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ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ

ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Сварочный аппарат торговой марки KITTORY® серии «Prof» является портатив-
ным инверторным источником постоянного тока. Сварочные аппараты данного 
типа позволяют производить сварочные работы покрытыми электродами (MMA).

Благодаря применению технологии IGBT (применение биполярных транзисто-
ров с изолированным затвором) данные аппараты приобрели прекрасные рабо-
чие характеристики при маленьких габаритах и весе.

Аппараты торговой марки KITTORY®, серии «Prof» предназначены для сварки 
углеродистой и нержавеющей стали. Для MMA сварки могут использоваться раз-
личные типы электродов от 1,2 до 5,0 мм (в зависимости от модели сварочного 
аппарата).

Данное устройство предназначено для подключения к  электрической сети 
переменного тока напряжением 220 В. Подключение должно выдерживать ток 
50 Ампер без использования удлинителя.

Если для работы необходимо подключить удлинитель, рекомендуется рассчи-
тать подходящее сечение и  длину кабеля, который способен выдерживать ток 
50  Ампер. Мы рекомендуем посоветоваться с  квалифицированным электриком 
для рекомендаций по подбору удлинителя.

ВНИМАНИЕ! переД началОм рабОты прОчитайте Все инструкции. 
несОблюДение приВеДенных ниже укаЗаний мОжет приВести к серьеЗ-
ным траВмам.

не приступайте к рабОте и не ДОпускайте Других люДей, пОка не иЗучите 
ДаннОе рукОВОДстВО ДО пОлнОгО пОнимания праВил эксплуатации и беЗ-
ОпаснОгО испОльЗОВания ДаннОгО аппарата.

ДаннОе рукОВОДстВО не В сОстОянии ОхВатить Все ВОЗмОжные ситуа-
ции, кОтОрые мОгут ВОЗникнуть В прОцессе эксплуатации ДаннОгО аппа-
рата. Для беЗОпаснОй рабОты пОльЗОВатель ДОлжен рукОВОДстВОВаться 
ЗДраВым смыслОм и не ДОпускать Опасных фактОрОВ.

сОхраните эту инструкцию, чтОбы В Дальнейшем иметь ВОЗмОжнОсть 
Обратиться к ней В случае ВОЗникнОВения ВОпрОсОВ. 

кОмпания KITTORY® пОстОяннО ВеДет рабОту наД усОВершенстВОВанием Вы-
пускаемОгО ОбОруДОВания. сОДержащаяся В инструкции инфОрмация ОснОВана 
на Данных, актуальных на мОмент Выпуска инструкции. прОиЗВОДитель ОстаВляет 
За сОбОй праВО иЗменять Внешний ВиД, технические характеристики и кОмплектацию 
беЗ преДВарительнОгО уВеДОмления. бОлее тОчную инфОрмацию Вы мОжете пОлу-
чить на сайте кОмпании: www.kittory.ru
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ПРАВИЛА БЕЗОПАСНОЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ

ПРАВИЛА БЕЗОПАСНОЙ 
ЭКСПЛУАТАЦИИ

Рабочее место
•  прОиЗВОДить сВарОчные рабОты 

неОбхОДимО ВДали От гОрючих 
материалОВ.

•  ВсегДа Держите Огнетушитель ряДОм 
с местОм рабОты.

•  убеДитесь, чтО Окружающая пОВерх-
нОсть чистая, сухая, а  пОмещение 
хОрОшО прОВетриВается. не испОль-
Зуйте сВарОчный аппарат В  слишкОм 
сырых пОмещениях.

•  сВарОчные рабОты ДОлжны прОиЗ-
ВОДится В  хОрОшО прОВетриВаемых 
пОмещениях или с  Обеспечением 
наДежнОгО ОтВОДа гаЗОВ, ОбраЗуемых 
В прОцессе сВарки.

•  ДОпускайте к  ОбслужиВанию 
и ремОнту сВарОчнОгО аппарата тОлькО 
кВалифицирОВанных специалистОВ, 
рабОтникОВ аВтОриЗОВанных серВис-
ных центрОВ.

•  слеДите За Окружением, не ДОпу-
скайте пОстОрОнних и ОсОбеннО Детей 
к месту сВарОчных рабОт.

•  при рабОте В  люДнОм месте Ограж-
Дайте От пОстОрОнних ОпаснОе иЗлу-
чение сВарОчнОй Дуги.

•  наДежнО устанОВите сВарОчный 
аппарат, чтОбы В  прОцессе рабОты не 
ДОпустить егО паДения

Безопасная эксплуатация 
оборудования

•  переД началОм рабОты убеДитесь 
В испраВнОсти иЗОляции Всех электри-
ческих кабелей. В случае Обнаружения 
пОВрежДений ВОсстанОВите иЗОляцию 
или Замените кабель.

•  переД началОм рабОты убеДитесь 
В чистОте и испраВнОм сОстОянии Всех 

кОмпОнентОВ ОбОруДОВания.
•  не испОльЗуйте сВарОчный аппа-

рат, если ВыхОДнОй кабель, электрОД, 
гОрелка, кабели или система пОДачи 
прОВОлОки мОкрая. не ДОпускайте 
пОпаДания этих Деталей В  ВОДу. эти 
кОмпОненты и  сВарОчный аппарат 
ДОлжны быть пОлнОстью сухими.

•  слеДуйте инструкциям пО экс-
плуатации, приВеДенным В  ДаннОм 
рукОВОДстВе.

•  Выключайте сВарОчный аппарат, 
кОгДа Он не испОльЗуется.

•  пОДключите Отрицательную клемму 
как мОжнО ближе к ЗОне сВарки и Обе-
спечьте хОрОший кОнтакт.

•  не ДОпускайте ОДнОВременнОгО 
кОнтакта какОй-либО части тела сО 
сВарОчнОй прОВОлОкОй и  материалОм 
сВариВаемОй Детали, Землей или элек-
трОДОм ДругОгО сВарОчнОгО аппарата.

•  Для Обеспечения беЗОпаснОй рабОты, 
Займите уДОбнОе и  устОйчиВОе пОлО-
жение тела. при рабОте на ВысОте 
испОльЗуйте мОнтажный пОяс.

•  не ОбматыВайте кабели ВОкруг 
ВашегО тела.

•  рабОтайте В сВарОчнОм шлеме или сО 
сВарОчнОй маскОй с праВильнО пОДО-
браннОй прОЗрачнОстью ЗащитнОгО 
стекла.

•  рабОтайте В ЗащитнОй ОДежДе и сВа-
рОчных перчатках Для Защиты кОжи От 
ВОЗДейстВия гОрячих материалОВ, уф 
и ик-лучей.

•  не ДОпускайте перегреВа сВарОчнОгО 
аппарата. ДаВайте аппарату ДОстатОчнОе 
Время Для ОхлажДения межДу рабОчими 
циклами. стрОгО сОблюДайте рабОчий 
режим, укаЗанный В  ДаннОм рукОВОД-
стВе пОльЗОВателя и на кОрпусе аппарата.

•  не напраВляйте факел гОрелки на 
себя или кОгО-либО еще.
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Электрическая безопасность

•  ВО Время рабОты сВарОчнОгО аппа-
рата сВарОчные кабели, ЗлектрОДО-
Держатель, Зажим ОтрицательнОгО 
электрОДа и  сОеДинительные раЗъ-
емы нахОДятся пОД напряжением. 
не прикасайтесь к  ОгОленным кОн-
цам кабелей или к  пОДсОеДиненным 
к  ним элементам сВарОчнОгО кОнтура 
Открытыми частями тела или мОкрОй 
ОДежДОй. рабОтайте тОлькО В  сухих, 
непОВрежДенных рукаВицах.

•  Обеспечьте наДежную иЗОляцию 
сВОегО тела От сВариВаемОй Детали. 
убеДитесь, чтО пОлнОстью исключен 
кОнтакт Открытых частей тела сО сВа-
риВаемОй Деталью и Землей.

•  при ВыпОлнении аВтОматическОй 
или пОлуаВтОматическОй сВарки сВа-
рОчная прОВОлОка, бОбина, сВарОч-
ная гОлОВка, кОнтактный накОнечник 
или пОлуаВтОматическая сВарОч-
ная гОрелка так же нахОДятся пОД 
напряжением.

•  не пытайтесь самОстОятельнО ремОн-
тирОВать или ОбслужиВать сВарОчный 
аппарат, пОДключенный к  электриче-
скОй сети.

•  убеДитесь В  испраВнОсти иЗОляции 
Всех электрических кабелей. В случае 
Обнаружения пОВрежДений ВОсстанО-
Вите иЗОляцию или Замените пОВре-
жДенный кабель.

•  испОльЗуйте тОлькО рекОменДОВан-
ные кабели и уДлинители.

•  никОгДа не пОгружайте сВарОчный 
электрОД В ВОДу Для егО ОхлажДения.

•  ВсегДа присОеДиняйте Отрицатель-
ный Зажим к  ОбрабатыВаемОй Детали 

или рабОчему стОлу как мОжнО ближе 
к месту сВарки.

•  не прикасайтесь ОДнОВременнО 
к сВарОчнОй прОВОлОке и Земле, ЗаЗем-
ленным Деталям или ОбОруДОВанию.

•  не испОльЗуйте сВарОчный аппарат 
Для раЗмОражиВания перемерЗшегО 
трубОпрОВОДа.

•  при рабОте на ВысОте испОльЗуйте 
мОнтажный пОяс или иную страхОВку, 
спОсОбную преДОтВратить паДение 
В случае уДара электрическим тОкОм.

Газы и дым

•  В прОцессе сВарки ОбраЗуются гаЗы 
и  аэрОЗОли, преДстаВляющие Опас-
нОсть Для ЗДОрОВья. иЗбегайте ВДыха-
ния этих гаЗОВ и аэрОЗОлей.

•  рабОтайте В хОрОшО прОВетриВаемых 
пОмещениях или с  испОльЗОВанием 
системы Вентиляции, кОтОрая спО-
сОбна гарантирОВаннО уДалять ВреД-
ные гаЗы иЗ рабОчей ЗОны.

•  при сВарке электрОДами, требу-
ющими специальнОй Вентиляции, 
например, электрОДы Для сВарки 
нержаВеющих сталей, чугуна и пОДОб-
ные им (см. сертификат беЗОпаснОсти 
материала —  MSDS, или Данные на 
ОригинальнОй упакОВке электрОДОВ), 
при сВарке ОцинкОВанных сталей, 
сталей сО сВинцОВым и  каДмиеВым 
пОкрытием или иных металлОВ, или 
пОкрытий, ОбраЗующих ВысОкОтОк-
сичные гаЗы, применяйте лОкальные 
Вытяжки или системы механическОй 
Вентиляции. пО ВОЗмОжнОсти уДа-
ляйте пОкрытия, ВыДеляющие ВреДные 
гаЗы, иЗ ЗОны сВарОчнОгО шВа.
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•  при рабОте В  стесненных услОВиях 
или при ОпреДеленных ОбстОятель-
стВах мОжет пОтребОВаться нОшение 
респиратОра В  прОцессе ВыпОлнения 
рабОты. ДОпОлнительные меры пре-
ДОстОрОжнОсти так же неОбхОДимы 
при сВарке сталей с гальВаническими 
пОкрытиями.

•  не Варите ВблиЗи материалОВ, кОтО-
рые буДут ВыДелять тОксичные пары 
при нагреВании. испарения чистящих 
среДстВ, ОбеЗжириВающих сОстаВОВ, 
лакОкрасОчных пОкрытий и  пОДОбных 
материалОВ мОгут быть Очень тОксич-
ными при нагреВании.

•  Защитные гаЗы, испОльЗуемые при 
сВарке, спОсОбны Вытеснять ВОЗДух 
иЗ ЗОны Дыхания сВарщика и ВыЗВать 
серьеЗные расстрОйстВа системы 
Дыхания. ВО Всех случаях Обеспечьте 
ДОстатОчнО мОщную Вентиляцию 
рабОчей ЗОны, ОсОбеннО В  труДнО-
ДОступных местах, Для Обеспечения 

ДОстатОчнОгО кОличестВа кислОрОДа 
В рабОчей ЗОне.

УФ и ИК излучение

•  сВарОчная Дуга прОиЗВОДит ультра-
фиОлетОВОе (уф) и инфракрасные (ик) 
лучи, кОтОрые мОгут приВести к ОжОгам 
глаЗ и  кОжи. не смОтрите на сВарОч-
ную Дугу беЗ наДлежащей Защиты глаЗ.

•  ВсегДа испОльЗОВать шлем, кОтО-
рый ЗакрыВает Ваше лицО. Защитный 
шлем ДОлжен сООтВетстВОВать требО-
Ваниям гОст 12.4.254–2013 ссбт. 
«среДстВа инДиВиДуальнОй Защиты 
глаЗ и лица при сВарке и аналОгичных 
прОцессах».

•  пОДбОр ДиапаЗОна Затемнения 
ЗащитнОгО стекла ДОлжен сООт-
ВетстВОВать урОВню тОка сВарки 
и  пОДбираться пО услОВиям гОст 
12.4.254–2013 ссбт. Для наибОлее 

Процесс
Ток сварки, А

15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300

Электроды с покрытием 8 9 10 11 12

Дуговая сварка воль-
фрамовым электродом в 
среде инертного газа

8 9 10 11 12

Дуговая сварка тяжелых 
металлов в среде инерт-
ного газа

9 10 11

Дуговая сварка легких 
сплавов в среде инерт-
ного газа

10 11 12

РЕКОМЕНДУЕМОЕ ПРИМЕНЕНИЕ РАЗЛИЧНЫХ ГРАДАЦИОННЫХ шИФРОВ ЗАЩИТНЫХ СТЕКОЛ 
ДЛЯ ЭЛЕКТРОДУГОВОЙ СВАРКИ
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распрОстраненных режимОВ сВарки 
ДОстатОчнО ДиапаЗОна 9–13 DiN. 
Для сВарки малыми тОками мОжет 
пОтребОВаться ДиапаЗОн Затемнения 
5–9 DiN. сОВременные сВарОчные 
шлемы типа «хамелеОн» пОЗВО-
ляют плаВнО регулирОВать Диапа-
ЗОн Затемнения. В  приВеДеннОй 
Выше таблице перечислены Значе-
ния Затемнения смОтрОВОгО стекла 
В  сООтВетстВии с  ВиДОм сВарки 
и сВарОчным тОкОм.

•  Все Открытые участки кОжи также 
пОДВергаются ВОЗДейстВию ультрафи-
ОлетОВОгО и  инфракраснОгО Облуче-
ния кОтОрОе спОсОбнО ВыЗыВать ОжОг 
кОжи. испОльЗуйте Защитную ОДежДу 
иЗ негОрючей ткани, не ДОпускайте 
Открытых участкОВ тела ВО Время прО-
ВеДения сВарОчных рабОт.

•  ОтраженнОе От стен и  нахОДящихся 
ряДОм преДметОВ иЗлучение сВарОч-
нОй Дуги мОжет ВыЗВать Ожег рОгО-
Вицы глаЗ и Открытых участкОВ кОжи 
у  нахОДящихся пОблиЗОсти люДей. 
Для их Защиты испОльЗуйте Отра-
жающие экраны или естестВенные 
ОгражДения.

•  если В  ЗОне сВарОчных рабОт нахО-
Дятся люДи, преДупрежДайте их Об 
ОпаснОсти кажДый раЗ переД Зажи-
ганием сВарОчнОй Дуги, чтОбы Они 
мОгли Защитить себя От ОжОгОВ, 
ВыЗыВаемых Опасным иЗлучением.

Пожарная безопасность

•  Для беЗОпаснОгО прОВеДения сВа-
рОчных рабОт, Заранее пОДгОтОВьте 
среДстВа пОжарОтушения. раЗместите 

имеющиеся среДстВа пОжарОтуше-
ния пОблиЗОсти, В  легкОДОступнОм 
месте и  сОДержите их В  испраВнОм 
сОстОянии.

•  не применяйте электрОДугОВую 
сВарку В  блиЗи хранения гОрючих 
и ВЗрыВООпасных ВещестВ. при неОб-
хОДимОсти сВарОчных рабОт легкО-
ВОспламеняющиеся ВещестВа ДОлжны 
быть наДежнО Закрыты плОтным негО-
рючим материалОм или ОгОрОжены 
металлическими экранами. ряДОм 
сО сВарщикОм ДОлжен нахОДиться 
испраВный Огнетушитель.

•  не приступайте к  сВарке кОнтейне-
рОВ, тОплиВных бакОВ, тары или труб, 
кОтОрые сОДержат или кОгДа-либО 
сОДержали ОгнеОпасные ВещестВа. 
сВарка пОДОбных иЗДелий беЗ специ-
альнОй их пОДгОтОВки мОжет приВести 
к пОжару и Даже ВЗрыВу парОВ гОрю-
чих ВещестВ.

•  примите меры беЗОпаснОсти, Защи-
щающие нахОДящиеся пОблиЗОсти 
гОрючие материалы От пОпаДания искр 
и капель От сВарки. Для их иЗОляции 
ОгОрОДите ЗОну сВарки металличе-
скими листами или испОльЗуйте плОт-
ную, негОрючую ткань.

•  ЗапрещенО прОиЗВОДить сВарку, сВе-
жеОкрашенных кОнструкций и иЗДелий 
ДО пОлнОгО Высыхания краски.

•  В прОцессе сВарки раЗлетаются искры 
и капли расплаВленнОгО металла. Они 
мОгут пОпаДать В карманы и ОтВОрОты 
ОДежДы. испОльЗуйте плОтнО пОДО-
гнанную ОДежДу и  ОбуВь с  ЗакрыВа-
ющимися карманами. также не ДОпу-
скайте пОпаДания искр В  щели Дере-
Вянных настилОВ и мебели.

•  пО ОкОнчании сВарОчных рабОт убе-
Дитесь В ОтсутстВии тлеющих преДме-
тОВ, пОпаВших В щели капель расплаВ-
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леннОгО металла. переД пОкиДанием 
места рабОты убеДитесь, чтО ЗаДымлен-
нОсть пОмещения не уВеличиВается.

•  не ДОпустимО пОльЗОВаться при сВа-
рОчных рабОтах ОДежДОй, рукаВицами 
и  ОбуВью сО слеДами смОлы, масла 
и Других гОрючих жиДкОстей.

•  ВО Время сВарОчных рабОт иЗВлеките 
иЗ карманОВ легкО ВОспламеняемые 
и ВЗрыВООпасные преДметы, такие как 
Зажигалки и спички.

•  ВО иЗбежание самОпрОиЗВОльнОгО 
ОбраЗОВания сВарОчнОй Дуги при 
сОприкОснОВении электрОДОДержателя 
с ЗагОтОВкОй, не ОстаВляйте Включен-
ным сВарОчный аппарат беЗ присмО-
тра, иЗВлекайте электрОД и  храните 
электрОДОДержатель на беЗОпаснОм 
От ЗагОтОВки и  Другими преДметами, 
с  кОтОрыми ВОЗмОжен электрический 
кОнтакт.

Горячие поверхности

•  местО сВарОчнОгО шВа и  прилегаю-
щие к нему Детали сильнО нагреВаются 
и мОгут ВыЗВать серьеЗные ОжОги при 
кОнтакте с ними.

•  не ДОпускается прикасаться к  сВа-
риВаемым материалам ДО пОлнОгО их 
ОстыВания.

•  сВарОчный  электрОД также сильнО 
нагреВается. кОнтакт с  ними сраЗу 
пОсле ОкОнчания рабОты мОжет 
ВыЗВать ОжОг.

•  не рекОменДуется ОтбиВать Окалину 
сО сВарОчных шВОВ ДО пОлнОгО ее 
ОстыВания. нагретая Окалина мОжет 
пОпасть В  глаЗа или За края ОДежДы 
и ВыЗВать ОжОг.

Электромагнитное поле

•  электрОмагнитнОе пОле мОжет Вли-
ять на рабОту раЗличных электриче-
ских и электрОнных устрОйстВ, напри-
мер, карДиОстимулятОра.

•  при наличии карДиОстимулятОра 
или Других электрОнных меДицинских 
устрОйстВ, ОбяЗательнО прОкОнсуль-
тируйтесь с ВрачОм переД испОльЗОВа-
нием аппарата электрОДугОВОй сВарки.

•  не пОДпускайте блиЗкО к  ЗОне 
сВарки ВО Время рабОты люДей 
с карДиОстимулятОрОм.

•  не ОбматыВайте кабель ВОкруг 
ВашегО тела ВО Время сВарки.

•  скрутите Вместе, кОгДа этО ВОЗ-
мОжнО, кабель Держателя электрОДа 
и кабель ОтрицательнОй клеммы.

•  распОлагайте с ОДнОй стОрОны тела, 
кОгДа этО ВОЗмОжнО, кабель Держа-
теля электрОДа и  кабель Отрицатель-
нОй клеммы.

Правила безопасного использова-
ния газовых баллонов

•  аккуратнО Обращайтесь с  гаЗО-
Выми баллОнами, так как Они мОгут 
ВЗОрВаться при механическОм 
пОВрежДении.

•  никОгДа не пОДВергайте баллОны 
ВОЗДейстВию ВысОкОй температуры, 
искр, ОткрытОгО Огня, механических 
уДарОВ или сВарОчнОй Дуги.

•  не прикасайтесь к  баллОну Держа-
телем электрОДа и  пОДключенным 

ПРАВИЛА БЕЗОПАСНОЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ
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электрОДОм.
•  не Варите на баллОне.
•  храните баллОн В  ВертикальнОм 

пОлОжении на специальнОй тележке. 
Обеспечьте устОйчиВОе пОлОжение 
гаЗОВОгО баллОна.

•  храните баллОны ВДали От ЗОны 
сВарки и электрических прибОрОВ.

•  испОльЗуйте сООтВетстВующие регу-
лятОры, гаЗОВые шланги и  фитинги, 
преДусмОтренные Для испОльЗОВания 
с Данным гаЗОВым баллОнОм.

•  не смОтрите на клапан при егО 
Открытии.

•  при хранении баллОна испОльЗуйте 
Защитный кОлпак баллОна.

Техническое обслуживание 
и ремонт

•  не ВскрыВайте кОжух сВарОчнОгО 
аппарата Для ОбслужиВания и ремОнта, 
пОка не убеДитесь, чтО Он пОлнОстью 
ОбестОчен.

•  Оберегайте кОмпОненты аппарата От 
ВОЗДейстВия статическОгО электри-
честВа. не прикасайтесь к  печатнОй 
плате, не буДучи наДлежащим Обра-
ЗОм ЗаЗемлены специальным брасле-
тОм. Для хранения и транспОртирОВки 
пОлОжите печатную плату сВарОчнОгО 
аппарата В  антистатическую, прОчную 
упакОВку.

•  не иЗменяйте устрОйстВО каким-
либО ОбраЗОм. несанкциОнирОВанная 
мОДификация мОжет приВести к неис-
праВнОсти и  /или нарушению беЗО-
паснОсть и  мОжет пОВлиять на срОк 
службы ОбОруДОВания.

•  при Обнаружении неиспраВнОсти 
немеДленнО Отключите аппарат От 
электрическОй сети и  не испОль-
Зуйте егО ДО пОлнОгО устранения 
неиспраВнОсти.

•  храните неиспОльЗуемый сВарОчный 
аппарат В  беЗОпаснОм, неДОступнОм 
Для Детей месте. переД хранением 
убеДитесь В  испраВнОсти аппарата 
и  гОДнОсти егО Для ДальнейшегО 
испОльЗОВания.

ПРАВИЛА БЕЗОПАСНОЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ

Параметр\ Модель КТ 180 Prof КТ 200 Prof КТ 220 Prof КТ 250 Prof

Параметры электрической сети, В/ Гц 140-220/ 50 160-220/ 50
Максимальный ток питания, А 34 39 40 50
Потребляемая мощность, кВт 5,760 6,588 7,454 8,823
Напряжение без нагрузки, В 78 78 78 77
Диапазон регулировок тока сварки, А 20 – 180 20 – 200 20 – 220 30 – 250
Максимальное напряжение сварки, В 27,2 28 28,8 30
ПВ* (цикл 10 мин, ток 100 %, Т 40 °С), % 80
Диаметр электрода, мм 1,2-4,0 1,2-5,0 1,2-5,0 1,2-6,0
КПД 85%
Cosφ 0,7
Класс изоляции H
Степень защиты IP 21S
Тип охлаждения Вентилятор

Габариты, мм
Длина 375 375 375 470
Ширина 160 160 160 190
Высота 285 285 285 340

Масса, кг 5,2 5,2 5,6 11,5

* Продолжительность включения (ПВ)
Продолжительность включения (ПВ)– это режим работы сварочного аппарата, 

необходимый для соблюдения температурного режима оборудования. По стан-
дарту, принятому в России, ПВ рассчитывается из общего времени 10 минут при 
окружающей температуре воздуха 200 С. Продолжительность включения напря-
мую зависит от тока сварки.

Например, при сварке аппаратом КТ‑180 Prof, для ПВ 80%, рекомендуется уста-
новка сварочного тока 180 А., то есть при работе током 180 А, из расчетного вре-
мени 10 минут, должен соблюдаться режим  —   8 минут работы и 2 минуты про-
стоя, необходимого для остывания оборудования. Превышение времени включе-
ния может привести к перегреву аппарата и возникновению неисправности.

ПВ 60% считается оптимальным режимом работы для инверторных сварочных 
аппаратов. На самом деле 8 минут непрерывной сварки – это достаточно много. 
В большинстве случаев сварка производится прерывистыми швами, кроме того 
электрод закончится значительно раньше и пока будет производиться замена 
электрода, подготовка свариваемых деталей к дальнейшей работе, зачистка и 
осмотр шва – система принудительной вентиляции сварочного аппарата уже 
успеет привести температуру к норме.

На следующем рисунке схематично показана продолжительность включения 
80% для сварочного аппарата КТ‑180 Prof.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ

ОПИСАНИЕ

Сварочный аппарат, предназначен-
ный для дуговой сварки штучными элек-
тродами с покрытием (тип сварки ММА), 
представляет собой выпрямитель посто-
янного тока с  управлением на транзи-
сторной сборке IGBT типа.

В аппарате KITTORY® применена схема 
стабилизации напряжения, которая 
позволяет поддерживать уверенную 
сварочную дугу при отклонении напря-
жения электрической сети в пределах от 
140 до 240 В.

Аппарат использует электрическую 
дугу между электродом и  свариваемым 
материалом в качестве источника тепла 
для плавления электрода и  сваривае-
мого металла.

Современные технологии, приме-
ненные в  данном сварочном аппарате, 
обеспечивают легкий поджиг дуги, 
устойчивое горение, эластичность дуги, 
минимальное разбрызгивание металла, 
надежность и высокое качество сварных 
швов, возможность сварки большинства 
углеродистых, легированных и коррози-
онностойких сталей. Позволяют исполь-
зовать различные типы электродов.

Применение мощных биполярных 
транзисторов с изолированным затво-
ром (технология IGBT) позволяет значи-
тельно уменьшить размеры трансфор-

матора, а  также вес и  размеры самого 
сварочного аппарата, что значительно 
улучшает условия транспортировки 
и эксплуатации.

Сварочный аппарат имеет защиту 
от перегрева. В  случае срабатывания 
защиты (загорится лампочка на перед-
ней панели и  прекратится подача сва-
рочного тока на терминал) следует оста-
новить сварочные работы, не отключая 
аппарата, не менее чем на 3 минуты.

Аппарат оснащен функциями «ANTI 
STICK» (антизалипание), «HOT START» 
(горячий старт), «ARC- FORCE» (форсаж 
дуги).

• Hot-Start. Функция необходима, 
чтобы без лишних постукиваний элект-
родом плавно начать сварку: в нужный 
момент электроника аппарата увеличи-
вает начальный ток.

• Arc-Force. Если сварщик по неопыт-
ности слишком быстро приближает элек-
трод к  месту сварки, функция Arc-Force 
увеличивает ток, ускоряя процесс плав-
ления электрода и препятствуя его при-
липанию к месту сварки.

• Anti-Stick. Электрод все же прилип —  
эта функция не позволит раскалять элек-
трод докрасна, и  снизит ток, защищая 
аппарат от перегрузки, давая Вам время 
оторвать электрод и продолжить работу.
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1. цифрОВОй амперметр.
2. Регулятор сварочного тока.

С помощью регулятора произ-
водится настройка тока сварки. Ток 
плавно регулируется в  пределах от 
минимального до максимального 
значения в  зависимости от модели 
сварочного аппарата.

3. Переключатель режимов MMA/TIG.
В сВарОчных аппаратах крОме 

станДартнОгО режима сВарки штуч-
ным электрОДОм с пОкрытием (MMA), 
преДнаЗначен Для сВарки несгОрае-
мым ВОльфрамОВым электрОДОм (tiG). 
Для этОгО преДусмОтрена ВОЗмОж-
нОсть пОДключения сООтВетстВующей 

ОПИСАНИЕ
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ОПИСАНИЕ

гОрелки. гОрелка tiG не иДёт В кОм-
плектации сО сВарОчным аппаратОм и 
приОбретается ОтДельнО. Метод TIG в 
основном предназначен для сварки 
нержавеющей стали. Горелка обо-
рудована газовым клапаном для 
регулировки подачи защитного газа 
в область сварки.

Данная горелка предназначена 
для работы вольфрамовым электро-
дом диаметром 0,5–1,6  мм в  среде 
защитного газа аргон. Горелка под-
ключается к аппарату быстроразъ-
ёмным соединителем 10–25 мм2.
Для работы методом сварки tiG, 

гОрелка пОДключается к Отрицатель-
нОму раЗъёму аппарата, а кабель Зажима 
«масса» к пОлОжительнОму раЗъёму.

на панели аппарата неОбхОДимО 
Включить режим tiG сООтВетстВующим 
переключателем.
4. Индикатор питания

Горит светодиод «Индикатор пита-
ния» —  включено электрическое 
питание сварочного аппарата.

5. Световой индикатор «Тепловая 
перегрузка».

Включение индикатора «Тепловая 
перегрузка» указывает на перегрев 
сварочного аппарата. После срабаты-
вания защиты перестает подаваться 
ток на выход устройства, а  вентиля-
тор охлаждения продолжает рабо-
тать. После восстановления рабочей 
температуры автоматически вклю-
чается подача тока на выход свароч-
ного аппарата.

6. Шнур питания
Шнур питания предназначен для 

подключения сварочного аппа-
рата к  сети электрического питания 
номиналом 150–230  Вольт, 50 Герц. 
Для надежного питания сварочного 

аппарата необходима розетка с кон-
тактом заземления и автоматический 
выключатель с номиналом по току не 
менее 50 А.

7. Выключатель питания.
На задней стенке сварочного аппа-

рата находится выключатель питания
8. (–) «Масса» или отрицательный 

выходной разъем 10-25 мм2

К отрицательному выходу подклю-
чается кабель с зажимом «Масса».

9. (+) Положительный Выходной 
разъем 10-25 мм2

К данному разъему в большинстве 
случаев подключается кабель с  дер-
жателем электрода.

10. Кабель «Масса» с зажимом.
Кабель заземления с  быстро-

разъемным коннектором 10–25  мм2 
и зажимом «Масса».

11. Сварочный кабель с  держателем 
электрода.

Сварочный кабель с  быстроразъ-
емным коннектором 10–25 мм2 и дер-
жателем электрода.

Соединительный кабельный разъем 
10‑25 предназначен для максимально 
безопасного соединения кабеля с 
источником питания, обеспечивая 
быстрое, надежное пожаробезопас-
ное соединение. Кабельная вилка 
10-25 снабжена фиксирующим устрой-
ством. Выполнена в соответствии с 
ГОСТ 22917-78.
Технические характеристики кабель-
ного разъема 10-25 мм2

Максимальный сварочный ток при 
ПВ-100% — 200 А
Максимальный сварочный ток при 
ПВ-35% — 315 А
Мин. Сечение жилы кабеля, мм² — 10
Макс. сечение жилы кабеля, мм² — 25
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ПОДКЛЮЧЕНИЕ

ТРЕБОВАНИЕ К ПАРАМЕТРАМ СЕТИ

Сварочный аппарат рассчитан для 
подключения к однофазной сети пере-
менного тока с параметрами, согласно 
требований межгосударственного 
стандарта (ГОСТ 29322–92). Сетевое 
напряжение должно составлять 
230 В  при частоте 50 Гц. Встроенный 
блок стабилизации входного напряже-
ния позволяет использовать аппарат 
с отклонениями от номинала от 150 до 
240 В.

Не используйте сварочный аппарат, 
если отклонения параметров сети пре-
вышают указанные выше допуски.

Подключать сварочный аппарат 
к  электрической сети следует через 
автоматический предохранитель номи-
налом 50 А. Розетка должна быть обо-
рудована заземляющим контактом.

ВНИМАНИЕ! напряжение элек-
трическОй сети ОпаснО Для жиЗни! 
Обратитесь к  кВалифицирОВаннОму 
электрику Для праВильнОй устанОВки 
электрООбОруДОВания, неОбхОДимО-
гО Для испОльЗОВания сВарОчнОгО 
аппарата.

Для защиты оператора от пораже-
ния электрическим током сварочный 
аппарат должен подключаться к  сети 
с исправным контуром заземления.

Не изменяйте каким-либо образом 
вилку заземления и  не отключайте 
заземляющий провод. Не используйте 
адаптеры или удлинители без заземля-
ющего контакта.

Перед подключением сварочного 
аппарата к электрической сети, убеди-
тесь, что выключатель питания на зад-

ней стенке аппарата выключен.
Удлинитель

Во избежание потерь мощности 
и  снижения производительности сва-
рочного аппарата, подключать удлини-
тели не рекомендуется.

Если для работы необходимо под-
ключить удлинитель, рекоменду-
ется рассчитать подходящее сечение 
и  длину кабеля, который способен 
выдерживать ток 50  Ампер. Мы реко-
мендуем посоветоваться с  квалифици-
рованным электриком для рекоменда-
ций по подбору удлинителя.

ПОДКЛЮЧЕНИЕ
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ЭКСПЛУАТАЦИЯ 

ВНИМАНИЕ! ВысОкОе напряжение 
ОпаснО Для жиЗни! стрОгО сОблю-
Дайте меры электрОбеЗОпаснОсти.

Для правильного подключения сва-
рочного аппарата к электрической сети 
обратитесь за помощью к  квалифици-
рованному электрику.

Не используйте сварочный аппарат 
без надежного заземления!

Не применяйте удлинители и  пере-
ходники, не рассчитанные на ток 
50 А  и  не оборудованные контуром 
заземления!

ВЫБОР ЭЛЕКТРОДА И ТОКА 
СВАРКИ

От правильного выбора тока сварки 
и  диаметра электрода определяет 
качество сварочного шва. Диаметр 
необходимого электрода, и ток сварки 
напрямую зависят от толщины сва-
риваемого металла. В  таблице приве-
дены наиболее подходящие электроды 
и сварочные токи в соответствии с тол-
щиной металла заготовки.

Таблица подбора диаметра электрода в зависимости от толщины металла и 
тока сварки.

Диаметр элект-
рода, мм

Толщина металла, мм

0,5 1-2 3 4-5 6-8 9-12 13-15 16

С
ва

р
о

чн
ы

й 
то

к,
 А

10-20 1

30-45 1,5-2

65-100 2-3

100-160 3-4

120-200 4-5

150-200 4-5

160-250 5

200-350 6-8

ЭКСПЛУАТАЦИЯ
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Признаки качественного шва пра-
вильно подобранным электродом 
и током сварки:

1. Шов ровный, без рваных краев;
2. Глубина провара заготовки будет 

равна возвышающемуся над швом 
металлу;

3. В процессе сварки слышен равно-
мерный потрескивающий звук, напо-
минающий шкварчание яичницы на 
сковороде.
Признаки недостаточного диаметра 
электрода:

1. Глубина проварки будет недоста-
точной, а шов неравномерным;

2. Затруднительно удерживать ста-
бильную дугу
Признаки большого диаметра 
электрода:

1. Дуга прожигает заготовку из тон-
кого металла;

2. Дуга прерывается и  блуждает, 
постоянно изменяется длина дуги;

3. Шов получается плоский и  пори-
стый, излишне широкий с  недостаточ-
ной глубиной провара;

4. Электрод прилипает к  обрабаты-
ваемой заготовке.

ДЛИНА СВАРОЧНОЙ ДУГИ 
И СКОРОСТЬ СВАРКИ

Длина сварочной дуги и  скорость 
сварки также оказывают большое вли-
яние на качество сварочного шва.

Расстояние между концом элект-
рода и  поверхностью свариваемой 
заготовки называется длиной дуги. 
Стабильное поддержание одинако-
вой длины дуги значительно влияет на 
качество сварочного шва. Наилучшей 
считается длина дуга, не превышаю-
щая диаметра электрода. Для поддер-
жания такой дуги нужна достаточно 

долгая тренировка. Для начинающего 
сварщика достаточно придерживаться 
длины дуги в  пределах от диаметра 
электрода до величины, превышающей 
этот диаметр на 1–2 мм.

Выбор скорости сварки зависит от 
толщины свариваемого металла и  тол-
щины сварочного шва. Рекомендуется 
поддерживать такую скорость сварки, 
при которой ширина сварочного шва 
получалась больше диаметра элект-
рода в  1,5–2 раза. При слишком мед-
ленной скорости движения электрода 
вдоль стыка образуется большое коли-
чество расплавленного металла, кото-
рый затекает перед сварочной дугой 
и  препятствует достаточной глубине 
провара и  качественному формиро-
ванию шва. Быстрая скорость сварки 
так же грозит непроваром из-за недо-
статочного количества тепла в  зоне 
сварки. При слишком быстрой скоро-
сти сварки, после остывания возможна 
деформация и растрескивание свароч-
ного шва.

ПОДГОТОВКА 
ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ДЕТАЛИ

Загрязнения и  различные покрытия 
поверхности свариваемой детали ухуд-
шают контакт и сильно влияют на каче-
ство сварочного шва. Перед сваркой 
поверхность заготовки должна быть 
очищена от грязи, ржавчины, окалины, 
масла или краски.

Для надежного соединения сварива-
емых деталей, стыки как правило зара-
нее подготавливают. Существуют сле-
дующие виды сварочных стыков:

ЭКСПЛУАТАЦИЯ
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Для хорошей проварки заготовок 
из толстой стали принято производить 
подготовку (Формирование) кромок 
деталей. Формирование, как правило 
выполняют углошлифовальной машин-
кой или другими методами механи-
ческой обработки. На рисунке при-
ведены наиболее распространенные 
виды подготовки кромок и  основных 
соединений.

СПОСОБЫ СВАРКИ
Существуют три основных положе-

ния, для сварки: нижнее, вертикальное 
и потолочное.

Нижнее положение сварки (когда 
сварочный шов расположен на пло-
ской горизонтальной поверхности), 
считается самым простым в  освоении 
и позволяет быстро выполнить свароч-
ный шов приемлемого качества, даже 
не имея большого опыта. Данное сое-
динение используется для несложных 
конструкций общего назначения. Для 
соединения металла толщиной до 4 мм 
сварка, обычно выполняется односто-
ронний шов. Для качественного соеди-
нения более толстых деталей требуется 
разделка кромок и/ или двухсторонняя 
проварка. Прочность сварных соеди-
нений «встык» определяется глубиной 
проплавления, которая зависит от диа-
метра электродов, толщины деталей, 
величины сварочного тока и от зазора 
между деталями.

Вертикальные швы выполнять значи-
тельно сложнее. Для этого необходим 
определенный опыт. Следует отметить, 
что вертикальные швы рекоменду-
ется выполнять снизу-вверх, меньшим 
током и более короткой дугой, чем при 
сварке в нижнем положении. Меньший 
ток предотвращает вытекание металла 
из сварочной ванны (места шва с  рас-
плавленным металлом), а короткая дуга 
способствует стабильной работе.

Сварка в  потолочном положении 
считается самой сложной. Для ее 
выполнения необходим большой опыт 
и  высокая квалификация сварщика. 
Для выполнения потолочной сварки 
для новичка проще освоить метод 
«полумесяца»: Электрод располагают 
под углом 90–130 градусов к плоскости 
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потолка и  колебательными движени-
ями, напоминающими форму полуме-
сяца, беспрерывно заходят электро-
дом на застывшую часть металла. Шов 
выполняется за несколько проходов.

НАЧАЛО РАБОТЫ
После подготовки детали, подклю-

чите к ней зажим «Масса», расположив 
его как можно ближе к  месту сварки. 
Следует убедиться в  надежности кон-
такта зажима «Масса», чтобы исключить 
потери мощности сварочного аппарата, 
возникающие при плохом соединении.

Установите подходящий электрод 
в  держатель электрода. Включите 
кнопку питания на сварочном аппа-
рате, установите необходимый ток 
сварки и приступите к работе.

ЗАЖИГАНИЕ СВАРОЧНОЙ ДУГИ

ВНИМАНИЕ! электрический 
тОк межДу Держателем электрОДа 
и «массОй» спОсОбен убить! стрОгО 
сОблюДайте праВила электрическОй 
беЗОпаснОсти. не рабОтайте сВарОч-
ным аппаратОм пОД ДОжДем, В сырОм 
пОмещении, В мОкрОй ОДежДе, ОбуВи 
или перчатках. иЗбегайте прОхОжДе-
ния тОка межДу Держателем элект-
рОДа и сВариВаемОй Деталью, Землей 
и  металлическими преДметами, сОе-
Диненными с  клеммОй «масса» че-
реЗ Ваше телО!

Есть два основных способа зажи-
гания сварочной дуги —  «Чиркание» 
и «Касание».

Наиболее простым способом явля-
ется «Чиркание». Этот способ чаще 
применяют для разжигания нового 
электрода. Выполняется он движением, 
напоминающим зажигание спички: 
чиркаем электродом по металлу заго-
товки и  в  конце этого движения, мед-
ленно отводим электрод приблизи-
тельно на расстояние равное диаметру 
электрода. После возникновения дуги 
стараемся придерживаться заданной 
длины туги и  начинаем проваривать 
деталь.

Второй способ «Касание» приме-
няют для разжигания уже работавших 
электродов, а  также в  труднодоступ-
ных местах. При этом способе элек-
трод подводим вертикально к  месту 
сварки и после легкого прикосновения 
отводим на расстояние длины дуги. 
После возникновения дуги стараемся 
придерживаться заданной длины дуги 
и начинаем проваривать деталь.

На работавшем электроде воз-
можно образование так называемого 
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«Козырька», состоящего из покры-
тия электрода и  создающего помехи 
контакту электрода с  заготовкой. Для 
удаления «Козырька» и  восстановле-
ния контакта необходимо произвести 
легкое постукивание электродом по 
металлической заготовке.

ПОЛОЖЕНИЕ ЭЛЕКТРОДА ПРИ СВАРКЕ

Наиболее распространенным поло-
жением электрода относительно сва-
риваемой детали считается наклон 
в сторону сварщика с углом в пределах 
от 30 до 60 градусов. При таком поло-
жении свариваемая деталь прогрева-
ется наилучшим образом и происходит 
наименьшее разбрызгивание металла 
из сварочной ванны.

Выберите для себя наиболее удоб-
ное положение держателя электрода 
и  наклон электрода по отношению 
к детали.

Движение электрода по заготовке 
в  большинстве случаев производится 
«На себя». Сварка вертикальных, пото-
лочных и  некоторых специализи-
рованных типов сварки производят 
«ОТ себя». В  труднодоступных местах 
сварки допускается вертикальное 
положение электрода относительно 
свариваемой детали.

Манипулирование электродом 
вдоль свариваемого шва выполняют 
прерывистыми движениями с  одина-
ковой частотой и  амплитудой. Формы 
движения электрода разнообразны 
и  определяются формой, размером, 
положением шва в  пространстве 
и навыком сварщика.

Предупреждение!
Правильное выполнение свароч-

ного шва требует, чтобы электрод рав-
номерно двигался вдоль стыка сва-
риваемых деталей, а  длина дуги была 
практически неизменна по длине всего 
шва. Для того, чтобы научиться выпол-
нять качественный сварочный шов, 
необходимо какое-то время потрени-
роваться. Рекомендуем сразу не при-
ступать к ремонту какого-либо дорого-
стоящего оборудования и  не пытаться 
заварить ответственные детали, что 
называется «набить руку» на ненужных 
металлических заготовках.

ЗАВЕРшЕНИЕ СВАРКИ 
В конце сварочного шва при резком 

обрыве дуги под электродом образу-
ется углубление (так называемый кра-
тер). Из-за этого в  конце шва умень-
шается его толщина и снижается проч-
ность сварочного соединения.

Для того, чтобы избежать образова-
ние кратера, перед тем, как завершить 
шов, сварочную дугу возвращают на 
уже сваренный шов и медленно увели-
чивают длину дуги, наплавляя металл 
в  месте образования кратера. После 
заполнения кратера растянутая дуга 
обрывается, не оставляя углубления 
в сварочном шве.
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Покрытие электрода предназначено 
для создания газа, защищающего рас-
плавленный металл в сварочной ванне 
от нежелательного взаимодействия 
с окружающим воздухом. По мере того 
как покрытие на внешней стороне 
электрода сгорает, оно образует шлак, 
полностью покрывающий сварочный 
шов. После полного остывания сва-
рочного шва, шлак необходимо отбить 
молотком.

ВНИМАНИЕ! при ОтбиВании шлака 
буДьте ОстОрОжны! Отлетающие Об-
лОмки шлака мОгут пОВреДить глаЗа 
и пОпасть пОД ОДежДу. ВсегДа ДОжи-
Дайтесь пОлнОгО ОстыВания сВарОч-
нОгО шВа. Защищайте глаЗа маскОй 
или специальными Очками. плОтнО 
ЗастегиВайте рабОчую ОДежДу и  Об-
уВь. рабОтайте В плОтных перчатках.

Интенсивное тепло, вырабаты-
ваемое в  процессе сварки создает 
напряжение в  сваренных деталях. 
Простукивание молотком не только 
удаляет образовавшийся на поверхно-
сти шва шлак, но и снимает внутренние 
напряжения, создавшиеся в  процессе 
нагрева и  охлаждения металлических 
деталей.

ОБСЛУЖИВАНИЕ

ВНИМАНИЕ! переД ОбслужиВани-
ем сВарОчнОгО аппарата Отключите 
егО От электрическОй сети.

Долгий срок эксплуатации и  эффек-
тивная работа сварочного аппарата 
напрямую зависят от его технического 
состояния. Постоянно контролируйте 
состояние аппарата. При возникнове-
нии неисправностей незамедлительно 
их устраняйте. Не допускайте работы 

аппарата с  превышением допустимых 
нагрузок. Строго соблюдайте режим 
периодичности включений. Не допу-
скайте ударов и  других механических 
повреждений корпуса и  панели аппа-
рата. Защищайте сварочный аппарат от 
воздействий излишней влажности.

Инверторный сварочный аппарат —  
неприхотливое и  надежное оборудо-
вание. Соблюдение простых правил 
бережной эксплуатации и своевремен-
ного обслуживания способны значи-
тельно продлить срок его эксплуатации.

Содержите сварочный аппарат 
в исправном состоянии;

Своевременно производите ремонт 
и обслуживание аппарата;

Инверторный сварочный аппарат явля-
ется сложным электронным прибором. 
Не пытайтесь самостоятельно разбирать 
и  ремонтировать изделие. Обращайтесь 
в авторизованный сервисный центр.

Периодически очищайте аппарат 
от пыли, грязи, смазочных материалов 
и т. д. Следите за чистотой вентиляцион-
ных решеток.

Через каждые шесть месяцев или по 
мере необходимости, снимите крышку 
сварочного аппарата и  продуйте 
от накопившейся пыли внутренние 
детали сварочного аппарата струей 
сжатого воздуха.

ВНИМАНИЕ! самОстОятельнО сни-
мать крышку Для Очистки Внутренних 
частей аппарата ДОпускается тОлькО 
пОсле ОкОнчания срОка гарантии. при 
неОбхОДимОсти Очистки аппарата ра-
нее В гарантийный периОД ВОспОль-
Зуйтесь услугами серВиснОгО центра.

При повреждении своевременно 
замените кабель питания, кабель 
заземления, зажим заземления, или 
держатель электрода.
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ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И ИХ УСТРАНЕНИЕ

Признак Возможная причина Способ устранения

Аппарат не включается

Аппарат не подключен
Подключите аппарат к элек-
трической сети

Отключен автоматиче-
ский выключатель

Убедитесь в отсутствии 
короткого замыкания и 
включите автоматический 
выключатель

Неисправен выключа-
тель питания

Требуется замена выключа-
теля питания

Не удается создать дугу

Заготовка покрыта кра-
ской или ржавчиной

Зачистите заготовку

В месте присоединения 
зажима «Масса» заго-
товка окрашена или в 
ржавчине

Зачистите место соеди-
нения зажима «Масса» с 
заготовкой

Не присоединен зажим 
«Масса» к заготовке

Присоедините зажим

Слишком слабая сила 
тока для данного 
электрода

Установите правильную 
настройку тока и подберите 
подходящий электрод

Светится индикатор 
перегрузки

Аппарат перегрет

Для снижения темпера-
туры прекратите работу и 
оставьте питание включен-
ным для работы вентилятора 
охлаждения. В дальнейшем 
соблюдайте режим работы 
аппарата, указанный в тех-
нических характеристиках

Нагревается держа-
тель электрода и кабель 
«Масса». Нагреваются 
выходные клеммы.

Плохой контакт в 
разъемах сварочного 
кабеля

Убедитесь в надежности 
контактов

Окислились разъемы 
сварочного кабеля

Очистите или замените 
разъемы

Чрезмерное разбрызги-
вание, нарушение свароч-
ной дуги

Влажный электрод
Используйте сухие и чистые 
электроды

Прилипает электрод
Перегрев электрода 
из-за слишком длитель-
ной дуги

Соблюдайте правильный 
режим сварки

Тонкий сварочный шов
Слишком быстрая ско-
рость сварки

Снизьте скорость сварки. 
Проворите шов повторно

Толстый сварочный шов
Слишком медленная 
скорость сварки

Увеличьте скорость сварки

УСТРАНЕНИЕ НЕИСПРАВНОСТЕЙ
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УСЛОВИЯ ГАРАНТИИ
Правовой основой гарантийных обязательств является действующее российское законодательство, 

в том числе гражданский кодекс рФ (ч. II), закон рФ «о защите Прав Потребителей».
оборудование торговой марки KITTORY® Предназначено только для личных, домашних нужд, 

не связанных с осуществлением ПредПринимательской деятельности.
оборудование соответствует требованиям нормативных документов. качество товаров Под-

тверждено сертиФикатами соответствия.
1.1 гарантийный срок эксПлуатации составляет 12 месяцев.
1.2 на каждый вид оборудования выдается отдельное гарантийное свидетельство, являющаяся 

договором между ПокуПателем и Производителем на сервисное гарантийное обслуживание.
1.3 в гарантийный ремонт оборудование Принимается в чистом виде в комПлекте с инструк-

цией По эксПлуатации, Правильно заПолненным гарантийным талоном.
1.4 в течение гарантийного срока бесПлатно устраняются деФекты сборки, доПущенные По 

вине завода изготовителя, выявленные в ходе работы При условии соблюдения ПокуПателем Правил 
эксПлуатации, оПисанных в инструкции По эксПлуатации, входящей в комПлект Поставки изделия.

При возникновении Первых Признаков не нормальной работы оборудования (вибрация, Повы-
шенный шум, Потеря мощности, заПах гари и т. П.) необходимо остановить эксПлуатацию оборудо-
вания и обратиться в авторизованный сервисный центр.

срок гарантии Продлевается на срок нахождения оборудования в ремонте.
НЕГАРАНТИЙНЫЕ СЛУЧАИ

2.1 имеются деФекты, возникшие в результате нарушения техники безоПасности, эксПлуата-
ции и обслуживания, хранения и трансПортировки оборудования.

2.2 несовПадении данных на изделии с данными в гарантийном талоне.
2.3 гарантийный талон заПолнен не в  Полном объеме, имеются исПравления, сведения, указанные 

в гарантийном талоне не читаемы.
2.4 изделия с  механическими Повреждениями (корПуса, частей и  деталей), вызванными 

любыми внешними воздействиями, с  Повреждениями, вызванными воздействием агрессивных 
сред, высокой влажностью, высокой темПературой, случайным или Преднамеренным ПоПаданием 
инородных Предметов, Пыли и грязи, агрессивных жидкостей или веществ внутрь оборудования.

2.5 оборудование Применялось не По назначению, эксПлуатировалось в режиме Перегрузки 
(Превышении доПустимой нагрузки и т. П.) и/или Перегрева, вызванного недостаточной вентиляцией.

2.6 естественный износ оборудования.
2.7 изделие которое Подверглось ремонту, вскрытию узлов и агрегатов, монтажу или демонтажу 

электрической Проводки оборудования, неПравильной сборки оборудования лицом или сервисным цен-
тром, не имеющим Полномочий на Проведение данных работ (Повреждение шлицов винтов, Пломб, голо-
вок болтов, защитных наклеек и т. П.).

2.8 естественный износ быстро изнашиваемых частей (ремни, резиновые уПлотнения, защит-
ные кожухи и т. П.).

2.9 выход из строя оборудования в  случае несвоевременного Проведения технического 
обслуживания, несоблюдения Правил эксПлуатации оборудования, Приведшего к Преждевременному 
износу, сильным внешним и внутренним загрязнениям. несоответствия между расчетным и Подан-
ным на оборудование наПряжением Питания. Применением оборудования не По назначению.

2.10 в случае исПользования оборудования KITTORY® в ПредПринимательских целях гаран-
тия на оборудование не расПространяется, бесПлатному гарантийному и техническому обслужива-
нию не Подлежит.

ГАРАНТИЯ
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