
инверторных аппаратов  
для АРГОНОдуговой сварки 

поСТОЯННЫМ ТОКОМ

TIG 165 (J86), 205 (J87)

Санкт-Петербург
2011



Содержание

1. Общее описание 4

2. Техника безопасности 4

3. Технические характеристики 6

4. Установка и эксплуатация 6

5. Возможные неисправности 8

6. Техническое обслуживание 9

7. Диагностика неисправностей 10

8. Хранение 11

9. Транспортировка 11





4 серия TIG

1. Общее описание
Сварочные аппараты торговой марки Сварог произведены с использованием современной ин-

верторной технологии, на базе надёжных и быстрых MOSFET транзисторов Toshiba. В инверторе 
применяется принцип широтно-импульсной модуляции (PWM). Выпрямленное напряжение сети 
(100 Гц) преобразуется в высокочастотное переменное напряжение (100 кГц), которое подается 
на первичную обмотку силового ферритового трансформатора. На вторичной обмотке получа-
ется переменное высокочастотное напряжение, которое преобразуется теперь уже в постоян-
ное напряжение. Такой принцип работы позволяет использовать сетевой трансформатор гораздо 
меньшего размера и уменьшить вес инверторного сварочного аппарата, что увеличивает его КПД 
на 30%. Для поджига дуги используется осциллятор, генерирующий высоковольтный высокоча-
стотный импульс напряжения. Данный аппарат отличается стабильной, надежной и эффектив-
ной работой, портативностью, низким уровнем шума в процессе сварки.

Аппараты TIG 165 и 205 предназначены как для TIG так и для MMA-сварки (ручной дуговой 
сварки).

При ручной дуговой сварке, этот сварочный аппарат отличается стабильностью работы и воз-
можностью регулировки силы дуги. В диапазоне стабильного горения дуги сила сварочного тока 
не зависит от изменения длины дуги, таким образом обеспечивается стабильность сварочного 
процесса. При чрезмерном увеличении длины дуги, или падении сетевого напряжения установ-
ка автоматически увеличивает мощность дуги, в результате чего обеспечивается стабильность 
процесса сварки. Если же входное напряжение слишком низкое, то включается защита от пере-
грузки по току первичного контура.

При разработке аппаратов инженерами Jasic Technology Co., LTD были применены запатенто-
ванные технические решения, которые позволили добиться возможности стабильного функци-
онирования наших аппаратов в любых условиях. Контроль качества сварочного процесса осу-
ществляется цифровой системой управления построенной на чипсете DSP Atmel.

При производстве печатных плат для наших аппаратов используются только оригинальные ком-
плектующие известных европейских производителей Siemens, Toshiba, Philips, Atmel, что гаран-
тирует высокое качество производимого оборудования. Все платы снабжены элементами защиты 
от перегрева и покрыты защитным пылевлаго-отталкивающим составом.

Основным параметром надежности сварочного аппарата является его продолжительность вклю-
чения (ПВ). ПВ наших аппаратов проверяется при температуре окружающей среды +40°С, такая 
температура в наших широтах бывает крайне редко, поэтому в реальных условиях ПВ даже выше 
заявленного в паспортных данных и доходит до 100%.

При неправильной эксплуатации оборудования процессы сварки и резки представляют собой 
опасность для сварщика и людей, находящихся в пределах или рядом с рабочей зоной. 

При проведении сварочных работ необходимо соблюдать требования стандарта ГОСТ 12.3.003–
86 «Работы электросварочные. Требования безопасности», а также стандартов ГОСТ 12.1.004–85, 

2. Техника безопасности
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5. Возможные неисправности
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6. Техническое обслуживание
Внимание: Для выполнения технического обслуживания требуется обладать профессио-

нальными знаниями в области электрики и знать правила техники безопасности. Специ-
алисты должны иметь допуск к проведению таких работ, подтверждаемый специальным 
сертификатом. Убедитесь в том, что сетевой кабель отключен от сети перед вскрытием сва-
рочного аппарата.

1. Периодически проверяйте все соединения аппарата (особенно разъемы). Затягивайте не-
плотные соединения. Если имеет место окисление контактов, удалите его с помощью наждачной 
бумаги и подсоедините провода снова.

2. Не подносите руки, волосы и инструменты близко к подвижным частям аппарата, таким как
вентиляторы, во избежание травм и поломок оборудования.

3. Регулярно удаляйте пыль с помощью чистого и сухого сжатого воздуха. Если оборудование
находится в сильно загазованной и загрязненной атмосфере, то его чистка должна производить-
ся ежедневно. Давление сжатого воздуха должно быть уменьшено до величины, безопасной для 
мелких деталей данного оборудования.

4. Не допускайте попадания в аппарат капель дождя, воды и пара. Если же вода все- таки попала
внутрь, вытрите ее насухо и проверьте изоляцию (как в самом соединении, так и между разъемом 
и корпусом) с помощью меггера. Только в случае отсутствия каких-либо аномальных явлений 
сварка может быть продолжена.

5. Периодически проверяйте целостность изоляции всех кабелей. Если изоляция повреждена,
заизолируйте место повреждения или замените кабель.

6. Периодически проверяйте газовый шланг на наличие трещин. В случае их обнаружения —
замените шланг.

7. Если оборудование не используется в течение длительного времени, храните его в ориги-
нальной упаковке в сухом месте.
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7. Диагностика неисправностей
Внимание: Ремонт данного сварочного оборудования в случае его поломки может осу-

ществляться только квалифицированным техническим персоналом.

1. Аппарат включен, сигнальная лампа не горит, нет сварочного тока, встроенный вентилятор
не работает.

а)	Не работает выключатель сети.

б)	Отсутствует сетевое напряжение.

в)	Обрыв силового кабеля.

2. Аппарат	включен, горит сигнальная лампа, нет сварочного тока, встроенный вентилятор не
работает.

а)	Напряжение сети превышает допустимое значение. Проверьте напряжение сети.

	 б)	Ошибка в выборе питающей электросети 380В<->220В. Проверьте по таблице основные 
характеристики.

	 в)	Перепады входного тока в связи с неисправностью сетевого кабеля и отключение аппарата 
в связи с запуском режима защиты от сбоев.

	 г)	Частое включение и выключение аппарата в короткий промежуток времени приводит к 
запуску режима защиты от сбоев. Выключите аппарат и снова включите его не ранее, чем через 
три минуты.

3. Аппарат включен, сигнальная лампа не горит, встроенный вентилятор работает, осциллятор
не действует, поэтому невозможно поджечь дугу.

а) Внутренние неисправности, обратитесь за помощью в сервисный центр.

4. Аппарат включен, сигнальная лампа не горит, осциллятор работает, рабочего тока нет.

а)	Обрыв кабеля сварочной горелки.

б)	Не подключен обратный кабель, идущий к заготовке.

в)	Нет подачи защитного газа.

5. Аппарат включен, сигнальная лампа не горит, встроенный вентилятор работает, тока нет, не-
возможно поджечь дугу.

а)	Тумблер выбора способа сварки п.4 находится в положении MMA

б)	Не работает осциллятор, обратитесь в сервисный центр.

6. Аппарат включен, горит сигнальная лампа, ток не подается на дугу.

а)	Включен режим защиты от сбоев. Выключите источник тока, подождите пока инди¬катор
погаснет и снова включите аппарат.

	 б)	Включен режим защиты от перегрева. Не отключая аппарат, дождитесь момента, когда 
погаснет индикатор, и можете снова приступать к сварке.

в)	Внутренние неисправности инвертора. Обратитесь в сервисный центр.

г)	Повреждение обратного кабеля.
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8. Хранение
Аппарат в упаковке изготовителя следует хранить в закрытых помещениях с естественной вен-

тиляцией при температуре от минус 30 до плюс 55 °С и относительной влажности воздуха до 80% 
при температуре плюс 20 °С.

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

Аппарат перед закладкой на длительное хранение должен быть законсервирован.

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

9. Транспортировка
Аппарат может транспортироваться всеми видами закрытого транспорта в соответствии с пра-

вилами 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% при температуре плюс 20 °С.

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 сред-
ствах должны обеспечивать устойчивое положение и отсутствие возможности ее перемещения 
во время транспортирования.

ВНИМАНИЕ! Перед использованием изделия ВНИМАТЕЛЬНО изучить раздел «Техника безопас-
ности» данного руководства.

Данное руководство является неотъемлемой частью аппарата и должно сопровождать его 
при изменении местоположения  или перепродаже. Пользователь оборудования всегда 
отвечает за сохранность и разборчивость данного руководства. Компания «ООО Инсварком» 
оставляет за собой право изменения содержания руководства в любое время без предвари-
тельного уведомления.

7. Перепады рабочего тока в процессе сварки.

а)	Повреждение потенциометра.

б)	Имеют место сильные перепады напряжения в сети, либо пропадает контакт в сетевом
кабеле.

8. В процессе сварки возникает чрезмерный уровень напряжения. Трудности при работе с элек-
тродами с щелочным покрытием.

а) Неверно выбрана полярность подключения сварочных кабелей.






