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1.  
 

 
Перед использованием данного устройства обязательно прочтите инструкцию. 
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Проводя  сварку изделий с частями из легковоспламеняющихся материалов, 
существует большой риск взрыва. Рекомендуем держать огнетушитель рядом с 
площадкой для сварочных работ. 
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• Убедитесь в том, что прижимной ролик зажат не слишком сильно. Чрезмерный 

прижим приведет к преждевременному износу прижимного ролика. 
• Убедитесь в отсутствии замыкания сварочных кабелей. 
• Убедитесь в том, что все регуляторы находятся в положении минимума.
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Аппарат имеет возможность ручной подстройки параметров сварки с помощью 
регуляторов 
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MIG Spool

 
При необходимости использования обратной полярности следует поменять 
местами провода на клеммах. 
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При сварке алюминия рекомендуется устанавливать тефлоновый канал 
(проволокопровод) и наконечник следующего номинала от диаметра сварочной 
проволоки. Например, для сварочной проволоки диаметром 0,8мм рекомендуется 
применять тефлоновый канал и наконечник для алюминия диаметром 1,0мм. 
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8.4   
 

 
    Для работы в TIG режиме с данным аппаратом понадобится вентильная горелка.  

         Открытие/закрытые защитного газа осуществляется на горелке.                                   
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Для сварочных работ в режиме ММА рекомендуется применение сварочных 
электродов РЕСАНТА! 
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Особое значение следует уделять правильности заточки вольфрамового электрода, 
т.к. это влияет на качество и форму сварочного шва.
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10.  

 
Все работы по обслуживанию и проверке аппарата должны выполняться при 
отключенном электропитании. Убедитесь, что сетевой кабель отключен от 
сети, прежде чем Вы откроете корпус. 
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