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ХАРАКТЕРИСТИКИ
SAGGIO TIG 400 AC/DC 

PULSE
SAGGIO TIG 500 AC/DC 

PULSE

Напряжение сети, В 400±15%

Максимальный входной ток, А 30 40

Напряжение холостого хода, В 76 79 

Диапазон сварочного тока (TIG), А 20 - 400 20 - 500

Диапазон сварочного тока (MMA), А 25 - 400 25 - 500

Продолжительность включения (ПВ), % 100% при 400С

КПД, % 85%

Класс защиты IP23S

Габариты аппарата, мм 629X323X671

Масса, кг 55 58 

Ручная дуговая сварка (ММА)

Hot start А 0 - 400 0 - 500

Hot start time,сек  0.05 - 0.5

Arc force, А 0 - 400 0 – 500

Аргонодуговая сварка (TIG)

 Продувка перед сваркой, сек 0 - 10.0

Начальный ток, А 10 - 400 10 - 500

Время нарастания тока, сек 0 - 10

Ток импульса, А 10 - 400 10 - 500

Ток паузы, А 10 - 400 10 - 500

Частота импульсов, Гц 0.3 - 300

Время импульса, % 10 - 90

Время спада тока, сек 0 - 10.0

Конечный ток, А 10 - 400 10 - 500

Продувка после сварки, сек 0 - 60

Частота переменного тока АС, Гц 40 - 150

Баланс полуволн АС, % 10 - 60

Режим управления 2T/4T/ special

Выбор формы полуволн АС Прямоугольная / Синусоидальная
/ Треугольная / Смешанная

Режим TIG Lift +
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1.	 Панель управления аппарата.

2.	 Силовая клемма  для подключения кабеля зажима на массу в режиме TIG AC.

3.	 Силовая клемма «+» для подключения кабеля зажима на массу в режиме TIG DC. 

4.	 Разъем для подключения ДУ.

5.	 Разъем управления горелки.

6.	 Силовая клемма «-» для подключения горелки в режиме TIG.

7.	 Разъем для подключения защитного газа.

8.	 Штуцер для подключения защитного газа.

9.	 Автомат включения аппарата.

10.	 Кабель входной питающей сети.
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ИНДИКАТОРЫ:

ИНДИКАТОР СЕТИ: сигнализирует о готовности к работе.

ИНДИКАТОР ПЕРЕГРЕВА/ОШИБКИ: В зависимости от причины: 
перегрев, перегрузка по току, неисправность аппарата и т.д. будет 
загораться данный светодиод и на дисплее будет отображаться 
код ошибки. См. раздел «Коды ошибок».

ИНДИКАТОР ДУ: показывает, что к аппарату подключено дистан-
ционное устройство (педаль).

ЦИФРОВОЙ ИНДИКАТОР ТОКА И ПАРАМЕТРОВ СВАРКИ: пока-
зывает установленное значение текущего параметра в режиме на-
стройки. В процессе сварки показывает значения сварочного тока.

ЦИФРОВОЙ ИНДИКАТОР НАПРЯЖЕНИЯ: показывает включе-
ние/выключения функций и номера ячеек сохраненных программ. 
В процессе сварки показывает значения сварочного напряжения.

РЕЖИМЫ:

ВЫБОР ВИДА СВАРКИ:
•	 РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА (ММА)
•	 АРГОНОДУГОВАЯ СВАРКА (TIG)

ВЫБОР РОДА ТОКА:
•	 ПОСТОЯННЫЙ ТОК (DC)
•	 ПЕРЕМЕННЫЙ ТОК (AC)
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ВЫБОР ФОРМЫ ПОЛУВОЛНЫ ПЕРЕМЕННОГО ТОКА (TIG AC):
•	 ПРЯМОУГОЛЬНАЯ 
•	 СИНУСОИДАЛЬНАЯ 
•	 ТРЕУГОЛЬНАЯ 
•	 СМЕШАННАЯ 

ВКЛЮЧЕНИЕ/ВЫКЛЮЧЕНИЕ ИМПУЛЬСНОГО РЕЖИМА СВАР-
КИ.

ВЫБОР РЕЖИМА УПРАВЛЕНИЯ СВАРОЧНЫМ ПРОЦЕССОМ:

•	 	2Т: 2-х тактный режим) при нажатии кнопки аргонодуговой го-
релки начинается процесс сварки, отпускаете – заканчивается. 
Если во время спада дуги нажать повторно кнопку, то процесс 
возобновляется. 

 

•	 	4Т: (4-х тактный режим) обычно используется для длинных 
швов: 

1.	 	При нажатии и удержании кнопки подается «начальный 
ток». 

2.	 	При отпускании кнопки идет нарастание тока до основного 
значения.

3.	 	При повторном нажатии и удержании кнопки идет спад 
тока до конечного 

4.	 	При отпускании процесс заканчивается.

•	 SPECIAL 4T: Процесс заключается в следующем: 

1.	 	При нажатии кнопки горелки подается защитный газ по 
времени установленному начальной продувкой газа, зажи-
гается дуга и горит мощностью, установленной значением 
«начального тока». 

2.	 	После этого кнопка горелки отпускается, происходит «на-
растание» по времени до основного значения сварочного 
тока.

3.	 	Для того чтобы завершить процесс сварки нужно повторно 
нажать и удерживать кнопку горелки. В это время про-
исходит «спад тока» до конечного, идет заключительная 
продувка газа, процесс заканчивается. 

	 Если кнопку горелки отпустить во время «спада тока» до 
перехода в «конечный ток», то цикл сварки повторяется снова.
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ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ФУНКЦИИ:
•		  Режим способа зажигания дуги:

TIG HF – бесконтактный способ возбуждения дуги с помощью 
высокочастотного осциллятора
TIG LIFT – контактный способ возбуждения дуги касанием 
вольфрамового электрода

•		  Восстановление заводских настроек.
•		  Режим компенсации потерь сварочного напряжения (при 

использовании сварочных кабелей большой длины).
•		  Режим «SPOT» (точечная сварка) – позволяет установить 

время горения сварочной дуги.
•		  Включение/выключение ДУ.
(См. раздел «Дополнительные режимы)

СОХРАНЕНИЕ И ЗАГРУЗКА ПРОГРАММ СВАРОЧНОГО ПРО-
ЦЕССА.

РЕГУЛЯТОРЫ:

«ВЫБОР ПАРАМЕТРОВ»: позволяет выбрать параметр или функ-
цию сварки для последующей настройки.

«НАСТРОЙКА ПАРАМЕТРОВ»: позволяет устанавливать значение 
выбранного параметра.
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Если аппарат работает непрерывно долгое время на большом 
токе, температура его внутренних компонентов повышается. 
При достижении критической температуры срабатывает датчик, 
загорается светодиод на передней панели аппарата и на дисплее 
будет отображаться данный код, напряжение на выходных клем-
мах пропадает. При включении индикатора прекратите работу, но 
не выключайте аппарат. Через некоторое время, он будет готов 
к работе. Если ситуация не изменилась и светодиод продолжает 
гореть, пожалуйста, обратитесь в сервисный центр.

Защита от перегрузки по току, этот недостаток не может быть ав-
томатически восстановлен, когда первичный ток трансформатора 
промежуточной частоты слишком велик, сварочный аппарат вой-
дет в ненормальное состояние защиты, неисправность не может 
быть восстановлена автоматически, и сварочный аппарат должен 
быть перезапущен.

Когда дистанционное устройство и панель управления связывают 
некорректно, сварочный аппарат войдет в состояние защиты.
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Сварочный ток А Аргон (л/мин) Гелий (л/мин)

50 7 14

100 7 14

150 8 20

200 9 20
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1 2 3
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Тип электрода Свойства Типичные марки

Рутиловое покрытие Просто в использовании
МР-3С, ОЗС-12 / LE Omnia 46
AS R-143 / Boehler Fox OHV

Основное покрытие Хорошие механические свойства
УОНИ 13/55 / LE Basic One

AS B-248 / Boehler Fox EV50

Средние показатели сварочного тока* (А)

Диаметр эелектрода 1,60 2,00 2,50 3,25 4,00

Электрод с рутиловым покрытием 30-55 40-70 50-100 80-130 120-170

Электрод с оснoвным
покрытием

50-75 60-100 70-120 110-150 140-200
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