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РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

Внимательно прочтите это руководство перед использованием инструмента и 
сохраните для обращения к нему впоследствии!

ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ

При покупке изделия в розничной торговой сети требуйте 
проверки его рабочего состояния, комплектности, наличия 
штампа торговой организации и даты продажи в гарантий-
ном талоне, являющемся неотъемлемой частью настоящего 
руководства. Обращаем Ваше внимание на исключительно 
бытовое назначение данного изделия. (Бытовое назначе-
ние подразумевает под собой непрерывное использование 
в течение 15-20 минут, затем отключение на 5 минут). При-
менение изделия в профессиональных и коммерческих це-
лях не предусмотрено. 

ВНИМАНИЕ!

ДЛЯ ПРЕДОТВРАЩЕНИЯ ОПАСНОСТИ ВОСПЛАМЕНЕНИЯ ИЛИ ПОРАЖЕНИЯ 
ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ ТОКОМ НЕ ПОДВЕРГАЙТЕ ИЗДЕЛИЕ ВОЗДЕЙСТВИЮ 

ДОЖДЯ ИЛИ ВЛАГИ. ВО ИЗБЕЖАНИЕ ЭЛЕКТРИЧЕСКОГО УДАРА НЕ 
ПЫТАЙТЕСЬ САМОСТОЯТЕЛЬНО ВСКРЫВАТЬ КОРПУС. ОБРАЩАЙТЕСЬ ЗА 
ОБСЛУЖИВАНИЕМ ТОЛЬКО В АВТОРИЗИРОВАННЫЙ СЕРВИСНЫЙ ЦЕНТР.

УВАЖАЕМЫЙ ПОКУПАТЕЛЬ!

Мы благодарим  Вас за выбор. Вы стали обладателем продукции торговой 
марки Kolner, которая отличается эргономичным дизайном и высоким 

качеством исполнения. Мы надеемся, что наша продукция станет
Вашим надежным помощником на долгие годы!



МЕРЫ ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ 
ПРИ РАБОТЕ СО СВАРОЧНЫМ 
АППАРАТОМ ИНВЕРТОРНЫМ

1. Не следует использовать сварочный 
аппарат в каких-либо иных целях, кро-
ме указанных в настоящем  руководстве.
2. Не допускайте использования свароч-
ного аппарата несовершеннолетними 
лицами или людьми с недостаточными 
физическими данными для использо-
вания сварочного аппарата. В случае 
передачи сварочного аппарата другим 
лицам подробно расскажите о правилах 
его эксплуатации, а также дайте ознако-
миться с настоящим руководством.
3. Избегайте присутствия детей, живот-
ных или посторонних вблизи места ра-
боты со сварочным аппаратом.
4. Нельзя погружать сварочный аппа-
рат в воду и другие жидкости, а также 
нельзя подвергать воздействию дождя и 
других атмосферных осадков.
5. Запрещено работать сварочным аппа-
ратом вблизи легковоспламеняющихся 
жидкостей или газов. Запрещена сварка 
газовых баллонов и емкостей, содержа-
щих легковоспламеняющиеся жидкости 
или их пары, а также емкостей находя-
щихся под давлением.
6. Настоятельно не рекомендуется про-
изводить сварку материалов, очищен-
ных хлорсодержащими растворителями.
7. Не рекомендуется использовать по-
врежденные или дефектные электроды.
8. Сварочный аппарат переносить толь-
ко за рукоятку.
9. Убедитесь в том, что параметры в сети 
соответствуют параметрам, указанным в 
настоящем руководстве.

10. Перед работой проверьте целост-
ность кабелей и сварочного аппарата, 
нормальное функционирование регуля-
тора силы тока и выключателя без на-
грузки.
11. Перед подключением к питающей 
сети необходимо убедиться, что выклю-
чатель находится в положении «выклю-
чено».
12. Прежде чем включить аппарат, убе-
дитесь, что электрод правильно установ-
лен и зафиксирован в зажиме, что сва-
риваемая/разрезаемая поверхность или 
предмет достаточно устойчив или за-
фиксирован, что штекеры кабелей уста-
новлены и зафиксированы в разъемах 
«-» и «+» в соответствии с их функцио-
нальным назначением.
13. Перед началом работ удалите все 
легковоспламеняющиеся материалы из 
рабочей зоны.
14. Во время работы рекомендуется на-
девать одежду, подходящую для работы 
со сварочным аппаратом (специальный 
брезентовый костюм, перчатки, обеспе-
чивающие безопасность при разбрызги-
вании расплавленного металла). Также 
необходимо надевать специальную ма-
ску, входящую в комплект поставки (для 
защиты глаз).
15. Подключенный к сети сварочный ап-
парат всегда должен быть в зоне вашего 
внимания.
16. Во время работы необходимо сле-
дить, чтобы кабели не попали на по-
верхность, свариваемую или разре-
заемую сварочным аппаратом, и не 
контактировали с посторонними пред-
метами и поверхностями, которые могут 
повредить их. 
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17. Следите за тем, чтобы ничего, кроме 
свариваемой или разрезаемой поверх-
ности или детали, не контактировало с 
электродом, когда подключено питание.
18. Во время работы крепко держите 
электрододержатель. Электрод не дол-
жен выпадать из держателя.
19. Старайтесь избегать контакта неза-
щищенных частей тела со сварочным 
контуром.
20. При повреждении шнура питания 
во избежание опасности его должен 
заменить изготовитель, его агент или 
аналогичное квалифицированное лицо. 
Замена шнура питания осуществляется 
в авторизированном сервисном центре 
согласно действующему тарифу.
21. Внимание, скопление сварочного 
дыма может быть опасно для Вашего 
здоровья. При работе в закрытых по-
мещениях, убедитесь, что циркуляция 
воздуха позволяет сварочному дыму 
выветриваться (наличие вытяжки, кон-
диционирование).
22. При отключении прибора от пита-
ющей сети, необходимо держаться за 
штекер.
23. Сварочный аппарат необходимо от-
ключать от питающей сети сразу после 
его использования, перед проведением 
технического или сервисного обслужи-
вания, а также перед установкой/извле-
чением кабелей.

ВНИМАНИЕ! НИ В КОЕМ СЛУЧАЕ НЕ 
СЛЕДУЕТ ПОЛЬЗОВАТЬСЯ СВАРОЧ-
НЫМ АППАРАТОМ В СОСТОЯНИИ АЛ-
КОГОЛЬНОГО ИЛИ НАРКОТИЧЕСКОГО 
ОПЬЯНЕНИЯ ИЛИ В ИНЫХ УСЛОВИ-
ЯХ, МЕШАЮЩИХ ОБЪЕКТИВНОМУ 
ВОСПРИЯТИЮ ДЕЙСТВИТЕЛЬНОСТИ, 
И НЕ СЛЕДУЕТ ДОВЕРЯТЬ ЭЛЕКТРО-
ИНСТРУМЕНТ ЛЮДЯМ В ТАКОМ СО-
СТОЯНИИ ИЛИ В ТАКИХ УСЛОВИЯХ! 

СПОЛЬЗОВАНИЯ ДИСКОВОЙ ПИЛЫ
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СОСТАВНЫЕ ЧАСТИ

1. Разъем подключения кабеля заземления
2. Разъем подключения рабочего кабеля
3. Индикатор сети
4. Индикатор перегрева
5. Регулятор силы тока
6. Выключатель
7. Рукоятка
8. Шнур питания
9. Вентилятор
10. Дополнительный контакт для заземления
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КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ

- Руководство по эксплуатации 
- Сварочный аппарат 
- Рабочий кабель
с электрододержателем  
- Кабель заземления с клеммой
- Защитная маска 
- Стальная щетка

ПОДГОТОВКА К РАБОТЕ

1. Прежде чем подключить сварочный 
аппарат к питающей сети, убедитесь, что 
параметры сети отвечают требованиям, 
указанным в настоящем руководстве и 
на  сварочном аппарате.  
2. Перед подключением убедитесь, что 
электросеть является однофазной с за-
земляющей нейтралью. 
3. Проверьте целостность сварочного 
аппарата и шнура питания. 
4. При использовании удлинителя убе-
дитесь, что удлинитель рассчитан на 
мощность сварочного аппарата. 
5. Перед установкой/эксплуатацией сва-
рочного аппарата необходимо оценить 
возможные электромагнитные пробле-
мы в окружающем пространстве. Следу-
ет убедиться, что проведение сварочных 
работ не создает помехи следующим 
устройствам и проводам:
а) шнуры питания, кабели и провода 
управления, телефонные и охранные ка-
бели, проходящие сверху, снизу и в не-
посредственной близости со сварочным 
аппаратом;
б) радио и телевизионные приемники и 
передатчики;
в) компьютеры и другую оргтехнику;

г) оборудование, отвечающее за без-
опасность производственных объектов;
д) устройства, связанные со здоровьем 
окружающих людей (электронные стиму-
ляторы сердца, слуховые аппараты и пр.);
е) электронные контрольно-измеритель-
ные приборы и т.д.

Внимание! Лицам, использующим 
жизнеобеспечивающие электронные 
приборы (электронный стимулятор 
сердца и пр.), настоятельно рекоменду-
ется проконсультироваться со своим ле-
чащим врачом, перед тем как проводить 
сварочные работы или находиться в не-
посредственной близости от них. 

ОБЕСПЕЧЕНИЕ
ПОЖАРНОЙ БЕЗОПАСНОСТИ
В непосредственной близости к месту 
сварочных работ должны быть доступны 
средства пожаротушения (огнетушитель, 
вода, песок и пр.). Лицо, работающее  
со сварочным аппаратом, обязано знать, 
как пользоваться средствами пожароту-
шения. Все огнеопасные и взрывоопас-
ные материалы должны быть удалены 
на расстояние не менее 10 м от места 
проведения сварочных работ.

Запрещается проводить сварочные ра-
боты в помещении с большой концен-
трацией пыли, огнеопасного газа или 
испарений горючих жидкостей в атмос-
фере.

После завершения сварочных работ 
убедитесь, что свариваемое или разре-
заемое изделие достаточно остыло, пре-
жде чем касаться его руками или пере-



мещать в зону нахождения горючих и 
взрывоопасных материалов.

УСТАНОВКА КАБЕЛЕЙ
Для установки кабелей необходимо 
вставить штекер кабеля в соответствую-
щий разъем (1) или (2) (штекер рабо-
чего кабеля в разъем с символом «+», 
а штекер кабеля заземления в разъем с 
символом «-») так, чтобы контакт ште-
кера входил в паз до конца. После чего 
поверните штекер кабеля вправо до 
упора и убедитесь, что он надежно за-
фиксирован.

В противном случае место плохого кон-
такта подгорит и аппарат быстро выйдет 
из строя.

Внимание!
1. Клемму кабеля заземления подсоеди-
нять только на очищенную поверхность.
Закрепите клемму кабеля заземления на 
свариваемом изделии, стараясь обеспе-
чить хороший контакт и минимальное 
удаление от места сварки.
2. Следите за состоянием пазов электро-
додержателя. Периодически очищайте 
их от нагара.

УСТАНОВКА ЭЛЕКТРОДА
Разожмите зажим держателя и вставьте 
электрод подходящего диаметра сторо-
ной без покрытия, после чего зафикси-
руйте его в зажиме держателя. 

ЭКСПЛУАТАЦИЯ 

Внимание! Сварочный аппарат 
KIWM 200 применяется для дуговой 

сварки покрытыми электродами. 

Сварочный аппарат KIWM 200 работает 
от сети 220-240 Вольт, а также от авто-
номных генераторов.

Внимание! Потребляемая мощность 
инверторного сварочного аппарата не 
должна быть больше 50% номинальной 
мощности автономного генератора.

Сварочный аппарат KIWM 200 предна-
значен для сварки электродами от 1,6 до 
5 мм. Ниже приводится примерная та-
блица использования электродов в со-
ответствии с силой тока.

Внимание! Перед проведением сва-
рочных работ сварочный аппарат сле-
дует подержать включенным в течение 
10-15 минут для зарядки системы.

Установите аппарат на сухую твердую 
устойчивую поверхность, подключите 
штекер шнура питания (7) к сети с за-
земляющей централью, при необходи-
мости обеспечьте дополнительное за-
земление. Переведите выключатель (6) 
на передней панели сварочного аппа-
рата в положение «ВКЛ», на передней 
панеле зажигается индикатор сети (3).
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Диаметр
электрода, мм

Ток сварки, А
мин. макс.
25 501,6
40 802
60 1102,5
80 1603,2

120 1804
150 2005
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Перед зажиганием дуги следует уста-
новить необходимую силу сварочного 
тока путем вращения регулятора силы 
тока (5). Сила тока зависит от марки 
и диаметра электрода, типа металла, 
типа сварного соединения и др. Зажи-
гают дугу путем приближения электро-
да перпендикулярно к поверхности 
изделия до касания металла и быстро 
отводят на необходимую длину дуги. 
Если дуга не разжигается, то проводят 
электродом вскользь по поверхности 
металла.

ВНИМАНИЕ! Не стучите электродом по 
рабочей поверхности с целью зажечь 
дугу, так как это может привести к по-
вреждению электрода и в дальнейшем 
только затруднит зажигание дуги.

Как только произойдет зажигание дуги, 
электрод нужно держать на таком рас-
стоянии от свариваемого или разреза-
емого материала, которое соответствует 
диаметру электрода.

Для получения равномерного шва далее 
необходимо поддерживать эту дистан-
цию по возможности  постоянной.

Необходимо помнить, что наклон оси 
электрода при сварочных работах дол- 
жен быть примерно 20-30 градусов к 
свариемой поверхности.

Завершая процесс сварки, следует пра-
вильно заварить кратер, который обра-
зуется в процессе сварочных работ от 
контакта электрода со свариваемой по-
верхностью. Это необходимо сделать во 
избежание возможного возникновения 
трещин в сварочном шве. Не следует 
обрывать дугу, резко отводя электрод 
от изделия. Необходимо прекратить все 
перемещения электрода и медленно 
удлинять дугу до обрыва; расплавля-
ющийся при этом электродный металл 
заполнит кратер.

СХЕМА ВОЗМОЖНЫХ ОØИБОК ПРИ 
ПРОВЕДЕНИИ СВАРОЧНЫХ РАБОТ

ПРИМЕЧАНИЕ: В случае перегрева ап-
парата и его автоматического отклю-
чения (загорается красный индикатор 
«перегрев» (4)) – дайте аппарату 
остыть. 

Продолжить сварные работы можно 
только после выключения индикатора 
перегрева (4).

Медленное
перемещение электрода

Слишком быстрое
перемещение электрода

Слишком короткая дуга Слишком длинная дуга

Слишком слабый
ток сварки

Слишком большой
ток сварки

Нормальный шов
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ХРАНЕНИЕ И ТЕХНИЧЕСКОЕ
ОБСЛУЖИВАНИЕ

ХРАНЕНИЕ
Внимание! Хранить сварочный аппа-
рат необходимо при температуре окру-
жающей среды от 0°С до +40°С и отно-
сительной влажности воздуха не более 
80% в месте, недоступном для детей.

ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
1. После работы необходимо провести 
очистку корпуса сварочного аппарата, 
рабочего кабеля с электрододержате-
лем, кабеля заземления с клеммой от 
окалины, пыли и других инородных ве-
ществ. Особое внимание необходимо 
уделить вентиляционным отверстиям 
сварочного аппарата.
2. Для чистки корпуса не следует исполь-
зовать чистящие средства, которые мо-
гут привести к образованию ржавчины 
на металлических частях изделия или 
повредить пластиковую поверхность.

ГАРАНТИЙНЫЕ УСЛОВИЯ

1. Гарантийные обязательства осущест-
вляются при наличии правильно за-
полненного гарантийного талона с ука-
занием в нем даты продажи, печати 
(штампа) торгующей организации, под-
писи продавца. При отсутствии у Вас 
правильно заполненного гарантийного 
талона мы будем вынуждены отклонить 
Ваши претензии.
2. Во избежание недоразумений убеди-
тельно просим Вас перед началом ра-
боты с изделием внимательно ознако-
миться с  настоящим руководством по 

эксплуатации. 
3. Правовой основой настоящих гаран-
тийных условий является действующее 
законодательство Российской Федера-
ции, в частности, последняя редакция 
4. Федерального закона «О защите 
прав потребителей» и Гражданский ко-
декс Российской Федерации. 
5. Гарантийный срок эксплуатации на 
изделие составляет 12 месяцев. Этот 
срок исчисляется со дня продажи через 
розничную сеть. 
6. Наши гарантийные обязательства 
распространяются только на неисправ-
ности, выявленные в течение гаран-
тийного срока, и обусловленные про-
изводственными, технологическими и 
конструктивными дефектами, т. е. до-
пущенными по вине предприятия-из-
готовителя.  

7. Гарантийные обязательства не рас-
пространяются: 
7.1. На неисправности изделия, возник-
шие в результате: 
- несоблюдения пользователем предпи-
саний руководства по эксплуатации; 
- механического повреждения, вызван-
ного внешним или любым другим воз-
действием; 
- применения изделия не по назначе-
нию; 
- воздействия неблагоприятных атмос-
ферных и внешних факторов на изде-
лие, таких как дождь, снег, повышенная 
влажность, нагрев, агрессивные среды, 
несоответствие параметров питающей 
электросети; 
- использования принадлежностей и 
расходных материалов, не предусмо-
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тренных технологической конструкцией 
данной модели; 
- попадания внутрь изделия инородных 
предметов или засорения вентиляцион-
ных отверстий большим количеством 
отходов, таких как пыль, окалина и т.п. 
7.2. На изделия, подвергавшиеся вскры-
тию. 
7.3. На неисправности, возникшие вслед-
ствие ненадлежащего обращения или 
хранения изделия, признаками чего яв-
ляются: 
- наличие ржавчины на металлических 
элементах изделия; 
- обрывы и надрезы шнура питания; 
- сколы, царапины, сильные потертости 
корпуса. 
7.4. На неисправности, возникшие в ре-
зультате перегрузки изделия, повлекшей 
выход из строя сварочного аппарата.

К безусловным признакам перегрузки 
относятся: 
- потемнение или обугливание изоля-
ции проводов; 
- выход из строя тиристоров, диодов, 
электролитических конденсаторов, ра-
бочих плат и др. элементов. 

7.5. Обращаем Ваше внимание, что га-
рантия не распространяется на рабочий 
кабель с электрододержателем и на ка-
бель заземления с клеммой, так как они 
являются расходным материалом. 

Внимание! При покупке изделия тре-
буйте проверки комплектности и ис-
правности, а также правильного запол-
нения гарантийного талона. 

УТИЛИЗАЦИЯ

При утилизации пришедшего в негод-
ность сварочного аппарата примите все 
меры, чтобы не нанести вреда окружа-
ющей среде. Не стоит самостоятельно 
пытаться утилизировать сварочный ап-
парат. Настоятельно рекомендуется об-
ратиться в специальную службу.

Фирма-производитель обращает вни-
мание покупателей, что при эксплуата-
ции инструмента в рамках личных нужд 
и соблюдений правил пользования,  
приведенных в данном руководстве по 
эксплуатации,  срок службы инструмента 
может значительно превысить указан-
ный в настоящем руководстве.

Фирма-производитель оставляет за со-
бой право вносить в конструкцию и 
комплектацию изменения,  не ухудшаю-
щие эксплуатационные качества товара.

Список сервисных центров можно
узнать у продавца или на сайте
www.kolner-tools.com. 

Фирма-производитель: 
Nanjing Codeal Corp., Ltd, КНР

Импортер: 
OOO «Омега»

РФ,  г. Ульяновск,  ул. Локомотивная, 14

Дату изготовления смотрите на серийном 

номере (первые 8 цифр серийного номера).
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

Напряжение и частота тока
Максимальная потребляемая мощность
Диапазон регулирования сварочного тока
Максимальный ток сварки
Рабочий цикл
Допустимые параметры электродов
Вес
Срок службы

220-240 В,  50 Гц
4,9 кВт
20-200 А
200+10А
60%
2-5 мм
7,4 кг
3 года
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Âíèìàòåëüíî ïðî÷òèòå ýòî ðóêîâîäñòâî ïåðåä èñïîëüçîâàíèåì èíñòðóìåíòà è 
ñîõðàíèòå äëÿ îáðàùåíèÿ ê íåìó âïîñëåäñòâèè!

ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ

При покупке изделия в розничной торговой сети требуйте 
проверки его рабочего состояния, комплектности, наличия 
штампа торговой организации и даты продажи в гарантий-
ном талоне, являющемся неотъемлемой частью настоящего 
руководства. Обращаем Ваше внимание на исключительно 
бытовое назначение данного изделия. (Бытовое назначе-
ние подразумевает под собой непрерывное использование 
в течение 15-20 минут, затем отключение на 5 минут). При-
менение изделия в профессиональных и коммерческих це-
лях не предусмотрено. 

ВНИМАНИЕ!

ÄËß ÏÐÅÄÎÒÂÐÀÙÅÍÈß ÎÏÀÑÍÎÑÒÈ ÂÎÑÏËÀÌÅÍÅÍÈß ÈËÈ ÏÎÐÀÆÅÍÈß 
ÝËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÈÌ ÒÎÊÎÌ ÍÅ ÏÎÄÂÅÐÃÀÉÒÅ ÈÇÄÅËÈÅ ÂÎÇÄÅÉÑÒÂÈÞ 

ÄÎÆÄß ÈËÈ ÂËÀÃÈ. ÂÎ ÈÇÁÅÆÀÍÈÅ ÝËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÎÃÎ ÓÄÀÐÀ ÍÅ 
ÏÛÒÀÉÒÅÑÜ ÑÀÌÎÑÒÎßÒÅËÜÍÎ ÂÑÊÐÛÂÀÒÜ ÊÎÐÏÓÑ. ÎÁÐÀÙÀÉÒÅÑÜ ÇÀ 
ÎÁÑËÓÆÈÂÀÍÈÅÌ ÒÎËÜÊÎ Â ÀÂÒÎÐÈÇÈÐÎÂÀÍÍÛÉ ÑÅÐÂÈÑÍÛÉ ÖÅÍÒÐ.

УВАЖАЕМЫЙ ПОКУПАТЕЛЬ!

Ìû áëàãîäàðèì  Âàñ çà âûáîð. Âû ñòàëè îáëàäàòåëåì ïðîäóêöèè òîðãîâîé 
ìàðêè Kolner, êîòîðàÿ îòëè÷àåòñÿ ýðãîíîìè÷íûì äèçàéíîì è âûñîêèì 

êà÷åñòâîì èñïîëíåíèÿ. Ìû íàäååìñÿ, ÷òî íàøà ïðîäóêöèÿ ñòàíåò
Âàøèì íàäåæíûì ïîìîùíèêîì íà äîëãèå ãîäû!



ÌÅÐÛ ÏÐÅÄÎÑÒÎÐÎÆÍÎÑÒÈ 
ÏÐÈ ÐÀÁÎÒÅ ÑÎ ÑÂÀÐÎ×ÍÛÌ 
ÀÏÏÀÐÀÒÎÌ ÈÍÂÅÐÒÎÐÍÛÌ

1. Íå ñëåäóåò èñïîëüçîâàòü ñâàðî÷íûé 
àïïàðàò â êàêèõ-ëèáî èíûõ öåëÿõ, êðî-
ìå óêàçàííûõ â íàñòîÿùåì  ðóêîâîäñòâå.
2. Íå äîïóñêàéòå èñïîëüçîâàíèÿ ñâàðî÷-
íîãî àïïàðàòà íåñîâåðøåííîëåòíèìè 
ëèöàìè èëè ëþäüìè ñ íåäîñòàòî÷íûìè 
ôèçè÷åñêèìè äàííûìè äëÿ èñïîëüçî-
âàíèÿ ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà. Â ñëó÷àå 
ïåðåäà÷è ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà äðóãèì 
ëèöàì ïîäðîáíî ðàññêàæèòå î ïðàâèëàõ 
åãî ýêñïëóàòàöèè, à òàêæå äàéòå îçíàêî-
ìèòüñÿ ñ íàñòîÿùèì ðóêîâîäñòâîì.
3. Èçáåãàéòå ïðèñóòñòâèÿ äåòåé, æèâîò-
íûõ èëè ïîñòîðîííèõ âáëèçè ìåñòà ðà-
áîòû ñî ñâàðî÷íûì àïïàðàòîì.
4. Íåëüçÿ ïîãðóæàòü ñâàðî÷íûé àïïà-
ðàò â âîäó è äðóãèå æèäêîñòè, à òàêæå 
íåëüçÿ ïîäâåðãàòü âîçäåéñòâèþ äîæäÿ è 
äðóãèõ àòìîñôåðíûõ îñàäêîâ.
5. Çàïðåùåíî ðàáîòàòü ñâàðî÷íûì àïïà-
ðàòîì âáëèçè ëåãêîâîñïëàìåíÿþùèõñÿ 
æèäêîñòåé èëè ãàçîâ. Çàïðåùåíà ñâàðêà 
ãàçîâûõ áàëëîíîâ è åìêîñòåé, ñîäåðæà-
ùèõ ëåãêîâîñïëàìåíÿþùèåñÿ æèäêîñòè 
èëè èõ ïàðû, à òàêæå åìêîñòåé íàõîäÿ-
ùèõñÿ ïîä äàâëåíèåì.
6. Íàñòîÿòåëüíî íå ðåêîìåíäóåòñÿ ïðî-
èçâîäèòü ñâàðêó ìàòåðèàëîâ, î÷èùåí-
íûõ õëîðñîäåðæàùèìè ðàñòâîðèòåëÿìè.
7. Íå ðåêîìåíäóåòñÿ èñïîëüçîâàòü ïî-
âðåæäåííûå èëè äåôåêòíûå ýëåêòðîäû.
8. Ñâàðî÷íûé àïïàðàò ïåðåíîñèòü òîëü-
êî çà ðóêîÿòêó.
9. Óáåäèòåñü â òîì, ÷òî ïàðàìåòðû â ñåòè 
ñîîòâåòñòâóþò ïàðàìåòðàì, óêàçàííûì â 
íàñòîÿùåì ðóêîâîäñòâå.

10. Ïåðåä ðàáîòîé ïðîâåðüòå öåëîñò-
íîñòü êàáåëåé è ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà, 
íîðìàëüíîå ôóíêöèîíèðîâàíèå ðåãóëÿ-
òîðà ñèëû òîêà è âûêëþ÷àòåëÿ áåç íà-
ãðóçêè.
11. Ïåðåä ïîäêëþ÷åíèåì ê ïèòàþùåé 
ñåòè íåîáõîäèìî óáåäèòüñÿ, ÷òî âûêëþ-
÷àòåëü íàõîäèòñÿ â ïîëîæåíèè «âûêëþ-
÷åíî».
12. Ïðåæäå ÷åì âêëþ÷èòü àïïàðàò, óáå-
äèòåñü, ÷òî ýëåêòðîä ïðàâèëüíî óñòàíîâ-
ëåí è çàôèêñèðîâàí â çàæèìå, ÷òî ñâà-
ðèâàåìàÿ/ðàçðåçàåìàÿ ïîâåðõíîñòü èëè 
ïðåäìåò äîñòàòî÷íî óñòîé÷èâ èëè çà-
ôèêñèðîâàí, ÷òî øòåêåðû êàáåëåé óñòà-
íîâëåíû è çàôèêñèðîâàíû â ðàçúåìàõ 
«-» è «+» â ñîîòâåòñòâèè ñ èõ ôóíêöèî-
íàëüíûì íàçíà÷åíèåì.
13. Ïåðåä íà÷àëîì ðàáîò óäàëèòå âñå 
ëåãêîâîñïëàìåíÿþùèåñÿ ìàòåðèàëû èç 
ðàáî÷åé çîíû.
14. Âî âðåìÿ ðàáîòû ðåêîìåíäóåòñÿ íà-
äåâàòü îäåæäó, ïîäõîäÿùóþ äëÿ ðàáîòû 
ñî ñâàðî÷íûì àïïàðàòîì (ñïåöèàëüíûé 
áðåçåíòîâûé êîñòþì, ïåð÷àòêè, îáåñïå-
÷èâàþùèå áåçîïàñíîñòü ïðè ðàçáðûçãè-
âàíèè ðàñïëàâëåííîãî ìåòàëëà). Òàêæå 
íåîáõîäèìî íàäåâàòü ñïåöèàëüíóþ ìà-
ñêó, âõîäÿùóþ â êîìïëåêò ïîñòàâêè (äëÿ 
çàùèòû ãëàç).
15. Ïîäêëþ÷åííûé ê ñåòè ñâàðî÷íûé àï-
ïàðàò âñåãäà äîëæåí áûòü â çîíå âàøåãî 
âíèìàíèÿ.
16. Âî âðåìÿ ðàáîòû íåîáõîäèìî ñëå-
äèòü, ÷òîáû êàáåëè íå ïîïàëè íà ïî-
âåðõíîñòü, ñâàðèâàåìóþ èëè ðàçðå-
çàåìóþ ñâàðî÷íûì àïïàðàòîì, è íå 
êîíòàêòèðîâàëè ñ ïîñòîðîííèìè ïðåä-
ìåòàìè è ïîâåðõíîñòÿìè, êîòîðûå ìîãóò 
ïîâðåäèòü èõ. 

4

РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ



17. Ñëåäèòå çà òåì, ÷òîáû íè÷åãî, êðîìå 
ñâàðèâàåìîé èëè ðàçðåçàåìîé ïîâåðõ-
íîñòè èëè äåòàëè, íå êîíòàêòèðîâàëî ñ 
ýëåêòðîäîì, êîãäà ïîäêëþ÷åíî ïèòàíèå.
18. Âî âðåìÿ ðàáîòû êðåïêî äåðæèòå 
ýëåêòðîäîäåðæàòåëü. Ýëåêòðîä íå äîë-
æåí âûïàäàòü èç äåðæàòåëÿ.
19. Ñòàðàéòåñü èçáåãàòü êîíòàêòà íåçà-
ùèùåííûõ ÷àñòåé òåëà ñî ñâàðî÷íûì 
êîíòóðîì.
20. Ïðè ïîâðåæäåíèè øíóðà ïèòàíèÿ 
âî èçáåæàíèå îïàñíîñòè åãî äîëæåí 
çàìåíèòü èçãîòîâèòåëü, åãî àãåíò èëè 
àíàëîãè÷íîå êâàëèôèöèðîâàííîå ëèöî. 
Çàìåíà øíóðà ïèòàíèÿ îñóùåñòâëÿåòñÿ 
â àâòîðèçèðîâàííîì ñåðâèñíîì öåíòðå 
ñîãëàñíî äåéñòâóþùåìó òàðèôó.
21. Âíèìàíèå, ñêîïëåíèå ñâàðî÷íîãî 
äûìà ìîæåò áûòü îïàñíî äëÿ Âàøåãî 
çäîðîâüÿ. Ïðè ðàáîòå â çàêðûòûõ ïî-
ìåùåíèÿõ, óáåäèòåñü, ÷òî öèðêóëÿöèÿ 
âîçäóõà ïîçâîëÿåò ñâàðî÷íîìó äûìó 
âûâåòðèâàòüñÿ (íàëè÷èå âûòÿæêè, êîí-
äèöèîíèðîâàíèå).
22. Ïðè îòêëþ÷åíèè ïðèáîðà îò ïèòà-
þùåé ñåòè, íåîáõîäèìî äåðæàòüñÿ çà 
øòåêåð.
23. Ñâàðî÷íûé àïïàðàò íåîáõîäèìî îò-
êëþ÷àòü îò ïèòàþùåé ñåòè ñðàçó ïîñëå 
åãî èñïîëüçîâàíèÿ, ïåðåä ïðîâåäåíèåì 
òåõíè÷åñêîãî èëè ñåðâèñíîãî îáñëóæè-
âàíèÿ, à òàêæå ïåðåä óñòàíîâêîé/èçâëå-
÷åíèåì êàáåëåé.

ÂÍÈÌÀÍÈÅ! ÍÈ Â ÊÎÅÌ ÑËÓ×ÀÅ ÍÅ 
ÑËÅÄÓÅÒ ÏÎËÜÇÎÂÀÒÜÑß ÑÂÀÐÎ×-
ÍÛÌ ÀÏÏÀÐÀÒÎÌ Â ÑÎÑÒÎßÍÈÈ ÀË-
ÊÎÃÎËÜÍÎÃÎ ÈËÈ ÍÀÐÊÎÒÈ×ÅÑÊÎÃÎ 
ÎÏÜßÍÅÍÈß ÈËÈ Â ÈÍÛÕ ÓÑËÎÂÈ-
ßÕ, ÌÅØÀÞÙÈÕ ÎÁÚÅÊÒÈÂÍÎÌÓ 
ÂÎÑÏÐÈßÒÈÞ ÄÅÉÑÒÂÈÒÅËÜÍÎÑÒÈ, 
È ÍÅ ÑËÅÄÓÅÒ ÄÎÂÅÐßÒÜ ÝËÅÊÒÐÎ-
ÈÍÑÒÐÓÌÅÍÒ ËÞÄßÌ Â ÒÀÊÎÌ ÑÎ-
ÑÒÎßÍÈÈ ÈËÈ Â ÒÀÊÈÕ ÓÑËÎÂÈßÕ! 

СПОЛЬЗОВАНИЯ ДИСКОВОЙ ПИЛЫ
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ÑÎÑÒÀÂÍÛÅ ×ÀÑÒÈ

1. Ðàçúåì ïîäêëþ÷åíèÿ êàáåëÿ çàçåìëåíèÿ
2. Ðàçúåì ïîäêëþ÷åíèÿ ðàáî÷åãî êàáåëÿ
3. Èíäèêàòîð ñåòè
4. Èíäèêàòîð ïåðåãðåâà
5. Ðåãóëÿòîð ñèëû òîêà
6. Âûêëþ÷àòåëü
7. Ðóêîÿòêà
8. Øíóð ïèòàíèÿ
9. Âåíòèëÿòîð
10. Äîïîëíèòåëüíûé êîíòàêò äëÿ çàçåìëåíèÿ
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ÊÎÌÏËÅÊÒ ÏÎÑÒÀÂÊÈ

- Ðóêîâîäñòâî ïî ýêñïëóàòàöèè 
- Ñâàðî÷íûé àïïàðàò 
- Ðàáî÷èé êàáåëü
ñ ýëåêòðîäîäåðæàòåëåì  
- Êàáåëü çàçåìëåíèÿ ñ êëåììîé
- Çàùèòíàÿ ìàñêà 
- Ñòàëüíàÿ ùåòêà

ÏÎÄÃÎÒÎÂÊÀ Ê ÐÀÁÎÒÅ

1. Ïðåæäå ÷åì ïîäêëþ÷èòü ñâàðî÷íûé 
àïïàðàò ê ïèòàþùåé ñåòè, óáåäèòåñü, ÷òî 
ïàðàìåòðû ñåòè îòâå÷àþò òðåáîâàíèÿì, 
óêàçàííûì â íàñòîÿùåì ðóêîâîäñòâå è 
íà  ñâàðî÷íîì àïïàðàòå.  
2. Ïåðåä ïîäêëþ÷åíèåì óáåäèòåñü, ÷òî 
ýëåêòðîñåòü ÿâëÿåòñÿ îäíîôàçíîé ñ çà-
çåìëÿþùåé íåéòðàëüþ. 
3. Ïðîâåðüòå öåëîñòíîñòü ñâàðî÷íîãî 
àïïàðàòà è øíóðà ïèòàíèÿ. 
4. Ïðè èñïîëüçîâàíèè óäëèíèòåëÿ óáå-
äèòåñü, ÷òî óäëèíèòåëü ðàññ÷èòàí íà 
ìîùíîñòü ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà. 
5. Ïåðåä óñòàíîâêîé/ýêñïëóàòàöèåé ñâà-
ðî÷íîãî àïïàðàòà íåîáõîäèìî îöåíèòü 
âîçìîæíûå ýëåêòðîìàãíèòíûå ïðîáëå-
ìû â îêðóæàþùåì ïðîñòðàíñòâå. Ñëåäó-
åò óáåäèòüñÿ, ÷òî ïðîâåäåíèå ñâàðî÷íûõ 
ðàáîò íå ñîçäàåò ïîìåõè ñëåäóþùèì 
óñòðîéñòâàì è ïðîâîäàì:
à) øíóðû ïèòàíèÿ, êàáåëè è ïðîâîäà 
óïðàâëåíèÿ, òåëåôîííûå è îõðàííûå êà-
áåëè, ïðîõîäÿùèå ñâåðõó, ñíèçó è â íå-
ïîñðåäñòâåííîé áëèçîñòè ñî ñâàðî÷íûì 
àïïàðàòîì;
á) ðàäèî è òåëåâèçèîííûå ïðèåìíèêè è 
ïåðåäàò÷èêè;
â) êîìïüþòåðû è äðóãóþ îðãòåõíèêó;

ã) îáîðóäîâàíèå, îòâå÷àþùåå çà áåç-
îïàñíîñòü ïðîèçâîäñòâåííûõ îáúåêòîâ;
ä) óñòðîéñòâà, ñâÿçàííûå ñî çäîðîâüåì 
îêðóæàþùèõ ëþäåé (ýëåêòðîííûå ñòèìó-
ëÿòîðû ñåðäöà, ñëóõîâûå àïïàðàòû è ïð.);
å) ýëåêòðîííûå êîíòðîëüíî-èçìåðèòåëü-
íûå ïðèáîðû è ò.ä.

ÂÍÈÌÀÍÈÅ! Ëèöàì, èñïîëüçóþùèì 
æèçíåîáåñïå÷èâàþùèå ýëåêòðîííûå 
ïðèáîðû (ýëåêòðîííûé ñòèìóëÿòîð 
ñåðäöà è ïð.), íàñòîÿòåëüíî ðåêîìåíäó-
åòñÿ ïðîêîíñóëüòèðîâàòüñÿ ñî ñâîèì ëå-
÷àùèì âðà÷îì, ïåðåä òåì êàê ïðîâîäèòü 
ñâàðî÷íûå ðàáîòû èëè íàõîäèòüñÿ â íå-
ïîñðåäñòâåííîé áëèçîñòè îò íèõ. 

ÎÁÅÑÏÅ×ÅÍÈÅ
ÏÎÆÀÐÍÎÉ ÁÅÇÎÏÀÑÍÎÑÒÈ
Â íåïîñðåäñòâåííîé áëèçîñòè ê ìåñòó 
ñâàðî÷íûõ ðàáîò äîëæíû áûòü äîñòóïíû 
ñðåäñòâà ïîæàðîòóøåíèÿ (îãíåòóøèòåëü, 
âîäà, ïåñîê è ïð.). Ëèöî, ðàáîòàþùåå  
ñî ñâàðî÷íûì àïïàðàòîì, îáÿçàíî çíàòü, 
êàê ïîëüçîâàòüñÿ ñðåäñòâàìè ïîæàðîòó-
øåíèÿ. Âñå îãíåîïàñíûå è âçðûâîîïàñ-
íûå ìàòåðèàëû äîëæíû áûòü óäàëåíû 
íà ðàññòîÿíèå íå ìåíåå 10 ì îò ìåñòà 
ïðîâåäåíèÿ ñâàðî÷íûõ ðàáîò.

Çàïðåùàåòñÿ ïðîâîäèòü ñâàðî÷íûå ðà-
áîòû â ïîìåùåíèè ñ áîëüøîé êîíöåí-
òðàöèåé ïûëè, îãíåîïàñíîãî ãàçà èëè 
èñïàðåíèé ãîðþ÷èõ æèäêîñòåé â àòìîñ-
ôåðå.

Ïîñëå çàâåðøåíèÿ ñâàðî÷íûõ ðàáîò 
óáåäèòåñü, ÷òî ñâàðèâàåìîå èëè ðàçðå-
çàåìîå èçäåëèå äîñòàòî÷íî îñòûëî, ïðå-
æäå ÷åì êàñàòüñÿ åãî ðóêàìè èëè ïåðå-



ìåùàòü â çîíó íàõîæäåíèÿ ãîðþ÷èõ è 
âçðûâîîïàñíûõ ìàòåðèàëîâ.

ÓÑÒÀÍÎÂÊÀ ÊÀÁÅËÅÉ
Äëÿ óñòàíîâêè êàáåëåé íåîáõîäèìî 
âñòàâèòü øòåêåð êàáåëÿ â ñîîòâåòñòâóþ-
ùèé ðàçúåì (1) èëè (2) (øòåêåð ðàáî-
÷åãî êàáåëÿ â ðàçúåì ñ ñèìâîëîì «+», 
à øòåêåð êàáåëÿ çàçåìëåíèÿ â ðàçúåì ñ 
ñèìâîëîì «-») òàê, ÷òîáû êîíòàêò øòå-
êåðà âõîäèë â ïàç äî êîíöà. Ïîñëå ÷åãî 
ïîâåðíèòå øòåêåð êàáåëÿ âïðàâî äî 
óïîðà è óáåäèòåñü, ÷òî îí íàäåæíî çà-
ôèêñèðîâàí.

Â ïðîòèâíîì ñëó÷àå ìåñòî ïëîõîãî êîí-
òàêòà ïîäãîðèò è àïïàðàò áûñòðî âûéäåò 
èç ñòðîÿ.

ÂÍÈÌÀÍÈÅ!
1. Êëåììó êàáåëÿ çàçåìëåíèÿ ïîäñîåäè-
íÿòü òîëüêî íà î÷èùåííóþ ïîâåðõíîñòü.
Çàêðåïèòå êëåììó êàáåëÿ çàçåìëåíèÿ íà 
ñâàðèâàåìîì èçäåëèè, ñòàðàÿñü îáåñïå-
÷èòü õîðîøèé êîíòàêò è ìèíèìàëüíîå 
óäàëåíèå îò ìåñòà ñâàðêè.
2. Ñëåäèòå çà ñîñòîÿíèåì ïàçîâ ýëåêòðî-
äîäåðæàòåëÿ. Ïåðèîäè÷åñêè î÷èùàéòå 
èõ îò íàãàðà.

ÓÑÒÀÍÎÂÊÀ ÝËÅÊÒÐÎÄÀ
Ðàçîæìèòå çàæèì äåðæàòåëÿ è âñòàâüòå 
ýëåêòðîä ïîäõîäÿùåãî äèàìåòðà ñòîðî-
íîé áåç ïîêðûòèÿ, ïîñëå ÷åãî çàôèêñè-
ðóéòå åãî â çàæèìå äåðæàòåëÿ. 

ÝÊÑÏËÓÀÒÀÖÈß 

ÂÍÈÌÀÍÈÅ! Сварочный аппарат 
KIWM 200 применяется для дуговой 

сварки покрытыми электродами. 

Ñâàðî÷íûé àïïàðàò KIWM 200 ðàáîòàåò 
îò ñåòè 220-240 Âîëüò, à òàêæå îò àâòî-
íîìíûõ ãåíåðàòîðîâ.

ÂÍÈÌÀÍÈÅ! Ïîòðåáëÿåìàÿ ìîùíîñòü 
èíâåðòîðíîãî ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà íå 
äîëæíà áûòü áîëüøå 50% íîìèíàëüíîé 
ìîùíîñòè àâòîíîìíîãî ãåíåðàòîðà.

Ñâàðî÷íûé àïïàðàò KIWM 200 ïðåäíà-
çíà÷åí äëÿ ñâàðêè ýëåêòðîäàìè îò 1,6 äî 
5 ìì. Íèæå ïðèâîäèòñÿ ïðèìåðíàÿ òà-
áëèöà èñïîëüçîâàíèÿ ýëåêòðîäîâ â ñî-
îòâåòñòâèè ñ ñèëîé òîêà.

ÂÍÈÌÀÍÈÅ! Ïåðåä ïðîâåäåíèåì ñâà-
ðî÷íûõ ðàáîò ñâàðî÷íûé àïïàðàò ñëå-
äóåò ïîäåðæàòü âêëþ÷åííûì â òå÷åíèå 
10-15 ìèíóò äëÿ çàðÿäêè ñèñòåìû.

Óñòàíîâèòå àïïàðàò íà ñóõóþ òâåðäóþ 
óñòîé÷èâóþ ïîâåðõíîñòü, ïîäêëþ÷èòå 
øòåêåð øíóðà ïèòàíèÿ (7) ê ñåòè ñ çà-
çåìëÿþùåé öåíòðàëüþ, ïðè íåîáõîäè-
ìîñòè îáåñïå÷üòå äîïîëíèòåëüíîå çà-
çåìëåíèå. Ïåðåâåäèòå âûêëþ÷àòåëü (6) 
íà ïåðåäíåé ïàíåëè ñâàðî÷íîãî àïïà-
ðàòà â ïîëîæåíèå «ÂÊË», íà ïåðåäíåé 
ïàíåëå çàæèãàåòñÿ èíäèêàòîð ñåòè (3).
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РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

Диаметр
электрода, мм

Ток сварки, А
мин. макс.
25 501,6
40 802
60 1102,5
80 1603,2

120 1804
150 2005
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РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

Ïåðåä çàæèãàíèåì äóãè ñëåäóåò óñòà-
íîâèòü íåîáõîäèìóþ ñèëó ñâàðî÷íîãî 
òîêà ïóòåì âðàùåíèÿ ðåãóëÿòîðà ñèëû 
òîêà (5). Ñèëà òîêà çàâèñèò îò ìàðêè 
è äèàìåòðà ýëåêòðîäà, òèïà ìåòàëëà, 
òèïà ñâàðíîãî ñîåäèíåíèÿ è äð. Çàæè-
ãàþò äóãó ïóòåì ïðèáëèæåíèÿ ýëåêòðî-
äà ïåðïåíäèêóëÿðíî ê ïîâåðõíîñòè 
èçäåëèÿ äî êàñàíèÿ ìåòàëëà è áûñòðî 
îòâîäÿò íà íåîáõîäèìóþ äëèíó äóãè. 
Åñëè äóãà íå ðàçæèãàåòñÿ, òî ïðîâîäÿò 
ýëåêòðîäîì âñêîëüçü ïî ïîâåðõíîñòè 
ìåòàëëà.

ÂÍÈÌÀÍÈÅ! Íå ñòó÷èòå ýëåêòðîäîì ïî 
ðàáî÷åé ïîâåðõíîñòè ñ öåëüþ çàæå÷ü 
äóãó, òàê êàê ýòî ìîæåò ïðèâåñòè ê ïî-
âðåæäåíèþ ýëåêòðîäà è â äàëüíåéøåì 
òîëüêî çàòðóäíèò çàæèãàíèå äóãè.

Êàê òîëüêî ïðîèçîéäåò çàæèãàíèå äóãè, 
ýëåêòðîä íóæíî äåðæàòü íà òàêîì ðàñ-
ñòîÿíèè îò ñâàðèâàåìîãî èëè ðàçðåçà-
åìîãî ìàòåðèàëà, êîòîðîå ñîîòâåòñòâóåò 
äèàìåòðó ýëåêòðîäà.

Äëÿ ïîëó÷åíèÿ ðàâíîìåðíîãî øâà äàëåå 
íåîáõîäèìî ïîääåðæèâàòü ýòó äèñòàí-
öèþ ïî âîçìîæíîñòè  ïîñòîÿííîé.

Íåîáõîäèìî ïîìíèòü, ÷òî íàêëîí îñè 
ýëåêòðîäà ïðè ñâàðî÷íûõ ðàáîòàõ äîë- 
æåí áûòü ïðèìåðíî 20-30 ãðàäóñîâ ê 
ñâàðèåìîé ïîâåðõíîñòè.

Çàâåðøàÿ ïðîöåññ ñâàðêè, ñëåäóåò ïðà-
âèëüíî çàâàðèòü êðàòåð, êîòîðûé îáðà-
çóåòñÿ â ïðîöåññå ñâàðî÷íûõ ðàáîò îò 
êîíòàêòà ýëåêòðîäà ñî ñâàðèâàåìîé ïî-
âåðõíîñòüþ. Ýòî íåîáõîäèìî ñäåëàòü âî 
èçáåæàíèå âîçìîæíîãî âîçíèêíîâåíèÿ 
òðåùèí â ñâàðî÷íîì øâå. Íå ñëåäóåò 
îáðûâàòü äóãó, ðåçêî îòâîäÿ ýëåêòðîä 
îò èçäåëèÿ. Íåîáõîäèìî ïðåêðàòèòü âñå 
ïåðåìåùåíèÿ ýëåêòðîäà è ìåäëåííî 
óäëèíÿòü äóãó äî îáðûâà; ðàñïëàâëÿ-
þùèéñÿ ïðè ýòîì ýëåêòðîäíûé ìåòàëë 
çàïîëíèò êðàòåð.

ÑÕÅÌÀ ÂÎÇÌÎÆÍÛÕ ÎØÈÁÎÊ ÏÐÈ 
ÏÐÎÂÅÄÅÍÈÈ ÑÂÀÐÎ×ÍÛÕ ÐÀÁÎÒ

ÏÐÈÌÅ×ÀÍÈÅ: Â ñëó÷àå ïåðåãðåâà àï-
ïàðàòà è åãî àâòîìàòè÷åñêîãî îòêëþ-
÷åíèÿ (çàãîðàåòñÿ êðàñíûé èíäèêàòîð 
«ïåðåãðåâ» (4)) – äàéòå àïïàðàòó 
îñòûòü. 

Ïðîäîëæèòü ñâàðíûå ðàáîòû ìîæíî 
òîëüêî ïîñëå âûêëþ÷åíèÿ èíäèêàòîðà 
ïåðåãðåâà (4).

Медленное
перемещение электрода

Слишком быстрое
перемещение электрода

Слишком короткая дуга Слишком длинная дуга

Слишком слабый
ток сварки

Слишком большой
ток сварки

Нормальный шов
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РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

ÕÐÀÍÅÍÈÅ È ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÎÅ
ÎÁÑËÓÆÈÂÀÍÈÅ

ÕÐÀÍÅÍÈÅ
ÂÍÈÌÀÍÈÅ! Õðàíèòü ñâàðî÷íûé àïïà-
ðàò íåîáõîäèìî ïðè òåìïåðàòóðå îêðó-
æàþùåé ñðåäû îò 0°Ñ äî +40°Ñ è îòíî-
ñèòåëüíîé âëàæíîñòè âîçäóõà íå áîëåå 
80% â ìåñòå, íåäîñòóïíîì äëÿ äåòåé.

ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÎÅ ÎÁÑËÓÆÈÂÀÍÈÅ
1. Ïîñëå ðàáîòû íåîáõîäèìî ïðîâåñòè 
î÷èñòêó êîðïóñà ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà, 
ðàáî÷åãî êàáåëÿ ñ ýëåêòðîäîäåðæàòå-
ëåì, êàáåëÿ çàçåìëåíèÿ ñ êëåììîé îò 
îêàëèíû, ïûëè è äðóãèõ èíîðîäíûõ âå-
ùåñòâ. Îñîáîå âíèìàíèå íåîáõîäèìî 
óäåëèòü âåíòèëÿöèîííûì îòâåðñòèÿì 
ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà.
2. Äëÿ ÷èñòêè êîðïóñà íå ñëåäóåò èñïîëü-
çîâàòü ÷èñòÿùèå ñðåäñòâà, êîòîðûå ìî-
ãóò ïðèâåñòè ê îáðàçîâàíèþ ðæàâ÷èíû 
íà ìåòàëëè÷åñêèõ ÷àñòÿõ èçäåëèÿ èëè 
ïîâðåäèòü ïëàñòèêîâóþ ïîâåðõíîñòü.

ÃÀÐÀÍÒÈÉÍÛÅ ÓÑËÎÂÈß

1. Ãàðàíòèéíûå îáÿçàòåëüñòâà îñóùåñò-
âëÿþòñÿ ïðè íàëè÷èè ïðàâèëüíî çà-
ïîëíåííîãî ãàðàíòèéíîãî òàëîíà ñ óêà-
çàíèåì â íåì äàòû ïðîäàæè, ïå÷àòè 
(øòàìïà) òîðãóþùåé îðãàíèçàöèè, ïîä-
ïèñè ïðîäàâöà. Ïðè îòñóòñòâèè ó Âàñ 
ïðàâèëüíî çàïîëíåííîãî ãàðàíòèéíîãî 
òàëîíà ìû áóäåì âûíóæäåíû îòêëîíèòü 
Âàøè ïðåòåíçèè.
2. Âî èçáåæàíèå íåäîðàçóìåíèé óáåäè-
òåëüíî ïðîñèì Âàñ ïåðåä íà÷àëîì ðà-
áîòû ñ èçäåëèåì âíèìàòåëüíî îçíàêî-
ìèòüñÿ ñ  íàñòîÿùèì ðóêîâîäñòâîì ïî 

ýêñïëóàòàöèè. 
3. Ïðàâîâîé îñíîâîé íàñòîÿùèõ ãàðàí-
òèéíûõ óñëîâèé ÿâëÿåòñÿ äåéñòâóþùåå 
çàêîíîäàòåëüñòâî Ðîññèéñêîé Ôåäåðà-
öèè, â ÷àñòíîñòè, ïîñëåäíÿÿ ðåäàêöèÿ 
4. Ôåäåðàëüíîãî çàêîíà «Î çàùèòå 
ïðàâ ïîòðåáèòåëåé» è Ãðàæäàíñêèé êî-
äåêñ Ðîññèéñêîé Ôåäåðàöèè. 
5. Ãàðàíòèéíûé ñðîê ýêñïëóàòàöèè íà 
èçäåëèå ñîñòàâëÿåò 12 ìåñÿöåâ. Ýòîò 
ñðîê èñ÷èñëÿåòñÿ ñî äíÿ ïðîäàæè ÷åðåç 
ðîçíè÷íóþ ñåòü. 
6. Íàøè ãàðàíòèéíûå îáÿçàòåëüñòâà 
ðàñïðîñòðàíÿþòñÿ òîëüêî íà íåèñïðàâ-
íîñòè, âûÿâëåííûå â òå÷åíèå ãàðàí-
òèéíîãî ñðîêà, è îáóñëîâëåííûå ïðî-
èçâîäñòâåííûìè, òåõíîëîãè÷åñêèìè è 
êîíñòðóêòèâíûìè äåôåêòàìè, ò. å. äî-
ïóùåííûìè ïî âèíå ïðåäïðèÿòèÿ-èç-
ãîòîâèòåëÿ.  

7. Ãàðàíòèéíûå îáÿçàòåëüñòâà íå ðàñ-
ïðîñòðàíÿþòñÿ: 
7.1. Íà íåèñïðàâíîñòè èçäåëèÿ, âîçíèê-
øèå â ðåçóëüòàòå: 
- íåñîáëþäåíèÿ ïîëüçîâàòåëåì ïðåäïè-
ñàíèé ðóêîâîäñòâà ïî ýêñïëóàòàöèè; 
- ìåõàíè÷åñêîãî ïîâðåæäåíèÿ, âûçâàí-
íîãî âíåøíèì èëè ëþáûì äðóãèì âîç-
äåéñòâèåì; 
- ïðèìåíåíèÿ èçäåëèÿ íå ïî íàçíà÷å-
íèþ; 
- âîçäåéñòâèÿ íåáëàãîïðèÿòíûõ àòìîñ-
ôåðíûõ è âíåøíèõ ôàêòîðîâ íà èçäå-
ëèå, òàêèõ êàê äîæäü, ñíåã, ïîâûøåííàÿ 
âëàæíîñòü, íàãðåâ, àãðåññèâíûå ñðåäû, 
íåñîîòâåòñòâèå ïàðàìåòðîâ ïèòàþùåé 
ýëåêòðîñåòè; 
- èñïîëüçîâàíèÿ ïðèíàäëåæíîñòåé è 
ðàñõîäíûõ ìàòåðèàëîâ, íå ïðåäóñìî-
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òðåííûõ òåõíîëîãè÷åñêîé êîíñòðóêöèåé 
äàííîé ìîäåëè; 
- ïîïàäàíèÿ âíóòðü èçäåëèÿ èíîðîäíûõ 
ïðåäìåòîâ èëè çàñîðåíèÿ âåíòèëÿöèîí-
íûõ îòâåðñòèé áîëüøèì êîëè÷åñòâîì 
îòõîäîâ, òàêèõ êàê ïûëü, îêàëèíà è ò.ï. 
7.2. Íà èçäåëèÿ, ïîäâåðãàâøèåñÿ âñêðû-
òèþ. 
7.3. Íà íåèñïðàâíîñòè, âîçíèêøèå âñëåä-
ñòâèå íåíàäëåæàùåãî îáðàùåíèÿ èëè 
õðàíåíèÿ èçäåëèÿ, ïðèçíàêàìè ÷åãî ÿâ-
ëÿþòñÿ: 
- íàëè÷èå ðæàâ÷èíû íà ìåòàëëè÷åñêèõ 
ýëåìåíòàõ èçäåëèÿ; 
- îáðûâû è íàäðåçû øíóðà ïèòàíèÿ; 
- ñêîëû, öàðàïèíû, ñèëüíûå ïîòåðòîñòè 
êîðïóñà. 
7.4. Íà íåèñïðàâíîñòè, âîçíèêøèå â ðå-
çóëüòàòå ïåðåãðóçêè èçäåëèÿ, ïîâëåêøåé 
âûõîä èç ñòðîÿ ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà.

Ê áåçóñëîâíûì ïðèçíàêàì ïåðåãðóçêè 
îòíîñÿòñÿ: 
- ïîòåìíåíèå èëè îáóãëèâàíèå èçîëÿ-
öèè ïðîâîäîâ; 
- âûõîä èç ñòðîÿ òèðèñòîðîâ, äèîäîâ, 
ýëåêòðîëèòè÷åñêèõ êîíäåíñàòîðîâ, ðà-
áî÷èõ ïëàò è äð. ýëåìåíòîâ. 

7.5. Îáðàùàåì Âàøå âíèìàíèå, ÷òî ãà-
ðàíòèÿ íå ðàñïðîñòðàíÿåòñÿ íà ðàáî÷èé 
êàáåëü ñ ýëåêòðîäîäåðæàòåëåì è íà êà-
áåëü çàçåìëåíèÿ ñ êëåììîé, òàê êàê îíè 
ÿâëÿþòñÿ ðàñõîäíûì ìàòåðèàëîì. 

ÂÍÈÌÀÍÈÅ! Ïðè ïîêóïêå èçäåëèÿ òðå-
áóéòå ïðîâåðêè êîìïëåêòíîñòè è èñ-
ïðàâíîñòè, à òàêæå ïðàâèëüíîãî çàïîë-
íåíèÿ ãàðàíòèéíîãî òàëîíà. 

ÓÒÈËÈÇÀÖÈß

Ïðè óòèëèçàöèè ïðèøåäøåãî â íåãîä-
íîñòü ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà ïðèìèòå âñå 
ìåðû, ÷òîáû íå íàíåñòè âðåäà îêðóæà-
þùåé ñðåäå. Íå ñòîèò ñàìîñòîÿòåëüíî 
ïûòàòüñÿ óòèëèçèðîâàòü ñâàðî÷íûé àï-
ïàðàò. Íàñòîÿòåëüíî ðåêîìåíäóåòñÿ îá-
ðàòèòüñÿ â ñïåöèàëüíóþ ñëóæáó.

Ôèðìà-ïðîèçâîäèòåëü îáðàùàåò âíè-
ìàíèå ïîêóïàòåëåé, ÷òî ïðè ýêñïëóàòà-
öèè èíñòðóìåíòà â ðàìêàõ ëè÷íûõ íóæä 
è ñîáëþäåíèé ïðàâèë ïîëüçîâàíèÿ,  
ïðèâåäåííûõ â äàííîì ðóêîâîäñòâå ïî 
ýêñïëóàòàöèè,  ñðîê ñëóæáû èíñòðóìåíòà 
ìîæåò çíà÷èòåëüíî ïðåâûñèòü óêàçàí-
íûé â íàñòîÿùåì ðóêîâîäñòâå.

Ôèðìà-ïðîèçâîäèòåëü îñòàâëÿåò çà ñî-
áîé ïðàâî âíîñèòü â êîíñòðóêöèþ è 
êîìïëåêòàöèþ èçìåíåíèÿ,  íå óõóäøàþ-
ùèå ýêñïëóàòàöèîííûå êà÷åñòâà òîâàðà.

Ñïèñîê ñåðâèñíûõ öåíòðîâ ìîæíî
óçíàòü ó ïðîäàâöà èëè íà ñàéòå
www.kolner-tools.com. 

Ôèðìà-ïðîèçâîäèòåëü: 
Nanjing Codeal Corp., Ltd, ÊÍÐ

Èìïîðòåð: 
OOO «Îìåãà»

ÐÔ,  ã. Óëüÿíîâñê,  óë. Ëîêîìîòèâíàÿ, 14

Äàòó èçãîòîâëåíèÿ ñìîòðèòå íà ñåðèéíîì 

íîìåðå (ïåðâûå 8 öèôð ñåðèéíîãî íîìåðà).
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ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÈÅ ÕÀÐÀÊÒÅÐÈÑÒÈÊÈ

Íàïðÿæåíèå è ÷àñòîòà òîêà
Ìàêñèìàëüíàÿ ïîòðåáëÿåìàÿ ìîùíîñòü
Äèàïàçîí ðåãóëèðîâàíèÿ ñâàðî÷íîãî òîêà
Ìàêñèìàëüíûé òîê ñâàðêè
Ðàáî÷èé öèêë
Äîïóñòèìûå ïàðàìåòðû ýëåêòðîäîâ
Âåñ
Ñðîê ñëóæáû

220-240 Â,  50 Ãö
4,9 êÂò
20-200 À
200+10À
60%
2-5 ìì
7,4 êã
3 ãîäà


