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Изготовлено по технологической спецификации ООО "ТЦ ТЕНА", адаптировано для российских условий эксплуатации.



ɿʘʚʦʜ ʚʢʣʶʯʘʝʪ ʚ ʩʝʙʷ ʧʦʣʥʳʡ ʮʠʢʣ: ʦʪ ʧʨʦʠʟʚʦʜʩʪʚʘ ʧʝʯʘʪʥʳʭ 
ʧʣʘʪ ʜʦ ʧʨʦʚʝʜʝʥʠʷ ʚʳʭʦʜʥʦʛʦ ʢʦʥʪʨʦʣʷ ʢʘʯʝʩʪʚʘ ʚʳʧʫʩʢʘʝʤʦʡ 
ʧʨʦʜʫʢʮʠʠ. ʊʝʭʥʦʣʦʛʠʯʝʩʢʠʝ ʨʘʟʨʘʙʦʪʢʠ ʠ ʧʨʦʠʟʚʦʜʩʪʚʦ ʧʨʦʠʩ-
ʭʦʜʷʪ ʚ ʪʝʩʥʦʤ ʥʘʫʯʥʦʤ ʩʦʪʨʫʜʥʠʯʝʩʪʚʝ ʩ ʊʝʭʥʠʯʝʩʢʠʤ ʫʥʠʚʝʨ-
ʩʠʪʝʪʦʤ ʁʳʣʜʳʟ (ʪʫʨ. Yēldēz Teknik ¦niversitesi) ʠ ʋʥʠʚʝʨʩʠʪʝʪʦʤ 
ʉʘʢʘʨʴʷ (�6�D�N�D�U�\�D��¦niversitesi��, ʚ ʢʦʪʦʨʳʭ ʪʘʢʞʝ ʧʨʦʰʣʠ ʦʙʫʯʝʥʠʝ
ʠ ʧʨʦʜʦʣʞʘʶʪ ʚʝʩʪʠ ʥʘʫʯʥʳʝ ʨʘʟʨʘʙʦʪʢʠ ʚʝʜʫʱʠʝ ʠʥʞʝʥʝʨʳ 
Kolarc.

ʂʦʤʧʘʥʠʷ Kolarc ʦʩʥʦʚʘʥʘ ʚ 1997 ʛʦʜʫ ʠ ʠʤʝʝʪ ʦʛʨʦʤʥʳʡ ʦʧʳʪ ʚ 
ʧʨʦʠʟʚʦʜʩʪʚʝ ʩʚʘʨʦʯʥʦʛʦ ʦʙʦʨʫʜʦʚʘʥʠʷ. ʅʘʢʦʧʣʝʥʥʳʝ ʘʚʪʦʨʩʢʠʝ
ʣʠʮʝʥʟʠʦʥʥʳʝ ʨʝʰʝʥʠʷ ʧʦʟʚʦʣʠʣʠ ʢʦʤʧʘʥʠʠ ʧʝʨʝʡʪʠ ʥʘ ʥʦʚʳʡ 
ʫʨʦʚʝʥʴ ʧʨʦʠʟʚʦʜʩʪʚʝʥʥʳʭ ʤʦʱʥʦʩʪʝʡ. 

ʅʦʚʳʡ ʩʦʚʨʝʤʝʥʥʳʡ ʟʘʚʦʜ Kolarc ʧʣʦʱʘʜʴʶ 30 000 ʤ2 ʚʦʟʚʝʜʝʥ ʚ 
ɸʥʢʘʨʝ, ʧʨʦʚʠʥʮʠʷ ʉʠʥʜʞʘʥ, ʚ 2021 ʛ. ʠ ʠʟʥʘʯʘʣʴʥʦ ʨʘʟʚʠʚʘʣʩʷ ʢʘʢ 
100% ʠʥʚʝʩʪʠʮʠʦʥʥʳʡ ʥʘʮʠʦʥʘʣʴʥʳʡ ʧʨʦʝʢʪ, ʧʨʠʟʚʘʥʥʳʡ ʚʦʟʤʝʩ-
ʪʠʪʴ ʧʦʪʨʝʙʥʦʩʪʴ ʚ ʩʚʘʨʦʯʥʦʤ ʦʙʦʨʫʜʦʚʘʥʠʠ, ʦʮʝʥʠʚʘʝʤʫʶ ʚ $100 
ʤʣʥ., ʘ ʪʘʢʞʝ ʚʥʝʩʪʠ ʚʢʣʘʜ ʚ ʨʘʟʚʠʪʠʝ ʧʝʨʩʧʝʢʪʠʚʥʦʛʦ ʵʢʩʧʦʨʪʘ ʚ 
ʦʩʥʦʚʥʦʤ ʥʘ ʝʚʨʦʧʝʡʩʢʠʡ ʠ ʘʟʠʘʪʩʢʠʡ ʨʳʥʢʠ. ɺʳʩʦʢʦʢʦʥʢʫʨʝʥʪʥʘʷ 
ʧʨʦʜʫʢʮʠʷ ʟʘʚʦʜʘ ʦʪʣʠʯʘʝʪʩʷ ʦʩʦʙʦ ʚʳʩʦʢʦʡ ʥʘʜʝʞʥʦʩʪʴʶ, 
çʥʝʫʙʠʚʘʝʤʦʩʪʴʶè, ʧʨʦʩʪʦʪʦʡ ʠʩʧʦʣʴʟʦʚʘʥʠʷ ʠ ʧʨʝʞʜʝ ʚʩʝʛʦ, ʩʦʦʪ-
ʚʝʪʩʪʚʫʝʪ ʚʩʝʤ ʩʦʚʨʝʤʝʥʥʳʤ ʪʨʝʙʦʚʘʥʠʷʤ ʩʚʘʨʦʯʥʦʛʦ ʧʨʦʠʟʚʦʜʩʪʚʘ, 
ʚ ʪʦʤ ʯʠʩʣʝ ʚ ʢʦʥʮʝʧʮʠʠ ʀʥʜʫʩʪʨʠʷ 4.0.



Многолетний 
опыт

�� Собственное
внутреннее
производство

Подразделений продажи и сервиса

Сотрудников
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ɼʣʷ ʨʫʯʥʦʡ ʩʚʘʨʢʠ ʚʩʝʛʜʘ ʚʳʜʚʠʛʘʶʪʩʷ ʜʦʩʪʘʪʦʯʥʦ ʚʳʩʦʢʠʝ ʪʨʝʙʦʚʘʥʠʷ: ʩʚʘʨʦʯʥʦʝ 

ʦʙʦʨʫʜʦʚʘʥʠʝ ʜʦʣʞʥʦ ʙʳʪʴ ʥʘʜʝʞʥʳʤ, ʜʦʣʛʦʚʝʯʥʳʤ, ʵʬʬʝʢʪʠʚʥʳʤ, ʠʤʝʪʴ ʛʠʙʢʠʝ 

ʥʘʩʪʨʦʡʢʠ ʠ ʦʙʝʩʧʝʯʠʚʘʪʴ ʩʪʘʙʠʣʴʥʦ ʚʳʩʦʢʠʡ ʨʝʟʫʣ ʪɹʘʪ. 

ʊɽʅɸ 

Профессиональное сварочное оборудование ТЕНА полностью отвечает этим требованиям. Сочетание европейского 

уровня качества, экономичности, энергоэффективности, а также крайне надежная конструкция,  в которой основной 

упор сделан на безотказность, «неубиваемость» и простоту использования, характеризует идеальный инструмент для 

любых, даже очень сложных задач, в том числе в тяжелых условиях рабочей среды. Благодаря цифровому управлению 

и передовой инверторной технологии формируется абсолютно стабильная дуга и сварной шов каждый раз будет вы-

полнен идеально.  Интуитивно понятный принцип управления и специально разработанные программы значительно 

облегчают работу. Каждый сварочный аппарат ТЕНА - это мощное инновационное решение для быстрого и качествен-

ного выполнения широкого спектра сварочных задач. 

Сварочное оборудование под маркой ТЕНА - это идеальные решения для любых процессов: MIG/MAG, TIG, MMA,��
�6�$�: . Которое отлично подойдет для использования в легкой и тяжелой промышленности, сельском хозяйстве, для 

обработки металлов, в производстве, ремонте, техническом обслуживании оборудования и автомобилей, а также 

в учебных заведениях.

ʇʈʆʄʓʐʃɽʅʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ

ʇʦ ʟʘʢʘʟʫ ʠ ʪʝʭʥʦʣʦʛʠʯʝʩʢʦʡ ʩʧʝʮʠʬʠʢʘʮʠʠ ʆʆʆ çʊʎ ʊɽʅɸè ʢʦʤʧʘʥʠʷ �.�R�O�D�U�F ʧʨʦʠʟʚʦʜʠʪ ʚʳʩʦʢʦʪʝʭʥʦ-
ʣʦʛʠʯʥʦʝ ʩʚʘʨʦʯʥʦʝ ʦʙʦʨʫʜʦʚʘʥʠʝ ʜʣʷ ʨʳʥʢʘ ʈʌ ʧʦʜ ʤʘʨʢʦʡ ʊɽʅɸ. ʉʧʝʮʠʘʣʠʩʪʳ ʊʝʭʥʦʣʦʛʠʯʝʩʢʦʛʦ ʎʝʥʪ-
ʨʘ ʊɽʅɸ ʪʘʢʞʝ ʫʯʘʩʪʚʫʶʪ ʚ ʩʦʚʝʨʰʝʥʩʪʚʦʚʘʥʠʠ ʇʆ, ʪʝʭʥʦʣʦʛʠʯʝʩʢʠʭ ʨʘʟʨʘʙʦʪʢʘʭ, ʫʣʫʯʰʝʥʠʠ ʫʧʨʘʚʣʝʥʠʷ, 
ʩʦʟʜʘʥʠʠ ʥʦʚʳʭ ʦʧʮʠʡ. ʉʚʘʨʦʯʥʦʝ ʦʙʦʨʫʜʦʚʘʥʠʝ ʊɽʅɸ ʧʦʣʥʦʩʪʴʶ ʘʜʘʧʪʠʨʦʚʘʥʦ ʢ ʨʦʩʩʠʡʩʢʠʤ ʫʩʣʦʚʠʷʤ
ʵʢʩʧʣʫʘʪʘʮʠʠ.



ʇʈʆʄʓʐʃɽʅʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ
ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ
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Исключительная мощность и гибкость: интеллектуальные модели серии МХ  предназначены для полуавтомати-

ческой сварки низкоуглеродистых, низколегированных и нержавеющих сталей, цветных металлов и сплавов, в том 

числе алюминиевых, в среде защитных газов с использованием как стандартного, так и импульсного режимов. 

Имеется возможность сварки-пайки проволоками CuSi и CuAl.. Они подходят как для ручной, так и для автомати-

ческой сварки и отвечают самым жестким требованиям.
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ʊɽʅɸ �0�;

ʉʝʨʠʷ ʄʍ: ʦʜʠʥʘʢʦʚʦ ʢʘʯʝʩʪʚʝʥʥʘʷ ʩʚʘʨʢʘ ʜʣʷ ʣʶʙʳʭ ʧʨʠʤʝʥʝʥʠʡ

ʎʠʬʨʦʚʘʷ ʠʥʚʝʨʪʦʨʥʘʷ 
ʪʝʭʥʦʣʦʛʠʷ �W�d�h�g�h�f�b�y

�w�g�_�j�]�b�b
�^�h��������

Усовершенствованная инверторная технология
обеспечивает пониженное энергопотребление 
при такой же выходной мощности и обеспечи-
вает стабильность дуги без образования брызг 
во время сварки.

ʕʬʬʝʢʪʠʚʥʦʩʪʴ

ʆʭʣʘʞʜʝʥʠʝ

Серия МХ имеет КПД  85% по всему диапазону
мощности, что указывает на преобразование 
большей части энергии, взятой из сети, в энергию
сварочной дуги с минимальными потерями.

Интеллектуальная система охлаж-
дения, которая запускается только 
при необходимости, снижает уровень 
шума, экономит энергопотребление,
сокращает попадание пыли и грязи.

Более

400
программ

Более 400 оптимизированных
синергетических программ, включая 
импульсную сварку для любых 
металлов, в том числе сплавов
алюминия.

ʇʨʦʛʨʘʤʤʥʦʝ ʦʙʝʩʧʝʯʝʥʠʝ

ʉʠʩʪʝʤʘ 
ʩʘʤʦʜʠʘʛʥʦʩʪʠʢʠ

ʀʥʪʝʣʣʝʢʪʫʘʣʴʥʘʷ ʧʘʥʝʣʴ 
ʫʧʨʘʚʣʝʥʠʷ

Защита от тепловой перегрузки и коды ошибок, 
отображаемые на цифровом дисплее, предотв-
ращают повреждение машины при перегрузке 
или в случае прерывания воздушного потока 
внутри машины. 

Интуитивно понятная 
концепция управления
позволяет сварщикам 
сразу же приступить к 
работе.

ʋʩʪʨʦʡʩʪʚʦ ʧʦʜʘʯʠ 
ʧʨʦʚʦʣʦʢʠ 

ʊʫʥʥʝʣʴʥʘʷ ʩʠʩʪʝʤʘ ʦʭʣʘʞʝʥʠʷ

Обеспечивает направленный охлаждающий воз-
душный поток внутри источника, исключающий 
попадание пыли и грязи на электронные компо-
ненты и платы.

4 ведущих ролика
Скорость подачи проволоки 1,0-22 м/мин
Удобная и легкая заправка проволоки

Плавное подключение к электрическим генера-
торам. Обладает низкой реактивной мощностью, 
коэффициент мощности составляет 0,95.

ɺʦʟʤʦʞʥʦʩʪʴ ʨʘʙʦʪʳ ʦʪ 
ʛʝʥʝʨʘʪʦʨʘ



ʇʈʆʄʓʐʃɽʅʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ
ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ

100
ячеек

памяти

�3�8�/�6�(

�3�8�/ �6�(
ɸʙʩʦʣʶʪʥʦ ʢʦʥʪʨʦʣʠʨʫʝʤʘʷ ʜʫʛʘ ʚʦ 
ʚʩʸʤ ʜʠʘʧʘʟʦʥʝ ʤʦʱʥʦʩʪʠ

Идеальная сварка в том числе в диапазоне пере-
ходной дуги. 

ʎʠʬʨʦʚʦʝ ʫʧʨʘʚʣʝʥʠʝ ʧʨʦʮʝʩʩʦʤ
ʩʚʘʨʢʠ обеспечивает постоянную 
длину дуги и стабилизацию глубины 
проплавления даже при изменении 
вылета проволоки.

100 ʷʯʝʝʢ ʜʣʷ ʟʘʧʠʩʠ ʩʚʘʨʦʯʥʳʭ 
ʨʝʞʠʤʦʚ

Чтобы быстро и легко настроить повторяющиеся
сварочные задачи, можно сохранить  параметры
режима в память источника. Сохраненные прог-
раммы доступны с панели управления или могут 
вызываться с горелки Up/Down, а также пульта 
дистанционного управления.

ɹʣʦʢʠʨʦʚʢʘ 
ʠʟʤʝʥʝʥʠʷ 
ʩʚʘʨʦʯʥʳʭ ʧʨʦʛʨʘʤʤ

Позволяет предотвратить случайное 
изменение параметров режима сварки 
в сохранённых ячейках памяти. Пара-
метры сварки не могут быть изменены 
без разрешения. Обеспечивается 
непрерывность стандартного качества.

 

Стабилизатор сварочной дуги и быстродействую-
щий алгоритм прецизионного управления сило-
вой частью источника позволяет свести к мини-
муму образование брызг, уменьшая потребность 
в финишной обработке. Доступен в стандартной 
комплектации для всех моделей.

ʆʧʪʠʤʠʟʠʨʦʚʘʥʥʳʡ ʢʦʥʪʨʦʣʴ 
ʜʫʛʠ

ɼʨʫʛʠʝ ʧʨʝʠʤʫʱʝʩʪʚʘ

/ Протяжка проволоки для заправки в горелку с плавным 

  разгоном при отключенной подаче газа и тока с возмож-

  ностью оттяжки проволоки назад

/ Функция проверки газа

/ Плавное гашение дуги

/ Набор настраиваемых алгоритмов зажигания дуги

/ Контроль обрыва дуги

/ Автоматическое оплавление проволоки в конце сварки

/ Автоматическое управление системой охлаждения

/ Режим энергосбережения

/ Настраиваемый режим автосохранения параметров сварки

/ Адаптер для каркасных кассет с проволокой

/ Обратный импульс горения (идеальная проводка, 

  оптимальное повторное зажигание)

/ Регулировка сварочного тока непосредственно с горелки

/ Автоматическая защита от перегрева

/ Вентилятор охлаждения, управляемый термостатом

/ Калибровка сварочной цепи (сопротивление, индуктивность)

/ Импульсная аргонодуговая сварка TIG PULSE

/ Чёткое и безопасное зажигание дуги отрывом LiftTIG  

/ Завершение сварки специальным движением горелки - 

  TIG Comfort Stop

ʋʧʨʘʚʣʝʥʠʝ

/ 2-тактный и 4-тактный режим

/ Специальные 2-тактный и 4-тактный режим

/ Коррекция динамики, длины дуги и контроль 

  обрыва дуги

/ Номер ячейки памяти

/ Контроль и ограничение тока двигателя подачи 

  проволоки

/ Настройка параметров по толщине стенки 

  свариваемых деталей

/ Отображение силы тока, напряжения и скорости 

  подачи проволоки при сварке 

Оптимальные сварочные характеристики, в том 
числе для работы с алюминиевыми сплавами, 
являются частью базового пакета.



ʊɽʅɸ ʄʍ 

ʇʈʆɻʈɸʄʄʅʓɽ ʇɸʂɽʊʓ 

����ʈʝʞʠʤ �3�X�O�V�H

����ʈʝʞʠʤ �'�X�R���3�X�O�V�H

����ʈʝʞʠʤ �3�R�V�L�W�L�R�Q

����ʈʝʞʠʤ �6�\�Q�H�U�J�L�F

ʇʦʣʥʳʡ ʢʦʥʪʨʦʣʴ ʢʘʯʝʩʪʚʘ 
ʩʚʘʨʢʠ

Значительное снижение трудоёмкости сварки в сложных пространст-
венных положениях. Чередование мощной импульсной фазы и "хо-
лодной" короткой дуги XCold или XRoot позволяет получить уверен-
ный и в тоже время контролируемый провар корня шва. Характери-
зуется пониженным тепловложением, снижением деформаций и 
простотой контроля сварочной ванны. Применяется, прежде всего, 
для сварки сталей, Ni, CrNi сплавов.

Двойной импульс - чередование фаз высокой и пониженной мощнос-
ти дуги без смены типа процесса, обеспечивает корректное форми-
рование геометрии шва, начиная с самого зажигания дуги. Характе-
ризуется гарантированным сплавлением кромок, удобством сварки 
в различных пространственных положениях и простотой контроля 
сварочной ванны. Применяется, прежде всего, для работы с алюми-
нием и его сплавами.

Благодаря технологии импульсной дуговой сварки становится воз-
можным избежать выхода на режим трудноконтролируемой переход-
ной дуги, которая вызывает образование большого количества брызг 
металла при сварке. В импульсном режиме перенос металла проис-
ходит под управлением контроллера процесса без образования ко-
ротких замыканий, при этом обеспечивается стабильно высокие 
показатели сварочного процесса, начиная с зажигания дуги и закан-
чивая заваркой кратера.

Процесс сварки на короткой дуге, характеризуется пониженным теп-
ловыделением. Специальные алгоритмы модулирования тока корот-
кого замыкания и высокие динамические свойства силовой части 
источника питания позволяют получить оптимальные тепловые ха-
рактеристики дуги и расплавленного металла для получения резуль-
тата, сочетающего в себе оптимизированное тепловложение, контро-
лируемую сварочную ванну и правильную геометрию сварного шва.

ɹʘʟʦʚʘʷ ʧʨʦʛʨʘʤʤʘ ʜʣʷ ʩʚʘʨʢʠ ʘʣʶʤʠʥʠʷ

Из-за высокой теплопроводности при сварке алюминия и его сплавов важно обеспечить быстрый 
прогрев и проплавление металла сразу после зажигания дуги. Для решения этой задачи предусмот-
рен режим горячего старта и форсированного стартового тока. Кроме того, для сохранения контроля 
над проплавлением и сварочной ванной существует возможность переключения между двумя наст-
раиваемыми уровнями мощности в специальном 4-тактном режиме.

В начале обычной сварки параметры зажигания точно адаптируются к диаметру проволоки и ее 
качеству. В результате получается мягкое воспламенение. В конце процесса сварки контролируе-
мый импульс тока отрывает каплю расплава, тем самым предотвращая образование затрудняю-
щего повторное зажигание шарообразного скопления металла на конце проволоки.

ʀʜʝʘʣʴʥʳʡ ʩʪʘʨʪ

Более

400
программ

ʇʈʆʎɽʉʉʓ:



ʇʈʆʄʓʐʃɽʅʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ
ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ

�; �5�R�R�W��   ɺʳʩʦʢʦʵʬʬʝʢʪʠʚʥʘʷ ʩʚʘʨʢʘ ʢʦʨʥʷ ʰʚʘ

�; �&�R�O�G��   ʇʦʥʠʞʝʥʥʦʝ ʪʝʧʣʦʚʣʦʞʝʥʠʝ

�; �6�W�D�E�L�O    ʉʪʘʙʠʣʴʥʦʝ ʢʘʯʝʩʪʚʦ ʩʚʘʨʢʠ

�; �' �H�H�S��   ɻʣʫʙʦʢʦʝ ʧʨʦʧʣʘʚʣʝʥʠʝ

Сварочное решение XStabil характеризуется сфокусированной сварочной дугой с высо��
кой удельной энергией, что позволяет повысить производительность сварки и снизить 
тепловложение в металл шва. Обеспечивает однородное качество сварки на всём про��
тяжении процесса с постоянной глубиной провара независимо от изменения положения 
горелки за счёт динамического регулирования скорости подачи проволоки.

XDeep и XDeep Pulse обеспечивают максимально агрессивный характер дуги, позво��
ляя получать узкий и симметричный сварной шов с максимальной глубиной проплав��
ления даже на сильно окисленных или загрязненных листах. Преимущества, которые 
он предоставляет, особенно облегчают работу сварщика и экономят драгоценное вре��
мя при сварке в узкую разделку и выполнении сварных соединений в острых внутрен��
них углах.

XRoot повышает производительность при сварке короткой дугой с контролируемым тепло��
вложением по сравнению со стандартной дуговой сваркой. Этот процесс предназначен 
для различных типов материалов, таких как углеродистые и легированные стали, в т.ч. 
нержавеющие. Он обеспечивает превосходное перекрытие зазора в сочетании с высоким 
давлением дуги для выполнения корня шва с образованием обратного валика во всех 
пространственных положениях.

Решение для «холодной» сварки XCold позволяет добиться контролируемого процесса 
в тех применениях, где чрезмерный перегрев негативно влияет на тепловой баланс 
сварочной ванны, что приводит к деформациям и образованию прожогов. Данный про��
цесс позволяет добиться ровной, гладкой поверхностью сварного шва, в том числе при 
работе с тонкостенными изделиями и сварке по неравномерным зазорам.

ʕʨʛʦʥʦʤʠʯʥʦʩʪʴ��ʠ ʢʦʤʬʦʨʪ

Модифицированная сварочная горелка 
TMX 5000 4 M���� идеальное соотношение 
технологии и эргономичности: идеальная 
сбалансированность, управление с ручки, 
дополнительная камера улучшенного
жидкостного охлаждения благодаря
которой температура самых нагружае-

0мых частей горелки не превышает 70  С.

�����M�e�m�q�r�_�g�g�u�c���l�_�i�e�h�h�l�\ �h�^���[�e�Z�]�h�^�Z�j�y
�����^�h�i�h�e�g�b�l�_�e�v�g�h�c���`�b�^�d�h�k�l�g�h�c���d�Z�f�_�j�_

/ Улучшенный теплоотвод 
  благодаря новой конической 
  геометрии контактного 
  наконечника достагается 
  значительное увеличение
  срока службы расходных 
  частей

�>�h�i�h�e�g�b�l�_�e�v�g�Z�y���`�b�^�d�h�k�l�g�Z�y���d�Z�f�_�j�Z

ʉʇɽʎʀɸʃʔʅʓɽ ʇʈʆʎɽʉʉʓ:



ʊɽʅɸ ʄʍ 

ʊɽʅɸ �0�;

Напряжение питающей сети

Диапазон напряжения питания

Минимальный сварочный ток

Максимальный сварочный ток

Напряжение холостого хода

ʉʚʘʨʦʯʥʳʡ ʪʦʢ

�7�,�*

�0�0�$

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

75 V 

230 V

- 10 % / + 15

5 A  

200 A

11�� А

9�� А

110 А

90 А

��2�� С���3�D�U�W�Q�H�U ��2������С���6�\�Q���3�D�U�W�Q�H�U

ПВ при 0при 40  С��35��

ПВ при 0при 40  С��35�� 1����  А

1��0 А

Масса

Сертификация

Размеры (Ш, Д, В)

Ролики в механизме подачи проволоки

Диаметр катушки с проволокой

�����������������f�f

D300

���������o�����������o��������

����ʊʝʭʥʠʯʝʩʢʠʝ ʭʘʨʘʢʪʝʨʠʩʪʠʢʠ

ʊɽʅɸ �0�; ��220��ʉ
ʂʆʄʇɸʂʊʅʓɽ ʉɺɸʈʆʏʅʓɽ ʀʉʊʆʏʅʀʂʀ

�0�,�* ���0�$�*

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С�������� 11����А

9�� А

ПВ при 0при 40  С��35�� 1������А

Компактные источники ТЕНА���0�;   - это абсолютно надежные сварочные системы, выполненные в промышленном 
дизайне, с интуитивно понятным управлением, а также набором оптимизированных программ, которые отлично 
подходят для работ с деталями из алюминия и нержавеющей стали, особенно при использовании импульсных 
процессов. Это идеальный выбор для малых и средних предприятий в металлообрабатывающей промышленности, 
сельском хозяйстве, для монтажных и ремонтных работ.

ʉʇɽʎʀɸʃʔʅʓɽ ʉʀʅɽʈɻɽʊʀʏɽʉʂʀɽ ʇʈʆɻʈɸʄʄʓ

Выберите тип и диаметр проволоки, газ, толщину
материала и начинайте работу!

Установленные синергетические программы
предназначены для сварки различных видов стали,
сплавов алюминия, меди, порошковых проволок

��
��

Работает от однофазной сети - до 220A

��Два варианта исполнения:  
ТЕНА MX220 С Partner - с полным набором сварочных 
программ, включая процесс Pulse; 
ТЕНА MX220 C Syn - с сокращённым набором программ, 
работа в режиме Synergic (на постоянном токе).

��

31,3

Диапазон сварочного тока 5 - 200 А



ʊɽʅɸ ʄʍ 220 ʉ �3�D�U�W�Q�H�U

ʊɽʅɸ ʄʍ 220 �&���6�\�Q���3�D�U�W�Q�H�U

����сварочный аппарат ТЕНА МХ 220 С Pulse
���� ��4 м  Кабель питания ( �� x 2,5 мм ��
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )

ʇʈʆʄʓʐʃɽʅʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ
ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ

MIG/MAG/TIG/MMA

Комплект:

�����������������	��
���
�������
���������	

����Сварочный аппарат ТЕНА МХ 220 С Synergic
���� ��4 м  Кабель питания ( �� x 2,5 мм ��
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )

MIG/MAG/TIG/MMA

Комплект:

�����������������	��
���
�������
���������	



ʊɽʅɸ ʄʍ 

ʊɽʅɸ �0�;

Напряжение питающей сети

Диапазон напряжения питания

Минимальный сварочный ток

Максимальный сварочный ток

Напряжение холостого хода

�7�,�*

�0�0�$

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

75 V 75 V 

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

350 A

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

������  A

��������А

���������: ���������:

��������А

���������:

��������А

���������:

��������А

���������K���3�D�U�W�Q�H�U
���������&���6�\�Q���3�D�U�W�Q�H�U

���������&���:���3�D�U�W�Q�H�U
���������&���:���6�\�Q���3�D�U�W�Q�H�U

���������&���:���3�D�U�W�Q�H�U��
���������&���:���6�\�Q���3�D�U�W�Q�H�U��

Масса

Сертификация

Размеры общ. (Ш, Д, В), мм

Ролики в механизме подачи проволоки

Диаметр катушки с проволокой

���������������������f�f
�K�l�Z�e�v

���������������������f�f
�K�l�Z�e�v
D300 D300

260 x 640 x 670  260 x 640 x 670

ʉʚʘʨʦʯʥʳʡ ʪʦʢ

Охлаждающий модуль

5

4

70

5

4

70

WX Cooling UnitWXS Cooling Un�Õt

Охлаждающая мощность 

 

Емкость бака (л)

Сертификация

Масса 

Максим. давление (�E�D�U��

0Максим. температура ( С��

�������� ��������

Размеры (Ш, Д, В), мм

����ʊʝʭʥʠʯʝʩʢʠʝ ʭʘʨʘʢʪʝʨʠʩʪʠʢʠ

����мощный и надежный
����очень простой в управлении
����разные типы��сварки

ʊɽʅɸ �0�; ��2��0 ʉ �� �0�; �����������& 
ʂʆʄʇɸʂʊʅʓɽ ʉɺɸʈʆʏʅʓɽ ʀʉʊʆʏʅʀʂʀ

�0�,�* ���0�$�*

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

��������А

���������: ���������:

��������А

MIG/MAG/TIG/MMA

75 V 75 V 

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

����0 A

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

����0 A

������  А ���������:

���������:

���������:

���������:

���������:

���������:

���������:

���������&���3�D�U�W�Q�H�U
���������&���6�\�Q���3�D�U�W�Q�H�U

���������������������f�f
�K�l�Z�e�v

���������������������f�f
�K�l�Z�e�v

D300 D300

���������o�����������o�������� 260 x 640 x 440 
530 x 1040 x 960 530 x 1040 x 960 

��������А

���������:

���������:

���������:

260 х 640 х245 260 х 640 х290

33 33,4 ����

���� �������� ���� ��������

����

16 16

Общий вес, кг



ʇʈʆʌɽʉʉʀʆʅɸʃʔʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ
ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ

ʊɽʅɸ ʄʍ 270 ʉ �3�D�U�W�Q�H�U
ʊɽʅɸ ʄʍ 270 ʉ �6�\�Q���3�D�U�W�Q�H�U

ʊɽʅɸ ʄʍ 350 ʉ �3�D�U�W�Q�H�U
ʊɽʅɸ ʄʍ 350 ʉ �6�\�Q���3�D�U�W�Q�H�U

/ Сварочный источник:
  �0�; �����������&���3�X�O�V�H �� �0�; �����������&���6�\�Q�H�U�J�L�F 
��������м кабель питания  2 (4 x 4 мм )
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )

ʊɽʅɸ ʄʍ 270 ʉ �:���3�D�U�W�Q�H�U��
ʊɽʅɸ ʄʍ 270 ʉ �:���6�\�Q���3�D�U�W�Q�H�U��

MIG/MAG/TIG/MMA

/ Сварочный источник:
�����0�; �����������&���:���3�X�O�V�H �����0�; �����������&���:���6�\�Q�H�U�J�L�F 

���: �; �6 / Система охлаждения
��������м кабель питания  2 (4 x 4 мм )
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )
/ Тележка

/ Сварочный источник:
�����0�; �����������&���3�X�O�V�H �� �0�; �����������&���6�\�Q�H�U�J�L�F 
��������м кабель питания  2 (4 x 4 мм )
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )
/ Тележка

MIG/MAG/TIG/MMA

MIG/MAG/TIG/MMA

Комплект:

Комплект:

Комплект:

ʊɽʅɸ ʄʍ 350 ʉ �:���3�D�U�W�Q�H�U
ʊɽʅɸ ʄʍ 350 ʉ �:���6�\�Q���3�D�U�W�Q�H�U

/ Сварочный источник:
�����0�; �����������&���:���3�X�O�V�H �� �0�; �����������&���:���6�\�Q�H�U�J�L�F

�: �;   / Система охлаждения
��������м кабель питания  2 (4 x 4 мм )
����  

  25 м Кабель массы ( ����  мм )
/ Тележка

MIG/MAG/TIG/MMA

Комплект:

�����������������	��
���
�������
���������	

�����������������	��
���
�������
���������	

���������
�� �����������	
���
�������
���������	

���������
�� �����������	
���
�������
���������	

ɺʘʨʠʘʥʪʳ ʠʩʧʦʣʥʝʥʠʷ:
, +: с полным набором сварочных программ, включая �3�D�U�W�Q�H�U�3�D�U�W�Q�H�U

процесс Pulse;
+: с сокращённым набором программ, работа в режиме Synergic.  �3�D�U�W�Q�H�U



ʊɽʅɸ ʄʍ 

ʊɽʅɸ �0�;

Напряжение питающей сети

Диапазон напряжения питания

Минимальный сварочный ток

Максимальный сварочный ток

Напряжение холостого хода

ʉʚʘʨʦʯʥʳʡ ʪʦʢ

�0�,�* ���0�$�*

�0�0�$

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

75 V 75 V 

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

����0 A

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

����0 A

��������А

���������:

���������:

���������:

���������:

���������:

���������:

���������:

���������3�D�U�W�Q�H�U
�����������6�\�Q���3�D�U�W�Q�H�U

�����������:���3�D�U�W�Q�H�U��
�����������:���6�\�Q���3�D�U�W�Q�H�U��

Масса источника

Масса общ., кг

Сертификация

Размеры общ. (Ш, Д, В), мм

Ролики в механизме подачи проволоки

Диаметр катушки с проволокой

���������������������f�f
�K�l�Z�e�v

���������������������f�f
�K�l�Z�e�v

D300 D300

530 x 1040 x 964
260 x 640 x 440 260 x 640 x 440 

 530 x 1040 x 1250

Охлаждающий модуль

5

4

70

WXS Cooling Un�Õt

Охлаждающая мощность 

 

Емкость бака (л)

Сертификация

Масса 

Максим. давление (�E�D�U��

0Максим. температура ( С��

��������

Размеры (Ш, Д, В), мм

����ʊʝʭʥʠʯʝʩʢʠʝ ʭʘʨʘʢʪʝʨʠʩʪʠʢʠ

����мощный и надежный
����очень простой в управлении
����разные типы��сварки

ʊɽʅɸ �0�; �������� 
MIG/MAG/TIG/MMA

�7�,�*

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С�������� ������  А ���������:

���������: ���������:

260 х 640 х 245

��������

���� 85,8

��������

����



ʇʈʆʌɽʉʉʀʆʅɸʃʔʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ
ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ

ʊɽʅɸ ʄʍ  270 �3�D�U�W�Q�H�U
ʊɽʅɸ ʄʍ  270 �6�\�Q���3�D�U�W�Q�H�U

ʊɽʅɸ ʄʍ 270 �:���3�D�U�W�Q�H�U��
ʊɽʅɸ ʄʍ 270 �:���6�\�Q���3�D�U�W�Q�H�W��

/ Сварочный источник:
   МХ 270 �3�X�O�V�H���� �0�; �����������6�\�Q�H�U�J�L�F
/ Механизм подачи проволоки МХ4
��������м кабель питания  2 (4 x 4 мм )
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )
����Соед. шланг-пакет ( 5 м / 10 м )
/ Тележка

MIG/MAG/TIG/MMA

/ Сварочный источник��
�������0�; �����������:���3�X�O�V�H���� �0�; �����������:���6�\�Q�H�U�J�L�F
/ Механизм подачи проволоки МХ4

���: �; �6 / Система охлаждения
��������м кабель питания  2 (4 x 4 мм )
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )
����Соед. шланг-пакет ( 5 м / 10 м )
/ Тележка

MIG/MAG/TIG/MMA

Комплект:

Комплект:

�����������������	��
���
�������
���������	

���������
�� �����������	
���
�������
���������	

ɺʘʨʠʘʥʪʳ ʠʩʧʦʣʥʝʥʠʷ:
, +: с полным набором сварочных программ, включая �3�D�U�W�Q�H�U�3�D�U�W�Q�H�U

процесс Pulse;
+: с сокращённым набором программ, работа в режиме Synergic.  �6�\�Q���3�D�U�W�Q�H�U



ʊɽʅɸ �0�;  ���6�K�L�S�\�D�U�G�����&�R�P�S�H�W�L�W�L�R�Q�����6�\�Q�H�U�J�L�F��������  / 350 �: ���������������������: ���������������������: ���������������������:
Напряжение питающей сети

Диапазон напряжения питания

Минимальный сварочный ток

Максимальный сварочный ток

Напряжение холостого хода

ʉʚʘʨʦʯʥʳʡ ʪʦʢ

�7�,�*

�0�0�$

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

Масса, кг

Сертификация

Размеры (Ш, Д, В), мм

Охлаждающий модуль

75 V 75 V 75 V 75 V 

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

350 A

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

������  A

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

����0 A

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

����0 A

��������А

���������: ���������: ���������: ���������:

��������А

���������:

��������А

���������:

��������А

���������:

���������:

���������:

���������:

���������:

���������:

Ролики в механизме подачи проволоки

Диаметр катушки с проволокой

���������������������f�f
�K�l�Z�e�v

���������������������f�f
�K�l�Z�e�v

���������������������f�f
�K�l�Z�e�v

���������������������f�f
�K�l�Z�e�v

D300 D300 D300 D300

5

4

70

5

4

70

WX�6 Cooling Unit WX Cooling Un�Õt

Охлаждающая мощность 

 

Емкость бака (л)

Сертификация

Масса общ., кг 

Максим. давление (�E�D�U��

0Максим. температура ( С��

�������� ��������

Размеры (Ш, Д, В), мм

����ʊʝʭʥʠʯʝʩʢʠʝ ʭʘʨʘʢʪʝʨʠʩʪʠʢʠ

ʊɽʅɸ �0�; ��350������������������������

MIG/MAG/TIG/MMA

�0�,�* ���0�$�*

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

��������А

���������: ���������:

��������А

���������:

���������:

���������:

���������:

ʄʆʑʅʓɽ ʇʈʆʌɽʉʉʀʆʅɸʃʔʅʓɽ ʉɺɸʈʆʏʅʓɽ ʉʀʉʊɽʄʓ

ʊɽʅɸ ʄʍ 

����Интеллектуальный источник питания

����Мощный и надежный

����Простой в управлении

����Разные типы сварки

����Оптимизированное управление дугой

����Идеальный старт

����Сварка без брызг

����Туннельная система охлаждения

260 x 640 x 5����260 x 640 x 5����260 x 640 x 5����260 x 640 x 51��
530 x 1040 x ��������530 x 1040 x ��������530 x 1040 x ��������530 x 1040 x ��������

260 х 640 х��245 260 х 640 х��245

��������

������������������ ���������������� ���������������� ��������������������

�������� �������� ��������

Масса, кг ���� ����



ʊɽʅɸ ʄʍ ��������������������������������
�&�R�P�S�H�W�L�W�L�R�Q�����6�\�Q�H�U�J�L�F�����6�K�L�S�\�D�U�G�� 

ʇʈʆʌɽʉʉʀʆʅɸʃʔʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ
ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ

/ Сварочный источник ( в соотв. со спецификацией)
/ Механизм подачи проволоки МХ4
��������м кабель питания 
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )
����Соед. шланг-пакет ( 5/10/15/20/30/40 м )
����Тележка

MIG/MAG/TIG/MMA

Комплект:

�����������������	��
���
�������
���������	

ʊɽʅɸ ʄʍ ������������������������������ �:��
�&�R�P�S�H�W�L�W�L�R�Q�����6�\�Q�H�U�J�L�F�����6�K�L�S�\�D�U�G�� 

/ Сварочный источник ( в соотв. со спецификацией)
/ Механизм подачи проволоки МХ4
/ Система охлаждения �: �;
������для МХ 350 система охлаждения �0�; �6�� 
��������м кабель питания 
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )
����Соед. шланг-пакет ( 5/10/15/20/30/40 м )
����Тележка

MIG/MAG/TIG/MMA

Комплект:

���������
�� �����������	
���
�������
���������	

Варианты исполнения:

�&�R�P�S�H�W�L�W�L�R�Q �6�\�Q�H�U�J�L�F

�&�R�P�S�H�W�L�W�L�R�Q �� с полным набором сварочных программ, включая 
процесс Pulse.

�6�\�Q�H�U�J�L�F - с сокращённым набором программ, работа в режиме 
Synergic. 



ʇʈʆʄʓʐʃɽʅʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ
ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ

�B�g�l�_�e�e�_�d�l�m�Z�e�v�g�u�c���b�k�l�h�q�g�b�d���i�b�l�Z�g�b�y

�F�h�s�g�u�c���b���g�Z�^�_�`�g�u�c

�I�j�h�k�l �h�c���\���m�i�j�Z�\�e�_�g�b�b

�H�i�l�b�f�b�a�b�j�h�\�Z�g�g�h�_���m�i�j�Z�\�e�_�g�b�_���^�m�]�h�c

�G�Z�k�l�j�Z�b�\�Z�_�f�u�c���i�h�e�v�a�h�\�Z�l �_�e�v�k�d�b�c���b�g�l�_�j�n�_�c�k

�K�\�Z�j�d�Z���[�_�a���[�j�u�a�]

�L�m�g�g�_�e�v�g�Z�y���k�b�k�l�_�f�Z���h�o�e�Z�`�^�_�g�b�y

��
��
��
��
��
��
��

�7�,�*

�0�0�$

�E�_�]�d�b�c���b���d�h�f�i�Z�d�l�g�u�c����
�i�h�^�o�h�^�b�l���^�e�y���e�x�[�u�o���m�k�e�h�\�b�c���k�\�Z�j�d�b��
�M�g�b�d�Z�e�v�g�Z�y���i�j�h�b�a�\�h�^�b�l�_�e�v�g�h�k�l�v���7�,�* ��
�V�3�X�O�V�H�����)�3�X�O�V�H�����$�X�W�R���3�X�O�V�H���b���^�j��
От строительства трубопроводов и контейнеров, до авторемонта и обслуживания, благодаря сварке 
алюминия, нержавеющих сталей, сплавов, цв.металлов - интеллектуальные модели серии TIG
идеально подходят для эффективной работы в различных отраслях промышленности для ручной 
сварки неплавящимся электродом в среде защитных газов (TIG) и для ручной дуговой сварки штучным 
электродом (�0�0�$��.



ʊɽʅɸ �7ʍ 

ʅʘʩʪʨʘʠʚʘʝʤʳʡ ʧʦʣʴʟʦʚʘʪʝʣʴʩʢʠʡ 
ʠʥʪʝʨʬʝʡʩ

Благодаря настраиваемой функции вы можете напрямую выбирать 
свои сварочные процессы, добавив 15 наиболее часто используемых 
программ в список избранных. Вы экономите время благодаря легкому 
поиску и интуитивно понятному пользовательскому интерфейсу.

/ Инверторный источник питания

/ Функция JOB – опция (импульсные режимы с полной настройкой параметров импульса, 

����сохранение 100 собственных программ, полное управление с горелки).

/ Цифровая панель индикации

����Интервал сварки настраивается с точностью до 1/10 секунды для равномерности сварных точек.

/ Высокочастотный поджиг

����Бесконтактный, щадящий высокочастотный поджиг гарантирует отсутствие вольфрамовых 

����включений при работах, требующих особой точности.

/ Функция Up/Down (управление током с горелки)

/ 2-х и 4-х – тактный режим триггера горелки

/ Функция точечной сварки

/ Высокочастотный поджиг дуги и поджиг отрывом электрода от изделия

/ Возможность сварки штучным электродом с возможностью регулировки индуктивности 

����«динамика» и функцией легкого зажигания «горячий старт»

/ Регулировка параметров: 

  предпродувка газа, начальный ток, рабочий ток, время нарастания и спада тока, 

  ток заварки кратера, постпродувка газа

/ Подключение блока охлаждения и водоохлаждаемой горелки

/ Возможность подключения подачи проволоки

/ Возможность подключения пультов дистанционного управления, педали

ʆʩʥʦʚʥʳʝ ʬʫʥʢʮʠʠ ʘʧʧʘʨʘʪʦʚ �7�;  ʩʝʨʠʠ



ʇʈʆʌɽʉʉʀʆʅɸʃʔʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ
ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ

ɸʚʪʦʤʘʪʠʯʝʩʢʘʷ ʩʪʘʙʠʣʠʟʘʮʠʷ ʜʫʛʠ

ɺʳʩʦʢʦʯʘʩʪʦʪʥʦʝ ʟʘʞʠʛʘʥʠʝ

�V�3�X�O�V�H    

�I�3�X�O�V�H 

Решение для импульсной сварки предлагает возможность отдельной 
регулировки основного и импульсного тока с помощью функции точной 
регулировки по времени.

Решение для импульсной сварки предлагает возможность регулировки 
параметров импульса, основываясь на частоте импульсов. Основной 
ток и импульсный ток настраиваются независимо друг от друга.

При малых токах активируется функция автоимпульса для повышения ста��
бильности дуги и проплавления сварного шва. Таким образом, настройки 
параметров сварки автоматически обеспечивают высочайшее качество 
процесса.

Высокочастотное бесконтактное зажигание дуги позволяет гарантировано 
обеспечить качественное начало сварки с гарантией отсутствия вольфра��
мовых включений и предотвращением перегрева и загрязнения электрода.

ʇʈʆɻʈɸʄʄʅʓɽ ʇɸʂɽʊʓ 

Режим точечной сварки позволяет сварщику производить сварку точечными 
и интервальными швами за счёт зажигания дуги на фиксированный проме��
жуток времени. Это снижает рабочую нагрузку благодаря идеальному 
воспроизведению циклов сварки с минимальным тепловложением.

�6�S�R�W

ʈʝʞʠʤ ɸʥʪʠʧʨʠʣʠʧʘʥʠʷ (�0�0�$ �$�Q�W�L�V�W�L�F�N)

При залипании электрода и характерного короткого замыкания сверх времени, 
необходимого для переноса капли металла, источник питания прерывает подачу
сварочного тока. Это предотвращает перегрев электрода и дальнейшее возник-
новение дефектов сварного шва.

ʋʧʨʘʚʣʝʥʠʝ ʜʠʥʘʤʠʢʦʡ ʜʫʛʠ (�0�0�$ �$�U�F�)�R�U�F�H)

При сварке основными сварочными электродами перенос металла при 
сварке осуществляется каплями укрупнённого размера. Сварка на малом 
токе в этих условиях вызывает склонность электрода к залипанию. Для 
подавления этого фактора во время переноса капли металла происходит 
резкое увеличение силы тока для подогрева сварочной ванны и прину-
дительного отделения капли, что обеспечивает свободное горение элект-
рода и предотвращает прилипание.

ɺʳʩʦʢʦʵʬʬʝʢʪʠʚʥʘʷ ʩʚʘʨʢʘ ʢʦʨʥʷ ʰʚʘ (�0�0�$)

Функция �&�( �/ обеспечивает возможность дуговой сварки целлюлозными
электродами с оптимальными сварочными характеристиками и более
эффективное их использование.



ʊɽʅɸ �7ʍ 

ʊɽʅɸ �7�;

Напряжение питающей сети

Диапазон напряжения питания

Минимальный сварочный ток

Максимальный сварочный ток

Напряжение холостого хода

ʉʚʘʨʦʯʥʳʡ ʪʦʢ

�7�,�*

�0�0�$

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

75 V 

230 V

- 10 % / + 15

5 A  

����0 A

11��А

9�� А

110 А

90 А

��2�����3�D�U�W�Q�H�U 

ПВ при 0при 40  С��35��

ПВ при 0при 40  С��35�� 1����А

1��0 А

Масса

Сертификация

Размеры (Ш, Д, В)

����ʊʝʭʥʠʯʝʩʢʠʝ ʭʘʨʘʢʪʝʨʠʩʪʠʢʠ

���������o�����������o��������

ʊɽʅɸ ʊ�; ����2����Partner 

TIG/MMA

/ Сварочный источник
��������м кабель питания ��  2 (4 x  мм )
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )

 /  Газовый шланг
 /  Разъем для подключения 

Комплект:

�����������������	��
���
�������
���������	

����



ʇʈʆʌɽʉʉʀʆʅɸʃʔʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ
ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ

ʊɽʅɸ �7�;

Напряжение питающей сети

Диапазон напряжения питания

Минимальный сварочный ток

Максимальный сварочный ток

Напряжение холостого хода

ʉʚʘʨʦʯʥʳʡ ʪʦʢ

�7�,�*

�0�0�$

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

75 V 

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

270 A

225 А

18�� А

���������:

���������:

��7�����3�D�U�W�Q�H�U 

ПВ при 0при 40  С��35��

ПВ при 0при 40  С��35�� 270 А

���������:

Масса

Сертификация

Размеры (Ш, Д, В) ���������o�����������o��������

����ʊʝʭʥʠʯʝʩʢʠʝ ʭʘʨʘʢʪʝʨʠʩʪʠʢʠ

75 V 

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

270 A

225 А

18�� А

���������:

���������:

��7�����:���3�D�U�W�Q�H�U�� 

270 А

���������:

���������o�������������o��������

Охлаждающий модуль

5

4

70

WXS Cooling Un�Õt

Охлаждающая мощность

 

Емкость бака (л)

Сертификация

Масса 

Максим. давление (�E�D�U��

0Максим. температура ( С��

��������

Размеры (Ш, Д, В), мм

ʊɽʅɸ �7ʍ 2��0 �3�D�U�W�Q�H�U
TIG/MMA

�����������������	��
���
�������
���������	

/ Сварочный источник
��������м кабель питания ��  2 (4 x  мм )
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )

 /  Газовый шланг
 /  Разъем для подключения 

Комплект:

ʊɽʅɸ �7ʍ 2��0 �:���3�D�U�W�Q�H�U��
TIG/MMA

/ Сварочный источник
����Система охлаждения
��������м кабель питания ��  2 (4 x  мм )
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )

 / Тележка
 /  Газовый шланг
 /  Разъем для подключения 

Комплект:

���������
�� �����������	
���
�������
���������	

���� ����



ʊɽʅɸ �7ʍ 

ʊɽʅɸ �7�;

Напряжение питающей сети

Диапазон напряжения питания

Минимальный сварочный ток

Максимальный сварочный ток

Напряжение холостого хода

ʉʚʘʨʦʯʥʳʡ ʪʦʢ

�7�,�*

�0�0�$

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

75 V 

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

400 A

350 А

30�� А

���������:

���������:

40�����&�R�P�S�H�W�L�W�L�R�Q 

ПВ при 0при 40  С��35��

ПВ при 0при 40  С��35�� 400 А

���������:

Масса

Сертификация

Размеры (Ш, Д, В) ���������o�����������o��������

����ʊʝʭʥʠʯʝʩʢʠʝ ʭʘʨʘʢʪʝʨʠʩʪʠʢʠ

75 V 

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

400 A

350 А

30�� А

���������:

���������:

40�����:���&�R�P�S�H�W�L�W�L�R�Q 

400 А

���������:

���������o�������������o��������

Охлаждающий модуль

5

4

70

WXS Cooling Un�Õt

Охлаждающая мощность 

 

Емкость бака (л)

Сертификация

Масса 

Максим. давление (�E�D�U��

0Максим. температура ( С��

��������

Размеры (Ш, Д, В), мм

ʊɽʅɸ �7ʍ 400 Competition
TIG/MMA

�����������������	��
���
�������
���������	

/ Сварочный источник
��������м кабель питания ��  2 (4 x  мм )
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )

 /  Газовый шланг
 /  Разъем для подключения 

Комплект:

ʊɽʅɸ �7ʍ 400 �:�� Competition
TIG/MMA

/ Сварочный источник
����Система охлаждения
��������м кабель питания ��  2 (4 x  мм )
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )

 / Тележка
 /  Газовый шланг
 /  Разъем для подключения 

Комплект:

���������
�� �����������	
���
�������
���������	

���� ����

����



ʇʈʆʌɽʉʉʀʆʅɸʃʔʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ
ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ

ʊɽʅɸ �7�;

Напряжение питающей сети

Диапазон напряжения питания

Минимальный сварочный ток

Максимальный сварочный ток

Напряжение холостого хода

ʉʚʘʨʦʯʥʳʡ ʪʦʢ

�7�,�*

�0�0�$

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

75 V 

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

500 A

500 А

40�� А

���������:

���������:

50�����:  �&�R�P�S�H�W�L�W�L�R�Q 

Масса

Сертификация

Размеры (Ш, Д, В)

����ʊʝʭʥʠʯʝʩʢʠʝ ʭʘʨʘʢʪʝʨʠʩʪʠʢʠ

75 V 

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

600 A

600 А

50�� А

���������:

���������:

60�����:���&�R�P�S�H�W�L�W�L�R�Q 

���������o�������������o�����������������o�������������o��������

Охлаждающий модуль

5

4

70

WXS-Т Cooling Un�Õt

Охлаждающая мощность 

 

Емкость бака (л)

Сертификация

Масса 

Максим. давление (�E�D�U��

0Максим. температура ( С��

��������

Размеры (Ш, Д, В), мм

ʊɽʅɸ �7ʍ 500 �:  Competition
TIG/MMA

Комплект:

ʊɽʅɸ �7ʍ 600 �:�� Competition
TIG/MMA

/ Сварочный источник
����Система охлаждения
��������м кабель питания  2 (4 x 6 мм )
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )

 / Тележка
 /  Газовый шланг
 /  Разъем для 
    подключения 

Комплект:

���������
�� �����������	
���
�������
���������	

���� ����

��������

���������
�� �����������	
���
�������
���������	

/ Сварочный источник
����Система охлаждения
��������м кабель питания  2 (4 x 6 мм )
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )

 / Тележка
 /  Газовый шланг
 /  Разъем для подключения 

���������o�����������o�����������������o�����������o��������

5

4

70

WXS-Т Cooling Un�Õt

��������

��������



ʇʈʆʄʓʐʃɽʅʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ
ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ

�B�g�l�_�e�e�_�d�l�m�Z�e�v�g�u�c���b�k�l�h�q�g�b�d���i�b�l�Z�g�b�y

�F�h�s�g�u�c���b���g�Z�^�_�`�g�u�c

�I�j�h�k�l �h�c���\���m�i�j�Z�\�e�_�g�b�b

�G�Z�k�l�j�Z�b�\�Z�_�f�u�c���i�h�e�v�a�h�\�Z�l �_�e�v�k�d�b�c���b�g�l�_�j�n�_�c�k

�L�m�g�g�_�e�v�g�Z�y���k�b�k�l�_�f�Z���h�o�e�Z�`�^�_�g�b�y

��
��
��
��
��

�7�,�*

�0�0�$

�E�_�]�d�b�c���b���d�h�f�i�Z�d�l�g�u�c����
�i�h�^�o�h�^�b�l���^�e�y���e�x�[�u�o���m�k�e�h�\�b�c���k�\�Z�j�d�b��

В ограниченном пространстве, при неблагоприятных условиях, независимо от того, доступна ли 
стабильная электрическая сеть или питание поступает от генератора сварной шов должен выдерживать 
любые нагрузки и погодные условия. Независимо от того пыльно или влажно, главным является сварной 
шов. Обеспечить постоянное качество сварного шва удается только при правильном сварочном аппарате.
Серия сварочных источников �6�; ��для ручной сварки ММА обеспечивает неизменно стабильный результат. 



ʊɽʅɸ �6ʍ 

�E�_�]�d�b�c���b���d�h�f�i�Z�d�l�g�u�c����
�i�h�^�o�h�^�y�s�b�c���^�e�y���e�x�[�u�o���m�k�e�h�\�b�c

/ Компактный ударопрочный корпус, 
  промышленный дизайн для наилучшей 
  защиты от физических  воздействий

/ ɺʳʩʦʢʦʢʘʯʝʩʪʚʝʥʥʘʷ ʩʚʘʨʢʘ
  Источники серии SX позволяют выполнять 
  высококачественную сварку всем типами 
  электродов. 

/ ʀʥʪʝʣʣʝʢʪʫʘʣʴʥʳʝ ʥʘʩʪʨʦʡʢʠ 
  Удобная и качественная сварка в любых
  положениях

ʈʝʞʠʤ ɸʥʪʠʧʨʠʣʠʧʘʥʠʷ (�0�0�$ �$�Q�W�L�V�W�L�F�N)

При залипании электрода в момент короткого замыкания сверх времени, 
необходимого для переноса капли металла, источник питания прерывает 
сварочный ток. Это предотвращает перегрев электрода и дальнейшее возник-
новение дефектов сварного шва.

ʋʧʨʘʚʣʝʥʠʝ ʜʠʥʘʤʠʢʦʡ ʜʫʛʠ (�0�0�$ �$�U�F�)�R�U�F�H)

При сварке основными сварочными электродами перенос металла при 
сварке осуществляется каплями укрупнённого размера. Сварка на малом 
токе в этих условиях вызывает склонность электрода к залипанию. Для 
подавления этого фактора во время переноса капли металла происходит 
резкое увеличение силы тока для подогрева сварочной ванны и прину-
дительного отделения капли, что обеспечивает свободное горение элект-
рода и предотвращает прилипание.

ɺʳʩʦʢʦʵʬʬʝʢʪʠʚʥʘʷ ʩʚʘʨʢʘ ʢʦʨʥʷ ʰʚʘ (�0�0�$)

Функция �&�( �/ обеспечивает возможность дуговой сварки целлюлозными
электродами с оптимальными сварочными характеристиками и более
эффективное их использование.

ʀʜʝʘʣʴʥʳʝ ʩʚʘʨʥʳʝ ʰʚʳ

Функция горячего старта обеспечивает достаточный нагрев основного 
металла, который является холодным на момент начала процесса сварки. 
Таким образом, электрод легко воспламеняется и предотвращается его 
прилипание к обрабатываемой детали.



ʇʈʆʄʓʐʃɽʅʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ
ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ

ʊɽʅɸ �6�;

Напряжение питающей сети

Диапазон напряжения питания

Минимальный сварочный ток

Максимальный сварочный ток

Напряжение холостого хода

ʉʚʘʨʦʯʥʳʡ ʪʦʢ

�7�,�*

�0�0�$

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

75 V 

230 V

- 10 % / + 15

5 A  

����0 A

11��А

9�� А

110 А

90 А

��2�����3�D�U�W�Q�H�U 

ПВ при 0при 40  С��35��

ПВ при 0при 40  С��35�� 1������А

1��0 А

Масса, кг

Сертификация

Размеры (Ш, Д, В)

����ʊʝʭʥʠʯʝʩʢʠʝ ʭʘʨʘʢʪʝʨʠʩʪʠʢʠ

���������o�����������o��������

ʊɽʅɸ �6�; ����2�����3�D�U�W�Q�H�U��

MMA��TIG

/ Сварочный источник
��������м кабель питания ��  2 (4 x  мм )
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )

Комплект:

ʊɽʅɸ �6�; �����������3�D�U�W�Q�H�U��

MMA��TIG

/ Сварочный источник
��������м кабель питания ��  2 (4 x  мм )
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )

Комплект:

ʊɽʅɸ �6�; �����������&�R�P�S�H�W�L�W�L�R�Q

MMA��TIG

/ Сварочный источник
��������м кабель питания ��  2 (4 x  мм )
����    25 м Кабель массы ( ����  мм )

Комплект:

75 V 

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

270 A

225 А

18�� А

���������:

���������:

��7�����3�D�U�W�Q�H�U 

270 А

���������:

���������o�����������o��������

75 V 

400 V

- 10 % / + 15

5 A  

400 A

350 А

30�� А

���������:

���������:

40�����&�R�P�S�H�W�L�W�L�R�Q 

400 А

���������:

���������o�����������o��������

���� ���� ����



ʊɽʅɸ �6ʍ 

ʊɽʅɸ �6�; ����������

ʊɽʅɸ �6�;

Напряжение питающей сети

Диапазон напряжения питания

Минимальный сварочный ток

Максимальный сварочный ток

Напряжение холостого хода

ʉʚʘʨʦʯʥʳʡ ʪʦʢ

�7�,�*

ПВ при 0при 40  С����������

����  V 

����0 V

- 10 % / + 15

5 A  

������ 0 A

10��0 А

��������  

Масса

Сертификация

Размеры (Ш, Д, В)

����ʊʝʭʥʠʯʝʩʢʠʝ ʭʘʨʘʢʪʝʨʠʩʪʠʢʠ

��30 х 840 х 590

�0�0�$

ПВ при 0при 40  С���������� 10����  А

�K�\�Z�j�d�Z�����j�_�a�d�Z�����i�e�Z�\�d�Z���m�]�h�e�v�g�u�f���w�e�_�d�l�j�h�^�h�f�����k�l�j�h�`�d�Z��
�g�Z���l�h�d�Z�o���^�h�������������:����

TIG/MMA

�����I�j�h�n�_�k�k�b�h�g�Z�e�v�g�Z�y���w�e�_�d�l�j�h�^�g�Z�y���k�\�Z�j�d�Z
�����?�^�b�g�h�_���j�_�r�_�g�b�_���k���f�h�^�m�e�v�g�h�c���d�h�g�p�_�i�p�b�_�c
�����;�_�a�m�i�j�_�q�g�u�c���\�b�^���k�\�Z�j�g�u�o���r�\�h�\���k���i�h�f�h�s�v�x
�����p�_�e�e�x�e�h�a�g�u�o�����j�m�l�b�e�h�\�u�o�����s�_�e�h�q�g�u�o���w�e�_�d�l�j�h�^�h�\
�����I�j�h�k�l�h�l�Z���b�k�i�h�e�v�a�h�\�Z�g�b�y���[�e�Z�]�h�^�Z�j�y���l�h�q�g�h�c��
�����g�Z�k�l�j�h�c�d�_���k�\�Z�j�h�q�g�h�]�h���l�h�d�Z����
�����P�b�n�j�h�\�h�c���^�b�k�i�e�_�c

132 кг

Широкое применение в металлургии, при изготовлении 
металлоконструкций, судостроении, машиностроении,
литейном производстве для резки любых видов металлов 
методом воздушно-дуговой строжки, для ремонта сварных 
швов, литейных заготовок, для удаления облоя и т. д.

 
                       



ʇʈʆʄʓʐʃɽʅʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ
ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ

�6�$�:
�D�h�f�i�Z�d�l�g�u�c���Z�i�i�Z�j�Z�l���^�e�y���^�m�]�h�\�h�c���k�\�Z�j�d�b���i�h���n�e�x�k�h�f����
�<�u�k�h�d�h�_���d�Z�q�_�k�l�\ �h���\���e�x�[�u�o���m�k�e�h�\�b�y�o��

Предназначен для работы в условиях ограниченного пространства. Обеспечивает высокое качество сварки 
независимо от перепадов сетевого напряжения, в т.ч может работать от электрического генератора. Независимо 
от условий эксплуатации в цехе или на открытых площадках с повышенной влажностью и запыленностью 
источники питания �6�$�: �� �;�� гарантируют высокую производительность и стабильность процесса, отличное 
качество сварных швов.��Серия источников S�$�: ��X– это оптимальный выбор для профессиональной сварки 
в любых производственных условиях.

�<�u�k�h�d�Z�y���i�j�h�b�a�\�h�^�b�l�_�e�v�g�h�k�l�v��

�I�j�h�k�l �h�_���b���i�h�g�y�l�g�h�_���m�i�j�Z�\�e�_�g�b�_�����g�Z�k�l�j�Z�b�\�Z�_�f�u�c��

�b�g�l�_�j�n�_�c�k���i�h�e�v�a�h�\�Z�l �_�e�y

�H�i�l�b�f�b�a�b�j�h�\�Z�g�g�u�c���Z�e�]�h�j�b�l �f���m�i�j�Z�\�e�_�g�b�y���^�m�]�h�c

�W�n�n�_�d�l�b�\�g�Z�y���k�b�k�l�_�f�Z���h�o�e�Z�`�^�_�g�b�y���l�m�g�g�_�e�v�g�h�]�h��

�l�b�i�Z

�B�^�_�Z�e�v�g�u�c���\�b�^���k�\�Z�j�g�u�o���r�\�h�\

�I�j�b�f�_�g�_�g�b�_���j�Z�a�e�b�q�g�u�o���^�b�Z�f�_�l�j�h�\���n�e�x�k�Z

��
��

��
��

��
��



ʊɽʅɸ �6�$�:  

ʊɽʅɸ SAW

Напряжение питающей сети

Диапазон напряжения питания

Минимальный сварочный ток

Максимальный сварочный ток

Напряжение холостого хода 75 V 

400 V

- 10 % / + 15

5�� A  

������ 0 A

Масса

Сертификация

Размеры (Ш, Д, В), мм

ʉʚʘʨʦʯʥʳʡ ʪʦʢ

ПВ при 0при 40  С����������

ПВ при 0при 40  С��������

����������А

�����������:

75 V 

400 V

- 10 % / + 15

5�� A  

������ 0 A

�������� ��������

���������o�����������o�������� ���������o�����������o��������

ʊɽʅɸ �6�$�: ��������������������

�6�$�:
ʆʙʦʨʫʜʦʚʘʥʠʝ ʜʣʷ ʧʨʦʬʝʩʩʠʦʥʘʣʴʥʦʡ ʩʚʘʨʢʠ ʧʦʜ ʬʣʶʩʦʤ

�����<�u�k�h�d�Z�y���i�j�h�b�a�\�h�^�b�l�_�e�v�g�h�k�l�v
/ Инверторная технология, 
  поддерживающая опции CC и CV,
  позволяет экономить до 35% электро-
  энергии
/ Цифровая панель управления 
  с 10 ячейками памяти
/��Туннельная система охлаждения
/ Технология интеллектуального
  охлаждения, которое работает
  по мере необходимости

������ ������

����������А



ʇʈʆʄʓʐʃɽʅʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ
ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ

Охлаждающий модуль / Тележка 

ɸʂʉɽʉʉʋɸʈʓ

ʆʍʃɸɾɼɸʖʑʀʁ ʄʆɼʋʃʔ

����ʊʝʭʥʠʯʝʩʢʠʝ ʭʘʨʘʢʪʝʨʠʩʪʠʢʠ

1300 

4  

5 5 

70 70

1300 

4 

265 X 693 X 238 220 X 238 X 567 

WX Cooling Unit WXS Cooling Unıt

Охлаждающая мощность 

Емкость бака (л)

Сертификация

Размеры ( Д х Ш х В, мм )

Масса ( кг )

Максим. давление (�E�D�U��

0Максим. температура ( С��

16 16

ʊɽʃɽɾʂɸ

12 22

Тrolley M�� Тrolley MС

Размеры ( Д х Ш х В, мм )

Масса ( кг )

530 x 1040 x ������  530 x ������  x ������  



ʈʆɹʆʊʀɿʀʈʆɺɸʅʅɸʗ
ʉɺɸʈʂɸ

ɺʂʃʖʏʀ ʀ ʈɸɹʆʊɸʁ!

Инверторные цифровые источники

мощностью 400, 500, 600 А

Полный набор функционального обеспечения:

�6�\�Q�H�J�U�L�F�����3�X�O�V�H�����'�X�R���3�X�O�V�H�����3�R�V�L�W�L�R�Q�����; �&�R�O�G��
�; �5�R�R�W�����; �' �H�H�S���; �' �H�H�S���3�X�O�V�H�����; �6�W�D�E�L�O��и т.д.

Робот-интерфейс представлен всеми

популярными протоколами: EtherNetIP,

�(�W�K�H�U�&�D�W�����0�R�G�E�X�V�����3�U�R�¿�1�( �7�����3�U�R�¿�%�8�6��
�&�$�1�2�S�H�Q�����'�H�Y�L�F�H�1�H�W���b���^�j��

Комплексные решения для роботизированной

сварки на базе сварочных источников и

роботизированных механизмов подачи

проволоки KolArc

ʊɽʅɸ ʄʍ 



ʇʈʆʌɽʉʉʀʆʅɸʃʔʅʆɽ ʉɺɸʈʆʏʅʆɽ
ʆɹʆʈʋɼʆɺɸʅʀɽ

Серия ʊɽʅɸ �L�; это:

- Высокопроизводительная система 
  управления на базе микро-ПК;

- Графический полнотекстовый
  интерфейс в том числе на
  русском языке;

- Набор оптимизированных
  синергетических программ;

- Уникальные спецпроцессы:
    �����; �&�R�O�G
�������������; �' �H�H�S
�������������; �6�W�D�E�L�O
�������������; �5�R�R�W

����Полная интеграция в системы
  «Индустрия 4.0" �.�R�O�D�U�F���$�U�&�O�R�X�G.
  Интеграция в сторонние системы
  через �$�3�,

Готовится к выходу новая усовершенствованная интеллектуальная серия ʊɽʅɸ �L�;, выпуск которой 
запланирован на конец 2022 г. Новая серия призвана реализовать новые стандарты качества, 
гибкости, технологической насыщенности в сочетании с удобствоми простотой управления.��
Благодаря внедрению ряда инновационных решений новая серия �L�; обеспечит наивысшее качество 
сварки практически для решения любых сварочных задач.

ʈɽʐɽʅʀɽ ʃʖɹʓʍ ɿɸɼɸʏ!



ʊɽʅɸ ʄʍ 

ʄʦʩʢʚʘ
+7 495 787-3316  / �I�U�R�Q�L�X�V�#�W�F�W�H�Q�D���U�X

ʉʘʥʢʪ-ʇʝʪʝʨʙʫʨʛ
+7 812 303-9061  /  �I�U�R�Q�L�X�V�B�V�S�E�#�W�F�W�H�Q�D���U�X

ʈʝʛʠʦʥʘʣʴʥʳʝ ʧʦʜʨʘʟʜʝʣʝʥʠʷ:

+7 920 253-6321 / �I�U�R�Q�L�X�V�B�Q�Q�R�Y�J�R�U�R�G�#�W�F�W�H�Q�D���U�X

+7 8639 24-61-22 / �I�U�R�Q�L�X�V�B�G�R�Q�#�W�F�W�H�Q�D���U�X

+7 4842 77-4507 / �I�U�R�Q�L�X�V�B�Y�Z�#�W�F�W�H�Q�D���U�X

+7 846 264-8505 / �I�U�R�Q�L�X�V�B�Y�R�O�J�D�#�W�F�W�H�Q�D���U�X

+7 915 852-2226 / �I�U�R�Q�L�X�V�B�Y�R�U�R�Q�H�]�K�#�W�F�W�H�Q�D���U�X

+7 342 294-2158 / �I�U�R�Q�L�X�V���X�U�D�O�#�P�D�L�O���U�X

+7 950 543-3314 / �P�D�V�W�H�U�B�G�G�G�#�P�D�L�O���U�X

+7 383 363-1135 / �H�O�H�F�W�U�R�G�#�V�S�H�F�V�Y�D�U�N�D���F�R�P

+7 391 280-4927 / �H�F�F���L�#�P�D�L�O���U�X

+7 495 518-9464 / �L�Q�I�R�#�V�Y�D�U�E�L���U�X

ʅʠʞʥʠʡ ʅʦʚʛʦʨʦʜ

ɺʦʣʛʦʜʦʥʩʢ

ʂʘʣʫʛʘ

ʉʘʤʘʨʘ

ɺʦʨʦʥʝʞ

ɼʠʣʝʨʳ:

ʇʝʨʤʴ

ɽʢʘʪʝʨʠʥʙʫʨʛ

ʅʦʚʦʩʠʙʠʨʩʢ
ООО «Эвтектика»

ʂʨʘʩʥʦʷʨʩʢ
ООО «ИКЦ «Индустрия»

ʄʦʩʢʚʘ
ООО «Сварби»


