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1. МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ

	 Сварочные работы могут быть опасны как для самого сварщика, так и для 
людей, находящихся рядом в зоне сварки, при условии неправильного исполь-
зования сварочного оборудования. Данный вид работ должен строго соответс-
твовать технике безопасности.
	 Сварщик должен быть хорошо знаком с нормами безопасности при исполь-
зовании сварочного инвертора и рисками, связанными с процессом электроду-
говой сварки.

Удар электричеством может привести к серьезным повреждени-
ям или даже к летальному исходу.
•      Выполните электрическую установку и заземление в соответс-
твии с действующим законодательством и правилами технической 
безопасности. Избегать непосредственного контакта влажными пер-
чатками или голыми руками рабочих частей аппарата.

Дым и газ, вырабатываемые при сварке, вредны для здоровья.
•    В процессе сварки образуются газы и аэрозоли, представляющие 
опасность для здоровья. Избегайте вдыхания этих газов и аэрозолей.
•    Обеспечьте достаточную вентиляцию рабочего места, либо же ис-
пользуйте специальное вытяжное оборудование для удаления дыма 
и/или газа образовавшихся в процессе сварки.
Внимание! Газ аргон опасен для здоровья. Работу в помещении вы-
полняйте с принудительной вентиляцией и  используйте средства за-
щиты органов дыхания.

Световое излучение при дуговой сварке может повредить глаза 
и нанести ожоги.
•     Пользуйтесь защитной маской с фильтром подходящей выпол-
няемому процессу степени затемнения для защиты глаз от брызг и 
излучения дуги при выполнении или наблюдении за сварочными ра-
ботами.
•    Позаботьтесь о соответствующей защите находящихся поблизости 
людей путем установки плотных огнеупорных экранов и/или предуп-
редите их о необходимости самостоятельно укрыться от излучения. 

Неправильное использование сварочного инвертора может 
привести к пожару или взрыву.
•    Сварочные искры могут стать причиной пожара. Необходимо уда-
лить легковоспламеняющиеся предметы и материалы от рабочего 
места.
•   Необходимо иметь в наличии огнетушитель.
•   Не выполняйте подогрев, резку или сварку цистерн, бочек или 
иных емкостей до тех пор пока не предприняты шаги, предотвра-
щающие возможность выбросов возгораемых или токсичных газов, 
возникающих от веществ, находившихся внутри емкости.
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Нагревающиеся части аппарата могут стать причиной сильных 
ожогов.
•    Сварка сопровождается интенсивным выделением тепла.
•    Прикосновение к раскаленным поверхностям вызывает сильный 
ожог. Во время работы следует пользоваться перчатками и подруч-
ными инструментами.
•    При длительной работе необходимо периодически охлаждать аппарат.

Двигающиеся части сварочного аппарата могут привести к пов-
реждениям.
•    Не допускайте попадания рук в зону действия вентилятора.
•    Все защитные экраны и кожухи, установленные изготовителем, 
должны находиться на своих местах и в надлежащем техническом 
состоянии. При работе с вентиляторами и другим подобным обору-
дованием остерегайтесь повреждения рук и попадания в зону рабо-
ты этих устройств волос, одежды и инструмента и т.п.

При возникновении серьезных неполадок.
•    Обратитесь к соответствующему разделу данного руководства.
•   Обратитесь в сервисный центр за профессиональной консульта-
цией.

2. НАЗНАЧЕНИЕ

	 Сварочный аппарат предназначен для аргонно-дуговой сварки TIG непла-
вящимся фольфрамовым электродом в среде инертного защитного газа (ар-
гона) стали (углеродистой и нержавеющей) и сплавов на постоянном токе, а 
также для сварки алюминия и титана на переменном токе.
	 Также аппарат предназначен для ручной дуговой сварки ММА штучным 
электродом с флюсовым покрытием.
	 Аппарат относится к профессиональному классу. Срок службы аппарата 10 лет.
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3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Таблица 1

ПАРАМЕТРЫ / МОДЕЛИ АИС 200АД АС/DC
Диапазон сварочного тока, А 10-200
Цикл работы, А / % 200/45
Напряжение сети, В 220 (-30%;+15%)
Максимальная потребляемая мощность, кВт 5,6
Напряжение холостого хода, В 66
Диаметр электродов (ММА/TIG), мм 1.6-5 / 1-4
Тип сварочного тока АС/DC
Предварительная продувка газом, сек  0-2
Время продувки газом после сварки, сек 0-10
Время спада сварочного тока, сек 0-10
Частота повторения импульсов, Гц 0.5-200
Баланс полярности, % -5 - +5
Скважность импульсов, % 5 - 95
Класс защиты IP23
Класс изоляции Н 
Кабельный разъем Dx50
Габаритные размеры, мм 380x135x250
Масса, кг 8

4. КОМПЛЕКТАЦИЯ

1. Сварочный аппарат                                                      – 1шт.
2. Сварочный кабель с зажимом на массу                     – 1шт.
3. .Горелка TIG                                                                   – 1шт. 
4. Набор сопел TIG                                                           – 1шт.   
5. Руководство по эксплуатации                                      – 1шт.
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- «Hot start» регулировка горячего 
старта.

- регулировка основного тока сварки. 

- «Arc forcе» регулировка форсажа 
дуги.
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Подключение сварочного аппарата к электросети:
    Сварочный аппарат подключается к однофазной сети 220В. Вставьте вилку ап-
парата в однофазную розетку 220В.

     Для ориентировочного подбора режимов сварки используйте рекомендуемые в 
таблице 2 и таблице 3 параметры.

Рекомендуемые параметры настройки аппарата для сварки TIG
Таблица 2

Толщина
металла, мм

Диаметр
вольфрамового 
электрода, мм

Диаметр
присадочного 
прутка, мм

Ток, А Расход аргона, 
л/мин

0.3 – 0.5 0.5 - 5 – 20 3 - 4

0.5 – 0.8 1 - 15 - 30 3 - 4

1 1 1 30 – 60 4

1.5 1.6 1.5 70 – 100 4 - 5

2 1.6 1.5 – 2 90 – 110 5

3 2.4 2 – 3 120 – 150 5 - 7

4 2.4 3 140 – 190 7 - 8

5 2.4 – 3.2 3 - 4 190 - 250 8 - 12

Рекомендуемые параметры настройки аппарата для сварки ММА
Таблица 3

Толщина свариваемого
металла, мм 

Диаметр электрода, мм Сила сварочного тока, А 

1,0 - 2,0
1,5 - 2,5
1,5 - 4,0
3,0 - 6,0
5,0 - 20,0

2,0
2,5
3,0
4,0
5,0

60 - 100
80 - 120
100 - 140
140 - 180
180 - 200

8. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ

Внимание! Не снимайте кожух аппарата, это приведет к снятию аппарата с га-
рантии.
- Регулярно осматривайте электрокабеля и разъемы аппарата на наличие пов-
реждений. Поврежденные кабеля и разъемы заменяйте на новые. 
- Удаляйте накопившуюся пыль с внутренних частей сварочного аппарата только 
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при помощи сжатого воздуха низкого давления через вентиляционные отверстия.
- Регулярно проверяйте соединение газового шланга со штуцером. При утечке 
газа обновите соединение шланга со штуцером.
Возможные неисправности и методы их устранения приведены в таблице 4.

9. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ

ВНИМАНИЕ! В случае поломки сварочного инвертора  только квалифицирован-
ный специалист должен брать на себя обязательства по его ремонту.

Таблица 4
Неисправность Вероятная причина Метод устранения

Cварочный аппарат подключен 
к электросети, но индикатор 
сети не горит, нет выходного 

тока, и вентилятор не работает.

1. Отсутствует необходимое 
входное напряжение.
2. Отсутствует ток в сетевой ро-
зетке.
3. Сварочный аппарат неиспра-
вен.

1. Проверьте напряжение в 
сети.
2. Проверьте наличие тока в 
сети.
3. Обратитесь в авторизован-
ный сервисный центр.

В процессе работы прекрати-
лась подача тока на сварочные 
кабеля, горит индикатор сети, 
горит индикатор перегрева, 

вентилятор работает.

Аппарат перегрелся и находит-
ся в состоянии защиты от пере-
грева.

Дайте аппарату остыть 10-15 
минут. Аппарат автоматически 
вернется в рабочее состояние.

Образование брызг металла, 
некачественный шов, аппарат 

не варит при сварке TIG.

1. Закончился/не поступает газ.
2. Недостаточный объем пода-
ваемого газа.
3. Переключатель режимов на-
ходится в положении ММА.
4. Неправильно подобран сва-
рочный ток.

1. Замените баллон с газом, 
проверьте газовый шланг на 
наличие повреждений и переги-
бов. Убедитесь, что вентиль на 
баллоне открыт.
2. Увеличьте расход газа
(см. табл. 2).
3. Переведите переключатель в 
положение 2Т или 4Т.
4. Отрегулируйте сварочный ток 
(см. табл. 2).

В процессе сварки методом 
ММА образуется некачествен-
ный шов, электрод залипает.

1. Электрод влажный.
2. Электрод рассчитан на опре-
деленную полярность.
3. Неправильно подобран сва-
рочный ток.
4. Переключатель режимов не 
установлен в положение ММА.

1. Просушите электрод.
2. Поменяйте полярность.
3. Отрегулируйте сварочный ток 
(см. табл. 3).
4. Установите переключатель режи-
мов в положение ММА.
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