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Traducere manual de utilizare
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Ubersetzung der Original-Betriebsanleitung

Es ist sehr wichtig, dass Sie die Anweisungen in diesem Handbuch vor der Montage, Wartung und dem Betrieb

dieser Maschine lesen.
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EN|ENGLISH

INVERTER WELDING MACHINE

MMA-120, MMA-140
RWI300, RWI320, RWI350

MANUAL
TECHNICAL SPECIFICATIONS
Model MMA-120 MMA-140
Rated Input Voltage (AC V) 220-240 220-240
Frequency (Hz) 50 50
Power Consumption (W) 45 50
Power Factor 0.8 0.8
Maximum Input Current (A) 16.2 195
Effective Input Current (A) 8.5 10.2
Efficiency (%) 85 85
Welding Current Range (A) 20-120 20-140
Arc Voltage (V) 20.8-24.8 20.8 - 25.6
Open Circuit Voltage (V) 65 65
Duty Cycle at Max Current (40°C) (%) 30 30
Operating Modes MMA, TIG lift MMA, TIG lift
VRD Mode + +
LED Control Panel Backlight + +
Cooling System Forced Air Forced Air
Electrode Diameter (mm) 1.6-3.2 1.6-4.0
Welding Cable (Electrode Holder)
- Length (m) 1.8 1.8
- Cross-section (mm?) 12 14
Ground Cable
- Length (m) 1.2 1.2
- Cross-section (mm?) 12 14
Power Cable
- Length (m) 2 2
- Core Section (mm2) 3x1.5 3x1.5
Dimensions (LxWxH) (cm) 24x10x15.5 24x10x15.5
Protection level IP21S IP21S
Protection class I |
Insulation Class H H
Operating Temperature (°C) -10to 40 -10to 40
Maximum Air Humidity (%) 90 90
Weight EPTA (kg) 2.1 2.3




Weight (incl. accessories) (kg) 2.8 3.1

TECHNICAL SPECIFICATIONS

Model RWI300 RWI320 RWI350
Rated Input Voltage (AC V) 220-240 220-240 220-240
Frequency (Hz) 50 50 50

Power Consumption (W) 4500 5300 6100
Power Factor 0.9 0.9 0.9
Maximum Input Current (A) 225 25 27
Effective Input Current (A) 12.3 13.7 14.8
Efficiency (%) 85 85 85
Welding Current Range (A) 20-140 20-160 20-180
Arc Voltage (V) 20.8-25.6 20.8-26.4 20.8-27.2
Open Circuit Voltage (V) 65 65 65

Duty Cycle at Max Current (40°C) (%) 30 30 30
Operating Modes MMA, TIG lift MMA, TIG lift MMA, TIG lift
VRD Mode + + +

LED Control Panel Backlight + + +

Cooling System Forced Air Forced Air Forced Air
Electrode Diameter (mm) 1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0
Welding Cable (Electrode Holder)

- Length (m) 29 2.9 2.9

- Cross-section (mm?) 14 16 20
Ground Cable

- Length (m) 2.2 2.2 2.2

- Cross-section (mm?) 14 16 20

Power Cable

- Length (m) 1.9 1.9 1.9

- Core Section (mm2) 3x1.5 3x2.5 3x2.5
Dimensions (LxWxH) (cm) 32x15x20 32x15x20 32x15x20
Protection level IP21S 1P21S IP21S
Protection class | | |
Insulation Class H H H
Operating Temperature (°C) -10to 40 -10 to 40 -10to 40
Maximum Air Humidity (%) 90 90 90
Weight EPTA (kg) 3.2 35 3.7
Weight (incl. accessories) (kg) 4.5 4.7 5




DESCRIPTION (PIC. 1)*

1. Output Terminal (+)

2. Output Terminal (-)

3.  Welding Current Regulator
4. Power Switch (ON/OFF)

5.  Welding Current Display

6. 110V Input Voltage Indicator

7. 220V Input Voltage Indicator
8. Overheat Indicator

9. MMA Mode Indicator

10. TIG Mode Indicator

11. VRD OFF Indicator

12. VRD ON Indicator

13. Mode Selection Button

14. VRD ON/OFF Button

15. LED Control Panel Backlight
16. Power Cable

17. Cooling Air Intake

18. Carrying Handle

19. Shoulder Strap Mounts (strap not included)

20. Ventilation Openings

The general operating diagram of the welding machine is shown in Fig. 2 (Electrical block diagram).

PACKAGE CONTENTS*(MMA-120, MMA-140)

1. User Manual
2. Welding Machine
3.  Work Clamp Cable

4. Electrode Holder Cable

PACKAGE CONTENTS*(RWI300, RWI320, RWI350)

5. User Manual

6. Welding Machine

7. Work Clamp Cable

8. Electrode Holder Cable
9. Welding Mask

10. Wire Brush with Chipping Hammer




* Please note that the contents of the package may vary depending on the country of purchase. For specific details
regarding your package, please refer to the list provided with your product or contact your local distributor.

The RWI and MMA series welding machines are designed for Manual Metal Arc (MMA) welding and Lift TIG
(Tungsten Inert Gas) welding. They combine compactness, ease of use, and high performance, making them an
excellent choice for both professional and household applications. These machines are suitable for welding various
metal structures, equipment repair, pipeline installation, and sheet metal work.

Thanks to a well-designed cooling system and protective features, the welding machines ensure stable operation
even under prolonged loads. The built-in VRD (Voltage Reduction Device) function reduces open-circuit voltage,
increasing operator safety in unfavorable conditions. The control panel is equipped with intuitive indicators and mode
selection options, while the compact size and ergonomic handle make transportation and operation as convenient as
possible.

SAFETY WARNINGS

&WARNING! Read all safety warnings, instructions, illustrations and specifications provided with this
power tool. Failure to follow all instructions listed below may result in electric shock, fire and/or serious injury.
Save all warnings and instructions for future reference.

The term "power tool" in the warnings refers to your mains operated (corded) power tool or battery-operated
(cordless) power tool.

CONVENTIONAL SIGNS AND SYMBOLS

Ao

Danger of electric shock

Read and understand the manufacturer's safety guidelines before using this product and
adhere to your employer's safety practices

Do not touch live electrical parts

Wear dry protective apparel

Avoid contact with work piece or ground

Do not touch work piece & welding wire at the same time

Use only the cables and rods recommended by the manufacturer

Always disconnect from the mains before carrying out any service or maintenance on this
equipment

ARC Rays can injure eyes and cause burns

Always wear a helmet with full face and neck protection with shade #10 Lens

Ensure that you use the appropriate eye, ear and body protection equipment

// i Fire Hazard

-

Remove all flammable materials from within 35ft of the welding arc

Never carry out welding near pets or small children
Ensure that a fire extinguisher is available when welding

Wear oil free garments without pockets or cuffs




Never carry out any welding work on closed or combustible containers

a Toxic Fumes and Gases
CQ.@ Do not breathe fumes emitted by the welding process
Wear appropriate breathing apparatus

Ensure that you are working in a well-ventilated environment and that there is suitable
exhaust at the arc

Do not cut coated, galvanised or plated materials (for example zinc, cadmium, mercury,
barium) to avoid the risk of poisoning

Use a ventilator when necessary

Always refer to the MSDS for all welding materials used

Magnetic Fields

Keep people with pacemakers away from the area when the welder is in use

Do not wrap the cable around any part of your body while welding

Read instruction manual.

General hazard safety alert.

In accordance with essential applicable safety standards of European directives

Eurasian Conformity mark.

Ukraine Conformity Mark

AEARQ -

SPECIFIC SAFETY RULES FOR INVERTER WELDING MACHINES
SAFETY GUIDELINES FOR ALL OPERATIONS

1. Basic Welding Knowledge. The user must have fundamental knowledge of welding processes, machine

operation principles, and safety measures. If inexperienced, training from a qualified specialist is required.

An untrained operator may improperly configure the machine, leading to poor weld quality, overheating, or

equipment damage.

Clear Understanding of the Operating Manual. The operator must read and understand the user manual,

including technical specifications, operating modes, precautions, and maintenance procedures. Lack of

knowledge may result in improper use, machine failure, or personal injury.

3. First Aid Skills. The user must be familiar with basic first aid measures for electric shock, burns, cuts, and
inhalation of toxic gases. Lack of these skills may lead to serious consequences in an emergency.

N



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

Risk of Electric Shock. Never touch live parts, do not work in wet clothing, and always use dry protective
gloves. Ensure insulation from the workpiece and ground. Failure to comply may result in severe electric
shock, burns, loss of consciousness, or even fatal injury.

Hazards of Welding Arc Radiation. Always use a welding helmet with a minimum DIN 10 shade, protective
clothing, and shielding for bystanders. Failure to follow this rule may cause retina damage (potentially
leading to temporary or permanent blindness), skin burns, and severe irritation.

Toxic Fumes and Gases. Work in well-ventilated areas or use an exhaust ventilation system, especially
when welding galvanized or coated metals. Inhaling welding fumes may cause severe poisoning, dizziness,
nausea, and chronic lung diseases.

Fire Hazard. Remove all flammable materials at least 10 meters away from the welding area. Keep a fire
extinguisher nearby. Ignoring this precaution may cause ignition of surrounding objects, fire, or explosions,
posing risks to life and property.

Explosion Hazard. Never weld sealed containers, pressurized pipes, or tanks containing flammable
substances. Failure to follow this rule may result in explosions, shrapnel injuries, and severe trauma.

Burn Hazard. Do not touch hot workpieces and avoid leaving molten metal in unsuitable locations. Ignoring
this rule may cause severe thermal burns and hand or finger injuries.

Magnetic Fields and Pacemakers. Individuals with pacemakers must not be near an operating welding
machine. Non-compliance may cause pacemaker malfunctions, posing life-threatening risks. Consult your
doctor before use.

Safe Handling of Cables. Do not wrap cables around your body, ensure their integrity, and avoid excessive
bending. Damaged cables may lead to short circuits, electric shocks, or fires. Keep cables organized to
prevent tripping hazards or accidental falls.

Risk of Injury from Moving Parts. Keep hands and clothing away from the cooling fan. Failure to do so may
result in severe cuts or finger entrapment.

Maintenance and Repairs. Always disconnect the machine from the power supply before performing
maintenance, replacing consumables, or disassembling it. Failure to follow this rule may result in electric
shock, short circuits, or machine failure.

Use of Certified Electrodes and Consumables. Use only certified electrodes and welding wire suitable for the
metal type and welding mode. Store electrodes in a dry place to prevent moisture absorption. Using poor-
quality or damp electrodes may lead to arc instability, weld porosity, reduced joint strength, and excessive
spatter.

Working in a Protected Area. Do not allow unauthorized personnel, children, or animals near the welding
area. Install protective screens to prevent sparks and radiation exposure. Failure to follow this rule may
result in burns, eye damage to bystanders, or fire hazards due to accidental spark ignition.

Cooling and Ventilation. Ensure that ventilation openings remain unobstructed and free from dust, cloths, or
tools. Do not cover the machine after use until it has cooled down. Overheating may cause malfunction,
automatic shutdown, or even fire.

Proper Protective Gear. Wear thick, flame-resistant gloves and clothing without open pockets or cuffs. Avoid
synthetic fabrics, as they can melt upon contact with sparks. Improper clothing may easily ignite or melt on
the skin, causing severe burns.

Turning Off the Machine After Use. After completing welding, fully turn off the machine using the power
switch and wait until it completely powers down before unplugging it from the socket. Leaving the machine
plugged in while still operational may cause fire, short circuits, or accidental electric shock.

Proper Storage and Transportation. Store the welding machine in a dry area, protected from moisture, dust,
and mechanical damage. Secure the machine properly during transport to prevent falls or impacts. Improper
storage and transport may cause damage, short circuits, and loss of functionality.

Grounding Check. Before starting work, check the grounding of the welding machine and use only functional
cables and connections. Poor grounding increases the risk of electric shock, especially in humid conditions.
Working in Adverse Conditions. Do not use the welding machine in the rain, in damp or wet environments
without proper protection. Use protective covers if necessary. Operating in high humidity conditions can lead
to short circuits, electric shock, and equipment failure.

Prohibited Uses. Never use the welding machine for defrosting pipes, charging batteries, or any other
unintended applications. Failure to follow this rule may result in overload, machine failure, and serious
damage to electrical equipment.

Actions in Case of Malfunctions. If you notice smoke, a burning smell, or operational failures, immediately
disconnect the machine from the power supply and stop work. Do not disassemble the machine yourself—
contact a service center. Attempting self-repair may lead to electric shock, further equipment damage, and
voiding the warranty.

Operating Within the Duty Cycle. Monitor the welding machine's duty cycle and adhere to the specified
operating limits. If the machine requires cooling breaks, do not exceed the maximum operating time at full
current. Failure to follow this rule may lead to overheating, triggering thermal protection, accelerated
component wear, and machine failure.

Proper Connection of Clamps. Ensure that welding cables and the ground clamp are securely connected
and have good contact. Regularly check them for damage. Poor contact may cause sparking, overheating of
connections, and unstable arc performance, reducing welding quality and increasing the risk of fire.



26. Cleaning the Work Surface Before Welding. Remove paint, rust, and other coatings from the workpiece
before welding. Use only safe tools for cleaning. Welding on contaminated or coated surfaces may lead to
toxic fumes and poor weld quality.

27. Handling Hot Tools. When working with an electrode holder, welding torch, or metal workpieces, always
wear protective gloves. Do not place hot parts on flammable surfaces. Touching hot components may result
in burns, while improper placement may cause a fire.

28. Caution When Changing Electrodes. Before replacing the electrode, ensure the holder is not connected to
the workpiece and the machine is turned off. Change electrodes only with dry hands and while wearing
protective gloves. Improper electrode replacement may cause accidental short circuits, sparking, and
electric shock.

29. Hearing Protection at High Currents. Use earplugs or noise-reducing headphones if welding produces loud
noise, especially when arc welding at high currents. Prolonged exposure to noise may result in hearing loss
or chronic ear conditions.

30. Safety When Working in Confined Spaces. If welding must be performed inside barrels, tanks, tunnels, or
other enclosed areas, ensure forced ventilation and have a partner present for monitoring. Welding in
confined spaces without ventilation may lead to oxygen deprivation, gas poisoning, and loss of
consciousness.

31. Grounding Check Before Starting Work. Ensure the welding machine is connected to a properly functioning
ground in accordance with electrical standards. Lack of proper grounding increases the risk of electric shock
and equipment damage.

32. Regular Maintenance. Regularly inspect cables, connectors, ventilation openings, and the ground clamp.
Clean the machine from dust and debris. Failure to maintain the machine may lead to reduced performance,
overheating, and accelerated wear.

33. Limiting the Use of Extension Cords. Use only certified extension cords rated for high loads, and do not
exceed the maximum recommended cable length. Using an unsuitable extension cord may cause
overheating, voltage drops, and potential fire hazards.

34. Grounding Quality Check Before Each Use. Before operating the welding machine, ensure that the
grounding is reliable and meets electrical safety standards. Use only functional cables. Failure to follow this
rule increases the risk of electric shock and machine malfunction.

35. Do Not Overload the Electrical Circuit. Ensure that the power outlet, extension cord, or wiring can handle the
machine's load, especially if other devices are connected to the same circuit. Overloading the electrical
system may result in overheating, short circuits, and power failures.

36. Gas Supply Monitoring for TIG Welding. When using the TIG Lift mode, check the gas hose connections for
leaks and regularly monitor the gas level in the cylinder. Gas leaks may lead to poor weld quality, excessive
shielding gas consumption, and even explosion hazards.

POWER SUPPLY

The instrument must be connected to the voltage corresponding to the voltage indicated on the marking label. Using
a low voltage current can overload the tool. Type of current - AC, single phase. In accordance with European
standards, the tool has a dual degree of protection against electric shock and, therefore, can be connected to an
ungrounded outlet.

USING THE TOOL

&ATTENTION!

Before installing or removing accessories, ensure the tool is turned OFF, and unplugged from the outlet to avoid
accidental activation.

Assembly of the Welding Machine Before Use

Before starting work, it is necessary to properly connect the cables and accessories to the welding machine. Follow
these steps to avoid connection errors.

Connecting Welding Cables (MMA Welding)

For Manual Metal Arc (MMA) welding, the ground cable and the electrode holder cable must be connected to the
appropriate terminals of the machine.

Connecting the Ground Clamp

Take the ground cable with the clamp.

Connect the ground cable plug to the output terminal (-) (2).

Turn the connector clockwise until it is securely locked in place.

Attach the ground clamp to a clean, unpainted surface of the workpiece, ensuring a stable electrical contact.

PwbdE

Connecting the Electrode Holder



Take the cable with the electrode holder.

Connect the cable plug to the output terminal (+) (1).

Turn the connector clockwise until it is securely fastened.

Ensure that the cable is not twisted and is not under mechanical tension.

PobdPE

Connecting a TIG Torch (TIG Lift Arc Welding)
A TIG torch is not included in the kit but can be connected if necessary.
Connecting the Gas Hose

1. Connect the TIG torch gas hose to the argon cylinder via the gas regulator.
2. Ensure the connection is airtight and does not leak gas.

Connecting the Torch Cable

1. Plug the torch cable connector into the output terminal (-) (2) (unlike MMA welding, where the electrode
holder is connected to the positive terminal).
2. Securely tighten the connector by turning it until fully locked.

Connecting the Ground Cable

1. Connect the ground cable to the output terminal (+) (1).
2. Attach the ground clamp to the workpiece near the welding area to ensure a stable electrical contact.

Setting Up the Welding Machine Before Operation
After connecting the cables and preparing the machine, it is necessary to configure it before starting welding.
Powering On the Machine

1. Insert the power cable (16) into a socket with the appropriate voltage.

2. Turn on the machine using the power switch (4).

3. Once powered on, the welding current display (5) will show the current welding amperage, and the
corresponding mode indicators will light up according to the last selected settings.

Selecting the Welding Mode (RWI300, RWI320, RWI350)

The machine supports two operating modes:

® MMA (Manual Metal Arc Welding) — The MMA mode indicator (9) lights up.
® TIG Lift (Lift Arc Tungsten Inert Gas Welding) — The TIG mode indicator (10) lights up.

To select the mode, press the mode selection button (13). The modes switch in a cyclic sequence.
Activating and Deactivating the VRD Mode
VRD (Voltage Reduction Device) reduces the open-circuit voltage, increasing safety during operation.

In MMA mode, you can enable VRD using the VRD on button (14) or disable it using the VRD off button.
When VRD is enabled, the VRD active indicator (12) lights up.

When VRD is disabled, the VRD inactive indicator (11) lights up.

In TIG mode, VRD is automatically disabled as it is not required for this welding method.

PwbdpE

Setting up the MMA-120 and MMA-140 Welding Machines (Picture 3)

The MMA-120 and MMA-140 welding machines are equipped with a universal control system: one button is used to
select a mode, and one potentiometer is used to adjust the parameters of the selected function. This allows access to
all necessary settings with a minimal number of controls.

Mode Selection

*  The control panel has a “Mode Selection” button.
* Each press of the button switches to the next function in sequence.
e The active function is shown on the panel by the corresponding indicator.

The sequence of functions is as follows:

1. MMA — manual arc welding with coated electrodes.
2. Arc Force — arc force adjustment.



3. Hot Start — hot start adjustment.
4. VRD - turning the Voltage Reduction Device on/off.
5. Lift TIG — TIG welding with lift arc ignition.

After the fifth step, the cycle repeats from the beginning.
Parameter Adjustment
After selecting the desired function with the button, the parameter is adjusted by turning the potentiometer:

* MMA - sets the welding current (A).

* Arc Force - adjusts the intensity of the arc force. The higher the value, the stiffer the arc and the lower the
risk of the electrode sticking.

* Hot Start - sets the value or duration of the increased current when striking the arc. This makes electrode
ignition easier.

* VRD - enables or disables the function (when activated, the VRD indicator lights up on the display). VRD
reduces the open-circuit voltage to a safe level.

e Lift TIG - sets the welding current (A) for TIG welding with lift arc ignition.

Enabling and Disabling the Control Panel Backlight
The machine is equipped with LED backlighting (15) for better visibility in low-light conditions.

1. To turn the backlight on or off, press and hold the mode selection button (13) for 3 seconds.
2. When the backlight is on, the welding current display (5) and all control indicators will be more visible.

Adjusting the Welding Current

1. Use the welding current regulator (3) to set the desired amperage.
2. The selected value will be displayed on the welding current display (5).
3. Choose the appropriate current based on the electrode diameter and material type:
® For MMA welding, the current depends on the electrode type.
® For TIG welding, it depends on the metal thickness and the required penetration depth.

Electrode Recommended Welding Current (A) Recommended Arc Voltage (V)
Diameter (@ mm)

1.0 20-60 20.8-22.4

1.6 44-84 21.76-23.36

2.0 60-100 22.4-24.0

25 80-120 23.2-24.8

3.2 108-148 23.32-24.92

4.0 140-180 24.6-27.2

5.0 180-220 27.2-28.8

Note: This table is intended for welding low-carbon steel. For other materials, refer to appropriate reference data and
select welding parameters according to the metal type and welding process requirements.

Indicator Designations on the Control Panel

® 110V Input Voltage Indicator (6) — Lights up when 110V input voltage is detected. If the machine does not
support 110V, this indicator signals an incorrect power supply.

® 220V Input Voltage Indicator (7) — Lights up when connected to a 220V power source, indicating normal
operating conditions.

® Overheating Indicator (8) — Lights up when the machine overheats, after which it automatically shuts down.
In this case, wait for the unit to cool down before resuming operation.

® MMA Mode Indicator (9) — Indicates that the machine is operating in manual arc welding (MMA) mode.

® TIG Mode Indicator (10) — Indicates that the TIG Lift mode is activated.

® VRD Off Indicator (11) — Shows that the VRD system is inactive.

® VRD On Indicator (12) — Lights up when the VRD function is enabled (active only in MMA mode).

Performing Welding in MMA Mode (Manual Arc Welding)



After connecting, setting up, and checking the welding machine, you can proceed with coated electrode welding
(MMA).

Preparation for Welding
Before starting the welding process, make sure that:

® The welding machine is correctly connected and configured (MMA mode is active, current settings are
selected).

® The ground clamp is securely attached to a clean, paint- and rust-free surface of the workpiece.

® A suitable electrode is selected according to the thickness of the metal and welding seam requirements.

® The work area is cleared of flammable materials and has adequate ventilation.

Striking the Arc and Starting Welding

Take the electrode holder and insert an electrode of the appropriate diameter.

Position the electrode at an angle of 60—80° to the workpiece surface.

Use one of the following methods to strike the arc:

Touch and lift — Briefly touch the surface and lift the electrode 3-5 mm.

Scratching — Drag the electrode across the surface as if striking a match.

Once the arc is struck, slowly move the electrode along the intended welding seam, maintaining a stable
arc.

o0k wNE

Welding Process Control
During welding, monitor:

® Arc stability — If the arc frequently extinguishes, the current may be set too low.

® Arc length — The optimal distance between the electrode and the metal should be approximately equal to the
electrode diameter.

® Seam formation — Move the electrode smoothly and avoid sudden movements.

Finishing the Weld and Slag Removal

1. After completing the weld, slowly lift the electrode away from the seam and allow the metal to cool.
2. Turn off the machine if the work is finished.
3. Remove slag using a chipping hammer and a wire brush to inspect the quality of the weld.

Possible Issues and Solutions (MMA)

Issue

Cause

Solution

Arc does not ignite

Electrode is oxidized, too large a
gap

Clean the electrode, reduce the gap

Arc frequently extinguishes

Too low current, unstable ignition

Increase current, try another
electrode

Metal burns through

Excessive current, too slow
movement

Reduce current, move the electrode
faster

Excessive spatter

Arc too long, incorrect holder angle

Reduce arc length, adjust angle

Porosity in weld

Contaminated workpiece, moisture
in electrode

Clean the metal, dry the electrode

Performing Welding in TIG Lift Mode (Touch Start Arc Welding)

After setting up and checking the welding machine, you can proceed with touch-start arc welding (TIG Lift).

Preparation for Welding

Before starting the process, make sure that:

® The machine is properly connected and set up (TIG mode is active).

® The TIG torch is connected to the output terminal (-) (2).
® The ground clamp is securely attached to a cleaned metal surface and connected to the output terminal (+)

).




® A suitable tungsten electrode is used.

® The argon gas cylinder is connected and opened, with the regulator set to the recommended gas flow rate
(typically 8-12 L/min).

® The work area is free from oil, rust, and other contaminants.

Arc Ignition (Lift Arc)
TIG Lift uses touch-start ignition, which requires careful handling:

1. Position the tungsten electrode 2—3 mm from the workpiece.
2. Briefly touch the tip of the electrode to the metal surface and gently lift it — the arc will ignite.
3. Maintain the electrode at a distance of 1-2 mm from the workpiece, without touching it.

& Important: Do not "scratch" the electrode across the metal surface, as this will contaminate the weld pool and
degrade weld quality.

Welding Process Control
During welding, monitor the following:

® Smooth movement — Move the torch evenly, maintaining a stable arc.

® Gas flow rate — If argon supply is insufficient, the weld may oxidize.

® Weld pool formation — It should be uniform and free of air inclusions.

® Filler wire usage (if required) — Introduce the filler rod smoothly into the weld pool without touching the
electrode.

Finishing the Weld

1. Gradually reduce the welding current while moving the torch forward along the seam.

2. Do not immediately remove the torch after switching off the arc — wait 1-2 seconds to allow the gas to
continue protecting the weld pool.

3. Allow the metal to cool, then remove any oxidation using a stainless steel brush.

Possible Issues and Solutions (TIG)

Problem Cause Solution

Arc does not ignite Contaminated electrode, poor Clean the electrode, check the
ground clamp contact ground clamp

Weld oxidizes Insufficient gas flow, gas leakage in | Increase argon flow rate, inspect
the system gas hoses for leaks

Electrode tip melts and rounds off Excessive welding current, arc Reduce current, avoid electrode
contact with the workpiece contact with the metal

Metal burns through Excessive heat, slow torch Decrease current, move the torch
movement faster

Weld is uneven and porous Contaminated workpiece, unstable Clean the metal, maintain a stable
arc arc

Shutting Down the Welding Machine

Properly shutting down the welding machine after work helps prevent overheating, component damage, and voltage
spikes. Follow these steps to ensure a safe shutdown:

1. Stop the welding process.
® In MMA mode — Make sure the electrode is not touching the workpiece.
® In TIG mode — Stop feeding the filler rod and move the torch away from the weld pool.
2. Gradually reduce the welding current. If possible, decrease the amperage for a few seconds before turning
off the machine to reduce stress on output circuits.
3. Turn off the machine using the power switch (4). After switching to the "OFF" position, the machine will
continue running for a few seconds—this is a normal function of the cooling system.
4. Wait for the fan to stop and the display to turn off.



5. Disconnect the machine from the power supply. Unplug the power cable (16) only after the unit has fully shut
down. Do not unplug the cable immediately after switching off the power switch, as this may damage
electronic components.

6. Shut off the gas supply (for TIG welding). If TIG welding was used, close the gas valve on the cylinder and
release residual pressure in the system.

7. Allow the unit to cool before moving. Even after the cooling system shuts down, internal components may
still be hot. Wait at least 5 minutes before transporting or packing the machine.

8. Store cables and accessories properly. Disconnect and neatly coil the ground cable and electrode holder.

9. Clean the ground clamp and machine. Remove slag buildup from the ground clamp. If necessary, use
compressed air to clean the ventilation openings (20).

Following these shutdown procedures will extend the service life of the machine and ensure stable performance for
the next use.

MAINTENANCE

Always before performing preventive maintenance work and ensure that the tool is switched off and unplugged from
the outlet.

Cleaning the Machine After Use
Perform the following steps after each work session:

Turn off the machine using the power switch (4) and unplug the power cable (16) from the outlet.
Allow the machine to cool completely before cleaning.

Use a dry cloth or compressed air to remove dust and metal shavings from the casing.

Blow out the ventilation openings (20) and air intake (17) with compressed air to prevent overheating.
Wipe the control panel with a soft cloth, avoiding moisture exposure.
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& Do not use wet cloths or aggressive cleaning agents—this may damage the electronics.
Inspection of Cables and Connections
At least once a week, inspect the following:

Ground cable and electrode holder for any damage.

Output terminal connectors (+) (1) and (-) (2)—they should be clean and tightly secured.
Power cable (16)—ensure there are no cracks or bends.

Ground clamp—make sure its contact surface is free from oxidation.

PobdPE

& If any damage is found, replace the components before the next use.
Cleaning and Replacing Consumable Parts
Regularly perform the following maintenance:

1. Check the electrode holder—remove any buildup and tighten the clamp if the electrode is loose.

2. Clean the ground clamp—if necessary, use a wire brush to clean the contact surface.

3. Clean and sharpen the tungsten electrode (for TIG welding)—if it becomes dull, regrind it on a grinding
stone.

Storage and Transportation
If the machine will not be used for an extended period:

1. Storeitin adry place, protected from moisture and dust.
2. Do not leave cables connected—this reduces the risk of damage.
3. Secure the machine for transport using the carrying handle (18) or shoulder strap mounts (19).

& Avoid storing the machine in cold environments—condensation may damage the electronics.

For safe and reliable operation of the instrument, keep in mind that the repair. Maintenance and adjustment of the
instrument should be in service centers using only original spare parts and consumables.

ENVIRONMENTAL PROTECTION

Out of concern for the environment, power tools, accessories and packaging should be recycled in
accordance with applicable environmental protection regulations. Power tools must not be disposed into
household waste!



EU countries only:

In accordance with the European Directive 2012/19/EU on waste electrical and electronic equipment and its
implementation in national legislation, damaged or used electrical equipment must be separated and recycled
in accordance with environmental regulations.

If disposed incorrectly, waste electrical and electronic equipment may have harmful effects on the environment and
human health due to the potential presence of hazardous substances.
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MHBEPTOPEH 3ABAPBYEH AMNMAPAT

MMA-120, MMA-140
RWI300, RWI320, RWI350

WHCTpyKuMn 3a ekcnioaTtauus

TEXHUYECKUN XAPAKTEPUCTUKIN

Mopgen MMA-120 MMA-140
HomuHanHo HanpexeHve (B, MPOMEHNB TOK) 220-240 220-240
YecToTa (Hz) 50 50
MoTtpebnsema mowHocT (BT) 45 50
KoethmumeHT Ha MoLHOCTTa 0.8 0.8
MakcumasieH notpebnsem Tok (A) 16.2 19.5
EdekTBeH notpebnsem Tok (A) 8.5 10.2

KA, (%) 85 85
[nana3oH Ha 3aBapbyHuA TOK (A) 20-120 20-140
HanpexeHue Ha gbrata (B) 20.8-24.8 20.8 - 25.6
HanpexeHune Ha npaseH xop, (B) 65 65
MpoABb/MKUTENHOCT Ha BK/IIOYBAHETO Ha MakcumasieH 30 30

TOK npu 40 °C (%)

Pexumn Ha paboTta MMA, TIG lift MMA, TIG lift
Pexum VRD + +

LED ocBeT/ieH/e Ha KOHTPOJIHUA naHesn naHen + +

Cucrtema 3a oxnaxpgaHe

MpyHYyAUTEHO Bb3AYLLHO

MpVHYANTENHO Bb3AYLLHO

[rameTbp Ha 3aBapbyHUA enekTpos, (Mm) 1.6-3.2 1.6-4.0
3aBapbueH kaben (o4bpxay Ha enekTpoaa)

ObxmHa (M) 1.8 1.8
HanpeuHo ceveHne (Mm?) 12 14
Kaben 3a 3a3emsaBaHe

ObmxkunHa (M) 1.2 1.2
HanpeuHo ceueHune (MM?) 12 14
Kaben Ha 3axpaHBaHETO

ObmxmHa (M) 2 2
CeueHue Ha xuuuTte (Kon-Bo X MM?) 3x1.5 3x1.5
FabaputHu pasmepu OxLIXB (cm) 24x10x15.5 24x10x15.5
HwBo Ha 3awmnTa IP21S 1P21S
Knac Ha 3awuTa I |

Knac Ha nsonauuata H H
Pa6oTHu Temnepatypu (°C) -10to 40 -10to 40
MakcmuMasiHa BNaxHOCT Ha Bb3ayxa (%) 90 90




Terno (Bka. uenusa komnnekr) (kr) 2.1 2.3

FabaputHu pasmepu AxLIXB (cm) 2.8 3.1

TEXHUYECKUN XAPAKTEPUCTUKHA

Mopgen RWI300 RWI320 RWI350
HomuHanHo HanpexeHve (B, MpOMEHNB TOK) 220-240 220-240 220-240
YecToTa (Hz) 50 50 50
MoTtpebnsema mowHocT (BT) 4500 5300 6100
KoethmumeHT Ha MoLHOCTTa 0.9 0.9 0.9
MakcumMasieH notpebnsem Tok (A) 225 25 27
EdektnBeH notpebnsem Tok (A) 12.3 13.7 14.8

KA, (%) 85 85 85
[nana3oH Ha 3aBapbyHuA TOK (A) 20-140 20-160 20-180
HanpexeHue Ha gbrata (B) 20.8-25.6 20.8-26.4 20.8-27.2
HanpexeHune Ha npaseH xop, (B) 65 65 65
Mpoab/MKUTENHOCT Ha BK/IIOYBAHETO Ha MakcumasnieH | 30 30 30

TOK npu 40 °C (%)

Pexumn Ha paboTta MMA, TIG lift MMA, TIG lift MMA, TIG lift
Pexum VRD + + +

LED ocBeT/ieH/e Ha KOHTPO/IHUA nNaHesn naHen + + +

Cucrtema 3a oxnaxpaHe MpuHyanTEenbHO MpuHyanTEnbLHO MpuHyaMTEeNbHO

€ BOo3gyuwHoe

€ Bo3gyuiHoe

€ BOo3ayLwHoe

[namveTbp Ha 3aBapbyHMA enekTpos (Mm) 1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0
3aBapbyeH kaben (abpxay Ha enekTpoaa)

ObmxunHa (M) 29 29 29
HanpeuHo ceueHune (MM?) 14 16 20

Kaben 3a 3a3emsiBaHe

ObmxmHa (M) 2.2 2.2 2.2
HanpeuHo ceueHune (MM?) 14 16 20

Kaben Ha 3axpaHBaHeTO

ObmxunHa (M) 1.9 1.9 1.9
CeueHue Ha xuuuTte (Kon-Bo X MM?) 3x1.5 3x2.5 3x2.5
abapuTHn pasmepu OxLLXB (cm) 32x15x20 32x15x20 32x15x20
HwuBo Ha 3awmTa IP21S IP21S IP21S
Knac Ha 3awumTa | | |

Knac Ha nsonauunata H H H
Pa6oTHn Temnepatypu (°C) -10 go 40 -10 go 40 -10 go 40
MakcmMasiHa BNaxHOCT Ha Bb3gyxa (%) 920 90 90




Terno (Bkn. uenusa komnaekr) (kr) 3.2 3.5 3.7

FabapuTtHu pasmepu OxLLXB (cm) 4.5 4.7 5

ONWCAHVE (®ur. 1)

1. W3xopgeH TepmuHan (+)

2. W3xopeH TepmuHan (-)

3. Perynatop Ha 3aBapbyHuA TOK

4. Koy 3a BrIoYBaHe/M3knoyBaHe

5. [wucnneii 3a 3aBapb4HUS TOK

6. WVHavkaTop 3a BXOAHO HanpexeHve 110V
7. WVHavkaTop 3a BXO4HO HanpexeHune 220V
8. WVHavkaTop 3a nperpsiBaHe

9. VHaukartop 3a pexum MMA

10. NHaukaTop 3a pexum TIG

11. NHaukaTop 3a nskioyeH pexum VRD

12. NHpmkaTop 3a BKoYeH pexnm VRD

13. ByTOH 3a M360p Ha pexum

14. BbyToH 3a BK/IlOYBaHe/u3kIousaHe Ha VRD
15. LED noAacBeTKka Ha KOHTPOJIHMA NaHen
16. 3axpaHBauy kaben

17. Bxopg 3a oxnaxgall Bb3ayx

18. [pbxka 3a HoceHe

19. MpucTaBku 3a npe3pamMka (Nnpespamkara He e
BK/IOUEHA)

20. BeHTWMaLMOHHM OTBOPU

O6buata cxema Ha paboTa Ha 3aBapbyHUSA anapart e npejctaseHa Ha N3o6paxeHne (dwur.) 2 (EnekTpuuecka 6s10K-
cxeMma).

OKOMM/IEKTOBKA* (MMA-120, MMA-140)

1. WHcTpyKumMuM 3a ekcnioaTtaums
2. 3aBapbyeH anapar
3. Kaben 3a 3a3emuTeNHa LWMNka

4. Kaben 3a gbpxaya Ha efniekTpoan

OKOMIM/IEKTOBKA *(RWI300, RWI320, RWI350)

1. WHcTpyKumu 3a ekcnioartaums

2. 3aBapbueH anapar




Kaben 3a 3a3emnTenHa ckoba

3
4. Kaben 3a gbpxay Ha enekTpos,
5. 3aBapbyHa macka

6

YeTka-uykye

* O6bpHEME BHUMaHUE, Ye CbObpXaHUemo Ha ornakoskama Moxe 0a sapupa 8 3asucumMocm om cmpaHama Ha
roKyrka. 3a KOHKpemHa UHghopmMayusi OMHOCHO CbOBbPXKAHUEMO Ha Bawama fpamka, CBbpXXeme ce ¢ sawusi
MecmeH oucmpubymop.

3aBapbyHuTe anapatun ot cepsata RWI n MMA ca npegHa3sHavyeHn 3a pbyHO A broso 3aBapssaHe (MMA) n aproHo-
[AbroBo 3aBapsiBaHe ¢ fokocBallo 3anansaHe (TIG Lift). Te cbyeTaBaT KOMNaKTHOCT, yA06CTBO U BUCOKaA
NPOV3BOANTE/IHOCT, KOETO ' NpaBu OT/INYEH N360p KakTo 3a npodhecroHasnHa, Taka 1 3a fJomallHa ynotpeba. Tesn
MaLUMHM ca NOAXOAALLM 3a 3aBapsiBaHe Ha pas3/IMyHN MeTasIHN KOHCTPYKLUW, PEMOHT Ha 060pyBaHe, MOHTaX Ha
TpbOONpoBOAU 1 paboTa ¢ namapuHa.

BnarofapeHve Ha yCbBBbPLUEHCTBaHATa cucTemMa 3a ox/laxjaHe 1 hyHKLMUTe 3a 6e30MacHOCT, Te3n 3aBapbyHu
MallMHK ocurypsBart cTabuiHa paboTta fopy NpY NPOABL/IKUTEIHN HaToBapBaHus. BrpageHaTa dyHkuma VRD
HamansiBa HanpexXeHNeTo Ha Npa3eH Xof, NoBuMLLAaBaliky 6e30nacHOCTTa Ha onepaTopa npu He6NaronpUATHU
ycnoBusi. KOHTPOTHUAT NaHen pasnosnara ¢ UHTYUTUBHU MHAMKATOPW 1 M360p Ha pexuM Ha paboTa, a KOMNaKTHUAT
pasmMep v ygobHaTa ApbXKa NpaBaT TpaHCNopTUpaHeTo 1 ynotpebaTa Bb3MOXHO Hal-koMOpTHM.

NMPABWU/A 3A BE3OMNMACHOCT
&BHI/IMAHVIE! MpoueTeTe BCUUKM NpegynpexaeHna 3a 6e30MacHOCT, MHCTPYKLUU, UOCTpaLumn n

cneuudukauum, NpefoCTaBeHU C TO3U eJIeKTpPUYEecKn yped. HecnasBaHeTo Ha BCUUKM UHCTPYKLMW NO-L0/Ty
MOXe Ja [oBeje [0 TOKOB yAap U/Wan Cepuo3Hn HapaHsiBaHus.

3anaseTe BCUYKM NpeaynpexaeHns 1 MHCTPYKLMK 3a 6bAely cnpaBku.

TepMUHBT ,eNEKTPOMHCTPYMEHT NN ,eNeKTpUYecKa MallmHa" B Te3n npeaynpexaeHns ce oTHacs Ao Ballata
eneKTpmyecka MalivHa ¢ kabesn unu 6e3xnyHa (akymynaropHa) enekrpuyecka matlmHa.

YC/NOBH OBO3HAYEHNA N CUMBOJIN

A e OnacHOCT OT TOKOB yaap

MpoyeTeTe MHCTPYKUMUTE 3a 6e30MacHOCT Ha NPOU3BOAWTENS, NPeAN Aa U3MNon3sarte Toa
obopyaBaHe, 1 cnegpaiite n3mMckBaHusATa 3a 6€30nNacHOCT Ha Bawumsa pabotogatern.

He pokocBaiiTe yacTv NofA HanpexXeHue.

HoceTe cyxo 3awuTHo 06/1ekno.

36sarBaiiTe KOHTaKT C AeTalifia unn semsaTa.

He pokocBaiiTe getaina v 3aBapbyHaTa Ten egHOBPEMEHHO.

V3non3eaiite camo kabenu 1 enekTpoam, npenopbyaH OT NPOU3BOANTENS.

BuHaru nskniousaiiTe 3axpaHBaHeTo, Npeau Aa obcnyxeare UM peMoHTMparte 060pyaBaHeTo.

3aBapbuHaTa Abra MoXe Aa NpUurHU YBpexaaHe Ha ounTe 1 U3rapsiHus.

;, BuHaru HoceTe 3aBapbyHa Kacka C MbJiHa 3alyTa Ha NIMLEeTo U BpaTa, o6opyaBaHa ¢ (ounTbp C
g./ PenTUHr Hait-manko 10.

He 3a6paBsiiTe fa M3non3BaTe NoAX0AALLA 3allMTa 3a OUnTe, Cayxa 1 TAMoTo.

OnacHoCT OT noxap

/
/
/ OTcTpaHeTe BCUYKM 3anasiiMn maTepuasniv B pamkute Ha 10,7 M OT 30HaTa Ha 3aBapsBaHe.

-

Hukora He 3aBapsiBaiiTe 6,130 A0 AOMALUHM JIOUMUM NN Maslkn geua.

YBepeTe ce, 4e Hab/IM30 MMa noxaporacuTen.

Hocete gpexu 6e3 macno, 6e3 ;xobose 1y BUCALLM YacTu.




Huikora He 3aBapsiBaliTe BbpXy 3aTBOPEHW WM 3ana/IMMU KOHTEHEPH.

TOKCUYHK ra3oBe 1 n3napeHus
M36sreaiiTe BOVLIBAHETO Ha M3NapeHusi, reHepupaHu No BpeMe Ha 3aBapsiBaHe.
HoceTe nogxogsila guxatesiHa 3awura.

Pa6oTeTe B A06pe NPOBETPMBO MOMELLIEHME 1 CE YBEPETe, Ue onacHUTe BellecTsa ca
OTCTpaHeHN OT 30HaTa Ha 3aBapsBaHe.

He pexeTe 60siancaHn, MOLMHKOBAHY U/IN Ta/IBAHU3UPaHK MaTepuann (Hanp. Takvsa,
ChAbPXaLVW LUMHK, KAAMUIA, X1BaK U1 6apuit), 3a Aa nsberHete oTpassiHe.

M3non3Baiite CMyKaTe/iHa BeHTUNnauus, ako e HeO6XOAVIMO.

BuHaru ce koHcynTupaiite ¢ MIHhopMaLnoHHMA IUCT 3a 6e3onacHocT Ha MaTepuanuTte (MSDS)
3a M3MNoN3BaHUTe 3aBapbYHN KOHCYMAaTUBU.

MarHuTHu noneta
[pbXxTe xopa ¢ neiicMelikbpy ganey oT paboTella 3aBapbyHa MalluHa.

He yBI/IBaVITe 3aBapbyHUA kabes 0KO/0 TANOTO Cu, AokaTto pa6OTVITe.

[poueTeTe NHCTPYKLMUTE.

O6LL0 NpeaynpexaeHne 3a ONacHoCT.

CbOoTBeTCTBA Ha OCHOBHMTE CTaHAapTH 3a 6@30MacHOCT Ha NPUIoXKMMIUTE eBpOoNenckn
LVNPEKTMBM.

EBpaSI/II‘/JICKI/I 3HakK 3a CbOTBETCTBMUE.

@EAR QO e

YKpauHCKN 3HaK 3a CbOTBETCTBUE.

CMNEUWANHN NPABWU/IA 3A BE3OINACHOCT 3A MHBEPTOPHUTE 3ABAPBYHU AMAPATUA
NHCTPYKUUN 3A BE3OINACHOCT 3A BCUYKU OMNEPALNNA
1. OcHOBHM NO3HaHWSA 3a 3aBapsiBaHe. [oTpebuTensaT TpsbBa Aa MMa OCHOBHO pa3bupaHe 3a npouecute Ha
3aBapsiBaHe, NPYHLUMNMUTE Ha paboTa Ha 060pyABaHETO M NPeAnasHUTe MepKy 3a 6e30nacHOCT. AKO
notpe6utensT e 6e3 onut, TpsiGBa Aa ce 06yun OT KBaNMuumpaH cneymanucT. HeobyueH onepaTop Moxe
HenpaBW/IHO Aa KoHUrypupa MalumHata, KoeTo Aa [AoBeje A0 /I0WO KauecTBO Ha 3aBapkara, nperpsisaHe
1NN noBpeaa Ha 060pyABaHeTO.

n

fAcHo pa3bupaHe Ha UHCTPYKUMKUTE 3a ekcnoatauus. OnepaTopbT TpsiGBa Aa NpoyeTe 1 pasbepe

PBHKOBO/ICTBOTO 32 NOTPE6UTESISA, BKIOUNTENTHO TEXHUUECKM CrieLmdmKaLmy, pexmumm Ha paboTa,
npeAnasHy Mepku v NpoLeaypy 3a nogapbkka. HenosHasaHeTo MOXe Aa A0Bee [0 Henpasu/iHa padora,
noepeAa Ha 060pyABaHETO UK HapaHsIBaHe.

w

YMeHusi 3a oKka3BaHe Ha Mbpea nomoLy,. MoTpebutensT TpsibBa fja 3Hae OCHOBWTE Ha MbpBa NOMOLL, Npy

TOKOB yAap, U3rapsiHus, Nopsi3aBaHUs U OTPaBsiHE C TOKCUYHK ra3oBe. JuncaTa Ha Te3u 3HaHUs Moxe Ja
[loBefle 10 CEPUO3HM MOCNeANLM NPpY CMELLHW cryyan.

4. OnacHoCT OT TOKOB yAap. HuKora He JOKOCBaiiTe YacTy NoA HanpexeHne, He paboTeTe C MOKPU APEXU U
BUHArn HoceTe Cyxu 3allWTHN pbKaBuLM. V3onupaiite ce oT geTtaiina n 3emsita. HecnassaHeTo Moxe fa
[loBefle 10 TeXbK TOKOB yaap, U3rapsiHusi, 3ary6a Ha Cb3HaHue Uin haTa/iHO HapaHsiBaHe.




10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

OnacHOCT 0T AblroBa paguauus. BuHarn n3nonssainte 3aBapbyeH LWAeM CbC CTEMEH Ha 3aTbMHEHWE Hali-
manko DIN 10, 3awutHO 06/1eK10 1 NpeAnas3Hn ekpaHu 3a oKonHWTe. HecnassaHeTo Moxe Ja Aosefe [0
yBpexaHe Ha peTuHata (BKIHUYMTENHO BPEeMEHHA WX MOCTOAHHA CNENoTa), U3rapsaHUa Ha KoxaTta u CU/THO
ApasHeHe.

TokcuyHM rasoBe u n3napeHusi. PaboteTe B 4o6pe NPOBETPUBU MOMELLEHMS WU U3MNO/M3BANTE CMyKaTeHa
BEHTWIaUMs, 0CO6EHO Npu 3aBapsiBaHe Ha NOLMHKOBAHM Uan 6osaucaHn Metanu u Npu n3non3saHe Ha
contocosa Ten (MIG FLUX). BauwBsaHeTo Ha 3aBapbyHUTE M3NapeHns MoXe Aa NMPUUMHU TEXKO OTpaBsHe,
3aMasiHOCT, rageHe n XpoHN4YHO 6e104po6HO 3a60NsABaHe.

OnacHoCT OT noxap. JpbXxTe BCUYKM 3ana/iMMy MaTeprasiv Ha noHe 10 MeTpa OT 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe.
[pbxTe noxaporacuten Habnm3o. HecnaseaHeTo Ha Tasu npefnasHa Msapka Moxe Aa foBeje [0
3anasiBaHe Ha OKOJTHUTE npegmMeTn, NoXxap Win eKkcrsio3us, KOeTo npeacTasnsaBa 3arn/jiaxa 3a Xusota u
MMYLLECTBOTO.

OnacHocT OT ekcnio3ns. Hukora He 3aBapsiBaiiTe 3anevyaraHu KOHTeliHepu, TpbOu Nog, HansdraHe unm
pesepBoapu, CbAabpXaly 3ananumm BelecTsa. HecnassaHeTo MOXe Aa foBefe [0 eKCnIo3us, OCKOKA U1
Cepuro3H/ HapaHABaHUA.

OnacHoCT OT usrapsiHe. He fgokocBaiiTe ropeLuy aetaiim n He o6pasyBaliTe pasToneH MeTan Ha
HernoaxoAsawm Mmecra. HecnassaHeTo MOXe [a foBefe 40 TEXKM TEPMUYHN U3TapsHUSA U HapaHABaHUA Ha
pbLeTe.

MarHuTtHu noneta u nelicMmelikbpu. Ha nuuya ¢ nelicmelikbpun e 3abpaHeHo ga 6baat 6511M30 4o paboTtewa
3aBapbyHa MaluvHa. HecnassaHeTo MOXe Aa AoBeje A0 HEM3NPAaBHOCT Ha nelicmeikbpa n ga
npeacTas/siBa ONACHOCT 3a XMBoTa. KoHCyTupaliTe ce ¢ iekap npeay ynotpeoa.

BesonacHo 6opaBeHe ¢ kabenu. He yBuBaiiTe kabesmte 0KOMO TAMOTO CU; yBEPETE Ce, Ye ca HEeMoKbTHaTH
1 n3bsareainTe nperbeaHe. NospegeHnTe Kabenm mMmorat Aa NpUUMHAT KbCO CbeAuHEHNE, TOKOB yaap 1an
noxap. Mogabpxaiite kabenuTe opraHn3vpann, 3a fa npefoTepaTuTe CbBaHe U najaHe.

OnacHOCT OT ABWXeLLM ce YacTu. ipbXTe pbLUeTe 1 ApexuTe cu Janey oT oxnaxawmsa BeHTunaTop.
Hecna3ssaHeTo Ha Te3n npeAnasHn Mepkn MOxe Aa foBefe A0 AbNO0KM NOpsA3BaHNs Uy NpuLLmMnBaHe Ha
NpPBLCTU.

Mopapbxka 1 peMOHT. BuHaru n3kiousalite MaliMHaTa OT 3axpaHBaHeTo, Npeau Aa n3sbpluBare
noaapbXKa, CMsiHa Ha KOHCYyMaTuBM UK pasrnobsisaHe. HecnassaHeTo Ha ToBa MOXe Aa AoBefe [0 TOKOB
yAap, KbCo CbefMHeHVe U nospesa.

M3non3eaiite cepTudmumpaHn enekTpoam n KoHcymaTtuem. anonseaite camo cepTudhmumpan enekTpoau
1 3aBapbyHa Tes, NoAXOAALUM 3a Brja MeTan 1 pexrmMa Ha 3aBapsisaHe. CbhbxpaHsBaliTe enekTpoauTe Ha
CYX0 MACTO. /13n0/13BaHETO HA HUCKOKAYECTBEHU /N BIAXKHW KOHCYMaTMBY BOAU A0 HeCcTabuiHa Abra,
NnopbO3HOCT B 3aBapkata 1 craba Bpb3ka.

Pa6oTteTe B 3awimTeHa 30Ha. [JpbXTe CTPaHUYHW HabgaTeny, geua v X1BOTHN Jasied OT 30HaTa Ha
3aBapsiBaHe. VIHCTanmpaiiTe 3aluTHU ekpaHy cpeLLy UCkpy 1 paguauus. HecnassaHeTo MOXe Ja foBeje
[0 13rapsiHns, yBpexzaaHe Ha 0uMTe Ha CTpaHu4yHUTE Habrgareny unmv noxap.

OxnaxpgaHe 1 BeHTMNauus. Nogabpxainte BEHTUIALMOHHATE OTBOPY OTBOPEHM N He3anyLleHn OT npax,
Kbpra Wi MHCTPYMEHTU. He nokprBaliTe MalumHaTa BegHara crief ynotpeba; octaBeTte s fa ce oxnagu.
MperpsAsaHeTo MOXe Aa NPUYNHK CnvpaHe, Hen3nNPaBHOCT WK A0PU NoXap.

Moaxoasiuo 3awmTHo 061ekno. HoceTe gebenn, OrHeynopHU pbkaBuLum 1 gpexm 6e3 0TBOpeHn gxobose
NN MaHWweTKn. N36areaiiTe CUHTETUYHU MaTepuany, Thil KaTo Te ce TONSAT NPU Ha/IMYne Ha UCKPMU.
HenogxopAwmTe Apexv mMmoraT fIeCHO a ce 3anasiaT Uan pasTonAaT BbPXY KoxaTta.

M3kntouBaHe Ha MalunHata cnef, ynotpeba. Cnep 3aBapsiBaHe, U3K/oHeTe MallnHaTta oT NpeBKIoYBaTesis
1 n34yakaiiTe, OKATO Cpe Hanb/IHO, Npean Aa U3KuuTe Wencena oT KoHTakTa. OcTaBAHeTOo Ha
MallvHaTa BK/loYeHa MoXe Aa NpuynHU noxap, KbCo CbeAnHeHne Uy TOKOB yaap.

CbxpaHeHue 1 TpaHcnopTupaHe. CbxpaHsaBaiiTe MallMHaTa Ha Cyxo MSCTO, 3allMTEHO OT Npax 1 yaapw.
3akpeneTe 4 34paBo N0 BpeMe Ha TpaHcnopTpaHe. HenpaBuIHOTO CbXpaHeHne 1 TpaHcnopThpaHe Moxe
[a NpuyrHK noBpesa 1 HeN3npasHOCT.

MpoBepka Ha 3a3emsaBaHeTo. [Npeau ynoTpeba ce yBepeTe, Ye MaluMHaTa e 3a3emMeHa 1 CBbp3aHa
nogaxoaAwm kabenu. SlowoTo 3a3emsiBaHe € 0co0b6eHO ONacHoO BLB BliaxHa cpeja.

Pa6oTta npu HebnaronpuAaTHU ycnosus. He n3nonssainte mawnHaTa npy ObXA, UM BbB BNaXHN
nomeLlleHns 6e3 3awmTa. Manonssaiite 3alMTeH Kanak, ako € Heobxoaumo. Bnarata Moxe fa NnpuynHn
KbCO CbeJNHEeHNe 1 TOKOB yaap.

3abpaHeHa ynotpeba. He n3non3eaite malnHaTa 3a pasMmpassiBaHe Ha Tpbbou, 3apexaaHe Ha batepum
UNu Apyrv Henogxoasalm uenv. ToBa MoXe fa foBefe [0 npeToBapBaHe, NoBpeaa unv nospeja Ha apyru
YCTpOIACTBa.

[JeicTBus B criyyaid Ha HemsnpaBHOCTW. AKO ce NOSIBM AWM, MUPU3Ma Ha U3ropPSIo UM HEU3NPaBHOCTY,
He3abaBHO U3K/OYETE MallMHaTa 1 cnpeTe pabotaTa. He pa3rnobsBaiTe mawmHaTa camu; CBbpXeTe ce
CbC CEPBU3EH LeHTbP. HeoTopusnpaHntTe peMoHTM MoraT Aa NPUYUMHAT TOKOB yaap, NoBpeaa u aHynmpaHe
Ha rapaHuusaTa.

CnasBaHe Ha paboTHuA umkba. CrnegeTe BpeMeTo 3a paboTa Ha MalumHaTa 1 He nNpeBuLlaBanTe
[onycTMOTO BpeMe 3a paboTa npu MakcumasieH Tok. HecnasBaHeTo MOXe fa foBefe A0 nperpsisaHe,
3a/elicTBaHe Ha 3aluTHaTa CUCTEMA N YCKOPEHO M3HOCBAHE.



25. MpaBWHO cBBbP3BaHe Ha Kabenute n WMUNKUTE. YBepeTe ce, e 3aBapbyHuTe Kabenn u 3asemmutenHaTa
LMMKa ca 34paBo CBbP3aHn 1 nMaT Jo6bp KOHTaKT. [epnonyHo rv nposepsiBaiTe 3a nospeau. JIOWnAT
KOHTaKT MOXe fia MPUYnHU UCKPEHE, MperpsBaHe Ha BPb3KUTE Y HECTABWIHOCT Ha Abrarta, KOeTo Hamas1saBa
KayecTBOTO Ha 3aBapkara 1 yBenmnyasa pucka oT noxap.

26. OrtcTpaHeTe 60aTa, pbXaaTa v pyrute NOKPUTUA OT paboTHaTa NOBbPXHOCT NPeayn 3aBapsBaHe.
V3nonsgaiTe camo 6e30nacHN UHCTPYMEHTM 3a OTCTPaHsiBaHe Ha 605. PaboTaTa CbC 3aMbpCeEHN UMK
NOKPUTN MaTepuasivi MoXe fja reHepupa TOKCUYHW U3MapeHns 1 Aa B/IOLLM Ka4eCTBOTO Ha 3aBapkara.

27. PaborTa c ropeLm MHCTpyMeHTH. HoceTe npegnasHu pbkaBuLm, Korato 6opaBuTe C gbpxada Ha enektpoaa,
3aBapbyHara ropeska unv meTasiHu getaiin. He nocrassiiTe ropeLy 4actv BbpXy 3anajivmm
NOBBLPXHOCTU. [JOKOCBAHETO Ha ropeLLy YacTh MoXe Aa NPUUMHU N3rapsaHns, a HenpasuIHOTO NnocTassaHe
MOXe Ja MPUYnHU noxap.

28. bbaete BHMMATENHU NPU CMAHATA Ha enekTpoau. MNpeaun Aa cCMeHUTe enekTpos, yBepeTte ce, Ye AbpXaybT
Ha eNlekTpoja He e CBbp3aH KbM AeTalisia n malumHara e uskioveHa. CMeHsiiTe enekTpoguTe caMmo CbC
CYXM pbLie 1 HOCElKM Npefna3sHn pbkaBuuy. HenpasuiHaTa CMsHa Ha e1eKTpPoAa MoXe Aa NpUyvHU
C/ly4aiHO KbCO CbeMHEHNE, NCKPEHE 1 TOKOB yaap.

29. 3awwTa Ha cnyxa npu paboTa ¢ BUCOKM TOKOBe. 13non3saiiTe Tany 3a yLwm nnm aHTutoHu, ako
3aBapsiBaHeTO Npov3sBexa Cu/ieH LWym, ocobeHo Nnpu AbroBO 3aBapsiBaHe C BYCOKM TOKOBE.
MpoABbMKNTENHOTO M3NaraHe Ha LWyM MOXe fa Npu4YnHu 3aryba Ha cnyxa wav XpoHUYHM npobnemu ¢
ywure.

30. BesonacHocT npu paboTa B 3aTBOPEHN NPOCTPaHCTBa. AKO 3aBapsBaHETO € Heo6X0AMMO B pesepBoapu,
TYHEeNN UK APy 3aTBOPEHN NPOCTPAHCTBA, OCUTypeTe afiekBaTHa BEHTUNALMUS U MMaiiTe NapTHLOP, KOMTO
Ja Habnogaea. PaboTtarta B 3aTBOPEHO NPOCTPAHCTBO 6e3 BEHTWIaLUMs MOXe Ja AoBefe A0 /mnca Ha
KMcnopog, oTpassiHe C ra3 v 3aryba Ha Cb3HaHue.

31. lMpoBepeTe 3a3emsiBAHETO Npeam 3anoysaHe Ha paboTa. YBepeTe ce, e 3aBapbyHUAT anapar € npasuiHo
3a3eMeH B CbOTBETCTBUE C efieKTpuyeckuTe HopMU. Jlnncara Ha 3a3emsiBaHe yBesimyaBa pucka OT TOKOB
yAap v nospeja Ha obopyBaHeTo.

32. PepoBHa nogapbxka. PegoBHO npoBepsBaiite Kabenmte, KOHEKTOPWTE, BEHTUALMATA U 3a3eMsABaLLmTe
knemu. MouncTBaiiTe MallHaTa oT npax u MpbCoTUA. Hecna3BaHeTo Ha npasu/iHaTa NogapbXka Moxe Aa
JoBefile 0 HamasieHa NPOon3BOANUTENHOCT, NperpsiBaHe Y YCKOPEeHO U3HOCBaHe.

33. OrpaHuueTe U3M0N3BAHETO Ha YAB/KUTENHN Kabenu. V3nonssaite caMo cepTUnLMpanH yab/HKUTeNHN
Kabenu, npegHasHayeHy 3a rofieMn HaToBapBaHus, U He NpeBuLLaBaliTe onpegeseHara Ab/HkMHa Ha
Kabena. 13non3saHeTo Ha HENOAXOAAL, YAB/DKUTENEH kabesn MoXe Aa NpuYvHU NperpssaHe Ha
oKkabensiBaHeTo, crnaj, Ha HanpexeHneTo 1 eBEHTyas1eH noxap.

34. MMpoBepsiBaliTe 3a3eMsABaHETO Npeay BCAka ynotpeba. MNpeau fa ctapTyparte 3aBapbyHata MallnHa,
yBepeTe ce, Ye 3a3eMABaHETO € HaAeXAHO 1 OTroBaps Ha efnleKTpuyeckuTe ctaHgapTu. Manonseaite camo
npasuiHO hyHKUMOHMpaLLmM kabenu. HecnassaHeTo Ha TOBa yBe/MyaBa prcka OT TOKOB yAap 1 nospesa Ha
MatuuHaTa.

35. He npeTtoBapBaiiTe Bepurarta, KbM KOATO € CBbp3aHa MallnHaTa. YBepeTe ce, Ye KOHTaKTbT,
YOBIDKUTENHUAT Kaben nnm enekTpuyeckoTo okabenssaHe Morar fa noeMar HaToBapBaHeTo Ha MallnHara,
0COBEHO aKko KbM BepuraTta ca cBbp3aHu Apyrv yCcTpoiicTea. [pekoMepHOTO HaToBapBaHe Moxe Ja
NPUYKHK NperpsiBaHe Ha okabensaBaHeTo, KbCO CbeMHEHNE 1 NMPeKbCBaHe Ha 3axpaHBaHeTo.

36. Cnepete nogaBaHeTo Ha ras no speme Ha TIG 3aBapsiBaHe. KoraTo nsnonssate pexum TIG Lift, ysepeTte
ce, Ye BPb3KUTE Ha ra3oBUs MapKyy ca CTErHaTu u NpoBepsBaiite pefjoBHO HABOTO Ha rasa B byTukara.
TeubT Ha ra3 Moxe fa foBefe [0 NOLIO KaYeCTBO Ha 3aBapkarta, yBe/imyeHa KoHCymMaums Ha 3allumTeH ra3 n
0PV [0 PUCK OT eKCn/io3us.

N3TOYHUK HA SAXPAHBAHE

NHCTPYMeHTBT TpsibBa fa 6be CBbp3aH KbM HamnpexeHune, CbOTBETCTBALLO Ha MOCOYEHOTO Ha TabeskaTa ¢ AaHHW.
M3non3BaHeTo Ha TBbPAE HUCHK TOK MOXE Aa NPeToBapyu MHCTPYMeHTa. TOKbT € NpOMeHMB, efgHogas3eH. B
CbOTBETCTBME C EBPONENCKNTE CTAaHAAPTMW, MHCTPYMEHTBT UMa [iBO/iHA CTENEH Ha 3aliuTa cpeLly TOKOB yaap 1
cnefoBaTesIHO MOXe Aa ce CBbP3Ba KbM He3a3eMeHW KOHTaKTy.

N3MNONIBBAHE

&BHMMAHVIE!

KoraTo MoHTMpare nnmn ceanate akcecoapu, yBepeTte ce, Ye MHCTPYMEHTHT € U3K/THYEH U KabenbT He € BK/IIOYEH B
KOHTaKTa.

Crno6siBaHe Ha MaluMHaTa npegu paéora

Mpeay fa 3anoyHeTe paboTa, € He06X0AMMO NPABUHO Aa CBbPXETE kKabennTe 1 akcecoapuTe KbM 3aBapbyHaTa
MalumHa. CnefBaiiTe Te3n CTbINKK, 3a Aa N3GerHeTe rpeLlki Npy CBbP3BaHETO.

Csbp3BaHe Ha 3asBapbyHuU kabesnu (MMA 3asapsisaHe)



3a pbuHo Abroso 3aeapsiaHe (MMA) cBbLpXeTe 3a3eMsBalusA Kaben 1 kabena Ha Abpxaya Ha eNlekTpoau KbM
CbOTBETHWTE KOHEKTOPU Ha MalluvHaTa.

Csbp3saHe Ha 3aseMsisaljama wurnka

1. W3nonsBaiiTe 3azemsBalms kKaben ¢ wunkara ,Kpokogun“,

2. CBsbpxeTe KOHEKTOpa Ha 3a3emsBalns kaben KbM U3X0LHUS TepMuHas (-).

3. 3aBbpTeTe KOHeKTopa Mo NoCoka Ha YacoBHMKOBATa CTPesika, AOoKaTO ce 3akpenu Ha MACTO.

4. 3akpeneTe 3asemMsBallara LMNka KbM YucTa, HebosancaHa NoBbPXHOCT Ha AeTalina, kKato ocurypute
[06BP KOHTaKT.

CBsbp3saHe Ha Obpxxaya 3a e/1ekmpoou

1. B3ewmeTe kabena c gbpxaya 3a eNnekTpoau.

2. CsbpxeTe KOHeKTopa Ha kabena KbM (+) n3xoaHusa tepmuHan (1).

3. 3aBbpTeTe KOHeKTopa Mo YacOBHUKOBATA CTPesIka, [okaTo ce hukcupa Ha MACTO.
4. YsepeTe ce, Ye KabenbT He e YCyKaH WN Noj MEXaHNYHO HanpexeHue.

Csbp3saHe Ha TIG 2opesikama (ap2oHodb2o8a 3asapka, TIG Lift)
TIG ropenkarta He e BK/IlOYEHA B KOMINJIEKTA, HO MOXeE [ia Ce CBbPXE KbM MalluHaTa, ako € Heo6xoAnMO.
Csbp3BaHe Ha 2a308Us1 MapKyd

1. CebpxeTe rasosus Mapkyy Ha TIG ropesnkata KbM aproHoBata 6yTusika upes3 pedykTop Ha HansiraHeTo.
2. YBepeTe ce, Ye Bpb3kaTa € cTerHata v He Nno3BosisiBa M3TUYaHe Ha ras.

Csbp3saHe Ha Kabesia Ha 2opesikama

1. CsbpxeTe KOHEKTOpa Ha kabena Ha ropesikara KbM oTpuLatesiHus (-) U3xogeH TepMuHan (3a pasnvka ot
MMA 3aBapsiBaHETO, KbAETO AbpXaybT € CBbp3aH KbM MOMOXKUTENHUS).
2. 3aTerHere 34paBO KOHEKTOPA, KaTo ro 3aBbpTUTE, A0KATO Crpe.

Csbp3BaHe Ha 3asemssauust kaben

1. CsbpxeTe 3a3emsaBalysa kaben KbM NOIOKUTENHUSA (+) U3XOAEH TEPMUHAI.
1. MpukpeneTe 3a3emsBallaTa WynNka kbM geTaiina 61130 o MACTOTO Ha 3aBapsiBaHe, 3a Aa ocurypute
cTabuiieH KOHTakT.

HacTpoiika Ha 3aBapbUHMsA anapar npegu paéorta
Crep, cBbp3BaHe Ha kabeniuTe 1 NoAroToBKa Ha anaparta, TpsibBa [ja ro HacTpouTe npeau 3asapsisaHe.
BkstoysaHe Ha anapama

1. Bx/o4veTe 3axpaHBallms kabes (16) B KOHTaKT C NOAXOAALLO HaNpeXeHne.

2. BknoyeTe anaparta Cc NOMOLLTa Ha NPeBK/toYBaTe s 3a 3axpaHsaHe (4).

3. Cnep BkoyBaHe, AUCNNEAT 3a 3aBapbyHus TOK (5) LLe NoKake TeKyLLMA 3aBapbyeH TOK, a UHauKkaTopute
3a pexum Liie CBeTHAT cnopeg nocnegHnTe HacTpPoIiKM.

N360p Ha pexum Ha 3aBapsiBaHe (RWI300, RWI320, RWI350)
AnapatbT nogabpXa ABa pexuma Ha 3aBapsiBaHe:

® MMA (pbYHO e1eKTPOALIOBO 3aBapsiBaHe) — MHAMKATOPBT 3a pexum MMA (9) ceeTia.
® TIG Lift (aproHo-AbroBa 3aBapka CbhC 3anasiBaHe 0T JOKOCBaHE) — MHAUKATOPBLT 3a pexum TIG (10) ceeTBa.

3a aa n3bepeTe pexuma, HaTcHeTe GyToHa 3a n36op Ha pexum (13). MpeBk/YBAHETO CE U3BBPLLBA B KPBHIOB
pexum:

AkmusupaHe u deakmusupaHe Ha pexum VRD

VRD (Voltage Reduction Device — y-BO 3a HaMa/iiBaHe Ha TOKa) e CUCTEMa, KOSATO HaMasisiBa HarnpexXeHneTo Ha
OTBOpEHa Bepwra, NosuLLaBaliki 6e3onacHocTTa npu pabora.

1. B pexum MMA moxeTe aa aktusupare VRD ¢ nomolyta Ha 6yToHa 3a BkitousaHe Ha VRD (14) unu ga ro
JeakTuBmpare ¢ nomolyta Ha 6yToHa 3a m3kiuBaHe Ha VRD.

Korato VRD e akTuBuMpaH, MHAUKaTOpbT 3a BkIouBaHe Ha VRD (12) ceeTsa.

Korato VRD e geaktvBupaH, MHAUKATOPBLT 3a u3knouBaHe Ha VRD (11) ceeTsa.

4. B pexum TIG VRD ce feakTnBnpa aBTOMaTUYHO, Tbid KATO TO3W PEXMM HE M3NCKBA Ta3u OyHKLUS.

w N



HacTpolika Ha 3aBapbuHUTE anapatm MMA-120 n MMA-140 (Pwur. 3)

MMA-120 n MMA-140 ca 06opyZBaHu C yHMBEPCa/IHA C1UCTEMA 3a ynpaB/ieHve: eanH 6yTOH ce n3nos3Ba 3a u3bop
Ha pexvM, a efivH NOTEHLMOMETBP Ce M3M03Ba 3a PeryvpaHe Ha napameTpuTe Ha nsbpaHata pyHkuus. Tosa
no3Bo/IsiBa JOCTbM A0 BCUYKM HEOBXOAMMUN HACTPOIKN C MUHUMaUIEH BPO KOHTPO/IN.

U360p Ha pexxum

*  KOHTpoNHMAT NnaHen pasnosiara ¢ 6yToH "360p Ha pexum”.
e BCcsKO HaTuckaHe Ha 6yToHa NocneAoBaTeNIHO NPEBK/IOUBA MEXAY PYHKLUMUTE.
e AKTMBHaTa (hyHKLMSI ce 0603HaYaBa Ha naHena cbC CbOTBETEH UHAMKATOP.

MocnepoBatenHOCT Ha N360p Ha QYHKLUNN:

MMA — pbYHO ABIOBO 3aBapsiBaHE C NOKPUTU e/IEKTPOLAMN.

Arc Force — perynvpa cunata Ha gbrara.

Hot Start — perynvpa ,ropeLums crapt®.

VRD — BK/OYBa/M3K/IOYBA CMCTEMATA 3a HamMasisiBaHe Ha HanpeXeHMeTo Ha nNpaseH xo[,.
Lift TIG — TIG 3aBapsiBaHe CbC 3anasiBaHe Ha gbrata ot fokocBaHe (LiftArc).

Sl ER S IR S

Cnep netata CTbKa LMKbLABT Ce NOBTapsl 0THAYaUIo.
Pezynupare Ha napamempume

Cnep, kato usbepeTe xenaHaTta qyHKLMSA C NOMOLLTa Ha 6yToHa, peryaimpaHeTo ce U3BbLPLLBA Ype3 3aBbpTaHe Ha
MOTEHLIMOMETbPA:

e MMA - Perynupa 3aBapbyHus ToK (A).

* Arc Force - Perynupa nHTeHsuTeTa Ha AbroBara cuia. KoikoTo no-B1coka e CTOMHOCTTa, TO/IKoBa Mo-
CW/IHa e Agbrara 1 TONIKOBa Mo-MauTbK € PUCKBLT OT 3a/1enBaHe Ha eNnekTposa.

* Hot Start . 3afaBa roieMvHaTta Uiv NPoAbL/MKUTENIHOCTTA Ha YBENIMYEHNS TOK N0 BpemMe Ha 3anasiBaHe Ha
Abrara. YnecHssa 3ana/iBaHeTo Ha enekTpoja.

* VRD - Bknwousa nnv nsknoysa pyHKumATa (Korato e aktmsupaHa, nigukatopsTt VRD cBeTBa Ha
ancnnes). VRD HamansiBa HanpeXeHWeTo Ha OTBOpPEeHa Bepura Ao 6e30nacHo HUBO.

* Lift TIG - Perynupa 3aBapbyHus Tok (A) 3a TIG 3aBapsiBaHe C AOKOCBALLO 3anasiBaHe.

BkniouBaHe 1 N3K0YBaHe Ha NoficBeTKaTa Ha KOHTPONHUA naHen
MawmnHaTa e o6opyasaHa ¢ LED noaceeTka Ha KOHTpONHWUA naHesn (15) 3a necHa paboTta B TbMHY NOMELLEHUS.

1. 3a fa BKIKUMTE UK U3KTHUMTE NOACBETKATA, HAaTUCHETE M 3apbXTe ByTOHa 3a M36op Ha pexum (13) 3a 3
ceKkyHaw.

2. Korarto noacseTkara e BK/OUEHa, AMCNIeNAT 3a 3aBapbyHus Tok (5) 1 BCUYKM UHAMKATOPU Ha NaHena Lie
6baaT no-BuaNMM.

PezynupaHe Ha 3aB8apb4HUs MOK

1. l3nonsBaliTe perynatopa Ha 3aBapbyHus TOK (3), 3a Aa HACTpoWTE XesaHus TOK.
2. TpomsHaTa B MapameTbpa e ce 0Tpasu Ha Aucnies 3a 3aBapbyHns Tok (5).
3. 13bepeTe TOKa B 3aBMCMMOCT OT AvamMeTbpa Ha eflekTpoAa 1 BUaa Ha marepuana:
® 3a MMA —3aBucK OT BuAa Ha efnekTpoaa.
® 3a TIG — 3aBucK OT gebenuHara Ha MeTasia U HeobxoammaTa Ab/160UMHA Ha NPOHMKBAHE.

AnameTbp Ha MpenopbunTeneH 3aBapbUeH TOK (A) MpenopbuuTesHO 3aBapbYHO
enexktpopa (@ mm) HanpexeHue (V)

1.0 20-60 20.8-22.4

1.6 44-84 21.76-23.36

2.0 60-100 22.4-24.0

25 80-120 23.2-24.8

3.2 108-148 23.32-24.92

4.0 140-180 24.6-27.2

5.0 180-220 27.2-28.8




3a6enexka: Tasu Tabnuua e 3a 3aBapsiBaHe Ha Meka CTOMaHa. 3a Apyry MaTepuasin BUXTE CbOTBETHUSA
VHCDOpPMaLIMOHEH NIUCT 1 M3GepeTe pPexuM Ha 3aBapsiBaHe Bb3 OCHOBA Ha BUAA MeTasl v npolieca.

Ob03HadYeHue Ha UHOUKamopume Ha rnaHesa

MHaykaTop 3a BXOAHO HanpexeHue 110V (6) — CeeTBa, koraTo e 3aceyeHo BXOLHO HanpexeHune 110V. Ako
MaluvHaTa He nogabpxa 110V, To31 MHAMKATOP NoKassa HenoAxoAsL0 3axpaHBaHe.

MHamkaTop 3a BXOAHO HanpexeHue 220V (7) — CBeTsa, KoraTo e cBbp3aHa KbM M3TOYHMK Ha 3axpaHBaHe
220V, koeTo noka3sa HopmasiHa paborTa.

MHaykatop 3a nperpssaHe (8) — CBeTBa, korato MalluvHata nperpee, cnef Koeto ce U3kiysa
aBTOMaTM4HO. B TO3M criyyaii n3yakaiite, foOkaTo MallMHaTa ce oxnagw, Nnpeam a npoab/xuTe.
Mngpkatop 3a pexum MMA (9) — Mokassa, Ye MalmHata paboTy B peXrMM Ha PbYHO AbIOBO 3aBapsiBaHe.
MHaykatop 3a pexum TIG (10) — nokassa, ye pexumMbT TIG Lift e akTuBeH.

MHgykatop 3a nsknodeH pexum VRD (11) — nokasBa, Ye cuctemata VRD e HeakTuBHa.

WHavkaTop 3a BKoYeH pexum VRD (12) — nokasBa, ye dyHkumaTa VRD e akTuBHa (aKkTMBHa camo B
pexum MMA).

3aBapsBaHe B pexum MMA (pbUYHO ABroBO 3aBapsiBaHe)

Cnep cBbp3BaHe, HACTPOika M NpoBepKa Ha 3aBapbyHUS anapar, MOXeTe Aa 3anoyHeTe 3aBapsiBaHe C NoKpuT
enektpog, (MMA).

lModzomoska 3a 3asapsisaHe

Mpean ga 3anoyHeTe 3aBapsaBaHe, yBepeTe ce, Ye:

3aBapbyHUSIT anapart e NpaBuIHO CBbP3aH M HAcTPoeH (pexuMbT MMA e aKkTMBEH, NapamMeTpuTe Ha Toka

ca n3bpaHm).
3aszemuTenHaTa LWMnka e 3apaBo 3aKkpeneHa KbM MOBbPXHOCTTA Ha AeTaiina, 6e3 605 u pbxaa.

MoaxoAsLmaT enekTpos, e n3bpaH cnopeg, febenvHara Ha MeTana 1 n3MckBaHusiTa 3a 3aBapsiBaHe.
Pa6oTHaTa 30Ha e CBo60Ha OT 3anasMmy Matepuan 1 Ao6pe NpoBeTpUBa.

3anasisaHe Ha Ob2ama u Ha4ya/io Ha 3asapsisaHemo

ok wNE

B3emeTe gbpaya Ha eflekTpoJa 1 NocTaBeTe B HEro €N1eKTPO/, C NMOAXOASAL, AnaMeTbp.

Mo3numoHupaiiTe enekTpopa noA brva 60—80° cnpsiMo MOBBLPXHOCTTA Ha AeTaina.

M3nonssaiite efyH OT criefHUTE METOAM 3a 3anasiBaHe Ha Abrata:

JlokocBaHe 1 noBauraHe — JOKOCHETE 3a KPATKO NMOBbPXHOCTTA W MOBAUIHETE eflekTpoga Ha 3-5 mm.
3ananBaHe — Nb3HETE eNeKTpoja Mo NOBbPXHOCTTA, CAKall ApackaTe Knbpur.

Cnep 3anasiBaHe Ha gbrata, 6aBHO MecTeTe efleKTpoAa No XenaHoTo MACTO 3a 3aBapsiBaHe, NoAAbpxarikv
cTabunHa abra.

KoHmpos Ha npoyeca Ha 3asapsigaHe

Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe creferte crefHoTo:

CTabWMHOCT Ha AbraTa — ako Abrarta NpekbeBa, TOKbT MOXE Aa € 3aAafeH TBbP/AEe HUCKO.
ObmKnHa Ha gbraTta — ONTUMAsIHOTO Pa3CTosHUE MEXAY eflekTpoJa U MeTana e NpUeIn3uTeIHoO

[NaMeTbpbT Ha MeTana.
dopmurpaHe Ha 3aBapkaTa — ABUXETEe e/IeKTPo4a paBHOMEPHO, KaTo 136sirBaTe pesku ABUKEHNSI.

3asbpuwsaHe Ha 3asapkama u omcmpaHsisaHe Ha w/akama

1.
2.
3.

Cnep, 3aBapsiBaHe, 6aBHO M3BafeTe €/1EKTPOAA OT 3aBapKaTta v ocTaBeTe MeTasia fa ce oxX1aau.
M3kntoueTe MalumHaTa, korato paéoTtaTta npukIum.
OTcTpaHeTe LWnakaTa ¢ Yyka 3a Lujiaka U TefeHa YeTka, 3a Aa NPoBEpUTE KAUecTBOTO Ha 3aBapkara.

B1b3MOXHM Npo6Gnemu 1 TexHuTe peweHus (MMA)

MpoGnem MpuuunHa PeweHne

[brata He ce 3ananBa EnekTpoabT € oKMcneH, lNouncteTte enekrpoga, Hamasiete
pa3CcToAHNETO e TBBbpAEe roNsAmo. pascTosHMEeTO.

[vrarta yecTo racHe TOKbBT € TBbpAEe HUCHK, YBenuyete ToKa, onutainTe ¢ gpyr
3ananBaHeTo e HecTabusHo. €/1eKTPoA,

MeTansT nperopssa TOKBbT e TBbpAe BUCOK, HamaneTte ToKa, apumxere
[OBWKEHNETO e TBbpAe 6aBHO. enekTpoaa no-6bp3o.




Vima MHOro npbCKK

[vrarta e TBbpAe Abira,
HenpasW/IeH brb/1 Ha Abpxaya.

Hamanete gb/kuHaTa Ha gbrarta,
npomMeHeTe blb/ia.

[Nopu B 3aBapbyHUA LLEB

3ambpceH getaiin, Bnara B
enekTpoja.

MNouncrtete metana, noacyLuerte
efiekTposa.

3aBapsBaHe B pexum TIG Lift (aproHo-Abrosa 3aBapka cbC 3anasBaHe OT fJOKOCBaHe)

Cnep, HacTpolika 1 NpoBepka Ha 3aBapbyYHUS anapar, MoxeTe ga 3anodHeTe TIG 3aBapsBane (TIG Lift).

Modzomoska 3a 3asapsisaHe

Mpeau aa 3anovHeTe, yBEpeTe ce, Ye e HauLe CneaHoTo:

® AnapartbT e NPaBuIHO CBBbP3aH U KoHGMrypupaH (TIG peXxumbT e akTUBEH).
® TIG ropenkarta e cBbp3aHa kbM n3xoaHusa TepmuHan (-) (1).
® 3asemsaBallaTa LMMNKa e 34paBo 3aKkpeneHa KbM YncTa MeTasiHa NoBBbPXHOCT U € CBbp3aHa KbM U3XO4HUSA

TepMuHan (+) (2).

® I3n0s13Ba ce NoaxoasLy BopamMoB eNeKTPOA,
® AproHosarta 6yTuka e cBbp3aHa 1 OTBOPEH, a PerynatopbT Ha HAIATaHETO € HACTPOEH Ha
npenopbynTesiHuA AebuT Ha rasa (06MKHOBEHO 8—12 n/MUH).

® Pab6oTHaTa 30Ha € No4YncTeHa oT macno, pbXaa n Apyrn 3saMbpPCUTEN.

3anassaHe Ha 0b2ama (Lift Arc)

TIG Lift nsnonsea gokocBalLo 3anasiBaHe, KOETO U3NCKBA BHUMATE/THO GopaBeHe:

1. NMosuumoHupaiite BonhpaMoBus enekTpos Ha 2—3 MM OT AeTaiina.

2. JloKoCHeTe 3a KpaTKo Bbpxa Ha enekTpoga A0 MeTasiHaTa NoBbPXHOCT 1 BHUMATESHO 0 NOBANUTHETE
Harope — Abrarta Le ce 3anaau.
3. [pbxTe enektpoaa Ha 1-2 MM OT fgeTalina, 6e3 ga ro gokocsaTte.

& BaxHo: He ,,,Cl,paCKaVlTe“ e/iekTpoga no metasna, Tbi1 kKaTo TOBa e 3aMbpCun 3aBapbyHaTa BaHa U LWe B/1oLln

Ka4eCTBOTO Ha 3aBapkarta.

KoHmpon Ha npoyeca Ha 3asapsiBaHe

Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe crefere:

* [naBHO ABWXEHWE — ABUXETE ropesikata paBHOMEPHO, NoaAbpxaliku ctabunHa gbra.

* ToToK Ha ra3 — ako NnojlaBaHeTo Ha aproH e HeJoCTaTbyHO, 3aBapkaTa MoXe [a Ce OKUC/IU.

» OG6pasyBaHe Ha 3aBapbyHaTa BaHa — TS TPsI6BA i@ € PaBHOMEPHO 1 6e3 Bb3AyLLUHU NPUMECH.

*  M3non3BaHe Ha 3anb/iBalla Ten (ako e Heo6xoymMa) — NoCTaBeTe si M/1aBHO B 3aBapbyHaTa BaHa, 6e3 aa

[0KOCBaTe efiekTposa.

JlosbpuwiBaHe Ha 3aBapsiBaHeMo

1. BaBHO HaMasieTe cu/aTa Ha ToKa, KaTo [ABMXUTE ropesikata Hanpeg no 3aBapbyHus LIEB.

2. He usBaxpaiite ropenkarta BeHara cief Usk/louBaHe Ha abrata — usdakaiite 1-2 cekyHau, 3a aa
NPOABL/HKM ra3bT [a 3alTaBa 3aBapbyHaTa BaHa.

3. OcraBeTe MeTafa Aja ce oxnaau, Cnef KOeTo OTCTpaHeTe BCUUKM €BEHTYa/IHU OKCUAM C YeTKa oT

HepbXaaema CToOMaHa.

Bb3MOXXHU NpoGnemMn u oTcTpaHsaBaHe Ha HeusnpaBHoOCTH (TIG)

MpoGnem

MpuyuHa

PeweHne

[Obrata He ce 3anasea.

3aMbpCeH eNeKTPOS, /0L KOHTaKT
ChC 3emaTa

MouncTeTe enexkTpoaa, nposepeTe
3a3emsaBallaTa Wynka

3aBapkaTa (LLEBDBT) Ce OKMCNABA.

HepocTtaTbyeH NOTOK Ha ras, Tey B
cucrtemMmara

YBenuyete NoToka aproH,
npoBepeTe MapkKyyuTe

Pb6bT Ha eflekTpoaa ce pasTtans 1
3a00n4.

TBbpAE BUCOK amnepax,
[lOKOCBaHe Ha fbrata

HamaneTe Toka, He gokocBaiiTe
enekTpoga Ao metana




MeTanbT nporaps. TBbpAe BMCOKa TeMnepatypa, HamaneTte TokKa, ABUXETE

6aBHO ABUXeHne ropenkara rno-6bp3o
3aBapkara e HepaBHa 1 nopecra. 3amMbpCeH aeTaiin, HectabunHa MouncTeTe MeTana, ApbXTe
obra enekTpoga crabusiHo

3aBbpluBaHe Ha paGoTarta

MpaBUHOTO M3K/lOYBAHE Ha 3aBapbyHMS anapar cef ynotpe6a nomara 3a npefoTBpaTsiBaHe Ha nperpsisaHe,
noBpesa Ha KOMMOHEHTU U NOACKAYaHe Ha HamnpexXeHNeTo.

1.

2.

3.

Ea

CnpeTe 3aBapsBaHeTO.

® B pexum MMA ce yBepeTe, Ye eNeKTpoabT He JOKOCBa AeTaiina.
® B pexum TIG cnpeTte nofaBaHeTO Ha 3anbfiBallara Tes U OTAasIeveTe ropenkara ot 3aBapbyHaTa BaHa.

MocTeneHHO HamasieTe 3aBapbUHMS TOK. AKO € Bb3MOXHO, HaMasleTe TOKa 3a HSIKOSIKO CEKyHAM, Npeaun aa
N3K/I0YNTE MallMHaTa — ToBa HaMasisiBa HaTOBapBaHETO Ha N3XOAHUTE BEPUTN.

M3kntoueTe MalumMHaTa OT NpeBK/oYBaTeNs 3a 3axpaHBaHe. Cnep KaTo 3aBbpTUTE NPEBKIOYBATENS B
nonoxeHne OFF, BEHTUNATOPBT MOXE Aa NPOAL/MKA fa paboTh HSAKOIKO CEKYHAM — TOBA € HopMasiHa
paboTa Ha ox/laguteniHata cuctemMa.

M3vakaiiTe, OKATO BEHTUIATOPBT CNPE HAMBHO U AUCNNEAT CE U3K/OUM.

M3kntoueTe mallmMHaTa OT 3axpaHBaHeTo. V3kouBaiiTe 3axpaHBallyust kabes caMo cnef kato MaluvHata e
cnpsna Hanb/HO. He ro u3knioyBalite BegHara ceg 13kit4uBaHe Ha 3axpaHBaHeTo, Tbid KaTo ToBa MOXe
[a nospean efieKTPOHHNTE KOMMOHEHTN.

M3kntoueTe nogaBaHeTo Ha ra3 (3a TIG 3aBapsiBaHe). AKO € 13M03BaHO aproHO-AbroBo 3aBapsiBaHe,
3aTBOpeTe KianaHa Ha byTuikaTa u ocBo6oaeTe OCTaTbYHOTO HaNsiraHe B cuctemara.

OcTaBeTe MalluMHaTa Aa ce oxnagu, npeau ga s npemectute. Jopu crnef kato BEHTUIATOPbT ce e
N3K/0UNS, BbTPELLUHUTE KOMIMOHEHTU MOXE [a ca BCe OLe ropely. M3yakalite noHe 5 MUHYTH, Npean ga
TpaHcrnopTupare Wan onakoearte MallnHara.

MoapeneTe BHUMAaTENHO kabenuTe u akcecoapuTe. V3knoyeTe U BHUMATE/THO HaBWiTe 3a3eMsiBaLL s
kaben n gbpxaya Ha enektpoga.

MouncTeTe 3a3emMuTeNIHATA LWMNKA U MallnHaTa. OTCTpaHeTe BCUYUKM OT/laraHus U Wwnaka ot
3azemuTesiHaTa Wunka. AKo e Heo6xoaMMO, NpoayxanTe BEHTUNAUMOHHUTE 0TBOPM (20) CbC CrbCTEH
Bb3AYX.

CnasBaHeTo Ha Te3u VHCTPYKLMM 3a U3K/MIoYBaHE LLe BM NOMOTHE [a YAb/IKMTE XMBOTA HA MallMHaTa 1 aa
ocurypute HagexaHa paboTta npu creagalara ynorpeéa.

FPVDXU N NOAAPBXXKA
Mpeay fa n3BbLpLIBATE PYTUHHA NOAAPBXKA, BUHArM Ce yBepsiBaiiTe, e MHCTPYMEHTLT € U3K/II0UEH U 13BaAeH OT
KOHTaKTa.

MoyucmsaHe Ha MmawuHama csed paboma

Cref, BCSIKO NO/3BaHe Ha anapara, CefgaiTe Te3n CTbIKK:

1.

w

5.

M3kntoueTe MaluMHaTa ¢ NOMOLLTa Ha NPEBK/IOYBATENs 3a 3axpaHBaHe (4) U U3BafeTe 3axpaHBalLus kaben
(16).

OcTaBeTe MallMHaTA fia Ce OX/1a4W HaMmb/IHO Npeayn NoYNCTBaHE.

M3non3BaiiTe cyxa Kbpna Wan CrbCTEH Bb3/yX, 3a fja OTCTPaHuUTe npaxa U MeTajiHuTe CTPYXKM OT Kopryca.
W3pyxaiite BeHTUNALMOHHUTE 0TBOPM (20) 1 BCMyKaTE/THUSI OTBOP 3a Bb3AyX (17) CbC CIbCTEH Bb3AYX, 3a
[la NnpefoTBpaTuTE NperpsisaHe.

M36bpLueTe KOHTPOSTHUSA NaHes ¢ Meka Kbpna, kaTto u3bsreare Bnara.

& He n3nonseaiite MOKPU Kbpnn nnn arpecnBHu novyncTeally npenapatu, Tbil KaTO TOBA MOXe Aa nospegn
€/IEKTPOHMKaTa.

Mposepka Ha kabesume u BpPb3KUME

lNoHe BeAHDBX ceaMUYHO ﬂpOBepﬂBaVlTe cnegHoTo:

PwbdE

3asemuTesieH Kaben 1 Abpxay Ha enekTpoga 3a nospeau.

M3xoaHU kneMHu KoHekTopu (+) (1) u () (2) — Te Tpa6Ba fga ca YUCTU U MTbTHO 3aTerHatu.
3axpaHBauy, kaben (16) — He TpsibBa Aa MMa NyKHATUHW WX NPerbBaHuUs.

3asemsBallia Wunka — yBepeTe ce, 4e KOHTakTHaTa ! NOBbPXHOCT He e OKUC/IeHa.



& AKo ce OTKpue NoBpe/a, CMeHeTe KOMIMOHEHTUTE Npeau cregsallaTa ynotpeba.
MMouucmsare u NodMsiHa Ha KOHCyMamusu
Pef0BHO U3MbL/HABANTE CNeAHOTO:

1. [poBepeTe CbCTOAHMETO HA AbpPXaya Ha eNEKTPOAA — NOYUCTETE O OT BbI/IEPOAHMN OT/IaraHus u
3aTerHeTe LMNkaTa, ako enekTpoabT e pa3xiabeH.

2. TouucTeTe 3a3emsBallaTa LWWMNka — ako € Heo6X0AMMO, U3YeTKaliTe KOHTaKTHaTa NOBBPXHOCT € TefieHa
yeTka.

3. MouucTBaHe n 3aTo4BaHe Ha BOsIpamoBus enekTpoy, (3a TIG) — ako e Tbn, 3aTo4eTe ro Ha WM oBbYEH
KambK.

CbXxpaHeHUe U mpaHcropm
AKO MallvHaTa He Ce U3Mo/3Ba 3a NPOLb/IKUTENEH NEPUOL, OT BPEME:

1. CbxpaHsBaiiTe i HA CyX0 MSICTO, 3alMTEHO OT Bnara v npax.
2. He ocTaBsiiTe kabennTe CBbP3aHu, 3a fla HamanuTe pucka oT NoBpesa.
3. TMpu TpaHcnopTMpaHe o6esonaceTe MallMHaTa C NOMOLLTA Ha APbXKATA 38 HOCEHE UMY Npe3pamkara.

& He cbXxpaHsiBaiiTe MallMHaTa Ha CTYAEHO, Thil KaTO KOHAEH3bT MOXE [a NOBPEeAMN e/leKTpoHUKaTa.

3a 6e3onacHa 1 HagexaHa paboTa, He 3abpaBsiiTe, Ye pEMOHTUTE, NOAAPBXKKATA U HACTPONKUTE TpsbBa Aa ce
M3BbPLUBAT OT OTOPM3NPaHN CEPBU3HM LLIEHTPOBE, KaTo Ce M3MN0/I3BaT CaMo OPUrMHaTHN PE3EPBHM YacTu 1
KOHCYMaTuMBMU.

SALLNTA HA OKOJTHATA CPEAA

3a Aa 3aluTTe OKosIHaTa Cpefa, eNekTPUYECKMTE UHCTPYMEHTH, akcecoapuTe 1 OnakoBkuTe Tpsibea Aa ce
PeuMKIMPAT Mo eKOJIOTMYEH HAuMH. He U3XBBbpAiiTe eNekTpuieckuTe MHCTPYMEHTU B GUTOBUTE OTnagbLm!

Camo 3a cTpaHu oT EC:

B cvoTBeTcTBME C EBponelickata avpektnaa 2012/19/EC 0THOCHO OTNAaAbLUTE OT €N1EKTPUYECKO 1
€/1eKTPOHHO 060pyABaHe 1 CbOTBETHOTO HALMOHAIHO 3aKOHOAATE/CTBO, AeWEKTHUTE UK cTapu 6atepum n
€/1eKTPOHHO 060pyABaHe TpsAbBa Aa ce cbbumpar 3a eKOsI0rMYHO peuukImpaHe.

AKO Ce VU3XBBP/ISIT HEMPABWHO, OTNaAbLUTE OT E/IEKTPUYECKO U E/IEKTPOHHO 060pYyABaHE MoraT ga umat BpeaHo
Bb3[elicTBME BbPXYy OKOMIHATA CpeAa 1 YOBELLKOTO 3ApaBe Nopajy eBEHTYa/IHOTO Ha/Myme Ha OnacHuW BellecTsa.



DE | DEUTSCH

INVERTER-SCHWEIRGERAT
MMA-120, MMA-140
RWI300, RWI320, RWI350
Bedienungsanleitung

TECHNISCHE DATEN

Modell MMA-120 MMA-140
Nennspannung (V Wechselstrom) 220-240 220-240
Frequenz (Hz) 50 50
Aufgenommene Leistung (W) 45 50
Leistungsfaktor 0.8 0.8
Maximal aufgenommener Strom (A) 16.2 19.5
Effektiver aufgenommener Strom (A) 8.5 10.2
Wirkungsgrad (%) 85 85
Schweil3strombereich (A) 20-120 20-140
Lichtbogenspannung (V) 20.8-24.8 20.8 - 25.6
Leerlaufspannung (V) 65 65
Einschaltdauer bei Maximalstrom bei 40 °C (%) 30 30
Betriebsarten MMA, TIG lift MMA, TIG lift
VRD-Modus + +
LED-Beleuchtung des Bedienfelds + +

Kuhlsystem Zwangsbeluftung Zwangsbellftung
Durchmesser des Schweil3elektroden (mm) 1.6-3.2 1.6-4.0
Schweil3kabel (Elektrodenhalter)

Lange (m) 1.8 1.8
Querschnitt (mm?2) 12 14
Massekabel

Lange (m) 1.2 1.2
Querschnitt (mm2) 12 14
Netzkabel

Lange (m) 2 2
Leiterquerschnitt (Anzahl x mmg?) 3x1.5 3x1,5
Abmessungen (LxBxH) (cm) 24x10%x15,5 24x10%15,5
Schutzart IP21S IP21S
Schutzklasse I |
Isolationsklasse H H
Betriebstemperaturen (°C) -10to 40 -10to 40
Maximale Luftfeuchtigkeit (%) 90 90
EPTA-Gewicht (kg) 2.1 2.3




Gewicht (inkl. Lieferumfang) (kg) 2.8 3.1

TECHNISCHE DATEN

Modell RWI300 RWI320 RWI350
Nennspannung (V Wechselstrom) 220-240 220-240 220-240
Frequenz (Hz) 50 50 50
Aufgenommene Leistung (W) 4500 5300 6100
Leistungsfaktor 0.9 0.9 0.9
Maximaler Stromverbrauch (A) 225 25 27
Effektiver Stromverbrauch (A) 12.3 13.7 14.8
Wirkungsgrad (%) 85 85 85
Schwei3strombereich (A) 20-140 20-160 20-180
Lichtbogenspannung (V) 20.8-25.6 20.8-26.4 20.8 - 27.2
Leerlaufspannung (V) 65 65 65
Einschaltdauer bei maximalem Strom bei 40 °C (%) 30 30 30
Betriebsarten MMA, TIG lift MMA, TIG lift MMA, TIG lift
VRD-Modus + + +
LED-Beleuchtung des Bedienfelds + + +

Kuhlsystem Zwangsbeliftung | Zwangsbeluftung | Zwangsbeliftung
Durchmesser des Schweil3elektroden (mm) 1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0
Schweil3kabel (Elektrodenhalter)

Lange (m) 29 29 29
Querschnitt (mm?2) 14 16 20
Massekabel

Lange (m) 2.2 2.2 2.2
Querschnitt (mm?2) 14 16 20
Netzkabel

Lange (m) 1.9 1.9 1.9
Leiterquerschnitt (Anzahl x mm?) 3x1.5 3x2,5 3%x2,5
Abmessungen (LxBxH) (cm) 32x15%20 32x15%20 32x15%20
Schutzart IP21S IP21S IP21S
Schutzklasse I | I
Isolationsklasse H H H
Betriebstemperaturen (°C) -10 bis 40 -10 bis 40 -10 bis 40
Maximale Luftfeuchtigkeit (%) 90 90 90
EPTA-Gewicht (kg) 3.2 3.5 3.7




Gewicht (inkl. Lieferumfang) (kg) 4.5 4.7 5

BESCHREIBUNG (Abb. 1)

1. Ausgangsklemme (+)
2. Ausgangsklemme (-)

3. Schweil3stromregler

4. Ein-/Ausschalter

5. Schweil3stromanzeige

6. Anzeige Eingangsspannung 110 V

7. Anzeige Eingangsspannung 220 V

8. Uberhitzungsanzeige

9. MMA-Betriebsanzeige

10. TIG-Betriebsanzeige

11. Anzeige fur ausgeschalteten VRD-Modus
12. Anzeige fur eingeschalteten VRD-Modus
13. Moduswabhltaste

14. Taste zum Ein-/Ausschalten des VRD

15. LED-Beleuchtung des Bedienfelds

16. Netzkabel

17. Lufteinlass des Kihlsystems

18. Tragegriff

19. Befestigung fur Schultergurt (Gurt nicht im
Lieferumfang enthalten)

20. Beliuftungséffnungen

Das Gesamtschema des Betriebs des Schweil3gerats ist in Abb. 2 (elektrisches Blockschaltbild) dargestelit.

LIEFERUMFANG*(MMA-120, MMA-140)

1. Anleitung
2. Schweil3gerat

3. Kabel mit Masseklemme

>

Kabel mit Elektrodenhalter

LIEFERUMFANG*(RWI300, RWI320, RWI350)

5. Anleitung
6. Schweil3gerat
7. Kabel mit Masseklemme

8. Kabel mit Elektrodenhalter




9. SchweiBmaske

10. Blrstenhammer

*Bitte beachten Sie, dass der Verpackungsinhalt je nach Kaufland variieren kann. Fiir genaue Informationen
zum Lieferumfang wenden Sie sich bitte an die ortlichen Handler.

Die Schweil3gerate der Serien RWI und MMA sind fir das manuelle LichtbogenschweiRen (MMA) und das Wolfram-
Inertgasschweil3en mit Beriihrungsziindung (TIG Lift) vorgesehen. Sie vereinen Kompaktheit, Benutzerfreundlichkeit
und hohe Leistung, was sie zu einer ausgezeichneten Wahl sowohl fiir den professionellen als auch den privaten
Gebrauch macht. Das Gerat eignet sich zum Schweil3en verschiedener Metallkonstruktionen, zur Reparatur von
Ausristungen, zur Montage von Rohrleitungen und zur Arbeit mit Blech.

Dank eines durchdachten Kuhlsystems und Schutzfunktionen gewéhrleisten die Schwei3gerate einen stabilen
Betrieb auch bei langeren Belastungen. Die integrierte VRD-Funktion reduziert die Leerlaufspannung und erhoht die
Sicherheit des Bedieners unter ungunstigen Bedingungen. Das Bedienfeld ist mit intuitiven Anzeigen und der
Moglichkeit zur Auswahl des Betriebsmodus ausgestattet, und die kompakten Abmessungen sowie der bequeme
Griff machen Transport und Nutzung besonders komfortabel.

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

ACHTUNG! Lesen Sie alle Sicherheitshinweise, Anweisungen, Abbildungen und technischen Daten, die mit dieser
elektrischen Maschine geliefert werden. Die Nichtbeachtung der nachfolgenden Anweisungen kann zu elektrischem
Schlag und/oder schweren Verletzungen fihren.

Bewahren Sie alle Warnhinweise und Anleitungen zur spateren Bezugnahme auf.

Der Begriff ,elektrische Maschine* oder ,Elektrowerkzeug* in diesen Warnhinweisen bezieht sich auf lhre
netzbetriebene oder akkubetriebene (kabellose) elektrische Maschine.

SYMBOLERKLARUNGEN UND ZEICHEN

Ao Gefahr eines elektrischen Schlages

Lesen Sie vor der Verwendung dieses Geréats die Sicherheitshinweise des Herstellers und
befolgen Sie die Sicherheitsvorschriften Ihres Arbeitgebers.

Beriihren Sie keine stromflihrenden Teile.

Tragen Sie trockene Schutzkleidung.

Vermeiden Sie Kontakt mit Werkstiick oder Erdung.

Beriihren Sie nicht gleichzeitig Werkstiick und Schwei3draht.
Verwenden Sie nur vom Hersteller empfohlene Kabel und Elektroden.

Schalten Sie die Stromversorgung immer aus, bevor Sie Wartungs- oder Reparaturarbeiten am
Gerat durchfuhren.

Der Lichtbogen kann die Augen schadigen und Verbrennungen verursachen

/,'ﬁ Tragen Sie stets eine Schweil3maske mit vollstandigem Gesicht- und Nackenschutz,
I:U_/ ausgestattet mit einem Filter von mindestens Schutzstufe 10.

Stellen Sie sicher, dass Sie geeignete Schutzmittel fir Augen, Gehor und Kdrper verwenden.

Brandgefahr

Entfernen Sie alle leicht entflammbaren Materialien im Umkreis von 10,7 m (35 Ful3) um den
SchweilRbereich.

Fihren Sie SchweiRarbeiten niemals in der Nahe von Haustieren oder kleinen Kindern durch.

Stellen Sie sicher, dass ein Feuerloscher in der Nahe ist.
Tragen Sie Kleidung ohne Olspuren, Taschen und Biindchen.

Schweil3en Sie niemals geschlossene oder brennbare Behalter.




Toxische Gase und Dampfe

Atmen Sie die beim Schweil3en entstehenden Déampfe nicht ein.

9
':U_@ Verwenden Sie geeignete Atemschutzmittel.

Arbeiten Sie in gut belifteten RAumen und sorgen Sie firr die Ableitung schadlicher Stoffe aus

dem SchweilRbereich.

Schneiden Sie keine beschichteten, verzinkten oder plattierten Materialien (z. B. solche, die
Zink, Cadmium, Quecksilber, Barium enthalten), um Vergiftungen zu vermeiden.

Verwenden Sie bei Bedarf eine Absaugung.

Konsultieren Sie stets das Sicherheitsdatenblatt (MSDS) der verwendeten Schweil3materialien.

Magnetfelder

aufhalten.

é Personen mit Herzschrittmachern dirfen sich nicht in der Nahe eines laufenden Schweil3gerats

Wickeln Sie das SchweiRkabel wéhrend der Arbeit nicht um Kérperteile.

Lesen Sie die Anweisungen

Einhaltung der grundlegenden Sicherheitsstandards, die fir die europaischen Richtlinien gelten.

C Allgemeine Warnung vor Gefahren

Eurasisches Konformitatszeichen.

C Ukrainisches Konformitatszeichen.

BESONDERE SICHERHEITSREGELN FUR INVERTER-SCHWEIRGERATE
SICHERHEITSHINWEISE FUR ALLE ARBEITSVORGANGE

1.

n

w

o

Grundkenntnisse im Schweil3en. Der Benutzer muss tUber grundlegende Kenntnisse der SchweilRverfahren,
der Funktionsweise des Gerats und der SicherheitsmaRnahmen verfugen. Bei fehlender Erfahrung ist eine
Schulung durch einen qualifizierten Fachmann erforderlich. Ein unvorbereiteter Bediener kann das Geréat
falsch einstellen, was zu minderwertigen SchweiRnéhten, Uberhitzung oder Gerateschaden fiihrt.

Klare Kenntnis der Bedienungsanleitung. Der Bediener muss sich mit dem Benutzerhandbuch vertraut
machen, einschliel3lich technischer Daten, Betriebsarten, SicherheitsmaRhahmen und Wartungsabléaufen.
Unkenntnis der Bedienregeln kann zu falscher Nutzung, Gerateschaden und Verletzungen fiihren.
Erste-Hilfe-Kenntnisse. Der Benutzer muss die grundlegenden MaBnahmen zur Ersten Hilfe bei
Stromschlagen, Verbrennungen, Schnittwunden und Einatmen toxischer Gase kennen. Fehlende
Kenntnisse kdnnen im Notfall schwerwiegende Folgen haben.

Gefahr eines elektrischen Schlages. Beriihren Sie niemals stromflihrende Teile, arbeiten Sie nicht in nasser
Kleidung und verwenden Sie stets trockene Schutzhandschuhe. Stellen Sie sicher, dass Sie von Werksttick
und Erde isoliert sind. Missachtung dieser Regel kann zu schweren Stromschlagen, Verbrennungen,
Bewusstlosigkeit oder sogar zum Tod fuhren.

Gefahr durch Schweillichtbogen. Verwenden Sie immer eine Schweilmaske mit einer Verdunkelung von
mindestens DIN 10, Schutzkleidung und Abschirmungen fur Umstehende. Missachtung kann
Netzhautschéden (bis hin zu voriibergehender oder dauerhafter Erblindung), Hautverbrennungen und starke
Reizungen verursachen.
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Toxische Dampfe und Gase. Arbeiten Sie in gut bellifteten RAumen oder verwenden Sie Absaugung,
besonders beim Schweif3en von verzinkten und plattierten Metallen. Das Einatmen von Schweidampfen
kann schwere Vergiftungen, Schwindel, Ubelkeit und chronische Lungenerkrankungen verursachen.
Brandgefahr. Entfernen Sie alle brennbaren Materialien mindestens 10 Meter vom Schweif3bereich. Halten
Sie einen Feuerldscher bereit. Missachtung kann zu Branden, Explosionen und Gefahrdung von Leben und
Eigentum fiihren.

Explosionsgefahr. SchweilRen Sie niemals an hermetisch geschlossenen Behéltern, druckbeaufschlagten
Rohren oder Behaltern mit brennbaren Stoffen. Missachtung kann Explosionen, Splitterverletzungen und
schwere Verletzungen verursachen.

Verbrennungsgefahr. Berlihren Sie keine heilRen Werkstiicke mit den Handen und lassen Sie kein
geschmolzenes Metall an ungeeigneten Stellen zuriick. Missachtung kann schwere thermische
Verbrennungen und Verletzungen an Handen und Fingern verursachen.

Magnetfelder und Herzschrittmacher. Personen mit Herzschrittmachern dirfen sich nicht in der Nahe eines
laufenden Schweil3gerats aufhalten. Missachtung kann zu Fehlfunktionen des Herzschrittmachers und
Lebensgefahr fiihren. Konsultieren Sie vor der Arbeit lhren Arzt.

Sicherer Umgang mit Kabeln. Wickeln Sie das Kabel nicht um den Korper, achten Sie auf deren
Unversehrtheit und vermeiden Sie Knicke. Beschadigte Kabel kénnen Kurzschlisse, Stromschlage oder
Brande verursachen. Verlegen Sie Kabel so, dass sie keine Stolperfallen bilden, nicht unter den FiiRen
liegen oder Uber scharfe Kanten gezogen werden. Schlechte Kabelorganisation kann zu Stiirzen,
Gerateschéden und Verletzungen fuhren.

Verletzungsgefahr durch bewegliche Teile. Halten Sie Hande und Kleidung vom Liifter fern. Missachtung
kann zu schweren Schnittverletzungen und Einklemmungen fuhren.

Wartung und Reparatur. Schalten Sie das Gerat vor Wartungsarbeiten, Austausch von Verschlei3teilen oder
Demontage immer vom Netz ab. Missachtung kann zu Stromschlagen, Kurzschlissen oder Geréteschaden
fuhren.

Verwendung zertifizierter Elektroden und Verbrauchsmaterialien. Verwenden Sie nur zertifizierte Elektroden
und Schweif3draht, die zum Metalltyp und SchweiBverfahren passen. Lagern Sie Elektroden trocken, um
Feuchtigkeit zu vermeiden. Die Verwendung minderwertiger oder feuchter Elektroden kann zu instabilen
Lichtbdgen, Porenbildung in der Schweif3naht, verminderter Festigkeit und erhéhter Spritzerbildung fihren.
Arbeiten im Schutzbereich. Halten Sie Unbefugte, Kinder und Tiere vom Schwei3bereich fern. Stellen Sie
Schutzabschirmungen auf, um Funkenflug und Strahlung zu verhindern. Missachtung kann zu
Verbrennungen, Augenschaden bei Anwesenden und Branden durch Funkenflug fihren.

Kihlung und Beliiftung des Gerats. Achten Sie darauf, dass die Luftungséffnungen des Gerats frei bleiben
und nicht durch Staub, Stoff oder Werkzeuge blockiert werden. Decken Sie das Gerat nach der Arbeit nicht
ab, bevor es abgekiihlt ist. Uberhitzung kann zu Gerateschaden, automatischem Abschalten oder Branden
fuhren.

Verwendung der richtigen Schutzausriistung. Tragen Sie dichte, feuerfeste Handschuhe und Kleidung ohne
offene Taschen oder Manschetten. Verwenden Sie keine synthetischen Stoffe, da diese bei Funkenkontakt
schmelzen kénnen. Ungeeignete Kleidung kann leicht Feuer fangen oder auf der Haut schmelzen und
schwere Verbrennungen verursachen.

Ausschalten des Gerats nach der Arbeit. Schalten Sie das Gerat nach dem Schweif3en vollstandig vom Netz
ab, lassen Sie es abkiihlen und verstauen Sie die Kabel sicher. Ein unbeaufsichtigtes eingeschaltetes Geréat
kann Brande, Kurzschliisse oder Stromschlage bei versehentlichem Kontakt verursachen.

Richtige Lagerung und Transport. Lagern Sie das Schweil3gerat in einem trockenen Raum, geschiitzt vor
Feuchtigkeit, Staub und mechanischen Beschadigungen. Sichern Sie es beim Transport gegen
Herunterfallen und St6RRe. Unsachgemé&le Lagerung und Transport kdnnen zu Gerateschaden,
Kurzschlissen und Funktionsverlust fuhren.

Uberpriifung der Erdung. Priifen Sie vor Arbeitsbeginn die Erdung des SchweiRgeréts und verwenden Sie
nur intakte Kabel und Verbindungen. Fehlende oder mangelhafte Erdung erhéht das Risiko eines
Stromschlags, besonders bei feuchten Bedingungen.

Arbeiten unter ungiinstigen Bedingungen. Verwenden Sie das Schweil3gerat nicht bei Regen, in feuchten
oder nassen Raumen ohne geeigneten Schutz. Verwenden Sie bei Bedarf spezielle Abdeckungen. Arbeiten
bei hoher Luftfeuchtigkeit kann Kurzschlisse, Stromschlage und Gerateschaden verursachen.

Verbotene Verwendungsarten. Verwenden Sie das Schweil3gerat niemals zum Auftauen von Rohren, Laden
von Batterien oder anderen nicht vorgesehenen Aufgaben. Missachtung kann zu Uberlastung,
Gerateschaden und schweren elektrischen Schaden fihren.

Verhalten bei Stérungen. Schalten Sie das Gerat bei Rauch, Brandgeruch oder Fehlfunktionen sofort vom
Netz ab und beenden Sie die Arbeit. Offnen Sie das Gerét nicht selbst — wenden Sie sich an den
Kundendienst. Eigenreparaturen kénnen Stromschlage, weitere Schaden und Garantieverlust verursachen.
Verwendung entsprechend dem Arbeitszyklus. Beachten Sie die Betriebsdauer des Schweif3geréts und
halten Sie den angegebenen Arbeitszyklus (ED) ein. Uberschreiten Sie bei Bedarf nicht die zulassige
Betriebszeit bei maximalem Strom, um Uberhitzung, Auslésung des Thermoschutzes, vorzeitigen Verschleil
und Gerateschaden zu vermeiden.

Richtiger Anschluss der Klemmen. Stellen Sie sicher, dass Schweil3kabel und Masseklemme fest
angeschlossen und gut kontaktiert sind. Priifen Sie diese regelmafig auf Beschadigungen. Schlechte



Kontakte konnen Funkenbildung, Uberhitzung und instabile Lichtbégen verursachen, was die
Schweil3qualitéat mindert und Brandgefahr erhoht.

26. Entfernen von Farbe, Rost und anderen Beschichtungen vor dem Schweil3en. Verwenden Sie nur sichere
Werkzeuge zum Reinigen. Das Schweil3en auf verschmutzten oder beschichteten Materialien kann toxische
Dampfe erzeugen und die Nahtqualitat verschlechtern.

27. Umgang mit heiBen Werkzeugen. Tragen Sie beim Arbeiten mit Elektrodenhalter, Schwei3brenner oder
Metallwerkstlicken Schutzhandschuhe. Legen Sie hei3e Teile nicht auf leicht entflammbare Oberflachen.
Beruihrung heil3er Elemente kann Verbrennungen verursachen, falsches Ablegen Brande ausldsen.

28. Vorsicht beim Wechseln der Elektroden. Stellen Sie vor dem Wechsel sicher, dass der Halter nicht mit dem
Werkstlick verbunden und das Gerat ausgeschaltet ist. Wechseln Sie Elektroden nur mit trockenen Handen
und Schutzhandschuhen. Falscher Wechsel kann Kurzschliisse, Funkenbildung und Stromschlage
verursachen.

29. Gehorschutz bei Arbeiten mit hohen Strémen. Verwenden Sie Ohrstdpsel oder Kopfhérer, wenn das
Schweif3en mit lautem Geréusch verbunden ist, besonders beim LichtbogenschweiRen mit hohen Stromen.
Langerer Larm kann Hérverlust oder chronische Ohrenerkrankungen verursachen.

30. Sicherheit bei Arbeiten in geschlossenen Raumen. Wenn SchweilRarbeiten in Fassern, Behéltern, Tunneln
oder anderen geschlossenen Raumen erforderlich sind, sorgen Sie fiir Zwangsbeluftung und einen Begleiter
zur Uberwachung. Arbeiten in geschlossenen Raumen ohne Beliiftung kénnen zu Sauerstoffmangel,
Vergiftungen und Bewusstlosigkeit flihren.

31. Uberpriifung der Erdung vor Arbeitsbeginn. Stellen Sie sicher, dass das SchweiRgerat geman
elektrotechnischen Normen ordnungsgemal geerdet ist. Fehlende Erdung erhéht das Risiko von
Stromschlagen und Gerateschéaden.

32. RegelmaRige Wartung. Uberpriifen Sie regelméRig den Zustand von Kabeln, Steckverbindungen,
Luftungsoffnungen und Masseklemme. Reinigen Sie das Gerét von Staub und Schmutz. Vernachlassigte
Wartung kann Leistungseinbuen, Uberhitzung und vorzeitigen Verschlei3 verursachen.

33. Einschrankungen bei der Verwendung von Verlangerungskabeln. Verwenden Sie nur zertifizierte
Verlangerungskabel, die fir hohe Lasten ausgelegt sind, und tiberschreiten Sie nicht die zulassige
Kabellange. Die Verwendung ungeeigneter Verlangerungskabel kann zu Uberhitzung der Elektroinstallation,
Spannungsabfall und Brandgefahr fiihren.

34. Uberprufung der Erdungsqualitat vor jeder Verwendung. Stellen Sie vor dem Einschalten des
Schweil3geréats sicher, dass die Erdung zuverlassig ist und den elektrotechnischen Standards entspricht.
Verwenden Sie nur einwandfreie Kabel. Die Nichtbeachtung dieser Regel erhéht das Risiko eines
Stromschlags und einer Beschadigung des Geréts.

35. Uberlasten Sie das Stromnetz, an das das Gerat angeschlossen ist, nicht. Stellen Sie sicher, dass die
Steckdose, das Verlangerungskabel oder die Elektroinstallation die Belastung des Geréts aushalten,
insbesondere wenn weitere Geréte angeschlossen sind. Eine Uberlastung kann zu Uberhitzung der
Leitungen, Kurzschluss und Stromausfall fiihren.

36. Gaszufuhrkontrolle beim TIG-Schweif3en. Achten Sie bei der Verwendung des TIG-Lift-Modus auf die
Dichtheit der Verbindungen des Gas-Schlauchs und Uberpriifen Sie rechtzeitig den Gasstand in der
Flasche. Ein Gasleck kann die Qualitat der Schweif3naht verschlechtern, den Verbrauch des Schutzgases
erhéhen und sogar Explosionsgefahr verursachen.

STROMVERSORGUNG

Das Werkzeug muss an ein Netz mit der auf dem Typenschild angegebenen Spannung angeschlossen werden. Die
Verwendung von Strom mit niedrigerer Spannung kann zu einer Uberlastung des Werkzeugs fiihren. Die Stromart ist
Wechselstrom, einphasig. Gemal europaischen Normen verfugt das Werkzeug tiber einen doppelten Schutz gegen
Stromschlag und kann daher an nicht geerdete Steckdosen angeschlossen werden.

VERWENDUNG
ACHTUNG!

Stellen Sie beim Anbringen und Abnehmen von Zubehér sicher, dass das Werkzeug AUSGESCHALTET ist und das
Kabel nicht am Netz angeschlossen ist.

Montage des Gerats vor der Arbeit

Vor Arbeitsbeginn mussen die Kabel und Zubehdrteile korrekt an das Schweil3gerat angeschlossen werden. Fihren
Sie die folgenden Schritte aus, um Fehler beim Anschluss zu vermeiden.

Anschluss der Schweil3kabel (MMA-Schweil3en)

Fiur das manuelle Lichtbogenschweilen (MMA) missen das Massekabel und das Elektrodenhalterkabel an die
entsprechenden Anschliisse des Gerats angeschlossen werden.

Anschluss der Masseklemme



Nehmen Sie das Massekabel mit der ,Krokodilklemme*.

SchlieRen Sie den Stecker des Massekabels an den Ausgangsterminal (-) (2) an.

Drehen Sie den Stecker im Uhrzeigersinn, bis er im Anschluss einrastet.

Befestigen Sie die Masseklemme an einer sauberen, unlackierten Oberflache des Werkstlicks, um einen
zuverlassigen Kontakt sicherzustellen.
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Anschluss des Elektrodenhalters

Nehmen Sie das Kabel mit dem Elektrodenhalter.

Schliel?en Sie den Stecker des Kabels an den Ausgangsterminal (+) (1) an.

Drehen Sie den Stecker im Uhrzeigersinn, bis er vollstandig befestigt ist.

4. Stellen Sie sicher, dass das Kabel nicht verdreht ist und keiner mechanischen Zugbelastung ausgesetzt ist.
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Anschluss der TIG-Brenner (Argon-Lichtbogenschweil3en, TIG Lift)
Der TIG-Brenner ist nicht im Lieferumfang enthalten, kann aber bei Bedarf an das Geréat angeschlossen werden.
Anschluss des Gasschlauchs

1. Verbinden Sie den Gasschlauch des TIG-Brenners mit der Argonflasche tiber den Druckminderer.
2. Stellen Sie sicher, dass die Verbindung dicht ist und kein Gas entweicht.

Anschluss des Brennerkabels

1. SchlieRBen Sie den Stecker des Brennerkabels an den Ausgangsterminal (-) (2) an (im Gegensatz zum
MMA-Schweil3en, bei dem der Elektrodenhalter an den Pluspol angeschlossen wird).
2. Befestigen Sie den Stecker sicher, indem Sie ihn bis zum Anschlag drehen.

Anschluss des Massekabels

1. SchlieRen Sie das Massekabel an den Ausgangsterminal (+) (1) an.
2. Befestigen Sie die Masseklemme am Werkstuck in der Nahe der Schweil3stelle, um einen stabilen Kontakt
zu gewabhrleisten.

Einstellung des Schwei3gerats vor der Arbeit

Nach dem Anschluss der Kabel und der Vorbereitung des Gerats muss es vor Beginn des Schweif3ens eingestellt
werden.

Einschalten des Geréts

1. Stecken Sie das Netzkabel (16) in eine Steckdose mit der entsprechenden Spannung.

2. Schalten Sie das Gerat mit dem Netzschalter (4) ein.

3. Nach dem Einschalten wird auf dem Display fur den Schwei3strom (5) der aktuelle Stromwert angezeigt,
und die Betriebsartenanzeigen leuchten entsprechend der letzten Einstellungen auf.

Auswahl des SchweiBmodus
Das Gerat unterstitzt zwei Betriebsarten:

® MMA (manuelles Lichtbogenschweil3en mit umhiliter Elektrode) — die Anzeige fur den MMA-Modus (9)
leuchtet.

® TIG Lift (Argon-Lichtbogenschwei3en mit Beriihrungsziindung) — die Anzeige fur den TIG-Modus (10)
leuchtet.

Zur Auswahl des Modus driicken Sie die Moduswahltaste (13). Die Umschaltung erfolgt zyklisch.
Aktivierung und Deaktivierung des VRD-Modus

VRD (Voltage Reduction Device) ist ein System zur Reduzierung der Leerlaufspannung, das die Arbeitssicherheit
erhoht.

1. Im MMA-Modus kann VRD mit der VRD-Einschalttaste (14) aktiviert oder mit der VRD-Ausschalttaste
deaktiviert werden.

2. Beim Einschalten von VRD leuchtet die Anzeige fir den eingeschalteten VRD-Modus (12).

3. Beim Ausschalten von VRD leuchtet die Anzeige fiir den ausgeschalteten VRD-Modus (11).

4. Im TIG-Modus ist VRD automatisch deaktiviert, da dieser Modus diese Funktion nicht benétigt.

Einstellung der SchweiRgerate MMA-120 und MMA-140 (Abbildung 3)



Das Gerat MMA-120 und MMA-140 ist mit einem universellen Steuerungssystem ausgestattet: Eine Taste wird zur
Moduswahl verwendet, und ein Potentiometer zur Einstellung der Parameter der ausgewahlten Funktion. Dies
ermdglicht den Zugriff auf alle notwendigen Einstellungen bei minimaler Anzahl von Bedienelementen.

Moduswahl

¢ Auf dem Bedienfeld befindet sich die Taste ,Moduswahl“.
e Jeder Tastendruck schaltet die Funktionen nacheinander um.
* Die aktive Funktion wird auf dem Bedienfeld durch die entsprechende Anzeige angezeigt.

Reihenfolge der Funktionsauswahi:

MMA — manuelles Lichtbogenschweil3en mit umhullten Elektroden.

Arc Force — Einstellung der ,Lichtbogen-Force*.

Hot Start — Einstellung des ,heil3en Starts".

VRD - Ein-/Ausschalten des Systems zur Senkung der Leerlaufspannung.
5. Lift TIG — TIG-Schweil3en mit Lichtbogenziindung durch Berihrung (LiftArc).
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Nach dem flinften Schritt wiederholt sich der Zyklus von vorne.
Einstellung der Parameter
Nach Auswahl der gewiinschten Funktion mit der Taste erfolgt die Einstellung durch Drehen des Potentiometers:

* MMA - Einstellung des Schweif3stroms (A).

* Arc Force - Einstellung der Intensitat des Lichtbogen-Force. Je héher der Wert, desto héarter der
Lichtbogen und desto geringer das Risiko des Elektrodenhaften.

* Hot Start - Einstellung der Hohe oder Dauer des erhéhten Stroms beim Lichtbogenstart. Erleichtert das
Zunden der Elektrode.

* VRD - Ein- oder Ausschalten der Funktion (bei Aktivierung leuchtet die VRD-Anzeige auf dem Display).
VRD senkt die Leerlaufspannung auf ein sicheres Niveau.

e Lift TIG - Einstellung des Schweil3stroms (A) fur den Argon-LichtbogenschweiRmodus mit
Bertihrungsziindung.

Ein- und Ausschalten der Beleuchtung des Bedienfelds

Das Geréat ist mit einer LED-Beleuchtung des Bedienfelds (15) fur komfortables Arbeiten in dunklen Rdumen
ausgestattet.

1. Zum Ein- oder Ausschalten der Beleuchtung driicken und halten Sie die Moduswahltaste (13) fiir 3
Sekunden.

2. Bei eingeschalteter Beleuchtung sind das Schwei3strom-Display (5) und alle Anzeigen des Bedienfelds
besser sichtbar.

Einstellung des Schweil3stroms

1. Verwenden Sie den Schweil3stromregler (3), um den erforderlichen Stromwert einzustellen.
2. Die Anderung des Parameters wird auf dem SchweiRstrom-Display (5) angezeigt.
3. Wahlen Sie den Strom abhéngig vom Elektroden-Durchmesser und Materialtyp:

® Fir MMA — abhangig vom Elektroden-Typ.

® Fir TIG — abhéngig von der Metallstarke und der erforderlichen SchweiR3nahttiefe.

Elektrodendurchm | Empfohlener Schwei3strom (A) Empfohlene SchweilRspannung (V)
esser (@ mm)

1.0 20-60 20.8-22.4

1.6 44-84 21.76-23.36

2.0 60-100 22.4-24.0

25 80-120 23.2-24.8

3.2 108-148 23.32-24.92

4.0 140-180 24.6-27.2

5.0 180-220 27.2-28.8




HINWEIS: Diese Tabelle ist fiir das Schwei3en von niedriglegiertem Stahl vorgesehen. Fiir die Arbeit mit
anderen Materialien verwenden Sie entsprechende Referenzdaten und wahlen den SchweiBmodus abhéngig
vom Metalltyp und dem technologischen Prozess.

Bezeichnung der Anzeigen auf dem Bedienfeld

® Anzeige Eingangsspannung 110 V (6) — leuchtet bei Erkennung einer Eingangsspannung von 110 V. Wenn
das Gerat 110 V nicht unterstutzt, signalisiert diese Anzeige eine ungeeignete Stromversorgung.
® Anzeige Eingangsspannung 220 V (7) — leuchtet bei Anschluss an ein 220 V-Netz, was dem normalen

Betriebsmodus entspricht.

Anzeige Uberhitzung (8) — leuchtet bei Uberhitzung des Gerits, danach schaltet es sich automatisch aus. In
diesem Fall muss auf die Abkuhlung gewartet werden, bevor die Arbeit fortgesetzt wird.

Anzeige Modus MMA (9) — zeigt an, dass das Gerat im manuellen Lichtbogenschweif3modus arbeitet.

Anzeige Modus TIG (10) — zeigt an, dass der TIG Lift-Modus aktiviert ist.

Anzeige ausgeschalteter VRD-Modus (11) — zeigt an, dass das VRD-System inaktiv ist.

Anzeige eingeschalteter VRD-Modus (12) — signalisiert die aktive VRD-Funktion (arbeitet nur im MMA-
Modus).

Ausfiihrung von SchweiBarbeiten im MMA-Modus (manuelles Lichtbogenschwei3en)

Nach Anschluss, Einstellung und Uberpriifung des SchweiRgeréts kann mit dem SchweilRen mit umhiillter Elektrode
(MMA) begonnen werden.

Vorbereitung zum Schwei3en
Vor Beginn des Schweil3prozesses vergewissern Sie sich, dass:

® Das Schweil3gerat korrekt angeschlossen und eingestellt ist (MMA-Modus aktiv, Stromparameter gewahilt).

® Die Masseklemme sicher an einer von Farbe und Rost gereinigten Oberflache des Werkstiicks befestigt ist.

® Die passende Elektrode entsprechend der Metallstéarke und den Anforderungen an die Naht ausgewahlt
wurde.

® Der Arbeitsbereich von brennbaren Materialien befreit und gut bellftet ist.

Zinden des Lichtbogens und Beginn des Schweil3ens

Nehmen Sie den Elektrodenhalter und setzen Sie eine Elektrode mit entsprechendem Durchmesser ein.
Positionieren Sie die Elektrode in einem Winkel von 60-80° zur Werkstiickoberflache.

Zum Ziunden des Lichtbogens verwenden Sie eine der folgenden Methoden:

Anschlagen und Abheben — beriihren Sie kurz die Oberflache und heben Sie die Elektrode um 3-5 mm an.
Abstreifen — fiihren Sie die Elektrode Uiber die Oberflache, wie beim Anziinden eines Streichholzes.

Nach dem Ziinden des Lichtbogens bewegen Sie die Elektrode langsam entlang der vorgesehenen
Schweil3naht und halten dabei den Lichtbogen stabil.
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Uberwachung des Schwei3prozesses
Wahrend des Schweil3ens achten Sie auf:

® Stabilitat des Lichtbogens — wenn der Lichtbogen unterbrochen wird, ist mdglicherweise der Strom zu
niedrig eingestellt.

® Lichtbogenlange — der optimale Abstand zwischen Elektrode und Metall betragt ungefahr den Durchmesser
der Elektrode.

® Formung der Schweil3naht — bewegen Sie die Elektrode gleichmaRig und vermeiden Sie ruckartige
Bewegungen.

Beenden des Schwei3ens und Entfernen der Schlacke

1. Nach Beendigung des SchweifRens ziehen Sie die Elektrode langsam von der Naht zurlick und lassen das
Metall abkuhlen.

2. Schalten Sie das Gerat aus, wenn die Arbeit abgeschlossen ist.

3. Entfernen Sie die Schlacke mit einem Schlackenhammer und einer DrahtbUlrste, um die Qualitat der Naht zu
Uberprifen.

Mogliche Probleme und deren Behebung (MMA)

Problem Ursache Lésung
Der Lichtbogen zilindet nicht Elektrode oxidiert, zu grol3er Reinigen Sie die Elektrode,
Abstand verringern Sie den Abstand




Der Lichtbogen erlischt haufig

Zu niedriger Strom, instabiles
Ziunden

Erhdhen Sie die Stromstarke,
versuchen Sie eine andere
Elektrode

Metall wird durchgebrannt

Zu hoher Strom, zu langsame
Bewegung

Verringern Sie die Stromstérke,
bewegen Sie die Elektrode
schneller

Viele Spritzer

Zu langer Lichtbogen, falscher
Haltewinkel

Verringern Sie die Lichtbogenlénge,
andern Sie den Winkel des
Elektrodenhalters

Poren in der Naht

Verschmutztes Werkstlick, feuchte
Elektrode

Reinigen Sie das Metall, trocknen
Sie die Elektrode

Ausfihrung von Schweiarbeiten im TIG Lift-Modus (ArgonlichtbogenschweifRen mit Kontaktziindung)

Nach Einstellung und Uberpriifung des SchweiRgerats kann mit dem Argonlichtbogenschweien (TIG Lift) begonnen
werden.

Vorbereitung zum Schweil3en
Vor Arbeitsbeginn stellen Sie sicher, dass:

® Das Gerat korrekt angeschlossen und eingestellt ist (TIG-Modus aktiv).

® Der TIG-Brenner an den Ausgangsklemmen (-) (2) angeschlossen ist.

® Die Masseklemme sicher an einer gereinigten Metalloberflache befestigt und an den Ausgangsklemmen (+)
(1) angeschlossen ist.

® Eine geeignete Wolframelektrode verwendet wird.

® Die Argonflasche angeschlossen und gedffnet ist, der Druckminderer auf die empfohlene
Gasdurchflussmenge eingestellt ist (normalerweise 8-12 I/min).

® Der Arbeitsbereich von Ol, Rost und anderen Verunreinigungen gereinigt ist.

Zlinden des Lichtbogens (Lift Arc)
TIG Lift verwendet eine Kontaktziindung, die sorgfaltige Handhabung erfordert:

1. Positionieren Sie die Wolframelektrode 2—3 mm vom Werkstiick entfernt.

2. Berlhren Sie kurz mit der Spitze der Elektrode die Metalloberflache und heben Sie sie dann langsam an —
der Lichtbogen zlindet.

3. Halten Sie die Elektrode in einem Abstand von 1-2 mm zum Werkstiick, ohne es zu berthren.

Wichtig: ,Kratzen" Sie nicht mit der Elektrode am Metall — dies fiihrt zur Verunreinigung des SchweiR3bads und
verschlechtert die Nahtqualitat.

Uberwachung des Schwei3prozesses
Wahrend des Schweil3ens achten Sie auf:

® Die GleichméRigkeit der Bewegung — bewegen Sie die Brenner gleichmaRig und halten Sie einen stabilen
Lichtbogen.

® Den Gasverbrauch — bei unzureichender Argonzufuhr kann die Naht oxidieren.

® Die Bildung des SchweiRbads — es muss homogen und frei von Lufteinschliissen sein.

® Die Verwendung des Zusatzdrahts (falls erforderlich) — flihren Sie ihn sanft in das Schweil3bad ein, ohne die
Elektrode zu berihren.

Beendigung des Schweil3ens

1. Reduzieren Sie langsam den Strom, indem Sie den Brenner entlang der Naht nach vorne bewegen.

2. Nehmen Sie den Brenner nicht sofort nach dem Ldschen des Lichtbogens weg — warten Sie 1-2 Sekunden,
damit das Gas das Schweif3bad weiterhin schiitzt.

3. Lassen Sie das Metall abkihlen, entfernen Sie dann mdgliche Oxide mit einer Edelstahlbirste.

Mogliche Probleme und deren Behebung (TIG)

Problem Ursache Lésung




Der Lichtbogen ziindet nicht

Verschmutzte Elektrode, schlechter
Massekontakt

Reinigen Sie die Elektrode,
Uberprifen Sie die Masseklemme

Die Naht oxidiert

Unzureichender Gasdurchfluss,
Leck in der Anlage

Erhéhen Sie den Argonfluss,
Uberprufen Sie die Schlauche

Das Ende der Elektrode schmilzt
und wird rund

Zu hoher Strom, Beriihrung des
Lichtbogens

Reduzieren Sie den Strom,
bertihren Sie das Metall nicht mit
der Elektrode

Das Metall brennt durch

Zu hohe Temperatur, zu langsame
Bewegung

Reduzieren Sie den Strom,
bewegen Sie den Brenner schneller

Die Naht ist uneben und pords

Verschmutztes Werkstlick,
instabiler Lichtbogen

Reinigen Sie das Metall, halten Sie
die Elektrode stabil

Arbeitsende

Nach Beendigung der SchweiRarbeiten muss das Gerét richtig ausgeschaltet werden, um Uberhitzung,
Beschadigung der Komponenten und Spannungsspitzen zu vermeiden.

1. Beenden Sie den Schweil3prozess.
® Im MMA-Modus — stellen Sie sicher, dass die Elektrode das Werkstlick nicht berihrt.
® Im TIG-Modus — stoppen Sie die Zufiihrung des Zusatzdrahts und fuhren Sie den Brenner vom

Schweil3bad weg.

2. Reduzieren Sie allmé&hlich den Schweil3strom. Vor dem Ausschalten des Gerats wird empfohlen, die
Stromstarke fir einige Sekunden zu verringern (wenn méglich), um die Belastung der Ausgangsschaltungen

zu reduzieren.

3. Schalten Sie das Gerat mit dem Netzschalter (4) aus. Nach dem Umschalten auf ,AUS" |auft das Geréat noch
einige Sekunden weiter — dies ist eine normale Funktion des Kiihlsystems.

>

Warten Sie, bis der Lifter stoppt und das Display erlischt.

5. Trennen Sie das Gerat vom Netz. Erst nach vollstandigem Ausschalten ziehen Sie das Netzkabel (16) aus
der Steckdose. Ziehen Sie das Kabel niemals sofort nach Betétigen des Schalters heraus, da dies
elektronische Komponenten beschadigen kann.

6. SchlieRen Sie die Gaszufuhr (fir TIG-Schweil3en). Wenn Argon-Lichtbogenschweil3en verwendet wurde,
schlieen Sie das Ventil an der Flasche und lassen Sie den Restdruck im System ab.

7. Lassen Sie das Gerat vor dem Transport abkiihlen. Auch wenn das Kiihlsystem ausgeschaltet ist, kbnnen
die internen Komponenten noch heil? sein. Warten Sie mindestens 5 Minuten vor dem Transport oder der

Verpackung des Geréts.

8. Raumen Sie Kabel und Zubehor auf. Trennen und rollen Sie das Massekabel und den Elektrodenhalter

sorgféltig auf.

9. Reinigen Sie die Masseklemme von Ruf3 und blasen Sie bei Bedarf die Luftungstffnungen (20) aus.

Die Einhaltung dieser Regeln verlangert die Lebensdauer des Gerats und gewdhrleistet einen stabilen Betrieb beim

nachsten Start.

PFLEGE UND WARTUNG

Vor der Durchfiihrung von Wartungsarbeiten stellen Sie immer sicher, dass das Gerét ausgeschaltet und vom

Stromnetz getrennt ist.

Reinigung des Gerdéts nach der Arbeit

Flhren Sie nach jedem Wechsel folgende Schritte aus:

1. Schalten Sie das Gerat mit dem Netzschalter (4) aus und trennen Sie das Netzkabel (16) von der

Steckdose.

2. Warten Sie, bis das Gerat vollstédndig abgekuhlt ist, bevor Sie es reinigen.
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Verwenden Sie ein trockenes Tuch oder Druckluft, um Staub und Metallspane vom Gehéause zu entfernen.

4. Pusten Sie die Liftungsoffnungen (20) und die Lufteinlassoffnung (17) mit Druckluft aus, um Uberhitzung zu

vermeiden.

5. Wischen Sie das Bedienfeld mit einem weichen Tuch ab und vermeiden Sie das Eindringen von

Feuchtigkeit.

Verwenden Sie keine nassen Tucher oder aggressive Reinigungsmittel — dies kann die Elektronik beschadigen.

Uberpriifung der Kabel und Verbindungen



Mindestens einmal pro Woche Uberpriifen Sie:

Das Massekabel und den Elektrodenhalter auf Beschadigungen.

Die Anschliisse der Ausgangsklemmen (+) (1) und (-) (2) — sie mussen sauber und fest angezogen sein.
Das Netzkabel (16) — es diirfen keine Risse oder Knicke vorhanden sein.

Die Masseklemme — stellen Sie sicher, dass die Kontaktflache nicht oxidiert ist.

PoDdE

Bei festgestellten Beschadigungen ersetzen Sie die Teile vor der nachsten Verwendung.
Reinigung und Austausch von Verschleil3teilen
Fuhren Sie regelmaRig folgende Maflinahmen durch:

1. Uberpriifung des Elektrodenhalters — reinigen Sie ihn von Ablagerungen und ziehen Sie die Klemme nach,
wenn die Elektrode schwach fixiert ist.

2. Reinigung der Masseklemme — behandeln Sie bei Bedarf die Kontaktflache mit einer Metallburste.

3. Reinigung und Schérfen der Wolframelektrode (fiir TIG) — bei Abstumpfung die Elektrode am Schleifstein
anspitzen.

Lagerung und Transport
Wenn das Gerdt langere Zeit nicht verwendet wird:

1. Bewahren Sie es an einem trockenen Ort auf, der vor Feuchtigkeit und Staub geschuitzt ist.

2. Lassen Sie die Kabel nicht angeschlossen — dies verringert das Risiko von Beschadigungen.

3. Sichern Sie das Gerat beim Transport mit dem Tragegriff (18) oder den Befestigungen fur den Schultergurt
(19).

Lagern Sie das Gerét nicht in der Kalte — Kondenswasser kann die Elektronik beschadigen.

Fur einen sicheren und zuverlassigen Betrieb des Werkzeugs beachten Sie, dass Reparaturen, Wartungen und
Einstellungen nur in autorisierten Servicezentren mit Verwendung ausschlief3lich originaler Ersatzteile und
VerschleiBmaterialien durchgefiihrt werden dirfen.

UMWELTSCHUTZ

Im Interesse der Natur missen Elektrowerkzeuge, Zubehor und Verpackungen einer umweltgerechten Entsorgung
zugefuhrt werden. Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmdll!

Nur fiir EU-Lander:

Gemal der européischen Richtlinie 2012/19/EU uber Elektro- und Elektronik-Altgerate sowie den entsprechenden
nationalen Rechtsvorschriften sind defekte oder ausgediente elektronische Gerate zur umweltgerechten Entsorgung
zu sammeln.

Bei unsachgemafer Entsorgung kdnnen Elektro- und Elektronik-Altgerate aufgrund méglicher gefahrlicher Stoffe
schédliche Auswirkungen auf die Umwelt und die Gesundheit des Menschen haben.

PL|POLSKI
SPAWARKA INWERTOROWA
MMA-120, MMA-140
RWI300, RWI320, RWI350
INSTRUKCJA OBSLUGI

DANE TECHNICZNE

Model MMA-120 MMA-140

Napiecie znamionowe (V AC) 220-240 220-240




Czestotliwos¢ (Hz) 50 50

Moc znamionowa (W) 45 50

Wspotczynnik mocy 0.8 0.8

Maksymalny pobierany prad (A) 16.2 195

Efektywny pobierany prad (A) 8.5 10.2

Wspotczynnik sprawnosci (%) 85 85

Zakres pradu spawania (A) 20-120 20-140

Napiecie tuku spawalniczego (V) 20.8-24.8 20.8 - 25.6

Napiecie bez obcigzenia (V) 65 65

Czas pracy przy maksymalnym pradzie przy 30 30

40 °C (%)

Tryby pracy (metody spawania) MMA, TIG lift MMA, TIG lift

Tryb VRD + +

Pods$wietlenie LED panelu + +

Metoda chtodzenia MpuHyauTensHoe MpuHyanTensHoe
BO3AyLUHOE BO3A4YyLUHOE

Srednica elektrod (mm) 1.6-3.2 1.6-4.0

Przewdd spawalniczy z uchwytem na elektrody:

Dlugos¢ (m) 1.8 1.8

Przekroj przewodu (mm?) 12 14

Przew6d masowy:

Dilugos¢ (m) 1.2 1.2

Przekréj przewodu (mm?) 12 14

Przewdd zasilajacy

Dlugos¢ (m) 2 2

Przekroj przewodu (ilo$¢ x mm?) 3x1.5 3x1.5

Wymiary dt. x szer. x wys. (cm) 24x10x15.5 24x10x15.5

Kategoria ochrony IP21S IP21S

Klasa ochrony I |

Klasa izolacji H H

Zakres temperatur pracy (°C) -10to 40 -10to 40

Maksymalna wilgotnos¢ powietrza (%) 90 90

Waga EPTA (kg) 2.1 2.3

Waga (wraz z akcesoriami) (kg) 2.8 3.1

DANE TECHNICZNE

Model RWI300 RWI320 RWI350

Napiecie znamionowe (V AC) 220-240 220-240 220-240




Czestotliwos¢ (Hz) 50 50 50
Moc znamionowa (W) 4500 5300 6100
Wspotczynnik mocy 0.9 0.9 0.9
Maksymalny pobierany prad (A) 225 25 27
Efektywny pobierany prad (A) 12.3 13.7 14.8
Wspotczynnik sprawnosci (%) 85 85 85
Zakres pradu spawania (A) 20-140 20-160 20-180
Napiecie tuku spawalniczego (V) 20.8-25.6 20.8-26.4 20.8-27.2
Napiecie bez obcigzenia (V) 65 65 65
Czas pracy przy maksymalnym pradzie przy 30 30 30
40 °C (%)
Tryby pracy (metody spawania) MMA, TIG lift MMA, TIG lift MMA, TIG lift
Tryb VRD + + +
Podswietlenie LED panelu + + +
Metoda chtodzenia Aktywne Aktywne Aktywne
powietrzne powietrzne powietrzne
Srednica elektrod (mm) 1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0
Przewdd spawalniczy z uchwytem na elektrody:
Dlugos¢ (m) 2.9 2.9 2.9
Przekréj przewodu (mm?) 14 16 20
Przew6d masowy:
Dtugos¢ (m) 2.2 2.2 2.2
Przekroj przewodu (mm?) 14 16 20
Przewdd zasilajacy
Dlugos¢ (m) 1.9 1.9 1.9
Przekréj przewodu (ilo$¢ x mm?)
3x1.5 3x2.5 3x2.5
Wymiary dt. x szer. x wys. (cm) 32x15x20 32x15x20 32x15x20
Kategoria ochrony IP21S 1P21S IP21S
Klasa ochrony I | I
Klasa izolacji H H H
Zakres temperatur pracy (°C) -10 go 40 -10 go 40 -10 go 40
Maksymalna wilgotnos¢ powietrza (%) 90 90 90
Waga EPTA (kg) 3.2 35 37
Waga (wraz z akcesoriami) (kg) 45 4.7 5

OPIS URZADZENIA (OBR. 1)

1. Wyjsciowy zacisk (+)
2. Wyjsciowy zacisk (-)




3. Regulator pradu spawania

4. Przelgcznik zasilania WE/Wyt.

5. Wyswietlacz pradu spawania

6. Wskaznik napiecia wejsciowego 110V

7. Wskaznik napiecia wejsciowego 220 V

8. Wskaznik przegrzania

9. Wskaznik trybu MMA

10. Wskaznik trybu TIG

11. Wskaznik wytgczonego trybu VRD

12. Wskaznik wigczonego trybu VRD

13. Przycisk wyboru trybu

14. Przycisk wigczenia/wytgczenia VRD

15. Podswietlenie LED panelu sterowania

16. Przewdd zasilajacy

17. WIlot powietrza uktadu chtodzenia

18. Uchwyt do przenoszenia

19. Mocowania do pasa naramiennego (pas nie wchodzi
w skiad zestawu)

20. Otwory wentylacyjne

Ogodlny schemat dziatania urzadzenia spawalniczego przedstawiono na rys. 2 (Schemat blokowy elektryczny).

WYPOSAZENIE* (MMA-120, MMA-140)

Instrukcja obstugi

Spawarka

Przewdd z zaciskiem masowym
Przewod z uchwytem elektrody
Maska spawalnicza
Szczotko-miotek

oA~ WNE

WYPOSAZENIE* (RWI300, RWI320, RWI350)

Instrukcja obstugi

Spawarka

Przewdd z zaciskiem masowym
Przewod z uchwytem elektrody
Maska spawalnicza
Szczotko-miotek

IS

* Pragniemy zwroci¢ uwage, ze wyposazenie produktu moze réznic sie w zaleznosci od kraju zakupu. Aby uzyskac
szczegotowe informacje dotyczgce zawartosci opakowania i wyposazenia produktu, prosimy o kontakt z lokalnym
dystrybutorem.

PRZEZNACZENIE | WLASCIWE ZASTOSOWANIE

Spawarki serii RWI oraz MMA przeznaczone sg do recznego spawania tukowego za pomocg elektrod otulinowych
(MMA) oraz spawania metoda TIG z zajarzeniem tuku przez dotyk (TIG Lift). Urzadzenia te taczg kompaktowe wymiary,
wygode obstugi oraz wysokg wydajnos¢, co czyni je doskonatym wyborem zaréwno do zastosowan profesjonalnych,
jak i domowych. Nadaja sie do spawania réznych konstrukcji metalowych, naprawy urzadzen, montazu rurociagow
oraz pracy z blacha.

Dzieki przemyslanemu uktadowi chtodzenia i funkcjom zabezpieczajacym, spawarki zapewniajg stabilng prace nawet
przy diugotrwatym obcigzeniu. Wbudowana funkcja VRD obniza napiecie biegu jatowego, zwiekszajac bezpieczenstwo
pracy w niesprzyjajacych warunkach. Panel sterowania wyposazony jest w intuicyjne wskazniki i umozliwia wybor trybu
pracy, a kompaktowe wymiary i poreczny uchwyt zapewniajg wygodny transport i komfort uzytkowania.

WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA

& OSTRZEZENIE! Nalezy zapoznaé¢ sie ze wszystkimi ostrzezeniami i wskazéwkami dotyczacymi
bezpieczenstwa uzytkowania oraz ilustracjami i danymi technicznymi dostarczonymi wraz z urzadzeniem.



Nieprzestrzeganie podanych nizej ostrzezeh dotyczgcych bezpieczernistwa i wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa
moze by¢ przyczyna powaznych obrazen.

Zachowaj wszystkie ostrzezenia i wskazowki dotyczace bezpieczenstwa, aby moc skorzystac z nich w przysztosci.

OZNACZENIA | SYMBOLE

Ao Niebezpieczenstwo porazenia prgdem elektrycznym:

Zapoznac sie z instrukcja bezpieczenstwa producenta przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem
i przestrzegac zasad bezpieczernstwa obowigzujacych u pracodawcy.

Nie dotykaé elementéw znajdujacych sie pod napieciem.

Stosowac suchg odziez ochronna.

Unika¢ kontaktu z obrabianym elementem lub uziemieniem.

Nie dotyka¢ jednoczesnie obrabianego elementu i drutu spawalniczego.

Uzywac wylgcznie przewodow i elektrod zalecanych przez producenta.

Zawsze odtaczac zasilanie przed przystapieniem do konserwacji lub napraw urzadzenia.

tuk spawalniczy moze uszkodzi¢ oczy i spowodowac oparzenia:

Zawsze stosowac przytbice spawalniczg zapewniajgca petng ochrone twarzy i szyi, wyposazong

/xﬁ w filtr o stopniu co najmniej 10.
W

Upewnic sie, ze stosowane sg odpowiednie srodki ochrony oczu, stuchu i ciata.

Zagrozenie pozarowe:
Usuna¢ wszystkie materiaty tatwopalne w promieniu 35 stép (10,7 m) od strefy spawania.
Nigdy nie prowadzi¢ prac spawalniczych w poblizu zwierzat domowych ani matych dzieci.
Upewnic sie, ze w poblizu znajduje sie gasnica.
Nosi¢ odziez pozbawiong oleju, bez kieszeni i mankietow.
Nigdy nie spawa¢ zamknietych ani tatwopalnych zbiornikow.
Toksyczne gazy i opary:
’ Nie wdychac¢ oparéw powstajgcych podczas spawania.
\ Stosowaé odpowiednie $rodki ochrony drég oddechowych.
@ Pracowac¢ w dobrze wentylowanym pomieszczeniu i zapewni¢ usuwanie szkodliwych substanciji

ze strefy spawania.

Nie cig¢ materiatéw pokrytych, ocynkowanych ani platerowanych (np. zawierajacych cynk, kadm,
rte¢, bar), aby unikna¢ zatrucia.

W razie potrzeby stosowaé wentylacje odciggowa.

Zawsze zapoznawac sie z kartg charakterystyki (MSDS) stosowanych materiatow
spawalniczych.

Pola magnetyczne:

Nie dopuszczaé do przebywania os6b z rozrusznikiem serca w poblizu pracujgcego urzadzenia
spawalniczego.

Nie owija¢ przewodu spawalniczego wokot ciata podczas pracy.

@ Zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

Szczegodlne wskazowki bezpieczenstwa.

Oznakowanie CE potwierdza, ze dany wyr6b spetnia wymogi dyrektyw Unii Europejskiej
dotyczacych bezpieczenstwa.

[ H [ Znak zgodnosci Euroazjatyckiej Unii Celnej.
C Znak zgodnosci Ukrainy.

SZCZEGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA DLA SPAWAREK INWERTOROWYCH
WSKAZANIA DOTYCZACE SRODKOW BEZPIECZENSTWA PODCZAS WYKONYWANIA WSZYSTKICH
OPERACJI

1. Podstawowa wiedza z zakresu spawania. Uzytkownik powinien posiada¢ podstawowg wiedze na temat procesow
spawalniczych, zasad dziatania urzadzenia oraz srodkéw bezpieczenstwa. W przypadku braku do$wiadczenia nalezy



odby¢ szkolenie u wykwalifikowanego specjalisty. Nieprzygotowany operator moze nieprawidtowo ustawi¢ urzadzenie,
co doprowadzi do niskiej jakosci spoiny, przegrzania lub uszkodzenia sprzetu.

2. Dokladna znajomos¢ instrukcji obstugi. Operator ma obowiazek przeczytaé i zrozumie¢ instrukcje obstugi, w tym
dane techniczne, tryby pracy, $rodki ostroznosci i zasady konserwacji. Brak wiedzy moze prowadzi¢ do
nieprawidtowego uzytkowania, awarii urzgdzenia lub obrazen.

3. Umiejetno$¢ udzielania pierwszej pomocy. Uzytkownik powinien zna¢ podstawy udzielania pierwszej pomocy w
przypadku porazenia pradem, oparzen, skaleczen i zatrucia toksycznymi gazami. Brak tych umiejetnosci moze mie¢
powazne konsekwencje w sytuacjach awaryjnych.

4. Zagrozenie porazeniem pradem elektrycznym. Nie dotyka¢ elementow bedacych pod napieciem, nie pracowaé w
wilgotnej odziezy, zawsze zaktada¢ suche rekawice ochronne. Zapewni¢ izolacje od przedmiotu obrabianego i
uziemienia. Nieprzestrzeganie tych zasad moze skutkowa¢ powaznym porazeniem pradem, oparzeniami, utratg
przytomnosci lub obrazeniami Smiertelnymi.

5. Zagrozenie promieniowaniem tuku spawalniczego. Zawsze uzywac przythicy spawalniczej z filtrem o stopniu
zaciemnienia co najmniej DIN 10, odziezy ochronnej i ekrandéw ochronnych dla oséb postronnych. Nieprzestrzeganie
moze prowadzi¢ do uszkodzenia siatkdwki (nawet tymczasowej lub trwalej Slepoty), oparzen skory i silnych podraznien.

6. Toksyczne gazy i dymy. Pracowac w dobrze wentylowanych pomieszczeniach lub stosowac¢ wentylacje odciagowa,
szczegOlnie podczas spawania ocynkowanych, malowanych metali oraz przy uzyciu drutu proszkowego (MIG FLUX).
Wdychanie dymu spawalniczego moze prowadzi¢ do ciezkiego zatrucia, zawrotow gtowy, nudnosci i przewlektych
choréb phuc.

7. Zagrozenie pozarowe. Usunaé wszystkie tatwopalne materiaty na odlegto$¢ co najmniej 10 metréw od strefy
spawania. Trzymac gasnice w poblizu. Ignorowanie tych zasad moze prowadzi¢ do zapalenia otoczenia, pozaru lub
wybuchu, stwarzajgc zagrozenie dla zycia i mienia.

8. Zagrozenie wybuchem. Nigdy nie spawaé¢ zamknietych zbiornikéw, rur pod cisnieniem ani pojemnikéw zawierajgcych
substancje fatwopalne. Nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do eksplozji, obrazen od odlamkéw i powaznych
uszkodzen.

9. Zagrozenie oparzeniami. Nie dotykaC rozgrzanych przedmiotéw i nie pozostawia¢ stopionego metalu w
nieodpowiednich miejscach. Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do powaznych oparzen termicznych i urazéw rak.

10. Pola magnetyczne i rozruszniki serca. Osoby z rozrusznikiem serca nie powinny przebywaé w poblizu pracujacego
urzadzenia spawalniczego. Nieprzestrzeganie moze zaktéci¢ dziatanie rozrusznika i stanowi¢ zagrozenie zycia. Przed
uzyciem skonsultowac sie z lekarzem.

11. Bezpieczne obchodzenie sie z przewodami. Nie owija¢ przewodow wokot ciata, kontrolowac ich stan i unikaé
ostrych zagie¢. Uszkodzone przewody moga wywota¢ zwarcie, porazenie prgdem lub pozar. Przewody powinny by¢
uporzadkowane, aby zapobiec potknieciom i upadkom.

12. Zagrozenie ze strony ruchomych czesci. Trzymac rece i odziez z dala od wentylatora chtodzenia. Nieprzestrzeganie
moze doprowadzi¢ do gtebokich skaleczen lub przyciecia palcow.

13. Konserwacja i naprawy. Zawsze odigcza¢ urzadzenie od sieci przed wykonywaniem konserwaciji, wymiang
materiatéw eksploatacyjnych lub demontazem. Nieprzestrzeganie moze skutkowac¢ porazeniem prgdem, zwarciem lub
uszkodzeniem.

14. Stosowanie certyfikowanych elektrod i materiatéw eksploatacyjnych. Uzywac¢ wytgcznie certyfikowanych elektrod i
drutu spawalniczego odpowiednich dla rodzaju metalu i trybu spawania. Przechowywac elektrody w suchym miejscu.
Uzycie niskiej jakosci lub wilgotnych materiatow prowadzi do niestabilnego tuku, porowatosci i stabego potgczenia.

15. Praca w strefie chronionej. Nie dopuszczaé os6b postronnych, dzieci i zwierzat do strefy spawania. Ustawi¢ ekrany
ochronne przed iskrami i promieniowaniem. Nieprzestrzeganie moze skutkowaé¢ oparzeniami, uszkodzeniem wzroku u
0s6b znajdujacych sie w poblizu lub pozarem.

16. Chiodzenie i wentylacja. Upewnic sie, ze otwory wentylacyjne nie sg zastoniete przez kurz, tkaniny ani narzedzia.
Nie przykrywaé urzgdzenia zaraz po pracy — nalezy pozwoli¢ mu ostygnaé. Przegrzanie moze doprowadzi¢ do
wylgczenia, uszkodzenia lub pozaru.

17. Odpowiednia odziez ochronna. Nosi¢ grube, ognioodporne rekawice i odziez pozbawiong otwartych kieszeni i
mankietéw. Unika¢ materiatow syntetycznych — moga sie topi¢ pod wptywem iskier. Niewtasciwa odziez moze sie tatwo
zapali¢ lub stopi¢ na skorze.

18. Wylgczanie urzadzenia po zakonczeniu pracy. Po zakonczeniu spawania wytgczy¢ urzgdzenie wytgcznikiem i
poczeka¢ na catkowite zatrzymanie przed odtaczeniem od sieci. Pozostawione wiaczone urzadzenie moze
spowodowac pozar, zwarcie lub porazenie pradem.



19. Przechowywanie i transport. Przechowywaé urzadzenie w suchym miejscu, chronionym przed kurzem i
uderzeniami. Podczas transportu nalezy je odpowiednio zabezpieczy¢. Nieprawidtowe przechowywanie lub transport
moga doprowadzi¢ do uszkodzenia i awarii.

20. Sprawdzenie uziemienia. Przed rozpoczeciem pracy upewni¢ sie, ze urzadzenie jest prawidlowo uziemione i
podtgczone sprawnymi przewodami. Stabe uziemienie jest szczegodlnie niebezpieczne w wilgotnym Srodowisku.

21. Praca w niekorzystnych warunkach. Nie uzywac¢ urzadzenia podczas deszczu ani w wilgotnych pomieszczeniach
bez odpowiedniego zabezpieczenia. W razie potrzeby stosowaé pokrowiec ochronny. Wilgo¢ moze prowadzi¢ do
zwarcia i porazenia pradem.

22. Niedozwolone sposoby uzytkowania. Nie uzywac¢ urzadzenia do rozmrazania rur, tadowania akumulatorow ani
innych nieprzewidzianych celéw. Moze to doprowadzi¢ do przecigzenia, awarii lub uszkodzenia innych urzadzen.

23. Postepowanie w przypadku awarii. W przypadku pojawienia sie dymu, zapachu spalenizny lub nieprawidtowego
dziatania nalezy natychmiast wylaczy¢ urzadzenie i przerwaé prace. Nie rozkrecaé urzadzenia samodzielnie —
skontaktowac sie z serwisem. Samodzielna naprawa moze prowadzi¢ do porazenia pradem, awarii i utraty gwarancji.

24. Przestrzeganie cyklu pracy (PV). Monitorowac¢ cykl pracy urzadzenia i nie przekracza¢ dopuszczalnego czasu
pracy przy maksymalnym pradzie. Nieprzestrzeganie moze spowodowaé przegrzanie, zadziatanie zabezpieczen i
szybsze zuzycie urzgdzenia.

25. Pewne podigczenie przewodéw. Upewni¢ sie, ze przewody spawalnicze i przewod uziemiajacy sa solidnie
podtaczone i nieuszkodzone. Staby kontakt moze prowadzi¢ do iskrzenia, przegrzania i niestabilnego tuku.

26. Czyszczenie powierzchni przed spawaniem. Przed rozpoczeciem pracy nalezy usungc farbe, rdze i inne powtoki z
powierzchni. Stosowac bezpieczne narzedzia. Zanieczyszczona powierzchnia pogarsza jakos¢ spoiny i zwieksza
emisje szkodliwych oparéw.

27. Praca z rozgrzanymi elementami. Zawsze uzywac rekawic ochronnych przy pracy z uchwytem, palnikiem lub
gorgcym metalem. Nie odklada¢ rozgrzanych elementéw na latwopalne powierzchnie. Nieprzestrzeganie moze
prowadzi¢ do oparzen lub pozaru.

28. Wymiana elektrody. Przed wymiana upewnic sie, ze uchwyt jest odigczony, a urzadzenie wytgczone. Wymieniaé
elektrode suchymi rekoma w rekawicach. Nieprawidtlowa wymiana moze spowodowac zwarcie i porazenie pragdem.

29. Ochrona stuchu przy wysokim pradzie. W przypadku gtosnej pracy stosowac zatyczki do uszu lub ochronniki stuchu.
Dhlugotrwaty hatas moze prowadzi¢ do ubytku stuchu lub przewlektych choréb.

30. Bezpieczenstwo w przestrzeniach zamknietych. Podczas spawania wewnatrz beczek, zbiornikow lub tuneli
zapewni¢ wentylacje i nadzér drugiej osoby. Brak doptywu powietrza moze prowadzi¢ do zatrucia, utraty przytomnosci
lub $mierci.

31. Sprawdzenie uziemienia przed pracg. Przed wigczeniem upewni¢ sie, ze urzadzenie jest uziemione zgodnie z
norma. Brak uziemienia zwieksza ryzyko porazenia pragdem i uszkodzenia urzgdzenia.

32. Regularna konserwacja. Regularnie sprawdzac przewody, ztgcza, wentylacje i uziemienie. Oczyszczaé urzadzenie
z kurzu. Brak konserwacji obniza wydajnos¢ i niezawodnos¢.

33. Uzycie przediuzaczy. Stosowac wytacznie certyfikowane przediuzacze przystosowane do wymaganej mocy. Zbyt
dtuga dtugos¢ lub zbyt niska wydajnos¢ moze powodowacé przegrzanie i pozar.

34. Sprawdzanie jakosci uziemienia przed kazdym uruchomieniem. Upewni€ sie, ze uziemienie jest pewne i zgodne z
normami. Stosowac¢ wytacznie sprawne przewody.

35. Niedopuszczalne przecigzenie sieci. Upewni¢ sie, ze gniazdo, przediuzacz i instalacja elektryczna sg
przystosowane do mocy urzgdzenia. W przeciwnym razie mozliwe sg przegrzanie, wytaczenia i zwarcia.

36. Kontrola podawania gazu (TIG i MIG z gazem). Przed rozpoczeciem pracy sprawdzi¢ szczelnos¢ wezy i ciSnienie
w butli. Wyciek gazu pogarsza jako$¢ spoiny, zwieksza zuzycie i moze doprowadzi¢ do wybuchu.

ZRODLO ZASILANIA

Urzadzenie nalezy podtacza¢ do sieci o napieciu zgodnym z wartoscig podang na tabliczce znamionowej. Uzycie
napiecia zanizonego moze prowadzi¢ do przeciazenia urzadzenia. Rodzaj pradu — przemienny, jednofazowy. Zgodnie
Z europejskimi normami urzadzenie posiada podwojny stopien ochrony przed porazeniem pradem, dzieki czemu moze
by¢ podtgczane do gniazd bez uziemienia.

UZYTKOWANIE



& UWAGA!

Podczas montazu i demontazu akcesoriéw nalezy upewnic sie, ze urzadzenie jest WYLACZONE, a przewdéd
odtaczony od sieci.

Montaz urzadzenia przed rozpoczeciem pracy

Przed rozpoczeciem pracy nalezy prawidtowo poditgczy¢ przewody i akcesoria do spawarki. W celu unikniecia btedow
podczas podigczania nalezy wykonac nastepujace czynnosci:

Podlaczanie przewoddw spawalniczych (spawanie MMA)

Do recznego spawania tukowego (MMA) nalezy podtaczy¢ przewod masowy oraz przewdd z uchwytem
elektrodowym do odpowiednich gniazd urzgdzenia.

Podlaczanie przewodu masowego

1. Chwyci¢ przewdd masowy z zaciskiem typu ,krokody!".

2. Podtaczy¢ wtyk przewodu masowego do wyjsciowego gniazda (-) (2).

3. Obréci¢ wtyk zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, az zostanie zablokowany w gniezdzie.

4. Zacisng¢ przewod masowy na czystej, niepomalowanej powierzchni obrabianego elementu, zapewniajac
pewny kontakt.

Podlgczanie uchwytu elektrodowego

1. Chwyci¢ przewdd z uchwytem elektrodowym.

2. Podtaczy¢ wtyk przewodu do wyjsciowego gniazda (+) (1).

3. Obréci¢ wtyk zgodnie z ruchem wskazowek zegara az do catkowitego zablokowania.
4. Upewnic sie, ze przewdd nie jest skrecony ani narazony na naprezenia mechaniczne.

Podlgczanie uchwytu TIG (spawanie metodg TIG Lift)
Uchwyt TIG nie jest dotgczony do zestawu, ale w razie potrzeby moze zosta¢ podigczony do urzadzenia.
Podlgczanie przewodu gazowego

1. Potaczy¢ przewdd gazowy uchwytu TIG z butlg argonowag za posrednictwem reduktora.
2. Upewni€ sie, ze polgczenie jest szczelne i nie wystepuje wyciek gazu.

Podfaczanie przewodu uchwytu

1. Podigczy¢ wtyk przewodu uchwytu do wyjsciowego gniazda (-) (2) (w przeciwienstwie do spawania MMA,
gdzie uchwyt podtgczany jest do plusa).
2. Obréci¢ wtyk do oporu, aby go pewnie zablokowac.

Podfgczanie przewodu masowego

1. Poditgczy¢ przewod masowy do wyjsciowego gniazda (+) (1).
2. Zacisna¢ przewdd masowy na obrabianym elemencie w poblizu miejsca spawania, aby zapewni¢ stabilny
kontakt.

Ustawienie spawarki przed rozpoczeciem pracy

Po podtgczeniu przewodow i przygotowaniu urzadzenia nalezy wykonac jego konfiguracje przed rozpoczeciem
spawania.

Wiaczenie urzadzenia

1. Wiozyc¢ przewdd zasilajacy (16) do gniazda o odpowiednim napieciu.

2.  Wigczy¢ urzadzenie za pomocg wytacznika zasilania (4).

3. Po wlaczeniu na wyswietlaczu pradu (5) spawania pojawi sie aktualna wartos¢ pradu, a wskazniki trybow
zapalg sie zgodnie z ostatnimi ustawieniami.

Wybdr trybu spawania
Urzadzenie obstuguje dwa tryby pracy:

*  MMA (reczne spawanie tukowe elektroda otulong) — zapala sie wskaznik trybu MMA (9).
* TIG Lift (spawanie tukowe w ostonie argonu z zajarzeniem przez dotyk) — zapala sie wskaznik trybu TIG
(10).



W celu wyboru trybu nalezy nacisna¢ przycisk wyboru trybu (13). Przetaczanie odbywa sie cyklicznie.
Aktywacja i dezaktywacja trybu VRD

VRD (Voltage Reduction Device) to system, ktdry obniza napiecie biegu jatowego, zwiekszajgc bezpieczenstwo
pracy.

1. W trybie MMA mozliwe jest wigczenie lub wytaczenie VRD za pomoca przycisku wiaczenia/wytaczenia VRD
(14).

2. Po wlgczeniu VRD zapala sie wskaznik wtgczonego trybu VRD (12).

3. Powytagczeniu VRD zapala sie wskaznik wylgczonego trybu VRD (11).

4. W trybie TIG VRD jest automatycznie wylgczony, poniewaz ten tryb nie wymaga dziatania tej funkciji.

Ustawienia spawarek MMA-120 i MMA-140 (Rysunek 3)

Spawarki MMA-120 i MMA-140 sg wyposazone w uniwersalny system sterowania: jeden przycisk stuzy do wyboru
trybu, a jeden potencjometr — do regulacji parametrow wybranej funkcji. Takie rozwigzanie umozliwia uzyskanie
dostepu do wszystkich niezbednych ustawien przy minimalnej liczbie elementéw sterujgcych.

Wybor trybu

* Na panelu sterowania znajduje sie przycisk ,Wybor trybu”.
* Kazde nacisniecie przycisku powoduje sekwencyjne przetgczanie funkcji.
*  Aktywna funkcja sygnalizowana jest na panelu za pomoca odpowiedniego wskaznika.

Kolejnos¢ wyboru funkcji:

MMA — reczne spawanie tukowe elektrodami otulonymi.

Arc Force — regulacja ,forsazu tuku”.

Hot Start — ustawienie ,goracego startu”.

VRD — wigczanie/wylgczanie systemu obnizania napiecia biegu jatowego.
Lift TIG — spawanie TIG z zajarzeniem tuku przez dotkniecie (LiftArc).
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Po pigtym kroku cykl powtarza sie od poczatku.

Regulacja parametréw
Po wybraniu odpowiedniej funkcji za pomoca przycisku ustawien regulacja odbywa sie poprzez obrét potencjometru:

¢ MMA - regulacja pragdu spawania (A).

¢ Arc Force - ustawienie intensywnosci forsarzu tuku. Im wyzsza wartos¢, tym tuk jest twardszy i tym
mniejsze ryzyko przyklejenia elektrody.

¢ Hot Start - ustawienie wartosci lub czasu trwania podwyzszonego pradu przy zajarzaniu tuku. Utatwia
zapton elektrody.

¢ VRD - wigczanie lub wylgczanie funkcji (po aktywacji na wyswietlaczu Swieci wskaznik VRD). Funkcja
VRD obniza napiecie biegu jalowego do bezpiecznego poziomu.

¢ Lift TIG - regulacja pradu spawania (A) dla trybu spawania TIG z zajarzeniem tuku przez dotkniecie.

Wiaczanie i wytaczanie podSwietlenia panelu sterowania

Urzadzenie wyposazone jest w diodowe podswietlenie panelu sterowania (15), co utatwia prace w warunkach
stabego oswietlenia.

1. Aby wigczy¢ lub wylaczyé podswietlenie, nalezy nacisngc i przytrzymac przycisk wyboru trybu (13) przez 3
sekundy.

2. Po wigczeniu podswietlenia lepiej widoczne beda wysSwietlacz pradu spawania (5) oraz wszystkie wskazniki
na panelu.

Regulacja pradu spawania

1. W celu ustawienia zagdanej wartosci natezenia pradu nalezy uzyc¢ regulatora pradu spawania (3).
Zmiana ustawienia zostanie wyswietlona na wyswietlaczu pradu spawania (5).
3. Dobér pradu nalezy uzalezni¢ od Srednicy elektrody i rodzaju materiatu:

* W trybie MMA — w zaleznos$ci od rodzaju elektrody.

* W trybie TIG — w zaleznosci od grubosci materiatu i wymaganej gtebokosci przetopu.

n

Srednica elektrody (@ mm) Sugerowany prad spawania (A) Sugerowane napigcie spawania (V)
1.0 20-60 20.8-22.4

1.6 44-84 21.76-23.36

2.0 60-100 22.4-24.0




2.5 80-120 23.2-24.8
3.2 108-148 23.32-24.92
4.0 140-180 24.6-27.2
5.0 180-220 27.2-28.8

Uwaga: Ponizsza tabela odnosi sie do spawania stali niskoweglowej. W przypadku pracy z innymi materiatami
nalezy korzysta¢ z odpowiednich danych referencyjnych i dobiera¢ tryb spawania w zaleznosci od rodzaju metalu
oraz procesu technologicznego.

Oznaczenia wskaznikow na panelu

*  Wskaznik napiecia wejsciowego 110V (6) — zapala sie po wykryciu napiecia wejsciowego 110 V. Jesli
urzadzenie nie obstuguje napiecia 110 V, wskaznik ten sygnalizuje nieprawidtowe zasilanie.

*  Wskaznik napiecia wejsciowego 220V (7) — zapala sie po podtaczeniu do sieci 220V, co oznacza
prawidiowy tryb pracy.

*  Wskaznik przegrzania (8) — zapala sie w przypadku przegrzania urzadzenia; nastepuje automatyczne
wytaczenie. Przed wznowieniem pracy nalezy odczekac, az urzadzenie sie schtodzi.

*  Wskaznik trybu MMA (9) — sygnalizuje, ze urzadzenie pracuje w trybie recznego spawania tukowego.

*  Wskaznik trybu TIG (10) — wskazuje, ze aktywowany zostat tryb TIG Lift.

*  Wskaznik wytaczonego trybu VRD (11) — pokazuje, ze funkcja VRD jest nieaktywna.

*  Wskaznik wlgczonego trybu VRD (12) — sygnalizuje aktywng funkcje VRD (dziata wytgcznie w trybie MMA).

Wykonywanie prac spawalniczych w trybie MMA (reczne spawanie tukowe elektroda otulong)

Po podtaczeniu, ustawieniu i sprawdzeniu spawarki mozna przystgpi¢ do spawania elektrodg otulong (MMA).
Przygotowanie do spawania

Przed rozpoczeciem procesu spawania nalezy upewnic sie, ze:

*  Spawarka jest prawidtowo podtaczona i ustawiona (tryb MMA aktywny, parametry pradu dobrane).

e Zacisk masowy jest solidnie przymocowany do oczyszczonej z farby i rdzy powierzchni obrabianego
elementu.

*  Elektroda zostata dobrana odpowiednio do grubos$ci materiatu i wymagan spoiny.

*  Strefa robocza zostata oczyszczona z materiatow tatwopalnych i zapewniono odpowiednig wentylacje.

Zajarzenie fuku i rozpoczecie spawania

Wzig¢ uchwyt elektrodowy i zamocowaé w nim elektrode o odpowiedniej Srednicy.

Ustawi¢ elektrode pod katem 60—80° wzgledem powierzchni materiatu.

Aby zajarzy¢ tuk, zastosowacé jeden z ponizszych sposobéw:

Dotkniecie i oderwanie — krétko dotkngé powierzchni i unies¢ elektrode na 3-5 mm.

Pocieranie — przesuna¢ elektrode po powierzchni, jak przy zapalaniu zapafki.

Po zajarzeniu tuku, powoli przesuwac elektrode wzdtuz planowanego spoiny, utrzymujac stabilny tuk.
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Kontrola procesu spawania
Podczas spawania nalezy zwraca¢ uwage na:

*  Stabilnos¢ tuku — jesli tuk przerywa sig, mozliwe, ze prad jest ustawiony zbyt nisko.

*  Diugosc tuku — optymalna odlegtos¢ miedzy elektrodg a materialem powinna odpowiadac srednicy
elektrody.

*  Formowanie spoiny — prowadzi¢ elektrode réwnomiernie, unikajac gwattownych ruchéw.

Zakonczenie spawania i usuwanie zuzlu

1. Po zakonczeniu spawania powoli odsuna¢ elektrode od spoiny i pozostawi¢ metal do ostygniecia.
2. Odtgczy¢ urzadzenie, jedli prace zostaty zakonczone.
3. Usuna¢ zuzel za pomocg miotka do usuwania zuzlu i metalowej szczotki w celu oceny jakosci spoiny.

Mozliwe problemy i ich usuwanie (MMA)

Problem Mozliwa przyczyna Rozwigzanie

tuk nie zajarza sie Elektroda utleniona, zbyt duzy odstep Oczyscic elektrode, zmniejszy¢
odstep

tuk czesto gasnie Zbyt niski prad, niestabilne zajarzenie Zwiekszy¢ natezenie pradu,
sprébowac innej elektrody

Metal sie przepala Zbyt wysoki prad, zbyt wolne prowadzenie Zmniejszy¢ natezenie pradu,
prowadzi¢ elektrode szybciej

Duzo odpryskow Zbyt dtugi tuk, niewtasciwy kat uchwytu Skrocié tuk, zmieni¢ kat nachylenia




Pory w spoinie Zanieczyszczony element, wilgo¢ w Oczysci¢ metal, wysuszy¢ elektrode
elektrodzie

Wykonywanie prac spawalniczych w trybie TIG Lift (spawanie tukowe w ostonie argonu z zajarzeniem przez
dotyk)

Po ustawieniu i sprawdzeniu spawarki mozna przystapi¢ do spawania metoda TIG Lift.
Przygotowanie do spawania

*  Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnic sie, ze:

* Urzadzenie jest prawidtowo poditgczone i ustawione (aktywny tryb TIG).

*  Uchwyt TIG jest podigczony do wyjsciowego gniazda (-) (2).

*  Zacisk masowy jest solidnie przymocowany do oczyszczonej powierzchni metalowej i podigczony do
wyjsciowego gniazda (+) (1).

e  Uzywany jest odpowiedni elektrod wolframowy.

* Butla z argonem jest podtaczona i otwarta, a reduktor ustawiony na zalecany przeptyw gazu (zwykle 8-12
I/min).

»  Strefa pracy zostata oczyszczona z oleju, rdzy i innych zanieczyszczen.

Zajarzenie tuku (Lift Arc)
TIG Lift wykorzystuje zajarzenie przez dotyk, co wymaga ostroznych ruchéw:

1. Ustawic¢ elektrode wolframowa w odlegtosci 2-3 mm od obrabianego elementu.

2. Krétko dotkngé koricowka elektrody powierzchni metalu i delikatnie unie$¢ jg do gory — tuk zostanie
zajarzony.

3. Utrzymywac elektrode w odlegtosci 1-2 mm od powierzchni, nie dotykajac jej.

& Wazne: Nie ,pocieraé” elektrodg o metal — prowadzi to do zanieczyszczenia jeziorka spawalniczego i
pogorszenia jakosci spoiny.

Kontrola procesu spawania
Podczas spawania nalezy zwraca¢ uwage na:

e Plynnos¢ ruchéw — prowadzi¢ uchwyt réwnomiernie, utrzymujac stabilny tuk.

e Zuzycie gazu — przy niedostatecznym przeptywie argonu spoina moze ulec utlenieniu.

* Formowanie jeziorka spawalniczego — powinno by¢ jednolite i pozbawione pecherzy powietrza.

e  Stosowanie drutu dodatkowego (jesli jest wymagany) — wprowadzac go do jeziorka ptynnie, bez dotykania
elektrody.

Zakoriczenie spawania

1. Stopniowo zmniejszac prad spawania, przesuwajgc uchwyt do przodu wzdtuz spoiny.

2. Nie oddala¢ uchwytu natychmiast po wygasnieciu tuku — odczeka¢ 1-2 sekundy, aby gaz nadal chronit
jeziorko spawalnicze.

3. Pozwoli¢ metalowi ostygna¢, a nastepnie usung¢ ewentualne tlenki za pomoca szczotki ze stali nierdzewne;.

Mozliwe problemy i ich usuwanie (TIG)

Problem Mozliwa przyczyna Rozwiazanie

Luk nie zajarza sie Zanieczyszczona elektroda, staby Oczyscic elektrode, sprawdzic¢
kontakt masy zacisk masy

Spoina sie utlenia Niewystarczajacy przeptyw gazu, Zwiekszy¢ przeptyw argonu,
nieszczelnos¢ w ukladzie sprawdzi¢ przewody gazowe

Koncoéwka elektrody topi sie i Zbyt wysokie natezenie pradu, Zmniejszy¢ prad, unikaé dotykania

zaokragla kontakt tuku elektrody do metalu

Metal sie przepala Zbyt wysoka temperatura, zbyt Zmniejszy¢ prad, prowadzi¢ uchwyt
wolne prowadzenie szybciej

Spoina jest nieréwna i porowata Zanieczyszczony element, Oczysci¢ metal, utrzymywac
niestabilny tuk elektrode stabilnie

Wytaczanie spawarki
Prawidtowe wytgczenie spawarki po zakonczeniu pracy pomaga unikna¢ przegrzania, uszkodzenia podzespotow i
skokdéw napiecia. W celu bezpiecznego zakoriczenia pracy nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi krokami:

1. Zatrzymac proces spawania.
* W trybie MMA — upewnic sie, ze elektroda nie styka sie z obrabianym elementem.



* W trybie TIG — zakonczyé¢ podawanie drutu topliwego i odsuna¢ uchwyt palnika od jeziorka
spawalniczego.
2. Stopniowo zmniejszy¢ prad spawania. Przed wytgczeniem urzadzenia zaleca sie na kilka sekund obnizy¢
natezenie pradu, jesli to mozliwe, aby zmniejszy¢ obcigzenie obwoddw wyjsciowych.

3. Wytgczy€ urzadzenie za pomoca przetgcznika zasilania (4). Po ustawieniu przetgcznika w pozycje ,WYL.”
urzadzenie bedzie pracowac jeszcze przez kilka sekund — jest to normalna praca systemu chtodzenia.
Poczekac, az wentylator sie zatrzyma, a wyswietlacz zgasnie.

5. Odigczy¢ urzadzenie od sieci. Przewdd zasilajacy (16) nalezy wyciagna¢ z gniazdka dopiero po catkowitym
wytaczeniu urzadzenia. Nigdy nie wyciggac kabla natychmiast po naci$nieciu wytacznika, poniewaz moze to
uszkodzi¢ elementy elektroniczne.

6. Zakreci¢ doptyw gazu (dotyczy spawania TIG). W przypadku uzywania spawania tukowego w ostonie
argonu nalezy zakreci¢ zawor butli i spuscic resztkowe cisnienie z uktadu.

7. Pozwoli¢ urzadzeniu ostygng¢ przed przemieszczeniem. Nawet jesli system chtodzenia zostat wytgczony,
wewnetrzne elementy moga pozostawac gorgce. Zaleca sie odczekaé co najmniej 5 minut przed
transportem lub spakowaniem urzgdzenia.

8. Schowacé przewody i akcesoria. Odtgczyc i ostroznie zwingé przewdd masowy oraz uchwyt elektrody.

9. Oczysci¢ zacisk masy z nagaru i w razie potrzeby przedmuchac¢ otwory wentylacyjne (20).

>

Przestrzeganie powyzszych zasad wydtuzy zywotnos¢ urzadzenia i zapewni jego stabilng prace przy kolejnym
uruchomieniu.

KONSERWACJA | CZYSZCZENIE
Przed rozpoczeciem prac konserwacyjnych nalezy zawsze upewnic sie, ze urzadzenie jest wylgczone i odtgczone od
sieci zasilajgcej.

Czyszczenie urzadzenia po zakonczeniu pracy
Po kazdej zmianie nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:

Wylgczy€ urzadzenie za pomocg wytgcznika zasilania (4) i odigczy¢ przewdd zasilajacy (16) od gniazda.
Poczeka¢ na catkowite ostygniecie urzadzenia przed rozpoczeciem czyszczenia.

Do usuniecia kurzu i metalowych opitkéw z obudowy uzy¢ suchej Sciereczki lub sprezonego powietrza.
Przedmucha¢ otwory wentylacyjne (20) i wlot powietrza (17) sprezonym powietrzem, aby zapobiec
przegrzaniu.

5. Przetrze¢ panel sterowania miekka Sciereczka, unikajgc zawilgocenia.

PoODdE

& Nie nalezy uzywa¢ mokrych Sciereczek ani agresywnych srodkéw czyszczacych — moze to prowadzi¢ do
uszkodzenia elektroniki.

Kontrola przewoddw i potaczen
Co najmniej raz w tygodniu nalezy sprawdzi¢:

Przewo6d masowy i uchwyt elektrodowy pod katem uszkodzen.

Ztgcza wyjsciowych gniazd (+) (1) i (-) (2) — powinny by¢ czyste i solidnie dokrecone.
Przewdd zasilajgcy (16) — nie powinien mie¢ pekniec¢ ani zataman.

Zacisk masowy — upewni€ sie, ze jego powierzchnia stykowa nie jest utleniona.

PoDdE

& W przypadku stwierdzenia uszkodzen nalezy wymieni¢ elementy przed kolejnym uzyciem.
Czyszczenie i wymiana materiatow eksploatacyjnych
Nalezy regularnie wykonywac:

1. Kontrole stanu uchwytu elektrodowego — oczysci¢ go z nagaru i dokreci¢ zacisk, jesli elektroda jest stabo
mocowana.

2. Czyszczenie zacisku masowego — w razie potrzeby oczysci¢ powierzchnie stykowag za pomoca szczotki
metalowe;.

3. Czyszczenie i ostrzenie elektrody wolframowej (dla TIG) — w przypadku stepienia zaostrzy¢ elektrode na
kamieniu szlifierskim.

Przechowywanie i transport
Jesli urzadzenie nie bedzie uzywane przez diuzszy czas:

1. Przechowywac je w suchym miejscu, chronionym przed wilgocia i kurzem.



2. Nie pozostawia¢ przewodéw podtgczonych — zmniejsza to ryzyko uszkodzen.
3. Podczas transportu zabezpieczy¢ urzadzenie, korzystajac z uchwytu do przenoszenia lub mocowan do
paska naramiennego.

& Nie przechowywac¢ urzadzenia w zimnym miejscu — kondensacja wilgoci moze uszkodzi¢ elektronike.

Dla bezpiecznej i niezawodnej pracy urzadzenia nalezy pamietac, ze naprawy, konserwacja i regulacje powinny byc¢
wykonywane wytgcznie w autoryzowanych serwisach, z wykorzystaniem oryginalnych czesci zamiennych i
materiatéw eksploatacyjnych.

OCHRONA SRODOWISKA
W trosce o przyrode, elektronarzedzia, akumulatory, osprzet i opakowania nalezy odda¢ do powtérnego
K przetworzenia zgodnego z obowiazujgcymi przepisami w zakresie ochrony $rodowiska. Elektronarzedzia i
akumulatora nie wolno wyrzucac¢ do odpadéw komunalnych!

W celu prawidiowej utylizacji nalezy catkowicie roztadowaé baterie podczas pracy z przyrzadem, wyjac ja, a
nastepnie owing¢ styki taSma izolacyjna, aby unikng¢ zwaré. Nie otwieraj baterii i nie utylizuj jej w czesciach.
Utylizowaé w wyznaczonych dla tego miejscach.

Tylko panistwa UE:

Zgodnie z europejska dyrektywag 2012/19/UE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego
oraz jej implementacja w prawodawstwie krajowym, uszkodzony lub zuzyty sprzet elektryczny nalezy
segregowac i poddawac odzyskowi surowcow wtérnych zgodnie z przepisami o ochronie Srodowiska.

W przypadku nieprawidtowej utylizacji zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny moze mie¢ szkodliwe skutki dla
Srodowiska i zdrowia ludzkiego, wynikajace z potencjalnej obecnosci substancji niebezpiecznych.



