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Уважаемый покупатель! Компания благодарит Вас за приобретение данного оборудования.
Изделия под торговой маркой постоянно совершенствуются и улучшаются. Благодаря
постоянной программе исследований и разработок, указанные здесь технические характеристики,
комплектация и дизайн могут быть изменены без предварительного уведомления.
ВНИМАНИЕ! Внимательно изучите инструкцию по эксплуатации перед началом использования
инструмента. Храните её в защищенном месте.
ВНИМАНИЕ! Оборудование не предназначено для использования лицами (включая детей) с
пониженными физическими, сенсорными или умственными способностями, или при отсутствии у них
жизненного опыта или знаний, если они не находятся под присмотром или не проинструктированы об
использовании оборудования лицом, ответственным за их безопасность. Дети должны находится под
присмотром для недопущения игр с оборудованием.

ИНСТРУКЦИЯ ПО БЕЗОПАСНОСТИ.
ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ ДЛЯ СВАРОЧНОГО АППАРАТА.

1. К работе со сварочным аппаратом допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие специальное
обучение.

2. При работе со сварочным аппаратом необходимо соблюдать "Правила технической эксплуатации
электроустановок потребителей" и "Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок
потребителей".
ВНИМАНИЕ! Перед началом эксплуатации выполните заземление (машина класса I по ГОСТ Р МЭК
60745-1-2011).

3. В процессе работы на электросварщика могут воздействовать следующие вредные и опасные
производственные факторы:
-повышенная температура поверхностей материалов;
-опасный уровень напряжения в электрической цепи;
-повышенная яркость света;
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-повышенный уровень ультрафиолетовой радиации;
-искры и брызги расплавленного металла;
-сварочные аэрозоли, их соединения, и газообразные токсические вещества;
-острые кромки, заусенцы, шероховатость на поверхностях заготовок.

4. Основными средствами индивидуальной защиты электросварщика ручной электродуговой сварки
являются: спецодежда и спецобувь для электросварщиков; щиток (маска); очки, защищающие лицо и
глаза от попадания шлака и брызг металла при их удалении; диэлектрические перчатки; брезентовые
рукавицы; диэлектрические галоши.

5. По способу защиты от поражения электрическим током аппарат относится к классу 1 по ГОСТ 12.2.007.0
(с заземлением через шнур питания).

6. ОПАСНО! Любое поражение током имеет вероятность смертельного исхода, поэтому всегда избегайте
касания открытых токопроводящих частей электрододержателя, проводов, свариваемого изделия.
Используйте изолирующие коврики и перчатки; одежда должна быть всегда сухой.

7. ЗАПРЕЩЕНО! Не проводить сварочные работы в местах с избыточной влажностью.
8. Перед началом работы проверить рабочую одежду и рукавицы и убедиться в том, что на них нет следов

масел, жиров, бензина, керосина и других горючих жидкостей. Рабочая одежда не должна иметь
развевающихся частей, куртка должна быть надета навыпуск, пуговицы застегнуты, обшлага рукавов
застегнуты или подвязаны, брюки надеты поверх сапог.

9. Произвести осмотр сварочных проводов, которые должны быть надежно изолированы и в необходимых
местах защищены от действия высоких температур, механических повреждений, химических воздействий,
не переплетаться между собой и не пролегать совместно с другими сварочными проводами или
проводами электрической питающей сети.

10. ЗАПРЕЩЕНО! Никогда не соединяйте между собой части держателей электродов, находящиеся
под напряжением, от разных сварочных аппаратов, поскольку напряжение между ними может равняться
суммарному напряжению разомкнутой цепи обоих сварочных аппаратов.

11. Всегда проверяйте, чтобы кабель был надежно соединен со свариваемой металлической поверхностью.
Место соединения должно располагаться максимально близко к зоне сварки.

12. Убедиться в том, что все устройства заземлены и доступны для осмотра и эксплуатации.
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13. На месте выполнения электросварочных работ убрать все легковоспламеняющиеся и горючие материалы

в радиусе 10 м.
14. ОПАСНО! Не допускать при выполнении электросварочных работ, чтобы шлак, брызги расплавленного

металла, огарки электродов, обрезки металла и других предметов не падал на работающий персонал и
проходящих людей. Защитите людей, находящихся рядом с местом проведения сварочных работ,
соответствующими негорючими экранами и/или предупредите их о том, чтобы они не смотрели на дугу и
располагались вдали от светового излучения дуги и горячих брызг, образующихся во время сварки.

15. ЗАПРЕЩЕНО! Никогда не сваривайте закрытые ёмкости, содержащие токсические или потенциально
взрывчатые вещества (напр. бензобак автомобиля) без предварительной очистки ёмкости до сварки. Не
выполнять электросварочные работы на трубопроводах, арматуре, сосудах и других элементах
тепломеханического оборудования, находящегося под давлением.

16. ЗАПРЕЩЕНО! Никогда не наматывайте кабель питания вокруг себя.
17. Не прикасаться к свариваемым деталям во избежание ожогов.
18. Не прикасайтесь к месту подключения питания или к другим частям сварочного аппарата, которые

находятся под током.
19. Отключайте питание сразу после окончания работы или перед тем, как оставить место работы.
20. При выполнении электросварочных работ постоянно следите за исправностью электрододержателя и

провода питания к нему, следите, чтобы провода сварочной цепи не подвергались механическим,
тепловым и прочим воздействиям, могущим вызвать нарушение и повреждение их изоляции.

21. ОПАСНО! Газы и пары, генерируемые в процессе сварки, могут быть опасны для вашего здоровья. Не
вдыхайте эти пары и газы. Обеспечьте систему вытяжки или достаточную вентиляцию в месте проведения
сварочных работ для отвода паров и газов из зоны дыхания.

22. При выполнении сварки с использованием электродов, требующих специальной вентиляции, например,
электродов для нержавеющий стали или для наплавки твердым сплавом, а также при выполнении сварки
на освинцованной или кадмированной стали и других металлах, и покрытиях, которые выделяют
высокотоксичные пары, поддерживайте концентрацию этих паров на уровне ниже предельно допустимой
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концентрации с использованием системы вытяжной или принудительной вентиляции. При работе в
ограниченном пространстве или в определенных условиях на открытом воздухе может потребоваться
респиратор. При сварке оцинкованной стали также требуется соблюдение дополнительных мер
предосторожности.

23. Металлы, имеющие в составе или покрытии свинец, кадмий, цинк, ртуть и бериллий, могут выделять
ядовитые газы в опасных концентрациях под воздействием сварочной дуги. При необходимости сварки
таких материалов обязательно наличие вытяжной вентиляции, либо индивидуальных средств защиты
органов дыхания, обеспечивающих фильтрацию или подачу чистого воздуха. Если покрытие из таких
материалов невозможно удалить с места сварки и средства защиты отсутствуют, проводить сварку таких
материалов запрещено.

24. ЗАПРЕЩЕНО! Не проводите сварочные работы вблизи паров хлорпроизводных углеводородов,
образующихся в результате обезжиривания, очистки и обработки. Тепловое и световое излучение дуги
способно вступать в реакцию с парами растворителей с образованием токсичных газов, и других
раздражающих веществ. Некоторые хлорсодержащие растворители могут выделять вредный газ под
воздействием ультрафиолетового излучения дуги. Избегайте использование этих растворителей на
свариваемых материалах; удалите ёмкости с этими и другими растворителями из ближайшей зоны
сварки.

25. ЗАПРЕЩЕНО! Не очищать сварной шов от шлака, брызг металла и окалины без защитных очков.
26. ЗАПРЕЩЕНО! Не прикасаться голыми руками даже к изолированным проводам и токоведущим частям

сварочного аппарата.
27. ОПАСНО! Не прикасаться к свариваемым деталям при смене электродов, не класть электрододержатель

на металлические конструкции.
28. ВНИМАНИЕ! Смену электродов в условиях особой опасности поражения электрическим током, в

закрытых каналах, колодцах и в стесненных условиях производить при полном снятии напряжения
холостого хода.

29. ЗАПРЕЩЕНО! Не производить электросварочные работы во время грозы, под дождем или снегопадом
без навеса.

30. ЗАПРЕЩЕНО! Не производить электросварочные работы с приставных лестниц.
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31. ЗАПРЕЩЕНО! Не регулировать величину сварочного тока при замкнутой цепи.
32. ЗАПРЕЩЕНО! Не допускайте присутствия людей с кардиостимуляторами в месте проведения сварочных

работ. Сварочные аппараты излучают электромагнитные волны и создают помехи для радиочастот,
поэтому следите за тем, чтобы в непосредственной близости от аппарата не было людей, которые
используют стимулятор сердца или другие принадлежности, для которых электромагнитные волны и
радиочастоты создают помехи.

33. Поддерживайте зажим заготовки, держатель электрода, сварочный кабель и сварочный аппарат в
надлежащем техническом состоянии. Ремонтируйте поврежденную изоляцию.

34. ОПАСНО! В электролитических конденсаторах сохраняется напряжение постоянного тока. Поражение
электрическим током может привести к смерти. После выключения электропитания аппарата техническое
обслуживание и проверка должны выполняться после истечения некоторого времени, достаточного для
разрядки конденсатора.

Предписывающие знаки Гост 12.14.026-2001.
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Работать в защитной одежде На рабочих местах и участках, где необходимо
применять средства индивидуальной защиты

Работать в сварочном щитке
(маске)

Размещается на участках, где производятся
сварочные работы.

Отключить штепсельную вилку На рабочих местах и оборудовании, где
требуется отключение от электросети при
наладке или остановке электрооборудования и в
других случаях

Работать в защитных перчатках. На рабочих местах и участках работ, где
требуется защита рук от воздействия вредных
или агрессивных сред, защита от возможного
поражения электрическим током

Работать в защитной обуви На рабочих местах и участках, где необходимо
применять средства индивидуальной защиты

Электроинструмент класса I (по
ГОСТ 60745-1-2009).

Электроинструмент 1 класса содержит рабочую
изоляцию, заземляющее устройство, жилу в
проводе и вилку «земля – контакт». Заземление
обязательно.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ И НАЗНАЧЕНИЕ.
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Сварочный полуавтомат предназначен для сварки и наплавки металла проволокой в среде защитного
газа (MIG/MAG) или флюсовой проволокой без газа и электродуговой сварки (MMA) с электродом.
ЗАПРЕЩЕНО! Применение инструмента не по назначению не допускается!
Режим использования при температуре от -10 до +40С и относительной влажностью воздуха не более
80%, с отсутствием воздействия влаги. Степень защиты, обеспечиваемая оболочкой - IP21S (МЭК 60529).
ВНИМАНИЕ! Продолжительность работы сварочного аппарата не должна превышать 2 часа, после чего
сварочный аппарат необходимо отключить на 20 мин. Максимальное время использования сварочного
аппарата в течение суток - 8 часов.
Источник питания
Данный инструмент должен подключаться к источнику питания с напряжением, соответствующим
напряжению, указанному на идентификационной пластинке, и может работать только от однофазного
источника переменного тока.
ВНИМАНИЕ! Перед началом эксплуатации выполните заземление (машина класса I по ГОСТ Р МЭК
60745-1-2011).

ВНЕШНИЙ ВИД.
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1. Ручка регулировки Скорость/Ток
2. Кнопка Диаметр проволоки
3. Кнопка выбора режима
4. Кнопка памяти
5. Кнопка выбора металла
6. Дисплей
7. Ручка регулировки напряжения
8. Кнопка выбора режима
9. Гнездо сварочной горелки
10. 5pin разъем
11. Положительный вывод
12. Разъем для смены полярности
13. Отрицательный вывод
14. Газовый разъем
15. Вход источника питания
16. Выключатель питания
Комплектность поставки
Молоток/щетка1шт.
Наконечник - 2 шт.(0,8 и 1,0 мм)
Ролик - 2 шт.(0,8 и 1,0 мм)
Хомут 2шт
Гаечный ключ
Кабель массы
Кабель с электрододержателем
Газовый шланг
Горелка MIG

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ.
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Параметры HWM2200MF

Виды сварки SYNERGY MIG/MIG/FLUX MIG/SPOOL
GUN/MMA/LIFT TIG

Диапазон регулирования сварочного тока, А 10-200
Потребляемая мощность, кВт 5,9
Диапазон рабочего напряжения, В 160-250
Напряжение холостого хода, В 60
Диаметр сварочной проволоки, мм 0,6/0,8/0,9/1,0
Диаметр электрода, мм 1,6-5,0
Дисплей есть
Класс защиты IP21S
ПВ 80%
Антизалипание есть
Горячий старт есть
Форсаж дуги есть
Допустимая температура при работе(˚С) -20+40
Охлаждение воздушное
Защита от перегрева есть
Максимальная масса катушки сварочной проволоки, кг 5
Длина сварочной горелки, м MIG:3 ММА:3
Масса, кг 13.8
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ПРАВИЛА ЭКСПЛУАТАЦИИ ОБОРУДОВАНИЯ.
Эксплуатация, техническое обслуживание и ремонт сварочного аппарата должны осуществляться
обученными специалистами.
Во время эксплуатации сварочного аппарата посторонние лица и дети не должны находиться рядом с
аппаратом.
После выключения электропитания аппарата техническое обслуживание и проверка должны выполняться
после истечения некоторого времени, достаточного для разрядки конденсатора.
ОПАСНО! В электролитических конденсаторах сохраняется напряжение постоянного тока. Поражение
электрическим током может привести к смерти.
ВНИМАНИЕ! Выключайте электропитание аппарата перед установкой и регулировкой.
Правильно установите сварочный аппарат и соответствующим образом заземлите свариваемую часть или
металлическую поверхность согласно руководству по эксплуатации.
ОПАСНО! Когда сварочный аппарат включен, электрод, заготовка и цепь заземления находятся под
напряжением. Не прикасайтесь к этим частям незащищенной кожей и мокрой одеждой. Работайте только
в сухих, неповрежденных рукавицах для защиты рук.
Поддерживайте зажим, держатель электрода, сварочный кабель и сварочный аппарат в надлежащем
техническом состоянии.
ОПАСНО! Газы и пары, генерируемые в процессе сварки, могут быть опасны для вашего здоровья.
Не вдыхайте эти пары и газы. Обеспечьте систему вытяжки или достаточную вентиляцию в месте
проведения сварочных работ для отвода паров и газов из зоны дыхания.
ЗАПРЕЩЕНО! Не проводите сварочные работы вблизи паров хлорпроизводных углеводородов,
образующихся в результате обезжиривания, очистки и обработки.
Защитные газы, используемые при дуговой сварке, способны вытеснять воздух и могут привести к травмам
или смерти. Для того чтобы гарантировать в месте проведения работ присутствие воздуха, пригодного для
дыхания, необходимо обеспечить надлежащую вентиляцию, в особенности в закрытых помещениях.
Внимательно ознакомьтесь с инструкциями изготовителя оборудования и расходных материалов, которые
будут использоваться, включая паспорт безопасности вещества (материала), а также соблюдайте правила
техники безопасности вашего предприятия. Излучение сварочной дуги может вызвать ожоги.
При выполнении сварки или наблюдении за дуговой сваркой надевайте сварочный щиток
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с соответствующими фильтрами и накладками для защиты глаз от искр и излучения дуги.
Защитите людей, находящихся рядом с местом проведения сварочных работ, соответствующими
негорючими экранами и/или предупредите их о том, чтобы они не смотрели на дугу и располагались вдали
от светового излучения дуги и горячих брызг, образующихся во время сварки.
ЗАПРЕЩЕНО! Удалите горючие материалы из зоны сварки. Если это невозможно, накройте их для защиты
от попадания искр и возможного пожара. Брызги и раскаленные частицы могут свободно проникать через
небольшие трещины и отверстия. Не проводите сварочные работы вблизи гидравлических линий.
Подготовьте огнетушитель.
Если в месте проведения сварочных работ должны использоваться сжатые газы, необходимо соблюдать
особые меры предосторожности для предотвращения опасной ситуации.
Если сварочные работы не проводятся, убедитесь в том, что никакая часть электрической цепи не касается
свариваемой детали или поверхности пола. Случайный контакт может привести к перегреву и стать
причиной пожара.
ЗАПРЕЩЕНО! Не допускайте контакта электрода, держателя электрода или любых других частей,
находящихся под напряжением, с газовым баллоном.
Избегайте контактов с открытыми токоведущими кабелями сварочного аппарата, не прикасайтесь к
держателю электрода и свариваемой поверхности.
Не работайте под водой или в местах с повышенной влажностью.
Убедитесь, что излучение дуги не попадет на других людей, находящихся поблизости от места сварки.
Помните, что при сварке температура обрабатываемой поверхности повышается, поэтому старайтесь не
прикасаться к обрабатываемым деталям во избежание ожогов.
Никогда не производите сварку емкостей, в которых могут содержаться легковоспламеняющиеся
или взрывоопасные материалы.
При высотных работах во избежание несчастного случая соблюдайте правила техники безопасности
работы на высоте.
Сварочные аппараты излучают электромагнитные волны и создают помехи для радиочастот, поэтому
следите за тем, чтобы в непосредственной близости от аппарата не было людей, которые используют

стимулятор сердца или другие принадлежности, для которых электромагнитные волны и радиочастоты
создают помехи.
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РАБОТА С ОБОРУДОВАНИЕМ.
Требования к рабочему месту
Сварочный аппарат должен находиться в сухом помещении с хорошей вентиляцией, вне воздействия
прямых солнечных лучей и атмосферных осадков.
Сварочный аппарат устанавливается так, чтобы посторонние предметы не перекрывали приток воздуха к
месту работы для достаточной вентиляции. Также необходимо следить, чтобы на аппарат не попадали
капли металла, пыль, грязь, не подвергался воздействию паров кислот и агрессивных сред.
В помещении должны отсутствовать сильная вибрация и толчки.
Сварочный аппарат необходимо устанавливать на расстоянии не менее 300мм от стен и других преград,
мешающих естественной вентиляции.
Подключение
Перед подключением, пожалуйста, убедитесь, что все электропитание отключено. Сварочное
оборудование оснащено устройством компенсации напряжения питания. Оно обеспечивает нормальную
работу устройства при колебаниях напряжения питания на ±15% от номинального. При использовании
длинного кабеля рекомендуется использовать кабель большого сечения, чтобы уменьшить падение
напряжения. Если кабель слишком длинный, это повлияет на работу дугового разряда и другие функции
системы. Сварочный полуавтомат HWM2200MF используется как для сварки MIG, так и порошковой
сварки. Надежно закрепите горелку и заземляющий зажим в аппарате. На нижней части передней панели
сварочного аппарата расположены клеммы для смены полярности. Красная — это положительная
выходная клемма, а черная - отрицательная. При использовании сплошной проволоки в среде защитных
газов, разъем полярности сварочной горелки подсоединяется к красной клемме, а провод заземляющего
зажима - к черной. При сварке порошковой проволокой необходимо разъем полярности сварочной горелки
подсоединяется к черной клемме, а провод заземляющего зажима - к красной. Схемы подключения для
разных типов сварки приведены ниже.
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 Схема подключения MIG - сварки  Схема подключения горелки Spool Gun

Источник питания

MIG горелка

Заземляющий зажим

Заготовка

Редуктор CO2

Газовый
баллон

Редуктор CO2
Газовый

баллон
Источник питания

Заземляющий зажим

ЗаготовкаSpool
Gun



16

Сварочный полуавтомат HWM2200MF

Источник питания

Заземляющий зажим

ЗаготовкаДержатель электрода

Источник питания

TIG горелка

Редуктор Ar

Газовый
баллон

 Схема подключения MMA  Схема подключения TIG - сварки

Заземляющий зажим

Заготовка



17

Сварочный полуавтомат HWM2200MF
Настройка режимов сварки.
Режим MMA

Шаг 1. Нажмите кнопку ТИП, чтобы выбрать
режим дуговой сварки.
Шаг 2. Поверните регулятор СКОРОСТИ/
ТОКА, чтобы отрегулировать выходной
сварочный ток.

Шаг 3. Нажмите кнопку РЕЖИМ, чтобы выбрать
режим ГОРЯЧЕГО ЗАПУСКА.
Шаг 4. Поверните регулятор СКОРОСТИ /ТОКА,
чтобы настроить режим ГОРЯЧЕГО ЗАПУСКА.

Шаг 5. Нажмите кнопку РЕЖИМ, чтобы выбрать
режим ФОРСАЖ ДУГИ.
Шаг 6. Поверните регулятор СКОРОСТИ/ТОКА,
чтобы отрегулировать ФОРСАЖ ДУГИ.



18

Сварочный полуавтомат HWM2200MF

Шаг 7. Нажмите и удерживайте кнопку
РЕЖИМ в течение 3 секунд, чтобы перейти в
режим VRD.
Шаг 8. Поверните регулятор СКОРОСТИ
/ТОКА, чтобы включить / выключить режим
VRD.

Режим TIG

Шаг 1. Нажмите кнопку ТИП, чтобы выбрать
режим TIG.
Шаг 2. Поверните регулятор
СКОРОСТИ/ТОКА, чтобы отрегулировать
выходной сварочный ток.

Шаг 3. Подключите ножную педаль, индикатор педали загорится, и вы перейдете
в режим дистанционного управления
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Режим MIG

Шаг 1. Нажмите кнопку ТИП, чтобы выбрать режим
MAN-MIG.
Шаг 2. Поверните регулятор напряжения, чтобы
отрегулировать сварочное напряжение (MAN-MIG) или баланс напряжения (SYN-MIG).
В режиме SYN-MIG баланс напряжения регулируется в пределах +/- 15% от заводской настройки.

Шаг 3. Поверните регулятор СКОРОСТИ/ТОКА,
чтобы отрегулировать скорость подачи
проволоки (MAN-MIG) или скорость подачи
проволоки и напряжение (SYN-MIG)
Шаг 4. Нажмите кнопку РЕЖИМ, чтобы выбрать
режим 2T/4T/SPOT.

Шаг 5. Нажмите кнопку РЕЖИМ, чтобы выбрать
режим SPOT. Нажмите на регулятор
напряжения, чтобы перейти в режим SPOT
TIME, затем поверните его, чтобы настроить
время spot (0,1 ~ 20 секунд).
Шаг 6. Нажмите на регулятор напряжения,
чтобы перейти в режим регулировки
индуктивности, затем поверните его, чтобы
отрегулировать индуктивность (-10~10).
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Шаг 7. В режиме SYN-MIG/SPOOL GUN
нажмите кнопку СКОРОСТЬ/ТОК, чтобы
выбрать MPM/A (толщина/ток)
Шаг 8. Нажмите кнопку МАТЕРИАЛ, чтобы
выбрать режим Fe CO2/Fe MIX/FLUX/SS/Almg.

Шаг 9. В режиме SYN-MIG/SPOOL GUN
нажмите кнопку ДИАМЕТР для выбора
диаметра сварочной проволоки (режим S-
MIG/SPOOL GUN).
Шаг 10. В режиме SYN-MIG/SPOOL GUN
нажмите кнопку НАПРЯЖЕНИЕ для выбора
режима ТОЛЩИНЫ свариваемого металла.

Шаг 11. В режиме ТОЛЩИНЫ поверните регулятор СКОРОСТИ/ТОКА, чтобы
настроить параметр толщины (в режиме MPM он будет отображать толщину
"мм").
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Память

Шаг 1. Нажмите и удерживайте кнопку ПАМЯТЬ в течение 3 секунд,
чтобы перейти в режим СОХРАНЕНИЯ. Поверните регулятор
СКОРОСТИ/ТОКА, чтобы выбрать номер ячейки для сохранения данных,
а затем нажмите кнопку ПАМЯТЬ для подтверждения.

Шаг 2. Нажмите кнопку ПАМЯТЬ, чтобы перейти в режим ВОЗВРАТА
сохраненных настроек. Поверните регулятор СКОРОСТИ/ ТОКА, чтобы
выбрать порядковый номер ячейки памяти, а затем нажмите кнопку
ПАМЯТЬ для подтверждения.

Шаг 3. В режиме MAN-MIG установите значение MPM на 10.0, затем
нажмите и удерживайте кнопку "МАТЕРИАЛ" в течение 3 секунд, чтобы
вернуться к заводским настройкам.
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Индикатор неисправности:

1. Код неисправности устройства подачи проволоки.
Дисплей отображает Err-03 на панели и многофункциональный дисплей продолжают мигать, он
автоматически погаснет на панели после устранения неполадок. На панели отобразится информация о
настройках до возникновения неисправности.
2. Код неисправности при превышении выходного тока.
Дисплей отображает Err-01 на панели и многофункциональный дисплей продолжает мигать, аппарат не
работает, перезапустите аппарат, на панели отобразится информация о настройках до возникновения
неисправности.
3. Код неисправности при перегреве
Дисплей отображает Err-02 на панели и многофункциональный дисплей продолжает мигать, аппарат не
работает, это означает, что все отключено, это защита от перегрева: когда аппарат остынет, на панели

отобразится информация о настройках до возникновения неисправности.
Дисплей отображает Err-04 на панели и многофункциональный дисплей продолжает мигать, аппарат не
работает, это связано с повреждением датчика температуры. При устранении этой неисправности
индикация на панели автоматически отключится, на панели отобразится информация о настройках до
возникновения неисправности.

ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ ОБОРУДОВАНИЯ.
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Возможные неисправности и действия по их устранению
КАБЕЛЬ
Позиция Причина неисправности Примечание

Кабель
горелки

 Кабель горелки перегнут. Ослаб металлический
соединительный элемент
соединительной вилки.

 Приводит к плохой
подаче провода. Нестабильная дуга
при перегибе
кабеля

Кабель
массы

 Износ материала изоляции кабеля. Оголенная соединительная часть
кабеля (повреждение изоляции).

 Нестабильная дуга

Входной
кабель

 Повреждено соединение ввода источника
питания, ввода защитного оборудования. Вводной кабель изношен и оголен
проводник.

 Аппарат не
включается

Всегда отключайте аппарат и дожидайтесь остановки вентилятора. Внутри аппарата существуют высокие
напряжения и токи, опасные для жизни.
ВНИМАНИЕ! Обслуживание аппарата может производиться только квалифицированным персоналом.
Рекомендуется периодически снимать крышку аппарата и продувать пыль сжатым воздухом под
небольшим давлением. Одновременно проверяйте состояние контактов с помощью изолированного
инструмента. Регулярно проверяйте кабели. Кабели должны быть без трещин и порезов.
ВНИМАНИЕ! Избегайте попадания частиц металла внутрь аппарата, они могут вызвать короткое
замыкание.
Во время транспортировки и хранения сварочного аппарата старайтесь беречь его от попадания влаги.
Рекомендуется хранить сварочный аппарат в сухом, хорошо проветриваемом помещении и не подвергать

его воздействию повышенной влажности, коррозионно-опасных газов и пыли.
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После вскрытия упаковки рекомендуется снова упаковать сварочный аппарат, если предполагается
перевозить его к месту работы или на хранение.
Предохраняйте инструмент от ударов и повышенной вибрации, а также попадания на корпусные детали
масла и смазок.
Периодически проверяйте крепеж. Если болты ослабли - затяните их немедленно, во избежание
серьезного повреждения инструмента и получения травмы.
Периодически проверяйте шнур электропитания. Если кабель поврежден - отремонтируйте аппарат в
ближайшем авторизованном сервисном центре.
ВНИМАНИЕ! Обслуживание электроинструмента должно быть выполнено только квалифицированным
персоналом уполномоченных сервисных центров. Обслуживание, выполненное неквалифицированным
персоналом, может стать причиной поломки инструмента и травм.

ГАРАНТИЙНОЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВО.
На электроинструмент распространяется гарантия, согласно сроку, указанному в гарантийном талоне.
Вы можете ознакомиться с правилами гарантийного обслуживания в гарантийном талоне, прилагаемом
к инструкции по эксплуатации.

СРОК СЛУЖБЫ.
Срок службы инструмента составляет 5 лет с даты продажи. По истечении срока службы и при
выработке назначенного ресурса изделие подлежит утилизации в соответствии с установленными
правилами в РФ. ЗАПРЕЩЕНО применение инструмента не по назначению!

ПЕРЕЧЕНЬ КРИТИЧЕСКИХ ОТКАЗОВ И ОШИБОЧНЫЕ ДЕЙСТВИЯ ПЕРСОНАЛА ИЛИ
ПОЛЬЗОВАТЕЛЯ.
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Не использовать с поврежденной рукояткой или не использовать при появлении дыма непосредственно
из корпуса изделия. Не использовать с перебитым или оголенным электрическим кабелем. Не
использовать на открытом пространстве во время дождя (в распыляемой воде). Не включать при
попадании воды в корпус. Не использовать при сильном искрении. Не использовать при появлении
сильной вибрации.

КРИТЕРИИ ПРЕДЕЛЬНЫХ СОСТОЯНИЙ.
Перетёрт или повреждён электрический кабель. Поврежден корпус изделия.

ДЕЙСТВИЯ ПЕРСОНАЛА В СЛУЧАЕ ИНЦИДЕНТА, КРИТИЧЕСКОГО ОТКАЗА ИЛИ
АВАРИИ.

При возникновении инцидента или аварии следует незамедлительно остановить работу с
инструментом,
обесточить, обратиться в сервисную службу, действовать по указаниям службы сервиса, если таковые
поступили, и не допускать людей к работе с инструментом.

ХРАНЕНИЕ.
Необходимо хранить в сухом месте. Необходимо хранить вдали от источников повышенных температур
и воздействия солнечных лучей. При хранении необходимо избегать резкого перепада температур.
Хранение без упаковки не допускается. Подробные требования к условиям хранения смотрите в ГОСТ
15150 (Условие 1).

ТРАНСПОРТИРОВКА.
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Категорически не допускается падение и любые механические воздействия на упаковку при
транспортировке. При разгрузке и погрузке не допускается использование любого вида техники,
работающей по принципу зажима упаковки. Подробные требования к условиям транспортировки
смотрите в ГОСТ15150 (Условие 5).

УТИЛИЗАЦИЯ.
Отслужившие свой срок электроинструменты, принадлежности и упаковку следует сдавать на
экологически чистую рекуперацию отходов. Не выбрасывайте электроинструменты в бытовой
мусор!

ЗНАЧЕНИЕ ШУМА И ВИБРАЦИИ.
Типичный уровень взвешенного звукового давления (A), измеренный в соответствии с EN60745:
Уровень звукового давления (Lp A): 96,4 дБ (A). Уровень звуковой мощности (LWA): 107,4 дБ (A)
Погрешность (К): 3 дБ(A). Используйте средства защиты слуха.
Общий уровень вибрации (векторная сумма по трем координатам), определенный в соответствии с
EN60745: Распространение вибрации (ah, AG): 15,8 м/с2. Погрешность (К): 1,5 м/с2.

ИНФОРМАЦИЯ ДЛЯ ПОКУПАТЕЛЯ.
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Подлежит обязательной сертификации. Сертификат соответствия размещен на официальном сайте
www.sturmtools.ru .
Изготовлено в соответствии с директивами: 2014/35/EU Низковольтное оборудование, 2014/30/ЕU
Электромагнитная совместимость, 2006/42/ЕС Машины и механизмы.
Соответствует техническим регламентам:
ТР ТС 010/2011 «О безопасности машин и оборудования»,
ТР ТС 020/2011 «Электромагнитная совместимость технических средств»,
ТР ТС 004/2011 «О безопасности низковольтного оборудования».
ТР ЕАЭС 037/2016 «Об ограничении применения опасных веществ в изделиях электротехники и
радиоэлектроники».
Страна изготовления: КНР.
Производитель (завод-изготовитель): AWLOP TRADING CO LTD. Адрес: Китай, г. Нингбо, ул. Лантень 201,
Модерн таймз А2, блок 16/F.
Уполномоченный представитель сервиса: OOO «СмартТулз»
Адрес: 141402, Московская область, г.о. Химки, г. Химки, ул. Репина, д. 2/27, помещ. 10, 3 этаж, офис 301/7.
Телефон горячей линии: 8 800 775 5060.
Импортер/Уполномоченный представитель производителя: OOO «СмартТулз»
Адрес: 141402, Московская область, г.о. Химки, г. Химки, ул. Репина, д. 2/27, помещ. 10, 3 этаж, офис 301/7.
Телефон горячей линии: 8 800 775 5060.
Сайт: www.sturmtools.ru

http://www.sturmtools.ru
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HWM2200MF Сварочный
полуавтомат
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