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            Отлично         Хорошо / приемлемо          С дополнительными аксессуарами 

Источники питания для сварки под флюсом



SAW: Описание процесса сварки под флюсом

Механизм процесса сварки под флюсом (SAW): свариваемый 
материал и сварочная проволока расплавляются под слоем флюса.
Флюс защищает сварочную ванну от воздействия внешней среды и 
сосредотачивает тепло. Расплавленный флюс, обтекая сварочную 
ванну, раскисляет и очищает расплавленный металл, образуя 
защитный слой шлака, покрывающий сформировавшийся шов.

Сварка под флюсом является наиболее производительным 
процессом. Толщина свариваемого материала может быть от 2мм 
и выше. Возможна сварка различных марок сталей, от 
нелегированных до высоколегированных, а также никелевых 
сплавов при использовании соответствующих технологий.

Сварка может осуществляться как с использованием одного 
механизма подачи проволоки и одного источника питания так и в 
комбинации из нескольких источников питания и четырех-пяти 
механизмов подачи проволоки.

В области сварки под флюсом компания Lincoln Electric может с 
гордостью предложить широкий спектр оборудования и сварочных 
материалов, что позволяет достичь высокой производительности и 
качества сварки.

Сварка под флюсом
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Источники питания для сварки под флюсом
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AC-1200
!"-1200 – #$%&' ('&%$ )'*+,-#&..,/ $(0*1.$2*3 %#4 (35'2$ 
)*% 6#7(*+ )&'&+&..,+ 0*2*+ (!"). 80* .5%&9.,: $(0*1.$2, 
*;&()&1$357<$: *0#$1.=7 /5'520&'$(0$2= %=>$, ()&?$5#@.* (*A-
%5. %#4 '5;*0, ( 530*+50$1&(2$+ +&/5.$A+*+ )*%51$ )'*3*#*2$ 
NA-4.

!"#$%&'#()*+
• Стандартно разъёмы Scott® %#4 %3=/ >*#*3*2 !", '5;*057-
<$/ 3 ($(0&+& 05.%&+.

• Регулировочный резистор %#4 .5(0'*:2$ )5'5+&0'*3 3* 3'&+4 
(35'2$ $#$ )&'&% (35'2*:.

• Компенсация напряжения )$05.$4 3 %$5)5A*.& ± 10%.
• Термостатическая защита *0 )&'&)5%*3 .5)'49&.$4 $ )&'&-
>'&35.

• Гнездо %#4 %$(05.?$*..*>* =)'53#&.$4 $ )*%(*&%$.&.$4 25;&-
#&:, 5 0529& 3,/*%.,& >.&A%5 %#4 (35'*1.,/ 25;&#&:.

• Съемные боковые )5.&#$ *;&()&1$3570 #&>2$: %*(0=) 3.=0'@ 
=(0'*:(035.

• Обмотки $ 3,)'4+$0&#$ A5<$<&., *0 3#5>$ $ 2*''*A$$.
• Соответствует 0'&;*35.$4+ (05.%5'0*3 IEC974-1 $ "B.
• Гарантия 3 >*%5 .5 251&(03* (;*'2$ $ 2*+)#&20=7<$&.

Сварочные процессы
SAW

Рекомендуемые механизмы подачи 
проволоки
NA-4 

Заказ
K1382-5 AC-1200   
  380/1/50/60

K1382-6 AC-1200   
  415/1/50/60

Источник для сварки под флюсом на переменном токе
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Наименование Номер по 
каталогу Сеть питания Свароч. ток / 

Напряж. / ПВ
Сетев. 
предох.

Диапозон 
рег. свароч. 

тока

Габаритные 
размеры

ВхШхД (мм)
Вес (кг)

 AC-1200
K1382-5 380/1/50-60

1200A/44V/100%
182A 20-60V

200-1500A
1453 x 560 x 970

712

K1382-6 415/1/50-60 190A
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Power Wave® AC/DC 1000  
!"#$%&'() *$%+),,(

SAW

-).%/)'01)/() /)2#'34/( *%0#&3 *$%-
"%5%.3
• !"#$ %&'()"*+,- PF10A, .#"#)$( PF10S

6#.#4

K2344-2 Power Wave AC/DC 1000 

K2444-2 CE +(/#' 0,"12'#)

Power Wave® 1000 AC/DC &'*3"(.(*2 +#)#* $(4*52)#  5)('$, &#3 
0"65#7. 8'#7* 52(+3('2+9: 3#52#,+52) ;2#.# 7*2#3(, 2($,: $($ 
)95#$,< $#;00,=,*+2 +(&"()$, , :#'#>** &'#&"()"*+,*, %52'#<-
52)# &'*3"(.(*2 3#&#"+,2*"1+# %"%4>*++9< $#+2'#"1 , /#"1>%6 
52(/,"1+#521 3%.,. ?5&#"1@%- %52(+#)$% Power Wave® AC/DC, A9 
&#"%4(*2* &'*,7%B*52)( 3)%: '(@+9: 2,&#) #/#'%3#)(+,-: %52'#<-
52)( SAW DC - 5$#'#521, /#"1>#< $#;00,=,*+2 +(&"()$, , &'#)(', 
, SAW AC - %52#<4,)#521 $ 7(.+,2+#7% 3%216. A #3+#-3%.#)#7 &'#-
=*55* Power Wave® AC/DC #/*5&*4,)(*2 %+,)*'5("1+#521 &', &',-
7*+*+,, Waveform Control Technology. A 7+#.#3%.#)9: &'#=*55(: 
%+,)*'5("1+#521 3#52,.(*25- &%2C7 $#+2'#"- 0(@ 7*D3% 3%.(7,. 
E52'#<52)# 5&'#*$2,'#)(+# 2($,7 #/'(@#7, 42#/9 ) 5"%4(* &#2'*/-
+#52, )95#$#.# 2#$( 5)('$, 7#D+# /9"# &#5"*3#)(2*"1+# 5#*3,-
+-21 (&&('(29. 8(D39< Power Wave #/*5&*4,)(*2 1000F ) 100% 
GA, ( +%D+(- &'#,@)#3,2*"1+#521 #/*5&*4,)(*2 &#5"*3#)(2*"1-
+#521 5#*3,+*+,<.

!"#$%&'#()*+

• 7$%,8%9 " :.,*51#8#+33 /"(.#3('- &'#52#7% &*'*$"64(2*"6 
&#"-'+#52, – +* 2'*/%*25- &*'*+(52'#<$, #/#'%3#)(+,-.

• ;51&<)''#= ,8#>35?'%,8? 5"#D*+,- 0(@ &', +*5$#"1$,: 
3%.(:.

• 7%"(<)''#= :@@).83"'%,8? 3  +(3*D+#521 #/*5&*4,)(*25- 
5,52*7#< #:"(D3*+,-, )9&#"+*++#< &# @(&(2*+2#)(++#< 2*:+#-
"#.,, Coaxial Transformer Technology.

• A%:@@3+3)'8 /%B'%,83 95% &#@)#"-*2 &#35#*3,+,21 3# 
+*5$#"1$,: (&&('(2#) $ #3+#7% &#52%, 42# @+(4,2*"1+# 5+,D(*2 
@(2'(29.

• C5= $)D3,8$#+33 *#$#/)8$%" 5)('$, &',7*+-*25- 5,52*7( 
3,52(+=,#++#.# %&'()"*+,- &'#=*55(7, &#5'*35)#7: ArcLink, 
Ethernet , DeviceNet.

• E)%D$#'3&)''(9 .%'8$%5? 4(52#29 , /("(+5( &#"#D,2*"1+9: , 
#2',=(2*"1+9: =,$"#) , (7&",2%3.

• !%%8")8,8"1)8 2'*/#)(+,-7 52(+3('2#) IEC974-1 , HI.

• F#$#'83= 3 .#3( +( $(4*52)# 5/#'$, , $#7&"*$2%6B,*.

Высокая производительность, качество и надежность
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DC-1500
IDEALARC DC-1500 – !"#$%&'()*"+, #'-./"#0 1.'-.2"".3. -.0( $ 
0.41)%0-% ' 4%5("#64(4# 1.7(/# NA-3 # NA-5 # -&(0-.&.4 LT-7 
.8%'1%/#$(%- -./"+, 0."-&.)* 1(&(4%-&.$ '$(&0# # !$%)#/#$(9-
:#, 1&.#6$.7#-%)*".'-* 1&.;%''(. 

!"#$%&'#()*+

• Плавная регулировка "(1&2<%"#2 '$(&0# $ 1.)".4 7#(1(6."%.

• Переключатель режима работы 7)2 $+8.&( 5(&(0-%&#'-#0 
1&.;%''(.

• Компенсация сетевого напряжения $ 7#(1(6."% ±10% 7)2 
!)!/=%"#2 '-(8#)*".'-# 1&.;%''(.

• Вентилятор ' >)%0-&.""+4 # -%&4.'-(-#/%'0#4 7(-/#0.4 7)2 
6(:#-+ .- 1%&%3&%$( # >)%0-&#/%'0., 1%&%3&!60# #'-./"#0(.

• Индикаторы функций, $'-&.%""+% $ 8).0 !1&($)%"#2, 3(&("-#-
&!9- 8+'-&!9 7#(3".'-#0!.

• Обмотки и выпрямители 6(:#:%"+ .- $)(3# # 0.&&.6##.

• Съемные боковые панели 7)2 8+'-&.3. 7.'-!1( 0 $"!-&%""#4 
/('-24 (11(&(-(.

• Утопленная фронтальная панель 6(:#:(%- 8).0 !1&($)%"#2.

• Клеммы и разъемы 7)2 1.70)9/%"#2 7#'-(";#."".3. !1&($)%-
"#2 # 0(8%)%,. 

• Соответствует -&%8.$("#24 '-("7(&-.$ IEC974-1  # ?@.

• Гарантия 3 3.7( "( 0(/%'-$. '8.&0# # 0.41)%0-!9:#%.

.

Сварочные процессы:
FCAW, SAW, CAC-A

Заказ
K1383-4 DC-1500       
  380/440/3/50/60

K1383-5 DC-1500       
  415/3/50/60

 

Универсальный источник постоянного тока DC для 
сварки под флюсом
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Наименование Номер по 
каталогу Сеть питания Свароч. ток / 

Напряж. / ПВ
Сетев. 
предох.

Диапозон 
рег. свароч. 

тока

Габаритные 
размеры

ВхШхД (мм)
Вес (кг)

 DC-1500
K1383-4 380/440/3/50-60

1500A/60V/100%
814A 20-60V

200-1500A
1453 x 560 x 970 644

K1383-5 415/3/50-60 216A/187A



Источники питания для сварки под флюсом
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DC-1000
IDEALARC DC-1000 – !"#!"$%&"' ()* +%),"-&%."&/0123%4 / "-&%-
."&/0123%4 2-"!3/. 5%0'64 3%'&!%)7 +"!".1&!%- %$12+10/-"1& 
-62%3%3"012&-1'',8 +%),"-&%."&/0123,8 2-"!3,, 2-"!3, +%!%9-
3%-%4 +!%-%)%3%4, 2-"!3, +%( :)82%. / -%#(,9'%-(,;%-,8 2&!%<-
3, ,;%)7'6. =)13&!%(%. (/".1&!%. (% 15,9...

!"#$%&'#()*+

• На всем диапозоне регулировке сварочного тока "++"!"& 
%$12+10/-"1& %&)/0'61 >"!"3&1!/2&/3/ (,;/ +!/ 2-"!31 +%( 
:)82%. / +%),"-&%."&/0123%4 2-"!31.

• Простой - =32+),"&"?// $)%3 ,+!"-)1'/*.

• Гнездо для дистанционного управления / +%(2%1(/'1'/* 
3"$1)14, " &"3<1 -6>%('61 ;'1#(" ()* 2-"!%0'6> 3"$1)14.

• Низкопрофильная конструкция, +%#-%)*8@"* !"#.1@"&7 %('% 
,2&!%42&-% '"( (!,;/..

• Съемные боковые панели ()* $62&!%;% (%2&,+" -',&!7 ,2&!%4-
2&-".

• Компенсация сетевого напряжения - (/"+"#%'1 ±10% ()* 
,),091'/* 2&"$/)7'%2&/ +!%?122".

• Электронная и термостатическая защита %& +1!1;!1-" / =)13-
&!/0123%4 +1!1;!,#3/ /2&%0'/3".

• Обмотки и выпрямители #"@/@1'6 %& -)";/ / 3%!!%#//.

• Утопленная фронтальная панель #"@/@"1& $)%3 ,+!"-)1'/*.

• Соответствует &!1$%-"'/*. 2&"'("!&%- IEC974-1 / AB.

• Гарантия 3 ;%(" '" 3"012&-% 2$%!3/ / 3%.+)13&,8@/1.

Сварочные процессы:
MIG, FCAW, SAW, CAC-A

Заказ
K1387-9 DC-1000   2 ".+1!-%)7&.1-
&!%.

Универсальный источник сварочного тока для сварки 
под флюсом
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Наименование Номер по 
каталогу Сеть питания Свароч. ток / 

Напряж. / ПВ
Сетев. 
предох.

Диапозон 
рег. свароч. 

тока

Габаритные 
размеры

ВхШхД (мм)
Вес (кг)

DC-1000 K1387-9 230/380/440/3/50-60
1250A/44V/50% 
1140A/45V/60%

1000A/44V/100%
193/112/97 A

16-46V 
150-1300A
Max. OCV: 

60V

781 x 572 x 991  372 
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ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ КОМПЛЕКТУЮЩИЕ ДЛЯ 
ИСТОЧНИКОВ ПИТАНИЯ

Комплект воздушного фильтра
!"#$%&'( ) $#"#*+#, $-+#.% -$$-"-&-, %'$/.012#&'( *.( 

/3%'&)% 4/1*25-, $/$-*-67#8/ 4+2&"0 -$$-"-&-. 9# 

%'$/.012#&'( 4 '.23-# )/:$.#)&-;%% %'&/3+%)/4 <./)/: 

$#"#).63#+%( $/.("+/'&%.

Номер по каталогу: K1486-1 *.( DC-655

Комплект цифровых дисплеев
=:$#":#&" / 4/.0&:#&".

Номер по каталогу: K1482-1 *.( DC-655

Блок переключения полярности
>'&-+-4.%4-#&'( +- $#"#*+#, $-+#.% '4-"/3+/8/ %'&/3+%)- % 

'.2?%& *.( $#"#).63#+%( $/.("+/'&%.

Номер по каталогу: K1528-1 *.( DC-655

Комплект трансформатора на 42В
@'$/.012#&'( ' %'&/3+%)/: DC-1000.  A/*).63-#&'( ) 115B 

)/+&2"2 %'&/3+%)- % '.2?%& *.( $/*).63#+%( :#5-+%3#')/, 

$/*-3% ' $%&-67%: +-$"(?#+%#: 42B.

Номер по каталогу: K1520-1 *.( DC-1000 
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