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Дякуємо, що придбали цю серію зварювального обладнання! Це безпечна, надійна, 
міцна, довговічна продукцiя, зручна в обслуговуванні й здатна значно підвищити якість 
зварювання.  Посібник користувача містить важливу інформацію щодо використання, 
технічного обслуговування й безпеки виробу. У разi першого використання обладнання 
ознайомтеся з технiчними характеристиками у розділі «Технічні параметри» посiбника. Щоб 
забезпечити персональну безпеку оператора й робочого мiсця, також уважно прочитайте 
правила техніки безпеки у вiдповiдному роздiлi посібника й працюйте виключно за наданою 
інструкцією.  
 

ЗАЯВА ВИРОБНИКА 
Апарати виготовлені згідно зі стандартами Китаю й міжнародними стандартами, а також 
відповідають міжнародним вимогам безпеки IEC60974-1. Відповідні проектні плани й 
технології виготовлення цього продукту запатентовані. 
 
Починайте роботу, уважно перечитавши цей посібник. 
1. Інформація в ньому є точною й повною. Компанія не несе відповідальності за будь-які 

помилки та упущення, які виникли у зв’язку з експлуатацією з метою, не зазначеною у 
посібнику.  

2. Зміст посібника може бути змінений без попереднього повідомлення та зобов’язань. 
3. Хоча зміст цього посібника ретельно перевірений, але у випадку будь-якої неточності 

зв’яжіться з нами. 
4. Посібник виданий у листопаді 2021 року. 
   

 
Примітки: 
Щоб уникнути збитків і травмування, поводьтеся обережно з деталями, для яких є 
«ПРИМІТКА!». 
Ознайомтеся з цими розділами й статтями й працюйте відповідно до цього 
посібника. 
 
ЗМІСТ 

1. БЕЗПЕКА
2. РОЗШИФРУВАННЯ СИМВОЛІВ
3. ЗАГАЛЬНИЙ ОГЛЯД ПРОДУКТУ
4. ОЗНАЙОМЛЕННЯ З ФУНКЦІЯМИ       
5. ЕКСПЛУАТАЦІЙНІ ХАРАКТЕРИСТИКИ
6. ІНФОРМАЦІЯ ДЛЯ ЗАМОВЛЕННЯ
7. ТЕХНІЧНІ ПАРАМЕТРИ       
8. ПРИНЦИПОВА ЕЛЕКТРИЧНА СХЕМА
9. ОРГАН УПРАВЛІННЯ ТА ОПИС
10. ВСТАНОВЛЕННЯ, НАЛАШТУВАННЯ ТА ЕКСПЛУАТАЦІЯ    
10.1 Встановлення
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10.2 Експлуатація
10.3 Таблиця параметрів зварювання (тільки для довідки)

11. ПОПЕРЕДЖЕННЯ
11.1 Робоче середовище
11.2 Поради щодо техніки безпеки        

12. ОСНОВИ ЗНАНЬ ПРО ЗВАРЮВАННЯ
12.1 Процес зварювання MMA
12.2 Інструменти для MMA
12.3 Основні дії під час зварювання ММА

13. ТЕХНІЧНЕ ОБСЛУГОВУВАННЯ        
14. ПОШУК І УСУНЕННЯ ПОШКОДЖЕНЬ 
14.1 Аналіз і способи усунення поширених пошкоджень:      

ДОДАТОК А: ПАКУВАННЯ, ТРАНСПОРТУВАННЯ Й ЗБЕРІГАННЯ      
A1. Пакування
A2. Транспортування
A3. Зберігання

ДОДАТОК Б: ХРОНОЛОГІЯ ВИДАНЬ
ДОДАТОК В: ПРИНЦИПОВА ЕЛЕКТРИЧНА СХЕМА АПАРАТА В ЗБОР

 
 
1. БЕЗПЕКА                                           
Під час зварювання ви та інші особи можете травмуватися, тому використовуйте засоби 
захисту. Додаткову інформацію див. у посібнику з безпеки для оператора, який відповідає 
вимогам до виробників щодо запобігання нещасним випадкам.  

 

Експлуатувати це обладнання може тільки 
кваліфікований персонал! 

 Використовуйте передбачені для зварювальних 
робіт засоби захисту, які схвалені 
контролюючим органом з питань техніки 
безпеки. 

 Операторами можуть бути спеціальні 
працівники, які мають дійсні дозволи на 
виконання робіт «Зварювання (газове різання) 
металів». 

 Забороняється здійснювати технічне 
обслуговування й ремонтувати зварювальний 
апарат, який підключений до електромережі. 
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Ураження електричним струмом може призвести 
до серйозних травм або навіть смертельних 
наслідків!  

 Установіть пристрій заземлення відповідно до 
стандарту застосування. 

 Не торкайтеся частин, що знаходяться під 
напругою, незахищеною шкірою, мокрими 
рукавичками або одягом. 

 Переконайтеся, що між вами і землею та 
заготовкою є ізоляція. 

 Перевірте безпечність свого робочого 
положення. 

 

Дим може зашкодити вашому здоров'ю!  
 Тримайте голову подалі від диму, щоб під час 

зварювання уникнути вдихання 
відпрацьованого газу. 

 Під час зварювання забезпечте гарну 
вентиляцію робочого приміщення за 
допомогою витяжного або вентиляційного 
обладнання. 

 

Випромінювання електричної дуги може 
зашкодити вашим очам і обпалити шкіру! 

 Використовуйте належну зварювальну маску й 
одягайте захисний одяг, щоб захистити очі й 
тіло. 

 Використовуйте належну маску або екран, щоб 
захистити спостерігача від травмування. 

 

Неналежне використання та експлуатація 
можуть призвести до пожежі або вибуху 

 Іскри, що утворюються при зварюванні, можуть 
призвести до пожежі, тому переконайтеся, що 
поблизу місця зварювання немає 
легкозаймистих речовин, і зверніть увагу на 
пожежну безпеку.  

 Перевірте, що поблизу є вогнегасник, і 
переконайтеся, що є особа, яка пройшла 
підготовку з користування вогнегасником. 

 Не зварюйте закриту ємність. 
 Не використовуйте цей агрегат для 

розморожування труб. 
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Гаряча заготовка може призвести до сильного 
опіку. 
 Не торкайтеся гарячої заготовки голими 

руками. 
 Після безперервної роботи охолодіть 

зварювальний пальник протягом деякого часу. 

 

Надмірний шум завдає великої шкоди органам 
слуху людей. 
 Під час зварювання одягайте навушники або 

інші засоби захисту органів слуху. 
 Попередьте спостерігача про можливу 

небезпеку шум для органів слуху. 

 

Магнітне поле може спричиняти неналежну 
роботу кардіостимулятора. 
 Без попередньої консультації з лікарем особи з 

кардіостимулятором повинні перебувати подалі 
від місця виконання зварювальних робіт. 

 

Рухомі частини можуть травмувати тіло. 
 Тримайтеся подалі від рухомих частин 

(наприклад, вентилятора). 
 Усі дверцята, панелі, кришки, перегородки, 

захисні пристрої тощо повинні бути закриті й 
правильно розташовані. 

 

У разі виникнення несправностей зверніться за 
професійною підтримкою. 

 Якщо під час установки та експлуатації 
виникають несправності, виконайте перевірку 
згідно з відповідним пунктом змісту цього 
посібника. 

 Якщо вам все ще не вдається в повній мірі 
зрозуміти або усунути несправність, зверніться 
за професійною підтримкою до дилера або 
сервісного центру. 

 
2. РОЗШИФРУВАННЯ СИМВОЛІВ                                           
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Несправності, на які слід звертати увагу під час роботи 

 
Предмети, які потрібно спеціально описати й вказати 

 

Забороняється викидати електричні відходи разом з іншими звичайними 
відходами. Дбайте про довкілля. 

 
3. КОРОТКИЙ ОГЛЯД ПРОДУКТУ                                            

Унікальна структура електричної частини й конструкція 
повітряного каналу цієї серії апаратів можуть 
прискорити відведення тепла від силового пристрою, а 
також покращити робочі цикли апарата. Унікальна 
продуктивність тепловідведення повітряного каналу 
може ефективно запобігати пошкодженню силових 
пристроїв і електричних контурів управління пилом, 
що поглинається вентилятором, внаслідок чого значно 
підвищується надійність апарата. 
 
① : Не всі частини апарата мають однакову 
конструкцію. Відмінності можуть виникати, 
виходячи з вимог клієнтів.  

 

Рис. 1 

4. КОРОТКИЙ ОГЛЯД ФУНКЦІЙ                                           
  Різні функціональні дизайни 

 Функція гарячого пуску розпалювання дуги: робить розпалювання дуги при 
ручному дуговому зварюванні покритим електродом легшим і надійнішим. 

 Технологія самоадаптивного форсажу дуги: безумовно покращує 
продуктивність апарата при зварюванні довгих кабелів і сприяє зварюванню на 
великій відстані. 

5. ЕКСПЛУАТАЦІЙНІ ХАРАКТЕРИСТИКИ  
 Прогресивна інверторна IGBT-технологія 

 Перетворення частоти 52 кГц/42 кГц значно зменшує об’єм і вагу зварювального 
апарата. 
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 Велике зниження магнітних втрат і втрат на опір безумовно підвищує 
ефективність зварювання та ефект енергозбереження. 

 Робоча частота виходить за межі діапазону чутності, що майже усуває 
надмірний шумовий вплив 

 Основний режим управління 
 Прогресивна технологія управління підходить для різних ситуацій виконання 

зварювальних робіт і значно покращує характеристики зварювання. 
 Вона може широко використовуватися при зварюванні електродом з кислотним і 

основним покриттям. 
 Легке розпалювання дуги, менше бризок, стабільний струм і гарне формування. 

 Гарна форма й дизайн конструкції 
 Форма всього апарата більш приємна завдяки обтічній формі передньої й 

задньої панелей. 
 Відмінні ізоляційні властивості. 
 Водостійкі, антистатичні та антикорозійні властивості. 

6. ІНФОРМАЦІЯ ДЛЯ ЗАМОВЛЕННЯ                
 

Модель Функціональна конфігурація Код 
продукту 

Номер 
продукту 

MMA-180 S  
Гарячий пуск запалювання дуги 
самоадаптивний форсаж дуги, 

антиприлипання 
опції: світлодіодний індикатор, Lift-TIG, 

функція VRD 

  

MMA-200 S   

MMA-220 S   

MMA-250 S   

MMA-200 S 
MINI 

Гарячий пуск запалювання дуги 
самоадаптивний форсаж дуги, 

антиприлипання 
  

 
 

 
 

2 1



 

 

7. ТЕХНІЧНІ ПАРАМЕТРИ 

Технічні 
параметри 

Одиниця 
вимірюва

ння 

Модель 
MMA-180 

S 
MMA-200 

S 
MMA-220 

S 
  
MMA-250 
S  

MMA-200
S MINI 

Номінальна 
напруга на 
вході 

V 230 В перемін. струму ±15 %  50/60 ГЦ 

Номінальна 
потужність на 
вході 

кВА 5,4 6,1 7,1 9,2 6,5 

Діапазон 
зварювальног
о струму 

А 20 -120 20 - 140 20 - 160 20 - 200 20 - 150 

В 20 - 24,8 20 - 25,6 20 - 26,4 20,8 - 28 20 - 26 

Номінальний 
робочий цикл   25 % 25 % 20 % 20 % 20 % 

Напруга 
холостого 
ходу 

В 62 62 62 62 62 

Загальний ККД  85 % 85 % 85 % 85 % 85 % 
Клас захисту 
корпусу  IP21S IP21S IP21S IP21S IP21S 

Коефіцієнт 
потужності  cosφ 0,7 cosφ 0,7 cosφ 0,7 cosφ 0,7 cosφ 0,7 

Клас ізоляції  H H H H H 

Стандарт  EN60974-
1 

EN60974-
1 

EN60974-
1 

EN60974-
1 

EN60974-
1 

Шум дб ＜70 ＜70 ＜70 ＜70 ＜70 

Розмі
р 

з 
ручко
ю② 

мм 313*133*
258 

353*133*
258 

353*133*
258 

388*133*
258 

305*112*
190 

Електрод, що 
використовуєт
ься 

мм 1,0 - 5,0 

 
“①”- при температурі навколишнього середовища 40  
“ ”- Не всі частини апарата мають однакову конструкцію. Відмінності можуть 
виникати, виходячи з вимог клієнтів. 
 
8. ПРИНЦИПОВА ЕЛЕКТРИЧНА СХЕМА                                      
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Рис. 3 

9. ОРГАН УПРАВЛІННЯ ТА ОПИС                                      

1. Вихідна клема "+": Підключення 
електродотримача. 

2. Вихідна клема "-": Підключення 
затискача заземлення. 

3. Світлодіодний індикатор: 
Нормальне відображення 
зварювального струму. 
Відображення «E-1» вказує на 
захист від надструмів, 

  
4. DRV чакимиВ : 

Увімкнення/вимкнення функції VRD 
5. TIG/MMA: Перемикання режимів 

зварювання Lift-TIG/MMA 
6. Регулятор зварювального 

струму: Регулювання вихідного 
струму 

 
 
7. Кнопка живлення: Перемикач 

 

 

 
Рис. 4 

 

ДЖЕРЕЛО ЖИВЛЕННЯ КОНТУР УПРАВЛІННЯ 

«E-3» вказує на захист від перегріву
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електроживлення 
8.  Охолоджуючий вентилятор. 
9. Силовий вхід: вхідний силовий 
кабель 
 
 

 

 
Рис. 5 

 
10. УСТАНОВКА, НАЛАДКА ТА ЕКСПЛУАТАЦІЯ                       
Примітка: Установіть апарат, строго дотримуючись наступних кроків. 

Вимкніть вимикач живлення перед будь-якою операцією підключення електричного 
обладнання. 

Клас захисту корпусу цього апарата — IP21S, тому не використовуйте його під час 
дощу. 
10.1 Установка  

 Рис. 7 Принципова схема зварювання ММА 
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1) Для цього зварювального апарата доступний кабель для первинних джерел живлення. 
Підключіть силовий кабель до роз’єму номінальної вхідної потужності. 

2) Первинний кабель повинен бути міцно підключений до відповідного роз’єму, щоб 
уникнути окислення. 

3) За допомогою мультиметра перевірте, чи значення напруги змінюється в допустимих 
межах. 

4) Вставте штекер кабелю з електродотримачем у роз’єм «+» на передній панелі 
зварювального апарата й затягніть його за годинниковою стрілкою. 

5) Вставте штекер кабелю з затискачем заземлення у роз’єм «-» на передній панелі зварювального 
апарата й затягніть його за годинниковою стрілкою. 

6) Заземлення необхідне для забезпечення безпеки. 
Підключення, зазначене в пунктах 4) і 5) вище, є підключенням DCEP (зварювання 
постійним струмом позитивним електродом). Оператор може обрати підключення DCEN 
відповідно до вимог застосування заготовки та електрода. Як правило, підключення DCEP 
рекомендується для електродів з основним покриттям, тоді як для електродів з кислотним 
покриттям немає спеціальних вимог. 

10.2 Експлуатація 
1) Після установки апарата відповідно до вищезазначеного методу та увімкнення 

вимикача живлення апарат запускається разом з увімкненням індикатора живлення й 
вентилятора. 

2) При підключенні звертайте увагу на полярність. Якщо вибрано неправильний режим, 
можуть виникнути такі явища, як нестабільна дуга, бризки й прилипання електродів. За 
необхідності змініть полярність. 

3) Щоб зменшити падіння напруги в разі використання довгих вторинних кабелів 
(зварювальний кабель і кабель заземлення), виберіть кабель з більшим поперечним 
перерізом.  

4) Заздалегідь встановіть зварювальний струм відповідно до типу й розміру електрода, 
закріпіть електрод, після цього можна виконувати зварювальні роботи шляхом 
розпалювання дуги коротким замиканням. Параметри зварювання див. у таблиці 
нижче. 

10.3 Таблиця параметрів зварювання (тільки для довідки) 

Діаметр 
електрода (мм) 

Рекомендований 
зварювальний струм (А) 

Рекомендована зварювальна 
напруга (В) 

1,0 20 - 60 20,8 - 22,4 
1,6 44 - 84 21,76 - 23,36 
2,0 60 - 100 22,4 - 24,0 
2,5 80 - 120 23,2 - 24,8 
3,2 108 - 148 23,32 - 24,92 
4,0 140 - 180 24,6 - 27,2 

Примітка: Цю таблицю можна використовувати для зварювання низьковуглецевої сталі. У 
разі зварювання інших матеріалів зверніться до відповідних довідкових матеріалів і 
процесу зварювання. 
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11. ПОПЕРЕДЖЕННЯ                                                     

11.1 Робоче середовище 
1) Зварювання слід виконувати в сухому середовищі з вологістю не більше 90 %. 
2) Температура робочого середовища повинна бути в діапазоні від -10  до 40 . 
3) Уникайте зварювання на відкритому повітрі, окрім випадків, якщо ви захищені від 

сонячних променів і дощу. Завжди зберігайте апарат сухим і не кладіть його на вологу 
землю або в калюжі. 

4) Уникайте зварювання в запилених місцях або в середовищі з корозійно-агресивним 
газом. 

5) Дугове зварювання в захисних газах слід виконувати в середовищі без сильного потоку 
повітря. 

11.2 Поради щодо техніки безпеки 
У цьому апараті встановлено ланцюг захисту від надструму/перенапруги/перегріву. Коли 
напруга мережі, вихідний струм або температура всередині пристрою перевищують 
встановлений стандарт, апарат автоматично вимикається. Проте, використання 
зварювального апарата при надмірних значеннях (наприклад, занадто висока напруга) 
призведе до його пошкодження. Тому зверніть увагу: 

1) Вентиляція 
Цей зварювальний апарат може створювати високий зварювальний струм із суворими 
вимогами щодо охолодження, які неможливо виконати в умовах природної вентиляції. 
Звідси внутрішній вентилятор дуже важливий для забезпечення стабільної роботи 
апарата завдяки ефективному охолодженню. Оператор повинен перевірити, що 
вентиляційні прорізи відкриті й вільні від перешкод. Мінімальна відстань між апаратом і 
розміщеними поряд предметами має становити 30 см. Хороша вентиляція має дуже 
важлива для нормальної роботи й терміну служби апарата. 

2) Забороняється виконувати зварювальні роботи під час перевантаження апарата. 
Завжди дотримуйтесь рекомендацій щодо максимального струму навантаження (див. 
відповідний робочий цикл). Переконайтеся, що зварювальний струм не перевищує 
максимальний струм навантаження. Зрозуміло, що перевантаження може скоротити 
термін служби апарата або навіть пошкодити його. 

3) Перенапруга заборонена. 
Інформацію про діапазон напруги живлення апарата див. у таблиці «Технічні 
параметри». Цей апарат обладнано системою автоматичної стабілізації напруги, 
завдяки якій напруга підтримується в заданому діапазоні. Якщо вхідна напруга 
перевищує встановлене значення, це може призвести до пошкодження компонентів 
апарата. 

4) Апарат обладнано клемою заземлення. Під’єднайте до неї кабель заземлення (переріз 
≥6 мм2), щоб уникнути ураження електростатичним розрядом і електричним струмом.  

5) При перевантаженні апарата, у результаті якого на передній панелі загоряється 
червоний світлодіод, може статися раптова зупинка. У такому разі перезапускати 
апарат непотрібно. Не зупиняйте роботу вбудованого вентилятора, щоб знизити 
температуру всередині апарата. Зварювання можна продовжити після того, як 
температура всередині апарата опуститься до стандартного діапазону, а червоний 
світлодіод згасне. 
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12. ОСНОВИ ЗНАНЬ ПРО ЗВАРЮВАННЯ                                              
Ручне електродугове зварювання, скорочено ММА, це режим дугового зварювання 
електродом, що виконується вручну. Обладнання для ММА просте, зручне й універсальне в 
експлуатації, а також легко пристосовується до умов зварювання. ММА застосовується до 
різних металевих матеріалів товщиною більше 2 мм і різноманітної структури, зокрема до 
заготовок із складною структурою й формою, у випадку коротких зварних швів або вигнутих 
форм, а також до зварних швів з різним розміщенням. 

12.1 Процес зварювання MMA 
Підключіть дві вихідні клеми зварювального апарата до заготовки та електродотримача 
відповідно, а потім затисніть електрод в електродотримачі. При зварюванні між електродом 
і заготовкою розпалюється дуга, а кінець електрода й частина заготовки сплавляються, 
утворюючи зварювальний кратер під високотемпературною дугою. Зварювальний кратер 
швидко охолоджується та ущільнюється, утворюючи зварний шов, здатний міцно з’єднати 
дві окремі частини заготовки. Покриття електрода розплавляється з утворенням шлаку, 
який покриває кратер зварного шва. Охолоджений шлак може утворювати шлакову кірку, 
яка захищає зварний шов. У кінці шлакову кірку видаляють, і зварний шов готовий. 
12.2 Інструменти для MMA 
Стандартні інструменти для зварювання ММА включають електродотримач, зварювальну 
маску, молоток зварювальника, дротяну щітку (див. рис. 8), зварювальний кабель і засоби 
захисту при виконанні робіт. 

 

а) електродотримач        б) зварювальна маска        в) молоток зварника        

г) дротяна щітка 

Рис. 8. Інструменти для MMA 
а) Електродотримач: інструмент для затискання електрода й проведення струму, 
переважно типу 300А та 500А. 
б) Зварювальна маска: захисний інструмент для захисту очей і обличчя від поранення 
дугою й бризками, зокрема ручний і у вигляді шолома. В оглядове вікно маски 
встановлюється кольорове хімічно-лабораторне скло для фільтрації ультрафіолетових та 
інфрачервоних променів. Під час зварювання через оглядове вікно можна спостерігати за 
станом горіння дуги й зварювального кратера. Завдяки цьому операторам зручно 
виконувати зварювання. 

2 7



 

 

в) Молоток зварника (слюсарний молоток): для видалення шлакової кірки на поверхні 
зварного шва.  
г) Дротяна щітка: для видалення бруду та іржі на стиках заготовки перед зварюванням, а 
також для чищення поверхні зварного шва та зняття бризок після зварювання. 
д) Зварювальний кабель: зазвичай кабелі, утворені з великої кількості тонких мідних 
дротів. Може використовуватися як кабель для дугового зварювання в гумовій оболонці 
типу YHH, так і надгнучкий кабель для дугового зварювання в гумовій оболонці типу THHR. 
Електродотримач і зварювальний апарат з’єднуються за допомогою кабелю, який 
називається зварювальним кабелем (дріт під напругою). Зварювальний апарат і заготовка 
з'єднуються іншим кабелем (дріт заземлення). Електродотримач покритий ізоляційним 
матеріалом, що діє як ізоляція й теплоізоляція. 

12.3 Основні дії під час зварювання ММА 
1) Очищення зварних з’єднань 
Перед зварюванням із з’єднання потрібно повністю видалити іржу й жирний бруд, щоб 
безперешкодно виконати розпалювання й стабілізацію дуги, а також, щоб гарантувати 
якість зварного шва. В умовах без особливих вимог щодо видалення пилу можна 
використовувати дротяну щітку; в умовах, де вимагається ретельне видалення пилу, можна 
використовувати шліфувальний круг. 
2) Положення тіла при експлуатації 
Для прикладу візьмемо палубне зварювання стикового й Т-подібного з’єднання в напрямі 
зліва направо. (Див. мал. 9) Оператор повинен стояти праворуч від напрямку роботи зі 
зварним з'єднання: у лівій руці він повинен тримати маску, а в правій — електродотримач. 
Оператор  кладе лівий лікоть на ліве коліно, щоб не опускалася верхня частина тіла, а 
саму руку відводить від реберної частини, щоб її було можливо вільно витягнути. 

`  

а) палубне зварювання 

 

б) вертикальне зварювання 

Рис. 9 Положення тіла при зварюванні 
3) Розпалювання дуги 
Запалювання дуги — це процес створення стабільної дуги між електродом і заготовкою з 
метою їх нагріву для виконання зварювання. Традиційний спосіб розпалювання дуги 
включає чиркання й запалювання. (Див. мал. 10) Під час зварювання торкніться поверхні 
заготовки кінцем електрода, здійснюючи чиркання або легко вдаривши, щоб утворити 
коротке замикання, а потім швидко підніміть електрод на 2-4 мм, щоб запалити дугу. Якщо 
не вдається розпалити дугу, ймовірно, причина полягає в тому, що на кінці електрода є 
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покриття, яке впливає на електропровідність. У цьому випадку оператор може сильно 
постукати електродом, щоб видалити ізоляційний матеріал, доки не буде видно металеву 
поверхню стрижня електрода. 

 
a) запалювання              б) чиркання 

Рис. 10 Способи розпалювання дуги 

4) Прихватка 
Для фіксації взаємних положень двох частин зварного з’єднання і зручного зварювання, 
короткі зварні з’єднання 30-40 мм зварюються через певний інтервал, щоб зафіксувати 
взаємні положення заготовки під час зварювання. Цей процес називається прихваткою. 
5) Поводження з електродами 
Поводження з електродом в дійсності є результуючим рухом, при якому електрод одночасно 
рухається в трьох основних напрямках: електрод поступово рухається вздовж напрямку 
зварювання; електрод поступово рухається до зварювального кратера; і електрод 
коливається в поперечному напрямку. (Див. мал.11) Після розпалювання дуги з електродом 
слід правильно поводитися в трьох напрямках руху. При контактному й палубному 
зварюванні найважливішим є контроль за такими трьома аспектами: кут зварювання, 
довжина дуги й швидкість зварювання. 
Кут зварювання: електрод повинен бути нахилений вперед під кутом 70 - 80º. (Див. мал.12) 
Довжина дуги: як правило, належна довжина дуги дорівнює діаметру електрода. 
Швидкість зварювання: у результаті належної швидкості зварювання має утворюватися 
кратер наплавленого валика, ширина якого вдвічі більша діаметра електрода, а поверхня 
наплавленого валика повинна бути пласкою з дрібними брижами. Якщо швидкість 
зварювання зависока, а наплавлений валик вузький і високий, брижі будуть грубими, і 
зварювання не буде виконано належним чином. Якщо швидкість зварювання занизька, 
ширина кратера буде завеликою, і заготовку можна буде легко пропалити. Крім того, струм 
повинен бути належним, електрод повинен бути вирівняним, дуга повинна бути низькою, а 
швидкість зварювання не повинна бути занадто високою і повинна підтримуватися 
рівномірною протягом усього процесу зварювання. 
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1-подача вниз 
2-переміщення в напрямку зварювання 
3-коливання в поперечному напрямку 

Мал.11 Три основні напрямки руху 
електрода 

 
 

Мал.12 Кути нахилу електрода при 

палубному зварюванні 

6) Гасіння дуги 
Під час зварювання не уникнути гасіння дуги. Погане гасіння дуги може призвести до 
утворення неглибоких кратерів і низької щільності й міцності металу, що зварюється, 
внаслідок чого легко можуть утворюватися тріщини, порожнини, включення шлаку, нестача 
тощо. Поступово рухайте кінець електрода до канавки й піднімайте дугу при її гасінні, щоб 
звузити кратер і зменшити метал і тепло. Таким чином, можна уникнути таких дефектів, як 
тріщини й порожнини. Зберіть наплавлений метал кратера, щоб зробити кратер достатньо 
перенесеним. Потім видаліть зайву частину після зварювання. Способи гасіння дуги 
показані на рисунку нижче. 

 

а) гасіння дуги на зовнішній стороні 
наплавленого валика 

 

б) гасіння дуги на наплавленому 
валику 

Мал.13 Способи гасіння дуги 
7) Чищення зварного з’єднання 
Після зварювання очистіть зварювальний шлак і бризки за допомогою дротяної щітки та 
інших інструментів. 

напрямок зварювання напрямок зварювання 

електрод 

електрод 

заготовка 
заготовка 
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Для наступної операції необхідно мати достатні професійні знання про електрику й 
глибокі знання з техніки безпеки. Оператори повинні мати дійсні кваліфікаційні 
сертифікати, які підтверджують їхні навички й знання. Перш ніж відкривати 
зварювальний апарат, перевірте, що вхідний кабель апарата від’єднаний від 
електромережі. 
 

 
 
 
         (1) Періодично перевіряйте належність стану з'єднання 
внутрішнього контуру (особливо штепсельні вилки). Затягніть 
ослаблене з'єднання. У разі окислення видаліть його наждачним 
папером, а потім знову підключіть. 
         (2) Тримайте руки, волосся та інструменти подалі від рухомих 
частин, наприклад від вентилятора, щоб уникнути травм або 
пошкодження апарата. 
         (3) Періодично очищайте пил сухим і чистим стисненим 
повітрям. При зварюванні в дуже задимленому й забрудненому 
середовищі  апарат слід чистити щодня. Рівень тиску стисненого 
повітря має бути належним, щоб на пошкодилися дрібні деталі 
всередині апарата. 
        (4) Уникайте потрапляння в апарат дощу, води й пари. У разі 

13. ТЕХНІЧНЕ ОБСЛУГОВУВАННЯ     

1) Періодично перевіряйте належність стану внутрішнього контуру (особливо штепсельні 
вилки). Затягніть ослаблене з'єднання. У разі окислення видаліть його наждачним 
папером, а потім знову підключіть. 

2) Тримайте руки, волосся та інструменти подалі від рухомих частин, наприклад від 
вентилятора, щоб уникнути травм або пошкодження апарата. 

3) Періодично очищайте пил сухим і чистим стисненим повітрям. У дуже задимленому й 
забрудненому зварювальному середовищі апарат слід чистити щодня. Рівень тиску 
стисненого повітря має бути належним, щоб уникнути пошкодження дрібних деталей 
всередині апарата. 

4) Уникайте потрапляння в апарат дощу, води й пари. У разі потрапляння вологи, висушіть 
апарат і перевірте ізоляцію обладнання (зокрема ізоляцію між з’єднаннями й між 
з’єднанням і корпусом). Використовувати апарат можна тільки за відсутності 
аномальних явищ. 

5) Періодично перевіряйте належність стану ізоляційного покриття всіх кабелів. У разі її 
зруйнування перемотайте або замініть ізоляцію.  

6) Якщо апарат не буде використовуватися протягом тривалого часу, покладіть його в 
оригінальну упаковку в сухому місці. 

14. ПОШУК І УСУНЕННЯ НЕСПРАВНОСТЕЙ

14.1 Аналіз і способи усунення поширених несправностей: 
Явища несправності Причини й способи усунення 

Апарат увімкнений, 
індикатор живлення 
вимкнений, вентилятор не 
працює, зварювання не 
відбувається. 

(1) Перевірте, чи кнопка живлення під напругою. 
(2) Відсутня потужність на вході. 

Апарат увімкнений, 
вентилятор працює, але 
вихідний струм нестабільний 
і під час зварювання його не 
можна контролювати 
потенціометром.  

(1) Потенціометр струму вийшов з ладу. Замініть. 
(2) Перевірте, чи в апараті є ослаблені контакти. Якщо є, 

підключіть їх знову. 
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Апарат увімкнений, 
індикатор живлення 
світиться, вентилятор 
працює, але зварювання не 
відбувається. 

(1) Перевірте, чи в апараті є ослаблені контакти. 
(2) На стику вихідної клеми виник обрив ланцюга або 

ослаблений контакт. 
(3) Горить світлодіодний індикатор перегріву. 

a) Апарат у стані захисту від перегріву. Він може 
відключитися автоматично після охолодження 
зварювального апарата. 

b) Перевірте справність термореле. Замініть його в 
разі пошкодження. 

c) Перевірте щільність підключення термореле, і за 
необхідності підключіть його знову. 

Електродотримач сильно 
нагрівається. 

Номінальний струм електродотримача менший за його 
фактичний робочий струм. Замініть його на електрод з 
більшим номінальним струмом. 

При зварюванні ММА 
утворюється забагато 
бризок. 

Неправильне підключення вихідної полярності. Поміняйте 
полярність. 

Цей виріб постійно вдосконалюється, тому в окремих частинах можуть з’являтися 
відмінності, за винятком функцій і експлуатації. Дякуємо за розуміння. 
ДОДАТОК А: ПАКУВАННЯ, ТРАНСПОРТУВАННЯ Й ЗБЕРІГАННЯ 

A2. Транспортування 
Під час транспортування з обладнанням слід поводитися обережно, щоб уникнути сильного 
впливу. Під час транспортування необхідно запобігати впливу на обладнання вологи й 
дощу. 

A3. Зберігання 
Температура зберігання: -25  - +50 ℃ 
Вологість при зберіганні: відносна вологість ≤90 % 
Термін придатності: 12 місяців

СХЕМА АПАРАТА В ЗБОРІ

Принципова електрична схема MMA-180 S MMA-200 S MMA-220 S MMA-250 S

 
Місце зберігання: вентильоване приміщення без корозійно-активного газу 
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Принципова електрична схема MMA-200 S MINI
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