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Напряжение питающей сети, В 230±15% 

Частота питающей сети, Гц 50

Напряжение холостого хода, В 60

Максимальный ток потребления, А 31,8 

Потребляемая мощность, кВА 7,1

Диапазон сварочного тока (MIG/MAG), A 40-200

Диапазон сварочного тока (MМА), A 20-200

Диапазон сварочного тока (TIG LIFT), A 20-200 

Продолжительность включения ПВ (200 А), % 60 

Минимальное напряжение питания, В 140

Коэффициент мощности / КПД, % 0,75 / 85 

Диаметр проволоки (MIG/MAG), мм 0,6/0,8/1,0/1,2

Диаметр электродов (MMA), мм 1,6-5,0 

Класс защиты / изоляции, IP 21S / H

Габариты аппарата, мм 520*320*400

Вес аппарата, кг 11
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МЕНЮ

UNO MIG 207 LCD

м
минА/ В /

Синергетический режим настройки параметров полуавтоматической сварки (MIG/MAG).

Ручной режим настройки параметров полуавтоматической сварки (MIG/MAG).

Режим ручной дуговой сварки штучным электродом (ММА).

Режим аргонодуговой сварки на постоянном токе с возбуждением дуги касанием вольфрамового 
электрода (TIG LIFT).  

SYN

MMA

TIG

SYN

MAN
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МАТЕРИАЛ ЗАЩИТНЫЙ ГАЗ

Символ Описание Символ Описание

Fe Углеродистые стали СО2 Углекислый газ

Ar + СО2 Сварочная смесь 80% аргона и 20% 
углекислого газа

Ss Нержавеющие стали Ar + СО2 Сварочная смесь 98% аргона и 2% 
углекислого газа

Flux Самозащитная проволока для сварки 
углеродистых сталей 

- Защитный газ не используется 

AlSi/AlMg Алюминиевые сплавы Ar Аргон

CuSi/CuAl Медные сплавы Ar Аргон 

МАТЕРИАЛ ДИАМЕТРЫ ПРОВОЛОКИ, ММ

Fe - Углеродистые стали 0.6/0.8/0.9/1.0

Ss - Нержавеющие стали 0.8/0.9/1.0

Flux - Самозащитная проволока 0.8/0.9/1.0

AlSi/AlMg - Алюминиевые сплавы 1.0/1.2

CuSi/CuAl - Медные сплавы 1.0

SYN
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СИМВОЛ ОПИСАНИЕ ДИАПАЗОН

Soft Start (rin) – позволяет установить замедленную скорость подачи 
проволоки до начала процесса сварки для обеспечения плавного 
зажигания сварочной дуги.

0 - 10

Индуктивность (ind) – позволяет установить оптимальную скорость 
нарастания сварочного тока для изменения динамики процесса, что 
влияет на разбрызгивание металла, а также на глубину проплавления.

- 10 до +10

Burn back time (bbt) - позволяет устанавливать время горения дуги, 
предупреждая возможность приваривания проволоки в конце свароч-
ного процесса, а также устанавливать длину проволоки, поступающей 
из горелки по окончании горении дуги, осуществляя задержку отключе-
ния сварочного напряжения после остановки подачи проволоки. 

0 - 10

Pre Gas (PrG) - позволяет настраивать время подачи защитного газа 
из сопла горелки до зажигания сварочной дуги, обеспечивая газовую 
защиту в начале сварке. 

0.0 – 2.0 сек

Post Gas (PoG) - позволяет настраивать время подачи защитного газа 
из сопла горелки после сварки. Чтобы избежать окисления разогретой 
детали.

0.0 – 2.0 сек

Spot welding time (Spt) – позволяет установить время горения свароч-
ной дуги. Режим для прихваток свариваемых деталей и для получения 
сварных точек одинакового размера.

0.0 – 10.0 сек

SYN MAN
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Режим 2t/4t (StP) – позволяет установить 2-х тактный и 4-х тактный 
режим сварки:
2t - При нажатии кнопки на горелке начинается цикл сварки, отпускаете 
– заканчивается. 
4t -  Обычно используется для сварки длинных швов. При кратковре-
менном нажатии кнопки на горелке начинается сварочный процесс, 
при повторном кратковременном нажатии – заканчивается. Этот режим 
полезен для длительных сварочных работ.

2t/4t

СИМВОЛ ОПИСАНИЕ ДИАПАЗОН

Функция VRD - позволяет снизить напряжение холостого хода (величину 
напряжения на выходных клеммах) до безопасного значения для 
человека, чтобы исключить риск поражения электрическим током.
Сварочный процесс становится более безопасным в замкнутых 
пространствах и при сварке в условиях повышенной влажности.

on/off

Функция ANTI-STICKING – служит для предотвращения приваривания 
сварочного электрода к детали.

on/off

Функция HOT START - позволяет регулировать кратковременное по-
вышение величины сварочного тока в начальный момент процесса, по 
сравнению с установленной величиной, для блегчения зажигания дуги.

0 - 10

Функция ARC FORCE - позволяет стабилизировать процесс сварки при 
небольшой длине дуги, препятствуя при этом привариванию сварочного 
электрода. Регулировка этой функции позволяет поддерживать дугу при 
сварке разными типами электродов различных материалов.

0 - 10

MAN

MMA

m
min

VRD

ANTI
STICK

HOT
START

ARC
FORCE
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SYN

MAN

SYN
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SYN
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MAN
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МАТЕРИАЛ МАРКА

Углеродистые, низколегированные стали Св08Г2С, ER70S-6

Нержавеющие стали Св-04Х19Н9 (ER-308Lsi)

Самозащитная проволока для сварки углеродистых сталей E71T-GS

Алюминиевые сплавы ER-4043, ER-5356

Медные сплавы CuSi3, CuAl8
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ГАЗ
СВАРИВАЕМЫЕ 
МАТЕРИАЛЫ

ОСОБЕННОСТИ

Углекислый газ 
(СО2) 

Углеродистые (чер-
ные) стали

Использование СО2 в качестве защитного газа обеспечивает 
хорошее проплавление металла, возможность подачи 
проволоки с высокой скоростью и получение швов 
с хорошими механическими характеристиками при 
сравнительно невысоких затратах. 

Применяется в большинстве случаев для сварки 
углеродистых, конструкционных и низколегированных 
сталей.

Аргон (Ar) Алюминиевые и 
медные сплавы

Применяется для сварки цветных металлов.

Смесь  (80% Ar + 20 
% СО2)

Углеродистые (чер-
ные) стали 

Эти смеси используются при сварке черных металлов для 
увеличения производительности, стабильности горения 
сварочной дуги, а также для уменьшения разбрызгивания 
металла. Также эти смеси позволяют получить режим струй-
ного переноса.

Применяется только для сталей хорошего качества без 
окалин и ржавчины.

Смесь (98% Ar + 2 
% СО2)

Нержавеющие стали Применяется только для сварки нержавеющих сталей.

ЭЛЕКТРОСЕТЬРЕГУЛЯТОР 
РАСХОДА 

ГАЗА

ГАЗОВЫЙ БАЛЛОН КАТУШКА ПРО-
ВОЛОКИ

ТОКОПРОВОДЯ-
ЩИЙ ЗАЖИМ

ДЕТАЛЬ

ГОРЕЛКА
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МЕНЮ

UNO MIG 207 LCD

м
минА/ В /
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Диаметр проволоки,мм 0,5-0,8 1-1,4 1,6-2 2,5-3

Вылет электрода, мм 7-10 8-15 15-25 18-30

Выпуск электрода, мм 7-10 7-14 14-20 16-20

Расход газа, л/мин 5-8 8-16 15-20 20-30
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ТИП ЭЛЕКТРОДА СВОЙСТВА ТИПИЧНЫЕ МАРКИ

С рутиловым 
покрытием

Прост в использовании 
(Легкий поджиг, устойчивое горение)

МР–3С, ОЗС–12
LE Omnia 46
AS R–143
Boehler Fox OHV

С основным 
покрытием

Хорошие механические свойства 
(Сварка ответственных конструкций)

УОНИ 13 / 55
LE Basic One
AS B–248
Boehler Fox EV50
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СРЕДНИЕ ПОКАЗАТЕЛИ СВАРОЧНОГО ТОКА (А)

Диаметр электрода (мм) 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 основным 
покрытием

50–75 60–100 70–120 110–150 140–200
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А Б В

№ ПРОБЛЕМА ВОЗМОЖНАЯ ПРИЧИНА РЕШЕНИЕ

1 Нет подачи 
проволоки

Залип наконечник на горелке Замените наконечник

Ролики подачи не соответст вуют 
диаметру проволоки 

Поставьте правильный ролик

2 Вентилятор 
не работает 
или вращается 
медленно

Сетевой выключатель не работает Пожалуйста, обратитесь 
в сервисный центр

Вентилятор сломан Пожалуйста, обратитесь 
в сервисный центр

Плохой контакт соединения 
с вентилятором

Пожалуйста, обратитесь 
в сервисный центр
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3 Слишком 
большое 
разбрызгивание

Неподходящая длина дуги Уменьшите расстояние между 
наконечником и деталью

Неверно выбран угол наклона 
горелки

Измените угол наклона горелки 

Слишком высокое сварочное 
напряжение

Уменьшите значение сварочного 
напряжения 

Неправильно выбран режим 
сварки

Установите необходимый режим

4 Дуга 
не зажигается

Обрыв кабеля зажима на массу Проверьте кабель

Деталь загрязнена, в краске, 
в ржавчине

Проведите очистку детали

5 Образование 
пор и раковин 
после сварки

Нет доступа защитного газа в зону 
сварки

Проверьте исправность редуктора 
подсоединенного к газовому баллону

Газовый шланг пережат или 
повреждён

Проверьте газовый шланг

Износились расходные части 
горелки (сопло, диффузор)

Замените расходные части горелки

6 Другие Пожалуйста, обратитесь 
в сервисный центр
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