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Керівництво з експлуатації 
приладу MIG 218
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ПОПЕРЕДЖУВАЛЬНІ ЗНАКИ  
 
 

ЗАГАЛЬНА НЕБЕЗПЕКА  
 
 
 

НЕБЕЗПЕКА ЕЛЕКТРИЧНОГО УРАЖЕННЯ  
 

 

НЕБЕЗПЕКА УЛЬТРАФІОЛЕТОВОГО ВИПРОМІНЮВАННЯ  
 

 

НЕБЕЗПЕКА РОЗКАЛЕНИХ БРИЗОК  
 
 
 

НЕБЕЗПЕКА ПОЖЕЖІ  
 

 

НЕБЕЗПЕКА ВИБУХУ  
 
 

НЕБЕЗПЕКА РОЗДАВАННЯ РУК ШЕРШНЯМИ  
 

 

НЕБЕЗПЕКА ВІД ДЕОНІЗАЦІЇ  
 
 

НЕБЕЗПЕКА ІНТЕНСИВНОГО МАГНІТНОГО ПОЛЯ  
 
 
 

НЕБЕЗПЕКА ОПІКУ  
 

 

ОБОВ’ЯЗКОВИЙ ЗАХИСТ ДИХАЛЬНИХ ШЛЯХІВ  
 

 

ОБОВ’ЯЗКОВЕ ВИКОРИСТАННЯ ЗАХИСНОЇ МАСКИ  
 

 

ОБОВ’ЯЗКОВЕ ВИКОРИСТАННЯ ЗАХИСНИХ ПЕРЧАТОК  
 
 

ОБОВ’ЯЗКОВИЙ ЗАХИСТ ОЧЕЙ  
 
 
 

ОБОВ’ЯЗКОВЕ НОСІННЯ ЗАХИСНОГО ОДЯГУ  
 

 

НЕ ДОЗВОЛЕНО ЛЮДЯМ З ПОРУШЕННЯМ СЕРЦЕВОГО РИТМУ. 



 

 
 
 
 

 

Перед використанням зварювального апарата уважно прочитати робочий посібник . 

 

Установки для дугового зварювання з покритим електродом в режимах MMA і TIG, далі зварювальний 

апарат, передбачені для індустріального та професійного використання . 

 

Переконайтеся,  що  зварювальний  апарат  встановлюється  та  ремонтується  досвідченим  персоналом, 

відповідно до нормативів та правил техніки безпеки. Необхідно переконатися, що оператор навчений  
використанню та знайомий з ризиками пов'язаними з процесом дугового 

зварювання, а також з необхідними правилами техніки безпеки та аварійними процедурами . 
 

 

Попередження з безпеки 

 

Переконайтеся, що розетка живлення, до якої підключено зварювальний апарат, захищена 

запобіжними пристроями (плавкі запобіжники або автоматичний вимикач) та з'єднана із 
встановленням заземлення. 

 

Переконайтеся, що вилка та кабель живлення перебувають у хорошому стані.  
Перед тим, як поміщати вилку в розетку живлення, перевірити чи зварювальний апарат вимкнено. 

 

Як тільки робота закінчена, необхідно вимкнути зварювальний апарат та вийняти вилку з розетки живлення. 

 

Вимкнути зварювальний апарат та вийняти вилку з розетки живлення перед тим, як з'єднувати кабелі 

зварювання, встановлювати безперервний дріт, замінювати частини пальника або механізм протягування 
дроту, виконувати операції технічного обслуговування, переміщати його (використовувати рукоятку, що є на 

зварювальному апараті).  
Не торкатися частин під напругою оголеною шкірою або мокром одягом.  
Електрично ізолювати людину від електрода, від деталі, що зварюється і від доступниих металевих частин, 
з'єднаних із заземленням.  
Використовувати рукавички, взуття, одяг, передбачені для цих цілей, а також сухі ізольовані килимки, що не 

займаються. 

 

Використовувати зварювальний апарат у сухому та провітрюваному приміщенні.  

Не піддавати зварювальний апарат впливу дощу чи прямого сонця. 

 

Використовувати зварювальний апарат тільки в тому випадку, якщо всі панелі та щити знаходяться на 
своїх місцях та правильно встановлені. 

 

Не використовувати зварювальний апарат, якщо він упав або отримав удар, оскільки він може 
стати ненадійним. 

 

Досвідчений та кваліфікований персонал повинен перевірити апарат.  
 
 
 

 

Усунути дими зварювання за допомогою відповідної природної вентиляції або за допомогою 
пристрою витяжки димів. 

 

Необхідно застосовувати систематичний підхід для оцінки впливу димів зварювання, залежно від 
їх складу, концентрації та тривалості їхнього впливу. 

Робоче керівництво з експлуатації зварювального 

апарату MIG/MAG



Не проводити зварювання матеріалів, очищених хлоровмісними речовинами, а також поблизу 
даних речовин.  
 
 
 
 
 

Використовувати щиток зварювання із захисним фільтром (неактинічним склом), придатним для 
процесу зварювання.  
Замінити його, якщо його пошкоджено; крізь нього може проходити радіація.  
 

 

Не носити одяг не призначений для роботи з цим приладом - іскра може призвести до його займання. 

 

Використовувати захисні екрани для захисту людей, що знаходяться поруч.  

 

Не торкатися незахищеною шкірою до розпечених металевих частин, таких, як: 
пальник, затискач електрода, залишки електрода, щойно оброблені деталі.  

 

Обробка металу призводить до формування іскор та уламків. Носити захисні окуляри із захистом по 
сторонам очей.  
Іскри зварювання можуть призвести до виникнення пожежі.  
 
Не проводити зварювання або різання в зонах, де є займистий газ або пари. 
 
Не зварювати чи різати ємності, балони, резервуари чи труби, якщо тільки досвідчений 

персонал Прибрати електродіз захоплення електрода, коли зварювання завершено. 
 
Перевірити, щоб електричний контур захоплення електрода ніякою частиною не торкався контуру 

заземлення або корпусу - випадковий контакт може призвести до перегріву. 
 
 

ЕМП Електромагнітні поля 
 
Зварювальний струм призводить до створення електромагнітних полів (ЕМП). поряд зі зварювальним 
контуром та зварювальним апаратом.  
Електромагнітні поля здатні викликати порушення в роботі медичних протезів, таких як 

електрокардіостимулятори. 

Необхідно вжити відповідних заходів для захисту людей, які мають протези. 

Наприклад, необхідно захистити доступ до зони експлуатації зварювального апарату.  
Носії медичних протезів повинні проконсультуватися з лікарем перед наближенням до зони зварювального 
апарату.  
Це обладнання відповідає вимогам технічного стандарту на продукцію, призначену виключно для 

професійного використання у промислових приміщеннях.  
Не гарантується дотримання норм обмеження на людей,передбачених для побутових 

приміщень. Рекомендується вживати наступних запобіжних заходів з метою мінімізації впливу 
електромагнітних полів (ЕМП):  
- Не поміщати тіло між зварювальними проводами. Тримати обидва зварювальні дроти з одного й того ж 

боку тіла.  
- По можливості сплести разом зварювальні дроти та закріпити їх клейкою стрічкою.  
- Не обертати зварювальні дроти навколо тіла.  
- Підключати провід заземлення до оброблюваної деталі якомога ближче до поверхні, що зварюється.  
- Під час зварювання не вішати зварювальний аппарат на тіло.  
- Тримати голову та тулуб якнайдалі від зварювального контуру. Не працювати поряд із зварювальним 
агрегатом, сидячи на ньому або спираючись на нього.  
Мінімальна відстань: Мал.9  
Da=cm 50;Db=cm.20. 

 

Обладнання класу A 

 

Устаткування спроектоване для професійного використання в промислових приміщеннях.  

Носити рукавички, взуття та одяг, що не загоряється, що захищає шкіру від променів  виробленних 
дугою зварювання та від іскор. 



У побутових умовах або приміщеннях, оснащенних побутовою мережею електропостачання низької 

напруги для житлових будівель може виявитися неможливим гарантувати дотримання вимог 

електромагнітної сумісності через викликані або відбиті перешкоди. 
 

 Зварювання (різання) в умовах ризику: 

 

- Якщо зварювання має проводитися в умовах підвищеного ризику електричних розрядів, задушення,  
у присутності горючих або вибухових речовин, необхідно, щоб відповідальний за роботу, що має 

достатній досвід, оцінив ці умови.  
Переконатися, що є люди, які вміють надати заходи першої допомоги у разі аварії. Використовувати 

технічні засоби захисту, описані в 5.10; A.7; A.9 технічної специфікації IEC або CLC/TS 62081. 
 

- Якщо необхідно працювати в положеннях, піднятих від підлоги, завжди використовувати платформу 
безпеки.  

- Якщо на одній деталі працюють кілька зварювальних апаратів або роботи проводяться на електрично 

з'єднаних деталях, одиночна напруга, що є на тримачі електрода або на пальниках, може підсумовуватися, 

перевищуючи межу безпеки. Необхідно, щоб відповідальний за роботу, який має достатній досвід, оцінив 

попередньо наявність ризику та вжив необхідних заходів захисту, зазначених у 5.9 технічної специфікації   
IEC або CLC/TS 62081.  

 

 

Додаткові попередження 

 

- Не використовувати зварювальний апарат у непередбачених цілях, наприклад, для розморожування 

труб водопровідної мережі.  
- Помістити зварювальний апарат на плоску поверхню, стійку та нерухому. 

 
Положення має забезпечувати доступ для контролю, але не давати можливості ураження іскрами 

зварювання. 
 

-Не піднімати зварювальний апарат. Системи підйому не передбачені. 
 

-Не використовувати кабелі зі зношеною ізоляцією або з ослабленими з'єдненями. 

 

Опис зварювального апарату 

Зварювальний апарат – це генератор струму для безперервного зварювання дротом, що називається 

зазвичай MIG/MAG, що підходить для зварювання з використанням захисного газу вуглецевої або 

низьколегованої сталі;для зварювання нержавіючої сталі та алюмінію.  
Електрична характеристика трансформатора - плоского типу (постійна напруга). Зварювальний апарат є 

трансформатором струму для ручного дугового зварювання з покритими електродами в режимах MMA і TIG 

з пальником контактного збудження дуги. Виробляється постійний струм. 

Зварювальний апарат створений при використанні електронної технології ІНВЕРТОРА. 
 

Ідентифікувати наявну у вас модель на Мал.1. 
 

Головні частини Мал.1  
A) Панель доступу до відсіку котушки 

 
C) Механізм протягування дроту  
D) Кабель живлення  
E) Вхід захисного газу  
F) Вимикач ВКЛ./ВІДКЛ (ON/OFF) увімкнення або вимкнення 

 
H) Підключення для кабелю зварювання  
I ) Клемник зміни напруги є на можливість використання зварювального апарату в середовищі з 

ризиком електричних розрядів. 

 

 
B) Гальмовий пристрій,на який  насаджується котушка  

 
G) Роз'єм пальника  



Технічні дані: 
Табличка з даними є на зварювальному апараті.  

Мал.2 - приклад самої таблички.  

A) Найменування та адреса виробника  

B) Довідковий європейський стандарт з будівництва та безпеки зварювальних апаратів  

C) Символ внутрішньої структури зварювального апарату  

D) Символ передбаченої процедури зварювання: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA  

E) Символ постійного струму  

F) Необхідний тип живлення:  

1˜ Змінна однофазна напруга; частота  

G) Ступінь захисту від твердих та рідких тіл 

H) Символ, що вказує на можливість використання зварювального апарату в середовищі з ризиком 

електричних розрядів. 

 

І) Характеристики контуру зварювання: 
        U0V – мінімальна та максимальна напруга (відкритий контур зварювання).  

І2,U2 – струм і відповідна нормалізована напруга , що виробляється зварювальним апаратом.  
Х – робота зварювання. Вказує , скільки часу зварювальний апарат може працювати і скільки часу він 

повинен бути зупинений для охолодження. Час виражено % на основі циклу тривалістю 10 хв.(наприклад, 
60% означає 6 хвилин роботи та 4 хвилини паузи).  

А/V – діапазон регулювання струму та відповідної напруги 
дуги. 

 

 J) Дані, що стосуються лінії живлення U1. 

U1 Напруга живлення (можливий допуск:10%).  
 І1 eff еффективний поглинений струм.  
І1 max Максимальний поглиненийструм.  
К) Серійний номер  
L) Маса  
М) Символи безпеки: Дивись попередження щодо безпеки 
 

- Технічні дані захоплення електрода **Мал.7 

   

Пуск у роботу 
 

- Електричні з'єднання повинні виконуватися досвідченими або кваліфікованими. персоналом.  
- Переконатися, що зварювальний апарат вимкнено та від'єднано від розетки живлення час всіх етапів 

пуску працювати.  
- Переконайтеся, що розетка живлення, до якої підключено зварювальний апарат, захищена запобіжними 
пристроями (плавкі запобіжники або автоматичний вимикач) та з'єднана із встановленням заземлення. 

- Прилад може підключатися виключно до системи електроживлення, оснащеної заземленою нейтраллю. 
-  

Складання та електричне з'єднання 
 

- Зібрати від'єднані частини, що знаходяться в упаковці/  
- Перевірити , що електрична лінія забезпечує напругу і частоту відповідні необхідним зварювальному 

апарату, і що вона оснащена уповільненим запобіжником, придатним для максимального номінального 

струму (I2max), що виробляється Мал.6.1.  
Це обладнання не відповідає вимогам стандарту IEC/EN61000-3-12.  
У разі її підключення до побутової мережі енергопостачання низької напруги монтажник або користувач 

несе відповідальність за те, щоб дізнатися про можливість його підключення (за потреби звернутися до 

організації енергопостачання).  
Щоб забезпечити відповідність вимогам стандарту EN61000-3-11 (Fliker), рекомендується підключати 

 
зварювальний апарат до роз'ємів мережі електроживленняз найменшим повним опором Zmax = Мал.6.4.  



 

ШТЕПСЕЛЬНА ВИЛКА ЕЛЕКТРОПОСТАЧАННЯ. 
 На технической табличке сварочного пристрію вказаний ефективний струм  «I1 eff» при використанні на 

повну напругу. Приєднайте до зварювального приладу приєднано штепсельну вилку на 16A, дотримуйтесь 

вказівок Рис.6на повну потужність. Підключіть до зварювального апарата стандартну штепсельну вилку 

(2P+ T для 1Ph), що відповідає продуктивності за максимальної потужності Мал.6,2. Якщо до 

зварювального пристрою приєднана штепсельна вилка на 16А, то дотримуйтесь вказівок на Мал. 6.  

 

ПІДГОТОВКА КОНТУРУ ЗВАРЮВАННЯ - РЕЖИМ MIG  
З'єднати кабель маси зі зварювальним апаратом і з деталлю, що зварюється, якомога ближче до точки 

роботи.  

З'єднати пальник** з розеткою зварювального приладу. 

Вибрати полярність пальника**.  

Для вибору дотримуйтесь вказівок Мал.3 

 

БЕЗПЕРЕРВНОГО ДРОТУ: 
По встановленню слідувати інструкціям Мал.4.Матеріал і діаметр дроту повинні відповідати ролику 

протяжки дроту, соплу подачі струму та рукаву пальника. Якщо розміри не відповідають, можуть 

виникнути труднощі з протягуванням дроту. 

 Тиск рукоятки натискання дроту важливий для правильної роботи. Якщо дріт ковзає, виникають 

проблеми зі зварюванням; якщо на неї виявляється занадто сильний тиск, він може деформуватися і 

погано просуватися всередині пальника. 

 

УСТАНОВКА БАЛОНА З ЗАХИСНИМ ГАЗОМ** І РЕДУКТОРУ ТИСКУ: 
Прикріпити балон із захисним газом у вертикальному положенні, далеко від місця зварювання. 

Використовувати опору зварювального апарата або нерухому частину, щоб він не впав та не був 

пошкоджений. 

По встановленню слідувати інструкціям Мал.5 

 

ПІДГОТОВКА КОНТУРУ ЗВАРЮВАННЯ - РЕЖИМ MMA 
З'єднати кабель маси*** зі зварювальним апаратом і з деталлю, що зварюється, якомога ближче до точки 

роботи. 

Підключити кабель за допомогою захоплення електрода ** до зварювального апарату та встановити 

електрод на захоплення. 

 Виконуйте вказівки виробника електродів щодо підключення та струму зварювання. 

У зварювальних апаратах, що випускають постійний струм, більшість електродів приєднується до 

позитивної дуги, тільки деякі (напр. рутила) до негативної. 

 

ПІДГОТОВКА КОНТУРУ ЗВАРЮВАННЯ - РЕЖИМ TIG 
З'єднати кабель маси** зі зварювальним апаратом та зварювальною деталлю, якомога ближче до точки   

роботи. 

Підключити з'єднувач потужності пальника TIG** з негативним підключенням зварювального апарату 

та встановити електрод. Пальник повинен мати кран для регулювання потоку газу. 

Підключити газовий шланг пальника TIG до виходу редуктора тиску, монтованого на газовий балон 

ARGON. 

Рекомендований переріз (мм2) для кабелю зварювання, на основі максимального струму, що 

виробляється (I2max), вказані на Рис.6,3. 

**(Цей компонент може бути у деяких моделей). 

 



Процес зварювання: опис органів управління та 

сигналізації 
Після того, як ви виконали всі операції з введення в експлуатацію, увімкніть зварювальний апарат, 

відкрийте захисний газовий клапан і приступайте до налаштувань відповідно до порядку опису команд 

керування. Мал.1 

Вибір процесу зварювання M IG / MM A / TIG LIFT (світлодіод горить) 

 

[1,1] MIG Зварювання в комбінованому режимі 

[2],3] Вибір матеріалу, захисного газу, діаметра дроту ТАБ.99 

При комбінованій роботі всі параметри зварювання пов'язані один з одним, щоб полегшити налаштування 

машини. 

[1,2] Зварювання в не комбінованому режимі 

[3] Вибрати напругу зварювання. Дозволяє вільне регулювання напруги зварювання. 

[2] Регулює швидкість постійного проводу. Можна вільно регулювати тільки швидкість дроту. 

[4] Регулювання індуктивності. Варіює проникнення та стабільність дуги зварювання залежно від металу 

та положення зварювання (стіл, вертикальне, над головкою). 

Нагадуємо, що зазвичай для тонкого шару повинні використовуватися низькі значення, зі збільшенням 

товщини значення мають бути збільшені. 

 

[1,3] Зварювання MMA: регульовані параметри 

[2] Регулювання зварювального струму. 

[5] "ARC FORCE" Збільшує інтенсивність зварювального струму для запобігання прилипання електрода 

до зварюваного матеріалу при надто низькій напрузі дуги. 

Для збудження зварювальної дуги з покритим електродом зробити рух його постійно на відстані, що 

дорівнює діаметру електрода і під кутом приблизно 20 - 30 градусів у напрямку зварювання. 

 

[1,4] Зварювання TIG : регульовані параметри: 

[2] Налаштування основного зварювального струму. 

[6] “SLOPE-DOWN” Час, протягом якого після відпускання кнопки пальника, зварювальний струм 

опускається від основного значення до кінцевого значення (кінець зварювання). 

Для збудження дуги зварювання з пальником TIG, перевірте, щоб запобіжний клапан газу відкрили. 

Швидким і точним рухом доторкнутися до компонента, що зварюється, і відвести кінчик електрода. 

 

[7] Сигнальна лампа подачі живлення на зварювальний сигнал. 

[8] Сигнальна  лампа спрацьовування теплового захисту. 

Увімкнена лампа означає, що спрацював тепловий захист. Якщо ви перевищили параметр роботи 

зварювання “X” вказаний у технічній таблиці, тепловий захист перериває роботу раніше, ніж буде 

пошкоджено зварювальний апарат. Якщо тепловий захист спрацьовує постійно, це означає, що від 

зварювального апарату вимагається робота, що перевищує його експлуатаційні характеристики. 

 

Технічне обслуговування 
Вимкнути зварювальний апарат і вийняти вилку з розетки живлення перед виконанням операцій з 

технічного обслуговування. 

 Планове техобслуговування виконується оператором періодично, залежно від інтенсивності 

використання. 

 Перевірити з'єднання газової трубки, кабелю пальника та кабелю маси. 

 • Очистити залізною щіткою сопло, що підводить струм, та дифузор газу. Замінити їх, якщо вони зношені.  



• Очистити зовні зварювальний апарат вологою ганчіркою.  

При кожній заміні котушки дроту: 

• Перевірити вирівнювання, очищення та ступінь зношування ролика протягування дроту. Мал.10 

 • Видалити металевий порошок, що відкладається на механізмі протягування дроту.  

• Очистити рукав, що направляє дріт, за допомогою ангідридних і знежирювальних розчинників і 

висушити посередництвом стисненого повітря.  

• Перевірити , чи не зношені та попереджувальні таблички.  

• Замінити зношені частини  

 

Позапланове техобслуговування виконується періодично досвідченим або кваліфікованим персоналом, 

що розбирається в електромеханіці, залежно від інтенсивності використання. 

• Перевірити внутрішню частину зварювального апарату та видалити пил, що відкладається на 

електричних ях (використовується стиснуте повітря) і на електронних платах (використовується дуже 

м'яка щітка або відповідні речовини)  

• Перевірити, що електричні з'єднання добре закручені і що кабелепроводка не має пошкодженої ізоляції.  
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