
 

 

Сварочный полуавтомат 

EVERLAST LIGHTNING  
MTS 225 (MIG/TIG/STICK) 

 

 
Внимание! Перед использованием внимательно прочитайте 
руководство по эксплуатации устройства. При помощи 
данного руководства ознакомьтесь с устройством, его 
правильным и безопасным использованием.   



 

 



 

 

  



 

 

Мультипроцессорный сварочный полуавтомат 

EVERLAST LIGHTNING MTS 225 

Передняя панель 

 

 

 

1. Клемма заземления TIG ALUMINUM(AC) 

2. Разъем управления (TIG,PEDAL,SPOOLGUN) 

3. Клемма заземления (ММА(обратная полярность),MIG/MAG); разъем подключения TIG горелки. 

4. Клемма заземления ММА(прямая полярность) 

5. Газовый разъем (быстросъем) 

6. Евроадаптер MIG/MAG 

7. Защитная крышка. 

  



 

 

Задняя панель 

 

 

1. Штуцеры газового подключения TIG/MIG 

2. Клавиша ВКЛ/ВЫКЛ 

3. Кабель питания 

4. Кожух корпуса 

5. Вентиляторы охлаждения. 

6. Задняя крышка 

7. Розетка подключения блока водяного охлаждения. 

  



 

 

STICK(MMA) 

 

 

1. A-Сила сварочного тока то 10 до 160 А. 

2. Hot start time (Продолжительность  горячего старта) от 0 до 10 сек. 

3. Hot start (Сила тока горячего старта в  %)  от  0 до 100% относительно силы  сварочного тока  

4. VRD  (Напряжение холостого хода)  при OFF-72.8 V при ОN-14.8 V 

5. Arc Force (Форсаж  дуги) от 0 до 100% относительно силы сварочного тока.  

 

  



 

 

POWER SET (STICK) 

 

 

1. Диаметр электрода. 

2. AMP-Сила сварочного тока ограниченная синергетикой. 

3. Material-Толщина свариваемых заготовок. 

Аппарат ограничивает величину сварочного тока в зависимости от диаметра электрода и толщины 

свариваемых заготовок. 

 

  



 

 

TIG STEEL/STAINLESS (DC) 

Постоянный ток. 

 

 

 

1. Сила сварочного тока от 10 до 200А 

2. Pre flow(s- предпродувка газа от  0 до 10 сек. 

3. START- величина стартового сварочного  тока от  10 до 200А 

4. END – величина сварочного тока заварки кратера  от 10 до 200А 

5. Control- управление горелкой 2Т/4Т 

6. Pulse ON/OFF- импульсный режим ВКЛ/ВЫКЛ. 

7. UP-SLOPE – Время наростания от стартовой силы  тока до рабочей силы тока от 0 до 10 сек. 

8.  DOWN-SLOPE- Время спада величины силы сварочного тока до величины силы тока заварки 

кратера от 0 до 10 сек. 

9.  POST FLOW – Время постпродувки газа от 0 до 10 сек. 

10.  HF- Вариант поджига дуги. 

 

  



 

 

Control- управление 

 
1 2Т- двухтактный режим 

2 4Т- четырехтактный режим 

3 PEDAL- педаль управления 

4 FINGER TORCH- управление при помощи регулятора на горелке (в комплектацию не  

входит) 

  



 

 

Pulce – Импульсный режим 

 
    

1. Pulse Frequency- Частота импульса от 0.5-150 ГЦ. 

2. Base – Базовый ток относительно величины сварочного тока от 3 до 95 % 

3. Pulse Time – величина отношения пикового тока импульса  к базовому току  

Импульса от 5 до  95 % 

 

  



 

 

POWER SET TIG STEEL/STAINLESS (DC) 

 

Аппарат ограничивает величину сварочного тока в зависимости от диаметра электрода и толщины 

свариваемых заготовок 

1. Способ поджига:  HF(Высокочастотный поджиг с горелки), HF-REM(Высокочастотный поджиг  с 

педали), LIFT-ARC(Контактный поджиг с горелки), LIFT-REM(Контактный поджиг с педали) 

2. Tungsten- диметр вольфрамого электрода 

3. Material- толщина свариваемого материала. 

4. AMP- Сила сварочного тока ограниченная синергетикой от 25 до 200 А 

  



 

 

TIG ALUMINUM (AC) 

 

1. А – Величина силы сварочного тока от 20 до 200А 

2. Pre flow(s- предпродувка газа от  0 до 10 сек 

3. START- величина стартового сварочного  тока от  10 до 200А 

4. Pulce – Импульсный режим. 

          Импульса от 5 до  95 % 

          Pulce ON- импульс включен 

          Pulce OFF- импульс выключен 

5. UP-SLOPE – Время наростания от стартовой силы  тока до рабочей силы тока от 0 до 10 сек 

6. DOWN-SLOPE- Время спада величины силы сварочного тока до величины силы тока заварки 

кратера от 0 до 10 сек. 

7. ON /AC- Регулировка параметров переменного тока (AC) 

8. END – величина сварочного тока заварки кратера  от 20 до 200А 

9. POST FLOW – Время постпродувки газа от 0 до 10 сек 

10. ARC START – Регулировка поджига дуг:  HF-высокочастотный;  LIFT- касание 

 

  



 

 

 
 

1 Pulse Frequency- Частота импульса от 1-150 ГЦ. 

2 Base – Базовый ток относительно величины сварочного тока от 3 до 95 % 

3 Pulse Time – величина отношения пикового тока импульса  к базовому току  

  



 

 

 
                          1  WAVE FORM – Форма волны: Квадратная (MAX  толщины); Триугольная (MIN толщины) 

2  BALANCE  от 30 до 70 % 

3  Frequency- частота переменного тока от 20 до 200 Гц 

 

 

  



 

 

11. Cntrol-  управление 

 
1.   2Т- двухтактный режим 

2.  4Т- четырехтактный режим 

3. PEDAL- педаль управления 

4. FINGER TORCH- управление при помощи регулятора на горелке (в комплектацию не входит) 

 

  

  



 

 

POWER SET  TIG ALUMINUM (AC) 

 

Аппарат ограничивает величину сварочного тока в зависимости от диаметра электрода и толщины 

свариваемых заготовок 

          1.   Способ поджига:  HF(Высокочастотный поджиг с горелки), HF-REM(Высокочастотный      поджиг  с 
педали), LIFT-ARC(Контактный поджиг с горелки), LIFT-REM(Контактный поджиг с педали) 

          2. Tungsten- диметр вольфрамого электрода 

          3. Material- толщина свариваемого материала. 

          4.AMP- Сила сварочного тока ограниченная синергетикой от 25 до 200 А 

 

  



 

 

MIG STAINLESS (сварочная смесь 98% АR+2% СО2) 

 
 

1.         1.  WFS/A- величина рабочей  подачи сварочной проволоки от 60 до 600 

2. V- напряжение дуги от 11  до 26 Вольт 

3. PRE FLOW- предпродувка газа от 0 до 10 Сек. 

4. WFS/START-   величина стартовой подачи сварочной проволоки от 60 до 600 

5. UP-SLOPE – время наростания  подачи сварочной проволоки от стартовой к рабочей 

От 0 до 1 сек 

6. BURN BACK- время отжига кончика сварочной проволоки от 0 до 2 сек 

7. DOWN –SLOPE- время спада подачи сварочной проволоки от рабочей до подачи заварки 

кратера от 0 до 1 сек 

8. WFS/END- величина подачи проволоки заварки кратера от 60 до 600 

9. POST-FLOW- постпродувка газа от 0 до 10 сек 

10. INDUCTANCE- индуктивность  от 1 до 100 % 

 

  



 

 

Control- управление  

 
1.  2Т-двухтактный режим 

2.  4Т- четырехтактный режим 

3.   SPOOL GUN- горелка СПУЛГАН (В комплект не входит) 

 

  



 

 

POWER SET MIG STAINLESS (сварочная смесь 98% АR+2% СО2) 

 

Аппарат ограничивает величину сварочного тока в зависимости от диаметра сварочной проволоки и 

толщины свариваемых заготовок. 

1. WFS рабочая подача сварочной проволоки от 60 до 600 

2. V- напряжение дуги от 11  до 26 Вольт 

3. WIRE- диаметр сварочной проволоки 

4. MATERIAL-  толщина свариваемого материала 

 

  



 

 

MIG STEEL C25 (сварочная смесь 75% АR+25% СО2 

        
1. WFS/A- величина рабочей  подачи сварочной проволоки от 60 до 600 

2. V- напряжение дуги от 11  до 26 Вольт 

3. PRE FLOW- предпродувка газа от 0 до 10 Сек. 

4. WFS/START-   величина стартовой подачи сварочной проволоки от 60 до 600 

5. UP-SLOPE – время наростания  подачи сварочной проволоки от стартовой к рабочей 

От 0 до 1 сек 

6. BURN BACK- время отжига кончика сварочной проволоки от 0 до 2 сек 

7. DOWN –SLOPE- время спада подачи сварочной проволоки от рабочей до подачи заварки 

кратера  от 0 до 1 сек 

8. WFS/END- величина подачи проволоки заварки кратера от 60 до 600 

9. POST-FLOW- постпродувка газа от 0 до 10 сек 

10. INDUCTANCE- индуктивность  от 1 до 100 % 

 

  



 

 

                                                     Control- управление  

 
  2Т-двухтактный режим 

  4Т- четырехтактный режим 

  SPOOL GUN- горелка СПУЛГАН (В комплект не входит) 

 

  



 

 

POWER SET MIG STEEL C25 (сварочная смесь 98% АR+2% СО2) 

 

Аппарат ограничивает величину сварочного тока в зависимости от диаметра сварочной проволоки и 

толщины свариваемых заготовок. 

1. WFS рабочая подача сварочной проволоки от 119 до 600 

2. V- напряжение дуги от 14  до 24 Вольт 

3. WIRE- диаметр сварочной проволоки 

4. MATERIAL-  толщина свариваемого материала 

 

  



 

 

MIG STEEL C100 (100% СО2) 

 
 

1. WFS/A- величина рабочей  подачи сварочной проволоки от 60 до 600 

2. V- напряжение дуги от 11  до 26 Вольт 

3. PRE FLOW- предпродувка газа от 0 до 10 Сек. 

4. WFS/START-   величина стартовой подачи сварочной проволоки от 60 до 600 

5. UP-SLOPE – время наростания  подачи сварочной проволоки от стартовой к рабочей 

От 0 до 1 сек 

6. BURN BACK- время отжига кончика сварочной проволоки от 0 до 2 сек 

7. DOWN –SLOPE- время спада подачи сварочной проволоки от рабочей до подачи заварки 

кратера  от 0 до 1 сек 

8. WFS/END- величина подачи проволоки заварки кратера от 60 до 600 

9. POST-FLOW- постпродувка газа от 0 до 10 сек 

10. INDUCTANCE- индуктивность  от 1 до 100 % 

 

  



 

 

Control- управление 

 
               2Т-двухтактный режим 

               4Т- четырехтактный режим 

               SPOOL GUN- горелка СПУЛГАН (В комплект не входит) 

 

  



 

 

POWER SET MIG STEEL C100 (100%СО2) 

 

Аппарат ограничивает величину сварочного тока в зависимости от диаметра сварочной проволоки и 

толщины свариваемых заготовок. 

1. WFS рабочая подача сварочной проволоки от 69 до 600 

2. V- напряжение дуги от 14,3  до 25,5 Вольт 

3. WIRE- диаметр сварочной проволоки 

4. MATERIAL-  толщина свариваемого материала 

 

  



 

 

MIG ALUMINUM (100% Argon) 

 
 

1. WFS/A- величина рабочей  подачи сварочной проволоки от 60 до 600 

2. V- напряжение дуги от 11  до 26 Вольт 

3. PRE FLOW- предпродувка газа от 0 до 10 Сек. 

4. WFS/START-   величина стартовой подачи сварочной проволоки от 60 до 600 

5. UP-SLOPE – время наростания  подачи сварочной проволоки от стартовой к рабочей 

От 0 до 1 сек 

6. BURN BACK- время отжига кончика сварочной проволоки от 0 до 2 сек 

7. DOWN –SLOPE- время спада подачи сварочной проволоки от рабочей до подачи заварки 

кратера  от 0 до 1 сек 

8. WFS/END- величина подачи проволоки заварки кратера от 60 до 600 

9. POST-FLOW- постпродувка газа от 0 до 10 сек 

10. INDUCTANCE- индуктивность  от 1 до 100 % 

 

  



 

 

Control- управление 

 
               2Т-двухтактный режим 

               4Т- четырехтактный режим 

               SPOOL GUN- горелка СПУЛГАН (В комплект не входит) 

 

  



 

 

POWER SET MIG ALUMINUM (100% Argon) 

 

Аппарат ограничивает величину сварочного тока в зависимости от диаметра сварочной проволоки и 

толщины свариваемых заготовок. 

1. WFS рабочая подача сварочной проволоки от 69 до 570 

2. V- напряжение дуги от 12,3  до 26 Вольт 

3. WIRE- диаметр сварочной проволоки 

4. MATERIAL-  толщина свариваемого материала 

 

  



 

 

FLUX CORED (Порошковая проволока) 

 
1. WFS/A- величина рабочей  подачи сварочной проволоки от 60 до 600 

2. V- напряжение дуги от 11  до 26 Вольт 

3. PRE FLOW- предпродувка газа от 0 до 10 Сек. 

4. WFS/START-   величина стартовой подачи сварочной проволоки от 60 до 600 

5. UP-SLOPE – время наростания  подачи сварочной проволоки от стартовой к рабочей 

От 0 до 1 сек 

6. BURN BACK- время отжига кончика сварочной проволоки от 0 до 2 сек 

7. DOWN –SLOPE- время спада подачи сварочной проволоки от рабочей до подачи заварки 

кратера  от 0 до 1 сек 

8. WFS/END- величина подачи проволоки заварки кратера от 60 до 600 

9. POST-FLOW- постпродувка газа от 0 до 10 сек 

10. INDUCTANCE- индуктивность  от 1 до 100 % 

 

  



 

 

Control- управление 

 
1.  2Т-двухтактный режим 

2. 4Т- четырехтактный режим 

3. SPOOL GUN- горелка СПУЛГАН (В комплект не входит) 

 

  



 

 

POWER SET FLUX CORED (Порошковая проволока) 

 

Аппарат ограничивает величину сварочного тока в зависимости от диаметра сварочной проволоки и 

толщины свариваемых заготовок. 

1. WFS рабочая подача сварочной проволоки от 69 до 420 

2. V- напряжение дуги от 14  до 25,8 Вольт 

3. WIRE- диаметр сварочной проволоки 

4. MATERIAL-  толщина свариваемого материала 
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ДЕКЛАРАЦИЯ СООТВЕТСТВИЯ 

Благодарим вас за то, что вы выбрали оборудование торговой марки «START», созданное в 

соответствии с принципами безопасности и надежности. Высококачественные материалы и 

комплектующие, используемые при изготовлении этих сварочных аппаратов, гарантируют высокий 

уровень надежности и простоту в техническом обслуживании и работе.  

ДЕКЛАРАЦИЯ СООТВЕТСТВИЯ Настоящим заявляем, что оборудование предназначено для 

промышленного и профессионального использования, имеет декларацию о соответствии ЕАС. 

Соответствует требованиям ТР ТС 004/2011 «Низковольтное оборудование» и ТР ТС 020/2011 

«Электромагнитная совместимость технических средств». 

Gretchen International Inc., Ltd.  Соединенные Штаты, 380 Swift Ave Unit 

12, South San Francisco, CA 94080 

Филиал: Nantong Free Mechantronic Co., Ltd Китай, 60 Xinsheng Road Nantong Jiangsu China 

 
Эксклюзивный импортер оборудования ТМ EVERLAST в РФ - ООО «Сатртвэлд» 
Информация для связи:  
e-mail:  info@startweld.ru 
Сайт:  www.startweld.ru   
Тел.: 8 (800) 333-16-54 

 

                                                                                  

mailto:info@startweld.ru
http://www.startweld.ru/


 

 

Год и месяц изготовления и  Серийный номер  оборудования указан на корпусе аппарата, так же 

указывается при приобретении потребителем в данной инструкции в разделе «ГАРАНТИЙНЫЕ 

ОБЯЗАТЕЛЬСТВА»  

ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА 



 

 

ГАРАНТИЙНЫЙ ТАЛОН №     -     от           20     года 
     

Установка аргонодуговой сварки EVERLAST  Модель  

     

Серийный №  
Срок 

гарантии 
24 месяца 

     

Продавец 
 

Дата 
продажи 

   

Контактные данные Продавца:  

 Адрес 
 
 

Телефон  

    

 
 
                    

______________Подпись продавца  

 

 

Изделие получено без повреждений корпуса, в 
исправном состоянии. 

Подпись Покупателя ______________________________ 

 

                       М П  

 

     

 


