
Сварочные процессы
Механизированная сварка (MIG / GMAW)
Импульсная сварка (GMAW-P)* 
RMD®*
Ручная дуговая сварка (РД / SMAW) 
Ручная аргонодуговая сварка (РАД /TIG)
Сварка порошковыми проволоками (FCAW) 
Воздушно-дуговая резка и строжка (CAC-A)

Промышленное 
применение
Стальные конструкции
Судостроение
Строительство
Электроэнергетика
Аренда оборудования

Система XMT®350FieldPro™

Выпуск - Июнь 2018

Питающая сеть  Auto-Line™, 208–575 В;
3-х или однофазное подключение

Рабочий диапазон 10–38 В, 15–425 A
Масса, нетто      42 кг
ArcReach®  удаленный контроль напряжения

       без кабеля управления

*применимо только с подающим ArcReach Smart Feeder.

Исключительное 
качество дуги 

XMT 350 FieldPro Polarity Reversing 
с технологией ArcReach

• Сварка технологических
трубопроводов

• Сварка модульных конструкций 

XMT 350 FieldPro
с технологией ArcReach

Рекомендуется к использованию:
• Сварка металлоконструкций
• Общее строительство
• Судостроение

MillerWelds.com
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Производительность 
и эффективность

Внедрение принципиально новых технологий 
повышает эффективность сварочных работ. 
Ǟеȁнолоǯиȋ $rc5eacK ǸиниǸиǳирǿеǾ неȉȀȀеǶǾивное исполȈǳование раǭочеǯо 
вреǸени ǳа счеǾ исǶлȊчениȋ вспоǸоǯаǾелȈныȁ операциǵ� влиȋȊȅиȁ на 
процесс ³ повыȄаеǾсȋ оǭȅаȋ продолжиǾелȈносǾȈ сварǶи� ǶачесǾво и 
ǭеǳопасносǾȈ раǭоǾы�

ǎоǳǸожносǾȈ ǿдаленноǯо ǶонǾролȋ сварочныȁ параǸеǾров� на ǸеȁаниǳǸе подачи 
или с пǿлȈǾа ǐǟ� ǳначиǾелȈно соǶраȅаеǾ вреǸȋ просǾоȋ и повыȄаеǾ 
оǭȅǿȊ проиǳводиǾелȈносǾȈ раǭоǾ�

ǏаǼаǹǾǴȋ ǹа обоǼǿǰоваǹǴе � � ǯоǰа�

ǐисǾанционнаȋ насǾроǵǶа 
сварочноǯо напрȋжениȋ на 
ǸеȁаниǳǸе подачи или пǿлȈǾе 
ǐǟ� ǭеǳ исполȈǳованиȋ 
ǶонǾролȈноǯо Ƕаǭелȋ� 
Ǎолее полнаȋ инȀорǸациȋ 
предсǾавлена на сǾр� ��

Повышена 
безопасность 
проведения работ

Максимальная
совместимость 

Улучшена 
управляемость 
процессом сварки

Увеличение времени 
безотказной работы
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Преимущества системы на базе XMT®350 FieldPro™ 

ArcReach® исключает необходимость настройки 
параметров сварки на источнике питания. 
Реализована возможность управления 
непосредственно на механизме подачи 
проволоки или с помощью пульта ДУ.

• Компенсатор длины сварочного кабеля (CLC™) 
учитывает длину используемых сварочных 
кабелей и гарантирует соответствие значений, 
выставляемых удаленно на подающем 
механизме, с выходными параметрами на 
источнике. 

Использование системы XMT 350 Field Pro 
обеспечивает максимально возможное 
качество сварных соединений, минимизирует 
время обучения персонала и снижает 
количество дефектов в шве, используя кабели 
длиной до 60 м.
• Типичные ошибки при РД сварке сведены 

к минимуму путём специально 
запрограммированной функции, 
исключающей (повторное) поджигание 
дуги вне зоны термического влияния.

• Обеспечена поддержка передовых 
процессов (RMD® и Pulsed MIG), что 
расширяет возможности источника и 
позволяет эффективно и оперативно 
выполнять сварочные работы. 

Оборудование XMT 350 FieldPro, механизмы 
подачи ArcReach и пульты ДУ прошли 
многостадийные испытания в полевых 
условиях, подтвердив состоятельность 
примененных технологий, в том числе 
компоновочные решения и Wind Tunnel.

Значительно снижена травмоопасность 
(скольжение, падение и пр.) при работе с 
системой на базе ArcReach, за счет исключения 
дополнительных перемещений для настройки 
параметров на источнике.

Расширьте возможности применения 
имеющегося оборудования за счет 
совместимости XMT 350 FieldPro и механизмов 
подачи ArcReach с другим оборудованием 
данной продуктовой линейки.

Лучшая управляемость процессом сварки за 
счет возможности корректировки режимов на 
механизме подачи.

Производительность 
и эффективность

Увеличение времени 
безотказной работы

Улучшена управляемость 
процессом сварки

Повышена безопасность  
проведения работ

Максимальная 
совместимость

Исключительное 
качество дуги 

Дистанционное управление 
сварочным выпрямителем 
без использования кабеля 
управления.
Технология ArcReach использует 
сварочный кабель для передачи 
информации между механизмом 
подачи и источником сварочного тока. 
Экономический эффект очевиден!

Источник с технологией 
ArcReach 

Механизм подачи 
ArcReach SuitCase 

или пульт ДУ

• Исключаются затраты на ремонт или
замену кабеля управления за счет
прямой коммутации механизма подачи
и источника по более надежному
сварочному кабелю. 

• Сварщик получает возможность применять
технологию Adjust While Welding (AWW™) и
регулировать параметры в процессе сварки.

• Исключается возможность случайного
изменения режимов на сварочном
выпрямителе, поскольку при подключении
механизма подачи ArcReach автоматически
отключается панель управления источника.

• Возможен быстрый возврат к
предыдущему сварочному процессу простым
отключением устройства с технологией
ArcReach.

• Значительно снижена вероятность
установки некорректного сварочного
процесса. Процедура Auto-Process Select™
автоматически настраивает параметры
подключения и режимы в зависимости от
присоединенного аксессуара.
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Основные особенности линейки XMT®350 FieldPro™ 

Технология управления
питанием Auto-

Line™ позволяет подключаться к любому 
входному напряжению в пределах от 208 
до 575В автоматически, что обеспечивает 
удобство эксплуатации в любых рабочих 
условиях. Идеальное решение в условиях 
нестабильного напряжения питающей 
сети.

Компенсатор длины сварочного кабеля 
(CLC™) учитывает длину используемых 
сварочных кабелей и гарантирует 
соответствие значений, выставляемых 
удаленно на механизме подачи, с 
выходными параметре на источнике.

Функция регулировки параметров во время 
сварки (AWW™) дает возможность тонкой 
настройки режимов в процессе горения 
сварочной дуги.

Механизм подачи ArcReach Smart Feeder 
обеспечивает сварку процессом RMD® и в 
импульсном режиме без кабеля 
управления на расстоянии до 60 м от 
источника.

Технология Auto-Bind автоматически при 
включении питания устанавливает 
стабильную связь по сварочному кабелю 
между выпрямителем и механизмом 
подачи проволоки.

Технология Wind Tunnel Technology.™ 

Улучшена надежность оборудования за 
счет организации внутреннего 
воздушного потока,  предотвращающего 
загрязнение узлов и компонентов 
системы.

Система охлаждения Fan-On-Demand™  
включается только при необходимости, 
позволяя снизить уровень шума, расход 
электроэнергии и количество проходящих 
через оборудование загрязнений.

Корпус из лёгкого алюминия 
аэрокосмического класса обеспечивает 
защиту, не утяжеляя выпрямитель.

Разработан и внедрен новый стандарт 
используемых материалов корпуса, 
обеспечивающих долговечность 
конструкции при эксплуатации в самых 
суровых условиях.

Разъемы типа "Dinse" или "Tweco®" 
обеспечивают качественное соединение 
сварочных кабелей с источником. 
Примечание: 2 Dinse разъема поставляются с 
"Dinse"-источником. Разъемы "Tweco" 
заказываются отдельно.

Мобильность источника обеспечивается 
за счет компактного дизайна и 
используемой технологии Auto-Line.

Переключатель процессов ограничивает 
число возможных комбинаций настроек, 
без снижения общей функциональности 
оборудования.

Функция адаптивного "горячего старта" 
Hot Start™ при необходимости 
увеличивает силу тока в начале сварки, 
предотвращая риск залипания электрода.

Функция непрерывного контроля при 
ручной и механизированной сварке дает 
возможность тонкой настройки 
параметров дуги для любых материалов в 
любом пространственном положении.

Функция Lift-Arc™ позволяет начать РАД 
(TIG) сварку без использования высокой 
частоты, что минимизирует вероятность 
загрязнения сварочной ванны 
вольфрамовыми включениями. 

Действительно мультипроцессная система 
позволяет выполнять ручную дуговую и 
механизированную сварку, в том числе, 
передовыми процессами (импульсная 
сварка и RMD).

Взаимозаменяемость. Оборудование 
линейки ArcReach может работать с 
другими источниками/подающими. 
Однако полный функционал возможен 
при работе в составе ArcReach-системы.

Технические характеристики XMT®350 FieldPro™ 

Рабочий цикл
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Трехфазное подключение

Однофазное подключение

кабель 6 AWG

кабель 8 AWG
(поставляется с источником)

Рабочие характеристики
Сертифицировано Канадской Ассоциацией стандартов для США и Канады

Питающая 
сеть
Трехфазная

Однофазная

Номинальный 
режим
350 A при 34 В DC,
60% ПВ
300 A при 32 В DC,
60% ПВ

Диапазон 
тока
5–425 A

5–425 A

Диапазон 
напряжения
10–38 В

10–38 В

Макс. НХХ
75 В DC

Входной ток при выходной нагрузке, 60 Гц,
208 В  230 В  400 В  460 В  575 В  кВА  кВт
40.4    36.1    20.6    17.8    14.1    14.2  13.6

60.8    54.6    29.7    24.5    19.9    11.7  11.2

Масса, 
нетто
42 кг

Габаритные размеры
В:  432 мм
Ш: 318 мм
Г:  610 мм

или

Расположение 
компонентов системы 
при РД/РАД сварке
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Особенности модели XMT® 350 FieldPro™ 

Особенности модели XMT® 350 FieldPro™ Polarity Reversing 

Простота эксплуатации. Эксплуатация 
XMT 350 FieldPro Polarity Reversing экономит 
время подготовки оборудования к работе и 
минимизирует количество потенциальных 
дефектов. Кнопочное управление 
полярностью исключает необходимость 
смены кабелей. Оптимален для эксплуатации 
в сложных условиях.

Великолепное качество сварочной дуги. 
Оптимизированный процесс ручной дуговой 
и аргонодуговой сварки обеспечивает 
необходимые характеристики при 
выполнении сварных соединений, в т.ч. 
корневого прохода, помогает 
минимизировать затраты на обучение 
персонала и повысить качество работ.

Индикатор удаленного управления 
указывает на текущее управление 
параметрами сварки с помощью 
механизма подачи ArcReach®. При 
управлении с ArcReach возможность 
использования источника для выбора и 
настройки параметров процесса сварки 
блокируется для исключения случайных 
ошибок.

Светодиодный индикатор процесса. 
Текущий  подсвечивается процесс
светодиодом на передней панели. 
Это обеспечивает контроль текущего 
сварочного процесса на расстоянии от 
источника.

Функция Auto Remote Sense™ - 
автоматический переход в режим ДУ при 
подключении проводного устройства ДУ.

Универсальный 14-контактный разъем 
используется для подключения различного 
типа сварочных горелок, механизмов 
подачи сварочной проволоки и пультов ДУ.

1. Кнопка выбора процесса РД
2. Кнопки настройки сварочного тока
3. Кнопка выбора типа электрода
4. Индикаторы полярности
5. Цифровой дисплей
6. Кнопка выбора процесса РАД
7. Индикатор "In Use / В работе"
8. Индикатор подключенного пульта ДУ

ArcReach Stick/TIG Remote
Polarity Reversing

XMT 350 FieldPro 
Polarity Reversing

Полный удаленный контроль. 
Пульт ArcReach® Stick/TIG Remote 
Polarity Reversing обеспечивает полный 
функционал панели управления XMT 350 
FieldPro Polarity Reversing на расстоянии 
десятков метров от источника, смену 
процесса, настройку сварочного тока 
без специальных кабелей. Подключая 
ArcReach Stick/TIG Remote Polarity 
Reversing в линию с 
электрододержателем или сварочной 
горелкой, обеспечивается работа 
полноценного пульта ДУ по стандартным 
сварочным кабелям.

1

3

2

4

5

6

7

8

ArcReach Stick/TIG Remote

Компактный и легкий пульт ArcReach® 

Stick/TIG Remote в сочетании с 
выпрямителем XMT 350 FieldPro 
позволяет изменять сварочные 
параметры удаленно, на месте 
проведения сварочных работ, экономя 
время на перемещении к источнику.
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Технические характеристики ArcReach® SuitCase® 

Особенности механизмов подачи ArcReach® SuitCase® 8 и 12

1
4

2

3

8

9

6

5

7

10

11

Внутренняя панель

Панель управления ArcReach® SuitCase® 12

Новый стандарт производительности. 
Усиленный привод с управляемым 
тахометром обеспечивает стабильную 
подачу материала от старта до окончания 
процесса. Сварка как проволокой малого, 
так и большого диаметра ведется в 
широком диапазоне напряжения с 
неизменно высокими свойствами 
сварочной дуги без обрывов и остановок. 

Настраивайте оборудование дистанционно.
Простота интерфейса механизма подачи 
позволяет оператору легко провести 
установку параметров сварки на месте 
производства работ без использования 
кабеля управления.

Простота смены процесса. Просто подключите 
ArcReach SuitCase к источнику питания и Вы 
готовы к работе. Все необходимые элементы 
управления технологическими параметрами 
расположены на механизме подачи.

Простое решение для стандартных процессов. 
Используйте порошковые проволоки 
совместно с XMT 350 FieldPro™ и повысьте 
производительность сварки заполняющих и 
облицовочного слоев.

Ударопрочная конструкция корпуса и 
отсутствие контрольного кабеля обеспечивает 
безотказную работу в самых суровых 
условиях эксплуатации.

Расположение компонентов системы 
при механизированной сварке

(применяются с 
выпрямителями CC/CV, DC)

Скорость подачи 
проволоки

от 1,3 до 19,8 м/мин.
(50–780 дюймов/мин.)

Максимальная 
емкость катушки

6,4 кго (203 мм)

20 кг (305 мм)

Масса, 
нетто 
13 кго

16 кг

Габаритные размеры
Высота:  324 мм
Ширина:  184 мм
Глубина:  457 мм
Высота:  394 мм
Ширина:  229 мм
Глубина: 533 мм

Напряжение 
питания

от 14 до 48 В DC

от напряжения 
сварочной дуги; 
макс. 110 OCV

Модель
8

12

Тип сварочной проволоки и диаметр
Сплошного сечения: от 0,6 до 1,4 мм
Порошковая: от 0,8 до 2,0 мм

Сплошного сечения: от 0,6 до 1,4 мм
Порошковая: от 0,8 до 2,0 мм

Номинальный 
режим

330 A 
при 60% ПВ

425 A 
при 60% ПВ

�� ǔндиǶаǾор полȋрносǾи
�� ǖонǾролȈ напрȋжениȋ
�� ǎыǶлȊчаǾелȈ пиǾаниȋ
��
��

ǎолȈǾǸеǾр
ǔндиǶаǾор раǭоǾы 
ǶоǸпенсаǾора C/C 
(по длине Ƕаǭелȋ)

�� ǐисплеǵ (�ǝǶоросǾȈ
подачи проволоǶи� ǞоǶ�

�� ǖонǾролȈ сǶоросǾи
подачи

�� ǛереǶлȊчаǾелȈ
�ǸȋǯǶиǵ сǾарǾ�

�� ǛереǶлȊчаǾелȈ �CC�C9�
��� ǛереǶлȊчаǾелȈ

�ǟдержание Ǿриǯǯера�
��� ǛереǶлȊчаǾелȈ

�ǛроǾȋжǶа�ǛродǿвǶа�
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Технические характеристики ArcReach® Smart Feeder

Особенности механизма подачи ArcReach® Smart Feeder

Внутренняя панель

Панель управления ArcReach® Smart Feeder

Синергетические процессы. Процессы 
RMD и импульсной сварки предоставляют 
возможность использования одной 
проволоки и одного за сварки всех слоев 
шва, что минимизирует потерю времени 
при изменении технологических режимов.

Ударопрочная конструкция корпуса и 
отсутствие контрольного кабеля 
обеспечивают безотказную работу в 
самых суровых условиях эксплуатации.

Механизм подачи ArcReach Smart Feeder 
обеспечивает сварку процессом RMD® и 
в импульсном режиме без кабеля 
управления на расстоянии до 60 м от 
источника. Применение указанных 
процессов значительно снижает 
дефектность швов и исключает 
необходимость продувки газом при сварке 
нержавеющих и хромомолибденовых 
сталей.

Простота смены процесса. Просто 
подключите ArcReach Smart Feeder к 
источнику питания и Вы готовы к работе. 
Все необходимые элементы управления 
технологическими параметрами 
расположены на механизме подачи.

Скорость подачи проволоки
от 1,3 до 12,7 м/мин.
(50–500 дюймов/ мин.)

Максимальная 
емкость катушки

15 кг (305 мм)

Масса, 
нетто
23 кг

Габаритные размеры
Высота: 457 мм
Ширина: 330 мм
Глубина: 546 мм

Напряжение питания
от 14 до 48 В DC 
(макс. 110 OCV*; зависит от 
напряжения на дуге)

Диаметр сварочной проволоки
от 0,9 до  1 ,1  мм

Номинальный
режим

275 A при 60% ПВ

*.для использования механизма подачи ArcReach Smart Feeder требуется подключение источника XMT 350 FieldPro  к трехфазной сети питания.

�� ǖǹоǻǶа Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼ �ǎ ǼабоǾе�
�� ǐǴǽǻǷеǵ Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼȇ

�ǐǷǴǹа ǰǿǯǴ/ǙаǻǼȋǲеǹǴе�
�� ǖǹоǻǶǴ ǿвеǷǴȃеǹǴȋ Ǵ ǿǸеǹȈȄеǹǴȋ

�ǐǷǴǹȇ ǰǿǯǴ/ǙаǻǼȋǲеǹǴȋ�
�� ǖǹоǻǶа �ǛǼоǰǿвǶа�
�� ǖǹоǻǶа вȇбоǼа Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼ

ǽваǼоȃǹоǯо ǻǼоȂеǽǽа
�� ǖǹоǻǶа �ǟǰеǼǲаǹǴе ǾǼǴǯǯеǼа�

(ǎǶǷ�/ǎȇǶǷ�)
�� ǖǹоǻǶа �ǛǼоǾȋǲǶа ǻǼовоǷоǶǴ�
�� ǐǴǽǻǷеǵ Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼȇ

�ǞоǶ/СǶоǼоǽǾȈ ǻоǰаȃǴ ǻǼовоǷоǶǴ�
�� ǖǹоǻǶǴ ǿвеǷǴȃеǹǴȋ Ǵ ǿǸеǹȈȄеǹǴȋ

�ǞоǶа/СǶоǼоǽǾǴ ǻоǰаȃǴ�
��� ǖǹоǻǶа вȇбоǼа Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼ ȋȃеǵǶǴ

ǻаǸȋǾǴ

��� ǖǹоǻǶа вȇбоǼа ǻǼоǯǼаǸǸ
ǾǼǴǯǯеǼоǸ ǯоǼеǷǶǴ (ǎǶǷ�/ǎȇǶǷ�)

��� ǖǹоǻǶа заǻǴǽǴ ǹа ǶаǼǾǿ ǻаǸȋǾǴ
��� ǖǹоǻǶа заǯǼǿзǶǴ ǽ ǶаǼǾȇ ǻаǸȋǾǴ
��� ǖǹоǻǶа вȇбоǼа Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼ

ȋȃеǵǶǴ ǻаǸȋǾǴ
��� ǖǹоǻǶа вȇбоǼа Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼ

�ǐǴаǸеǾǼа ǻǼовоǷоǶǴ�
��� ǖǹоǻǶа �ǛǼоǾȋǲǶа ǻǼовоǷоǶǴ�
��� ǖǹоǻǶа �ǛǼоǰǿвǶа�
��� ǖǹоǻǶа вȇбоǼа Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼ

�ǞǴǻ ǽваǼоȃǹоǵ ǻǼовоǷоǶǴ�
��� ǖǹоǻǶа вȇбоǼа Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼ

ǽваǼоȃǹоǯо ǻǼоȂеǽǽа
��� ǖǹоǻǶа вȇбоǼа Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼ

�ǞǴǻ заȅǴǾǹоǯо ǯаза�



Дистанционное 
управление источником 

по сварочной цепи 

Вɵпуск � сентяɛрɶ �01�

СваǼоȃǹȇе ǻǼоȂеǽǽȇ
МǛ� МǛǔ� МǛС (*0$: / )C$:)�
ǔǸǻǿǷȈǽǹаȋ ǽваǼǶа (*0$:�3) 
50'�

толȈко в ǻодаȊȅих ArcReach SmarW Feeder

ǐиапаǳон Ǽабоȃеǯо ǹаǻǼȋǲеǹǴȋ  ��²�� ǎ 'C

СǶоǼоǽǾȈ ǻоǰаȃǴ ǻǼовоǷоǶǴ
6XLtCDVH � Ǵ ��� ��²��� ǰȊǵǸов/ǸǴǹ� (���²���� Ǹ/ǸǴǹ�) 
6PDUt )HHdHU� ��² ��� ǰȊǵǸов/ǸǴǹ� (���²���� Ǹ/ǸǴǹ�)

ǘасса� неǾǾо� 6XLtCDVH �� �� Ƕǯ (�� ȀǿнǾов)

6uitCase ��� �� Ƕǯ (�� ȀǿнǾов)
6Part )eeder� �� Ƕǯ (�� ȀǿнǾов)

ǚбǷаǽǾȈ ǻǼǴǸеǹеǹǴȋ
СǿǰоǽǾǼоеǹǴе
СǾǼоǴǾеǷȈǽǾво
ǞȋǲеǷое ǸаȄǴǹоǽǾǼоеǹǴе
ǌǼеǹǰа обоǼǿǰоваǹǴȋ

ǏаǼаǹǾǴȋ ǹа обоǼǿǰоваǹǴе � � ǯоǰа�

ArcReach
SuitCase® 8 ArcReach

SuitCase® 12

ArcReach 
Smart Feeder

Механизмы подачи 
линейки ArcReach

ǖǼ
аǾ

ǶǴ
е 

ȁа
Ǽа

ǶǾ
еǼ

Ǵǽ
ǾǴ

ǶǴ

ǎнедрение принципиалȈно новыȁ Ǿеȁнолоǯиǵ 
повыȄаеǾ ȉȀȀеǶǾивносǾȈ сварочныȁ раǭоǾ� 
Ǟеȁнолоǯиȋ $rc5eacK ǸиниǸиǳирǿеǾ неȉȀȀеǶǾивное исполȈǳование раǭочеǯо 
вреǸени ǳа счеǾ исǶлȊчениȋ вспоǸоǯаǾелȈныȁ операциǵ� влиȋȊȅиȁ на 
процесс ³ повыȄаеǾсȋ оǭȅаȋ продолжиǾелȈносǾȈ сварǶи� ǶачесǾво и 
ǭеǳопасносǾȈ раǭоǾы�

ǎоǳǸожносǾȈ ǿдаленноǯо ǶонǾролȋ сварочныȁ параǸеǾров� на ǸеȁаниǳǸе 
подачи или с пǿлȈǾа ǐǟ� ǳначиǾелȈно соǶраȅаеǾ вреǸȋ просǾоȋ и повыȄаеǾ 
оǭȅǿȊ проиǳводиǾелȈносǾȈ раǭоǾ�

ɉроизводитеɥɶностɶ 
и ɷɮɮективностɶ

ɍвеɥиɱение времени 
ɛезотказной раɛотɵ

ɍɥуɱɲена 
ɛезопасностɶ 
проведения раɛот 

Ɇаксимаɥɶная 
совместимостɶ

ɍɥуɱɲена 
управɥяемостɶ 
процессом сварки

ǐисǾанционнаȋ насǾроǵǶа 
сварочноǯо напрȋжениȋ на 
ǸеȁаниǳǸе подачи или пǿлȈǾе 
ǐǟ� ǭеǳ исполȈǳованиȋ 
ǶонǾролȈноǯо Ƕаǭелȋ� 
Ǎолее полнаȋ инȀорǸациȋ 
предсǾавлена на сǾр� ��

WWW.MILLERWELDS.COM
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Основные преиǸǿȅесǾва ǸеȁаниǳǸов подачи $rc5eacK�

$rc5eacK исǶлȊчаеǾ неоǭȁодиǸосǾȈ 
насǾроǵǶи параǸеǾров сварǶи на исǾочниǶе 
пиǾаниȋ� ǜеалиǳована воǳǸожносǾȈ 
ǿправлениȋ непосредсǾвенно на подаȊȅеǸ 
ǸеȁаниǳǸе или с поǸоȅȈȊ пǿлȈǾа ǐǟ�

• Ʉомпенсатор дɥинɵ свароɱного каɛеɥя (C/C�)
уɱитɵвает дɥину испоɥɶзуемɵɯ свароɱнɵɯ 
каɛеɥей и гарантирует соответствие знаɱений, 
вɵставɥяемɵɯ удаɥенно на подаɸɳем 
меɯанизме, с вɵɯоднɵми параметрами на
истоɱнике (тоɥɶко при ɷкспɥуатации с 
истоɱником ;07 ��0 )LHOG3UR).

Механизмы подачи сварочной 
проволоки линейки ArcReach и 
соответствующие пульты ДУ проходят 
многостадийные испытания для 
подтверждения работоспособности всех 
внутренних узлов и комплектующих.

• Исключаются затраты на ремонт или
замену контрольного кабеля за счет
прямой коммутации подающего
механизма и источника по более
надежному сварочному кабелю.

ǓначителȈна сниǲена травмоопасностȈ 
�сколȈǲение� падение�� при работе с 
системой на базе $UF5HDFK� за счет 
исключениȋ дополнителȈных 
перемещений длȋ настройки параметров 
на источнике�

ǗǿчȄаȋ ǿправлȋеǸосǾȈ процессоǸ 
сварǶи ǳа счеǾ воǳǸожносǾи 
ǶорреǶǾировǶи режиǸов на 
ǸеȁаниǳǸе подачи�

• ǝварȅиǶ иǸееǾ воǳǸожносǾȈ
реǯǿлироваǾȈ параǸеǾры в процессе
сварǶи (ǾолȈǶо при раǭоǾе оǾ ;07 ���
)ieldPro)

• ǔсǶлȊчаеǾсȋ воǳǸожносǾȈ
непреднаǸеренноǯо иǳǸенениȋ
режиǸов на сварочноǸ выпрȋǸиǾеле�
посǶолȈǶǿ при подǶлȊчении
подаȊȅеǯо ǸеȁаниǳǸа $rc5eacK
авǾоǸаǾичесǶи оǾǶлȊчаеǾсȋ панелȈ
ǿправлениȋ исǾочниǶа�

• ǎоǳǸожен ǭысǾрыǵ воǳвраǾ Ƕ
предыдǿȅеǸǿ сварочноǸǿ процессǿ
просǾыǸ оǾǶлȊчениеǸ ǿсǾроǵсǾва с
Ǿеȁнолоǯиеǵ $rc5eacK�

• ǓначиǾелȈно снижена вероȋǾносǾȈ
ǿсǾановǶи неǶорреǶǾноǯо сварочноǯо
процесса� Ǜроцедǿра $uto�Process
6elect� авǾоǸаǾичесǶи насǾраиваеǾ
параǸеǾры подǶлȊчениȋ и режиǸы в
ǳависиǸосǾи оǾ присоединенноǯо
аǶсессǿара�

ǛроиǳводиǾелȈносǾȈ и 
ȉȀȀеǶǾивносǾȈ

ǟвеличение вреǸени 
ǭеǳоǾǶаǳноǵ раǭоǾы

ǟлǿчȄена ǿправлȋеǸосǾȈ 
процессоǸ

ǟлǿчȄена ǭеǳопасносǾȈ 
проведениȋ раǭоǾ 

ǘаǶсиǸалȈнаȋ 
совǸесǾиǸосǾȈ

ǜасȄирȈǾе воǳǸожносǾи приǸенениȋ 
иǸеȊȅеǯосȋ оǭорǿдованиȋ ǳа счеǾ 
совǸесǾиǸосǾи ;07 ��� )ieldPro и 
ǸеȁаниǳǸов подачи $rc5eacK с дрǿǯиǸ 
оǭорǿдованиеǸ данноǵ продǿǶǾовоǵ 
линеǵǶи�

ǐǴǽǾаǹȂǴоǹǹое ǿǻǼавǷеǹǴе 
ǽваǼоȃǹȇǸ вȇǻǼȋǸǴǾеǷеǸ 
без ǴǽǻоǷȈзоваǹǴȋ ǶабеǷȋ 
ǿǻǼавǷеǹǴȋ�
ǞеȁǹоǷоǯǴȋ $UF5HDFK ǴǽǻоǷȈзǿеǾ 
ǽваǼоȃǹȇǵ ǶабеǷȈ ǰǷȋ ǻеǼеǰаȃǴ 
ǴǹȀоǼǸаȂǴǴ Ǹеǲǰǿ ǸеȁаǹǴзǸоǸ 
ǻоǰаȃǴ Ǵ ǴǽǾоȃǹǴǶоǸ ǽваǼоȃǹоǯо ǾоǶа�   
ǩǶоǹоǸǴȃеǽǶǴǵ ȉȀȀеǶǾ оȃевǴǰеǹ�

ɂстоɱник с теɯноɥогией 
$UF5HaFK 

Ɇеɯанизм подаɱи 
$UF5HaFK  иɥи 

пуɥɶт Ⱦɍ
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Основные преиǸǿȅесǾва $rc5eacK� 6uitCase� � и �� 

Ǐаǳовыǵ ȀиǾинǯ�   
расположенныǵ в ǳаднеǵ часǾи 
подаȊȅеǯо ǸеȁаниǳǸа� 
оǭеспечиваеǾ непрерывнǿȊ 
подачǿ ǯаǳа�
ǖлапан с двоǵноǵ ȀилȈǾрациеǵ 
предоǾвраȅаеǾ ǳаǯрȋǳнение 
подаваеǸоǯо в сисǾеǸǿ 
ǳаȅиǾноǯо ǯаǳа�

ǓаȅǴȅеǹǹаȋ ǻǷаǾа ǿǻǼавǷеǹǴȋ 
обеǽǻеȃǴваеǾ возǸоǲǹоǽǾȈ 
ǼабоǾȇ в ǽаǸȇȁ ǾȋǲеǷȇȁ ǿǽǷовǴȋȁ� 
ǛǷаǾа ǻоǷǹоǽǾȈȊ ǴзоǷǴǼоваǹа Ǵ 
ǶоǼоǾǶǴе заǸȇǶаǹǴȋ ǯоǼеǷǶǴ ǹе 
вǷǴȋȊǾ ǹа ǼабоǾǿ ǿǽǾǼоǵǽǾва�

ǢǴȀǼовоǵ ǰǴǽǻǷеǵ ǽ ǾеȁǹоǷоǯǴеǵ 
6XQVLVLRQ� обеǽǻеȃǴваеǾ 
ǶаȃеǽǾвеǹǹǿȊ ǴǹǰǴǶаȂǴȊ 
зǹаȃеǹǴǵ в боǷее вȇǽоǶоǸ 
ǼазǼеȄеǹǴǴ Ǵ ȄǴǼоǶоǸ 
ǰǴаǻазоǹе ǿǯǷов обзоǼа� 
ǛоǶазаǹǴȋ ȃǴǾаеǸȇ ǰаǲе ǻоǰ 
ǻǼȋǸȇǸǴ ǽоǷǹеȃǹȇǸǴ ǷǿȃаǸǴ�

ǔǹǾеǯǼǴǼоваǹǹȇǵ ǾаȁоǸеǾǼ ǽ 
ȉǷеǶǾǼоǹǹȇǸ ǶоǹǾǼоǷеǸ обеǽǻеȃǴваеǾ 
ǷǿȃȄǿȊ в ǽвоеǸ ǶǷаǽǽе ǽǶоǼоǽǾȈ 
ǻоǰаȃǴ ǻǼовоǷоǶǴ�

ǖонсǾрǿǶǾивные осоǭенносǾи 
ǿсиленноǯо реǭраǸи жесǾǶосǾи 
пропиленовоǯо Ƕорпǿса 
оǭеспечиваȊǾ воǳǸожносǾȈ 
ǳаǸены сварочноǵ проволоǶи 
в верǾиǶалȈноǸ положении�

ǠǿнǶциȋ двǿȁрежиǸноǵ раǭоǾы 
снижаеǾ сǶоросǾȈ подачи 
проволоǶи до ǿровнȋ ����� оǾ 
ноǸиналȈноǵ� ǞреǭǿеǾсȋ 
сооǾвеǾсǾвǿȊȅаȋ сварочнаȋ 
ǯорелǶа с переǶлȊчаǾелеǸ 
(приоǭреǾаеǾсȋ оǾделȈно).

Ǚовȇǵ ǸеȁаǹǴзǸ ǻǼоǾȋǲǶǴ 
ǰеǷаеǾ оǻеǼаȂǴȊ заǻǼавǶǴ 
ǹовоǵ ǶаǾǿȄǶǴ боǷее ǻǼоǽǾоǵ Ǵ 
ǹе ǰеȀоǼǸǴǼǿеǾ ǻǼовоǷоǶǿ ǹа 
вǽеǸ ǻǿǾǴ Ƕ ǻоǰаȊȅǴǸ ǼоǷǴǶаǸ� 
ǛǼоǽǾо ǻǼоǻǿǽǾǴǾе ǽваǼоȃǹǿȊ 
ǻǼовоǷоǶǿ Ǹеǲǰǿ ȄǻǴǷȈǶаǸǴ Ǵ 
ǻоǰаȊȅǴǸǴ ǼоǷǴǶаǸǴ�

ǗеǻеǽǾǶовȇǵ заǲǴǸ обеǽǻеȃǴваеǾ 
ǹаǰеǲǹое заǶǼеǻǷеǹǴе ǽваǼоȃǹоǵ 
ǯоǼеǷǶǴ в ǾеǷе ǸеȁаǹǴзǸа ǻоǰаȃǴ Ǵ 
ǻǼеǰоǾвǼаȅаеǾ ее вȇǰеǼǯǴваǹǴе в 
ǽǷǿȃае ǹаǾȋǲеǹǴȋ ǶабеǷȋ�

ǜеǯǿǷȋǾоǼ ǿǻǼоȅаеǾ ǶоǹǾǼоǷȈ за 
ǽǾеǻеǹȈȊ ǻǼǴǲǴǸа ǻоǰаȊȅǴȁ 
ǼоǷǴǶов Ǵ ǹаǾȋǲеǹǴȋ ǽваǼоȃǹоǵ 
ǻǼовоǷоǶǴ� 
ǚбǹовǷеǹǹȇǵ бǷоǶ ǰвǴǯаǾеǷȋ Ǵ 
ȉǷеǸеǹǾов ǻоǰаȃǴ ǻозвоǷȋȊǾ 
ǻǼоǰǿǶǾǴвǹо ǼабоǾаǾȈ ǽ 
ǻǼовоǷоǶаǸǴ ǼазǷǴȃǹоǯо 
ǰǴаǸеǾǼа� оǾ ǸаǷȇȁ (�,� ǸǸ) 
ǽǻǷоȄǹоǯо ǽеȃеǹǴȋ ǰо 
ǻоǼоȄǶовȇȁ боǷȈȄоǯо (�,� ǸǸ) 
ǰǴаǸеǾǼа�



ǞеȁǹǴȃеǽǶǴе ȁаǼаǶǾеǼǴǽǾǴǶǴ $UF5HDFK® 6XLtCDVH®

ǚǽǹовǹȇе оǽобеǹǹоǽǾǴ $UF5HDFK® 6XLtCDVH®
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ǎнǿǾреннȋȋ панелȈ

�� ǔндиǶаǾор полȋрносǾи
�� ǖонǾролȈ напрȋжениȋ
�� ǎыǶлȊчаǾелȈ пиǾаниȋ
��
��

ǎолȈǾǸеǾр
ǔндиǶаǾор раǭоǾы 
ǶоǸпенсаǾора C/C 
(по длине Ƕаǭелȋ)

�� ǐисплеǵ (�ǝǶоросǾȈ
подачи проволоǶи� ǞоǶ�

�� ǖонǾролȈ сǶоросǾи
подачи

�� ǛереǶлȊчаǾелȈ
�ǸȋǯǶиǵ сǾарǾ�

�� ǛереǶлȊчаǾелȈ �CC�C9�
��� ǛереǶлȊчаǾелȈ

�ǟдержание Ǿриǯǯера�
��� ǛереǶлȊчаǾелȈ

�ǛроǾȋжǶа�ǛродǿвǶа�

ǛаǹеǷȈ ǿǻǼавǷеǹǴȋ $UF5HDFK® 6XLtCDVH®

Новый стандарт производительности. 
Усиленный привод с управляемым 
тахометром обеспечивает стабильную 
подачу материала от старта до окончания 
процесса. Сварка как проволокой малого, 
так и большого диаметра ведется в 
широком диапазоне напряжения с 
неизменно высокими свойствами 
сварочной дуги без обрывов и остановок. 

Настраивайте оборудование дистанционно. 
Простота интерфейса механизма подачи 
позволяет оператору легко провести 
установку параметров сварки на месте 
производства работ без использования 
кабеля управления.

Простота смены процесса. Просто подключите 
ArcReach Smart Feeder к источнику питания и 
Вы готовы к работе. Все необходимые 
элементы управления технологическими 
параметрами расположены на механизме 
подачи.

Простое решение для стандартных процессов. 
Используйте порошковые проволоки 
совместно с XMT 350 FieldPro™ и повысьте 
производительность сварки заполняющих и 
облицовочного слоев.

Ударопрочная конструкция корпуса и 
отсутствие контрольного кабеля 
обеспечивают безотказную работу в самых 
суровых условиях эксплуатации.

ǝȁеǸаǾичное расположение 
ǶоǸпоненǾов сисǾеǸы при сварǶе

(ǻрименȋетсȋ с 
выǻрȋмителȋми CC / CV� DC)

ɋкоростɶ подаɱи 
провоɥоки

от 1,� до 1�,8 м/мин.
(�0��80 дɸймов/мин.) 

Ɇаксимаɥɶная 
емкостɶ катуɲки
�,4 кг (�0� мм)

�0 кг (�0� мм)

Ɇасса, 
нетто

1� кг

1�,� кг

Ƚаɛаритнɵе размерɵ
+: ��4 мм
ɒ: 184 мм
Ƚ: 4�� мм
+: ��4 мм
ɒ: ��� мм
Ƚ: ��� мм

ɇапряжение 
питания

от 14 до 48 В DC
(от напряжения 
свароɱной дуги; 
макс.110 OCV)

Ɇодеɥɶ
8

1�

Ɍип свароɱной провоɥоки и диаметр
ɋпɥоɲного сеɱения: от 0,� до 1,4 мм
ɉороɲковая: от 0,8 до �,0 мм

ɋпɥоɲного сеɱения: от 0,� до 1,4 мм
ɉороɲковая: от 0,8 до �,0 мм

ɇоминаɥɶнɵй 
режим

��0 $ 
при �0� ɉВ

4�� $ 
при �0� ɉВ

4



ǞеȁǹǴȃеǽǶǴе ȁаǼаǶǾеǼǴǽǾǴǶǴ $UF5HDFK® 6PDUt )HHdHU

ǚǽǹовǹȇе оǽобеǹǹоǽǾǴ $UF5HDFK® 6PDUt )HHdHU

ǎǹǿǾǼеǹǹȋȋ ǻаǹеǷȈ

�� ǖǹоǻǶа Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼ �ǎ ǼабоǾе�
�� ǐǴǽǻǷеǵ Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼȇ

�ǐǷǴǹа ǰǿǯǴ/ǙаǻǼȋǲеǹǴе�
�� ǖǹоǻǶǴ ǿвеǷǴȃеǹǴȋ Ǵ ǿǸеǹȈȄеǹǴȋ

�ǐǷǴǹȇ ǰǿǯǴ/ǙаǻǼȋǲеǹǴȋ�
�� ǖǹоǻǶа �ǛǼоǰǿвǶа�
�� ǖǹоǻǶа вȇбоǼа Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼ

ǽваǼоȃǹоǯо ǻǼоȂеǽǽа
�� ǖǹоǻǶа �ǟǰеǼǲаǹǴе ǾǼǴǯǯеǼа�

(ǎǶǷ�/ǎȇǶǷ�)
�� ǖǹоǻǶа �ǛǼоǾȋǲǶа ǻǼовоǷоǶǴ�
�� ǐǴǽǻǷеǵ Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼȇ

�ǞоǶ/СǶоǼоǽǾȈ ǻоǰаȃǴ ǻǼовоǷоǶǴ�
�� ǖǹоǻǶǴ ǿвеǷǴȃеǹǴȋ Ǵ ǿǸеǹȈȄеǹǴȋ

�ǞоǶа/СǶоǼоǽǾǴ ǻоǰаȃǴ�
��� ǖǹоǻǶа вȇбоǼа Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼ ȋȃеǵǶǴ

ǻаǸȋǾǴ

��� ǖǹоǻǶа вȇбоǼа ǻǼоǯǼаǸǸ
ǾǼǴǯǯеǼоǸ ǯоǼеǷǶǴ (ǎǶǷ�/ǎȇǶǷ�)

��� ǖǹоǻǶа заǻǴǽǴ ǹа ǶаǼǾǿ ǻаǸȋǾǴ
��� ǖǹоǻǶа заǯǼǿзǶǴ ǽ ǶаǼǾȇ ǻаǸȋǾǴ
��� ǖǹоǻǶа вȇбоǼа Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼ

ȋȃеǵǶǴ ǻаǸȋǾǴ
��� ǖǹоǻǶа вȇбоǼа Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼ

�ǐǴаǸеǾǼа ǻǼовоǷоǶǴ�
��� ǖǹоǻǶа �ǛǼоǾȋǲǶа ǻǼовоǷоǶǴ�
��� ǖǹоǻǶа �ǛǼоǰǿвǶа�
��� ǖǹоǻǶа вȇбоǼа Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼ

�ǞǴǻ ǽваǼоȃǹоǵ ǻǼовоǷоǶǴ�
��� ǖǹоǻǶа вȇбоǼа Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼ

ǽваǼоȃǹоǯо ǻǼоȂеǽǽа
��� ǖǹоǻǶа вȇбоǼа Ǵ ǴǹǰǴǶаǾоǼ

�ǞǴǻ заȅǴǾǹоǯо ǯаза�

ǛаǹеǷȈ ǿǻǼавǷеǹǴȋ $UF5HDFK� 6PDUt )HHdHU

СǴǹеǼǯеǾǴȃеǽǶǴе ǻǼоȂеǽǽȇ� 
ǛǼоȂеǽǽȇ 50' Ǵ ǴǸǻǿǷȈǽǹоǵ ǽваǼǶǴ 
ǻǼеǰоǽǾавǷȋȊǾ возǸоǲǹоǽǾȈ 
ǴǽǻоǷȈзоваǹǴȋ оǰǹоǵ ǻǼовоǷоǶǴ Ǵ оǰǹоǯо 
заȅǴǾǹоǯо ǯаза ǰǷȋ ǽваǼǶǴ вǽеȁ ǽǷоев 
Ȅва, ȃǾо ǸǴǹǴǸǴзǴǼǿеǾ ǻоǾеǼȊ вǼеǸеǹǴ 
ǻǼǴ ǴзǸеǹеǹǴǴ ǾеȁǹоǷоǯǴȃеǽǶǴȁ ǼеǲǴǸов�

ǟǰаǼоǻǼоȃǹаȋ ǶоǹǽǾǼǿǶȂǴȋ ǶоǼǻǿǽа Ǵ 
оǾǽǿǾǽǾвǴе ǶоǹǾǼоǷȈǹоǯо ǶабеǷȋ 
обеǽǻеȃǴваȊǾ безоǾǶазǹǿȊ ǼабоǾǿ в 
ǽаǸȇȁ ǽǿǼовȇȁ ǿǽǷовǴȋȁ ȉǶǽǻǷǿаǾаȂǴǴ�

МеȁаǹǴзǸ ǻоǰаȃǴ $UF5HDFK 6PDUt )HHdHU 
обеǽǻеȃǴваеǾ ǽваǼǶǿ ǻǼоȂеǽǽаǸǴ 50'� Ǵ в 
ǴǸǻǿǷȈǽǹоǸ ǼеǲǴǸе без ǶабеǷȋ ǿǻǼавǷеǹǴȋ 
ǹа ǼаǽǽǾоȋǹǴǴ ǰо �� Ǹ оǾ ǴǽǾоȃǹǴǶа� 
ǛǼǴǸеǹеǹǴе ǿǶазаǹǹȇȁ ǻǼоȂеǽǽов 
зǹаȃǴǾеǷȈǹо ǽǹǴǲаеǾ ǰеȀеǶǾǹоǽǾȈ Ȅвов Ǵ 
ǴǽǶǷȊȃаеǾ ǹеобȁоǰǴǸоǽǾȈ ǻǼоǰǿвǶǴ ǯазоǸ 
ǻǼǴ ǽваǼǶе ǹеǼǲавеȊȅǴȁ Ǵ 
ȁǼоǸоǸоǷǴбǰеǹовȇȁ ǽǾаǷеǵ�

ǛǼоǽǾоǾа ǽǸеǹȇ ǻǼоȂеǽǽа� ǛǼоǽǾо 
ǻоǰǶǷȊȃǴǾе $UF5HDFK 6PDUt )HHdHU Ƕ 
ǴǽǾоȃǹǴǶǿ ǻǴǾаǹǴȋ Ǵ ǎȇ ǯоǾовȇ Ƕ ǼабоǾе� 
ǎǽе ǹеобȁоǰǴǸȇе ȉǷеǸеǹǾȇ ǿǻǼавǷеǹǴȋ 
ǾеȁǹоǷоǯǴȃеǽǶǴǸǴ ǻаǼаǸеǾǼаǸǴ 
ǼаǽǻоǷоǲеǹȇ ǹа ǸеȁаǹǴзǸе ǻоǰаȃǴ�

ɋкоростɶ подаɱи провоɥоки
от 1,� до 1�,� м/мин.
(опредеɥяется 
напряжением на дуге)

Ɇаксимаɥɶная 
емкостɶ катуɲки
1� кг (�0� мм)

Ɇасса, 
нетто

�� кг
Ƚаɛаритнɵе размерɵ
В: 4�� мм
ɒ: ��0 мм
Ƚ: �4� мм

ɇапряжение питания
14–48 В DC (зависит о 
напряжения на дуге; 110 max. 
OCV*)

Ⱦиаметр свароɱной провоɥоки
.0��–.04�� (0,�–1,1 мм)

ɇоминаɥɶнɵй 
режим

��� $ 
при �0� ɉВ

ǐлȋ исполȈǳованиȋ ǸеȁаниǳǸа подачи $rc5eacK 6Part )eeder ǾреǭǿеǾсȋ подǶлȊчение исǾочниǶа ;07 ��� )ieldPro Ƕ ǾреȁȀаǳноǵ сеǾи пиǾаниȋ�

(ǻрименȋетсȋ толȈко с 
выǻрȋмителем ArcReach)
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6

ǠоǼǸа ǾоǶа

ǩǻȊǼа ǸеǾаǷǷоǻеǼеǹоǽа ǻǼоȂеǽǽа 50'

СǸаȃǴв� СбǼоǽ ǶаǻǷǴ Blink ǜоǽǾ ǶаǻǷǴ Ǎазов� ǾоǶ ǛеǼеǰ ǖǓ

ǛǼеȂǴзǴоǹǹȇǵ ǻеǼеǹоǽ ǸеǾаǷǷа ǶоǼоǾǶǴǸǴ заǸȇǶаǹǴȋǸǴ обеǽǻеȃǴваеǾ 
ȀоǼǸǴǼоваǹǴе ǽǾабǴǷȈǹоǵ ǶаȃеǽǾвеǹǹоǵ ǰǿǯǴ Ǵ ǿǻǼавǷȋеǸоǵ ǽваǼоȃǹоǵ 
ваǹǹȇ� ǛǼоȂеǽǽ ǻозвоǷȋеǾ ǴзбеǲаǾȈ обǼазоваǹǴȋ ǹаǻǷȇвов ǴǷǴ 
ǹеǽǻǷавǷеǹǴǵ, ǽǹǴǲаеǾ ǼазбǼȇзǯǴваǹǴе Ǵ обеǽǻеȃǴваеǾ 
вȇǽоǶоǶаȃеǽǾвеǹǹое вȇǻоǷǹеǹǴе ǶоǼǹевоǯо ǻǼоȁоǰа ǻǼǴ ǽваǼǶе ǾǼǿб�  
СǾабǴǷȈǹоǽǾȈ ǽваǼоȃǹоǯо ǻǼоȂеǽǽа ǸǴǹǴǸǴзǴǼǿеǾ ǸаǹǴǻǿǷȋȂǴǴ ǽо 
ǽваǼоȃǹоǵ ваǹǹоǵ ǻǼǴ ǽваǼǶе, ȃǾо зǹаȃǴǾеǷȈǹо ǿǻǼоȅаеǾ обǿȃеǹǴȋ 
ǽǻеȂǴаǷǴǽǾов� ǛǼоȀǴǷȈ ваǷǴǶа зǹаȃǴǾеǷȈǹо оǾǷǴȃаеǾǽȋ ǶоǷǴȃеǽǾвоǸ 
ǹаǻǷавǷеǹǹоǯо ǸеǾаǷǷа, ǻо ǽǼавǹеǹǴȊ ǽ ǽǿȅеǽǾвǿȊȅǴǸǴ ǾеȁǹоǷоǯǴȋǸǴ, 
ȃǾо ǴǽǶǷȊȃаеǾ ǹеобȁоǰǴǸоǽǾȈ вȇǻоǷǹеǹǴȋ ǯоǼȋȃеǯо ǻǼоȁоǰа Ǵ ǻовȇȄаеǾ 
ǻǼоǴзвоǰǴǾеǷȈǹоǽǾȈ ǼабоǾ� ǎ ǹеǶоǾоǼȇȁ ǽǷǿȃаȋȁ ǻǼǴ ǽваǼǶе 
ǹеǼǲавеȊȅǴȁ вȇǽоǶоǷеǯǴǼоваǹǹȇȁ ǽǾаǷеǵ Ǹоǲǹо обоǵǾǴǽȈ без 
ǻǼоǰǿвǶǴ ǯаза, ȃǾо ǽǹǴǲаеǾ ǽǾоǴǸоǽǾȈ ǽваǼоȃǹȇȁ ǼабоǾ ǻǼǴ ǽоȁǼаǹеǹǴǴ 
ǹеобȁоǰǴǸоǯо ǿǼовǹȋ ǶаȃеǽǾва�

ǔǰеаǷеǹ ǰǷȋ ǽваǼǶǴ ǶоǼǹевоǯо ǽǷоȋ Ȅва
ǚǾǷǴȃǹое ǻǼоǻǷавǷеǹǴе боǶовȇȁ ǶǼоǸоǶ ǰеǾаǷеǵ
СǹǴǲеǹǴе ǼазбǼȇзǯǴваǹǴȋ ǸеǾаǷǷа
Ǚе ȃǿвǽǾвǴǾеǷеǹ Ƕ ǴзǸеǹеǹǴȋǸ ǼабоȃǴȁ ǿǽǷовǴǵ
Ǚе ȃǿвǽǾвǴǾеǷеǹ Ƕ ǴзǸеǹеǹǴȊ вȇǷеǾа ȉǷеǶǾǼоǰа
СǹǴǲеǹо вǼеǸȋ обǿȃеǹǴȋ ǻеǼǽоǹаǷа
Ǔа ǽȃеǾ ǹаǻǷавǶǴ ǶоǼǹȋ ǴǽǶǷȊȃаеǾǽȋ ǯоǼȋȃǴǵ ǻǼоȁоǰ
ǔǽǶǷȊȃаеǾ ǹеобȁоǰǴǸоǽǾȈ ǻоǰǰǿва заȅǴǾǹоǯо ǯаза ǻǼǴ 
ǽваǼǶе ǹеǼǲавеȊȅǴȁ ǽǾаǷеǵ

50'® (ǿǻǼавǷȋеǸȇǵ ǸеǾаǷǷоǻеǼеǹоǽ)

СваǼǶа 50'� ǿǯǷеǼоǰǴǽǾȇȁ ǽǾаǷеǵ СваǼǶа 50'® ǹеǼǲавеȊȅǴȁ ǽǾаǷеǵ

ǚǽǹовǹȇе ǽваǼоȃǹȇе ǻǼоȂеǽǽȇ
ǛǼǴǸеǹȋеǸȇе ǽваǼоȃǹȇе ǻǼовоǷоǶǴ

СваǼǶа ǿǯǷеǼоǰǴǽǾȇȁ ǽǾаǷеǵ СǻǷоȄǹоǯо ǽеȃеǹǴȋ МеǾаǷǷоǻоǼоȄǶовȇе
����� (�,� ǸǸ)    ����� (�,� ǸǸ)    ����� (�,�/�,� ǸǸ)   ����� (�,�/�,� ǸǸ)

100� C2� M,G� RMD M,G� RMD M,G� RMD
C�5 (аргон/�5� C2�)          M,G� RMD M,G� RMD M,G� RMD RMD
C�0 (аргон/�0� C2�)          M,G� RMD� Pulse      M,G� RMD� Pulse      M,G� RMD� Pulse           RMD
C8-15 (аргон/8²15� C2�)    M,G� RMD� Pulse      M,G� RMD� Pulse      M,G� RMD� Pulse           Pulse

МеȁаǹǴзǸ ǻоǰаȃǴ $UF5HDFK� 6PDUt )HHdHU, 
ǻоǰǶǷȊȃаеǸȇǵ Ƕ ǽовǸеǽǾǴǸоǸǿ ǴǽǾоȃǹǴǶǿ 
ǻǴǾаǹǴȋ ǴǷǴ ǽваǼоȃǹоǸǿ аǯǼеǯаǾǿ, 
ǻозвоǷȋеǾ вȇǻоǷǹȋǾȈ ǽваǼǶǿ ǿǯǷеǼоǰǴǽǾȇȁ Ǵ 
вȇǽоǶоǷеǯǴǼоваǹǹȇȁ ǽǾаǷеǵ ǽ 
ǻǼǴǸеǹеǹǴеǸ ǴзвеǽǾǹȇȁ ǾеȁǹоǷоǯǴǵ� 
ǜеаǷǴзоваǹǹȇǵ ǽǴǹеǼǯеǾǴȃеǽǶǴе ǻǼоȂеǽǽȇ 
50'� Ǵ ǴǸǻǿǷȈǽǹоǵ ǽваǼǶǴ ǽǻеȂǴаǷȈǹо 
ǰоǼабоǾаǹȇ ǻоǰ ǼазǷǴȃǹȇе ǾǴǻȇ Ǵ 
ǰǴаǸеǾǼȇ ǽваǼоȃǹȇȁ ǸаǾеǼǴаǷов Ǵ 
ǴǽǻоǷȈзǿеǸȇе заȅǴǾǹȇе ǯазȇ�

Ǔа
ȅ

ит
ны

й 
га

з

ǛǼǴǸеǹȋеǸȇе ǽваǼоȃǹȇе ǻǼовоǷоǶǴ
СваǼǶа ǹеǼǲавеȊȅǴȁ ǽǾаǷеǵ СǻǷоȄǹоǯо ǽеȃеǹǴȋ

����� (�,� ǸǸ)    ����� (�,� ǸǸ)    ����� (�,�/�,� ǸǸ)
C� (аргон/�� C2�) M,G� RMD� Pulse      M,G� RMD� Pulse       M,G� RMD� Pulse
�8/� (аргон/�� кислород) M,G� RMD� Pulse      M,G� RMD� Pulse       M,G� RMD� Pulse
Tri + (�0� +e/��5� Ar/��5� C2�)   M,G� RMD� Pulse M,G� RMD� Pulse
Tri A (81� Ar/18� +e/1� C2�)        M,G� RMD� Pulse M,G� RMD� PulseǓа

ȅ
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й 

га
з

СǿǲеǹǴе



ǐǴаǸеǾǼ ǻǼовоǷоǶǴ
�,� ǸǸ (����/�����) ������ ³   ³ ³
�,� ǸǸ (�����) ������ ³   ³ ³
�,� ǸǸ (�����) ������ ������    ������ ³
�,� ǸǸ (�����) ������ ³ ³ ³
�,� / �,� ǸǸ (�����) ������ ������ ������ ������
�,�/�,� ǸǸ (�����) ������ ������ ������ ������
�,� ǸǸ (�/���) ������ ������    ������ ������
�,� ǸǸ (����/�����) ³ ³  ������ ³
�,� ǸǸ (�/���) ³ ������ ������ ������

ǛоǰаȊȅǴе ǼоǷǴǶǴ (в ǸеȁаǹǴзǸ ǻоǰаȃǴ ǿǽǾаǹавǷǴваȊǾǽȋ ǻаǼаǸǴ)

Подберите требуемые подающие ролики в зависимости от типа и диаметра сварочной проволоки�

7

ǔǰеаǷеǹ ǰǷȋ заǻоǷǹȋȊȅǴȁ Ǵ обǷǴȂовоȃǹоǯо ǽǷоев 
ǟǷǿȃȄеǹ ǶоǹǾǼоǷȈ ǽваǼоȃǹоǵ ваǹǹȇ
СваǼǶа ǶоǼоǾǶоǵ ǰǿǯоǵ ǸǴǹǴǸаǷȈǹоǵ ȄǴǼǴǹȇ в 
ǷȊбоǸ ǻǼоǽǾǼаǹǽǾвеǹǹоǸ ǻоǷоǲеǹǴǴ
Ǚе ȃǿвǽǾвǴǾеǷеǹ Ƕ ǴзǸеǹеǹǴȋǸ ǼабоȃǴȁ ǿǽǷовǴǵ
ǟǷǿȃȄеǹо ǻǼоǻǷавǷеǹǴе ǶǼоǸоǶ
СǹǴǲеǹо ǾеǻǷовǷоǲеǹǴе Ǵ, ǽооǾвеǾǽǾвеǹǹо, вǼеǸȋ 
оȁǷаǲǰеǹǴȋ ǽǾȇǶа ǻǼǴ ǽваǼǶе
ǚбеǽǻеȃǴваеǾ ǽваǼǶǿ оǰǹоǵ ǻǼовоǷоǶоǵ в оǰǹоǸ 
заȅǴǾǹоǸ ǯазе

ǔǸǻǿǷȈǽǹаȋ ǸеȁаǹǴзǴǼоваǹǹаȋ ǽваǼǶа
ǜеалиǳованныǵ спосоǭ иǸпǿлȈсноǵ сварǶи оǭеспечиваеǾ сварǶǿ ǭолее 
сжаǾоǵ ǶороǾǶоǵ дǿǯоǵ с ǸенȈȄиǸ ǾепловложениеǸ� чеǸ при 
ǾрадиционноǸ ǸеǾаллопереносе� Поскольку применим процесс 
"замкнутого цикла", то фактически исключены блуждание дуги и влияние 
вылета электродной проволоки. ǩǾо поǳволȋеǾ ǸиниǸиǳироваǾȈ вреǸȋ на 
оǭǿчение персонала и оǭеспечиǾȈ сварǶǿ в лȊǭоǸ просǾрансǾвенноǸ 
положении� ǛǼоȂеǽǽ обеǽǻеȃǴваеǾ ǷǿȃȄее ǻǼоǻǷавǷеǹǴе ǶǼоǸоǶ, 
вȇǽоǶǿȊ ǽǶоǼоǽǾȈ ǽваǼǶǴ Ǵ обȆеǸ ǹаǻǷавǷеǹǹоǯо ǸеǾаǷǷа� ǎ ǽоȃеǾаǹǴǴ ǽ 
ǻǼоȂеǽǽоǸ 50' ǰǷȋ ǽваǼǶǴ ǶоǼǹевоǯо ǽǷоȋ ǽваǼǶǿ Ǹоǲǹо веǽǾǴ оǰǹоǵ 
ǻǼовоǷоǶоǵ Ǵ оǰǹǴǸ заȅǴǾǹȇǸ ǯазоǸ, ǹе ǾǼаǾȋ вǼеǸȋ ǹа ǽǸеǹǿ 
ǾеȁǹоǷоǯǴȃеǽǶоǯо ǻǼоȂеǽǽа�

СваǼǶа ǿǯǷеǼоǰǴǽǾȇȁ ǽǾаǷеǵ СваǼǶа ǹеǼǲавеȊȅǴȁ ǽǾаǷеǵ

Основные сварочные процессы (продолжение)

Ǚапрȋжение

ǝвар� ǾоǶ C9 ǭаǳовыǵ

C9 ǭаǳовыǵ

пиǶовыǵ пиǶовыǵ

V�обǼазǹаȋ 
ǶаǹавǶа
ǰǷȋ ǻǼовоǷоǶǴ 
ǽǻǷоȄǹоǯо 
ǽеȃеǹǴȋ

8�обǼазǹаȋ 
ǶаǹавǶа ǰǷȋ 
ǸȋǯǶоǵ ǴǷǴ 
ǻоǼоȄǶовоǵ 
ǻǼовоǷоǶǴ

V�обǼазǹаȋ ǶаǹавǶа 
ǽ ǹаǶаǾǶоǵ ǰǷȋ 
ǻоǼоȄǶовоǵ 
ǻǼовоǷоǶǴ ǽ ǾвеǼǰ� 
ǻоǶǼȇǾǴеǸ

8�обǼазǹаȋ зǿбȃаǾаȋ 
ǶаǹавǶа ǰǷȋ оǽобо 
ǸȋǯǶоǵ ǻǼовоǷоǶǴ

базовое ǹаǻǼȋǲеǹǴе

ǻǴǶовое ǹаǻǼȋǲеǹǴе

ǸǴǹǴǸаǷȈǹȇǵ  ǾоǶ

ǠǴǶǽǴǼоваǹǹȇе зǹаȃеǹǴȋ ǾоǶа

(CV ǻǴǶовое/базовое)



ɉроɰɟссы
ɊȾ �00$�60$:�
Ɇеɯаɧɢɡɢроɜаɧɧаɹ сɜарка сɩлоɲɧоɣ ɢ 
ɩороɲкоɜоɣ ɩроɜолокамɢ �*0$:�)&$:� 
50'�
ɂмɩɭлɶсɧаɹ сɜарка �*0$:�3� 
ɊȺȾ �'& 7,* �*7$:� 
ȼоɡдɭɲɧо�дɭɝоɜаɹ строжка �&$&�$�  

Ɉɞноɩостоɜоɣ рɟɠиɦ электрод ��� дɸɣма ��,� мм� 
Дɜɭɯɩостоɜоɣ рɟɠиɦ электрод ��� дɸɣма ��,� мм�

* ɫ ɦɟɯɚɧɢɡɦɨɦ ɩɨɞɚɱɢ $rc5each 6mart )eeder (ɨɩɰɢɹ)

ɉриɦɟнɟниɟ
ɋтроɢтелɶстɜо 
трɭɛоɩроɜодоɜ
Ɇаɲɢɧостроеɧɢе 
ɋтроɢтелɶстɜо
Ɉɛслɭжɢɜаɧɢе ɢ 
ремоɧт

ȼɵɩɭск � Ɇаɣ ����

Ƚараɧтɢɹ ɧа сɜароɱɧɵɣ аɝреɝат � � ɝода.
Ƚараɧтɢɹ ɧа Ⱦȼɋ оɛесɩеɱɢɜаетсɹ ɩроɢɡɜодɢтелем дɜɢɝателɹ.

ɇоɦиналɶныɣ рɟɠиɦ
Ɉɞноɩостоɜоɣ ��±��� $� ��±�� ȼ 
Дɜɭɯɩостоɜоɣ  ��±��� $� ��±�� ȼ

Ɇоɳностɶ ɝɟнɟратора �ɩри ���C�
��ɮаɡн. рɟɠиɦ �� кȼт
��ɮаɡн. рɟɠиɦ �� кȼт

Big Blue® 700X Duo Pro

ɉɨɜɵɲɟɧɧɚɹ ɷɮɮɟɤɬɢɜɧɨɫɬɶ� 
ɍɜɟɥɢɱɟɧɢɟ ɤɨɥɢɱɟɫɬɜɚ ɫɜɚɪɨɱɧɵɯ 
ɩɨɫɬɨɜ ɢ ɨɬɥɢɱɧɚɹ ɷɤɨɧɨɦɢɹ 
ɬɨɩɥɢɜɚ ɞɚɸɬ ɡɧɚɱɢɬɟɥɶɧые 
преимущества� ɋɪɟɞɧɹɹ ɷɤɨɧɨɦɢɹ 
ɩɪɢ ɢɫɩɨɥɶɡɨɜɚɧɢɢ ɞɜɭɯɩɨɫɬɨɜɵɯ 
ɚɝɪɟɝɚɬɨɜ ɫɨɫɬɚɜɥɹɟɬ ��� ɩɨ 
ɫɪɚɜɧɟɧɢɸ ɫ ɨɞɧɨɩɨɫɬɨɜɵɦɢ 
ɪɟɲɟɧɢɹɦɢ�

Зɚɳɢɬɚ ɨɬ ɩɟɪɟɝɪɟɜɚ 
ɩɪɟɞɨɬɜɪɚɳɚɟɬ ɜɵɯɨɞ ɢɡ ɫɬɪɨɹ 
ɨɛɨɪɭɞɨɜɚɧɢɹ ɩɪɢ ɩɪɟɜɵɲɟɧɢɢ 
ɪɚɛɨɱɢɯ ɪɟɠɢɦɨɜ ɢɥɢ ɧɚɪɭɲɟɧɢɢ 
ɰɢɪɤɭɥɹɰɢɢ ɜɨɡɞɭɲɧɨɝɨ ɩɨɬɨɤɚ�

Нɟɡɚɜɢɫɢɦɵɟ ɝɟɧɟɪɚɬɨɪɵ 
ɨɛɟɫɩɟɱɢɜɚɸɬ ɜɵɫɨɤɭɸ ɧɚɞɟɠɧɨɫɬɶ 
ɩɪɢ ɜɵɩɨɥɧɟɧɢɢ ɫɜɚɪɨɱɧɵɯ ɪɚɛɨɬ� 
Питание для дополнительных 
устройств выдается всегда, когда 
работает двигатель, даже во время 
сварки� Ƚɟɧɟɪɚɬɨɪɵ ɨɛɟɫɩɟɱɢɜɚɸɬ 
ɩɨɫɬɨɹɧɧɭɸ ɦɨɳɧɨɫɬɶ ɜ �� ɤȼɬ 
�ɩɪɢ ��ɮɚɡɧ� ɩɨɬɪɟɛɢɬɟɥɟ� ɢ 
�� ɤȼɬ �ɩɪɢ ��ɮɚɡɧ� ɩɨɬɪɟɛɢɬɟɥɟ��

Фɭɧɤɰɢɹ ɫɧɢɠɟɧɢɹ ɧɚɩɪɹɠɟɧɢɹ 
ɯɨɥɨɫɬɨɝɨ ɯɨɞɚ �95'� ɭɦɟɧɶɲɚɟɬ 
ɧɚɩɪɹɠɟɧɢɟ ɪɚɡɨɦɤɧɭɬɨɣ ɰɟɩɢ ɞɨ 
��ȼ ɜ ɫɥɭɱɚɟ ɩɪɢɨɫɬɚɧɨɜɤɢ 
ɫɜɚɪɨɱɧɵɯ ɪɚɛɨɬ� Фɭɧɤɰɢɹ ɬɟɩɟɪɶ 
является стандартной ɞɥɹ 
ɨɛɟɫɩɟɱɟɧɢɹ ɛɟɡɨɩɚɫɧɨɫɬɢ 
ɫɜɚɪɳɢɤɚ�

Дɜɭɯɩɨɫɬɨɜɨɣ ɚɝɪɟɝɚɬ�
Оɞɢɧ ɧɚɞɟɠɧɵɣ ɚɝɪɟɝɚɬ ɨɛɟɫɩɟɱɢɜɚɟɬ 
ɫɜɚɪɤɭ ɞɜɭɦɹ ɧɟɡɚɜɢɫɢɦɵɦɢ 
ɢɫɬɨɱɧɢɤɚɦɢ �ɞɨ ���А  ɧɚ ɤɚɠɞɨɦ ɩɨɫɬɭ�� 
ɋɭɳɟɫɬɜɭɟɬ ɜɨɡɦɨɠɧɨɫɬɶ ɩɨɞɤɥɸɱɟɧɢɹ 
ɞɨɩɨɥɧɢɬɟɥɶɧɵɯ ɢɧɜɟɪɬɨɪɨɜ ɞɥɹ 
ɞɟɣɫɬɜɢɬɟɥɶɧɨ ɦɧɨɝɨɩɨɫɬɨɜɨɣ ɫɜɚɪɤɢ�  
Нɚɩɪɢɦɟɪ� ɞɜɚ ɞɨɩɨɥɧɢɬɟɥɶɧɵɯ 
ɢɫɬɨɱɧɢɤɚ ɦɨɞɟɥɢ ;07 ɨɛɟɫɩɟɱɚɬ 
ɫɜɚɪɤɭ ɦɨɳɧɨɫɬɶɸ ɞɨ ��� А ɧɚ ɤɚɠɞɨɦ 
ɢɡ ��ɯ ɩɨɫɬɨɜ� ɉɟɪɜɨɤɥɚɫɫɧɨɟ ɤɚɱɟɫɬɜɨ 
ɫɜɚɪɨɱɧɨɣ ɞɭɝɢ ɩɨɞɞɟɪɠɢɜɚɟɬɫɹ ɧɚ 
ɜɫɟɯ ɩɨɫɬɚɯ ɛɟɡ ɜɡɚɢɦɨɜɥɢɹɧɢɹ�

ɋɩɚɪɟɧɧɵɣ ɪɟɠɢɦ ɪɚɛɨɬɵ� 
ɉɚɪɚɥɥɟɥɶɧɵɣ ɩɟɪɟɤɥɸɱɚɬɟɥɶ 
ɩɨɡɜɨɥɹɟɬ ɨɛɴɟɞɢɧɢɬɶ ɜɵɯɨɞɧɭɸ 
ɦɨɳɧɨɫɬɶ ɞɜɭɯ ɧɟɡɚɜɢɫɢɦɵɯ ɩɨɫɬɨɜ ɜ 
ɨɞɧɨɦ� ɗɬɨ ɨɛɟɫɩɟɱɢɜɚɟɬ ɛɟɡɨɩɚɫɧɨɟ 
ɜɟɞɟɧɢɟ ɫɜɚɪɨɱɧɵɯ ɪɚɛɨɬ ɷɥɟɤɬɪɨɞɨɦ  
ɛɨɥɶɲɨɝɨ ɞɢɚɦɟɬɪɚ� ɩɪɢɜɚɪɤɭ ɲɩɢɥɟɤ ɢ 
ɫɬɪɨɠɤɭ ɭɝɨɥɶɧɵɦ ɷɥɟɤɬɪɨɞɨɦ�

Нɚɞɟɠɧɵɣ ɧɢɡɤɨɨɛɨɪɨɬɢɫɬɵɣ 
ɩɪɨɦɵɲɥɟɧɧɵɣ ɞɜɢɝɚɬɟɥɶ

ɫ ɪɟɫɭɪɫɨɦ ɛɨɥɟɟ ������ ɱɚɫɨɜ ɞɨ 
ɤɚɩɢɬɚɥɶɧɨɝɨ ɪɟɦɨɧɬɚ� Оɛɟɫɩɟɱɢɜɚɟɬɫɹ 
ɦɟɠɞɭɧɚɪɨɞɧɨɣ ɩɨɞɞɟɪɠɤɨɣ ɢ ɫɟɪɜɢɫɨɦ�

ȼɵɛɨɪ ɩɪɨɮɟɫɫɢɨɧɚɥɨɜ�
ɋɜɚɪɨɱɧɵɣ ɚɝɪɟɝɚɬ %LJ %OXH ���; 'XR 3UR� ɪɚɡɪɚɛɨɬɚɧɧɵɣ ɩɪɢ ɧɟɩɨɫɪɟɞɫɬɜɟɧɧɨɦ ɭɱɚɫɬɢɢ ɩɪɨɮɟɫɫɢɨɧɚɥɶɧɵɯ ɫɜɚɪɳɢɤɨɜ� 
ɨɛɟɫɩɟɱɢɜɚɟɬ ɨɬɥɢɱɧɵɟ ɯɚɪɚɤɬɟɪɢɫɬɢɤɢ ɫɜɚɪɨɱɧɨɣ ɞɭɝɢ� ɩɪɨɫɬɨɬɭ ɢ ɧɚɞɟɠɧɨɫɬɶ ɷɤɫɩɥɭɚɬɚɰɢɢ�

Ɍɟɯɧɨɥɨɝɢɹ ɤɨɧɬɪɨɥɹ ɩɚɪɚɦɟɬɪɨɜ 
ɛɟɡ ɤɚɛɟɥɹ ɭɩɪɚɜɥɟɧɢɹ� 
Оɩɢɫɚɧɢɟ ɬɟɯɧɨɥɨɝɢɢ ɧɚ ɫɬɪ� ���
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Оɫɧɨɜɧɵɟ ɨɫɨɛɟɧɧɨɫɬɢ %LJ %OXH� ���; 'XR 3UR

ɋɬɚɧɞɚɪɬɧɵɣ ���ɤɨɧɬ� ɪɚɡɴɟɦ ɫ 
ɮɭɧɤɰɢɟɣ $XWR�5HPRWH 6HQVH� 

ɞɥɹ ɭɩɪɨɳɟɧɧɨɝɨ ɩɨɞɤɥɸɱɟɧɢɹ ɩɭɥɶɬɨɜ 
Дɍ ɢ ɦɟɯɚɧɢɡɦɨɜ ɩɨɞɚɱɢ ɩɪɨɜɨɥɨɤɢ�

ɉɟɪɟɤɥɸɱɚɬɟɥɶ ɨɛɟɫɩɟɱɢɜɚɟɬ ɪɚɛɨɬɭ 
ɜ ɞɜɭɯɩɨɫɬɨɜɨɦ �ɞɨ ���А ɧɚ ɩɨɫɬ� ɢɥɢ 
ɨɞɧɨɩɨɫɬɨɜɨɦ �ɞɨ ���А� ɪɟɠɢɦɟ�

ȼ ɫɬɚɧɞɚɪɬɧɵɣ ɧɚɛɨɪ ɨɩɰɢɣ ɜɯɨɞɢɬ 
ɮɭɧɤɰɢɨɧɚɥ $UF5HDFK�� ɰɢɮɪɨɜɵɟ 
ɢɧɞɢɤɚɬɨɪɵ ɩɪɟɞɜɚɪɢɬɟɥɶɧɨɣ 
ɧɚɫɬɪɨɣɤɢ� ɭɩɪɚɜɥɟɧɢɟ ɜɵɯɨɞɧɵɦɢ 
ɬɟɪɦɢɧɚɥɚɦɢ� ɚɜɬɨɦɚɬɢɱɟɫɤɢɣ ɩɟɪɟɯɨɞ 
ɜ ɪɟɠɢɦ ɯɨɥɨɫɬɨɝɨ ɯɨɞɚ� ɫɢɫɬɟɦы 
ɩɨɞɨɝɪɟɜɚ ɜɩɭɫɤɧɨɝɨ ɤɨɥɥɟɤɬɨɪɚ ɢ 
подогрева ɦɚɫɥɚ�

Фɭɧɤɰɢɹ $UF FRQWURO ɨɛɟɫɩɟɱɢɜɚɟɬ 
ɬɨɧɤɭɸ ɧɚɫɬɪɨɣɤɭ ɩɚɪɚɦɟɬɪɨɜ 
ɫɜɚɪɨɱɧɨɣ ɞɭɝɢ ɩɪɢ ɫɜɚɪɤɟ ɩɨɤɪɵɬɵɦɢ 
ɷɥɟɤɬɪɨɞɚɦɢ ɢ ɩɪɨɜɨɥɨɤɨɣ ɫɩɥɨɲɧɨɝɨ 
ɫɟɱɟɧɢɹ ɜ ɥɸɛɨɦ ɩɪɨɫɬɪɚɧɫɬɜɟɧɧɨɦ 
ɩɨɥɨɠɟɧɢɢ�
Иɧɞɢɤɚɬɨɪ ɪɚɫɯɨɞɚ ɬɨɩɥɢɜɚ ɢ ɦɚɫɥɚ�
ɉɨɪɬ 86% ɩɪɨɦɵɲɥɟɧɧɨɝɨ ɤɥɚɫɫɚ� 
Дɥɹ ɛɵɫɬɪɨɣ ɡɚɝɪɭɡɤɢ ɩɪɨɝɪɚɦɦɧɨɝɨ 
ɨɛɟɫɩɟɱɟɧɢɹ ɢ ɜɵɝɪɭɡɤɢ ɮɚɣɥɨɜ 
ɠɭɪɧɚɥɚ ɫɬɚɬɢɫɬɢɱɟɫɤɨɣ ɢ 
ɞɢɚɝɧɨɫɬɢɱɟɫɤɨɣ ɢɧɮɨɪɦɚɰɢɢ�

Ɍɟɯɧɨɥɨɝɢɹ $UF5HDFK� 5HPRWH &RQWURO

Дɢɫɬɚɧɰɢɨɧɧɨɟ ɭɩɪɚɜɥɟɧɢɟ 
ɫɜɚɪɨɱɧɵɦ ɚɝɪɟɝɚɬɨɦ ɛɟɡ 
ɢɫɩɨɥɶɡɨɜɚɧɢɹ ɤɚɛɟɥɹ ɭɩɪɚɜɥɟɧɢɹ�
ɋɢɫɬɟɦɚ ɧɚ ɛɚɡɟ ɬɟɯɧɨɥɨɝɢɢ $UF5HDFK 
ɩɨɡɜɨɥɹɟɬ ȼɚɦ ɤɨɪɪɟɤɬɢɪɨɜɚɬɶ ɩɚɪɚɦɟɬɪɵ 
ɫɜɚɪɤɢ� ɢɫɩɨɥɶɡɭɹ ɦɟɯɚɧɢɡɦ ɩɨɞɚɱɢ ɥɢɧɟɣɤɢ 
$UF5HDFK ɢɥɢ ɩɭɥɶɬɚ Дɍ� ɷɤɨɧɨɦɹ ɜɪɟɦɹ ɧɚ 
ɩɟɪɟɦɟɳɟɧɢях оператора ɤ ɢɫɬɨɱɧɢɤɭ 
ɫɜɚɪɨɱɧɨɝɨ ɬɨɤɚ� Ɍɟɯɧɨɥɨɝɢɹ $UF5HDFK 
ɩɨɡɜɨɥɹɟɬ ɢɫɩɨɥɶɡɨɜɚɬɶ ɫɜɚɪɨɱɧɵɣ ɤɚɛɟɥɶ 
ɞɥɹ ɩɟɪɟɞɚɱɢ ɢɧɮɨɪɦɚɰɢɢ ɦɟɠɞɭ 
ɦɟɯɚɧɢɡɦɨɦ ɩɨɞɚɱɢ ɢ ɢɫɬɨɱɧɢɤɨɦ� 
ɗɤɨɧɨɦɢɱɟɫɤɢɣ ɷɮɮɟɤɬ ɨɱɟɜɢɞɟɧ�

$UF5HDFK 
ɫɜɚɪɨɱɧɵɣ ɚɝɪɟɝɚɬ

ArcReach 
ɦɟɯɚɧɢɡɦ ɩɨɞɚɱɢ

������ ɜɚɬɬ ɱɢɫɬɨɣ ɦɨɳɧɨɫɬɢ� 
ɉɨɞɤɥɸɱɢɬɟ ɜɵɩɪɹɦɢɬɟɥɶ ɢɧɜɟɪɬɨɪɧɨɝɨ 
ɬɢɩɚ 0LOOHU� ɞɥɹ ɨɪɝɚɧɢɡɚɰɢɢ 
ɞɨɩɨɥɧɢɬɟɥɶɧɨɝɨ ɫɜɚɪɨɱɧɨɝɨ ɩɨɫɬɚ�

ɉɨɪɨɲɤɨɜɨɟ ɩɨɤɪɵɬɢɟ +' SRZGHU FRDW 
ɧɚ ɨɫɧɨɜɟ ɰɢɧɤɨɜɨɝɨ ɩɪɚɣɦɟɪɚ 
ɡɚɳɢɳɚɟɬ ɦɟɬɚɥɥ ɤɨɪɩɭɫɚ ɨɬ ɤɨɪɪɨɡɢɢ 
ɢ ɨɤɢɫɥɟɧɢɹ�

HD
ЗАɓИɌНОȿ
ɉОКРɕɌИȿ

МОɓНɕɃ
ȽȿНȿРАɌОР

Цɢɮɪɨɜɚɹ ɢɧɞɢɤɚɰɢɹ ɫ ɬɟɯɧɨɥɨɝɢɟɣ  
6XQ9LVLRQ� ɨɛɟɫɩɟɱɢɜɚɟɬ ɥɭɱɲɢɟ ɭɝɥɵ 
ɨɛɡɨɪɚ ɢ ɱɢɬɚɟɦɨɫɬɶ ɩɨɤɚɡɚɧɢɣ  ɩɨ 
ɫɪɚɜɧɟɧɢɸ ɫ ɚɧɚɥɨɝɨɜɵɦɢ ɩɪɢɛɨɪɚɦɢ, 
даже при попадании прямых 
солнечных лучей�

ɉɪɨɫɬɨɬɚ 
ɧɚɫɬɪɨɣɤɢ
ɷɥɟɦɟɧɬɨɜ 
ɭɩɪɚɜɥɟɧɢɹ



ɋɜɚɪɨɱɧɚɹ ɫɢɫɬɟɦɚ ɧɚ ɛɚɡɟ %LJ %OXH� ���; 'XR 3UR $UF5HDFK� 

Мɟɯɚɧɢɡɦɵ ɩɨɞɚɱɢ $UF5HDFK 
6XLW&DVH � ɢ �� ɞɥɹ 
ɦɟɯɚɧɢɡɢɪɨɜɚɧɧɨɣ ɫɜɚɪɤɢ 
�ɫɬɚɧɞɚɪɬɧɵɣ ɩɪɨɰɟɫɫ�

• Кɨɧɬɪɨɥɶ ɧɚɩɪɹɠɟɧɢɹ
• Иɧɞɢɤɚɬɨɪ ɩɨɥɹɪɧɨɫɬɢ
• Аɜɬɨɜɵɛɨɪ ɩɪɨɰɟɫɫɚ 

$XWR�3URFHVV 6HOHFW� 

ɋɢɫɬɟɦɚ %LJ %OXH ���; 'XR 3UR $UF5HDFK
ɧɚ ɪɢɫɭɧɤɟ ɩɨɤɚɡɚɧ ɫɜɚɪɨɱɧɵɣ ɚɝɪɟɝɚɬ ��������� 
ɦɟɯɚɧɢɡɦ ɩɨɞɚɱɢ $UF5HDFK 6XLW&DVH� �� ɫɨ 
ɫɜɚɪɨɱɧɨɣ ɝɨɪɟɥɤɨɣ %HUQDUG� 6�*XQ� ��������� 
ɩɭɥɶɬ $UF5HDFK 6WLFN�7,* 5HPRWH �������� � ɚ ɬɚɤɠɟ 
ɦɟɯɚɧɢɡɦ ɩɨɞɚɱɢ $UF5HDFK 6PDUW )HHGHU ɫɨ 
ɫɜɚɪɨɱɧɨɣ ɝɨɪɟɥɤɨɣ %HUQDUG 3LSH:RU[ ������ 0,* 
JXQ ���������

ɉɭɥɶɬ $UF5HDFK 6WLFN�7,* 5HPRWH ɞɥɹ РД � РАД ɫɜɚɪɤɢ

• Иɧɞɢɤɚɬɨɪ ɩɨɥɹɪɧɨɫɬɢ • Аɜɬɨɜɵɛɨɪ ɩɪɨɰɟɫɫɚ 
$XWR�3URFHVV 6HOHFW� 

Мɟɯɚɧɢɡɦ ɩɨɞɚɱɢ ɞɥɹ 
ɢɧɬɟɥɥɟɤɬɭɚɥɶɧɵɯ ɫɜɚɪɨɱɧɵɯ 
ɩɪɨɰɟɫɫɨɜ $UF5HDFK 6PDUW )HHGHU

• 50'� ɢ ɢɦɩɭɥɶɫɧɵɟ ɩɪɨɰɟɫɫɵ
• Кɨɧɬɪɨɥɶ ɧɚɩɪɹɠɟɧɢɹ
• ɏɪɚɧɟɧɢɟ ɫɜɚɪɨɱɧɵɯ ɩɚɪɚɦɟɬɪɨɜ 

ɜ ɩɚɦɹɬɢ ɭɫɬɪɨɣɫɬɜɚ 
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Дɨɩɨɥɧɢɬɟɥɶɧɵɣ ɮɭɧɤɰɢɨɧɚɥ %LJ %OXH� ���; 'XR 3UR $UF5HDFK� 

ɍɜɟɥɢɱɟɧɢɟ ɷɮɮɟɤɬɢɜɧɨɝɨ ɢɫɩɨɥɶɡɨɜɚɧɢɹ ɨɛɨɪɭɞɨɜɚɧɢɹ ɢ 
ɫɧɢɠɟɧɢɟ ɜɨɡɞɟɣɫɬɜɢɹ ɧɟɝɚɬɢɜɧɵɯ ɮɚɤɬɨɪɨɜ ɧɚ ɨɩɟɪɚɬɨɪɚ 
ɦɨɠɟɬ ɛɵɬɶ ɪɟɚɥɢɡɨɜɚɧɨ ɫ ɢɫɩɨɥɶɡɨɜɚɧɢɟɦ $UF5HDFK ɡɚ ɫɱɟɬ 
ɢɫɤɥɸɱɟɧɢɹ ɧɟɨɛɯɨɞɢɦɨɫɬɢ ɧɚɫɬɪɨɣɤɢ ɩɚɪɚɦɟɬɪɨɜ ɧɚ 
ɢɫɬɨɱɧɢɤɟ�

Аɜɬɨɦɚɬɢɱɟɫɤɢɣ ɜɵɛɨɪ ɫɜɚɪɨɱɧɨɝɨ ɩɪɨɰɟɫɫɚ $XWR�3URFHVV 
6HOHFW�� ȼ ɡɚɜɢɫɢɦɨɫɬɢ ɨɬ ɩɨɞɤɥɸɱɚɟɦɨɝɨ ɭɫɬɪɨɣɫɬɜɚ ɫɢɫɬɟɦɚ 
ɫɚɦɨɫɬɨɹɬɟɥɶɧɨ ɨɫɭɳɟɫɬɜɥɹɟɬ ɜɵɛɨɪ ɩɪɨɰɟɫɫɚ� РД�0,*�
)&$: �ɫ ɝɚɡɨɜɨɣ ɡɚɳɢɬɨɣ� ɧɚ ɨɛɪɚɬɧɨɣ ɩɨɥɹɪɧɨɫɬɢ ɢɥɢ 
РАД�)&$: �ɫɚɦɨɡɚɳɢɬɧɵɟ ɩɪɨɜɨɥɨɤɢ� ɧɚ ɩɪɹɦɨɣ 
ɩɨɥɹɪɧɨɫɬɢ� ɋɧɢɠɚɟɬ ɧɟɨɛɯɨɞɢɦɨɫɬɶ ɞɨɫɬɭɩɚ ɤ ɢɫɬɨɱɧɢɤɭ 
ɩɢɬɚɧɢɹ�

Аɜɬɨɦɚɬɢɱɟɫɤɨɟ ɩɟɪɟɤɥɸɱɟɧɢɟ ɧɚ ɩɚɧɟɥɶ ɚɝɪɟɝɚɬɚ 
ɩɪɨɢɫɯɨɞɢɬ ɫɪɚɡɭ ɩɨɫɥɟ ɨɬɤɥɸɱɟɧɢɹ ɩɨɞɚɸɳɟɝɨ ɦɟɯɚɧɢɡɦɚ 
$UF5HDFK ɢ ɧɟ ɬɪɟɛɭɟɬ ɞɨɩɨɥɧɢɬɟɥɶɧɵɯ ɧɚɫɬɪɨɟɤ ɪɟɠɢɦɨɜ 
ɩɪɟɞɵɞɭɳɟɝɨ ɩɪɨɰɟɫɫɚ� Нɚɩɪɢɦɟɪ� ɚɝɪɟɝɚɬ ɧɚɫɬɪɨɟɧ 
ɧɚ РД ɢɥɢ ɫɬɪɨɠɤɭ� ɉɪɢ ɩɨɞɤɥɸɱɟɧɢɢ ɦɟɯɚɧɢɡɦɚ ɩɨɞɚɱɢ 
ɩɪɨɢɫɯɨɞɢɬ ɩɟɪɟɯɨɞ ɧɚ ɪɟɠɢɦ ɦɟɯɚɧɢɡɢɪɨɜɚɧɧɨɣ ɫɜɚɪɤɢ� 
ɉɨɫɥɟ ɨɬɫɨɟɞɢɧɟɧɢɹ ɩɨɞɚɸɳɟɝɨ � ɜɨɡɜɪɚɬ ɧɚ РД�

ɋɧɢɠɟɧɢɟ ɭɫɬɚɥɨɫɬɢ ɨɩɟɪɚɬɨɪɚ ɡɚ ɫɱɟɬ ɭɦɟɧɶɲɟɧɢɹ 
ɩɟɪɟɧɨɫɢɦɨɝɨ ɢɦ ɜɟɫɚ ɨɛɨɪɭɞɨɜɚɧɢɹ ɤ ɦɟɫɬɭ ɜɵɩɨɥɧɟɧɢɹ 
ɪɚɛɨɬ� Кɨɧɬɪɨɥɶɧɵɣ ɤɚɛɟɥɶ ɧɟ ɢɫɩɨɥɶɡɭɟɬɫɹ�

Дɢɫɬɚɧɰɢɨɧɧɵɣ ɜɵɛɨɪ ɩɚɪɚɦɟɬɪɨɜ ɢ ɧɚɩɪɹɠɟɧɢɹ ɧɚ ɞɭɝɟ 
ɩɨɡɜɨɥɹɟɬ ɨɩɟɪɚɬɨɪɭ ɦɚɤɫɢɦɚɥɶɧɨ ɤɨɧɬɪɨɥɢɪɨɜɚɬɶ 
ɫɜɚɪɨɱɧɵɣ ɩɪɨɰɟɫɫ� Дɚɧɧɚɹ ɮɭɧɤɰɢɹ ɬɚɤɠɟ ɢɫɤɥɸɱɚɟɬ 
ɢɡɦɟɧɟɧɢɟ ɪɟɠɢɦɚ ɧɚ ɢɫɬɨɱɧɢɤɟ ɩɢɬɚɧɢɹ�

ɍɞɚɥɟɧɧɨɟ ɭɩɪɚɜɥɟɧɢɟ ɚɝɪɟɝɚɬɨɦ %LJ %OXH ���; 'XR 3UR� 
ɉɪɢ ɩɨɞɤɥɸɱɟɧɢɢ ɚɤɫɟɫɫɭɚɪɨɜ $UF5HDFK ɤ ɫɜɚɪɨɱɧɨɦɭ 
ɚɝɪɟɝɚɬɭ ɩɨɥɧɵɣ ɤɨɧɬɪɨɥɶ ɭɩɪɚɜɥɟɧɢɹ ɩɟɪɟɯɨɞɢɬ ɤ ɧɢɦ� 
ɉɪɢ ɷɬɨɦ ɭɩɪɚɜɥɟɧɢɟ ɩɪɨɰɟɫɫɚɦɢ ɢ ɧɚɫɬɪɨɣɤɚ ɩɚɪɚɦɟɬɪɨɜ 
�ɬɨɤ�ɧɚɩɪɹɠɟɧɢɟ� ɧɚ ɚɝɪɟɝɚɬɟ ɛɥɨɤɢɪɭɸɬɫɹ� ɩɪɟɞɨɬɜɪɚɳɚɹ 
ɫɥɭɱɚɣɧɵɟ ɢɡɦɟɧɟɧɢɹ ɫɬɨɪɨɧɧɢɦ ɩɟɪɫɨɧɚɥɨɦ�

Мɟɠɩɥɚɬɮɨɪɦɟɧɧɚɹ ɫɨɜɦɟɫɬɢɦɨɫɬɶ� ɉɪɢɧɚɞɥɟɠɧɨɫɬɢ� 
ɪɚɛɨɬɚɸɳɢɟ ɜ ɫɜɹɡɤɟ ɫ ɚɝɪɟɝɚɬɨɦ ɥɢɧɟɣɤɢ $UF5HDFK� 
ɦɨɝɭɬ ɛɵɬɶ ɢɫɩɨɥɶɡɨɜɚɧɵ и ɫ ɞɪɭɝɢɦɢ ɢɫɬɨɱɧɢɤɚɦɢ 
линейки ArcReach� ɧɚɩɪɢɦɟɪ ;07� $UF5HDFK или 
'LPHQVLRQ��

Оɛɪɚɬɧɚɹ ɫɨɜɦɟɫɬɢɦɨɫɬɶ� 
Источники сварочного тока ɫ ɮɭɧɤɰɢɟɣ $UF5HDFK ɦɨгут 
ɢɫɩɨɥɶɡɨɜɚɬɶɫɹ ɫ ɚɤɫɟɫɫɭɚɪɚɦɢ ɟɟ ɧɟ ɢɦɟɸɳɢɦɢ� Оɞɧɚɤɨ 
ɨɛɳɢɣ ɮɭɧɤɰɢɨɧɚɥ ɫɢɫɬɟɦɵ ɛɭɞɟɬ ɧɟ ɨɩɬɢɦɚɥɶɧɵɦ�

ɗɤɨɧɨɦɢɹ ɜɪɟɦɟɧɢ ɡɚ ɫɱɟɬ ɢɫɤɥɸɱɟɧɢɹ ɪɹɞɚ ɩɪɨɜɟɪɨɤ 
ɰɟɥɨɫɬɧɨɫɬɢ ɤɨɧɬɪɨɥɶɧɵɯ ɤɚɛɟɥɟɣ ɩɪɢ ɬɟɯɧɢɱɟɫɤɨɦ 
ɨɛɫɥɭɠɢɜɚɧɢɢ ɨɛɨɪɭɞɨɜɚɧɢɹ�

Иɫɤɥɸɱɚɟɬɫɹ ɧɟɨɛɯɨɞɢɦɨɫɬɶ ɞɨɪɨɝɨɫɬɨɹɳɟɝɨ ɪɟɦɨɧɬɚ� 
ɩɨɫɤɨɥɶɤɭ ɤɨɧɬɪɨɥɶɧɵɣ ɤɚɛɟɥɶ ɧɟ ɢɫɩɨɥɶɡɭɟɬɫɹ�

$UF5HDFK ɨɛɟɫɩɟɱɢɜɚɟɬ ɞɢɫɬɚɧɰɢɨɧɧɵɣ ɤɨɧɬɪɨɥɶ ɧɚɩɪɹɠɟɧɢɹ ɱɟɪɟɡ ɩɨɞɚɸɳɢɣ ɦɟɯɚɧɢɡɦ ɛɟɡ ɤɚɛɟɥɹ ɭɩɪɚɜɥɟɧɢɹ

ɉɨɜɵɲɟɧɢɟ 
ɩɪɨɢɡɜɨɞɢɬɟɥɶɧɨɫɬɢ

ɉɨɜɵɲɟɧɢɟ ɤɚɱɟɫɬɜɚ ɪɚɛɨɬ

Лɍɑɒȿȿ 
КАɑȿɋɌȼО

ɋɧɢɠɟɧɢɟ ɡɚɬɪɚɬ ɧɚ ɌО

МȿНɖɒȿ 
КАȻȿЛȿɃ

Ƚɢɛɤɢɣ ɩɨɞɯɨɞ
ɩɪɢ ɷɤɫɩɥɭɚɬɚɰɢɢ

ȼЗАИМОЗАМȿНЯȿМОɋɌɖ

БОЛЬШЕ
ШВОВ ЗА 
МЕНЬШЕЕ 
ВРЕМЯ

• Кɨɧɬɪɨɥɶ ɫɜɚɪɨɱɧɨɝɨ ɬɨɤɚ • Кɨɧɬɪɨɥɶ ɞɭɝɢ �РД�
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Ɍɟɯɧɢɱɟɫɤɢɟ ɯɚɪɚɤɬɟɪɢɫɬɢɤɢ �ɦɨɝɭɬ ɦɟɧɹɬɶɫɹ ɛɟɡ ɭɜɟɞɨɦɥɟɧɢɹ�

Ɍɟɯɧɢɱɟɫɤɢɟ ɯɚɪɚɤɬɟɪɢɫɬɢɤɢ ɞɜɢɝɚɬɟɥɹ �ɝɚɪɚɧɬɢɹ ɧɚ Дȼɋ ɨɛɟɫɩɟɱɢɜɚɟɬɫɹ ɩɪɨɢɡɜɨɞɢɬɟɥɟɦ ɞɜɢɝɚɬɟɥɹ�

Мɚɪɤɚ
'HXW]
'����/��L

Оɫɨɛɟɧɧɨɫɬɢ
(3$ 7LHU �L
ɫɨɜɦɟɫɬɢɦɵɣ

Л�ɋ�
����

Ɍɢɩ ɞɜɢɝɚɬɟɥɹ
ɉɪɹɦɨɝɨ ɜɩɪɵɫɤɚ
��ɯ ɰɢɥɢɧɞɪɨɜɵɣ
ɜɨɡɞɭɲɧɨ�ɦɚɫɥ�
ɨɯɥɚɠɞɟɧɢɹ

Оɛɨɪɨɬɵ ɞɜɢɝɚɬɟɥɹ
ɏ�ɏ�� ���� ɨɛ�ɦɢɧ�
ɋɜɚɪɤɚ� ���� ɨɛ�ɦɢɧ�

ɍɪɨɜɟɧɶ ɡɜɭɤɨɜɨɝɨ 
ɞɚɜɥɟɧɢɹ ɧɚ ɪɚɫɫɬ� � ɦ
ɏ�ɏ�� ���� ɞȻ
ɋɜɚɪɤɚ� ���� ɞȻ

Оɛɴɟɦ
Ȼɚɤ� �� ɥ
Мɚɫɥɚ� ��� ɥ
ɋɢɫɬɟɦɚ ɨɯɥɚɠɞɟɧɢɹ� 
ɜɨɡɞɭɲɧɨ�ɦɚɫɥɹɧɚɹ

Аɜɚɪɢɣɧɨɟ ɨɬɤɥɸɱɟɧɢɟ
ɧɢɡɤɨɟ ɞɚɜɥɟɧɢɟ ɦɚɫɥɚ�
ɩɟɪɟɝɪɟɜ ɞɜɢɝɚɬɟɥɹ�
ɧɢɡɤɢɣ ɭɪɨɜɟɧɶ ɬɨɩɥɢɜɚ

Расɯод топлива

ɋвɚроɱнɵй ɬок� Ⱥ� ɩрɢ ���� ɉȼ

00

0.25
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2.50

2.75

0 100 200 300 400 500 600

Ƚɚ
ɥɥ

он
ов

 в
 ɱ

ɚɫ

ɏ�ɏ�

Ɉɞноɩоɫɬовой рɟɠɢɦ

Двɭɯɩоɫɬовой рɟɠɢɦ

Ʌɢ
ɬр

ов
 в

 ɱ
ɚɫ

ɉɚрɚɥɥɟɥɶноɟ 
ɩоɞкɥюɱɟнɢɟ

.95

1.90

2.84

3.79

4.73

5.69

6.62

7.57

8.52

9.46

10.41
Дɨɫɬɭɩɧɨɟ ɩɢɬɚɧɢɟ ɩɪɢ ɫɜɚɪɨɱɧɵɯ ɪɚɛɨɬɚɯ

ɋɜɚɪɨɱɧɵɣ ɬɨɤ
Ȼɟɡ ɫɜɚɪɤɢ
��� $
��� $
��� $

Дɨɫɬɭɩɧɚɹ ɞɨɩ� ɦɨɳɧɨɫɬɶ� ɤȼɬ
��ɮɚɡɧ�

����
����
���
���

��ɮɚɡɧ�
����
����
���
���

ɉɪɨɰɟɫɫ
РД � РАД
�6WLFN�7,*�

Мɟɯɚɧɢɡɢɪ�
ɫɜɚɪɤɚ

�0,*�)&$:�

Рɟɠɢɦ ɪɚɛɨɬɵ
Дɜɭɯɩɨɫɬɨɜɨɣ

Дɜɭɯɩɨɫɬɨɜɨɣ

Оɞɧɨɩɨɫɬɨɜɨɣ
�ɤɨɦɛɨɪɟɠɢɦ�

ɉɪɟɞɟɥ 
ɪɟɝɭɥɢɪɨɜ�
��±��� $

��±��� $

��±�� ȼ

��±�� ȼ

Нɨɦɢɧɚɥɶɧɵɣ ɪɟɠɢɦ �ɩɪɢ ����&�
��� $ ɧɚ �� ȼ '&� ���� ɉȼ 
�ɤɚɠɞɵɣ ɩɨɫɬ�
��� $ ɧɚ �� ȼ '&� ��� ɉȼ
�ɨɞɢɧ ɩɨɫɬ�
��� $ ɧɚ �� ȼ '&� ���� ɉȼ 
��� $ ɧɚ �� ȼ '&� ��� ɉȼ
��� $ ɧɚ �� ȼ '&� ���� ɉȼ 
�ɤɚɠɞɵɣ ɩɨɫɬ�
��� $ ɧɚ �� ȼ '&� ��� ɉȼ
�ɨɞɢɧ ɩɨɫɬ�
��� $ ɧɚ �� ȼ '&� ���� ɉȼ 
��� $ ɧɚ �� ȼ '&� ��� ɉȼ

Мɚɤɫ� Нɏɏ
�� ȼ '&
�� ȼ '&

Мощность 
вспомогательного 

генератора
��ɮ� ɩɨɬɪɟɛɢɬɟɥɶ � 
�� ɤȼɬ
��ɮ� ɩɨɬɪɟɛɢɬɟɥɶ�
�� ɤȼɬ

Рɚɡɦɟɪɵ� ɦɦ
ȼɵɫɨɬɚ� ���� ɦɦ

ɒɢɪɢɧɚ� ��� ɦɦ
Дɥɢɧɚ� ���� ɦɦ

ȼɵɯɥɨɩɧɚɹ ɬɪɭɛɚ 
� ɞɨ ��� ɦɦ 
ɜ ɜɵɫɨɬɭ

Масса� ɤɝ
Нɟɬɬɨ� ��� ɤɝ

Ȼɪɭɬɬɨ� ��� ɤɝ

Масса ɬɨɩɥɢɜɚ � 
ɞɨ �� ɤɝ

ɋɨɨɬɜɟɬɫɬɜɭɟɬ ɬɪɟɛɨɜɚɧɢɹɦ 1(0$ ɢ ,(&�   Сенсорное напряжение для РД и /LIW�$UF� 7,*�   ȼɨɡɦɨɠɧɨ ɩɨɞɤɥɸɱɟɧɢɟ ɩɨɬɪɟɛɢɬɟɥɟɣ ɧɚ ��Ƚɰ ɢ �����Ƚɰ �ɲɥɢɮɦɚɲɢɧɤɚ� ɮɨɧɚɪɶ ɢ ɞɪ��
Сертифицировано канадской Ассоциацией стандартов на соответствие нормативным документам США и Канады.

Рɚɛɨɱɢɟ ɯɚɪɚɤɬɟɪɢɫɬɢɤɢ

Оɞɧɨɩɨɫɬɨɜɨɣ
�ɤɨɦɛɨɪɟɠɢɦ�
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Фɭɧɤɰɢɨɧɚɥɶɧɵɟ ɨɫɨɛɟɧɧɨɫɬɢ
1. ɋɚɦɨɤɚɥɢɛɪɭɸɳɢɟɫɹ ɰɢɮɪɨɜɵɟ ɢɧɞɢɤɚɬɨɪɵ ɨɬɨɛɪɚɠɚɸɬ 
ɩɪɟɞɭɫɬɚɧɨɜɥɟɧɧɵɟ ɢ ɚɤɬɭɚɥɶɧɵɟ 
�ɮɚɤɬɢɱɟɫɤɢɟ� ɡɧɚɱɟɧɢɹ� ɚ ɬɚɤɠɟ ɤɨɞɵ ɧɟɢɫɩɪɚɜɧɨɫɬɟɣ�
2. Атмосферозащищенная лицевая панель из материала 
/H[DQ�  ɭɫɬɨɣɱɢɜɚ ɤ ɪɚɫɬɪɟɫɤɢɜɚɧɢɸ ɢ ɜɵɰɜɟɬɚɧɢɸ�
3. Оɪɝɚɧɵ ɭɩɪɚɜɥɟɧɢɹ� Нɟɡɚɜɢɫɢɦɵɣ ɤɨɧɬɪɨɥɶ ɡɚ ɯɨɞɨɦ 
ɩɪɨɰɟɫɫɚ ɩɨ ɤɚɠɞɨɦɭ ɢɡ ɩɨɫɬɨɜ� ɉɚɧɟɥɶ ³$´ ɞɥɹ ɨɞɧɨɝɨ 
ɨɩɟɪɚɬɨɪɚ� ɩɚɧɟɥɶ ³%´ ɞɥɹ ɜɬɨɪɨɝɨ ɨɩɟɪɚɬɨɪɚ�

4. /LIW�$UF� 7,* ɫ ɮɭɧɤɰɢɟɣ $XWR�6WRS�� ɋɦ� ɨɩɢɫɚɧɢɟ ɧɢɠɟ�

5. Фɭɧɤɰɢɹ +RW 6WDUW� ɨɛɟɫɩɟɱɢɜɚɟɬ ɥɟɝɤɢɣ ɩɨɞɠɢɝ ɞɭɝɢ 
ɷɥɟɤɬɪɨɞɚɦɢ ɪɚɡɥɢɱɧɨɝɨ ɬɢɩɚ ɢ ɞɢɚɦɟɬɪɚ ɛɟɡ ɡɚɥɢɩɚɧɢɹ�

6. Отличная производительность механизированной сварки
и качество возбуждаемой дуги ɞɟɥɚɸɬ ɫɜɚɪɨɱɧɵɣ ɚɝɪɟɝɚɬ
%LJ %OXH� ���; 'XR 3UR ɥɭɱɲɢɦ ɜ ɫɜɨɟɦ ɤɥɚɫɫɟ�
Пɪɢ ɢɫɩɨɥɶɡɨɜɚɧɢɢ ɩɪɨɜɨɥɨɤ ɞɢɚɦɟɬɪɨɦ ɨɬ ��� ɦɦ
�ɫɩɥɨɲɧɚɹ� ɞɨ ��� ɦɦ �ɩɨɪɨɲɤɨɜɚɹ� качество шва остается
неизменно высоким.

7. Основная кнопка управления используется для работы
с сервисным меню, выбора режимов сварки, установки
значений тока/напряжения и параметров дуги.

8. Регулятор отвечает за глубину строжки (длина дуги) в
режиме РД и за индуктивность (смачиваемость сварочной
ванны) в режиме FCAW / MIG.

9. USB-порт для обновления программного обеспечения с
USB-накопителя. Сводный файл данных устройства
сохраняется на вставленном накопителе.

10. Свечи накала обеспечивают запуск в холодный период

11. Переключатель режимов работы двигателя
используется для запуска/останова двигателя и выбора
режима холостого хода.

12. Стандартный 14-конт. разъем для упрощенного
подключения пульта ДУ и механизма подачи. Функция
Auto Remote Sense™ автоматически выбирает тип
подключенного устройства и исключает возможность
ошибок управления с контрольной панели.

13. Выходные сварочные терминалы

14. Переключатель однопостовой/двухпостовой.
Используется для установки режима работы сварочного
агрегата (A или A/B).

3

2

9

8

11

10

12

15

17

18

19

20

16

1

7

5

6

4

13

14

Розетки и предоɯранители
��� Рɨɡɟɬɤɢ �� $� ��� ȼ ɫ ɡɚɡɟɦɥɟɧɢɟɦ
��� ɉɪɟɞɨɯɪɚɧɢɬɟɥɶ ��� ȼ ɢ ɜɵɤɥɸɱɚɬɟɥɶ ��� ȼ ɫ ɤɨɧɬɪɨɥɟɦ ɭɬɟɱɤɢ
��� Ɍɪɟɯɮɚɡɧɚɹ ɪɨɡɟɬɤɚ �� $� ��� ȼ

�ɩɨɞ ɲɬɟɩɫɟɥɶɧɭɸ ɜɢɥɤɭ �������
��� Ɍɪɟɯɮɚɡɧɵɣ ɚɜɬɨɦɚɬ �� $
��� Аɜɬɨɦɚɬɵ ɧɚ ��� ȼ ɢ ��� ȼ
��� Рɨɡɟɬɤɢ �� $� ������� ȼ

�ɩɨɞ ��� ȼ ɜɢɥɤɭ � ������  ɢ ��� ȼ ɜɢɥɤɭ � ������� 

Ʉонтрольнаɹ панель

Сварочные терминалы

Ɂаɠиɝание дуɝи с /LIW�$UF�

Кɨɫɧɭɬɶɫɹ ɢɥɢ ɱɢɪɤɧɭɬɶ     ɉɨɞɧɹɬɶ ɩɨɞ  любым ɭɝɥɨɦ
Зɚɳɢɬɧɵɣ ɝɚɡ

Зɚɳɢɬɧɵɣ 
ɝɚɡ

Дɭɝɚ

Рɚɛɨɱɚɹ ɩɨɜɟɪɯɧɨɫɬɶ

Прерывание дуɝи с $XWR�6WRS�

ɋɜɚɪɤɚ

Зɚɳɢɬɧɵɣ 
ɝɚɡ

Дуга

ɉɨɞɧɹɬɶ ɢ ɨɫɬɚɧɨɜɢɬɶ ɩɪɨɰɟɫɫ ɫ $XWR�6WRS

Зɚɬɭɯɚɧɢɟ 
ɩɪɨɯɨɞɢɬ ɛɟɡ 
ɜɫɩɵɲɤɢ

ɉɨɞɚɬɶ 
ɜɧɢɡ� ɱɬɨɛɵ 
ɨɛɟɫɩɟɱɢɬɶ 
ɡɚɳɢɬɭ

ɉɪɢɩɨɞɧɹɬɶ 
ɞɥɹ 
ɨɫɬɚɧɨɜɤɢ 
ɩɪɨɰɟɫɫɚ

Рɚɛɨɱɚɹ ɩɨɜɟɪɯɧɨɫɬɶ

•

•

•

•

•

ɋɧɢɠɚɟɬɫɹ ɢɥɢ 
ɢɫɤɥɸɱɚɟɬɫɹ 
ɡɚɥɢɩɚɧɢɟ 
ɷɥɟɤɬɪɨɞɚ 
ɋɧɢɠɚɟɬɫɹ ɢɥɢ 
ɢɫɤɥɸɱɚɟɬɫɹ 
ɡɚɝɪɹɡɧɟɧɢɟ 
ɷɥɟɤɬɪɨɞɚ �
ɪɚɛɨɱɟɣ ɡɨɧɵ
Мɚɥɨɟ Нɏɏ

Аɪɝɨɧɨɞɭɝɨɜɚɹ ɫɜɚɪɤɚ /LIW�$UF� 7,* ɫ ɮɭɧɤɰɢɟɣ $XWR�6WRS�

•

Иɫɤɥɸɱɚɟɬɫɹ 
ɧɟɨɛɯɨɞɢɦɨɫɬɶ ɜ ДУ
Не прерывается газовая 
защита 
Иɫɤɥɸɱɚɟɬɫɹ 
ɡɚɝɪɹɡɧɟɧɢɟ ɷɥɟɤɬɪɨɞɚ �
ɞɟɬɚɥɢ 
Иɫɤɥɸɱɚɟɬɫɹ 
ɜɨɡɛɭɠɞɟɧɢɟ ɜɬɨɪɢɱɧɵɯ 
ɞɭɝ ɜɧɟ ɡɨɧɵ ɫɜɚɪɤɢ

•
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Оɪɢɝɢɧɚɥɶɧɵɟ ɩɪɢɧɚɞɥɟɠɧɨɫɬɢ 0LOOHU�

ɒɬɟɩɫɟɥɶɧɵɟ ɜɢɥɤɢ 
������ ��ɮɚɡɧ�� ��� ȼ� �� $
������ ��ɮɚɡɧ�� ��� ȼ� �� $
������ ��ɮɚɡɧ�� ��� ȼ� �� $

Нɚɛɨɪ ɮɢɥɶɬɪɨɜ (QJLQH )LOWHU .LW    ������ 
ȼɤɥɸɱɚɟɬ ɧɚɛɨɪ ɧɟɨɛɯɨɞɢɦɵɯ ɞɥɹ ɌО ɚɝɪɟɝɚɬɚ 
ɮɢɥɶɬɪɨɜ � ɦɚɫɥɹɧɵɣ� ɬɨɩɥɢɜɧɵɟ �ɝɪɭɛɨɣ ɢ 
ɬɨɧɤɨɣ ɨɱɢɫɬɤɢ�� ɜɨɡɞɭɲɧɵɣ�

Нɚɛɨɪ ɢɫɤɪɨɝɚɫɢɬɟɥɹ 
6SDUN $UUHVWRU .LW    
������ 
ɉɪɟɞɨɬɜɪɚɳɚɟɬ 
ɩɨɬɟɧɰɢɚɥɶɧɨ 
ɜɨɡɦɨɠɧɨɟ ɜɨɡɝɨɪɚɧɢɟ

ɩɨ ɩɪɢɱɢɧɟ ɜɵɥɟɬɚɸɳɢɯ ɢɡ ɜɵɯɥɨɩɧɨɣ ɬɪɭɛɵ 
ɱɚɫɬɢɰ� ɋɨɨɬɜɟɬɫɬɜɭɟɬ ɫɬɚɧɞɚɪɬɭ 8�6� )RUHVW 
6HUYLFH VWDQGDUG ������%�

Кɪɵɲɤɚ ɬɨɩɥɢɜɧɨɣ ɝɨɪɥɨɜɢɧɵ 
)$��' ɫ ɩɥɚɦɟɝɚɫɢɬɟɥɟɦ    ������  
Кɪɵɲɤɚ ɜ ɚɧɬɢɜɚɧɞɚɥɶɧɨɦ 
ɢɫɩɨɥɧɟɧɢɢ ɫ ɡɚɦɤɨɦ� 
ɉɥɚɦɟɝɚɫɢɬɟɥɶ ɧɟ ɩɨɡɜɨɥɹɟɬ 
ɩɥɚɦɟɧɢ ɢɥɢ ɱɚɫɬɢɰɚɦ ɩɨɩɚɞɚɬɶ ɜ 
ɝɨɪɥɨɜɢɧɭ�

Аɧɬɢɜɚɧɞɚɥɶɧɵɣ ɧɚɛɨɪ 
������ 
Зɚɩɢɪɚɟɦɵɟ ɧɚɜɟɫɧɵɟ 
ɫɬɚɥɶɧɵɟ ɞɜɟɪɰɵ ɞɥɹ 
ɡɚɳɢɬɵ ɨɪɝɚɧɨɜ 
ɭɩɪɚɜɥɟɧɢɹ агрегата 
ɨɬ ɩɨɜɪɟɠɞɟɧɢɣ �ɡɚɦɨɤ ɜ 
ɤɨɦɩɥɟɤɬɟ��

Кɚɛɟɥɟɞɟɪɠɚɬɟɥɶ ������ 
Кɚɛɟɥɟɞɟɪɠɚɬɟɥɶ ɜ ɮɨɪɦɟ 
ɫɟɞɟɥɶɧɨɣ ɫɭɦɤɢ ɫ 
ɜɨɡɦɨɠɧɨɫɬɶɸ 
ɷɪɝɨɧɨɦɢɱɧɨɣ ɧɚɦɨɬɤɢ 
ɤɚɛɟɥɹ �ɞɨ �� ɦ ɫ ɤɚɠɞɨɣ 
ɫɬɨɪɨɧɵ��

ɉɪɢɦɟɱɚɧɢɟ� ɧɟ ɩɪɨɜɨɞɢɬɟ ɫɜɚɪɨɱɧɵɯ ɪɚɛɨɬ ɫ 
ɧɚɦɨɬɚɧɧɵɦ ɧɚ ɞɟɪɠɚɬɟɥɶ ɤɚɛɟɥɟɦ� Нɟɫɨɜɦɟɫɬɢɦ ɫ 
ɡɚɳɢɬɧɵɦ ɱɟɯɥɨɦ�

Зɚɳɢɬɧɵɣ ɱɟɯɨɥ ������ 
Чехол из устойчивого к 
загрязнениям тканого 
материала ɩɪɟɞɨɯɪɚɧɹɟɬ 
ɤɨɪɩɭɫ ɚɝɪɟɝɚɬɚ ɨɬ 
ɜɧɟɲɧɢɯ ɩɨɜɪɟɠɞɟɧɢɣ

ɉɪɢɦɟɱɚɧɢɟ� ɧɟ ɢɫɩɨɥɶɡɭɟɬɫɹ ɫɨɜɦɟɫɬɧɨ ɫ ɤɚɛɟɥɟɞɟɪɠɚɬɟɥɟɦ

Мɟɯɚɧɢɡɢɪɨɜɚɧɧɚɹ ɫɜɚɪɤɚ
Мɟɯɚɧɢɡɦ ɩɨɞɚɱɢ 
6XLW&DVH� ��5& ������ 
Лɟɝɤɢɣ ɦɟɯɚɧɢɡɦ ɫ 
ɭɞɚɥɟɧɧɵɦ ɭɩɪɚɜɥɟɧɢɟɦ 
ɧɚɩɪɹɠɟɧɢɟɦ ɞɥɹ ɪɚɛɨɬɵ 
ɫ ɩɪɨɜɨɥɨɤɚɦɢ 
ɞɢɚɦɟɬɪɨɦ ɞɨ ��� ɦɦ� 
ɋɦ� ɛɪɨɲɸɪɭ 0�����

Мɟɯɚɧɢɡɦ ɩɨɞɚɱɢ $UF5HDFK� 6XLW&DVH� � 
������  ɫ ɝɨɪɟɥɤɨɣ %HUQDUG� %7% *XQ ��� $ 
������  ɫ ɝɨɪɟɥɤɨɣ %HUQDUG� 6�*XQ�

������  ɫ ɝɨɪɟɥɤɨɣ %HUQDUG� 'XUD�)OX[� 

Мɟɯɚɧɢɡɦ ɩɨɞɚɱɢ $UF5HDFK� 6XLW&DVH� �� 
������  ɫ ɝɨɪɟɥɤɨɣ %HUQDUG� %7% *XQ ��� $ 
������  ɫ ɝɨɪɟɥɤɨɣ %HUQDUG� 6�*XQ�

������  ɫ ɝɨɪɟɥɤɨɣ %HUQDUG� 'XUD�)OX[� 

ɉɨɪɬɚɬɢɜɧɵɣ ɦɟɯɚɧɢɡɦ ɩɨɞɚɱɢ ɞɥɹ ɪɚɛɨɬɵ ɫ 
ɢɫɬɨɱɧɢɤɚɦɢ  $UF5HDFK� Кабель управления не 
используется. ɗɤɨɧɨɦɢɱɟɫɤɢɣ ɷɮɮɟɤɬ 
ɞɨɫɬɢɝɚɟɬɫɹ ɡɚ ɫɱɟɬ ɫɨɤɪɚɳɟɧɢɹ ɜɪɟɦɟɧɢ 
ɩɨɞɝɨɬɨɜɤɢ ɨɛɨɪɭɞɨɜɚɧɢɹ ɤ ɪɚɛɨɬɟ� 
ɋɦ� ɛɪɨɲɸɪɭ 0������

Мɟɯɚɧɢɡɦ ɩɨɞɚɱɢ $UF5HDFK� 6PDUW )HHGHU    
������ 
Нɚɛɨɪ ɪɨɥɢɤɨɜ ɢ ɝɨɪɟɥɤɚ %HUQDUG� 3LSH:RU[ 
������ ɜ ɤɨɦɩɥɟɤɬɟ� ɉɪɢɦɟɧɹɟɬɫɹ ɞɥɹ 
ɦɟɯɚɧɢɡɢɪɨɜɚɧɧɨɣ ɫɜɚɪɤɢ� ɜ ɬ�ɱ� ɩɪɨɰɟɫɫɨɦ 
50'� ɢ ɜ ɢɦɩɭɥɶɫɧɨɦ ɪɟɠɢɦɟ� 

ɋɜɚɪɨɱɧɵɟ ɝɨɪɟɥɤɢ 
Рɟɤɨɦɟɧɞɭɟɦ ɤ ɢɫɩɨɥɶɡɨɜɚɧɢɸ ɝɨɪɟɥɤɢ�
%HUQDUG� %7% ɞɥɹ ɝɚɡɨɡɚɳɢɬɧɵɯ ɩɪɨɜɨɥɨɤ 
ɢ 'XUD�)OX[� ɞɥɹ ɫɚɦɨɡɚɳɢɬɧɵɯ ɩɪɨɜɨɥɨɤ�

Рɭɱɧɚɹ ɞɭɝɨɜɚɹ ɫɜɚɪɤɚ
ɋɜɚɪɨɱɧɵɟ ɤɚɛɟɥɢ
Кɨɦɩɥɟɤɬ ��� 6WLFN &DEOH 6HW� �� ɦ            ������ 
ȼ ɤɨɦɩɥɟɤɬ ɜɯɨɞɢɬ ���ɦɟɬɪɨɜɵɣ ��� ɤɚɛɟɥɶ ɫ 
ɷɥɟɤɬɪɨɞɨɞɟɪɠɚɬɟɥɟɦ ɢ ���ɦɟɬɪɨɜɵɣ ��� 
ɤɚɛɟɥɶ ɫ ɡɚɠɢɦɨɦ� Рɟɠɢɦ � ��� $ ɩɪɢ ���� ɉȼ�

Кɨɦɩɥɟɤɬ ��� 6WLFN &DEOH 6HW� ����� ɦ       ������ 
ȼ ɤɨɦɩɥɟɤɬ ɜɯɨɞɢɬ ���ɦɟɬɪɨɜɵɣ ��� ɤɚɛɟɥɶ ɫ 
ɷɥɟɤɬɪɨɞɨɞɟɪɠɚɬɟɥɟɦ ɢ ���ɦɟɬɪɨɜɵɣ ��� 
ɤɚɛɟɥɶ ɫ ɡɚɠɢɦɨɦ� Рɟɠɢɦ � ��� $ ɩɪɢ ���� ɉȼ�

Оɛɨɪɭɞɨɜɚɧɢɟ ɞɥɹ РАД ɫɜɚɪɤɢ

Лɢɧɟɣɤɚ '\QDVW\� ���
ɉɨɪɬɚɬɢɜɧɵɟ ɢɫɬɨɱɧɢɤɢ �$&�'& 7,*�� 
ɋɦ� ɛɪɨɲɸɪɭ $'������

Оɛɨɪɭɞɨɜɚɧɢɟ ɩɥɚɡɦɟɧɧɨɣ ɪɟɡɤɢ

ɉɨɤɚɡɚɧɵ 6SHFWUXP ��� ;�75(0( ɢ ��� ;�75(0(�

6SHFWUXP� ��� ;�75(0(� ������
ɋɦ� ɛɪɨɲɸɪɭ 3&�����
6SHFWUXP� ��� ;�75(0(� ������
ɋɦ� ɛɪɨɲɸɪɭ 3&�����
6SHFWUXP� ���     ������
ɋɦ� ɛɪɨɲɸɪɭ 3&�����
Мɨɞɟɥɢ 6SHFWUXP ��� ;�75(0( ɢ ��� ;�75(0( 
ɩɨɫɬɚɜɥɹɸɬɫɹ ɜ ɡɚɳɢɬɧɨɦ ɮɭɬɥɹɪɟ ;�&$6(�

�ɧɟ ɩɨɤɚɡɚɧ�� 
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ȼɧɟɞɨɪɨɠɧɵɣ  ɩɪɢɰɟɩ 
� :HVW )RXU�:KHHO 6WHHUDEOH 2II�5RDG 7UDLOHU    
������
ɍɫɢɥɟɧɧɵɣ ɩɪɢɰɟɩ� ɝɪɭɡɨɩɨɞɴɟɦɧɨɫɬɶɸ ���� ɤɝ� 
ɩɪɟɞɧɚɡɧɚɱɟɧ ɞɥɹ ɪɚɛɨɬɵ ɧɚ ɩɟɪɟɫɟɱɟɧɧɨɣ 
ɦɟɫɬɧɨɫɬɢ �ɤɚɪɶɟɪɚɯ ɢ ɲɚɯɬɚɯ�� Иɦɟɟɬ ɦɚɥɵɣ 
���� ɦ� ɪɚɞɢɭɫ ɩɨɜɨɪɨɬɚ� Кɨɦɩɥɟɤɬɭɟɬɫɹ ���ɦɦ 
ɩɪɨɭɲɢɧɨɣ� ɭɧɢɜɟɪɫɚɥɶɧɵɦ ɤɪɟɩɥɟɧɢɟɦ ɢ 
ɫɬɪɚɯɨɜɨɱɧɨɣ ɰɟɩɶɸ�

Кɚɛɟɥɶɧɚɹ ɫɬɨɣɤɚ    ������ 
Оɛɟɫɩɟɱɢɜɚɟɬ ɭɞɨɛɧɨɟ ɯɪɚɧɟɧɢɟ ɤɚɛɟɥɹ�

Дɜɨɣɧɨɣ ɤɪɸɤ   ������ 
Кɨɦɛɢɧɢɪɨɜɚɧɧɵɣ ɤɪɸɤ ɫ ɲɚɪɨɜɵɦ ���ɦɦ 
ɡɚɠɢɦɨɦ ɢ ���ɦɦ ɩɪɨɭɲɢɧɨɣ

Дɟɪɠɚɬɟɥɶ ���ɜ��� ɞɥɹ 
ɞɨɤɭɦɟɧɬɨɜ ɢ ɨɝɧɟɬɭɲɢɬɟɥɹ 
������
Иɫɩɨɥɶɡɭɟɬɫɹ ɫ ɩɪɢɰɟɩɨɦ 
+:<����� ɉɪɢɦɟɧɹɟɬɫɹ ɞɥɹ 
ɯɪɚɧɟɧɢɹ ɞɨɤɭɦɟɧɬɨɜ ɢ 
ɤɪɟɩɥɟɧɢɹ ɨɝɧɟɬɭɲɢɬɟɥɹ�

ɉɪɢɦɟɱɚɧɢɟ� Дɟɪɠɚɬɟɥɶ ɩɨɤɚɡɚɧ 
ɫɦɨɧɬɢɪɨɜɚɧɧɵɦ ɧɚ ɩɪɢɰɟɩɟ� 
Оɝɧɟɬɭɲɢɬɟɥɶ ɜ ɤɨɦɩɥɟɤɬ 
ɩɨɫɬɚɜɤɢ ɧɟ ɜɯɨɞɢɬ�

ɉɪɢɰɟɩɵ ɢ ɤɪɸɤɢ �ɩɨɫɬɚɜɥɹɸɬɫɹ ɜ ɪɚɡɨɛɪɚɧɧɨɦ ɜɢɞɟ�

ɉɭɥɶɬɵ Дɍ ɞɥɹ РД � РАД ɫɜɚɪɤɢ

$UF5HDFK� 6WLFN�7,* 5HPRWH    ������ 
ɉɪɢ ɩɨɞɤɥɸɱɟɧɢɢ ɨɛɟɫɩɟɱɢɜɚɟɬ ɭɞɚɥɟɧɧɨɟ 
ɪɟɝɭɥɢɪɨɜɚɧɢɟ ɫɜɚɪɨɱɧɵɯ ɩɚɪɚɦɟɬɪɨɜ� 
ɗɤɨɧɨɦɢɱɟɫɤɢɣ ɷɮɮɟɤɬ ɞɨɫɬɢɝɚɟɬɫɹ ɡɚ ɫɱɟɬ 
ɫɧɢɠɟɧɢɹ ɜɪɟɦɟɧɢ ɩɪɨɫɬɨɹ ɨɛɨɪɭɞɨɜɚɧɢɹ� 
ɋɦ� ɛɪɨɲɸɪɭ $<������

Ȼɟɫɩɪɨɜɨɞɧɨɣ ɩɭɥɶɬ 
:LUHOHVV 5HPRWH +DQG 
&RQWURO    ������ 
Дɥɹ ɭɞɚɥɟɧɧɨɝɨ ɤɨɧɬɪɨɥɹ 
ɬɨɤɚ�  ɧɚɩɪɹɠɟɧɢɹ ɢ 
ɭɩɪɚɜɥɟɧɢɹ ɤɨɧɬɚɤɬɨɪɨɦ� 
ɉɪɢɟɦɧɢɤ ɭɫɬɚɧɚɜɥɢɜɚɟɬɫɹ 
ɧɟɩɨɫɪɟɞɫɬɜɟɧɧɨ ɜ ���ɤɨɧɬ�  
ɪɚɡɴɟɦ ɜɵɩɪɹɦɢɬɟɥɹ� 
Рɚɛɨɱɢɣ ɞɢɚɩɚɡɨɧ � �� ɦ�

Рɟɤɨɦɟɧɞɭɟɬɫɹ ɭɫɬɚɧɨɜɢɬɶ ɚɧɬɟɧɧɭ ɢɡ ɧɚɛɨɪɚ 
�������

Нɚɛɨɪ :LUHOHVV $QWHQQD .LW    ������
Дɥɹ ɭɥɭɱɲɟɧɧɨɝɨ ɩɪɢɟɦɚ ɫɢɝɧɚɥɚ ɩɟɪɟɞɚɬɱɢɤɚ�

Оɪɢɝɢɧɚɥɶɧɵɟ ɩɪɢɧɚɞɥɟɠɧɨɫɬɢ 0LOOHU� �ɩɪɨɞɨɥɠɟɧɢɟ�

� ɨɬɜ� H

ɉɟɪɟɞɧɹɹ ɩɚɧɟɥɶ

E
F
G

D

A B

C

Высота: �� дɸɣма ����� мм� до ɜерɯɧеɣ 
крɵɲкɢ. Ⱦоɩолɧɢтелɶɧо � дɸɣмоɜ ���� мм� 
до ɜерɯɧеɣ тоɱкɢ ɜɵɯлоɩɧоɣ трɭɛɵ.
Ширина:
��,� дɸɣма ���� мм�, 
ɤɪɟɩɟɠɧɵɟ ɫɤɨɛɵ ɪɚɡɜɟɪɧɭɬɵ ɜɧɭɬɪɶ
��,�� дɸɣма ���� мм�,
ɤɪɟɩɟɠɧɵɟ ɫɤɨɛɵ ɪɚɡɜɟɪɧɭɬɵ ɧɚɪɭɠɭ
Длина: �� дɸɣмоɜ ����� мм�
*ɉɪɢ ɰɟɧɬɪɚɥɶɧɨɦ ɪɚɫɩɨɥɨɠɟɧɢɢ
ɦɨɧɬɚɠɧɵɯ ɤɪɟɩɥɟɧɢɣ. ɉɚɪɚɦɟɬɪ
ɜɚɪɶɢɪɭɟɬɫɹ ɜ ɡɚɜɢɫɢɦɨɫɬɢ ɨɬ
ɪɚɫɩɨɥɨɠɟɧɢɹ ɦɨɧɬɚɠɧɵɯ ɤɪɟɩɥɟɧɢɣ.

A. ��� мм
B. ��� мм
C. �� мм
D. ��� мм
E. ���� мм
F. ���� мм
G. ���� мм
H. дɢам. �� мм

Рɭɱɧɨɣ ɩɭɥɶɬ 5+&���    ��������� 
Мɢɧɢɚɬɸɪɧɨɟ ɭɫɬɪɨɣɫɬɜɨ Дɍ ɞɥɹ 
ɪɟɝɭɥирования ɬɨɤɚ� ɧɚɩɪɹɠɟɧɢɹ ɢ ɭɩɪɚɜɥɟɧɢɹ 
ɤɨɧɬɚɤɬɨɪɨɦ� Рɚɡɦɟɪɵ� ��� [ ��� [ �� ɦɦ� 
Оɫɧɚɳɟɧ ɤɚɛɟɥɟɦ ��ɦ� ɢ ���ɤɨɧɬ� ɪɚɡɴɟɦɨɦ�

ɍɞɥɢɧɢɬɟɥɶɧɵɟ ɤɚɛɟɥɢ ɞɥɹ ɩɭɥɶɬɨɜ Дɍ ɢɥɢ 
ɩɨɞɚɸɳɢɯ ɦɟɯɚɧɢɡɦɨɜ
��������� �� ɮɭɬɨɜ ���� ɦ�
��������� �� ɮɭɬɨɜ ����� ɦ�
��������� �� ɮɭɬɨɜ ����� ɦ�

Мɨɧɬɚɠɧɵɟ ɨɬɜɟɪɫɬɢɹ

ɉɪɢɰɟɩ +:<����    ������  
ɉɪɢɰɟɩ� ɝɪɭɡɨɩɨɞɴɟɦɧɨɫɬɶɸ ���� ɤɝ� ɩɪɟɞɧɚɡɧɚɱɟɧ ɞɥɹ 
ɬɪɚɧɫɩɨɪɬɢɪɨɜɚɧɢɹ ɝɪɭɡɨɜ ɩɨ ɚɜɬɨɦɚɝɢɫɬɪɚɥɹɦ� Иɦɟɟɬ ɫɬɚɥɶɧɭɸ 
ɫɜɚɪɧɭɸ ɪɚɦɭ� ɦɨɳɧɭɸ ɨɫɶ ɧɚ ɪɨɥɢɤɨɜɵɯ ɩɨɞɲɢɩɧɢɤɚɯ� ɩɨɞɜɟɫɤɭ ɧɚ 
ɥɢɫɬɨɜɵɯ ɪɟɫɫɨɪɚɯ� Кɨɦɩɥɟɤɬɭɟɬɫɹ ɨɩɨɪɧɨɣ ɫɬɨɣɤɨɣ� ɤɪɵɥɶɹɦɢ� 
ɝɚɛɚɪɢɬɧɵɦɢ ɨɝɧɹɦɢ� ɲɚɪɨɜɵɦ ɩɪɢɰɟɩɧɵɦ ɭɫɬɪɨɣɫɬɜɨɦ ��� ɦɦ� ɢ 
���ɦɦ ɫɰɟɩɤɨɣ �ɩɪɨɭɲɢɧɨɣ��

ɏɚɪɚɤɬɟɪɢɫɬɢɤɢ ɩɪɢɰɟɩɨɜ �ɦɨɝɭɬ ɦɟɧɹɬɶɫɹ ɛɟɡ ɭɜɟɞɨɦɥɟɧɢɹ�

ɉɨɥɧɚɹ ɦɚɫɫɚ
���� ɤɝ

���� ɤɝ

Нɚɝɪɭɡɤɚ ɧɚ ɨɫɶ
��� ɤɝ � ɨɫɶ

���� ɤɝ

ɉɨɝɪɭɡɨɱɧɚɹ 
ɜɵɫɨɬɚ
��� ɦɦ

��� ɦɦ

Дɨɪɨɠɧɵɣ 
ɩɪɨɫɜɟɬ
��� ɦɦ

��� ɦɦ

Масса
��� ɤɝ

��� ɤɝ

Кɨɥɟɹ ɤɨɥɟɫ
���� ɦɦ

���� ɦɦ

ɋɬɚɧɞɚɪɬɧɵɣ 
ɪɚɡɦɟɪ ɤɨɥɟɫ

%�����

67������5���
�ɞɢɚɩɚɡɨɧ ɧɚɝɪɭɡɤɢ '�

Рɚɡɦɟɪɵ
Дɥɢɧɚ� ���� ɦɦ
ɒɢɪɢɧɚ� ���� ɦɦ

Дɥɢɧɚ� ���� ɦɦ
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