


Ми висловлюємо вам подяку за вибір 
продукції ТМ «Vitals».

Продукція ТМ «Vitals» виготовлена за 
сучасними технологіями, що забезпечує 
її надійну роботу протягом досить
тривалого часу за умови дотримання 
правил експлуатації та заходів безпеки.

Ця продукція виготовлена на
замовлення ТОВ «МОТОТЕХІМПОРТ», 
49000, Україна, м. Дніпро, пр. Яворницького 
Дмитра буд.70, приміщення 9, 
т. 0 800 301 400.
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Ми висловлюємо вам подяку за вибір продукції ТМ «Vitals». 
Продукція ТМ «Vitals» виготовлена за сучасними технологіями, що за-

безпечує її надійну роботу протягом досить тривалого часу за умови до-
тримання правил експлуатації та заходів безпеки. Ця продукція виготов-
лена на замовлення ТОВ «МОТОТЕХІМПОРТ», 49000, Україна, м. Дніпро, 
пр. Яворницького Дмитра, буд. 70, приміщення 9, т. 0 800 301 400. 

Продукція продається фізичним та юридичним особам у місцях 
роздрібної та гуртової торгівлі за цінами, вказаними продавцем, відповід-
но до чинного законодавства.

Зварювальний апарат ТМ «Vitals», модель «MIG-1300 NG» (далі — виріб, 
апарат) за своєю конструкцією та експлуатаційними характеристиками 
відповідає вимогам нормативних документів України, а саме:

«ТЕХНІЧНИЙ РЕГЛАМЕНТ низьковольтного електричного обладнан-
ня», постанова КМУ № 1067 від 16.12.2015 р.

«ТЕХНІЧНИЙ РЕГЛАМЕНТ з електромагнітної сумісності обладнання», 
постанова КМУ № 1077 від 16.12.2015 р.

ДСТУ EN 61000-3-2 – 2016 ДСТУ EN 61000-3-2:2016 Електромагнітна 
сумісність. Частина 3-2. Норми. Норми на емісію гармоній струму (для 
сили вхідного струму обладнання не більше 16 А на фазу) (EN 61000-3- 
2:2014, IDT).

ДСТУ EN 61000-3-3 – 2017 Електромагнітна сумісність. Частина 3-3. 
Гранично допустимі рівні. Нормування змін напруги, флуктуацій напруги 
і флікера в низьковольтних системах електропостачання загальної при-
значеності для обладнання з номінальним струмом силою не більше ніж 
16 А на фазу, яке не підлягає обумовленому підключенню (EN 61000-3- 
3:2013, IDT; IEC 61000-3-3:2013, IDT).

ДСТУ EN 55014-1:2016 ДСТУ EN 55014-1:2016 Електромагнітна 
сумісність. Вимоги до побутових електроприладів, електричних інстру-
ментів та аналогічної апаратури. Частина 1. Емісія завад (EN 55014- 1:2006; 
EN 55014-1:2006/А1:2009; EN 55014-1:2006/А2:2011, IDT).

ДСТУ EN 60204-1:2015 Безпечність машин. Електрообладнання машин. 
Частина 1. Загальні вимоги (EN 60204-1:2006; А1:2009; АС:2010, IDT).

ДСТУ EN IEC 60974-1:2019 Обладнання для дугового зварювання. Ча-
стина 1. Джерела струму (EN IEC 60974-1:2018, IDT; IEC 60974-1:2017, IDT).

Ця інструкція містить усю інформацію про виріб, необхідну для його 
безпечного та ефективного використання, обслуговування, регулювання.

Дбайливо зберігайте цю інструкцію і звертайтеся до неї в разі виник-
нення питань щодо роботи, зберігання та транспортування виробу. У разі 

ОРИГІНАЛ ІНСТРУКЦІЇ
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Зварювальний апарат модель «MIG-1300 NG» (далі — виріб, апарат) на-
лежить до зварювальних апаратів інверторного типу, призначений для: 

• ручного дугового зварювання виробів зі сталі, покритим електродом 
постійним струмом прямої або зворотної полярності (режим «ММА»); 

• напівавтоматичного дугового зварювання в режимі «FCAW» вуглеце-
вих і низьколегованих сталей без використання захисної атмосфери при 
зворотній полярності;

• ручного дугового зварювання нержавійної сталі, кольорових металів 
та їхніх сплавів з використанням присадного прутика неплавким (воль-
фрамовим) електродом із використанням захисної атмосфери інертних 
газів (аргон) (режим «TIG Lift»). 

Крім високих показників надійності та продуктивності, зварювальний 
апарат моделі «MIG-1300 NG» наділений низкою інших явних переваг, се-
ред яких:

• «Force Arc» (форсаж дуги) — допомагає збільшити якість зварювання.
Функція спрацьовує автоматично в процесі зварювання, коли є ймовір-

ність обриву зварювальної дуги, відбувається додаткове короткочасне 
збільшення сили зварювального струму (у вигляді спалаху), що забезпе-

зміни власника виробу передайте цю інструкцію новому власнику.
Постачальник, імпортер, представник виробника та підприємство, яке 

приймає претензії споживачів на території України: ТОВ  «МОТОТЕХІМ-
ПОРТ», 49000, Україна, м. Дніпро, пр. Яворницького Дмитра буд. 70, примі-
щення 9, т. 0 800 301 400.

Виробник: «Тайжоу Хонбен Велдінг Технолоджи» Ко., ЛТД, Джиксинг Сі-
ПАРК, Хиачен Стріт, Джиаоджанг Еріа, Тайжоу Сіті, Чжецзянг Провінс, КНР.

Виробник не несе відповідальності за збиток та можливі пошкоджен-
ня, які заподіяні внаслідок неправильного поводження із виробом або ви-
користання виробу не за призначенням.

Водночас треба розуміти, що інструкція не може передбачити абсолют-
но всі ситуації, які можуть мати місце під час використання виробу.

Продукція ТМ «Vitals» постійно вдосконалюється і у зв’язку з цим мож-
ливі зміни, які не порушують основні принципи керування, зовнішній ви-
гляд, конструкцію, комплектацію та оснащення виробу без повідомлення 
споживачів. Усі можливі зміни спрямовані тільки на поліпшення та мо-
дернізацію виробу.
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чує стабільність зварювальної дуги та рівномірне перенесення металу від 
електрода до шва, після чого всі параметри зварювання повертаються до 
заданих.

• «Hot Start» (гарячий старт) — піковий струм у момент підпалу дуги для 
плавного старту. Функція спрацьовує автоматично та допомагає легкому 
підпалюванню дуги короткочасним зростанням сили струму, після чого 
всі параметри зварювання повертаються до заданих, що дає можливість 
майже відразу вивести процес на робочий рівень, підвищувати якість 
швів на початку зварювання, а також допомагає підпалювати погані елек-
троди, зварюванню корозійного металу, або під час нестабільної напруги 
в мережі.

• «Anti Stick» (антиприлипання) — захисна функція, яка спрацьовує в 
разі тривалого контакту електрода з деталлю без зварювальної дуги, що 
перевищує межу (зазвичай не більше 0,6 с). Це забезпечує легкий підпал 
дуги та зменшення утворення бризок.

• Функція «VRD» знижує вихідну напругу приблизно до 20 В у перехідно-
му стані без навантаження до безпечного рівня, унеможливлюючи ризик 
ураження електричним струмом.

• Система захисту від перегріву (примусове охолодження), у процесі 
тривалого та інтенсивного зварювання за умов високої температури 
довкілля може спрацювати система захисту від перегріву апарата — від-
бувається вимкнення зварювального контуру, задля уникнення пошкод-
ження апарата, засвічується світловий індикатор «Перегрів» на передній 
панелі, та одночасно система охолодження зварювального апарата про-
довжує свою роботу (примусове охолодження). Робота зварювального 
апарата буде продовжена автоматично, після охолодження виробу, про 
що свідчитиме вимкнення світлового індикатору «Перегрів».

• Система захисту від короткого замикання «IGBT PROTECT» — побудо-
вана на технології силових модулів з використанням IGBT-транзисторів, 
які забезпечують зменшення електромагнітних перешкод, низькі втрати 
потужності, у такий спосіб дають змогу реалізувати ефективний контроль 
потоку енергії в інверторних апаратах. 

• Мікропроцесорне керування зварюванням.
• Режими зварювання: «ММА», «FCAW», «TIG Lift».
• Легке запалювання дуги.
• Стабільна дуга.
• Модуляція зварювального струму.
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Принцип дії зварювальних апаратів інверторного типу полягає в пере-
творенні мережевого струму на струм із параметрами, придатними для 
прямої дії електричного струму, під час якої створюється температура, до-
статня для плавлення матеріалів та створення надійного з’єднання. 

Інверторний блок базується на можливостях широко-імпульсної моду-
ляції та властивостях високочастотного струму до передачі енергії висо-
кої щільності в малих габаритах провідників та електронних елементів. 

Конструкція виробу стала можлива після появи мостових біполярних 
транзисторів з ізольованими затворами достатньої потужності (IGBT). 
Електронні блоки виробу знижують підведену напругу мережі, підвищу-
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Таблиця 2 (продовження)

�������Û�¶�Â�½�Ù�Ü���Ø�¹�Û�¾�¹�³�Ü

���������Û�Ã�ì�Ã�ò�þ�ô�Î���ë�ð�ó�Æ�ì�ð���ê�Ä�ï�õ�Ä�ñ�ð��

������������Зварювальний апарат належить до класу переносних зварю-
вальних апаратів з електронними блоками керування процесом зварю-
вання, живленням від мережі однофазного змінного струму 230 В, на які 
поширюються вимоги правил безпечної експлуатації електроустановок, 
правил пожежної безпеки (особливо під час робіт у зонах із можливими 
випарами легкозаймистих паливно-мастильних матеріалів (ПММ), газів 
та наявністю скупчення горючих матеріалів), а також правил техніки 
безпеки під час експлуатації посудин, що працюють під тиском. 

Перед експлуатацією необхідно уважно ознайомитися із цією інструк-
цією з експлуатації та дотримуватися її вимог для запобігання дії небез-
печних чинників, що виникають: електричного струму з небезпечною на-
пругою, випромінювання інфрачервоного та ультрафіолетового спектрів, 
наявності в повітрі робочої зони продуктів окислення мінералів від захис-
них шарів електродів та металів, температури вище 1000 °С з відповідним 
рівнем пожежонебезпечності (зварювання належить до вогневих робіт), 
небезпеки висоти під час відповідних робіт.

������������Використовувати виріб необхідно тільки за призначенням, згідно 
з вимогами цієї інструкції, з дбайливим ставленням до виробу, своєчасно 
виконуючи заходи технічного обслуговування.

������������Під час роботи з виробом обов’язково мають використовуватися 
засоби індивідуального захисту (ЗІЗ): засоби захисту від ураження елек-

Габарити паковання, мм 400×245×255

Маса нетто / брутто, кг 7 / 8

* Робочий цикл: вказує долю часу з вибраного проміжку, протягом якого апарат може безпере-
рвно подавати струм зварювання. Обчислюється у %. За випробувальний проміжок 10 хвилин, 
коефіцієнт навантажування 60% означає, що виріб 6 хвилин здатен подавати на електрод від-
повідний зварювальний струм, а 4 хвилини займає час на охолодження. Значення параметра 
вказано для температури довкілля +25 °С, товщини металу стику 3,2 мм.
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тричним струмом — діелектричні килимки та рукавички в зонах із підви-
щеною вологістю; засоби захисту очей та обличчя — щиток зварника, 
захисна маска органів дихання, робочий костюм зварника з важкозайми-
стих міцних матеріалів (брезент, повсть) у комплекті зі взуттям, головним 
убором, рукавицями; засоби страхування під час робіт на висоті — надійні 
риштування. Усі ЗІЗ мають бути дібрані за розмірами, одяг припасований 
до тіла без вільних кінцівок. 

4.1.4 Під час експлуатації виробу необхідно виконувати правила по-
жежної безпеки: 

- виконувати вимоги улаштування тимчасових електромереж, запобі-
гаючи випадкам появи електричних іскор та підвищення температури на 
контактах, у проводах, в електроприладах;

- забороняється робота виробу в атмосфері випарів легкозаймистих 
ПММ та горючих газів; 

- до початку зварювання зона вогневих робіт має бути відгороджена 
іскровідбійними екранами, звільнена від горючих матеріалів, або вони ма-
ють бути накриті повстю; 

- зона зварювання має бути забезпечена відкритою ємністю з водою 
для можливості охолодження розпечених деталей, поверхонь або гасіння 
осередків займання.

Також мають використовуватися первинні засоби пожежогасіння — 
вогнегасники, запас піску з лопатою, покривало з важкозаймистих ма-
теріалів розміром 1×1,5 м.

4.1.5 Під час експлуатації виробу необхідно виконувати правила без-
печної експлуатації електроустановок:

- температура, вологість, концентрація пилу середовища робочої зони 
мають відповідати класу виконання захисту виробу;

- виріб має бути під’єднаним до захисного заземлення;
- щоразу до початку роботи виконувати технічний огляд і перевірку 

справності агрегатів та деталей виробу відповідно до розділу «Підготовка 
до роботи» цієї інструкції, експлуатувати несправний виріб забороняється;

- усі операції з підготовки виробу до роботи, технічного обслуговування та 
ремонту здійснювати з від’єднаним від електромережі шнуром живлення; - 
до початку роботи оглянути та звільнити робоче місце, шляхи евакуації 
від будь-яких перешкод;

- не починати роботу з виробом у стані втоми, під дією алкоголю, ліків 
та продуктів, які можуть погіршити увагу і швидкість реакції;

- невидиме ультрафіолетове випромінювання зварювальної дуги не-
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безпечне для незахищених очей на відстані до 10 м, під час роботи не 
допускати перебування в небезпечній зоні сторонніх осіб, дітей, тварин;

 - під час користування виробом не торкатися мокрими руками до еле-
ментів електромережі: розеток, вилок, автоматів захисту тощо, уникати 
контактів зварювального контуру з незахищеними частинами тіла;

- не піддавати виріб ударам, перенавантаженням (довготривала та інтен-
сивна робота), не накривати виріб під час роботи та не розташовувати в міс-
цях із недостатнім теплообміном або поряд із нагрівальними приладами;

- не використовувати для роботи виріб з ознаками несправності, поміт-
ними зовнішніми пошкодженнями, особливо зварювальних кабелів, елек-
тричного шнура та штепсельної вилки;

- забезпечити достатній обмін повітря на робочому місці;
- слідкувати за тим, щоб роз’єми під’єднання електромережі, електро-

приладів та руків’я керування завжди були сухими та чистими;
- підтримувати достатній рівень освітлення на робочому місці;
- ніколи не класти виріб на тимчасові опори; 
- не залишати без нагляду виріб, під’єднаний до електромережі;
- після закінчення робіт вимкнути живлення, від’єднати виріб від елек-

тромережі, підготувати до зберігання згідно з цією інструкцією та покласти 
в спеціально приготоване місце, діти не повинні мати доступ до виробу. 

4.1.6 Користувач має усвідомлювати небезпеки електричного струму. 
Під час розряду електрострум створює на організм людини біологічну, 
електролітичну та термічну дії. 

Біологічна дія призводить до порушень клітин організму, що спричиняє 
судомні скорочення м’язів, порушення нервових функцій, роботи органів 
дихання і кровообігу. Одночасно можуть спостерігатися втрата свідо-
мості, розлад мовлення.

Електролітична дія призводить до електролізу плазми крові та інших 
рідин тіла, що може призвести до порушення їхнього фізико-хімічного 
складу й біологічних властивостей. 

Термічна дія електричного струму супроводжується опіками окремих 
ділянок тіла й перегрівом окремих внутрішніх органів, спричиняючи в них 
різні функціональні розлади й ушкодження. 

Уражальна дія електричного струму на організм людини залежить від 
багатьох чинників. 

Користувач має володіти та вміти застосовувати навички першої до-
медичної допомоги (штучне дихання та непрямий масаж серця) постра-
ждалих в результаті ураження електричним струмом. 
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������������Користувач має забезпечувати електробезпеку використанням:
– ізоляції струмовідних частин, зокрема захист від доступу вологи;
– огородження струмовідних частин, доступних для дотику;
– пристроїв захисного блокування, вимкнення, диференційних реле та 

подібних;
– подовжувачів електромережі для роботи поза приміщеннями у воло-

гозахисному виконанні.

4.1.8 Під час роботи з використанням атмосфери захисного газу або 
суміші газів необхідно дотримуватись вимог техніки безпеки поводжен-
ня з газовими балонами, а також техніки безпеки зварювання у газовій 
атмосфері:

– усі газові балони повинні мати не прострочені терміни перевірки на 
міцність; 

– балони з газом мають бути зафіксовані у вертикальному положенні 
та захищені від випадкових ударів, дії прямих сонячних променів, а також 
віддалені від опалювальних приладів на відстань не менше 1 м;

– не допускається розміщувати газові балони на відстані менше 10 м 
від місця проведення електрозварювальних робіт;

– у разі заміни порожніх балонів на заповнені необхідно закривати 
вентилі балонів, не допускається пропускання газу в місцях з’єднань, усу-
нення нещільностей необхідно здійснювати, закривши вентилі балонів та 
за відсутності в системі тиску;

– під час від’єднання рукавів не допускається стояти навпроти балона, 
від’єднувати рукави тільки після повного випару газу;

– температура повітря для роботи з вуглекислим газом не має переви-
щувати 25 °C;

– під час зварювання на відкритих майданчиках (поза приміщенням) 
взимку балони з вуглекислим газом для запобігання замерзанню мають 
встановлюватися в спеціальних утеплених приміщеннях або перед ре-
дуктором має бути встановлений підігрівач, не допускається відігрівати 
замерзлий балон (або редуктор) з вуглекислим газом полум’ям пальни-
ка, струменем пари — для відігрівання балона з вуглекислим газом (або 
редуктора) необхідно припинити відбирання газу з балона, розташувати 
його в теплому приміщенні з температурою 20–25 °C і залишити для віді-
грівання, допускається відігрівати замерзлий редуктор водою з темпера-
турою не більше 25 °C;

 – у разі використання систем підігріву балонів, необхідно для запобіган-
ня вибуху балонів укомплектувати установки пристроями захисту від пере-
гріву та від перевищення тиску (термореле та газовий запобіжний клапан);
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– для аргонодугового зварювання кінець вольфрамового електро-
да має бути заточений на конус, довжина заточування має дорівнювати 
двом-трьом діаметрам електрода, дуга має запалюватися на спеціальній 
вугільній пластині, не допускається запалювати дугу на основному металі;

– необхідно враховувати, що вуглекислий газ і аргон в 1,5–2 рази важчі 
за повітря, ці гази можуть накопичуватися в нижній частині приміщення, 
у зв’язку з чим необхідно подбати про забезпечення вентиляційних при-
строїв і в нижній частині приміщення, у разі робіт у приміщенні викидати 
повітря потрібно у природний простір.

4.1.9 Вимоги безпеки під час роботи на висоті:
– роботи на висоті понад 1,3 м можуть виконуватися тільки за умови 

відсутності медичних протипоказань у користувача;
– до початку робіт на висоті подбати про захист від основних небез-

печних чинників — падіння користувача або предметів, для чого вибирати 
надійні опори, засоби підіймання, страхування від падіння;

- мають використовуватися спеціальні сумки для інструменту й елек-
тродів та металеві неплавкі ящики для збирання недогарків, у постійних 
та тимчасових місцях ведення електрозварювальних робіт для збирання 
недогарків установлюються металеві ящики, розкидати недогарки не до-
пускається;

- під час зварювання на стелі мають використовуватися рукавиці з кра-
гами чи брезентовими нарукавниками;

- зварювати метал у підвішеному стані не допускається;
- підлогу чи поміст під місцем зварювання треба покривати листами 

заліза, якщо робота виконується в сухому дерев’яному приміщенні або на 
підмостках і риштуванні;

- зварювання супроводжується утворенням бризок розплавленого мета-
лу, що здатні розлітатися та призвести до пожежі, під час проведення тим-
часових зварювальних робіт на висоті необхідно захищати від займання 
майданчики, очищаючи їх від горючих матеріалів і можливих будівельних 
відходів, отвори, через які можуть проникати іскри, необхідно закладати не-
горючими матеріалами: якщо у місці проведення зварювальних робіт розта-
шовуються займисті конструкції, то вони мають бути надійно захищені від 
загоряння екранами або брезентовими фіранками (ширмами, накидками).

– роботи на висоті виконувати з особливою уважністю та обережністю.

��������������Гігієнічні вимоги.
Випари та гази, що утворюються під час зварювання, мають шкідли-

вий токсичний вплив на організм людини, вдихання протягом тривалого 
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періоду часу може призвести до отруєння. Тому обов’язкове використан-
ня індивідуальних засобів захисту органів дихання, також має бути забез-
печена необхідна вентиляція на робочому місці.

Забороняється наявність на робочому місці побутових особистих ре-
чей, харчових продуктів та напоїв. 

Після виконання робіт обов’язково прийняти душ з мийними засобами, 
а сам виріб очистити від пилу.

Для зменшення впливу шкідливих речовин у повітрі, зварювальні робо-
ти рекомендується проводити на відкритих майданчиках, або за наявності 
достатнього рівня вентиляції, або в ізолювальних системах захисту органів 
дихання (протигази зі стороннім забором повітря або кисневим балоном).

���������À�õ�Ä�ø�Î�Ã�ò�þ�ô�Î���ë�ð�ó�Æ�ì�ð���ê�Ä�ï�õ�Ä�ñ�ð��

���������� Вимоги безпеки до початку роботи з виробом:
 – до самостійної роботи з виробом можуть бути допущені лише особи, 

не молодше 18 років, які засвоїли вимоги безпеки та правила експлуата-
ції, наведені в цій інструкції;

– переконатися, що на виробі є заводська маркувальна табличка з ос-
новними технічними даними: якщо маркувальної таблички немає, треба 
звернутися до постачальника, не використовувати для роботи виріб без 
маркувальної таблички;

– потужність і технічні можливості виробу мають відповідати майбут-
ньому завданню, не використовувати у виробничих професійних цілях 
виріб, призначений для робіт у побуті;

– прийняти заходи забезпечення достатньої вентиляції на робочому міс-
ці та підготувати засоби індивідуального захисту, передусім щиток зварни-
ка, маску для захисту органів дихання, одяг, взуття зварника та рукавиці;

– забезпечити на робочому місці відсутність ПММ, їхніх випарів, горю-
чих газів, горючих матеріалів, наявність первинних засобів пожежогасін-
ня (ємність з піском, совкова лопата, протипожежне покривало);

– захистити довкілля від іскор та крапель розплаву відбійними екрана-
ми з негорючих матеріалів (розліт розжарених крапель металу залежно 
від висоти зварювання може досягати понад 10 м);

– для роботи встановлювати виріб за допомогою штатних опор на 
рівній негорючій поверхні в місцях із мінімальним рівнем запилення, до-
ступом повітря для нормальної роботи системи охолодження та в умовах 
відповідних класу виконання захисту корпусу (виріб захищений від потра-
пляння предметів довжиною понад 80 мм, діаметром понад 12 мм та від 
вертикальних крапель води на непрацюючий виріб);
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– виріб має достатній рівень електробезпеки для роботи в нормальних 
умовах із під’єднаним заземленням до корпусних деталей, для роботи ви-
робу обов’язкове використання електричної мережі з додатковою жилою 
заземлення, відповідно, розетка мережі має збігатися з конструкцією 
вилки виробу, використання виробу без під’єднаного або з несправним 
заземленням забороняється;

– після внесення виробу з холоду до теплого приміщення необхідно 
його витримати не менше 2 годин у пакованні для зникнення конденсату 
на ньому;

– за необхідності під’єднання виробу на вулиці через мережевий по-
довжувач останній має бути у вологозахисному виконанні;

– подовжувачі та шнур живлення мають відповідати потужності виро-
бу й розмотуватися на повну їхню довжину;

– перед початком робіт необхідно перевіряти зварювальні кабелі, за-
тискачі на наявність пошкоджень, пошкоджений інструмент необхідно 
замінити;

– надійно закріплювати штекери зварювальних кабелів у гніздах виробу.

���������� Вимоги безпеки під час роботи з виробом:
– забороняється експлуатувати виріб у приміщеннях із вибухонебезпеч-

ним, хімічно активним середовищем, яке руйнує метали та електроізоляцію;
– під’єднувати виріб до електромережі тільки перед виконанням робо-

ти, у цей час перемикач «Увімк/Вимк» виробу має бути в стані «Вимкнено»;
– не використовувати виріб в умовах впливу крапель і бризок, на від-

критих майданчиках, під дощем, снігопадом;
– від’єднувати виріб від електромережі перед зміною знаряддя, пере-

несенням його з одного робочого місця на інше, під час перерви в роботі, 
після закінчення роботи;

– вимикати виріб мережевим вимикачем у разі раптової зупинки 
процесу (зникнення напруги в електромережі, перевантаження), у разі 
спрацьовування теплового захисту, перед повторним увімкненням виро-
бу, зачекати 1–2 хвилини для ефективного охолодження за допомогою 
вмонтованого вентилятора;

– під час роботи слідкувати за достатнім рівнем вентиляції робочого місця;
– підпалювати зварювальну дугу тільки захистивши очі й обличчя щит-

ком зварника, а відкриті поверхні шкіри — одягом, це стосується також дії 
випромінювання, відбитого від поверхонь сторонніх предметів — стін тощо;

– для запобігання пошкодженням ніколи не тягнути за шнур, щоб вий-
няти вилку з розетки, оберігати шнур від впливу високих температур, ма-
стильних матеріалів та предметів із гострими краями (шнур живлення ре-
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комендується підвішувати);
– використовувати електроди, призначені тільки для цього виду робіт, 

не використовувати пошкоджені або дефектні електроди;
– роботи підвищеної небезпеки (зварювання на ємностях з-під ПММ 

або токсичних речовин, балонах, у несприятливих умовах тощо), які не мо-
жуть бути виконані у звичайному режимі, потребують попередньої підго-
товки та розроблення відповідних заходів безпеки, наприклад, нейтралі-
зація ємностей водяним паром;

– викиди в повітря на робочому місці можуть містити токсичні речови-
ни – не приймати їжу, напої, не палити на робочому місці та не допускати 
дітей або вагітних жінок до перебування в робочій зоні;

– під час роботи не докладати надмірних робочих зусиль на електро-
дотримач;

– під час роботи поза приміщенням користуватися подовжувачами у 
вологозахисному виконанні, які призначені для роботи на вулиці;

– особливу увагу приділяти контролю надійності кріплення зварю-
вальних затискачів, цілісності корпусу та деталей електричного тракту — 
кабелів, перемикачів, шнура, вилок, розеток;

– не передавати виріб особам, які не мають права користування ним;
– не залишати без нагляду виріб, під’єднаний до електромережі;
– не допускати контакту елементів зварювального тракту працюючого 

виробу зі сторонніми предметами;
 – слідкувати за напрямком падіння розжарених крапель та іскор: якщо 

вони потрапили в порожнини виробу, негайно вимкнути струм і не віднов-
лювати роботу без профілактичного огляду виробу в сервісному центрі;

 – електроди не плавити до самого кінця, а їхню заміну виконувати піс-
ля витримування зварювального тракту до охолодження;

 – не перевантажувати виріб тривалою роботою з максимальною по-
тужністю;

 – використовувати виріб тільки зі знаряддям і запасними частинами, 
дозволеними підприємством-виробником, використання ЗІП від виробни-
ка гарантує надійну роботу;

– під час роботи завжди тримати виріб за руків’я або на штатних опорах;
– не торкатися звареного стику до його повного охолодження;
– за відсутності упевненості в надійності захисного заземлення та в 

умовах підвищеної вологості використовувати додаткові діелектричні за-
соби індивідуального захисту — діелектричні рукавички, килимки, боти;

– забороняється експлуатувати виріб із такими недоліками: 
1. Пошкоджена вилка або шнур електроживлення. 
2. Не працює мережевий вимикач або його нечітка робота. 
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3. Корпус виробу перегрівається. 
4. Поява диму або запаху горілої ізоляції. 
5. Пошкодження або знос затискачів зварювальних кабелів. 
6. Пошкоджені руків’я або корпусні деталі. 
7. Поява струму на металевих елементах пристрою в результаті 

пошкодження внутрішньої ізоляції та захисного заземлення.
– забороняється використання газових балонів за наявності наступ-

них недоліків:
1. Відсутні належні пофарбування або написи.
2. Минув термін опосвідчення балона.
3. Несправний або пошкоджений редуктор та/або запірна арматура.
4. Зношена або пошкоджена нарізка горловини.
5. Значна зовнішня корозія.
6. Вм’ятини або випуклості, глибокі риски.

���������� Вимоги безпеки після закінчення роботи: 
1. Перед вимиканням струму мережевим вимикачем дати деякий час для 

ефективного охолодження електронних блоків вмонтованим вентилятором.
2. Вимкнути виріб і від’єднати від електромережі, після чого дати час 

для повного охолодження робочих поверхонь.
3. Після закінчення роботи виріб має бути очищений від пилу і бруду 

зволоженою тканиною з мийними засобами, не агресивними до деталей 
виробу з уникненням можливості потрапляння вологи всередину виробу.

4. Зберігати виріб відповідно до рекомендацій вказаних у розділі 
«Транспортування та зберігання» цієї інструкції.

���������·�ð�ó�Æ�ì�ð���ê�Ä�ï�õ�Ä�ñ�ð���ë���Ã�ë�Ã�Ç�Î�Å�ô�ð�Ê���È�ð�ö�É�Ã�ø�Î���Ê��

4.3.1 У разі виникнення аварійних ситуацій (несподівана відмова виро-
бу під час виконання роботи, поява диму на агрегатах, займання виробу, 
припинення електропостачання, отримання сигналу про можливе набли-
ження природних або техногенних катаклізмів):

– припинити роботи;
– повідомити за необхідності спецпідрозділи (пожежний, медичний, 

екологічний, спеціальний аварійний);
– вжити заходів до евакуації людей та матеріальних цінностей (за не-

обхідності);
– почати ліквідацію наслідків аварії первинними засобами до прибуття 

спецпідрозділів, якщо такі отримали виклик, і до їхнього прибуття виста-
вити пости, що обмежують доступ сторонніх у небезпечну зону;

– надати долікарську допомогу постраждалим.
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������������У разі нещасної події з травмуванням, постраждалих перемістити 
в безпечне місце, викликати швидку медичну допомогу й надати долікар-
ську допомогу. Місце події захистити та зберегти недоторканим для робо-
ти комісії з розслідування.

�Þ�·�¶� �̧¶��
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�������¿�½�Ø�½�Á�¶���°�Û���·�Ü�¿�½�Ø�½�»

������������Контроль перед початком роботи.
1. Обережно витягнути зварювальний апарат із пакувальної коробки, не 

допускати ударів і механічного впливу на виріб.
2. Оглянути зварювальний апарат на предмет механічних пошкоджень 

корпусу, органів керування і контролю, роз’єми під’єднання кабелів, клеми 
заземлення, мережевого шнура електроживлення, зварювальних кабелів 
для зварювання електродом, пальника та газового рукава. Переконатися, 
що мережевий вимикач (10, рис. 1) перебуває в положенні «ВИМК».

3. Поверхня, на яку встановлено виріб, має бути горизонтальною, з него-
рючих матеріалів, відкрита для забезпечення нормальної роботи системи 
вентиляції зварювального апарата (вентиляційні отвори на корпусі не ма-
ють бути закриті).

4. Переконатися, що:
– параметри електромережі відповідають вимогам, зазначеним у цій ін-

струкції та в табличці на зварювальному апараті;
– тип і діаметр вибраних електродів або зварювального дроту відповіда-

ють технологічним вимогам зварювання для кожного конкретного випад-
ку: електроди, зварювальний дріт, флюси, що подаються для виконання 
робіт зі зварювання, мають бути прожарені або просушені за режимами, 
вказаними у технологічному паспорті на цю марку матеріалу;
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– ролик механізму подачі зварювального дроту має глибину напрямної 
канавки відповідного діаметра для зварювального дроту (0,8; 0,9; 1,0 мм);

– встановлена кінцева насадка пальника зварювального рукава від-
повідає діаметру зварювального дроту (0,8; 0,9; 1,0 мм);

– якщо здійснюється зварювання з використанням захисної атмосфери 
газів, надійно встановити і закріпити балон із газом, попередньо переко-
навшись у герметичності;

- переконатися в тому, що є достатньо місця (не менше 0,5 м із кожного 
боку і зверху) для забезпечення нормальної роботи системи охолодження.

������������Перевірка працездатності зварювального апарату.
1. Перевірити наявність захисного заземлення, та за необхідності під’єд-

нати окремим дротом до клеми (10, рис. 1) корпусу виробу та надійно затяг-
нути притискну гайку.

2. Під’єднати мережевий шнур електроживлення (9, рис. 1) до джерела 
однофазного змінного струму напругою 230 В та частотою 50 Гц. 

3. Встановити клавішу мережевого вимикача в положення «Увімк» (10, 
рис. 1). Після цього почне світитися індикатор «Мережа» (2, рис. 2) та увім-
кнеться система примусового охолодження зварювального апарата (чутно 
характерний гул роботи вентилятора).

Для вимкнення апарата потрібно перевести клавішу в положення 
«Вимк» — виріб має повернутися в початковий стан.

4. Перевірити стан світлового індикатора термозахисту «Перегрів» (2, 
рис. 2), він має бути вимкненим.

5. Перевірити стан LED-дисплея та індикаторів-покажчиків функцій та 
режимів роботи (2, рис. 2).

6. Перевести клавішу вимикача (10, рис. 1) до положення «Вимк» — виріб 
має повернутися в початковий стан.

������������Підготовка зварювального апарата до роботи в режимі ручного ду-
гового зварювання електродом із покриттям («ММА»).

1. Під’єднати до гнізд роз’ємів під’єднання виробу зварювальні кабелі, 
дотримуючись необхідної полярності. Щоб надійно закріпити зварюваль-

�Þ�·�¶� �̧¶��
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5.1.4 Підготовка зварювального апарата до роботи в режимі напівавто-
матичного дугового зварювання «FCAW» («FCAW») із використанням ат-
мосфери захисного газу або суміші газів, з металевим дротом.

ний кабель у байонетному роз’ємі, потрібно поєднати виступ на штекері ка-
белю з пазом байонетного гнізда, вставити штекер до упору, і з невеликим 
зусиллям повернути за годинниковою стрілкою на 90°.

2. Встановити затискач зварювального кабелю «Маса» на чисту поверх-
ню деталі безпосередньо біля місця зварювання для зменшення опору зва-
рювальному струму. В електродотримач встановити електрод із покриттям 
відповідного діаметра для товщини деталей.

3. Під’єднати мережевий шнур електроживлення до джерела змінного 
струму 230 В, 50 Гц.

4. Увімкнути живлення виробу мережевим вимикачем (10, рис. 1) пе-
реміщенням його в положення «Увімк». Після цього почне світитися індика-
тор «Мережа» на дисплеї та ввімкнеться система примусового охолоджен-
ня зварювального апарата (чутно характерний гул роботи вентилятора).

5. Натиснути клавішу вибору режимів (7, рис. 2) для вибору необхідного 
режиму. Короткочасним її натисканням вибрати та встановити режим руч-
ного дугового зварювання електродом із покриттям («ММА»).

6. Обертанням маховичка регулятора (6, рис. 2) встановити силу зва-
рювального струму, яка відповідає товщині електрода (таблиця 3). Сила 
струму регулюється таким способом: положення маховичка регулятора в 
позиції «1» відповідає мінімальному значенню сили струму, а в позиції «10» 
— максимальному.

7. Зварювальний апарат готовий до роботи.

�Ù�Î�Ã�ó�Ä�ö�Ç
�Ä�ò�Ä�ñ�ö�Ç�Æ�í�Ã�����ó�ó

�Á�Æ�ë�û�ð�ô�Ã
�ï�ë�Ã�Ç���ë�Ã�ò�þ�ô�Æ�ì�Æ��

�ó�Ä�ö�Ã�ò�É�����ó�ó

�»�Ä�î�Î���ï�ô�Ã�ù�Ä�ô�þ���ï�ë�Ã�Ç���ë�Ã�ò�þ�ô�Æ�ì�Æ��
�È�ö�Ç�É�ó�É�����¶

�¹�ò�Ä�ñ�ö�Ç�Æ�í���ï��
�Ç�É�ö�ð�ò�Æ�ë�ð�ó
�õ�Æ�ñ�Ç�ð�ö�ö���ó

�¹�ò�Ä�ñ�ö�Ç�Æ�í���ï
�Æ�È�ô�Æ�ë�ô�ð�ó
�õ�Æ�ñ�Ç�ð�ö�ö���ó

1,6 1,5–2,0 30–60 50–75

2,0 1,5–3,0 50–80 60–100

2,5 1,5–5,0 60–110 70–120

3,2 2,0–12,0 90–130 110–130

Таблиця 3
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�Ç�ð�È�ö�Æ�ë�É���ù�ð���Ï�Ê��

1. Під’єднати до гнізд роз’ємів під’єднання виробу зварювальні кабелі, 
дотримуючись необхідної позитивної «+» полярності та приєднання до 
штекерного роз’єму. Щоб надійно закріпити зварювальний кабель у бай-
онетному роз’ємі, потрібно поєднати виступ на штекері кабелю з пазом 
байонетного гнізда, вставити штекер до упору, і з невеликим зусиллям по-
вернути за годинниковою стрілкою на 90°.

2. Відкрити відсік для зварювального дроту (рис. 3). У пристрої вста-
новлено ролик подачі дроту діаметром 0,8; 0,9; 1,0 мм. Залежно від діа-
метра зварювального дроту, відповідним способом вставити напрямний 
ролик на механізм подачі дроту, для чого відкрутити накидну гайку, вста-
новити котушку зі зварювальним дротом необхідної товщини на установ-
чий барабан (1, рис. 3) з урахуванням того, що напрямок обертання котуш-
ки під час розмотування зварювального дроту — проти ходу годинникової 
стрілки та прикріпити її накидною гайкою.

3. Вставити зварювальний дріт у механізм подачі, для чого необхідно 
виконати низку таких дій: 

• послабити притискну пружину і нахилити планку убік, щоб відкрити 
механізм;

• підняти планку з притискним роликом для доступу до напрямних ме-
ханізму протягування;

• переконатися в тому, що на кінці дроту немає задирок, здатних пошко-
дити внутрішню частину тракту, протягнути дріт через напрямну пружину 
та обережно просунути його у вхідний отвір зварювального рукава на 
100–150 мм;

• вкласти зварювальний дріт у канавку ролика подачі під вибраний 
дріт діаметром 0,8; 0,9; 1,0 мм, за необхідності змінити положення ролика.

Планку з притискним роликом повернути до робочого стану і притис-
нути її пружиною.

4. Відрегулювати притискною пружиною зусилля подачі зварюваль-
ного дроту. Необхідно домогтися оптимальної сили тиску для вибраного 
діаметра зварювального дроту.

Надмірне зусилля веде до прискореного зносу механізму подачі зва-
рювального дроту. Водночас недостатнє зусилля не забезпечуватиме 
протягування зварювального дроту. 
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�À�õ�Ä�ø�ð�÷�Î�ñ�Ã�ø�Î�����í�Æ���Ç�ð�È�É�ô�ñ�Ã������

    1. Установчий барабан.
    2. Притискна пружина.
    3. Механізм подачі дроту з роликом подачі.

5. Перевірити якість контактів виробу на роз’ємах зварювальних ка-
белів: ненадійний контакт на роз’ємах веде до перегріву і швидкого вихо-
ду роз’ємів із ладу та може стати причиною неефективної роботи зварю-
вального апарата.






















































