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1. ВНИМАНИЮ ПОКУПАТЕЛЯ!
Благодарим Вас за выбор оборудования, произведенного нашей компанией. Мы позаботи-
лись о дизайне, изготовлении и проверке изделия, которое обеспечено гарантией. В случае 
необходимости технического обслуживания или снабжения запасными частями наша компа-
ния или наш представитель обеспечат быстрое и качественное обслуживание.

1. Пожалуйста, до подключения оборудования внимательно прочтите до конца данный тех-
нический паспорт.

2. Проверьте комплектность сварочного аппарата.

3. Убедитесь, что в Гарантийном талоне на сварочный аппарат поставлены:

•  штамп торгующей организации;

•  заводской номер изделия;

•  подпись продавца;

•  дата продажи.

ВНИМАНИЕ!
Незаполненный Гарантийный талон недействителен.

4. Неукоснительно следуйте рекомендациям данного паспорта в процессе работы, это обе-
спечит надежную работу техники и безопасные условия труда оператора.

ЗАПРЕЩАЕТСЯ:
Самостоятельно производить работы по ремонту и регулировке, кроме указанных 
в разделе Техническое обслуживание настоящего Технического паспорта (далее по 
тексту «Паспорт»).

• Владелец лишается права проведения бесплатного гарантийногоремонта в случае поло-
мок, произошедших в результате нарушения правил эксплуатации и/или самостоятельного
ремонта изделия.

• Регламентные работы по техническому обслуживанию не относятся кработам, проводи-
мым в соответствии с гарантийными обязательствами Изготовителя и должны выполняться
Владельцем изделия. Указанные регламентные работы могут выполняться уполномоченны-
ми сервисными центрами Изготовителя за отдельную плату.

• Для проведения гарантийного ремонта Владелец предъявляетсварочный аппарат в сер-
висный центр Изготовителя или в уполномоченный сервисный центр в полной обязатель-
ной комплектации, в чистом и ремонтопригодном состоянии, с Паспортом изделия и гаран-
тийным талоном.
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2. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ

• Избегайте непосредственного контакта с электрическим контуром сварки.

• Отсоединяйте вилку сварочного аппарата от электрической сети перед проведением лю-
бых работ по соединению кабелей сварки, мероприятий по проверке и ремонту.

• Выполняйте электрический монтаж в соответствии с действующим законодательством и
правилами техники безопасности.

• Соединяйте сварочный аппарат только с сетью питания с нейтральным проводником, сое-
диненным с заземлением.

• Убедитесь, что розетка сети питания правильно соединена с заземлением защиты.

• Не пользуйтесь аппаратом в сырых и мокрых помещениях, не производите сварочные ра-
боты под дождем.

• Не пользуйтесь силовыми кабелями и кабелями питания с поврежденной изоляцией или с 
плохим контактом в соединениях.

• Не проводите сварочные работы на контейнерах, емкостях или трубах, которые содержали 
жидкие или газообразные горючие вещества.

• Не проводите сварочные работы на материалах, чистка которых проводилась хлорсодер-
жащими растворителями.

• Убирайте с рабочего места все горючие материалы (например, дерево, бумагу, ветошь и т.д.).

• Обеспечьте достаточную вентиляцию рабочего места или пользуйтесь специальными
вытяжками для удаления дыма, образующегося в процессе сварочных работ. Необходимо
систематически проверять воздействие дымов сварки, в зависимости от их состава, концен-
трации и продолжительности воздействия.

• Обеспечьте хорошую электроизоляцию. Этого можно достичь, надев перчатки, обувь, ка-
ску и спецодежду, предусмотренные для таких целей, и посредством использования изоли-
рующих платформ или ковров.

• Всегда защищайте глаза специальными не актиничными стеклами, монтированными на ма-
ски и на каски.

• Пользуйтесь защитной невозгораемой спецодеждой, защищайте не только себя, но и прочих
лиц, находящихся поблизости от сварочных работ, при помощи экранов или не отражающих штор.

• Электромагнитные поля, генерируемые процессом сварки, могут влиять на работу элек-
трооборудования и электронной аппаратуры. Люди, имеющие необходимую для жизнеде-
ятельности электрическую и электронную аппаратуру (прим. Регулятор сердечного ритма,
респиратор и т. д.), должны проконсультироваться с врачом перед тем, как находиться в зо-
нах рядом с местом использования этого сварочного аппарата Людям, имеющим необходи-
мую для жизнедеятельности электрическую и электронную аппаратуру, не рекомендуется
пользоваться данным сварочным аппаратом.
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3. ОПИСАНИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

3.1. ОБЩЕЕ ОПИСАНИЕ
Сварочный аппарат TSS NEO CT-518 позволяет осуществлять ручную дуговую сварку (ММА) 
при постоянном токе (DC), аргонодуговую сварку неплавящимся электродом в среде 
защитного газа (TIG) и воздушно-плазменную резку (CUT). Данные аппараты собраны на IGBT 
транзисторах (англ. Insulated Gate Bipolar Transistor — биполярный транзистор с 
изолированным затвором). 

Отличительным качеством данного аппарата являются такие особенности как высокая ско- 
рость сварки (при хорошей квалификации оператора), точность регулирования, высокий 
процент включения и инверторное преобразование тока, которые обеспечивают сварочно- 
му аппарату прекрасные качества сварки при работе со всеми типами электродов. 

Сварочные аппараты TSS серии  NEO разработаны с использованием самой последней ин- 
верторной технологии IGBT. 

Развитие сварочных инверторов ускорилось вслед за развитием теории подачи инвер- 
торного тока. В данном инверторном аппарате используется высокомощный полевой 
транзистор со структурой металл-оксид-полупроводник, инвертор преобразовывает 
входящую частоту 50/60 Гц в 100 кГц, а затем снижает напряжение и коммутирует, подавая 
высокомощное напряжение посредством технологии временной импульсной модуляции. 
Благодаря значительному снижению веса и объема главного трансформатора, инверторная 
схема показывает большую эффективность по сравнению с трансформаторной схемой. 

Сварочный инвертор обеспечивает более сильную, концентрированную и более 
стабильную дугу. При использовании инверторной схемы гораздо легче модернизировать 
сварочный аппарат работая с его различными динамическими характеристиками, что в 
свою очередь влияет на качество сварки, делая дугу более мягкой или жесткой. 

Сварочные аппараты серии TSS NEO созданы для использования в бытовом и 
полупрофессиональном сегменте. В моделях этой серии применены новейшие технологии и 
компоненты.

• Возможность случайного опрокидывания: расположите сварочный аппарат на горизон-
тальной поверхности, способной выдерживать вес агрегата; в противном случае (напр., пол
под наклоном, неровный и т. д.) существует опасность опрокидывания.

• Применение не по назначению: опасно применять сварочный аппарат для любых работ,
кроме сварочных.

• Запрещается пользоваться ручкой аппарата в качестве приспособления для подвешива-
ния сварочного аппарата при работе.
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Комплектация:

3.2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ И КОМПЛЕКТАЦИЯ

TSS NEO CT-518

Напряжение сети, В 220 ± 15%

Потребление максимальное,  кВА 5,4

Напряжение холостого хода, В 56/240

Регулировка сварочного тока для MMA, А 10-180

Диаметр электрода MMA, мм 1,6-4

Регулировка сварочного тока для TIG, А 10-180

Диаметр электрода TIG, мм 1-2,4

Ток реза, А 15-50

Максимальная толщина реза, мм 18

ПВ (40°С), % 60

Класс изоляции F

Степень защиты IP 21

Масса, кг 13

Габаритные размеры (Д х Ш х В, мм) 460x185x335

Упаковка Картон

Масса брутто, кг 15

Габаритные размеры упаковки (Д х Ш х В, мм) 510x250x355

Объем брутто, м3 0,06

Гарантия, срок (мес) 12

Модель
Характеристики

• Инверторный аппарат
• Плазменный резак в сборе PT-31, 4м
• Комплект ЗИП к резаку
• Горелка TIG WP-17, 4м
• Комплект ЗИП к горелке
• Кабель с электрододержателем 1.6 м
• Кабель с клеммой заземления, 1.4 м
• Регулятор входящего сжатого 

воздуха
• Руководство по эксплуатации
• Гарантийный талон
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3.3. ОТЛИЧИТЕЛЬНЫЕ ОСОБЕННОСТИ МОДЕЛИ
•  Сварка в режиме TIG и MMA.

•  Воздушно-плазменная резка.

• Поджиг TIG Lift.

•  Горячий старт.

•  Защита от перегрева.

•  Встроенный форсаж дуги.

•  Антизалипание электрода.

•  Низкое энергопотребление.

3.4. ОСНОВНЫЕ ФУНКЦИИ И ПАНЕЛЬ УПРАВЛЕНИЯ.

Рис. 1 Панель управления

Рис. 2 Разъемы подключения

1. Переключатель режимов ММА/TIG/CUT.

2. Дисплей сварочного тока и тока реза.

3. Индикаторы параметров сварки или резки.

4. Переключатель TIG/PULSE TIG.

5. Регулятор параметров сварки и резки.

1, 4. Разъемы для подключения сварочного и 
обратного кабеля.

2. Соединительный штуцер подключения газового 
шланга горелки и плазмотрона.

3. Гнездо подключения кабеля управления горелки 
и плазмотрона.
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4. ПОДГОТОВКА К РАБОТЕ
Откройте транспортировочную упаковку, достаньте сварочный аппарат и имеющиеся при-
надлежности, проверьте комплектацию изделия, в соответствии со спецификацией произ-
водителя, убедитесь в отсутствии механических повреждений.

Перед проведение сварочных работ, убедитесь, что у вас имеется всё требуемое для 
работ оборудование и средства защиты.

МЕСТО РАЗМЕЩЕНИЯ ПРИ РАБОТЕ
Во избежание повреждения изделия, никогда не использовать сварочный аппарат, если он 
имеет поперечный или продольный наклон свыше 15°.

Для обеспечения эффективной вентиляции, а также для облегчения операций очистки и об-
служивания, сварочный аппарат должен быть установлен или расположен таким образом, 
чтобы вентиляционные решетки находились на расстоянии не менее 50 см от любых пред-
метов, которые могут закрыть приток воздуха.

ПОДКЛЮЧЕНИЕ К СЕТИ ПИТАНИЯ
При подключении аппарата к сети, необходимо проверить соединение, т.к окисления могут 
привести к серьезным последствиями и даже поломке.

Напряжение в электросети должно соответствовать номинальному напряжению, указанно-
му в технических характеристиках изделия.

Выполнение электромонтажных работ, подключение к питающей электросети и заземление 
должен выполнять квалифицированный специалист, в строгом соответствии с «Правилами 
технической эксплуатации электроустановок потребителей», «Правилами техники безопасно-
сти при эксплуатации электроустановок потребителей» и указаниями данного руководства.

Персональную ответственность за наличие и надежность заземления несет лицо, проводив-
шее монтаж, либо сам оператор.

Для обеспечения лучшей электрической безопасности рекомендуем поставить автоматиче-
ский предохранитель непосредственно перед сварочным аппаратом, подбор предохраните-
ля осуществляйте, с учётом мощности сварочного аппарата.

ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ РАБОТЕ С АППАРАТОМ
1. Избегайте непосредственного контакта с электрическим контуром сварки.

2. Отсоединяйте вилку сварочного аппарата от электрической сети перед проведением лю-
бых монтажных работ, мероприятий по проверке и ремонту.

3. Подсоединяйте сварочный аппарат только к сети питания с нейтральным проводником, 
соединенным с заземлением.

4. Не пользуйтесь сварочным аппаратом в сырых и мокрых помещениях, не производите сва-
рочные работ под дождем.

5. Не проводите сварочные работы на контейнерах, емкостях или трубах, которые содержа-
ли жидкие или газообразные горючие вещества, хлорсодержащие жидкости.

6. Не проводите сварочные работы на резервуарах под давлением.
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7. Обеспечьте достаточную вентиляцию рабочего места или пользуйтесь специальными вы-
тяжками для удаления дыма, образующегося при сварочных работах

8. Всегда защищайте органы зрения специальными световыми фильтрами.

9. Не подвергайте кожу воздействию ультрафиолетовых и инфракрасных лучей, при свароч-
ных работах.

10. Вокруг сварочного аппарата следует оставить свободное пространство минимум 500мм.

11. Не касайтесь силовых кабелей и кабелей питания раскаленными предметами (сваривае-
мые заготовки, электроды).

12. Не допускайте детей и животных к рабочей зоне сварочного аппарата, во избежание по-
лучения травм.

5. ИСПОЛЬЗОВАНИЕ СВАРОЧНОГО АППАРАТА

5.1. РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА (ММА)
Проверьте, чтобы выключатель находился в положении выключено (OFF).

Вставьте кабель с электрододержателем (ЭД) в силовой разъем (-) или (+), расположенный 
на передней панели аппарата и поверните до упора по часовой стрелке. В другой разъем 
вставьте кабель с клеммой заземления (КЗ). Убедитесь в надежности подсоединения свароч-
ных кабелей к силовым гнездам, иначе будут выгорать кабельные штекеры и силовые гнезда.

Используйте прямую и обратную полярность подключения кабеля в зависимости от указаний 
производителя электродов и в соответствии с процессом сварки детали. Неправильное выбор 
подключения вызовет нестабильность дуги, большее разбрызгивание и прилипание электрода.

Большинство сварочных электродов используются при работах на прямой полярности (-), 
хотя некоторые типы электродов требуют подключения на обратной полярности (+).

Важно использовать инструкции фирмы-производителя электрода, так как они указывают правиль-
ную полярность штучного сварочного электрода, а также наиболее подходящий сварочный ток.
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ПРЯМАЯ ПОЛЯРНОСТЬ

Вставьте вилку в сетевую розетку, вставьте электрод в ЭД, закрепите струбцину (КЗ) на 
заготовке, включите питание.

Отрегулируйте сварочный ток, в зависимости от диаметра используемого электрода и от 
типа сварочного шва. Регулировка происходит методом поворота ручки регулировки силы 
сварочного тока, по часовой (увеличение тока) или против часовой стрелки (уменьшение 
тока).

При выполнении сварки качественными электродами силу тока следует устанавливать в со-
ответствии с данными, указанными в паспортах или сертификатах на эти электроды. Диаметр 
электрода выбирают в зависимости от толщины свариваемого металла, типа сварного сое-
динения, положения шва в пространстве, размеров детали, состава свариваемого металла. 
При сварке встык металла толщиной до 4 мм применяют электроды диаметром, равным тол-
щине свариваемого металла.

Обратите внимание на то, что, в зависимости от диаметра электрода, более высокие значе-
ния сварочного тока используются для сварки в нижнем положении, тогда как вертикальная 
сварка (или сварка в вертикальном положении, так называемая потолочная сварка) требует 
более низких значений сварочного тока.

Механические характеристики сварочного шва определяются помимо силы сварочного 
тока, другими параметрами, среди которых: диаметр и качество электрода, длина дуги, ско-
рость и положение выполнения сварки, правильное хранение электродов (они должны быть 
защищены от воздействия влаги, и храниться в специальной упаковке).

Оденьте сварочную маску с соответствующими элементами для защиты глаз от сильного 
светового излучения, производимого электрической дугой. Маска позволяет следить за про-
цессом сварки, одновременно защищая вас.

Прикоснитесь к месту сварки концом электрода, движение вашей руки должно быть по-
хоже на то, каким вы зажигаете спичку. Это и есть правильный метод зажигания дуги. Как 
только появится электрическая дуга, попытайтесь удерживать расстояние до шва равным 
диаметру используемого электрода. В процессе сварки удерживайте это расстояние посто-
янно для получения равномерного шва. Помните, что наклон оси электрода в направлении 
движения должен составлять около 20-30 градусов. Заканчивая шов, отведите электрод не-
много назад, по отношению к направлению сварки, чтобы заполнился сварочный кратер, а 
затем резко поднимите электрод, из ванны расплавленного метала для исчезновения дуги.
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ВИДЫ СВАРНЫХ ШВОВ.
Часто по виду сварного шва можно судить о качестве сварочных работ. Старайтесь каче-
ственно отрегулировать силу тока, под подачу и движение электрода. Виды сварочных швов 
с описанием представлены на рисунке:

① - слишком медленное продвижение электрода.

② - очень короткая дуга.

③ - очень низкий ток сварки.

④- слишком быстрое продвижение электрода.

⑤ - очень длинная дуга.

⑥ - очень высокий ток сварки.

⑦ - нормальный шов.

❶ ❷ ❸ ❹

❺ ❻ ❼
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5.2. АРГОНОДУГОВАЯ СВАРКА НЕПЛАВЯЩИМСЯ ЭЛЕКТРОДОМ В СРЕДЕ 
ЗАЩИТНОГО ГАЗА (TIG)

5.2.1. СБОРКА И НАСТРОЙКА АППАРАТА

•  Подключите кабель массы к разъему «+» и закрепите струбцину на свариваемом изделии.
•  Присоедините шланг защитного газа сварочной горелки к присоединительному штуцеру на 
передней панели аппарата.
•  Вставьте штекер кабеля управления сварочной горелки в гнездо для кабеля управления и 
закрутите его.
•  Подключите питающий кабель горелки к разъёму «-» и зафиксируйте его.
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ПОДКЛЮЧЕНИЕ ЗАЩИТНОГО ГАЗА.

УГРОЗА!
Ненадлежащее обращение с баллонами защитного газа может привести к тяжелым 
травмам со смертельным исходом.

• Следуйте инструкциям производителя газа и предписаниям, регламентирующим работу со 
сжатым газом.

• Установите баллон с защитным газом на предусмотренную для него платформу и закрепите 
его страховочной цепью!

• Не допускайте нагрева баллона с защитным газом!

• Все соединения в системе подачи защитного газа должны быть герметичными!

• Герметично привинтите редуктор на вентиль газового баллона.

• Подсоедините один конец газового шланга к редуктуру, другой к соединительному штуцеру, 
который расположен на задней панели сварочного аппарата.

Штуцер подключения
газового шланга

Вентиль 
газового баллонаРедуктор

давления

СБОРКА ГОРЕЛКИ.

① - Вольфрамовый электрод.
② - Сопло.
③ - Держатель цанги.
④ – Тефлоновая прокладка.

⑤ - Гусак.
⑥ - Цанга.
⑦  - Резиновое уплотнение.
⑧ - Колапчок длинный (хвостовик).

❶ ❷ ❸ ❹ ❺ ❻ ❼ ❽
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5.2.2. ПРОЦЕСС СВАРКИ
• Установите выключатель на задней панели в положение “ON”.

•  Установите переключатель режимов сварки в положение TIG.

• Откройте вентиль на баллоне и отрегулируйте силу напора газа, установив нужный уро-
вень.

• Установите величину тока сварки в зависимости от толщины обрабатывамого изделия и 
диаметра электрода.

• Нажмите кнопку на рукоятке горелки. Вы должны услышать «треск» работающего 
высокоча-стотного разряда. Из сопла горелки должен начать поступать защитный газ.

ВНИМАНИЕ!
Если сварка происходит в первый раз, пожалуйста, подержите кнопку в течение не-
скольких секунд перед сваркой, не начиная сваривать, пока весь воздух не выйдет из 
горелки. После окончания сварки в течение нескольких секунд все еще будет выхо-
дить газ. Это необходимо, чтобы защитить место сварки, поэтому в течение несколь-
ких секунд не убирайте горелку.

• Расположите сварочную горелку над деталью (расстояние между концом электрода и дета-
лью примерно 2-3 мм).

• Бесконтакным способом зажгите дугу, нажав на кнопку, расположенную на ручке горелки.

• Для завершения процесса сварки отпустите кнопку горелки.

Нижний шов Горизонтальный шов Вертикальный шов

А

Б

В Г

В

Г

Б

А

АБ

Г

В

① - Диапазон движения горелки 10-20°.

① - Рабочий угол 90° к свариваемой поверхности.

① - Угол подачи сварочного прутка.

①  - Высота дуги 1-1,5 диаметра электрода.

А

Б
В

Г
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5.3. ВОЗДУШНО-ПЛАЗМЕННАЯ РЕЗКА

ПОДКЛЮЧЕНИЕ УСТАНОВКИ
1. Подсоедините шланг от компрессора/пневмосети к входу газовогоредуктора-осушителя 
(поставляется в комплекте). Выставьте давление наманометре редуктора-осушителя 3.5 ат-
мосферы.

2. Подсоедините гайку основного кабеля плазмотрона к разъему подключения на передней 
панели аппарата. Проверьте и принеобходимости замените рабочие расходные части плаз-
мотрона: электрод, сопло, диффузор, защитную насадку. При установке электрода изащит-
ной насадки не используйте инструменты – достаточно небольшогоусилия пальцев.

ВНИМАНИЕ! 
Разборку плазмотрона осуществляйте только при выключенном аппарате. Убеди-
тесь, что части плазмотрона находятся в остывшем состоянии!

3. Подсоедините штекер кабеля заземления к разъему на передней панели аппарата, а 
струбцину (зажим) заземления закрепите на детали. Убедитесь в хорошем электрическом 
контакте зажима и детали.

4.  Подсоедините кабель управления от кнопки плазмотрона к разъему на передней панели.

5. Заземлите деталь и корпус аппарата. Если есть возможность, проверьте с помощью 
вольтметра, соответствует ли питающее напряжение необходимому. Убедитесь, что на всех 
кабелях и рукавах отсутствуют разрезы или разрывы. Подсоедините вилку сетевого кабеля 
к сетевой розетке.

6. ПРОЦЕСС РАБОТЫ

1. Включите питание сетевым выключателем на задней панели аппарата в положение «ON».

2. Проверьте давление сжатого воздуха на компрессоре (6-8 атм.) Нажмите кнопку горелки, 
не касаясь соплом детали – сработает клапан и струя воздуха пойдет через сопло. Прочи-
стить контур сжатого воздуха от возможных посторонних включений, затем отрегулируй-те 
давление редуктором-осушителем аппарата 5,5-6 атмосфер (при нестабильном поджиге 
дуги возможно уменьшить – см.советы по резке.

3.  Установите режущий ток в зависимости от толщины обрабатываемой детали.

4. Коснитесь соплом детали, нажмите кнопку на плазмотроне, после того как дуга зажглась, 
начинайте резку.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ТЕХНИКЕ РЕЗКИ
• Во время резки ведите плазмотрон перпендикулярно разрезаемой поверхности. Допуска-
ются небольшие отклонения (несколько градусов). Следите чтобы струя плазмы прожигала 
деталь насквозь (поток выходил с обратной стороны). Если струя бьёт в обратную сторону (к 
вам), значит, скорее всего, вы слишком быстро ведете плазмотрон.

• Если необходимо прожечь отверстие («пробой»), немного наклоните плазмотрон, чтобы 
уменьшить опасность обратных брызг и их налипание на сопле плазмотрона. При частых 
пробоях отверстий своевременно очищайте сопло от налипшего металла.
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• Если вы поместите под изделием ванну с водой, можно практически полностью убрать 
вредное влияние дыма и брызг металла.

• Если дуга плохо зажигается, проверьте чтобы зажим заземления обязательно имел хоро-
ший контакт (проверьте, нет ли на месте подсоединения краски, масла, загрязнений).

• Чтобы дуга зажглась, в месте начала резки обязательно должен быть контакт между соплом 
и изделием. Если деталь покрашена, счистите в этом месте краску.

• Если при резке дуга «рвётся», горит нестабильно – проверьте давление воздуха на редук-
торе–осушителе, как правило наилучшую скорость реза и охлаждения деталей плазмотрона 
дает давление 5,5-6 атм. Однако в зависимости от производительности, толщины резки, со-
стояния катода и сопла, давление приходится уменьшать вплоть до 4 атм., чтобы добиться 
стабильного горения дуги. Наилучший результат резки и минимальный износ сопла и элект-
рода будет на максимальном давлении, однако если дуга начинает рваться, необходимо сни-
зить давление на редукторе до прекращения срывов.

Первое время износ сопел и катодов будет скорее всего повышенным, т.к. следует наработать 
опыт, правильно зажигая дугу, подобрать скорость реза и тд. Это нормально. Со временем как 
правило расход уменьшается, и время службы катода и сопла намного увеличивается.

7. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ СВАРОЧНОГО
АППАРАТА

ВНИМАНИЕ! 
Перед проведением техобслуживания убедитесь, что аппарат отсоединен от сети питания.

• Контрольный осмотр необходимо проводить до и после использованияизделия по назна-
чению и после его транспортировки, при этом нужнопроверить надежность крепления разъ-
емов, отсутствие поврежденийкорпуса, а так же изоляции сетевого и сварочного кабеля.

• Регулярно, в зависимости от частоты использования сварочногоаппарата и запыленности 
помещения, выполняйте продувку внутреннейчасти аппарата сжатым воздухом при давле-
нии не более 2 Бар.

• Используйте сухой чистый сжатый воздух, чтобы периодически удалятьпыль из аппарата. 
Если машина работает в условиях сильнозагрязненнойокружающей среды, проводите очист-
ку два раза в месяц.

• При продувке будьте осторожны – сильное давление воздуха можетповредить небольшие 
части аппарата.

• Проверяйте состояние клемм и контактов внутри устройства: если естьржавчина или рас-
шатавшиеся контакты, используйте наждачную бумагудля удаления ржавчины или окислов, и 
повторно закрепите их.

• Не допускайте попадания воды или водяного пара во внутренние частимашины. Если это 
произошло, просушите, а затем измерьтесопротивление между корпусом и токоподводящи-
ми элементами. Непродолжайте работу, пока не убедитесь, что отсутствуют нетипичныеяв-
ления.

• Если аппарат долгое время не используется, поместите его в коробку, храните ее в сухом месте.
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Любой другой ремонт производится только в сервисном центре. Нарушение руководства по 
эксплуатации, любое не авторизованное вмешательство в изделие угрожает Вашему здоро-
вью и, в любом случае, приводит к невозможности предъявления гарантийных претензий.

8. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И ДЕФЕКТЫ
ПРИ НЕИСПРАВНОЙ РАБОТЕ СВАРОЧНОГО АППАРАТА, ПРЕЖДЕ ЧЕМ ОБРАТИТЬСЯ В СЕРВИС-
НЫЙ ЦЕНТР ЗА ТЕХНИЧЕСКОЙ ПОМОЩЬЮ, САМОСТОЯТЕЛЬНО ВЫПОЛНИТЕ СЛЕДУЮЩИЕ 
ПРОВЕРКИ:

• Убедитесь, что сварочный ток соответствует диаметру и типуиспользуемого электрода/про-
волоки.

• Индикатор сети питания выключается при наличии неисправностиэлектропитания (кабели, 
выводы, предохранители и т.д.).

• Включение индикатора перегрева указывает наперегрев, короткое замыкание, слишком 
низкое или высокое напряжение.

• При включении защиты от перегрева, подождите, пока не произойдетохлаждение свароч-
ного аппарата.

• Убедитесь в исправной работе вентилятора принудительного охлаждения.

• Проверьте параметры сети питания, они должны соответствоватьтехническим данным, ука-
занным на сварочном аппарате. Аппарат не будетработать при очень низком или очень вы-
соком напряжении, порогинапряжений указаны в таблице технических данных.

• Убедитесь в том, что на выходах сварочного аппарата нет короткогозамыкания. В против-
ном случае, устраните неисправность. • Всесоединения сварочного контура должны быть 
исправными, рабочий зажим(струбцина) должен быть прочно прикреплен к свариваемому 
изделию(заготовке).

9. ПРАВИЛА ХРАНЕНИЯ И ТРАНСПОРТИРОВКИ
Хранить сварочный аппарат необходимо в закрытых помещениях с естественной вентиля-
цией, где колебания температуры и влажность воздуха существенно меньше, чем на откры-
том воздухе, при температуре не выше +40°С и не ниже -50°С, относительной влажности не 
более 80% при+25°С.

При длительном хранении изделия необходимо один раз в 6 месяцев производить проверку 
состояния законсервированных поверхностей и деталей. При обнаружении дефектов по-
верхности или нарушения упаковки необходимо произвести переконсервацию.

Срок хранения изделий – не более 3 лет.

Сварочные аппараты можно транспортировать любым видом закрытого транспорта в 
упа-ковке производителя или без нее, с защитой изделия от механических повреждений, 
атмосферных осадков, воздействия химических активных веществ и обязательным соблю-
дением мер предосторожности при перевозке хрупких грузов, что соответствует условиям 
перевозки по ГОСТ 15150-69.
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ДЛЯ ЗАМЕТОК



ВНИМАНИЕ
Проход на территорию Полигона осуществляется по пропускам. При себе необходимо 
иметь паспорт!

АДРЕС СЕРВИСНОГО ЦЕНТРА ГК ТССАДРЕС СЕРВИСНОГО ЦЕНТРА ГК ТСС
Московская область, г. Ивантеевка, Санаторный проезд д.1 корп. 4А. ООО «ГК ТСС».
Телефоны: +7 (495) 258-00-20, 8-800-250-41-44.

КАК ДОБРАТЬСЯ
НА АВТОМОБИЛЕ
Двигаться по Ярославскому шоссе от Москвы в сторону области примерно 16 км от МКАДа.
Проезжаете развязку на г. Ивантеевку и г. Пушкино, и примерно через 1км необходимо повер-
нуть направо, по указателю «Мед. центр ВЕРБА МАЙЕР», Щелково. Проехать примерно 3,5 км 
по главной дороге до проходной ЦНИП СДМ (Полигон).

СВОИМ ХОДОМ   
1. Электропоездом с Ярославского вокзала г. Москвы (м. Комсомольская)
На Ярославском вокзале необходимо сесть на электропоезд, следующий до Фрязино и до-
ехать до платформы Ивантеевка-2 (около 1 час в пути).  Далее автобусом №1 до остановки 
«Полигон» (примерно 20 мин.).

2. Автобусом от автовокзала ВДНХ г. Москвы (м. ВДНХ) 
Автобус №316 по маршруту МОСКВА (ВДНХ) - ИВАНТЕЕВКА по Ярославскому шоссе. Остановка
«Техникум» в г. Ивантеевка. Затем перейти на соседнюю остановку и на автобусе №1 доехать до 
остановки «Полигон» либо пешком до проходной ЦНИП СДМ (Полигон) (примерно ~ 30 мин.).
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129626, г. Москва, Кулаков переулок, д.6, стр.1
Телефон/факс: +7 (495) 258-00-20
Телефон для регионов: 8-800-250-41-44
E-mail: info@tss.ru
Сайт: www.tss.ru

ТЕХНИКА // СОЗИДАНИЕ // СЕРВИС

ПРОИЗВОДСТВО
ПРОДАЖА
МОНТАЖ
СЕРВИСНОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
ЗАПАСНЫЕ ЧАСТИ

ГК ТСС постоянно совершенствует оборудование и сохраняет за собой право изменять конструкцию и характеристики




