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ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ

ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Уважаемый покупатель!
Благодарим Вас за выбор сварочного аппарата торговой марки KITTORY®!
Сварочные аппараты KTG 170 P, KTG 200 P и KTG 220 P относятся к серии полу-

автоматических сварочных аппаратов, предназначенных для ручной электродуго-
вой сварки постоянным током с использованием присадочной проволоки в среде 
защитного газа.

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 усовершенствова-
нием выпускаемого оборудования. Содержащаяся в инструкции инфор-
мация основана на данных, актуальных на момент выпуска инструкции. 
Производитель оставляет за собой право изменять внешний вид, техни-
ческие характеристики и комплектацию без предварительного уведомле-
ния. Более точную информацию Вы можете получить на сайте компании:  
www.kittory.ru



-4-

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 
сварочных очках (TIG) с  Правильно 
Подобранной Прозрачностью защит-
ного 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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ПРАВИЛА БЕЗОПАСНОЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ

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 свинцовыми и кадмиевыми 
Покрытиями 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 тяже-
лых металлов в среде 
инертного 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-



-8-

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.

•  соПло горелки TIG сварки и  элек-
трод также сильно нагреваются. 
контакт с  ними сразу После оконча-
ния 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

Производитель:
EXPRESS ASIA GROUP LIMITED
Hong Kong. China

Импортер:
ООО «Бизнес Контракт», 680001, Хабаровский край, 
г. Хабаровск, ул. Строительная, дом № 18, оф.42.
www.kittory.ru, тел. +7 (4212) 79 90 40

Наименование: Сварочные инверторные источники питания
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технических средств»
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ДЕКЛАРАЦИЯ СООТВЕТСТВИЯ
вышеуПомянутые машины в расПространяемой нами версии, соответствуют основным 

требованиям безоПасности и гигиены в соответствии с евроПейскими директивами. эта 
декларация теряет силу, если в машину были внесены изменения без нашего согласия.
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

ТЕхНИчЕСКИЕ хАРАКТЕРИСТИКИ

КОМПЛЕКТАЦИЯ

Наименование Количество

Сварочный аппарат 1

Сварочная горелка MIG с кабелем 1

Сварочный кабель с зажимом заземления 1

Газовый шланг 2 м

Руководство пользователя 1

Параметр\ Модель КТG 170 P КТG 200 P КТG 220 P

Параметры сети, В/ Гц 220/ 50

Максимальный входной ток, А 28,5 32 36

Активная входная мощность (MIG, MAG), кВт 4,4 5,4 6,21

Напряжение без нагрузки, В 65 65 65

Диапазон регулировок (MIG, MAG), А/В
30/15,5–

170/22
30/15,5–

200/23
30/15,5–

220/24

Диапазон регулировок (MMA), А/В
30/21,2–

140/25,6
30/21,2–

160/26,4
30/21,2–

180/27,2

ПВ (цикл 10 мин, макс. ток) (MIG, MAG), % 50 50 50

Электродная проволока d, мм 0,6-0,8 0,6-1,0 0,6-1,0

кПд, % 85

Коэффициен т мощности 0,7

Механизм подачи проволоки Механический, толкающий

Защитный газ CO2/ CO2+Ar

Класс защиты F

Степень защиты IP21S

Система охлаждения Вентилятор

Диапазон рабочих температур, °C -10 – +40

Габариты, мм

длина 450

ширина 196

высота 354

Вес, кг 11,5 14,4 14,8
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ОПИСАНИЕ

Сварочный аппарат инверторный 
полуавтоматический предназначен 
для ручной электродуговой сварки 
постоянным током проволокой 
в  среде защитного газа —  углекис-
лого газа, аргона или их смеси.

Сварочный аппарат выполнен 
в металлическом корпусе с откры-
вающейся стенкой. На передней 
панели имеется регулятор величины 
сварочного тока, регулятор подачи 
сварочной проволоки, индикатор 
«Сеть», индикатор «Перегрева». 
Аппарат оснащен принудительной 
системой вентиляции, ввиду этого, 
категорически запрещается закры-
вать чем-либо вентиляционные 
отверстия в корпусе.

Принцип работы сварочного 
полуавтомата. Источником питания 
служит инвертор на основе IGBT 
транзисторов. Принцип работы 

инвертора заключается в  преоб-
разовании переменного напряже-
ния сети частотой 50Гц в  посто-
янное напряжение величиной 
в  400В, которое преобразуется 
в  высокочастотное модулирован-
ное напряжение и  выпрямляется. 
Сварка происходит плавящимся 
электродом в  среде защитного 
газа. Электродом служит метал-
лическая проволока, намотанная 
на катушку, подающаяся в  зону 
сварки регулируемым механизмом 
протяжки. Защитный газ подается 
в зону сварки из присоединяемого 
баллона через электромагнитный 
клапан. Аппарат имеет встроен-
ную защиту от перегрева и  осна-
щен регулировками величины тока 
и скорости подачи сварочной про-
волоки в зависимости от материала 
и толщины свариваемой заготовки.

ОПИСАНИЕ
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ОПИСАНИЕ
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Внешний вид и элементы управления KTG 170P, KTG 200P, KTG 220P
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ОПИСАНИЕ

ЭЛЕМЕНТЫ УПРАВЛЕНИЯ

1. Регулятор сварочного тока в 
режиме MMA. Сварочный ток под-
бирается опытным путём в зависи-
мости от диаметра электрода и тол-
щины свариваемого металла.

2. Индикатор «Сеть». Индикатор 
указывает, что сварочный аппарат 
подключен к сети электрического 
питания.

3. Световой индикатор «Тепловая 
перегрузка».

Включение индикатора «Тепловая 
перегрузка» указывает на перегрев 
сварочного аппарата. После сра-
батывания защиты перестает пода-
ваться ток на выход устройства, 
а  вентилятор охлаждения продол-
жает работать. После восстановле-
ния рабочей температуры автома-
тически включается подача тока на 
выход сварочного аппарата.

4. Регулятор скорости  подачи 
сварочной проволоки MIG.

От скорости подачи электрод-
ной проволоки зависит ток сварки. 
Скорость подачи проволоки уста-
навливают с таким расчетом, чтобы 
в процессе сварки не происходило 
чрезмерного разбрызгивания рас-
плавленного металла, залипаний 
проволоки на детали или  разры-
вов дуги. Скорость подачи прово-
локи подбирается опытным путем 
и зависит от диаметра проволоки, 
толщины свариваемого металла и 
квалификации сварщика.

С  увеличением силы сварочного 
тока повышается глубина провара, 
что приводит к  увеличению доли 
основного металла в  шве. Ширина 
шва сначала несколько увеличива-

ется, а затем уменьшается.
5. Регулятор напряжения дуги.
С  увеличением напряжения 

дуги глубина провара уменьша-
ется, а  ширина шва увеличива-
ется. Чрезмерное увеличение 
напряжения дуги сопровождается 
повышенным разбрызгиванием 
жидкого металла, ухудшением 
газовой защиты и  образованием 
пор в  наплавленном металле. 
Напряжение дуги устанавливается 
в  зависимости от выбранной силы 
сварочного тока.

6. Переключатель режима 
работы аппарата MIG/ MMA.

7. (–) «Масса» или отрицатель-
ный выходной разъем 10-25 мм2.

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

9. гнездо для Подключения горелки 
MIG.

10. замок дверцы механизма Про-
тяжки Проволоки.

11. штуцер для Подключения газо-
вого баллона.

12.  выключатель электрического 
Питания.

13. шнур для Подключения к элек-
трической сети.

Шнур питания предназначен для 
подключения сварочного аппарата 
к  сети электрического питания 
номиналом 150–230 Вольт, 50 Герц. 
Для надежного питания сварочного 
аппарата необходима розетка с 
контактом заземления и  автомати-
ческий выключатель с  номиналом 
по току не менее 50 А.

14. решетка вентилятора охлаждения.
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НАСТРОЙКИ

ОСНОВНЫЕ НАСТРОЙКИ

Скорость сварки. С  увеличе-
нием скорости сварки уменьша-
ется все геометрические размеры 
шва. Она устанавливается в  зави-
симости от толщины свариваемого 
металла и  с  учетом обеспечения 
хорошего формирования шва. При 
слишком большой скорости сварки 
конец электрода может выйти из 
зоны защиты и окислиться на воз-
духе. Медленная скорость сварки 
вызывает чрезмерное увеличение 
сварочной ванны и повышает веро-
ятность образования пор в металле 
шва.

Вылет электродной проволоки. 
С  увеличением вылета электрод-
ной проволоки ухудшается устой-
чивость горения дуги и  формиро-
вание шва, а  также увеличивается 
разбрызгивание жидкого металла. 
Очень малый вылет затрудняет 
наблюдение за процессом сварки, 
вызывает частое подгорание газо-
вого сопла горелки. Величину 
вылета электрода, а также рассто-
яние от сопла горелки до поверхно-
сти металла устанавливают в зави-
симости от выбранного диаметра 
электродной проволоки.

Расход защитного газа опреде-
ляют в основном в зависимости от 
выбранного диаметра электродной 
проволоки, но на него оказывают 
также влияние скорость сварки, 
конфигурация изделия и  наличие 
движения воздуха, т. е. сквозняков, 
ветра и др.

Для улучшения газовой защиты 
в этих случаях приходится увеличи-
вать расход защитного газа, умень-

шать скорость сварки, приближать 
сопло к  поверхности металла или 
пользоваться защитными щитами.

Наклон электрода вдоль шва 
оказывает большое влияние на глу-
бину провара и качество шва. При 
сварке углом вперед труднее вести 
наблюдение за формированием 
шва, но лучше видны свариваемые 
кромки и  легче направлять элект-
род точно по зазору между ними. 
Ширина шва при этом возрастает, 
а  глубина провара уменьшается. 
Сварку углом вперед рекоменду-
ется применять при небольших тол-
щинах металла, когда существует 
опасность сквозных прожогов. При 
сварке углом назад улучшается 
видимость зоны сварки, повыша-
ется глубина провара и  наплав-
ленный металл получается более 
плотным.

Диаметр электродной 
проволоки, мм

0,5–0,8 1–1,4

Вылет электрода, мм 7–10 8–15

Расстояние от сопла 
горения до поверх-
ности свариваемого 
металла, мм

7–10 8–14

Расход углекислого 
газа, дм3/ мин

5–8 8–16

Род тока и  полярность. Сварку 
в защитном газе выполняют посто-
янным током обратной полярности. 
При этом на сварочную горелку 
подается «+», а  на деталь «-». 
Сварку полуавтоматическим сва-
рочным аппаратом без подачи газа 
выполняют постоянным током пря-
мой полярности.
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ЭКСПЛУАТАЦИЯ

1. Убедитесь, что сварочный аппарат 
отключен от сети электропитания.

2. Подключите и зафиксируйте пово-
ротом вправо кабель с клеммой 
«Масса» к минусовому разъему 
сварочного аппарата.

3. Подключите горелку к разъему для 
горелки MIG (Рис. стр 12, поз. 9).

4. Выбор полярности. Заводом 
изготовителем установлена 
настройка полярности сварочного 
аппарата для работы без приме-
нения защитного газа (с исполь-
зование флюсовой проволоки). 
При этой настройке горелка MIG 
подключена к отрицательной 
клемме «-» (2), а кабель зазем-
ления подключен к положитель-
ной «+» (4). Если необходимо 
произвести работы с использо-
ванием защитного газа необхо-
димо подключить горелку MIG 
к положительной клемме «+»(4), 
а кабель заземления к отрица-
тельной клемме «-» (2). Изменение 
полярности осуществляется 
в отсеке подачи проволоки: 

После выбора необходимой 
полярности, убедитесь в том, что 
клеммы плотно затянуты.

5. Защитный газ: В качестве защит-
ного газа применяется углекис-
лый газ (CO2) или смеси газов. 
Чаще всего это смесь углекис-
лого газа с аргоном (CO2+Ar). 
Для большинства работ по сварке 

углеродисто–конструкционных 
ста лей рекомендуется соблюдать 
пропорцию 82% Аргона, 18% дву-
окиси углерода (углекислого газа), 
такая комбинация уменьшит появ-
ление брызг и прожигание тонкого 
металла.
Для нержавеющей стали исполь-

ПОДГОТОВКА К РАБОТЕ В РЕЖИМЕ MIG

1

4

2 3

5
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ОБСЛУЖИВАНИЕ

зуется смесь Гелия, Аргона и СО2.
Для алюминия и бронзы исполь-
зуется 100% Аргон.
Примечание: Существует боль-
шое количество газовых смесей 
для задач по сварке различных 
металлов. В случае возникновения 
затруднений в выборе защитного 
газа рекомендуем обратиться 
за помощью к специалистам.
Без использования защитного 
газа можно работать только при 
использовании специальной флю-
совой проволоки. При сварке 
с такой проволокой порошковый 
флюс, покрывающий проволоку, 
сгорая образует среду защитного 
газа.

5.1. Подключение газового бал-
лона: Установите газовый баллон 
на подготовленную площадку. При 
необходимости зафиксируйте его 
во избежание падения.

ВНИМАНИЕ! При работе с газовым 
баллоном соблюдайте Правила тех-
ники безоПасности!

5.2. Установите на баллон с газом 
газовый редуктор.

5.3. Соедините шланг от выхода 
редуктора газового баллона 
со штуцером на задней панели 
аппарата, как показано на рисунке 
(Рис. Стр. 12, поз. 11).

Схема подключения газа:
1 – Вентиль газового баллона;
2 – Редуктор;
3 – Манометр давления в баллоне;
4 – Регулятор давления;
5 – Манометр расхода газа;

5.4. Регулятором расхода газа 
на редукторе, установите требу-
емый расход газа.
Примечание: На расход газа 

оказывают влияние диаметр про-
волоки, сварочный ток и скорость 
сварки. Усреднённый расход газа 
для сварки конструктивных сталей 
при диаметре сварочной проволоки 
0,8, и 1,0  мм при сварочном токе 
60–160 А составляет 8–9 л/мин.

Расход газа для цветных метал-
лов обычно в 1,5–2 раза больше. 
При работе в ветреную погоду 
на улице или в помещении на сквоз-
няке, рекомендуется защитить 
место сварки от выдувания защит-
ного газа.

5.5. Подключите аппарат к элек-
трической сети и включите автома-
тический выключатель на задней 
панели (рис. Стр. 12, поз. 13).

7

6

1 2 3 4 5

6 – Штуцер сварочного аппарата;
7 – Баллон с газом.
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ХРАНЕНИЕ И ТРАНСПОРТИРОВКА

5.6. Нажмите на курок горелки 
и убедитесь, что газ поступает 
через газовый клапан в горелку. 
Газовый клапан находится на зад-
ней панели сварочного аппарата 
и активируется нажатием курка 
на горелке MIG. При поступлении 
газа должно быть слышно харак-
терное шипение.

6. Электродная проволока. Тип 
и толщина проволоки подбирается 
по химическому составу сварива-
емого материала и его толщине. 
Кроме толщины металла, диаметр 
сварочной проволоки выбирается 
в соответствии с необходимым 
в данном случае током сварки. 
Чаще всего для сварки металла, 
толщиной от 1 до 4 мм достаточно 
проволоки диаметром 0,8 мм. 
Наиболее распространённая марка 
проволоки для сварки большин-
ства углеродисто-конструкцион-
ных сталей — Св-08Г2С.

Основные марки проволоки для 
различных видов стали:

Низкоуглеродистая — Св-08АА, 
Св-08, Св-10ГА, Св-08ГА и Св-10Г2;
Легированная  —  Св-12ГС, 
Св-08ГС, Св-10ГН, Св-08Г2С,  
Св-08ГСМТ и др.;
Высоколегированная сталь —  
Св-10Х11НВМФ, Св-12Х11НММФ, 
Св-Х13, Св-20Х13.

6.1. Установите катушку со сва-
рочной проволокой в подающий 
механизм (Рис. стр 15, поз. 1).

6.2. Убедитесь в том, что направ-
ляющий ролик установлен таким 
образом, что канавка на нём 
соответствует диаметру прово-
локи. При необходимости ролик 
необходимо перевернуть, открутив 
фиксирующий винт (Рис. стр 15, 
поз. 5).

6.3. Вставьте проволоку в канал 
подающего механизма и прижмите 
прижимным роликом (Рис. стр 15, 
поз. 3).

6.4. Настройте усилие прижимного 
ролика (Рис. стр 15, поз. 3) так, 
чтобы он был зажат не слишком 
сильно, но и не было проскаль-
зывания проволоки. Чрезмерный 
прижим приведет к преждевремен-
ному износу прижимного ролика, 
а проскальзывание будет ослож-
нять процесс сварки.

6.5. Снимите с горелки МИГ сопло 
и токопроводящий наконечник 
и нажатием курка горелки протя-
нуть проволоку до её появления 
из канала горелки.

6.6. Установите токопроводя-
щий наконечник, точно соответ-
ствующий диаметру проволоки 
на горелку и сопло на своё место.

6.7. Откусите кусачками прово-
локу, излишне выступающую из 
сопла. Делайте это каждый раз 
перед началом работы.



-18-

РАБОТА В РЕЖИМЕ MIG

ЗАПРЕЩАЕТСЯ!
исПользовать аППарат во время до-
ждя или во влажном Помещении.

исПользовать режущие инструмен-
ты (дрели, «болгарки», электроПилы 
и т. П.) рядом с включенным аППара-
том – это Приведет к ПоПаданию ме-
таллической Пыли внутрь и Поломке 
сварочного аППарата.

Производить сварочные работы При 
наличии Повреждения изоляции 
сетевого Провода или сварочных 
кабелей.

Перед включением необходимо вы-
держать аППарат не мене двух часов 
При Положительной темПературе 
окружающей среды для Предотвра-
щения Появления конденсата.

1. Включите аппарат выключате-
лем (рис. стр. 12, поз. 3), загорится 
индикатор «Сеть» (рис. стр.12, поз. 2).

2. Выберите переключателем 
режимов аппарата (Рис. стр 12, поз. 
6) режим MIG.

3. Регулятором напряжения (рис. 
стр.12, поз. 5) установите необхо-
димое значение.

Регулятор напряжения контроли-
рует температуру сварочной дуги. 

4. Позиционирование свароч-
ной горелки MIG: Наилучшая пози-
ция сварочной горелки – это пози-
ция при которой вам удобно и ком-
фортно ее держать. В процессе 
тренировки использования вашего 
сварочного аппарата, пробуйте 
держать горелку в разных поло-

жениях до тех пор, пока не най-
дете наиболее комфортное для вас 
положение.

Существует два угла наклона нако-
нечника сварочной горелки по отно-
шению к свариваемой детали, кото-
рые нужно учитывать при выполне-
нии сварочных работ.

Угол А может варьироваться, 
но в большинстве случаев должен 
быть 60°. Это угол при котором руко-
ятка сварочной горелки находится 
параллельно сварочному шву. Если 
увеличить угол А заполняемость шва 
увеличится. Если уменьшить угол 
А заполняемость сварочного шва 
уменьшится.

Угол Б может быть использован 
в двух случаях: улучшить возмож-
ность видеть дугу для большего кон-
троля наполняемости сварной ванны 
и направления силы сварочной дуги.

5. Расстояние между контактным 
наконечником сварочной горелки 
и свариваемой поверхностью 
должно быть постоянным в про-
цессе сварки и не должно превышать 
6 мм. Большее расстояние приведет 
к потере сварочной дуги и остановке 
сварочного процесса.
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6. Настройка скорости подачи 
сварочной проволоки: Регулятор 
скорости подачи проволоки (Рис. стр 
12, поз. 4) контролирует скорость 
с которой проволока подается через 
горелку MIG. Скорость подачи про-
волоки должна быть точно настроена 
на уровень при котором она полно-
стью будет успевать расплавляться. 
При настройке скорости подачи сва-
рочной проволоки необходимо учи-
тывать ее тип, диаметр, установлен-
ное напряжение, позиционирование 
сварочного шва. Одновременно со 
скоростью подачи проволоки изме-
няется ток сварки.

ПРИМЕЧАНИЕ: Проволока будет 
двигаться быстрее без зажигания 
сварочной дуги. Когда сварочная 
дуга зажжена скорость подачи про-
волоки будет меньше.

7. Подсоедините зажим заземле-
ния к куску металла идентичному 
тому на котором вы будете произ-
водить сварочные работы. Металл 
должен быть таким же или немного 
толще, чем металл детали на кото-
рой будут производиться сварочные 
работы. Заготовку необходимо пред-
варительно очистить.

8. Установите необходимое напря-
жение сварки.

9. Подведите горелку к заготовке, 
следуя рекомендациям по позициони-
рованию горелки.

10. Свободной рукой поверните 
регулятор скорости подачи прово-
локи на максимум и продолжайте 
удерживать горелку.

11. Опустите защитную маску 
и нажмите курок горелки MIG для 
зажигания дуги, начните двигать 
горелку от себя или к себе, одно-

временно поворачивая регулятор 
скорости подачи проволоки против 
часовой стрелки.

12. Во время настройки скорости 
подачи проволоки, звук, который про-
изводит сварочная дуга изменится 
с пронзительного жужжащего звука 
на небольшого шипение и обратно 
пронзительный звук и отчётливые 
щелчки, если вы понизите скорость 
подачи проволоки слишком сильно. 
Скорость подачи сварочной прово-
локи является корректной, когда вы 
слышите ровный жужжащий звук. 
Немного изменяя скорость подачи 
проволоки, вы можете контролировать 
температуру и заполнение сварочного 
шва при установленных и не меня-
емых установках напряжения дуги. 
Повторите указанную выше процедуру 
если вы поменяли напряжение, диа-
метр или тип сварочной проволоки.

13. После окончания сварочных 
работ установите все регуляторы 
в положение минимума, закройте 
вентиль на баллоне и отключите 
аппарат от электрической сети.

РАБОТА В РЕЖИМЕ MMA

ВНИМАНИЕ! Соблюдайте 
правила безопасности! 
Приступайте к работе только в 
соответствующей плотной оде-
жде, закрытой обуви, в обяза-
тельном порядке используйте 
сварочные рукавицы и маску!

Если сварочный аппарат исполь-
зовался для сварочных работ в 
режиме MIG, для его подготовки 
к работе в режиме сварки MMA 
(покрытым штучным электродом) 
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необходимо выполнить следующие 
подготовительные действия:

1. Отключите сварочный аппарат 
от электрической сети.

2. Перекройте вентиль газового 
баллона и отсоедините шланг от шту-
цера на задней панели сварочного 
аппарата.

3. Отключите горелку MIG. 
Предварительно освободите прижим-
ной ролик подающего механизма и 
смотайте проволоку на катушку.

4. Если полярность подключения 
минусовой клеммы была изменена на 
«+», восстановите его. (Смотрите пункт 
4 на стр.15 данного руководства).

5. Присоедините к аппарату сва-
рочные кабели: держатель электрода 

к разъёму «+», а кабель с зажимом 
массы к разъёму «-».

6. Переведите переключатель 
режимов аппарата (рис. стр.12, поз. 
6) в положение сварки MMA.

7. Подключите зажим массы к сва-
риваемой детали или сварочному 
столу.

8. Вставьте электрод в держатель 
электрода.

9. Убедившись, что держатель 
электрода и электрод не замкнуты на 
детали, подключенные к отрицатель-
ной клемме, подключите аппарат к 
электрической сети и включите его.

10. Установите необходимый ток 
сварки (рис. стр.12, поз. 1) и присту-
пите к работе.

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
 т

о
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

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

ВНИМАНИЕ! Перед обслуживани-
ем сварочного аППарата отключите 
его от электрической сети.

Долгий срок эксплуатации 
и  эффективная работа сварочного 
аппарата напрямую зависят от его 
технического состояния. Постоянно 
контролируйте состояние аппа-
рата. При возникновении неис-
правностей незамедлительно их 
устраняйте. Не допускайте работы 
аппарата с  превышением допусти-
мых нагрузок. Строго соблюдайте 
режим периодичности включений. 
Не допускайте ударов и  других 
механических повреждений кор-
пуса и панели аппарата. Защищайте 
сварочный аппарат от воздействий 
излишней влажности.

Инверторный сварочный аппа-
рат —  неприхотливое и  надежное 
оборудование. Соблюдение про-
стых правил бережной эксплуата-
ции и  своевременного обслужи-
вания способны значительно про-
длить срок его эксплуатации.

Содержите сварочный аппарат 
в исправном состоянии;

Своевременно производите 
ремонт и обслуживание аппарата;

Инверторный сварочный аппарат 
является сложным электронным при-
бором. Не пытайтесь самостоятельно 
разбирать и  ремонтировать изделие. 
Обращайтесь в  авторизованный сер-
висный центр.

Периодически очищайте аппарат 
от пыли, грязи, смазочных матери-
алов и т. д. Следите за чистотой вен-
тиляционных решеток.

Через каждые шесть месяцев 
или по мере необходимости, сни-
мите 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.

ХРАНЕНИЕ 
И ТРАНСПОРТИРОВКА

1. Сварочный аппарат должен 
храниться при температуре от 10 °C 
до +50 °C, при относительной влаж-
ности не более 80%. В помещении 
для хранения не должно быть пыли, 
паров кислот и щелочей.

2. Аппарат следует беречь от 
попадания воды и  снега. Обратите 
внимание на обозначения на упа-
ковке. Тара для хранения должна 
быть сухой, со свободной циркуля-
цией воздуха и без наличия корро-
зийного газа или пыли.

3. Перед хранением рекоменду-
ется провести очистку аппарата, 
запечатать в  пластиковый пакет, 
поместить аппарат в коробку.
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НЕИСПРАВНОСТИ

Признак Возможная причина Способ устранения

Аппарат не включается

Аппарат не подключен Подключите аппарат к электри-
ческой сети

Отключен автоматический 
выключатель

Убедитесь в отсутствии корот-
кого замыкания и включите 
автоматический выключатель

Неисправен выключатель 
питания

Требуется замена выключателя 
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 соединения 
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 температуры 
прекратите работу и оставьте 
питание включенным для 
работы вентилятора охлаж-
дения. В дальнейшем соблю-
дайте режим работы аппарата, 
указанный в технических 
характеристиках

Нагревается держатель 
электрода и кабель «Масса». 
Нагреваются выходные 
клеммы.

Плохой контакт в разъе-
мах сварочного кабеля

Убедитесь в надежности 
контактов

Окислились разъемы 
сварочного кабеля

Очистите или замените 
разъемы

Чрезмерное разбрызгива-
ние, нарушение сварочной 
дуги

Влажный электрод Используйте сухие и чистые 
электроды

Прилипает электрод Перегрев электрода из-за 
слишком длительной дуги

Соблюдайте правильный режим 
сварки

Тонкий сварочный шов Слишком быстрая ско-
рость сварки

Снизьте скорость сварки. 
Сделайте шов повторно

Толстый сварочный шов Слишком медленная ско-
рость сварки Увеличьте скорость сварки

ВОЗМОЖНыЕ НЕИСПРАВНОСТИ И Их УСТРАНЕНИЕ

УТИЛИЗАЦИЯ

Оборудование, после окон-
ча ния срока эксплуатации, 
должно утилизироваться 

согласно нормам, действующим в 
стране эксплуатации.

Утилизация сварочного инвер-
тора должна производиться в соот-
ветствии с нормами законодатель-

ства РФ, в частности Федеральным 
законом N7-ФЗ от 10.01.2002 «Об 
охране окружающей среды».

В любых обстоятельствах не 
выбрасывайте изделие вместе с 
бытовым мусором, а обратитесь 
в местный центр по переработке 
отходов



ГАРАНТИЯ

УСЛОВИЯ гАРАНТИИ
Правовой основой гарантийных обязательств является действующее российское зако-

нодательство, 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 
подтверждено сертификатами соответствия.

1.1 Расчётный срок службы, при условии соблюдения потребителем правил эксплуата-
ции и своевременным техническим обслуживанием, не менее 10 лет. Гарантийный срок 
эксплуатации составляет 12 месяцев.

1.2 На каждый вид оборудования выдается отдельное гарантийное свидетельство, явля-
ющаяся договором между покупателем и производителем на сервисное гарантийное 
обслуживание.

1.3 В гарантийный ремонт оборудование принимается в  чистом виде в  комплекте 
с инструкцией 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, входя-
щей в комплект поставки изделия.

При возникновении первых признаков не нормальной работы оборудования (вибрация, 
повышенный шум, потеря мощности, запах гари и т. п.) необходимо остановить эксплу-
атацию оборудования 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, эксплу-

атации 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 пред-
намеренным попаданием инородных предметов, пыли и грязи, агрессивных жидкостей 
или веществ внутрь оборудования.

2.5 Оборудование применялось не по назначению, эксплуатировалось в  режиме пере-
грузки (превышении допустимой нагрузки и т. п.) и/или перегрева, вызванного недоста-
точной вентиляцией.

2.6 Естественный износ оборудования.
2.7 Изделие которое подверглось ремонту, вскрытию узлов и  агрегатов, монтажу или 

демонтажу электрической проводки оборудования, неправильной сборки оборудова-
ния лицом или сервисным центром, не имеющим полномочий на проведение данных 
работ (повреждение шлицов винтов, пломб, головок болтов, защитных наклеек и т. п.).

2.8 Естественный износ быстро изнашиваемых частей (ремни, резиновые уплотнения, 
защитные кожухи и т. п.).

2.9 Выход из строя оборудования в  случае несвоевременного проведения технического 
обслуживания, несоблюдения правил эксплуатации оборудования, приведшего к преж-
девременному износу, сильным внешним и внутренним загрязнениям. Несоответствия 
между расчетным и поданным 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 
обслуживанию не подлежит.
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