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FR Le soudage à l'arc et le coupage plasma peuvent être dangereux pour l'opérateur et les 
personnes se trouvant à proximité de l'aire de travail. Lire le manuel d'utilisation. 

EN Arc welding and plasma cutting may be dangerous for the operator and persons close to the 
work area. Read the operating manual. 

ES La soldadura por arco y el corte plasma pueden ser peligrosos para el operador  y las personas 
que se encuentran cerca del área de trabajo. Leer el manual de utilización. 

DE 
Vom Lichtbogenschweißen und Plasmaschneiden können Gefahren für den Benutzer und 

Personen ausgehen, die sich in der Nähe des Arbeitsbereiches befinden. Bedienungsanleitung 
lesen! 

IT La saldatura con arco ed il taglio plasma possono essere pericolosi per l’operatore e le persone 
che si trovano in prossimità della zona di lavoro. Leggere le istruzioni per l’uso. 

PT A soldadura por arco e o corte plasma podem ser perigosos para o operador e as 
pessoas que se encontram junto da zona de trabalho. Ler o manual de instruções.. 

RO Sudura cu arc şi tăierea cu plasmă pot fi periculoase pentru operator şi pentru persoanele care 
se găsesc în apropierea zonei de lucru. Citiţi manualul de exploatare. 

PL Spawanie łukowe i cięcie plazmowe mogą być niebezpieczne dla operatora i osób 
znajdujących się w strefie pracy. Przeczytać instrukcję obsługi. 

SV Bågsvetsning och plasmaskärning kan innebära faror för användaren och personer som 
befinner sig i närheten av arbetsområdet. Läs igenom användarmanualen. 

EL 
Η συγκόλληση τόξου και η κοπή πλάσµατος µπορούν να αποδειχτούν επικίνδυνα για το 

χειριστή και τα άτοµα τα οποία βρίσκονται κοντά στη ζώνη εργασίας. ∆ιαβάστε το 
εγχειρίδιο χρήσης. 

RU Дуговая сварка и плазменная резка могут представлять опасность для сварщика и лиц, 
находящихся поблизости от места работы. Прочтите руководство по эксплуатации 

NL Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de operator en de mensen in 
de omgeving van de werkzone. Lees de gebruiksaanwijzing 
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A - ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ A - ALGEMENE INFORMATIE 
A1. �������� ��������� A1. VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE 
SMARTY TX 220 Alu – это генератор типа « однофазного инвертора » для 
дуговой сварки, для сварки TIG при переменном токе (AC)/постоянном токе 
(DC) и для сварки при помощи электрода с покрытием нелегированных 
сталей, нержавеющих металлов и алюминия. 

De SMARTY TX 220 Alu is een generator van het type “eenfasige wisselrichter” voor 
booglaswerkzaamheden, procédé TIG AC/DC en met bemantelde elektrode, niet-
gelegeerd staal, roestvrij staal en aluminium.  

Генератор SMARTY TX 220 Alu питается от однофазной электросети 230 В и 
выдаёт на выходе постоянный или переменный ток 

De SMARTY TX 220 Alu heeft een eenfasige 230V-voeding en levert aan de uitgang 
een gelijk- of wisselstroom 

A2. СОСТАВ УСТАНОВКИ A2. SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE 
Генератор smarty tx 220 alu de generator SMARTY TX 220 Alu 
Питающий кабель длиной 5 м de voedingskabel van 5m lang 

Один кабель массы 25 мм² (длина 3 метра) со щипцами массы een aardingskabel 25mm² (lengte 3 meter) met aardingsklem 

один оснащённый газовый шланг длиной 1,5 м een uitgeruste gasleiding lengte 1,5m 
одна инструкция по безопасности и одна инструкция по эксплуатации, уходу 
и техническому обслуживанию 

een veiligheidshandleiding, en een gebruiks- en onderhoudshandleiding 

 
A3. ОПИСАНИЕ ЗАДНЕЙ ПАНЕЛИ A3. BESCHRIJVING VAN DE ACHTERZIJDE 
   (� Смотрите СТРАНИЦУ 95/96 ) (� Zie PAGINA 95/96 ) 

Переключатель работа/останов 1 Aan-/uit-schakelaar 
Соединитель поступления газа 2 Gasaansluiting ingang 

Gas outlet union 2A Gas outlet union 
Розетка Dinse для горелки TIG (-) 3 Dinse contact TIG-toorts (-) 

Штепсели для подсоединения управления гашеткой 4 Stekkers bediening trekker 
Розетка Dinse для электрододержателя (-) 5 Dinse contact elektrodehouder (-) 

Розетка Dinse для кабеля массы (+) 6 Dinse contact aardingskabel (+) 
Питающий кабель 7 Contact afstandsbediening 

Розетка Dinse для горелки TIG (-) 8 Voedingskabel 
 
A3. ОПИСАНИЕ ПЕРЕДНЕЙ ПАНЕЛИ A3. BESCHRIJVING VAN HET FRONTPANEEL 

Выбор локального или дистанционного управления и блокировка кода 
доступа 12 Keuze lokale bediening of afstandsbediening en vergrendeling van de 

toegangscode 
Регулировка сварочного тока, а также других параметров 13 Afstelling van de lasstroom en eveneens van de andere parameters 

Регулировка продолжительности затухания (от 0 до 15 секунд) 14 Afstelling van de fadingduur 0 tot 15 sec. 
Регулировка времени конечной продувки газом (от 0 до 100 секунд) 15 Afstelling van de postgastijd 0 tot 100 sec. 

В режиме сварки при переменном токе (AC): регулировка частоты (от 50 
до 200 Гц) 16 AC-modus: afstelling van de frequentie van 50 tot 200Hz 

Выбор режима зажигания: TIG HF или TIG PAC (при соприкосновении) 17 Keuze van de boogvormingmodus TIG HF of TIG PAC (bij contact) 
Режим MMA: выбор сварки при помощи электрода с покрытием (AC)-(DC-

)-(DC+) 18 MMA: keuze lassen met bemantelde elektrode (AC)-(DC-)-(DC+) 

Режим TIG при переменном токе (AC): регулировка равновесия (-70%) à 
(+70%) 19 TIG AC: afstelling van de (-70%) tot (+70%)  

Режим MMA: регулировка динамизма дуги от (-9) до (+9) 20 MMA: afstelling van het boogdynamisme (-9) tot (+9) 
Выбор 2-тактного или 4-тактного режима гашетки 21 Keuze van de modus trekker 2T of 4T 

Регулировка времени постепенного увеличения сварочного тока (от 0 до 
5 секунд) 22 Afstelling van de tijd van de progressieve toename van de lasstroom (0 tot 5 

sec.) 
Регулировка времени предварительной продувки газом и блокировка 

кода доступа 23 Afstelling van de pregastijd en vergrendeling van de toegangscode 

Индикатор тока / напряжения или параметров 24 Display stroom / spanning of parameters  
Сигнальная лампочка подачи напряжения 25 Controlelampje inschakeling 

Сигнальная лампочка термической неисправности 26 Controlelampje thermisch defect 
Выбор локального или дистанционного управления и блокировка кода 

доступа 27 Controlelampje defect voedingsspanning 

Регулировка сварочного тока, а также других параметров 28 Keuze lokale bediening of afstandsbediening en vergrendeling van de 
toegangscode 

Регулировка продолжительности затухания (от 0 до 15 секунд) 31 Afstelling van de lasstroom en eveneens van de andere parameters 
Регулировка времени конечной продувки газом (от 0 до 100 секунд) 32 Afstelling van de fadingduur 0 tot 15 sec. 

В режиме сварки при переменном токе (AC): регулировка частоты (от 50 
до 200 Гц) 

33 Afstelling van de postgastijd 0 tot 100 sec. 

Выбор режима зажигания: TIG HF или TIG PAC (при соприкосновении) 34 AC-modus: afstelling van de frequentie van 50 tot 200Hz 

 
 


