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EN I Caution!

It is essential that you read the instructions in this manual before assembling, operating, and maintaining the
product.

CZ | Upozornéni!

Neinstalujte, neprovédéjte Gdrzbu ani nepouZivejte tento vyrobek dfive, nez si prectete pokyny uvedené v tomto
névodu.

SK | Upozornenie!
Je dolezité, aby ste si pred montazou, tdrzbou a obsluhou produktu precitali pokyny v tomto névode.

PL I Uwaga!

Nalezy koniecznie przeczytac instrukcje oraz wskazowki zawarte w niniejszym podreczniku przed montazem,
obstugg oraz konserwacja produktu.

BG | BaxHo!

N3KNIOYNTENHO BAXHO € A3 NPOYETETE MHCTPYKLMUTE B HACTOALLOTO PbKOBOACTBO, MPEAN A3 NPEMUHETE KbM
crno6siBaHxe, NoAAPbLXKA UK paboTa ¢ NPoAyKTa.

RO | Atentie!

Este esential sd cititi instructiunile din acest manual inainte de asamblare, efectuarea intretinerii si operarea
produsului.

HU | Figyelem!

Fontos, hogy a termék dsszeszerelése, karbantartdsa és hasznalata el6tt elolvassa a kézikdnyvben talalhatd
utasitésokat.

RU | Buumanue!
Heo6XxoAMMO NpounTaTh MHCTPYKLIMK B ;aHHOM PYKOBOACTBE nepes C6opKoil, 06CTy)XuBaHueM n
aKcnnyaTaumeii faHHOTO U3aenus.
UA | YBara!

[ye BaXnuBo, Wo6 BK NpoYMTany iHCTpyKLUii B LbOMY KEPIBHULTBI Nepes cknafaHHAM, 06CNyroByBaHHAM Ta
eKkcnnyarauieto Liel MalmnHu.
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ENJENGLISH
INVERTER WELDING MACHINE
RWI-220, RWI-240
RWI-300, RWI-320, RWI-350

MANUAL

TECHNICAL SPECIFICATIONS

Model RWI-220 RWI-240
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 19.5
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
?413")’5},(‘:"/5 at Max Current 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) 18 1.8

- Length (m) 12 14

- Cross-section (mm2)

Ground Cable 12

- Length (m)

- Cross-section (mm2) 14

Power Cable 2 2

. If:%?gtge(cm)n (mm?) 3x1.5 3x1.5
Dimensions (LxWxH) (cm) 24x10x15.5 24x10x15.5
Protection level IP21S 1P21S
Protection class | 1

Insulation Class H H
Operating Temperature (°C) ~ -10 to 40 -10 to 40
Maximum Air Humidity (%) 90 90

Weight EPTA (kg) 21 2.3

Weight (incl. accessories) (kg) 2.8 3.1

Model RWI-300 RWI-320 RWI-350
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
mximum Input Current 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
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Arc Voltage (V) 20.8-256  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

. MMA, TIG MMA, TIG MMA, TIG
Operating Modes lift lft 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) 29 29 2.9
- Length (m) 14 16 20
- Cross-section (mm?2)
Ground Cable 29 29 29
-Length (m) 14 16 20
- Cross-section (mm?2)
Ground Cable

1.9 1.9 1.9

- Length (m) 15 325 w25
- Cross-section (mm?) . : g
Dimensions (LxWxH) (cm) 32x15x20 32x15x20 32x15x20
Protection level 1P21S IP21S IP21S
Protection class | | |
Insulation Class H H H
((1%‘3’3““9 Temperature 101540 -10t040 | -10t040
Maximum Air Humidity (%) 90 90 90
Weight EPTA (kg) 32 3.5 3.7
Weight (incl. accessories) 45 47 5
(kg) : )

DESCRIPTION (*PIC. 1)

. 110V Input Voltage Indicator
. 220V Input Voltage Indicator
. Overheat Indicator

9. MMA Mode Indicator

10. TIG Mode Indicator

11. VRD OFF Indicator

17. Cooling Air Intake
18. Carrying Handle

19. Shoulder Strap Mounts (strap
not included)

20. Ventilation Openings

1. Output Terminal (+) 12.VRD ON Indicator

2. Output Terminal (-) 13. Mode Selection Button

3. Welding Current Regulator 14.VRD ON/OFF Button

4. Power Switch (ON/OFF) 15. LED Control Panel Backlight
5. Welding Current Display 16. Power Cable

6

7

8

The general operating diagram of the welding machine is shown in Fig. 2

(Electrical block diagram).

PACKAGE CONTENTS* (RWI-220, RWI-240)

1. User Manual

2. Welding Machine

3. Work Clamp Cable

4. Electrode Holder Cable

PACKAGE CONTENTS* (RWI-300, RWI-320, RWI-350)

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 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
0 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

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

ARC Rays can injure eyes and cause burns
0 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

Fire Hazard

(’ / 0 Remove all flammable materials from within 35ft of
the welding arc

O Never carry out welding near pets or small children

O Ensure that a fire extinguisher is available when
welding

0 Wear oil free garments without pockets or cuffs

O Never carry out any welding work on closed or
combustible containers

Toxic Fumes and Gases

\’ 0 Do not breathe fumes emitted by the welding process
@ O Wear appropriate breathing apparatus

EQ, O Ensure that you are working in a well-ventilated

environment and that there is suitable exhaust at the
arc

0 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

0 Always refer to the MSDS for all welding materials
used

. Magnetic Fields
O Keep people with pacemakers away from the area

‘ when the welder is in use
EU— [

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

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.

2. 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.

4. 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.

5. 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.

6. 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.

7. 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.

8. 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.

9. 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.

10. 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.

13. 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.

14.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,
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weld porosity, reduced joint strength, and excessive spatter.

15. 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.

16. 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.

17.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.

18.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.

19. 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.

20. 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.

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

23. 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.

24. 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.

25. 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
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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
tfalelctrical system may result in overheating, short circuits, and power
ailures.

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

A\ 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

1. Take the ground cable with the clamp.
2. Connect the ground cable plug to the output terminal (-) (2).
3. Turn the connector clockwise until it is securely locked in place.
4. Attach the ground clamp to a clean, unpainted surface of the
workpiece, ensuring a stable electrical contact.
Connecting the Electrode Holder

1. Take the cable with the electrode holder.
2. Connect the cable plug to the output terminal (+) (1).
3. Turn the connector clockwise until it is securely fastened.
4. Ensure that the cable is not twisted and is not under mechanical
tension.
Connecting a TIG Torch (TIG Lift Arc Welding)
ATIG 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 (RWI-300, RWI-320, RWI-350)
The machine supports two operating modes:

¢ MMA (Manual Metal Arc Welding) - The MMA mode indicator (9)
lights up.

0 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.

1. In MMA mode, you can enable VRD using the VRD on button (14) or
disable it using the VRD off button.

2. When VRD is enabled, the VRD active indicator (12) lights up.

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

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

Setting up the RWI-220 and RWI-240 Welding Machines (Picture 3)

The RWI-220 and RWI-240 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
0 The control panel has a “Mode Selection” button.
O Each press of the button switches to the next function in sequence.
O 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:
0 MMA - sets the welding current (A).

O 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.

0 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.

O 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. (Th)e selected value will be displayed on the welding current display
5).

3. Choose the appropriate current based on the electrode diameter and

EIEEE s
material type:

0 For MMA welding, the current depends on the electrode type.

0 For TIG welding, it depends on the metal thickness and the
required penetration depth.

Irhm) Welding Current (A)  Voltage (V) Are
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

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
O 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.

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

0 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.

0 TIG Mode Indicator (10) - Indicates that the TIG Lift mode is
activated.

O VRD Off Indicator (11) - Shows that the VRD system is inactive.

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

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

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

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

Striking the Arc and Starting Welding
1. Take the electrode holder and insert an electrode of the appropriate
diameter.

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

3. Use one of the following methods to strike the arc:

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

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

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

Welding Process Control
During welding, monitor:

O Arc stability - If the arc frequently extinguishes, the current may be
set too low.

O Arc length - The optimal distance between the electrode and the
metal should be approximately equal to the electrode diameter.
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¢ 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)

Arc does not ignite

Weld oxidizes

Electrode tip melts
and rounds off

Contaminated

electrode, poor
ground clamp
contact

Insufficient gas flow,
gas leakage in the
system

Excessive  welding
current, arc contact
with the workpiece

Clean the electrode,
check the ground
clamp

Increase argon flow
rate, inspect gas
hoses for leaks

Reduce current,
avoid electrode
contact with the
metal

Issue
Arc does not ignite

Arc frequently
extinguishes

Metal burns through

Excessive spatter

Cause

Electrode is oxidized,
too large a gap

Too low current,
unstable ignition

Excessive current, too
slow movement

Arc too long, incorrect
holder angle

Solution

Clean the electrode,
reduce the gap

Increase current, try
another electrode

Reduce current,
move the electrode
faster

Reduce arc length,
adjust angle

Contaminated
workpiece, moisture
in electrode

Clean the metal, dry

Porosity in weld 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:
0 The machine is properly connected and set up (TIG mode is active).
0 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 (+) (1).

O A suitable tungsten electrode is used.

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

0 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.

YN 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:
0 Smooth movement — Move the torch evenly, maintaining a stable arc.
0 Gas flow rate - If argon supply is insufficient, the weld may oxidize.
¢ Weld pool formation - It should be uniform and free of air inclusions.
O 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

PRO-CRAFT

) Decrease  current,
Excessive heat, slow q
Metal burns through torch movement ;nove the torch
aster
. Contaminated Clean the metal,
Weld is uneven and workpiece, unstable maintain a stable
porous 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.

0 InTIG 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:

1. Turn off the machine using the power switch (4) and unplug the

power cable (16) from the outlet.
2. Allow the machine to cool completely before cleaning.

3. Use adry cloth or compressed air to remove dust and metal shavings
from the casing.

4. Blow out the ventilation openings (20) and air intake (17) with
compressed air to prevent overheating.

5. Wipe the control panel with a soft cloth, avoiding moisture exposure.
A\ 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:

1. Ground cable and electrode holder for any damage.

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

Rezim VRD + +
4. Ground clamp—make sure its contact surface is free from oxidation. —
X LED podsviceni ovlddaciho + .
A any damage is found, replace the components before the next use. panelu
Cleaning and Replacing Consumable Parts Nucené Nucené
i ; . Chladici systém . .
Regularly perform the following maintenance: vzduchové vzduchové
1. Check the electrode holder—remove any buildup and tighten the Prdmeér svafovaci elektrody 1632 16-4.0
clamp if the electrode is loose. (mm) R o
2. Clean the ground clamp—if necessary, use a wire brush to clean the Svafovaci kabel (drzak
contact surface. elektrody) 18
3. Clean and sharpen the tungsten electrode (for TIG welding)—if it Délka (m) 12
becomes dull, regrind it on a grinding stone. Priifez (mm2)
Storage and Transportation Zemnici kabel 12
I the machine will not be used for an extended period: Délka (m) 12
Prifez (mm?)
1. Storeitin a dry place, protected from moisture and dust. Nandiec! kabel
2. Do not leave cables connected—this reduces the risk of damage. apdjeci kabe 2 2

Délka (m)
3. Secure the machine for transport using the carrying handle (18) or Priifez vodici (pocet x mm?) 1.5 1.5
shoulder strap mounts (19).

. ’ - . . Celkové rozméry Dx3xV (cm) | 24x10x15.5 24x10x15.5
A Avoid storing the machine in cold environments—condensation may E
damage the electronics. Uroveii ochrany IP21S 1P21S

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.

Trida ochrany | |

Trida izolace H H
ENVIRONMENTAL PROTECTION Provozni teploty (° C) -10to 40 -10to 40
Out of concern for the environment, power tools, accessories and Maximalni vihkost vzduchu (%) 90 90
packaging should be recycled in accordance with applicable
environmental protection regulations. Power tools must not be Hmotnost EPTA (kg) 2.1 23
disposed into household waste! PSP
Hmotnost (véetné veskeré 28 31
EU countries only: dodané sady) (kg) i’ :
In accordance with the European Directive 2012/19/EU on waste
electrical and electronic equipment and its implementation in Model RWI-300 RWI-320 RWI-350
national legislation, damaged or used electrical equipment must be
separated and recycled in accordance with environmental regulations. Jmenovité napéti (V AC) | 220-240 220-240 220-240
If disposed incorrectly, waste electrical and electronic equipment may
have harmful effects on the environment and human health due to the Frekvence (Hz) 50 50 50
potential presence of hazardous substances. Spotieba energie (W) 4500 5300 6100
Uinik 0.9 0.9 0.9
Maximalni odbér proudu
(A 22.5 25 27
- B Efektivni spotfeba proudu | 4, 4 13.7 148
CZ|CESKY (A) ’ i ’
INVERTOROVY SVARECNI STROJ Uginnost (%) 85 85 85
RWI-220, RWI-240, R:)ozusgﬂ (s‘&/)afovacfho 20-140 20-160 20-180
RWI-300, RWI-320, RWI-350 P
MANUAL Napéti oblouku (V) 20.8-256  20.8-264  20.8-27.2
Napéti naprézdno (V. 65 65 65
TECHNICKE SPECIFIKACE péi naprézano (V)
Pracovni cyklus pfi
Model RWI-220 RWI-240 maz(iTéInim proudu pfi 40 30 30 30
°C (%
Jmenovité napéti (V AC) 220-240 220-240 MMA TIG MMA. TIG MMA TIG
Provozni rezimy i e P
Frekvence (Hz) 50 50 lift lift lift
Spotieba energie (W) 45 50 Rezim VRD + + +
Usinik 0.8 0.8 Iﬁgﬁeplll?dsvmem ovladaciho + +
Maximalni odbér proudu (A)  16.2 19.5 Chiadici systém Nucené Nucené Nucené
Efektivni spotfeba proudu (A) ' 8.5 10.2 vzduchové | vzduchové | vzduchové
- Priimér svarovaci
Ucinnost (%V) ) 85 85 elektrody (mm) 1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0
{(:)zsah svafovaciho proudu 20-120 20-140 Svafovaci kabel (dr7k
elektrody) 2.9 2.9 2.9
Napéti oblouku (V) 20.8-24.8 20.8-25.6 Délka (m) 14 16 20
. . Prifez (mm2)
Napéti naprazdno (V) 65 65
, - Zemnici kabel 22 22 22
Pracovni cyklus pfi Délka (m) . . -
znz;ximélm’m proudu pfi 40°C 30 30 Prifez (mm?) 14 16 20
%
Provozni rezimy MMA, TIG lift MMA, TIG lift

PRO-CRAFT
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Napéjeci kabel

Délka (m) 1.9 1.9 1.9
Priifez vodi¢a (pocet x 3x1.5 3x2.5 3x2.5
mm2)

(Ccerlf)m’é rozméry DXSXV. | 3941500 32415x20  32x15x20
Uroven ochrany 1P21S 1P21S IP21S
Tfida ochrany | | |

Trida izolace H H H
Provozni teploty (° C) -10 to 40 -10 to 40 -10 to 40
Maximalni vihkost

vzduchu (%) 90 90 90
Hmotnost EPTA (kg) 32 3.5 3.7
Hmotnost (véetné veskeré

dodané sady) (kg) 45 47 5

POPIS (*VYKRES 1)

. Vystupni svorka (+)

. Vystupni svorka (-)

. Reguldtor svarovaciho proudu

Vypinaé

. Zobrazeni svafovaciho proudu

. Indikator vstupniho napéti
110V

12. Indikator zapnutého rezimu VRD
13. Tlacitko pro vybér rezimu
14. Tlagitko zapnuti/vypnuti VRD

15. LED podsviceni ovladaciho
panelu

16. Napajeci kabel
17. Séni vzduchu do chladiciho

7. Indikator vstupniho napéti systému
220V 18. Rukojet pro prenaseni

8. Indikdtor prehrati 19. Uchyty pro ramenni popruh
9. Indikétor rezimu MMA (popruh neni soucasti baleni)

10. Indikétor rezimu TIG 20. Vétraci otvory
11. Indikétor vypnutého rezimu VRD

oo s w N =

Obecné schéma provozu svéfeciho stroje je zndzornéno na obr. 2
(elektrické blokove schéma).

OBSAH DODAVKY* (RWI-220, RWI-240)
1. Instrukce

2. Svéfeci stroj

3. Drat se zemnici svorkou

4. Drat s drzékem elektrody

OBSAH DODAVKY* (RWI-300, RWI-320, RWI-350)
. Instrukce

. Svareci stroj

. Drat se zemnici svorkou

. Drat s drzakem elektrody

9. Svéfecska maska

10. Kladivovy kartac

® N o v

* Upozoriiujeme, Ze obsah baleni se mizZe lisit v zavislosti na zemi nakupu.

Konkrétni informace o obsahu vasi zdsilky vdm poskytne vas mistni

distributor.
Svareci stroje fady RWI jsou urceny pro rucni obloukové svarovani (MMA) a

argonové obloukové svafovani s dotykovym zapalovanim (TIG Lift). Spojuji

kompaktnost, pohodli a vysoky vykon, coz z nich ¢ini vynikajici volbu

pro profesionalni i domaci pouziti. Tyto stroje jsou vhodné pro svafovani

rdznych kovovych konstrukci, opravy zafizeni, instalaci potrubi a praci s
plechy.

Diky sofistikovanému chladicimu systému a ochrannym prvkim zajistuji
tyto svérecky stabilni provoz i pri dlouhodobém zatizeni. Vestavénd
funkce VRD snizuje napéti naprdzdno, ¢imZ zvySuje bezpecnost obsluhy v
nepfiznivych podminkach. Ovladaci panel je vybaven intuitivnimi indikatory
avolbou provozniho rezimu, zatimco kompaktni velikost a pohodina rukojet
usnadiiuji pfepravu a pouzivani.

BEZPECNOSTNi PRAVIDLA

/\ VAROVANI! Preitéte si viechna bezpeé pokyny,
ilustrace a specifikace dodané s timto elekmckym strojem. Nedodrzeni
vsech nize uvedenych pokynii mize vést k drazu elektrickjm proudem a/
nebo vdznému zranéni.

PRO-CRAFT

Uschovejte si vSechna varovani a pokyny pro budouci pouZiti.

Termin ,elektrické nafadi” nebo ,elektricky stroj” v téchto varovanich
oznacuje elektrické naradi s kabelem nebo akumulatorové elektrické
néfadi.

SYMBOLY A SYMBOLY

Ao Nebezpeci Grazu elektrickym proudem

Pred pouzitim tohoto zafizeni si prectéte bezpecnostni
pokyny vyrobce a dodrzujte veskeré bezpecnostni pozadavky
stanovené vasim zaméstnavatelem.

Nedotykejte se ¢ésti pod napétim.

Noste suchy ochranny odév.

Zabrarite kontaktu s obrobkem nebo zemi.

Nedotykejte se soucasné obrobku a svafovaciho dratu.
Pouzivejte pouze kabely a elektrody doporucené vyrobcem.

Pred provadénim drzby nebo oprav zafizeni vzdy odpojte
napajeni.

Svafovaci oblouk mize poskodit oci a zplisobit popaleniny.

Vzdy pouzivejte svare¢skou kuklu s celou ochranou obliceje
a krku a s filtrem alesponi 10.

Ujistéte se, Ze pouzivate vhodnou ochranu o¢i, sluchu a téla.

o

i

Nebezpeti pozéru
Odstrante vSechny hoflavé materidly do vzdalenosti 10,7 m
od svafovaci oblasti.

Nikdy neprovadéjte svafovaci prace v blizkosti domacich
zvifat nebo malych déti.

Ujistéte se, Ze je pobliz hasici pfistroj.
Noste obleceni bez oleje, kapes a manzet.
Nikdy nesvafujte na uzavienych nebo hoflavych nddobach.

Toxické plyny a pary

q’ Nevdechuijte vypary vznikajici pfi svafovani.

Pouzivejte vhodnou ochranu dychacich cest.

‘Q_ Pracujte v dobfe vétraném prostoru a zajistéte, aby ze
svarovaciho prostoru byly odstranény Skodlivé latky.

Nerezte potazené, pozinkované nebo pokovené materidly
(napf. obsahujici zinek, kadmium, rtut, baryum), abyste
predesli otravé.

V pripadé potfeby pouzijte odsavaci vétrani.

Vidy se fidte bezpecnostnim listem (MSDS) pro pouZité
svarovaci pfidavné materialy.

Magnetickd pole

Nedovolte lidem s kardiostimulatory pohybovat se v blizkosti
pracujiciho svéreciho stroje.
Béhem prace si neomotavejte svarovaci kabel kolem téla.

@ Prectéte si pokyny

VSeobecné varovani pied nebezpecim

Soulad se zékladnimi bezpecnostnimi normami platnych
evropskych smérnic.

N
m

Euroasijska znacka shody.

[
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Ukrajinskd znacka shody

ZVLASTNi BEZPECNOSTNI PRAVIDLA PRO INVERTOROVE
SVARENI

ZVLASTNI BEZPECNOSTNI PRAVIDLA PRO INVERTOROVE SVARENI
1. Zékladni znalosti svafovéni. Uzivatel musi mit zékladni znalosti
svarovacich procest, principd fungovani stroje a bezpecnostnich
opatfeni. Pokud nemd zku$enosti, je nutné Skoleni kvalifikovanym
odbornikem.  Neskolena obsluha mlze stroj nespravné
nakonfigurovat, coz ma za nasledek nekvalitni svary, pfehféti nebo




poskozeni zafizeni.

2. Jasné pochopeni provoznich pokynd. Obsluha musi byt sezndmena
s uzivatelskou priruckou, véetné technickych specifikaci, provoznich
rezimd, bezpecnostnich opatieni a postupl Gdrzby. Nepochopeni
provoznich pokyni mize vést k nespravnému pouziti zafizeni, jeho
poruse a zranéni.

3. Dovednosti prvni pomoci. Uzivatel musi znat zakladni postupy
prvni pomoci pfi Grazu elektrickym proudem, popéleninach, feznych
poranénich a vdechnuti toxického plynu. Neznalost téchto dovednosti
mize v piipadé nouze vést k vaznym nasledkim.

4. Nebezpeci drazu elektrickym proudem. Nikdy se nedotykejte Zivych
casti, nepracujte v mokrém odévu a vzdy pouzivejte suché ochranné
rukavice. Ujistéte se, Ze jste izolovani od obrobku a zemé. Pokud
tak neucinite, mize dojit k tézkému drazu elektrickym proudem,
popalenindm, ztraté védomi nebo dokonce smrti.

5. Nebezpeti obloukového svafovani. Vzdy pouzivejte svarecskou kuklu
s ochrannym stupném alespon DIN 10, ochranny odév a ochranné
stity oCi pro osoby ve vasem okoli. Pokud tak neucinite, mize dojit k
poskozeni sitnice (vcetné docasné nebo trvalé slepoty), popéleninam
kize a silnému podrazdéni.

6. Toxické vypary a plyny. Pracujte v dobfe vétranych prostorach nebo
pouzivejte odsévaci vétrani, zejména pfi svafovani pozinkovanych a
pokovenych kovi. Vdechovéni vyparl ze svafovani mize zplsobit
tézkou otravu, zavraté, nevolnost a chronické onemocnéni plic.

7. Nebezpeci pozéru. Odstrante vSechny hoflavé materialy alespon 10
metrii od mista svafovani. Méjte po ruce hasici pfistroj. Nedodrzeni
téchto opatfeni miize vést ke vzniceni okolnich pfedmétd, pozaru a
vybuchu, coz miize ohrozit Zivot a majetek.

8. Nebezpeci vybuchu. Nikdy nesvafujte uzaviené nadoby, tlakové
potrubi ani nadrze obsahujici hoflavé latky. Pokud tak neucinite,
mize dojit k vybuchu, Gderu $rapneld a vaznému zranéni.

9. Nebezpeci popaleni. Nedotykejte se horkého obrobku rukama ani
nenechdvejte roztaveny kov na neuréenych mistech. Pokud tak
neucinite, miize to zpusobit tézké tepelné popaleniny a poranéni
rukou a prstd.

10. Magneticka pole a kardiostimulatory. Osoby s kardiostimulatory by
se nemély nachézet v blizkosti svareciho stroje, pokud je v provozu.
Nedodrzeni mize vést k poruse kardiostimuldtoru, ktera mize byt
Zivot ohroZujici. Poradte se s Iékarem.

.S kabely zachazejte bezpecné. Neomitejte si kabely kolem téla,
ujistéte se, Ze jsou neporusené, a nezalamuijte je. Poskozené kabely
mohou zplsobit zkrat, Graz elektrickym proudem nebo pozar.
Usporadejte kabely tak, aby v pracovnim prostoru netvorily prekazky.
Ujistéte se, ze nel](sou pod nohama ani pretahovény pres ostré hrany.
Spatné vedené kabely mohou zplsobit zakopnuti, pad zafizeni,
poskozeni a zranéni.

12. Nebezpeti zranéni pohyblivymi ¢astmi. Nedodrzujte ruce a odév
v blizkosti ventildtoru. Pokud tak neucinite, mize dojit k vaznym
pofezanim nebo piskiipnuti prstd.

13.Udrzba a opravy. Pred provadénim Gdrzby, vyménou spotfebniho
materidlu nebo demontazi vzdy odpojte zafizeni ze zasuvky. V
opacném piipadé muze dojit k urazu elektrickym proudem, zkratu
nebo selhani zafizeni.

14. Pouzivejte certifikované elektrody a spotfebni material. Pouzivejte
pouze certifikované elektrody a svarovaci drat vhodné pro dany typ
kovu a rezim svarovani. Skladujte elektrody na suchém misté, aby
nedoslo k jejich navlhnuti. Pouziti nekvalitnich nebo vlhkych elektrod
mize vést k nestabilité oblouku, pérovitosti svaru, snizené pevnosti
spoje a zvySenému rozstfiku.

15. Pracujte v chranéném prostoru. Udrzujte kolemjdouci, déti a zvifata
v dostatecné vzdélenosti od svafovaciho prostoru. Nainstalujte
ochranné Stity, abyste zabranili vzniku jisker a zéfeni. NedodrZeni
tohoto opatfeni muze vést k popalenindm, poskozeni oéi ostatnich a
pozaru v disledku ndhodného kontaktu jisker s hoflavymi materiély.

16. Chlazeni a vétrani stroje. Zajistéte, aby vétraci otvory stroje zistaly
oteviené a nezakryté prachem, hadry nebo néstroji. Po pouziti stroj
nezakryvejte, dokud nevychladne. Prehidti svéfecky mize zplsobit
poskozeni, automatické vypnuti nebo dokonce pozar.

17. Pouzivejte vhodné ochranné prostiedky. Noste odolné, nehoflavé
rukavice a odév bez otevienych kapes nebo manzet. Vyhnéte se
syntetickym tkanindm, protoze se mohou pfi kontaktu s jiskrami
roztavit. Odévy vyrobene z nevhodnych materiald se mohou snadno
vznitit nebo roztavit na kizi a zplsobit vazné popaleniny.

18.0dpojeni stroje po pouziti. Po svafovani stroj zcela odpojte ze
zasuvky, nechte jej vychladnout a uloZte kabely na bezpe¢ném misté.
Ponechani stroje zapnutého bez dozoru mize pfi nahodném dotyku
zplisobit pozar, zkrat nebo traz elektrickym proudem.

19. Sprévné skladovani a pfeprava. Svafecku skladujte na suchém misté,
chranéném pfed vlhkosti, prachem a mechanickym poskozenim.
Pfi prepravé ji zajistéte, aby nedoslo k padu a naraziim. Nespravné
skladovani a preprava mize vést k poskozeni stroje, zkratu a ztraté
funkénosti.
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20. Kontrola uzemnéni. Pfed zahajenim préce zkontrolujte uzemnéni
svarecky a pouZivejte pouze sprévné funguijici vodice a spoje.
Nedostatecné nebo Spatné uzemnéni zvysuje riziko drazu elektrickym
proudem, zejména pii praci ve vihkém prostredi.

.Prace v nepfiznivych podminkach. Nepouzivejte svarecku v desti
ani ve vlhkych ¢i mokrych prostorach bez fadné ochrany. V pripadé
potreby pouzivejte vhodné pfistfesky. Prace ve vlhkych podminkach
mize zpUsobit zkraty, traz elektrickym proudem a poruchu zafizeni.

22.Zakdzané pouziti. Svaiecku nikdy nepouzivejte k rozmrazovani
trubek, nabijeni baterii ani k jinym daceltm, ke kterym neni urcena.
Nedodrzeni tohoto pravidla mize vést k pretizeni, poruse zafizeni a
véznému poskozeni elektrickych zafizeni.

23.V pripadé poruchy. Pokud zjistite kouf, zapach spaleniny nebo
jakoukoli poruchu, okamzité zafizeni odpojte ze zasuvky a prestaite
jej pouzivat. Nerozebirejte zafizeni sami; obratte se na servisni
stredisko. Pokus o opravu svépomoci miize vést k drazu elektrickym
proudem, poskozeni zafizeni a ke ztraté zaruky.

24. Pouzivejte svarecku v souladu s jejim pracovnim cyklem. Sledujte
provozni dobu svarecky a dodrzujte stanoveny pracovni cyklus (DC).
Pokud svéfecka vyzaduje prestavku na ochlazovani, nepfekracujte
maximalni provozni dobu proudu. Nedodrzeni této podminky mize
vést k prehrati, aktivaci tepelné ochrany, urychlenému opotfebeni
soucdsti a poruse svarecky.

25. Spravné pripojeni svorek. Ujistéte se, ze svarovaci kabely a zemnici
svorka jsou bezpecné pfipojeny a maji dobry kontakt. Pravidelné je
kontrolujte, zda nejsou poskozené. Spatny kontakt muze zplsobit
jiskieni, prehrati spoji a nestabilitu oblouku, coz snizuje kvalitu svaru
a zvysuje riziko pozaru.

26. Pfed svafovanim odstraite z pracovniho povrchu barvu, rez a
dalsi natéry. PouZivejte pouze bezpecné Cistici nastroje. Prace s
kontaminovanymi nebo potazenymi materialy miize vytvaret toxické
vypary a zhorsovat kvalitu svaru.

.drzakem elektrody, svafovacim hordkem nebo kovovymi obrobky
pouzivejte ochranné rukavice. Nepokladejte horké dily na hoflavé
povrchy. Dotyk s horkymi dily mize zpdsobit popaleniny a nespravné
umisténi mize zplsobit pozar.

28.Pfi vymené elektrod budte opatri. Pfed vyménou elektrody se

ujistéte, ze drzak neni pripojen k obrobku a ze je zafizeni vypnuté.

Elektrody vyméfiujte pouze suchyma rukama a v ochrannych

rukavicich. Nespravna vyména elektrody mize vést k ndhodnému

zkratu, jiskfeni a trazu elektrickym proudem.

29. Ochrana sluchu pfi préci s vysokymi proudy. Pouzivejte Spunty do usi
nebo chrénice sluchu, pokud svarovani zahrnuje hlasity hluk, zejména
pfi obloukovém svafovani s vysokymi proudy. Dlouhodobé vystaveni
hluku miZze zplsobit ztratu sluchu nebo chronické problémy s
usima.

30. Bezpecnost pfi praci v uzavienych prostorach. Pokud je svafovani
nutné v sudech, nadrzich, tunelech nebo jinych uzavfenych
prostorach, zajistéte nucené vétrani a nechte si dohlizet na préci
partnera. Prace v uzavieném prostoru bez vétrani mize vest k
nedostatku kysliku, otravé plynem a ztraté védomi.

.Pfed zahdjenim prace zkontrolujte uzemnéni. Ujistéte se,
Ze je svaretka pripojena k fadnému uzemnéni v souladu s
elektrotechnickymi predpisy. Nedostatecné uzemnéni zvysuje riziko
trazu elektrickym proudem a poskozeni zafizeni.

32. Pravidelna udrzba. Pravidelné kontrolujte kabely, konektory, ventilaci
a zemnici svorky. OCistéte zafizeni od prachu a necistot. Neprovadéni
Gdrzby mize vést ke snizeni vykonu, piehfati a urychlenému
opotrebeni.

33.0mezte pouzivani prodluzovacich kabell. Pouzivejte pouze
certifikované prodluzovaci kabely urcené pro vysoké zatizeni
a neprekracujte maximalni délku kabelu. Pouziti nevhodného
prodluzovaciho kabelu mize zplsobit prehrdti, pokles napéti a
pfipadné i pozar.

34. Pred kazdym pouzitim zkontrolujte kvalitu uzemnéni. Pfed spusténim
svarecky se ujistéte, Ze uzemneni je spolehlivé a spliuje elektrické
normy. PouZivejte pouze spravné fungujici vodice. Pokud tak
neucinite, zvySuje se riziko drazu elektrickym proudem a selhani
zafizeni.

35. Nepretézujte obvod, ke kterému je zafizeni pfipojeno. Ujistéte se,
ze zasuvka, prodluzovaci kabel nebo elektrické vedeni zvlddnou
z4téz zafizeni, zejména pokud jsou k obvodu pfipojena jina zafizeni.
Nadmérné zatizeni mize zplsobit prehfati vedeni, zkraty a vypadky
proudu.

36. Regulace pfivodu plynu béhem svafovani TIG. Pfi pouziti rezimu TIG
Lift zajistéte tésné pfipojeni plynovych hadic a pravidelné kontrolujte
hladinu plynu. Unik plynu mdze vést ke $patné kvalité svaru, zvy$ené
spotrebé ochranného plynu a dokonce i k riziku vybuchu.

NAPAJECI ZDROJ

Naradi musi byt pfipojeno k napéti odpovidajicimu napéti uvedenému na
vykonovém §titku. Pouziti podpéti miize nafadi pretizit. Proud musi byt
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stfidavy, jednofézovy. V souladu s evropskymi normami ma nafadi dvojity
stupen ochrany pred trazem elektrickym proudem, a proto jej Ize pfipojit k
neuzemnénym zasuvkam.

POUZIVANI
A\ pozor!

Pfi instalaci nebo demontazi pfisluenstvi se ujistéte, Ze je néfadi VYPNUTE
a kabel neni zapojen do zasuvky.

Sestaveni zafizeni pred praci

Nez zacnete, ujistéte se, Ze jste ke svafecce spravné pripojili kabely a
pislusenstvi. Dodrzujte tyto kroky, abyste se vyhnuli chybam pri pfipojeni.
Pripojeni svafovacich kabeld (svarovani MMA)

Pro ruéni obloukové svafovéni (MMA) je nutné pfipojit zemnici kabel a
kabel drzéku elektrody k odpovidajicim konektoriim stroje.

Pripojeni zemnici svorky

1. Vezméte zemnici kabel s krokosvorkou.
2. Pripojte konektor zemniciho kabelu k vystupni svorce (-) (2).

3. Otacejte konektorem ve sméru hodinovych ruticek, dokud nezapadne
na misto.

4. Pripevnéte zemnici svorku na Cisty, nenatfeny povrch obrobku a
zajistéte dobry kontakt.
Pripojeni drzaku elektrody
1. Vezméte kabel s drzdkem elektrody.
2. Pfipojte konektor kabelu k vystupni svorce (+) (1).
3. Otdcejte konektorem ve sméru hodinovych rucicek, dokud neni zcela
zajisten.
4. Ujistéte se, ze kabel neni zkrouceny ani mechanicky napjaty.
Pripojeni TIG hordku (argonové obloukové svarovani, TIG Lift)
Hoféak TIG neni soucdsti sady, ale v pfipadé potieby jej Ize k zafizeni pfipojit.
Pripojeni plynové hadice
1. Pripojte plynovou hadici hofdku TIG k argonové lahvi pomoci
redukce.
2. Ujistéte se, Ze je spojeni tésné a neunikd plyn.
Pripojeni kabelu hofaku
1. Pripojte konektor kabelu hoféku k vystupni svorce (-) (2) (na rozdil od
svarovani MMA, kde je drzak pripojen ke kladnému polu).
2. Konektor bezpecné zajistéte jeho otacenim, dokud se nezastavi.

Pripojeni zemniciho kabelu

1. Pfipojte zemnici kabel k vystupni svorce (+) (1).
2. Pro zajisténi stabilniho kontaktu pfipevnéte zemnici svorku k
obrobku v blizkosti svafovaci oblasti.
Nastaveni svareciho stroje pred praci
Po pripojeni kabell a pfipravé stroje je nutné jej pfed zahajenim svarovani
nakonfigurovat.
Zapnuti zafizeni
1. Zapojte napajeci kabel (16) do zasuvky s odpovidajicim napétim.
2. Zapnéte zafizeni pomoci vypinace (4).
3. Po zapnuti se na displeji svafovaciho proudu (5) zobrazi aktudlni
hodnota svafovaciho proudu a indikatory rezimd se rozsviti v souladu
s poslednim nastavenim.
Vybér svafovaciho rezimu (RWI-300, RWI-320, RWI-350)
Zafizeni podporuje dva provozni rezimy:
O MMA (rucni obloukové svarovani s obalenou elektrodou) - rozsviti
se kontrolka rezimu MMA (9)
0 TIG Lift (svafovéni TIG s dotykovym zapalovanim) - rozsviti se
kontrolka rezimu TIG (10).
Pro vybér rezimu stisknéte tlacitko pro vybér rezimu (13). Pfepinani se
provadi v kruhu:
Aktivace a deaktivace rezimu VRD
VRD (napéti Snizeni Zafizeni) je systém, ktery snizuje napéti naprazdno a
zvysuje tak provozni bezpecnost.
1. Vrezimu MMA Ize funkci VRD zapnout tlacitkem VRD On (14) nebo ji
vypnout tlacitkem VRD Off.
2, Kdyz je VRD zapnuté, rozsviti se indikator rezimu VRD (12).
Pokud je VRD deaktivovano, rozsviti se indikator deaktivace VRD
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(11).
4. Vrezimu TIG je funkce VRD automaticky deaktivovana, protoze tento
rezim tuto funkci nevyzaduje.
Nastaveni svarecich strojii RWI-220 a RWI-240 (obrézek 3)

Zafizeni RWI-220 a RWI-240 se vyznacuji univerzalnim ovlddacim
systémem: jedno tlacitko slouzi k vjbéru rezimu a jeden potenciometr
k' nastaveni parametrd vybrané funkce. To umozfiuje pfistup ke vSem
potfebnym nastavenim s minimalnim poctem ovladacich prvki.

Vybér reZimu
¢ Na ovladacim panelu je tlacitko ,Vybér rezimu".
0 Kazdym stisknutim tlacitka se funkce postupné prepina.
O Aktivni funkce se na panelu zobrazuje pomoci odpovidajiciho
indikatoru.

Pofadi vybéru funkce:
1. MMA - ruéni obloukové svarovani obalenymi elektrodami.
. Oblouk Sila - nastaveni sily oblouku.
. Horky Start - nastaveni pro horky start.
. VRD - zapnuti/vypnuti systému snizovani napéti v klidu.
. Lift TIG - TIG svarovani se zapalenim oblouku teticky (LiftArc).
Po patém kroku se cyklus opakuje od zacatku.
Uprava parametrii

Po vybéru pozadované funkce pomoci tlacitka se nastaveni provede
otacenim potenciometru:

g A w N

0 MMA - nastaveni svafovaciho proudu (A).

¢ Oblouk Sila - nastavuje intenzitu obloukové sily. Cim vy3si hodnota,
tim silnéjsi je oblouk a tim mensi je riziko pfilepeni elektrody.

O Horky Start - nastavuje velikost nebo trvani zvy$eného proudu
béhem zapéleni oblouku. Usnadiuje zapéleni elektrody.

O VRD - Povoli nebo zakaze funkci (po aktivaci se na displeji rozsviti
indikator VRD). VRD snizuje napéti naprazdno na bezpecnou troven.

O Lift TIG —» nastaveni svafovaciho proudu (A) pro argonové obloukové
svarovani s dotykovym zapalovanim.

Zapnuti a vypnuti podsviceni ovladaciho panelu
Zafizeni je vybaveno LED podsvicenim ovladaciho panelu (15) pro pohodiné
ovladéni'v tmavych mistnostech.
1. Pro zapnuti nebo vypnuti podsviceni stisknéte a podrzte tlacitko pro
vybér rezimu (13) po dobu 3 sekund.

2. Kdyz je podsviceni zapnuté, bude displej svafovaciho proudu (5) a
véechny indikatory na panelu viditelngjsi.

Nastaveni svarovaciho proudu
1. Pomoci regulatoru svafovaciho proudu (3) nastavte pozadovanou
hodnotu proudu.
2. Zména parametru se zobrazi na displeji svarovaciho proudu (5).
3. Zvolte proud v zavislosti na priméru elektrody a typu materidlu:
0 Pro MMA - zalezi na typu elektrody.
0 Pro TIG - zavisi na tloustce kovu a pozadované hloubce privaru.

Prumér elektrody (3  Doporuceny Doporucené svarovaci
mm) proud (A) napéti (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

/\Poznamka: Tato tabulka je urcena pro svafovani nizkouhlikové oceli. Pro
ostatni materidly se fidte pfislusnymi referencnimi ddaji a vyberte rezim
svarfovani na zakladé typu kovu a postupu.

Oznaceni indikétort na panelu

O Indikator vstupniho napéti 110 V (6) - Rozsviti se, kdyz je




detekovéno vstupni napéti 110 V. Pokud jednotka nepodporuje 110
V, tento indikétor signalizuje nevhodny zdroj napdjeni.

¢ Indikétor vstupniho napéti 220 V (7) - rozsviti se pfi pfipojeni k siti
220V, coz odpovida normélnimu provoznimu rezimu.

0 Indikator prehféti (8) - rozsviti se, kdyz se zafizeni pfehfeje, a poté
se automaticky vypne. V takovém pripadé pockejte, nez zafizeni
vychladne, nez budete pokracovat v provozu.

0 Indikétor rezimu MMA (9) - signalizuje, Ze stroj pracuje v rezimu
ruéniho obloukového svafovani.

0 Indikétor rezimu TIG (10) - indikuje, Ze je aktivovan rezim TIG Lift.

¢ Indikdtor vypnuti VRD (11) - signalizuje, Ze systém VRD je neaktivni.

¢ Indikdtor rezimu VRD (12) - indikuje, Ze je funkce VRD povolena
(aktivni pouze v rezimu MMA).

Provadéni svarovacich praci v rezZimu MMA (rucni obloukové svarovani)

Po pfipojeni, nastaveni a kontrole svéfeciho stroje mizete zacit svafovat
obalenou elektrodou (MMA).

Priprava na svarovani
Pred zahdjenim svafovaciho procesu se ujistéte, Ze:
0 Svareci stroj je spravné pfipojen a nakonfigurovan (rezim MMA je
aktivni, parametry proudu jsou vybrany).
¢ Upinaci zafizeni je bezpecné upevnéno k povrchu obrobku, ktery byl
ocistén od barvy a rzi.
0 Vhodna elektroda se vybira podle tloustky kovu a pozadavki na
svafovani.
0 Pracovni prostor je zbaven hoflavych materidld a je zajisténo dobré
vétrani.

Zapdleni oblouku a zahdjeni svarovani
1. Vezméte drzdk elektrody a nainstalujte do néj elektrodu vhodného
priméru.
2. Umistéte elektrodu pod dhlem 60-80° k povrchu obrobku.
3. Kzapaleni oblouku pouzijte jednu z nésledujicich metod:

4. Dotknéte se a zvednéte - kratce se dotknéte povrchu a zvednéte
elektrodu 0 3-5 mm.

5. Zapalovéni - pohybuijte elektrodou po povrchu, jako byste zapalovali
zéapalku.

6. Po zapéleni oblouku pomalu pohybujte elektrodou
zamysleného svaru a udrzujte stabilni oblouk.
Rizeni svafovaciho procesu
Pfi svafovani vénujte pozornost:

podél

0 Stabilita oblouku - pokud je oblouk prerusen, mize byt proud
nastaven piilis nizko.

0 Délka oblouku - optimalni vzdalenost mezi elektrodou a kovem je
piiblizné rovna jejimu prdméru.

0 Pfi vytvafeni svaru pohybujte elektrodou rovnomémné a vyvarujte se
néhlych pohybd.

| czicesk [T

Svarovani v rezimu TIG Lift (argonové obloukové svafovani s dotykovym
zapalovanim)

Po nastaveni a kontrole svafeciho stroje mizete zahdjit svarovani
argonovym obloukem (TIG Lift).

Pfiprava na svarovani
Nez zacnete, ujistéte se, Ze:
0 Zafizeni je spravné piipojeno a nakonfigurovano (rezim TIG je
aktivni).
Hordak TIG se pfipojuje k vystupni svorce (-) (2).
O Zemnici svorka je bezpecné pfipevnéna k Cistému kovovému
povrchu a pipojena k vystupni svorce (+) (1).
0 Pouziva se vhodnd wolframova elektroda.

O Argonova léhev je pfipojena a oteviena, reduktor je nastaven na
doporuceny priitok plynu (obvykle 8-12 I/min).

0 Pracovni prostor je zbaven olejt, rzi a dalSich necistot.

Zapéleni oblouku (Zvednuti Oblouk)
TIG Lift pouziva dotykové zapalovani, které vyzaduje opatrnou obsluhu:
1. Umistéte wolframovou elektrodu do vzdalenosti 2-3 mm od
obrobku.

2. Krétce se dotknéte hrotem elektrody kovového povrchu a jemné ji
zvednéte smérem nahoru - oblouk se zapali.

3. Drite elektrodu ve vzdalenosti 1-2 mm od obrobku, aniz byste se
ho dotykali.
A\ Dilesité: Neskrabejte elektrodu po kovu, mohlo by dojit ke kontaminaci
svarové lazné a zhorseni kvality svaru.
Rizeni svafovaciho procesu
Pri svafovani vénujte pozornost:

0 Plynuly pohyb - rovnomérny pohyb hofdku a udrzeni stabilniho

oblouku.

O Spotieba plynu - pokud je pfivod argonu nedostatecny, mize svar
oxidovat.

O Tvorba svarové |azné - musi byt homogenni a bez vzduchovych
vmestku.

0 Pouziti pfidavného dratu (pokud je to nutné) - zavadéjte jej do tavné
lazné plynule, aniz byste se dotykali elektrody.

Dokonceni svafovani

1. Pomalu snizujte proud pohybem hofaku vpred podél svaru.
2. Neodstranujte horak ihned po vypnuti oblouku - pockejte 1-2
sekundy, nez plyn déle chréni tavnou lazen.

3. Nechte kov vychladnout a poté odstraite vSechny mozné oxidy
kartacem z nerezové oceli.

ReSeni problémii (TIG)

Problém Pficina ReSeni

Dokonceni svarovani a odstranéni strusky

1. Po svafovani pomalu vyjméte elektrodu ze svaru a nechte kov

vychladnout.

2. Po dokonceni prace stroj vypnéte.

3. Pro kontrolu kvality svaru odstraiite strusku struskovym kladivem a
draténym kartacem.

Potencialni problémy a jejich feseni (MMA)

Problém

Oblouk se nezapali

Oblouk casto zhasne

Kov je propaleny

Spousta cékance

Pory ve $vu

Pficina
Elektroda je

oxidovand, mezera je
prilis velka

Prilis nizky
proud, nestabilnf
zapalovani

Prilis vysoky proud,
prilis pomaly pohyb

Piili§ dlouhy oblouk,
nespravny thel
drzaku

Znecistény obrobek,
vlhkost v elektrodé

Reseni

Vytistéte elektrodu,
zmensete mezeru

Zvyste proud, zkuste
jinou elektrodu
Snizte proud,
pohybujte
elektrodou rychleji
Zkratte délku
oblouku,  zméite
Ghel

Ocistéte kov, osuste
elektrodu

Oblouk se nezapali

Sev je oxidovany

Okraj elektrody je
roztaveny a zaobleny

Kov je propaleny

Sev je

nerovny a
porézni

Dokonéeni prace

Znecisténa elektroda,
Spatny kontakt se
zemi

Nedostatecny pritok
plynu, netésnost v
systému

Prili§ vysoky proud,
oblouk se dotyka

Prili§ vysoka teplota,
pomaly pohyb

Znecistény obrobek,
nestabilni oblouk

Vycistéte elektrodu,
zkontrolujte zemnici
svorku

Zvyste pritok

argonu, zkontrolujte
hadice

Snizte proud,
nedotykejte se kovu
elektrodou

Snizte proud,

pohybujte horakem
rychleji

Cistéte kov, udrzujte
elektrodu stabilni

Po dokonceni svafecskych praci je nutné zafizeni fadné vypnout, aby

nedoslo k prehrati, poskozeni soucasti a prepéti.

1. Zastavte proces svarovani.
¢ Vrezimu MMA se ujistéte, Ze se elektroda nedotykd obrobku.

0V rezimu TIG prestante podavat pfidavny drat a vyjméte hofak
ze svarové lazné.

2. Postupné snizujte svafovaci proud. Pfed vypnutim stroje se
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doporucuje pokud mozno na nékolik sekund snizit proud, aby se
snizilo zatizeni vystupnich obvodu.

3. Vypnéte jednotku pomoci hlavniho vypinage (4). Po pfepnuti vypinace
do polohy ,VYPNUTO" bude jednotka jesté nekolik sekund fungovat -
jedna se o normalni provoz chladiciho systému.

4. Pockejte, dokud se ventildtor nezastavi a displej nezhasne.

5. Odpojte zafizeni ze zdsuvky. Napdjeci kabel (16) vytdhnéte ze
zasuvky az po jeho tplném vypnuti. Nikdy netahejte za kabel ihned

po stisknuti spinace, mohlo by dojit k poskozeni elektronickych
soucéstek.

6. Uzaviete pfivod plynu (pro svafovani TIG). Pokud bylo pouzito
svafovani TIG, uzavrete ventil na lahvi a uvolnéte veskery zbytkovy
tlak v systému.

7. Pred prepravou nechte zafizeni vychladnout. I kdyz je chladici systém
vypnuty, vnitfni soucasti mohou byt stéle horké. Pred prepravou nebo
balenim zafizeni pockejte alespon 5 minut.

8. Odpojte kabely a pfislusenstvi. Odpojte a opatrné navirite zemnici
kabel a drzék elektrody.

9. Ocistéte zemnici svorku od usazenin uhliku a v pfipadé potfeby
profouknéte vétraci otvory (20).

Dodrzovani téchto pravidel prodlouzi Zivotnost zafizeni a zajisti jeho
stabilni provoz pfi dals$im spusténi.

PECE A UDRZBA
Pred provadénim jakékoli Udrzby se vzdy ujistéte, Ze je nafadi vypnuté a
odpojené od sité.
Cisténi zafizeni po préci
Po kazdé sméné provedte nésledujici:
1. Vypnéte stroj pomoci hlavniho vypinace (4) a odpojte napajeci kabel
(16) ze zasuvky.
2. Pred ¢isténim pockejte, dokud zafizeni zcela nevychladne.

3. K odstranéni prachu a kovovych tfisek z pouzdra pouzijte suchy
hadrik nebo stlaceny vzduch.

4. Profouknéte vétraci otvory (20) a pfivod vzduchu (17) stlacenym
vzduchem, abyste zabranili prehrati.

5. Ovladaci panel otfete mékkym hadrikem a vyhnéte se vihkosti.
A Nepouzivejte mokré hadfiky ani agresivni Cistici prostiedky, mohlo by
dojit k poskozeni elektroniky.
Kontrola kabeld a pripojeni
Alespon jednou tydné zkontrolujte:

1. zemnici kabel a drzék elektrody, zda nejsou poskozené.

2. Vystupni konektory (+) (1) a () (2) - musi byt Cisté a pevné
zaSroubované.

3. Napéjeci kabel (16) - nesmi byt praskly ani zalomeny.
4. Uzemnovaci svorka - ujistéte se, Ze jeji kontaktni plocha neni
oxidovana.
A\ Pokud Zjistite poskozeni, vyménte prvky pred dal§im pouzitim.
Cisténi a vyména spotfebniho materialu
Pravidelné provadéijte:
1. Zkontrolujte stav drzaku elektrody - olistéte jej od usazenin uhliku a
utahnéte svorku, pokud je elektroda volné upevnéna.
2. Ci§téni zemnici svorky - v pfipadé potfeby oSetfete kontaktni plochu
draténym kartacem.
3. Cisténi a ostieni wolframové elektrody (pro TIG) - pokud se ztupi,
naostrete ji na brusném kameni.
Skladovani a preprava
Pokud se zafizeni del$i dobu nepouziva:
1. Skladujte na suchém misté, chranéném pred vihkosti a prachem.
2. Nenechavejte kabely pfipojené, abyste snizili riziko poskozeni.
3. Pii prepravé zajistéte zafizeni pomoci rukojeti (18) nebo Gchytl
ramenniho popruhu (19).

A Neskladujte zafizeni v chladném prostiedi - kondenzace mize poskodit
elektroniku.

Pro bezpecny a spolehlivy provoz néfadi nezapomerite, ze opravy, idrzbu a
sefizovani musi provédét autorizovand servisni stfediska s pouzitim pouze
origindlnich nahradnich dilii a spotfebniho materidlu.

OCHRANA ZIVOTNiHO PROSTREDI

PRO-CRAFT

Elektrické nafadi, pfisluSenstvi a obaly by mély byt recyklovany
zpdsobem Setrnym k Zivotnimu prostiedi. Nevyhazujte elektrické
naradi do domovniho odpadu!

Pouze pro zemé EU:

V souladu s evropskou smérnici 2012/19/EU o odpadnich

elektrickych a elektronickych ~zafizenich a  pfislusnymi
vnitrostatnimi pravnimi predpisy musi byt vadné nebo vyfazené
elektronicka zarizeni shromazdovéany za dcelem ekologicky bezpecné
recyklace.
Pfi nespravné likvidaci mohou mit pouzitd elektrickd a elektronickd
zafizeni $kodlivé Gcinky na Zivotni prostiedi a lidské zdravi v disledku
mozné pfitomnosti nebezpecnych latek.

SKISLOVENSKY
INVERTOROVY ZVARACI STROJ
RWI-220, RWI-240,
RWI-300, RWI-320, RWI-350
POUZIVATELSKA PRIRUCKA

TECHNICKE SPECIFIKACIE

Model RWI-220 RWI-240
Menovité napétie (V AC) 220-240 220-240
Frekvencia (Hz) 50 50
Spotreba energie (W) 45 50

Uginnik 0.8 0.8
Maximalny odber pridu (A) 16.2 19.5
Efektivny odber pridu (A) 8.5 10.2
Uginnost (%) 85 85

Rozsah zvaracieho pridu (A)  20-120 20-140
Napiitie oblika (V) 20.8-24.8 20.8-25.6
Napétie naprazdno (V) 65 65
Emggv’;{%klgs&gl maximalnom 30 30
Prevadzkové rezimy MMA, TIG lift MMA, TIG lift
Rezim VRD + +

LED podsvietenie ovladacieho = .

panela

Chladiaci systém Ndtené vzduchové = Nitené vzduchové
(Pr{]iﬁ]r?er zvaracej elektrody 1.63.2 1.64.0
Zvaraci kabel (drziak

elektrody) 1.8

Dizka (m) 12

Prierez (mm?)

Hl,ziekrgr}%aa kabel 12 12

Prierez (mm?) 12 14
Napdct el 2 2
Prierez vodigov (potet x mm?)  3X1-5 3x1.5
Celkové rozmery DxSxV (cm) | 24x10x15.5 24x10x15.5
Urovei ochrany IP21S IP21S
Trieda ochrany | |

Trieda izol4cie H H




Prevadzkové teploty (° C)

-10 to 40

Maximélna vlhkost vzduchu (%) 90

Hmotnost EPTA (kg)

Hmotnost (vratane celej
dodacej sady) (kg)

Model

Menovité napitie (V AC)
Frekvencia (Hz)
Spotreba energie (W)
Uginnik

Maximalny odber pradu
(A)

Efektivny odber pridu (A)
Uginnost (%)

Rozsah zvéracieho pridu
(A)

Napiitie oblika (V)
Naptie naprazdno (V)
Pracovny cyklus pri
maximalnom pride pri 40
°C (%)

Prevédzkové rezimy

Rezim VRD

LED podsvietenie
ovladacieho panela

Chladiaci systém

Priemer zvaracej elektrédy
(mm)

Zvaraci kabel (drziak
elektrody)

Dizka (m)

Prierez (mm?)
Uzemnovaci kabel
Dizka (m)

Prierez (mm?)
Napéjeci kabel

Délka (m)

Prifez vodict (pocet x
mm2)

Celkové rozmery DxSxV
(cm)

Urovedi ochrany

Trieda ochrany

Trieda izol4cie
Prevadzkové teploty (°C)

Maximalna vlhkost
vzduchu (%)

Hmotnost EPTA (kg)

Hmotnost (vratane celej
dodacej sady) (kg)

2.1

2.8

RWI-300
220-240
50

4500

0.9

22.5

123

85

20-140
20.8-25.6
65

30

MMA, TIG
lift

+

Natené
vzduchové

1.6-4.0

29
14

22
14

1.9
3x1.5
32x15x20

IP218

|

H

-10to 40

90
32

4.5

3.1

RWI-320
220-240
50

5300

0.9

25

13.7

85

20-160
20.8-26.4
65

30

MMA, TIG
lift

+

+

Nitené
vzduchové

1.6-4.0

2.9
16

22
16

1.9
3x2.5
32x15x20

1P218

|

H

-10 to 40

90
3.5

4.7

POPIS ZARIADENIA (*KRESLENIE 1)

1. Vystupny terminal (+)
. Vystupny termindl (-)

. Vypinaé

o B ow N

. Reguldtor zvéracieho pridu

6.

7.

-10 to 40
90
2.3

RWI-350
220-240
50

6100

0.9

27

14.8

85

20-180
20.8-27.2
65

30

MMA, TIG
lift

+

+

Nitené
vzduchové

1.6-5.0

2.9
20

22
20

1.9
3x2.5
32x15x20

IP218

|

H

-10 to 40

90
3.7

5

Ind&k\;&tor vstupného napatia

Indikator vstupného napatia
220V

8. Indikétor prehriatia

. Zobrazenie zvaracieho pridu

[sxisoreis [BF

16. Napédjaci kabel

17. Nasévanie vzduchu do
chladiaceho systému

18. Rukovat na prendsanie

19. Uchyty na ramenny popruh
(popruh nie je sdcastou
balenia)

20. Vetracie otvory

9. Indikétor rezimu MMA

10. Indikétor rezimu TIG

11. Indikétor vypnutého rezimu VRD

12. Indikétor zapnutia rezimu VRD

13. Tlacidlo vyberu rezimu

14. Tlagidlo zapnutia/vypnutia VRD

15. LED podsvietenie ovladacieho
panela

Vseobecnd schéma cinnosti zvéracieho stroja je zndzornena na obr. 2
(elektricka blokové schéma).

OBSAH DODAVKY* (RWI-220, RWI-240)
1. Pokyny

2. Zvéraci stroj

3. Drét so uzemnovacou svorkou

4. Drot s drziakom elektrody

OBSAH DODAVKY* (RWI-300, RWI-320, RWI-350)
5. Pokyny
6. Zvéraci stroj
7. Drot s uzemnovacou svorkou
8. Drot s drziakom elektrédy
9. Zvéracska maska
10. Kladivové kefa
* Upozoriiujeme, Ze obsah balenia sa méZe lisit v zavislosti od krajiny

nakupu. Pre konkrétne informdcie o obsahu vasSej zdsielky kontaktujte,
prosim, svojich miestnych distribdtorov.

Zvéracie stroje série RWI si uréené na manualne oblikové zvaranie (MMA)
a argénové zvaranie s dotykovym zapafovanim (TIG Lift). Kombinuju
kompaktnost, pohodlie a vysoky vykon, vdaka comu st vynikajicou vorbou
pre profesionalne aj domace pouzitie. Tieto stroje st vhodne na zvaranie
rézlnychh kovovych konstrukcii, opravy zariadeni, inStaldciu potrubi a pracu
s plechmi.

Vdaka sofistikovanému chladiacemu systému a ochrannym funkciam tieto
zvaracie stroje zabezpecuju stabilnd prevadzku aj pri dlhodobom zatazeni.
Vstavana funkcia VRD znizuje napétie naprézdno, ¢im zvysuje bezpe¢nost
obsluhy v nepriaznivych podmienkach. Ovladaci panel je vybaveny
intuitivnymi indikatormi a moznostou vyberu prevadzkového rezimu, zatial
¢o kompaktna velkost a pohodina rukovat robia prepravu a pouzivanie
mimoriadne pohodinym.

BEZPECNOSTNE PRAVIDLA

A\ UPOZORNENIE! Preéitajte si vSetky bezpecnostné upozornenia,
pokyl:jy, ilustracie a Specifikacie dodané s tymto elektrickym strojom.
Nedodrzanie vsetkych nizsie uvedenych pokynov moze mat za nésledok
Graz elektrickym pridom a/alebo vazne zranenie.

Vsetky upozornenia a pokyny si uschovajte pre buddce pouzitie.

Pojem ,elektrické naradie” alebo ,elektricky stroj” v tychto upozorneniach
sa vzfahuje na vase elektrické naradie s kablom alebo akumulatorové
elektrické néradie.

SYMBOLY A SYMBOLY

Ao Nebezpecenstvo trazu elektrickym pridom

Pred pouzitim tohto zariadenia si preitajte bezpe¢nostné
pokyny vyrobcu a dodrziavajte vSetky bezpecnostné
poziadavky stanovené vasim zamestnavatelom.

Nedotykajte sa zivych Casti.

Noste suchy ochranny odev.

Zabrérite kontaktu s obrobkom alebo zemou.

Nedotykajte sa sti¢asne obrobku a zvéracieho drétu.
Pouzivajte iba kéble a elektrédy odpori¢ané vyrobcom.
Pred vykonavanim udrzby alebo opravy zariadenia vzdy
odpojte napéjanie.

Zvéraci oblik moze poskodit vase oci a spdsobit popaleniny.

Vzdy noste zvéraéska prilbu s celou ochranou tvare a krku a
filtrom s hodnotou filtra najmenej 10.

Uistite sa, Ze pouzivate vhodnu ochranu oci, sluchu a tela.

PRO-CRAFT




Nebezpecenstvo poziaru

/ Odstrénte vsetky horlavé materidly do vzdialenosti 10,7 m
/| od oblasti zvarania.

Nikdy nevykondvajte zvéracie préce v blizkosti domdcich

zvierat alebo malych deti.

Uistite sa, Ze v blizkosti je hasiaci pristroj.

Noste oblecenie bez oleja, vreciek a manziet.

Nikdy nezvarajte na uzavretych alebo horl'avych nadobéch.

Toxické plyny a pary

i’ Nevdychujte vypary vznikajice pocas zvérania.

Pouzivajte vhodnu ochranu dychacich ciest.

Pracuijte v dobre vetranom priestore a zabezpecte, aby boli z

priestoru zvérania odstranené skodlivé latky.

NereZte ~potiahnuté, pozinkované alebo pokovované
materidly (napr. obsahuluce zinok, kadmium, ortut, barium),
aby ste predisli otrave.

V pripade potreby pouzite odsavacie vetranie.

Vzdy si precitajte kartu bezpecnostnych ddajov (MSDS) o
pouzitych zvaracich spotrebnych materiéloch.

. Magnetické polia

Nedovolte fudom s kardiostimuldtormi nachadzat sa v
blizkosti pracujliceho zvaracieho stroja.

Pocas prace si neomotavajte zvaraci kabel okolo tela.

Precitajte si pokyny

Vseobecné upozornenie na nebezpecenstvo

Sulad so zékladnymi bezpecnostnymi normami platnych
eurépskych smernic

Eurodzijska znacka zhody

Ukrajinska znacka zhody

SPECIALNE BEZPECNOSTNE PREDPISY PRE
INVERTOROVE ZVARACIE STROJE

BEZPECNOSTNE POKYNY PRE VSETKY PREVADZKY

1.

. Jasné pochopenie navodu na obsluhu.

Zakladné znalosti zvarania. Pouzivatel musi mat zakladné znalosti o
zvéracich procesoch, principoch fungovania stroja a bezpecnostnych
opatreniach. Ak nema skdsenosti, je potrebné skolenie od
kvalifikovaného odbornika. Neskoleny operdtor moze nespravne
nakonfigurovat stroj, o mé za nasledok nekvalitné zvary, prehriatie
alebo poskodenie zariadenia.

Obsluha musi byt
oboznamend s pouzivatelskou priruckou vratane technickych
Specifikdcij, prevadzkovych rezimov, bezpetnostnjch opatreni a
postupov Gdrzby. Nepochopenie navodu na obsluhu méze viest k
nespravnemu pouzivaniu zariadenia, jeho poruche a zraneniu.

. Zruénosti prvej pomoci. PouZivatel musi poznat zdkladné opatrenia

prvej pomoci pri uraze elektrickym pradom, popélenindch,
porezaniach a vdychnuti toxického plynu. Neznalost tychto zruénosti
moze viest k vaznym nasledkom v pripade nidze.

. Nebezpecenstvo Urazu elektrickym prddom. Nikdy sa nedotykajte

zivych Casti, nepracujte v mokrom obleceni a vzdy noste suché
ochranné rukavice. Uistite sa, e ste izolovani od obrobku a zeme. V
opacnom pripade moze dojst k vaznemu drazu elektrickym pradom,
popéleninam, strate vedomia alebo dokonca k smrti.

. Nebezpecenstvo oblikového zvérania. Vzdy noste zvéracsku prilbu

s krytim aspon DIN 10, ochranny odev a ochranné Stity na oci pre
osoby vo vasom okoli. V opatnom pripade moze dojst k poskodeniu
sietnice (vratane docCasnej alebo trvalej slepoty), popéleninam koze
a silnému podrazdeniu.

. Toxické vypary a plyny. Pracujte v dobre vetranych priestoroch

alebo pouzivajte odsdvanie, najmé pri zvérani pozinkovanych a
pokovovanych kovov. Vdychnutie vjparov zo zvérania méze sposobit
fazku otravu, zavraty, nevolnost a chronické ochorenie pltc.

PRO-CRAFT

12.

13.

14.

20.

2

22.

23.

24.

. Nebezpecenstvo poziaru. Odstrarite vSetky horlavé materialy aspon

10 metrov od miesta zvérania. Majte v blizkosti hasiaci pristroj.
Nedodrzanie tychto opatreni mdZe viest k vznieteniu okolitjch
predmetov, poziaru a vybuchu, ¢o mdZze predstavovat ohrozenie
Zivota a majetku.

. Nebezpecenstvo vybuchu. Nikdy nezvarajte uzavreté nadoby, tlakové

potrubia ani nadrze obsahujice horfavé latky. V opacnom pripade
moze dojst k vybuchu, ideru Srapnelov a vdznemu zraneniu.

. Nebezpecenstvo popdlenia. Nedotykajte sa hordceho obrobku

rukami ani nenechévajte roztaveny kov na neurCenych miestach.
V opacnom pripade moze dojst k véznym tepelnym popaleninam a
poraneniam rdk a prstov.

. Magnetické polia a kardiostimulatory. Ludia s kardiostimuldtormi

by sa nemali nachddzat v blizkosti zvaracky pocas jej prevdzky.
Nedodrzanie moze viest k poruche kardiostimultora, ktora moze byt
Zivot ohrozujlca. Poradte sa so svojim lekarom.

.S kablami manipulujte bezpecne. Neomotajte si kéble okolo tela,

uistite sa, ze si neporusené a nezalamujte ich. Poskodené kable
mozu sposobn skrat, Uraz elektrickym pridom alebo poziar.
Usporiadajte kable tak, aby netvorili prekazky v pracovnom priestore.
Uistite sa, Ze nie sd pod nohami ani tahané cez ostré hrany. Zle
spravované kable mozu sposobif zakopnutie, pad zariadenia,
poskodenie a zranenie.

Nebezpecenstvo poranenia pohyblivymi ¢astami. Udrzujte ruky a
oblecenie v dostatocnej vzdialenosti od ventildtora. V' opacnom
pripade moze dojst k vaznym porezaniam alebo privretiu prstov.
Udrzba a opravy. Pred Gdrzbou, vymenou spotrebného materidlu
alebo demontazou vzdy odpolte zariadenie zo siete. V opacnom
pripade mdze dojst k drazu elektrickym pridom, skratu alebo
poruche zariadenia.

Pouzivajte certifikované elektrédy a spotrebny materidl. Pouzivajte
iba certifikované elektrddy a zvaraci drot vhodné pre dany typ kovu
a rezim zvérania. Elektrody skladujte na suchom mieste, aby ste
predisli vihkosti. PouZivanie nekvalitnych alebo vlhkych elektréd
moze viest k nestabilite oblika, pérovitosti zvaru, znizenej pevnosti
spoja a zvy$enému rozstreku.

. Pracujte v chranenom prlestore NEVSIUDUJIE do priestoru zvarania

s ziadnymi okoloiddcimi, detmi a zvieratami. Nainstalujte ochranné
Stity, aby ste predisli iskram a ziareniu, NedodrZanie tohto opatrenia
moze viest k popalenindm, poskodeniu oci inych 0sob a poziaru v
dosledku nahodného kontaktu iskier s horfavymi materidlmi.

.Chladenie a vetranie stroja. Uistite sa, Ze vetracie otvory stroja

zostdvaju otvorené a nezakryté prachom, handrami alebo nastrojmi.
Po pouziti stroj nezakryvajte, kym nevychladne. Prehriatie zvaracky
moze sposobit poskodenie, automatické vypnutie alebo dokonca
poziar.

. Pouzivajte vhodné ochranné prostriedky. Noste odolné, ohriovzdorné

rukavice a oblecenie bez otvorenych vreciek alebo manziet. Vyhybajte
sa syntetickym tkanindm, pretoze sa moZzu pri kontakte s iskrami
roztavit. Oblecenie vyrobene z nevhodnych materiélov sa moze lahko
vznietit alebo roztavit na pokozke a sposobif vazne popaleniny.

. Odpojenie stroja po poutiti. Po zvérani stroj Gpine odpojte zo siete,

nechajte ho vychladnut a kable ulozte na bezpecné miesto. Ak
nechéte stroj zapnuty bez dozoru, moze sa pri ndhodnom dotyku
sposobit poziar, skrat alebo Graz elektnckym prddom.

. Spravne skladovanie a preprava. Zvaraci stroj skladujte na suchom

mieste, chranenom pred vlhkostou, prachom a mechanickym
poskodenim. Pri preprave ho zaistite, aby ste predisli padom a
narazom. Nespravne skladovanie a preprava mozu viest k poskodeniu
stroja, skratu a strate funkénosti.

Kontrola uzemnenia. Pred zacatim prace skontrolujte uzemnenie
zvaracky a pouzivajte iba spravne fungujice kable a pripojenia.
Nedostatocné alebo zIé uzemnenie zvySuje riziko drazu elektrickym
pridom, najma pri préci vo vihkom prostredi.

.Praca v nepriaznivych podmienkach. NepouZivajte zvaraci stroj v

dazdi ani vo vlhkych ¢i mokrych priestoroch bez riadnej ochrany.
V pripade potreby pouzivajte vhodné pristresky. Praca vo vysoko
vlhkych podmienkach moze sposobit skraty, traz elektrickym pridom
a poruchu zariadenia.

Zakdzané pouzitie. Zvaracku nikdy nepouzivajte na rozmrazovanie
potrubi, nabijanie batérii ani na iné Gcely, na ktoré nie je urcend.
Nedodrzanie tohto pravidla moze viest k pretazeniu, poruche
zariadenia a vaznemu poskodeniu elektrickych zariadeni.

V pripade poruchy. Ak spozorujete dym, zdpach spaleniny alebo
akukolvek ind poruchu, okamzite zariadenie odpojte zo siete a
prestafite ho pouzivat. Zariadenie sami nerozoberajte; kontaktujte
servisné stredisko. Pokus o svojpomocni opravu moze viest k trazu
elektrickym pridom, poskodeniu zariadenia a strate zaruky.

Pouzivajte stroj v silade s jeho pracovnym cyklom. Sledujte
prevadzkovy cas zvaracky a dodrziavajte stanoveny pracovni cyklus
(DC). Ak stroj vyzaduje prestévku na chladenie, neprekracujte
maximalny prevadzkovy cas prudu. V opacnom prlpade moze dojst




k prehriatiu, aktivacii tepelnej ochrany, zrychlenému opotrebovaniu
komponentov a poruche stroja.

25.Spravne pripojenie svoriek. Uistite sa, Ze zvaracie kable a
uzemnovacia svorka su bezpecne pripojené a majd dobry kontakt.
Pravidelne ich kontrolujte, ¢i nie st poskodené. Zly kontakt moze
sposobit iskrenie, prehriatie spojov a nestabilitu oblika, ¢o znizuje
kvalitu zvaru a zvysuje riziko poziaru.

26.Pred zvaranim odstraite z pracovného povrchu farbu, hrdzu a
iné natery. Pouzivajte iba bezpecné Cistiace ndstroje. Praca s
kontaminovanymi alebo potiahnutymi materidlmi moze vytvarat
toxické vypary a znizovat kvalitu zvaru.

27.Manipulécia s hordcimi néstrojmi. Pri praci s drziakom elektrody,
zvéracim horakom alebo kovovymi obrobkami noste ochranné
rukavice. Hordce Casti neumiestiujte na horfavé povrchy. Dotyk
s horticimi ¢astami modze spdsobit popéleniny a nespravne
umiestnenie moze sposobit poziar.

. Privymene elektréd budte opatrni. Pred vymenou elektrédy sa uistite,
Ze drziak nie je pripojeny k obrobku a zariadenie je vypnute. Elektrédy
vymienajte iba so suchymi rukami a v ochrannych rukaviciach.
Nesprédvna vymena elektrody moze viest k ndhodnému skratu,
iskreniu a drazu elektrickym pridom.

. Ochrana sluchu pri praci s vysokymi prddmi. Ak zvéranie zahfiia

hlasny hluk, najmd pri oblikovom zvérani s vysokymi pradmi,
pouzivajte Stuple do usi alebo chrénice sluchu. DIhodobé vystavenie
h:uk# moze sposobit stratu sluchu alebo chronické problémy so
sluchom.

.Bezpecnost pri praci v uzavretych priestoroch. Ak je zvaranie
nevyhnutné v sudoch, nadrziach, tuneloch alebo inych uzavretych
priestoroch, zabezpecte nitené vetranie a nechajte si dohliadat na
pracu partnera. Praca v uzavretom priestore bez vetrania moze viest
k nedostatku kyslika, otrave plynom a strate vedomia.

. Pred zacatim préce skontrolujte uzemnenie. Uistite sa, Ze zvaraci
stroj je pripojeny k spravnemu uzemneniu v stlade s elektrickymi
predpismi. Nedostatocné uzemnenie zvysuije riziko drazu elektrickym
pridom a poskodenia zariadenia.

32. Pravidelna ddrzba. Pravidelne kontrolujte kable, konektory, vetracie
a uzemnovacie svorky. Zariadenie Cistite od prachu a necistot.
Nevykonévanie Udrzby moze viest k znizeniu vykonu, prehriatiu a
zrychlenému opotrebovaniu.

33.0bmedzte pouzivanie predlzovacich kablov. PouZivajte iba
certifikované predlzovacie kable urtené pre vysoké zatazenie
a neprekraCujte maximalnu dizku kabla. PouZitie nevhodného
predizovacieho kébla méze sposobit prehriatie, pokles napitia a
mozny poziar.

34.Pred kazdym pouzitim skontrolujte kvalitu uzemnenia. Pred
spustenim zvaracky sa uistite, Ze uzemnenie H’e spolahlivé a splia
elektrické normy. Pouzivajte iba spravne fungujice vodice. V
opacnom pripade sa zvySuje riziko Urazu elektrickym pridom a
poruchy zariadenia.

. Nepretazujte obvod, ku ktorému je zariadenie pripojené. Uistite
sa, ze zasuvka, predlZovaci kabel alebo elektrické vedenie zvlddnu
zétaz zariadenia, najma ak st k obvodu pripojené aj iné zariadenia.
Nadmerné zatazenie moze sposobit prehriatie vedenia, skraty a
vypadky pradu.

36. Reguldcia privodu plynu pocas zvérania TIG. Pri pouziti rezimu TIG
Lift sa uistite, ze su pripojenia plynovej hadice pevné a pravidelne
kontrolujte hladinu plynu. Unik plynu moze viest k nizkej kvalite zvaru,
zvys$enej spotrebe ochranného plynu a dokonca k riziku vybuchu.

NAPAJANIE

Néradie musi byt pripojené k napétiu zodpovedajicemu napétiu uvedenému
na vykonovom stitku. Pouzitie podpétia moze néradie prefazit. Prad musi
byt striedavy, jednofazovy. V silade s eurpskymi normami mé naradie
dvojity stupen ochrany pred drazom elektrickym pridom, a preto ho mozno
pripojit k neuzemnenym zasuvkam.
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POUZITIE

A\ pozor!

Pri instalacii alebo demontédzi prisluSenstva sa uistite, ze je néradie
VYPNUTE a kabel nie je zapojeny.

Zostavenie zariadenia pred pracou

Pred zacatim sa uistite, Ze ste spravne pripojili kdble a prislusenstvo k
zvéraciemu stroju. Aby ste predisli chybdm pri pripojeni, postupujte podia
tychto krokov.

Pripdjanie zvéracich kablov (zvdranie MMA)

Pri manualnom oblikovom zvérani (MMA) je potrebné pripojit uzemnovaci
kébel a kabel drziaka elektrédy k prislusnym konektorom zariadenia.

Pripojenie uzemriovacej svorky

Cscisorors JBF

1. Vezmite uzemnovaci kabel s krokosvorkou.
2. Pripojte konektor uzemnovacieho kébla k vystupnej svorke (-) (2).

3. Otocte konektor v smere hodinovych ruciciek, kym nezapadne na
miesto.

4. Pripevnite uzemnovaciu svorku na Cisty, nenatrety povrch obrobku a
zabezpecte dobry kontakt.

Pripojenie drZiaka elektrédy
1. Vezmite kdbel s drziakom elektrody.

2. Pripojte konektor kébla k vystupnému termindlu (+) (1).

3. Otacajte konektor v smere hodinovych ruciciek, kym nie je tplne
zaisteny.

4. Uistite sa, Ze kébel nie je skriteny alebo mechanicky napnuty.
Pripojenie TIG hordka (argdnové oblikové zvdranie, TIG Lift)

Horék TIG nie je sicastou balenia, ale v pripade potreby ho mozno pripojit
k zariadeniu.

Pripojenie plynovej hadice

1. Pripojte plynovd hadicu hordka TIG k argénovej flasi pomocou
redukcie.

2. Uistite sa, Ze pripojenie je pevné a neunika plyn.

Pripojenie kdbla horéka

1. Pripojte konektor kébla hordka k vystupnej svorke (-) (2) (na rozdiel
od zvérania MMA, kde je drziak pripojeny ku kladnému pélu).

2. Konektor bezpecne zaistite jeho otacanim, kym sa nezastavi.

Pripojenie uzemriovacieho kabla

1. Pripojte uzemnovaci kabel k vystupnej svorke (+) (1).

2. Pripevnite uzemnovaciu svorku k obrobku v blizkosti zvéracej oblasti,
aby ste zabezpecili stabilny kontakt.

Nastavenie zvaracieho stroja pred pracou

Po pripojeni kéblov a priprave stroja je potrebné ho pred zacatim zvérania
nakonfigurovat.

Zapnutie zariadenia

1. Zapojte napdjaci kabel (16) do zasuvky s prislusnym napatim.

2. Zapnite zariadenie pomocou hlavného vypinaca (4).

3. Po zapnuti sa na displeji zvaracieho pridu (5) zobrazi aktuélna
hodnota zvaracieho pridu a indikatory rezimu sa rozsvietia podla
posledného nastaveného nastavenia.

Vyber zvaracieho rezimu (RWI 300, RWI 320, RWI 350)
Zariadenie podporuje dva prevadzkové rezimy:

O MMA (rucné oblikové zvaranie s obalenou elektrodou) - rozsvieti sa
indikator rezimu MMA (9).

O TIG Lift (zvaranie TIG s dotykovym zapalovanim) - rozsvieti sa
indikator rezimu TIG (10).

Pre vyber rezimu stlacte tlacidlo vyberu rezimu (13). Prepinanie sa
vykondva v kruhu:

Aktivdcia a deaktivdcia rezimu VRD

VRD (napdtie Znizenie Zariadenie) je systém, ktory znizuje napatie
naprazdno a zvySuje tak prevadzkovu bezpecnost.

1. V rezime MMA je mozné VRD zapndt tlacidlom VRD On (14) alebo
vypnit tlacidlom VRD Off.

2. Ked je VRD zapnuté, rozsvieti sa indikator rezimu VRD (12).

3. Ked je VRD vypnuté, rozsvieti sa indikator vypnutia VRD (11).

4. V rezime TIG sa VRD automaticky vypne, pretoze tento rezim tito
funkciu nevyzaduje.

Nastavenie zvaracich strojov RWI-220 a RWI-240 (obrazok 3)

Zariadenia RWI-220 a RWI-240 maju univerzalny systém ovladania: jedno
tlatidlo sa pouziva na vyber rezimu a jeden potenciometer na nastavenie
parametrov zvolenej funkcie. To umoznuje pristup ku vsetkym potrebnym
nastaveniam s minimalnym poctom ovladacich prvkov.

Vyber rezimu
¢ Na ovladacom paneli sa nachddza tlacidlo ,Vyber rezimu".
0 Kazdym stlacenim tlacidla sa funkcie postupne prepinaju.

0 Aktivna funkcia sa zobrazuje na paneli pomocou prislusného
indikatora.

Postupnost vyberu funkcie:
1. MMA - ru¢né oblikové zvéranie s obalenymi elektrodami.

PRO-CRAFT
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2. Obldk Sila - nastavenie sily obltka.
3. Hortce Start - nastavenie hordceho $tartu.

4. VRD - zapnutie/vypnutie systému znizovania napétia v kludovom
stave.

5. Lift TIG - TIG zvéranie so zapélenim oblika bodovy (LiftArc).
Po piatom kroku sa cyklus opakuje od zaciatku.
Uprava parametrov
Po vybere pozadovanej funkcie pomocou tlacidla sa nastavenie vykond
otacanim potenciometra:
0 MMA - nastavenie zvaracieho pridu (A).
¢ Oblk Sila - nastavuje intenzitu obldkovej sily. Cim vy$sia hodnota,
tym silnejsi je oblik a tym nizsie je riziko prilepenia elektrody.
0 Hordce Start » nastavuje velkost alebo trvanie zvjseného pridu
pocas zapalenia obldka. UlahEuje zapélenie elektrody.

0 VRD - Povoli alebo zakdZe funkciu (po aktivacii sa na displeji
rozsvieti indikator VRD). VRD znizuje napatie naprdzdno na
bezpecnu droven.

0 Lift TIG - nastavenie zvaracieho pridu (A) pre argonové oblikové
zvaranie s dotykovym zapalovanim.

Zapnutie a vypnutie podsvietenia ovladacieho panela
Zariadenie je vybavené LED podsvietenim ovladacieho panela (15) pre
pohodiné ovlddanie v tmavych miestnostiach.
1. Ak chcete zapnit alebo vypnit podsvietenie, stlatte a podrzte
tlacidlo vyberu rezimu (13) 3 sekundy.
2. Ked je podsvietenie zapnuté, displej zvaracieho pradu (5) a vsetky
indikatory na paneli budu viditelnejsie.
Nastavenie zvéracieho pridu
1. Na nastavenie pozadovanej hodnoty pridu pouzite reguldtor
zvaracieho pradu (3).
2. Zmena parametra sa zobrazi na displeji zvéracieho pradu (5).
3. Vyberte prid v zavislosti od priemeru elektrédy a typu materialu:
0 Pre MMA - zavisi od typu elektrody.
0 PreTIG - zavisi od hribky kovu a pozadovanej hibky privarenia.

Priemer elektrody (0  Odporicany zvaraci Odpordcané zvaracie
mm) prad (A) napitie (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

A Pozndmka: Tato tabulka je urCend na zvdranie makkej ocele. Pre
ostatné materidly si pozrite prislusné referenéné Gdaje a vyberte rezim
zvérania na zaklade typu kovu a procesu.

0Oznacenie indikatorov na paneli

O Indikator vstupného napatia 110 V (6) - Svieti, ked' je detekované
vstupné napatie 110 V. Ak jednotka nepodporuje 110 V, tento
indikator signalizuje nevhodny zdroj napéjania.

O Indikator vstupného napatia 220 V (7) - rozsvieti sa pri pripojeni k
sieti 220 V, ¢o zodpovedd normélnemu prevadzkovému rezimu.

O Indikator prehriatia (8) - rozsvieti sa, ked' sa zariadenie prehreje,
po com sa automaticky vypne. V takom pripade pockajte, kym
zariadenie nevychladne, a potom pokracujte v prevadzke.

¢ Indikator rezimu MMA (9) - signalizuje, Ze stroj pracuje v rezime
manualneho obltkového zvérania.

0 Indikator rezimu TIG (10) - signalizuje, Ze je aktivovany rezim TIG
ift.

O Indikator vypnutia VRD (11) - signalizuje, Ze systém VRD je neaktivny.

O Indikator rezimu VRD (12) - signalizuje, ze funkcia VRD je zapnuta
(aktivna iba v rezime MMA).

Vykonavanie zvaracskych prac v rezime MMA (rucné oblikové zvaranie)

PRO-CRAFT

Po pripojeni, nastaveni a kontrole zvaracieho stroja mézete zacat zvarat
obalenou elektrédou (MMA).

Priprava na zvdranie
Pred zacatim zvaracieho procesu sa uistite, ze:
0 Zvraci stroj je sprévne pripojeny a nakonfigurovany (rezim MMA je
aktivny, st zvolené parametre prudu).

0 Hmotnostna svorka je bezpecne pripevnena k povrchu obrobku, ktory
bol ocisteny od farby a hrdze.

0 Vhodnd elektréda sa vybera podla hribky kovu a poziadaviek na zvar.
O Pracovny priestor je zbaveny horlavych materiédlov a je zabezpecené
dobré vetranie.
Zapadlenie oblika a spustenie zvdrania

1. Vezmite drziak elektrody a vlozte don elektrédu vhodného priemeru.
2. Elektrédu umiestnite pod uhlom 60-80° k povrchu obrobku.

3. Na zapélenie oblika pouzite jednu z nasledujtcich metdd:
4

. Dotknite sa a zdvihnite - kratko sa dotknite povrchu a zdvihnite
elektrédu 0 3-5 mm.

5. Zapdlit - pohybujte elektrédou po povrchu, akoby ste zapalovali
zépalku.

6. Pozapalenioblika pomaly pohlybujte elektrodou pozdiz zamyslaného
zvaru a udrziavajte stabilny obltk.
Riadenie zvdracieho procesu
Pri zvérani venujte pozornost:
O Stabilita oblika - ak je oblik preruseny, prid moze byt nastaveny
prili$ nizko.
¢ Dizka obliika - optimélna vzdialenost medzi elektrodou a kovom je
priblizne jej priemer.
O Pri vytvérani zvaru pohybuijte elektrédou rovnomerne a vyhybajte sa
néhlym pohybom.
Dokoncenie zvérania a odstranenie trosky
1. Po zvdrani pomaly vyberte elektrodu zo zvaru a nechajte kov
vychladnut.
2. Po dokonceni préce stroj vypnite.

3. Odstrante trosku pomocou troskového kladiva a drotenej kefy, aby
ste skontrolovali kvalitu zvaru.

Potencialne problémy a ich rieSenia (MMA)

Problém Pricina Riesenie
Elektréda je
oxidovana, medzera
je prilis velka

Vycistite elektrodu,

Obldk sa nezapali zmensite medzeru

& Prili§ nizky s . .
Obldk casto p g Zvyste prud, skaste
pridd, nestabilné P, rard
zhasne zapafovanie inu elektrédu

Prili§ vysoky prad,

Znizte prad, pohybujte
prilis pomaly pohyb

Kov je prepaleny elektrédou rychlejsie

" Prili§ dihy obluk, P .
Vela p 4 Znizte dlzku oblika,
$Spliechajtcich greisigfavny uhol zmeiite uhol

Ocistite kov, osuste
elektrédu

Znecisteny obrobok,

Pdry vo Sve vihkost v elektrode

é zvaranie s dotykovy

Zvaranie v rezime TIG Lift (argd
zapalovanim)

Po nastaveni a kontrole zvaracieho stroja mozete zacat so zvaranim
argonom (TIG Lift).
Priprava na zvdranie
Predtym, ako zacnete, sa uistite, ze:
¢ Zariadenie je sprévne pripojené a nakonfigurované (rezim TIG je
aktivny).
0 Horak TIG sa pripdja k vystupnej svorke (-) (2).

0 Uzemnovacia svorka je bezpecne pripevnena k Cistému kovovému
povrchu a pripojena k vystupnej svorke (+) (1).

0 Pouziva sa vhodna volfrémova elektréda.

O Argonova flasa je pripojena a otvorena, reduktor je nastaveny na
odportcany prietok plynu (zvycajne 8-12 I/min).

¢ Pracovna oblast je zbavena olejov, hrdze a inych necistot.




Zapalenie oblika (zdvihnutie Oblik)
TIG Lift pouziva dotykové zapalovanie, ktoré si vyzaduje opatrnti obsluhu:

1. Volfrdmovii elektrédu umiestnite do vzdialenosti 2 - 3 mm od
obrobku.

2. Krétko sa dotknite hrotom elektrédy kovového povrchu a jemne ho
zdvihnite nahor - oblik sa zapali.

3. Drzte elektrodu vo vzdialenosti 1-2 mm od obrobku bez toho, aby
ste sa ho dotykali.
A\ Délezité: Neskrabte elektrodu po kovu, pretoze by ste tym kontaminovali
zvarovy kapel' a zhorsili kvalitu zvaru.
Riadenie zvdracieho procesu
Pri zvarani venujte pozornost:

O Plynuly pohyb - rovnomerne pohybujte hordkom a udrziavajte
stabilny obldk.

¢ Spotreba plynu - ak je privod argonu nedostatocny, zvar méze
oxidovat.

0 Tvorba zvarového kipela - musi byt homogénna a bez vzduchovych
inklizif.
¢ Pomocou pridavného drotu (ak je to potrebné) ho zavadzajte do
zvarového kupela plynulo bez dotyku elektrédy.
Dokoncenie zvdrania

1. Pomaly znizujte prid pohybom horéka dopredu pozdiz zvaru.

2. Neodstranujte hordk ihned po vypnuti oblika - pockajte 1-2
sekundy, kym plyn nad‘alej chrani zvarovy kipel.

3. Nechajte kov vychladnit a potom odstrénte vSetky mozné oxidy
kefkou z nehrdzavejticej ocele.

RieSenie problémov (TIG)
Problém Pri¢ina Riesenie

Vycistite elektrodu,

skontrolujte

Znecistena elektroda,

Obluk sa nezapali  slaby kontakt so

zemou uzemnovaciu svorku

Nedostatocny P .
& . - - Zvyste prietok argénu,
Sev je oxidovany prietok plynu, dnik v p B

systéme skontrolujte hadice

Okraj elektrody
je roztaveny a
zaobleny

Znizte prad,
nedotykajte sa kovu
elektrédou

Prili$ vysoky prad,
obldk sa dotyka

Prili$ vysoka teplota, Znizte prad, pohybujte

Kov je prepaleny

pomaly pohyb hordkom rychlejsie
Sevje nerovny a Znecisteny obrobok, Vycistite kov, udrzujte
porovity nestabilny oblik elektrédu stabilnt
Dokonéenie prace

Po dokonceni zvaracskych préc je potrebné zariadenie spravne vypnut, aby
sa predislo prehriatiu, poskodeniu komponentov a prepatiu.

1. Zastavte proces zvarania.
0 Vrezime MMA sa uistite, Ze sa elektréda nedotyka obrobku.

0 Vrezime TIG prestaiite podévat pridavny drét a vyberte horék zo
zvarového kupela.

2. Postupne znizujte zvéraci prdd. Pred vypnutim zariadenia sa
odportica znizit prid na niekolko sekind, ak je to mozné, aby sa
znizilo zatazenie vystupnych obvodov.

3. Vypnite jednotku pomocou hlavného vypinata (4). Po prepnuti
vypinaca do polohy , VYPNUTE" bude jednotka este niekolko sekiind
pracovat - ide o normélnu prevadzku chladiaceho systému.

4. Pockajte, kym sa ventilator zastavi a displej zhasne.

5. Odpojte zariadenie zo siete. Az po Gplnom vypnuti by ste mali
vytiahnut napajaci kabel (16) zo zasuvky. Nikdy netahajte za
kabel ihned po stlaceni vypinaca, pretoze by ste mohli poskodit
elektronické sdciastky.

6. Vypnite privod plynu (pri zvarani TIG). Ak ste pouzili zvaranie TIG,
zatvorte ventil na tlakovej flasi a uvolnite zvyskovy tlak v systéme.

7. Pred premiestnenim nechajte zariadenie vychladnit, Aj ked' je
chladiaci systém vypnuty, vnitorné komponenty mozu byt stale
hortce. Pred prepravou alebo balenim zariadenia pockajte aspon 5
minut.

8. Odstrante kable a prislusenstvo. Odpojte a opatrne previite
uzemnovaci kabel a drziak elektrody.
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9. Ocistite uzemnovaciu svorku od usadenin uhlika a v pripade potreby
prefiknite vetracie otvory (20).

Dodrziavanie tychto pravidiel predizi zivotnost zariadenia a zabezpeéi jeho
stabilnt prevadzku pri dalSom spusteni.

STAROSTLIVOST A UDRZBA
Pred vykonanim akejkolvek ddrzby sa vzdy uistite, Ze je naradie vypnuté a
odpojené od siete.
Cistenie zariadenia po préci
Po kazdej zmene vykonajte nasledovné:
1. Vypnite stroj pomocou hlavného vypinaca (4) a odpojte napajaci
kabel (16) zo zasuvky.
2. Pred ¢istenim pockajte, kym zariadenie iplne nevychladne.

3. Na odstranenie prachu a kovovych triesok z puzdra pouzite suchd
handricku alebo stlaceny vzduch.

4. Prefiknite vetracie otvory (20) a privod vzduchu (17) stlacenym
vzduchom, aby ste predisli prehriatiu.

5. Ovlédaci panel utrite makkou handrickou a vyhnite sa vihkosti.
&Nepouzwa]te mokré handricky ani agresivne Cistiace prostriedky,
pretoze by to mohlo poskodit elektroniku.
Kontrola kdblov a pripojeni
Aspori raz tyzdenne skontrolujte:
1. uzemnovaci kabel a drziak elektrédy, ¢i nie st poskodené.

2. Vystupné konektory (+) (1) a () (2) - musia byt Cisté a pevne
zaskrutkované.

3. Napéjaci kabel (16) - nemal by byt prasknuty ani zalomeny.
4. Uzemnovacia svorka - uistite sa, Ze jej kontaktna plocha nie je
oxidovana.
Mk zistite poskodenie, pred dalSim pouZitim vymerite prvky.
Cistenie a vjmena spotrebného materialu
Pravidelne vykonavajte:

1. Skontrolujte stav drziaka elektrédy - ocistite ho od usadenin uhlika a
utiahnite svorku, ak je elektréda volne upevnend.

2. Cistenie uzemiovacej svorky - v pripade potreby osetrite kontaktn(i
plochu drétenou kefou.

3. Cistenie a brisenie volfrimovej elektrédy (pre TIG) - ak sa otupi,
naostrite ju na brisnom kameni.

Skladovanie a preprava
Ak sa zariadenie dlhsi cas nepouziva:
1. 1. Skladujte na suchom mieste, chranenom pred vihkostou a
prachom.
1. 2. Nenechavajte kable pripojené, aby ste znizili riziko
poskodenia.
1. 3. Pri preprave zaistite zariadenie pomocou rukovate na

Frg?ééanie (18) alebo upeviiovacich prvkov ramenného popruhu

ANeskladune zariadenie v chladnom prostredi - kondenzécia moze
poskodit elektroniku.

Pre zaistenie bezpecnej a spolahlivej prevadzky vasho néradia nezabudnite,
Ze opravy, Gdrzbu a nastavenia musia vykondvat autorizované servisné
strediskd s pouzitim iba originalnych nahradnych dielov a spotrebného
materialu.

OCHRANA ZIVOTNEHO PROSTREDIA

Elektrické naradie, prislusenstvo a obaly by mali byt recyklované
sposobom Setrnym k  Zivotnému prostrediu. ~Nevyhadzujte
elektrické naradie do domového odpadu!

Len pre krajiny EU:

V silade s eurépskou smernicou 2012/19/EU o odpadovych

elektrickych a elektronickych zariadeniach a prislusnymi
vndtrotatnymi pravnymi predpismi musia byt chybné alebo vyradené
elektronickeé zariadenia zhromazdované za ticelom ekologicky bezpecnej
recyklacie.
Pri nespravnej likviddcii mozu mat pouzité elektrické a elektronické
zariadenia $kodlivé Géinky na Zivotné prostredie a fudské zdravie v
dosledku moznej pritomnosti nebezpeénych latok.
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PL|POLSKI
SPAWARKA INWERTOROWA

RWI-220, RWI-240,

RWI-300, RWI-320, RWI-350

INSRUKCJA OBSLUGI

DANE TECHNICZNE

Model RWI-220

Napigcie znamionowe (V AC)  220-240

Czestotliwo$¢ (Hz) 50

Moc znamionowa (W) 45

Wspétczynnik mocy 0.8

z\llgksymalny pobierany prad 16.2

A §

Efektywny pobierany prad (A) 8.5

Wspdtczynnik sprawnosci (%) 85

Zakres pradu spawania (A) 20-120

E\la)piecie tuku spawalniczego 20.8-248

i . .

Napigcie bez obcigzenia (V) 65

Czas pracy przy maksymalnym

pradzie przy 40 °C (%) 30

Tryby pracy (metody spawania) MMA, TIG lift

Tryb VRD +

Podswietlenie LED panelu +

Metoda chtodzenia Wymuszone
powietrze

Srednica elektrod (mm) 1.6-3.2

Przewdd spawalniczy z

uchwytem na elektrody: 1.8

Dtugos$¢ (m) 12

Przekr6j przewodu (mm?)

Przewdd masowy:

Dtugos¢ (m) :22

Przekr6j przewodu (mm?)

Przewdd zasilajacy

Dhugos¢ (m) 2

Przekroj przewodu (ilos¢ x 3x1.5

mm2)

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

Kategoria ochrony IP21S

Klasa ochrony |

Klasa izolacji H

Zakres temperatur pracy (°C)  -10 to 40

Maksymalna wilgotnos¢

powietrza (%) 90

Waga EPTA (kg) 2.1

Waga (wraz z akcesoriami) 9

(ko) -8

Model RWI-300

Napiecie znamionowe (V g

ACS) 220-240

Czestotliwo$é (Hz) 50 50

Moc znamionowa (W) 4500

Wspétczynnik mocy 0.9 0.9

Maksymalny pobierany

prad (A) 22.5 25
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RWI-320
220-240

5300

RWI-240
220-240
50

50

0.8

19.5
10.2

85
20-140
20.8-25.6
65

30

MMA, TIG lift
+
+

Wymuszone
powietrze

1.6-4.0

1.8
14

12
14

2

3x1.5
24x10x15.5
1P21S

|

H

-10 to 40
90

2.3

3.1

RWI-350
220-240
50

6100

0.9

27

(Ef()ektywny pobierany prad 12.3 13.7 148

A § . X

}Ns)pélczynnik sprawnosci 85 85 85

%

Zakres pradu spawania (A) 20-140 20-160 20-180

Napiecie tuku ~ R R

spawalniczego (V) 20.8-25.6 20.8-26.4 20.8-27.2

z\la)piecie bez obcigzenia 65 65 65

\

Czas pracy przy

maksymalnym pradzie 30 30 30

przy 40 °C (%)

Tryby pracy (metody MMA, TIG MMA, TIG MMA, TIG

spawania) lift lift lift

Tryb VRD + + +

Podswietlenie LED panelu  + + +

Metoda chiodzenia Wymuszone Wymuszone Wymuszone
powietrze powietrze powietrze

Srednica elektrod (mm)  1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0

Przewdd spawalniczy z

uchwytem na elektrody: 2.9 2.9 2.9

Dugos¢ (m) 14 16 20

Przekr6j przewodu (mm?)

Przewdd masowy: 2.2 2.2 2.2

Dhugos¢ (m) 14 16 20

Przekréj przewodu (mm?)

Przewdd zasilajacy

Dtugosé (m) 1.9 1.9 1.9

Przekréj przewodu (ilo$¢ x  3x1.5 3x2.5 3x2.5

mm?)

epery diXSZer XWys. 39,1520 32x15x20  32x15x20

Kategoria ochrony 1P21S IP21S IP21S

Klasa ochrony | | |

Klasa izolacji H H H

%,ack)res temperaturpracy | 104540 101040 -10t0 40

Maksymalna wilgotnosé

powietrza (%) 90 90 90

Waga EPTA (kg) 32 3.5 3.7

Waga (wraz z akcesoriami) 45 47 5

(kg)

OPIS (*OBRAZEK 1)

. Wyjsciowy zacisk (+)

. Wyjsciowy zacisk ()

. Regulator pradu spawania

. Przefacznik zasilania Wt./Wyt.

. Wyswietlacz pradu spawania

. Wskaznik napiecia wejsciowego
110V

o g A W N 2

7. Wskaznik napiecia wejsciowego
220V

8. Wskaznik przegrzania

9. Wskaznik trybu MMA

10. Wskaznik trybu TIG

11. Wskaznik wytaczonego trybu
VRD

12. Wskaznik wtgczonego trybu
VRD

13. Przycisk wyboru trybu
14. Przycisk wigczenia/wytaczenia
VRD

15. Podswietlenie LED panelu
sterowania

16. Przewdd zasilajacy

17. Wlot powietrza uktadu
chtodzenia

18. Uchwyt do przenoszenia

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

20. Otwory wentylacyjne

0gdlny schemat dziatania urzadzenia spawalniczego przedstawiono na
rys. 2 (Schemat blokowy elektryczny).

WYPOSAZENIE* (RWI-220, RWI-240)

1. Instrukcja obstugi




. Spawarka

. Przewdd z zaciskiem masowym
. Przewéd z uchwytem elektrody
. Maska spawalnicza

. Szczotko-miotek

WYPOSAZENIE* (RWI-300, RWI-320, RWI-350)
. Instrukcja obstugi

. Spawarka

. Przewdd z zaciskiem masowym

. Przewéd z uchwytem elektrody

. Maska spawalnicza

6. Szczotko-mtotek

o g A W N

g W N =

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

PRZEZNACZENIE | WLASCIWE ZASTOSOWANIE

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

Dzieki przemyslanemu uktadowi chtodzenia i funkcjom zabezpieczajacym,
spawarki zapewniajg stabilng prace nawet przy diugotrwalym 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 zapewniaja wygodny transport i
komfort uzytkowania.

WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA

/\ OSTRZEZENIE! Nalezy
A L S

po L's.ieze' ystkir ..""..

Yy p u oraz
i i danymi ymi dostarczonymi wraz z urzadzeniem.
Nieprzestrzeganie podanych nizej ostrzezeri dotyczacych bezpieczenistwa
i wskazéwek dotyczacych bezpieczeristwa moze by¢ przyczyng powaznych
obrazen.

Zachowaj wszystkie ostrzezenia i wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa,
aby mdc skorzystac z nich w przysztosci.

OZNACZENIA | SYMBOLE
Ao Niebezpieczeristwo porazenia pradem elektrycznym:

Zapoznac sie z instrukcjg bezpieczeristwa producenta przed
rozpoczeciem pracy z urzadzeniem i przestrzega¢ zasad
bezpieczeristwa obowiazujacych u pracodawcy.

Nie dotykac elementéw znajdujacych sie pod napieciem.
Stosowac suchg odziez ochronng.
Unika¢ kontaktu z obrabianym elementem lub uziemieniem.

Nie dotyka¢ jednoczesnie obrabianego elementu i drutu
spawalniczego.

Uzywac wytgcznie przewoddw i elektrod zalecanych przez
producenta.

Zawsze odtgczaé zasilanie przed przystapieniem do
konserwacji lub napraw urzgdzenia.

tuk spawalniczy moze uszkodzi¢ oczy i spowodowaé
oparzenia:

Zawsze stosowac przythice spawalnicza zapewniajaca
petng ochrong twarzy i szyi, wyposazong w filtr o stopniu
co najmniej 10.

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

22

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 sig, ze w poblizu znajduje si¢ gasnica.
Nosi¢ odziez pozbawiona oleju, bez kieszeni i mankietw.
Nigdy nie spawac zamknietych ani tatwopalnych zbiornikow.

Toksyczne gazy i opary:
i’ Nie wdycha¢ oparéw powstajacych podczas spawania.
Stosowac odpowiednie Srodki ochrony drég oddechowych.

Pracowac w dobrze wentylowanym pomieszczeniu i zapewni¢
usuwanie szkodliwych substancii ze strefy spawania.

Nie cig¢ materiatdw 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 dopuszcza¢ do przebywania 0séb z rozrusznikiem serca
w poblizu pracujacego urzadzenia spawalniczego.

Nie owija¢ przewodu spawalniczego wokét ciata podczas
pracy.

Zapoznac sie z instrukcja obstugi.

Szczegdlne wskazowki bezpieczeristwa.

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

Znak zgodnosci Euroazjatyckiej Unii Celnej.

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 $rodkéw bezpieczenstwa.
W przi/padku braku doswiadczenia nalezy odby¢ szkolenie u
wykwalifikowanego specjalisty. Nieprzygotowany operator moze
nieprawidtowo ustawic urzadzenie, co doprowadzi do niskiej jakosci
spoiny, przegrzania lub uszkodzenia sprzetu.

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

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

4. Zagrozenie porazeniem pradem elektrycznym. Nie dotykac
elementéw bedacych pod napieciem, nie pracowa¢ w wilgotnej
odziezy, zawsze zakfada¢ suche rekawice ochronne. Zapewni¢
izolacje od przedmiotu obrabianego i uziemienia. Nieprzestrzeganie
tych zasad moze skutkowa¢ powaznym porazeniem pradem,
oparzeniami, utratg przytomnosci lub obrazeniami $miertelnymi.

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

6. Toksyczne gazy i dymy. Pracowa¢ w dobrze wentylowanych
pomieszczeniach lub stosowa¢ wentylacje odciagowa, szczegéinie
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 chordb pluc.

7. Zagrozenie pozarowe. Usuna¢ wszystkie fatwopalne materialy
na odlegto$¢ co najmniej 10 metréw od strefy spawania. Trzymac
gasnice w poblizu. Ignorowanie tych zasad moze prowadzi¢ do
zapalenia otoczenia, pozaru lub wybuchu, stwarzajac zagrozenie dla
Zycia i mienia.

8. Zagrozenie wybuchem. Nigdy nie spawa¢ zamknietych zbiornikéw,
rur pod cisnieniem ani pojemnikow zawierajacych substancje
tatwopalne. Nieprzestrzeganie moze doprowadzic do eksplozji,
obrazeri od odtamkow i powaznych uszkodzen.

9. Zagrozenie oparzeniami. Nie dotyka¢ rozgrzanych przedmiotéw i
nie pozostawia¢ stopionego metalu w nieodpowiednich miejscach.
Nieprzestrzeganie moze prowadzic do powaznych oparzen
termicznych i urazow rak.

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

. Bezpieczne obchodzenie sie z przewodami. Nie owija¢ przewodow
wokét ciata, kontrolowaé¢ ich stan i unika¢ ostrych zagiec.
Uszkodzone przewody moga wywota¢ zwarcie, porazenie pradem
lub pozar. Przewody powinny by¢ uporzadkowane, aby zapobiec
potknigciom i upadkom.

12. Zagrozenie ze strony ruchomych czesci. Trzymacé rece i odziez z dala

od wentylatora chtodzenia. Nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do

gtebokich skaleczen lub przyciecia palcow.

13. Konserwacja i naprawy. Zawsze odtaczac urzadzenie od sieci przed
wykonywaniem konserwacji, wymiang materiatéw eksploatacyjnych
lub demontazem. Nieprzestrzeganie moze skutkowac porazeniem
pradem, zwarciem lub uszkodzeniem.

14. Stosowanie certyfikowanych elektrod i materialéw eksploatacyjnych.
Uzywaé wytacznie certyfikowanych elektrod i drutu spawalniczego
odpowiednich dla rodzaju metalu i trybu spawania. Przechowywac
elektrody w suchym miejscu. Uzycie niskiej jakosci lub wilgotnych
materiatéw prowadzi do niestabilnego fuku, porowatosci i stabego
potaczenia.

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

16.16. Chiodzenie i wentylacja. Upewni¢ sie, ze otwory wentylacyjne
nie s zastoniete przez kurz, tkaniny ani narzedzia. Nie przykrywaé
urzadzenia zaraz po pracy - nalezy pozwoli¢é mu ostygnac.
Przegrzanie moze doprowadzi¢ do wytaczenia, uszkodzenia lub
pozaru.

17. Odpowiednia odziez ochronna. Nosi¢ grube, ognioodporne rekawice
i odziez pozbawiong otwartych kieszeni i mankietow. Unikaé
materiatéw syntetycznych - moga sie topi¢ pod wptywem iskier.
Niewtasciwa odziez moze sie tatwo zapali¢ lub stopi¢ na skérze.

18. Wytaczanie urzadzenia po zakoriczeniu pracy. Po zakorczeniu
spawania wytaczy¢ urzadzenie wytacznikiem i poczeka¢ na
catkowite zatrzymanie przed odtaczeniem od sieci. Pozostawione
wigczone urzadzenie moze spowodowaé pozar, zwarcie lub
porazenie pradem.

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

20. Sprawdzenie uziemienia. Przed rozpoczeciem pracy upewnic sie,
ze urzadzenie jest prawidtowo uziemione i podtgczone sprawnymi
przewodami. Stabe uziemienie jest szczegdlnie niebezpieczne w
wilgotnym Srodowisku.

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

22.Niedozwolone sposoby uzytkowania. Nie uzywac urzadzenia
do rozmrazania rur, tadowania akumulatoréw ani innych
nieprzewidzianych celow. 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 wytaczy¢ urzadzenie i przerwac prace. Nie rozkrecac
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urzadzenia samodzielnie - skontaktowa¢ 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 spowodowaC przegrzanie,
zadziatanie zabezpieczen i szybsze zuzycie urzadzenia.

25.Pewne podiaczenie przewodow. Upewni¢ sie, ze przewody
spawalnicze i przewdd uziemiajacy sa solidnie podtaczone i
nieuszkodzone. Staby kontakt moze prowadzi¢ do iskrzenia,
przegrzania i niestabilnego fuku.

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

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

28.Wymiana elektrody. Przed wymiang upewni¢ sie, ze uchwyt jest
odtaczony, a urzadzenie wylgczone. Wymienia¢ elektrode suchymi
rekoma w rekawicach. Nieprawidtowa wymiana moze spowodowaé
zwarcie i porazenie pradem.

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

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

. Sprawdzenie uziemienia przed pracg. Przed wtaczeniem upewni¢
sie, ze urzadzenie jest uziemione zgodnie z norma. Brak uziemienia
zwigksza ryzyko porazenia pragdem i uszkodzenia urzadzenia.

.Regularna konserwacja. Regularnie sprawdza¢ przewody, ztacza,
wentylacje i uziemienie. Oczyszcza¢ urzadzenie z kurzu. Brak
konserwacji obniza wydajno$¢ i niezawodnos¢.

33.Uzycie przediuzaczy. Stosowa¢ wytacznie  certyfikowane
przedtuzacze przystosowane do wymaganej mocy. Zbyt diuga
dtugosé lub zbyt niska wydajnos¢ moze powodowac przegrzanie i
pozar.

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

35. Niedopuszczalne przecigzenie sieci. Upewni¢ sie, ze gniazdo,
przediuzacz i instalacja elektryczna sg przystosowane do mocy
urzagdzenia. 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 jakos$¢ spoiny, zwieksza zuzycie i moze doprowadzi¢ do
wybuchu.

ZRODLO ZASILANIA

Urzadzenie nalezy podtacza¢ do sieci o napieciu zgodnym z wartoscia
podana na tabliczce znamionowej. Uzycie napiecia zanizonego moze
prowadzi¢ do przecigzenia urzadzenia. Rodzaj pradu - przemienny,
jednofazowy. Zgodnie z europejskimi normami urzadzenie posiada
podwojny stopien ochrony przed porazeniem pradem, dzieki czemu moze
by¢ podtaczane do gniazd bez uziemienia.

UZYTKOWANIE

A\ uwacar

Podczas montazu i demontazu akcesoriéw nalezy upewni¢ sie, ze
urzadzenie jest WYLACZONE, a przewdd odtaczony od sieci.
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Montaz ur ia przed rozp iem pracy

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

Podfaczanie przewoddw spawalniczych (spawanie MMA)

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

Podtaczanie przewodu masowego

1. Chwyci¢ przewdd masowy z zaciskiem typu ,krokodyl”.
2. E’o)dlqczyc’ wtyk przewodu masowego do wyj$ciowego gniazda (-)
2).

3. Obrdci¢ wtyk zgodnie z ruchem wskazowek zegara, az zostanie




zablokowany w gniezdzie.
4. Zacisng¢ przewdd masowy na czystej, niepomalowanej powierzchni
obrabianego elementu, zapewniajac pewny kontakt.
Podtaczanie uchwytu elektrodowego

1. Chwyci¢ przewdd z uchwytem elektrodowym.
2. Podtaczy¢ wtyk przewodu do wyjsciowego gniazda (+) (1).

3. Obrdci¢ wtyk zgodnie z ruchem wskazdwek zegara az do catkowitego
zablokowania.

4. Upewnic sig, ze przewdd nie jest skrecony ani narazony na naprezenia
mechaniczne.
Podtgczanie uchwytu TIG (spawanie metoda TIG Lift)

Uchwyt TIG nie jest dotaczony do zestawu, ale w razie potrzeby moze
zostac podtaczony do urzadzenia.

Podtaczanie przewodu gazowego
1. Potaczy¢ przewdd gazowy uchwytu TIG z butly argonowa za
posrednictwem reduktora.
2. Upewni¢ sie, ze potgczenie jest szczelne i nie wystepuje wyciek
gazu.
Podfgczanie przewodu uchwytu
1. Podtaczy¢ wtyk przewodu uchwytu do wyjsciowego gniazda (-) (2)
(w przeci)wieﬁstwie do spawania MMA, gdzie uchwyt podtaczany jest
do plusa).

2. Obréci¢ wtyk do oporu, aby go pewnie zablokowac.
Podtaczanie przewodu masowego
1. Podtaczy¢ przewdd masowy do wyjsciowego gniazda (+) (1).
2. Zacisng¢ przewdd masowy na obrabianym elemencie w poblizu
miejsca spawania, aby zapewni¢ stabilny kontakt.
Ustawienie spawarki przed rozpoczeciem pracy

Po podtaczeniu przewodéw i przygotowaniu urzadzenia nalezy wykonaé
jego konfiguracje przed rozpoczeciem spawania.

Wiaczenie urzadzenia

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

2. Whgczy¢ urzadzenie za pomoca wytacznika zasilania (4).

3. Po wigczeniu na wyswietlaczu pradu (5) spawania pojawi sie
aktualna warto$¢ pradu, a wskazniki trybéw zapalg sie zgodnie z
ostatnimi ustawieniami.

Wybdr trybu spawania
Urzadzenie obstuguje dwa tryby pracy:

0 MMA (reczne spawanie tukowe elektrodg otulong) - zapala sie
wskaznik trybu MMA (9).

O 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).
Przetgczanie odbywa sie cyklicznie.

Aktywacja i dezaktywacja trybu VRD

VRD (Voltage Reduction Device) to system, ktory obniza napigcie biegu
jatowego, zwigkszajac bezpieczeristwo pracy.

1. W trybie MMA mozliwe jest wiaczenie lub wytgczenie VRD za pomoca
przycisku wtgczenia/wytaczenia VRD (14).

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

3. E’o )wquczeniu VRD zapala sie wskaznik wytaczonego trybu VRD

11).

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

Ustawienia spawarek RWI-220 i RWI-240 (Rysunek 3)
Spawarki RWI-220 i RWI-240 sa 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 ustawieri przy minimalnej
liczbie elementow sterujacych.
Wybdr trybu
0 Na panelu sterowania znajduije sie przycisk ,Wybér trybu”.
0 Kazde nacisniecie przycisku powoduje sekwencyjne przetaczanie
funkeji.
O Aktywna funkcja sygnalizowana jest na panelu za pomocg
odpowiedniego wskaznika.
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1. MMA - reczne spawanie tukowe elektrodami otulonymi.

2. Arc Force - regulacja ,forsazu tuku”.

3. Hot Start - ustawienie ,goracego startu”.

4. VRD - wiaczanie/wytaczanie systemu obnizania napiecia biegu
jatowego.

5. Lift TIG - spawanie TIG z zajarzeniem tuku przez dotknigcie
(LiftArc).

Po pigtym kroku cykl powtarza sie od poczatku.

Kolejnosé wyboru funkcji:

Regulacja parametrow

Po wybraniu odpowiedniej funkcji za pomocg przycisku ustawien regulacja
odbywa sie poprzez obrét potencjometru:

0 MMA - regulacja pragdu spawania (A).

0 Arc Force - ustawienie intensywnosci forsarzu tuku. Im wyzsza
warto$¢, tym fuk jest twardszy i tym mniejsze ryzyko przyklejenia
elektrody.

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

0 VRD - wigczanie lub wylaczanie funkcji (po aktywacji na
wyswietlaczu $wieci wskaznik VRD). Funkcja VRD obniza napiecie
biegu jatowego do bezpiecznego poziomu.

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

wi ie i wyl : Ewiat]
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ia panelu
Urzadzenie wyposazone jest w diodowe pod$wietlenie panelu sterowania
(15), co utatwia prace w warunkach stabego o$wietlenia.
1. Aby wiaczy¢é lub wytaczyé podswietlenie, nalezy nacisnac i
przytrzymac przycisk wyboru trybu (13) przez 3 sekundy.
2. Po wiaczeniu podswietlenia lepiej widoczne beda wyswietlacz pradu
spawania (5) oraz wszystkie wskazniki na panelu.
Regulacja pradu spawania
1. W celu ustawienia zadanej warto$ci natezenia pradu nalezy uzy¢
regulatora pradu spawania (3).

2. Zmiana ustawienia zostanie wy$wietlona na wyswietlaczu pradu
spawania (5).

3. Dobér pradu nalezy uzalezni¢ od $rednicy elektrody i rodzaju
materiatu:

0 W trybie MMA - w zaleznosci od rodzaju elektrody.

0 W trybie TIG - w zaleznosci od grubosci materiatu i wymaganej
gtebokosci przetopu.

mm; ioa elskirody (9 ;p;wania (1\) prad sp;wania )
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
32 108-148 23.32-24.92
4.0 140-180 24.6-27.2
5.0 180-220 27.2-28.8

A 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.

0Oznaczenia wskaZznikow na panelu
0 Wskaznik napiecia wejsciowego 110 V (6) - zapala sie po wykryciu
napiecia wejsciowego 110 V. Jesli urzadzenie nie obstuguje napiecia
110 V, wskaznik ten sygnalizuje nieprawidtowe zasilanie.

0 Wskaznik napiecia wejsciowego 220V (7) - zapala sie po
podtaczeniu do sieci 220 V, co oznacza prawidtowy tryb pracy.

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

PRO-CRAFT
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O Wskaznik trybu MMA (9) - sygnalizuje, Ze urzadzenie pracuje w
trybie recznego spawania tukowego.

0 Wfskaz’nik trybu TIG (10) - wskazuje, ze aktywowany zostat tryb TIG
Lift.

0 Wskaznik wytaczonego trybu VRD (11) - pokazuje, ze funkcja VRD
jest nieaktywna.

0 Wskaznik wtaczonego trybu VRD (12) - sygnalizuje aktywna funkcje
VRD (dziata wytacznie w trybie MMA’

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

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

Przygotowanie do spawania
Przed rozpoczeciem procesu spawania nalezy upewnic sig, ze:
0 Spawarka jest prawidtowo podtgczona i ustawiona (tryb MMA
aktywny, parametry pradu dobrane).

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

O Elektroda zostata dobrana odpowiednio do grubosci materiatu i
wymagan spoiny.

O Strefa robocza zostata oczyszczona z materiatow tatwopalnych i
zapewniono odpowiednig wentylacje.
Zajarzenie fuku i rozpoczecie spawania

1. Wzigé¢ uchwyt elektrodowy i zamocowaé w nim elektrode o
odpowiedniej $rednicy.

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

3. Aby zajarzy¢ tuk, zastosowa¢ jeden z ponizszych sposobéw:

4. Dotknigcie i oderwanie - krotko dotkna¢ powierzchni i unies¢
elektrode na 3-5 mm.

5. Pocieranie - przesuna¢ elektrode po powierzchni, jak przy zapalaniu
zapatki.

6. Po zajarzeniu tuku, powoli przesuwac elektrode wzdtuz planowanego
spoiny, utrzymujac stabilny tuk.
Kontrola procesu spawania
Podczas spawania nalezy zwraca¢ uwage na:
O Stabilnos¢ tuku - jesli tuk przerywa sie, mozliwe, ze prad jest
ustawiony zbyt nisko.

¢ Dtugos¢ tuku — optymalna odlegto$¢ miedzy elektrodg a materiatem
powinna odpowiadac srednicy elektrody.

0 Formowanie spoiny - prowadzi¢ elektrode rownomiernie, unikajac
gwattownych ruchow.
Zakonczenie spawania i usuwanie zuzlu

1. Po zakoriczeniu spawania powoli odsuna¢ elektrode od spoiny i
pozostawi¢ metal do ostygniecia.

2. Odtaczyc¢ urzadzenie, jesli prace zostaty zakoriczone.

3. Usunac zuzel za pomoca miotka do usuwania zuzlu i metalowej
szczotki w celu oceny jakosci spoiny.

Sl bl
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Problem

tuk nie zajarza sie

tuk czesto gasnie

Metal sie przepala

Duzo odpryskéw

Pory w spoinie

Wykonywanie prac spawalniczych w trybie TIG Lift (spawanie tukowe w

Mozliwa przyczyna

Elektroda utleniona,
zbyt duzy odstep

Zbyt niski prad,
niestabilne
zajarzenie

Zbyt wysoki prad, zbyt
wolne prowadzenie

Zbyt dtugi tuk,
niewtasciwy kat
uchwytu
Zanieczyszczony

element, wilgo¢ w
elektrodzie

ostonie argonu z zajarzeniem przez dotyk)

PRO-CRAFT

Rozwigzanie

Oczysci¢ elektrode,
zmniejszy¢ odstep

Zwiekszy¢ natezenie
pradu, sprobowac
innej elektrody
Zmniejszy¢ natezenie
pradu, prowadzi¢
elektrode szybciej

Skrécic tuk, zmienic¢
kat nachylenia

Oczysci¢ metal,
wysuszy¢ elektrode

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

Przygotowanie do spawania
O Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewni¢ sig, ze:
0 Urzz);dzenie jest prawidtowo podtaczone i ustawione (aktywny tryb
TIG).

0 Uchwyt TIG jest podtaczony do wyjsciowego gniazda (=) (2).

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

0 Uzywany jest odpowiedni elektrod wolframowy.

O Butla z argonem jest podtgczona i otwarta, a reduktor ustawiony na
zalecany przeplyw gazu (zwykle 8-12 I/min).

O Strefa pracy zostala oczyszczona z oleju, rdzy i
zanieczyszczen.

innych

Zajarzenie fuku (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 dotknaé¢ koricowka elektrody powierzchni metalu i delikatnie
uniesc¢ ja do gory - tuk zostanie zajarzony.
3. Utrzymywac elektrode w odlegtosci 1-2 mm od powierzchni, nie
dotykajac jej.
A\ Waine: Nie Jpocierac” elektroda o metal - prowadzi to do
zanieczyszczenia jeziorka spawalniczego i pogorszenia jakosci spoiny.
Kontrola procesu spawania
Podczas spawania nalezy zwraca¢ uwage na:
O Plynnos$¢ ruchéw - prowadzi¢ uchwyt rdwnomiernie, utrzymujac
stabilny tuk.

O Zuzycie gazu - przy niedostatecznym przeptywie argonu spoina
moze ulec utlenieniu.

0 Formowanie jeziorka spawalniczego - powinno by¢ jednolite i
pozbawione pecherzy powietrza.

0 Stosowanie drutu dodatkowego (jesli jest wymagany) - wprowadzac
go do jeziorka ptynnie, bez dotykania elektrody.
Zakoriczenie spawania
1. Stopniowo zmniejsza¢ prad spawania, przesuwajac uchwyt do
przodu wzdtuz spoiny.

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

3. Pozwoli¢ metalowi ostygnac¢, a nastepnie usuna¢ ewentualne tlenki
za pomocg szczotki ze stali nierdzewnej.

problemy i ich
Problem

ie (TIG)
Mozliwa przyczyna Rozwiazanie

Zanieczyszczona
elektroda, staby

Oczyscic elektrode,

tuk nie zajarza sie sprawdzi¢ zacisk

kontakt masy masy
Ni j . .
o . prlg‘eNp%;wgaZ;fcy Zwigkszy¢ przeplyw
Spoina sie utlenia nieszczelnose w argonu, sprawdzi¢
Ukladzie przewody gazowe
. Zbyt wysokie Zmniejszy¢ prad,
E;)I}r;?w:(g:;il:trc;gy natezenie pradu, unika¢ dotykania
pisie a9 kontakt tuku elektrody do metalu
Zbyt wysoka Zmniejszy¢ prad,
Metal sie przepala ~ temperatura, zbyt prowadzic uchwyt
wolne prowadzenie szybciej

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

Wylaczanie spawarki

Prawidtowe wylaczenie spawarki po zakoriczeniu pracy pomaga unikngé
przegrzania, uszkodzenia podzespotéw i skokow napiecia. W celu
bezpiecznego zakoriczenia pracy nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi
krokami:

1. Zatrzymaé proces spawania.




0 W trybie MMA - upewni¢ sie, ze elektroda nie styka sie z
obrabianym elementem.

0 W trybie TIG - zakoriczy¢ podawanie drutu topliwego i odsunaé
uchwyt palnika od jeziorka spawalniczego.

2. Stopniowo zmniejszy¢ prad spawania. Przed wytaczeniem
urzadzenia zaleca sig na kilka sekund obnizy¢ natezenie pradu, jesli
to mozliwe, aby zmniejszy¢ obcigzenie obwoddw wyjsciowych.

3. Wylaczy¢ urzadzenie za pomoca przetacznika zasilania (4). Po
ustawieniu przelacznika w pozycje ,WYL." urzadzenie bedzie
pracowac jeszcze przez kilka sekund - jest to normalna praca
systemu chfodzenia.

4. Poczekac, az wentylator sie zatrzyma, a wyswietlacz zgasnie.

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

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

7. Pozwoli¢ urzadzeniu ostygna¢ przed przemieszczeniem. Nawet jesli
system chtodzenia zostat wytaczony, wewnetrzne elementy moga
pozostawac gorace. Zaleca si¢ odczeka¢ co najmniej 5 minut przed
transportem lub spakowaniem urzadzenia.

8. Schowac przewody i akcesoria. Odtaczy¢ i ostroznie zwingé przewéd
masowy oraz uchwyt elektrody.

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

Przestrzeganie powyzszych zasad wydluzy Zzywotnos¢ urzadzenia i
zapewni jego stabilng prace przy kolejnym uruchomieniu.

KONSERWACJA | CZYSZCZENIE
Przed rozpoczeciem prac konserwacyjnych nalezy zawsze upewnic sie, ze
urzadzenie jest wytgczone i odtgczone od sieci zasilajace;.
Czyszczenie urzadzenia po zakoriczeniu pracy
Po kazdej zmianie nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:
1. Wytaczy¢ urzadzenie za pomoca wytacznika zasilania (4) i odtaczy¢
przewdd zasilajacy (16) od gniazda.
2. Poczekaé na catkowite ostygniecie urzadzenia przed rozpoczeciem
czyszczenia.
3. Do usuniecia kurzu i metalowych opitkéw z obudowy uzy¢ suchej
Sciereczki lub sprezonego powietrza.
4. Przedmucha¢ otwory wentylacyjne (20) i wlot powietrza (17)
sprezonym powietrzem, aby zapobiec przegrzaniu.

5. Przetrze¢ panel miekka  Sciereczka,
zawilgocenia.

sterowania unikajac

A Nie nalezy uzywa¢ mokrych $ciereczek ani agresywnych srodkéw
czyszczacych — moze to prowadzi¢ do uszkodzenia elektroniki.

Kontrola przewodéw i potgczeri
Co najmniej raz w tygodniu nalezy sprawdzi¢:
1. Przewdd masowy i uchwyt elektrodowy pod katem uszkodzen.

2. Ztacza wyjsciowych gniazd (+) (1) i (=) (2) - powinny by¢ czyste i
solidnie dokrecone.
3. Przewdd zasilajacy (16) - nie powinien mie¢ peknie¢ ani zataman.
4. Zacisk masowy - upewnic sig, ze jego powierzchnia stykowa nie jest
utleniona.
Aw 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
dokrecic zacisk, jesli elektroda jest stabo mocowana.

2. Czyszczenie zacisku masowego - w razie potrzeby oczysci¢
powierzchnie stykowa za pomoca szczotki metalowej.

3. Czyszczenie i ostrzenie elektrody wolframowej (dla TIG) - w
przypadku stepienia zaostrzy¢ elekirode na kamieniu szlifierskim.
Przechowywanie i transport
Jesli urzadzenie nie bedzie uzywane przez dluzszy czas:

1. Przechowywa¢ je w suchym miejscu, chronionym przed wilgocig i
kurzem.
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2. Nie pozostawia¢ przewodéw podtaczonych - zmniejsza to ryzyko
uszkodzen.

3. Podczas transportu zabezpieczy¢ urzadzenie, korzystajac z uchwytu
do przenoszenia lub mocowan do paska naramiennego.

A 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 by¢ wykonywane wytacznie
w autoryzowanych serwisach, z wykorzystaniem oryginalnych czesci
zamiennych i materiatéw eksploatacyjnych.

OCHRONA SRODOWISKA

W trosce o przyrode, elektronarzedzia, osprzet i opakowania
nalezy oddac do powtérnego przetworzenia zgodnego z
obowigzujgcymi przepisami w zakresie ochrony srodowiska.

Tylko panistwa UE:

Zgodnie z europejska dyrektywa 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 wtdrnych zgodnie
z przepisami o ochronie srodowiska.
W przypadku nieprawidtowej utylizacji zuzyty sprzet elektryczny
i elektroniczny moze mie¢ szkodliwe skutki dla $rodowiska i
zdrowia ludzkiego, wynikajace z potencjalnej obecnosci substancji
niebezpiecznych.

BG|BB/ITAPCKUIA
WHBEPTOPEH 3ABAPDBYEH ANMMAPAT
RWI-220, RWI-240,
RWI-300, RWI-320, RWI-350
PBHKOBO/CTBO 3A EKCMJIOATALUA

TEXHUYECKUN XAPAKTEPUCTUKHU

Mopen RWI-220 RWI-240
HomuHanto Hanpexetue (B, g g
MPOMEHIME TOK) 220-240 220-240
YecroTa (Hz) 50 50
MNoTpebnsiema MowHocT (BT) 45 50
KoepuuneHt Ha mowHoctTa 0.8 0.8
?AZ;KCMMEJ‘IEH noTpessieM ToK ¢ o 19.5

" X .
(Ed))eKTMBeH noTpe6nsieM Tok 85 102

A . .

KnL (%) 85 85
{1V;ana3ou Ha 3aBapBUHUA TOK 91 190 20-140
A

HanpexeHue Ha gbrata (B) | 20.8-24.8 20.8-25.6
HanpexeHue Ha npa3eH xop (B) 65 65

MpoabaxMUTENHOCT Ha
BK/IIOYBAHETO Ha MakcumaneH 30 30
ToK npu 40 °C (%)

Pexumu Ha paboTa MMA, TIG lift MMA, TIG lift

Pexum VRD + +

LED ocBeTneHue Ha + +

KOHTPO/HUA NaHen naxen

CHCTema 32 oxnaXgaHe MpuuyauTento MpuHyanTenHo
Bb3AYIHO Bb3AYLIHO

[inameTbp Ha 3aBapbuHUs 1.63.2 1.64.0

enekTpoa (MM)

3aBapbyeH kaben (gbpxay Ha
eneKTponae 1.8
[Obmxuna (M) 12
HanpeuHo ceyenne (Mm?)
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Ka6en 3a sasemsaBaHe 12 192
ObmkuHa (M) . )

HanpeuHo ceyetue (Mm?) 12 14
Ka6en Ha 3axpaHBaHeTo
[bmxuna (M) 2 2
CeyeHue Ha xuumTe (kon-Bo X 3x1.5 3x1.5
MMm2)
(ras‘)”‘pm”” pasmepu B 94570515 5 24x10x15.5
cM : .
HuBo Ha 3awmTa IP21S 1P21S
Knac 1a sawuta | |
Knac Ha nsonauusta H H
Pa6oTHu Temnepatypu (°C) -10 to 40 -10 to 40
MakcuMainHa BNaxHoCT Ha
Bb3gyxa (%) 90 90
Terno (BKA. yenus KoMnnexT)
(k1) 2.1 2.3
Ta6apuThu pasmepu [xLLUxB
(cm) 2.8 3.1
Mopen RWI-300 RWI-320 RWI-350
HoMuHanHo Hanpexexue . . g
(B, NpOMEHME TOK) 220-240 220-240 220-240
Yecrora (Hz) 50 50 50
MoTpebnsiema MoLHOCT
®7) 4500 5300 6100
KoeduuneHT Ha
MOLLHOCTTa 0.9 0.9 0.9
MakcumaneH notpebnsem
Tok (A) 22.5 25 27
EdexTnBeH notpebnsem
ToK (A) 12.3 13.7 14.8
Kna (%) 85 85 85
[lnanasoH Ha 3aBapbyuHUs ) g .
ToK (A) 20-140 20-160 20-180
(“Bj"Pe”‘e””e HapvraTa  908-256 | 20.8-26.4  20.8-27.2
HanpexeHue Ha npasex
xon (B) 65 65 65
MpoABLAKUTENHOCT Ha
BK/IIOYBAHETO Ha
MakcumaneH Tok npu 40 30 30 30
°C (%)
PexuMy Ha pabota MMA, TIG MMA, TIG MMA, TIG
P lift lift lift
Pexum VRD + + +
LED ocBeTneHue Ha + +
KOHTPOJHUA NaHen naxen
MpuHy- Mpuny- Mpuny-
CucTema 3a oxnaxaaHe | AUTENHO AUTENHO AUTENHO
Bb3AYWHO  Bb3AYWHO | Bb3AYLWHO
[lnameTbp Ha 3aBapbyHua 4 . |
eneKTpoa (MM) 1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0
3aBapbyeH kaben
(gbpxay Ha enektpopa) 2.9 2.9 2.9
Ibmxuna (M) 14 16 20
HanpeuHo ceuenue (Mm?)
Ka6en 3a 3asemsiBaHe 22 22 22
ObmkuHa (M) " 6 2
HanpeuHo ceuenue (Mm?)
MakcumanHa BnaxHocT
Ha Bb3gyxa (%) 90 90 9%
Terno (Bkn. uenus
KOMMAEKT) (Kr) 32 35 37
la6apuTHM pasmepu
XLk (CMS’ 45 47 5

PRO-CRAFT

Kaben Ha 3axpaHBaHeTo

[baxuHa (M) 1. 1.9 19
CeyeHue Ha XuLuTe 3x1.5 3x2.5 3x2.5
(kon-Bo x MM?)

[a6apuTHM pasmepyn

IxlUxB (CM? 32x15x20 32x15x20 32x15x20
HuBo Ha 3awuTa 1P21S IP21S IP21S
Knac 1a sawuta | | |

Knac Ha nsonauusta H H H
fﬁcs)‘”“” TEMNEPATYPH 101040 101040 101040
MakcumManHa BAaxHocT

Ha Bb3gyxa (%) 90 90 90
Terno (Bkn. yenus

KoMmnnekT) (Kr 3.2 3.5 37
Ta6apuTHU pasmepu

o (CMS’ 45 47 5

OMUCAHUE HA YACTUTE (*PUCYBAHE 1)

1. WaxopeH TepmuHan (+) 11. MHpaukaTop 3a U3K/YeH

2. W3xopeH TepmuHan (-) pexnum VRD

12. NHawnkaTop 3a BK/IOYEH
3. Perynatop Ha 3aBapbyHusA TOK pexim VRD
4. Knioy 3a BK/oYBaHe/U3KH0-

13. ByTOH 3a M360P Ha PeXx1M

14. ByToH 3a BK/IIOYBaHE/U3KH0-
yBaHe Ha VRD

15. LED nopcBeTKa Ha KOHTPONHUA
naxen

16. 3axpaHBaly kaben
17. Bxoa 3a oxnaxpaly Bb3gyx
18. [ipbxka 3a HoceHe

19. MpucTaBky 3a npeapamka
(npe3pamkara He e BK/OYeHa)

20. BeHTUNALMOHHM OTBOPH

YBaHe
5. Jlucnneii 3a 3aBapbyHus TOK

6. MHpukaTop 3a BXOAHO
HanpexeHue 110V

7. WHavnkaTop 3a BXOAHO
HanpexeHue 220V

8. Wuavkatop 3a nperpsBaHe
9. WHpaunkatop 3a pexum MMA
10. MHpmkaTop 3a pexum TIG

06wata cxema Ha paBoTa Ha 3aBapbyHUs anapar e npeAcTaBeHa Ha W3o-
GpaxeHue (®ur.) 2 (EnekTpuyecka 6nok-cxema).

OKOMMNNEKTOBKA* (RWI-220, RWI-240)
1. WHcTpykuum 3a ekcnnoartauus
2. 3aBapbyeH anapat
3. Kaben 3a 3a3eMuTeNHa WuNKa
4. Ka6en 3a ibpkaya Ha enekTpoam

OKOMMNNEKTOBKA *(RWI-300, RWI-320, RWI-350)
. MHCTpyKumMK 3a ekcnnoatauus

. 3aBapbyeH anapart

. Kaben 3a 3asemuTenHa cko6a

. Ka6en 3a gbpxay Ha enekTpos

. Saaapwua Macka

6. Yertka-uykue

g A W N =

* 06bpHeTe BHUMaHMe, Ye ChAbPKaHMETO Ha OMlakoBKaTa Moxe ja Bapu-
pa B 3aBUCHMOCT OT CTpaHaTa Ha Mokynka. 3a KOHKpeTHa MH(opMaLus oT-
HOCHO CbJbpXaHWeTo Ha BaluaTa npaTka, CBbpXeTe Ce C BallMs MecTeH
AMCTPUGYTOP.

3aBapbyHuTe anapatu ot cepsita RWI ca npefiHasHayeHy 3a pbyHO Abro-
B0 3aBapsiBaHe (MMA) v aproHo-Abroo 3aBapsiaHe ¢ JOKOCBaLL0 3anas-
BaHe (TIG Lift). Te cbueTaBaT KOMNAKTHOCT, yRO6CTBO U BUCOKA MPOU3-
BOAMTENHOCT, KOETO I'¥ MpaBi OT/ANYeH U360p KakKTo 3a NpodecuoHanHa,
Taka 1 3a JoMallHa ynoTpeba. Tean MalnHK Ca NOAXOASALYN 3a 3aBapsBa-
He Ha PasfMyHN MeTaNHU KOHCTPYKLINK, PEMOHT Ha 000Py/iBaHe, MOHTaX
Ha TpbGONPOBOAY 1 PaboTa C TamapuHa.

BnarojapeHve Ha yCbBbpLIEHCTBAHATa CUCTEMA 3a OXNaXAaHe U PYHK-
LMuTe 3a 6e30NacHOCT, Te3n 3aBapbyHI MaLMHN OCUTYPSBAT CTabUNHA
pa6oTa AOpPU NpU NPOALAXMUTENHN HAaTOBapBaHWs. BrpapeHata GyHKUmUs
VRD HamansBa HanpeXeHWeTo Ha MpaseH XoA, NOBULABaiikM besonac-
HOCTTa Ha onepaTopa Mpyu He6naronpuUATHU ycnosus. KOHTPONMHUAT na-
Hen pasnonara ¢ UHTYUTUBHU MHANKATOPU U U36OP Ha PEXUM Ha paboTa,
a KOMNaKTHUAT pasmep 1 yA06HaTa APbXKaA NPABSAT TPAHCMIOPTUPAHETO U
ynotpe6ata Bb3MOXHO Hal-KOMOPTHY.




MPABMJIA 3A BE3OMACHOCT

/\ BHUIMAHME! MpoyeTeTe BCHUKM NpeAynpeXpeHns 3a 6esonacHocT,
MHCTPYKLUM, NIOCTPaLUK W cnieuduKaLun, NPe/locTaBeH! ¢ TO3M enek-
TpUYecKM ypes. Hecra3saHeTo Ha BCUYKM MHCTPYKLIMK NO-A0NY MOXe Aa
[l0Be/ie 10 TOKOB yA1ap W/WN CEPUO3HY HapaHABaHMA.

3anaseTe BCUYKI NPEAYNPEXAEHUS U MHCTPYKLMM 3a GbAELLM CPaBKy.

TepMUHBT ,eneKTPOUHCTPYMEHT" MNKN ,eNekTpuyecka MaluHa“ B Tesun
npeaynpexzeHns ce 0THaCs 0 BallaTa enekTpuyecka MalluHa ¢ Kaben
1K 6e3XnyHa (aKymynaTopHa) enekTpuyecka MalmHa.

YCNOBHU OBO3HAYEHUA U CUMBOJN

Ao

0nacHoCT OT TOKOB YAap

MpoyeTeTe MHCTPYKLMUTE 3a 6E30MACHOCT Ha NPOU3BOAK-
Tens, Npeau fia U3non3pare ToBa 060pyABaHe, U CnepBaiite
M3NCKBaHMATA 3a 6e3onacHoCT Ha Baluus paboTogaten.

He fokocBaiiTe YacTut Noj HanpexeHue.

HoceTe cyxo 3aluTHo 06nekno.

W36srBaiiTe KOHTaKT C AeTaiina unu semaTa.

He nokocBaiiTe feTaiina 1 3aBapbyHata TeN eHOBPEMEHHO.

W3nonsBailte camo Kabenu u enekTpogHu, NPenopbyaHm ot
npoussoguTens.

BuHary u3kiouBaiTe 3axpaHBaHeTo, Npeau Aa 06cyxsa-
Te WM PEMOHTUPATe 060PYABAHETO.

QEBBD'I:NHBTE Abra MOXe fia NPUYNHU YBpeXaHe Ha o4nTe
W u3rapaHus.

BuHaru HoceTe 3aBapbyHa Kacka C NbJiHa 3aluTa Ha fiuue-
TO W BpaTa, 060pyABaHa ¢ GUATHP C PeATUHT Haii-Manko 10.

He 3a6paBsiiTe Aa M3non3saTte NOAXOAALLA 3alLUTa 33 O4U-
Te, cnyxa U TANOTO.

OnacHocT oT noxap

OTCcTpaHeTe BCUYKM 3ananvuMi MaTepuani B pamkuTe Ha
10,7 M OT 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe.

Hukora He 3aBapsiBaiiTe 67130 40 AOMALLHU NOBUMLM UK
Masnku geua.

YBepere ce, e HabnM30 UMa noxaporacute.

HoceTe apexv 6e3 Macno, 6e3 4)K060Be UMM BUCALLW YacTH.
HMKOF? He 3aBapﬂBa|7|Te BbPXY 3aTBOPEHW Unu 3ananumu
KOHTEWHepK.

TOKCHYHM ra30Be 1 U3napeHus

N3b6areaiite BAMWBAHETO Ha M3nNapeHus, reHepupaHdn no
Bpeme Ha 3aBapsiBaHe.

Hocete noaxopsiua AuxatenHa sawmra.

Pa6otete B J06pe NPOBETPUBO MOMELLEHUE U CE yBEPETE,
Ye OnacHuTe BelecTBa ca OTCTPAHEH! OT 30HaTa Ha 3aBa-
psiBaHe.

He pexere 6ORIJ,MCaHM, NOLUMHKOBAHN WK ransaHu3mMpaHun
matepuany (Hanp. TakuBa, CbAbPXKALLM LMHK, KafMUIA, XK1-
BaK Unu 6apuit), 3a fa u36erHeTe OTpaBsHe.

W3nonagaiiTe cMykaTenHa BEHTUNALMA, aKO € HEOGXOAMMO.

BuHarn ce KoHcyntupaiite ¢ MHdOpPMaLUOHHMA nMCT 3a
GesonacHocT Ha Matepuanute (MSDS) 3a usnonssanute
3aBapbyHN KOHCYMaTUBU.

Maruuthu noneta

[lpbXTe xopa c neiicMeiikbpu Aaney ot paboTella 3aBapb-
YHa MalnHa.

He yBuBaiiTe 3aBapbyHuA Kaben 0Koo TANOTO CH, AOKATO
pa6otuTe.

[MpoyeTteTe MHCTPYKLUUTE.

06110 NpeaynpexAeHue 3a ONacHoCT.

CbOTBETCTBA HAa OCHOBHWUTE CTaHAAPTU 3a 6e30MaCHOCT Ha
NPUNOXKUMUTE €BPONENCKI AUPEKTUBU.

28

EBpaaMVICKM 3HaK 3a CbOTBETCTBMUE.

YKpauHCKM 3HaK 3a CbOTBETCTBUE.

CMELLMAJIHU NPABUJIA 3A BE3OIMACHOCT 3A
WHBEPTOPHUTE 3ABAPBYHM ANAPATU

WHCTPYKLIUM 3A BE3OMACHOCT 3A BCUYKM ONEPALLUK

1.

14.

OCHOBHY No3HaHWs 3a 3aBapsiBaHe. MoTpe6uUTenaT Tps6Ba Aa UMa
0CHOBHO pa36upate 3a NpoLecuTe Ha 3aBapsiBaHe, NPUHLMNUTE HA
pa6oTa Ha 060pyABAHETO ¥ NPeAnasHUTe MepKK 3a 6e30NacHoCT.
Ako noTpe6uTensT e 6e3 onuT, TpsGBa Aa ce o6yun oT KBanudu-
uvpaH cneuyuanuct. HeobyyeH onepatop MoXe HenpaBunHO Aa
KOH(Urypupa MalunHata, KoeTo Aa [0BeAe A0 NIOWO KAaYecTBO Ha
3aBapkara, nperpsBaHe Uau NoBpeAa Ha 060pyABaHETo.

fIcHo pas6upaHe Ha MHCTPYKLUUTE 3a eKcrnoatauus. OnepatopbT
TpAbBa Aa npouete u pasbepe PLKOBOACTBOTO 3a MOTpebuTens,
BKJ/IOYMTENHO TEXHUYECKM Creunukauum, pexumu Ha pacoTa,
npeAnasHu Mepku W mpoLeaypu 3a NojApbXka. HemosHaBaHeTo
MOXe fa oBefie 0 HenpaBuiHa pa6oTa, noBpeaa Ha 06opyABa-
HETO NV HapaHsBaHe.

YMeHus 3a oka3BaHe Ha nbpBa nomMoLy. I'Io‘rpeémenﬂT Tpnﬁsa Aa
3Hae OCHOBMTE Ha MbpBa MOMOLL NMpu TOKOB yAap, U3rapaHua, no-
pA3BaHUA 1 0TpaBsAHE C TOKCUYHU ra3oBe. Jluncara Ha Te3n 3HaHus
MOXe fia fioBeje A0 CEPUO3HU nocnenuum npu cnewHun cnyvan.

OnacHocT oT ToKoB yaap. Hukora He AoKocBailTe YacTi NoA Hanpe-
XeHWe, He paboTeTe C MOKPYU APEXU U BUHArK HOCETE CYXM 3aLyUTHU
pbkasuum. N3onupaiite ce ot AeTaitna u 3emata. HecnassaHeTo
MOXe fia foBefe A0 TeXbK TOKOB YAap, WU3rapsHus, 3ary6a Ha
Cb3HaHue unu GaTanHo HapaHsBaHe.

OnacHoCT OT AbroBa paauauus. Buharu usnonssaiite 3aBapbyeH
WAeM CbC CTeneH Ha 3aTbMHeHue Hail-manko DIN 10, 3awuTtHO
061eKN0 1 NpeAnasHin eKpaHn 3a OKONHUTE. HecnassaHeTo Moxe
A floBefie A0 YBPEXAAHE Ha peTuHaTa (BKNKYMTENHO BPEMEHHA
WM NOCTOAHHA CNENoTa), U3rapsiHUs Ha KOXaTa U CUNHO APasHeHe.

TOKCMYHM TasoBe W u3napeHus. PaboTteTe B foGpe NpOBETPUBK
NOMELLEHN UK U3NON3BaiTe CMyKaTeNHa BEHTUNALMS, 0COBEHO
npu 3aBapsiBaHe Ha NOLWHKOBAHW MM 6OAAMCAHN MeTanu U npu
u3nonasaHe Ha dtocosa Ten (MIG FLUX). BauwBaHeTo Ha 3aBapb-
YHUTE U3NAPEHNs MOXe fla NPUUNHIU TEXKO OTPaBAHE, 3aMasHOCT,
rafieHe 1 XpOHUYHO 6enoApobHo 3a6onsBaHe.

OnacHocT ot noxap. ,U,p'b)KTe BCUYKM 3ananumu matepuann Ha
noHe 10 MeTpa OT 30HaTa Ha 3aBapsBaHe. [IpbXTe noxaporacuten
Habnu30. HecnassaHeTo Ha Tasi NpeAnasHa MApKa MoXe fa AoBe-
Ae A0 3ananBaHe Ha OKOMHWUTE NpeaMeTH, moxXxap Unn ekcniosus,
KOeTo npejcTaB/isaBa 3annaxa 3a XvWeoTa U UMYLLeCcTBOTO.

OnacHoCT OT eKcnnoans. H1Kora He 3aBapsiBaiiTe 3aneyaraHu KOH-
TeitHepy, TPb6U NOA HanAraHe UM pesepBoapy, CbAbpXalyy 3ana-
NUMK BelyecTBa. HecnassaHeTo MOXe Aa AOBEAE A0 EKCMNO3us,
OCKOJIKM U CEPUO3HU HApaHABaHHS.

OnacHocT oT u3rapsiHe. He foKoCBaiiTe ropewyu Aetainm u He 06-
pasyBaiiTe pa3ToneH MeTan Ha HenoAxoAswWM Mecta. HecnassaHe-
TO MOXE [la A0Bee [0 TEXKN TEPMUYHM U3rapsaHnUA U HapaHaBaHUa
Ha pbLieTe.

. MarHuTHu noneta u neiicmeiikbpu. Ha nauua c neiicMeikbpu e

3a6paHeHo fja 6bAaT 61130 [0 paboTelya 3aBapbyHa MalmHa. He-
CNa3BaHeTo MOXe Aa AOBEAE A0 HEU3NPABHOCT Ha NeicMeiikbpa i
/Ala NpefCcTaBNsABa ONACHOCT 3a XWBOTA. KOHCyNTupaiiTe ce ¢ nekap
npeau ynorpe6a.

. besonacHo 6opaBeHe ¢ kabenu. He yBuBaiite kabenute okono Ts-

I0TO CH; YBEPETe ce, Ye ca HeMoKbTHATH U U3BArBaiiTe nperbBaHxe.
MoBpeaeHUTE Kabenu MoraT Aa MPUYMHAT KbCO CbeANHEHNUE, TOKOB
yaap uaun noxap. MopAbpxaiite kabenuTe opraHuavpany, 3a Aa
NpeAoTBPaTUTE CMibBaHE U NajaHe.

. OnacHocT ot ABWXeln ce 4acTtu. ﬂp'b)KTe pbLeTe U apexuTe cu

Aaney oT oxnaxaalusa BeHTunartop. HecnasBaHeTo Ha Te3n npea-
nasHu Mepku Moxe fa AoBeae [0 ﬂ'b!'IﬁOKVI nopsAsBaHua uau npu-
LjunBaHe Ha NpbCcTyu.

. Honnpbmka W PEMOHT. BuHaru uskntoyBaiite MawmHarta ot 3axpaH-

BaHeTo, MpeAn Aa u3BbpluBaTe NOAAPDBXKKE, CMAHA Ha KOHCYyMaTu-
BU unn pasrnoGnBaHe. Hecna3BaHeTo Ha TOBa MoXe Aa poseje fo
TOKOB yAap, KbCO CbefjuHEHWEe UM NoBpeAaa.

W3nonsBaiite cepTuGULMpaHN enekTPOAM U KOHCyMaTueu. Uanon-
3BaiiTe camo CepTUQULMPaHM eNeKTPOAN W 3aBapbyHa Ten, Nog-
XOAsiLLM 3a BUAA MeTan W pexuma Ha 3aBapsiBaHe. CbxpaHsBaiite
€J1eKTPOAMTE Ha CYX0 MsCTO. 13non3BaHeTo Ha HUCKOKaYeCTBEHN

PRO-CRAFT



7l BG | BbJITAPCKUI

UMW BNAXHWU KOHCYMaTWBM BOAM 0 HECTabuNHa Abra, NOpbO3HOCT
B 3aBapkara 1 cnaba Bpb3aka.

15.Pa6oTeTe B 3aliuTeHa 30Ha. [IpbXTe CTpaHWyHM Habntopatenu,
Zlelia 1 KUBOTHY Jlaniey OT 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe. MHcTanupaiite
3alUTHI EKPaHW Cpelly UCKPU U paanauns. HecnassaHeto Moxe
fla loBe/ie 10 M3rapsHus, YBPEX/AaHe Ha OYUTe Ha CTPaHUYHUTE
HabnoaaTeNn UM noxap.

16. OxnaxpaHe u BeHTUNaums. MoaabpxaiiTe BEHTUNALMOHHUTE OTBO-
PY OTBOPEHU M He3anylieH OT npax, Kbpna Ui MHCTPYMeHTH. He
NoKpuBailTe MaluMHaTa BefHara cnep ynotpeba; ocTasete s Ja ce
oxnapu. [perpABaHeTo MOXe Aa NPUYNHM CMIMpaHe, Hen3npaBHOCT
WK LOpY NoXap.

17. MopxoAsAwLo 3awuTHo o6nekno. HoceTe ae6enu, orHeynopHu pbka-
BULM W APEXn 6e3 0TBOPeHN Axo6oBe UM MaHweTu. N3bsreaiite
CUHTETUYHM MaTepuany, Tbil KaTo Te ce TOMAT MPU Hanuune Ha
vcKpu. HenoaxoAslwmMTe Apexy MoraT NecHo fa ce 3anansit unv
pa3TonAT BbpXy KOXaTa.

18. M3kniouBaHe Ha MalwnHaTa cnep ynotpe6a. Cnef 3aBapsiBaHe, U3-
KfoYeTe MalluHaTa oT MpeBKatoYBaTens u maanaﬁTe, AoKaTo cnpe
HanbaHO, MPean Aa USKKYKTE Lencesia OT KOHTaKTa. OcTaBsiHETO
Ha MalluHaTa BK/OYEHa MOXeE Aa NPUYMHU NOXap, KbCO CbeuHe-
HWe unn TOKoB yaap.

19. CbxpaHeHue 1 TpaHcnopTupaHe. CbxpaHsBaiTe MallnHaTa Ha cyxo
MSCTO, 3alMUTEHO OT Npax 1 yAapu. 3akpeneTe s 34paBo No Bpeme
Ha TpaHcnopTUpaHe. HenpaBUNHOTO CbXpaHeHUe U TPaHCNopPTUPa-
He MOXe Aia NPUYMHM NOBPeAa U HEN3NPaBHOCT.

.Mposepka Ha 3a3emsiBaHeTo. Mpeayn ynoTpe6a ce yBepete, ye Ma-
MHATa e 3a3eMeHa W CBbp3aHa C NoAXoAAWM kabenu. Jlowoto
3a3eMsiBaHe e 0CO6EHO ONACHO BbB BNIaXHa Cpeaa.

. Pa6ota npu HeGnaronpuaTHU ycnosus. He nanonseaiite MalwmHata
NpU AbXA WY BbB BNaXHN NOMelLeHus 6e3 3awuTa. Manonssaitte
3alMTEH Kamak, ako e Heo6xoauMo. Bnarata Moxe Aa mpuunHn
KbCO CbeAMHEHNE U TOKOB yAap.

22.3abpaHeHa ynotpeba. He usnonagaiite MawmHaTta 3a pa3ampassisa-
He Ha TpbOM, 3apeXfaHe Ha 6aTepuv AW Apyrn HemoAXOAsLLy
uenu. ToBa MOXe Aa fOBee A0 NpeToBapBaHe, NoBpeaa uim no-
Bpefia Ha ipyru yCTpoiCcTBa.

23. [leiicTBuA B cnyyaii Ha Hen3npaBHOCTU. AKO Ce NOSIBU AUM, MUPKU3-
Ma Ha U3ropsno Unn HemsnpaBHOCTH, He3abaBHO U3KIOYETEe Mallu-
HaTa u cnpete pa6oTarta. He pa3rno6sBaiite MalwuHaTa camu; CBbp-
ETE Ce CbC CEPBU3EH LEHTBP. HEOTOPU3MpaHUTE PEMOHTI MoraT
[la NPUYMHAT TOKOB yAap, NoBpe/a 1 aHympaHe Ha rapaHuyusTa.

24.CnasBaHe Ha pa6oTHus UuKbn. Cnepete BpemeTo 3a pa6oTa Ha
MalluMHaTa W He npeBuLIaBaiiTe AONYCTUMOTO BPeMe 3a paboTa npu
MaKcuManeH Tok. HecnassaHeTo MOXe Aa A0BeA€ A0 NPerpssaHe,
3a/ielicTBaHe Ha 3allUTHaTa CUCTEMA U YCKOPEHO U3HOCBaHE.

25. MpaBunHO CBbP3BaHe Ha Kabenute U WUNKUTE. YBEpeTe ce, Ye 3a-
BapbYHUTE Kabenu 1 3a3eMUTENHaTa LUNKa Ca 3PaBO CBBHP3aHM 1
MMat f06bP KOHTaKT. MepuofMyHo M1 NpoBepsiBaiiTe 3a NoBpeau.
JIOWMAT KOHTAKT MOXe /la NPUYMHU UCKPeHe, NperpsBaHe Ha Bpb-
3KUTE 1 HECTABUNHOCT Ha ibraTa, KOeTo HaMansBa KayecTBoTo Ha
3aBapKara i yBenn4yaBa pucka ot noxap.

26.07cTpaHeTe 60sTa, pbX/AaTa M ApyruTe MOKPUTUS OT paboTHaTa
NOBbPXHOCT Npeau 3aBapsiBaHe. /3nonssaitte camo Gesonacku
MHCTPYMEHTU 3a OTCTPaHsiBaHe Ha 60si. PaboTata CbC 3aMbpCeHu
WAKM NOKPUTI MaTepUani Moxe Aa reHepupa TOKCUYHM M3napeHus
1 la BNOLIM KaYecTBOTO Ha 3aBapKaTa.

27.Pa6oTa C ropeLyi MHCTPyMeHTU. HoceTe npefnasHyu pbKaBuLM, Ko-
rato 60paBuUTe C AbpXaya Ha eN1eKTPoAa, 3aBapbyHaTa ropeska unv
MeTanHu fetaiinu. He nocTaBsiiTe ropeiyy 4actv Bbpxy 3ananumu
NOBBLPXHOCTK. [IOKOCBAHETO Ha ropeliM 4acT MOXe Aa NMpPUYNHU
13rapsiHus, a HeMpaBUIHOTO NOCTaBAHE MOXe Aa MPUYNHY NoXap.

28. bbpeTe BHUMATENHU NpU CMAHATa Ha enekTpoaw. Mpeaun aa cmenn-
Te e/1eKTPOZ, yBEpeTe Ce, Ye AbPXKaUbT Ha eNleKTPOAa He e CBbP3aH
KbM JeTaiina 1 MalmnHaTa e uskoueHa. CmeHsiiTe enektpoaute
Camo CbC CyXM pblie M HOCEeAKW NpepnasHu pbkaBuuu. Henpa-
BUNIHATa CMfAHA Ha eneKTpoja MOXe Aa MPUYMHI CNYYaitHO KbCO
CbefiHEHNe, NCKPEeHe 1 TOKOB yAap.

29. 3awuTa Ha cnyxa npu pa6oTa ¢ BUCOKM TOKOBe. M3non3BaiiTe Tanu
3@ YLK UK aHTUDOHK, aKO 3aBapSBAHETO NPOU3BEXAA CUNEH LYM,
0C06EHO NpU AbroBO 3aBapsiBaHe C BUCOKW TOKOBE. MPogbku-
TEJIHOTO WU3NaraHe Ha LWyM MOXe fja NPUYNHK 3ary6a Ha cnyxa unu
XPOHWUYHU NPOBNEMY C ylmnTE.

30. besonacHocT npu pa6oTa B 3aTBOPEHU NpOCTPaHCTBA. AKO 3aBa-
pABAHETO € HEeOBXOANMO B Pe3epBOapH, TYHeNM UK APYri 3aTBO-
PeHU NPOCTPaHCTBA, OCUrypeTe afeKBaTHa BEHTUNALMA U UMaiiTe
NapTHbOP, KOITO Aa HabntoAaBa. PaboTaTa B 3aTBOPEHO NPOCTPaH-
CTBO 6e3 BEHTMNALMA MOXe fAa A0BeAe [0 NUNCa Ha KUCIOPOA,
OTpaBsiHe C ra3 1 3ary6a Ha Cb3HaHue.

.MpoBepeTe 3a3emaBaHETO NpeAn 3anoysaHe Ha pa6ota. YBepete
Ce, Ye 3aBapbYHUAT anapar e NPpaBuIHO 3a3eMeH B CbOTBETCTBUE
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C eneKTpUyeckuTe Hopmu. Jiuncara Ha 3a3emsiBaHe yBenu4asa pu-
CcKa OT TOKOB YAap 1 NoBpefa Ha 060pyABaHETO.

32.PepoBHa nopApbxXKa. PefoBHO NpoBepsiBaiiTe KabenuTe, KoHe-
KTOpUTE, BEHTUNauusiTa v 3asemsBawute knemu. Mouucrsaiite
MalUMHaTa OT Mpax W MpbCOTUS. HecnasBaHeTo Ha npaBuiHaTa
NOAAPbBXKA MOXe Aa AOBeAe A0 HamaneHa NpOU3BOAMUTENHOCT,
nperpsiBaHe i YyCKOPEHO U3HOCBAHE.

33. OrpaHuyeTe U3MON3BAHETO HA YABMKUTENHY Kabenu. Manonasaiite
camo CcepTUdULMPaHN YABKUTENHN KaGenu, npefHasHayeHu 3a
TOIeMy HaToBapBaHWsA, U He NpeBULLaBaliTe onpefeneHaTa fbmku-
Ha Ha ka6ena. /13non3BaHeTo Ha HeMOAXOAALY YABMKUTENEH Kaben
MOXe fia MPUYMHI NperpsiBaHe Ha OKabensBaHeTo, Cnag, Ha Hamnpe-
XXEHMETO ¥ eBEeHTYyaNeH noxap.

34.MpoBepsBaiiTe 3a3eMABaHeTO Npefu Bcaka ynoTpe6a. Mpeau fa
cTapTupaTe 3aBapbyHaTa MallMHa, yBepeTe ce, Ye 3a3eMsiBaHeTo
€ HaZieX/JHO M OTroBaps Ha eneKTpUyeckuTe cTaHaapri. Msnon-
3BaiiTe camMo NpaBUIHO (QyHKLMOHMpalLM kabenu. HecnassaHeTo
Ha ToBa yBeNnYaBa pucka OT TOKOB YAap v NOBPefa Ha MallnHaTa.

35. He npetoBapBaiiTe Bepurata, KbM KOATO € CBbp3aHa MalluHaTa.
YEEPETE Ce, Y& KOHTaKTDBT, YAb/DKUTENHUAT kaben unn enekTpuye-
CKOTO OKabensBaHe morat Aa noemat HaTOBapBaHETO Ha Maliu-
HaTa, 0CO6EHO ako KbM BepUraTa ca CBbp3aHu Apyru yCTpoiCTBa.
MpekoMepHOTO HaTOBapBaHe MOXE fia MPUYMHU NperpsBaHe Ha
oxaGennBaHeTo, KbCO CbefJUHEHNE N NPEKbCBAHE Ha 3aXpaHBaHETO.

36. Cnepete nofaBaHeTo Ha ras no speme Ha TIG 3aBapsBaHe. Korato
uanonseate pexum TIG Lift, ysepeTe ce, Ye Bpb3kuTe Ha rasosus
MapKyy ca CTerHaTu 1 NpoBepsiBaiiTe PeflOBHO HUBOTO Ha rasa B
6yTunkata. TeybT Ha ras MoXe Aa AOBEAE 10 SIOWO KaYecTBO Ha
3aBapKara, YBe/IMYeHa KOHCYMaLMs Ha 3aluTeH ras u Jopu Ao
PUCK OT eKCNNo3Ns.

WU3TOYHUK HA 3AXPAHBAHE

MHCprMEHT'bT Tpn6Ba Aa 61:[18 CBbp3aH KbM HarnpexeHue, CbOTBETCTBa-
L0 Ha NOCOYEHOTO Ha Tabenkara ¢ AaHHW. M3non3BaHeTo Ha TBbPAE HU-
CbK TOK MOXe fia NpeToBaph WHCTPYMEHTa. TokbT € MPOMEHNNB, eAHO-
d)aseu. B cboTBETCTBYUE C EBDOHEﬁCKMTE CTaHAapTH, UHCTPYMEHTDHT UMa
ABOﬁHa CTerneH Ha 3aluuTa cpelly TOKOB yAap U cCnefoBaTesHo MOXe fa
Ce CBbp3Ba KbM He3a3eMeHU KOHTaKTH.

W3NON3BAHE

A\ BHAMAHME!

Korato MOHTUpaTe Unu cBanaTe akcecoapu, yBepete Ce, 4e UHCTPYMEHTBT
€ U3KIIYEH U KabenbT He e BK/YEeH B KOHTaKTa.

Crno6siBane Ha MalKHaTa npeAy pa6ora

lpepn Aa 3anoyHeTe pa6oTa, € HeOGXOAMMO NPaBUHO f1a CBbPXeTe Ka-
6enuTe 1 akcecoapuTe KbM 3aBapbyHaTa MalwKHa. CnepBaiiTe Te3mn CTbi-
KW, 33 fia U3berHeTe rpewwku Npu CBbP3BaHETO.

CBbp Ha D ka6ean (MMA )

3a pbuHO AbroBo 3aBapsiBaHe (MMA) cBbpxeTe 3asemsBalyyus kaben u
Kabena Ha Abpkaya Ha eneKTPOAN KbM CbOTBETHUTE KOHEKTOPU Ha Ma-
WwnHara.

CBbp3BaHe Ha 3a3emsBallyaTa Wunka

1. M3nonssaiite 3a3eMABaLLMA Kaben C LMnKara ,KpoKoAM".

2. CBbpXKeTe KOHEKTOpa Ha 3a3eMsBaLLMA Kaben KbM U3XOAHNSA Tep-
MuHan ().

3. 3aBbpTeTe KOHEKTOpa N0 MOCOKA Ha YaCOBHMKOBATa CTPeNnkKa, Ao-
KaTo ce 3aKpenu Ha MACTO.

4. 3aern91e 3aseMsaBallara wunka KbM YUCTa, HE60ﬂHMCaHa
MOBBbPXHOCT Ha p,eTaﬁna, KaTo ocurypute [J,06'bp KOHTaKT.

CBbp3BaHe Ha ibpxaya 3a enekTpoan
1. BsemeTe KaGena ¢ ibpxaya 3a enekTpoau.
2. CBbpXeTe KOHEKTOpa Ha Kabena KbM (+) U3XOAHUA TepMuHan (1).

3. 3aBpreTE KOHEeKTOpa no YaCoBHUKOBATa CTpesika, AoKaTo ce d)I/IK'
Cupa Ha MACTO.

4. YBepeTe ce, ye KabenbT He e YCyKaH UK NOJ MeXaHUYHO Hanpe-
XeHue.
CBbp3aBaHe Ha TIG ropenkara (aproHogbrosa 3aBapka, TG Lift)

TIG ropenkara He e BK/IlOYEHa B KOMMIEKTA, HO MOXE Aa Ce CBbPXEe KbM
MalunuHaTa, ako e Heo6xogumo.

CBbp3BaHe Ha ra3oBus Mapkyy

1. CebpxeTe rasoBus Mapkyy Ha TIG ropenkata KbM aproHoBarta 6y-
TUNKa upes pefiyKTop Ha HansraHeto.




2. YBepeTe ce, Ye Bpb3KaTa e CTerHata u He No3BoNABa U3TUYaHe Ha
ras.
CBbp3BaHe Ha kabesia Ha ropenkara

1. CBbpKeTe KOHEKTOpPa Ha kabena Ha ropenkara KbM OTpULATENHUS
(-) u3xoAeH TepMuHan (3a pasnuka oT MMA 3aBapsiBaHeTo, KbAETO
AbPXKaybT € CBbP3aH KbM MONOXUTENHMS).

2. 3arerHete 34paBo KOHEKTOPa, KaTo ro 3aBbpTuTe, L0KATO CrIpe.

CBbp3BaHe Ha 3aseMABalYuA Kaben
1. CBbpXeTe 3a3eMsBaLMA Kaben KbM NMONOXUTENHUS (+) U3XOAEH
TepMUHan.

2. MMpukpeneTe 3a3eMsBalyaTa WuMka KbM fieTaina 61130 4o MACTo-
TO Ha 3aBapsiBaHe, 3a [ja OCUrypuTe CTabUEH KOHTAKT.

Hactpoiika Ha 3aBapbyHus anapat npefu pa6ota

Cnep cBbp3BaHe Ha kabenuTe v NOArOTOBKA Ha anapara, TpsiBa fia ro Ha-
CTpOVTE NpeAy 3aBapsBaHe.

BkntoyBaHe Ha anapara
1. Bkntoyete 3axpaHBalumus kaben (16) B KOHTaKT C MOAXOASALO Ha-
npexexue.
2. Bkntoyete anapara Cc noMolLTa Ha npeBKoYBaTeNa 3a 3axpaHBaHe
(4).

3. Cnepa BK/IOYBaHe, AUCTNEAT 3a 3aBapbyHus TOK (5) wwie nokaxe
TEKyLMs 3aBapbyeH TOK, @ UHAMKATOPUTE 3a PEXVMM Lie CBETHAT
CropeA NoCAefHUTE HAaCTPOIKY.

WU360p Ha pexxum Ha 3aBapsBaHe (RWI300, RWI320, RWI350)
AnapaTbT nopAbPXKa ABa PeXnUMa Ha 3aBapsiBaHe:
0 MMA (pbYHO eneKTPOABIoBO 3aBapsiBaHe) — UHANUKATOPBT 3a pe-
xum MMA (9) ceetga.
0 TIG Lift (aproHo-gbrosa 3aBapka CbC 3anasnBsaHe 0T JOKOCBaHe) -
MHAMKaTOPBT 3a pexum TIG (10) ceetBa.
3a pa u3bepete pexuma, HaTUCHeTe GyToHa 3a u3bop Ha pexium (13).
lpeBKt0YBaHETO Ce M3BbPLUBA B KPbrOB PEXUM:
AKTnBUpaHe u feakTusupaHe Ha pexum VRD

VRD (Voltage Reduction Device - y-Bo 3a HamansiBaHe Ha Toka) e CUCTEMa,
KOSTO HaMansiBa HanpexeHUeTo Ha 0TBOPeHa Bepura, NOBULABaiiKN 6e3-
onacHocTTa npu paGota.

1. B pexxum MMA moxeTte Aa akTusupate VRD ¢ nomouuTa Ha 6yToHa
3a BK/toyBaHe Ha VRD (14) unu Aa ro AeakTusupare ¢ noMoLyTa Ha
GyToHa 3a u3kntoyBaHe Ha VRD.

2. Korato VRD e akTuBMPaH, UHAKKATOPBT 3a BKAOYBaHe Ha VRD (12)
cBeTBa.

3. Korato VRD e feakTuBMpaH, MHANKATOPBT 3a U3knoyBaHe Ha VRD
(11) cersa.

4. B pexum TIG VRD ce peakTusupa aBTOMaTUYHO, Tbi KaTo TO3n
PEXUM He 3NCKBaA Tasl hyHKLNA.

Hactpoiika Ha 3aBapbyHuTe anapatu RWI-220 u RWI-240 (®wur. 3)

RWI-220 n RWI-240 ca o6opyzBaHu C yHMBEpCanHa CUCTEMa 3a yrnpasne-
HUe: evH BYTOH Ce U3N0N3Ba 3a M360p Ha PEXMM, @ eAMH NOTEHLUOMETBP
Ce M3M0A3Ba 3a PerynupaHe Ha napameTpute Ha u3bpaHata dyHKUMS.
ToBa no3sonsiBa AOCTbN A0 BCUYKM HEOOXOAMUMM HACTPOIKK C MUHUMa-
NeH 6poit KOHTpONU.

U360p Ha pexum
O KoHTponHusT naHen pasnonara ¢ 6yToH "136op Ha pexum".

0 Bcsiko HaTUCKaHe Ha BYTOHa NOCNeA0BaTENHO NPEBKIOYBA MEXAY
byHKUMKTE.

0 AxTuBHaTa OYHKUMA Ce 0603HaYaBa Ha MaHena CbC CbOTBETEH
MHAMKaTOP.
MocnepoBaTeNHOCT Ha U360P Ha GYHKLUK:
1. MMA - pbyHO AbrOBO 3aBapsiBaHe C MOKPUTU €NEeKTPOAM.
2. Arc Force - perynupa cunata Ha Abrata.
3. Hot Start - perynupa ,ropetyus crapr”.
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VRD - BK/tOYBa/M3K/IOYBA CUCTEMATa 3a HamanABaHe Ha Hanpe-
XEHWETO Ha NpaseH Xop.

5. Lift TIG - TIG 3aBapsiBaHe CbC 3ananBaHe Ha fibrata oT JOKOCBaHe
(LiftArc).

Cnen netaTa CTbnka LUMKbABT Ce NOBTapa 0THayano.
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Perynupatxe Ha napameTpute

Cnep kato usbeperte xenanara GpyHKLMA C TOMOLLTA Ha BYTOHA, perynupa-
HETO Ce U3BbPLLIBA YPE3 3aBbPTaHe Ha NOTEHLMOMETbPA:

0 MMA - Perynupa 3aBapbyHus ToK (A).

O Arc Force - Perynupa uHTeH3uTeTa Ha jbrosara cuna. Konkorto
No-BUCOKA € CTONHOCTTA, TONKOBA MO-CUHA € AbraTa W TONKOBa
No-ManbK e PUCKBT OT 3anenBaHe Ha eNnekTpoaa.

0 Hot Start -» 3apaBa ronemuHata UM MPOAbLKMTENHOCTTA Ha
YBENNYEHNA TOK NO BpeMe Ha 3ananBaHe Ha fbrata. YnecHsiBa
3ananBaHeTo Ha eNekTpopaa.

O VRD - BkntouBa i n3knouBa GyHKumMsTa (Korato e akTuBMpaHa,
wHAnkaTopbT VRD cBeTBa Ha gucnnes). VRD HamansiBa Hanpexexu-
€T0 Ha 0TBOPeHa Bepura 0 6e30MacHo H1BO.

O Lift TIG > Perynupa saBapbuHus Tok (A) 3a TIG 3aBapsiBaHe ¢ fo-
KOCBaLLO 3ananBaHe.

BknioyBaHe 1 U3KNIOYBaHe Ha NOACBETKATa Ha KOHTPONHNA NaHen

MauuHata e o6opyaBaHa ¢ LED nopcBeTka Ha KOHTponHus nawen (15) 3a
necHa pa6oTa B TbMHU NOMELLEHNS.
1. 3a pa BKNouMTe UM USKNKOYMTE NMOACBETKATA, HATUCHETE U 3aApb-
XTe 6yTOHa 3a n360p Ha pexum (13) 3a 3 cekyHau.
2. Korato noacseTkara e BK/OYeHa, AUCTIIEAT 33 3aBapbyHms TOK (5)
1 BCUYKM MHANKATOPYU Ha NaHena Lie 6baaT no-BUAMMi.

Perynupaxe Ha 3aBapbyHus TOK
1. W3nons3gaiiTe perynatopa Ha 3aBapbyHus TokK (3), 3a Aa HacTpouTe
JKenaHusa ToK.

2. MpomsHaTa B NapameTbpa Le ce 0TPasu Ha AUCMIen 3a 3aBapb-
uHms ToK (5).

3. W3b6epete ToKa B 3aBUCMMOCT OT AUaMeTbpa Ha eNeKTpoAa U BUAa
Ha MaTepuana:
¢ 3a MMA - 3aBucw oT BUAa Ha enekTpoaa.

0 3aTIG - 3aBucK 0T AebennHaTta Ha MeTana u Heobxoaumara
AbN6OYMHA Ha NPOHUKBAHE.

MpenopbuutenHo 3a-

[inameTbp Ha Mpenopbuutened 3a-

enekTposa (9 Mm) BapbyeH ToK (A) ::g‘i;’;o Hanpexe-
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

A Tasu Ta6nmua € 3a 3aBapsBaHe Ha MeKa CToMaHa. 3a APyru matepua-
I BUXTE CbOTBETHUA VIHdJOpMaL[MOHEH et u VISGEDETE PeXuM Ha 3aBa-
pABaHe Bb3 OCHOBA Ha BUAa MeTan u npoweca.

0603HayeHne Ha MHANKaTOPUTE Ha NaHena
0 WHaukaTop 3a BXOAHO Hanpexenue 110V (6) - CeeTBa, korato e

3aceyeHo BXoAHO HanpexeHue 110V. Ako MalumHaTa He NOAAbPXKa
110V, TO31 MHAMKATOP NOKa3Ba HEMOAXOAALLO 3aXpaHBaHe.

0 WHaukaTop 3a BXOAHO Hanpexenue 220V (7) - CseTBa, korato e
CBbp3aHa KbM M3TOYHUK Ha 3axpaHBaHe 220V, KoeTo noka3Ba HOp-
MarHa pabora.

O Wupukatop 3a nperpsBaHe (8) - CBeTBa, KOraTto MaluHaTta npe-
rpee, Cneg, KOeTo ce U3KNoYBa aBTOMaTUYHO. B T03n cnyyvail n3va-
KailTe, 4OKaTO MallMHaTa ce OXNaju, NPeau Aa NPOAbLIXMUTE.

O WHpukartop 3a pexum MMA (9) - MokasBa, ye MalwnHaTa pabotu B
PeXUM Ha PbYHO AbrOBO 3aBapsiBaHe.

O WHpumkatop 3a pexum TIG (10) - nokassa, ye pexumsT TIG Lift e
aKTUBEH.

0 WHaukaTop 3a uskntoyeH pexum VRD (11) - nokassa, ye cuctemara
VRD e HeakTuBHa.

0 WHaukaTop 3a BKAYeH pexxum VRD (12) - nokassa, e dyHKumsTa
VRD e aKTuBHa (akTUBHa camo B pexim MMA).

3aBapsiBaHe B pexum MMA (pbyHo fbroBo 3aBapsiBaHe)
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Cnep cBbp3BaHe, HaCTPOIiKa U NPOBEpKaA Ha 3aBapbYHUs anapar, MoxXeTe
[la 3anoyHeTe 3aBapsiBaHe ¢ NoKpuT enektpog (MMA).

[MogroToBka 3a 3aBapsBaHe
Mpeau fa 3anoyHeTe 3aBapABaHe, yBepeTe ce, ye:
0 3aBapbyHMAT anapat e NPaBUIHO CBbP3aH U HAaCTPOeH (PEeXUMBT
MMA e aKTuBeH, TapaMeTpuTe Ha TOKa ca u36paHm).

0 3asemuTenHaTa WMNKa e 3ApaBo 3aKperneHa KbM NOBbPXHOCTTA Ha
IeTaiina, 6e3 605 ¥ pbxaa.

O TMopXoAAWMAT eNeKTPOA e u36paH criopes AebenuHarta Ha MeTana u
W3NCKBaHUATA 3a 3aBapsiBaHe.

0 Pa6oTHaTa 30Ha e CBOGOAHA OT 3ananuMu matepuanu u Aobpe
npoBeTpuBa.
3ananBaHe Ha 4brata ¥ Hayaso Ha 3aBapABaHETo

1. B3emeTe Abpxaya Ha enekTpoAa v NocTaBeTe B HEro enekTpos ¢
noAxoAsil, AnaMeTbp.

2. TMosuumnoHupaiite enekTpoga nog brbn 60-80° cnpsMo NoBbPX-
HOCTTa Ha fieTainna.

3. WM3nona3BaiiTe efnH OT CNeAHNTE METOAM 3a 3ananBaHe Ha fbrara:

4. [lokocBaHe W MOBAUraHe - [JOKOCHETE 3a KPaTKo MOBbPXHOCTTA U
NOBAUrHETE enekTpoAa Ha 3-5 MM.

5. 3ananBaHe - Nb3HeTe eNeKTPOAA MO NOBBPXHOCTTA, CAKAL Apac-
KaTe Kn6pwT.

6. CHEA 3ananBaHe Ha fbrarta, 6aBHO MecTeTe €NeKTpoAa no XenaHo-
TO MACTO 3a 3aBapsBaHe, I'IOA[J,'bp)KaﬁKM cTabunHa Abra.
KoHTpon Ha npoveca Ha 3aBapsiBaHe
Mo BpeMe Ha 3aBapsBaHe ciejerte CegHoTo:

0 CTabunHOCT Ha Abrata — ako Abrata NpekbCBa, TOKLT MOXE Aa e
3a/lafieH TBbPAE HUCKO.

¢ [IbMKuHa Ha fbrata — ONTUMANHOTO Pa3CTOSAHNE MeXAY eNeKTpo-
[la U MeTana e NpueAM3NTENHO ANaMeTbPbT Ha MeTana.

O OopmupaHe Ha 3aBapkaTa - ABWXeTe eneKTPoAa PaBHOMEPHO,
KaTo nsbsarsare Pe3Kun ABUXKEHUA.

3ap Ha

Ta u OTCTp Ha wnakarta

1. Cnep 3aBapsiBaHe, 6aBHO W3BajeTe eNeKTPoja OT 3aBapkarta u
ocTaBeTe MeTana jja Ce oxnagu.

0 W3non3sa ce NOAXOAALY BONGPAMOB €NeKTPOA.

[ ApFOHOBaTa 6y1mm<a € CBbp3aHa W OTBOPEH, @ PerynatopbT Ha
HanAraHeTo e HacCTPOeH Ha NPenopbYnTENHNUA AeﬁMT Harasa (06MK-
HOBEHO 8-12 11/MWH).

0 PaboTHaTa 30Ha e MOYMCTEHa OT Macno, PbXAa U APYrv 3ambpcu-
Tenu.
3ananBaHe Ha gbrara (Lift Arc)
TIG Lift nanon3ea fokocBalLo 3ananBaHe, KOETO M3UCKBA BHUMATENHO
6opaBeHe:
1. Mo3uuynoHupaiite BondpamoBus eNekTPoA Ha 2-3 MM OT AeTaiina.

2. [lokocHeTe 3a KpaTKO BbpXa Ha eNekTposa A0 MeTanHaTa noBbpx-
HOCT 1 BHUMATEJTHO ro NOBAUTHETE Harope — Abrarta Lie ce 3ananu.

3. [lpbxTe enekTpopa Ha 1-2 MM OT fieTaiina, 6e3 aa ro jokocsarte.
A BaxHo: He ,ApackaiiTe” enekTpoga no MeTtana, Tbil KaTo ToBa Lie
3aMbpCy 3aBapbyHaTa BaHa 1 L BOLN KayecTBOTO Ha 3aBapKata.
KoHTpon Ha npoyeca Ha 3aBapsiBaHe
Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe ClefeTe:

0 TnaBHO ABMXEHWE — [BUXETE ropenkata paBHOMEPHO, NOAABP-

Xaiku cTabunHa gbra.

¢ TloToK Ha ras — ako NojaBaHeTo Ha aproH e HefloCTaTbyHo, 3aBap-
KaTa MOXe Aa ce OKUcnu.

0 06pasyBaHe Ha 3aBapbyHaTa BaHa - Ts TPA6BA Aa e PABHOMEPHO 1
63 Bb3AYLIHN NPUMECH.

O 3non3BaHe Ha 3ambiBalya Ten (ako e Heo6xoaMMa) — NocTaBeTe i
NnaBHoO B 3aBapbyHaTa BaHa, 6e3 a JoKOCBaTe eNeKTpoAa.

JloBbpluBaHe Ha 3aBapsBaHETO
1. baBHO HamaneTe cunata Ha Toka, KaTo ABUXMTE ropenkara Hanpep
N0 3aBapbYHKA LLEB.

2. He M3Ba)Kﬂal7lTe ropesikata BefjHara cnej Usknto4BsaHe Ha fbrata
- u3yakaite 1-2 CEeKYHAW, 33 fa MPOADB/IKM rasbT Aa 3aluTaBsa
3aBapbyHaTa BaHa.

3. OcraBeTe MeTana Aa ce oxnaju, cnej KOETO OTCTpaHeTe BCUYKN
€BeHTYyaHW OKCUAM C YeTKa OT HepbXAaeMa CToMaHa.

Ha Heu: T (TIG)
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2. WsknioyeTe MalnHaTa, Korato pabotarta npUKIKYM.

3. OrtcTpaHeTe WwWnakarta C Yyka 3a Lnaka v TeneHa YeTka, 3a a npose-

puTe Ka4yecTBOTO Ha 3aBapKara.

Bb 6.

p

Mpo6nem

[brata He ce 3a-
nansa

[brata yecto
racHe

MeTanwt npero-
psBa

Wma MHoro npb-
cKu

M TexHuTe p
MpuynHa

EnekTtpoabT e okuc-
JIeH, Pa3CTOsIHUETO e
TBbpAe rofamo.

TokbT e TBbpAe HU-
CbK, 3ananBaHeTo e
HecTabunHo.

ToKbT e TBbpAe BU-
COK, ABUXEHNETO €
TBbpAE 6aBHO.

[lbrata e TBbPAE Ab-
nra, Henpasuiex
b/ HA AibpXKaya.

(MMA)

Pewenne

MouuncTete enekTpo-
Aa, Hamanete pascTo-
AIHWETO.

YBenuyete ToKa, onu-
TaiTe C Apyr enek-
Tpoa.

Hamanete Toka, ABK-
XeTe enekTpoaa
no-6bp30.

Hamanete AbnxuHa-
Ta Ha Abrara, npome-
HeTe brona.

Mpo6nem

[brata He ce 3a-
nanea.

3aBapkata (leBbT)
ce oKuCnABa.

Pb6bT Ha enekTpo-

Ja ce pasTans u 3a-
obns.

MetanbT nporaps.

3aBapkarta e He-
paBHa 1 nopecra.

Mpuynna

3ambpceH enekTpos,
JIOW KOHTAKT CbC 3e-
MATa

HepocTaTbyeH no-
TOK Ha ras, Ted B cU-
cTemarta

TBbpAE BUCOK amne-
pax, JOKOCBaHe Ha
Abrara

TBbpAE BUCOKA TeM-
neparypa, 6aBHo ABU-
KeHue

3ambpceH fgetaiin,
HecTa6unHa fibra

3aebpliBaHe Ha pa6otara

Pewenne

MouucTere enexTpo-
Na, npoBepeTe 3a3e-
MsABaLyaTa LWunka

YBenuyete notoka ap-
rOH, NpoBepeTe Map-
Kyuute

Hamanere Toka, He
LOKOCBaiiTe eNeKkTpo-
Aa Ao MeTana

Hawmanerte Toka, ABM-
XeTe ropenkata
no-6up30

Mouuctete meTana,
LAPbXTe enekTpoja
cTabunHo

Mounctete meTa-
na, NOACYLUeTe enek-
Tpoga.

Mopu B 3aBapby-
HUA WeB

3ambpceH getaiin,
BNara B enekTpoAa.

3aBapsiBaHe B pexum TIG Lift (aproHo-abrosa 3aBapKa cbc 3anansaxe
OT A0KOCBaHe)

Cneg HacTpoiika M NPOBEpKa Ha 3aBapbyHIsA anapar, MOXETe Aa 3anoyHe-
e TIG 3aBapsBaHe (TIG Lift).

I'lo,qromBKa 3a 3aBapsiBaHe
Mpeawn fa 3anoyHeTe, yBepeTe Ce, Ye e HauLe CNefHoTo:

O AnapaTbT e NPaBUNHO CBbP3aH U KoHGUrypupaH (TIG pexumsT e
aKTHBeH).

0 TIG ropesnkara e cBbp3aHa KbM U3XogH!s Tepmunan (-) (1).

¢ 3asemsBaliaTa LWMNKa e 34paBO 3aKpeneHa KbM YnCTa MeTanHa
NOBBPXHOCT 1 € CBbP3aHa KbM U3XOAHUS TepMuHan (+) (2).
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paBUAHOTO U3KNIOYBAHE HA 3aBapbYHUS anapart cnej ynotpeba nomara
33 NpeA0TBpaTABaHe Ha NperpsiBaHe, NOBPefa Ha KOMMOHEHTH U MOACKa-
YaHe Ha HanpexeH1eTo.

1. Cnpete 3aBapsiBaHeTo.
0 B pexum MMA ce yBepeTe, 4e eneKTpoOALT He JOKOCBA feTaiina.

O B pexum TIG cnpeTe noaaBaHeTo Ha 3anbfiBallata Ten 1 otaa-
NeyeTe ropenkara oT 3aBapbyHaTa BaHa.

2. TMocTeneHHO HamaneTe 3aBapbyHUA TOK. AKO € Bb3MOXHO, HaMa-
JleTe TOKa 3a HAKONIKO CEeKYHAW, Npeau na U3KNKYuUTe MallnHaTa
— TOBa HaMansBa HaTOBapBAHETO HAa U3XOAHMUTE BEPUTU.

3. UsknioyeTe MalMHaTa OT NpeBK/IOYBaTENs 33 3axpaHBaHe. Crep
KaTo 3aBbPTUTE NpeBKYBATENS B NoNoXeHNe OFF, BeHTUnatopbT
MOXe /1a NPOABAXM @ PaBGOTH HAKONKO CEKYHAM — TOBA € HopMan-
Ha paboTa Ha oxnaauTenHaTa cucTema.

4. MSLIBKBVITE, AOKATO BEHTMNATOPBLT CNpe HambiHO U AUCNNeAT ce
WU3KN4u.




5. WskntoyeTe MalumHaTa OT 3axpaHBaHeTo. M3kniouBaiite 3axpaHBa-
wms Kaben camo cnef Kato MalmHaTa e cnpsna HanbaHo. He ro
U3KNIOYBaliTe BeAHara Cej U3KNKYBAHE HA 3axpaHBaHeTo, Tbil
KaTo TOBa MOXe ja NOBPEAN NEKTPOHHUTE KOMMOHEHTH.

6. M3kmioyeTe noaBaHeTo Ha ras (3a TIG 3aBapsiBaHe). AKO e usnon-
3BaHO aproHo-AbroBO 3aBapsBaHe, 3aTBOPeTE KnanaHa Ha GyTun-
KaTa 1 0CBOGOAETE OCTATHYHOTO HANAIraHe B cUCTEMATa.

7. OctaBeTe MaluMHaTa fia ce OXNaau, Npeau Aa s npemectute. flopu
CNnef KaTo BEHTUIATOPBLT Ce e U3KIT0YMI, BbTPeLHUTe KOMNOHEeHTH
MOXe ia ca Bce olue ropeluy. N3yakaiite noHe 5 MuHyTH, Npeau Aa
TpaHcnopTupaTe UuM onakoBaTe MalluHaTa.

8. I'Iop,peneTe BHUMaTeNHO Kabenute n akcecoapure. WUskniouete u
BHUMATENHO HaBuiiTe 3asemMsaBalung Kaben u AbpXaya Ha enekT-
poaa.

9. Mouuctete 3a3emuTenHata wWunka W MawwuHata. OTCTpaHeTe
BCUYKW OTNaraHusa u Lnaka OT 3a3eMUTENHATA LWunKa. AKO e He-
06X0AMMO, NpoayxaiTe BeHTUAALUMOHHUTE 0TBOPU (20) CbC CrbCTeH
Bb3JYX.

Cna3BaHeTo Ha Te3n MHCTPYKLMM 33 U3KNIOYBAHE LLe B IOMOTHE Aa yAb-
JKUTE KMBOTA HA MALLKHATA U A3 OCUTYPUTE HaAeXAHA paboTa npy cres-
Ballyara ynorpe6a.

TPUXU U NOAAPDXKKA

Mpean fa n3BbpliBaTe PyTUHHA NOAAPbBXKA, BUHArK Ce yBepsBailTe, ye
WHCTPYMEHTDBT € U3K/IIOYEH M U3BA/EH OT KOHTaKTa.
[MouncTBake Ha MawuHara cnej pa6ora
Cnep BCAKO NoN3BaHe Ha anaparta, cnefjBaiite Te3n CTbKu:

1. W3kntoyeTe MalMHaTa C NOMOLLTA HA NPEBK/IOYBATENS 33 3aXpaH-

BaHe (4) 1 n3BageTe 3axpaHBalus kaben (16).
2. OcTaBeTe MalwuHaTa Aa ce oxnaAan HanbJIHO Npefu noYynucTBaHe.

3. W3nonsgaiite Cyxa Kbpna uiu CrbCTeH Bb3flyX, 3a Aa OTCTpaHuTe
npaxa u MeTanHuTe CTPYXKK OT Kopnyca.

4. WspyxaiiTe BeHTUNaLMOHHUTE 0TBOPY (20) ¥ BCMyKaTeNHUsS OTBOP
3a Bb3Ayx (17) CbC CrbCTEH Bb3AYX, 3a Aa NPefoTBpaTUTE Mpe-
rpsiBaHe.

5. M36bplete KOHTPONHUA NaHen ¢ Meka Kbpra, kato usbsrsate
Bnara.
& He nanonsgaiite MOKpK Kbpnu Wnu arpecUBHN NoYnCTBaLLK npenapa-
™, Tbil KaTo TOBa MOXe Aa noBpean enekTpoHukara.
poBepka Ha kabennTe u Bpb3KUTE
MoHe BeAHDbX CeaAMUYHO npoaepﬂaame CnejHoTO:

1. 3asemuTenex kaben u AbpXayd Ha eNekTpoaa 3a nospegun.

2. WaxopHu knemum KoHekTopu (+) (1) 1 (-) (2) - Te Tpsbsa aa ca yu-
CTW U NNBTHO 3aTerHaTu.

3. 3axpaHBaly ka6en (16) — He Tps6Ba fja UMa MyKHATUHU WK npe-
bBaHUS.

4. 3asemsBallya LMNKa — yBepeTe Ce, Ye KOHTaKTHaTa i MOBBPXHOCT
He e oK1cneHa.
A\ Axo ce OTKpYe NoBpefa, CMeHeTe KOMMOHEHTUTE MPeay cneaBallya-
Ta ynotpe6a.
[MoyncTBaHe 1 NOAMAHa Ha KOHCYMaTHBU
PefoBHO 3Nb/HABaliTE CNEJHOTO:
1. TlpoBepeTe CbCTOAHMETO Ha ibPXaya Ha enekTpoAa — NounucTeTe ro

OT BbIIEPOAHN OTNAraHNA U 3aTerHeTe WUNKaTa, ako eneKTpoAbT
e pa3xnabeH.

2. MMouuncTeTe 3a3emsBalLaTa LUNKa — ako e HEO6XOANMO, U34eTKaiTe
KOHTaKTHaTa NOBBPXHOCT C TesieHa YeTka.

3. louncTBaHe u 3aToyBaHe Ha BondpamoBus enekTpog (3a TIG) -
aKo e TbM, 3aToYeTe ro Ha WAN(OBbYEH KaMbK.
CbXpaHeHue u TpaHCnopT
AKO MallMHaTa He Ce 3Mon3Ba 3a NPOABLIKUTENEH NEPUO, OT BpeMe:
1. CbxpaHsBaiiTe 1l Ha CyX0 MACTO, 3aLUTEHO OT B/ara 1 npax.

2. He ocTaBsiiTe kabenuTe cBbp3aHu, 3a ja HamManuTe pucka ot no-
BpeAa.

3. Tpu TpaHcnopTMpaHe o6esonaceTe MalMHaTa C NOMOLLTA Ha APbX-
KaTa 3a HOCeHe N npe3pamkata.

& He CthaHﬂBaﬁTe MalunHaTa Ha CTyAeHo, Thil KaTo KOHEH3BT MOXe
Aa NnoBpean eNnekTpoHunkara.

3a Ge3onacHa W HapexzaHa paboTa, He 3a6paBsiiTe, Ye PEMOHTUTE, NOA-
JPbXKaTa U HaCTPONKUTE TPSIGBA fia Ce U3BBPLUBAT OT OTOPU3UPAHHU Cep-
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BW3HW LIEHTPOBE, KaTo Ce M3n0a3BaT CaMO OPUTrMHANHU Pe3epBHU YacTn
W KOHCYMaTuBu.

3ALUMTA HA OKOJIHATA CPERA

3a fla ce 3alUTV OKONHATa CPe/a, eN1eKTPOUHCTPYMEHTHUTE, aKce-

coapuTe 1 ONakoBKUTe TPsAGBA fia Ce PeLNKMPaT Mo eKooruyeH

HauMH. He M3XBBPAANTE eNeKTPOMHCTPYMEHTUTE B GUTOBUTE OT-
nagbuu!

Camo 3a cTpanu ot EC:

B cvotBetcTBMe ¢ EBponeiickata gupekTuea 2012/19/UE oTHoc-

HO OTMajbLMUTE OT eNeKTPUYECKO U eNeKTPOHHO 0GOpYABaHe U
CbOTBETHOTO HaLMOHANHO 3aKOHOAATENCTBO, AeeKTHUTE UK U3Nesnu
OT ynoTpe6a enekTPOHHO 060pyABaHe TpsIGBa fja Ce CboMpart 3a eKoso-
TMYHO peLmKInpaHe.
0TNagbYHOTO eNEKTPUYECKO 1 ENEKTPOHHO 060pyABaHe MOXe Aa Gbje
BPE/HO 33 OKO/IHATa CPe/la M YOBELIKOTO 3/ipaBe, ako 6b/ie U3XBbP/EHO
HenpaBWU/IHO NMOPaJ Bb3MOXHOTO HalMyMe Ha OMacHM BelyecTsa.

RO|ROMANA
APARAT DE SUDURA INVERTOR
RWI-220, RWI-240,
RWI-300, RWI-320, RWI-350
INSTRUCTIUNI DE OPERARE

SPECIFICATII TEHNICE

Model RWI-220 RWI-240
(ngs\iltine nominala de intrare 290-240 290-240
Frecventa (Hz) 50 50
Consum de putere (W) 45 50

Factor de putere 0.8 0.8

Curent maxim de intrare (A)  16.2 19.5
Curent efectiv de intrare (A) 8.5 10.2
Eficienta (%) 85 85

Interval curent de sudura (A)  20-120 20-140
Tensiune de arc (V) 20.8-24.8 20.8-25.6
Tensiune in gol (V) 65 65
glg!(l:rge(‘{ggg;lgz)are la curent 30 30

Moduri de operare MMA, TIG lift MMA, TIG lift

Modul VRD + +

Panou de control cu iluminare = .

LED

Sistem de racire Aer fortat Aer fortat
Diametru electrod (mm) 1.6-3.2 1.6-4.0
Cablu de sudura 18

(Port-electrod) - Lungime (m) / 1'2

Sectiune (mm?)

Cablu de masa - Lungime (m) / 1.2 12
Sectiune (mm2) 12 14

Cablu de alimentare - Lungime 2

m) / Sectiune conductoare 315 315
mm2) X1. X1.
Dimensiuni (LxIxh) (cm) 24x10x15.5 24x10x15.5

PRO-CRAFT
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Grad de protectie IP21S IP21S

Clasa de protectie | |

Clasa de izolatie H H
Temperatura de operare (°C)  -10 pana la 40 -10 pana la 40
leiditate maxima a aerului 90 90

(%)

Greutate EPTA (kg) 2.1 2.3

Greutate (incl. accesorii) (kg) 2.8 3.1

Model RWI-300
Tensiune nominala de

intrare (AC V) 220240
Frecventa (Hz) 50

Consum de putere (W) 4500

Factor de putere 0.9

Curent maxim de intrare

22.5
(A)
Curent efectiv de intrare

12.3
(A)
Eficienta (%) 85
Interval curent de sudura
() 20-140
Tensiune de arc (V) 20.8-25.6
Tensiune in gol (V) 65

Ciclu de functionare la 30
curent maxim (40°C) (%)

Moduri de operare MMA' Tie
lift

Modul VRD +

Panou de control cu +

iluminare LED

Sistem de racire Aer fortat

Diametru electrod (mm)  1.6-4.0
Cablu de sudura 29
Port-electrod) - Lungime 1;‘
m) / Sectiune (mng

Cablu de masa - Lungime ~ 2.2
(m) / Sectiune (mm?) 14

Cablu de alimentare - 19
Lungime (m) / Sectiune 3’1 5
conductoare (mm?) X1
Dimensiuni (LxIxh) (cm)  32x15x20
Grad de protectie IP21S
Clasa de protectie |

Clasa de izolatie H
(Ten)lperatura deoperare 104040
°C

Umiditate maxima a 90
aerului (%)
Greutate EPTA (kg) 3.2

Greutate (incl. accesorii) 45
(kg) )
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RWI-320 RWI-350
220-240 220-240

50 50
5300 6100
0.9 0.9

25 27
13.7 14.8
85 85
20-160 20-180

20.8-26.4  20.8-27.2

65 65

30 30

MMA, TIG MMA, TIG
lift lift

+ +

+ +

Aer fortat Aer fortat

1.6-4.0 1.6-5.0
2.9 29

16 20

2.2 2.2

16 20

1.9 1.9
3x2.5 3x2.5

32x15x20 32x15x20

1P21S IP218

| |

H H

-10 to 40 -10 to 40
90 90

3.5 3.7

4.7 5

DESCRIERE (*DES. 1)

1. Terminal de iesire (+) 12. Indicator VRD ON

2. Terminal de iesire (-) 13. Buton selectie mod

3. Regulator curent de sudura 14. Buton ON/OFF VRD

4. Intrerupator principal (ON/OFF) 15. lluminare panou de control LED
5. Afisaj curent de sudura 16. Cablu de alimentare

6. Indicator tensiune intrare 110V 17. Orificiu admisie aer racire

7. Indicator tensiune intrare 220V 18. Maner de transport

8. Indicator supraincalzire 19. Suporturi pentru curea de umar
9. Indicator mod MMA (cureaua nu este inclusa)

10. Indicator mod TIG 20. Fante de ventilatie

11. Indicator VRD OFF

Schema generala de functionare a aparatului de sudura este prezentata in
Fig. 2 (Schema bloc electrica).

CONTINUTUL PACHETULUI* (RWI-220, RWI-240)
1. Manual utilizator
2. Aparat de sudura
3. Cablu cu cleste de masa
4. Cablu cu port-electrod

CON)TINUTUL PACHETULUI* (RWI-300, RWI-320, RWI-
350

1. Manual utilizator

. Aparat de sudura

. Cablu cu cleste de masa

. Cablu cu port-electrod

. Masca de sudura

6. Perie de sarma cu ciocanel pentru zgura
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* Continutul pachetului poate varia in functie de tara de achizitie. Pentru
detalii specifice referitoare la produsul dumneavoastra, consultati lista
furnizata impreuna cu aparatul sau contactati distribuitorul local.

Aparatele de sudura seria RWI sunt proiectate pentru sudura cu arc electric
manual (MMA) si sudura Lift TIG (Tungsten Inert Gas). Acestea combina
compactitatea, usurinta in utilizare si performanta ridicata, fiind o alegere
excelenta atat pentru aplicatii profesionale, cat si casnice. Masinile sunt
potrivite pentru sudura structurilor metalice, reparatii de echipamente,
instalatii de conducte si lucrari de tabla.

Datorita sistemului de racire bine conceput si functiilor de protectie,
aparatele de sudura asigura functionare stabila chiar si sub sarcini
prelungite. Functia integrata VRD (Voltage Reduction Device) reduce
tensiunea in gol, sporind siguranta operatorului in conditii nefavorabile.
Panoul de control este echipat cu indicatori intuitivi si optiuni de selectie
a modului de lucru, iar dimensiunile compacte si manerul ergonomic fac
transportul si utilizarea cat mai convenabile.

ATENTIONARI DE SECURITATE

/\ ATENTIE! Cititi toate avertismentele de securitate, instructiunile,
ilustratiile si specificatiile furnizate cu acest aparat -electric.
Nerespectarea instructiunilor poate duce la soc electric, incendiu si/sau
raniri grave.

Pastrati toate avertismentele si instructiunile pentru consultare ulterioara.

Termenul ,aparat electric” din avertismente se refera atat la aparatele cu
cablu (alimentate la retea), cat si la cele cu acumulator (alimentate cu
baterii).

SEMNIFICATII SI SIMBOLURI CONVENTIONALE

Ao Pericol de soc electric

Cititi si intelegeti instructiunile producatorului inainte de
utilizare si respectati regulile de securitate ale angajatorului.

Nu atingeti partile aflate sub tensiune.

Purtati echipament de protectie uscat.

Evitati contactul cu piesa de lucru sau cu masa de sudura.
Nu atingeti simultan piesa de lucru si sarma de sudura.

Utilizati numai cablurile si electrozii recomandati de
producator.

Deconectati intotdeauna aparatul de la retea inainte de orice
interventie de service sau intretinere.




Raza arcului electric poate rani ochii si provoca arsuri

/‘B Purtati casca de sudura cu protectie completa a fetei si
‘:‘J_/ gatului, cu filtru grad #10.

Utilizati echipament de protectie pentru ochi, urechi si corp
corespunzator.

Pericol de incendiu

/
’ / Indepartati toate materialele inflamabile pe o raza de 10 m
de zona de sudura.

Nu sudati in apropierea animalelor de companie sau a
copiilor.

Asigurati disponibilitatea unui stingator in timpul lucrului.

Purtati imbracaminte fara uleiuri, fara buzunare sau
mansete.

Nu sudati niciodata pe recipiente inchise sau combustibile.

Fum si gaze toxice
\’ Nu inhalati fumul rezultat in timpul procesului de sudura.
Purtati aparate de respiratie adecvate.

EQ- Asigurati-va ca lucrati intr-un spatiu bine ventilat, cu evacuare
la locul arcului.

Nu taiati materiale acoperite, galvanizate sau placate (ex.
zinc, cadmiu, mercur, bariu) pentru a evita riscul de intoxicare.

Utilizati ventilator atunci cand este necesar.

Consultati intotdeauna FDS (Fisa de securitate a materialelor)
pentru toate materialele de sudura utilizate.

. Campuri magnetice

Persoanele cu stimulator cardiac trebuie tinute departe de
zona de lucru.

Nu infasurati cablul in jurul corpului in timpul sudurii.

@ Cititi manualul de instructiuni.

A Avertizare generala de risc.
In conformitate cu standardele esentiale aplicabile
directivelor europene de securitate.

[ [ Marcaj de conformitate eurasiatic.

Marcaj de conformitate Ucraina.

REGULI SPECIFICE DE SECURITATE PENTRU APARATELE
DE SUDURA INVERTOR

GHIDURI DE SECURITATE PENTRU TOATE OPERATIILE

1. Cunostinte de baza in sudura. Utilizatorul trebuie sa aiba cunostinte
fundamentale despre procesele de sudura, principiile de functionare
ale aparatului si masurile de securitate. In lipsa experientei, este
necesara instruirea de catre un specialist calificat. Un operator
neinstructat poate configura incorect aparatul, ceea ce duce
la calitate slaba a cordonului, supraincalzire sau deteriorarea
echipamentului.

2. Intelegerea corecta a manualului. Operatorul trebuie sa citeasca
si sa inteleaga manualul utilizatorului, inclusiv specificatiile
tehnice, modurile de operare, masurile de precautie si procedurile
de intretinere. Lipsa acestor cunostinte poate duce la utilizare
necorespunzatoare, defectarea aparatului sau ranirea operatorului.

3. Cunostinte de prim ajutor. Utilizatorul trebuie sa fie familiarizat
cu masurile de prim ajutor in caz de soc electric, arsuri, taieturi si
inhalare de gaze toxice. Lipsa acestor cunostinte poate duce la
consecinte grave in situatii de urgenta.

4. Risc de soc electric. Nu atingeti partile aflate sub tensiune, nu
lucrati cu imbracaminte umeda si utilizati intotdeauna manusi
izolante uscate. Asigurati izolarea fata de piesa de lucru si masa de
sudura. Nerespectarea regulii poate duce la soc electric grav, arsuri,
pierderea cunostintei sau chiar accident mortal.

. Pericolul radiatiei arcului de sudura. Utilizati intotdeauna casca
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de sudura cu filtru minim DIN 10, imbracaminte de protectie si
paravane pentru persoane aflate in apropiere. Nerespectarea acestei
reguli poate provoca afectiuni retiniene (orbire temporara sau
permanenta), arsuri cutanate si iritatii severe.

6. Fum si gaze toxice. Lucrati in spatii bine ventilate sau utilizati
sisteme de exhaustare, mai ales la sudura metalelor galvanizate
sau acoperite. Inhalarea fumului poate provoca intoxicatii severe,
ameteli, greata sau boli pulmonare cronice.

7. Pericol de incendiu. Indepartati materialele inflamabile pe o distanta
de minimum 10 m fata de zona de sudura. Tineti un stingator la
indemana. Ignorarea acestei masuri poate provoca incendii sau
explozii, cu risc pentru viata si bunuri.

8. Pericol de explozie. Nu sudati niciodata recipiente etanse, conducte
presurizate sau rezervoare ce contin substante inflamabile.
Ignorarea regulii poate cauza explozii, proiectii metalice si traume
severe.

9. Pericol de arsuri. Nu atingeti piesele incalzite si nu lasati metal topit
in locuri nepotrivite. Ignorarea regulii poate duce la arsuri grave si
ranirea mainilor sau degetelor.

10. Campuri magnetice si stimulator cardiac. Persoanele cu stimulator
cardiac nu trebuie sa se afle langa un aparat de sudura in
functiune. Nerespectarea acestei reguli poate provoca defectarea
stimulatorului si risc vital. Consultati medicul inainte de utilizare.

11. Manipularea corecta a cablurilor. Nu infasurati cablurile in jurul
corpului, verificati integritatea lor si evitati indoirile excesive.
Cablurile deteriorate pot provoca scurtcircuite, socuri electrice sau
incendii. Organizati cablurile pentru a preveni impiedicari sau caderi
accidentale.

12. Pericol de accidentare de la piese in miscare. Nu apropiati mainile
sau hainele de ventilatorul de racire. Nerespectarea regulii poate
duce la taieturi sau prinderea degetelor.

13. Intretinere si reparatii. Deconectati intotdeauna aparatul de la
retea inainte de orice interventie, inlocuire de consumabile sau
demontare. Ignorarea regulii poate provoca soc electric, scurtcircuit
sau defectiuni.

14. Utilizarea de electrozi certificati. Folositi numai electrozi si sarma de
sudura certificata, corespunzatoare tipului de metal si modului de
sudura. Pastrati electrozii in loc uscat. Electrozii necorespunzatori
pot provoca instabilitate a arcului, porozitate si rezistenta scazuta
a imbinarii.

15. Lucrul intr-o zona protejata. Nu permiteti accesul persoanelor
neautorizate, copiilor sau animalelor in zona de lucru. Utilizati
paravane pentru a preveni raspandirea scanteilor si radiatiei.

16.Racire si ventilatie. Asigurati ca fantele de ventilatie nu sunt
obstructionate si ca aparatul se raceste complet inainte de a fi
acoperit sau depozitat. Supraincalzirea poate cauza defectiuni sau
incendii.

17. Echipament de protectie. Purtati manusi si imbracaminte rezistenta
la flacara, fara buzunare sau mansete deschise. Evitati materialele
sintetice.

18.0prirea aparatului dupa utilizare. Opriti complet aparatul dupa
finalizarea sudurii si scoateti stecherul din priza doar dupa ce s-a
oprit complet.

19. Depozitare si transport. Pastrati aparatul in loc uscat, ferit de praf si
umezeala. Asigurati protectia corespunzatoare la transport.

20. Verificarea impamantarii. Inainte de lucru, verificati inpamantarea
aparatului si utilizati doar cabluri functionale.

21. Lucrul in conditii nefavorabile. Nu folositi aparatul in ploaie sau
umezeala ridicata.

22. Utilizari interzise. Nu folositi aparatul pentru dezghetarea tevilor sau
incarcarea bateriilor.

23. Actiuni in caz de defectiuni. Opriti imediat aparatul si contactati
service-ul autorizat.

24. Respectarea ciclului de functionare. Nu depasiti limitele specificate
pentru a evita supraincalzirea.

25. Conexiuni corecte ale cablurilor. Verificati prinderea corecta a
cablurilor si clestelui de masa.

26. Curatarea piesei inainte de sudura. Indepartati rugina, vopseaua si
alte acoperiri.

27.Manipularea sculelor fierbinti. Purtati manusi si nu lasati piese
incinse pe suprafete inflamabile.

28. Schimbarea electrozilor. Faceti acest lucru doar cu mainile uscate
si aparatul oprit.

29. Protectie auditiva. Folositi dopuri sau casti antifonice la curenti
ridicati.

30. Sudura in spatii inchise. Asigurati ventilatie fortata si un partener

de supraveghere.
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31. Verificarea impamantarii inainte de utilizare. Folositi numai cabluri
functionale si conforme.

32. Intretinere regulata. Curatati aparatul de praf si verificati cablurile
si conexiunile.

33. Limitarea utilizarii prelungitoarelor. Folositi doar cabluri certificate
pentru sarcini mari.

34. Calitatea  impamantarii.  Verificati
impamantare inainte de fiecare utilizare.

35. Nu supraincarcati circuitul electric. Verificati ca instalatia sa suporte
sarcina aparatului.

36. Monitorizarea gazului la sudura TIG. Verificati etanseitatea
furtunurilor si nivelul gazului din butelie.

POWER SUPPLY

Aparatul trebuie conectat la tensiunea corespunzatoare valorii indicate pe
eticheta. Utilizarea unei tensiuni prea goase poate supraincarca aparatul.
Tip de curent - AC, monofazat. In conformitate cu standardele europene,
aparatul are dubla protectie impotriva socurilor electrice si poate fi

conectat si la prize fara impamantare.

fiabilitatea legaturii de

USING THE TOOL

/\ ATENTIE! Inainte de instalarea sau indepartarea accesoriilor, opriti
aparatul si scoateti stecherul din priza.

Asamblarea aparatului inainte de utilizare

Inainte de inceperea lucrului, conectati corect cablurile si accesoriile la
aparatul de sudura pentru a evita erorile de conectare.

CONECTAREA CABLURILOR DE SUDURA (Sudura MMA)

Pentru sudura cu arc electric manual (MMA), cablul de masa si cablul cu
port-electrod trebuie conectate la bornele corespunzatoare ale aparatului.

Conectarea clestelui de masa
1. Luati cablul de masa cu cleste.
2. Conectati mufa cablului de masa la borna de iesire (-) (2).
3. Rotiti conectorul in sens orar pana cand este fixat ferm.
4. Prindeti clestele de masa pe o suprafata curata si neacoperita cu
vopsea a piesei, asigurand un contact electric stabil.
Conectarea port-electrodului
1. Luati cablul cu port-electrod.
2. Conectati mufa cablului la borna de iesire (+) (1).
3. Rotiti conectorul in sens orar pana cand este fixat ferm.
4. Asigurati-va ca cablul nu este rasucit si nu se afla sub tensiune
mecanica.
CONECTAREA UNUI PISTOL TIG (Sudura TIG Lift Arc)
Un pistol TIG nu este inclus in kit, dar poate fi conectat daca este necesar.
Conectarea furtunului de gaz

1. Conectati furtunul de gaz al pistolului TIG la butelia de argon prin
regulatorul de gaz.

2. Asigurati etanseitatea conexiunii pentru a evita pierderile de gaz.

Conectarea cablului pistolului

1. Introduceti conectorul cablului pistolului in borna de iesire (-) (2)
(spre deosebire de sudura MMA, unde port-electrodul se conecteaza
la borna pozitiva).

2. Fixati conectorul prin rotire pana cand este blocat.
Conectarea cablului de masa

1. Conectati cablul de masa la borna de iesire (+) (1).
2. Prindeti clestele de masa de piesa de lucru in apropierea zonei de
sudura pentru un contact stabil.
PREGATIREA APARATULUI INAINTE DE OPERARE
Pornirea aparatului

1. Introduceti cablul de alimentare (16) intr-o priza cu tensiune
corespunzatoare.

2. Porniti aparatul cu intrerupatorul principal (4)

3. Dupa pornire, afisajul de curent de sudura (5) indica amperajul, iar
indicatorii de mod se aprind conform ultimei setari.

Selectarea modului de sudura (RWI300, RW1320, RWI350)
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Aparatul suporta doua moduri de lucru:

¢ MMA - sudura manuala cu electrozi inveliti - se aprinde indicatorul
MMA (9).
¢ TIG Lift - sudura TIG cu amorsare prin atingere — se aprinde
indicatorul TIG (10).
Pentru selectarea modului, apasati butonul de selectie (13). Modurile se
schimba secvential.
Activarea si dezactivarea modului VRD

Functia VRD (Voltage Reduction Device) reduce tensiunea in gol, crescand
siguranta operatorului.

1. In modul MMA, VRD poate fi activat prin butonul ON (14) sau
dezactivat prin butonul OFF.

2. Cand VRO este activ, se aprinde indicatorul (12).
3. Cand VRO este dezactivat, se aprinde indicatorul (11).
4. Inmodul TIG, VRD este dezactivat automat.

Setarea aparatelor de sudura RWI-220 si RWI-240 (Figura 3)

Aparatele de sudura RWI-220 si RWI-240 sunt echipate cu un sistem
universal de control: un buton este folosit pentru selectarea modului, iar
un potentiometru pentru reglarea parametrilor functiei selectate. Aceasta
permite accesul la toate setarile necesare cu un numar minim de comenzi.

Selectarea modului
¢ Panoul de control are un buton ,Mode Selection”.
O Fiecare apasare a butonului trece la functia urmatoare in secventa.
0 Functia activa este afisata pe panou prin indicatorul corespunzator.

Secventa functiilor este urmatoarea:

1. MMA - sudura manuala cu electrozi inveliti
2. Arc Force - reglarea fortei arcului
3. Hot Start - reglarea pornirii la cald
4. VRD - activarea/dezactivarea dispozitivului de reducere a tensiunii
ingo
5. Lift TIG - sudura TIG cu aprindere prin atingere
Dupa al cincilea pas, ciclul se repeta de la inceput.
Reglarea parametrilor

Dupa selectarea functiei dorite cu butonul, parametrul se regleaza prin
rotirea potentiometrului:

0 MMA - regleaza curentul de sudura (A)

O Arc Force - regleaza intensitatea fortei arcului. Cu cat valoarea este
mai mare, cu atat arcul este mai rigid si riscul de lipire a electrodului
mai mic

¢ Hot Start - seteaza valoarea sau durata curentului crescut la
amorsarea arcului. Aceasta faciliteaza aprinderea electrodului

0 VRD - activeaza sau dezactiveaza functia (cand este activa,
indicatorul VRD se aprinde pe afisaj). VRD reduce tensiunea in gol
la un nivel sigur

0 Lift TIG - regleaza curentul de sudura (A) pentru sudura TIG cu
aprindere prin atingere

Activarea si ivarea inarii p lui de control

Aparatul este echipat cu iluminare LED (15) pentru vizibilitate mai buna in
conditii de lumina scazuta.

1. Pentru a porni sau opri iluminarea, tineti apasat butonul de selectie
mod (13) timp de 3 secunde

2. Cand iluminarea este activata, afisajul curentului de sudura (5) si toti
indicatorii de control devin mai vizibili
Reglarea curentului de sudura

1. Folositi regulatorul de curent de sudura (3) pentru a seta amperajul
orit.

2. E/a)loarea selectata este afisata pe display-ul curentului de sudura
5).

3. Alegeti curentul corespunzator in functie de diametrul electrodului
si tipul materialului:

0 Pentru sudura MMA, curentul depinde de tipul electrodului.

0 Pentru sudura TIG, curentul depinde de grosimea metalului si de
adancimea de patrundere necesara.




Diametru electrod (@
mm)

Curent recomandat
(A)

Tensiune arc
recomandata (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
32 108-148 23.32-24.92
4.0 140-180 24.6-27.2
5.0 180-220 27.2-28.8

I

1. Dupa finalizarea cordonului, ridicati incet electrodul de pe cusatura
si lasati metalul sa se raceasca

2. Opriti aparatul daca lucrul a fost finalizat
3. Indepartati zgura cu un ciocanel pentru zgura si o perie de sarma
pentru a inspecta calitatea cordonului de sudura

Probleme posibile si solutii (MMA)

/N Nota: Acest tabel este destinat sudurii otelului cu continut redus
de carbon. Pentru alte materiale, consultati datele de referinta
corespunzatoare si selectati parametrii de sudura in functie de tipul de
metal si cerintele procesului de sudura.

Indicatii ale indicatorilor pe panoul de control
0 Indicator tensiune intrare 110V (6) - se aprinde cand este detectata

tensiune de intrare 110V. Daca aparatul nu suporta 110V, acest
indicator semnaleaza alimentare incorecta.

O Indicator tensiune intrare 220V (7) - se aprinde cand aparatul este
conectat la sursa de 220V, indicand conditii normale de functionare.

O Indicator supraincalzire (8) - se aprinde cand aparatul se
supraincalzeste, dupa care acesta se opreste automat. In acest caz,
asteptati racirea aparatului inainte de a relua lucrul.

¢ Indicator mod MMA (9) - indica faptul ca aparatul functioneaza in
modul sudura manuala cu electrozi inveliti (MMA).

¢ Indicator mod TIG (10) - indica activarea modului TIG Lift.
0 Indicator VRD Off (11) - arata ca sistemul VRD este dezactivat.
O Indicator VRD On (12) - se aprinde cand functia VRD este activata
(disponibila doar in modul MMA).
Executarea sudurii in modul MMA (sudura manuala cu electrozi inveliti)

Dupa conectarea, setarea si verificarea aparatului de sudura, puteti incepe
sudura cu electrozi inveliti (MMA).

Pregatirea pentru sudura
Inainte de a incepe procesul de sudura, asigurati-va ca:
O Aparatul de sudura este conectat si configurat corect (modul MMA
activ, curentul setat corespunzator)

¢ Clestele de masa este prins ferm pe o suprafata curata, fara vopsea
sirugina

0 Este selectat un electrod adecvat in functie de grosimea metalului si
cerintele cordonului de sudura

0 Zona de lucru este curatata de materiale inflamabile si are ventilatie
corespunzatoare

Amorsarea arcului si inceperea sudurii

1. Luati port-electrodul si introduceti un electrod cu diametrul
corespunzator

2. Pozitionati electrodul la un unghi de 60-80° fata de suprafata piesei
3. Utilizati una dintre metodele de amorsare a arcului:

4. Metoda ,atingere si ridicare” - atingeti scurt suprafata si ridicati
electrodul 3-5 mm

5. Metoda ,zgariere” - trageti electrodul pe suprafata ca si cum ati
aprinde un chibrit

6. Dupa amorsarea arcului, deplasati electrodul de-a lungul liniei
cordonului, mentinand arcul stabil
Controlul procesului de sudura
In timpul sudurii, urmariti:

O Stabilitatea arcului - daca arcul se stinge frecvent, curentul poate
fi prea mic

¢ Lungimea arcului - distanta optima intre electrod si metal trebuie sa
fie aproximativ egala cu diametrul electrodului

0 Formarea cordonului - miscati electrodul uniform si evitati miscarile
bruste

Finalizarea cordonului si indepartarea zgurii

Problema Cauza Solutie
Arcul nu se Electrod oxidat, Curatati electrodul,
aprinde distanta prea mare reduceti distanta
Arcul se stinge Curent prea mic, Cresteti curentul,
frecvent amorsare instabila incercati alt electrod
Reduceti curentul
Metalul se Curent prea mare, . :
perforeaza miscare prea lenta deplasati electrodul

mai repede

Arc prea lung, unghi
incorect al port-
electrodului

Reduceti lungimea
arcului, ajustati
unghiul

Curatati metalul,
uscati electrodul

Stropi excesivi

Porozitate in
cordon

Piesa contaminata,
electrod umed

Executarea sudurii in modul TIG Lift (sudura cu aprindere prin atingere)

Dupa configurarea si verificarea aparatului de sudura, puteti incepe sudura
in modul TIG Lift.

Pregatirea pentru sudura

Inainte de a incepe procesul, asigurati-va ca:
O Aparatul este conectat si setat corect (mod TIG activ)
0 Pistolul TIG este conectat la borna de iesire (-) (2)

0 Clestele de masa este fixat ferm pe o suprafata metalica curata si
conectat la borna (+) (1

0 Se foloseste un electrod de tungsten adecvat

0 Butelia de argon este conectata si deschisa, regulatorul setat la
debitul recomandat de gaz (in mod uzual 8-12 L/min)

0 Zona de lucru este curata, fara ulei, rugina sau alte contaminari

Amorsarea arcului (Lift Arc)

Sudura TIG Lift utilizeaza aprinderea prin atingere, care necesita
manipulare atenta:

1. Pozitionati electrodul de tungsten la 2-3 mm de piesa de lucru

2. Atingeti scurt varful electrodului de suprafata metalului si ridicati-l
usor - arcul se va aprinde

3. Mentineti electrodul la o distanta de 1-2 mm de piesa de lucru, fara
a o atinge
A Important: Nu ,zgariati” electrodul pe suprafata metalului, deoarece
aceasta contamineaza baia de sudura si reduce calitatea cordonului.
Controlul procesului de sudura
In timpul sudurii, urmariti urmatoarele:
0 Miscare lina - deplasati uniform pistolul, mentinand arcul stabil

O Debit gaz - daca alimentarea cu argon este insuficienta, cordonul
se poate oxida

0 Formarea baii de sudura - aceasta trebuie sa fie uniforma si fara
incluziuni de aer

¢ Utilizarea sarmei de adaos (daca este necesar) - introduceti sarma
de adaos lin in baia de sudura, fara a atinge electrodul
Finalizarea sudurii
1. Reduceti treptat curentul de sudura in timp ce deplasati pistolul
inainte pe cordon

2. Nu indepartati imediat pistolul dupa stingerea arcului - asteptati
1-2 secunde pentru ca gazul sa continue protectia baii de sudura

3. Lasati metalul sa se raceasca, apoi indepartati eventualele urme de
oxidare cu o perie din otel inoxidabil

Probleme posibile si solutii (TIG)

Problema Cauza Solutie
Electrod contaminat, Curatati electrodul,
lefiunldneu se contact slab al verificati clestele de

clestelui de masa masa
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Debit insuficient de
gaz, pierderi de gaz in
sistem

Cresteti debitul de
argon, verificati
furtunurile de gaz

Sudura se
oxideaza

Reduceti curentul,
evitati contactul
electrodului cu

Curent de sudura
excesiv, contact al
arcului cu piesa

Varful electrodului
se topeste si se
rotunjeste

metalul
Caldura excesiva, Reduceti curentul,
gﬂeertleruel:zg miscare prea lenta a deplasati pistolul mai

pistolului repede

Sudura este
neuniforma si
poroasa

Piesa contaminata,
arc instabil

Curatati metalul,
mentineti arcul stabil

Oprirea aparatului de sudura
Oprirea corecta a aparatului dupa lucru ajuta la prevenirea supraincalzirii,
deteriorarii componentelor si varfurilor de tensiune. Respectati urmatorii
pasi pentru o oprire sigura:
1. Opriti procesul de sudura.
¢ In modul MMA - asigurati-va ca electrodul nu atinge piesa.

O In modul TIG - opriti alimentarea cu sarma de adaos si
indepartati pistolul de baia de sudura.

2. Reduceti treptat curentul de sudura. Daca este posibil, scadeti
amperajul cateva secunde inainte de oprirea aparatului pentru a
reduce solicitarea circuitelor de iesire.

3. Opriti aparatul cu intrerupatorul (4). Dupa trecerea in pozitia ,0FF”,
aparatul va continua sa functioneze cateva secunde - aceasta este
o functie normala a sistemului de racire.

4. Asteptati oprirea ventilatorului si stingerea afisajului.

5. Deconectati aparatul de la sursa de alimentare. Scoateti cablul
de alimentare (16) numai dupa oprirea completa a aparatului. Nu
deconectati imediat dupa actionarea intrerupatorului, deoarece
aceasta poate deteriora componentele electronice.

6. Opriti alimentarea cu gaz (pentru sudura TIG). Inchideti robinetul
buteliei si eliberati presiunea reziduala din sistem.

7. Lasati aparatul sa se raceasca inainte de transport. Chiar si
dupa oprirea sistemului de racire, componentele interne pot fi
inca fierbinti. Asteptati cel putin 5 minute inainte de a muta sau
impacheta aparatul.

8. Depozitati cablurile si accesoriile corect. Deconectati si rulati
ordonat cablul de masa si port-electrodul.

9. Curatati clestele de masa si aparatul. Indepartati depunerile de
zgura de pe cleste. Daca este necesar, folositi aer comprimat pentru
a curata fantele de ventilatie (20).

Respectarea acestor proceduri de oprire va prelungi durata de viata a
aparatului si va asigura performanta stabila la urmatoarea utilizare.

INTRETINERE
Intotdeauna, inainte de efectuarea lucrarilor de intretinere preventiva,
asigurati-va ca aparatul este oprit si deconectat de la priza.
Curatarea aparatului dupa utilizare
Efectuati urmatorii pasi dupa fiecare sesiune de lucru:

1. Opriti aparatul cu intrerupatorul (4) si scoateti cablul de alimentare
(16) din priza.

2. Lasati aparatul sa se raceasca complet inainte de curatare.

3. Folositi o carpa uscata sau aer comprimat pentru a indeparta praful
si aschiile metalice de pe carcasa.

4. Curatati cu aer comprimat fantele de ventilatie (20) si admisia de aer
(17) pentru a preveni supraincalzirea.

5. Stergeti panoul de control cu o carpa moale, evitand umezeala.
A\ Nu utilizati carpe umede sau agenti de curatare agresivi - acestia pot
deteriora electronica.
Inspectia cablurilor si conexiunilor
Cel putin o data pe saptamana, verificati urmatoarele:
1. Cablul de masa si port-electrodul pentru eventuale deteriorari.

2. Conectorii bornelor de iesire (+) (1) si (-) (2) - trebuie sa fie curati
si bine fixati.

3. Cablul de alimentare (16) - asigurati-va ca nu are fisuri sau indoiri.

4. Clestele de masa - suprafata de contact trebuie sa fie curata, fara
oxidare.
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A\ Daca se constata deteriorari, inlocuiti componentele inainte de
urmatoarea utilizare.

Curatarea si inlocuirea pieselor consumabile
Efectuati regulat urmatoarele lucrari de intretinere:
1. Verificati port-electrodul - indepartati depunerile si strangeti
clestele daca electrodul este slab fixat.

2. Curatati clestele de masa - daca este necesar, folositi o perie de
sarma pentru a curata suprafata de contact.

3. Curatati si ascutiti electrodul de tungsten (pentru sudura TIG) - daca
varful devine tocit, reascutiti-| pe o piatra de slefuit.

Depozitare si transport
Daca aparatul nu va fi utilizat o perioada indelungata

1. Pastrati-l intr-un loc uscat, ferit de praf si umezeala.

2. Nu lasati cablurile conectate - acest lucru reduce riscul de
deteriorare.

3. Asigurati transportul utilizand manerul (18) sau suporturile pentru
curea de umar (19).

A\ Evitati depozitarea aparatului in medii reci - condensul poate deteriora
componentele electronice.

Pentru o functionare sigura si fiabila a aparatului, reparatiile, intretinerea si
reglajele trebuie efectuate numai in centre de service autorizate, utilizand
piese de schimb si consumabile originale.

PROTECTIA MEDIULUI INCONJURATOR

Pentru protejarea mediului inconjurator, unelte electrice, accesorii
si ambalaje ar trebui sa fie predate pentru reciclare ecologica. Nu
eliminati unelte electrice impreund cu gunoiul menajer!

Numai pentru tarile UE:
in conformitate cu Directiva Europeand 2012/19/EU, despre

dispozitivele electrice si electronice utilizate si legislatie nationald
in vigoare, dispozitivele electronice utilizate sau care au ajuns la sfarsitul
ciclului lor de viatd sunt supusi colectarii pentru reciclarea ecologica.

Dacéd sunt eliminate in mod necorespunzator, dispozitivele electrice
si electronice pot avea un efect ddunator asupra mediu inconjurétor si
sandtatea umana datoritd prezentei posibile a substantelor periculoase
in ele.
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INVERTERES HEGESZTOGEP
RWI-220, RWI-240,
RWI-300, RWI-320, RWI-350
HASZNALATI UTMUTATO

MUSZAKI ADATOK

Modell RWI-220 RWI-240
Viltaons sy S 220240 220240
Frekvencia (Hz) 50 50
Fogyasztott teljesitmény (W) 45 50
Teljesitménytényezd 0.8 0.8
zlsximélis fogyasztott aram 16.2 19.5
Effektiv fogyasztott aram (A) | 8.5 10.2
Hatékonysag (%) 85 85
Hegeszt6aram-tartomany (A)  20-120 20-140
fvfesziiltség (V) 20.8-24.8 20.8-25.6
Uresjarati fesziiltség (V) 65 65




Maximalis aramerésség
melletti bekapcsolasi id6 40
°C (%)

Uzemmédok
VRD iizemméd
Kezelépanel LED
hattérvilagitasa
Hiitérendszer

HegesztGelektroda dtmérdje
(mm)

Hegeszt6kabel (elektrodatars
Hossz (m)

Keresztmetszet (mm?)

Foldeld kabel

Hossz (m)

Keresztmetszet (mm?)
Tapkabel

Hossz (m)

Erek keresztmetszete (db x
mm2)

Kiils6 méretek HxSzxM (cm)
Védelmi szint
Erintésvédelmi osztaly

Szigetelési osztaly

Uzemi hémérséklet-tartomany

Maximalis paratartalom (%)
Suly EPTA (kg)

Sl]|¥ (tartozékokkal egyiitt)
(kg

Modell

Névleges fesziiltség (V,
valtakoz6 dram)

Frekvencia (Hz)

Fogyasztott teljesitmény
t

Teljesitménytényezo

Maximalis fogyasztott
aram (A)

Effektiv fogyasztott dram
(A)

Hatékonysag (%)

Hegeszt6aram-tartomany
)

[vfesziiltség (V)

Uresjarati fesziiltség (V)
Maximalis dramerésség
melletti bekapcsoldsi idd
40°C (%)

(Uzemmédok

VRD iizemmaod
Kezeldpanel LED
hattérvildgitasa
Hitérendszer
Maximalis paratartalom
(%)

Suly EPTA (kg)
SL’I|¥ (tartozékokkal egyiitt)
(kg

30 30
MMA, TIG lift MMA, TIG lift
+ +
+ +
Kényszerlevegés  Kényszerlevegds
1.6-3.2 1.6-4.0
1) 14 18
12 14
1.2 1.2
12 14
2 2
3x1.5 3x1.5
24x10x15.5 24x10x15.5
IP21S IP21S
| |
H H
-10 pana la 40 -10 pana la 40
90 90
2.1 2.3
2.8 3.1
RWI-300 RWI-320 RWI-350
220-240 220-240 220-240
50 50 50
4500 5300 6100
0.9 0.9 0.9
22.5 25 27
12.3 13.7 14.8
85 85 85
20-140 20-160 20-180
20.8-25.6 20.8-26.4 20.8-27.2
65 65 65
30 30 30
MMA, TIG MMA, TIG MMA, TIG
lift lift lift
+ + +
+ + +
Aer fortat Aer fortat Aer fortat
90 90 90
3.2 3.5 3.7
4.5 4.7 5

Hegeszt6elektroda
atmérgje (mm)
Hegeszt6kabel
(elektrodatarto)
Hossz (m)
Keresztmetszet (mm?)

Foldel6 kabel
Hossz (m)
Keresztmetszet (mm?)

Tapkabel
Hossz (m

Erek keresztmetszete (db
X mm?

Kiils6 méretek HxSzxM

Védelmi szint
Erintésvédelmi osztaly
Szigetelési osztaly

Uzemi hémérséklet-
tartomany °C)

Maximalis paratartalom
(%)
Sdly EPTA (kg)

Sﬂl{ (tartozékokkal egyiitt)
(kg
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1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0
2.9 2.9 2.9

14 16 20

22 2.2 22

14 16 20

19 1.9 1.9
3x1.5 3x2.5 3x2.5
32x15x20 32x15x20 32x15x20
1P218 1P21S IP21S

| | |

H H H

-10to0 40 -10to 40 -10to0 40
90 90 90

32 35 37

4.5 47 5

AZ ALKATRESZEK LEIRASA (*KEP 1)
12. VRD bekapcsolt izemmaod

. Kimeneti terminal (+)
. Kimeneti terminal (-)

. Tapkapcsol6 Be-/Ki
. Hegesztddram kijelzdje

oA W N =

jelzofénye

7. 220 V-os bemeneti fesziiltség

jelz6fénye

8. Tilmelegedés jelz6fénye
9. MMA iizemmdd jelzéfénye
10. TIG lizemmod jelzGfénye

. Hegesztéaram szabalyozé

jelz6fénye
13. Uzemmédvalaszté gomb

14. VRD be-/kikapcsolé gomb

. 110 V-os bemeneti fesziiltség

15. Kezel6panel LED-es
héttérvildgitdsa

16. Tapkabel

17. Hitérendszer légbeomldje

18. Hordoz6 fogantyd

19. Vallpant rogzit6i (a vallpant
nem tartozek)

20. Szell6zdnyildsok

11. VRD kikapcsolt izemméd

jelzofénye

A hegeszt6gép miikodésének éaltalanos séméja

(Elektromos blokkséma).

lathaté a 2. abran

SZALLITASI KESZLET TARTALMA * (RWI-220, RWI-240)

1. Hasznélati Gtmutaté
2. Hegesztogép

3. Testcsipesszel ellatott kabel
4. Elektrodafogdval ellatott kabel

SZALLITASI KESZLET TARTALMA * (RWI-300, RWI-320,

RWI-350)
. Hasznalati (tmutatd
. Hegesztégép

g W N =

. Hegesztépajzs
6. Kefe-kalapacs

. Testcsipesszel ellatott kabel
. Elektrédafogdval ellatott kabel

* Kérjiik, figyeljen arra, hogy a széllitdsi készlet tartalma a vésdrlds
orszdgatol fuggden valtozhat. A széllitdsi készlet tartalmaval kapcsolatos
konkreét informaciokért forduljon a helyi forgalmazdkhoz.

Az RWI és MMA sorozatl hegesztGgépek kézi ivhegesztéshez (MMA) és
érintéses gyujtast argon ivhegesztéshez (TIG Lift) késziiltek. Egyesitik
a kompakt kialakitast, a konnyl kezelhetdséget és a nagy teljesitményt,
igy kivalé valasztast jelentenek mind professzionalis, mind héztartasi

hasznalatra.

A késziilékek kiilonféle fémkonstrukciok hegesztésére,
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berendezések javitdsara, csdvezetékek szerelésére és
megmunkdldsara alkalmasak.

A jol dtgondolt hiitérendszernek és a védelmi funkcioknak koszonhetéen
ezek a hegesztégépek hosszl tévi terhelés mellett is stabil miikodést
biztositanak. A beépitett VRD funkcio csokkenti az resjarati fesziiltséget,
novelve ezzel a kezelé biztonsagédt kedvezétlen koriilmények kozott. A
kezelopanel intuitiv jelz6fényekkel és tizemmddvalasztasi lehetdséggel
rendelkezik, a késziilék kompakt mérete és kényelmes fogantydja pedig
maximalisan kényelmessé teszi a szallitast és a hasznélatot.

lemezfém

BIZTONSAGI ELG6IRASOK

A\ vieyAzaT! Ismerkedjen meg az adott elektromos géphez mellékelt
osszes bi: agi figyel éssel itassal, abraval és miszaki
adattal. Az Gsszes alabbi utasitds be nem tartdsa aramiitéshez és (vagy)
sulyos testi sériiléshez vezethet.

Grizze meg az dsszes figyelmeztetést és utasitést a késébbi hivatkozas
céljabal.

Az ezekben a figyelmeztetésekben szereplé ,elektromos gép” va
LJelektromos szerszam” kifejezés az On vezetékes elektromos gépére vagy
akkumuldtoros (vezeték nélkiili) elektromos gépére vonatkozik.

JELKEPEK ES SZIMBOLUMOK
A Az aramiités veszélye

Az adott berendezés hasznélata elGtt olvassa el a gyarto
biztonsagi utasitasait, és tartsa be a munkaltatéja éltal
elgirt biztonsagi kovetelményeket.

Ne érintse meg az dramvezet6 részeket.
Viseljen széraz védéruhdzatot.
Keriilje a munkadarabbal vagy a foldeléssel val érintkezést.

Ne érintse meg egyszerre a munkadarabot és a
hegesztéhuzalt.

Csak a gyarté dltal ajanlott kdbeleket és elektrodakat
hasznaljon.

A berendezés karbantartdsa vagy javitdsa el6tt mindig
kapcsolja ki aramellatasat.

A hegeszt6iv kdrosithatja a szemet és égési sériiléseket
okozhat.

Mindig viseljen teljes arc- és nyakvédd hegesztémaszkot,
amely legaldbb 10-es sz(irvel van felszerelve.

Gydz6djon meg arrél, hogy megfelelé szem-, hallds- és
testvédd eszkozoket hasznal.

Tizveszély

/ Tavolitson el minden gydlékony anyagot a hegesztési teriilet
/1 3514b (10,7 m) sugard kdrzetébdl.

Soha ne végezzen hegesztési munkékat haziallatok vagy
kisgyermekek kozelében.

Gydz6djon meg arrdl, hogy a kozelben van tlizolté késziilék.

Viseljen olajmentes, zsebek és mandzsettdk nélkiili
ruhdzatot.

Soha ne végezzen hegesztést zart vagy éghetd tartalyokon.

Mérgez6 gazok és g6zok
\’ Ne lélegezze be a hegesztés sordn keletkezé gozoket.
Hasznéljon megfeleld Iégzésvéds eszkozoket.

1 Gondoskodjon a helyiség megfelelé szell6zésérdl, és
biztositsa a karos anyagok eltdvolitdsat a hegesztési
teriiletrél.

A mérgezés elkeriilése érdekében ne végjon bevonatos,
horganyzott vagy plakirozott  anyagokat (pl. cinket,
kadmiumot, higanyt, bariumot tartalmazokat).

Sziikség esetén hasznéljon elszivd szell6zést.
Mindig ellenérizze a hasznélt hegesztéanyagok biztonségi
adatlapjat (MSDS).

. Mégneses mez6k

Ne engedje, hogy pacemakerrel rendelkezd személyek
mikodo hegesztogép kozelében tartozkodjanak.

Ne tekerje a hegeszt6 kébelt a testrészekre munka kozben.

Olvassa el a hasznalati Gtmutatot
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Altalanos veszélyjelzés

A vonatkozé Eurépai iranyelvek alapvetd biztonsagi
eldirdsainak valé megfelelés.

[ H [ Eurédzsiai megfelel6ségi jel.

Ukran megfeleldségi jel

KULONLEGES BIZTONSAGI UTASITASOK AZ INVERTERES
HEGESZTOGEPEKHEZ

BIZTONSAGI UTASITASOK MINDEN MUVELETHEZ

1. Hegesztési alapismeretek. A felhasznalénak alapvetd ismeretekkel
kel rendelkeznie a hegesztési eljardsokra, a késziilék mikodési
elveire és a biztonsagi ovintézkedésekre vonatkozoan. Tapasztalat
hidnya esetén képzett szakembernél kell elvégezni a kepzést. A
képzetlen kezel6 nem megfeleléen dllithatja be a késziiléket, ami
rossz mindségli hegesztési varratokhoz, tulmelegedéshez vagy a
berendezés megrongalédasahoz vezethet.

2. A haszndlati Gtmutatd pontos megértése. A kezelonek meg kell
ismerkednie a hasznélati Gtmutatdval, beleértve a miiszaki adatokat,
az lizemmadokat, a biztonsagi évintézkedéseket és a karbantartasi
eljarasokat. A hasznalati Utmutaté ismeretének hianya a késziilék
nem megfeleld hasznalatahoz, meghibdsodéséhoz és sériilésekhez
vezethet.

3. Els6segélynydjtasi ismeretek. A felhasznalénak ismernie kell az
dramiités, égési sériilések, vagdsok és mérgezd gazok belélegzése
esetén sziikséges elsdsegélynydijtasi alapvetd intézkedéseket. Ezen
ismeretek hidnya vészhelyzet esetén silyos kdvetkezményekkel
jarhat.

4. Aramiités veszélye. Soha ne érintse meg az 4ramvezetd
alkatrészeket, ne dolgozzon nedves ruhdban, és mindig viseljen
szaraz védokeszty(t. Gy6zdjon meg arrdl, hogy el legyen szigetelve
a munkadarabtdl és a féldt6l. Ennek a szabélynak a be nem tartdsa
sulyos dramiitéshez, égési sériilésekhez, eszméletvesztéshez vagy
akar halalos kimenetelhez is vezethet.

5. A hegeszt6iv veszélye. Mindig hasznéljon legalabb DIN 10
sotétitésli hegesztépajzsot, védéruhazatot és a kdzelben |évé
személyek védelmére vald védoképernyéket. Ennek elmulasztdsa
a szem retindjanak karosodasdahoz (akar ideiglenes vagy végleges
vaksaghoz), borégéshez és stlyos borirritaciohoz vezethet.

6. Mérgezé gozok és gazok. Jol szell6zé helyiségekben dolgozzon,
vagy haszndljon elszivd szell6zést, kiilondsen horganyzott és
plakirozott fémek hegesztésekor. A he%esztési g0z6k belélegzése
slilyos mérgezésekhez, szédiiléshez, hanyingerhez és kronikus
tiidébetegségekhez vezethet.

7. Tiizveszély. Tavolitson el minden éghetd anyagot legaldbb 10
méterre a hegesztési zonatol. Tartson tizolto késziiléket a
kézelben. Ezen ovintézkedések be nem tartdsa a kornyezd targyak
meggyulladésédhoz, tlizhdz és robbandshoz vezethet, ami életet és
vagyont fenyeget.

8. Robbandsveszély. Soha ne hegesszen zért tartdlyokat, nyomds
alatt 4ll6 csoveket és égheté anyagokat tartalmazo tartalyokat. E
szabaly be nem tartdsa robbandshoz, repeszsériilésekhez és stlyos
személyi sériilésekhez vezethet.

9. Egési sériilések veszélye. Ne érintse meg a forré munkadarabot a
kezével, és ne hagyja az olvadt fémet erre nem alkalmas helyeken. E
szabaly be nem tartasa sulyos égési sériiléseket, és a kéz, valamint
az ujjak sériilését okozhatja.

10. Magneses mezék és pacemakerek. A pacemakerrel rendelkezé
személyek nem tartézkodhatnak mikodd hegesztégép kozelében.
Ennek elmulasztdsa a pacemaker meghibdsodésahoz vezethet, ami
életveszélyes lehet. Konzultaljon az orvosaval.

11. A kébelek biztonségos kezelése. Ne tekerje a kabelt a teste koré,
figyeljen azok épségére, és ne hajlitsa meg ket. A sériilt kébelek
rovidzérlatot, dramutést vagy tiizet okozhatnak. Helyezze el a
kabeleket gy, hogy azok ne képezzenek akadalyokat a munkahelyen.
Ugyeljen arra, hogy azok ne legyenek a labai alatt, és ne hizddjanak
éles széleken at. A kabelek nem megfelel6 elrendezése botlashoz,
a késziilék leeséséhez, annak megrongalédasahoz és személyi
sériilésekhez vezethet.

12.A mozgé alkatrészek altal okozott sériilésveszély. Tartsa tévol a

kezét és a ruhazatat a ventilatortol. Ennek a kdvetelménynek az
elmulasztésa stlyos vagasokhoz, ujjak beszoruldsahoz vezethet.




13. Karbantartés és javitds. Karbantartas, fogydeszkozok cseréje vagy
szétszerelés el6tt mindig valassza le a késziiléket a hélozatrol.
Ennek a szabélynak elmulasztésa aramiitéshez, rovidzarlathoz vagy
a késziilék meghibdsoddsédhoz vezethet.

14. TanGsitott elektrodak és fogydeszkozok hasznélata. Csak tanusitott
elektréddkat és hegesztéhuzalt hasznaljon, amelyek megfelelnek
a fém tipusdnak és a hegesztési izemmodnak. Az elektrédakat
szaraz helyen térolja, hogy megakadélyozza azok nedvesedését.
A nem megfeleld minéségli vagy nedves elektrodak hasznélata
az iv instabilitdsdhoz, a hegesztési varrat porozitdsédhoz, a
kotés szilardsaganak csokkenéséhez és a fém frocskolésének
fokozdddsahoz vezethet.

15. Védett teriileten torténé munkavégzés. Tartsa tavol az illetéktelen
személyeket, gyermekeket és dllatokat a hegesztési teriilettdl.
Helyezzen el véddképernydket a szikrdk és a sugarzas elkeriilése
érdekében. Ennek a szabalynak a be nem tartdsa égési sériilésekhez,
a kornyezé személyek latasanak karosodasahoz, valamint tlizhoz
vezethet, ha a szikrak véletleniil gytlékony anyagokra keriilnek.

16. A késziilék hiitése és szelléztetése. Ugyeljen arra, hogy a késziilék
szellozényildsai nyitva maradjanak, és ne legyenek eltakarva
porral, rongyokkal vagy szerszamokkal. Hasznélat utan ne takarja
le a késziiléket, amig le nem hiilt. A hegesztGgép tilmelegedése
meghibdsodashoz, automatikus kikapcsolaséhoz vagy akar tiizhoz
is vezethet.

17.Megfelel6 védofelszerelés hasznalata. Viseljen vastag, tizéllo
kesztyiit és nyitott zsebek vagy mandzsettak nélkiili ruhazatot.
Ne hasznéljon szintetikus széveteket, mert azok megolvadhatnak,
ha szikrdk érik 6ket. A nem megfeleld anyagokbdl késziilt ruhazat
kénnyen meggyulladhat vagy megolvadhat a béron, ami stlyos égési
sériilésekhez vezethet.

18. A késziilék kikapcsoldsa munka utén. A hegesztés befejezése utan
teljesen valassza le a késziiléket a halézatrél, hagyja lehiilni, és
tegye a kabeleket biztonsagos helyre. Ha a bekapcsolt késziiléket
feliigyelet nélkiil hagyja, az tlizhoz, révidzarlathoz vagy véletlen
érintkezés esetén dramiitéshez vezethet.

19. Megfeleld tarolas és széllitas. A hegesztogépet szaraz, nedvességtél,
portél és mechanikai sériilésekt6l védett helyen tarolja. Széllitaskor
rogzitse Ugy, hogy ne essen le és ne iitkozzon semminek. A
nem megfeleld tarolas és szdllitds a késziilék karosodasahoz,
rovidzérlathoz és a mlikodéképesség elvesztéséhez vezethet.

20. A foldelés mikodSképességének ellendrzése. A munka megkezdése
elott ellendrizze a hegesztdgép foldelését, és csak megfeleléen
mikod6 vezetékeket és csatlakozasokat hasznaljon. A fdldelés
hidnya vagy nem megfeleld mikodése noveli az dramiités
kockézatat, kiilonosen nedves koriilmények kozott végzett munka
esetén.

. Kedvezétlen koriilmények kozott torténé munkavégzés. Ne hasznalja
ahegesztGgépet esoben, nedves vagy vizes helyiségekben megfelel6
védelem nélkiil. Sziikség esetén haszndljon specialis védéhuzatot.
A magas pératartalmd koriilmények koz6tt torténd munkavégzés
rovidzarlathoz, dramiitéshez és a berendezés meghibasodéasahoz
vezethet.

22.Tiltott felhasznéldsi médok. Soha ne hasznélja a hegesztdgépet
csovek kiolvasztésara, akkumulatorok toltésére vagy mas, nem
rendeltetésszer(i feladatokra. Ennek a szabélynak a be nem tartdsa
tulterheléshez, a késziilék meghibdsodaséhoz és az elektromos
berendezések sulyos karosodasahoz vezethet.

. Teend6k meghibasodasok esetén. Fiist, égett szag vagy mlikodési
zavar észlelése esetén azonnal valassza le a késziiléket a hal6zatrdl
és allitsa le a m(ikodését. Ne szerelje szét a késziiléket sajat kez(ileg
- forduljon a szervizkdzponthoz. A sajét kez( javitds megkisérlése
aramiitéshez, a berendezés éllapotanak romlasahoz és a jotallas
érvénytelenitéséhez vezethet.

24. A késziilék hasznélata a terhelési ciklusnak megfelel6en. Figyelje a
hegesztégép iizemidejét, és tartsa be a megadott terhelési ciklust
(DC). Ha a késziilék hiitési sziinetet igényel, ne haladja meg a
maximalis dramerésség mellett megengedett iizemidot. Ennek
a szabalynak a be nem tartdsa tilmelegedéshez, a hévédelem
aktivalédasdhoz, az alkatrészek gyorsabb kopaséhoz és a késziilék
meghibdsodaséhoz vezethet.

25. A kapcsok megfelel6 csatlakoztatdsa. Gy6zodjon meg arrdl, hogy
a hegesztokabelek és a foldelGkapocs biztonsagosan vannak
csatlakoztatva és megfelelden érintkeznek. Rendszeresen
ellenérizze ket sériilések szempontjabdl. A nem megfeleld
érintkezés szikrdzast, a csatlakozdsok tdlmelegedését és a
hegesztéiv instabilitasat okozhatja, ami rontja a hegesztés
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26. Hegesztés elGtt tavolitsa el a festéket, rozsdat és egyéb bevonatokat
a munkafeliiletrdl. Kizérélag biztonsagos tisztitdeszkozoket
haszndljon. A szennyezett vagy bevonatos anyagokkal valé munka
mérgezo gozok keletkezéséhez és a hegesztési varrat minéségének
romlasahoz vezethet.
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27. Forré szerszamok kezelése. Viseljen véddkesztyiit az elektrédafogd,
a hegesztépisztoly vagy a fém munkadarabok kezelésekor. Ne
helyezze el a forrd alkatrészeket gydlékony feliiletekre. A forré
alkatrészek megérintése égési sérilésekhez vezethet, a nem
megfelel6 elhelyezésiik pedig tiizet okozhat.

28. Ovatosség az elektrédak cseréje sordn. Az elektréda cseréje el6tt
gy6z6djon meg arrdl, hogy az elektrodafogd nincs csatlakoztatva
a munkadarabhoz, és a késziilék ki van kapcsolva. Az elektrédakat
csak széraz kézzel és véddkeszty(iben cserélje. Az elektroda
nem megfeleld cseréje véletlen rovidzarlathoz, szikrazashoz és
dramiitéshez vezethet.

.Hallasvédelem nagy aramerGsséggel végzett munka soran.
Hasznéljon fiildugot vagy fiilhallgatét, ha a hegesztés hangos
zajjal jar, kiilondsen nagy dramerGsségl ivhegesztés esetén. A
zaﬂnak vald hosszan tarto kitettség hallaskarosoddst vagy kronikus
fiilbetegségeket okozhat.

30. Biztonsag zart térben t6rténé munkavégzés soran. Ha horddkban,
tartalyokban, alagutakban vagy mas zart terekben kell hegeszteni,
gondoskodjon kényszerszell6zésrél és egy segitdrdl, aki feliigyeli
a munkajat. A szell6zés nélkiili zart térben végzett munka
oxigénhidnyhoz, gdzmérgezéshez és eszméletvesztéshez vezethet.

. A foldelés ellendrzése a munka megkezdése el6tt. Gy6z6djon meg
arrél, hogy a hegesztégép megfeleld foldeléshez van csatlakoztatva
az elektromos eldirdsoknak megfelelen. A foldelés hianya ndveli az
dramiités és a berendezés karosodasanak kockazatat.

32.Rendszeres karbantartds. Rendszeresen ellenérizze a kébelek,
csatlakozok, szellézényildsok és  foldelokapcsok — allapotat.
Tisztitsa meg a késziiléket a portél és a szennyezddésektél. A nem
megfelel6 karbantartas a késziilék teljesitményének csokkenéséhez,
tilmelegedéséhez és gyorsabb kopaséhoz vezethet.

33.A hosszabbiték hasznélatanak korldtozdsa. Kizarélag nagy
terhelésre alkalmas, tandsitott hosszabbitékat hasznéljon, és
ne haladja meg a megengedett kabelhosszt. Nem megfelel6
hosszabbito hasznalata a vezetékek tilmelegedéséhez, a fesziiltség
csokkenéséhez és tlizveszélyhez vezethet.

. A foldelés minGségének ellenérzése minden haszndlat el6tt. A
hegesztégép beinditasa el6tt gy6zdjon meg arrdl, hogy a foldelés
megbizhatd és megfelel az elektrotechnikai szabvanyoknak. Csak
hibatlan vezetékeket hasznéljon. Ennek a kovetelménynek az
elmulasztésa noveli az dramiites és a késziilék meghibédsodésanak
kockazatat.

. Neterheljetilaztahdlozatot,amelyhez akésziilék van csatlakoztatva.
Ge/ézédjb‘n meg arrél, hogy a konnektor, a hosszabbitd vagy az
elektromos vezetékek elbirjak a késziilék terhelését, kiilonosen
akkor, ha mas eszkozok is vannak a haldzathoz csatlakoztatva.
A tllterhelés a vezetékek tilmelegedéséhez, rovidzérlathoz és
dramkimaraddshoz vezethet.

36. A gézellatas ellenérzése TIG hegesztés soran. TIG Lift izemmod
hasznalata esetén figyelien a gédztomlo csatlakozasainak
szivargadsmentességére, és rendszeresen ellendrizze gézszintet a
palackban. A gézszivargés ronthatja a hegesztési varrat mindségét,
novelheti a védégaz fogyasztdsat, s6t robbandsveszélyhez is
vezethet.

2

©

3

3

.l;

3

a

TAPEGYSEG

A szerszamot olyan héldzathoz kell csatlakoztatni, amelynek fesziiltsége
megegyezik az adattabldn feltiintetett fesziiltséggel. Alacsonyabb
fesziiltségli dram haszndlata a szerszdm tilterheléséhez vezethet. Az
aram tipusa: véltakozo, egyfazisi. Az eurdpai szabvanyoknak megfeleléen
a szerszam dupla dramdités elleni védelemmel rendelkezik, ezért foldeletlen
aljzatokhoz is csatlakoztathaté.

FELHASZNALAS

/N FIGYELEM!

A tartozékok felszerelésekor és eltavolitasakor gy6zédjon meg arrdl,
hogy a szerszam Kl van KAPCSOLVA, és a kabel nincs csatlakoztatva a
hélozathoz.

A késziilék osszeszerelése a hasznalat el6tt

A munka megkezdése el6tt megfelelGen kell csatlakoztatni a kabeleket és
a tartozékokat a hegesztdgéphez. A csatlakoztatds soréan elkovetett hibak
elkeriilése érdekében kdvesse az aldbbi lépéseket.

Hegeszté kabelek csatlakoztatdsa (MMA-hegesztés)

Kézi ivhegesztés (MMA) esetén csatlakoztassa a testkabelt és az
elektrédafogés kabelt a késziilék megfelel§ csatlakozéihoz.

A testkapocs csatlakoztatdsa

1. Vegye el6 a krokodilcsipesszel ellatott testkabelt.
2. ?s)atlakoztassa a testkdbel csatlakozéjat a kimeneti terminalhoz (-)
2).
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3. Forditsa el a csatlakoz6t az 6ramutatd jarasaval megegyezé irdnyba,
amig a helyére nem kattan.

4. Rogzitse a testcsipeszt a munkadarab tiszta, festetlen feliletén,
tigyelve a jo érintkezésre.
Az elektrédafogd csatlakoztatdsa

1. Vegye el6 az elektrédafogdval ellatott kabelt.
2. Csatlakoztassa a kébel csatlakozojat a kimeneti termindlhoz (+) (1).

3. Forditsa el a csatlakoz6t az 6ramutatd jarasaval megegyezd irdnyba,
amig teljesen rogziil.

4. Gy6z4djon meg arrdl, hogy a kabel nincs megcsavarodva vagy nincs
mechanikai feszités alatt.
TIG-égé csatlakoztatdsa (argon ivhegesztés, TIG Lift)
ATIG-ég6 nem tartozék, de sziikség esetén csatlakoztathato a késziilékhez.
A gaztomlé csatlakoztatdsa

1. Csatlakoztassa a TIG-ég6 gaztoml6jét az argon palackhoz a
reduktoron keresztiil.

2. Gy6zodjon meg arrél, hogy a csatlakozas szivargdsmentes és nem
engedi dt a gazt.
Az égG kabelének csatlakoztatdsa

1. Csatlakoztassa az égé kabelének csatlakozéjdt a kimeneti
termindlhoz (-) (2) (ellentétben az MMA-hegesztéssel, ahol a fogd
a pluszhoz csatlakozik).

2. Rogzitse biztonsagosan a csatlakozot, elforgatva azt litk6zésig.
A testkdbel csatlakoztatdsa
1. Csatlakoztassa a testkabelt a kimeneti termindlhoz (+)(1).
2. Rogzitse a testcsipeszt a munkadarabhoz a hegesztési hely
kozelében a stabil érintkezés biztositasa érdekében.
A hegesztdgép bellitasa a munka megkezdése el6tt

A kébelek csatlakoztatdsa és a késziilék elokészitése utén a hegesztés
megkezdése elGtt be kell dllitani a késziiléket.

A késziilék bekapcsoldsa

1. Csatlakoztassa a tapkabelt (16) egy megfelel fesziiltségd aljzathoz.

2. Kapcsolja be a késziiléket a tapkapcsoldval (4).

3. Bekapcsolds utdn a hegesztéaram kijelz6jén (5) megjelenik a
hegesztéaram aktudlis értéke, és az izemmddjelzék a legutdbb
beallitott értékeknek megfelelden kigyulladnak.

A hegesztési mad kivalasztasa (RWI300, RWI320, RWI350)
A késziilék két hegesztési modot tdmogat:

0 MMA (bevontelektrodds kézi ivhegesztés) - az MMA iizemmdd
jelzéfénye (9) kigyullad.

O TIG Lift (argon ivhegesztés érintéses gyujtassal) - a TIG lizemmad
jelzéfénye (10) kigyullad.

Az iizemmod kivalasztdsahoz nyomja meg az iizemmaddvalaszté gombot
(13). A véltas korkorosen torténik:

VRD mdd aktivéldsa és kikapcsoldsa

A VRD (Voltage Reduction Device) egy olyan rendszer, amely csokkenti az
iiresjarati fesziiltséget, ndvelve ezzel a mikodés biztonsagat.

1. MMA iizemmaddban a VRD-t a VRD bekapcsolé gombbal (14) lehet
bekapcsolni, vagy a VRD kikapcsolé gombbal lehet kikapcsolni.

2. AVRD bekapcsolasakor a VRD bekapcsolt izemmad jelzGfénye (12)
kigyullad.

3. A VRD kikapcsolasakor a VRD kikapcsolt tizemméd jelz6fénye (11)
kigyullad.

4. TIG lizemmddban a VRD automatikusan ki van kapcsolva, mivel ez az
lizemmad nem igényli ezt a funkciot.
Az RWI-220 és RWI-240 hegesztégépek bedllitasa (3. abra)

Az RWI-220 és RWI-240 késziilékek univerzélis vezérlérendszerrel
rendelkeznek: egyetlen gomb az iizemmdéd kivalasztasara, egyetlen
potenciométer pedig a kivélasztott funkcié paramétereinek bedllitaséra
szolgal. Ez lehet6vé teszi, hogy minimalis szdmu vezérléelemmel lehessen
hozzéaféri az 0sszes sziikséges beallitashoz.

Az lizemmdd kivélasztdsa

0 Akezelopanelen taldlhaté az izemmédvélasztd gomb.
¢ Minden gombnyomds egymds utan valtja a funkcidkat.
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O Az aktiv funkciét a megfeleld jelz6fény jelzi a kezel6panelen.
A funkciok kivalasztasanak sorrendje:
1. MMA - bevontelektrodés kézi ivhegesztés
. Arc Force - az iverd bedllitasa.
. Hot Start - meleginditas beéllitésa.
. VRD - az iiresjdrati fesziiltségcsokkentd rendszer be-/kikapcsoldsa.
. Lift TIG - TIG argon ivhegesztés érintéses gyujtassal (LiftArc).

o s w N

Az 6todik 1épés utan a ciklus az elejétél kezd6dik djra.
A paraméterek bedllitdsa
A kivant funkciénak gombbal torténé kivélasztdsa utdn a bedllitds a
potenciométer elforgataséval torténik.
0 MMA - hegesztéaram (A) szabélyozasa.

O Arc Force - iver6 intenzitasdnak beallitdsa. Minél magasabb
az érték, annal erésebb az iv és anndl kisebb az elektroda
leragaddsanak kockazata.

0 Hot Start - Az ivgyijtas soran megndvekedett aram nagysaganak
vagy idGtartamanak bedllitdsa. Megkonnyiti az elektroda gyujtasat.

O VRD - a funkcid be- vagy kikapcsolasa (aktivalaskor a VRD jelzéfény
vildgit a kijelz6n). A VRD az iiresjarati fesziiltséget biztonsdgos
szintre csokkenti.

O Lift TIG > hegeszt6aram (A) bedllitdsa érintéses gyujtdsi argon
ivhegesztéshez.

A kezeldpanel hattérvilagitasanak be- és kikap

A késziilék kezel6paneljének LED-es hattérvilagitasa (15)
helyiségekben val6 kényelmes hasznlatot biztosit.

sOtét
1. A hattérvildgitds be- vagy kikapcsoldsdhoz nyomja meg és tartsa
lenyomva az iizemmddvalaszté gombot (13) 3 masodpercig.
2. Amikor a héttérvildgitds be van kapcsolva, a hegesztéaram kijelzéje
(5) és a kezelopanel dsszes jelz6fenye jobban lathatd lesz.
A hegesztéaram bedllitisa
1. A hegesztdaram szabalyozéval (3) adllitsa be a sziikséges
dramerGsség értéket.
2. A paraméter valtozasa megjelenik a hegesztéaram kijelzéjén (5).
3. Vaélassza ki az dramer@sséget az elektroda dtmérdjétdl és az anyag
tipusatol fiiggéen:
0  MMA esetében - az elektrdd tipusatol fiigg.
0 TIG esetében - a fém vastagsagatdl és a kivant hegesztési
mélységtdl fiigg.

Az elektroda atmérdje  Ajanlott Ajanlott hegesztési

(9 mm) hegesztéaram (A) fesziiltség (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

A Megjegyzés: Ez a tablazat alacsony szén-dioxid-tartalmi acél
hegesztésére szolgal. Mds anyagok esetén haszndlja a megfeleld
referenciaadatokat, és vélassza ki a hegesztési mddot a fém tipusatol és a
technolégiai folyamattdl fiiggéen.

A kezeldpanelen taldlhato jelz6fények jeldlése

0 110 V-0s bemeneti fesziiltség jelz6fénye (6) - kigyullad, ha 110 V-0s
bemeneti fesziiltséget észlel. Ha a kesziilék nem tdmogatja a 110
V-ot, ez a jelz6fény azt jelzi, hogy a tdpegység nem megfeleld.

O 220 V-os bemeneti fesziiltség jelz6fénye (7) -220 V-os hélozatra
csatlakoztataskor gyullad ki, ami a normél izemmédnak felel meg.

0 Tdlmelegedés jelzéfénye (8) - a késziilék tilmelegedése esetén
kigyullad, majd a késziilek automatikusan kikapcsol. Ebben az
esetben meg kell varni, amig a késziilék lehdl, miel6tt folytatnd a
munkat.




0 MMA ilzemmod jelzéfénye (9) -
ivhegesztési lizemmédban mikodik.

O TIG Gzemmdd jelzéfénye (10) - jelzi, hogy a TIG Lift tizemmad
aktivalva van.

O VRD kikapcsolt iizemmdd jelzéfénye (11) - jelzi, hogy a VRD
rendszer nem aktiv.

0 VRD bekapcsolt iizemmadd jelzéfénye (12) - jelzi, hogy a VRD
funkci6 be van kapcsolva (csak MMA iizemmaddban aktiv).

jelzi, hogy a késziilék kézi

Hegesztési munkak elvégzése MMA ii 6dban (kézi ivhegesztés)

A hegeszt6gép csatlakoztatasa, bedllitésa és ellenérzése utén
megkezdddhet a bevontelektrédés hegesztés (MMA).

Hegesztés eldkészitése
A hegesztési folyamat megkezdése el6tt gy6zodjon meg arrél, hogy:
0 A hegesztégép megfeleléen van csatlakoztatva és beallitva (MMA
tizemmad aktiv, a hegesztdaram paraméterei ki vannak valasztva).

0 A testcsipesz biztonsdgosan rogzitve van a festéktdl és rozsdatél
megtisztitott munkadarab feliiletén.

0 A fém vastagsdganak és a varrat kovetelményeinek megfeleld
elektréda ki van valasztva.

¢ A munkateriilet meg van tisztitva a gydlékony anyagoktdl, és a
megfeleld szell6zés biztositva van.
Az iv meggyjtdsa és a hegesztés megkezdése

1. Fogja az elektrédafogét, és helyezzen bele egy megfeleld atmérdji
elektrodat.

2. Helyezze az elektréddt 60-80°-0s szdgben a munkadarab
feliiletéhez képest.

3. Az ivmeggytjtdsédhoz hasznélja az alabbi médszerek egyikét:

4. Erintés és elemelés - érintse meg roviden a feliletet, majd emelje
meg az elektrodat 3-5 mm-rel.

5. Kapards - Hizza az elektrodat a feliileten, mintha gyufat gyujtand.
6. Az iv meggydjtasa utdn lassan mozgassa az elektrodat a tervezett
hegesztési varrat mentén, mikozben stabil iv fenntartasaval.
A hegesztési folyamat ellendrzése
Hegesztés kozben figyeljen a kdvetkezGkre:

O Az iv stabilitdsdra - ha az iv megszakad, akkor lehet, hogy tdl
alacsony aramerdsség van beéllitva.

O Az iv hosszara - az elektroda és a fém kozotti optimalis tavolsag
koriilbeliil az elektroda atmérdjével legyen egyenlé.

0 Hegesztett varrat kialakitdsara - mozgassa az elektrodat
egyenletesen, keriilve a hirtelen mozdulatokat.

A hegesztés befejezése €s a salak eltdvolitasa

1. A hegesztés befejezése utdn lassan tavolitsa el az elektrédat a
varratrél, és hagyja a fémet lehdlni.

2. Kapcsolja ki a késziiléket, ha befejezte a munkat.
3. Salakkalapdcs és drotkefe segitségével tévolitsa el a salakot, hogy
ellendrizhesse a varrat minGségét.
Lehetséges problémak és azok
Probléma 0Ok

Az elektroda
oxidalédott, tal nagy

Iddsa (MMA)
Megoldas

Tisztitsa meg az

Az {v nem gyullad elektrodat, csokkentse

meg ahézag a hézagot
. Novelje az
P Tdl alacson: A A
Az iv gyakran : A ) . aramerdsséget,
kialszik g;alxjrl]:g;osseg, instabil probaljon ki egy mésik
elektrodét
Csokkentse az
Til nag dramerésséget,
A fém étég dramerdsség, til mozgassa
lassti mozgas az elektrodat
gyorsabban
Tdl hosszl iv, az Csokkentse az iv
Sok fréccsenés elektrédafogd nem hosszét, médositsa a
megfelelé szoge szoget
Szennyezett - 5
Porusok a munkgdarab, Tisztitsa meg a fémet,
varratban nedvesség az szaritsa meg az

elektrodaban elekirddat
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TIG Lift i ddban (argon ivhegeszté

Hegesztési munkak elvégzé
érintéses gyujtassal)
A hegesztégép bedllitdsa és ellendrzése utdn elkezdheté az argon
ivhegesztés %TIG Lift).
Hegesztés elékészitése
A munka megkezdés el6tt gy6zédjon meg arrél, hogy:

0 A hegesztogép megfeleléen van csatlakoztatva és bedllitva (TIG

tizemmad aktiv).
0 ATIG-ég6 csatlakoztatva van a kimeneti terminalhoz (-) (2).

0 A testcsipesz biztonsdgosan rdgzitve van a megtisztitott
fémfeliileten, és csatlakoztatva van a kimeneti terminalhoz (+) (1).

0 Megfelelé wolfram elektréda keriil hasznalatra.

0 Az argonpalack csatlakoztatva és nyitva van, a reduktor az ajéanlott
gazfogyasztasra van beallitva (altalaban 8-12 |/min).

0 A munkateriiletet meg van tisztitva az olajoktdl, rozsdatél és egyéb
szennyez6désektol.
Az iv meggydjtdsa (Lift Arc)
ATIG Lift érintéses gyujtast hasznal, ami évatos munkavégzést igényel:
1. Helyezze a wolfram elektrédat 2-3 mm tavolsagra a munkadarabtél.

2. Az elektréda hegyével roviden érintse meg a fém feliiletét, majd
finoman emelje fel - az iv meggyullad.

3. Tartsa az elektrodat 1-2 mm tévolsagban a munkadarabtdl, anélkiil,
hogy hozzéérne.
/\ Fontos: Ne Jkarcolja” az elektrodaval a fémet, mert ez a hegesztési
medence szennyezddéséhez és a varrat mingségének romlasahoz vezet.
A hegesztési folyamat ellendrzése
Hegesztés kozben figyeljen a kdvetkezGkre:
O Egyenletes mozgasra - mozgassa az ég6t egyenletesen, stabil ivet
fenntartva.

0 Gézfogyasztasra - ha az argonelldtds nem megfelel6, a varrat
oxidélodhat.

0 A hegesztési medence kialakitdséra - annak homogénnek és
légbuborékoktdl mentesnek kell lennie.

0 Hegeszt6huzal hasznélatara (ha szikséges) - vezesse be a
hegesztési medencébe egyenletesen, az elektrodat nem érintve.

A hegesztés befejezése
1. Lassan csokkentse az dramerdsséget, mikozben az égét elére
mozgatja a varrat mentén.

2. Ne tavolitsa el az ég6t kozvetleniil az iv kikapcsoldsa utan - varjon
1-2 masodpercet, hogy a gaz tovébbra is védje a hegesziési
medencét.

3. Hagyja a fémet lehdlni, majd rozsdamentes acélkefével tavolitsa el
az esetleges oxidokat.

Lehetséges problémak és azok
Probléma 0Ok

Szennyezett elektrod,
a testcsipesz nem
megfeleld kontaktja

Idasa (TIG)

Megoldas

Tisztitsa meg az_
elektrédat, ellendrizze
a testcsipeszt

Navelje az argon

Az iv nem gyullad
meg

Nem megfelel§

caae . gazfogyasztés, fogyasztésdt,
Avarrat oxidalodik i 4raisa ellenérizze a
rendszerben tomldket
Az elektrdda vége  Tdl magas grsa%(tfgéssz a:t
megolvad és dramerosseg, ne érintse mgeg'az
lekerekedik ivérintés elektrédaval a fémet
. Csokkentse az
Tdl magas p e
P P . aramerdsséget,
Afém atég ;oon;egsseklet, lassi mozgassa gyorsabban
9 az éq6t
Szennyezett Tisztitsa meg a fémet,
é\sva(r)rr%tzigsyenetlen munkadarab, tartsa az elektrodat
P instabil iv stabilan

A munka befejezése

A hegesztési munkdk befejezése utdn a késziiléket megfelelden ki
kell kapcsolni, hogy elkeriilheté legyen a tdlmelegedés, az alkatrészek
karosodasa és a fesziiltségingadozasok.
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1. Allitsa le a hegesztési folyamatot.

0 MMA ilizemmédban - gy6zddjon meg arrél, hogy az elektréda
nem érinti a munkadarabot.

0 TIG izemmédban - éllitsa le a hegesztShuzal adagoldsat, és
tavolitsa el az égét a hegesztési medencétdl.

2. Fokozatosan csokkentse a hegesztdaramot. A késziilék kikapcsolasa
el6tt ajanlatos néhany masodpercre csokkenteni az aram erdsségét,
ha ez lehetséges, hogy csokkentse a kimeneti aramkorok terhelését.

3. Kapcsolja ki a késziiléket a tapkapcsoldval (4). Miutén a kapcsolot
LJKI" éllasba éllitotta, a ventilator még néhdny masodpercig tovabb
fog mlkodni - ez a hiitérendszer normélis mikodése.

4. Varjon meg, amig a ventilator ledll és a kijelzd kialszik.

5. Vélassza le a késziiléket a halézatrél. Csak a teljes kikapcsolds
utan hizza ki a tapkabelt (16) a konnektorbdl. Soha ne hizza ki a
tapkabelt kozvetlenil a tapkapcsold megnyomasa utdn, mert ez
kérosithatja az elektronikus komponenseket.

6. Zarja el a gazellatast (TIG-hegesztés esetén). Ha argon ivhegesztést
hasznalt, zarja el a palack szelepét, és engedje le a rendszerben
maradt nyomast.

7. Hagyja a késziiléket lehdlni, miel6tt dthelyezi. Még akkor is, ha a
hitorendszer kikapcsolt, a belsé alkatrészek tovabbra is forroak
maradhatnak. Vérjon legalabb 5 percet, miel6tt a késziiléket
széllitand vagy becsomagolna.

8. Tegye el a kabeleket és a tartozékokat. Kapcsolja ki és dvatosan
tekerje fel a testkabelt és az elektrédafogot.

9. Tisztitsa meg a testcsipeszt a szénlerakddasoktdl, és sziikség
esetén fiijja at a szell6zdnyildsokat (20).

Ezen szabélyok betartdsa meghosszabbitja a késziilék élettartamét, és
biztositja a stabil mikodését a kovetkezd inditaskor.

GONDOZAS ES KARBANTARTAS

A karbantartds elvégzése el6tt mindig gy6z6djon meg arrdl, hogy a
szerszam ki van kapcsolva és le van vélasztva a hal6zatrol.
A késziilék tisztitdasa munka utan
Minden miszak utan hajtsa végre az aldbbi lépéseket:

1. Kapcsolja ki a késziiléket a tapkapcsoléval (4), és hidzza ki a

tapkabelt (16) a konnektorbdl.
2. Tisztitas el6tt varja meg, amig a késziilék teljesen kihdl.

3. Széraz ruhdval vagy stritett levegével tavolitsa el a port és a
fémforgacsokat a hazrol.

4. Flvassa at a szell6z6nyildsokat (20) és a léghbedml6t (17) siritett
levegével, hogy megakadélyozza a tilmelegedést.

5. Tordlje le a kezel6panelt egy puha ruhdval, ligyelve arra, hogy ne
keriiljon ré nedvesség.
A Ne haszndljon nedves rongyokat vagy agressziv tisztitoszereket, mert
ez karosithatja az elektronikat.
Kébelek és csatlakozdsok ellenérzése
Legaldbb hetente egyszer ellendrizze:
1. Atestkabelt és az elektrodafogét sériilések szempontjabol.

2. A kimeneti terminalok (+) (1) és (-) (2) csatlakozéit- ezeknek
tisztaknak és szorosan meghtzottaknak kell lenniiik.

3. Tapkabelt (16) - ne legyen repedt vagy meghajlitott.
4. Testcsipeszt - gy6zédjon meg arrdl, hogy érintkezé feliilete nem
oxidalodott.
A\ Ha sériiléseket talal, cserélje ki az alkatrészeket a kovetkezd hasznalat
elétt.
Fogydeszkozik tisztitasa és cseréje
Rendszeresen végezze el a kovetkezoket:

1. Az elektrédafogd dllapotdnak ellenérzését - tisztitsa meg a
szénlerakddasoktél, és hizza meg a csipeszt, ha az elektroda nincs
biztonségosan rogzitve.

2. A testcsipesz tisztitdsat - sziikség esetén kezelje az érintkezd
feliiletet drotkefével.

3. A wolfram elektroda tisztitdsat és élezését (TIG hegesztéshez) - ha
az elektroda tompa, élezze meg csiszolkovon.

Tdrolds és szllitds
Ha a késziiléket hosszabb ideig nem hasznalja:
1. Széraz, nedvességtdl és portdl védett helyen tarolja.
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2. Ne hagyja a kabeleket csatlakoztatva - e szabdly betartdsa
csokkenti a sériilések kockazatat.

3. Széllitaskor rogzitse a késziiléket, felhaszndlva hordozo fogantyit
(18) vagy a véllpant rogzit6it (19).

A Ne tarolja a késziiléket hideg helyen - a kondenzviz karosithatja az
elektronikat.

A szerszam biztonsdgos és megbizhatd mikodése érdekében ne
feledje, hogy a javitdsokat, karbantartasokat és beallitdsokat hivatalos
szervizkozpontokban kell elvégezni, kizarélag eredeti potalkatrészek és
fogydeszkozok felhasznélasaval.

KORNYEZETVEDELEM

A kornyezet védelme érdekében az elektromos szerszamokat, a

tartozékokat és a csomagoldst kdrnyezetbardt mddon kell

Ujrahasznositani. Ne dobja az elektromos szerszamokat a
héztartési hulladékokkal egyiitt!

Csak EU tagallamok szamara:

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl

sz616 2012/19/EU eurdpai iranyelvnek és a vonatkozé nemzeti
jogszabalyoknak megfelelden, a hibds vagy elhasznalddott elektronikus
berendezéseket Gssze kell gydjteni kdrnyezetbardt (Ujrahasznositas
céljabal.
A nem megfeleld artalmatlanits esetén az elhasznélédott elektromos és
elektronikus berendezések kéros hatéssal lehetnek a kdrnyezetre és az
emberi egészségre, mivel veszélyes anyagokat tartalmazhatnak.

RU | PYCCKU#A
WHBEPTOPHbIA CBAPOYHbIW AMMAPAT
RWI-220, RWI-240,

RWI-300, RWI-320, RWI-350
WHCTPYKLUA

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKHK

Mogenb RWI-220 RWI-240

HomuHanbHoe Hanpsxexue
(B nepemeHHOro Toka)

Yacrora () 50 50

220-240 220-240

{IBOTT)peﬁnﬂemaﬂ MOLLHOCTb 15 50

KoadpuuneHT MotHocTH 0.8 0.8

MakcumanbHblii

noTpe6siemblit ToK (A) 16.2 19.5

b deKTUBHBII NoTpebnsie-

MbIA TOK (A) 8.5 10.2

Kna (%) 85 85

{JAv;anamH CBAPOYHOTO TOKA | 90 190 20-140

Hanpsixenue Ha ayre (B) 20.8-24.8 20.8-25.6

FIBe;nmeeume X0/10CTOro Xofa 65 65

MpoponxKUTENbHOCTD

BKJ/IIOYEHMA Ha Makcumanb- | 30 30

HoM Toke npu 40 °C (%)

PexuMbl pa6oTbl MMA, TIG lift MMA, TIG lift

Pexum VRD + +

LED nopceeTka naHenu + +

ynpasnexus

CHcTema oxnaxaeHns MpuHyanTenoHoe  MpuHyAUTENbHOE
BO3AYlWHOE BO3AYWHOE




[lnameTp cBapoyHoro
anekTpoaa (MM)

CBapoyHblii kabenb
(mepxatenb anekTpoaa)
[lnuna (m)

MonepeuHoe ceyenme (MM2)

Ka6enb maccbl
[lnvHa (M)

MonepeyHoe ceyenne (MM?)

Ka6enb nutaxus
[Onuna (M)

CeyeHue Xun (Kon-Bo X MM?)

[a6apuTHble pasmepbl [xLLUIXB
(cm) 24x10x15.5

YpoBeHb 3awuTbl
Knacc sawuTbl

Knacc usonsyuu

L roipyocenn S

Ka6enb nutanus

[Onuna (m) 1.9 1.9 1.9
CeyeHue xun (kon-Box  3x1.5 3x2.5 3x2.5
MMm2)

la6apuTHble pasmepbl

IxLUXB (cM 32x15x20 32x15x20 32x15x20
YpoBeHb 3aWuTbl IP21S IP21S IP21S
Knacc sawutbl | | |

Knacc usonsuyuu H H H
f%‘;"“”e TEMMEPATYPE | 101940 10040 -10t0 40
MakcumanbHas

BNIAXHOCTb Bo3ayxa (%) 90 90 90

Bec EPTA (kr) 3.2 35 3.7

Bec (Bkntouas Becb 5 47 5

KOMM/IEKT nocTasku) (Kr)

Pa6oune Temneparypsi (°C)

MakcumanbHas BnaxHoCTb

Bo3zyxa (%)
Bec EPTA (kr)

Bec (Bkntoyasi BeCb KOMMNEKT 238

noctaeku) (Kr)

Mopenb

HomuHanbHoe
HanpsixeHune
(B nepemeHHoro Toka)

Yacrora (M)

MoTpebnsiemasi MOLLHOCTb
(B1)

KoadbduumneHT mowwHocTH

MakcumanbHblii
notpe6nsiembli Tok (A)

A deKTUBHBII
notpe6nsiembli Tok (A)

KNz, (%)

[lnanasoH cBapoyHoro
ToKa (A)

Hanpsixenue Ha ayre (B)

HanpseHue xonoctoro
xoga (B)
MpoAaonXNUTENbHOCTD
BK/IIOYEHUA Ha
MakCMManbHOM TOKe npu
40°C (%)

Pexumbl paboTbi

Pexum VRD

LED nopcBeTka naHenu
ynpaBneHus

Cuctema OXnlaxaeHuna

[lnameTp cBapoyHoro
anekTpoga (MM)
CBapoyHblil kabenb
(nepxartenb anekTpopa)
[nuHa (M)

lMonepeyHoe ceyenue
MM?

Ka6enb maccbl
[lnvHa (M)
lonepeyHoe ceyenme
(Mm?)

1.6-3.2 1.6-4.0

1.8 1.8

12 14

12 12

12 14

2 2

3x1.5 3x1.5

24x10x15.5

IP21S 1P21S

| |

H H

-10 to 40 -10 to 40

90 90

2.1 23

3.1

RWI-300 RWI-320 RWI-350
220-240 220-240 220-240
50 50 50
4500 5300 6100
0.9 0.9 0.9
22.5 25 27
12.3 13.7 14.8
85 85 85
20-140 20-160 20-180
20.8-25.6  20.8-26.4  20.8-27.2
65 65 65
30 30 30
MMA, TIG MMA, TIG MMA, TIG
lift lift lift
+ + +
+ + +
Mpunyan- Mpunyan- Mpunyan-
TesnbHOe TenbHoe TernbHOe
BO3JYWHOE  BO3AYLIHOE  BO3AYLIHOE
1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0
2.9 2.9 2.9
14 16 20
22 22 22
14 16 20

OMUCAHWE YACTE (*PUC. 1)

1.

BbixogHo# TepMuHan (+)

12. UHAMKaTOp BKNOYEHHOTO

pexuma VRD
13. KHonka BblGopa pexuma

14. KHonka BK/II0YeHMA / OTKIHO-
yeHua VRD

15. CeeTofnofHas nojcBeTKa
naHenu ynpaeneHns

16. Kabenb nutanus

2. BbixogHoit TepMuHan (-)
3. Perynsitop CBapoyHoro Toka
4

. epeknioyatenb NuTaHus
Bkn/Bblkn

5. [lucnneii cBapoYHOro Toka
6. MHAMKATOP BXOJHOrO Hanpsxe-

Hus 110 B
_ 17. Bo3ayx03a60pHMK CUCTEMbI
7 m#lgg'ggp BXO/JHOTO Hanpsxe TR

18. Pyyka ans nepeHoCKM

19. Kpennexus Ans HanneyHoro
PEMHS! (peMeHb B KOMMNEKT
He BXOAHT)

20. BEeHTUNALMOHHbIE OTBEPCTHS

8. WHpvkaTtop neperpesa

9. Wnawnkatop pexuma MMA

10. UHpmkatop pexxuma TIG

11. UHAMKATOP OTKNKOYEHHOTO
pexuma VRD

06uasi cxema pa6oTbl CBapoYHOro annapara npejcTasneHa Ha Puc. 2
(3nekTpuyeckas 6nok-cxema).

COJIEPXXMMOE NOCTABKW* (RWI-220, RWI-240)
1. WUncTpykuus
2. CBapoyHblit annapat
3. TpoBoA € 3aXNUMOM MaccChl
4. TpoBop C AepxaTenem anekTpoaa

COAEPXXUMOE MOCTABKU*(RWI-300, RWI-320, RWI-350)
5. WHcTpykums

. CBapouHblit annapat

. MpoBog ¢ 3aXNUMOM Maccbl

. MpoBog ¢ AepxaTenem anekTpoaa

. CBapoyHas Macka

6
7
8
9
10. LLleTka-MonoTOK

* [loxanyiicta, o6patute , YTO COAel e y U MOXeET oT-
JINYaTbCA B 3aBUCMMOCTH OT CTPaHbI MOKYNKN. [ins noayyeHns: KOHKPETHOM
MHPOPMaLM O COAEPKMMOM BaLLEi IOCTaBKM 06PATUTECH K BaLLMM MECT-
HbIM AUCTPUBLIOTOPAM.

CsapouHble annapatbl cepun RWI 1 MMA npeaHasHayeHbl Ans pyyHoil
fAyroBoi ceapku (MMA) 1 aproHopyroBoii CBapku C MOJXUIoM OT Kaca-
Hus (TIG Lift). OHu coyeTaloT B cebe KOMNaKTHOCTb, YA06CTBO U BbICOKYHO
NPOM3BOAMUTENbHOCTb, YTO 1ENaeT UX OTAMYHBIM BbIGOPOM Kak Ans npo-
(eccroHanbHoro, Tak 1 Ans 6bITOBOrO UCMONb30BaHMSA. AnnapaThbl NOAX0-
AAT AN CBAPKM Pa3NNyHbIX METaNNYecKNX KOHCTPYKLINH, peMoHTa 060-
PYAOBaHWs, MOHTaXa TPy6ONpPOBOAOB U PaGoThI C IMCTOBBIM METANOM.

Bnaropaps nNpofyMaHHO CUCTEME OXNaXAEHUS W 3aLUTHBIM BYHKLM-
AIM, CBapOYHble annapaTbl 06ecneynBaoT CTabunbHy paGoTy Aaxe npu
NPOAOMKUTENbHBIX Harpyakax. BcTpoeHHast dyHKuns VRD CHUXaeT Ha-
NpsXEHUE XONIOCTOro X0fa, NOBbILas 6e3onacHOCTb onepaTopa B Hebna-
TONPUATHBIX YcnoBusaX. MaHenb yNpaBeHnUs OCHalLEeHa MHTYUTUBHO no-
HATHBIMU MHAMKATOPaMU U BO3MOXHOCTbIO BblGopa pexuma paboTsl, a
KOMMaKTHble pa3mepbl 1 YA06Han pyyuka AenatT TPaHCNOpTUPOBKY U UC-
noNb30BaHMe MaKCUManbHO KOMPOPTHBIMU.
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NMPABUNA TEXHUKWU BE3OMACHOCTH
/N OCTOPOXHO! O3HakombTech co Bcemm npeaynpeXxaeHusaMu no
]

' 06luee NpefynpexzeHue 06 onacHocT

oe: M, yKa UNNIOCTY Xapak-
TepuCcTUKaMH, npepocTaB/ieHHbIMU BMecTe C AaHHOW 3ﬂeKTPM‘IECKOﬁ
MalmnHO|. HeBbinonHeHne Bcex NpUBEAEHHDBIX HIXe Ka3aHUin MoXeT
NPUBECTU K MOPAXEHUIO 3NEKTPUYECKUM TOKOM U (MJ‘IM{ K TAXenomy Te-
JIeCHOMY NMOBPeXAEHUt0.

CoxpaHuTe BCe NPEAYNPEXAEHNS U MHCTPYKLUM ANSt CMIPABKIA.

TepMuH «3neKTpuyeckasn MallnHa» U «3NeKTPOUHCTPYMEHT» B 3TUX
npeaynpexAeHnaX OTHOCUTCA K Balleid paboTaloweil 0T CeTH aneKkTpu-
4ecKoii MaLLMHe UK K akKKyMynATopHOi (6ecnpoBOHOIA) aneKTpUYecKoil
MallunHe.

YCNOBHbIE 0O603HAYEHUA U CUMBOJIbI
Ao 0nacHOCTb NOPAXEHMS INEKTPUYECKIM TOKOM

O 03HAaKOMbTECb C MHCTPYKL{METH N0 6e30MacCHOCTH Npo-
M3BOAMUTENS Nepej UCNONb30BaHUEM [aHHOr0 060py-
[0BaHuA W cobntofaiite Tpe6oBaHNs 6e30MacHoCTH,
YCTaHOB/EHHbIE BaLIUM pabdoToAaTeneMm.

¢ He npukacaiitecb K TOKOBeAYLLUM YaCTAM.
O Mcnonb3ayiite Cyxyto 3allUTHYIO OfeXaY.

O 36eraitTe KOHTaKTa C 3aroTOBKO/i UM 3a3eMeHU-
eMm.

¢ He npukacaiitecb 0AHOBPEMEHHO K 3aroTOBKE 1 CBa-
POYHOII NPOBOSIOKE.

O MWcnonbayiiTe ToNbKo Kabenu u aNeKTpozbl, PEKOMeH-
AO0BaHHble NPOU3BOAUTENEM.

¢ Bcerpa oTkntovaiiTe nuTaHue nepej NpPoBefEeHUEM
TEXHUYECKOTO OBCTYXMBaHUA UK PEMOHTA 060py-
A0BaHuS.

CBaquHaﬂ Ayra MOXeT NOBPeAUTb rnasa v Bbi3BaTb 0XOru

¢ Bcerpa HapeBaiiTe CBapOYHYld Macky C MOMHON
3aWMTON NMLa W LWeu, OCHALLEHHYI QUALTPOM He
Hxe 10.

O Y6eputecb, 4TO MCMONb3yeTe COOTBETCTBYHOLLME
CpeAcTBa 3aluThbl rnas, cnyxa u tena.

Ho»(apuan 0nacHoCTb

/
’ / ¢ Ypanute BCe nerkoBoCniaMeHsIoWNeCs MaTepuanbl
B paguyce 35 dyToB (10,7 M) OT 30HbI CBapKK.

0 Hukorga He BbINONHsIATE CBAPOYHbIe PaBoTbl PAAOM
C AOMALIHMMK XMBOTHBIMU WU ManeHbKUMU AeTb-
MH.

O Y6eputecb, YTO B6NIN3N UMEETCH OTHETYLINTENb.
O Hocute opexpy 6e3 macna, 6e3 KapMaHoB U MaHXeT.

[ HVIKOTFLB He BbIMONHsTE CBapKy Ha 3aKpbITbiX uau
rOpPYUX eMKOCTAX.

TOKCHYHbIe rasbl U napbl
O He BAbIxaliTe napbl, BblAeNsieMble B POLLECCE CBAPKM.
¢ Mcnonbayiite COOTBETCTBYIOWME CPEACTBA 3AlUUTHI
OpraHoB AblXaHus.

O Pa6otailTe B XOPOLIO NPOBETPUBAEMOM MOMELLEHUN U
obecneybTe 0TBOZ BPeAHbIX BELECTB U3 30HbI CBAPKH.

¢ He paspesaiiTe NOKpbITble, OLMHKOBAHHbIE UK NNa-
KMpOBaHHble MaTepuanbl (HampuMep, Copepxalyue
LMHK, KafMUil, pTyTb, 6apuif), 4To6bl M3bexatb OT-
paBneHus.

0 TMpu HEOBXOAMMOCTH UCTIONb3YIATE BbITAXHYIO BEHTH-
naumio.

0 Bcerpa cBepsiiTecb C NacroptomM 6e30nacHoCTH
(MSDS) Ha ucrnonb3yemble CBapoYHble MaTepuarbl.

MaruutHble nons

. ¢ He ponyckaiiTe HaxoXAeHWs NOfeR C KapanocTU-
MynsiTopamu  B6MM3M  paGoTaloliero CBapoyHOro
annapara.

A ¢ He HamaTbiBaiiTe CBapOYHbIl Kabenb Ha YacTu Tena
BO BpeMs pa6oTbl.

MpouTtnTte MHCTPYKLUN
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CoOTBETCTBUE C OCHOBHBIMU CTaHAAPTaMu Mo 6e3onacko-
CTU NPUMEHUMbIX EBPONEICKMX AUPEKTHB.

EBpasuniickuil 3Hak COOTBETCTBUA.

YKDBMHCKMﬁ 3HaK COOTBETCTBUA

OCOBEHHBIE MPABWJIA BE3OMACHOCTHU AN
WHBEPTOPHbIX CBAPOYHbIX AMMAPATOB

YKA3AHUg MEP BE30MACHOCTM MPY BbINOJIHEHWUU BCEX
OMEPALIMK
1. 3HaHWe OCcHOB cBapku. Monb3oBaTenb JOMKEH MUMETb 6a3oBble

3HaHWA 0 CBApOYHbIX MpoLeccax, NpuHUMNax paboTbl annapara u
Mepax 6e3onacHocTu. Mpyu OTCYTCTBUM OMbITa HEOB6XOAMMO MPOITH
obyyeHne y KBanudUUUPOBAHHOTO cneuuanucta. Hemogrotos-
NEHHbII OMEPATOP MOXET HEMPaBUIbHO HACTPOUTL anmapar, YTo
NPUBEAET K HEKAYECTBEHHbIM LUBAM, IEPErPEBY UM MOBPEXAEHMIO
o6opynoBaHus.

2. YeTkoe NOHWMaHWe WMHCTPYKUMM no aKcnayaTauuu. Onepatop
AO/MKEH 03HAKOMUTLCA C PYKOBOACTBOM M0Jib30BaTe/ifl, BKNKOYas
TEXHUYECKUe XapaKTepPUCTUKM, PeXUMbI PaboTbl, Mepbl NpefocTo-
POXHOCTM M NOPSAOK TEXHWUYeckoro obecnyxuBaHus. HesHaHue
npaBun aKcnayaTaLum MOXET NPUBECTU K HeNpaBUJIbHOMY UCMOJIb-
30BaHNI0 annapara, ero NoMOMKe U TpaBMaMm.

3. Hasbikn nepsoit nomotwy. Monb3oBatenb JOMKEH 3HATb OCHOBHbIE
Mepbl 0Ka3aHus NepBOiA NOMOLLY NPU NOPAXEHUM TOKOM, OXorax,
nopesax U BAbIXaHUM TOKCUYHbIX Fa3oB. HesHaHue sTUX HaBbIKOB
MOXET MPUBECTU K CEpPbesHbIM MOCNEACTBUAM NpU aBapuitHow
cuTyaLuu.

4. 0NacHOCTb NOPAXEHWs 3NeKTPUYECKUM TOKOM. HUKOrAa He npuka-
caiiTecb K TOKOBEAYLMM YacTaAM, He paboTaiite BO BAaXHOM ofe-
KA ¥ BCErAa UCMONb3YiATe Cyxve 3aluTHbIE NepyaTku. YoeauTecs,
4TO Bbl U30/IMPOBAHbI OT 3arOTOBKM U 3eMK. HecobntoAeHme 3Toro
npaBuna MOXET NPUBECTU K CUNbHOMY 3NEKTPUYECKOMY YAapy,
0XOraM, noTepe CO3HaHUA UK Aaxe NeTanbHOMY UCXOAY.

5. OnacHocTb BO3AeilCTBMSA CBapoyHoii Ayru. Bcerpa mcnonbayiite
CBapOYHYI0 Macky ¢ 3aTeMHeHnem He Hinke DIN 10, 3awuTHyto ofe-
XAY M 3KpaHbl AN OKpyXatowux. HeBbinonHeHne aToro TpeGosa-
HUSE MOXET NMPUBECTY K MOBPEXAEHMIO CETYaTKM r1asa (BRoTb 0
BPEMEHHOI N MOCTOSHHOW CEMNoTbl), 0KOraM KOXM U CUIbHOMY
pasfipaxeHuio.

6. TokcuuHble napbl U rasbl. PaGoTaiiTe B XOPOLIO NPOBETPUBAEMbIX
NOMELLEHNSX UM UCMONb3YITe BbITSXHYIO BEHTUNALMIO, 0COBEHHO
npu CBapKe OLMHKOBAHHBIX U MJaKUPOBaHHbIX METansoB. Babixa-
He CBapOYHbIX NapOB MOXET MPUBECTY K TSKENbIM OTPaBNEHUAM,
TOIOBOKPYXEHNIO, TOLIHOTE M XPOHUYECKIM 3a60rIeBaHNUSM NErKuX.

7. 7. MoxapHas onacHoCTb. YAanuTe BCe roployne matepuanbl
Ha paccTosiine He mMeHee 10 METPOB OT 30HbI CBapku. [lepxuTte
no6au30cTU OrHeTywWwnTeNb. VIrHOpUpPOBaHWE 3TUX Mep MOXET
NPUBECTU K BOCTIAMEHEHUIO OKPYXatoWuUX NpeaMeToB, noxapy u
B3PbIBY, YTO YIPOXAET XNU3HU N UMYLLLECTBY.

8. OnacHocTb B3pbIBa. HUKOrAa He BbINONHANTE CBApPKY repMETUYHbIX
€eMKOCTeW, TpY6 NOZ AaBNIEHNEM 1 Pe3epPBYapOB C ropLYMMM BelLle-
cTBaMu. Heco6tofeHue 3T0ro NpaBuna MOXET NPUBECTY K B3PbIBY,
OCKOMOYHBIM PaHEHUSIM U CEPbE3HBIM TPaBMaM.

9. OnacHocTb 0Xo0roB. He npukacaiitech K ropsiyeii 3arotoBke pykamu
1 He OCTaBAATe pacnnaBneHHbIii MeTana B HenpeAHasHauYeHHbIX
ANs 3TOr0 MecTax. MrHopUpoBaHue 3TOro NpaBiia MOXeT BbI3BaTb
TAXENble TEPMUYECKHUE OXOTM, TPaBMbI KUCTEl U nanbLies.

10. MarHuTHble nons u KapAnoCTUMYNATOPbI. ﬂIOAHM C Kapauoctu-
MynATOpaMy 3anpeLyeHo HaXoAUTbCS PAAOM C paboTalolUM cBa-
POYHbIM annapaTom. HecoﬁnwneHMe MOXET NMPUBeCTn K c60sM B
pa60Te KapAnocTUMynaTopa, Y4T0 YyrpoXaeT XNU3HU. I'Ipoxoucynbm-
pyiTeCh CO CBOMM BPayoM.

11. beonacHoe o6paleHue ¢ kabensMu. He HamartbiBaiiTe Kabenb
BOKPYr Tena, CiefiuTe 3a MX LeIOCTHOCTbIO 1 He nepernbaiTe ux.
MoBpexpeHne Kabeneit MOXeT MPUBECTU K KOPOTKOMY 3amblKa-
HUIO, MOPaXEHMI0 TOKOM UAKM BO3ropaHmio. Pasmelyaiite katenu
TaK, YTOObl OHM He CO3faBann MpensiTCTBUIE Ha pabouem MecTe.
CneguTe, YyTo6bl OHM HE HAXOZUIMCb MOA HOramMu WK He Gbinu
NepeTsiHyTbI Yepe3 ocTpble KpOMKMU. [noxas opraHu3auus Kabenei




MOXEeT NMPUBECTU K CNOTbIKAHWIO, NAIeHNto annapara, ero noBpex-
AEHUI0 N TpaBMam.

12. ONacHoOCTb TPaBMUPOBAHUSA NOABWKHBIMM YaCTAMU. [lepxuTe pyki
1 OAEXAY NOAANbLUE OT BEHTUNATOPA. HeBbINONHEHWe 3Toro Tpe-
60BaHNS MOXET MPUBECTU K CEPbE3HbIM NOpe3am, 3alleMneHunto
nasnbLies.

13.06cnyxuBaHne M peMoHT. Bcerfa oTkntovaiite annapar oT cetu
nepes TeXHUYECKUM OGCNY)XMBAHNEM, 3aMEHOIi PaCXOAHbIX MaTe-
puanoB unn pas6opkoil. MrHopupoBaHue 3Toro mpaBuna MoXeT
NPUBECTN K MOPAXEHUIO 3NEKTPUYECKUM TOKOM, 3aMblKaHUio Unu
BbIXOAly annapara u3 cTpos.

14. Vicnonb3oBaHue CEPTUPULMPOBAHHBIX 3NEKTPOROB U PACXOAHBIX
martepuanos. MpUMeHsiATe TONbKO CepTUdULMPOBAHHBIE INEKTPO-
Abl M CBapOYHYI0 MPOBOJIOKY, COOTBETCTBYIOLLYIO TUMY MeTanna u
pexuMy CBapKu. XpaHuTe 3NeKTPOAbI B CYXOM MECTE, YTO6bl Mpe-
[OTBPaTUTL WX OTCbIpEBaHWE. MCnonb3oBaHUe HeKayecTBEHHbIX
WM BNAaXHBIX 3NEKTPOAOB MOXET MPUBECTU K HECTabUibHOCTH
Ayri, 06pa3oBaHmio Mop B CBAPOYHOM LUBE, CHIKEHMIO MPOYHOCTY
COEANHEHNS U YBENUYEHUIO Pa3bpbI3ruBaHs MeTanna.

15.Pa6oTa B 3awmuieHHoi 30He. He gonyckaiite MOCTOPOHHUX Nu,
JleTell U XUBOTHbIX B 30HY CBapku. YcTaHaBnuBaiiTe 3aluTHble
3KpaHbl ANA NpefoTBPaLLeHNs nonajaHusa Uckp u usnyyenms. He-
co6ntofieHne 3TOro NpaBuna MOXET NPUBECTHU K OXOraM, NOBpeX-
JIEHUIO 3PEHNSA Y OKPYXaIOLWNX, a Take K noxapy oT ciyyaitHoro
nonajaHus UCKpP Ha roproymne marepuansbl.

16. OxnaxaeHne annapara u ero BeHTUNALMS. CneauTe 3a TeM, 4ToGbl
BEHTUNALMOHHbIE OTBEPCTUS annaparta 0CTaBanuCh OTKPbITbIMU U
He NepeKpbIBaNNCh Mblb, TPANKAMU UK MHCTPYMEHTaMU. He Ha-
KpblBaiiTe annapat nocne paGoTbl, NOKa OH He OCTbIHET. Meperpes
CBApOYHOTO annapara MOXeT NPUBECTY K ero NosIOMKe, aBToMaTH-
YeCKOMY OTK/HOUYEHHUIO MW AaXe BO3rOPaHuio.

17.Wcrionb3osaHne NpaBUIbHOTO 3aWUTHOTO CHapsAXeHus. Hape-
BaiiTe NNOTHble, OTHECTONKNE NEPYaTKN U OAEXAY 6e3 OTKPbITbIX
KapMaHOB M MaHXeT. He ucnonb3yiiTe CUHTETUYECKNE TKaHM, Tak
KaK OHW MOTYT PacnnaBUTLCA NPU KOHTAKTe ¢ Mckpamu. Ofexaa us
HemMoAXOAALLMX MAaTEPUanoB MOXET NIerko 3aropeTbCcs U pacnna-
BUTHCSA Ha KOXE, 4TO NPUBEAET K CEPbe3HbIM 0XOraMm.

18. OTKNtoYeHue annapata nocne pa6orbl. Mocne 3aBeplueHns ceap-
KW MONHOCTbIO OTK/OYMTE annapart OT CeTu, FlaﬁTe €My OCTbITb 1
y6epuTe kabenu B 6e3onacHoe MecTo. ECiM 0cTaBUTb BKKOUYEHHbII
annapat 6e3 MpUCMOTpa, 3TO MOXET MPUBECTU K MOXapy, KopoT-
KOMY 3aMbIKaHU0 WM NOpPaXeHWt 3N1IeKTPUYECKUM TOKOM Mpu
Cﬂy‘{aﬁHOM KOHTaKTe.

19. MpaBunbHOe XpaHeHWe U TPaHCMOPTUPOBKA. XpaHUTe CBApOYHbIN
annapat B CyXOM MOMeLLeHNH, 3aLMILEHHOM OT Braru, Mbin
MeXxaHU4YecKux NoBpeXxAeHit. pn TpaHCOpPTUPOBKE 3aKpennsiite
€ero TaK, YTo6bl M30exaTb NafeHns u yaapoB. HenpasuibHoe xpa-
HeHWe M nepeBo3Ka MOTYT MPUBECTU K MOBPEXAEHUIO annaparta,
KOPOTKOMY 3aMblKaHUIO 1 yTpaTe ero pa6oTocnoco6HOCTH.

20. KoHTponb ucnpaBHOCTY 3a3emneHus. Nepef Hayanom paboTsbl npo-
BepsliTe 3a3eM/eH1e CBAPOYHOrO annapara i UCMosb3yiiTe TONbKO
ucnpasHble NpoBofa U COeAUHEHUA. OTCyTCTBMe Wnn nnoxoe 3a-
3emeHue y T PUCK NOJ 3N1EKTPUYECKMM TOKOM,
0COGEHHO NpU paboTe BO BAAXKHbIX YCNOBUSX.

. Pa6ota npu He6naronpusTHbIX ycnosusix. He ucnonb3ayiite ceapoy-
Hblii annapat nog, AOX/AEM, B CbIPbIX UM MOKPbIX NOMELLEHUAX 6e3
Haanexauuen 3awutbl. Mpu HEOGXOAMMOCTU NPUMEHAINTE Cheuy-
anbHble YKpbITUA. PaboTa B YCNOBUSX NOBbILIEHHONH BNAXHOCTU
MOXET NMPUBECTU K KOPOTKOMY 3aMblKaHWUI, MOPaXEHNI0 TOKOM U
noNoMKe 060pyA0BaHMSA.

22. 3anpelLeHHble Cnoco6bl UCnonb3oBaHus. HuKkoraa He ucnonbayite
CBaPOYHbIA annapar AN pasMoOpaXuBaHus TPY6, 3apsAKM akKyMy-
NATOPOB UM APYTUX HeLeneBbIX 3afay. HecobnoaeHue atoro npa-
BUNa MOXET NPUBECTY K Neperpyake, BbIXoAy annapara U3 cTpos u
CepbesHbIM MOBPEXAEHNAM 3N1eKTPOOBOPYAOBAHHS.

. [leficTBUA Npu HeucnpaBHOCTAX. Mpu 06HapyXeHUN AbiMa, 3anaxa
rapu uu c6os B pa6ote HeMejIeHHO OTK/IIOYMTE annapar oT CeTn
1 NpekpaTuTe pacoTy. He pas6upaiite annapaT caMOCTOSITENbHO —
opaluaiiTecb B CepPBUCHbIA LieHTp. MonbiTka CaMoCTOATENbHOTO
PEMOHTa MOXET NPUBECTH K NOPAXKEHMIO TOKOM, YXYALLEHUIO COCTO-
AHNUA 060PYA0BAHNS 1 AHHYNUPOBAHMIO raPaHTUM.
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24.Vcnonb3oBaHue annapaTta B COOTBETCTBMM C PabouMM LMKIIOM.
CnepuTe 3a NPOJOMKUTENBHOCTBIO PaGoTbl CBAPOYHOrO annapara
W cobmiofaiiTe ykasaHHblit pabounit uukn (MB). Ecnu annapat Tpe-
GyeT nayabl 7151 OXNAXAEHWS, He NpeBbllaiiTe AONYCTUMOE BpeMs
paboThl Ha MakcuManbHOM Toke. Heco6niojeHne aToro npasuna
MOXET MpMBECTU K MeperpeBy, cpabdaTbiBaHMio TepMO3aLnTbl,
YCKOPEHHOMY U3HOCY KOMMOHEHTOB 1 BbIXOAY annapara U3 CTposi.

25. MpaBunbHOe MOAK/IOYEHNE 3aXNMOB. Y6eAUTECh, YTO CBAPOYHbIE
Kabesnu 1 3aXMM MaccChbl HafeXHO NOAKIIOYEHbI U UMEIOT XOPOLLNit
KOHTAKT. [lepuognyecku NnpoBepsiiTe ux Ha noBpexaeHus. rnoxoi
KOHTaKT MOXeT Bbl3BaTb UCKPEHWE, NeperpeB COeAUHEHUI 1 He-
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CTa6UAbHOCTb CBAPOYHOI AYry, YTO CHUXKAET KayecTBO CBapKM W
NoBbILIAET PUCK Noxapa.

26. Mepep, cBapKOil yaananTe Kpacky, PXaBunHy v Apyrie NOKpbITUS C
paboyeil NOBEPXHOCTU. Mcnonb3ayiTe ToNbKO Ge3onacHble MHCTPY-
MEHTbI AN 3a4UCTKN. PaboTa C 3arpsisHEHHbIMU UK MOKPbITbIMU
maTepuanamiu MoXeT MpUBECTU K 00Pa30BaHNI0 TOKCUYHbIX NapoB
1 YXyALEHWIO KayecTBa LWBa.

27. 06palleHme ¢ ropsuuMmu MHCTpyMeHTamu. [pyu paboTe ¢ anekTpo-
[NofiepXkaTeneM, CBapoYHoOI ropenkoii nnu MeTanMyeckumm 3aro-
TOBKaMK UCMONb3yiTe 3aluTHbIe nepyaTku. He knaguTe ropauue
JleTanu Ha nerkoBocnnameHstoLecs noBepxHocTyu. MpukocHoBe-
HUe K ropsiYMM 3N1eMeHTaM MOXET MPUBECTU K OXOram, a Hempa-
BUNIbHOE Pa3MelLieHne — K noxapy.

28. OCTOPOXHOCTb NpU CMeHe 3neKTpofoB. [lepes 3aMeHON 3NeKTpo-
fia yoeanTech, YTo AepxaTenb He NOAKIIOUYEH K paGoyeit feTanu n
annapar oTk/o4eH. MeHsiiTe 31eKTPoAbI TONbKO CyXUMU pyKamu 1
B 3alMTHbIX NepyaTkax. HerpaBuibHas 3amMeHa 3/1eKTpoAa MoXeT
NPUBECTU K CNYYaitHOMY 3aMblKaHWI0, NCKPEHUIO U MOpaXeHuio
TOKOM.

29. 3awuTa cnyxa npu pa6oTe Ha BbICOKUX TOKax. Mcnonb3ayiiTe 6epywin
VAW HayLHWKW, eCNi CBapKa COMPOBOX/AAeTCA MPOMKUM 3BYKOM,
0COGEHHO NpY UCMONb30BAHMM iyrOBOI CBAPKM HA BbICOKMX TOKaX.
MpoponxuTenbHoe BO3AEACTBUE LYyMa MOXET Bbl3BaTb MOTEPHO
Cnyxa Uiy XpoHuyeckue 3a6oneBaHns yweii.

30. BesonacHocTb npu pa6oTe B 3aMKHYTbIX MpocTpaHcTBax. Ecnn
Heo6XOAMMO BbINONHATL CBApKY B 60uKaX, pe3epByapax, TOHHeNsX
WM APYTUX 3aKPbITbIX NOMELLEHUSX, 06ecneybTe NPUHYAUTENbHYIO
BEHTUIALMIO U HANMYME HAaNapHUKa ANA KOHTPONs. PaboTa B 3aM-
KHYTOM NPOCTPaHCTBE 63 BEHTUNALIMI MOXET NPUBECTH K KNCNO-
POZHOMY rONOAAHMI0, OTPABIEHUIO ra3aMK ¥ NOTEPe CO3HAHMA.

.MpoBepka 3a3eMneHus nepej Hayanom pa6oTbl. Y6eauTech, 4to
CBApOYHbIA annapar NOAK/IYEH K UCMIPABHOMY 3a3eMIEHMIO B CO-
OTBETCTBUM C 3NEKTPUYECKUMU HOpMAMK. OTCYTCTBUE 3a3eMEHUs
YBENNYMBAET PUCK MOPAKEHUS TOKOM ¥ NOBPEXAEHUA 060PyA0Ba-
Husl.

32. PerynapHoe TexHu4yeckoe o6CyxmuBaHue. NpoBOAUTE perynsipHyto
NPOBEPKY COCTOAHUA Kabeneil, PasbemMoB, BEHTUNALMU U 3aXXMMOB
Macchl. YucTuTe annapart ot nblav 1 rpsisu. HecBoeBpeMeHHoe 06-
CIYXWBAHUE MOXET MPUBECTHU K CHUKEHMIO MPOU3BOAUTENBHOCTH,
neperpe.y U YCKOPEHHOMY M3HOCY annapara.

33. OrpaHnyenne pa6oTbl C yAAMHUTENsMW. MWcmonbayiite TONbKO
CepTUdULNPOBAHHbIE YANMHUTENM, PACCUNTAHHDIE Ha BbICOKME Ha-
TPY3KK, ¥ He NpeBblwwaiiTe AoNycTUMY ANuHY kabens. Mcnonb3so-
BaHWe HENoAXOAALLEro YANUHUTENS MOXET NPUBECTH K Neperpesy
NPOBOAIKM, CHIKEHMIO HAMPSKEHNS 1 BO3MOXHOMY BO3rOPaHMIo.

34.TpoBepka KayecTBa 3a3em/ieHus nepej KaxAblM MCMONAb30Ba-
HueM. Meped 3amyckom CBapoOYHOro anmapara y6eguTtech, YT
3a3eM/ieHne HafexHoe W COOTBETCTBYET 3/1EKTPOTEXHUYECKUM
cTaHfapTaM. McnonbayiiTe Tonbko ucnpaBHble npoBoja. Hapy-
LeHWe 3TOro TPe6OBaHUS YBENUYMBAET PUCK NOPAXKEHUS TOKOM U
noJIOMKW annapara.

35. He neperpyxaiite ceTb, K KOTOpOii NOAKIOYEH annapat. Y6eau-
TeCb, YTO PO3ETKa, YANMHUTEb WA 3NIEKTPONPOBOAKA BblAEPXN-
BAKT Harpyaky annaparta, OCOGEHHO eCnu B CETW MOAKIKYEHbI
Jpyrue yctpoicTea. YpeamepHas Harpyska MOXeT NpuBecTi K
neperpesy NPOBOAKW, KOPOTKOMY 3aMblKaHUIO W OTK/IHOYEHUO
3NEKTPOIHEPTUM.

36. KoHTponb 3a nopayeit rasa npu TIG-ceapke. Mpu ucnonb3oaxuu
pexuma TIG Lift cneguTe 3a repMeTMYHOCTbIO COEAMHEHMIA Fra30Bo-
rO LWaHra u CBOEBPEMEHHO NPOBEpsiiTe YPOBEHb rasa B GannoHe.
YTeuka rasa MOXeT MPUBECTU K YXYALWEHMIO KayecTBa CBApHOrO
WBa, yBENNYEHHOMY PacXOAy 3aLMTHOrO rasa u faxe PUCKY B3pbl-
Ba.

WCTOYHUK NUTAHUA

VHCTPYMEHT JOMKEH GbiTb MOAKMIOYEH K CETU C HanpsXeHuem, cooT-
BETCTBYIOWNUM HamMpsXEHWNIO, yKa3aHHOMY Ha MapKMPOBOYHOW Tabnny-
Ke. Mcnonb3oBaHue ToKa NOHUKEHHOrO HaMpsXXEHUs MOXET NPUBECTH K
neperpyske UHCTPYMeHTa. Poj Toka — nepeMeHHbli, ogHodasHbIi. B co-
OTBETCTBUM C €BPONEACKMMI CTaHAAPTaMU MHCTPYMEHT UMeEET ABOIIHYI0
CcTereHb 3alLUTbl OT MOPaXeHUs TOKOM W, CNefoBaTeNbHO, MOXET 6biTb
NOAK/IOYEH K He3a3eMJIeHHbIM PO3eTKaM.
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UCNOJIb30BAHUE

/\BHUMAHME!

lpu ycTaHOBKe M CHATUM aKceccyapoB YOeanTeCh, YTO MHCTPYMEHT Bbl-
KIIOYEH, a WwHyp He nopK/io4eH K ceTu.

C6opka annapara nepep, pa6otoii

MNepes HayanoM pa6oTbl HEOGXOAUMO NPaBUALHO NOAKIIOYUTL Kabenu u
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akceccyapbl K CBapoYHOMY annaparty. BbinonHuTe caefytolme waru, 4To-
Gbl M36eXaTh OWMBOK NPU NOAKMIOYEHUN.

IMogkmioyeHme cBapoyHbix kabenei (MMA-cBapka)

[inq pyyHoit pyrosoi cBapku (MMA) Heo6XoauMO MOAKMIOUUTD Kabenb
Macchl U Kabenb aNeKTPOAOAEPXKaTENs K COOTBETCTBYILWUM pasbeMam
annapara.

I'lo,quoqeune 3aXuMma macceol
1. BosbMuTe Kabesb Macchl C 3aXUMOM <KPOKOAUIY.
2. TopkntounTe pasbem Ka6ensi Maccbl K BbIXOAHOMY TepMuHany (-)
().

3. TloBepHuTe pasbem Mo YacoBOI CTPENKE, MOKa OH He 3auKcupy-
€eTcA B rHespe.

4. 3akpenuTe 3aXWUM MacCbl Ha YNCTOM, HEOKPALLEHHOIA MOBEPXHOCTH
3aroTOBKM, 06€CMeYnB HafieXHblii KOHTAKT.
[MoaKnoYeHne aneKTpogoAepxatens
Bo3bMuTe Kabenb ¢ 3NeKTPOAOAEpKaTeNEM.
MopkniounTe pasbem KaGens K BbIXORHOMY Tepmunany (+) (1).
MoBepHuTe pa3beM o YacoBOIi CTPeNKe A0 NOJHOrO 3aKpernieHuns.

mowo o

Y6eautech, UTo Kabenb He NEPEKPYYEH U HE HAXO[UTCS MOJ Mexa-
HWYECKUM HaTAXEHUEM.
Moaknoyenne TIG-ropenku (aproHogyroBas ceapka, TIG Lift)

TIG»ropenKa He BXOAMT B KOMMNNEKT, HO npu HEO6XOJ1VIMOCTVI €e MOXHO
MOAKNOYNTD K annapary.

[MoaKnoYeHne ra3oBoro wnaxra
1. CoepuHuTe ra3oBblit wWnaHr TIG-ropenku ¢ aproHoBbIM 6annoHoM
yepes pepykTop.
2. Y6epuTech, YTO COeAMHEHME FePMETUYHO 1 He MPONYCKaeT ras.

MogknroyeHue kabens ropenku

1. PagbeM kabens ropenku NoaKIouNTe K BbIXOAHOMY TepmuHany (-)
(2) (B oTnume ot MMA-cBapku, rae iepxatenb noakoyaeTcs K
niocy).

2. HagexHo 3aduKcvpyiite pa3bem, NOBEPHYB €ro 4o ynopa.

MogknroyeHue Kkabens Macchl

1. MopkntounTe Kabenb Macchl K BbIXOAHOMY TepmuHany (+) (1).

2. 3aKpEI'IVIT€ 33KMM Maccbl Ha 3aroToBKe B61M3M MecTa CBapku,
4TO6bI 06€CNEUUTb CTABUNbHbIN KOHTAKT.

Hacrpoiika cBapoyHoro annapara nepep, pa6otoi

lMocne nogkntoyeHns kabeneit 1 NOATOTOBKYM annapata He06X0ANUMO Bbl-
NONHUTb ero HaCTPOWNKY Nepes HayanoM CBapKHU.

Bkntoyermne annapara

1. BcraBbTe Kabenb nutanus (16) B PO3ETKY C COOTBETCTBYHLMM
HanpsxeHuem.

2. BKntounTe annapat ¢ NOMOLbI0 NepekioyaTens nutaxus (4).

3. MMocne BKAOYEHUS Ha AUCNee CBApPOYHOro Toka (5) oTobpasutcs
TeKyliee 3HayeHMe CBAPOYHOro TOKa, a WHAWKATOPbl PexumoB
3aropATcA B COOTBETCTBUM C MOC. ycTaHo Ha-
CTpoiiKamu.

Bbi6op pexuma ceapku (RWI300, RWI320, RWI350)
Annapat nogAepX1BaeT ABa pexuma pagoTsi:

O MMA (pyyHasi pyroBas cBapka MoKpbITbIM 31eKTPOAOM) - 3aropa-
eTcs MHAMKaTop pexuma MMA (9).
TIG Lift (aproHogyroBas cBapka C NOXKUroM OT KacaHus) - 3aropa-
eTcs MHAuKaTop pexuma TIG (10).

<

[inq BbiBOpa pexuma HaxMuTe KHOMKy BbiGopa pexuma (13). Mepeknto-
YeHue BbIMONHAETCS MO KPyry:

AKTUBaLNA n OTKAKOYEHNE pexuma VRD

VRD (Voltage Reduction Device) - aT0 cuCTEMa, CHUXKAIOLLAsA HANPSXEHUE
XO/IOCTOro X0Aa, yBenuunBas 6e3onacHocTb paboTbl.

1. B pexxume MMA MoxHO BKKOYNTb VRD € MOMOLLbIO KHOMKK BKJTIO-
yeHns VRD (14) unu oTKMOYMTb C MOMOLLbIO KHOMKM OTK/TIOYeHUs
VRD.

2. Mpwu BKNtoYeHnn VRD 3aroputcsi MHANKATOP BKNIOYEHHOMO pexuma
VRD (12).

3. Mpu oTknioyennn VRD 3aroputca MHANKATOP OTKIKOYEHHOTO PeXu-
ma VRD (11
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4. Bpexume TIG VRD aBTOMaTHyeCcKu OTKNIOYEH, TaK KaK 3TOT Pexum
He TpebyeT AaHHOI QYHKLMN.
Hactpoiika cBapouHbix annapatos RWI-220 u RWI-240 (PucyHok 3)

AnnapaTbl RWI-220 u RWI-240 ocHalyeHbl yHUBEpCanbHoii cucteMoi
ynpaBneHns: ofHa KHoMKa UCronbayeTcs Ans BbiGopa pexuma, a OfuH
NOTEHLMOMETP — ANS PerynMpoBKN NapameTpoB BblGPaHHON QYHKLMK.
970 NO3BONAET NPU MUHUMa/IbHOM KONMYECTBE OPraHoB yrpaBeHus no-
Ny4nTb JOCTYN KO BCEM HEOGXOAUMBIM HaCTpOiKaM.

Bbi6op pexuma
0 Ha naHenu ynpaBneHus uMeeTcs KHOMKa «BblGop pexumar.

0 Kaxpgoe HaxaTue KHOMKM NOCNEA0BATENbHO NEPEKoYaeT (yHK-
uuu.

O AKTMBHAR ByHKLNA 0TOGPaXa@eTCa Ha NaHenu ¢ NOMOLLbIO COOTBET-
CTBYIOLLEro MHAMKATOpA.
MocnepoBatenbHOCTb BbIGOPa hYHKLMI:

1. MMA - pyyHas ayroBas cBapka noKpbITbIMU 371€KTPOAAMU.
2. Arc Force - perynupoBka «dopcaxa ayru».

3. Hot Start - HacTpolika «ropsyero ctaprar.
4

VRD - BKNtOYEHWNE/BbIK/IIOYEHME CUCTEMbI CHUXEHUA HaNpsAXeHns
XOJI0CTOrO X0Aa.

5. Lift TIG - ceapka TIG c nofpxurom ayry Bia Aotuky (LiftArc).

Mocne nsaToro wara UMKN NOBTOPAETCA C Havana.
PerynupoBka napameTpos

lMocne BbIGOpa HYXHOM YHKLWM C NOMOLLbKO KHOMKM HAacTpoiika npous-
BOAMTCA NOBOPOTOM NOTEHLMOMETPA:

0 MMA - perynupoBka cBapoyHoro Toka (A).

O Arc Force - HacTpoiika MHTEHCMBHOCTY opcaxa Aayri. Yem Bbiwe
3HaYeHue, TeM XECTYe Aiyra U MeHblLe PUCK 3aNUNaHNsa aNeKTPoaa.

¢ Hot Start » YyCTaHOBKa BeJINYNHbI UM ANUTENBHOCTYU NOBbILIEHHO-
F0 TOKa Npu Nojxure ayru. O6neryaet PO3XUr anekTpoaa.

O VRD - BK/OYEHME UnK BbiKoyeHre hyHKLuM (Mpu akTUBaLUKM Ha
aucnnee roput uHankatop VRD). VRD CHUXAET HanpsikeHue Xono-
CTOro X0/ 10 6€30MacHOro YpoBHS.

O Lift TIG > perynupoBka cBapoyHoro Toka (A) Ans pexuma aproqo-
[lyroBOii CBapKM C NOJXKMIOM OT KacaHus.
BknioueHune U BbIKNIOYEHHEe NOACBETKW NaHenu ynpaeneHus

Annapart ocHalleH CBETOAMOAHOI MOACBETKO! naHenu ynpaenenus (15)
Ans yR06CTBa PaboThbl B TEMHbIX MOMELLEHUSX.

1. ﬂﬂﬂ BK/IOYEHUA UMK BbIKNHOYEHWUA NOACBETKN HAXMUTE U YAEPXKU-
BaiiTe KHOMKY BblGopa pexuma (13) B TeueHue 3 cekyHa.

2. Tpu BKNIOYEHHON NOACBETKE GyAyT Nyylle BUAHbI AUCTINEl CBAPOY-
HOro ToKa (5) M BCe MHAMKATOPbI NaHenu.
PerynupoBka cBapoyHoro Toka
1. Wcnonbayiite perynatop cBapouHOro Toka (3) AN yCTAHOBKM HEO6-
XOAMMOTO 3HaYEHUs CUIbl TOKA.
2. W3MeHeHve napameTpa 0T06pa3nTCs Ha AUCTIee CBAPOYHOrO TOKa
(5)-

3. BbiGupaiiTe TOK B 3aBUCUMOCTM OT AMaMeTpa 3NeKTpopa U Tuna
martepuana:

O [ina MMA - 3aBUCHT OT TUNa anekTpoAa.
¢ [ina TIG - 3aBMCUT OT TONLYMHbI MeTanna 1 Tpe6yeMoit rny6GuHbI

nposapa.
. Pekomenpyemoe

?0“;':5“) drewipons CBapOUHbIN TOK (A) ® n cBapku
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

32 108-148 23.32-24.92

4.0 140-180 24.6-27.2

5.0 180-220 27.2-28.8




/N Npumevanme: 3ta Tabnnua npegHasHayena ans ceapkm HU3KOYr/Iepo-
AVCTON cTanu. [ins paboTbl C APYrUMM MaTepuanam UCnonbayiite cooT-
BETCTBYIOLL/E CTIPaBOYHbIE AaHHbIE U MOABMPaiiTe PeXUM CBapKU B 3aBU-
CUMOCTY OT TUMa MeTasIa 1 TEXHONMOTUYECKOro npoLiecca.

0603HayYeHNe MHANKATOPOB Ha MaHem

O WHpukaTop BXogHoro Hanpsbkenus 110 B (6) - 3aropaetcs npu
o6HapyXeHun BXofHoro Hanpskenuss 110 B. Ecnu annmapat He
nopaepxusaet 110 B, 3T0T MHANKATOP CUTHANN3UPYET O HEMOAXO-
AALEM NUTaHUM.

O WHpukaTop BXoAHOrO Hampsbkenus 220 B (7) - 3aropaetcsi mpu
noakntoyeHnn K cetn 220 B, 4To COOTBETCTBYET HOPManbHOMY
paboyemy pexumy.

0 WHaukatop neperpesa (8) - 3aropaeTcs npu neperpese annapa-
Ta, NOC/E Yero OH aBTOMATUYECKN OTKMIoYaeTcs. B atTom cnydae
HEO6XOAUMO JOXAATLCA €r0 OXNaXAEHUS Nepes NMPOAOIIKEHUEM
pa6oTbl.

O Wupukatop pexuma MMA (9) - curHanuampyer, yto annapar pa6o-
TaeT B peXuMe py4yHoii AyroBoi CBapKu.

O WHpukatop pexuma TIG (10) - ykasblBaeT, YTo aKTUBMPOBAH pe-
xum TIG Lift.

O WHpukaTop oTkntoyeHHoro pexuma VRD (11) - nokasbiBaeT, yTo
cucrema VRD HeakTHBHa.

O WHpukaTop BKAtoYeHHoro pexuma VRD (12) - curHanusupyet o
BK/IOYEHHOI dyHKLMK VRD (akTUBEH TONbKO B pexume MMA).

B p pa6ot B |
cBapka)

Tocne NOAK/IoYEHHs, HACTPOIIKM ¥ MPOBEPKI CBAPOYHOTO annapara Mox-
HO NpUCTYNaTh K CBapKe NOKPbITbIM 3NeKTpogoM (MMA).

I'Io,qrorosKa K cBapke
lMepef Hayanom cBapoYHoro npotecca y6eauTecs, YTo:

MMA (pyuHas pyrosas

O CBapoyHblif annapaTt NpaBUIbHO MOAKIIOYEH U HACTPOEH (PEXUM
MMA aKTuBeH, napaMeTpbl TOKa BblOpaHbl).

¢ 3axum maccbl HaAeXHOo 3aKpenJieH Ha O‘WILLtEHHOﬁ OT Kpacku un
PXXaB4KUHbl NMOBEPXHOCTYW 3aroTOBKU.

O Bbl6paH NOAXOASALLMA 3NEKTPOA B COOTBETCTBUM C TOMLUHONA Me-
Tanna v Tpe6oBaHUAMM K LUBY.

¢ Paboyas 30Ha OYMLLEHA OT rOpPKYMX MaTepuanoB W obecneyeHa
XopoLuas BEHTUNALMSA.
POS)KMFA}’I'M M Hayano cBapku

1. Bo3bMWTE 3N1EKTPOAOAEPKATEND U YCTAHOBUTE B HETO 3MEKTPOR
NOAXOAALLETO AMAMETpa.

2. Pacnonoxute anekTpod nog yrnom 60-80° K noBepxHOCTW 3aro-
TOBKMU.

3. [1ns po3xura Ayrv ucnonb3yiite ofuH U3 cnoco6os:

4. KacaHue 1 0TPbIB ~ KOPOTKO KOCHUTECH NOBEPXHOCTY U NOAHUMUTE
3NeKTpoA Ha 3-5 MM.

5. L‘“/lpKaHbE — npoBejuTe 3NEKTPOAOM MO MOBEPXHOCTH, KakK npu
MOMKXUraHNKN CIIUYKHK.

6. Mocne po3xura AyrM MeANeHHO nepemellaiiTe 3MeKTPoA BAOMb
NpeAnoaraemMoro CBapHoro LWea, NOAAEPXKUBas CTabUbHYIO Ayry.
KoHTposnb cBapoyHoro npoyecca
Bo Bpems cBapky cnepuTe 3a:

0 CTabunbHOCTbIO AYrW — €CAU Ayra NPepbiBaeTcsi, BO3MOXHO, yCTa-
HOBJIEH C/IMIIKOM HU3KMIA TOK.

¢ [inuHOR Ayru - onNTUManbHOe PacCTOIHWE MeXJy 3N1eKTPOJOM W
METaNNoM COCTaBNIAET NPUMEPHO ero AnameTp.

0 GdopmupoBaHMeM CBapHOrO LWBa — NepemellaiiTe 3N1eKTPOA PaBHO-
MepHO, n3beras peskux ABUXEHNNA.
3aBepwemte CBapKu u yganexune Lnaka

1. Mo OKOHYaHMM CBapKN MEANEHHO OTBEAUTe JNEKTPOA OT LWBa W
faiiTe MeTanny ocCTbITb.

2. OTKMOUWTE annapar, eciu paéoTa 3aseplueHa.

3. YpanuTe WwWnak c NOMOLLbo MONOTKa-LINaKOOTGOMHMKA U MeTannu-
YeCKOii LeTKHM, YTOObl NPOBEPUTb KAYecTBO LuBa.

R é

P N UXycTp

(MMA)

Mpo6nema
[lyra He 3axu-
raetcs

[lyra yacTo racHet

MeTtann npoxu-
raetcs

MHoro 6pbiar

o pyccont L

MpuynHa

AnekTpoa okucnun-
€S, CTIMLWIKOM 60/1b-
woit 3a30p

CnnwWKOM HU3KMiA
TOK, HEYCTONYMBbIA
po3Xur

CnuwWwKOM BbICOKNiA
TOK, CIINLLIKOM Mej-
NeHHoe JiBIKeHne

CMWKOM ANUHHaS
Ayra, HenpaBuUNbHbIiA
yron aepxarens

3arpsisHeHHas 3aro-

Pewenne

OuncTute anekTpog,
YMeHbLUUTE 3330

YBenuybTe cuny ToKa,
nonpo6yiite Apyroi
3NeKTPoA

YMmeHbLumTe cuny
TOKa, AABUraiiTe anek-
Tpog 6bicTpee

YMeHbLnTe ANUHY
LYTY, U3MeHWTe yron

OumcTute metann,

Mopbl B WBe TOBKa, BNara B anek- npocywuTe anek-
Tpoge TPOA
Bi pa6ot B p TIG Lift (aproHopyrosas

P
CBapKa C NOXXUIOM OT KacaHus)

Mocne HacTpoiiki 1 NPOBEPKYM CBAPOYHOTO annapata MOXHO NpUCTynaTh
K aproHogyrosoii ceapke (TIG Lift).

lMoaroToBka k capke

Mepep Hayanom pa6oTbl y6eanTeCh, YTO:
0 Annapat npaBubHO NOAK/IOYEH U HACTPOEH (peXxuM TIG akTuBeH).
0 TIG-ropesnka nofKtoyeHa K BbIXOZHOMY TepmuHany (-) (2).

0 3axuM Macchl HafleXHO 3aKpenseH Ha OYMULEHHOW MeTaninye-
CKOW MOBEPXHOCTU W NMOAKIIOYEH K BbIXOZHOMY TepMuHany (+) (1).

0 Mcnonb3yeTcs NOAXOAALLMIA BONbOPAMOBbIN 3NEKTPOA.

0 bannoH c aproHoM NOAKOUYEH U OTKPbIT, PEAYKTOP YCTAaHOBNEH Ha
pekomeHZAyeMmblii pacxop rasa (06b14HO 8=12 11/MUH).

0 Pa6ouas 30Ha OuMlLEHa OT Macen, PXaBUMHbI U APYruX 3arpsisHe-
HUNA.
Mopxur gyru (Lift Arc)
TIG Lift ucnonb3yeT Nomur oT KacaHus, Yto TpebyeT akKypaTHbIX Aei-
CTBUIA:
1. YcraHoBUTe BOMbGPaMOBbIi 3N1EKTPOA Ha PacCTOSHUM 2-3 MM OT
3aroTOBKM.

2. KopoTKO KOCHUTECb KOHYMKOM 3/1eKTpoAa NOBEPXHOCTU MeTanna u
MArKo NOAHUMUTE ero BBEPX — Ayra 3axXeTcs.

3. YpepxuBailTe aneKTpoA Ha paccTosiHMK 1-2 MM OT 3aroTOBKM, He
Kacaschb ee.
& BaxHo: He «‘WIDKBVITE» 9NEeKTPOAOM MO MeTanny, 3To NpuBeaeT K 3a-
TPA3HEHUIO caapoqm)ﬁ BaHHbI 1 YXyALIEHWUIO KayecTBa LWBa.
KoHTponb cBapoyHoro npoyecca
Bo Bpems cBapku cneaute 3a:
¢ TnaBHOCTbI ABWXEHUS - NepeMelyaiiTe ropenky paBHOMEPHO,
COXPaHsA CTaGUNbHYIO Ayry.

0 PacxofoMm rasa — npu HefjoCTaTOYHON NOfaYe aproHa WOoB MOXET
OKUCnTbCA.

¢ GopMMpOBaHNEM CBAPOYHOI BaHHbI ~ OHa JOMKHA GbITb OAHOPOA-
HOIA 1 6€3 BK/IOYEHNiT BO3JyXa.

¢ Wcnonb3oBaHuem NMpUCAAOYHON MPOBONOKM (ecnu Tpebyetcs) —
BBOAMTE e B CBAPOYHYIO BaHHY NABHO, HE KacasCb 3eKTPOAA.
3aBepLueHne capku

1. MepneHHo yMeHbluaiiTe cuny Toka, nepemellasi ropenky Brepes
o wWway.

2. He y6upaiite ropenky cpasy nocsne oTKII04YeHNs fyrin — NOJOXAUTE
1-2 ceKyHAbl, 4TOObI ra3 NPOAOIKMA 3aLULLaTb CBAPOYHYIO BaHHY.

3. [laiiTe MeTanny oCTbiTb, 3aTEM yAanuTe BO3MOXHbIE OKUCTbI C MO-
MOLLbI0 HEPXKABEIOLLEN LWETKM.

Bo: M UX YCT
Mpo6nema Mpuynna

(TIG)
Pewenne

3arpssHeHHbIN anek-
TPOA, NN0XOii KOH-
TaKT Macchl

0uncTUTE 3NEKTPOA,
NpoBepbTE 3aKNUM
maccbl

PRO-CRAFT

[lyra He 3axu-
raetcs
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LlloB okucnsetcs

Kpait anekTpopa
onnasnseTca u 3a-
Kpyrnaetca

Metann npoxu-
raetcs

LLioB HepoBHbIA 1
nopucTblit

HepocTaTouHblit pac-
X0f rasa, yTeuka B
cucteme

CNuLWKOM BbICO-
Kas cuna Toka, kaca-
Hue ayru

CnunwKoMm BbicoKas
TemMneparypa, Mef-
NEeHHOe ABWXeHue

3arpssHeHHas 3aro-
TOBKa, HECTabunb-
Has ayra

YBenuubTe pacxon
aprowa, nposepbTe
wnaHrn

YMmeHblunTe TOK, He
KacaiiTecb anekTpo-
AOM MmeTanna

YMeHbLLUNTE TOK, ABU-
raiiTe ropenky 6bl-
cTpee

QOyuctute Mmetann,
AepXxuTe aNeKTpoa
cTabunbHo

3aBepuwenue pa6oTbl
Mocne 3aBeplueHns CBapOUHbIX PaboT HEOGXOAMMO MPABUALHO BbIKMHO-
4WTb annapar, 4To6bl U36exaTb NeperpeBa, NOBPEXAEHUS KOMMOHEHTOB
1 CKaYKOB HanpsXeHNs.

1. OcTaHoBUTE CBaPOYHbIii MpoLjecc.

0 B pexume MMA - y6eauTech, YTo 3NIEKTPOA He KacaeTcs 3aro-
TOBKMW.

¢ B pexume TIG - npekpaTuTe nogayy npucasouHoi npoBoaoKn n
yAanuTe ropeniky T CBapoYHOIi BaHHbI.

2. TlocTeneHHO CHU3bTe CBAPOYHbIii TOK. Mepes BbikYeHneM anna-
paTa peKoMeH/YeTCA Ha HECKO/IbKO CEKYH/, YMEHbLKUTb CUAY TOKa,
€C/I1 3TO BO3MOXHO, YTO6bI CHU3UTb Harpysky Ha BbIXOAHbIE Lenu.

3. BblknounTe annapat ¢ NOMoLbio Nepekntoyatens nutauus (4).
lMocne nepekntoyenns Tym6nepa B nonoxexue "BbIK/", annapat
NPOAONXKMUT PaboTaTh ellye HECKONbKO CeKyHA — 3TO HOpManbHas
pa6oTa CUCTEMbI OXNaXAEHUS.

4. [loXpAuTeCb, NOKa BEHTUNATOP OCTAHOBMUTCA W AUCN/EN NOracHeT.

5. OTknounTe annapat ot ceTi. ToNbKo Noc/e NONHOMO BbIKNKYEHNS
u3BnekuTe kabenb nutaxua (16) U3 poseTku. HuKoraa He Bbiaep-
ruBaiite kabenb cpasy nocne HaxaTus BbIKAKOYATENs, Tak Kak 310
MOXET MOBPeAUTL 3IeKTPOHHbIE KOMMOHEHTbI.

6. 3akpoiite nopgauy rasa (ans TIG-ceapku). Ecnu ucnonbaosanach
aproHofyroBasi CBapKka, 3akpoiite BEHTUIb Ha GannoHe 1 copocbTe
0CTaToYHOE JlaB/ieHue B CUCTEME.

7. [aiite annapaty OoCTbiTb nepej nepemelieHnem. [laxe ecnu
CUCTEMA OXNaXAEHMA OTKIYMWNACb, BHYTPEHHUE KOMMOHEHTbI
MOryT 0CTaBaTbCA ropaYMMU. MoK ANTE He MeHee 5 MUHYT nepep,
TPaHCMOPTUPOBKON UAN YNakoBKOI annapara.

8. Y6epute Kabenu u NpUHaANEXHOCTU. OTKNKOYMTE U aKKYPaTHO CMO-
TaiiTe Kabenb Macchl U ANEKTPOAOAEPKATEND.

9. OyMCTUTE 3aXUM MacChl OT Harapa v Npu HeobXo0AMMOCTY Npoayit-
Te BEHTUNALMOHHbIe oTBepcTys (20).

Co6ntofieHue aTUX NpaBUA NPOATUT CPOK CAYXGbl annapata u o6ecneunt
€ro CTabunbHYIo paboTy Npu cnefytoliiem 3amycke.

yXo[ ¥ O6CNYXXUBAHUE
Mepes nposesieHMeM NpoduNakTUYecKoro 06CNYXMBaHNA BCerga yoeau-
TECb, YTO MHCTPYMEHT BbIK/IOYEH U OTK/IIOYEH OT CETU INEKTPOMUTAHMS.
OyucTka annapara nocse pa6otbl
Mocne KaxAoii CMeHbI BbINONHUTE CReAytolLMe AeiCTBIS:
1. Bblkntouute annapart C NMOMOLULbK MepeknYaTens nuTaHua (4) n
OTKAKOYUTE Kabenb nutaHus (16) oT po3eTku.
2. [loxpuTech NONHOrO OCTbIBaHUA annapata nepeg 04NCTKON.

3. Mcnonb3yiiTe Cyxylo TKaHb WA CXaTblit BO3AYX ANA yAaneHus
MbINN U METANAYECKOI CTPYXKKM C Kopnyca.

4. TpopyiiTe BEHTUASALMOHHbIE oTBepcTus (20) M BO3AyX03a6OpHUK
(17) cxaTblM BO3AYXOM, YTOObI NPEAOTBPATUTL NEperpes.

5. MpoTpuTe NaHenb ynpaneHUs MATKOW TKaHblo, n3beras nonapa-
HUA Bnaru.
A He VICI'IOHbSyﬁTe MOKPpbI€ TPAMKW 1 arpeccuBHble YNCTALL e CpeacTBa
— 9TO MOXET NOBPeAnTb 3JIEKTPOHUKY.
[MpoBepka kabesneif u coeguHeHnit
MuH1MYM pas B Hefiento ocMaTpuBaiiTe:
1. Kabenb Macchl U aneKTPOA0AEPXKaTENb HA HANNYKe NOBPEXAEHUN.

2. PasbeMbl BbIXOAHbIX TepMuHanoB (+) (1) u (-) (2) - oHW BOMKHBI
6bITb YUCTbIMY U NNIOTHO 3aKPYYEHHBIMM.

3. Kab6enb nutanus (16) - He OMKHO 6bITb TPELYUH UK NEPEr6oB.

PRO-CRAFT

4. 3axuM Maccbl - yOefUTECH, YTO €ro KOHTAKTHas NOBEPXHOCTb He
oKucnunach.

& I'|pv| 06Hapy)K€HI/II/I ﬂOBpe)KAeHVIVI 3aMeHuTe aNeMeHTbl nepef cnepy-
OLWKUM UCNOJIb30BAHNEM.

0uMcTKa U 3aMeHa PacxofHbIX MaTepuanos
PerynspHo BbinonHsiite:

1. TMpoBepky COCTOSIHMS 3NEKTPOAOAEPXKATENs — OYUCTUTE ero oT
Harapa v NOATSHUTE 3aXWUM, ecnu ANeKTPog bukcupyetcs cnato.

2. 0unCTKy 3axMMa Maccbl — Np1 HEOBXOAMMOCTH 06paboTaiTe KOH-
TaKTHYIO MOBEPXHOCTb METaNINYECKON LLETKOM.

3. OumcTKy M 3aTouky Bonb(hpamoBoro anektpoaa (ana TIG) - npu
3aTyNNEHNM 330CTPUTE INEKTPOA Ha WANGOBANbHOM KaMHe.

XpaHeHue u TpaHCrIopTUPOBKa
Ecnu annapart He Ucnonbayetcs ANUTENbHOE BPeMS:

1. XpaHVlTe €ro B CyxoM MecTe, 3all1LLeHHOM OT B/1arn u nbiiun.

2. He ocTaBnsiite ka6enu MOAKMIOYEHHBIMU — 3TO CHUXKAET pUCK
NOBpeXAeHMiA.

3. lpu TpaHCNOpPTMPOBKE 3akpenuTe annapar C WUCNONb30BaHUEM
pyuKu ans nepeHocku (18) unu KpenneHuit 4ns HanNeYHoro pemMHs
(19).

A He XpaHuTe annapat Ha X0N10fie ~ KOHA@HCaT MOXeT NOBPeAuTb aNek-
TPOHUKY.

[ns 6e3onacHoii U HaaéxHO! paboTbl MHCTPYMEHTA NMOMHUTE, YTO pe-
MOHT, TEXHUYecKoe OOCNYXMBAaHWE W PerynupoBKa [AOMKHbI NPON3BO-
LMTbCS B aBTOPU30BaHHbIX CEPBUCHbIX LIEHTPaXx C UCMONb30BaHMEM TONb-
KO OPUrMHabHBIX 3aMacHbIX YacTeil U PaCXOAHbIX MaTepuanoB.

3ALMTA OKPYXXAIOLLEN CPE/bI

3a60TsCb 0 NPUPOAE, 3NEKTPOUHCTPYMEHTbI, NPUHAANEXHOCTI U
YNaKoBKY HYXHO CAaBaTb Ha 3KONOTUYECKY YUCTYIO nepepasoT-
Ky. He Bbi6pacbiBaiTe 371€KTPOUHCTPYMEHTbI B 6bITOBO Mycop!

Tonbko ans cTpaH EC:

B cooTBeTcTBMM C eBponeiickoi aupekTuBoit 2012/19/EU 06 oT-

PaboTaHHbIX NEKTPUYECKUX U 3NEKTPOHHBIX NpUGopax u CooT-
BETCTBYIOL|EMY HALMOHANbHOMY 3aKOHOAATENbCTBY, AedeKTHble unu
OTC/Y)XMBLUME CBOW CPOK aKKYMYNSTOPHble GaTapen U 3NMeKTPOHHble
npuéopbl Noanexar coopy ¢ Lenbio UX Nocneaytolleit IKONornyecku
6esonacHoii nepepaboTku.

Mp1 HeNpaBU/bHOI YTUAN3ALMN OTPABOTaHHbIE SNEKTPUYECKME U BNIEK-
TPOHHbIE NPUBOPbI MOTYT OKasaTb BPeAHOE BO3AEHCTBUE HA OKPYXKato-
LLYI0 Cpeay 1 340POBbE YENOBEKA U3-32 BO3MOXHOTO NPUCYTCTBUS B HUX
OMacHbIX BELLECTB.
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IHBEPTOPHMIA 3BAPIOBAJIbHUI ANAPAT

RWI-220, RWI-240,

RWI-300, RWI-320, RWI-350
IHCTPYKLIA

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKKU

Mopenb

HominanbHa Hanpyra (B
3MiHHOrO Cprmyg

Yacrora ()
CnuxuBaHa noTyxHicTb (BT)

KoegiuieHT noTyxHocTi

MakcumanbHuii Cnoxusaxuit
cTpym (A

EdeKTUBHNMI CNOXMBaHWi
cTpym (A)

KKA (%)

[lianasoH 3BaproBanbHoOro
cTpymy (A

Hanpyra Ha pysi (B)
Hanpyra xonoctoro xogy (B)
TpuBanicTb BKKOYEHHS Ha
MaKcumanbHOMY CTpyMi npn
40°C (%)

Pexumu po6oTu

Pexxum VRD

LED nigceiTka naxeni
KepyBaHHs

CuncTtema OXONOMKEHHSA
[liameTp 3BaptoBanbHOroO
enektpoaa (Mm)
3BaproBanbHuii kabenb
(yTpumyBau enekTpoga)
[osxuHa (M)

Mepepis (Mm?)

Ka6enb macu

[loBxuHa (M)

Mepepis (Mm?)

Kabenb Xu1BneHHs
[loBxuHa (M)

Mepepis xun (KinbKicTb x
MM?2)

Ta6apuTHi poamipu (OxLLxB)
(cm)

PiBeHb 3axucty

Knac 3axucty

Knac isonsuii

Po6oui Temnepatypu (°C)

MakcumanbHa BonoricTb
noitps (%)

Bara EPTA (kr)

Bara (3 ypaxyBaHHsM
KOMMNEKTY nocTayaHHs) (kr)

RWI-220
220-240
50

45

0.8

16.2

85
20-120

20.8-24.8
65

30

MMA, TIG lift

+
+

Mpumycose
noBiTpsiHe

1.6-3.2

1.8
12

12
12

2
3x1.5

24x10x15.5

IP21S

|

H

-10 pana la 40

RWI-240
220-240
50
50
0.8

19.5

10.2

85

20-140
20.8-25.6
65

30

MMA, TIG lift

+
+

Mpumycose
noBiTpsiHe

1.6-4.0

1.8
14

12
14

2
3x1.5

24x10x15.5

1P218
|
H

-10 pana la 40
90
23

3.1
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Mogenb RWI-300 RWI-320 RWI-350
HomiHanbHa Hanpyra (B g y .
3MiHHOrO Cprmyg 220-240 220-240 220-240
Yacrora (M) 50 50 50
?;Tv)mmsaua MOTYKHICTb 00 5300 6100
KoediuieHT notyxHocti 0.9 0.9 0.9
MakcumanbHuii

CcroxXuBaHui cTpym (A) 25 2 7
EceKTMBHMIA CNOXMBaHWI

cTpym (A) 12.3 13.7 14.8
KKA, (%) 85 85 85
[liana3oH 3BapioBanbHOro o . g
cTpymy (A) 20-140 20-160 20-180
Hanpyra Ha gysi (B) 20.8-256  20.8-26.4  20.8-27.2
;—IBa)npyra XONOCTOMO X0y | ¢ 65 65

TpuBanicTb BKKYEHHS

Ha MakcUManbHoOMy 30 30 30
cTpyMi npu 40 °C (%)

MMA, TIG MMA, TIG MMA, TIG
lift lift lift

Pexum VRD + + +

Pexumu po6oTu

LED niaceiTka naxeni

+ + +
KepyBaHHs

Mpumycose  MMpumycoBe  [Mpumycose

Cuctema OXONOAXKEHHA B . N
noBITpAHe MnoBITpAHE noBITpsAHe

[liameTp 3BaptoBanbHOro

enekTpoga (MM 1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0

3BaploBanbHuii kabenb

(yTpumysay enektpoga) 2.9 2.9 2.9

[osxuHa (M) 14 16 20

Mepepis (Mm2)

Ka6enb Mezcv; 22 29 22

JloBxuHa (M y p p

Mepepis (Mm?) 14 16 20

Ka6enb XuBnexHs

[loBxuHa (M) 19 1.9 1.9

Mepepis xun (KinbkicTb x | 3x1.5 3x2.5 3x2.5

MM?2)

la6apuTHi poamipn

(AxLLIxB) (cM) 32x15x20 32x15x20 32x15x20

PiBeHb 3axucty 1P21S IP21S IP21S

Knac 3axucty | | |

Knac isonsuii H H H

Po6oyi Temnepatypu (°C)  -10 to 40 -10 to 40 -10 to 40

MakcumanbHa Bonorictb

noBitps (%) 90 90 90

Bara EPTA (kr) 32 35 37

Bara (3 ypaxyBaHHsM

KOMMAEKTY nocTayanHs) 4.5 47 5

(kr)

OMWUC YACTHH (*MAJ. 1)

1. BuxigHwit Tepminan (+) 7. IHpnKaTop BXiAHOT Hanpyru
220B

2. BuxigHwii Tepminan (-) .
3. Perynsitop ssapiosanbHoro o HAUKaTOp neperpisy
CTpymMy 9. Inankatop pexumy MMA

4. Tlepemukay XusneHHs Bkn/ 10. Inankatop pexumy TIG
Bukn 11. InAnKaTOp BUMKHEHOTO

5. [ucnneit 3BaptoBanbHOro pexumy VRD

DALY 12. IHpnKaTop yBiMKHEHOTO
6. |HAanKaTop BXiAHOT Hanpyru pexumy VRD

110B
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13. KHonka Bu6opy pexumy

14. KHonKa YBIMKHEHHS/BUMK-
HeHHa VRD

15. CBiTnoaiofHe NiAcBiYyBaHHA
naHeni KepyBaHHsA

16. Kabenb Xu1BneHHs

17. MoBiTpo3abipHuk cuctemn
OXONOAKEHHS

18. Pyuka Ans nepeHeceHHs

19. KpinneHHsa ans nneyoBoro
pemeHst (peMiHb He BXOAUTb
KOMMNEKT)

20. BeHTUnALitHi 0TBOPKM

3aranbHa cxema po60TH 3BaptoBanbHOro anapara npeAcrasnexa Ha Puc.
2 (EneKTpnyHa 6n0k-cxema).

KOMMEKT NOCTAYAHHA* (RWI-220, RWI-240)
IucTpyKUis

3BaploBanbHuit anapat

Ka6enb i3 3aTuckayem macu

Kabenb i3 Tpumayem enekTpopa

KOMMMEKT NOCTAYAHHSA* (RWI-300, RWI-320, RWI-350)
5. IHcTpyKuis

3BaploBanbHuil anapat

Ka6enb i3 3aTuckayem Macu

Kabenb i3 Tpumayem enekTpopa

3BaploBanbHa Macka

0. LWiTka-mMonoTok

Eall ol S

o v

*byAb nacka, 3BepHITb yBary, 1o BMICT ynakoBKU MOXe BIAPI3HATUCS 3a-
JIeXHO Bif KpaiHu MoKynku. [Jns 0TpUMaHHS KOHKPETHoI iHdopmawil npo
BMICT BaLLOI 10CTaBKY 3BEPHITLCS O MiCLEBUX AUCTPUE HOTOPIB.
3BaptoBanbHi anapaty cepii RWI Ta MMA npusHaueni gns pyyHoro ayro-
Boro 3saploBaHHs (MMA) Ta aproHopyroBoro 3BaproBaHHs 3 Mignanom
Bifl 4OTUKY (TIG Lift). BoHU NOEAHYIOTb KOMMAKTHICTb, 3PY4HICTb i BUCOKY
NPOAYKTUBHICTb, O POBUTH iX YyAOBUM BUGOPOM siK ANt npodeciiiHoro,
TaK i Ans NOGYTOBOrO BUKOPUCTAHHSA. Anapat niAXoAuTb ANsi 3BaploBaH-
HSl Pi3HUX METaNeBUX KOHCTPYKLIl, PEMOHTY 06MafiHaHHs, MOHTaXy Tpy-
60MpOBOAIB | pO60TH 3 TUCTOBMM METANOM.

3aBAsKN NPOAYMaHiil CUCTEMi OXONOMXKEHHS Ta 3aXUCHUM (ByHKLiAM, 3Ba-
proBanbHi anapaTu 3a6eaneyyloTb CTabinbHy Po6OTY HaBITb 3a TPUBaNUX
HaBaHTaxeHb. B6ynoBaHa GyHKLUis VRD 3HIXYE Hanpyry X0NoCToro Xoay,
NiABULLYIOYN Ge3rieKy onepaTopa B HECTIPUATAMBUX yMOBaX. MaHenb Ke-
pyBaHHs OCHalLleHa IHTYITUBHO 3PO3YMIiNUMK iHAMKATOPaMN Ta MOXNNBI-
CTIO BUGOPY PEXUMY POGOTH, @ KOMNAKTHi PO3Mipy Ta 3pyyHa pyyka po-
619Tb TPAHCMOPTYBAHHA Ta BUKOPUCTAHHS MaKCUManbHO KOMMOPTHUMMU.

NMPABUJIA TEXHIKN BE3MEKK

A OEEPE)KHO| Oauauomecn 3 ycma nonepefXeHHAMH 1,010 6e3neku,

imocTp Ta XapaKTepuCTUKaMH, HapaHu-
MU pa3soM i3 Lieto enexrpuuuom MalmHolw. HeBMKOHaHHSA BCix HaBefe-
HUX HWXYe BKA3iBOK MOXE MPU3BECTU [0 YPaXKEHHS eNeKTPUYHUM CTpy-
MOM Ta (a60) BaXKOro TiNeCHOro yLWKOAXKEHHS.

36epexiTb yci nonepefxeHHs Ta iIHCTPYKLT Ans fOBIAKK.

TepMiH "enekTpuyHa MalwmnHa" a6o "eneKkTpoiHCTPYMEHT" y LuxX nonepea-
KEHHSX CTOCYETbCA BALIOI €N1eKTPUYHOT MALUUHW, WO NPALIOE Bif Mepexi,
a60 0 aKyMynATOpHOI (6€34POTOBOI) €EKTPUYHOI MALLMHY.

YMOBHI 3HAKN TA CUMBOJIN

Ao Hebesneka ypaxeHHs eneKTpUiHUM CTPYMOM

O OsHaifoMTecs 3 iHCTpyKLietlo 3 Ge3neku BUPOGHUKa

nepes, BUKOPUCTAHHSIM LbOro 06NajHaHHs Ta fo-

TPUMYiiTeCb BUMOT Ge3neku, BCTAHOBNEHUX BallM

poGoTofaBLEM.

He TopkaiiTecs CTpyMONpOBIiAHUX YaCTHH.

BukopucTOBYiiTE CyXWil 3aXUCHUIA OASAT.

YHUKaiTe KOHTaKTY i3 3aroTiBneto abo 3a3eMEHHAM.

He TopkaitTecs oHOYacHO 3aroTiB/i Ta 3BaptoBasb-

HOTO ApOTY.

O BuKopuCTOBYiiTe TiNbku Kabeni Ta eneKTpoam, pexo-
MEH/[10BaHi BUDOGHMKOM.

O 3aBxAW BiAKNOYaNTe IKMBNEHHS nepej npoBe-
ZIeHHAIM TeXHIYHOTO 06CINyroBYBaHHsS abo PEMOHTY
o6nafHaHHs.

o o o o
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3BaploBanbHa iyra MoXe MOWKOANTY OYi Ta CIPUYUHUTH
onikn

¢ 3aBxAn Hapsraiite 3BaploBasbHy Macky 3 MOBHUM
3aXMCTOM 06/MYYS Ta WKT, OCHaLeHy diNbTpoM He
Hxye 10.

0 TepekoHaiiTecs, WO BUKOPUCTOBYETe BIANOBIAHI 3a-
cO6Y 3aXuCTy OYed, CAyXy Ta Tina.

MoxexHa Hebeaneka

’/ / ¢ BupaniTb yci nerkosaiimucti matepianu B pagiyci 10,7
/ M (35 dyTiB) Bif 30HU 3BapIOBaHHS.

O Hikonu He BUKOHYIiTe 3BaptoBaNbHi poBOTU NOBGAU3Y
[NIOMaLLHiX TBapuH abo Manux Aitei.

0 TMepeKoHaitTecs, Lo NOPYY € BOTHEracHuK.

0 HociTb opsar 6e3 cnigie Macna, 6e3 KuiweHb i MaH-
XeTiB.

0 Hikonu He 3BaptoiiTe 3aKpuTi a60 roprOYi EMHOCTI.

TokcwyHi rasu Ta napu

q’ O He BpuxaitTe napw, o BUAINAOTLCSA B NpOLECi 3Ba-
9 pIoBaHHs.

EQ_ 0 BukopucTOBYyiiTe BiANOBiAHI 3aCO6U 3aXUCTy OpraHiB
AVMXaHHS.

O Tpautoiite B J06pe NPOBITPOBAHOMY NPUMILLEHHI Ta
3abeaneyte BifjBEEHHS LWKIANNBUX PEYOBUH i3 30HU
3BaplOBaHHs.

O He pospisaiiTe NoKpwTi, OLMHKOBaHI a6o nnakoBaHi
marepianu (Hanpuknag, Ti, Wo MICTATb LMHK, KaaMiil,
pTYTb, 6apilt), W06 YHUKHYTU OTPYEHHS.

O Y pasi noTpe6u BUKOPUCTOBYIATE BUTXKHY BEHTUNALiH.

O 3aBxpau 3BipsiiTecs 3 nacnoptom Geaneku (MSDS) Ha
BMKOPUCTOBYBaHI 3BaploBasbHi MaTepiann.

MarwiTHi nona
0 He ponyckaiite nepeGyBaHHs ntoAeil i3 kapaiocTu-
MynsiTopaMmu No6aM3y NpaLooyoro 38aprBanbHOro
anapara.
O He HaMmoTyiiTe 3BapioBanbHUii Kabenb Ha YacTUHM
Tina nig yac po6oTu.

lMpouuTaiiTe iHCTPYKUiT

3arasibHe nonepesxXeHHs npo He6eaneky

BignoBigHiCTb OCHOBHUM CTaHAapTaM 6e3neku, 3aCTOCOB-
HUM EBpONEiCbKUM ANPEKTUBAM.

€Bpasiiicbkiii 3HaK BifNOBIAHOCTI.

YKpaiHCbKMil 3HaK BifNOBIAHOCTI.

0COBJINBI MPABWJIA BE3NEKW ANA IHBEPTOPHUX
3BAPIOBAJIbHUX ANAPATIB

BKA3IBKM LLLO/10 BE3MEKW NPV BUKOHAHHI BCIX OMEPALLIA
3HaHHs OCHOB 3BaploBaHHA. KopucTyBay MoBUHEH MaTu 6a30Bi
3HaHHA Mpo 3BapioBaNbHi NPOLECH, MPUHLMNK PoGOTK anapaTa Ta
3axoAM 6esneku. 3a BifCYTHOCTI JOCBiAYy HEOOXiAHO MpoiiTH HaB-
YaHHs y KBanidikoBaHoro cneuianicta. Heniarotonexuii onepatop
MOXe HenpaBUIbHO HaNalWTyBaTy anapar, Wo Npu3Befe A0 HesKic-
HUX LWBIB, NeperpiBy a6o NOWKOAXEHHS 06MafHaHHS.

2. YiTke po3yMiHHs iHCTPYKUii 3 ekcnnyatauii. OnepaTtop MOBMHEH
03HalOMMUTUCA 3 KEPIBHULITBOM KOPUCTYBaYa, BKIKOYAIOUM TEXHIYHI
XapaKTepUCTUKK, PeXUMU POBOTH, 3aXOfM Gesneku Ta MOpAAOK
TEXHIYHOro 06CNYroByBaHHA. HeaHaHHs npaBun ekcnnyatauyi
MOXe NPU3BECTY [0 HENPaBMIbHOTO BUKOPUCTaHHS anaparta, ioro
NONOMKY Ta TPaBM.

3. HaBuuku HapaHHA neploi gonomorn. Kopuctyay noBUHeH 3Hatu

OCHOBHI 3aX0AW HafjaHHA NepLuoi A0MNOMOrK NpU YpaXeHHi CTpy-
MOM, onikax, nopiaax Ta BAMXaHHi TOKCUYHNX ra3iB. HeaHaHHs Lux
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HaBUYOK MOXE MPU3BECTM 10 CEPHO3HMX HACNIAKiB y pasi aapiii-
Hoi cuTyalii.

Hebeaneka ypaxeHHsi eneKTpUyHMM cTpyMoM. Hikonu He Topkaii-
Tecsi CTPyMOMPOBIAHUX YacTUH, He MpaLlioiiTe y BONOTOMY 0Afi3i Ta
3aBX/M BUKOPUCTOBYITE CyXi 3aXMCHi pykaBnyku. MepekoHaiTecs,
140 BM i3071bOBaHI Bif 3aroTiBKKU Ta 3eMAi. HeJoTpUMaHHA Lboro
npaBuna MOXe MPU3BECTU [O CUIbHOTO eNeKTPUYHOrO YAapy,
OonmiKiB, BTPATH CBiAOMOCTi a60 HaBiTb IETaNIbHOTO HACMiAKY.

He6esneka BniMBY 3BaprOBanbHOI Ayru. 3aBXAM BUKOPUCTOBYIATE
3BaploBasbHy Macky i3 3aTeMHeHHAM He Huxuye DIN 10, 3axucHuit
oAl Ta eKpaHu Ans oTouylounx. HepoTpUMaHHs Lboro npasuna
MOXe MPU3BECTM A0 MOLKOAXEHHS CITKIBKW OKa (aX A0 TMUMYa-
COBOI @60 NOCTIfHOI CAINOTH), OMIKIB LWKipW Ta CUILHOMO NoApas-
HEHHS.

TokcuyHi napu Ta rasu. Mpawoiite y A06pe NPOBITPIOBAHUX NPUMI-
LeHHsX aBo BUKOPUCTOBYIATE BUTSXXHY BEHTUNALIO, 0CO6IMBO Nif,
Yyac 3BaploBaHHA OLMHKOBAHMUX i NnakoBaHWX MeTanis. BauxaHHa
3BapLOBabHUX NapiB MOXe CNPUYMHUTI BaXKe OTPYEHHS, 3anamo-
POYEHHS, HYAOTY Ta XPOHIYHi 3aXBOPIOBAHHS NereHb.

MoxexHa Hebeaneka. Buganitb yci roptoyi Matepiany Ha BifcTaHi
He MeHLwe 10 MeTpiB Bifj 30HK 3BaptoBaHHA. TpuMaiiTe no6an3y Bor-
HeracHuK. ITHOpYBaHHs LiX 3aX0/iB MOXE NPU3BECTU A0 3aliMaHHs
HaBKO/MLLIHIX NPEAMETIB, NOXeXi Ta BUGYXY, LLO CTaHOBUTb 3arpo3y
XUTTIO Ta MaitHy.

Hebeaneka Bubyxy. Hikonn He BWKOHY/Te 3BaploBaHHs repme-
TUYHUX EMHOCTENA, TPY6 Mif TUCKOM Ta pe3epByapiB i3 roptoynmu
peyoBMHaMU. HeOTPUMaHHS LbOro npaBuna MoXxe Npu3BecTH A0
BUGYXY, 0CKOIKOBMX MOPaHeHb i Cepiio3HNX TpaBM.

He6eaneka onikiB. He TopkaiiTecsi rapsiyoi 3aroTiBku pykamy Ta
He 3anuiwanTe po3nnaBneHunii MeTan y HenpusHayeHnx Ans Lboro
Micusx. IrHopyBaHHA LibOro npaBuia MOXe CPUYMHNTY BaXKi Tep-
MiYHi oniku, TpaBMU KMUCTEN i NanbLiB.

. MarHiTHi nons Ta kappioctumynaTopu. Jlioasam i3 KapaiocTumy-

nsTopamu 3a6opoHeHO nepeGyBaTh MOpYY i3 MPaLiOIOYNM 3Bapio-
Ba/IbHNM anapaToM. HejoTpUMaHHs L{bOro npaBiusa MoXe npuase-
CTU Ao 36018 y po6oTi KapAioCTUMYNATOPA, WO CTAHOBUTb 3arpoay
XUTTH0. Nepes po60TOK MPOKOHCYNBTYATECS 3i CBOIM JliKapeMm.

.be3neyHe noBogKeHHs 3 Kabensmu. He HamoTyiite Kabenb

HaBKOJI0 TiNa, CTeXTe 3a iXHbO LNICHICTIO Ta He neperuHaiite ix.
[MOWKOAKEHHS KabeniB MOXe NPU3BECTH O KOPOTKOrO 3aMUKaHHS,
YpaxeHHs CTPyMOM a6o 3aropsiHHs. Po3Millyiite kabeni Tak, Wwo6
BOHM He CTBOPIOBANM nepewkos Ha po6oyomy Micui. CTexTe, o6
BOHM He 3HaxoAWnucs nif Horamn abo He 6yNnu NepeTarHyTi Yepes
rocTpi KpoMmku. MoraHa opraHisallis Ka6enis Moxe npusBecTu fo
CMNOTUKAHHS, I'IaFliHHR anapara, iioro MOLKOAXEHHS Ta TpaBM.

He6e3neka TpaBMyBaHHA PyXOMUMW YacTUHaMmu. TpumaiiTe pyku
Ta oAAr noAani Bif BeHTUNATOPA. HeAOTPUMaHHS LbOro npasuna
MOXe NPU3BECTH 10 CEPHO3HUX NOPI3iB, 3aTUCKAHHSA NasbLjiB.

.06cnyroByBaHHA Ta PEMOHT. 3aBXAM BMMMUKaiiTe amapaT Bif

Mepexi nepes, TeXHIYHUM 06CNYroBYBaHHSM, 3aMiHOIO BUTPATHUX
matepiania abo po36upaHHAM. ITHOPYBaHHS LibOro NpaBuna Moxe
NPU3BECTU A0 YPAXKEHHS eNeKTPUYHUM CTPYMOM, KOPOTKOTO 3aMu-
KaHHs a6o BUXOAY anapara 3 napy.

BuUKOpUCTaHHS CepTU(IKOBAHNX eneKTPOAiB Ta BUTPATHUX Ma-
TepianiB. BukopucToByiite nuwe ceptudikoBaHi enekTpoan Ta
3BaploBanbHUiA APIT, WO BiAMOBIAAIOTb TUMY MeTany Ta pexumy
3BaploBaHHsl. 30epiraiiTe enekTPoAM B CYXOMY Micui, o6 3amo-
6irTn ix 3BONOXEHHI0. BMKOpUCTaHHs HesKicHUX abo Bomorux
€N1eKTPOAIB MOXE MPU3BECTU A0 HECTabiNbHOCTI Ayri, YTBOPEHHS
Top y 3BapHOMY LUBI, 3HWKEHHS MILIHOCTi 3'€/iHaHHA Ta 36iNblIEHHS
PO36pU3KyBaHHA MeTany.

. Po6oTa B 3axuLLeHiii 30Hi. He gonyckaiite CTOPoHHix oci6, Aitei Ta

TBapUH Yy 30Hy 3BaplOBaHHs. BCTaHOBMIONTe 3aXMCHI ekpaHyu Ans
3ano6iraHHa NOTPan/sAHHIO iCKOP Ta BUNPOMIHIOBaHHA. HepgoTpu-
MaHHsl LibOro npaBuia MoXe NpPU3BECTN [0 OMiKiB, NOWKOAKEHHS
30pYy Y MPUCYTHIX, a TaKOX A0 NOXEXi Bifi BUNaZAKOBOro NoTpansH-
HS1 iCKOp Ha ropioyi MaTtepianu.

. OXonopKeHHa anapata Ta Woro BeHTUAsAUis. Chigkyite 3a Tum,

W06 BEHTUNSALiHI OTBOPU anapaTa 3anuilanucs BifKPUTUMKU Ta
He NepeKpUBanuUCA NUMOM, TKaHWUHOKW abo iHCTpyMeHTamu. He
HakpuBaiTe anapat nicns po6oTu, Noku BiH He oxonoHe. Meperpis
3BapHOBa/bHOTO anapaTa MOXe NPU3BECTU A0 HOro NOSOMKH, aBTO-
MaTUYHOrO BUMKHEHHSA a60 HaBiTb 3aropsiHHA.

. BukopucTaHHA NpaBMIbHOMO 3aXUCHOrO cnopaaxeHHs. Haparaiite

LWiNbHi, BOTHETPUBKI PyKaBUYKM Ta OAAT 6e3 BIAKPUTUX KULIEHD i
MaHXeTiB. He BUKOPUCTOBYWTE CUHTETUYHI TKaHWHM, OCKiNbKu
BOHU MOXYTb PO3NNABUTUCA NPU KOHTAKTI 3 ickpamn. OAAr i3 He-
BiAANOBiHMX MaTepiania MOXe Nerko 3aiiHATMCS a6o po3nnaBuTUCS
Ha LWKipi, WO CAPUYNHUTD CEepito3Hi oniku.

. BUMKHeHHsi anapata nicns po6otu. Micns 3aBepleHHs 3Bapio-

BaHHA MOBHICTIO BUMKHITb anapaT Bifi Mepexi, faiite oMy oxo-
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NOHYTM Ta NpubepiTb kaGeni y GeaneuHe Mmicue. FKWO 3anuwnT
BBIMKHEHWI anapat 6e3 Harnspy, Lie MoXe Npu3BecTi A0 NOXexi,
KOPOTKOrO 3aMUKaHHSA a60 ypaXeHHs eneKTPUYHUM CTPYMOM npu
BUNAJKOBOMY KOHTaKT.

.MpaBunbHe 36epiraHHs Ta TPaHCMOPTYBaHHs. 36epiraiiTe 3Bapto-

Ba/bHUiA anapat y CyxoMy NPMMIlLLeHHi, 3aXuLLeHOMy Bifi BONOTH,
NUNY Ta MexaHiyHNX NOLWKOAXeHb. i Yac TpaHCMOPTYBaHHS 3aKpi-
ntoiiTe HOro Tak, WO6 YHUKHYTM NadiHHs Ta yaapis. Henpasunbhe
36epiraHHs Ta nepeBe3eHHst MOXYTb MPU3BECTH [0 MOWKOAXKEHHS
anapata, KOPOTKOTO 3aMUKaHHS Ta BTPaTy 0ro npaLe3faTHoCTi.

KoHTponb cnpaBHOCTi 3a3emneHHs. [lepef noyaTkoM poboTU
nepeBipsaiiTe 3a3eM/IEHHs 3BaprOBaNbHOMO anapara Ta BUKOPUCTO-
BYiTe NULIE CNpaBHi APOTY Ta 3'efHaHHA. BifcyTHicTb a6o noraHe
333eM/IEHHA 36iMbLUYE PUSUK YPAXKEHHS ENEKTPUYHUM CTPYMOM,
0co6n1BO Npu po6OTI y BONOTMX YMOBaX.

Po6oTa B HecnpusTAnBIMX yMoBax. He BUKOPUCTOBYITE 3BaproBasb-
HWit anapar nig AOLLEM, Y BONOrUX a6o MOKpUX NMPUMILLEHHSX 6e3
HanexHoro 3axucty. Y pasi Heo6XiAHOCTi 3aCTOCOBYWTE CneLjianbHi
YKpUTTS. Po60Ta B yMOBaXx NifiBULLEHOI BONOrOCTi MOXE NpU3BECTH
10 KOPOTKOrO 3aMWUKaHHSA, YpaXxeHHs eneKTpUYHUM CTPYMOM i BU-
Xopy 06nafiHaHHs 3 nagy.

3abopoHeHi Cnoco6u BUKOPUCTaHHS. Hikonu He BUKOpUCTOBYIiTe
3BapHOBaNbHUIA anapaT Ans PO3MOPOXYBAHHSA TPy, 3apafKu aky-
MyNSITOpiB a6o iHWKUX HeLiNboBUX 3aBfjaHb. HeOTPUMaHHS Lboro
npaBuna MoXe NPU3BECTU 0 NEPEBAHTAXEHHS, BUXOAY anapaTta 3
nagy i cepiio3HMX NOLIKOAXKEHb eNeKTPoo6NaAHaHHS.

[lit y pasi HecnpaBHocTeit. Mpu BUABNEHHI AuUMY, 3anaxy rapi a6o
36010 B PO6OTI HeraiiHo BUMKHITb anapat Bifl Mepexi Ta NpUnuHiTL
po6oTy. He po3bupaiite amapaT camocTiiiHO - 3BepTaiiTecs Ao
CepBiCHOro LieHTpy. Cnpo6a caMoCTiliHOro peMOHTY MOXe npu3Be-
CTU [0 YPaXeHHs CTPYMOM, MOFipLIEHHs CTaHy OGNajHaHHA Ta
@HYNIOBAHHSA rapaHTil.

BukopucTaHHs anapata BiAnoBiAHO A0 poboyoro uukny. CniakyiTe
33 TPUBANICTIO POGOTYH 3BapLOBAJILHOTO anapara Ta A0TpUMYyiTecs
3a3HayeHoro poGoyoro umkny (MB). fAkwo anapat notpedye nayan
AN OXONOAXEHHS, He MepeBuLLyiATe JOMYCTUMMIA Yac po6oTH Ha
MaKcUManbHOMy CTpyMi. HefoTpUMaHHs LbOTO MpaBuna Moxe
NpU3BECTH A0 MeperpiBy, CripaLlloBaHHs TepMO3ax1CTy, MPUCKOpe-
HOrO 3HOCY KOMMOHEHTIB i BUXOAY anapara 3 nagy.

MpaBunbHe NiaKNOYeHHs 3aTucKavis. MepekoHaiiTecs, Wo 3Bapio-
BaNbHi Kabeni Ta 3aTMCKay Macu HafiiiHoO NigKIYeHi Ta MaloTb
XOpOLUMiA KOHTAKT. MepiofnyHo nepeBipsiiTe X Ha MOLWKOAXEHHS.
[MoraHuii KOHTAaKT MOXe CNPUYMHUTY iCKPIHHS, NeperpiB 3'efiHaHb i
HECTaBiNbHICTb 3BapOBANbHOI AYrH, WO 3HUXYE AKICTb 3BaptoBaH-
HSl Ta NiABULLYE PU3NK 3aiiMaHHS.

lMepes 3BaptoBaHHAM BuAansiite Gapoy, ipxy Ta iHWi NoKpUTTa 3
po6oyoi noBepxHi. BukopucToByiiTe nuiwe 6e3neyHi iHCTPyMeH-
TW ANS 3auMileHHs. Po6oTa i3 3a6pyAHEHUMM abo MOKPUTUMM
MmaTepianamin Moxe NpU3BECTU A0 YTBOPEHHA TOKCUYHWX Napis i
NOripleHHs AKoCTi WBa.

oBOMKEHHSA 3 rapsuMMK iHCTpYyMeHTamu. Mig yac po6oTu 3 enek-
TPOAOTPUMAYEM, 3BaPIOBANbHUM MaNbHUKOM aGo MeTaneBuMm 3a-
roToBKaM BUKOPUCTOBYITE 3aXUCHI pykaBuUyKK. He Knaaitb rapsavi
fleTani Ha nerko3aitMuCTi NOBEPXHi. [IOTUK A0 rapaumnx eneMeHTis
MOXe NPU3BECTH 10 ONiKiB, @ HENPaBUNbHE PO3MIlLLEHHS — A0 3a-
iMaHHs.

06epexHicTb Nif yac 3MiHu enekTpogi. MNepes 3amiHoto enekTpo-
[la NepeKoHaiTecs, o TpUMay He MifK/oyeHuii 4o poboyoi aeTani,
a anapat BUMKHEHHiA. MiksiiiTe eneKTpoAM Nulle CyXuMU pyKamu Ta
B 3aXMCHUX pyKaBuukax. HempaBunbHa 3aMiHa enektpoga Moxe
NpWU3BECTU [0 BUNAAKOBOTO 3aMUKAHHS, ICKPIHHS Ta YpaXeHHs
CTPYMOM.

3axucT cnyxy npu poGoTi Ha BUCOKUX CTpymax. Bukopuctosyiite
Gepywi abo HaBYWHWKM, SIKWO 3BaploBAaHHS CYMPOBOAXYETbCA
TYYHUM 3BYKOM, OCOGJIMBO MY AYroBOMY 3BaprOBaHHi Ha BUCOKMX
cTpymax. TpuBanuii BNMB WymMy MOXe CMIPUYMHUTYH BTPaTy CIyXy
260 XPOHiYHi 3aXBOPIOBAHHS BYX.

Beaneka nig yac po6oTh B 3aMKHYTUX NpocTopax. fIKWo Heo6XiaHo
BUKOHYBaTy 3BaploBaHHs B Goukax, pesepByapax, TyHensx a6o iH-
LWMX 3aKPUTUX MPUMILLEHHSX, 3abe3neyTe NPUMYCOBY BEHTUNALIO
Ta HasBHICTb HanapHuKa ANs KOHTPonto. Po6oTa B 3aMKHYTOMY
npocTopi 6e3 BEHTUNSALIT MOXe NPU3BECTU 1O KUCHEBOTO ronogy-
BaHH$, OTPYEHHS ra3amu Ta BTpaTy CBifOMOCTI.

.MepeBipka 3a3emneHHs nepej noyaTtkoM po6oTu. [lepekoHaii-

Tecs, WO 3BaploBaNibHUii anapart MifKMOYEHWA [0 CNpPaBHOTO
3a3eM/IeHHA BIANOBIAHO 0 e1eKTPOTEXHIYHNX HOPM. BiacyTHiCTb
3a3eM/EHHs 30iNblLYE PU3NK YPaXEHHS eNneKTPUYHUM CTPYMOM i
NOWKOKEHHS 06/1ajHaAHHS.

PerynapHe TexHiyHe o6cnyrosyBaHHs. [poBoAbTe  perynspHy
nepeBipKy cTaHy kabenie, po3'eMiB, BEHTUNALHMX OTBOPIB i 3a-
Tuckaya mack. OuuyiiTe anapat Big nuny Ta 6pyay. HecBoeyacHe

PRO-CRAFT
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OsCﬂerByBaHHﬂ MOXe NPU3BECTU [0 3HUXKEHHA I'IpOAyKTI/IBHOCTi,
neperpiBy Ta NPUCKOPEHOrO 3HOCY anapara.

33. 06MeXeHHs poGoTi 3 MOAOBXKyBayaMu. BuKOpUCTOBYiiTe Tinbku
cepTudikoBaHi NOAOBXYBaui, PO3paxoBaHi Ha BUCOKi HaBaHTaXeH-
HSl, | He MepeBMuLLYiiTe AONYCTUMY JOBXMUHY Kabenio. BukopucTtaHHs
HEBIAMOBIAHOMO MOJOBXYBaYa MOXe MPU3BECTU A0 NeperpiBy
€71eKTPONPOBOAKM, 3HWKEHHS HaMpyr1 Ta MOX/IMBOTO 3aropsiHHs.

34.TlepeBipka AIKOCTi 3a3eMJEHHA Nepef KOXHWUM BUKOPUCTAHHAM.
Mepep yBIMKHEHHAM 3BaplOBaNbHOTO anaparta nepekoHanTecs, Wo
3a3eM/IeHHA HafiiHe i BifNOBIfae eNeKTPOTEXHIYHUM CTaHAApTaM.
BukopucToByiiTe nuwe cnpaBHi nposoau. HeAoTPUMaHHA LbOro
npaBuna 36iNbluye pUsNK ypaxeHHs CTPYMOM i BUXoZy anapata 3
napy.

35. He nepeBaHTaxyiiTe enekTpoMepexy, A0 AKOI NiAKNOYEHNA ana-
pat. lepeKoHaliTecs, WO PO3eTKa, NOAOBXYBaY abo enekTponpo-
BOAKa BUTPUMYKOTb HaBaHTaXXeHHs anapara, 0c0611BO AKWO A0
Mepexi NiAKNYeHi iHwWi npucTpoi. HafMipHe HaBaHTaXeHHs MOXe
NpU3BECTU A0 NEperpisy NPOBOAKM, KOPOTKOrO 3aMUKaHHS Ta Bif-
KNHOYEHHA eneKTpoeHepru

36. KoHTponb nopaui rasy npu TIG-3BaptoBaHHi. i yac BUKOpUCTaH-
Ha pexxumy TIG Lift cTexTe 3a repMeTMYHICTIO 3'€jHaHb ra3oBoOro
LNaHra i cCBoeyacHo nepe.ipsiiTe piBeHb rasy B 6anoHi. Butik rasy
MOXe NPU3BECTY A0 NOTIPLEHHS AKOCTi 3BapHOTO LWBA, 36iNbleH0-
rO BUTPayaHHs 3aXUCHOTO rasy Ta HaBiTb A0 PU3NKY BUGYXY.

AXEPEJIO XXUBNTEHHA

IHCTPYMEHT NoBMHEH 6yTH MiAKNIOYEHNI [O MEPEXi 3 Hanpyroo, Wo Bif-
noBifae Hanpysi, BKasaHiii Ha TabnuuLli. BAKOPUCTaHHSA CTPYMY 3HIKEHOT
Hanpyru Moxe Npu3BeCTH O NepeBaHTaXeHHs IHCTPYMeHTY. Pig cTpymy
~ 3MiHHWi, ogHOha3Hwii. BignoBiaHO A0 €BpONeiicbKuX CTaHAapTIB, iH-
CTPYMEHT Mae NoABiiHNiA CTYNiHb 3aXUCTY Bifj YPAXXEHHA CTPYMOM i, OTXe,
MOXe 6yTi NiAKAIYEHNI O He3a3eMIeHNX PO3ETOK.

BUKOPUCTAHHA

A\ yBArat

M 4ac BCTaHOBNEHHA Ta BHATTA aKCecyapis NEPeKoHaiTecs, Wo iHCTpy-
meHT BUMKHEHWW, a wHyp He nigknioyenmii fo Mepexi.

36ipka anapara nepep, po6oToio

Mepes noyaTkoM po6OTH HEOGXIAHO NPABMILHO MIAKMIOYMTY Kabeni Ta
akcecyapu 0 38aploBabHOrO anapara. BUKoHaiiTe HaCTyNHi Kpoky, W06
YHUKHYTV NOMUAOK Mif Yac NiAKNIOYEHHS.

MigkntoueHHs 3saproBanbHux kabenis (MMA-3saproBaHHs)

[insi pyyHoro fyrosoro 3aptoBaHHs (MMA) HeoGXifiHO MiAKNIUUTI Ka-
6enb Macy Ta Kabenb eneKkTPoAoTPUMaya A0 BiANOBIAHMX po3'eMiB ana-
pata.

TigkntoYeHHs 3aTuckaya macu
1. Bi3bMiTb kKabenb Macu i3 3aTUCKaYeM <KPOKOAMUN».
2. MigkmioyiTb po3'eM kabento Mack Ao BUXiaHoro Tepminana (-) (2).

3. TMoBepHiTb Po3'eM 3a rOAUHHUKOBOK) CTPINKOL, NMOKU BiH He 3adik-
CyeTbCA B rHi3Ai.

4. 3akpiniTb 3aTUCKay Macy Ha YKCTIii, Hepap6oBaHiil noBepxHi 3aro-
TOBKMU, 3a6€3MeuYnBIUM HAZiiHUI KOHTAKT.
TiaKntodeHHs enekTpogoTpumaya
1. Bi3bMiTb kabenb 3 e1eKTPOAOTPUMAYEM.
2. Nigkniouitb po3'eM kabento Ao BUXigHoro TepmiHana (+) (1).

3. TMoBepHiTb po3'eM 3a FOAMHHUKOBOI CTPINKOK /10 NOBHOTO 3aKpi-
MNEeHHA.

4. TlepekoHaiiTecs, WO Kabenb He NepeKPYYEHUiA i He 3HaX0ANTLCSA Nif
MeXaHiYHUM HaTAroM.
MigkntodenHs TIG-ropinku (aproHogyrose 3saproBaHHs, TIG Lift)

TIG-ropinka He BXOAUTb Y KOMMNEKT, afe 3a noTpe6u ii MoXHa nigknto-
YATK L0 anapaTa.

[igkntoyeHHs ra3oBoro waaxra
1. 3'epHaiite rasoBuii WwnaHr TIG-ropinku 3 aproHOBUM 6aNnoHOM ye-
pe3 pepykTop.
2. TepekoHaiiTecs, Wo 3'€jHaHHs repMETUYHE Ta He NPOMYCKaE ras.
TTigKt0YeHHS Ka6ento ropinku

1. Po3'em Kabento ropifku nigkovitb 40 BUXiAHOTO TepMitana (-) (2)
(Ha BiaMiHy Bif MMA-3BaptoBaHHs, fie eneKTPOAOTPUMAY MiAKII0-
YaeTbeCs A0 NAKOCa).

. HapiitHo 3adikcyiiTe pos'em, NoOBEpHYBLUM HOTO A0 YNOPY.

PRO CRAFT

MigKnYeHHs Kabeso Macu
1. MigknioyiTe Kabenb Macv A0 BUXiAHOMO TepMiHana (+) (1).
2. 3akpiniTb 3aTMCKay Macy Ha 3aroTiBLi 106113y MicLis 3BaptoBaHHS,
11406 3a6e3MeYnTn CTabiNbHUI KOHTAKT.
HanawTyeaHHs 3BapioBanbHOro anaparta nepe po6otoio

Micns nigknoYeHHs kabenis Ta NiArOTOBKYM anapaTa Heo6XiAHO BUKOHATH
1i0ro HanawTyBaHHA Nepef NoYaTKoM 3BaplOBaHHA.

YBiMKHeHHs anapara
1. BcrasTe kabenb xuBneHHs (16) y po3eTky 3 BiANOBIAHO HAaNpyroio.
2. YBIMKHiTb anapat 3a JONOMOroI0 NepeMuKaya XuneHHs (4).

3. Micns yBIMKHEHHs Ha Aucnnei 3BaproBanbHoro ctpymy (5) Bigo-
6pasnTbCA NOTOYHE 3HAYEHHS CTPYMY, @ IHAMKATOPU PeXMMIB 3a-
CBITATbCA BiANOBIAHO A0 OCTaHHIX HanawWTyBaHb.

Bu6ip pexxumy 3BapioBaHHs
Anapart niATpUMYE fiBa PeXUMU PO6OTH:
0 MMA (pyyHe AyroBe 3BaploBaHHs MOKPUTUM ENIEKTPOAOM) — 3aCBi-
uyeTbes iHAMKaTop pexvmy MMA (9).
0 TIG Lift (aproHogyrose 3saptoBaHHs 3 NignantoBaHHAM Bif LOTUKY)
- 3acBiuyeTbCA iHAMKaTop pexxumy TIG (10).
[1nq BUGOpY pexuMy HaTUCHITb KHOMKY BUGopY pexxumy (13). Mepemukan-
Hst BifIOYBAETLCA LNKIIYHO.
AKTUBaLif Ta BAMKHEHHs pexumy VRD
VRD (Voltage Reduction Device) - Lie cucTeMa, Lo 3HUXKYE Hanpyry xono-
CTOTO XOAY, NiABULLYIOYN Ge3neKy po6oTH.

1. Y pexumi MMA moxHa BBiMKHYyTU VRD 3a [0MOMOrol0 KHOMKM
BBIMKHeHHsi VRD (14) ao BUMKHYTH 110ro 3a AONOMOTOK KHOMKM
BUMKHeHHA VRD.

2. Tpwu yBiMKHeHHI VRD 3acBiTUTbCA iHANKATOP YBIMKHEHOTO PeXUMY
VRD (12).

3. Tpu BUMKHeHHi VRD 3acBiTUTbCA iHAMKATOP BUMKHEHOTO pexumy
VRD (11).

4. 'Y pexumi TIG VRD aBTOMAaTUYHO BUMKHEHWIA, OCKINbKM Liei pexum
He NoTpedye faHOT GyHKLIT.
HanawryBaHHs 3BapioBanbHux anapatis RWI-220 Ta RWI-240 (PucyHok 3)

Anapat RWI-220 i RWI-240 ocHalueHi yHiBepcanbHOK CUCTEMOIO KepyBaH-
HSI: OfjHa KHOMKA BUKOPUCTOBYETHCA NS BUGOPY PEXUMY, @ OAUH MOTEH-
LiOMETp — ANsi perynoBaHHs napameTpis Bu6paHoi dyHkuii. Lie fo3Bonse
Npy MiHiManbHiA KiNbKOCTi OpraHiB KepyBaHHA 0TPUMaTH JOCTYN A0 BCiX
HEOBXifHNX HanawWTyBaHb.

Bu6ip pexumy
0 Ha naHeni kepyBaHHs € KHOMKa «BuGip pexumy».
0 KoxHe HaTMCKaHHSA KHOMKM NOCNi40BHO NepeMuKae GyHKLT.
0 AkTMBHA 4)_yHKLliR Bifj06paXaeTbcs Ha NaHeni 3a fONOMOroi Bif-
NoBIfHOTO iHAKKaTOPa.
[MocnigoBHICTb BUGOPY QYHKLA:
1. MMA - pyyHe ayroBe 3BapioBaHHs NOKPUTUMM €NEKTPOAAMN.
Arc Force - peryntoBaHHs «hopcaxy syru».
Hot Start - HanawTyBaHHA «rapAYyoro cTapry».

VRD - yBiMKHEHHSI/BUMKHEHHS CUCTEMI 3HIKEHHS Hanpyru Xono-
CTOrO X0AY.

5. Lift TIG - 3BaptoBaHHs TIG i3 3anantoBaHHAM Ayru Bif AOTUKY
(LiftArc).

Eall ol

Micns n'ATOro KPoKy LMKN NOBTOPHOETLCS 3 NOYATKY.
PeryntoBaHHs napameTpis
Micns BUGOPY NOTPIBHOT GYHKLT 33 JONOMOrOK KHOMKW HanalwTyBaHHSA
3/iINCHIOETbCSA NOBOPOTOM NOTEHLiOMeTpa:
0 MMA - perynioBaHHs 3BaptoBanbHoro cTpymy (A).

O Arc Force — HanawTyBaHHs iHTEHCUBHOCTI dopcaxy Ayru. Yum
BULLE BHAYEHHS, TUM XKOPCTKilLa iyra Ta MEHIWA PUSUK 3aNNaHHA
enekTpopaa.

0 Hot Start - BCTaHOBNEHHS BENNYNHYM a60 TPUBANOCTI MifBULLEHOTO
CTpyMy niA yac nignany Ayru. Monerwye posnanioBaHHs enekTpoaa.

0 VRD - yBiMKHeHHs a60 BUMKHEHHsS hyHKLT (Npu akTUBaLii Ha guc-
nnei ceiTuTbes iHgukatop VRD). VRD 3HWXYE Hanpyry XonocToro
X0fly A0 6E3MEYHOrO PiBHS.




O Lift TIG > peryntoBaHHs 3BapioBanbHOro CTpymy (A) Ans pexumy
aproHoayroBoro 38aploBaHHs 3 NiANanoM Bif AOTHKY.
naHeni Kepy

naHeni kepy

YBiMKHeHHS Ta BAMKHEHHsl nifcBivy

AnapaT OCHalLeHWA CBIiTNOAIOAHMM NifCBivYy
(15) Ansi 3py4HOT POBOTU B TEMHUX NPUMILLEHHSIX.

1. [ns yBiMKHEHHS a60 BUMKHEHHS NifCBIYYBaHHA HATUCHITb i yTpU-
MyiiTe KHOMKY BUGOPY pexumy (13) NpoTsrom 3 cekyHa.

2. Mpw yBiIMKHEHOMY MifCBivyBaHHI OyAe Kpalye BUAHO Aucnneil 3Ba-
ptoBanbHoro cTpymy (5) i BCi iHAMKATOpU NaHeni.
PerymoaaHHa 3BaploBasibHOro CTpyMy

1. BukopucToByiiTe perynsitop 3sapioBabHOro CTpymy (3) ans Bcra-
HOB/NEHHS HEOBXiHOTO 3HAYEHHS CUNN CTPYMY.

2. 3MmiHa napameTpa Bifo6pa3uTbCA Ha AWCMNEl 3BaploBaabHOro
cTpymy (5).

3. BubupaiiTe CTpyM 3anexHo Bif AiameTpa enekTpoaa Ta TUNY Ma-
Tepiany:

0 [ina MMA - 3anexuTb Bif TUNy enekTpoaa.

0 [ina TIG - 3aneXuTb Bif TOBLMHM MeTany Ta HEOOXiAHOI ru-
61HYM npoBapy.

. PekomeH0BaHui

ﬂ:::::re;gna (9 mm) @A) o cTpyM ;Bapwsanuu (B) Hanpyra
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

A TMpumiTka: Lia Tabnuus npusHayeHa ANA 38aploBaHHN HU3bKOBYINeLle-
BOI cTani. [lns po6oTu 3 iHWKUMN MaTepianamu BUKOPUCTOBYIATE BiNOBIA-
Hi 10BiZKOBI AaHi Ta nia6upaiiTe pexuM 3BaprOBaHHA 3aNeXHO Bif TUny
MeTany Ta TEXHONOTIYHOro NpoLiecy.

o3HayeHHs iHanKaTopiB Ha naxeni
0 Ingukarop BxigHoi Hanpyru 110 B (6) — 3aropsieTbcA Npu BUABNEHHI

BXifHOI Hanpyru 110 B. fikwo anapat He niaTpumye 110 B, Leit inan-
KaTop CUrHaniaye npo HeBiANOBIAHE XNUBNEHHA.

O Inaukatop BxigHoT Hanpyru 220 B (7) - 3aropsieTbest Npu NigKto-
YeHHi o Mepexi 220 B, wo Bignosiaae HopManbHOMY po6oyOMy
pexumy.

0 Inavkatop neperpiy (8) - saropaeTbcs y pasi neperpisy anapara,
nicns 4oro BiH aBTOMAaTMYHO BUMUKAETbCA. Y TakoMy BUNAKy
HEOBXifHO J04EKATUCS HOTO OXONOAXKEHHS Nepes MPOAOBXKEHHAM
poGoTn.

O Inaukatop pexumy MMA (9) - curHanisye, o anapat npauloe B
pe)KVIMi Py4YHOro AyroBoro 3BaproBaHHA.

O Inpukatop pexumy TIG (10) - BKasye, Wo akTUBOBAHO pexum TIG
Lift.

O Ingukatop BuMKHeHoro pexumy VRD (11) - nokasye, wo cuctema
VRD HeakTuBHa.

O Ingukatop yBiMKHeHoro pexumy VRD (12) - curHaniaye npo akTus-
Hy dyHKuito VRD (npawytoe Tinbkiu B pexumi MMA).
3BapIOBaHHs)

Micns NigKNIYEHHS, HANAWTYBaHHS Ta NEpEBIPKU 3BaplOBasbHOTO ana-
paTa MOXHa NPUCTYNaTh 40 3BapioBaHHs NOKPUTUM enexkTpogom (MMA).

[ligrotoBKa 0 38aproBaHHA
[Mepes noyaTkoM 3BaploOBabHOrO NPOLLECY NepeKoHaiTecs, Wo:

pobiTy p i MMA (pyuHe gyrose

¢ 3BaptoBanbHWit anapaT NPaBUNbHO NiAKMOYEHNIA | HanalwToBaHNA
(pexxum MMA akTUBHWIA, NapaMeTpu CTPYMy BUOpaHI).

0 3aTvckay Macy HafifiHo 3akpinnenwii Ha ounweniii Bif dapby Ta
ipXi NOBePXHi 3aroTOBKM.

O BuGpaHo BiANOBIAHNI eNeKTPOA BiAMOBIAHO AO TOBLMHM MeTany
Ta BUMOT /10 LWBA.
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0 Po6oya 30Ha ouulieHa Bif roptoymnx Matepianis i 3a6esneyeHa
rapHa BeHTUnALA.

3anantoBaHHs Ayrv 1a noyaTok 3BaproBaHHA

1. Bi3bMiTb eneKkTpofoTPUMay i BCTAHOBITb Y HbOTO €NeKTPoA Bif-
NOBIAHOrO fliameTpa.

2. Posraluyiite enektpog nig kytom 60-80° 40 NOBEPXHi 3aroToOBKM.
3. [1ns 3anantoBaHHs Ayrv BUKOPUCTOBYIATE OAMH i3 CNOCOGIB:

4. [loTuK i BiApMB — KOPOTKO TOPKHITbCA MOBEPXHi Ta MiAHIMITb enek-
Tpoa Ha 3-5 MM.

5. YupkaHHs - NpoBeAiTb eNeKTPOAOM MO NOBEPXHi, AK Npu 3ananto-
BaHHi CipHuKa.

6. [icna 3ananioBaHHsA Ayru NOBiNbHO NepeMilLyiiTe eneKkTpos y3A0BX
nepef6ayyBaHoro 3BapHoro LWBa, MiATPUMYIOUN CTaBinbHY Ayry.
KoHTponb 3BaproBabHOro npoLjecy
Mig yac 3BaptoBaHHA CNifKyiiTe 3a:

0 CrabinbHicTio Ayrn - AKWO Ayra NepepuBaeTbCs, MOXINBO, BCTa-
HOBJIEHO 3aHafTO HU3bKMIA CTPYM.

0 JIoBXWHOIK Ayri — ONTUManbHa Bif\CTaHb MiX eNeKTPOAOM i MeTa-
NIOM CTaHOBUTb NPUGINU3HO HOro AiameTp.

(DopmyBaHHsSM 3BapHOTO WBa ~ MepeMillyiite enekTpoa piBHOMIp-
HO, YHUKaIOuM Pi3KMX pyXiB.
3aBepLUeHHﬁ 3BaplOBaHHA Ta BUAANEHHA WnaKy

1. Micns 3aBeplueHHs 3BaptoBaHHA NOBINbHO BiiBEAITb eNeKTPos Bif
LWBa Ta jaiTe MeTany OXONOHYTH.

2. BWMKHITb anapar, fiKL0 po6oTy 3aBepLUeHo.

3. Bupaanitb Wwnak 3a ONOMOrol MoNOTKa-WNakoBif6iiH1Ka Ta MeTa-
NIeBOT WiTKM, 06 NepeBipuTH AKICTb LWBa.

inp Taix ycy (MMA)

Mpo6nema MpuynHa Piwenns

EnekTpop okucnme-
©, 3aHaATO BENVKNi
3a3op

[lyra He 3ana-
TIOETHCS

OuuncTiTh enekTpoa,
3MEeHLLITb 3a30p

[lyra yacTo racHe

MeTan npona-
NneTbesa

Barato 6pu3ok

Mopu y wei

3aHaATO HU3bKNI
CTPYM, HecTabinbHe
3anantoBaHHA

3aHaaTo BUCOKMI
CTPYM, HaAiTO NOBINb-
HUIA pyx

3aHapTo foBra ayra,
HenpaswbHHiA KyT
YTPUMAHHS

BpyaHa 3arotoeka,
BOJIOTa B ENEKTPOAI

3BaploBaHHs 3 NiNANoM Big AOTHKY)
MNicns HanawTyBaHHs | nepeBipki 3BaprOBaNbHOMO anapata MOXHa npu-

PoGITY |

36inbLTe cuny cTpy-
My, Cnpo6yWTe iHWWi
eneKkTpoa

3MeHLWiTb cuny cTpy-
My, pyxaiiTe enekTpog
WBNAWE

3MEHLWITb OBXM-
HY AYrU, 3MiHiTb KyT
eNeKTpoTpUMaya

OuuncTiTh MeTan, npo-
CYWWiTb €NeKTPOS

i TIG Lift (aproHopyrose

cTynaTu 0 aproHogyrosoro 3sapioBatHs (TIG Lift).
igrotoBKa A0 3BaproBaHHA

Mepea noyaTkoM po6OTU NepeKoHaiTecs, Wo:

0 Anapar npaBuibHO MiAKMKOYEHW | HanawToBawuit (pexum TIG

aKTUBHMUIA).

¢ TIG-nanbHuK NigKNtOYEHNit O BUXIBHOTO TepMiHana (-) (2).

0 3aTuckay Macv HafiiiHo 3aKpinneHunit Ha OYnLLeHi MeTanesii no-
BEPXHi Ta MiAKNKYEHNI 40 BUXiAHOTO TepMitana (+) (1).

0 BUKOPMCTOBYETLCS BiANOBIAHMIA BONbhPaMOBUiA ENEKTPOA,.

0 BanoH i3 aproHoM MifKNKYeHN | BIRKPUTUI, PeAyKTOP HanawToBa-
HWit Ha peKOMeHA0BaHy BUTpaTy rasy (3assuyail 8-12 n/xs).

0 Po6oya 30Ha OuMLLEHa Bif Macen, ipXi Ta iHWHNX 3a6pyAHEHb.

Mignan gyry (Lift Arc)
TIG Lift BukopucToBye mignan Bif AOTHKY, W0 NOTPeGye akypaTHUX fili:

1. BcTaHoBiTb BoMbhpaMOBUii €NeKTpoj Ha BiAcTaHi 2-3 MM Big
3aroTOBKM.

2. KopoTKO TOPKHITbCS KiHYMKOM enekTpoja MOBEepXHi meTany Ta
nnaBHO NiJHIMITb AOro Bropy — Aiyra 3ananutbes.

PRO-CRAFT




Ml UA | YKPATHCBKA

3. YTpumyiite enekTpoj Ha BiACTaHi 1-2 MM Bij 3aroToBkM, He Top-
Karuuc Ii.

A\ Baxnuso: He «4npKaiite» enekTpoaoM no MeTany - Lie npu3Bese A0
3a6pyAHEHHs 3BaploBasbHOI BaHHM Ta MOTIPLUEHHS SKOCT WBa.
KoHTponb 3BaproBasbHOro npoLjecy
Mig yac 3BaptoBaHHsA ChifKyiiTe 3a:
¢ MMnaBHiCcTIO pyXy — nepeMilyiiTe nanbHUK PiBHOMIPHO, NiATPUMYHO-
4u cTabinbHy ayry.

¢ BuTpartoto rasy — npu HeAOCTaTHIN NOAaYi aproH LWoB MOXe OKuC-
ntoBaThCA.

¢ (dopmyBaHHSM 3BapioBaNbHOI BaHHM —~ BOHA Ma€ 6YTv OAHOPIAHOI0
Ta 6e3 BK/I0YEHb NOBITPA.

O BWKOpPWCTaHHAM MpUCaAHOro ApPOTY (SKWO MOTPIGHO) - BBOAbTE
ioro B 3BaptoBasibHy BaHHY NJ1aBHO, HE TOPKAKYUCb enekTpoaa.

3aBepLueHHs 3BaprOBaHHsA

1. ToBiNbHO 3MeHLLYiiTe CUNY CTPYMY, NEPEMILLYIOYN NanbHUK BNepes

no way.

2. He npu6upaiite nanbHUK 0Apasy MiCNA BUMKHEHHS AYrM - 3aye-
KaiiTe 1-2 CeKyHAMW, o6 ra3 NPOAOBXKMUB 3aXuLLATU 3BaPIOBANbHY

BaHHY.

3. [laiite MeTany 0X0NOHyTH, NOTIM BUAANiTb MOXANBI OKMCAN 3a 10~

NOMOTO HEepPXKaBitoyol LWiTKK.

P

Mpo6nema

[lyra He 3ana-
NETbCA

LLloB okucatoETL-
ca

KiHeub enekTpo-
[ia OMNaBIIOETHCS
330KPYI/IOETbCA

Metan npona-
NIOETbCH

LLloB HepiBHWiA i no-

Ta’ix ycy

(TIG)
Mpuynna

3abpypHeHuit enek-
TpOA, NOTaHNi KOH-
TaKT Macu

Hepoctaths Butpa-
Ta rasy, BUTIK y cu-
cTemi

3aHaaTo BUCOKA
cuna CTpyMmy, TopKaH-
HS Byrun

3aHapTo BUCOKA TeM-
neparypa, noBinbHe
nepemilLeHHs

3abpyaHeHa 3aro-
TOBKa, HecTabifb-

PiweHus

OunCTiTb eneKkTpoa,
nepe.ipTe 3aTuckay
macu

36inbLuTe BUTpa-
Ty aproHy, nepesipte
wnaHru

3MeHLWiTb CTPYM, He
TopKalitecs enekTpo-
[NOM MeTany

3MeHLWITb CTPYM,
pyxaiiTe nanbHUK
wenpwe

OuucTiTb MeTan, Tpu-
MaiiTe eneKTpop cTa-

pucTuit

Ha pyra 6inbHO

3aseplueHHs po6oT

Micns 3aBepLeHHs 3BaploBabHNX POGIT HEO6XIAHO NPABMAbHO BUMKHY-
TV anapar, Wo6 YHUKHYTU NeperpiBy, NOWKOAKEHHs KOMMOHEHTIB i CTp16-
KiB Hanpyru.

1. 3ynuHiTb 3BaprOBanbHUii NpoLiec.

O Y pexumi MMA - nepekoHaiiTecs, Lo eneKkTpos He TOPKaeTbeca
3aroToBKU.

O Y pexxumi TIG - npunuHiTb nopgayy npucagHoro ApoTy i Bif-
BeJliTb NaNbHUK Bif, 3BaprOBabHOI BaHHN.

2. TlocTynoBo 3HM3bTe 3BaprOBaNbHWUI CTPYM. [epes, BUMKHEHHAM
anapata PeKOMeH/YETbCA Ha KiNlbKa CeKyHA 3MEHIINTU CUY CTPY-
My (AKLLO Lie MOX/IUBO), OB 3HU3UTU HABAHTAKEHHS Ha BUXiAHI
naHur.

3. BMMKHITb anapat 3a f0noMOroto nepemMukaya xusnents (4). Micns
nepeBeAeHHs Tym6nepa B nonoxexHs "BUMK", anapar we Kinbka
CeKyHA NMPOJOBXUTb PO6OTY — Lie HOpMasbHa (ByHKLiA cucTemn
OXONOZKEHHS.

4. [loyekaiiTecs, NOKM BEHTUNATOP 3yNMUHUTLCA | AUCTEN 3racHe.

Bigkntouitb anapar Bif Mepexi. Tinbku Nicns NoBHOr0 BUMKHEHHS
BUTSTHITb Kabenb xuBneHHs (16) 3 poseTku. Hikonn He BUCMUKYit-
Te Kabenb oapasy MicNst HaTUCKaHHA BUMUKAYa, Lie MOXE MOLIKOAH-
T €NeKTPOHHI KOMMOHEHTHU.

6. 3akpwuitte nogavy rasy (ans TIG-3BaproBaHHsl). KLLO BUKOPUCTOBY-
Ba/OCs aproHoAyroBe 3BaplOBaHHs, 3aKpUiTe BEHTUNb Ha HanoHi i
CKWHbTe 3an1LWKOBUIA TUCK Y CUCTEMI.

7. [aiite anapaTy 0X0n0HyTH Nepes nepemilieHHaM. HaBiTb AKLLO CH-
CTeMa OXONMOAXEHHS BUMKHYNACS, BHYTPIlLHi KOMNOHEHTU MOXYTb
3anuwatuca rapsuumu. Moyekaiite He MeHle 5 XBUAMH nepep
TPaHCNOPTyBaHHAM abo YyNakoBKOK anapara.

8. [MpubepiTb kabeni Ta npunagAs. Bigkntouitb i akypaTHo 3MoTaiiTe
Kabenb Macy Ta enekTPoAOTPUMAY.

PRO-CRAFT

9. OuuCTiTb 3aTUCKay Macu Bif Harapy i 3a NOTpebu NpoayiiTe BEHTU-
nauiini oteopy (20).

[loTpuMaHHs LnX NpaBun NPOAOBXMTb TEPMiH CNyXO6M anapaTa Ta 3a6es-
NeymTb 10ro cTabinbHy POBOTY Mif Yac HACTYMHOTO 3amycky.

Aornan 1 06CNyroByBAHHA

Mepes npoBeAeHHAM NPodinakTUYHOro 06CNYroBYBaHHS 3aBXAN NEPEKO-
HauTecs, WO IHCTPYMEHT BUMKHEHO Ta Bify'€[JHaHO Bifj Mepexi enekTpo-
KUBNEHHS.

OymiyeHHs anapara nicis po6otu
[Ticna KOXHOT 3MiHM BUKOHYWTE TaKi Aii:
1. BMMKHiTb anapaT 3a JOMOMOrOl0 Nepemukaya XUBNeHHs (4) i
Bify'eAiHaiiTe kabenb XuBneHHs (16) Big poseTku.
2. [louekaiiTecs MOBHOTO OXONOMKEHHS anapata nepef OYNLLEHHAM.
3. BukopucTOBYWTE CYXy TKaHUHY a60 CTUCHEHE NOBITPSA ANS BUAANEH-
HS MUNY Ta MeTaneBoi CTPYXKM 3 KOpMycy.
4. MpopyiiTe BeHTUNALjitHI 0TBOpU (20) Ta noBiTpo3abipHuk (17) cTuc-
HEHUM MOBITPAM, W06 3an06irT1 neperpisy.
5. MpoTpiTb NaHenb KepyBaHHA M'AKOK TKaHWHOK, YHUKAIOUM NOTpa-
NNAHHA BONOTU.
A He BUKOPUCTOBYIiTe MOKPi raHYipKi1 Ta arpeciBHi YNCTsUi 3aCO6H — Lie
MOXE MOLIKOAUTY ENEKTPOHIKY.
[MepeBipka kabenis i 3'efHaHb
MiHimMyM pa3 Ha TUXAeHb nepeBipaiTe:
1. Ka6enb mMacy Ta enekTpofoTPUMAY Ha HasiBHICTb MOLIKOAXEHb.

2. Pos'emu BuxigHux TepMinanis (+) (1) i (-) (2) - BoHu MatoTb 6yTH
YUCTUMM i LWINbHO 3aKPYYEHNUMN.

Ka6enb xuBnenHs (16) — He NOBUHHO GYTH TPIlLMH 860 NeperuHiB.

4. 3aTvckay Macu - nepeKoHaiiTecs, Wo WOro KOHTaKTHa MOBEPXHS
He oKucnunacs.

Ay pasi BUABNEHHA NOLKOAXKEHD 3aMiHiTb e1eMeHTH Nepes HaCTyNHUM
BUKOPUCTaAHHAM.

OymiLeHHs Ta 3aMiHa BUTPaTHUX MaTepianis
PerynsipHo BUKOHYiATe:

1. Tlepesipky CTaHy eNnekTPOAOTPUMAYa ~ OuMCTbTe HOrO Bif Harapy
Ta NIATATHITb 3aTUCKaY, SIKLLO eNeKTPoA (ikcyeTbes cnato.

2. OuMweHHs 3aTMCKaya Macu - 3a HeOBXiAHOCTI 06POGITb KOHTaKTHY
NOBEPXHIO METaNeBOK LLiTKOH.

3. OuMLLEHHS Ta 3aTOYyBaHHS BONb(PAMOBOro enekTpoaa (ans TIG) -
Y pasi 3aTynneHHs 3arocTpiTb eNeKTPOA Ha WidyBanbHOMY KaMeHi.

36epiraHHs i TpaHCMOPTYBaHHSA
ﬂKIJ.lO anapart He BUKOPUCTOBYETbCA TpVIBaﬂVIﬁ yac:

1. 36epiraiiTe Horo B CYXoMy MiCLjj, 3aXULLEHOMY Bif BOSOTY Ta NUAY.

2. He 3anuwaiite kabeni NiAKNOYEHUMU — Lie 3HUXKYE PUSNK MOLIKOA-
XEHb.

3. Tlig yac TpaHcnopTyBaHHs 3aKpiniTb anapat 3a AONOMOrOK pyuKu
ana nepeHeceHHs (18) a6o kpinneHb ans HanniyHoro pemeks (19).

A\ He 36epiraiiTe anapaT Ha XOnoAi — KOHZJEHCAT MOXE NMOLWKOAUTH enek-
TPOHiKy.

[ins 6e3neyHoi Ta HafiliHOI PO6OTH IHCTPYMEHTY Nam'sTaiTe, WO PEMOHT,
TexHi4He 06CNYroBYBaHHS Ta PeryNioBaHHsA MOBUHHI NPOBOAUTUCH Yy aB-
TOPM30BaHUX CEPBICHMX LIEHTPaX 3 BUKOPUCTAHHAM TiflbK1 OPUTiHANbHNX
3anacHNX YacTUH Ta BUTPATHUX MaTepianis.

3AXUCT HABKOJIMILHbOI O CEPEJOBULLA

[i6atoun npo npupogy, eneKTpoiHCTPYMEHTH, Npunagas Ta yna-
KOBKY MOTPiGHO 3[1aBaTy Ha €KO/OriYHO YNCTY Nepepodky. He Bu-
Knaaiite enekTpoiHCTPyMEHTH B No6yToBe CMITTS!

Tinbku gna kpain €C:

BignogigHo fo eBponeiicbkoi aupekTueu 2012/19/UE npo Big-

npauboBaHi eNeKTPUYHI Ta eNeKTPOHHI Npunaan Ta BifMNoBIfHUX
HauioHanbHUX NMPaBOBUX aKTiB, AedeKTHI a6o Taki, ki BiACNYXunu CBit
TepMiH eNeKTPOHHI NpUnagu NignaraTs 360py 3 LiNNK NoAanbLol eko-
NOTiYHO 6e3MNeyYHoT NnepepooKu.

lMpn HenpaBuNbHit yTUNi3aLii BiANpaLboBaHi eNeKTPUYHi Ta eNneKTpoH-
Hi NPUNaan MOXYTb MaTY LWKIANWUBHUIA BINIB HA HABKONULIHE CEpef0BM-
Le Ta 3/,0pOB'A NIOAMHM YePe3 MOXNMUBY MPUCYTHICTb y HUX HeBeaney-
HUX PEYOBMH.
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EN CE DECLARATION OF CONFORMITY
We, Vega Trade Company Limited, as the
responsible manufacturer declare Inverter welding
machine

TM Procraft: RWI-220, RWI-240, RWI-300,
RWI-320, RWI-350

Are of series production’ and confirm to the following European Directives and are manufactured in accordance
with the following standards or standardized documents: 2

Technical documentation has been supported by:
Room 212, 2nd F, Building 11, No. 898 Lingshan
E-mail: vegatools@163.com

¢ Authorized representative able to compile the technical documentation

VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add.
Road, Shanghai, PRC. MADE IN PRC.

CZ PROHLASENI O SHODE ES

My, Vega Trade Company Limited, jakoZto
zodpovédny vyrobce prohlasujeme, Ze Invertorovy
svérecni stroj

TM Procraft: RWI-220, RWI-240, RWI-300,
RWI-320, RWI-350

Jsou ze sériové vyroby' a v souladu s témito evropskym| smérnicemi,a vyrobeny v souladu s nasledujicimi
normami nebo standardizovanymi dokumenty: 2

Technickd ~ dokumentace bTyIa podporena:

212, 2nd F, Building No. 898 Lingshan Road, Shanghai,
E-mail: vegatools@1 63.com

CZECH REPUBLIC, IMPORTER VEGA TOOLS s.r.0.

ICO: 07594470 DIC: CZ07594470

Sidlo firmy: Kfizovnicka 86/6, Staré Mésto, 110 00 Praha.

Sklad a prodejna: Klejnarska 92, 280 02 Kolin IV

Tel: +420 313033 292 E-mail: mfo@procraft cz Web: www.procraft.cz

3 Autorizovana osoba povéfena schvalovanim technicke dokumentace

VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add. Room
PRC. VYROBENO V PRC.

SK VYHLASENIE O ZHODE ES
My, Vega Trade Company Limited, ako zodpovedny
vyrobca vyhlasujeme, Ze Invertorovy zvaraci stroj

TM Procraft: RWI-220, RWI-240, RWI-300,
RWI-320, RWI-350

S zo sériovej vyroby' av silade s tymlto eurépskymi smernicami, a vyrobené v silade s nasledujdcimi normami
alebo $tandardizovanymi dokumentmi:

Technickd dokumentédcia bola podgorené: VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add. Rogom
212, 2nd F, Building 11, No. 898 Lingshan Road, Shanghai, PRC. VYROBENO V CLR.
E-mail: vegatools@163.com

Urcené pre trh: Slovenskd republika

Dovozca: VEGA TQOLS s

1C0; 56162863 DIC: 2122262956 IC DPH: SK2122262956

Pri Sajbach 7559/1, 831 06 Bratislava

Slovenska republika

Tel.: +421 904 168 899 E-mail: info.sk@procraft-tools.com

* Autorizovany zastupca op y predlozit technicku dokt iu

PL DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

My, Vega Trade Company Limited, jako
odpowiedzialny  producent o$wiadczamy, ze
Spawarka inwertorowa

TM Procraft: RWI-220, RWI-240, RWI-300,

RWI-320, RWI-350

Sq produkowane seryjnie’ i sa zgodne z nastepgjq&:ym dyrektywaml europejskimi, wyprodukowano zgodnie z

nastepujacymi normami lub znormalizowanymi dokumentami:*
Dokumentacge techniczng dostarcza firma: VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add. Room
212, 2nd F, Building 11, No. 898 Lingshan Road, Shanghai, PRC. WYPRODUKOWANO W PRC.

E-mail: vegatbols@1 63.com
? Upowazniony przedstawiciel posiadajacy dostep do dokumentacji technicznej

BG AEKNTAPALIMA 3A CbOTBETCTBUE
Hue, Vega Trade Company Limited, seknapupame
Ha CBOS NM4YHA OTroBOpHOCT, 4e VIHBepTOpeH
3aBapbyeH anapar

TM Procraft: RWI-220, RWI-240, RWI-300,

RWI-320, RWI-350

CbrnacHo AafeHoTo TEXHUYECKO OMUCAHMe OTrOBaps Ha BCUYKM TIUNOXUMU UIUCKBAHUSA HA CrIeAHNTE Au-
PeKTUBYM 1 XapMOHM3NPaHW CTaHAAPTH, NPOAYKTa' OTroBaps Ha CTaHAapTuTe: 2
TexHuyecka  pokymenTaums: VEGA ~ TRADE ~ COMPANY  LIMITED,
F, Building 11, No. 898 Lingshan Road, Shanghai, PRC.
E-mail: vegatools@163.com

BHOCWTEN: Enedant Tync OO/, Aapec no peructpaums; bbarapus, 1799 Copus, MnagocT 2, 6n. 261A, Bx. 2,
et. 4, an. 12. Agpec Ha cknag v cepeu3: [p. boxypuie, 6yn. ,EBpona“ 10, 2227, cknap Ne15.

3 OTOPI/ISMpaH npeacrasuten, KOTO MOXe Aa CbCTaBA TeXHWYeckKaTa AOKYMeHTauusa

add.
I'IPOVISBELI,EHO B

212, 2nd
KUTAW.

RO DECLARATIA CE DE CONFORMITATE
Noi, Vega Trade Company Limited, in calitate de
producator, declaram Aparat de sudura invertor

TM Procraft: RWI-220, RWI-240, RWI-300,
RWI-320, RWI-350

Sunt fabricate in serie’ si confirmd urmatoarele dlrecnve europene, sunt fabricate in conformitate cu
urmétoarele standarde sau' documente standardizate: 2

Documentatia tehnicd a fost sustinutd de:
2nd " F, Building 11, No. 898 Lingshan Road, Shanghai,
E-mail: vegatools@163.com

* Reprezentantul autorizat in masura sa intocmeasca documentatia tehnica

VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add. Room
PRC. FABRICATE IN RPC.

HU CE MEGFELELGSEGI NYILATKOZAT
Mi, Vega Trade Company Limited, mint felelGs
gyart6, ezennel kijelentjiik, hogy az Inverteres
hegesztogép

TM Procraft: RWI-220, RWI-240, RWI-300,
RWI-320, RWI-350

Sorozatgyértdsban keriil' gyartdsra és megfelel a kovetkez§ EK direktivak eIonasamak Kovetkez6
szabvanyoknak vagy szabvanyositott dokumentumoknak megfelelGen keriil gyartasra: 2

Miiszaki dokumentacié VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add. Room 212, 2nd F., Building 11, No. 898 Lingshan
Road, Shanghai, PRC. FABRICATE IN RPC. E-mail: vegatools@163 com

*Mdszaki dokumentacio osszeallitasara jogosult kepviseld

RU CE AEKNAPALUA COOTBETCTBUA
Mbl, Vega Trade Company Limited, kak 0TBeTCTBEH-
Hblii Npou3BoguTenn 3assasem, yto WHBepTop-
Hblil CBApOYHbIA annapat

TM Procraft: RWI-220, RWI-240, RWI-300,

RWI-320, RWI-350

I'Ipomaonmcu CEpMMHO‘ W COOTBETCTBYIOT Cneayownum eBpOI’IeVICKVIM AupekTuBam, n MSFOTBBIIMBHIOTCR B
COOTBETCTBWU CO CIeAYOWUMIY CTaHAapTaMu UNK CTaHAapPTU3NPOBaHHbBIMI IZI,OKyMEHTaMVI

TexHuyeckas ,qoxwemaumc npegocTasnsietcs komnauueii: VEGA TRADE COMPANY LIMITED, aA?ec 00¢.212,
2-it atax, 34. 11, N2 898, Junrwan Poag, Wakxai, KHP. MPON3BEJEHO B KUTAEE-mail: vegatools@163.com

3 ABTODVI3OEBHH|:IM npeacTasuTenb, CNOCOGHbIi NpeaoCcTaBUTb TEXHUYECKYHO AOKYMEHTaLU0

UA CE EKNIAPALLIA BIANOBIAHOCTI
Mu, Vega Trade Company Limited, sik Bignosiganb-
HWA BMPOBHUK 3asBNAEMO, WO |HBEPTOPHUIA
3BaploBabHNil annapat

TM Procraft: RWI-220, RWI-240, RWI-300,

RWI-320, RWI-350

Bupo6naeTbea cepiitHo! | BiANOBifae HaCTYNHUM €BPONeCbKUM AVPEKTUBAM Ta BUPOGNAETLCA BiANOBIAHO
[0 Takux CTaHAapTiB a6o CTaHAapTM30BaHIX JOKYMeHTaX: ?

TexHiyHa [OKyMeHTaLlist HagaeTbea KOMMaHiek:
agpec.. O 212, 2F, B11, N° 898, Jluurwan Poag,
E-mail: vegatools@1 63.com

3 ABTOPU30BaHUIt NPeACTaBHUK, KW 3AaTHHIA HAAATH TEXHIYHY AOKYMEHTaLlo

VEGA
Wakxait,

TRADE ~ COMPANY  LIMITED,
KHP.  BUPOBJIEHO B KHP.

':00000001-99999999

2 2014/35/EU

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 Mr Bao Junhua

2014/30/EU EN 60974-10:2014/A1:2015 Production Line Manager
3 Jan Paluchnik -
VEGATOOLS s.r.0., 2011/65/EU ENIEC 63000:2018
Krizovnicka 86/6, (and its amendment 2019.5/863/EU) WW[
Stare Mesto, { 14874 nNLL
11000 Prague N

Czech Republic

Shanghai, 05.2026
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