




УВАГА! Переконайтесь в тому, що зварювальні кабелі, дріт живлення, стан 
живлячої мережі тримач електрода та зворотній зажим (клема-земля) зна-
ходяться в гарному стані. Замінюйте пошкоджені комплектуючі. Зворотній 
зажим (клема-земля) повинен знаходитись в гарному контакті з оброблюємою 
поверхнею. Слідкуйте за тим, щоб зворотній кабель (клема-земля) та кабель 
тримача не торкались корпусу апарата.

УВАГА! Не виконуйте зварювальні роботи в приміщеннях з підвищеною вологістю, 
мокрих приміщеннях або під дощем. Категорично заборонено використовувати 
зварювальний апарат зі знятими бічними панелями. Не торкайтесь до контактів.

УВАГА! Існує небезпека опіків. Під час зварювання плавиться метал. Неуваж-
ність користувача може привести до серйозних опіків. Завжди одягайте 
спеціальний одяг, та захисні пристосування.

Запобігання займанню:
Причиною займання можуть бути:
1. Наявність легкозаймистих речовин поблизу місця зварювання, іскри, сильно на-

гріті матеріали;
2. Неправильне обходження з балонами для стисненого газу;
3. Коротке замикання.
Враховуйте що іскри при зварюванні можуть відлітати на відстань до 10 м та потра-
пляти в різні щілини, за відкриті вікна та двері. Для запобігання пожежі, тримайте 
обладнання в чистоті не допускайте потрапляння оливи на обладнання та металевих 
частин всередину апарату (вони можуть викликати коротке замкнення). Не зварюйте 
в приміщенні, де є легкозаймисті матеріали. Уникайте роботи зі зварювальним апа-
ратом в приміщеннях де виконується фарбування фарбопультом, є склади та ін. Якщо 
нема можливості перенести роботи в інше місце то пам’ятайте, що безпечна відстань 
не менша ніж 10 м. Не виконуйте зварювальні роботи на стінах якщо в сусідньому 
приміщенні є легкозаймисті речовини. .Стіни, стеля та підлоги поблизу зварки повинні 
бути закриті теплоізолюючим чохлом або щитом.
Людина що спостерігає за проведенням зварювальних робіт повинен завжди знахо-
дитись поблизу, та мати при собі обладнання для гасіння полум’я, під час зварювання 
та протягом 10 хвилин після її завершення, обов’язково, якщо:
• горючі матеріали (включаючи будівлю) знаходяться на відстані менш ніж 10 м;
• горючі матеріали знаходяться на відстані більше ніж 10 м, але до них долітають іс-

кри, є щілини на стінах та підлозі на відстані до 10 м;
• до поверхонь, що нагріваються (наприклад: стіни, підлога та ін.) притуляються лег-

козаймисті речовини, також обов’язково після завершення робіт перевірте, чи не 
залишилось іскор та полумя.

ПРАВИЛА БЕЗПЕКИ
Струм  може бути смертельним

Процедура установки, повинна відповідати державним стандартам з електрифікації та інших від-
повідних інструкцій. Установка повинна виконуватися тільки кваліфікованими фахівцями.

                               



● Тільки в сухих, без отворів діелектричних рукавичках і без контакту      
● Не торкайтеся електродів голими руками. Не носіть вологі або зіпсовані рука-

вички захищаючи тіло.
● Не торкайтесь електричних частин.
● Ніколи не чіпати електрода при контакті з робочою поверхнею та землею або 

інших електродів які з’єднані з апаратом.

● Захистіть себе від ураження електричним струмом, необхідно ізолювати себе 
від виробу і від землі.
Використовуйте негорючі, сухі ізоляційні матеріали, якщо це 
можливо. Необхідно використовувати сухі гумові килимки, суху
деревину  або фанеру, інші сухі ізоляційні матеріалу 
досить великого розміру, щоб укриття всю робочу зону контакту з 
робочою поверхнею і землю. Спостерігайте за вогнем.

● Ніколи не підключайте більше одного електрода або проводів до апарату.
● Вимкніть апарат, коли він не використовується.
● Регулярно оглядайте шнур вхідної потужності на пошкодження щоб не було ого-

лених проводів – обов’язково відремонтуйте, або замінить кабелі відразу при 
пошкодженні.

● Переконайтеся, що дріт вхідного заземлення правильно підключений до клеми 
заземлення розетки.

Дихання зварювальних парів може бути шкідливим для вашого здоров’я

Вдихання парів і газів протягом тривалого періоду часу, що утворюються при зварюванні небез-
печно і заборонено.                          

● Симптоми подразнення очей, носа і горла  можливі із-за недостатньо вентиля-
ції. Необхідно вжити негайних заходів для поліпшення вентиляції чи не продов-
жуйте зварювання, якщо симптоми зберігаються.

● Встановіть природну або примусову систему вентиляції повітря в робочій зоні.
● Встановіть достатню систему вентиляції при зварюванні та різанні, при необ-

хідності встановити систему, яка може видалити дим і пар накопичені у всій 
області роботи, для запобігання забруднення використовувати фільтрацію.

● У разі зварювання в невеликих, обмежених ділянках, або зварювані свинець, 
берилій, кадмій, цинк, цинк з покриттям або пофарбовані матеріали використо-
вуйте респіратор на додаток до вищезазначених правилами.

● Під час роботи в невеликих закритих приміщеннях завжди  повинні бути побли-
зу професіонали які зможуть допомогти. Уникайте роботи в такому обмежено-
му просторі, якщо це можливо.

● Якщо газові балони згруповані в іншій області, переконайтеся, що це добре 
провітрюване приміщенні. Коли він не використовується, перекрийте балона.

● Гази, такі як аргон щільніше повітря і при використанні в закритих приміщеннях, 
можна вдихнути замість повітря, і це небезпечно для вашого здоров’я.

● Не виконуйте зварювальні роботи поблизу хлорованих вуглеводневих парів, що 
утворюються в процесі знежирення фарби.

Випромінювання дуги може викликати опіки очей і шкіри

● Використовуйте адекватні зварювальний шолом з правильним відтінком філь-
тра (4 або 13 враховуючи TS EN379) для захисту очей і обличчя.

● Захистіть відкриті частини тіла (руки, шию і вуха) від випромінювання дуги одяг-
нув захисний одяг.

● Щоб захистити інших від випромінювання дуги і гарячим металом, оточуюча 
робоча зона повинна бути оточена щільними фіранками, які вище рівня очей, 
зону повинна позначена попереджувальною табличкою.



Горіння металів може викликати ураження очей

● Зварювання є причиною іскор і летіння металу.
● Щоб уникнути травм носити відповідний захисні окуляри з бічними щитками навіть під маскою.

Шум може пошкодити слух

● Шум від деяких промислових процесів, або обладнання може призвести до пошкодження слуху.
● Носіть встановлені засоби захисту слуху, якщо рівень шуму високий.

Гарячі деталі може викликати сильні опіки

● Не торкайтеся гарячих частин.
●  Перед тим як торкатися дочекайтесь поки матеріал не охолоне
● При необхідності перенести гарячу частину, використовуйте відповідний інструмент, ізоляційні 

вогнетривкі рукавички і одяг.

Рухомі частини можуть призвести до травм

● Тримайтесь подалі від рухомих частин.
● Тримайте всі двері, панелі і завіси закриті та  закріплені.
● Носіть взуття з металевим захистом на пальцях

Працювати в малих і обмежених ділянках може бути небезпечно

● Під час зварювання та різання в невеликому, обмеженому просторі, завжди повинен бути побли-
зу навчений персонал.

● Уникайте роботи в такому обмеженому просторі.

Зварювання дротом може привести до травми

● Не спрямовуйте пістолет-розпилювач до будь-якої частини людського тіла, та на  інші особи, або 
будь-якого типу метал, коли розмотуєте  дріт.

● Під час вилучення дроти з котушки будьте обережні не травмуйтесь самі та сторонніх осіб, бе-
режіть очі та обличчя.

● Переконайтеся в тому, що нікого немає поблизу.

Зварювання може викликати пожежу або вибух

● Ніколи не зварюйте  поруч з легкозаймистими матеріалами. Це може призвести 
до пожежі або вибуху.

● Перед початком зварювання, перемістіть легкозаймисті далеко або захистити їх 
вибухозахищений кришками.

● Не зварюйте закриті трубопроводи
● Перед зварюванням закритих контейнерів, відкрийте  і очистіть їх повністю. 

Зварювальні роботи в таких випадках необхідно  виконувати з граничною обе-
режністю.

● Ніколи не зварюйте контейнери або труби які  містять або містили речовини, що 
можуть призвести до вибуху. Зварювальне обладнання нагрівається так, що не 
кладіть їх на лейко займисті поверхні.

● Іскри  в процесі зварювання може призвести до пожежі. З цієї причини необхід-
но тримати засобів пожежогасіння поблизу. Вогнегасники, вода і пісок завжди 
повинні бути легко доступні.

● Потрібно підтримувати безпеку клапанів, регуляторів і легкозаймистих трубопро-
водів. Схема шляхів стиснених газів для операцій зварювання та різання повинна 
бути в належному  стані її потрібно періодично перевіряти перед  використанням. 



Падіння обладнання може призвести до травм

Неправильно розташовані джерело живлення або іншого обладнання може призвести до серйоз-
ного травмування персоналу або пошкодження.
● При зміні положення джерела живлення завжди носіть апарат за допомогою підйомної вушка. 

Ніколи не тягніть за кабель, шланг або пістолет.
Завжди тримайте газові балони окремо.

● Перед виконанням зварювання й різання, розташуйте всі з’єднання 
● Встановіть машину на плоскій платформами, що мають нахил  не більше 10 °. Встановіть його на 

добре провітрюване місце, далеко від пилу, а також уникнути ризику падіння та пошкодження 
кабелів і шлангів. Прикріпіть газовий балонів на мобільній машині або до стіни за допомогою 
ланцюга, щоб він не впав.

● Переконайтеся, що оператори легко дістатися до елементів управління та підключень на машини.

Обслуговування некомпетентними особами може стати причиною травми

● Електричні пристрої не повинно ремонтуватися некваліфікованим особам. Інакше це може 
призвести до серйозних травм або навіть смерті під час застосування.

● Компонентів газової схема працює під тиском. Обслуговування їх некомпетентними особами 
може призвести до вибуху і оператор можуть бути серйозно травмовані.

Надмірне використання може призвести до перегріву

● Необхідно дозволити охолонути приладу відповідно до робочих циклів.
● Зменшити робочі цикл після спрацювання захисту  від перегріву після відновлення
● Не блокуйте потік повітря до приладу.
● Не встановлюйте допоміжні вентилятори до приладу без згоди виробника.

Зварюванні, здатні спричинити перешкоди

● Електромагнітна енергія, що виникає під час зварювання та різання операції може створювати 
перешкодити для  чутливого електронного обладнання, таких як мікропроцесори, комп’ютери і 
керованих комп’ютером обладнання, такі як роботи.

● Переконайтеся, що все обладнання в межах зварювання, відповідає електромагнітній сумісність.
● Для запобігання можливих перешкод, використовуйте  зварювальні кабелі якомога коротші, 

близько один до одного, і на низькому рівні, наприклад, на підлозі.
● Щоб уникнути можливих пошкоджень EMC, місцезнаходження операції зварювання, повинно 

бути якомога далі  (100 метрів) від будь-якого чутливого електронного обладнання.
● Переконайтеся, що зварювальний апарат з’єднаний до  заземлюючого проводка відповідно з 

керівництва по експлуатації 
● Якщо перешкоди все ще має місце, користувач повинен вжити додаткових заходів, такі як перемі-

щення зварювального апарату, за допомогою екранування кабелів, використовуючи мережеві 
фільтри, або екранування робочої зони.

Static (ESD) може призвести до пошкодження друкованих плат

● Одягніть антистатичний браслет перед роботою з платами.
● Використовуйте належні антистатичні мішки для зберігання ,переміщення або перевезення дру-

кованих плат.

ЗАХИСТ

● Даний апарат не має захисту від потрапляння крапель води, пари та дощу.

Термін експлуатації  
● Термін служби визначається Міністерством промисловості і торгівлі  та становить 10 років.





ЗАГАЛЬНА ХАРАКТЕРИСТИКА
Зварювальний апарат розроблена спеціально для непрофесійного зварника . ARC / NEW 
CEO –  нова серії дугового зварювального апарату постійним струмом. Він портативний, компакт-
ний  і зручний в зберіганні.. Інвертор виповнений з використанням  IGBT технологій . Має приму-
сову вентиляцію, захист від перегріву та перевантаження, захист від злипання електрода «ANTI 
STICK» запуск в гарячому стані «HOT START», та форсаж  дуги  ARC FORCE» . 

Технічні характеристики

Модель Номінальна 
напруга, В Потужність, кВт Зварювальний 

струм, А
Діаметр 

електродів, мм Клас ізоляції

IN-265 220(110-240) 4,5 20-265 1,6-5 H

IN-285 220(110-240) 6,5 20-285 1,6-5 H

УВАГА! Для різних типів зварювальних машин, технічні характеристики і пара-
метри різні.

Виробник має право вносити зміни як в зміст даної інструкції, так і в конструкцію зва-
рювального апарату без попереднього сповіщення користувача.

СИМВОЛИ НА ЗВАРЮВАЛЬНОМУ АПАРАТІ
ЗEN60974 - відповідність європейському стандарту по безпеці. 
U1- номінальна вхідна напруга (±5%)
I2 A- сила струму під час роботи
I1 max - максимальна вхідна сила струму
I1eff – максимально ефективна величина зварювального струму
U 0 – напруга холостого ходу
U2 –    робоча напруга 
IP – ступінь захисту корпусу. IP21- корпус  захищений від сторонніх предметів діаметром 12,5мм 
(наприклад пальці), а також від вертикально падаючих краплин дощу.
S – небезпека ураження електричним струмом
     діаметр електроду. 
X % - (робочий цикл, тривалість увімкнення) - відношення тривалості режиму зварювання до три-
валості робочого циклу.  При зварювальному струмі 265А (285А)робочий цикл складає 60% при 





Уникайте зварювання при контакті з вологими поверхнями та поруч з легкозаймистими рідина-
ми, а також під резервуарами які можуть містити горючі речовини.
Зварювальні апарати «IN» працюють від однофазного струму  в межах 110-240 В. Зверніть увагу 
що на пониженій напрузі продуктивність апарату зменшується и сила струму  на регуляторі не 
буде відповідати шкалі. Зварюваний струм при малих вхідних напрузі  в максимальному поло-
женні регулятора буде менший (дивіться нижче Таблицю).  

Номінальна 
напруга, В

Напруга 
х.х.,  В

Макс. зварювальний 
струм для  IN-

265, А

Макс. зварювальний 
струм для  IN-

285, А
 Робочий 
цикл, X %

Діаметр 
електродів, 

мм

240 91 265 285 40 5

200 72 188 200 >60 4

165 64,5 140 160 >60 3,2

110 42 90 110 >30 2,5

КОМПЛЕКТАЦІЯ :
1) маска з захисним  склом.
3) кабель з тримачем електродів;
4) кабель для заземлення «клема-земля»;
5) інструкція 

Мережевий та кабель заземлення повинні бути підключені до зварювального апарату за допом-
огою спеціальних клем (повинні бути добре закріплені, для запобігання перегріву.
Кабель для заземлення «клема-земля» повинен бути під’єднаний до зварюємого матеріалу. 
Контакт при цьому повинен бути надійним (объект очищений від бруду, іржі та ін.).
Електрод повинен бути встановлений у відкриту частину тримача. Переконайтесь, що наконеч-
ник тримача надійно закріплений.
Обертаючи рукоятку регулювання зварювального струму, встановіть вказівник в положення, яке 
відповідає діаметру електрода, який вибраний для зварювання.

Відповідність електроду та сили струму
Середні покажчики зварювального струму (А)

Діаметр електрода (мм) 1,60 2,00 2,50 3,25 4,00 5,00

Електрод з рутиловим покриттям 30-60 50-80 60-110 90-140 140-200 190-250

Електрод з основним 
(фтористо- кальцієвим) покриттям 50-75 60-100 70-120 110-160 160-220 210-260

Відповідність електроду та товщини зварюємого металлу
Діаметр електродів Товщина металу

1,5 мм 1,5 - 2,0 мм

2,0 мм 1,5 - 3,0 мм



2,5 мм 1,5 - 5,0 мм

3,2 мм 2,0 -12 мм

4,0 мм 4,0 - 20 мм

5,0 мм 10 - 40 мм

Примітка: позитивна зв’язок означає, що виріб підключається до вихідного (+) порту, а тримач 
електрода підключений до вихідного (-). Негативна зв’язок означає, що виріб підключається до 
вихідного (-) порту, а тримач електрода підключений на вихідний (+).
● вибір позитивною або негативною зв’язку буде залежить від типу електрода. Для зварюваль-

них електродів з рутиловим покриттям наприклад, E4303 і E6013, при зварювані використову-
ються позитивні чи негативні зв’язки. 

Для основних зварювальних електродів, наприклад, E5015, використовується звичайний  не-
гативна зв’язок.
● підключіть заготовки або утримувач електрода на вихід (-), а не навпаки.
● підключіть тримач електрода і заготовки на вихід (+),а не навпаки.

УВАГА! Для підвищення якості зварювання, зажим на заготовки повинні бути за-
кріплені жорстко і як можна ближче до зони зварювання наскільки це можливо.

УВАГА! Індикатор перегріву або перевантаження по струму висвітлюється, у 
разі, якщо це зварювального устаткування є перегріву статус захисту. Перегрів 
виникає, якщо джерело зварювального струму перевантаження. Це зварювальне 
обладнання автоматично перезавантажується, коли температура всередині 
цього зварювального устаткування впала, а індикатор не горить.

Зварювальний струм вибирається залежно від товщини заготовки і діаметра зварювально-
го електрода. Для MMA, зварювальний струм, I2 = (25 ~ 47) * D, 
D-діаметр електроду  2.0мм, 2,5 мм, 3,2 мм, 4,0 мм, тощо.
Перед початком зварювання необхідно підготовити захисну маску та встановити скло у відповід-
ну оправу: затемнене скло-зсередини потім блок з відповідними гвинтами і ручку для маски. Ма-
ска повинна використовуватись під час всього процесу зварювання як захист від світла, яке може 
спричинити запалення очей, таким чином, ліпше за все, не робити спроб зварювати без належ-
ного захисту через бажання досягнути кращого огляду. Необхідно мати при собі захисні рукавич-
ки та шкіряний фартук для захисту від іскор та бриз метала, які можуть спричинити сильний опік.

Початок роботи:
1.З’єднайте кабель  негативним зв’язком.
2.Встановіть зварювальний ток за допомогою регулятора, встановленого на передній панелі.
4.Включіть інвертор.
5.Надягніть захисну маску. 
Электродом, установленим в электродотримачі, торкайтесь до заготовки до запалення дуги 
(даний інвертор має функцію« швидкого старту» для забезпечення легкого запалення дуги).

ПОПЕРЕДЖЕННЯ: не стукайте  електродом по металу оскільки це може пошкодити по-
криття та ускладнити підпалення дуги.
Після підпалення дуги подайте електрод в зварювальну ванну під кутом 60 градусів, рухаю-
чись зліва направо, для того щоб візуально контролювати зварювальний процес. Довжину 











№ Назва IN-285 Назва IN-265 Кіл.

1 Плечовий пас 1

2 Верхній корпус 1

3 Гвинт M4*8 8

4 Вихідна плата А 1

5 Радіатора А (92*50*30) 1

6 Основний трансформатор BR62EE Основний трансформатор HS29405/
EI-22 1

7 Радіатор  IGBT  В (46*27*55) 1

8  Трансформатор живлення 29405 Трансформатор живлення 59571510 1

9  Реле 30A 1

10 Пластикове з’єднання 1

11 Конденсатор 400V 680uf Конденсатор 400V470UF(30x50) 2

12 Радіатор  IGBT  С (120*27*55) 1

13 Силова плата 1

14 Задній пластиковий кожух 1

15 Вимикач 30A Вимикач 25A 1

16 Шнур живлення 3G1.5mm 1

17 Затискач кабелю PG13.5 1

18 Вентилятор 12V 0.58A Вентилятор MEIXING 12V0.58A 1

19 Нижня частина корпусу 1

20 Роз'єм 1

21 Мідний сердечник 1

22 Роз'єм 1

23 Мідний сердечник 1

24 Потенціометр 1

25 Світлодіод 2

26 Наклейка 1

27 Плата управління 1

28 Передній пластиковий кожух 1

 






	1
	2

