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Система для запобігання виходу з ладу зварювального апарату у разі перегріву.
У процесі тривалого та інтенсивного зварювання, за умов високої температури 

навколишнього середовища, може спрацювати система захисту апарата від перегріву 
та відбутися відключення зварювального циклу. При цьому система охолодження 
зварювального апарата продовжить свою роботу. Робота зварювального апарата буде 
продовжена автоматично, коли апарат охолоне.

Зовнішній вигляд

1.	 Кріплення електрода
2.	 Регулятор зварювального струму
3.	 Індикатори
4.	 Отвори для охолодження
5.	 Кабель заземлення
6.	 Шнур живлення
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5.	 Щітка-молоток - 1 шт.
6.	 Кейс пластиковий - 1 шт.
7.	 Пакувальна коробка- 1 шт.
8.	 Гарантійний талон - 1 шт.

4. БЕЗПЕКА ЕКСПЛУАТАЦІЇ ТА ЗАХОДИ ЩОДО НЕЇ

Загальні вимоги безпеки:
•	 Використовувати виріб необхідно виключно за призначенням, згідно вимог даної 

Інструкції. Неправильна експлуатація апарата може призвести до нещасного 
випадку.

•	 Не відволікайтеся під час роботи зварювальним апаратом, не користуйтеся 
апаратом у випадку хвороби, у стані стомлення, наркотичного або алкогольного 
сп’яніння, а також під впливом сильнодіючих лікарських препаратів, які знижують 
швидкість реакції та увагу. так як це може викликати втрату контролю і стати 
причиною отримання травм різного ступеня тяжкості.

•	 Стежте за цілісністю та справністю апарата. Не вмикайте та не працюйте апаратом 
у випадку наявності пошкоджень, з ненадійно закріпленими зварювальними 
кабелями.

•	 Використовуйте засоби індивідуального захисту під час експлуатації апарата. 
Засоби захисту від ураження електричним струмом – діелектричні килимки 
та рукавички; засоби захисту очей – щиток/маска зварника; робочий костюм 
зварника з важкозаймистих міцних матеріалів в комплекті з взуттям, головним 
убором, рукавицями для запобігання отримання опіків і травм. Всі засоби 
індивідуального захисту повинні бути підібрані за розмірами, одяг припасований 
до тіла без вільних кінцівок.

•	 Для зменшення впливу шкідливих речовин в повітрі, зварювальні роботи 
необхідно проводити на відкритих майданчиках, або за наявності достатнього 
рівня вентиляції.

•	 Не розміщуйте поруч зі зварювальним апаратом легкозаймисті матеріали.
•	 Під час зварювальних робіт горючі матеріали не повинні знаходитися ближче 15 

метрів від місця зварювання: паливо-мастильні матеріали, сірники, замаслений 
одяг, солома та інші легкозаймисті матеріали. Заздалегідь подбайте про наявність 
засобів пожежогасіння.

•	 Перш ніж розпочати зварювальні роботи, поставте зварювальний апарат 
на рівну горизонтальну поверхню. Щоб уникнути перевертання апарата, не 
встановлюйте зварювальний апарат на нерівній, а також вібруючій поверхні. У 
випадку неможливості встановити апарат на рівну поверхню, необхідно прийняти 
усі заходи для уникнення падіння апарата.

•	 Якщо під час проведення зварювальних робіт іскри або інші сторонні 
предмети,потрапили у вентиляційні отвори зварювального апарата, негайно 
від’єднайте апарат від електромережі та зверніться до сервісного центру.

•	 Не піддавайте виріб ударам, перевантаженням (довготривала та інтенсивна 
робота), не накривайте зварювальний апарат під час роботи для уникнення 
перегріву. Апарат повинен мати вільний доступ до повітря для вправної роботи 
примусової системи повітряного охолодження.

•	 Забезпечте достатній обмін повітря на робочому місці.
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•	 Не використовуйте у роботі пошкоджені або саморобні зварювальні кабелі та 
подовжувачі зварювальних кабелів чи кабелю електроживлення.

•	 Не торкайтеся зварювального кабелю, байонетних роз’ємів під час роботи 
зварювальним апаратом. Під час роботи апарата зварювальні та силовий кабелі 
знаходяться під високою напругою - небезпека ураження електричним струмом 
або смерті.

•	 Не доторкайтеся до зварювального шва, деталей, що зварюються, та їх поверхні, 
поки деталі повністю не охолонуть.

•	 Щоб уникнути ураження органів зору, ні в якому разі не спостерігайте процес 
зварювання без спеціальної захисної маски. Ультрафіолетове випромінювання 
зварювальної дуги може завдати невиправної шкоди очам.

•	 Не залишайте увімкненим зварювальний апарат без нагляду, від’єднайте апарат 
від електромережі відразу ж після закінчення проведення зварювальних робіт. 
Пам’ятайте, гази, що утворюються в процесі зварювання - небезпечні для 
здоров’я людини. Здійснюйте зварювальні роботи на відкритому повітрі або у 
приміщенні, яке добре провітрюється.

•	 Під час роботи зварювальним апаратом не дозволяйте знаходження у небезпечній 
зоні сторонніх людей, дітей та тварин.

5. ТЕХНІЧНІ ДАНІ

УВАГА! Всі операції з підготовки виробу до роботи, технічного 
обслуговування здійснювати з від’єднаним від електромережі 
шнуром живлення, мережевий вимикач має знаходитися в 
положенні «Вимк». 
До початку роботи огляньте та звільніть робоче місце, шляхи 
евакуації від будь яких перешкод.

•	 Перед початком роботи переконайтеся, що мережа є однофазною з наявністю 
окремої лінії заземлення.

•	 Місце проведення зварювальних робіт повинно бути вільне від небезпечних 
випарів, пилу та вологи. Завжди працюйте у місці з нормальною роботою 
вентиляційної системи, так як під час зварювальних робіт утворюються токсичні 
гази.

•	 Огляньте виріб та кабель живлення на цілісність. Не можна використовувати 
апарат з ознаками несправності та пошкодженнями.

•	 Не накривайте зварювальний апарат під час роботи для уникнення перегріву. 
Апарат повинен мати вільний доступ до повітря для вправної роботи примусової 
системи повітряного охолодження.

•	 Заздалегідь ретельно очистіть поверхню зварювальної частини виробу, куди буде 
під’єднана клема заземлення (робочого затиску) для утворення гарного контакту. 
Ніколи не використовуйте металеві конструкції, які не є частиною виробу що 
зварюється, оскільки це порушить безпеку та призведе до неякісного зварювання.

•	 Зробіть односторонню або двосторонню V-подібну обробку кромок (якщо 
товщина деталей, що зварюються, більше ніж 3 мм).
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•	 Зварювання кутом вперед. Таким методом виконують стельові, горизонтальні і 
вертикальні шви. У цьому випадку рух електрода, нахиленого до деталі на кут в 
30-60°, при цьому напрямок руху - від себе.

•	 Техніка зварювання електродом, розташованим під кутом в 90°. Один з 
найважчих методів, він застосовується при проведенні робіт в місцях, доступ 
до яких ускладнений, а також в операційних отворах. Дозволяє виконувати 
всі види електрозварювальних швів. В цьому випадку електрод тримається 
перпендикулярно деталі.

•	 Зварювання кутом назад. Використовується при виконанні стикових або кутових 
зварних з’єднань, причому на невеликих ділянках. Електрод нахиляється на такий 
же кут, що і в попередньому випадку, але змінюється напрямок руху, шов ведеться 
до себе.

Після кожного проходу необхідно видаляти шлак, що залишився на зварюваній 
поверхні.

Після зварювання на електроді залишається кільце з обмазки довжиною близько 
1-2 мм. За умов повторного запалювання дуги необхідно збити шар обмазки на 
електроді аби метал електроду мав контакт зі зварюваною поверхнею.

Закінчення зварювання 
Техніка зварювання електродом передбачає наступні дії зварника:

Перший метод:
•	 Довівши зварний шов до закінчення проведіть зварювальну дугу на декілька 

міліметрів назад у вже виконаний шов та швидко відведіть електрод.

Другий метод «заварка кратера»:
•	 В кінці зварювального шва роблять обрив дуги на короткий проміжок часу і 

відразу ж повторно запалюють зварювальну дугу в центрі кратера. Запалений 
електрод зміщують до краю кратера, виходячи на кінець зварювального шва.

Під час зварювальних робіт в місці самого зварювального шва, і в прилеглій до 
нього зоні, утворюються шлакові включення. Шлакові нашарування значно погіршують 
якість зварного з’єднання, його довговічність і зовнішній вигляд.

Причини утворення шлаків - зварювання довгою дугою, висока швидкість проходу і 
низький зварювальний струм.

З огляду на те, що шлакові включення послаблюють міцність шва, їх слід в 
обов’язковому порядку зачищати, причому при багатопрохідному зварюванні - 
після кожного шару. При будь-яких зварювальних роботах в обов’язковому порядку 
потрібно дотримуватися послідовності накладення шарів, зачистки шлаку і зачистки 
зварювального шва в цілому.

Зачистка зварювальних швів
1.	 Відбийте шлакові включення молотком і видаліть осколки за допомогою металевої 

щітки.
2.	 Вирівнювання до повного видалення зварювального шва виконується 

шліфувальними машинами з зачисними кругами.
Після закінчення робіт вимкніть живлення, від’єднайте виріб від електромережі та  

підготуйте до зберігання згідно з цією інструкцією, покладіть в спеціально приготоване 
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Несправність Причина несправності Методи усунення

Зварювання немає, хоча 
зварювальний інвертор 
увімкнений, індикатор 
електромережі світиться

Немає контакту або поганий 
контакт затиску "маси" і деталі

Відновіть контакт

Обрив зварювальних кабелів
Відновіть цілісність 
зварювальних кабелів

Надмірне розбризкування 
при зварюванні

Вихідне з'єднання полярності 
неправильне

Обміняйте полярність 

Світловий індикатор 
живлення світиться, 
вентилятор не працює 
і зварювання не 
відбувається

Неправильне підключення до 
мережі напругою 330 В, тому 
машина знаходиться в ланцюзі 
захисту

Підключіть її до мережі 
живлення 220 В і знову 
ввімкніть машину

8. ТРАНСПОРТУВАННЯ, ЗБЕРІГАННЯ ТА УТИЛІЗАЦІЯ

Зберігання
Після виконання робіт від’єднайте зварювальні кабелі та дріт заземлення, очистіть 

виріб від пилу і бруду, покладіть його в пакуванні підприємства-виробника в сухих 
провітрюваних приміщеннях при температурі навколишнього середовища від мінус 
10 °С до плюс 40 °С з відносною вологістю повітря не більш ніж 90% і відсутністю 
прямої дії атмосферних опадів. Пакування рекомендується зберігати до закінчення 
гарантійного строку експлуатації виробу. Наявність у повітрі парів кислот, лугів та інших 
агресивних домішок не допускається.

Транспортування
Транспортування виробу проводиться транспортними пакетами в транспортних 

засобах захищених від атмосферних опадів відповідно до правил перевезення 
вантажів, чинних на транспорті даного виду. Розміщення та кріплення зварювального 
апарата в транспортних засобах повинні забезпечувати стійке положення апарата і 
відсутність можливості його переміщення під час транспортування. Не розміщуйте на 
апараті важкі предмети.

Утилізація
Не викидайте виріб, знаряддя та пакування разом із побутовим сміттям, їх слід 

здавати на утилізацію (переробку) відходів на підприємства, що відповідають умовам 
екологічної безпеки. Інформацію про утилізацію Ви можете отримати в місцевій 
адміністрації.





Особа яка приймає претензії в Україні: ТОВ «Аврора-трейд Україна»
Виробник: ЧЖЕЦЗЯН ПРОВЕЛ ЕЛЕКТРОНІК І ТЕХНІКАЛ КО., ЛТД, що знаходиться 

за адресою: Ши Лі Ганг, промислова зона  Хуанлун, Чжецзян, Китай.  
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