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Напряжение питающей сети, В 230±15%

Частота питающей сети, Гц 50/60

Напряжение холостого хода, В 71

Максимальный ток потребления, А 43

Потребляемая мощность, кВт 6,9

Диапазон сварочного тока (MIG / MAG), A 30 - 240

Диапазон сварочного тока (MIG PULSE / DOUBLE PULSE), A 20 - 240

Диапазон скорости подачи проволоки (MIG / MAG), м/мин 1,0 - 18,0

Диапазон сварочного тока (MMA), A 20 - 200

Диапазон сварочного тока (TIG), A 10 - 200

Продолжительность включения (MIG / MAG), % 60

Продолжительность включения (MMA / TIG), % 100

КПД, % 85

Диаметр проволоки (MIG / MAG), мм 0,8 / 1,0 / 1,2

Диаметр электродов (MMA), мм 1,5-5,0

Диаметр электродов (TIG), мм 1,0 / 1,6 / 2,0 / 2,4

Класс защиты / изоляции IP21S / H

Габариты источника питания, мм 510х235х370

Вес источника питания, кг 16,5
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Выбор
параметра «МЕНЮ»

Активация
параметров «МЕНЮ»

Изменение значения
выбранного параметра
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ОБОЗНАЧЕНИЕ 
НА ЭКРАНЕ

ОПИСАНИЕ 

Fe СО
2

Сварка низкоуглеродистых сталей в среде углекислого газа.

Fe Ar 82%
Сварка низкоуглеродистых сталей в среде сварочной смеси 82%Ar18%-
CO

2

AlMg
5
 Ar Сварка алюминиево-магниевых сплава AlMg

5
 в среде аргона.

AlSi
5
 Ar Сварка алюминиево-кремниевых сплава AlSi

5
 в среде аргона.

CuSi
3
 Ar

Сварка медных и медно-оловянных сплавов, наплавка на стальные 
детали, нелегированные и низколегированные стали в среде аргона. 
Применяется также для MIG-пайки.

E308 Ar98%
Сварка нержавеющих сталей марки ER-308 LSi в среде сварочной смеси 
98%Ar

2
%CO

2

E316 Ar98%
Сварка нержавеющих сталей марки ER-316 LSi в среде сварочной смеси 
98%Ar

2
%CO

2
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2Т
При 2-х тактном режиме сварщик самостоятельно контролирует процесс сварки. 
При нажатии кнопки на горелке начинается цикл сварки, при отпускании – 
заканчивается. Подходит для сварки коротких швов. 

4Т

При 4-х тактном режиме, наоборот, не требуется длительного удержания кнопки на 
горелке, что существенно облегчает сварку длинных швов. При кратковременном 
нажатии кнопки на горелке начинается сварочный процесс, при повторном 
кратковременном нажатии – заканчивается.

SP2T

Многоуровневый режим сварки. Специальный двухтактный режим с возможностью 
установки стартового «Initial Current» и тока заварки кратера «End Current», 
их длительность «Time of Initial Current» и «Time of End Current», а также 
корректировка напряжения для этих токов. 

ОБОЗНАЧЕНИЕ 
НА ЭКРАНЕ

ДИАМЕТРЫ 
ПРОВОЛОКИ, ММ

Fe СО
2

0.8/1.0

Fe Ar 82% 0.8/1.0

AlMg
5
 Ar 1.0/1.2

AlSi
5
 Ar 1.0/1.2

CuSi3 Ar 0.8/1.0*

E308 Ar98% 0.8/1.0

E316 Ar98% 0.8/1.0
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СИМВОЛ ОПИСАНИЕ ДИАПАЗОН

Inductance – позволяет установить оптимальную скорость 
нарастания сварочного тока для изменения динамики процес-
са, что влияет на разбрызгивание металла, а также на глубину 
проплавления. 

-50 ÷ 50 [%]

Burn Вack time – позволяет установить время горения дуги, 
предупреждая возможность приваривания проволоки в конце 
сварочного процесса, а также устанавливать длину проволоки, 
поступающей из горелки по окончании горении дуги, осущест-
вляя задержку отключения сварочного напряжения после 
остановки подачи проволоки. 

-50 ÷ 50 [%]

Сreep start speed – позволяет установить предварительную 
скорость подачи проволоки до начала процесса сварки для 
обеспечения плавного зажигания сварочной дуги.

1.0 – 15

Gas Pre flow time – позволяет установить время предвари-
тельной подачи защитного газа из сопла горелки до зажигания 
сварочной дуги, обеспечивая газовую защиту в начале сварке. 

0.0 – 10.0 [s]

Gas Post flow time – позволяет установить время заключи-
тельной подачи защитного газа из сопла горелки после сварки. 
Чтобы избежать окисления разогретой детали. 

0.0 – 50.0 [s]

SP4T

Многоуровневый режим сварки. Специальный четырехтактный режим с возможно-
стью установки стартового «Initial Current» и тока заварки кратера «End Current», а 
также корректировка напряжения для этих токов. При кратковременных нажатиях 
реализуется ток разной мощности. 

SPOT
Сварка по времени (точечный режим) – позволяет установить время горения сва-
рочной дуги «Spot welding». 

CPOT
Автоматическая сварка по времени – можно установить не только время горения 
сварочной дуги, но и временной интервал между точками «Intermittent time». 

СИМВОЛ ОПИСАНИЕ ДИАПАЗОН

Pulse frequency – позволяет установить значение частоты им-
пульсов тока. Этот параметр осуществляет скорость перехода 
от тока импульса к току паузы.

0.5 - 5.0 [Hz]
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СИМВОЛ ОПИСАНИЕ ДИАПАЗОН

Initial Current – позволяет установить значение сварочного 
тока в начале процесса сварки с целью обеспечения заданной 
глубины проплавления в начале сварного шва (См. раздел 
«Режим сварки Special 4Т»).

20* – 200 [%]

Initial Voltage – позволяет скорректировать значение свароч-
ного напряжения в начале процесса сварки при токе «Initial 
Current». (См. раздел «Режим сварки Special 4Т»).

-50 ÷ 50 [%]

End Current – позволяет установить значение сварочного тока 
в конце сварки для предотвращения появления конечного 
кратера (См. раздел «Режим сварки Special 4Т»).

20* – 200 [%]

End Voltage – позволяет скорректировать значение свароч-
ного напряжения в конце процесса сварки при токе «End 
Current». (См. раздел «Режим сварки Special 4Т»).

-50 ÷ 50 [%]

СИМВОЛ ОПИСАНИЕ ДИАПАЗОН

Time of Initial Current – позволяет установить длительность 
тока «Initial Сurrent». (См. раздел «Режим сварки Special 2Т»).

0.0 – 50.0 [s]

Duty Cycle – позволяет регулировать ширину (длительность) 
тока импульса. Регулировка этого параметра дает возможность 
сохранять пиковый ток меньший или больший промежуток 
времени.

20 - 80 [%]

Pulse Amplitude – позволяет регулировать амплитуду им-
пульсов тока. Это дает возможность установить большее или 
меньшее значение тока импульса.

5 - 50 [%]

Pulse Voltage – позволяет скорректировать значение напряже-
ния тока импульса. Тем самым получить наибольшую стабиль-
ность горения дуги во время тока импульса.

-50 ÷ 50 [%]

Base Voltage – позволяет скорректировать значение напряже-
ние тока паузы. Тем самым получить наибольшую стабильность 
горения дуги во время тока паузы.

-50 ÷ 50 [%]
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СИМВОЛ ОПИСАНИЕ ДИАПАЗОН

Spot welding – позволяет установить время горения свароч-
ной дуги для получения сварных точек одинаковой величины. 
Этот режим служит для прихваток свариваемых деталей.

0.1 - 9.9 [s]

СИМВОЛ ОПИСАНИЕ ДИАПАЗОН

Intermittent time – позволяет установить время паузы в точеч-
ном режиме между сварочными операциями.

0.1 – 25.5 [s]

Time of End Current – позволяет установить длительность тока 
«End Сurrent» для заполнения конечного кратера сварного 
шва. (См. раздел «Режим сварки Special 2Т»).

0.0 – 50.0 [s]

СИМВОЛ ОПИСАНИЕ ДИАПАЗОН

Initial current – позволяет регулировать кратковременное повы-
шение величины сварочного тока в начальный момент процес-
са, по сравнению с установленной величиной, для облегчения 
зажигания дуги.

20 – 180 [%]

Time of Initial current – позволяет установить продолжитель-
ность работы параметра «Initial current» в секундах.

0.0 – 50.0 [s]
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СИМВОЛ ОПИСАНИЕ ДИАПАЗОН

Pulse Frequency – позволяет установить частоту импульсов 
тока.

0.1 - 99 [Hz]

Duty cycle – позволяет регулировать ширину (длительность) 
импульсов тока. Регулировка этого параметра дает возмож-
ность сохранять пиковый ток меньший или больший промежу-
ток времени.

5 - 95 [%]

Pulse Amplitude – позволяет установить амплитуду импульсов 
тока. Это дает возможность установить большее или меньшее 
значение тока импульса.

1 - 500 [%]

ARC FORCE – позволяет стабилизировать процесс сварки при 
небольшой длине дуги, препятствуя при этом привариванию 
сварочного электрода. Регулировка этой функции позволяет 
поддерживать дугу при сварке разными типами электродов 
различных материалов.

0 - 100 [%]

Welding characteristics – позволяет настроить режим сварки 
по типу электрода:

Ordinary – для электродов с основным покрытием

Cellulose – для электродов с целлюлозным покрытием

Ordinary / 

Cellulose

VRD – позволяет снизить напряжение холостого хода (величину 
напряжения на выходных клеммах) до безопасного значения 
для человека, чтобы исключить риск поражения электрическим 
током.Сварочный процесс становится более безопасным в 
замкнутых пространствах и при сварке в условиях повышенной 
влажности.

On/Off
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ЭЛЕКТРОСЕТЬ

РЕГУЛЯТОР 
РАСХОДА

ГАЗА

ГАЗОВЫЙ
БАЛЛОН

КАТУШКА
ПРОВОЛОКИ

КЛЕММА ЗАЗЕМЛЕНИЯ

ДЕТАЛЬ

ГОРЕЛКА

Рис. 1. Подготовка к работе.
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Тип ролика Давление прижима

V-Образный 3 3 2,5

U-Образный — 1,5 1,5

Диаметр 
проволоки  0,8  1,0  1,2
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Аппарат

Регулятор
расхода газа

7

1 2 3 4 5

6

8
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ИЗОБРАЖЕНИЕ АРТИКУЛ НАИМЕНОВАНИЕ

8752 Наконечник М6х25х1.0 прямой (AL)

5316 Наконечник М6х25х1.0 прямой (AL)

5317 Наконечник М6х25х1.2 прямой (AL)

6094 Наконечник M6х28х1.2 (AL)

2796 Наконечник FoxWeld M6х28х1.0 (AL)

2798 Наконечник FoxWeld M6х28х1.2 (AL)
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ИЗОБРАЖЕНИЕ АРТИКУЛ НАИМЕНОВАНИЕ

2834 Канал 0,6-0,8мм сталь синий, 3м

4558 Канал 0,6-0,8мм сталь синий, 4м

3306 Канал 0,6-0,8мм сталь синий, 5м

2831 Канал 1,0-1,2мм сталь красный, 3м

4559 Канал 1,0-1,2мм сталь красный, 4м

2828 Канал 1,0-1,2мм сталь красный, 5м

4564 Канал 1,0-1,2мм тефлон красный, 3м

2823 Канал 1,0-1,2мм тефлон красный, 4м

4565 Канал 1,0-1,2мм тефлон красный, 5м
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1

2

3

10

9

8
7 6

5

4
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Материал Марка

 Низкоуглеродистые, низколегированные стали Св08Г2С, ER70S-6

Нержавеющие стали Св-04Х19Н9 (ER-308Lsi)

Самозащитная проволока для сварки углеродистых сталей E71T-GS

Алюминиевые сплавы ER-4043, ER-5356

Медные сплавы CuSi
3
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Газ
Свариваемые 

материалы
Особенности

Углекислый 
газ (СО

2
)

Углеродистые 
(черные) стали

Использование СО
2
 в качестве защитного газа обеспечивает 

хорошее проплавление металла, возможность подачи прово-
локи с высокой скоростью и получение швов с хорошими ме-
ханическими характеристиками при сравнительно невысоких 
затратах. Применяется в большинстве случаев для сварки 
углеродистых, конструкционных и низколегированных сталей.

Аргон (Ar)
Алюминие-

вые и медные 
сплавы

Применяется для сварки цветных металлов.

Смесь 
(82% Ar + 
18% СО

2
)

Углеродистые 
(черные) стали

Эти смеси используются при сварке черных металлов для 
увеличения производительности, стабильности горения 
сварочной дуги, а также для уменьшения разбрызгивания ме-
талла. Также эти смеси позволяют получить режим струйного 
переноса. Применяется только для сталей хорошего качества 
без окалин и ржавчины.

Смесь 
(98% Ar +  
2% СО

2
)

Нержавеющие 
стали

Применяется только для сварки нержавеющих сталей.
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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

СРЕДНИЕ ПОКАЗАТЕЛИ СВАРОЧНОГО ТОКА (А)

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

Электрод с рутиловым 
покрытием

30–55 40–70 50–100 80–130 120–170

Электрод с основным 
покрытием

50–75 60–100 70–120 110–150 140–200
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А Б В
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№ ПРОБЛЕМА ВОЗМОЖНАЯ ПРИЧИНА РЕШЕНИЕ

1 Нет подачи 
проволоки

Залип наконечник на горелке Замените наконечник

Ролики подачи не соответствуют 
диаметру проволоки 

Поставьте правильный ролик

2 Вентилятор 
не работает 
или вращается 
медленно

Сетевой выключатель не работает Пожалуйста, обратитесь 
в сервисный центр

Вентилятор сломан Пожалуйста, обратитесь 
в сервисный центр

Плохой контакт соединения 
с вентилятором

Пожалуйста, обратитесь 
в сервисный центр

3 Слишком 
большое 
разбрызгивание

Неподходящая длина дуги Уменьшите расстояние между 
наконечником и деталью

Неверно выбран угол наклона 
горелки

Измените угол наклона горелки 

Слишком высокое сварочное 
напряжение

Уменьшите значение сварочного 
напряжения 

Неправильно выбран режим 
сварки

Установите необходимый режим

4 Дуга 
не зажигается

Обрыв кабеля зажима на массу Проверьте кабель

Деталь загрязнена, в краске, 
в ржавчине

Проведите очистку детали

5 Образование 
пор и раковин 
после сварки

Нет доступа защитного газа в зону 
сварки

Проверьте исправность редуктора 
подсоединенного к газовому баллону

Газовый шланг пережат или 
повреждён

Проверьте газовый шланг

Износились расходные части 
горелки (сопло, диффузор)

Замените расходные части горелки

6 Другие Пожалуйста, обратитесь 
в сервисный центр
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Сварочный источник питания 1 шт.

Горелка MIG-24, 3 м 1 шт.

Электрододержатель 200 A, 3 м 1 шт.

Клемма заземления 300 A, 3 м 1 шт.

Тефлоновый канал, 3 м, красный 1,0 / 1,2мм 1 шт.

Наконечник М6х0,8 мм для СТАЛИ 2 шт.

Наконечник М6х1,0 мм для СТАЛИ 2 шт.

Наконечник М6х1,0 мм для АЛЮМИНИЯ 2 шт.

Наконечник М6х1,2 мм для АЛЮМИНИЯ 2 шт.

Ролик с V-образной канавкой 0,8 / 1,0 мм (внутри аппарата) 2 шт.

Ролик с U-образный канавкой 1,0 / 1,2 мм 2 шт.

Газовый шланг, 2 м 1 шт.

Хомут для газовых шлангов 2 шт.

Инструкция 1 шт.

Гарантийный талон 1 шт.
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