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1. НАЗНАЧЕНИЕ

	 	Сварочный аппарат предназначен для сварки стали (углеродистой и нержаве-
ющей) на постоянном токе методом ручной дуговой сварки штучным электродом с 
флюсовым покрытием (ММА), а также методом аргонодуговой сварки (TIG) непла-
вящимся вольфрамовым электродом в среде инертного защитного газа (аргона).

2. ПРАВИЛА ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ

	 	Сварочные работы могут быть опасны как для самого сварщика, так и для лю-
дей, находящихся рядом в зоне сварки, при условии неправильного использова-
ния сварочного оборудования. Данный вид работ должен строго соответствовать 
технике безопасности.
	 	Рабочий должен быть хорошо знаком с нормами безопасности при использо-
вании сварочного инвертора и рисками, связанными с процессом электродуговой 
сварки.

Удар электричеством может привести к серьезным 
повреждениям или даже к летальному исходу.
• Выполните электрическую установку и заземление 
в соответствии с действующим законодательством и 
правилами технической безопасности. Избегать не-
посредственного контакта влажными перчатками или 
голыми руками рабочих частей инвертора.
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.
Во время сварки избегайте попадания органов дыха-
ния в зону присутствия газов.
• Обеспечьте достаточную вентиляцию рабочего ме-
ста, либо же используйте специальное вытяжное обо-
рудование для удаления дыма и/или газа, образовав-
шихся в процессе сварки.
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Световое излучение при дуговой сварке может по-
вредить глаза и нанести ожоги.
• Пользуйтесь   защитной   маской   с   фильтром   под-
ходящей выполняемому процессу степени затемне-
ния для защиты глаз от брызг  и  излучения дуги  при  
выполнении  или  наблюдении  за сварочными рабо-
тами.
• Позаботьтесь о соответствующей защите находя-
щихся поблизости людей путем установки плотных 
огнеупорных экранов и/или предупредите их о необхо-
димости самостоятельно укрыться от излучения.

Неправильное использование сварочного инвер-
тора может привести к пожару или взрыву.
• Сварочные искры могут стать причиной пожара.   Не-
обходимо удалить  легковоспламеняющиеся предме-
ты 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 предпри-
няты шаги, предотвращающие возможность выбросов   
возгораемых или токсичных газов, возникающих от ве-
ществ, находившихся внутри емкости.

Нагревающиеся части аппарата могут стать при-
чиной сильных ожогов.
• Сварка сопровождается интенсивным выделением 
тепла.
• Прикосновение к раскаленным поверхностям вызы-
вает сильный ожог. Во время работы следует пользо-
ваться перчатками и подручными инструментами.
• При длительной работе необходимо периодически 
охлаждать аппарат.
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Двигающиеся части сварочного инвертора могут  
привести к повреждениям.
• Не допускайте попадания рук в зону действия вен-
тилятора.
• Все защитные экраны и кожухи, установленные из-
готовителем, должны находиться на своих местах и 
в надлежащем техническом состоянии. При работе 
с  вентиляторами и другим подобным оборудованием 
остерегайтесь повреждения рук и попадания в зону 
работы этих устройств волос, одежды и инструмента 
и т.п.
При возникновении серьезных неполадок.
• Обратитесь к соответствующему разделу данного 
пособия
• Обратитесь в региональный отдел, сервис за про-
фессиональной консультацией.

Критерии предельного состояния
Внимание! При возникновении посторонних шумов при работе аппарата, повреж-
дений изоляции сетевого шнура и электрокабелей, механических повреждений 
корпуса и элементов управления, необходимо немедленно его выключить и об-
ратиться в авторизированный сервисный центр для устранения неисправностей.

3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

Таблица 1
ПАРАМЕТРЫ / МОДЕЛЬ ИСА 200

Напряжение сети, В 230 (-35%; +15%)
Частота сети, Гц 50
Потребляемая мощность (max), кВт 3,8
Диапазон сварочного тока, А 30-200
Цикл работы, А / % 200/60
Напряжение холостого хода,  В 60
Диаметр электродов, мм 1,6-5
Класс защиты IP21S
Класс изоляции F
Кабельный разъем Dx25
Габаритные размеры, мм 210х106х156
Масса, кг 2,4
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Таблица 2

Толщина ме-
талла, мм

Диаметр воль-
фрамового 
электрода, 

мм

Диаметр при-
садочного 
прутка, 
мм

Сварочный 
ток, 
А

Расход газа 
(аргон), 
л/мин

0.5-1 1 - 15-30 3

1-1.5 1.6 1.6 30-100 3-4
2 1.6 1.6-2.4 90-110 4
3 2.4 2.4-3.2 110-150 5
4 2.4 3.2 140-190 5-6
5 2.4-3.2 3.2 190-220 6-7

Включение сварочного аппарата
	 	 1.	Наденьте защитную одежду, краги и сварочную маску.
	 	 2.	Установите аппарат на ровную сухую поверхность.

Примечание! Не устанавливайте аппарат на «голую» землю.
	 	 3.	Подсоедините к аппарату сварочные кабели. Для сварки методом TIG под-
соедините горелку к газовому баллону.
	 	 4.	Зафиксируйте зажим массы на заготовке или на сварочном столе.
Примечание! Необходимо обеспечить хороший контакт между зажимом массы и 
свариваемой заготовкой. Если металл ржавый или грязный, зачистите его в месте 
подсоединения зажима.
	 	 5.	Подсоедините кабель питания к розетке 230В/50Гц.
Примечание! Для обеспечения безопасности подключайте сварочный аппарат к 
розетке с контактом заземления.
	 	 6.	Возьмите электрододержатель (горелку), установите электрод и включите 
аппарат, нажав кнопку «Вкл».
	 	 7.	Дайте аппарату поработать на холостом ходу 30 секунд. Убедитесь в пра-
вильной работе аппарата.
	 	 8.	Выставите необходимый сварочный ток.
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7. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ

Внимание! Не снимайте кожух аппарата, это приведет к снятию аппарата с га-
рантии.

	 	- Регулярно осматривайте электрокабели и разъемы аппарата на наличие по-
вреждений. Поврежденные кабеля и разъемы заменяйте на новые.
	 	- Удаляйте накопившуюся пыль с внутренних частей сварочного аппарата 
только при помощи сжатого воздуха низкого давления через вентиляционные от-
верстия.
	 	- Регулярно проверяйте соединение газового шланга со штуцером (при сварке 
методом TIG). При утечке газа обновите соединение шланга со штуцером.
Возможные неисправности и методы их устранения приведены в таблице 3.

8. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ

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

Таблица 3
Неисправность Возможные причины Метод устранения

Cварочный аппарат под-
ключен к электросети, 
но дисплей не горит, нет 
выходного тока, и венти-
лятор не работает.

1. Отсутствует необхо-
димое входное напряже-
ние.
2. Отсутствует ток в сете-
вой розетке.
3. Сварочный аппарат 
неисправен.

1. Проверьте напряжение 
в сети.
2. Проверьте наличие 
тока в сети.
3. Обратитесь в авто-
ризованный сервисный 
центр.

В процессе работы пре-
кратилась подача тока на 
сварочные кабеля,  горит 
индикатор перегрева, 
вентилятор работает.

Аппарат перегрелся и 
находится в состоянии 
защиты от перегрева.

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

В процессе сварки ме-
тодом ММА образуется 
некачественный шов, 
электрод залипает.

1. Электрод влажный.
2. Электрод рассчитан 
на определенную поляр-
ность.
3. Неправильно подо-
бран сварочный ток.

1. Просушите электрод.
2. Поменяйте поляр-
ность.
3. Отрегулируйте свароч-
ный ток.
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Образование брызг ме-
талла, некачественный 
шов, аппарат не варит 
при сварке TIG.

1.	Закончился/не поступа-
ет газ.
2.	Недостаточный объем 
подаваемого газа.
3.	 Неправильная поляр-
ность подключения кабе-
лей для TIG сварки.
4.	 Неправильно подо-
бран сварочный ток.

1. Замените баллон с 
газом, проверьте газовый 
шланг на наличие по-
вреждений и перегибов. 
Убедитесь, что вентиль 
на баллоне открыт.
2. Увеличьте расход газа 
(см. табл.2).
3. Подключите кабеля, 
соблюдая правильную 
полярность для метода 
сварки TIG.
4. Отрегулируйте свароч-
ный ток (см. табл. 2).

9. ТРАНСПОРТИРОВКА И ХРАНЕНИЕ

Транспортировка
	 	Изделие в упаковке изготовителя можно транспортировать всеми видами кры-
того транспорта при температуре воздуха от минус 50 до плюс 50°С и относитель-
ной влажности до 80% (при температуре плюс 25°С) в соответствии с правилами 
перевозки грузов, действующих на данном виде транспорта.
При транспортировании должны быть исключены любые возможные удары и пе-
ремещения упаковки с изделием внутри транспортного средства.

Хранение
	 	Изделие должно храниться в упаковке изготовителя в отапливаемом венти-
лируемом помещении при температуре от плюс 5 до плюс 40°С и относительной 
влажности до 80% (при температуре плюс 25°С).
 

10. УТИЛИЗАЦИЯ

	 	Не выбрасывайте изделие и его компоненты вместе с бытовым мусором. Ути-
лизируйте изделие согласно действующим правилам по утилизации промышлен-
ных отходов.

11. СРОК СЛУЖБЫ

	 	Изделие относится к бытовому классу. Срок службы 5 лет.
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1. ПРЫЗНАЧЭННЕ

	 	Зварачны апарат прызначаны для зваркі сталі (вугляродзістай і нержавеючай) 
на пастаянным току метадам ручной дугавой зваркі штучным электродам з флю-
савым пакрыццём (ММА), а таксама метадам аргонадугавой зваркі (TIG) неплаў-
ным вальфрамавым электродам у асяроддзі інэртнага ахоўнага газу (аргону).

2. ПРАВІЛЫ ТЭХНІКІ БЯСПЕКІ

	 	Зварачныя працы могуць быць небяспечныя як для самога зваршчыка, так і 
для людзей, якія знаходзяцца побач у зоне зваркі, пры ўмове няправільнага выка-
рыстання зварачнага абсталявання. Дадзены выгляд работ павінен строга адпа-
вядаць тэхніцы бяспекі.
	 	Рабочы павінен быць добра знаёмы з нормамі бяспекі пры выкарыстанні зва-
рачнага інвертара і рызыкамі, звязанымі з працэсам электрадугавой зваркі.

Удар электрычнасцю можа прывесці да сур’ёзных 
пашкоджанняў ці нават да смяротнага зыходу.
• Выканайце электрычную ўстаноўку і зазямленне ў 
адпаведнасці з дзеючым заканадаўствам і правіламі 
тэхнічнай бяспекі. Пазбягаць непасрэднага кантакту 
вільготнымі пальчаткамі ці голымі рукамі працоўных 
частак інвертара.
Дым і газы, якія выпрацоўваюцца пры зварцы, 
шкодныя для здароўя.
• У працэсе зваркі ўтвараюцца газы і аэразолі, якія 
ўяўляюць небяспеку для здароўя. Пазбягайце ўдыхання 
гэтых газаў і аэразоляў.
Падчас зваркі пазбягайце трапленні органаў дыхання ў 
зону прысутнасці газаў.
• Забяспечце дастатковую вентыляцыю працоўнага 
месца, або выкарыстоўвайце спецыяльнае выцяжное 
абсталяванне для выдалення дыму і / або газу, якія 
ўтварыліся ў працэсе зваркі
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Светлавое выпраменьванне пры дугавой зварцы 
можа пашкодзіць вочы і нанесці апёкі.
• Карыстайцеся ахоўнай маскай з фільтрам падыход-
най выкананаму працэсу ступені зацямнення для аховы 
вачэй ад пырсак і выпраменьванні дугі пры выкананні ці 
назіранні за зварачнымі працамі.
• Паклапаціцеся пра адпаведную абарону  людзей, якія 
знаходзяцца паблізу, шляхам усталёўкі шчыльных вог-
нетрывалых экранаў і/або папярэдзьце іх аб неабходна-
сці самастойна схавацца ад выпраменьвання.
Няправільнае выкарыстанне зварачнага інвертара 
можа прывесці да пажару або выбуху.
• Зварачныя іскры могуць стаць прычынай пажару. Неаб-
ходна выдаліць лёгкаўзгаральныя прадметы і матэры-
ялы ад працоўнага месца.
• Неабходна мець у наяўнасці вогнетушыцель.
• Не выконвайце падагрэў, рэзанне або зварку цыстэр-
наў, бочак ці іншых ёмістасцяў да таго часу, пакуль не 
зроблены крокі, якія прадухіляюць магчымасць выкідаў 
узгарання таксічных газаў, якія ўзнікаюць ад рэчываў, 
якія знаходзіліся ўнутры ёмістасці.
Часткі апарата, якія награваюцца, могуць стаць 
прычынай моцных апёкаў.
• Зварка суправаджаецца інтэнсіўным вылучэннем цяп-
ла.
• Дакрананне да распаленых паверхняў выклікае моцны 
апёк. Падчас працы варта карыстацца пальчаткамі і па-
дручнымі прыладамі.
• Пры працяглай працы неабходна перыядычна астуд-
жаць аппарат.
Рухаючыеся часткі зварачнага інвертара могуць 
прывесці да пашкоджанняў.
• Не дапускайце траплення рук у зону дзеяння вентыля-
тара.
• Усе ахоўныя экраны і кажухі, усталяваныя вытворцам, 
павінны знаходзіцца на сваіх месцах і ў належным тэх-
нічным стане. Пры працы з вентылятарамі і іншым па-
добным абсталяваннем сцеражыцеся пашкоджанняў  
рук і траплення   ў зону працы гэтых прылад валасоў, 
адзежы,  інструмента  і т.п.
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Пры ўзнікненні сур’ёзных непаладак.
• Звярніцеся да адпаведнага раздзела дадзенага дапа-
можніка
• Звярніцеся ў рэгіянальны аддзел, сэрвіс за прафесій-
най кансультацыяй.

Крытэры гранічнага стану
		 Увага! Пры ўзнікненні старонніх шумоў пры працы выраба, пашкоджанняў іза-
ляцыі электракабеля, механічных пашкоджанняў корпуса неабходна неадклад-
на выключыць выраб і звярнуцца ў аўтарызаваны сэрвісны цэнтр для ўхілення 
няспраўнасцяў.

3. ТЭХНІЧНЫЯ ХАРАКТАРЫСТЫКІ
Табліца 1

ПАРАМЭТРЫ / МАДЭЛІ ИСА 200
Напружанне сеткі, В 230 (-35%; +15%)
Частата сеткі, Гц 50
Спажываная магутнасць (макс.), кВт 3,8
Дыяпазон зварачнага току, А 30-200
Цыкл працы, А / % 200/60
Напружанне халастога ходу, В 60
Дыяметр электродаў, мм 1,6-5
Клас абароны IP21S
Клас ізаляцыі F
Кабельны раз'ём Dx25
Габарытныя памеры, мм 210х106х156
Маса, кг 2,4

4.КАМПЛЕКТАЦЫЯ

	 	 	 	1. Зварачны апарат	 	 	 	 	 	 	 	 	 - 1шт.
	 	 	 	2. Зварачны кабель з электродатрымальнікам (1,6м)	 - 1шт.
	 	 	 	3. Зварачны кабель з заціскам масы (1,2м)	 	 	 - 1шт.
	 	 	 	4. Пашпарт выраба	 	 	 	 	 	 	 	 	 - 1шт.
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Таблiца 2

Таўшчыня ме-
талу, мм

Дыяметр 
вальфрамава-
га электрода, 

мм

Дыяметр 
прысадачнага 

прутка, 
мм

Зварачны ток,
А

Выдатак газу 
(аргон), 
л / мін

0.5-1 1 - 15-30 3
1-1.5 1.6 1.6 30-100 3-4

2 1.6 1.6-2.4 90-110 4
3 2.4 2.4-3.2 110-150 5
4 2.4 3.2 140-190 5-6
5 2.4-3.2 3.2 190-220 6-7

Уключэнне зварачнага апарата
	 	 1.	Апраніце ахоўнае адзенне, крагі і зварачную маску.
	 	 2.	Усталюйце апарат на роўную сухую паверхню.
Заўвага! Не ўстанаўлівайце апарат на «голую» зямлю.
	 	 3.	Падлучыце да апарата зварачныя кабелі. Для зваркі метадам TIG падлучы-
це гарэлку да газавага балона.
	 	 4.	Зафіксуйце заціск масы на нарыхтоўцы або на зварачным стале.
Заўвага! Неабходна забяспечыць добры кантакт паміж заціскам масы і нарых-
тоўкай якая зварваецца. Калі метал брудны, то ачысціце яго ў месцы падлучэння 
заціску.
	 	 5.	Падлучыце кабель сілкавання да разеткі230В/50Гц.
Заўвага! Для забеспячэння бяспекі падлучайце зварачны апарат да разеткі з кан-
тактам зазямлення.
	 	 6.	Вазьміце электродатрымальнік (гарэлку), усталюйце электрод і ўключыце 
апарат, націснуўшы кнопку «Укл».
	 	 7.	Дайце апарату папрацаваць на халастым ходу 30 секунд. Пераканайцеся 
ў правільнай рабоце апарата.
	 	 8.	Выставіце неабходны зварачны ток.
 

7. ТЭХНІЧНАЕ АБСЛУГОЎВАННЕ

Увага! Не здымайце кажух апарата, гэта прывядзе да зняцця апарата з гарантыі.
	 	- Рэгулярна аглядайце электракабелі і раздымы апарата на наяўнасць пашкод-
жанняў. Пашкоджаныя кабеля і раздымы замяняйце на новыя. 
	 	- Выдаляйце накапіўшыся пыл з унутраных частак зварачнага апарата толькі 
пры дапамозе сціснутага паветра нізкага ціску праз вентыляцыйныя адтуліны.
	 	- Рэгулярна правярайце злучэнне газавага шланга са штуцэрам (пры зварцы 
метадам TIG). Пры ўцечцы газу абнавіце злучэнне шланга са штуцэрам.
Магчымыя няспраўнасці і метады іх ліквідацыі прыведзены ў табліцы 3. 
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8. МАГЧЫМЫЯ НЯСПРАЎНАСЦІ І МЕТАДЫ ІХ УХІЛЕННЯ

		 УВАГА! У выпадку паломкі зварачнага інвертара толькі кваліфікаваны спецы-
яліст павінен браць на сябе абавязацельствы па яго рамонце.

Таблiца 3

Няспраўнасць Магчымыя прычыны Метад ухілення
Зварачны апарат падлу-
чаны да электрасеткі, 
але дысплей не гарыць, 
няма выхаднога току, і 
вентылятар не працуе 

1. Адсутнічае неабход-
нае уваходнае напружан-
не.
2. Адсутнічае ток у сетка-
вай разетцы.
3. Зварачны апарат 
няспраўны.

1. Праверце напружанне 
ў сеткі.
2. Праверце наяўнасць 
току ў сеткі.
3. Звярніцеся ў аўтары-
заваны сэрвісны цэнтр.

У працэсе працы 
спынілася падача току на 
зварачныя кабеля, гары-
ць індыкатар перагрэву, 
вентылятар працуе.

Апарат перагрэўся і зна-
ходзіцца ў стане абаро-
ны ад перагрэву.

Дайце апарату астыць 
10-15 хвілін. Апарат 
аўтаматычна вернецца ў 
працоўны стан.

У працэсе зваркі мета-
дам ММА утвараецца 
няякаснае шво, электрод 
заліпае

1. Электрод вільготны.
2. Электрод разлічаны на 
пэўную палярнасць.
3. Няправільна падабра-
ны зварачны ток.

1. Прасушыце электрод.
2. Памяняйце палярна-
сць.
3. Адрэгулюйце зварач-
ны ток.

Утварэнне пырскаў ме-
талу, няякаснае шво, 
апарат не варыць пры 
зварцы TIG

1. Скончыўся / не пасту-
пае газ.
2. Недастатковы аб’ём 
падаванага газу.
3. Няправільная паляр-
насць падлучэння кабе-
ляў для TIG зваркі.
4.Няправільна падабра-
ны зварачны ток.

1. Заменіце балон з га-
зам, праверце газавы 
шланг на наяўнасць паш-
коджанняў і перагібаў. 
Пераканайцеся, што вен-
тыль на балоне адкрыты.
2. Павялічце расход газу 
(гл.табл.2).
3. Падключыце кабеля, 
выконваючы правільную 
палярнасць для метаду 
зваркі TIG.
4. Адрэгулюйце зварач-
ны ток (гл.табл. 2).
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1. МАҚСАТЫ

	 	Бұл дәнекерлеу құрылғысы болатты (көміртекті және тот баспайтын болаттан) 
тұрақты токта флюспен қапталған таяқша электродпен (ММА) қолмен доғалық дә-
некерлеу арқылы, сондай-ақ Вольфрамның тұтынылмайтын электродымен инерт-
ті қорғаныс газы (аргон) ортада аргон-доғалық дәнекерлеу (TIG) әдісі арқылы дә-
некерлейтін құрылғы болып табылады.

2. ҚАУІПСІЗДІК  ЕРЕЖЕЛЕРІ

	 	Дәнекерлеу жабдықтары дұрыс пайдаланылмаған жағдайда дәнекерлеушінің 
өзі үшін де, дәнекерлеу аймағындағы адамдар үшін де қауіпті болуы мүмкін. Жұ-
мыстың бұл түрі қауіпсіздік техникасына қатаң сәйкес келуі керек.
	 	Жұмысшы дәнекерлеу инверторын пайдалану кезінде қауіпсіздік ережелерімен 
және электр доғалық дәнекерлеу барысына байланысты қауіптермен жақсы таныс 
болуы керек.

Электр тогының соғуы ауыр зақымға немесе тіпті өлімге 
әкелуі мүмкін.
•Қолданыстағы заңнамаға және техникалық қауіпсіздік ере-
желеріне сәйкес электр қондырғысы мен жерге тұйықтауды 
орындаңыз. Ылғал қолғаппен немесе инвертордың жұмыс 
бөліктерінің жалаң қолмен тікелей жанасудан аулақ болыңыз.
Дәнекерлеу кезінде пайда болатын түтін мен газ денсау-
лыққа зиянды.
•Дәнекерлеу барысында денсаулыққа қауіп төндіретін газдар 
мен аэрозольдер пайда болады. Бұл газдар мен аэрозоль-
дерді тыныс алудан аулақ болыңыз.
Дәнекерлеу кезінде тыныс алу мүшелерін газдар бар аймаққа 
жақындатпаңыз.
•Жұмыс орнының жеткілікті желдетілуін қамтамасыз етіңіз 
немесе дәнекерлеу барысында пайда болған түтінді және/
немесе газды кетіру үшін арнайы сорғыш жабдықты пайдала-
ныңыз.
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Доғалық дәнекерлеу кезінде жарық сәулесі көзді 
зақымдауы және күйдіруі мүмкін.
• Дәнекерлеу жұмыстарын орындау немесе бақылау кезінде 
көзді шашыратудан және доғаның сәулеленуінен қорғау үшін 
орындалатын қараңғылану дәрежесі барысына сәйкес келетін 
сүзгісі бар қорғаныс маскасын пайдаланыңыз.
• Тығыз отқа төзімді экрандарды орнату арқылы жақын 
маңдағы адамдарды тиісті қорғауға қамқорлық жасаңыз және 
/ немесе оларды сәулеленуден қорғану қажеттілігі туралы 
ескертіңіз.
Дәнекерлеу инверторын дұрыс пайдаланбау өртке неме-
се жарылысқа әкелуі мүмкін.
• Дәнекерлеу ұшқындары өрт тудыруы мүмкін.   Жанғыш зат-
тар мен материалдарды жұмыс орнынан алып тастау керек.
• Өрт сөндіргіш болуы керек.
• Цистерналарды, бөшкелерді немесе өзге де сыйым-
дылықтарды қыздыруды, кесуді немесе дәнекерлеуді ыды-
стың ішіндегі заттардан туындайтын жанғыш немесе улы 
газдар шығарындыларының мүмкіндігін болдырмайтын әре-
кеттер жасалғанға дейін орындамаңыз.
Құрылғының қызатын бөліктері қатты күю себебі болуы 
мүмкін.
• Дәнекерлеу қарқынды жылу шығарумен бірге жүреді.
• Ыстық беттерге тию қатты күйік тудырады. Жұмыс кезінде 
қолғап пен қоласты құралдарды қолдану керек.
• Ұзақ уақыт жұмыс істеген кезде құрылғыны мезгіл мезгіл 
салқындату керек
Дәнекерлеу инверторының қозғалмалы бөліктері зақым 
келтіруі мүмкін.
• Қолдарыңызды желдеткіш аймағына кіргізбеңіз.
• Өндіруші орнатқан барлық қорғаныс экрандары мен қапта-
малары өз орындарында және тиісті техникалық жағдайда 
болуы керек.   Желдеткіштермен және басқа да осындай 
жабдықтармен жұмыс істегенде, қолдың зақымдануынан 
және осы құрылғылардың жұмыс аймағына шаштың, киім мен 
құралдың және т. б. түсуінен сақ болыңыз.
Елеулі ақаулар туындаған кезде.
• Осы Нұсқаулықтың тиісті бөлімін қараңыз
• Кәсіби кеңес алу үшін аймақтық бөлімге, қызмет көрсету ор-
талығына хабарласыңыз.
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Шекті күй критерийлері

		 Назар аударыңыз! Өнімді пайдалану кезінде бөгде шу пайда болса, электр 
кабелінің оқшаулауы зақымдалса немесе корпусқа механикалық зақым келсе, ақа-
улықты жою үшін өнімді дереу өшіріп, уәкілетті қызмет көрсету орталығына хабар-
ласыңыз.

3. ТЕХНИКАЛЫҚ СИПАТТАМАЛАРЫ

	 1-кесте
ПАРАМЕТРЛЕР / МОДЕЛЬДЕР ИСА 200

Желінің кернеуі, В 230 (-35%; +15%)
Желі жиілігі, Гц 50
Тұтынылатын қуат (макс.), кВт 3,8
Дәнекерлеу тогының диапазоны, А 30-200
Жұмыс циклі, A/% 200/60
Бос жүріс кернеу, В 60
Электродтардың диаметрі, мм 1,6-5
Қорғаныс класы IP21S
Оқшаулау класы F
Кабель ағытпасы Dx25
Сыртқы өлшемдері, мм 210х106х156
Массасы, кг 2,4

4.ЖИЫНЫҚТАЛУЫ

	 	 	1. Дәнекерлеу аппараты	 	 	 	 	 	 	 	 - 1 дана
	 	 	2. Электр ұстағышы бар дәнекерлеу кабелі (1,6м)	 	 - 1 дана
	 	 	3. Массаның қысқышы бар дәнекерлеу кабелі (1,2м)	 	 - 1 дана
	 	 	4. Төлқұжат өнімдері	 	 	 	 	 	 	 	 	 - 1 дана
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2-кесте
 

Металл қа-
лыңдығы, мм

Вольфрам 
электродының 
диаметрі, 

мм

Қоспалайтын 
шыбықша ди-

аметрі, 
мм

Дәнекерлеу 
тогы, 
А

Газ шығыны  
(аргон), 
л/мин

0.5-1 1 - 15-30 3
1-1.5 1.6 1.6 30-100 3-4

2 1.6 1.6-2.4 90-110 4
3 2.4 2.4-3.2 110-150 5
4 2.4 3.2 140-190 5-6
5 2.4-3.2 3.2 190-220 6-7

Дәнекерлеу аппаратын қосу
	 	 1.	Қорғаныс киімін, крагтарды және дәнекерлеу маскасын киіңіз.
	 	 2.	Аппаратты тегіс, құрғақ бетке қойыңыз.
Ескерту! Аппаратты "жалаңаш" жерге орнатпаңыз.
	 	 3.	Дәнекерлеу кабельдерін құрылғыға жалғаңыз. TIG дәнекерлеу үшін от-
тықты газ баллонына қосыңыз.
	 	 4.	Массаның қысқышын дайындамаға немесе дәнекерлеу үстеліне бекітіңіз.
Ескерту! Массаның қысқышы мен дәнекерленген дайындама арасында жақсы 
байланыс болуы керек. Металл ластанған болса, оның қысқыш қосылған жерін 
тазалаңыз.

	 	 5.	Қуат кабелін 220В/50Гц розеткаға қосыңыз.
Ескерту! Қауіпсіздікті қамтамасыз ету үшін дәнекерлеу аппаратын жерге тұй-
ықталған розеткаға қосыңыз.
	 	 6.	Электр ұстағышты (оттықты) алыңыз, электродты орнатыңыз және "Қосу" 
түймесін басу арқылы құрылғыны қосыңыз.
	 	 7.	Құрылғыны 30 секунд жүктемесіз жұмыс істетіңіз. Құрылғының дұрыс жұ-
мыс істеп тұрғанына көз жеткізіңіз.
	 	 8.	Қажетті дәнекерлеу тогын орнатыңыз.
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7. ТЕХНИКАЛЫҚ ҚЫЗМЕТ КӨРСЕТУ 

Назар аударыңыз! Құрылғының қаптамасын шешпеңіз, бұл құрылғыны кепілдік-
тен шығаруға әкеледі.
	 	- Құрылғының электр кабельдері мен қосқыштарының зақымдануын үнемі тек-
серіп отырыңыз. Зақымдалған кабельдер мен қосқыштарды жаңасына ауысты-
рыңыз.
	 	- Дәнекерлеу машинасының ішкі бөліктерінен жиналған шаңды желдеткіш 
саңылаулар арқылы төмен қысымды сығылған ауамен ғана алып тастаңыз.
	 	- Газ құбыршегінің келтеқосқышқа қосылуын үнемі тексеріп отырыңыз (TIG 
әдісімен дәнекерлеу кезінде). Газ ағып жатқанда, құбыршектің келтеқосқышқа қо-
сылымын жаңартыңыз.
Ықтимал ақаулар және оларды жою әдістері 3-кестеде келтірілген.

8. ЫҚТИМАЛ АҚАУЛАР ЖӘНЕ ОЛАРДЫ ЖОЮ ӘДІСТЕРІ

НАЗАР АУДАРЫҢЫЗ! Дәнекерлеу инверторы бұзылған жағдайда тек білікті ма-
ман ғана оны жөндеуге міндеттеме алуы керек.

3-кесте
Ақау Мүмкін себептер Жою әдістері

Дәнекерлеу құрылғы-
сы электр желісіне қо-
сылған, бірақ дисплей 
жанбайды, шығыс тогы 
жоқ және желдеткіш жұ-
мыс істемейді.

1. Қажетті кіріс кернеуі 
жоқ.
2. Желілік розеткада ток 
жоқ.
3. Дәнекерлеу құрылғы-
сы ақаулы.

1. Желідегі кернеуді тек-
серіңіз.
2. Желідегі токтың бар-
жоғын тексеріңіз.
3. Уәкілетті қызмет көр-
сету орталығына хабар-
ласыңыз.

Жұмыс барысында дәне-
керлеу кабельдеріне ток 
беру тоқтатылды, қызып 
кету индикаторы жанып, 
желдеткіш жұмыс істейді.

Құрылғы қызып кетті 
және қызып кетуден 
қорғалған күйде.

Құрылғыны 10-15 минут 
суытыңыз. Құрылғы ав-
томатты түрде жұмыс 
күйіне оралады.

ММА әдісімен дәнекер-
леу барысында сапасыз 
тігіс пайда болады, элек-
трод жабысады.

1. Электрод ылғалды.
2. Электрод белгілі бір 
полярлыққа арналған.
3. Дәнекерлеу тогы 
дұрыс таңдалмаған.

1. Электродтарды құрға-
тыңыз.
2. Полярлықты өзгертіңіз.
3. Дәнекерлеу тогын рет-
теңіз.
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Металл бүркінді қалып-
тастыру, сапасыз тігіс, 
құрылғы TIG дәнекерлеу 
кезінде дәнекерлемейді.

1.  Газ бітті / кірмейді.
2. Берілетін газдың 
көлемі жеткіліксіз.
3. TIG дәнекерлеу үшін 
кабельдердің қате поляр-
лығы.
1.	4. Дәнекерлеу тогы 
дұрыс таңдалмаған.

1. Газ баллонын ауысты-
рыңыз, газ құбыршегінің 
зақымдануы мен иілуін 
тексеріңіз. Баллондағы 
шұраның ашық екеніне 
көз жеткізіңіз.
2. Газ ағынын көбейтіңіз 
(2-кестені қараңыз).
3. TIG дәнекерлеу әдісі 
үшін дұрыс полярлықты 
сақтай отырып, кабельді 
қосыңыз.
4. Дәнекерлеу тогын рет-
теңіз (2-кестені қараңыз).

9. ТАСЫМАЛДАУ МЕН САҚТАУ

Тасымалдау

	 	Өндірушінің қаптамасындағы өнімді жабық көліктің барлық түрлерімен ауа тем-
пературасы - 50-ден + 50 °С-қа дейін және салыстырмалы ылғалдылығы 80% - ға 
дейін (плюс 25°С температурада) көліктің осы түрінде қолданылатын жүктерді та-
сымалдау ережелеріне сәйкес тасымалдауға болады. Тасымалдау кезінде қапта-
маның көлік ішіндегі өнімге кез келген ықтимал әсерлері мен қозғалысын болдыр-
мау керек.

Сақтау

	 	Өнім + 5-тен + 40°С-қа дейінгі температурада және салыстырмалы ылғал-
дылығы 80% - ға дейін (плюс 25°С температурада) жылытылатын желдетілетін 
бөлмеде дайындаушының қаптамасында сақталуы тиіс.

10. КӘДЕГЕ ЖАРАТУ

Құралын және оның компоненттерін тұрмыстық қоқыспен бірге тастамаңыз. Құра-
лын қолданыстағы өндірістік қалдықтарды жою ережелеріне сәйкес кәдеге жара-
тыңыз.
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