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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 6,0 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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ПРАВИЛА БЕЗОПАСНОЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ

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.

•  ПЕРЕД СВАРОчНымИ РАбОТАмИ ИзВЛЕ-
КИТЕ Из КАРмАНОВ ЛЕгКО ВОСПЛАмЕНяЕ-
мыЕ 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 ДЕРЖАТЕЛЕм 
ЭЛЕКТРОДА И ПОДКЛючЕННым ЭЛЕКТРОДОм.

ПРАВИЛА БЕЗОПАСНОЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ
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•  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

Модели: KT-180Prof, KT-200Prof, KT-220Prof, KT-250Prof

Соответствие требованиям регламента Таможенного союза:

№ RU C-CN.АУ05.В.03642 (10.01.2019)

ТР ТС 004/2011 «О безопасности низковольтного 
оборудования»
ТР ТС 020/2011 «Электромагнитная совместимость 
технических средств»

Год и месяц изготовления 2019.03

ДЕКЛАРАЦИЯ СООТВЕТСТВИЯ
ВышЕуПОмяНуТыЕ мАшИНы В РАСПРОСТРАНяЕмОй НАмИ ВЕРСИИ, СООТВЕТСТВуюТ ОСНОВНым ТРЕ-

бОВАНИям бЕзОПАСНОСТИ И гИгИЕНы В СООТВЕТСТВИИ С ЕВРОПЕйСКИмИ ДИРЕКТИВАмИ. ЭТА ДЕКЛАРА-
цИя ТЕРяЕТ СИЛу, ЕСЛИ В мАшИНу быЛИ ВНЕСЕНы ИзмЕНЕНИя бЕз НАшЕгО СОгЛАСИя.
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ

* 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: ПВ=80% означает, что при работе аппаратом КТ‑180 Prof (при тем-
пературе окружающего воздуха 20 °С) с максимальным током сварки – 180 А, из 
расчетного общего времени сварки 10 минут, должен соблюдаться режим   —  
8 минут работы и 2 минуты простоя, необходимого для остывания оборудования. 
Превышение времени включения может привести к перегреву аппарата и возник-
новению неисправности.

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 при-
нудительной 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
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 входной ток, А 34 39 40 51

Активная входная мощность, кВт 5,76 6,59 7,45 8,82

Напряжение без нагрузки, В 78 78 78 76

Диапазон регулировок, А/В 20/20,8 –  
180/27,2

20/20,8 –  
200/28

20/20,8 
– 220/28,8

30/21,2 –  
250/30

ПВ* (цикл 10 мин, макс. ток , Т 20 °С), % 80

Диаметр электрода, мм 1,2-4,0 1,2-5,0 1,2-5,0 1,2-6,0

КПД 85%

Косинус φ 0,7

Класс изоляции H

Степень защиты IP 21S

Тип охлаждения Вентилятор

Диапазон рабочих температур, °C -10 – +40

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
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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 (для KT 250 Prof – 160-240 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 СТАН-

ДАРТНОгО РЕЖИмА СВАРКИ шТучНым 
ЭЛЕКТРОДОм С ПОКРыТИЕм (MMA), ПРЕД-
уСмОТРЕН РЕЖИм ДЛя СВАРКИ НЕСгОРАЕ-
мым ВОЛьфРАмОВым ЭЛЕКТРОДОм (tiG). 
ДЛя ЭТОгО ПРЕДуСмОТРЕНА ВОзмОЖ-
НОСТь ПОДКЛючЕНИя СООТВЕТСТВующЕй 

ОПИСАНИЕ

1

8

7

9

2

3

4

5

10

11

Панель аппаратов KT 180 Prof, KT 200 Prof, KT 220 Prof

Панель аппарата KT 250 Prof

6

ДЕТАЛИ И КОМПЛЕКТАЦИЯ
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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 140 
до 240 В (для KT 250 Prof – 160-240 В). Но 
следует учитывать, что при предельно 
низком напряжении в сети, входной 
блок аппарата работает с повышен-
ной нагрузкой и может выйти из строя. 
Продолжительная работа с низким 
напряжением сети не рекомендуется.

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. 

ВНИМАНИЕ! При исПользовании уд-
линителя с недостаточным сечением ка-
беля, скрутками и Плохими контактами, 
сварочный аППарат может выйти из строя.

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 

ЭКСПЛУАТАЦИЯ
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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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УСТРАНЕНИЕ НЕИСПРАВНОСТЕЙ

Аппарат не включается

Аппарат не подключен
Подключите аппарат к электриче-
ской сети

Отключен автоматический 
выключатель

Убедитесь в отсутствии короткого 
замыкания и включите автоматиче-
ский выключатель

Неисправен выключатель питания
Требуется замена выключателя 
питания

Не удается создать дугу

Заготовка покрыта краской или 
ржавчиной

Зачистите заготовку

В месте присоединения зажима 
«Масса» заготовка 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 пре-
кратите работу и оставьте питание 
включенным для работы венти-
лятора охлаждения. В дальней-
шем соблюдайте режим работы 
аппарата, указанный в технических 
характеристиках

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

Плохой контакт в разъемах сва-
рочного кабеля

Убедитесь в надежности контактов

Окислились разъемы сварочного 
кабеля

Очистите или замените разъемы

Чрезмерное разбрызгивание, 
нарушение сварочной дуги

Влажный электрод
Используйте сухие и чистые 
электроды

Прилипает электрод
Перегрев электрода из-за слиш-
ком длительной дуги

Соблюдайте правильный режим 
сварки

Тонкий сварочный шов
Слишком быстрая скорость 
сварки

Снизьте скорость сварки. Проворите 
шов повторно

Толстый сварочный шов
Слишком медленная скорость 
сварки

Увеличьте скорость сварки

УТИЛИЗАЦИЯ

ОбОРуДОВАНИЕ, ПОСЛЕ 
ОКОНчАНИя СРОКА ЭКСПЛуА-
ТАцИИ, ДОЛЖНО уТИЛИзИРО-
ВАТьСя СОгЛАСНО НОРмАм, 
ДЕйСТВующИм В СТРАНЕ 
ЭКСПЛуАТАцИИ.

уТИЛИзАцИя СВАРОчНОгО ИНВЕРТОРА 
ДОЛЖНА ПРОИзВОДИТьСя В СООТВЕТСТВИИ С 
НОРмАмИ зАКОНОДАТЕЛьСТВА Рф, В чАСТ-
НОСТИ фЕДЕРАЛьНым зАКОНОм N7-фз

ОТ 10.01.2002 «Об ОхРАНЕ ОКРуЖАющЕй

СРЕДы».
В Любых ОбСТОяТЕЛьСТВАх НЕ ВыбРАСы-

ВАйТЕ ИзДЕЛИЕ ВмЕСТЕ С быТОВым муСО-
РОм, А ОбРАТИТЕСь В мЕСТНый цЕНТР ПО 
ПЕРЕРАбОТКЕ ОТхОДОВ

ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И ИХ УСТРАНЕНИЕ
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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 под-
тверждено сертификатами соответствия.

1.1 Расчётный срок службы, при условии соблюдения потребителем правил эксплуатации 
и своевременным техническим обслуживанием, не менее 10 лет. Гарантийный срок экс-
плуатации 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 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 покупа-
телем правил эксплуатации, описанных в инструкции по эксплуатации, входящей в ком-
плект поставки изделия.

При возникновении первых признаков не нормальной работы оборудования (вибрация, повы-
шенный шум, потеря мощности, запах гари и т. п.) необходимо остановить эксплуатацию 
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, эксплуа-

тации 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, ука-

занные в гарантийном талоне не читаемы.
2.4 Изделия с  механическими повреждениями (корпуса, частей и  деталей), вызванными 

любыми внешними воздействиями, с повреждениями, вызванными воздействием агрес-
сивных сред, высокой влажностью, высокой температурой, случайным или преднаме-
ренным 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 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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