






ОБЩИЕ МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ
Сварочный аппарат разработан для проведения сварочных работ в 

защищенных от вредных атмосферных явлений помещениях. Любое другое 
использование сварочного аппарата является неправомочным. В частно-
сти, нельзя использовать сварочный аппарат для:

- зарядки АКБ;
- запуска двигателя ДВС;
- источника питания прямого тока.
Изготовитель не несет ответственности за ущерб здоровью людей или 

имуществу в результате неправомочного или неправильного использова-
ния сварочный аппарата.

Присутствие людей в опасной зоне категорически запрещено.

При проведении сварочных работ всегда используйте средства индиви-
дуальной защиты кожи, органов зрения, слуха и дыхания.

НЕ ИСПОЛЬЗУЙТЕ СВАРОЧНЫЙ АППАРАТ БЕЗ ЗАЩИТНОГО ЗАЗЕМЛЕНИЯ 
ИЛИ С НЕИСПРАВНЫМ ЗАЗЕМЛЕНИЕМ. НЕСОБЛЮДЕНИЕ ЭТОГО ПРАВИЛА 
МОЖЕТ ПРИВЕСТИ К СЕРЬЕЗНОМУ УЩЕРБУ ЗДОРОВЬЮ ЛЮДЕЙ, ВПЛОТЬ ДО ИХ 
ГИБЕЛИ, А ТАКЖЕ К ПРИЧИНЕНИЮ УЩЕРБА СОБСТВЕННОСТИ.

Наклейки безопасности на сварочном аппарате предназначены для 
предупреждения оператора об опасности неправильного использования 
сварочного аппарата. Лейблы должны сохраняться чистыми, и заменяться 
при износе и повреждении. Пожалуйста, прочитайте внимательно значение 
каждого лейбла и запомните их для будущей работы

ИНФОРМАЦИЯ ОБ ОПАСНЫХ ВОЗДЕЙСТВИЯХ
ЭЛЕКТРОМАГНИТНАЯ СОВМЕСТИМОСТЬ
Перед установкой сварочного аппарата пользователю необходимо оце-

нить возможные электромагнитные проблемы в окружающей среде, в том 
числе (но не ограничиваясь):

другие сетевые кабели, кабели систем жизнеобеспечения, провода 
управления, кабели охранных и информационных систем; компьютеры и 
другую оргтехнику; всевозможные приемники и передатчики; оборудова-
ние, отвечающее за безопасность объектов; устройства, обеспечивающие 
здоровье окружающих людей (например кардиостимуляторы); электронные 
контрольно-измерительные приборы.

РИСК ОЖОГОВ
Излучение дуги, искры, горячий металл и шлак могут нанести серьез-

ный урон глазам и коже. Поэтому сварщику и всем людям, находящимся в 
зоне проведения работ, необходимо использовать соответствующие услови-
ям средства индивидуальной защиты.

РИСК ПОВРЕЖДЕНИЯ ОРГАНОВ ДЫХАНИЯ
В процессе электросварки могут выделятся летучие соединения, 

представляющие опасность при вдыхании. Используйте соответствующие 
средства индивидуальной защиты для предотвращения нежелательных 
воздействий.



ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
К работе на сварочном аппарате и его обслуживанию допускается толь-

ко квалифицированный, специально обученный персонал.

Предупреждение – сварочный аппарат создает сильный электрический 
ток в сварочной цепи.

Перед началом сварки удалите все горючие и взрывоопасные материа-
лы из зоны проведения работ

Запрещается находиться посторонним людям в рабочей зоне при ис-
пользовании сварочного аппарата.

При выполнении сварочных работ всегда используйте средства индиви-
дуальной защиты.

РИСК УШИБОВ
При необходимости сварочный аппарат может быть остановлен на 

относительно небольшой высоте (ниже, чем 1 м от уровня пола). В данном 
случае будьте внимательны, чтобы избежать повреждения от падения нена-
дежно закрепленного аппарата.

РИСК ОБЛУЧЕНИЯ
Сварочная дуга излучает в широком спектре. Различные части этого 

излучения могут нанести повреждения незащищенным органам зрения и 
открытым участкам кожи. Используйте подходящие и полностью исправные 
сварочную маску и средства для защиты кожи (краги, костюмы сварщика, 
специальную обувь и т.д.) для защиты от нежелательных воздействий.

РИСК ЭЛЕКТРОШОКА
Риск удара электротоком в местах нарушенной изоляции электрообо-

рудования. Не используйте водные моющие растворы или другие раство-
рители вблизи элементов управления сварочный аппаратом. Избегайте 
появления взрывоопасных и пожароопасных паров в зоне работы электро-
оборудования.

РИСКИ ВЗРЫВА И ПОЖАРА
Баллоны с газом находятся под давлением; искры, расплавленный 

металл и горячий шлак могут достигать высоких температур – это может 
стать причиной взрывов и/или пожаров. Для предотвращения взрывов 
или пожаров всегда используйте подходящие аксессуары, освободите 
место проведения работ от взрыво- и огнеопасных материалов и держите 
средства пожаротушения непосредственно рядом с площадкой проведения 
работ.

РИСКИ, СВЯЗАННЫЕ С НЕДОСТАТОЧНЫМ ОСВЕЩЕНИЕМ
Освещение рабочего места выполняется в соответствии с нормами, 

принятыми в стране установки оборудования. Рабочая зона должна быть 
однородно освещена. Оператор при выполнении операций должен непре-
рывно наблюдать за процедурой с рабочей позиции оператора.

По окончании работ всегда отключайте электропитание сварочного 
аппарата, чтобы случайный посторонний человек не смог воздействовать 
на пульт управления.



Тип сварки TIG DC/TIG AC/MMA

Напряжение питания 220В, 1ф

Максимальный сварочный ток в режи-
ме TIG AC/TIG DC

200 А

Максимальный сварочный ток в режи-
ме ММА

160А

ПВ при 20С, % 100

КПД, % 85

Класс защиты IP IP 21

Класс изоляции H

Напряжение холостого хода в режиме 
TIG, В

58

Максимальная потребляемая мощность, 
кВа

6,8

Вес нетто, кг 11

Вес брутто, кг 16,8

Габариты аппарата, мм 520х380х420

Габариты упаковки, мм 535х390х450
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Тип упаковки Длина (мм) Ширина   (мм) Высота (мм)

Сварочный 
аппарат

Картон 535 390 450

Поз. Наименование Состав Кол-во,
шт

1 Сварочный аппарат Сварочный аппарат 1

Горелка для аргонодуговой свар-
ки

1

Клемма массы с кабелем 1

Электрододержатель 1

Инструкция 1





Неисправность Возможная причина Устранение 
неисправности

Горит индикатор 
термозащиты

Напряжение слишком 
велико

Выключите аппарат и 
источник энергии. После 
стабилизации напряжения 
до нормального значения 
включите аппарат заново

Напряжение слишком 
низкое

Плохой приток воздуха Улучшите приток воздуха

Сработала термозащита 
аппарата

Дайте аппарату остыть 
– прекратите сварочные 
работы, не выключая 
аппарат.

Отсутствует подача 
проволоки

Ролики подачи проволоки 
не соответствуют 
диаметру проволоки

Замените ролики на 
соответствующие

Регулятор скорости подачи 
проволоки на минимуме

Отрегулируйте скорость 
подачи проволоки

Залип сварочный 
наконечник

Замените наконечник на 
новый

Большое разбрызгивание 
или нестабильное горение 
дуги

Плохой контакт с деталью Улучшите контакт – 
проверьте крепление 
клеммы массы и устраните 
изолирующие слои.

Слишком низкое входное 
напряжение

Увеличьте входное 
напряжение до 
нормативного

Слишком тонкие кабели 
питания

Улучшите сеть питания

Износились детали 
сварочной горелки

Замените износившиеся 
детали или замените 
горелку целиком

Вентилятор не работает 
или вращается медленно

Плохой контакт 
соединения с 
вентилятором

Проверьте соединение

Вентилятор сломан Обратитесь в сервисный 
центр

Кнопка включения не 
работает

Нет защитного газа

Повреждение или 
пережатие газового 
шланга

Проверьте газовый шланг

Неправильное 
подключение горелки

Проверьте подключение 
горелки

Газовый шланг 
некорректно подключен

Проверьте подключение 
газового шланга

Дуга не зажигается

Обрыв сварочного кабеля Проверьте кабели на 
исправность

Отсутствует контакт 
клеммы массы

Очистите деталь до 
металла и проверьте 
надежность подключения 
кабелей

Другие неисправности
Обратитесь в сервисный 
центр







Свидетельство о приемке

Товар соответствует заявленным техническим параметрам

Серийный номер

Артикул

Дата проверки

Отдел контроля качества

место печати






