
Сварка штучным электродом на про-
сторах бывшего СССР имеет традици-
онное отечественное название - Ручная 
Дуговая Сварка, или сокращенно РДС. 
В западном мире и среди соотече-
ственников, приступивших к освоению 
этого оборудования не так давно, рас-
пространено англоязычное название 
MMA (от Manual Metal Arc – в букваль-
ном переводе «ручная дуговая сварка 
металлов»). Речь идет абсолютно об од-
ном и том же процессе.

Китайская промышленная револю-
ция сделала сварочное оборудование 
доступным для сотен миллионов людей 
с точки зрения цены. А применение ин-
верторных технологий резко снизило 
уровень требований к уровню подго-
товки сварщика и к мощности источ-
ника электропитания. В итоге со вто-
рой половины нулевых годов мировой 
рынок инструмента потряс настоящий 
бум сварочного оборудования. В пер-
вую очередь, MMA: не менее 9 из 10 
аппаратов, приобретаемых в розницу в 
нашей стране, относятся именно к руч-
ной дуговой сварке штучным электро-
дом. Сегодня сварочный аппарат еще 

не сравнялся по распространенности 
с молотком или дрелью, но уже точно 
превзошел некоторые виды электро-
инструмента и другого традиционно-
го оборудования для строительства и 
ремонта. Тем не менее, разбираться в 
этом непростом оборудовании потре-
бители лучше не стали. Чем беззастен-
чиво пользуются недобросовестные 
розничные торговцы и даже отдельные 
производители и импортеры.

Неодинаковый одинаковый сва-
рочный ток: один варит, другой нет

Одной из немногих характеристик 
сварочного аппарата, в которых потре-
бители разбираются хорошо (или дума-
ют, что разбираются), является диапа-
зон сварочного тока. Причем главной 
является именно верхняя граница диа-
пазона. Даже не искушенному в элек-
трических процессах человеку понятно, 
что чем больше сила тока, выдаваемая 
аппаратом, тем лучше. По крайней ме-

ре, тем легче будет идти сварочный 
процесс. 

Зерно разумного в таком предполо-
жении есть, но в целом оно ошибочно. 
Любой продавец в магазине сварочно-
го оборудования пояснит, что чем выше 
сила максимального тока, тем больше 
диаметр электрода, который можно ис-
пользовать с данным аппаратом. Под-
бор типа и диаметра электрода зависит 
от многих параметров, но непрофесси-
ональным сварщикам для стали обыч-
но рекомендуют электроды АНО-21 или 
МР-3 из расчета диаметра «1 к 1»: что-
бы диаметр электрода приблизитель-
но был равен толщине свариваемого 
металла. Отсюда и выбор аппарата по 
току: ориентировочно 40А сварочного 
тока на 1 мм диаметра электрода. Еще 
раз, обе эти «методики» расчета – и 
диаметра электрода, и тока, требуе-
мого для работы им - очень неточные. 
Зато просты и доступны для человека 
с ограниченным опытом или вообще 
без него. Именно ими, а не справочны-
ми таблицами, пользуется большинство 
обученных продавцов в профильных 
магазинах. 

И вот покупатель определился с ре-
шением: будет варить электродом до 
4,0 мм включительно. Значит, аппарат 
нужен, чтобы выдавал 160А сварочно-
го тока. В магазин пришли 2 соседа по 
дачам. Один берет «по-минимуму» - ап-
парат на 160А. Второй с запасом – на 
200А. Благо, разница в цене незначи-
тельна. Производитель первого заявля-
ет, что аппарат справится с электродом 
до 4,0 мм, второго – до 5,0 мм. 

Оба покупателя остаются доволь-
ными до того момента, пока решают 
попробовать свои аппараты в деле на 
электродах 4,0 мм. И вот тут вдруг об-
наруживается удивительный сюрприз: 
поочередно подключаемые к одному и 
тому же источнику питания, аппарат с 
пределом в 160А 4,0-мм электрод «тя-
нет». А аппарат с заявленным пределом 
в 200А 4,0-мм электрод поджигает, но 
дугу вести не дает – сразу обрывает. 
Про 5,0-мм электрод и говорить нечего. 
Расстроенный покупатель идет в сер-
висный центр, где его аппарат ставят 
на стенд и наглядно демонстрируют, 
что тот выдает даже больше заявлен-
ных 200А. Может, все 250А. Так что к 
аппарату претензий быть не может, и 
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проблемы нужно искать где-то еще: в 
источнике электропитания, используе-
мых электродах или вообще в том ме-
сте, откуда руки растут. Как же такое 
возможно???

Точно так же, как при игре в на-
перстки или обмене валюты с рук. Хо-
тя иногда у поставщика оборудования 
нет умысла обмануть покупателя. Воз-
можно, выдача менее мощного обору-
дования за более мощное происходит 
вследствие элементарной безграмотно-
сти. Но нередко, если верить менедже-
рам китайских заводов, это прямое ука-
зание российских (а также украинских, 
азиатских, ближневосточных, африкан-
ских и многих других) импортеров. 

Оптимальный режим работы при 
сварке штучным электродом подраз-
умевает ведение электрода на рассто-
янии от поверхности свариваемого ме-
талла, приблизительно равном диаме-
тру электрода. (Точно выдерживать это 
расстояние, конечно, невозможно, но с 
опытом получается неплохо). Для под-
держания дуги, т.е. перетекания элек-
трического тока, требуется электриче-
ское напряжение. И не какое-нибудь, а 
строго определенное. Рабочее свароч-
ное напряжение регламентируется от-
ечественными и международными стан-
дартами. Оно должно составлять:

Uсв=20+0,04*Iсв,  
где Iсв – сварочный ток.

Несложно подсчитать, что для тока 
160А сварочное напряжение должно со-
ставлять 26,4В, а для тока 200А – 28В. 
Практически на любом сварочном аппа-
рате ММА можно обнаружить табличку, 
обычно отпечатанную прямо на корпу-
се, где обязательно указаны эти два по-
казателя – сварочного тока (I2) и сва-
рочного напряжения (U2). Увы, не факт, 
что они отражают действительные воз-
можности аппарата. Также как данные 
в техническом паспорте, на упаковке, 
ценнике, в описании в Интернете и т.д.

Именно тот максимальный ток, 
для которого сварочный аппарат 
способен обеспечить предписыва-
емое стандартом сварочное напря-
жение, и является его фактическим 
максимальным током. Иначе этот по-
казатель называют максимальным но-
минальным током сварочного аппа-

рата, или просто номинальным током 
аппарата. Так что, если ваш аппарат «не 
тянет» электрод, проверить нужно не 
только выдаваемый им сварочный ток, 
но и выдаваемое при этом сварочное 
напряжение. 

Если последнее недотягивает до по-
ложенного по стандарту уровня пару 
вольт, аппарат расчетным электродом 
варить будет. Электрод придется ве-
сти ближе к свариваемому металлу, т.е. 
поддерживать более короткую дугу. Это 
неудобно и чревато непроизвольным 
«чирканьем». Но все-таки для опытно-
го сварщика не смертельно – шов по-
ложить получится, хотя и не без муче-
ний. При сварочном напряжении ниже 
20 Вольт вести 3-4 мм электродом дугу 
не удастся в принципе. Она будет раз-
рываться при попытке минимально при-
поднять электрод над поверхностью 
металла.   

«Зачем же так делать аппараты?» - 
наивный вопрос. Чтобы сэкономить на 
комплектующих. Чаще всего с умыс-
лом привлечь покупателя, выдавая ме-
нее мощный аппарат за более мощный. 
Ведь величина номинального тока сва-
рочного аппарата всецело зависит от 
характеристик источника питания  и его 
собственной мощности. А собственная 
мощность определяется мощностью 
основных компонентов самого аппара-
та: высокочастотного трансформатора, 
конденсаторов, транзисторов, реле. 
Естественно, чем мощнее компонент, 
тем дороже.

Если мощности источника питания 
недостаточно для обеспечения выход-
ной мощности аппарата, то, конечно, 
даже самая добросовестная комплекта-
ция аппарата ситуацию не спасет. Од-
нако если в аппарат вставлены компо-
ненты, не способные обеспечить заяв-
ленную мощность на выходе, то тут уж 
возможности источника питания ни при 
чем. Хоть к гидроэлектростанции под-
ключай, а повысить мощность на выхо-
де не удастся. Но… можно изменить па-
раметры схемы аппарата так, чтобы при 
достижении предела выходной мощно-
сти аппарата ток еще можно было бы 
увеличить. За счет чего? За счет даль-
нейшего снижения сварочного напря-
жения, естественно. По стандарту по-
ложено: 160А*26,4В=4,24кВт. А можно 
эту же мощность разложить по-другому: 
200A*21,2В=4,24кВт. Вот и получится, 

что в первом случае аппарат на 160А – 
это действительно аппарат на 160А. Он 
и электрод 4,0 мм будет плавить нор-
мально. Во втором случае аппарат на 
200А в действительности рассчитан на 
меньший номинальный сварочный ток. 
На какой именно, можно выяснить экс-
периментальным путем, одновремен-
но замеряя сварочный ток и сварочное 
напряжение.

 
Неодинаковый одинаковый 

сварочный ток-2, или Вольт-
амперная характеристика 

(ВАХ)

Сложновато? Если нет, то об этом 
же еще более сложно, зато наглядно. Я 
имею ввиду вольт-амперные характери-
стики аппаратов, а если точнее, пара-
метров выдаваемой ими сварочной дуги 
(это не одно и тоже, но для простоты 
понимания будем считать, что одно). 

Режим обеспечения аппаратом сва-
рочного тока и соответствующего сва-
рочного напряжения обеспечивается 
только в определенном диапазоне вы-
даваемого сварочного тока. Этот диа-
пазон называется рабочим диапазоном 
сварочного тока аппарата – на рис. со-
ответствует отрезку «B». В пределах 
этого диапазона сварочное напряжение 
с изменением сварочного тока изме-
няется незначительно – по упомянутой 
выше формуле 20+0,04*Iсв. Получает-
ся, что разница между сварочными то-
ками 160А и 200А составляет 40 ампер. 
В то же время разница между свароч-
ными напряжениями, соответствующи-
ми этим токам, - всего 1,6 вольта.   

А что лежит в диапазоне ниже мини-
мальной и выше максимальной границ 
сварочного тока?

На токах ниже минимальной границы 
рабочего диапазона (отрезок «A» на ди-
аграммах ВАХ выше) сварочное напря-
жение значительно превышает требуе-
мое стандартом. Этот участок соответ-
ствует очень важному этапу сварочного 
процесса – поджигу сварочной дуги. 
Чем выше напряжение до момента воз-
никновения дуги, тем легче ее поджиг. 
Как только дуга зажглась, напряжение 

Почему инвертор 
на 160 А варит 4 мм 

электродом, а другой 
инвертор на 200 А не варит 

таким же электродом?

ЗАКОНЫ ФИЗИКИ 
ДЛЯ СВАРКИ. 

Считаем не только 
номинальный ток, но и 
сварочное напряжение 

ВАХ…ВАХ…
ХАРАКТЕРИСТИКИ
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снижается до рабочего. 
Гораздо интереснее поведение сва-

рочной дуги различных аппаратов за 
пределами верхней границы диапазо-
на рабочих токов (на диаграмме выше 
отрезок «С»). Падающий отрезок ВАХ 
начинается с номинального тока аппа-
рата. Эта точка на диаграмме соответ-
ствует достижению максимума мощно-
сти аппарата. Дальнейшее увеличение 
сварочного тока может достигаться 
только за счет одновременного сниже-
ния сварочного напряжения. Кульми-
нацией роста тока аппарата является 
момент «втыкания» электрода в свари-
ваемый метал. Т.е. короткое замыкание 
электрода на свариваемый метал. При 
прямом контакте сопротивление мини-
мально, и ток достигает максимума. 

У одних аппаратов диапазон нера-
бочих токов узкий – ток короткого за-
мыкания незначительно превосходит 
номинальный ток аппарата. О таких ап-
паратах говорят, что вольт-амперная 
характеристика у них крутопадающая, 
или «штыковая» (левая диаграмма). У 
других аппаратов по достижении пре-
дела рабочего диапазона ток продол-
жает расти, но сварочное напряжение 
падает. Чем выше ток, тем ниже сва-
рочное напряжение. О таких аппаратах 
говорят, что вольт-амперная характери-
стика у них полого падающая (правая 
диаграмма).  

Если посмотреть на проблему с мо-
шенничеством на мощности аппаратов 
с точки зрения вольт-амперных характе-
ристик, получается, что недобросовест-
ные (реже неграмотные) производители 
и импортеры конструируют аппараты с 
полого падающей характеристикой, вы-
давая их нерабочий диапазон токов за 
рабочий. Т.е. выдавая менее мощные 
аппараты, рассчитанные на меньшие 
номинальные сварочные токи, но с по-
лого падающей характеристикой, за бо-
лее мощные аппараты, рассчитанные 
на большие сварочные токи.

На приводимом выше изображении 
двух ВАХ, схематически выполненном 
автором в «детском» редакторе Paint 
Brush без претензий на какую-либо точ-
ность, тем не менее, видно, что штыко-
вая ВАХ слева принадлежит более мощ-
ному аппарату, чем полого падающая 
ВАХ справа. Номинальный сварочный 
ток у аппарата с ВАХ, приведенной сле-
ва, выше. Но ток короткого замыкания 
у полого падающей ВАХ справа значи-
тельно выше. Такая картина соответ-
ствует описанному в начале примеру, 
когда аппарат на 160А способен варить 
электродом 4,0 мм, а аппарат «на 200А» 
нет.

Фокус-покус: 
«автоматическая» функция 

форсирования дуги 
Arc-Force

Применение электроники по-
зволяет делать оборудование 
«умным». Инженеры научили 
сварочные инверторы пред-
угадывать некоторые типовые 
проблемы сварщика в про-
цессе работы и помогать, 
компенсируя ошибки чело-
века. Так прямой контакт 
электрода со свариваемым 
металлом приводит к ре-
жиму короткого замыка-
ния, сопровождающемуся 
увеличением силы тока. 
Причин короткого замы-
кания может быть не-
сколько, но почти все 
они «лечатся» схожи-
ми средствами.

На определенных 
режимах возмож-
на ситуация, когда 
капля с электрода 
в буквальном смысле зависает между 
электродом и металлом, соединяя их и 
вызывая таким образом короткое замы-
кание. «Лечится» проблема кратковре-
менным увеличением тока, усиливаю-
щим ее расплавление. Увеличение тока 
происходит по-любому – см диаграммы 
ВАХ выше. Но получается, что у аппара-
та со «штыковой» ВАХ ток возрастает не 
сильно. Зато у аппарата с полого пада-
ющей ВАХ – значительно. Это увеличе-
ние тока при коротком замыкании элек-
трода на металл многие производители 
благородно называют «автоматической 
функцией форсажа дуги». Автоматиче-
ское – это всегда удобнее, правда?

Неправда. При работе на определен-
ных токах ток короткого замыкания ап-
парата с полого падающей ВАХ действи-
тельно может давать эффект вполне до-
бросовестного форсажа дуги. Но, если 
его не корректировать, на других токах 
он может быть вреден и даже вызывать 
прожигание более тонкого металла. Все 
зависит от того, насколько ВАХ пологая, 
т.е. насколько ток короткого замыкания 
превышает номинальный ток аппарата. 
Естественно, производители аппаратов 
с «автоматической» функцией форсажа 
дуги никогда не указывают, на каких ра-
бочих токах их «автоматика» помогает, а 
на каких вредит.  

Признаком наличия на аппарате на-
стоящей функции форсирования дуги 
Arc-Force является ручка, регулирую-
щая силу набрасываемого при сраба-
тывании Arc-Force тока. Если же на па-
нели управления в гордом одиночестве 
красуется лишь ручка регулировки силы 
тока, то Arc Force либо отсутствует (для 
аппаратов с круто падающей ВАХ), либо 
«автоматический» (см.выше) .

Все то же самое в полной мере от-
носится к функции горячего поджига 
Hot Start. Hot Start - та же функция Arc 
Force, только не при натягивании рас-
плавленной капли, а при касании ме-
талла электродом для поджига дуги. 

Не древние, но мифы: 
об энергетической 
эффективности

Мощность на выходе всех сварочных 
аппаратов при одинаковом сварочном 
токе одинакова:

 
Pвых=Iсвар*Uсвар,  

Для сварочного тока 160А 
получается:

 
Pвых=160А*(20+0,04*160)=4,24кВт

Но это на выходе - после тепловых 
потерь. КПД современных сварочных 
инверторов в большинстве случаев ле-
жит в диапазоне 0,8-0,9. Для разных то-
ков и температуры окружающей среды 
КПД одного и того же аппарата будет 
немного отличаться. Можно взять сред-
нее значение – 0,85. 

Также нужно учитывать, что свароч-
ный инвертор перерабатывает в дугу не 
100% потребляемого от сети тока. По-
добно электродвигателям, часть тока он 
возвращает в сеть, не использовав. Т.е. 
его коэффициент мощности, он же «ко-
синус фи», не равен 1, а лежит в диа-
пазоне также 0,8-0,9. Среднее можно 
взять тоже 0,85.

Формула расчета требуемой мощно-
сти источника питания для определен-
ного значения сварочного тока:

Pполн= Iсвар*Uсвар /0,85/0,85

Для сварочного тока 160А 
получается: 

Pполн=(160А*(20+0,04*160)/0,85)
/0,85=5,85кВА

Обратите внимание, что полная 
мощность измеряется в Вольт-Амперах 
(ВА), а не в Ваттах (Вт). 

Решив данное уравнение в обратном 
порядке, получим, что он от обычной 
16-амперной розетки 230 вольт можно 
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варить током до 110 ампер, что с не-
которой натяжкой позволит работать 
электродом 3,0 мм. 

Хорошо, что «..варит 
от 100В!». Но насколько 

хорошо?  
Занижение нижнего порога напряже-

ния питания распространено не столь 
широко, как завышение номинального 
тока. Этот параметр очевиден для лю-
бого потребителя, и его легко прове-
рить. Скорее, имеет место умолчание 
второй части правды: какой номиналь-
ный ток аппарат выдает при понижен-
ном входном напряжении. 

При уровне входного напряжения ни-
же расчетного, снижается потребляе-
мая, а с ней и выходная мощность сва-
рочного аппарата. Соответственно, су-
щественно снижается его номинальный 
ток.

Существует 2 пути инженерного ре-
шения проблемы пониженного напря-
жения питания. Первый: изменение 
схемы и параметров штатных компо-
нентов аппарата. В первую очередь, 
коэффициента трансформации высо-
кочастотного трансформатора. Второй 
способ – добавление блока корректи-
ровки входного питания. Наибольшее 
распространение получила установка 
т.н. блоков PFC (Power Factor Correction 
– в буквальном переводе «корректиров-
ки фактора мощности»). Второй способ 
заметнее сказывается на стоимости, 
зато позволяет работать от более низ-
кого напряжения.

Приобретая аппарат для эксплуата-
ции в условиях заведомо пониженно-
го напряжения, недостаточно сравнить 
уровень ожидаемого напряжения пита-
ния с заявленным производителем ми-
нимальным порогом напряжения пита-
ния аппарата. Нужно разобраться, ка-
кой максимальный ток будет при таком 
входном напряжении выдавать аппарат. 
Иначе может получиться, что аппарат от 
обещанного пониженного уровня рабо-
тает, вот только сварочный ток выдает 
бесполезно малый. К сожалению, лишь 
единицы производителей указывают 
номинальный ток для своих аппаратов 
для различных уровней пониженного 
напряжения.

Пользователям также нужно пом-
нить, что на любом аппарате, даже обо-
рудованном цифровым дисплеем, вы-
ставляемое значение силы сварочного 
тока – расчетное для стандартного на-
пряжения 230 вольт. При пониженном 
напряжении реально выдаваемый ток 
будет ниже показываемого аппаратом 
значения.

ПВ, он же ПН или Рабочий 
цикл – все согласно стан-

дартов. Разных стандартов.  
Отношение времени, которое аппа-

рат в течение контрольного периода 
выдает заданный ток, к этому самому 
контрольному периоду, называется ра-
бочим циклом аппарата или, иначе, по-
лезным временем (ПВ). Еще иногда – 
продолжительностью нагрузки (ПН). 

ПВ указывается в %. Обычно указы-
вается сварочный ток, на котором ап-
парат имеет данный показатель ПВ. На-
пример, «120А-90%» означает, что при 
работе током 120А данный аппарат мо-
жет выдавать ток 90% времени, и только 
10% остывать. Естественно, чем ближе 
ток к номиналу аппарата, тем быстрее 
аппарат греется. Т.е. тем ниже показа-
тель ПВ. Если ПВ указан без упомина-
ния силы тока, значит, данный ПВ со-
ответствует режиму номинального тока 
аппарата. Так показатель ПВ «30%» для 
аппарата с диапазоном сварочного тока 
10-160А означает, что при рабочем токе 
160А данный аппарат будет варить 30% 
времени, а 70% остывать.

Вроде бы все понятно. Но… Суще-
ствуют различные методики измерения 
ПВ. И в отличие от единых для всего 
мира стандартов соответствия свароч-
ного тока и сварочного напряжения ду-
ги, методики измерения ПВ отличаются 
принципиально. Один и тот же аппарат 
по разным методикам получит совер-
шенно разный процент ПВ!

Знакомьтесь: самые распространен-
ные методики измерения ПВ сварочно-
го аппарата – европейская, китайская и 
советская. 

Европейская. Подразумеваются 
условия испытаний, описанные в ев-
ропейском стандарте EN60974-1. При 
температуре окружающей среды 40С 
аппарат включают на заданный свароч-
ный ток и засекают, сколько он непре-
рывно проработает до первого отклю-
чения. Полученный результат относят к 
10-минутному отрезку времени. Если за 
эти 10 минут термозащита так и не сра-
ботала (и аппарат при этом не сгорел), 
значит, рабочий цикл аппарата на этом 
токе равен 100%.

Методика фирмы Telwin. Ее же в 
наши дни можно с полным правом на-
звать китайской. Итальянский концерн 
Telwin оказал колоссальное влияние на 
развитие китайских производителей. 
Кроме схем аппаратов, в Китае по до-
стоинству оценили и предложенную 
итальянским производителем методику 
измерения ПВ аппаратов. При темпе-
ратуре 20С аппарат не просто нагружа-
ют сварочным током, но жгут реальные 
электроды. При этом учитывается не 
непрерывное время работы до перво-
го отключения, а суммарное рабочее 

время сварки за 10 минут. Естественно, 
показатель ПВ по методике TELWIN по-
лучается значительно (до 2 раз) выше, 
чем при следовании методике EN60974-
1. Сама компания TELWIN при указании 
ПВ по своей методике уточняет это, до-
бавляя «Telwin» после процентного по-
казателя. Замеряющие ПВ по ее мето-
дике китайские производители таких 
подробностей не указывают.

Российская, она же советская. 
ГОСТ претерпел ряд редакций, в част-
ности - ГОСТ Р МЭК 60974-1-2004. Ус-
ловием отечественной методики явля-
ется обязательное доведение аппарата 
до режима срабатывания защиты перед 
началом измерений. Т.е. сначала вво-
дят в режим интенсивной эксплуатации, 
и только потом производят замеры. Для 
аппаратов ручной дуговой сварки оте-
чественная методика предусматривает 
измерения в течение 5 минут, а не 10. 

Характерно, что ГОСТ Р МЭК 60974-
1-2004 в обязательном порядке отно-
сится лишь к сварочному оборудованию 
промышленного и профессионально-
го назначения и – цитирую – «Стан-
дарт не распространяется на источни-
ки питания для ручной дуговой сварки с 
ограниченным режимом эксплуатации, 
которые проектируются преимуще-
ственно для эксплуатации непрофес-
сионалами». Вероятно, именно этим 
обстоятельством объясняется не толь-
ко слабая распространенность отече-
ственной методики, но и свобода трак-
товки показателя ПВ производителями 
и импортерами.

И все-таки, какой цикл работы мож-
но считать подходящим? По оценкам 
специалистов, опубликованных в от-
крытых источниках, реальный цикл ра-
боты сварщика ручной дуговой сварки 
не превышает 20%. Причем эти 20% 
времени не являются непрерывным от-
резком. Более 80% времени уходит на 
перемещения, контроль уложенного 
шва, сбив шлака, замену электрода и 
др.  Так что даже ПВ 30%, замеренно-
го по китайской методике, практически 
любому сварщику при не очень жаркой 
погоде будет достаточно – простаивать 
в ожидании охлаждения аппарата не 
придется. Если же данный показатель 
критичен, то лучше не сверять показа-
тель ПВ аппаратов разных марок, а ку-
пить аппарат, рассчитанный на более 
высокий номинальный ток. У него ПВ на 
том же токе будет точно выше.

А пока ценники реальных и вирту-
альных магазинов пестрят различными 
впечатляющими показателями ПВ. И 
чинные продавцы объясняют неопыт-
ным покупателям преимущества боль-
ших циферок над маленькими. 

Автор: Юрий Шкляревский

ПВ – ПН.
РАБОЧИЙ ЦИКЛ 100%.
КАК И ЧЕМ МЕРЯТЬ?

ВЫВОД!
НЕ ОБМАНИ СЕБЯ САМ.

• СПРОСИ ИЛИ ОТВЕТЬ НА ПРА-
ВИЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

• КУПИ ИЛИ ПРОДАЙ ТО, ЧТО 
ДЕЙСТВИТЕЛЬНО НУЖНО

МЫ ВАРИМ ОТ 100 В.
А ЕСТЬ ТАКИЕ…

ЧТО ВАРЯТ ОТ НУЛЯ?


