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Рис. 3

5. ПОРЯДОК РАБОТЫ
5.1. ПОДГОТОВКА К РАБОТЕ

Перед тем, как осуществить подключение оборудования, необходимо полностью обеспечить тре-
бования к сети питания оборудования согласно пункту «Технические характеристики» настоящего 
руководства по эксплуатации.

Процесс сварки должен осуществляться на подготовленном сухом зачищенном до металлическо-
го блеска (в области сваривания) изделии.

•  Окружающая среда для сварки должна иметь следующие условия:
•  Отсутствие ветра и осадков (обеспечьте зону сварки защитными укрытиями);
•  Влажность не более 80 %;
•  Температура воздуха от –5 ° С до +40 ° С,
•  Отсутствие пыли, грязи и оксидирующих газов в воздухе.
•  Перед включением аппарата убедитесь, что его решетки остаются открытыми.



9

5.2. ПОДКЛЮЧЕНИЕ ОБОРУДОВАНИЯ И НАСТРОЙКИ

Клемма
заземления

Источник

Сетевой
кабель

220 В

Газовый шлангРедуктор

Баллон
с газом

Горелка
TIG

Сетевой
кабель

Источник

Электродержатель

Клемма заземления

220 В

Рис. 4. Схема подключения оборудования  
для способов сварки с использованием 

горелки

Рис. 5. Схема подключения оборудования 
для ручной дуговой сварки покрытым  

электродом MMA

2 
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Рис. 6. Настройки способов сварки

1.	 Позиция MMA – ручная дуговая сварка 
штучным покрытым электродом (настройка 
ручная)

2.	 Позиция MIG – механизированная сварка 
в смеси защитных газов (настройка ручная)

3.	 Позиция TIG – ручная дуговая сварка 
неплавящимся электродом в среде защитных 
газов (настройка ручная)

4.	 Позиция CO2 Ø0,8 – механизированная 
сварка в углекислом газе проволокой диаме-
тром 0,8 мм (настройка синергетическая)

5.	 Позиция CO2 Ø1,0 – механизированная 
сварка в углекислом газе проволокой диаме-
тром 1,0 мм (настройка синергетическая)

6.	 Позиция Mix Ø0,8 – механизированная 
сварка в смеси защитных газов проволокой 
диаметром 0,8 мм (настройка синергетическая)

7.	 Позиция Mix Ø1,0 – механизированная 
сварка в смеси защитных газов проволокой 
диаметром 1,0 мм (настройка синергетическая)
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5.3. МЕХАНИЗИРОВАННАЯ СВАРКА В СРЕДЕ

ЗАЩИТНЫХ ГАЗОВ MIG, MAG И FCAW

1. Произведите подключение согласно рисунку 4.

2. Вставьте сварочную горелку в «евроразъем» (9, рис. 1) на передней панели аппарата  и при-
крутите его. После установите катушку с проволокой (18, рис. 3). Установите ролики с теми ка-
навками, которые соответствуют диаметру проволоки. Зафиксируйте проволоку с помощью ручки 
зажима проволоки (22, рис. 3) в подающем механизме (23, рис. 3). С помощью кнопки прогона 
проволоки (20, рис. 3) протяните проволоку внутрь горелки.

3. Установите наконечник горелки, диаметр отверстия должен совпадать с диаметром сечения 
проволоки.

4. Соедините шланг с газовым редуктором баллона и входным штуцером газа на задней панели 
аппарата (16, рис. 2). Для сварки самозащитной порошковой проволокой (FCAW) подключение 
баллона с газом и редуктора не требуется

ВНИМАНИЕ! Для сварки в среде защитных газов используются инертные или актив-
ные газы, а также их смеси.

5. В зависимости от требуемой полярности вставьте кабельный наконечник ОКС в соответствую-
щий разъем ОКС «-» или «+» на передней панели сварочного аппарата (10 или 8, рис. 1) и закру-
тите его по часовой стрелке.

6. Вставьте кабель полярности (7, рис. 1) в свободный (не подключенный кабелем клеммы 
заземления) разъем ОКС сварочного аппарата и закрутите его по часовой стрелке.

7. Произведите настройки процесса сварки на передней панели управления аппарата. Выберите 
настройки на MIG (4, рис. 6) или одну из синергетических настроек (2, 3, 5 или 6, рис. 6). С по-
мощью регулятора (1, рис. 1) установите значение скорости подачи проволоки, отображаемое на 
цифровом дисплее (2, рис. 1). Регулятором (13, Рис. 1) выставьте рабочее напряжение дуги, ото-
бражаемое на цифровом дисплее (14, рис. 1).

8. При выборе синергетических настроек аппарат автоматически установит значение сварочного 
тока, рабочего напряжения, а также скорость подачи проволоки. Настройки «CO» выбираются для 
сварки углекислотой, а «Mix» для газовых смесей. Значения Ø 0,8 и Ø 1,0 выбираются для соответ-
ствующих диаметров проволоки. 

9. Откройте газовый баллон. Поднесите горелку к свариваемому изделию, нажмите на ней кноп-
ку и начните процесс сварки.
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5.4. РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА НЕПЛАВЯЩИМСЯ ЭЛЕКТРОДОМ

В СРЕДЕ ИНЕРТНЫХ ГАЗОВ И СМЕСЯХ TIG

1. Соберите оборудование согласно рисунку 4. Для работы в режиме TIG сварки с данным 
аппаратом понадобится горелка с евроадаптером, а также редуктор аргоновый, баллон с арго-
ном или его смесью.

2. Вставьте евроадаптер горелки в соответствующий разъем (9, рис. 1) и плотно зафиксируйте.

3. Вставьте обратный кабель в разъем ОКС, помеченный знаком «+» (8, рис. 1), закрутите его по 
часовой стрелке. Закрепите клемму заземления на заготовке.

ВНИМАНИЕ! Ручная дуговая сварка неплавящимся электродом в среде инертных 
газов и смесях осуществляется прямой полярностью.

4. Подсоедините газовый шланг к входному штуцеру газа (16, рис. 2). Система газоснабжения, 
состоящая из газового баллона, редуктора и газового шланга, должна иметь плотные соединения, 
чтобы обеспечить надежную подачу газа, что является чрезвычайно важным для осуществления 
TIG сварки.

5. Произведите настройки процесса сварки на передней панели управления аппарата. Выберите 
настройку TIG (7, рис. 6), установите требуемое значение тока с помощью регулятора (1, рис. 1), 
оно отображается на цифровом дисплее (2, рис. 1). Также настройте время падения тока с помо-
щью регулятора (13, рис. 1), отображаемое на цифровом дисплее (14, рис. 1).

6. Откройте вентиль на газовом баллоне. Для подачи газа нажмите кнопку на горелке, и устано-
вите расход защитного газа с помощью редуктора.

7. Поднесите горелку к заготовке. Аппарат не имеет осциллятора, поэтому дугу необходимо за-
жечь касанием. При наличии дуги отведите горелку, чтобы расстояние между кончиком вольфра-
мового электрода и изделием составляло от 2 до 4 мм, поднесите сварочный пруток в зону сварки.

5.5. НАСТРОЙКА 2Т И 4Т ДЛЯ MIG, MAG, FCAW И TIG СВАРКИ

Установите необходимый режим сварки 2T (двухтактный) или 4Т (четырехтактный) с помощью 
кнопки переключения  режимов сварки (5, рис. 1).

Режим 2Т

При нажатии кнопки сварочной горелки дуга зажигается, а при ее отпускании – гаснет. Отобра-
жается индикатором (3, рис. 1).
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Режим 4Т

При нажатии кнопки сварочной горелки дуга зажигается, аппарат продолжает работать после 
отпускания кнопки горелки. В процессе работы параметры сварки могут корректироваться с помо-
щью регуляторов (1 и 13, рис. 1). При повторном нажатии кнопки на сварочной горелке аппарат 
переходит в состояние гашения дуги.

5.6. РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА ПОКРЫТЫМ ЭЛЕКТРОДОМ ММА

1. Произведите подключение согласно рисунку 5. 

2. На передней панели имеется два разъема ОКС «+» и «-» (8 и 10, рис. 1). Для плотного за-
крепления прямого и обратного кабелей в разъемах необходимо вставить кабельный наконечник 
с соответствующим кабелем в панельный разъем до упора и повернуть его по часовой стрелке до 
упора. При неплотном подсоединении кабелей возможны повреждения как кабельного разъема, 
так и источника питания.

3. Существует два способа подключения сварочных принадлежностей для работы на постоянном 
токе при ММА сварке:

–– прямая полярность – электрододержатель подсоединен к разъему «–» (10, рис. 1), а обрат-
ный кабель (заготовка) к «+» (8, рис. 1);

–– обратная полярность – обратный кабель подсоединена к разъему «–» (10, рис. 1), а элек-
трододержатель к «+» (8, рис. 1).

4. Выбирайте способ подключения и режимы сварки в зависимости от конкретной ситуации 
и типа электрода, согласно рекомендациям производителя материалов или требованиям технологи-
ческого процесса. Неправильное подключение оборудования может вызвать нестабильность горе-
ния дуги, разбрызгивание расплавленного металла и прилипание электрода. 

5. Старайтесь избегать ситуации, когда приходится использовать чрезмерно длинные кабели. 
При необходимости увеличения их длины увеличивайте также и сечения кабелей с целью уменьше-
ния падения напряжения на кабелях. Оптимальная длина кабеля – 3 - 5 метров.

6. Выберите способ сварки MMA регулятором на передней панели аппарата (1, рис. 6). С по-
мощью регулятора (1, рис. 1) установите значение тока, отображаемое на цифровом дисплее 
(2, рис. 1), а регулятором (13, рис. 1) установите значение тока форсажа дуги, отображаемое на 
цифровом дисплее (14, рис. 1).

7. Режим V.R.D (снижение холостого хода) устанавливается автоматически при включении спо-
соба MMA  и отображается индикаторным светодиодом (12, рис. 1).

8. Поднесите электрод к заготовке и коснитесь ее, образуется дуга. После образования дуги при-
ступайте к процессу сварки.
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6. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ

И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ
ВНИМАНИЕ! Не вскрывайте корпус аппарата самостоятельно. Указанные в таблице 
неисправности пользователь может устранить самостоятельно. При возникновении 
серьезных проблем обратитесь в сервисный центр.

Для выполнения ремонтных работ требуется обладать профессиональными знаниями в области 
электротехники и знать правила техники безопасности. Специалисты должны иметь допуск для 
проведения таких работ, подтверждаемый специальным сертификатом.

Неисправность Методы устранения

Отсутствует подача проволоки Проверьте соединение кабелей

Чрезмерное количество искр в процессе 
сварки

Возможно неправильное подключение 
кабелей. Измените полярность

Аппарат включен, вентилятор вращается. Не 
зажигается дуга

–– Возможно повреждение силовых пря-
мого и обратного кабелей, заменить кабеля, 
отремонтировать места крепления кабелей

–– Возможно отсутствует контакт зажима 
на изделии, зачистить место контакта

7. ХРАНЕНИЕ И ТРАНСПОРТИРОВКА
Хранить и перевозить аппарат следует при температуре от –30 до +55 ° С и относительной влаж-

ности воздуха до 80 %. Оборудование не должно подвергаться воздействию атмосферных осадков.

Аппарат в упаковке изготовителя следует хранить в закрытых помещениях с естественной венти-
ляцией, наличие в воздухе паров кислот, щелочей и других агрессивных примесей не допускается.

После хранения или транспортировки при низкой температуре аппарат должен быть выдержан 
перед эксплуатацией при температуре выше 0 ° С не менее шести часов в упаковке и не менее двух 
часов – без упаковки.

Аппарат может транспортироваться всеми видами закрытого транспорта в соответствии с прави-
лами перевозок, действующими на каждом виде транспорта.

Во время транспортирования и погрузочно-разгрузочных работ упаковка с аппаратом не должна 
подвергаться резким ударам. Размещение и крепление транспортной тары с упакованным аппара-
том в транспортных средствах должны обеспечивать устойчивое положение 
и отсутствие возможности ее перемещения во время транспортирования.
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