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6. ОПИСАНИЕ АППАРАТА
На рисунке 6.1 показан внешний вид передней панели источников питания серии PRO.

Рис. 6.1. Передняя панель.

1.	 Панель управления (см. рис 7.1)
2.	 Ремень для транспортировки
3.	 Панельная розетка «+»
4.	 Панельная розетка «-»
5.	 Вентиляционные отверстия

На рисунке 6.2 показан внешний вид задней панели источников питания серии PRO.

1.	 Кнопка включения аппарата
2.	 Сетевой кабель
3.	 Вентиляционные отверстия

Рис. 6.2. Задняя панель
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7. ОПИСАНИЕ ФУНКЦИОНИРОВАНИЯ

Рис. 7.1. Панель.

Поз. Символ Описание

1 Амперметр.

2 Индикатор сети.

3 Индикатор перегрева.

4 Регулятор силы тока.

5 Регулятор форсажа дуги для MMA сварки.



14

6 Выбор способа сварки:
1. ММА DC.
2. TIG Lift DC.

Форсаж дуги - рекомендуется при сварке покрытыми электродами на малых токах. Если 
по каким-либо причинам сварочная дуга начинает затухать в процессе сварки, происходит 
автоматический набор силы сварочного тока до настроенной величины (см. рисунок 7.2) 
(кроме аппаратов серии PRO ARC 160 (Z206) и PRO ARC 200 (Z207)).

Рис. 7.2. Форсаж дуги.

Горячий старт - для обеспечения лучшего поджига дуги в начале сварки инвертор 
автоматически повышает сварочный ток. Это позволяет значительно облегчить начало 
сварочного процесса (см. рисунок 7.3).

Рис. 7.3. Горячий старт.

2 1
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Antistick - данная функция устраняет прилипание электрода к изделию. Аппарат автома-
тически снижает ток до минимального, чтобы не допустить перегрев электрода (см. рисунок 
7.4).

Рис. 7.4. Antistick.

Lift TIG - возбуждение дуги путем касания вольфрамового электрода о поверхность 
свариваемого металла (см. рисунок 7.5).

Рис. 7.5. Поджиг касанием.

1. Коснитесь кончиков электрода поверхности изделия.

2. Наклоните горелку в бок, как показано на рисунке, и нажмите кнопку на сварочной 
горелке.

3. При появлении сварочной дуги отведите горелку вверх и начинайте сварочный 
процесс.
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8. ПОДГОТОВКА АППАРАТА К РАБОТЕ ПРИ MMA СВАР-
КЕ

Схема подключения оборудования для сварки покрытыми электродами показана на 
рисунке 8.1.

Рис. 8.1. Схема подключения оборудования:

1) клемма заземления; 2) электрододержатель, 3) сварочный аппарат; 4) сетевой шнур.

На передней панели сварочного аппарата имеется два панельных разъема: «+» и «-». Для 
плотного закрепления кабеля с электрододержателем и кабеля с клеммой заземления в 
разъемах, необходимо вставить силовой наконечник с соответствующим кабелем в панель-
ный разъем до упора и повернуть его по часовой стрелке до упора.

При неплотном подсоединении кабелей возможны выгорание панель-
ных розеток и выход из строя источника питания.

Выбирайте способ подключения и режимы сварки в зависимости от конкретной ситуации 
и типа электрода, согласно рекомендациям производителя материалов или требованиям 
технологического процесса (см. раздел 8.1). Неправильное подключение оборудования 
может вызвать нестабильность горения дуги, разбрызгивание расплавленного металла и 
прилипание электрода.

• Включите режим MMA на передней панели сварочного аппарата(п. 6, рис. 7.1). 

• Выставьте необходимые параметры сварки (см. таблицу 8.1).

• Начинайте сварочный процесс.

1

2

3
4



17

PRO ARC

8.1. ОБЩИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ДЛЯ MMA СВАРКИ
Возбуждение дуги осуществляется при кратковременном прикосновении конца электро-

да к изделию и отведению его на требуемое расстояние. Технически этот процесс можно 
осуществлять двумя приемами:

• касанием электрода впритык и отведением его вверх;

• чирканьем концом электрода, как спичкой о поверхность изделия.

Рис. 8.2. Способы зажигания сварочной дуги.

Не стучите электродом по рабочей поверхности при попытках зажечь дугу, вы можете 
отбить его покрытие и в дальнейшем только усложнить себе задачу.

Электроды для сварки должны быть сухими или прокаленными в соответствии с режимом 
прокалки для данных электродов, соответствовать выполняемой работе, свариваемой марке 
стали и ее толщине, току сварки и полярности.

Свариваемые поверхности должны быть по возможности сухими, чистыми, не иметь 
ржавчины, краски и прочих покрытий, затрудняющих электроконтакт.

Как только дуга будет зажжена, электрод надо держать так, чтобы расстояние от конца 
электрода до изделия примерно соответствовало диаметру электрода. Для получения рав-
номерного шва далее данную дистанцию необходимо поддерживать постоянной (см. рис. 
8.3).
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Рис. 8.3. Схема образования дуги:

А) короткое замыкание; Б) образование дуги; В) правильное положение электрода при 
сварке, где: 1 - металл, 2 - электрическая дуга, 3 - электрод, Lд - расстояние от электрода до 

поверхности сварочной ванны.

Длина дуги при сварке покрытым электродом считается нормальной в пределах 0,5-1,1 
диаметра электрода.

При горении дуги в жидком металле образуется кратер (см. рис. 8.4), являющийся местом 
скопления неметаллических включений, что может привести к возникновению трещин. 
Поэтому в случае обрыва дуги (а также при смене электрода) повторное зажигание следует 
производить позади кратера и только после этого производить процесс сварки. Не допу-
скайте затекания жидкого металла впереди дуги.

Рис. 8.4. Начало сварки при смене электрода.

Старайтесь заканчивать сварку заваркой кратера, это достигается путем укорачивания 
дуги вплоть до частых кратковременных замыканий.

Существует два способа подключения сварочного оборудования для работы на 
постоянном токе:

• прямая полярность — электрододержатель (горелка) подсоединен к разъему «-», а 
заготовка к «+»;

• обратная полярность — заготовка подсоединена к разъему «-», а электрододержатель 

1
2

3
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(горелка) к «+».

Выбирайте способ подключения в зависимости от конкретной ситуации и типа электрода. 
Неправильное подключение оборудования может вызвать нестабильность горения дуги, 
разбрызгивание расплавленного металла и прилипание электрода. 

Если не известна марка электрода и у Вас возникли затруднения в выборе поляр-
ности, то учитывайте, что большинству марок электродов рекомендована обратная 
полярность.

Старайтесь избегать ситуации, когда приходится использовать чрезмерно длинные кабель 
электрододержателя и обратный кабель.

При необходимости увеличения их длины увеличивайте тогда также и 
сечения кабелей с целью уменьшения падения напряжения на кабелях.

В общем случае постарайтесь просто пододвинуть источник ближе к зоне сварки для 
использования кабелей 3-5 метровой длины.

Зависимость силы сварочного тока от диаметра электрода и толщины свариваемого ме-
талла при сварке в нижнем положении:

Таблица 8.1. Сводная таблица зависимостей при ММА сварке.

Диаметр электрода, мм Сварочный ток, А Толщина металла, мм

1,5 25-40 1-2

2 60-70 3-5

3 90-140 3-5

4 160-200 4-10

5 220-280 10-15

Таблица 8.2. Рекомендации по выбору электродов.

Металл Марка электрода

Углеродистые, конструкционные и 
низколегированные стали

АНО-4, МР-3, АНО-6, ОК 46, ОЗС-12, 
(УОНИИ-13/55) и т. д.

Нержавеющие стали 12х18н10, 12х17 и т. д. 
аустенитного класса

ЦТ-15, ЦЛ-11, ЦЛ-15, ОЗЛ-6, ОЗЛ-8 и т. д.

Алюминий и его сплавы ОЗА-1, ОЗА-2

Данные рекомендации носят ознакомительный характер.
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9. ПОДГОТОВКА АППАРАТА К РАБОТЕ ПРИ TIG СВАРКЕ
Схема подключения оборудования для сварки неплавящимся электродом показана на 

рисунке 9.1.

Рис. 9.1. Схема подключения оборудования:

1) горелка; 2) редуктор; 3) баллон; 4) газовый шланг; 5) сетевой кабель; 6) сварочный 
аппарат; 7) клемма заземления.

1. Подсоедините сетевой кабель к электросети с требуемыми параметрами. Проверьте 
надежность соединения кабеля и сетевой розетки.

2. Подключайте сварочные принадлежности для TIG сварки в следующем порядке: 
вставьте силовой наконечник горелки в панельную розетку со знаком «-» (п. 4, рис. 6.1) на 
передней панели аппарата, поверните его до упора по часовой стрелке, убедитесь в плот-
ной фиксации соединения.

3. Подключите разъем подвода газа горелки к газовому шлангу (см. рисунок 9.1).

При подключении баллон и редуктор должны быть закрыты. Система газоснабжения, 
состоящая из газового баллона, редуктора и газового шланга, должна иметь плотные соеди-
нения (используйте винтовые хомуты), чтобы обеспечить надежную подачу газа и защиту 
сварочного шва.

4. Откройте вентиль на газовом баллоне и установите расход защитного газа с помощью 

1

2
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редуктора.

5. Вставьте силовой наконечник кабеля клеммы заземления в панельную розетку со 
знаком «+» (п. 3, рис. 6.1) на передней панели аппарата, поверните его до упора по часо-
вой стрелке, убедитесь в плотной фиксации соединения. Закрепите клемму заземления на 
заготовке.

6. Выберите режим TIG сварки (п. 6, рис. 7.1).

9. Выставьте необходимые значения параметров сварки (см. таблицу 9.2).

9.1. ОБЩИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ДЛЯ TIG СВАРКИ
•  Аргонодуговая сварка в инертном газе неплавящимся электродом позволяет сваривать 

черные, нержавеющие, разнородные, цветные металлы и сплавы.

•  При аргонодуговой сварке постоянным током неплавящимся электродом используют 
прямую полярность, то есть горелка подключена к «-», а заготовка к «+». Дуга горит устой-
чиво, обеспечивая хорошее формирования шва. При обратной полярности устойчивость 
процесса снижается, вольфрамовый электрод перегревается, что приводит к необходимо-
сти значительно уменьшить сварочный ток.

•  Сварка постоянным током на обратной полярности применяется для алюминиевых и 
магниевых сплавов.

•  Основной газ, применяемый при TIG сварке, это аргон.

•  При TIG сварке необходимо помнить, что неплавящийся электрод в процессе свар-
ки изнашивается и теряет форму, вследствие чего его необходимо затачивать, а также 
регулировать величину вылета относительно сопла горелки. Также необходимо правильно 
подбирать тип электрода: по хим. составу, по толщине. Для более длительной работы элек-
трода, для получения качественного шва необходимо правильно подбирать присадочный 
материал.

Перед началом сварки следует продуть шланг и горелку небольшой 
порцией аргона.

Для работы в TIG режиме с данным аппаратом понадобится вентильная 
горелка. Открытие, закрытие защитного газа осуществляется на горел-
ке.

Выбор выпуска электрода:

При сварке стыковых соединений рекомендованный вылет электрода относительно кром-
ки сопла составляет 3-5 мм, а угловых и тавровых 5-8 мм (см. рис. 9.2).
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Рис. 9.2. Выпуск электрода.

Особое значение следует уделить правильности заточки вольфрамового 
электрода, т.к. это влияет на качество и форму сварного шва (см. рис. 
9.3).

Рис. 9.3. Пример заточки вольфрамового электрода:

А) при сварке на постоянном токе > 50 A; Б) при сварке алюминия; В) при сварке на 
постоянном токе < 50 A без притупления.

Сварку обычно выполняют справа налево. При сварке без присадочного материала элек-
трод располагают перпендикулярно к поверхности свариваемого металла, а с присадочным 
материалом - под углом. Присадочный пруток перемещают впереди горелки (см. рис. 9.4).

Рис. 9.4. Угол наклона горелки.
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При аргонодуговой сварке также следует не забывать про противопо-
ложный угол наклона горелки (см. рис. 9.4) - это влияет на формиро-
вание сварочного шва. Старайтесь держать горелку под углом 90°(по 
отношении к линии шва). 

При наплавке валиков горизонтальных швов в нижнем положении присадочной проволо-
ке придают поступательные движения. Это надо делать так, чтобы металл равными порция-
ми поступал в сварочную ванну (см. рис. 9.5).

Не рекомендуется прекращать сварку удлинением дуги, отводя горелку. Это ухудшает 
газовую защиту шва.

Рис. 9.5. Пример манипуляции присадочной проволокой при TIG сварке.

Присадочную проволоку следует выбирать максимально приближенную к химическому 
составу основного металла.

Таблица 9.1. Подбор присадочной проволоки соответственно марке стали.

Наиболее часто используемые марки стали Присадочная проволока

12Х18Н9Т, 12Х18Н10, 12Х18Н10Т, 08Х18Н10Т Св-01Х19Н9, Св-04Х19Н9, Св-07Х19Н10Б

12Х17, 18Х17Т Св-07Х25Н13, Св-08Х14ГНТ, Св-19Х25Т

Алюминий и его сплавы СвА97, СвА5, СвАК5

Медь и ее сплавы БрКМц3-1, БрХ0,5, БрОЦ4

Чугун и его сплавы СТЧ-6, ПАНЧ-11

Расход присадочного прутка в общих случаях выбирается равным длине сварочного шва.



24

Таблица 9.2. Сводная таблица зависимостей при TIG сварке.

Металл Толщина
свариваемого
металла, мм

Диаметр
электрода, 
мм

Сила 
тока, А

Рекомендуемый
диаметр 
присадки, мм

Расход 
аргона на
1 пог. м 
шва, л

Цветные 
металлы 
(алюминий,
бронза, латунь
и т.д.)

1 1,5 45-80 1-2 60-90

2 2 65-120 1-2 65-105

4 3 140-180 2,5-3 85-120

5-6 4 250-340 3-4 95-130

7 и более 5 300-400 4-6 105-145

Углеродистые, 
конструк-
ционные 
и нержавеющие 
стали

0,5 1 25-70 1-2 60-80

1 1,5 35-90 1-2 65-90

2 2 50-120 2,5-3 85-120

3 3 80-160 3-4 95-130

4 4 100-180 4-6 105-145

5 и более 6 120-220 6-8 110-180

Данные рекомендации носят ознакомительный характер.
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10. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
ВНИМАНИЕ! Для выполнения технического обслуживания требуется обладать професси-

ональными знаниями в области электрики и знать правила техники безопасности. Специа-
листы должны иметь допуски к проведению таких работ.

ВНИМАНИЕ! Отключайте аппарат от сети при выполнении любых работ 
по техническому обслуживанию.

Для обеспечения надежной работы в течение длительного периода эксплуатации необхо-
димо своевременно проводить определенные виды работ.

Контрольный осмотр. Проводится каждый раз при подготовке аппарата к работе.

1. Проверьте все соединения аппарата (особенно силовые сварочные разъемы). Если 
имеет место окисление контактов, удалите его с помощью наждачной бумаги и подсоедини-
те провода снова.

2. Проверьте целостность изоляции всех кабелей. Если изоляция повреждена, заизоли-
руйте место повреждения или замените кабель.

3. Проверьте надежность подключения аппарата к электрической сети.

Техническое обслуживание (гарантийное). Проводится один раз в год в сервисном 
центре (см. гарантийное обязательство к источнику питания).

Техническое обслуживание (послегарантийное). Следует проводить после окончания 
гарантийного срока.

Порядок проведения обслуживания:

• вскрытие аппарата;

• удаление грязи и пыли сжатым воздухом;

• визуальный осмотр состояния разъемов плат и контактов;

• подтяжка ослабевших резьбовых соединений;

• сборка аппарата;

• проверка на сварку.

Общие рекомендации:

• Следите за чистотой сварочного аппарата, удаляйте пыль с корпуса с помощью чистой и 
сухой ветоши 

• Не допускайте попадания в аппарат капель воды, пара и прочих жидкостей.
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11. УСТРАНЕНИЕ НЕПОЛАДОК
Внимание! Ремонт данного сварочного оборудования в случае его поломки может осу-

ществляться только квалифицированным техническим персоналом.

Неисправность Причина и методы устранения

Сигнальная лампа не горит, нет сварочной 
дуги, встроенный вентилятор не работает.

а) Нет напряжения сети или обрыв в силовом 
кабеле. Проверьте напряжение сети. 
Замените силовой кабель.

б) Дефект или повреждение оборудования. 
Обратитесь в сервисный центр.

в) Аппарат находится в режиме защиты от 
сбоев из-за чрезмерного напряжения сети. 
Проверьте напряжение сети.

Сигнальная лампа выключена, нет сварочной 
дуги, но встроенный вентилятор работает.

а) Нарушены внутренние соединения 
аппарата. Обратитесь в сервисный центр.

Сигнальная лампа включена, вентилятор 
работает, но сварочной дуги нет.

а) Аппарат находится в режиме защиты от 
перегрева. Не выключайте аппарат, чтобы 
вентилятор понизил температуру.

Цифровой индикатор работает, вентилятор 
работает. При повторном запуске 
оборудования загорается сигнальная лампа.

а) Возможно оборудование находится 
в режиме защиты от перегрева. Не 
выключайте аппарат, чтобы вентилятор 
понизил температуру.

б) Возможны повреждения цепи инвертора. 
Обратитесь в сервисный центр.

Чрезмерное количество искр в процессе 
сварки.

а) Подобран не правильный режим сварки. 
Подберите необходимый режим сварки 
согласно необходимым требованиям.
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12. ХРАНЕНИЕ
Аппарат в упаковке изготовителя следует хранить в закрытых помещениях с естествен-

ной вентиляцией при температуре от минус 30 до плюс 55 °С и относительной влажности 
воздуха до 80 %.

Наличие в воздухе паров кислот, щелочей и других агрессивных примесей не допускает-
ся. 

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.
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13. 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 минус 30 до плюс 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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