
Руководство по эксплуатации
сварочного инвертора

Атом I-250X

Запорожье, 2020 г.



ПОЗДРАВЛЯЕМ С ВЫБОРОМ
СВАРОЧНОГО АППАРАТА «АТОМ»!

Компания «Атом-Сварка» благодарит вас за ваш выбор. Мы 
уверены, что наша продукция будет полностью соответствовать 
вашим ожиданиям.

Для  того,  чтобы  ваш  сварочный  аппарат  прослужил  вам 
долгое  время,  необходимо  правильно  его  использовать,  хра-
нить и проводить техническое и сервисное обслуживание, в свя-
зи  с  чем  настоятельно  рекомендуем   перед  использованием 
тщательно изучить информацию, изложенную в настоящем ру-
ководстве.

ВНИМАНИЕ!

Данное руководство должно быть прочитано пользователем 
до подключения и эксплуатации.

Производитель (представитель) не несет ответственности за 
травмы, ущерб, упущенную выгоду или иные убытки, получен-
ные  в  результате  неправильной  эксплуатации  аппарата  или 
самостоятельного  вмешательства  (изменения)  конструкции 
аппарата, а так же возможные последствия незнания или некор-
ректного выполнения предупреждений изложенных в руковод-
стве.

Данное руководство поставляется в комплекте с аппаратом и 
должно сопровождать его при продаже и эксплуатации.

В случае затруднений при эксплуатации и по всем возникшим 
вопросам,  вы можете получить  консультацию у  специалистов 
сервисной компании.

2 Атом I-250X



СОДЕРЖАНИЕ

ВНИМАНИЕ!......................................................................................2

Нормы безопасности........................................................................4

Общее описание...............................................................................6

Технические характеристики...........................................................7

Органы управления и индикации..................................................10

Режимы сварки и параметры........................................................15

Описание дополнительных функций............................................22

Подключение и эксплуатация........................................................25

Полезная информация...................................................................31

Устранение возможных неисправностей.....................................35

Базовая комплектация...................................................................36

Гарантийные обязательства..........................................................36

Осуществление гарантийных обязательств................................37

Оборудование сертифицировано

060 182

Атом I-250X 3



НОРМЫ БЕЗОПАСНОСТИ
При неправильной эксплуатации оборудования процессы сварки и резки 

представляют собой опасность для сварщика и людей, находящихся в пре-
делах или рядом с рабочей зоной. Поэтому процессы сварки (резки) должны 
осуществляться только при условии неукоснительного соблюдения всех дей-
ствующих норм и правил техники безопасности. Пожалуйста, внимательно 
прочтите данное руководство и разберитесь в нем перед установкой и экс-
плуатацией данного оборудования.

Инструкция по электромагнитной совместимости
Перед  эксплуатацией  сварочного  оборудования  пользователю  необхо-

димо оценить возможные электромагнитные проблемы в окружающем про-
странстве. Следует обращать внимание на:

• другие сетевые кабели, кабели и провода управления, телефонные и 
охранные кабели вверху, внизу и рядом со сварочным оборудованием;

• радио и телевизионные приемники и передатчики;
• компьютеры и другую оргтехнику;
• оборудование, отвечающее за безопасность производственных объек-

тов;
• устройства, связанные со здоровьем окружающих людей (электронные 

стимуляторы, слуховые аппараты);
• электронные контрольно-измерительные приборы.

Защита от поражения электрическим током
Любое  поражение  током  имеет  вероятность  смертельного  исхода, 

поэтому всегда придерживайтесь следующих правил:
• Избегайте  касания  открытых  токопроводящих  частей  электродо-

держателя, проводов, свариваемого изделия.
• Используйте изолирующие коврики и перчатки.
• Одежда должна быть всегда сухой.
• Старайтесь  не  проводить  сварочные  работы  в  местах  с  избыточной 

влажностью.
• Всегда  используйте  заземление!  Для  версии  220В:  используйте 

трехполюсную  розетку  с  подключенным  заземлением. Аппарат 
оснащен сетевой вилкой с  заземляющим контактом. Обязательно за-
земляйте оборудование в соответствии с правилами эксплуатации элек-
троустановок и техники безопасности.

• Используйте только источник электрического питания достаточной мощ-
ности. В противном случае возможно возгорание розетки, электрических 
соединений с высоким сопротивлением или проводов недостаточного 
сечения.

• При замене кабеля, а также в случаях снятия крышки с аппарата, обяза-
тельно отсоедините аппарат от сети. Внимание: даже в случае отклю-
чения аппарат от электрической сети его силовые конденсаторы 
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могут быть по-прежнему заряжены и представлять угрозу для здо-
ровья или жизни!

• Ремонт аппарата должен производиться квалифицированными специа-
листами имеющими необходимое образование и сертификацию.

Защита органов дыхания
Дым и газ, образующиеся в процессе сварки, опасны для здоровья. Зона 

сварки должна хорошо вентилироваться.

Материалы,  имеющие  в  составе  или  покрытии  свинец,  кадмий,  цинк, 
ртуть и бериллий, могут под воздействием сварочной дуги выделять ядови-
тые газы в опасных концентрациях. При необходимости сварки таких матери-
алов  обязательно  наличие  вытяжной  вентиляции,  либо  индивидуальных 
средств защиты органов дыхания, обеспечивающих фильтрацию или подачу 
чистого воздуха. Если покрытие из таких металлов невозможно удалить с 
места сварки и средства защиты отсутствуют, проводить сварку категори-
чески ЗАПРЕЩЕНО!

Защита от ультрафиолетового излучения
Ультрафиолетовое  излучение  сварочной  дуги  может  нанести  непопра-

вимый вред  глазам и  коже,  поэтому  обязательно  используйте  сварочную 
маску/щиток, защитную одежду и сварочные перчатки/краги.

Маска должна быть полностью исправна, в противном случае ее следует 
заменить, поскольку излучение сварочной дуги может нанести вред глазам. 
Опасно смотреть незащищенными глазами на дугу на расстоянии менее 20 
метров. Необходимо принять меры для защиты людей, находящихся в рабо-
чей зоне или рядом с ней.

Пожаровзрывоопасность
Средства пожаротушения (огнетушитель, вода, песок, пр.) должны быть 

доступны в ближней зоне сварки. Работающий персонал обязан знать, как 
пользоваться средствами пожаротушения. Все огневзрывоопасные материа-
лы должны быть удалены на расстояние как минимум 10 метров от места 
проведения сварочных работ.

Никогда не проводите сварочные работы в помещении с большой концен-
трацией пыли, огнеопасного газа или испарений горючих жидкостей.

После каждой операции убедитесь, что свариваемое изделие достаточно 
остыло,  прежде чем касаться  его  руками или горючими,  взрывоопасными 
материалами.
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ОБЩЕЕ ОПИСАНИЕ

Сварочный инвертор Атом I-250X позволяет производить сварку постоян-
ным током, используя инверторную технологию преобразования и управле-
ния сварочным током на базе мощных IGBT транзисторов с частотой пре-
образования равной примерно 50 кГц.

Сварка может производится в одном из трех режимов:

• MMA – ручная сварка штучными электродами;

• TIG – сварка вольфрамовым электродом в среде аргона.

• MIG/MAG – полуавтоматическая сварка проволокой в среде защит-
ных газов (инертных или активных), режим доступен при подключе-
нии внешнего подающего устройства;

Применение  передовых  инверторных  технологий  позволяет  уменьшить 
вес и габариты оборудования, увеличить КПД до 90%. Применение принципа 
широтно-импульсной  модуляции  (PWM)  обеспечивает  удобное  и  точное 
управление силой сварочного тока, стабильность и устойчивость горения ду-
ги.

Аппарат имеет встроенную автоматическую защиту от перегрева, а также 
защиту от скачков питающего напряжения. При срабатывании защиты заго-
рается  индикатор  на  передней  панели  аппарата,  подача  сварочного  тока 
приостанавливается,  при  этом  охлаждающий  вентилятор  продолжает  ра-
ботать. Выключение индикатора означает, что устройство готово к дальней-
шей работе.

Упрощенная электрическая схема
(однофазная сеть)
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

Модель I-250X

Номинальное напряжение питания 220 В или 380 В

Допустимое отклонение напряжения питания ± 15%

Рабочая частота 50 Гц

Максимальная потребляемая мощность 8.0 кВт

Степень защиты IP21S

Класс изоляции B

Масса нетто 8 кг

Габаритные размеры, мм 265х200х180

КПД 90%
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Режим MMA (сварка штучными электродами)

Диапазон регулирования тока
(при номинальной величине питающего напряжения) 10–250 А

Рабочий цикл* при Iсв=190А 100%

Рабочий цикл при Iсв=250А 60%

Напряжение холостого хода
80 В без БСН*

6 В с БСН

Используемые электроды 1.6–5.0 мм

Импульсный режим 0.1—500 Гц

Режим TIG (сварка в среде аргона)

Сварочный ток 10–250 А

Осциллятор Встроенный

Газовый клапан Встроенный

Режим поджига дуги HF или TIG-Lift

Импульсный режим 0.1—500 Гц

Расширенные настройки см. ниже

Режим MIG/MAG (полуавтоматическая сварка)

Подающее устройство Внешнее

Настраиваемое напряжение 14–30В

Настраиваемое ограничение
скорости нарастания тока 30-250 А/мс

* БСН — блок снижения напряжения холостого хода, встроен в аппарат, 
включается/выключается из меню, см. ниже
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Преимущества и конструкционные особенности

• профессиональное шасси I-250D, обеспечивающее непрерывную работу и 
высокое качество сварки;

• полностью цифровое управление, основанное на уже зарекомендовавшей 
себя  высокопроизводительной  32-битной  платформе  собственной  разра-
ботки;

• действительно хороший провар и мощная дуга;

• удобный цифровой дисплей для настройки всех параметров, обновленная 
панель управления;

• память для сохранения и загрузки установок (пресетов) — по 10 на каж-
дый режим;

• автоматическая загрузка последних параметров после включения;

• поддержка двух- и четырехтактного режима (2Т/4Т) в режиме MIG/MAG и 
TIG;

• автоматически включающийся вентилятор охлаждения — отсутствие лиш-
него шума и пыли внутри аппарата;

• самые высококачественные, проверенные комплектующие;

• отечественный продукт (разработка и весь производственный цикл осу-
ществляется на территории Украины — в Запорожье);

• каждый  аппарат,  сходящий  с  конвейера,  основательно  тестируется  в 
критических режимах работы;

• реальный сварочный ток — 250А в режимах MMA и TIG, позволяющий 
комфортно работать с электродами диаметром до 5 мм;

• печатная плата покрыта акриловым изоляционным лаком защищающим от 
пыли и влаги;

• прочный  надежный  корпус  и  устойчивая  к  механическим  воздействиям 
компоновка аппарата;

• уверенно работают со всеми видами электродов, в том числе возможна 
сварка  особо  ответственных  конструкций  (электроды  УОНИ-13/45;  УОНИ-
13/55 и др.);

• благодаря «эластичной» сварочной дуге они удобны для сварки в трудно-
доступных местах. Возможность сварки потолочных и верхних швов;

• высокая ПВ (продолжительность включения);

• аппарат может работать со слабыми электрическими сетями (с понижен-
ными напряжением до 160В);

• возможна работа от генератора мощностью не менее 8 кВт.
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ОРГАНЫ УПРАВЛЕНИЯ И ИНДИКАЦИИ

Настройка аппарата осуществляется с помощью кнопок (Рис. 4 поз. 1, 4), 
многофункционального энкодера (Рис. 3 поз. 4) и регулятора (Рис. 1 поз. 4), 
а состояние отображается с помощью светодиодов и цифрового индикатора. 
Все органы управления и индикации разделены на несколько секций:

• STATE / СТАТУС

• PARAMETR / ПАРАМЕТР

• ДИСПЛЕЙ (в центре)

• MODE / РЕЖИМ

• CONTROL / УПРАВЛЕНИЕ

Секция STATE / СТАТУС
На этой секции находятся информационные и аварийные индикаторы, а 

так же регулятор скорости подачи проволоки
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1 — индикатор перегрева (O.H., OverHeat)

• Свечение этого индикатора сигнализирует о переходе в режим «защита 
от перегрева» при достижении каким либо узлом аппарата предельно допу-
стимой температуры. В этом режиме отключается силовой преобразователь 
и продолжается интенсивное охлаждение аппарата. Погасание этого индика-
тора  говорит  о  том,  что  можно  продолжать  работать,  хотя  вентилятор 
продолжит дальнейшее охлаждение.

• Моргание этого индикатора сигнализирует о переходе в режим «защита 
от пониженного питания». Этот режим защищает аппарат при КРИТИЧЕСКИ 
низкой  просадке  напряжения  (даже  кратковременной),  способной  вывести 
его из строя. Через 20 сек. после восстановления нормального питания мож-
но продолжать работу.

2 — индикатор GAS. Показывает состояние газового клапана в режимах 
MIG/MAG и TIG. Светится когда клапан открыт.

3 —  индикатор  S.C.  (Synergetic Control /  Синергетическое управле-
ние). Только в режиме MIG/MAG.

• Свечение  этого  индикатора  показывает,  что  управление несколькими 
реальными параметрами  сварочного  процесса  сведены в  один  параметр, 
регулировка которого доступна пользователю.

• Отсутствие свечения этого индикатора показывает,  что пользователю 
доступны реальные параметры управления сварочным процессом.

• По умолчанию «Синергетическое управление» включено. Переключает-
ся длинным нажатием кнопки PRESET (см. описание параметров и режимов 
MIG/MAG). 

4 — Кнопка включения аппарата. При включении аппарата включается 
вентилятор и загораются индикаторы. Через 2 секунды вентилятор отклю-
чается и неиспользуемые индикаторы гаснут. Аппарат готов к работе
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Секция PARAMETR / ПАРАМЕТР
На  этой  секции  находятся  индикаторы,  показывающие  текущий  (отоб-

ражаемый на дисплее) параметр и/или его единицы измерения.

1 (А) — ток. Измеряется в амперах

2 (V) — напряжение. Измеряется в вольтах.

3 (T) — время. Измеряется в секундах или миллисекундах (в зависимости 
от выбранного параметра).

4 (%) — проценты. Задание процентных значений сварочных функций.

5 (ΔA)  — скорость изменения тока. Величина, обратная индуктивности. 
Измеряется в амперах в миллисекунду (A/mS).

6  (Fd)  —  скорость  подачи  проволоки  (при  подключенном  внешнем 
подающем устройстве). Отображается в метрах в секунду. В случае, если 
выбранное энкодером значение не соответствует положению ручки задания 
скорости ( ), данный светодиод мигает.

7 (Gas) — группа параметров, связанных с работой клапана. 

Дополнительная  информация  относительно  текущего  параметра  и  его 
значение отображается на ДИСПЛЕЕ при помощи символов в первом сег-
менте.
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Секция MODE / РЕЖИМ
На этой секции находятся информационные индикаторы текущего режима 

сварки, а также многофункциональный энкодер

1 (MMA) — режим ручной дуговой сварки (РДС).

2 (MIG)  — режим полуавтоматической сварки в среде защитных газов. 
(MIG/MAG).

3 (TIG) — режим ручной дуговой сварки в инертном газе вольфрамовым 
электродом.

4 —  многофункциональный энкодер. При вращении изменяет значение 
текущего параметра.

Короткое  нажатие позволяет  переключатся  между  параметрами  теку-
щего режима сварки.

Длительное  нажатие переводит  аппарат  в  следующий  режим  сварки 
(MMA — MIG/MAG — TIG).

Атом I-250X 13

Рис. 3: Секция MODE / РЕЖИМ



Секция CONTROL / УПРАВЛЕНИЕ
На этой секции находятся кнопки управления сервисными функциями и 

индикаторы их состояния. 

1 (2T/4T) — кнопка определяет поведение аппарата при нажатии кнопки 
на горелке в режимах MIG/MAG и TIG (см.  Режимы кнопки горелки 2Т и 4Т 
стр. 23), а также включает режим загрузки проволоки. 

• Короткое нажатие переключает режимы 2Т и 4Т. 
• Длинное нажатие начинает протяжку проволоки в рукав при подклю-

ченном внешнем подающем устройстве (см.  Загрузка (протяжка) проволоки 
стр. 22).

2 — индикатор состояния 2Т/4Т. Свечение этого индикатора означает, что 
активирован режим 4Т (подписан жирным шрифтом),  отсутствие свечения 
означает, что активирован режим 2Т. Мигание индикатора показывает режим 
загрузки проволоки. (см. Загрузка (протяжка) проволоки стр.22)

3 — индикатор PRESET (см. Режим PRESET стр. 24) светится, когда акти-
вирован режим PRESET.

4 — кнопка PRESET (см. Режим PRESET стр. 24).

• Короткое нажатие включает/выключает режим сохранения параметров.

• Длинное нажатие при включенном режиме PRESET сохраняет текущие 
параметры в выбранную ячейку.

• Длинное  нажатие при  выключенном  режиме  PRESET  при  MIG/MAG 
режиме  включает/выключает  «Синергетический  режим  управления» 
(стр. 18).
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РЕЖИМЫ СВАРКИ И ПАРАМЕТРЫ

Каждый  режим  сварки  имеет  свой  набор  параметров.  Переключение 
между параметрами осуществляется при помощи коротких нажатий на ручку 
энкодера (Рис. 3 поз. 4). Первый символ индикатора и «Секция PARAMETR /
ПАРАМЕТР» помогает определить какой параметр выбран.

Режим ручной дуговой сварки (РДС или MMA)
В режиме MMA доступны параметры H (Hot Start, Горячий старт), F (Arc 

Force, Форсаж дуги) и S (Anti Stick, Антизалипание).

Сварочный ток (А)
Пределы изменения: 10—250А.
Определяет величину сварочного тока, которую будет 
стремиться поддерживать  система управления аппа-
рата.

Hot Start, Горячий старт (%)
Пределы изменения: 0—100%.
Определяет на сколько процентов будет увеличен сва-
рочный ток во время поджига дуги.

Hot Start, Горячий старт. Время (cек.)
Пределы изменения: 0.0—2.0 сек.
Определяет время действия функции в секундах.

Arc Force, Форсаж дуги (%)
Пределы изменения: 0—100%.
Определяет на сколько процентов будет увеличен сва-
рочный  ток  при  обнаружении  аппаратом  состояния, 
близкого к короткому замыканию.

Anti Stick, Антизалипание (cек.)
Пределы изменения: 0—2.0 сек.
Определяет время в секундах по истечении которого 
после  обнаружения  состояния  короткого  замыкания 
сварочный ток будет понижен до ненакаляющего элек-
трод.
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Выключение AntiStick (Антизалипания)
Не  является  отдельным  параметром.  Если 
установить  «время  срабатывания  Антизалипания» 
меньше  0  на  дисплее  появятся  прочерки.  Это 
означает, что при возникновении короткого замыкания 
ток  будет  поддерживаться  заданным  в  параметре 
«Сварочный ток».

Импульсный режим MMA
Частота импульсного режима (T).
Пределы изменения: 0.1—500 Гц или выкл.
Выберите вращением энкодера «--» для выключения 
импульсного  режима  (значение  по  умолчанию)  или 
числовое значение светодиод, обозначающее частоту 
в  герцах.  Для  наглядности  индикатор  T  мигает  с 
выбранной частотой, если она меньше 50 Гц.

Ток паузы в импульсном режиме
В слуаче  если  импульсный  режим включен  (частота 
импульсного режима задана), следующий параметр в 
меню — ток паузы, (А). 
Пределы  изменения:  от  10  А  до  текущего  значения 
рабочего тока.
В случае последующего уменьшения значения рабо-
чего тока, ток паузы уменьшается так, чтобы не пре-
вышать значение рабочего тока.

Скважность в импульсном режиме
Активен при включенном импульсном режиме.
Пределы изменения: 5—95%.
Определяет относительное время действия основного 
тока в каждом периоде. Оставшееся время действует 
ток паузы.
В данном примере рабочий ток будет действовать 30% 
времени периода, остальные 70% — ток паузы.

Включение/выключение БСН
Блок снижения напряжения холостого хода встроен в 
аппарат  и  позволяет  повысить  электробезопасность 
сварки в режиме MMA при работе на открытых пло-
щадках, в условиях повышенной влажности и в стес-
ненных условиях.
on — БСН включен, of (off) — БСН выключен.
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Режим полуавтоматической сварки в среде защитных 
газов MIG/MAG

Основной вид полуавтоматической сварки, реализованный в данном ис-
точнике — это сварка с принудительными короткими замыканиями. Данный 
процесс характеризуется двумя этапами: период короткого замыкания (КЗ) 
и период дуги. Сварка происходит чередованием этих периодов. Сварочный 
источник имеет отдельные параметры, определяющие поведение на каждом 
из указанных периодов.

В  синергетическом режиме  для  простоты  управления  несколько  па-
раметров собраны в один.

В расширенном режиме пользователю доступны все параметры.

Расширенный режим управления*

Для точного и стабильного контроля процесса горения дуги, управление 
периодом дуги, следующим за отделением капли, делится на два этапа:

• на первом этапе устанавливается базовый ток Ibase на время t2—t3;

• во время второго этапа ток устанавливается на низкий относительно 
Ibase уровень — Ibg (фоновый постоянный ток) в течение времени t3—
t1 (t1’), чтобы улучшить дальнейшее формирования капли, и сохра-
нить длину дуги до тех пор, пока не наступит период короткого замы-
кания.

* Для переключения в расширенный режим см. Секция CONTROL/УПРАВ-
ЛЕНИЕ. поз 4
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Высокий постоянный уровень тока (Ibase или базовый 
ток).
Измеряется в амперах (А).
Пределы изменения: 10—350А.
Ток  Ibase устанавливается  на  время  t2—t3  (см.  следу-
ющий  параметр).  Это  улучшает  повторное  зажигание 
дуги,  и одновременно нагревает сварочную проволоку 
для ускорения формирования капли.

Время действия тока Ibase — Tbase.
Измеряется в миллисекундах (мс).
Пределы изменения: 0.1—12.0 мс.
Увеличение этого времени приводит к большему тепло-
вложению,  но  может  привести  к  увеличению  раз-
брызгивания.

Низкий постоянный уровень тока (Ibg или фоновый 
ток).
Измеряется в амперах (А).
Пределы изменения: 10—200А.
Играет важную роль в глубине проплавления металла и 
ширине сварочного шва.

Синергетический режим управления

Сварочное напряжение.
Синергетический параметр, объединяющий в себе три 
параметра расширенного режима Ibase,  Tibase и Ibg.
Измеряется в условных вольтах (В). 

Общие параметры MIG/MAG

Скорость нарастания тока КЗ за время t1 (t1’)—t2 
(dI/dt).
Пределы изменения: 30—250 A/mS.
Измеряется  в  амперах  в  миллисекунду  (A/мС)  — 
величина  обратно  пропорциональная  индуктивно-
сти.
Задаёт ограничение скорости нарастания тока.
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Скорость подачи проволоки.
Пределы изменения: 1—14.4 м/с
Измеряется в метрах в секунду.
Также может устанавливаться при помощи отдель-
ной ручки на лицевой панели.

Предгаз — предварительная продувка газом.
Пределы изменения: 0.0—5.0 сек.

Постгаз —  продувка  газом  после  завершения 
процесса сварки.
Пределы изменения: 0.0—9.9 сек.

В случае, если внешнее подающее устройство не подключено, на экране 
отображается слово «Feed» и аппарат ожидает его подключения. После под-
ключения подающего и установления связи с ним, параметры MIG/MAG 
становятся доступны.
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Режим ручной дуговой сварки в инертном газе 
вольфрамовым электродом (TIG)

Рис. 6: Стадии процесса TIG-сварки

TIG-сварка  обычно  начинается  с  процесса  предварительной  продувки 
области сварки газом, который часто называют «предгаз» (первый на графи-
ке). Его цель — заместить воздух инертным газом (аргоном). В этом режиме 
сварочный ток не подаётся.

При нажатии на кнопку горелки сила сварочного тока устанавливается в зна-
чение, заданное «током начала» (см. таблицу ниже) на время «плато нача-
ла», после чего сварочный ток начинает нарастать до «рабочего тока» за 
указанное время нарастания (область на графике — «нарастание тока»).

В случае, если включен импульсный режим, после нарастания тока до рабо-
чего, его величина изменяется скачкообразно между значением «рабочего 
тока» и «тока паузы» с заданной частотой и заполнением. Чем больше ука-
зано  заполнение,  тем  длиннее  часть  периода  с  активным рабочим током 
(выше средний сварочный ток).

Для большинства  параметров первый символ символьного  дисплея пред-
ставляет собой часть графика TIG сварки (см.  Рис.  6),  мигающий сегмент 
которого обозначает позицию настраиваемого параметра в нём.

Управление  в  режиме TIG отличается от  других  режимов из-за  большого 
количества параметров и происходит следующим образом:

• вращение энкодера перебирает параметр;

• нажатие на него включает редактирование, при этом числовое значе-
ние мигает;

• изменяемое значение применяется сразу;

• повторное нажатие завершает редактирование, значение перестаёт 
мигать.
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Обозначение 
на дисплее

Описание параметра.
В скобках указан активный светодиод параметра.

— символическое изображение приведенного выше графи-
ка TIG-сварки (не отображается на дисплее полностью), 
части которого отображаются в первом символе индикатора

 
Осциллятор (V) — включен (on) или выключен (oF)

 
Время предварительной продувки, в секундах (Gas) — ниж-
ний сегмент мигает, доступно если осциллятор включен

 
Начальный ток (A) — нижний сегмент первого символа 
мигает

 
Время плато начала, в секундах (T) — нижний сегмент пер-
вого символа мигает

 
Время нарастания тока от начального до рабочего, в се-
кундах (T) — правые сегменты первого символа мигают

 
Рабочий ток (A) — верхний сегмент первого символа мигает

 

 

Частота импульсного режима (T) — «--» для выключения 
импульсного режима, светодиод T мигает с выбранной ча-
стотой, если она меньше 50 Гц

 
Ток паузы (A) — доступно, если частота задана, средний 
сегмент мигает

 
Заполнение (%) — доступно, если частота задана, средний 
сегмент мигает

 
Время спада (T) — левые сегменты мигают

 
Ток окончания сварки (A) — нижний сегмент первого симво-
ла мигает

 
Время плато окончания (T) — нижний сегмент первого сим-
вола мигает

 
Постгаз (Gas) — нижний сегмент первого символа мигает
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ОПИСАНИЕ ДОПОЛНИТЕЛЬНЫХ ФУНКЦИЙ

Горячий старт

Горячий старт (Хотстарт,  Hotstart)  — кратковременное увеличение сва-
рочного тока в начале сварки. Значительно облегчает поджиг дуги.

Помогает в поджиге плохих электродов, при сварке ржавого металла, при 
плохом напряжении в сети и во многих других случаях.

Форсаж дуги

Форсаж дуги (Аркфорс, Arcforcing) — автоматические увеличение свароч-
ного  тока  при  риске  исчезновения  сварочной  дуги.  Такой  риск  возникает, 
когда сварочная дуга становится слишком короткой.

Для предотвращения обрыва дуги сварочный ток увеличивается создавая 
большую зону расплава.

Антиприлипание

Антиприлипание (Антистик, Antistick) — автоматическое отключение сва-
рочного тока в случае, если электрод залип (произошло его приваривание к 
заготовке).

Эта  функция  значительно  облегчает  процесс  сварки,  проводящейся  в 
условиях, при которых высока вероятность приваривания электрода к сва-
риваемой детали.

Полное  отключение  сварочного  тока  через  заданное  пользователем 
время дает возможность легко отсоединить электрод от детали и продол-
жить  сварку.  После  отсоединения  электрода  инвертор  возвращается  в 
нормальный режим автоматически.

Кроме  того,  антриприлипание  помогает  сохранить  свойства  электрода 
предотвращая его прокаливание (которое имело бы место без отключения 
сварочного тока).

Пред- и постгаз

Время продувки газом свариваемой детали устанавливается в группе па-
раметров Gas (индикатор параметра Gas).

Загрузка (протяжка) проволоки
При установке катушки сварочной проволоки существует возможность её 

автоматической  протяжки  через  рукав  сварочной  горелки.  Для  включения 
протяжки нажмите и удерживайте кнопку 2Т/4Т (см.  Рис. 4 поз.1) до начала 
протяжки.  Для окончания протяжки нажмите кнопку  еще раз или нажмите 
кнопку горелки.
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Режимы кнопки горелки 2Т и 4Т (MIG/MAG и TIG)

Двухтактный режим (2Т)

В режиме MIG/MAG:
• нажатие  кнопки  включает  режим  «предгаз»  (см.  «предварительная
продувка газом» стр. 19) на время, определенное настройками. По его окон-
чании начинается подача проволоки;

• отпускание кнопки  останавливает  подачу проволоки  и  включает  режим 
«постгаз» (см. «продувка газом после завершения процесса сварки» стр. 19) 
на время, определенное настройками.

В режиме TIG:

• нажатие кнопки включает подачу газа и позволяет поджечь дугу;

• отпускание кнопки активирует плавный спад тока. После прекращения го-
рения дуги продолжится продувка газом для охлаждения электрода.

Режим 2Т является наиболее распространенным. Его недостатком явля-
ется необходимость все время работы удерживать кнопку нажатой. Это со-
здает неудобство при продолжительной непрерывной сварке.

Четырехтактный режим (4Т) 

Рекомендуется  применять  для  выполнения  длинных  сварных  швов, 
требует от оператора меньше действий, соответственно снижается физиче-
ская нагрузка на руки сварщика, обеспечивая большую производительность 
труда и высокую точность ведения шва.

В режиме MIG/MAG:

• первое нажатие на клавишу горелки начинает подачу газа;

• отпускание клавиши начинает подачу проволоки;

• второе  нажатие  клавиши  прекращает  подачу  проволоки,  при  этом  газ 
продолжает поступать;

• отпускание клавиши прекращает подачу газа.

В режиме TIG:

• нажатие и отпускание кнопки включает подачу газа и позволяет поджечь 
дугу;

• повторное  нажатие  и отпускание кнопки активирует плавный спад тока. 
После прекращения дуги продолжится продувка газом для охлаждения элек-
трода.
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Режим PRESET. Хранение настроек в памяти аппарата. 
Для каждого режима сварки аппарат может запомнить до 10 наборов на-

строек. Управление сохранением и загрузкой/восстановлением настроек осу-
ществляется при помощи кнопки PRESET.

• Нажатие кнопки  PRESET (см.  Рис. 4) активирует этот режим, индикатор 
начинает мигать, отображает символ P и номер пресета от 1 до 10, который 
может быть выбран вращением ручки энкодера ( ).
• Повторное  нажатие  кнопки отключает  режим  PRESET,  не  внося  каких-
либо изменений в настройки.

Сохранение текущих параметров
Находясь в режиме PRESET вращением энкодера выберите номер пресе-

та для сохранения. Затем нажмите и удерживайте кнопку  PRESET пока  на 
индикаторе  не  отобразится слово «SAVE»,  что  означает,  что  пресет  был 
успешно сохранён. 

Внимание! После сохранения старые настройки из выбранного пре-
сета будут заменены текущими!

Затем  аппарат  сам  отключит  режим  PRESET и  вернется  в  исходное 
состояние.

Восстановление параметров
Находясь в режиме PRESET вращением энкодера выберите номер пресе-

та для восстановления параметров. Затем нажмите и удерживайте энкодер 
для загрузки выбранного пресета.

Внимание! При восстановлении настроек из выбранного пресета те-
кущие настройки будут утеряны!

Затем  аппарат  сам  отключит  режим  PRESET и  вернется  в  исходное 
состояние.

24 Атом I-250X



ПОДКЛЮЧЕНИЕ И ЭКСПЛУАТАЦИЯ

Подсоединение сетевого кабеля

Проверьте с помощью вольтметра, соответствует ли значение  сетевого 
напряжения допустимому диапазону, указанному в характеристиках. Внима-
ние: при подключении аппарата к электросети с превышенным напря-
жением возможен его выход из строя! Подсоедините сетевой кабель к 
электросети  с  требуемыми параметрами.  Проверьте  соединение  сетевого 
кабеля для обеспечения надежного контакта.

Обратите внимание на то, что удлинение сетевых или сварочных кабелей 
отразится на процессе сварки, так как сопротивление кабеля, определяемое 
его длиной, будет снижать сварочный ток. Рекомендуется использовать сва-
рочные кабели с сечением не менее 16 мм2.

Включение аппарата

Включение аппарата осуществляется нажатием на кнопку «Power» на пе-
редней панели. После включения аппарата включается вентилятор, панель 
индикации проходит режим тестирования и отображает последние выбран-
ные параметры. Аппарат готов к работе.

Внимание: в случае если вентилятор не включился, а аппарат пра-
вильно  подсоединен  к  электрической  сети,  обратитесь  в  сервисный 
центр!

Убедитесь в том что аппарат находится на достаточном расстоянии от не-
посредственного места выполнения сварочных работ, а также в том, что иск-
ры и частицы металла не попадают в воздушный поток втягиваемого венти-
лятором воздуха. Вентилятор не должен быть накрыт.

Подключение аппарата в режиме MIG/MAG
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• Соедините газовый баллон с впускным штуцером, расположенным на 
задней  панели  внешнего  подающего  устройства  при  помощи  газового 
шланга.

• Подключите кабель массы в разъем «—» на панели аппарата.

• Установите проволочную бобину на опорную ось для катушки.

• Выберите ролик под размер проволоки.

• Запустите проволоку в канал подающего механизма (проволока должна 
быть прямой, чтобы не застревать во время работы).

• Установите горелку в евроразъем и включите режим автоматической 
протяжки (длинным нажатием на кнопку 2T/4T).

• Выберите режим MIG/MAG при помощи продолжительных нажатий на 
ручку энкодера ( ) на передней панели аппарата.

• Выберите желаемый режим работы кнопки горелки — двухтактный (2T) 
или четырехтактный (4Т) при помощи кнопки 2Т/4Т. Индикатор режима ак-
тивен при выбранном режиме 4Т.

• Установите  необходимые значения  параметров  или  выберите  ранее 
сохраненные при помощи кнопки PRESET (см. описание пресетов выше).

• В режиме MIG/MAG доступны параметры  A (базовый и нижний ток в 
расширенном  режиме),  V (Сварочное  напряжение  в  синергетическом 
режиме), T (время действия базового тока), ∆A (Ограничение скорости на-
растания тока) и Gas (пред- и постгаз, см. описание выше):

Методика настройки параметров полуавтоматической сварки 
MIG/MAG в синергетическом режиме

Установите среднее значение параметра  ∆A (ограничения скорости на-
растания тока, величина обратная индуктивности) на 150 А/мс. Выберите не-
обходимое значение сварочного напряжения (в  зависимости от  желаемой 
мощности).  Подберите скорость подачи проволоки при которой сварочный 
процесс становится стабильным. Изменяйте значение параметра.
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При уменьшении значения параметра ∆A достигается:

• большее эквивалентное значение индуктивности;

• большая глубина проплавления;

• более жидкая сварочная ванна;

• гладкий сварочный шов;

• ровный валик сварочного шва.

Увеличенные значения ∆A используются:

• для получения более выпуклого валика сварочного шва;

• для уменьшения температуры дуги.

Пример настройки для сварки тонкого металла

При сварке тонкого металла толщиной 0.5 мм можно выбрать напряжение 
(параметр  V)  14.5—15.0В  в  зависимости  от  используемой  газовой  смеси, 
установить скорость подачи (параметр Fd) на 2.8 и параметр ∆A — 250-150 
А/мс.

Далее  нужно  подобрать  необходимую  мощность,  выделяемую  в  дуге, 
изменяя напряжение.

Подключение аппарата в режиме MMA
• Подключите кабели электродорержателя и массы в соответствующие 
разъемы на панели аппарата.

• На сварочном аппарате есть два разъема «+» и «-». Вставьте кабель-
ные вилки в разъемы и зафиксируйте их поворотом до упора. При неплот-
ном  подсоединении  кабелей  возможны  повреждения  как  кабельного 
разъема, так и источника питания.

• Выберите режим MMA при помощи продолжительных нажатий на руч-
ку энкодера ( ) на передней панели аппарата:

• Установите необходимые значения параметров или выберите ранее 
сохраненные при помощи кнопки PRESET (см. описание пресетов выше).

• Начните сварку коротким касанием электродом свариваемой детали, к 
которой подключен зажим массы.

Полярность подключения электрода

В зависимости от типа электрода и желаемого эффекта сварочные кабе-
ли можно подключить в одном из двух режимов:

• Прямая полярность/Плюсовой — держатель электрода подключает-
ся к минусовому контакту, а рабочая поверхность к плюсовому.

• Обратная  полярность/Минусовое:  рабочая  поверхность  —  к  мину-
совому контакту, держатель — к плюсовому.

Обратная полярность применяется при сварке тонколистовых изделий, 
сварке легкоплавких металлов, для сварки чувствительных к перегреву леги-
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рованных,  высокоуглеродистых и  нержавеющих сталей.  При обратной по-
лярности скорость плавления электродного металла выше на 10—40% чем 
при прямой полярности.

Если выбрано неверное подключение,  дуга  будет  нестабильной,  будет 
больше брызг и спайки. В случае возникновения таких проблем, поменяйте 
полярность.

В случае использования щелочных электродов нужно использовать мину-
совое подключение, при использовании кислотных — плюсовое.

Подключение аппарата в режиме TIG
• Соедините газовый баллон с соответствующим шлангом ручной горел-
ки TIG или с газовым клапаном аппарата.

• Подключите  кабель  массы  и  разъем  горелки  к  соответствующим 
разъемам на  передней панели аппарата  (в  зависимости  от желаемого 
режима сварки).

• Подключите кнопку горелки к разъему  TIG,  который находится на пе-
редней панели аппарата (справа).

• Выберите режим TIG при помощи продолжительных нажатий на ручку 
энкодера ( ) на передней панели аппарата.

• Установите  необходимые значения  параметров  или  выберите  ранее 
сохраненные при помощи кнопки PRESET (см. описание пресетов выше).

• В случае, если используется ручная горелка, откройте её кран подачи 
газа.

• Нажмите кнопку горелки для начала подачи сварочного тока.
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Высокочастотный поджиг дуги в режиме TIG

Бесконтактный поджиг дуги доступен только в режиме сварки TIG.

Для полноценного использование данной функции рекомендуется приме-
нение сварочных TIG горелок с  кнопкой включения сварочного тока (типа 
Binzel «ABITIG GRIP», «ABITIG GRIP Little» без вентиля).

При использовании горелки вентильного типа необходимо дополнитель-
ное оснащение сварочного поста механизмом (кнопкой на горелке, педалью 
с кнопкой) включения сварочного тока.

Использование осциллятора

ВНИМАНИЕ: Высокочастотный  поджиг  (HF,  осциллятор)  включен по 
умолчанию, если не подключено подающее устройство. При подключенном 
подающем устройстве использование осциллятора недоступно.

Для использования осциллятора переключите Ваш сварочный аппарат в 
режим «TIG». Последовательными нажатиями на ручку энкодера выберите 
параметр, задающий режим поджига — на дисплее в двух левых позициях 
будут отображаться символы «HF», включен светодиод «V».

Вращением  энкодера  можно  выбрать  режим  поджига  «TIG-lift»  —  на 
дисплее отображается «HFoF» или режим высокочастотного поджига — на 
дисплее отображается «HFon».

Установите  нужные параметры сварки,  поднесите  сварочную горелку  к 
свариваемой поверхности на расстояние до 5 мм и нажмите кнопку включе-
ния сварочного тока.

Между  свариваемыми  поверхностями  и  электродом  возникнет  высо-
ковольтный разряд, который способствует поджигу рабочей дуги для сварки. 
Если поджиг сварочной дуги не осуществился, но высоковольтный разряд 
виден, поднесите горелку ближе к свариваемой поверхности. 

После нажатия кнопки на горелке высоковольтные импульсы будут пода-
ваться с периодом 0,5 сек до возникновения рабочей дуги, после чего осцил-
лятор автоматически отключится до следующего нажатия на кнопку на го-
релке.

Использование горелки TIG с евроразъемом

При подключенном внешнем подающем устройстве в режиме TIG исполь-
зуется газовый клапан внешнего подающего устройства, что даёт возмож-
ность  использовать  горелку  TIG  с  евроразъемом,  подключенную  к 
подающему устройству.

ВНИМАНИЕ: в этом режиме осциллятор отключается автоматически, т. к. 
его использование совместно с  горелкой TIG с евроразъемом невозможно 
из-за пробоя высоковольтной дуги внутри горелки.
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Импульсный режим TIG

В режиме  TIG  возможно  использование  импульсного  режима  сварки  с 
изменяемой частотой импульсов от 0.1 до 500 Гц (импульсов в секунду).

Данный режим можно применять в следующих ситуациях:

• Низкая частота (до нескольких импульсов в секунду) — в данном слу-
чае, во время каждого импульса вы можете подавать присадочную 
проволоку во время максимальной силы тока. Этот метод поможет 
вам достичь получения красивого чешуйчатого шва.

• Частота порядка 10 импульсов в секунду — применяется для получе-
ния более жесткой дуги для лучшего проникновения.

• Максимальная частота 500 импульсов в секунду — этот метод хо-
рошо использовать, если вы пытаетесь сваривать угловой шов свер-
ху вниз при небольшом проплавлении.

Настройка импульсного режима

При последовательном переборе параметров нажатием на ручку энкоде-
ра, после задания значений начального и рабочего токов, на дисплее отоб-
ражается литера «F» в левой позиции индикатора и горит светодиод «T».

При выключенном импульсном режиме на дисплее отображается два про-
черка рядом с литерой: «F --».

Для  включения  импульсного  режима  поверните  ручку  энкодера  по  ча-
совой стрелке и выберите нужное значение частоты импульсов. На дисплее 
будет отображаться частота импульсов в герцах, например «F 50».

Для выключения импульсного режима вращайте ручку энкодера против 
часовой стрелки до появления двух прочерков на дисплее.

При включенном импульсном режиме  становится  доступным установка 
значения процентного соотношения рабочего тока к начальному току (от 5% 
до  95%).  При  этом  включен  светодиод  % (см.  описание  параметров  TIG 
выше).
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ПОЛЕЗНАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Режим работы
Эксплуатировать  аппарат  необходимо  в  соответствии  с  требованиями, 

приведенными в разделе «Технические характеристики и Нормы безопасно-
сти». В режиме защиты от перегрузок аппарат может самопроизвольно от-
ключиться, при этом работает вентилятор для охлаждения внутренних ча-
стей аппарата, следовательно, не нужно отсоединять аппарат от сети.

В  процессе  эксплуатации  аппарата  (особенно  при  работе  в  пыльных 
помещениях) необходимо его продувать от пыли не реже одного раза в ме-
сяц (выполняется строго при отключенном аппарате и разряженных силовых 
конденсаторах квалифицированным специалистом).

Сварка в режиме ММА (ручная дуговая сварка)
Сварочный ток в режиме MMA устанавливается в зависимости от толщи-

ны заготовки согласно следующей таблице:

Толщина металла, мм 1-2 2-3 2-3 3-4 4-6 5-10

Диаметр электрода, мм 1.6 2 2.5 3 4 5

Сварочный ток, А 30-60 40-80 60-110 80-160 120-180 180-250

Выбор электрода для TIG сварки
При TIG сварке используются вольфрамовые электроды с различными 

примесями. Тип электрода определяется по цвету его маркировки:

Вольфрамовые  электроды  без  специальных  добавок  (зеленый), 
легированные оксидом циркония (WZ-8, белый). Не подходят для сварки 
постоянным током.

Вольфрамовые  электроды  легированные  оксидом  тория  (WT-20*, 
красный). Поскольку торий является радиоактивным, многие пользователи 
перешли к  другим альтернативам.  Торий не  вредит здоровью находясь в 
электроде, но опасна пыль, образующаяся при заточке, которая может по-
пасть в легкие или открытые раны. Торий выделяется в воздух и при сварке, 
но в значительно меньшем количестве. Поэтому следует принимать меры 
предосторожности при заточке и сварке. Несмотря на эти проблемы, ториро-
ванные  электроды  по-прежнему  часто  используются.  Они  имеет  низкую 
энергию выхода электрона и хорошо работают при перегруженности по току. 

Вольфрамовые  электроды  легированные  оксидом  церия  (WC-20*, 
серый). Эти электроды особенно хороши для сварки постоянным током с 
низкой силой тока, потому что  легко зажигают дугу и, как правило, не могут 
работать при таких же высоких токах как торированные электроды. Хороши 
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для коротких циклов сварки. В частности, они широко используется для свар-
ки очень мелких деталей.

Вольфрамовые электроды легированные оксидом лантана (WL-20*, 
синий). Имеют низкую энергию выхода электрона и самую низкую темпера-
туру на кончике,  что способствует увеличению срока службы. Если не пе-
регружать электрод по току, он может прослужить дольше, чем торирован-
ный электрод. Но не может работать при таких же высоких токах как ториро-
ванный электрод.

Вольфрамовые электроды легированные оксидом иттрия (WY-20*, 
темно-синий). Выдерживают большие токи не загрязняя металл шва воль-
фрамом. Используются для сварки особо ответственных соединений посто-
янным током.

Техника выполнения шва и режим сварки в режиме MMA — 
ручной дуговой сварки покрытыми электродами

Зажигание сварочной дуги

Перед зажиганием дуги  следует установить необходимую силу свароч-
ного тока, которая зависит от марки электрода, типа сварного соединения, 
положения шва в пространстве и др.

Зажигание  дуги  может  производиться  двумя  способами.  При  первом 
способе электрод подводят перпендикулярно к месту начала сварки и после 
сравнительно легкого прикосновения к изделию отводят верх на расстояние 
25 мм. Второй способ напоминает процесс, зажигая спички.

При обрыве дуги повторное зажигание ее осуществляется впереди крате-
ра на основном металле с возвратом к наплавленному металлу для вывода 
на поверхность загрязнений, скопившихся в кратере. После этого сварку ве-
дут в нужном направлении.

Применение того или иного способа зажигания дуги зависит от условий 
сварки и от навыка сварщика.

Положение и перемещение электрода при сварке

Положение электрода зависит от положения шва в пространстве. Разли-
чают следующие положения швов: нижнее, вертикальное и горизонтальное 
на вертикальной плоскости, потолочное. Сварку вертикальных швов можно 
выполнять сверху вниз и снизу вверх.

При сварке в нижнем положении электрод имеет наклон от вертикали в 
сторону  направления  сварки.  Перемещение  электрода  при  сварке  может 
осуществляться способами «к себе» и «от себя».

При  отсутствии  поперечных  колебательных  движений  конца  электрода 
ширина валика равна 0.8—1.5 диаметров электрода. Такие швы (или валики) 

32 Атом I-250X



называют узкими, или ниточными. Их применяют при сварке тонкого металла 
и при наложении первого слоя в многослойном шве.

Получение средних швов (или валиков), ширина которых обычно не более 
2—4 диаметров электрода, возможно за счет колебательных движений кон-
ца электрода (см. рисунок на следующей странице).

Основные виды траекторий поперечных
колебаний конца электрода

Поперечные колебания электрода по определенной траектории, соверша-
емые с постоянной частотой и амплитудой и совмещенные с перемещением 
вдоль шва, позволяют получить сварной шов требуемой ширины. Попереч-
ные  колебательные  движения  конца  электрода  определяются  формой 
разделки, размерами и положением шва, свойствами свариваемого матери-
ала, навыком сварщика.

Колебания  электрода  должны  производиться  с  амплитудой,  не  пре-
вышающей  три  диаметра  используемого  электрода.  Во  время  процесса 
формирования валика расплавленный слой должен поддерживаться в рас-
плавленном состоянии.  Если перемещать электрод слишком далеко и за-
держивать его возвращение, то возможны охлаждение и кристаллизация ме-
талла сварочной ванны. Это приводит к появлению в металле сварного шва 
шлаковых включений и ухудшает его внешний вид.
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Основные типы сварных соединений

Сварное соединение — неразъемное соединение деталей, выполненное 
сваркой.

В металлических конструкциях встречаются следующие основные типы 
сварных соединений:

Стыковое сварное соединение двух 
элементов, примыкающих 
друг к другу торцевыми по-
верхностями.

Нахлёсточное сварное соединение, в кото-
ром сваренные элементы 
расположены параллельно 
и частично перекрывают 
друг друга.

Тавровое сварное соединение, в кото-
ром торец одного элемента 
примыкает под углом и при-
варен к боковой поверхно-
сти другого элемента.

Угловое сварное соединение двух 
элементов, расположенных 
под углом и сваренных в ме-
сте примыкания краев.

Торцовое сварное соединение двух 
элементов, в котором боко-
вые поверхности сваренных 
элементов примыкают друг 
к другу.
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УСТРАНЕНИЕ ВОЗМОЖНЫХ НЕИСПРАВНОСТЕЙ
Предупреждение: Ремонт данного оборудования может осуществляться 

только высококвалифицированными техническими специалистами. В целях 
безопасности и во избежание поражения электрическим током, пожалуйста, 
изучите все меры техники безопасности, изложенные в настоящем руковод-
стве.

• Горит индикатор перегрева на лицевой панели.
Включилась автоматическая термозащита (защита от перегрева) — выклю-
чать аппарат необязательно, подождите (до 5 минут) пока не закончиться 
режим охлаждения и продолжайте сварку. Возможно, во время работы при 
температуре  окружающей  среды  выше  30°С,  вентилятор  будет  работать 
продолжительное время.

• Аппарат задымился, и запахло горелым.
Немедленно  выключите  аппарат,  даже  если  им  по-прежнему  можно  ра-
ботать, и обратитесь в сервисную службу.

• Электрод зажигает дугу, но сразу же прилипает.
Установлен недостаточный сварочный ток, увеличьте его. Также возможно 
недостаточно напряжение в сети.  Замерьте напряжение в  сети,  если оно 
ниже допустимого, используйте устройства стабилизации сетевого напряже-
ния,  рассчитанные на мощность сварочного устройства.  Также убедитесь, 
что сечения кабелей электропроводки и удлинителя соответствуют мощно-
сти аппарата.

• Вы чувствуете удар током, прикасаясь к корпусу аппарата.
Выключите аппарат и убедитесь, что кабель заземления подключен к нужно-
му разъему панельной розетки, а провод заземления аппарата подключен к 
нужному разъему вилки.

• В процессе сварки срабатывает/выключается сетевой автомат-
предохранитель.
Выключите аппарат убедитесь, что ток потребления аппарата не превышает 
ток, на который рассчитан сетевой автомат (например 16А, 25А) — в против-
ном случае поставьте автомат, рассчитанный на больший ток, если позво-
ляют технические условия.

• На холостом ходу срабатывает/выключается сетевой автомат-
предохранитель.

Немедленно выключите аппарат и обратитесь в сервисную службу.
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БАЗОВАЯ КОМПЛЕКТАЦИЯ

• Сварочный аппарат Атом I-250X (с осциллятором, газовым клапаном и 
БСН) — 1 шт.

• Коробка — 1 шт.

• Инструкция по эксплуатации с гарантийным талоном — 1 шт.

ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА

Гарантия на данное устройство — 24 месяца со дня продажи. 

Производитель (компания «Атом-Сварка») несет ответственность по га-
рантийным обязательствам в соответствии с законодательством Украины.

В течение гарантийного срока производитель бесплатно произведет ре-
монт или замену дефектных частей на новые, при условии, что дефект воз-
ник  по  вине  производителя.  Замена  дефектных  частей  производится  на 
основании письменного заключения сервисной организации, имеющей пол-
номочия от производителя на проведение работ по диагностике и ремонту.

Гарантия не распространяется на механический износ 
узлов аппарата (горелка, подающее устройство, 
сварочные кабели).

Гарантия не распространяется в случае:

• повреждений,  которые  вызваны  несоответствием  параметров  сети 
номинальному напряжению, указанному в инструкции по применению;

• самостоятельного  ремонта  или  попыток  внесения  изменений  в 
конструкцию аппарата (изменение электронной схемы);

• сильного  механического,  электротехнического,  химического  воздей-
ствия;

• попадания внутрь аппарата агрессивных и токопроводящих жидкостей, 
наличия внутри аппарата металлической пыли/стружки.

Может быть отказано в гарантийном ремонте:
• в случае утраты гарантийного талона или внесения в него дополнений, 

исправлений, подчистки, невозможности идентифицировать серийный номер 
аппарата, печать или дату продажи.
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ОСУЩЕСТВЛЕНИЕ ГАРАНТИЙНЫХ ОБЯЗАТЕЛЬСТВ

Доставка  аппарата  для  гарантийного  ремонта  в  Сервисный  Центр  и 
обратно осуществляется  за счет Производителя  только в случае пере-
сылки  аппарата  по  территории  Украины  транспортной  компанией, 
согласованной с сервисным центром.

Перед отправкой аппарата в ремонт обязательно свяжитесь с сер-
висным центром по телефону (061) 270-1-222 или (066) 622-63-03.

При отправке автотранспортной компанией страховая стоимость указыва-
ется минимальной. В противном случае доставка из сервисного центра к по-
купателю будет оплачиваться покупателем.

Перед отправкой аппарата в ремонт покупатель должен убедиться, что 
его контактные данные указаны в гарантийном талоне.

На отдельном листе в свободной форме покупатель вместе с товаром 
должен предоставить подробное описание неисправности товара, при каких 
условиях и через какое время проявляется неисправность.

В случае отправки аппарата в ремонт через точку продажи срок ремонта 
может увеличиться.

Телефоны сервисного центра:

(061) 270-1-222, (066) 622-63-03 

Электронная почта:

service@atomweld.com

Подробнее о сервисе читайте на сайте:

http://atomweld.com/service.html
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Отрывной талон №1

Модель: Атом I-250X                                                                                             

Серийный номер: 

Дата изготовления:                                                                                             

Дата продажи:                                                                                                     

Срок гарантии: 24 месяца                                                                                      

Реквизиты продавца:                                                                                          

                                                                                                                             

                                                                                                                             

                                                                                                                             

Отрывной талон №2

Модель: Атом I-250X                                                                                             

Серийный номер: 

Дата изготовления:                                                                                             

Дата продажи:                                                                                                     

Срок гарантии: 24 месяца                                                                                      

Реквизиты продавца:                                                                                          

                                                                                                                             

                                                                                                                             

                                                                                                                             

Отрывной талон №3

Модель: Атом I-250X                                                                                             

Серийный номер: 

Дата изготовления:                                                                                             

Дата продажи:                                                                                                     

Срок гарантии: 24 месяца                                                                                      

Реквизиты продавца:                                                                                          
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Реквизиты ремонтного предприятия:                                                                  
                                                                                                                               
Дата ремонта:                                                                                                       
Описание дефекта:                                                                                              
                                                                                                                               
Описание ремонтных работ:                                                                                
                                                                                                                               
                                                                                                                               
                                                                                                                               
                                                                                                                               
ФИО покупателя:                                                                                                  
Контактный телефон покупателя:                                                                       

Реквизиты ремонтного предприятия:                                                                  
                                                                                                                               
Дата ремонта:                                                                                                       
Описание дефекта:                                                                                              
                                                                                                                               
Описание ремонтных работ:                                                                                
                                                                                                                               
                                                                                                                               
                                                                                                                               
                                                                                                                               
ФИО покупателя:                                                                                                  
Контактный телефон покупателя:                                                                       

Реквизиты ремонтного предприятия:                                                                  
                                                                                                                               
Дата ремонта:                                                                                                       
Описание дефекта:                                                                                              
                                                                                                                               
Описание ремонтных работ:                                                                                
                                                                                                                               
                                                                                                                               
                                                                                                                               
                                                                                                                               
ФИО покупателя:                                                                                                  
Контактный телефон покупателя:                                                                       
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Отрывной талон №4

Модель: Атом I-250X                                                                                             

Серийный номер: 

Дата изготовления:                                                                                             

Дата продажи:                                                                                                     

Срок гарантии: 24 месяца                                                                                      

Реквизиты продавца:                                                                                          

                                                                                                                             

                                                                                                                             

                                                                                                                             

Отрывной талон №5

Модель: Атом I-250X                                                                                             

Серийный номер: 

Дата изготовления:                                                                                             

Дата продажи:                                                                                                     

Срок гарантии: 24 месяца                                                                                      

Реквизиты продавца:                                                                                          

                                                                                                                             

                                                                                                                             

                                                                                                                             

Отрывной талон №6

Модель: Атом I-250X                                                                                             

Серийный номер: 

Дата изготовления:                                                                                             

Дата продажи:                                                                                                     

Срок гарантии: 24 месяца                                                                                      

Реквизиты продавца:                                                                                          
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Реквизиты ремонтного предприятия:                                                                  
                                                                                                                               
Дата ремонта:                                                                                                       
Описание дефекта:                                                                                              
                                                                                                                               
Описание ремонтных работ:                                                                                
                                                                                                                               
                                                                                                                               
                                                                                                                               
                                                                                                                               
ФИО покупателя:                                                                                                  
Контактный телефон покупателя:                                                                       

Реквизиты ремонтного предприятия:                                                                  
                                                                                                                               
Дата ремонта:                                                                                                       
Описание дефекта:                                                                                              
                                                                                                                               
Описание ремонтных работ:                                                                                
                                                                                                                               
                                                                                                                               
                                                                                                                               
                                                                                                                               
ФИО покупателя:                                                                                                  
Контактный телефон покупателя:                                                                       

Реквизиты ремонтного предприятия:                                                                  
                                                                                                                               
Дата ремонта:                                                                                                       
Описание дефекта:                                                                                              
                                                                                                                               
Описание ремонтных работ:                                                                                
                                                                                                                               
                                                                                                                               
                                                                                                                               
                                                                                                                               
ФИО покупателя:                                                                                                  
Контактный телефон покупателя:                                                                       
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