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Модель UNO MMA 160 SYN UNO MMA 200 SYN UNO MMA 250 SYN

Напряжение питающей сети, В 230±15%

Частота, Гц 50

Напряжение холостого хода, В 75

Максимальный потребляемый ток ММА, 
А 33,5 44,6 48,3

Максимальный потребляемый ток TIG 
LIFT, А 24,0 32,5 35,4

Максимальная потребляемая мощность 
ММА, кВт

5,3 7,3 7,9

Максимальная потребляемая мощность 
TIG LIFT, кВт

3,6 5,0 5,5

Диапазон сварочного тока, А 20-160 ММА / 15-160 TIG 20-200 ММА / 10-200 TIG 20-250 ММА / 10-250 TIG

Продолжительность включения, ПВ, % 100% 80%

Минимальное напряжение питания, В 140

Режим TIG LIFT Есть

Функция Hot Start 0-10

Функция Arc-force 0-10

Функция VRD Есть

КПД, % 85%

Коэффициент мощности, PF 0,72 0,74

Диаметр электрода, мм 1,6 - 4,0 1,6 - 5,0

Класс изоляции / защиты IP21S / H

Габариты аппарата, мм 360x145x250 385x155x270

Масса аппарата, кг 4,6 6,1

Габариты упаковки, мм 440х210х325 440х230х325

Масса в упаковке, кг 6,6 8,25 8,3
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1.
ВЫБОР РЕЖИМА СВАРКИ: 
• ММА – Ручная дуговая сварка.
• TIG – Аргонодуговая сварка на постоянном токе.

2.
МЕНЮ НАСТРОЙКИ ПАРАМЕТРОВ СВАРКИ (ММА): 
• При нажатии на кнопку отображаются значения дополнительных пара-

метров сварки на панели управления.

3. ПАНЕЛЬ УПРАВЛЕНИЯ.

4.
ОСНОВНОЙ РЕГУЛЯТОР:
Позволяет установить значение сварочного тока и дополнительных 
параметров сварки.

5. СИЛОВАЯ КЛЕММА «+».

6. СИЛОВАЯ КЛЕММА «-».

7. КНОПКА ВКЛЮЧЕНИЯ.

8. ВЕНТИЛЯТОР. 
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1. Режимы сварки

РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА (ММА).

АРГОНОДУГОВАЯ СВАРКА НА ПОСТОЯННОМ ТОКЕ (TIG LIFT).

2. Дополнительные параметры

ФУНКЦИЯ HOT START = 0 ~ 10
Позволяет регулировать кратковременное повышение величины сварочного 
тока, по сравнению с установленной величиной, для облегчения зажигания дуги 
в начальный момент сварочного процесса.
В результате более высокого значения:
• Легкое зажигание дуги; повышенное начальное разбрызгивание; увеличение 
глубины проплавления в начале процесса сварки.
В результате более низкого значения:
• Трудность зажигания дуги; пониженное начальное разбрызгивание; 
уменьшение глубины проплавления в начале процесса сварки.

ФУНКЦИЯ ANTISTICKING = ON/OFF
Предотвращает приваривание электрода к материалу.

ФУНКЦИЯ ARC FORCE = 0 ~ 10
Позволяет стабилизировать процесс горения сварочной дуги, снижая вероят-
ность приваривания сварочного электрода.
В результате более высокого значения:
• Стабильность горения сварочной дуги; повышенное плавление электрода; 
повышенное разбрызгивание.
В результате более низкого значения:
• Вероятность приваривания электрода и обрыва дуги, меньше сварочных 
брызг.

ФУНКЦИЯ VRD = ON/OFF
В задачу этой функции входит повышение безопасности и исключение риска 
поражения сварщика электрическим током. Наличие данной функции позволяет 
снизить напряжение холостого хода (величину напряжения на выходных 
клеммах) до безопасного значения без отключения аппарата от сети.
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3.
ЦИФРОВОЙ ДИСПЛЕЙ: отображает значения сварочного тока. Установка 
параметра в Амперах (А).

4.
ИНДИКАТОР ТОЛЩИНЫ: отображает толщину свариваемого металла. 
Значение параметра синхронизировано с величиной сварочного тока и диа-
метра электрода. Установка параметра в миллиметрах (мм). 

5.
ИНДИКАТОР ЭЛЕКТРОДА: отображает диаметр сварочного электрода. 
Значение параметра синхронизировано с величиной сварочного тока и 
толщины металла. Установка параметра в миллиметрах (мм).

6.

ИНДИКАТОР ПЕРЕГРЕВА/НЕИСПРАВНОСТИ: если аппарат работает 
непрерывно долгое время на большом токе, температура его внутренних 
компонентов повышается. При достижении критической температуры 
срабатывает датчик, загорается светодиод на передней панели аппарата, 
напряжение на выходных клеммах пропадает. При включении индикатора 
прекратите работу, но не выключайте аппарат. Через некоторое время, он 
будет готов к работе. Если ситуация не изменилась и светодиод продолжает 
гореть, пожалуйста, обратитесь в сервисный центр.

7.
ИНДИКАТОР ОХЛАЖДЕНИЯ: показывает принудительное охлаждение 
сварочного аппарата.
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СРЕДНИЕ ПОКАЗАТЕЛИ СВАРОЧНОГО ТОКА (А)

Диаметр электрода (мм) 1,60 2,00 2,50 3,25 4,00 5,00

Электрод с рутиловым 
покрытием

30–55 40–70 50–100 80–130 120–170 150–250

Электрод с основным 
покрытием

50–75 60–100 70–120 110–150 140–200 180–210

ТИП ЭЛЕКТРОДА СВОЙСТВА ТИПИЧНЫЕ МАРКИ

С рутиловым 
покрытием

Прост в использовании 
(Легкий поджиг, устойчивое горение)

МР–3С, ОЗС–12
LE Omnia 46
AS R–143
Boehler Fox OHV

С основным 
покрытием

Хорошие механические свойства 
(Сварка ответственных конструкций)

УОНИ 13 / 55
LE Basic One
AS B–248
Boehler Fox EV50
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А Б В
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MMA 160 SYN/ 
MMA 200 SYN/ 
MMA 250 SYN

Сварочный источник 1 шт.

Электрододержатель 300 А - 3 м 1 шт.

Зажим заземления 300 А - 3 м 1 шт.

Инструкция 1 шт.

Гарантийный талон 1 шт.
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