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	ДЕКЛАРАЦИЯ О СООТВЕТСВИИ

регистрационный номер ЕАЭС N RU Д-RU.РА05.В.78815/24
удостоверяющая соответствие аппаратов УРАЛ-МИГ требованиям 
ТР ТС 010/2011 «О безопасности машин и оборудования»;
ТР ТС 020/2011 «Электромагнитная совместимость технических средств».

Декларация зарегистрирована 08.07.2024 г. со сроком действия по 07.07.2029 г.


АО «Уралтермосвар» является правообладателем

товарного знака «УРАЛ».

Свидетельство на товарный знак (знак обслуживания) № 375077 выдан Федеральной службой по интеллектуальной собственности, патентам и товарным знакам со сроком действия до 24 марта 2026 года.
1 Основные сведения об изделии и технические данные

1.1 Назначение
Аппарат сварочный инверторный УРАЛ–МИГ 200У2 (далее по тексту «аппарат») предназначен для использования в качестве источника питания постоянным током обратной или прямой полярности одного сварочного поста при:

· ручной дуговой сварке металлов (РД) штучными покрытыми электродами;

· механизированной сварке металлов плавящимся электродом (с подающим механизмом) стальной проволокой сплошного сечения и стальной порошковой проволокой в среде активных (МП) или инертных (МПИ) защитных газов.

Аппарат предназначен для сварки изделий из малоуглеродистых, низколегированных и коррозионностойких сталей.

Аппарат предназначен для промышленного и профессионального применения.

Аппарат предназначен для работы в стационарных (цеховых) условиях и/или для монтажных работ при ремонте и строительстве трубопроводов, при возведении крупных металлоконструкций, в судостроении, в машиностроении, при производстве строительных конструкций, технологических емкостей для химических и нефтяных объектов.

Аппарат может эксплуатироваться в составе передвижных технологических комплексов и самоходных агрегатов с питанием от сетей ограниченной мощности (от автономных электрогенераторов).

Аппарат не предназначен для работы под водой, в шахтах, рудниках, космосе.

Аппарат изготовляется в исполнении У2 по ГОСТ 15150-69 для работы в макроклиматических районах с умеренным климатом под навесом, на открытых площадках в отсутствие прямого воздействия атмосферных осадков или в помещениях, где колебания температуры и влажности воздуха несущественно отличаются от колебаний на открытом воздухе и имеется сравнительно свободный доступ наружного воздуха.

Аппарат обеспечивает номинальные параметры при работе на высоте не более 1000 м над уровнем моря и температуре окружающего воздуха от минус 40 до плюс 40 ºС, среднегодовой относительной влажности воздуха не более 75 % при температуре 15 ºС.
1.2 Основные технические данные 
Параметры аппарата приведены в таблице 1.

Таблица 1 – Основные параметры аппарата УРАЛ–МИГ 200У2
	Наименование параметра
	Норма

	
	РД
	МП/МПИ

	Номинальный сварочный ток, А
	200
	220

	Номинальное рабочее напряжение, В
	28
	25

	Продолжительность нагрузки (ПН), %
	100

	Диапазон регулирования сварочного тока, А, не уже
	30-200
	-

	Диапазон регулирования рабочего напряжения, В, не уже
	-
	14-25

	Дискретность регулирования сварочного тока, А, не более 
	1
	-

	Дискретность регулирования рабочего напряжения, В, не более
	-
	0,1

	Напряжение холостого хода, В, не более
	12
	60±5

	Время снижения напряжения (промежуток времени с момента обрыва дуги до момента установления сниженного безопасного напряжения холостого хода), с, не более
	0,6
	-

	Время срабатывания на включение полного несниженного напряжения холостого хода при зажигании дуги, с, не более
	0,06
	-

	Диапазон регулирования скорости подачи электродной проволоки, м/мин, не уже
	-
	1,0-16

	Диаметр стальной проволоки, мм
	-
	0,6-1,2

	Режим кнопки горелки
	-
	2Т/ 4Т/ точки

	Длительность сварки точки, с
	-
	0,3-5

	Длительность заварки кратера, с
	
	0-5

	Длительность продувки газа до сварки, с
	-
	0-0,5

	Длительность продувки газа после сварки, с, не менее
	-
	1

	Тип разъема горелки
	-
	KZ-2

	Диаметр кассеты или каркаса для проволоки, мм, не более
	-
	200

	Масса проволоки в кассете, кг, не более   
	-
	5

	Номинальное напряжение питающей сети, В
	~230 (+5 % / -10%)

	Номинальная частота питающей сети, Гц
	50 (± 1)

	Число фаз питающей сети
	1

	Максимально потребляемая мощность, кВА, не более
	11,2

	Коэффициент мощности в номинальном режиме Соs φ
	0,63

	Коэффициент полезного действия в номинальном режиме
	0,8

	Степень защиты
	IP23

	Габаритные размеры, мм, не более

- длина

- ширина

- высота
	490

240

430

	Масса без кассеты, кг, не более 
	13


1.2 Функции, обеспечиваемые аппаратом

1.2.1 Электрическая схема аппарата обеспечивает реализацию следующих функций системы управления:

· плавное регулирование (установку) и цифровую индикацию требуемых параметров сварки;

· измерение и цифровую индикацию текущих значений сварочного тока и рабочего напряжения в процессе сварки;

· управление работой вентилятора: система управления аппарата обеспечивает включение вентилятора для охлаждения термонапряженных элементов при наличии нагрузки (во время сварки) и отключение вентилятора через одну минуту после снятия нагрузки. Эта функция дополнительно увеличивает срок службы аппарата за счет снижения количества пыли, попадающей внутрь аппарата;
· защиту от перегрева: обеспечивает отключение аппарата, после остывания нагревшихся элементов аппарат возвращается в рабочее состояние;

· мониторинг и индикацию неисправностей при эксплуатации аппаратов, таких как некорректные параметры питающего напряжения, неисправности в системе обратной связи, перегрузка, превышение температуры внутри аппарата – перегрев, отказ электронных узлов.
Для режима РД – ручной дуговой сварки
· легкое зажигание и устойчивое горение дуги во всем диапазоне регулирования сварочного тока;

· функцию горячего старта. Регулирование кратности (отношения начального тока в момент зажигания дуги к установленному сварочному току) производится в пределах от 1 до 1,5, при этом значение начального тока (амплитуды импульса) с учетом увеличения не может быть более верхнего предела регулирования сварочного тока;
· функцию форсирования тока короткого замыкания. Регулирование кратности форсирования (отношения значения тока короткого замыкания к установленному сварочному току) производится в пределах от 1 до 1,7, при этом значение тока короткого замыкания с учетом увеличения не может быть более верхнего предела регулирования сварочного тока;

· функцию защиты от прилипания электрода – автоматическое снижение сварочного тока до 30 А при возникновении короткого замыкания электрода на изделие длительностью более 0,5 с и автоматический возврат к установленному режиму после устранения прилипания;

· ограничение напряжения холостого хода до безопасного значения 12 В спустя не более 0,6 с после обрыва дуги.

Для режима МП/МПИ – механизированной сварки:

· легкое зажигание и устойчивое горение дуги во всем диапазоне регулирования рабочего напряжения и скорости перемещения проволоки;
· настройку (в относительных единицах) индуктивности сварочной цепи, влияющей на динамику дуги и глубину проплавления. Настройка индуктивности производится в относительных единицах в диапазоне                    от – 30 до + 30 с шагом 1;

· программное выполнение стартового режима, позволяющего улучшить первоначальное зажигание дуги;

· регулирование длительности подачи защитного газа до сварки в пределах, указанных в таблице 1;
· функцию подачи защитного газа (tпг2, с) с момента обрыва дуги, -длительность подачи определяется зависимостью:

tпг2 = (t заварки кратера х 2) +1, с



(1)

где     t заварки кратера - длительность заварки кратера, с; 

· регулирование длительности заварки кратера в пределах, указанных в таблице 1;
· регулирование длительности прохождения сварочного тока в режиме «точка» в пределах, указанных в таблице 1,

· снижение скорости подачи проволоки до нуля при получении команды с кнопки горелки на завершение сварки;

· перемещение проволоки для проталкивания в горелку и настройки вылета; 

· выбор режима работы кнопки сварочной горелки - «протяженными швами» (режим 4Т), «короткими швами» (режим 2Т), «точками». 

1.2.2 Характеристика условной рабочей нагрузки в режиме ручной дуговой сварки (РД) определяется зависимостью:

U = 20 + 0,04 • I



(2)
где 
I – сварочный ток, А,

U– рабочее напряжение, В.
Характеристика условной рабочей нагрузки в режиме механизированной сварки (МП/МПИ), определяется зависимостью 
U = 14+0,05 • I



(3)
где
I – сварочный ток, А,

U– рабочее напряжение, В.
Примечание – Значения сварочных токов и рабочих напряжений представляются в виде среднеарифметических значений.

2 Комплектность изделия
Комплект поставки аппарата приведен в таблице 2.

Таблица 2- Комплект поставки аппарата УРАЛ–МИГ 200У2
	Наименование
	Кол.

	Аппарат сварочный инверторный УРАЛ–МИГ 200У2, шт.
	1

	Съёмные части и принадлежности:

Ролик подающий ∅ 1,0-1,2 мм (установлен на механизме подачи)

Штекер кабельный BSB 35-50, шт.

Ответная часть быстроразъемного штуцера Мод. 5056 06(Camozzi), шт.
	1

2
1

	Эксплуатационная документация, экз.:

Паспорт аппарата УРАЛ–МИГ 200У2, шт.

Руководство по эксплуатации аппарата УРАЛ–МИГ 200У2, шт.
	1

1

	Тара транспортная, комплект
	1


По согласованию с заказчиком комплект поставки может быть изменен.

3 Ресурсы, сроки службы и хранения, гарантии изготовителя

3.1 Ресурсы, сроки службы и хранения

3.1.1 Установленная безотказная наработка не менее 1000 ч.

3.1.2 Полный средний срок службы не менее 5 лет. 

3.1.3 Температура хранения – от минус 50 ºС до плюс 50 ºС, при отсутствии газов и паров, разрушающих изоляцию и вызывающих коррозию металлических частей. Не хранить в одном помещении с аппаратом материалы, испарения которых способны вызвать коррозию (кислоты, щелочи).

3.1.4 Места хранения – ангары или другие помещения с естественной вентиляцией (неотапливаемые) в макроклиматических районах с умеренным и холодным климатом. Штабелирование ограничено двумя одинаковыми аппаратами.

3.1.5 Для сохранения изоляции избегать конденсации влаги.
3.1.6 Срок сохраняемости до ввода в эксплуатацию в упаковке изготовителя два года. 

3.2 Гарантии изготовителя

Гарантийный срок эксплуатации аппарата УРАЛ–МИГ 200У2 – 12 месяцев. Гарантийный срок исчисляется со дня отгрузки с предприятия-изготовителя.

Гарантия прекращается в случае использования аппарата не по назначению, эксплуатации его с нарушением указаний руководства по эксплуатации УТСВ.435311.033РЭ, а также внесения каких-либо конструктивных изменений без согласования с предприятием-изготовителем.
4 Консервация 
Изделие не подлежит консервации в пределах срока хранения. 

При превышении срока хранения изделие переупаковать (при необходимости).

5 Свидетельство об упаковывании
СВИДЕТЕЛЬСТВО ОБ УПАКОВЫВАНИИ

Аппарат сварочный инверторный УРАЛ–МИГ 200У2     №______________
                                                                                                                           заводской номер

упакован   на предприятии АО «Уралтермосвар» согласно требованиям, 
    наименование или код изготовителя

предусмотренным действующей конструкторской документацией.

__________________                 ________________            ____________________
         должность                                              личная подпись                              расшифровка подписи
__________________
                   дата
6 Свидетельство о приемке

СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ

Аппарат сварочный инверторный УРАЛ–МИГ 200У2     №_____________

                                                                                                       заводской номер

изготовлен и принят в соответствии с обязательными требованиями Технических условий УТСВ.435311.033ТУ и признан годным для эксплуатации.
Начальник ОТК

МП                      ___________                    ___________          ________________
   дата                                  личная подпись                 расшифровка подписи
7 Заметки по эксплуатации
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ВНИМАНИЕ
К эксплуатации аппарата допускается персонал не моложе 18 лет, прошедший обучение и проверку знаний правил техники безопасности и электробезопасности, аттестованный по группе электробезопасности не ниже второй (II), обученный работе с электроустановками и знающий устройство аппарата.

Перед началом эксплуатации обслуживающий персонал, допущенный к работе на аппарате, должен быть ознакомлен с руководством по эксплуатации УТСВ.435311.033РЭ.
7.1 Организация рабочих мест и проведение сварочных работ должны соответствовать «Правила по охране труда при выполнении электросварочных и газосварочных работ», ГОСТ 12.3.003 – 86 «ССБТ Работы электросварочные. Требования безопасности» и в соответствии с настоящим руководством по эксплуатации.
Использование баллонов со сжатыми или сжиженными газами при проведении сварочных работ, их эксплуатация должны осуществляться в соответствии с Федеральными нормами и правилами в области промышленной безопасности «Правила промышленной безопасности при использовании оборудования, работающего под избыточным давлением».
7.2 Уровень шума аппарата, воздействующего на оператора в рабочей зоне, безопасен с учётом продолжительности работы и штатных защитных средств. Эквивалентный уровень звука, возникающего от работы аппарата на номинальном режиме, в контрольных точках на полусферической поверхности                                                   радиусом 0,7 - 0,8 м от аппарата, не превышает 80 дБА.

7.3 Уровни звукового давления, излучаемого во внешнюю среду, в октавных полосах частот на опорном радиусе 3 м не превышают значений, указанных в таблице 3.

Таблица 3 – Уровни звукового давления в октавных полосах частот
	Октавные полосы со среднегеометрическими частотами, Гц
	31,5
	63
	125
	250
	500
	1000
	2000
	4000
	8000

	Уровни звукового давления, дБ
	107
	95
	87
	82
	78
	75
	73
	71
	69


7.4 Уровень вибрации, возникающий от работы аппарата на номинальном режиме, безопасен для оператора с учётом продолжительности работы и соответствует требованиям ГОСТ 12.1.012-2004.

Максимальное полное среднеквадратичное значение корректированного виброускорения для общей вибрации не превышает 0,1 м/с2. 

7.5 Напряженности поля излучаемых аппаратом индустриальных радиопомех на измерительном расстоянии 10 м не превышают указанных в таблице 4.
Таблица 4 – Нормы напряженности поля индустриальных радиопомех

	Полоса частот, МГц
	Норма, дБ (мкВ/м) (квазипиковое значение)

	30 – 230

230 – 300

300 – 1000
	70 – 50 (уменьшение пропорционально

логарифму частоты в полосе частот 30 – 300)

50


7.6 Горелки и шланги, подключаемые к аппарату, должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.003-91, ГОСТ 12.2.049-80, требованиям настоящего паспорта, руководства по эксплуатации УТСВ.435311.033РЭ по назначению, номинальным параметрам, а также в части воздействия климатических и механических факторов внешней среды, требований к газовой магистрали.
ВНИМАНИЕ

Запрещается работа без заземления свариваемого изделия и сварочного аппарата.

Запрещается работа под воздействием атмосферных осадков.

Запрещается перемещать аппарат, не отключив его от сети электропитания.

Запрещается применять провода с поврежденной изоляцией.

Запрещается работа аппарата со снятым защитным кожухом, предусмотренным его конструкцией.

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

Аппарат считается обесточенным в случае, если отключен сетевой рубильник или другое отключающее устройство в питающей сети аппарата.

7.7 При эксплуатации аппарата в составе передвижного комплекса самоходных агрегатов необходимо принять меры по защите аппарата от вибрации, а также обеспечить соблюдение температурного режима эксплуатации. При питании аппаратов от автономных электросетей ограниченной мощности мощность используемых автономных источников питания должна превышать потребляемую мощность аппаратов не менее чем на 20 %.

ВНИМАНИЕ

При эксплуатации аппарата в составе передвижного комплекса самоходных агрегатов необходимо по окончании работ, в первую очередь, выключить аппарат УРАЛ–МИГ 200У2, лишь потом выключить электрогенератор.

8 Сведения об утилизации

В конструкции изделия не применены материалы, опасные в экологическом отношении при испытании, хранении, транспортировании и эксплуатации. Изделие не представляет опасности для жизни, здоровья людей и окружающей среды и после окончания срока эксплуатации не требует особого порядка утилизации.

9 Особые отметки

	

	

	

	

	

	

	

	

	


10 Сведения об условиях приобретения 
По условиям приобретения аппарата УРАЛ–МИГ 200У2 обращаться к представителям предприятия или на сайт www.uraltermosvar.ru

Адрес изготовителя:

Центральный офис: 
620014, Россия, Екатеринбург 

ул. Московская, 49, офис 67.

Тел./факс: (343) 376-46-80.

e-mail: uraltermosvar@mail.ru
сайт: www.uraltermosvar.ru.

Производственный 
623101, Россия, Свердловская обл.

участок: 


г. Первоуральск, ул. Емлина, 1.

Тел./факс (3439) 66-19-64 доб.107

e-mail: utspervouralsk@mail.ru
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