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Рекомендации:

1) Избегайте попадания баллона с газом под воздействие прямых солнечных лучей, это
может привести к несчастному случаю вследствие увеличения давления газа в баллоне. 
Горловину баллона с газом следует жестко затянуть с помощью ключа, во избежание утечки 
газа и для обеспечения хорошего качества сварки. 

2) Газ в баллоне находится под большим делением, поэтому, никогда не бейте и не
переворачивайте баллон с газом. 

3) Расходомер следует устанавливать вертикально, в противном случае он не сможет корректно
отображать расход. Кроме того, следует использовать расходомер, подходящий для данного типа газа, 
так как значения силы тяжести отличаются в зависимости от его типа. 

4) Перед установкой регулятора газа включите-выключите переключатель баллона с газом
несколько раз и произведите продувку пыли в месте соединения во избежание блокировки 
пленки фильтра газового регулятора.

2. ОБЩЕЕ ОПИСАНИЕ
Отличительной особенностью новой серии универсальных аппаратов TIG AC/DC является 

возможность сварки не только нержавеющих и углеродистых сталей, различных сплавов стали 
и цветных металлов на постоянном токе, но также алюминия и его сплавов на переменном 
токе. Для увеличения возможностей технологичности процесса сварки, имеется возможность 
использовать импульсную сварку, как на постоянном, так и на переменном токе.

Применение инверторной технологии на базе мощных IGBT транзисторов с частотой 
преобразования 100 кГц позволяет уменьшить вес и габариты оборудования, увеличить КПД до 
85%. Применение принципа широтно-импульсной модуляции (PWM) обеспечивает удобное и 
точное управление силой сварочного тока, стабильность и устойчивость дуги.

Важной особенностью сварки на переменном токе является прямоугольная форма тока, что 
обеспечивает устойчивость дуги, возможность установки оптимального баланса и превосходное 
качество сварки.

В данных аппаратах предусмотрена возможность увеличения значения сварочного тока для 
надежного поджига дуги и разогрева сварочной ванны на начальной стадии сварки.

Педаль дистанционного управления обеспечивает удобную настройку сварочного тока. 
Оборудование комплектуется педалью ДУ по заказу.

Благодаря уникальным конструктивным решениям данное оборудование имеет высокую 
ремонтопригодность и легкость в обслуживании.
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и ветра специальным укрытием. Сохраняйте аппарат сухим в любое время и не помещайте его 
во влажную среду или в лужи.

Избегайте сваривать в пыльной среде с коррозийным химическим газом; осуществляйте 
продувку внутренних частей аппарата не реже одного раза в месяц.

Аргонно-дуговую сварку необходимо осуществлять в безветренной среде. 

Поместите аппарат на безопасную и ровную поверхность. Не помещайте данный аппарат на 
поверхность с наклоном больше 15° от горизонта.

8.2 2 Хорошая вентиляция

Этот инвертор может создать мощный сварочный ток, у которого есть строгие требования 
к охлаждению, которые не могут быть удовлетворены с помощью естественной вентиляции. 
Поэтому встроенный вентилятор очень важен, чтобы позволять аппарату  работать с 
устойчивым и эффективным охлаждением. Оператор должен удостовериться, что жалюзи 
корпуса не заблокированы. Минимальное расстояние между стенкой машины и соседними 
объектами должно составить 30 см. Хорошая вентиляция имеет жизненную важность для 
нормальной производительности и продолжительности срока службы аппарата. Осуществляйте 
продувку внутренних частей аппарата от пыли и грязи не реже одного раза в месяц.

Избегайте засорения и запыления внутренних аппарата,. своевременно не реже одного раза 
в полгода осуществляйте продув внутренних частей аппарата.

8.2 3 Использование при повышенном напряжении в сети запрещено.

В случае если входное напряжение сети превышает значение допуска на 15% и более, 
возможно повреждение компонентов инвертора. Поэтому, не забудьте отслеживать напряжение 
сети. Как только напряжение сети станет чрезмерно высоким, прекратите сварку и отключите 
аппарат.

8.2.4 Защита от перегрева

Внезапная остановка может произойти в связи с перегревом. При возникновении такого 
обстоятельства, не перезапускайте аппарат. Сохраняйте встроенный вентилятор работающим, 
чтобы понизить температуру аппарата. Сварка может быть продолжена после того, как 
внутренняя температура попадает в стандартный диапазон и светодиод перегрева выключится.

8.2 5 Перемещение аппарата

Рым-болты наверху корпуса аппарата используются для переноса аппарата на короткие 
расстояния. Наклон поверхности установки не должен превышать 15° по горизонту.
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Рисунок 8.3 Подключение для режима MMA

Примечание: подключите электрододержатель к разъему ОКС «-» и обратный кабель 
к разъёму ОКС «+» полярность при этом будет прямой. Для получения обратной 
полярности поменяйте разъемы электрододержателя и массы клеммы заземления 
местами.

8.3 Установка и последовательность работы в режиме MMA
8.3.1 Соберите схему установки, подсоединив электропитание и кабели. (Рис 8.3)

8.3.2. Соедините обратный кабель с заготовкой или столом сварщика, с помощью зажима 
клеммы заземления. (Рис 8.3)

8.3.3. Выберите необходимый режим сварки на передней панели инвертора в положение 
“MMA”.

8.3.4. К инвертору можно подключить пульт дистанционного управления (ДУ - пунктир). 
Если ДУ не используется, отсоедините разъём дистанционного управления. Дистанционное 
управление является дополнительной функцией.

8.3.5. Переключите выключатель питания в положение «Вкл», чтобы начать работу. 
Вольтметр на передней панели аппарата показывает напряжение без нагрузки, и амперметр 
показывает заданный ток.

8.3.6. Установите желаемое значение тока, регулируя ручку «сварка» на панели управления 
или на пульте дистанционного управления.

8.3.7. Установите тока форсажа дуги и сварочного тока поджига дуги на требуемые значения. 
(Залипание электрода можно избежать, если форсаж дуги и ток поджига соответствующие. 
Слишком высокий форсаж может вызвать чрезмерное разбрызгивание, а ток поджига дуги 
может быть выше, но если заготовка тонкая – форсаж должен принимать минимальное 
значению, иначе, заготовка может быть прожжена насквозь).

8.3.8. Выбирайте значение тока в соответствии с диаметром электродов и технологической 
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картой.

8.4 Установка оборудования простого и импульсного 
режима TIG

Рисунок 8.4 Подключение для режима TIG

1) газовый шланг, газовый регулятор, газовый баллон и пульт дистанционного управления
приобретаются отдельно и в базовую комплектацию не входят.

2) для работы в режиме TIG правильно подключайте полярность горелки к разъёму «-»,
обратный кабель «массы» к разъёму «+».

3) заземлите машину через корпус или через блок подключения.

8.4 Порядок работы в режиме TIG 
8.4.1. Подключите источник питания инвертора. (Рис 8.1 и 8.4)

8.4.2. Соедините газовый шланг, выводной кабель аппарата, подсоедините заготовку зажимом 
обратного кабеля, соедините кабель горелки с аппаратом. (Рис 8.4) Когда используется 
охлаждаемая горелка TIG переключатель водяного и воздушного охлаждения должен быть 
переключен на нужную позицию. Когда используется горелка TIG охлаждаемая водой, 
присоедините входной и выходной шланги к штуцерам аппарата, включите подачу воды, 
переключатель водяного/воздушного охлаждения в позиции “Водяное охлаждение”.

8.4.3. Для выбора режима горелки переключите аппарат в режим на передней панели аппарата 
“Точечная ”, “2T TIG” или “4T TIG” согласно технологическому требованию.

8.4.4. Если аппарат находится на удалённом расстоянии от места сварки к аппарату можно 
подключить пульт дистанционного управления.
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Пульт дистанционного управления  является дополнительной опцией, комплектуется отдельно.

8.4.5. Выберите надлежащие сварочные параметры согласно технологическому требованию. 

8.4.6. Переключите выключатель питания на задней панели аппарата в положение “Включено” 
позиции, чтобы запустить аппарат. В это время, вольтметр на передней панели аппарата не 
выводит на экран напряжение без нагрузки, и амперметр выведет на экран заданное значение 
тока.

8.4.7. Откройте газовый клапан баллона и переключите переключатель газовой проверки на 
позицию “Проверка газа”. В это время, из сопла горелки пойдёт газ, затем, скорректируйте 
поток газа в надлежащее значение, затем отключите переключатель, чтобы начать сварку.

8.4.8. Поднесите горелку к заготовке и зажгите дугу, в амперметр и вольтметр выведут на экран 
текущее значение сварочного тока и напряжения.

8.5 Установка и шаги работы (импульсного режима TIG)
8.5.1. Подключите источник питания инвертора. (Рис 8.1 и 8.4.)

8.4.2. Соедините газовый шланг, выводной кабель аппарата, подсоедините заготовку зажимом 
обратного кабеля, соедините кабель горелки с аппаратом. (Рис 6.4. Когда используется 
охлаждаемая горелка TIG переключатель водяного и воздушного охлаждения должен быть 
переключен на нужную позицию. Когда используется горелка TIG охлаждаемая водой, 
присоедините входной и выходной шланги к штуцерам аппарата, включите подачу воды, 
переключатель водяного/воздушного охлаждения в позиции “Водяное охлаждение”.

8.4.3. Для выбора режима горелки переключите аппарат в режим на передней панели 
аппарата “Точечная ”, “2T TIG”, 2T TIG импульсный, “4T TIG” или “4Tи TIG импульсный“ согласно 
технологическому требованию.

8.4.4. Если аппарат находится на удалённом расстоянии от места сварки, к аппарату можно 
подключить пульт дистанционного управления. Пульт дистанционного управления  является 
дополнительной опцией, комплектуется отдельно.

8.4.5. Выберите надлежащие сварочные параметры согласно требованию пользователя. 

8.4.6. Переключите выключатель питания на задней панели аппарата в положение 
“Включено”, чтобы запустить аппарат. В это время, вольтметр на передней панели машины не 
выводит на экран напряжения без нагрузки, и амперметр выведет на экран заданное значение 
тока.

8.4.7. Откройте газовый клапан баллона и переключите переключатель газовой проверки на 
позицию “Проверка газа”. В это время, из сопла горелки пойдёт газ, затем, скорректируйте 
поток газа в надлежащее значение, затем отключите переключатель, чтобы начать сварку.

8.4.8. Поднесите горелку к заготовке и зажгите дугу, в амперметр и вольтметр выведут на экран 
текущее значение сварочного  тока и напряжения.

Примечание: НЕ допускайте скручивание кабеля горелки в рабочем режиме – это может 
привести к самообразованию дуги.
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