытых помещениях с естественной 

вентиляцией при температуре от -30 до +55 °С и относительной влажности воздуха до 80 %.

Наличие в воздухе паров кислот, щелочей и других агрессивных примесей не допускается. 

Аппарат перед закладкой на длительное хранение должен быть упакован в заводскую 
коробку.

После хранения при низкой температуре аппарат должен быть выдержан перед эксплуа-
тацией при температуре выше 0 °С не менее шести часов в упаковке и не менее двух часов 
без упаковки.

11. ТРАНСПОРТИРОВКА
Аппарат может транспортироваться всеми видами закрытого транспорта в соответствии с 

правилами перевозок, действующими на каждом виде транспорта.

Условия транспортирования при воздействии климатических факторов:

- температура окружающего воздуха от -30 до +55 °С;

- относительная влажность воздуха до 80 %.

Во время транспортирования и погрузочно-разгрузочных работ упаковка с аппаратом не 
должна подвергаться резким ударам и воздействию атмосферных осадков.

Размещение и крепление транспортной тары с упакованным аппаратом в транспортных 
средствах должны обеспечивать устойчивое положение и отсутствие возможности ее пере-
мещения во время транспортирования.

ВНИМАНИЕ! Перед использованием изделия ВНИМАТЕЛЬНО изучите раздел «Меры безо-
пасности» данного руководства.
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