AVA evotools

MANUAL DE UTILIZARE - INVERTOR SUDURA 3 IN 1 CU AFISAJ LED
WMI 200 EVOTOOLS PLUS

USER MANUAL - 3 IN 1 WELDING INVERTER WITH LED DISPLAY WMI 200
EVOTOOLS PLUS

MANUALE D'USO - INVERTER DI SALDATURA 3 IN 1 CON DISPLAY A LED
WMI 200 EVOTOOLS PLUS

MANUAL DE INSTRUCCIONES - INVERSOR DE SOLDADURA 3 EN 1 CON
PANTALLA LED WMI 200 EVOTOOLS PLUS

HASZNALATI UTMUTATO - 3 AZ 1-BEN HEGESZTOINVERTER LED KIJELZOVEL
WMI 200 EVOTOOLS PLUS

EFXEIPIAIO XPHZHS - INBEPTEP YTKOAAHZHE 3 2E 1 ME OOONH LED WMI
200 EVOTOOLS PLUS

PHKOBOACTBO 3A EKCN/IOATALMA - 3SABAPAYEH MHBEPTOP 3 B 1 C LED
JOWCNAEA WMI 200 EVOTOOLS PLUS

BEDIENUNGSANLEITUNG - 3-IN-1-SCHWEISSINVERTER MIT LED-DISPLAY
WMI 200 EVOTOOLS PLUS

MANUEL D'UTILISATION - ONDULEUR DE SOUDAGE 3 EN 1 AVEC ECRAN LED
WMI 200 EVOTOOLS PLUS

MANUAL DO UTILIZADOR - INVERSOR DE SOLDA 3 EM 1 COM VISOR LED
WMI 200 EVOTOOLS PLUS




Descriere

Nogohkwhn=

Maner pentru transport

Buton Pornit/Oprit

Variator curent sudura

Buton comutare mod sudura

Borna negativa “-*

Borna pozitiva “+”

Conector euro pentru pistoletul MIG

Date tehnice

Cod produs
Tip aparat
Tensiune / Frecventa

Putere maxima absorbita

Tensiune functionare in gol

Limita ajustare current (30%)

Limita ajustare current (60%)

Limita ajustare current (100%)

I1max / I1eff

Diametru electrod
Diametru sarma
Grad de protectie / Clasa de izolatie

Display digital
Accesorii

Masa neta

683150 (curent maxim 120A)
Monofazat, racire fortata cu ventilator

220-240V / 50-60Hz
5.1 kVA (MMA), 4.1 KVA (MIG), 3 KVA(TIG)

65V

30A/21.2V - 120A/24.8V (MMA)
40A/16V - 120A/20V (MIG)
30A/11.2V - 120A/14.8V (TIG)
30A/21.2V — 84.9A/23.4V (MMA)
40A/16V - 84.9A/18.2V (MIG)
30A/11.2V - 84.9A/13.4V (TIG)
30A/21.2V - 65.7A/22.6V (MMA)
40A/16V - 65.7A/17.3V (MIG)
30A/11.2V - 65.7A/12.6V (TIG)
22.16A/ 12.14A (MMA), 17.87A / 9.79A (MIG),
13.22A/ 7.24A (TIG),

2.5-3.2mm
0.8-1mm
IP21S /|

Da

cleste portelectrod cu cablu 1.6m x 10mm?,
cleste de masa cu cablu 1.2m x 10mm?,
masca, perie, pistol sudura MIG (fara gaz)

~4.5kg

Va multumim pentru achizitionarea acestui produs EVOTOOLS, fabricat
conform celor mai inalte standarde de siguranta si de functionare.

@

Avertizare! Pentru siguranta dumneavoastra, cititi cu atentie acest manual si
instructiunile generale de siguranta inaintea utilizarii echipamentului.
Nerespectarea acestor reguli poate avea ca rezultat electrocutarea, incendiile

si/sau vatamarile corporale grave.
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Avertizare! Pe acest aparat si in cadrul acestui manual sunt utilizate simboluri
A grafice standardizate, avand scopul de a garanta siguranta deplina in exploatare
si de a preveni deteriorarea echipamentului. Avand in vedere importanta critica a
acestor instructiuni de securitate, cititi si insusiti-va cu atentie semnificatia
simbolurilor de mai jos inainte de prima utilizare a invertorului de sudura.

Masuri de siguranta generale pentru uneltele electrice

Zona de lucru

. Pastrati zona de lucru curata si bine iluminata. Spatiile aglomerate si zonele intunecate pot
cauza accidente.

. Nu utilizati echipamentul in zone cu potential exploziv, de exemplu in prezenta

lichidelor, gazelor sau pulberilor inflamabile. Uneltele electrice genereaza scantei care pot

= aprinde aceste materiale.

. Nu lasati copiii sau persoanele neautorizate in zona de lucru. Distragerea atentiei va poate
face sa pierdeti controlul asupra echipamentului.

Masuri de siguranta a echipamentului in exploatare

ATENTIE! Verificati intotdeauna ca tensiunea de alimentare sa corespunda cu
cea specificata pe placuta cu date tehnice a uneltei.

Nu rasuciti si nu strangeti cablul electric de alimentare.

Nu transportati echipamentul tinandu-I de cablul electric si nu trageti de cablu pentru a-l scoate

din priza.

Feriti cablul electric de alimentare de sursele de caldura, praf, ulei, grasimi, obiecte ascutite si

muchii taioase.

e  Verificati stecherul si cablul electric in mod regulat. In caz de deteriorare, apelati la un
electrician autorizat pentru inlocuirea acestora.

. Evitati pornirile accidentale. Asigurati-va ca comutatorul este in pozitia ,Oprit” inainte de
introducerea cablului de alimentare in priza.

. Pentru utilizarea in exterior, folositi doar prelungitoare atestate si marcate corespunzator
pentru mediul exterior.

. Nu suprasolicitati aparatul! Acesta functioneaza in siguranta si eficient doar daca sunt
respectati parametrii de exploatare specificati. Nu utilizati echipamentul in alte scopuri decat
cele pentru care a fost proiectat.

Masuri de siguranta personala

. Purtati intotdeauna echipament adecvat. Nu purtati haine largi sau bijuterii care pot fi prinse

de aparat.
e < e Utilizati intotdeauna manusi de protectie din piele speciale pentru

0@ ‘ (Zl sudura, masca de sudura cu filtru corespunzator, sort de protectie si

incaltaminte electroizolanta.

Service

. Repararea echipamentului trebuie realizata numai de catre personal autorizat, utilizand piese
de schimb originale pentru a preveni riscurile si accidentele cauzate de o intretinere
necorespunzatoare.

Masuri de siguranta specifice aparatului de sudura cu arc electric
. Instalarea, utilizarea, intretinerea si reparatia acestui echipament trebuie executate exclusiv
de persoane calificate.

. Asigurati-va ca priza de alimentare este prevazuta cu impamantare si protectie
@ corespunzatoare (siguranta fuzibila sau automata).
. Impamantarea aparatului de sudura se va face numai prin prize
corespunzatoare, verificate de un electrician autorizat conform reglementarilor in vigoare.

e  Utilizati numai cablurile de sudura recomandate sau incluse in pachet.
. Utilizati prelungitoare de alimentare doar in cazuri exceptionale. Sectiunea conductorului
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trebuie sa fie cel putin egala cu cea a cablului de alimentare original, iar prelungitorul trebuie
sa aiba impamantare.

. Nu atingeti electrodul sau piesa de sudat daca va aflati in contact direct cu piesa, solul sau un
alt electrod de la un aparat diferit.

. Nu sudati niciodata recipiente, butoaie sau tevi care contin ori au continut lichide sau gaze
inflamabile.

e  Sudura produce fum, vapori si gaze toxice care pot fi periculoase pentru sanatate daca sunt
inhalate. Asigurati o ventilatie corespunzatoare a spatiului de lucru.

e  Arcul electric produce radiatii luminoase vizibile si invizibile intense (ultraviolete si infrarosii),
care pot cauza arsuri grave pe piele si afectiuni oculare.

. Persoanele care poarta stimulatoare cardiace (pacemaker) sau alte implanturi medicale
trebuie sa consulte un medic inainte de a sta in apropierea aparatului de sudura in functiune.

. Pentru evitarea supraincalzirii, mentineti fantele de ventilatie ale aparatului curate si
neobstructionate.

. Este INTERZISA utilizarea aparatului in ploaie, in medii cu umiditate ridicata
'l/f“l sau pe suprafete ude.
Y .

Pericol de arsuri: Atentie: sarm de sudura, electrodul, zgura si piesa de lucru
ramana extrem de fierbinti dupa sudare. Utilizati clesti si manusi speciale pentru
@ manipulare.

. In cazul sudarii cu sarma flux (fara gaz), procesul elibereaza fum si vapori toxici
suplimentari rezultati din arderea fluxului interior. Lucrati doar in spatii ventilate sau folositi o
masca cu evacuare.

e Nu indreptati pistoletul MIG spre fata sau corp in momentul introducerii si derularii sarmei de
sudura. Capatul sarmei este ascutit si se deplaseaza rapid.

Domeniu de utilizare

Aparatul se utilizeaza pentru sudarea manuala a pieselor din otel, fonta si otel inoxidabil (inox),
folosind electrozi inveliti (MMA), sarma flux fara gaz (MIG/MAG) sau baghete (TIG).
NU ESTE PROIECTAT PENTRU UZ INDUSTRIAL!

Avantajele utilizarii invertorului comparativ cu echipamentele clasice:

Design compact si greutate redusa.

Consum redus de energie (eficienta energetica ridicata).

Arc electric mai stabil si stropire redusa.

Eficienta si randament ridicat.

Tensiune de functionare in gol mai ridicata pentru o amorsare usoara a arcului.
Compensare automata a puterii la fluctuatiile tensiunii de alimentare.

Functii principale

e Arc Force — optimizeaza transferul picaturilor de la electrod la piesa, prevenind stingerea
arcului in momentul atingerii piesei.

o Hot Start — faciliteaza amorsarea arcului prin furnizarea unui impuls scurt de curent marit la
inceputul sudarii.

e  Anti-Stick — reduce automat curentul de sudura daca electrodul se lipeste de piesa, permitand
dezlipirea usoara a acestuia fara a-l deteriora.

e Protectie la supraincalzire — sistem automat de protectie termica.

ATENTIE! IN CAZUL IN CARE APAR ZGOMOTE ANORMALE IN FUNCTIONARE
OPRITI IMEDIAT UNEALTA S| ADRESATI-VA UNUI SERVICE AUTORIZAT PENTRU
CONSTATARI S| REPARATII.

Aparatul este prevazut cu un sistem de compensare a puterii. In cazul fluctuatiei tensiunii de
alimentare de pana la £ 15% aparatul functioneaza la parametrii normali.
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Conectare cabluri (MMA):

e  Cablu de masa: se introduce fisa cablului in borna negativa (,-") si se roteste in sens orar
pentru blocare.
Cleste de masa se conecteaza la piesa de lucru sau la masa de sudura.
»  Verificati daca exista un contact electric bun cu piesa de lucru.
>  Evitati suprafetele vopsite, ruginite sau izolate.
e  Cablu portelectrod: se introduce fisa cablului in borna pozitiva (,+”) si se roteste in sens orar
pentru blocare.
Inainte de inceperea sudarii, se fixaza un electrod in suportul clestelui portelectrod. Un electrod cu
diametru mic necesita un curent de intensitate mai redusa, iar un electrod cu diametru mai mare
necesita un curent mai ridicat. Respectati intotdeauna recomandarile producatorului de electrozi
inscrise pe pachet.
. Pornire: conectati aparatul la retea si comutati intrerupatorul general ON/OFF in pozitia ,ON”
(Pornit). Ventilatorul de racire va porni, iar ecranul digital va afisa valoarea setata. Selectati
modul de sudare MMA folosind butonul de comutare a tipului de sudare.

Reglare intensitate arc electric
Selectati curentul de sudura in functie de diametrul electrodului utilizat. Valoarea va fi afisata pe
ecran.

@ electrod [mm] Intensitate curent sudura [A]
1.6 50-80
2 60-90
25 80-110
3.2 100-130
4 130-160

Conectare cabluri (MIG):

e  Se fixeaza rola de sarma cu flux pe suportul mecanismului de derulare.

e Se alege diametrul sarmei (0.8 mm sau 1.0 mm) si se monteaza duza de contact
corespunzatoare pe pistolet.

e  Se elibereaza bratul presor al grupului de antrenare, se introduce capatul sarmei in ghidaj si
prin rolele de antrenare, apoi se reasigura bratul presor. Se actioneaza tragaciul pistoletului
pana cand sarma iese prin varful duzei.

e Cablu de masa: se introduce fisa cablului in borna pozitiva (,+”) si se roteste in sens orar
pentru blocare. Cleste de masa se conecteaza la piesa de lucru.

»  Verificati daca exista un contact electric bun cu piesa de lucru.
»  Evitati suprafetele vopsite, ruginite sau izolate.

e  Pistolul sudura MIG:

»  Se introduce conectorul principal al pistoletului in borna centrala (conectorul euro pentru
pistoletul MIG) si se strange piulita de fixare in sens orar.
»  Seintroduce fisa cablului in borna negativa (,-") si se roteste in sens orar pentru blocare.

»  Pornire: conectati aparatul la alimentare si apasati comutatorul ON/OFF in pozitia “ON”. In
acest moment ventilatorul de racire intra in functiune iar pe ecran va aparea ultima valoare
selectata a curentului; selectati modul de sudare MIG.

Conectare cabluri (TIG):
. Cablu de masa: se introduce cablul in aparat in slotul din partea dreapta inscriptionat cu (+)
si se invarte in sens orar pentru blocare.
Clestele de masa trebuie conectat la piesa in lucru sau la suprafata pe care este asezata piesa.
»  Verificati daca exista un contact direct cu piesa in lucru.
»  Evitati suprafetele vopsite sau izolate.
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e  Pistolul sudura TIG (NU ESTE INCLUS IN PACHET!):

»  Se introduce fisa cablului in borna negativa (,-”) si se roteste in sens orar pentru blocare.

. Pornire: conectati aparatul la alimentare si apasati comutatorul ON/OFF in pozitia
“ON”(Pornit). In acest moment ventilatorul de racire intra in functiune, iar pe ecran va aparea
ultima valoare selectata a curentului; selectati modul de sudare TIG.

Protectie supraincalzire

In cazul in care indicatorul luminos pentru protectie termica se aprinde (LED-ul de avarie),
inseamna ca temperatura interna a aparatului a depasit limita de siguranta. Aparatul va opri
furnizarea curentului de sudura pentru a preveni defectarea componentelor.

Nu opriti aparatul! Lasati ventilatorul sa functioneze pentru a raci echipamentul. Asteptati pana
la stingerea indicatorului luminos inainte de a relua operatia de sudare. Daca protectia termica se
declanseaza frecvent, verificati daca nu ati depasit durata activa (ciclul de lucru) sau daca fantele
de aerisire sunt blocate.

Sudare

Pentru amorsarea arcului electric cu un electrod invelit, atingeti sau zgariati usor piesa de sudat in
zona de start. Imediat ce arcul s-a format, mentineti o distanta constanta fata de piesa (aproximativ
egala cu diametrul electrodului) si inclinati electrodul la un unghi de 20° - 30° in directia de avans.
Un arc scurt, mentinut la un amperaj corect reglat, va produce un sunet uniform si ascutit.

Zgura

Zgura depusa pe cordonul de sudura se indeparteaza numai dupa racirea completa a acesteia.
Utilizati ciocanul pentru zgura si peria de sarma pentru a curata suprafata. Verificati vizual cordonul
de sudura inainte de a aplica o noua trecere.

Curatare si intretinere

A ATENTIE! Inainte de orice interventie asupra echipamentului, deconectati
alimentarea cu energie electrica de la retea.

Curatare

e Pentru a evita riscul de scurtcircuit sau incendiu cauzat de depunerile metalice pe circuitele
interne, curatati periodic praful acumulat. Daca aparatul a fost utilizat intr-un mediu cu praf si
particule metalice, deconectati-I de la retea si suflati interiorul carcasei prin fantele de aerisire
cu aer comprimat uscat, la presiune joasa.

. Mentineti permanent curate fantele de ventilatie ale carcasei pentru a preveni supraincalzirea
aparatului.

. Periodic, curatati exteriorul echipamentului cu o carpa moale si uscata. Daca murdaria este
persistenta, folositi o carpa usor umezita intr-o solutie slab amestecata de apa si sapun.

. NU utilizati solventi (cum ar fi benzina, diluantul, alcoolul sau derivatii din petrol), deoarece
acestia pot distruge componentele din plastic si carcasarea.

Intretinere

Echipamentul a fost proiectat pentru a functiona o perioada indelungata cu un minim de intretinere.
Functionarea optima si durata lunga de viata depind direct de respectarea instructiunilor de curatare
si exploatare prezentate in acest manual.

. Inainte de depozitarea pe termen lung, curatati carcasa echipamentului conform
instructiunilor de mai sus.

. Depozitati invertorul de sudura intr-un spatiu inaccesibil copiilor, intr-o pozitie stabila si
sigura, intr-un loc uscat, racoros si bine aerisit, ferit de inghet si temperaturi extreme.

. Protejati echipamentul de expunerea directa la razele solare.

. Nu ambalati sau inveliti aparatul in folie ori pungi de plastic stranse, pentru a preveni
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formarea condensului si acumularea umiditatii in interiorul carcasei.

Garantia acopera toate defectele de material si viciile de fabricatie aparute in perioada de

garantie, cu exceptia urmatoarelor situatii:

. Componente uzate in mod natural ca urmare a unei exploatari normale (de exemplu: duze
de contact, duze de gaz, clesti, cabluri de sudura).

. Defecte cauzate de o exploatare, intretinere sau depozitare necorespunzatoare, precum si
de modificari neautorizate aduse structurii sau circuitelor echipamentului.

. Costurile legate de transportul echipamentului catre si de la centrul de service autorizat.

. Pagube materiale sau vatamari corporale rezultate in urma utilizarii necorespunzatoare sau
neconforme a echipamentului.

. Deteriorari provocate de patrunderea lichidelor, acumularea excesiva de praf metalic in
interior, distrugere intentionata, socuri mecanice sau utilizare in alte scopuri decat cele
prevazute in acest manual.

Acest produs este un echipament electric si electronic (EEE). Conform prevederilor Directivei
2012/19/UE si OUG 5/2015, este interzisa eliminarea deseurilor de echipamente electrice si
electronice (DEEE) ca deseuri municipale nesortate. Acestea pot afecta mediul si sanatatea
umana ca urmare a prezentei substantelor periculoase pe care le contin. Predati DEEE la un
centru autorizat de colectare si reciclare a DEEE.
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Cpmponent parts|

Nookrwh =

Carrying handle
ON/OFF switch

Welding current adjustment dial (Potentiometer)

Welding mode selector button
Negative terminal ("-")
Positive terminal ("+"

Euro connector for MIG torch

Technical specifications|

Product code
Device type
Voltage / Frequency

Maximum absorbed power
No-load voltage

Current adjustment range (30% duty
cycle)

Current adjustment range (60% duty
cycle)

Current adjustment range (100% duty
cycle)

I1max / I1eff

Electrode diameter

Welding wire diameter

Protection rating / Insulation class
Digital display

Included accessories

Net weight

683150 (maximum current 120A)
Single-phase, forced fan cooling

220-240V / 50-60Hz
5.1 kVA (MMA), 4.1 KVA (MIG), 3 KVA(TIG)

65V

30A/21.2V - 120A/24.8V (MMA)
40A/16V - 120A/20V (MIG)
30A/11.2V - 120A/14.8V (TIG)
30A/21.2V — 84.9A/23.4V (MMA)
40A/16V - 84.9A/18.2V (MIG)
30A/11.2V - 84.9A/13.4V (TIG)
30A/21.2V - 65.7A/22.6V (MMA)
40A/16V - 65.7A/17.3V (MIG)
30A/11.2V - 65.7A/12.6V (TIG)
22.16A/ 12.14A (MMA), 17.87A / 9.79A (MIG),
13.22A/ 7.24A (TIG),

2.5-3.2mm
0.8-1mm
IP21S /|

Da

electrode holder clamp with cable 1.6m x
10mm?,

earth clamp with cable 1.2m x 10mm?,
welding mask,

wire brush with chipping hammer,
flux-cored MIG welding torch (gasless)

~4.5kg

Thank you for purchasing this EVOTOOLS product, manufactured in
accordance with the highest safety and operating standards.

@

Warning! For your safety, read this manual and the general safety
instructions carefully before using the equipment. Failure to follow these
rules may result in electric shock, fire, and/or serious personal injury.



throughout this manual to ensure full operational safety and prevent equipment
damage. Given the critical importance of these safety instructions, read and
thoroughly understand the meaning of the symbols below before operating the
welding inverter for the first time.

2 Warning! Standardized graphic symbols are used on this machine and

General power tool safety warnings

Work Area Safety

. Keep the work area clean and well lit. Cluttered or dark areas invite accidents.
. Do not operate the equipment in explosive atmospheres, such as in the

presence of flammable liquids, gases, or dust. Power tools create sparks which may
ignite dust or fumes.

. Keep children and unauthorized bystanders away while operating the equipment. Distractions

can cause you to lose control.
Equipment Safety Precautions

ATTENTION! Always check that the power supply voltage corresponds to the
voltage specified on the rating plate of the tool.
Do not twist or kink the power supply cable.
Never carry the equipment by its power cable or pull the cable to disconnect the plug from the
outlet.
Keep the power cable away from heat sources, dust, oil, sharp edges, and cutting surfaces.
Inspect the plug and power cable regularly. In case of damage, have them replaced by an
authorized electrician.

. Avoid accidental starting. Ensure the power switch is in the "OFF" position before plugging the
power cable into the mains outlet.

. For outdoor operation, use only extension cords that are certified and approved for outdoor
use.

. Do not overload the machine! It operates safely and efficiently only when used within its
specified operating parameters. Do not use the equipment for purposes other than those
intended.

Personal Safety Precautions

e Always wear suitable protective clothing. Do not wear loose clothing or jewelry that can be
caught in the machinery.

im < o Always wear heavy-duty leather welding gloves, a suitable welding

0@ ‘ @ mask with an appropriate shade filter, a protective apron, and

electrically insulating safety footwear.

Service

. Servicing and repairs must be performed only by qualified personnel using original spare parts
to prevent risks and accidents caused by improper maintenance.

Specific safety rules for arc welding equipment
. Installation, operation, maintenance, and repair of this equipment must be carried out
exclusively by qualified personnel.

. Ensure the power outlet is properly grounded and equipped with appropriate
circuit protection (fuses or circuit breakers).
. Use only the recommended or supplied welding cables.

. Use power extension cords only in exceptional cases. The conductor cross-section must be at
least equal to that of the original power cable, and the extension cord must be grounded.

. Do not touch the electrode or the workpiece if you are in direct contact with the workpiece, the
ground, or an electrode from another machine.

. Never weld containers, drums, or pipes that contain or have contained flammabile liquids or
gases.



e  Welding produces fumes, vapors, and toxic gases that are harmful to health if inhaled. Ensure
adequate ventilation in the work area.

e The electric arc produces intense visible and invisible light radiation (ultraviolet and infrared),
which can cause severe skin burns and eye injuries.

e  Grounding of the welding machine must only be done through suitable power outlets verified
by a certified electrician in accordance with current regulations.

. Persons wearing cardiac pacemakers or other medical implants must consult a physician
before standing near an operating welding machine.
To prevent overheating, keep the ventilation slots clean and unobstructed.

It is STRICTLY FORBIDDEN to use the machine in rain, high humidity

';l% enwronments or on wet surfaces.

Burn Hazard: Note that the welding wire, electrode, slag, and workpiece
remain extremely hot after welding. Use pliers and heavy-duty protective gloves for
handling.

. When welding with flux-cored wire (gasless), the process releases additional
toxic fumes resulting from the burning of the internal flux. Work only in well-ventilated areas or
use an extraction helmet/mask.

. Do not point the MIG torch towards your face or body when feeding or spooling the welding
wire. The end of the wire is sharp and feeds rapidly.

Intended use|

The device is used for manual welding of steel, cast iron, and stainless steel parts using coated
electrodes (MMA), gasless flux-cored wire (MIG/MAG), or TIG rods.
NOT DESIGNED FOR INDUSTRIAL USE!

Advantages of using an inverter compared to conventional equipment:
Compact design and lightweight.

Low power consumption (high energy efficiency).

More stable electric arc and reduced spatter.

High efficiency and output.

Higher no-load voltage for easy arc ignition.

Automatic power compensation for mains voltage fluctuations.

e Arc Force — optimizes droplet transfer from the electrode to the workpiece, preventing the arc
from extinguishing when touching the part.

. Hot Start — facilitates arc ignition by providing a short boost of higher current at the start of
welding.

e Anti-Stick — automatically reduces welding current if the electrode sticks to the workpiece,
allowing easy removal without damaging it.

e  Overheat Protection — automatic thermal protection system.

ATTENTION! IN CASE OF ABNORMAL OPERATING NOISE, IMMEDIATELY
SWITCH OFF THE EQUIPMENT AND CONTACT AN AUTHORIZED SERVICE
CENTER FOR INSPECTION AND REPAIRS.

The machine features an automatic power compensation system. In case of supply voltage
fluctuations of up to +15%, the unit operates within normal parameters.

Cable Connection (MMA):
. Earth cable: Insert the cable plug into the negative terminal ("-"
Connect the earth clamp to the workpiece or welding table.
»  Check for good electrical contact with the workpiece.
»  Avoid painted, rusty, or insulated surfaces.
10

) and turn clockwise to lock.



e Electrode holder cable: Insert the cable plug into the positive terminal ("+") and turn
clockwise to lock.

Before starting welding, secure an electrode in the electrode holder. A small diameter electrode

requires a lower current, while a larger diameter electrode requires a higher current. Always follow

the electrode manufacturer's recommendations printed on the packaging.

. Powering ON: connect the unit to the power supply and turn the main ON/OFF switch to the
"ON" position. The cooling fan will start, and the digital display will show the set value. Select
MMA welding mode using the mode selector button.

Setting Arc Current
Select the welding current according to the electrode diameter used. The value will be displayed on
the screen.

@ Electrode [mm)] Welding current range [A]
1.6 50-80
2 60-90
25 80-110
3.2 100-130
4 130-160

Cable Connection and Setup for MIG Welding (Gasless / Flux-Cored Wire)

. Mount the flux-cored wire spool onto the wire drive mechanism holder.

e  Select the wire diameter (0.8 mm or 1.0 mm) and install the corresponding contact tip on the
torch.

. Release the drive mechanism pressure arm, feed the wire end into the guide tube and through
the drive rollers, then re-secure the pressure arm. Press the torch trigger until the wire emerges
through the contact tip.

. Earth cable: Insert the cable plug into the positive terminal ("+") and turn clockwise to lock.
Connect the earth clamp to the workpiece.

»  Check for good electrical contact with the workpiece.
»  Avoid painted, rusty, or insulated surfaces.

. MIG Welding Torch:

»  Insert the main torch connector into the central socket (Euro MIG torch connector) and
tighten the retaining nut clockwise.

» Insert the polarity change cable plug into the negative terminal ("-") and turn clockwise
to lock.

» Powering ON: Connect the machine to the power supply and turn the ON/OFF switch to the
"ON" position. The cooling fan will start, and the screen will display the last set current value.
Select MIG welding mode.

Cable Connection (TIG:

e  Earth cable: Insert the cable plug into the positive terminal ("+") and turn clockwise to lock.
Connect the earth clamp to the workpiece or welding table.
»  Check for good electrical contact with the workpiece.
»  Avoid painted, rusty, or insulated surfaces.

e TIG Torch (NOT INCLUDED IN THE PACKAGE!)
e Insert the torch cable plug into the negative terminal ("-") and turn clockwise to lock.

e  Powering ON: Connect the unit to the power supply and turn the ON/OFF switch to the "ON"
position. The cooling fan will start, and the screen will show the set value. Select TIG welding
mode.
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Overheat Protection (Thermal Protection)

If the thermal protection indicator lights up (warning LED), the internal temperature of the machine
has exceeded safe limits. The unit will stop supplying welding current to prevent component
damage.

Do not turn off the machine! Leave the cooling fan running to cool down the equipment. Wait until
the indicator light goes out before resuming welding operations. If thermal protection triggers
frequently, check whether you have exceeded the duty cycle or if the ventilation slots are blocked.

Welding

To ignite the electric arc with a coated electrode, lightly touch or scratch the workpiece at the starting
point. As soon as the arc forms, maintain a constant distance from the workpiece (approximately
equal to the electrode diameter) and angle the electrode at 20° - 30° in the direction of travel. A
short arc maintained at the correct amperage setting produces a smooth, consistent sound.

Slag removal

Slag deposited on the weld bead must only be removed after it has cooled down completely. Use a
chipping hammer and wire brush to clean the surface. Visually inspect the weld bead before
applying another pass.

Cleaning and maintenance
ATTENTION! BEFORE PERFORMING ANY CLEANING, MAINTENANCE, OR
A INSPECTION ON THE EQUIPMENT, ALWAYS DISCONNECT THE POWER PLUG
FROM THE MAINS OUTLET.
Cleaning
e To avoid the risk of short circuits or fire caused by metallic deposits on internal circuits, clean
accumulated dust regularly. If the machine has been used in a dusty environment with metal
particles, disconnect it from the mains and blow out the inside of the casing through the
ventilation slots using dry, low-pressure compressed air.
. Keep the casing ventilation slots clean at all times to prevent the equipment from
overheating.
. Periodically clean the exterior of the machine with a soft, dry cloth. If dirt persists, use a cloth
slightly dampened with a mild soap and water solution.
. DO NOT use solvents (such as petrol, thinners, alcohol, or petroleum derivatives), as these
can damage plastic parts and the outer casing.

Maintenance

This equipment has been designed to operate over long periods with minimal maintenance. Optimal
operation and a long service life depend directly on adhering to the cleaning and operating
instructions provided in this manual.

. Before long-term storage, clean the equipment casing according to the instructions above.

e  Store the welding inverter out of reach of children, in a stable and secure position, in a dry,
cool, well-ventilated location, protected from frost and extreme temperatures.

. Protect the equipment from direct sunlight exposure.

e Do not wrap or pack the machine in tight plastic film or bags to prevent condensation and
moisture buildup inside the casing.

The warranty covers all material defects and manufacturing faults occurring within the warranty

period, with the exception of the following situations:

e  Components subject to natural wear and tear resulting from normal operation (e.g., contact
tips, gas nozzles, clamps, welding cables).

. Defects caused by improper operation, maintenance, or storage, as well as unauthorized
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modifications made to the structure or circuitry of the equipment.

Freight and transport costs associated with shipping the equipment to and from an
authorized service center.

Property damage or personal injury resulting from improper or non-compliant use of the
equipment.

Damage caused by liquid ingress, excessive buildup of metal dust inside the unit, intentional
destruction, mechanical shocks, or use for purposes other than those specified in this
manual.

This product is classified as Electrical and Electronic Equipment (EEE). In accordance
with Directive 2012/19/EU, it is prohibited to dispose of Waste Electrical and Electronic
Equipment (WEEE) as unsorted municipal waste. These may affect the environment
and human health due to the presence of hazardous substances. Please return the
WEEE to an authorized collection and recycling center.

5
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Componenti

Nookrwh =

Maniglia per il trasporto
Interruttore ON/OFF

Manopola di regolazione della corrente di saldatura (
Pulsante di selezione della modalita di saldatura

Terminale negativo ("-")
Terminale positivo ("+"
Connettore europeo per torcia MIG

Specifiche tecniche

Codice prodotto

Tipo di dispositivo
Tensione / Frequenza
Potenza massima assorbita
tensione a vuoto

Intervallo di regolazione della corrente
(ciclo di lavoro del 30%)

Intervallo di regolazione della corrente
(ciclo di lavoro del 60%)

Intervallo di regolazione della corrente
(ciclo di lavoro del 100%)

I1max / I1eff

Diametro dell'elettrodo

Diametro del filo di saldatura

Grado di protezione / Classe di
isolamento

Display digitale

Accessori inclusi

Peso netto

683150 (corrente massima 120A)

Raffreddamento a ventilazione forzata
monofase

220-240 V / 50-60 Hz
5,1 kVA (MMA), 4,1 KVA (MIG), 3 KVA (TIG)

65V

30A/21,2V - 120A/24,8V (MMA)
40A/16V - 120A/20V (MIG)
30A/11,2V - 120A/14,8V (TIG)

30 A/21,2V - 84,9 A/23,4 V (MMA)
40A/16V - 84,9A/18,2V (MIG)
30A/11,2V - 84,9A/13,4V (TIG)
30A/21,2V - 65,7A/22,6V (MMA)
40A/16V - 65,7A/17,3V (MIG)
30A/11,2V - 65,7A/12,6V (TIG)
22,16 A/12,14 A (MMA), 17,87 A/9,79 A (MIG),
13,22 A/7,24 A (TIG),

2,5-3,2mm

0,8-1mm
IP21S /|

Da

Morsetto portaelettrodo con cavo 1,6 m x 10
mm?,

morsetto di massa con cavo 1,2 m x 10 mm?,
maschera per saldatura,

spazzola metallica con martello per
scheggiatura,

torcia per saldatura MIG a filo animato (senza
gas)

~4,5kg

Grazie per aver acquistato questo prodotto EVOTOOLS, fabbricato in
conformita con i piu elevati standard di sicurezza e operativi.
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Attenzione! Per la vostra sicurezza, leggete attentamente questo manuale e le
istruzioni generali di sicurezza prima di utilizzare I'apparecchiatura. La
mancata osservanza di queste regole puo causare scosse elettriche, incendi
el/o gravi lesioni personali.

Attenzione! Su questa macchina e in tutto il presente manuale vengono utilizzati
simboli grafici standardizzati per garantire la massima sicurezza operativa e
prevenire danni all'apparecchiatura. Data la fondamentale importanza di queste
istruzioni di sicurezza, leggere e comprendere appieno il significato dei simboli
riportati di seguito prima di utilizzare I'inverter per saldatura per la prima volta.

Avvertenze generali sulla sicurezza degli utensili elettrici
Sicurezza sul luogo di lavoro

. Mantieni I'area di lavoro pulita e ben illuminata. Gli spazi disordinati o bui aumentano il rischio
di incidenti.
. Non utilizzare I'attrezzatura in atmosfere esplosive, come ad esempio in
presenza di liquidi, gas o polveri infiammabili. Gli utensili elettrici generano scintille che
possono incendiare polveri o fumi.
. Durante I'utilizzo dell'attrezzatura, tenere lontani bambini e persone non autorizzate. Le
distrazioni possono causare la perdita di controllo.
Precauzioni di sicurezza per le attrezzature

A ATTENZIONE! Verificare sempre che la tensione di alimentazione corrisponda alla
tensione indicata sulla targhetta dati dell'utensile.

Non torcere o piegare il cavo di alimentazione.

Non trasportare mai l'apparecchiatura tenendola per il cavo di alimentazione e non tirare |l

cavo per scollegare la spina dalla presa.
Tenere il cavo di alimentazione lontano da fonti di calore, polvere, olio, spigoli vivi e superfici
taglienti.

e  Controlla regolarmente la spina e il cavo di alimentazione. In caso di danni, falli sostituire da
un elettricista autorizzato.

. Evitare I'avvio accidentale. Assicurarsi che l'interruttore di alimentazione sia in posizione "OFF"
prima di collegare il cavo di alimentazione alla presa di corrente.

. Per I'utilizzo all'aperto, utilizzare esclusivamente prolunghe certificate e approvate per l'uso
esterno.

e Non sovraccaricare la macchina! Funziona in modo sicuro ed efficiente solo se utilizzata entro
i parametri operativi specificati. Non utilizzare I'apparecchiatura per scopi diversi da quelli
previsti.

Precauzioni di sicurezza personale

. Indossare sempre indumenti protettivi adeguati. Non indossare abiti larghi o gioielli che
potrebbero impigliarsi nei macchinari.

B ,f*' e Indossare sempre guanti da saldatore in pelle resistenti, una
0@ ‘ Q\!( maschera da saldatore adeguata con filtro di protezione appropriato,
un grembiule protettivo e calzature di sicurezza isolanti elettricamente.

Servizio

e La manutenzione e le riparazioni devono essere eseguite esclusivamente da personale
qualificato utilizzando ricambi originali, al fine di prevenire rischi e incidenti causati da una
manutenzione impropria.

Norme di sicurezza specifiche
. L'installazione, il funzionamento, la manutenzione e la riparazione di questa apparecchiatura
devono essere eseguiti esclusivamente da personale qualificato.
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. Assicurarsi che la presa di corrente sia correttamente messa a terra e dotata
di un'adeguata protezione del circuito (fusibili o interruttori automatici).
. Utilizzare esclusivamente i cavi di saldatura consigliati o forniti.

e  Utilizzare prolunghe elettriche solo in casi eccezionali. La sezione del conduttore deve essere
almeno pari a quella del cavo di alimentazione originale e la prolunga deve essere dotata di
messa a terra.

. Non toccare I'elettrodo o il pezzo in lavorazione se sei a diretto contatto con il pezzo in
lavorazione, la terra o un elettrodo di un‘altra macchina.

. Non saldare mai contenitori, fusti o tubi che contengono o hanno contenuto liquidi o gas
infiammabili.

e Lasaldatura produce fumi, vapori e gas tossici dannosi per la salute se inalati. Assicurarsi che
I'area di lavoro sia adeguatamente ventilata.

. L'arco elettrico produce intense radiazioni luminose visibili e invisibili (ultraviolette e
infrarosse), che possono causare gravi ustioni cutanee e lesioni oculari.

. La messa a terra della saldatrice deve essere effettuata esclusivamente tramite prese di
corrente idonee, verificate da un elettricista qualificato in conformita alle normative vigenti.

e Le persone che indossano pacemaker cardiaci o altri impianti medici devono consultare un
medico prima di sostare vicino a una saldatrice in funzione.

. Per evitare il surriscaldamento, mantenere le fessure di ventilazione pulite e libere da

ostruzioni.
’;) E SEVERAMENTE VIETATO utilizzare I'apparecchio sotto la pioggia,
'lll amb|ent| con elevata umidita o su superfici bagnate.

Pericolo di ustioni: si noti che il filo di saldatura, I'elettrodo, la scoria e il pezzo
in lavorazione rimangono estremamente caldi dopo la saldatura. Utilizzare pinze e guanti
protettivi resistenti per la manipolazione.

. Quando si salda con filo animato (senza gas), il processo rilascia ulteriori fumi
tossici derivanti dalla combustione del flusso interno. Lavorare solo in aree ben ventilate o
utilizzare un casco/maschera di aspirazione.
. Non puntare la torcia MIG verso il viso o il corpo durante I'alimentazione o I'avvolgimento del
filo di saldatura. L'estremita del filo € affilata e si alimenta rapidamente.

Il dispositivo viene utilizzato per la saldatura manuale di componenti in acciaio, ghisa e acciaio
inossidabile mediante elettrodi rivestiti (MMA), filo animato senza gas (MIG/MAG) o elettrodi TIG.
NON PROGETTATO PER USO INDUSTRIALE!

Vantaggi dell'utilizzo di un inverter rispetto alle apparecchiature convenzionali:

Design compatto e leggero.

Basso consumo energetico (elevata efficienza energetica).

Arco elettrico piu stabile e riduzione degli schizzi.

Elevata efficienza e produttivita.

Tensione a vuoto piu elevata per una facile innesco dell'arco.

Compensazione automatica della potenza per le fluttuazioni della tensione di rete.

Caratteristiche principali

e Arc Force — ottimizza il trasferimento della goccia dall'elettrodo al pezzo in lavorazione,
impedendo l'estinzione dell'arco al contatto con il pezzo.

e Avvio a caldo — facilita I'innesco dell'arco fornendo un breve impulso di corrente piu elevata
all'inizio della saldatura.

e Anti-Stick — riduce automaticamente la corrente di saldatura se I'elettrodo si attacca al pezzo
in lavorazione, consentendone una facile rimozione senza danneggiarlo.

. Protezione contro il surriscaldamento — sistema automatico di protezione termica.
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ATTENZIONE! IN CASO DI RUMORI ANOMALI DURANTE IL FUNZIONAMENTO,
SPEGNERE IMMEDIATAMENTE L'APPARECCHIATURA E CONTATTARE UN
CENTRO DI ASSISTENZA AUTORIZZATO PER CONTROLLO E RIPARAZIONE.

La macchina & dotata di un sistema automatico di compensazione della potenza. In caso di
fluttuazioni della tensione di alimentazione fino a £15%, I'unita funziona entro i parametri normali.

Connessione via cavo (MMA):

e Cavo di terra: Inserire la spina del cavo nel terminale negativo ("-") e ruotarla in senso orario
per bloccarla. Collegare il morsetto di terra al pezzo in lavorazione o al banco di saldatura.

»  Verificare che il contatto elettrico con il pezzo in lavorazione sia buono.
»  Evitate superfici verniciate, arrugginite o isolate .

. Cavo portaelettrodo: Inserire la spina del cavo nel terminale positivo ("+") e ruotarla in
senso orario per bloccarla.

Prima di iniziare la saldatura, fissare I'elettrodo nel portaelettrodo. Un elettrodo di piccolo diametro

richiede una corrente inferiore, mentre un elettrodo di diametro maggiore richiede una corrente

superiore. Seguire sempre le raccomandazioni del produttore dell'elettrodo riportate sulla
confezione.

. Accensione: collegare I'unita all'alimentazione e portare l'interruttore principale ON/OFF in
posizione "ON". La ventola di raffreddamento si avviera e il display digitale mostrera il valore
impostato. Selezionare la modalita di saldatura MMA utilizzando il pulsante di selezione della
modalita.

Impostazione della corrente d'arco
Selezionare la corrente di saldatura in base al diametro dell'elettrodo utilizzato. Il valore verra
visualizzato sullo schermo.

@ Elettrodo [mm] Intervsa;:gac:rr::r[r:]nte ol
1.6 50-80
2 60-90
2.5 80-110
3.2 100-130
4 130-160

Collegamento e configurazione dei cavi per la saldatura MIG (senza gas / con filo animato)

. Montare la bobina di filo animato sul supporto del meccanismo di azionamento del filo.

e Selezionare il diametro del filo (0,8 mm o 1,0 mm) e installare la punta di contatto
corrispondente sulla torcia.

. Rilasciare il braccio di pressione del meccanismo di azionamento, inserire I'estremita del filo
nel tubo guida e attraverso i rulli di azionamento, quindi fissare nuovamente il braccio di
pressione. Premere il grilletto della torcia finché il filo non fuoriesce dalla punta di contatto.

e Cavo di terra: Inserire la spina del cavo nel terminale positivo ("+") e ruotarla in senso orario
per bloccarla. Collegare il morsetto di terra al pezzo in lavorazione .

»  Verificare che il contatto elettrico con il pezzo in lavorazione sia buono.
»  Evitate superfici verniciate, arrugginite o isolate.

e  Torcia per saldatura MIG:

» Inserire il connettore principale della torcia nella presa centrale (connettore Euro MIG
per torcia) e serrare il dado di fissaggio in senso orario.

» Inserire la spina del cavo di inversione di polarita nel terminale negativo ("-") e ruotarla
in senso orario per bloccarla.

»  Accensione: Collegare la macchina all'alimentazione elettrica e portare l'interruttore ON/OFF
in posizione "ON". La ventola di raffreddamento si avviera e sul display verra visualizzato
I'ultimo valore di corrente impostato. Selezionare la modalita di saldatura MIG .
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Collegamento del cavo (TIG:

. Cavo di terra: Inserire la spina del cavo nel terminale positivo ("+") e ruotarla in senso orario
per bloccarla. Collegare il morsetto di massa al pezzo in lavorazione o al banco di saldatura .
»  Verificare che il contatto elettrico con il pezzo in lavorazione sia buono.
»  Evitate superfici verniciate, arrugginite o isolate.

e Torcia TIG (NON INCLUSA NELLA CONFEZIONE!)
. Inserire la spina del cavo della torcia nel terminale negativo ("-") e ruotarla in senso orario

per bloccarla.

e Accensione: Collegare I'unita all'alimentazione e portare l'interruttore ON/OFF in posizione
"ON". La ventola di raffreddamento si avviera e sul display verra visualizzato il valore
impostato. Selezionare la modalita di saldatura TIG .

Protezione contro il surriscaldamento (protezione termica)

Se si accende l'indicatore di protezione termica (LED di avvertimento), la temperatura interna
della macchina ha superato i limiti di sicurezza. L'unita interrompera I'erogazione di corrente di
saldatura per evitare danni ai componenti.

Non spegnere la macchina! Lasciare la ventola di raffreddamento in funzione per raffreddare
I'apparecchiatura. Attendere che la spia si spenga prima di riprendere le operazioni di saldatura.
Se la protezione termica si attiva frequentemente, verificare se é stato superato il ciclo di lavoro o
se le fessure di ventilazione sono ostruite.

Saldatura

Per innescare I'arco elettrico con un elettrodo rivestito, toccare o sfiorare leggermente il pezzo in
lavorazione nel punto di partenza. Non appena si forma l'arco, mantenere una distanza costante
dal pezzo (approssimativamente pari al diametro dell'elettrodo) e inclinare I'elettrodo di 20° - 30°
nella direzione di avanzamento. Un arco corto, mantenuto alla corretta impostazione di amperaggio,
produce un suono uniforme e regolare.

Rimozione delle scorie

Le scorie depositate sul cordone di saldatura devono essere rimosse solo dopo che questo si &
completamente raffreddato. Utilizzare un martello da scalpellatura e una spazzola metallica per
pulire la superficie. Ispezionare visivamente il cordone di saldatura prima di eseguire un'altra
passata.

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE QUALSIASI OPERAZIONE DI PULIZIA,
A MANUTENZIONE O ISPEZIONE SULL'APPARECCHIATURA, SCOLLEGARE
SEMPRE LA SPINA DI ALIMENTAZIONE DALLA PRESA DI RETE.

Pulizia

. Per evitare il rischio di cortocircuiti o incendi causati da depositi metallici sui circuiti interni,
pulire regolarmente la polvere accumulata. Se I'apparecchio € stato utilizzato in un ambiente
polveroso con particelle metalliche, scollegarlo dalla rete elettrica e soffiare aria compressa a
bassa pressione e asciutta all'interno del case attraverso le fessure di ventilazione.

. Mantieni sempre pulite le fessure di ventilazione dell'involucro per evitare il surriscaldamento
dell'apparecchiatura.

. Pulire periodicamente I'esterno dell'apparecchio con un panno morbido e asciutto. Se lo
sporco persiste, utilizzare un panno leggermente inumidito con una soluzione di acqua e
sapone neutro.

. NON utilizzare solventi (come benzina, diluenti, alcol o derivati del petrolio), poiché questi
possono danneggiare le parti in plastica e I'involucro esterno.

Manutenzione

Questa apparecchiatura & stata progettata per funzionare a lungo con una manutenzione minima.

Il funzionamento ottimale e una lunga durata dipendono direttamente dal rispetto delle istruzioni di

pulizia e di utilizzo fornite in questo manuale.

18



. Prima di riporre I'apparecchiatura per lunghi periodi, pulire I'involucro secondo le istruzioni
sopra riportate.

. Conservare l'inverter per saldatura fuori dalla portata dei bambini, in una posizione stabile e
sicura, in un luogo asciutto, fresco e ben ventilato, al riparo dal gelo e dalle temperature
estreme.

. Proteggere l'attrezzatura dall'esposizione diretta alla luce solare.

. Non avvolgere o imballare la macchina in pellicola o sacchetti di plastica stretti per evitare la
formazione di condensa e I'accumulo di umidita all'interno dell'involucro.

La garanzia copre tutti i difetti di materiale e i vizi di fabbricazione che si verificano entro il periodo

di garanzia, ad eccezione delle seguenti situazioni:

e  Componenti soggetti a naturale usura derivante dal normale funzionamento (ad esempio,
punte di contatto, ugelli del gas, morsetti, cavi di saldatura).

. Difetti causati da un funzionamento, una manutenzione o una conservazione impropri,
nonché modifiche non autorizzate apportate alla struttura o ai circuiti dell'apparecchiatura.

e  Spese di trasporto e spedizione relative all'invio dell'apparecchiatura da e verso un centro di
assistenza autorizzato.

. Danni materiali o lesioni personali derivanti da un uso improprio o non conforme
dell'attrezzatura .

. Danni causati da infiltrazioni di liquidi, accumulo eccessivo di polvere metallica all'interno
dell'unita, distruzione intenzionale, urti meccanici o utilizzo per scopi diversi da quelli
specificati in questo manuale.

=

Questo prodotto & classificato come apparecchiatura elettrica ed elettronica (AEE). In
conformita alla Direttiva 2012/19/UE, & vietato smaltire i rifiuti di apparecchiature
elettriche ed elettroniche (RAEE) come rifiuti urbani indifferenziati. Tali rifiuti possono
avere un impatto negativo sull'ambiente e sulla salute umana a causa della presenza di
sostanze pericolose. Si prega di restituire i RAEE a un centro di raccolta e riciclaggio
autorizzato.
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Partes componentes

Asa de transporte
Interruptor de encendido/apagado

Boton selector del modo de soldadura
Terminal negativo ("-")
Terminal positivo ("+")
Conector europeo para antorcha MIG

Nookrwh =

Especificaciones técnicas

Caodigo de producto

Tipo de dispositivo

Voltaje / Frecuencia
Potencia maxima absorbida
Tensioén en vacio

Rango de ajuste actual (ciclo de trabajo
del 30%)

Rango de ajuste actual (ciclo de trabajo
del 60%)

Rango de ajuste actual (ciclo de trabajo
del 100%)

[1max / [1eff

Diametro del electrodo

Diametro del alambre de soldadura

Clasificacion de proteccion / Clase de
aislamiento

Pantalla digital
Accesorios incluidos

Peso neto

Dial de ajuste de la corriente de soldadura (potenciémetro)

683150 (corriente maxima 120A)
Refrigeracion por ventilador forzado
monofasica

220-240V / 50-60Hz

5,1 kVA (MMA), 4,1 kVA (MIG), 3 kVA (TIG)

65V

30A/21,2V - 120A/24,8V (MMA)
40A/16V - 120A/20V (MIG)

30A/11,2V - 120A/14,8V (TIG)

30A/21,2V — 84,9A/23,4V (MMA)

40A/16V - 84,9A/18,2V (MIG)

30A/11,2V - 84,9A/13,4V (TIG)

30A/21,2V - 65,7A/22,6V (MMA)

40A/16V - 65,7A/17,3V (MIG)

30A/11,2V - 65,7A/12,6V (TIG)
22,16A/12,14A (MMA), 17,87A/9,79A (MIG),
13,22A/7,24A (TIG),

2,5-3,2mm
0,8-1mm

IP21S /1

Da

Portaelectrodos con cable de 1,6 m x 10 mm?,
pinza de tierra con cable de 1,2 m x 10 mm?,
mascara de soldar,

cepillo de alambre con martillo para virutas,
antorcha de soldadura MIG con nucleo
fundente (sin gas).

~4,5kg

Gracias por adquirir este producto EVOTOOLS, fabricado de acuerdo
con los mas altos estandares de seguridad y funcionamiento.

7

jAdvertencia! Por su seguridad, lea atentamente este manual y las
instrucciones generales de seguridad antes de usar el equipo. El
incumplimiento de estas normas puede provocar descargas eléctricas,

incendios o lesiones personales graves.
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graficos estandarizados para garantizar la seguridad operativa y evitar dafos al
equipo. Dada la importancia crucial de estas instrucciones de seguridad, lea 'y
comprenda completamente el significado de los simbolos que aparecen a
continuacion antes de utilizar el inversor de soldadura por primera vez.

2 jAdvertencia! En esta maquina y en todo este manual se utilizan simbolos

Advertencias generales de seguridad sobre herramientas eléctricas
Seguridad en el area de trabajo
. Mantén el area de trabajo limpia y bien iluminada. Las areas desordenadas u oscuras
propician los accidentes.
. No utilice el equipo en atmosferas explosivas, como en presencia de liquidos,
gases o polvo inflamables. Las herramientas eléctricas generan chispas que pueden
== encender el polvo o los humos.
. Mantenga a los nifios y a las personas no autorizadas alejados mientras opera el equipo. Las
distracciones pueden hacer que pierda el control.
Precauciones de seguridad del equipo

A jATENCION! Compruebe siempre que la tension de alimentacion coincida con la
tension especificada en la placa de caracteristicas de la herramienta.

No retuerza ni doble el cable de alimentacion.

Nunca transporte el equipo sujetandolo por el cable de alimentacién ni tire del cable para

desconectar el enchufe de la toma de corriente.

Mantenga el cable de alimentacién alejado de fuentes de calor, polvo, aceite, bordes afilados

y superficies cortantes.

. Inspeccione periédicamente el enchufe y el cable de alimentacion. En caso de dafios, solicite
la sustitucion de los mismos a un electricista autorizado.

. Evite el arranque accidental. Asegurese de que el interruptor de encendido esté en la posicion
"APAGADQ" antes de enchufar el cable de alimentacién a la toma de corriente.

. Para su uso en exteriores, utilice Unicamente cables de extensién certificados y aprobados
para uso en exteriores.

. iNo sobrecargue la maquina! Funciona de forma segura y eficiente Unicamente dentro de sus
parametros de funcionamiento especificados. No utilice el equipo para fines distintos a los
previstos.

Precauciones de seguridad personal

. Utilice siempre ropa de proteccion adecuada. No use ropa suelta ni joyas que puedan
engancharse en la maquinaria.

im < o Utilice siempre guantes de soldadura de cuero resistentes, una
0@ ‘ ( mascara de soldadura adecuada con un filtro de sombra apropiado, un
delantal protector y calzado de seguridad con aislamiento eléctrico.

Servicio

. El mantenimiento y las reparaciones deben ser realizados Unicamente por personal
cualificado utilizando repuestos originales para prevenir riesgos y accidentes causados por un
mantenimiento inadecuado.

Normas de seguridad especificas para equipos de soldadura por arco
. La instalacién, el funcionamiento, el mantenimiento y la reparacion de este equipo deben ser
realizados exclusivamente por personal cualificado.

. Asegurese de que la toma de corriente esté correctamente conectada a tierra
y equipada con la proteccién de circuito adecuada (fusibles o disyuntores).
. Utilice unicamente los cables de soldadura recomendados o suministrados.

. Utilice alargadores eléctricos solo en casos excepcionales. La seccion transversal del
conductor debe ser al menos igual a la del cable de alimentacién original, y el alargador debe
estar conectado a tierra.
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. No toque el electrodo ni la pieza de trabajo si esta en contacto directo con la pieza de trabajo,
la toma de tierra o un electrodo de otra maquina.

. Nunca suelde contenedores, bidones o tuberias que contengan o hayan contenido liquidos o
gases inflamables.

. La soldadura produce humos, vapores y gases toxicos que son perjudiciales para la salud si
se inhalan. Asegurese de que haya una ventilacion adecuada en el area de trabajo.

. El arco eléctrico produce una intensa radiacion luminica visible e invisible (ultravioleta e
infrarroja), que puede causar quemaduras graves en la piel y lesiones oculares.

. La conexién a tierra de la maquina de soldar solo debe realizarse a través de tomas de
corriente adecuadas, verificadas por un electricista certificado de acuerdo con la normativa
vigente.

. Las personas que lleven marcapasos cardiacos u otros implantes médicos deben consultar a
un médico antes de permanecer cerca de una maquina de soldar en funcionamiento.

Para evitar el sobrecalentamiento, mantenga las ranuras de ventilacion limpias y despejadas.
"% . Estda ESTRICTAMENTE PROHIBIDO utilizar la maquina bajo la lluvia, en

I) ambientes con alta humedad o sobre superficies mojadas.

Riesgo de quemaduras: Tenga en cuenta que el alambre de soldadura, el
electrodo la escoria y la pieza de trabajo permanecen extremadamente calientes
después de soldar. Utilice alicates y guantes protectores resistentes para manipularlos.
. Al soldar con alambre tubular (sin gas), se liberan humos téxicos adicionales

debido a la combustién del fundente interno. Trabaje Unicamente en areas bien ventiladas o
utilice un casco/mascara de extraccion.

e No apunte la antorcha MIG hacia su cara o cuerpo al alimentar o enrollar el alambre de
soldadura. El extremo del alambre es afilado y se alimenta rapidamente.

El dispositivo se utiliza para la soldadura manual de piezas de acero, hierro fundido y acero
inoxidable mediante electrodos revestidos (MMA), alambre tubular sin gas (MIG/MAG) o varillas
TIG.

iNO DISENADO PARA USO INDUSTRIAL!

@0

Ventajas de utilizar un inversor en comparacion con los equipos convencionales:

Disefio compacto y ligero.

Bajo consumo de energia (alta eficiencia energética).

Arco eléctrico mas estable y menor salpicadura.

Alta eficiencia y produccion.

Mayor voltaje en vacio para facilitar el encendido del arco eléctrico.

Compensacién automatica de potencia ante fluctuaciones de la tensién de la red eléctrica.

Caracteristicas principales

. Fuerza de arco : optimiza la transferencia de gotas desde el electrodo a la pieza de trabajo,
evitando que el arco se extinga al entrar en contacto con la pieza.

e Arranque en caliente : facilita el encendido del arco proporcionando un breve impulso de
corriente mas alta al inicio de la soldadura.

o Antiadherente : reduce automaticamente la corriente de soldadura si el electrodo se adhiere
a la pieza de trabajo, lo que permite retirarlo facilmente sin dafarlo.

. Proteccion contra sobrecalentamiento : sistema automatico de proteccién térmica.

jATENCION! EN CASO DE RUIDO DE FUNCIONAMIENTO ANORMAL, APAGUE EL
EQUIPO INMEDIATAMENTE Y PONGASE EN CONTACTO CON UN CENTRO DE
SERVICIO AUTORIZADO PARA SU INSPECCION Y REPARACION.
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La maquina incorpora un sistema automatico de compensacién de potencia. En caso de
fluctuaciones de la tension de alimentacién de hasta +15%, la unidad funciona dentro de los
parametros normales.

Conexion por cable (MMA):

e Cable de tierra: Inserte el conector del cable en el terminal negativo ("-") y girelo en el sentido
de las agujas del reloj para bloquearlo. Conecte la pinza de tierra a la pieza de trabajo o a la
mesa de soldadura.

»  Compruebe que haya un buen contacto eléctrico con la pieza de trabajo.
»  Evite las superficies pintadas, oxidadas o aisladas .

. Cable del portaelectrodos: Inserte el conector del cable en el terminal positivo ("+") y girelo
en el sentido de las agujas del reloj para bloquearlo.

Antes de comenzar a soldar, fije el electrodo en el portaelectrodos. Un electrodo de diametro

pequerio requiere una corriente menor, mientras que uno de mayor diametro requiere una corriente

mayor. Siga siempre las recomendaciones del fabricante del electrodo impresas en el embalaje.

. Encendido: conecte la unidad a la fuente de alimentacién y gire el interruptor principal de
encendido/apagado a la posicion "ON". El ventilador de refrigeracion se pondra en marcha y
la pantalla digital mostrara el valor configurado. Seleccione el modo de soldadura MMA con
el botdn selector de modo.

Ajuste de la corriente de arco
Seleccione la corriente de soldadura segun el diametro del electrodo utilizado. El valor se mostrara
en la pantalla.

@ Electrodo [mm] Rangs%lcclizgt?::?lr\l]te -
16 50-80
5 60-90
25 80-110
3.2 100-130
2 130-160

Conexion y configuracion de cables para soldadura MIG (sin gas / con hilo tubular)

. Monte la bobina de alambre tubular en el soporte del mecanismo de accionamiento del
alambre.

e  Seleccione el diametro del cable (0,8 mm o 1,0 mm) e instale la punta de contacto
correspondiente en la antorcha.

e Suelte el brazo de presion del mecanismo de accionamiento, introduzca el extremo del
alambre en el tubo guia y paselo a través de los rodillos de accionamiento, y vuelva a fijar el
brazo de presién. Presione el gatillo de la antorcha hasta que el alambre salga por la punta
de contacto.

e Cable de tierra: Inserte el conector del cable en el terminal positivo ("+") y girelo en el sentido
de las agujas del reloj para bloquearlo. Conecte la pinza de tierra a la pieza de trabajo .

»  Compruebe que haya un buen contacto eléctrico con la pieza de trabajo.
»  Evite las superficies pintadas, oxidadas o aisladas.

e Antorcha de soldadura MIG:

» Inserte el conector principal de la antorcha en el zécalo central (conector de antorcha
Euro MIG) y apriete la tuerca de fijacion en el sentido de las agujas del reloj.

» Inserte el conector del cable de cambio de polaridad en el terminal negativo ("-") y
girelo en el sentido de las agujas del reloj para bloquearlo.

» Encendido: Conecte la maquina a la fuente de alimentaciéon y gire el interruptor de
encendido/apagado a la posicion "ON". El ventilador de refrigeracion se pondra en marcha y
la pantalla mostrara el ultimo valor de corriente configurado. Seleccione el modo de soldadura
MIG .
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Conexion de cable (TIG:

. Cable de tierra: Inserte el conector del cable en el terminal positivo ("+") y girelo en el sentido
de las agujas del reloj para bloquearlo. Conecte la pinza de tierra a la pieza de trabajo o a la
mesa de soldadura .

»  Compruebe que haya un buen contacto eléctrico con la pieza de trabajo.
»  Evite las superficies pintadas, oxidadas o aisladas.

e Antorcha TIG (jNO INCLUIDA EN EL PAQUETE!)

. Inserte el conector del cable de la linterna en el terminal negativo ("-") y girelo en el
sentido de las agujas del reloj para bloquearlo.

. Encendido: Conecte la unidad a la fuente de alimentacion y gire el interruptor de
encendido/apagado a la posicion "ON". El ventilador de refrigeracion se pondra en marcha y
la pantalla mostrara el valor configurado. Seleccione el modo de soldadura TIG .

Proteccion contra sobrecalentamiento (Proteccion térmica)

Si se enciende el indicador de proteccion térmica (LED de advertencia), la temperatura interna de
la maquina ha superado los limites de seguridad. La unidad dejara de suministrar corriente de
soldadura para evitar dafios en los componentes.

iNo apague la maquinal! Deje el ventilador de refrigeracién en marcha para enfriar el equipo.
Espere a que se apague la luz indicadora antes de reanudar las operaciones de soldadura. Si la
proteccion térmica se activa con frecuencia, compruebe si ha excedido el ciclo de trabajo o si las
ranuras de ventilacion estan obstruidas.

Soldadura

Para encender el arco eléctrico con un electrodo revestido, toque o rasque ligeramente la pieza de
trabajo en el punto de inicio. Tan pronto como se forme el arco, mantenga una distancia constante
de la pieza de trabajo (aproximadamente igual al diametro del electrodo) e incline el electrodo entre
20° y 30° en la direccion de avance. Un arco corto mantenido con el amperaje correcto produce un
sonido suave y uniforme.

Eliminacion de escorias

La escoria depositada en el cordén de soldadura solo debe eliminarse una vez que se haya enfriado
por completo. Utilice un martillo cincelador y un cepillo de alambre para limpiar la superficie.
Inspeccione visualmente el cordén de soldadura antes de aplicar otra pasada.

Limpieza y mantenimiento
jATENCION! ANTES DE REALIZAR CUALQUIER LIMPIEZA, MANTENIMIENTO O
A INSPECCION DEL EQUIPO, DESCONECTE SIEMPRE EL ENCHUFE DE LA TOMA
DE CORRIENTE.
Limpieza
. Para evitar el riesgo de cortocircuitos o incendios causados por depdsitos metalicos en los
circuitos internos, limpie el polvo acumulado con regularidad. Si la maquina se ha utilizado
en un entorno polvoriento con particulas metalicas, desconéctela de la red eléctrica y limpie
el interior de la carcasa a través de las ranuras de ventilacion con aire comprimido seco a
baja presion.
. Mantenga siempre limpias las ranuras de ventilacion de la carcasa para evitar el
sobrecalentamiento del equipo.
. Limpie periddicamente el exterior de la maquina con un pafio suave y seco. Si la suciedad
persiste, utilice un pafo ligeramente humedecido con una solucion de agua y jabon suave.
. NO utilice disolventes (como gasolina, diluyentes, alcohol o derivados del petréleo), ya que
pueden dafar las piezas de plastico y la carcasa exterior.

Mantenimiento
Este equipo ha sido disefiado para funcionar durante largos periodos con un mantenimiento
minimo. Su 6ptimo funcionamiento y larga vida util dependen directamente del cumplimiento de las
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instrucciones de limpieza y operacién que se incluyen en este manual.

Almacenamiento

. Antes de almacenar el equipo durante un periodo prolongado, limpie la carcasa siguiendo
las instrucciones anteriores.

e  Guarde el inversor de soldadura fuera del alcance de los nifios, en un lugar estable y
seguro, seco, fresco y bien ventilado, protegido de las heladas y de temperaturas extremas.

. Proteja el equipo de la exposicién directa a la luz solar.

¢ No envuelva ni empaque la maquina en film plastico ajustado ni en bolsas para evitar la
condensacion y la acumulaciéon de humedad en el interior de la carcasa.

La garantia cubre todos los defectos de material y fallas de fabricacién que ocurran dentro del

periodo de garantia, con excepcion de las siguientes situaciones:

e  Componentes sujetos a desgaste natural como resultado del funcionamiento normal (por
ejemplo, puntas de contacto, boquillas de gas, abrazaderas, cables de soldadura).

o Defectos causados por un funcionamiento, mantenimiento o almacenamiento inadecuados,
asi como por modificaciones no autorizadas realizadas en la estructura o los circuitos del
equipo.

e  Costes de flete y transporte asociados al envio del equipo desde y hacia un centro de
servicio autorizado.

. Dafios materiales o lesiones personales derivados del uso indebido o no conforme del
equipo.

. Dafios causados por la entrada de liquidos, la acumulacién excesiva de polvo metalico
dentro de la unidad, la destruccion intencional, los golpes mecanicos o el uso para fines
distintos a los especificados en este manual.

Este producto se clasifica como equipo eléctrico y electrénico (EEE). De conformidad
con la Directiva 2012/19/UE, esta prohibido desechar los residuos de aparatos
eléctricos y electrénicos (RAEE) como residuos municipales sin clasificar. Estos
residuos pueden afectar al medio ambiente y a la salud humana debido a la presencia

EEE de sustancias peligrosas. Por favor, entregue los RAEE en un centro de recogida y
reciclaje autorizado.
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Komponens alkatrészek

Nookrwh =

Hordozo6fogantyu
KI/BE kapcsold

Hegesztési mddvalasztd gomb
Negativ kivezetés ("-")
Pozitiv kivezetés ("+"

Miiszaki adatok

Termékkod
Eszkoztipus
Fesziltség / Frekvencia

Maximalis elnyelt teljesitmény
Terhelés nélkuli feszlltség
Arambeallitasi tartomany (30%-0s
Kitoltési tényez6)

Arambeallitasi tartomany (60%-o0s
kitoltési tényez®)

Arambeallitasi tartomany (100%-os
Kitoltesi tenyez6)

I1max / I1eff

Elektroda atméréje

Hegesztéhuzal atmérdje

Védettségi besorolas / Szigetelési
osztaly

Digitalis kijelz6

Mellékelt tartozékok

Netté tdmeg

Hegesztéaram-szabalyozo tarcsa (potenciométer)

Euro csatlakozé MIG hegesztépisztolyhoz

683150 (maximalis aram 120A)
Egyfazisu, kényszeritett ventilatoros hiités

220-240V / 50-60Hz
5,1 kVA (MMA), 4,1 KVA (MIG), 3 KVA (TIG)

65V

30A/21,2V - 120A/24,8V (MMA)
40A/16V - 120A/20V (MIG)
30A/11,2V - 120A/14,8V (TIG)
30A/21,2V — 84,9A/23 4V (MMA)
40A/16V - 84,9A/18,2V (MIG)
30A/11,2V - 84,9A/13,4V (TIG)
30A/21,2V - 65,7A/22,6V (MMA)
40A/16V - 65,7A/17,3V (MIG)
30A/11,2V - 65,7A/12,6V (TIG)
22,16A/ 12,14A (MMA), 17,87A / 9,79A (MIG),
13,22A/ 7,24A (TIG),

2,5-3,2mm
0,8-1mm

IP21S /1

Da

Elektrodatarto bilincs kabellel 1,6 m x 10 mm?,
foldeld bilincs kabellel 1,2 m x 10 mm?2,
hegesztbalarc,

drotkefe vésdkalapaccsal,

porbeles MIG hegeszt6pisztoly (gazmentes)
~4,5 kg

Koészonjiik, hogy megvasarolta ezt az EVOTOOLS terméket, amelyet a
legmagasabb biztonsagi és lizemeltetési szabvanyoknak megfeleléen
gyartottunk.

©

okozhat.

Figyelem! Biztonsaga érdekében figyelmesen olvassa el ezt a kézikonyvet és
az altalanos biztonsagi utasitasokat a berendezés hasznalata elétt. Ezen
szabalyok be nem tartasa aramiitést, tiizet és/vagy sulyos személyi sériilést
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talalhatok a teljes lizembiztonsag biztositasa és a berendezés karosodasanak
megel6zése érdekében. Tekintettel ezen biztonsagi utasitasok kritikus
fontossagara, a hegesztéinverter els6 hasznalata el6tt olvassa el és értse meg
alaposan az alabbi szimbélumok jelentését.

2 Figyelem! A gépen és a kézikonyvben szabvanyos grafikus szimboélumok

Altalanos biztonsagi figyelmeztetések az elektromos szerszamokhoz
Munkateriilet biztonsaga

e Tartsa tisztan és jol megvilagitva a munkateriiletet. A rendetlen vagy soétét terlletek
balesetveszélyesek.
(&' . Ne U(zemeltesse a berendezést robbanasveszélyes I|égkdrben, példaul

gyulékony folyadékok, gazok vagy por jelenlétében. Az elektromos szerszamok szikrakat
keltenek, amelyek meggyujthatjak a port vagy a gézoket.
e A berendezés kezelése kdzben tartsa tavol a gyermekeket és az illetéktelen szemléléket. A
figyelemelterelés miatt elveszitheti az uralmat a berendezés felett.

Berendezés biztonsdgi 6vintézkedései

A FIGYELEM! Mindig ellendrizze, hogy a halézati fesziiltség megfelel-e a szerszam
adattablajan feltiintetett fesziiltségnek.

Ne csavarja vagy torje meg a tapkabelt.
Soha ne hordozza a késziléket a tapkabelénél fogva, és ne hizza a kabelt a csatlakozédugo
kihizasahoz a konnektorbdl.
Tartsa tavol a tapkabelt héforrasoktdl, portol, olajtél, éles szélektdl és vagofeliiletektdl.
Rendszeresen ellendrizze a csatlakozdédugot és a tapkabelt. Sérilés esetén cseréltesse ki
Oket egy szakkeépzett villanyszerel&vel.

. Kertlje a véletlen beinditast. Gy6z6djon meg réla, hogy a fékapcsolo ,KI” allasban van, miel6tt
a tapkabelt a halézati aljzatba csatlakoztatja.

. Kultéri hasznalathoz csak olyan hosszabbitd kabelt hasznaljon, amely kiltéri hasznalatra
tanusitott és jovahagyott.

e Ne terhelje tul a gépet! Csak akkor mikddik biztonsagosan és hatékonyan, ha a megadott
Uzemi paramétereken belll hasznaljak. Ne hasznalja a berendezést a rendeltetésétél eltérd
célra.

Személyes biztonsagi ovintézkedések

. Mindig viseljen megfelel6 védéruhazatot. Ne viseljen laza ruhazatot vagy ékszert, amely
beakadhat a gépbe.

im < e Mindig viselien er6s bér hegesztbkeszty(it, megfelel

0@ 3 ‘ 55’ arnyékoloszirével ellatott megfelelé hegesztéalarcot, védokotényt és

elektromosan szigetel biztonsagi labbelit.

Szolgaltatas

e A szervizelést és javitast csak szakképzett személyzet végezheti eredeti alkatrészek
felhasznalasaval, hogy elkeriilje a nem megfelel6 karbantartds okozta kockazatokat és
baleseteket.

gesztd berendezésekre vonatkozd kiilonleges biztonsagi szabalyok
e A berendezés telepitését, lizemeltetését, karbantartasat és javitasat kizarélag szakképzett
személyzet végezheti.

. Gydz6djon meg arrol, hogy a halézati aljzat megfeleléen foldelt, és megfeleld
aramkor-védelemmel (biztositékokkal vagy megszakitokkal) van felszerelve.
. Kizarélag az ajanlott vagy a mellékelt hegesztékabeleket hasznalja.

e Csak kivételes esetekben haszndljon hosszabbitd kabelt. A vezeték keresztmetszetének
legaldbb akkoranak kell lennie, mint az eredeti tapkabelé, és a hosszabbité kabelnek
foldeltnek kell lennie.

. Ne érintse meg az elektrédat vagy a munkadarabot, ha kdzvetlenll érintkezik a
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munkadarabbal, a talajjal vagy egy masik gép elektrédajaval.

e Soha ne hegesszen olyan tartalyokat, hordokat vagy cséveket, amelyek gyulékony
folyadékokat vagy gazokat tartalmaznak vagy tartalmaztak.
e A hegesztés soran fust, g6zok és mérgez6 gazok keletkeznek, amelyek belélegezve karosak
az egészségre. Biztositsa a megfelel6 szell6zést a munkateruleten.
e Azelektromos iv intenziv lathaté és lathatatlan fénysugarzast (ultraibolya és infravorés) bocsat
ki, amely sulyos bér- és szemsérlléseket okozhat.
e A hegesztégép foldelését csak megfelels, a hatalyos elSirasoknak megfeleléen mingsitett
villanyszerel6 altal ellenérzott halozati aljzatokon keresztil szabad elvégezni.
e  Szivritmus-szabalyoz6t vagy mas orvosi implantatumot visel6 személyeknek konzultalniuk kell
orvosukkal, miel6tt mikédd hegeszt6gép kozelébe 1épnének.
e Atulmelegedés elkeriilése érdekében tartsa tisztan és szabadon a szell6z6nyilasokat.
"% . SZIGORUAN TILOS a gépet esében, magas paratartalmu kdrnyezetben vagy
ll/ll) nedves felileteken hasznalni.
. Egési sériilés veszélye: Ne feledje, hogy a hegesztéhuzal, az elektroda, a
salak és a munkadarab hegesztés utan rendkivdil forré marad. Kezeléséhez hasznaljon
fogét és erds védokesztylit.

. Porbeles huzallal (gazmentes) hegesztés esetén a folyamat soran tovabbi
mérgez6 flstok szabadulnak fel a belsé por elégése miatt. Csak jol szell6zd helyen dolgozzon,
vagy hasznaljon elszivo sisakot/alarcot.

Ne iranyitsa a MIG-pisztolyt az arca vagy a teste felé a hegesztéhuzal betaplalasa vagy
feltekerése kozben. A huzal vége éles és gyorsan adagolddik.

Rendeltetésszerii hasznalat

rozsdamentes acél alkatrészek kézi hegesztésére szolgal bevonatos elektrédakkal (MMA),
gazmentes porbeles huzallal (MIG/MAG) vagy TIG palcakkal.
NEM IPARI FELHASZNALASRA TERVEZVE!

Az inverter hasznalatanak elényei a hagyomanyos berendezésekhez képest:
Kompakt kialakitas és konnyd suly.

Alacsony energiafogyasztas (magas energiahatékonysag).

Stabilabb elektromos iv és csokkentett frocskolés.

Nagy hatékonysag és teljesitmény.

Magasabb uresjarati feszlltség a konnyl ivgyuijtas érdekében.

Automatikus teljesitménykompenzacié halézati feszlltségingadozas esetén.

F6bb jellemzék

. iverd — optimalizalja a cseppek atvitelét az elektrédardl a munkadarabra, megakadalyozva az
iv kialvasat az alkatrész megérintésekor.

. Meleginditas — a hegesztés elején rovid ideig tartd, nagyobb aramerésség-lokettel segiti az
ivgyujtast.

e Tapadasgatlé — automatikusan csokkenti a hegesztéaramot, ha az elektroda a
munkadarabhoz tapad, lehetdvé téve a kdnnyl eltavolitast sérilés nélkul.

e Tualmelegedés elleni védelem — automatikus hévédelmi rendszer.

FIGYELEM! SZABALYTALAN UZEMELTETESI ZAJ ESETEN AZONNAL
KAPCSOLJA KI A BERENDEZEST, ES FORDULJON HIVATALOS
SZERVIZKOZPONTHOZ ELLENORZES ES JAVITAS ESETEN.

A gép automatikus teljesitménykompenzaciés rendszerrel rendelkezik. Akar +15%-os
tapfesziiltség-ingadozas esetén is a készilék normal paramétereken bellil miikodik.
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Kabelcsatlakozas (MMA):

. Foldel6kabel: Helyezze a kabelcsatlakozo6t a negativ ("-") pélusba, és forditsa el az 6ramutatéd
jarasaval megegyezd iranyba a rogzitéshez. Csatlakoztassa a foldelébilincset a
munkadarabhoz vagy a hegeszt6asztalhoz.

»  Ellenérizze a munkadarabbal val6 j6 elektromos érintkezést.
»> Kerllje a festett, rozsdas vagy szigetelt felUleteket.

e Elektrodatarto kabel: Helyezze a kabelcsatlakozét a pozitiv ("+") polusba, és a rogzitéshez
forditsa el az 6ramutato jarasaval megegyezé iranyba.

Hegesztés megkezdése el6tt rogzitse az elektrodat az elektrodatartoban. Egy kis atmérdji

elektréda alacsonyabb aramerdsséget igényel, mig egy nagyobb atmérdji elektroda nagyobb

aramerdsséget. Mindig kdvesse az elektroda gyartojanak a csomagolason feltlintetett ajanlasait.

e BEKAPCSOLAS: csatlakoztassa a késziiléket a tapegységhez, és forditsa a f6 KI/BE
kapcsolot ,BE” allasba. A hitéventilator elindul, és a digitalis kijelz6n megjelenik a beallitott
érték. Valassza ki az MMA hegesztési modot az izemmaddvalaszté gombbal.

Ivdram bedllitisa
Vélassza ki a hegeszt6aramot a hasznalt elektréda atméréje szerint. Az érték megjelenik a
képernydn.

Elektroda @ [mm)] Hegesztéaram-tartomany [A]
1.6 50-80
2 60-90
25 80-110
3.2 100-130
4 130-160

Kabelcsatlakozas és bedllitas MIG hegesztéshez (gdzmentes / porbeles huzal)

e  Szerelje fel a porbeles huzalorsét a huzalhajtasi mechanizmus tartéjara.

e  Valassza ki a huzalatmérét (0,8 mm vagy 1,0 mm), és szerelje fel a megfelel6 érintkez6cstcsot
a pisztolyra.

. Engedje el a meghajté mechanizmus nyomaokarjat, vezesse a huzalvéget a vezet6csdbe és a
meghajtégorgékon keresztll, majd rogzitse Ujra a nyomodkart. Nyomja meg a pisztoly
kapcsolojat, amig a huzal ki nem j6n az érintkez6csucson.

. Foldelokabel: Helyezze a kabelcsatlakozét a pozitiv pdlusba ("+"), és forditsa el az éramutatd
jardsaval megegyezd iranyba a rogzitéshez. Csatlakoztassa a foldelébilincset a
munkadarabhoz.

»  Ellendrizze a munkadarabbal valé jo elektromos érintkezést.
» Kerllje a festett, rozsdas vagy szigetelt fellileteket.

. MIG hegesztépisztoly:

»  Helyezze a f6épisztoly csatlakozojat a k6zépsé aljzatba (Euro MIG pisztoly csatlakozo),
és hlzza meg a régzitéanyat az dramutato jarasaval megegyez6 iranyba.

»  Helyezze a polaritasvalto kabel csatlakozéjat a negativ ("-") pélusba, és forditsa el az
éramutato jarasaval megegyez6 iranyba a rogzitéshez.

> BEkapcsolas: Csatlakoztassa a gépet a tapegységhez, és forditsa a BE/KI kapcsolét ,BE”
allasba. A hitéventilator elindul, és a képernyén megjelenik az utoljara beallitott aramérték.
Valassza ki a MIG hegesztési médot.

Kabelcsatlakozas (TIG:

e Foldkabel: Csatlakoztassa a kabelcsatlakozét a pozitiv ("+") polushoz, és forditsa el az
éramutato jarasaval megegyez6 iranyba a rogzitéshez. Csatlakoztassa a foldel6 bilincset a
munkadarabhoz vagy a hegeszt6asztalhoz.

»  Ellendrizze a munkadarabbal vald jo elektromos érintkezést.
»  Kerllje a festett, rozsdas vagy szigetelt fellileteket.
¢ TIG hegesztopisztoly (A CSOMAG NEM TARTALMAZZA!)
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) pélushoz, és forditsa el

e  Csatlakoztassa a pisztoly kabelének csatlakozéjat a negativ (
az 6ramutato jarasaval megegyez6 iranyba a régzitéshez.
e BEKAPCSOLAS: Csatlakoztassa a késziiléket a tapegységhez, és forditsa a BE/KI kapcsol6t
LBE” allasba. A hit6ventilator elindul, és a képernydn megjelenik a beallitott érték. Valassza
ki a TIG hegesztési modot.

Tulmelegedés elleni védelem (hévédelem)

Ha a hévédelem jelzéfénye (figyelmeztetd LED) kigyullad, a gép bels6 h6mérséklete meghaladta
a biztonsagos hatarértéket. A készilék leallitja a hegesztéaram adagolasat az alkatrészek
karosodasanak elkerilése érdekében.

Ne kapcsolja ki a gépet! Hagyja jarni a hitéventilatort a berendezés lehiilése érdekében. Varja
meg, amig a jelzéfény kialszik, miel6tt folytatna a hegesztési miveleteket. Ha a hévédelem
gyakran bekapcsol, ellenérizze, hogy tullépte-e a bekapcsolasi ciklust, vagy nincsenek-e eltakarva
a szell6zényilasok.

Hegesztés

Bevonatos elektrodaval az elektromos iv meggyujtasahoz finoman érintse vagy karcolja meg a
munkadarabot a kiindulasi ponton. Amint az iv kialakul, tartson &lland6 tavolsagot a munkadarabtdl
(korilbelul az elektroda atmérdjével megegyez6 tavolsagot), és az elektrodat 20°-30°-os szogben
allitsa be a haladasi iranyba. A megfelelé aramerdsség-bedllitassal fenntartott révid iv sima,
kovetkezetes hangot ad.

Salak eltavolitasa

A hegesztési varratra lerakddott salakot csak a teljes lehiilés utan szabad eltavolitani. A felllet
tisztitdasahoz hasznaljon vésdkalapacsot és drétkefét. A kdvetkezd varrat felhordasa el6tt vizualisan
ellen6rizze a hegesztési varratot.

Tisztitas és karbantartas
FIGYELEM! A BERENDEZES TISZTITASANAK, KARBANTARTASANAK VAGY
A ELLENORZESENEK ELOTT MINDIG HUZZA LE A HALOZATI CSATLAKOZOT A
HALOZATI CSATLAKOZOBOL.
Tisztitas
e A bels6é aramkorokon lévé fémlerakddasok okozta révidzarlat vagy tlizveszély elkertilése
érdekében rendszeresen tisztitsa meg a felhalmozodott port. Ha a gépet poros kérnyezetben
hasznaltak fémrészecskékkel, valassza le a halézatrdl, és fljja ki a haz belsejét a
szell6zényilasokon keresztlil szaraz, alacsony nyomasu sdritett levegével.
o Akészulék tulmelegedésének elkerilése érdekében tartsa mindig tisztan a haz
szell6zbényilasait.
. Rendszeresen tisztitsa meg a készllék kllsejét puha, szaraz ruhaval. Ha a szennyezddés
tovabbra is fennall, hasznaljon enyhén szappanos vizzel enyhén megnedvesitett ruhat.
. NE hasznaljon oldészereket (példaul benzint, higitot, alkoholt vagy kdolajszarmazékokat),
mivel ezek karosithatjdk a mlianyag alkatrészeket és a kulsé burkolatot.

Karbantartas

Ez a berendezés minimalis karbantartast igényl6, hosszu tavd mikodésre készilt. Az optimalis
mikodés és a hosszu élettartam kozvetlenil fligg a jelen kézikényvben talalhato tisztitasi és
lzemeltetési utasitdsok betartasatol.

. Hosszabb tavu tarolas el6tt a fenti utasitasoknak megfelel6en tisztitsa meg a berendezés
burkolatat.
e A hegesztinvertert gyermekektdl elzarva, stabil és biztonsagos helyzetben, szaraz, hiivos,
jol szell6zb helyen, fagytdl és széls6séges hémérsékletektdl védve tarolja.
e Ovja a berendezést a kdzvetlen napfénytél.
. Ne csomagolja a készliléket szoros miianyag félidba vagy zacskéba, hogy megakadalyozza
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a paralecsapddast és a nedvesség felhalmozédasat a burkolat belsejében.

A jotallas a jotallasi id6szakon belll felmeriild 6sszes anyaghibara és gyartasi hibara kiterjed, a

kovetkezd esetek kivételével:

e A normal mikodésbol eredd természetes kopasnak és elhasznalddasnak kitett alkatrészek
(pl. aramatalakitok, gazfuvokak, bilincsek, hegesztékabelek).

e A nem megfelel6 Gzemeltetés, karbantartas vagy tarolas, valamint a berendezés
szerkezetén vagy aramkorén jogosulatlanul végrehajtott médositasok altal okozott hibak.

e A berendezés hivatalos szervizkdzpontba és onnan térténd szallitasaval kapcsolatos
szallitasi koltségek.

e A berendezés nem megfelel vagy nem rendeltetésszerii hasznalatabdl ered6 anyagi kar
vagy személyi sériilés.

e  Folyadék bejutasa, a késziilék belsejében felhalmozoédott fémpor, szandékos rongalas,
mechanikai utések vagy a jelen kézikdnyvben meghatarozottaktol eltérd céli hasznalat
okozta karok.

Ez a termék elektromos és elektronikus berendezésnek (EEE) mindsil. A 2012/19/EU
iranyelvvel 6sszhangban tilos az elektromos és elektronikus berendezések hulladékait
(WEEE) vélogatatlan kommunalis hulladékként artalmatlanitani. Ezek a veszélyes
anyagok jelenléte miatt hatassal lehetnek a kérnyezetre és az emberi egészségre.
Keérjuk, vigye vissza a WEEE-t egy hivatalos gy(jt6- és Ujrahasznosité kdzpontba.

=
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AvtaAAakTIKGE Cmpmonent

Nookrwh =

NaBn petagopdg
AiakétrTng ON/OFF

PuBpiotig pebparog ouykoAAnong (MoTtevoidpeTpo)
KoupTri emAoyAg Aeitoupyiag ouykOAAnong

ApvnTiKOG aKpodEKTNG ("-")
O¢eTIkOG akpodEKTNG ("+")
>0vdeopog Euro yia upod MIG

TexVviKEG TTPODIAYPAPEG

Kwdikég mpoiévrog

TUTTOG GUOKEUNG

Taon / ZuyvoétnTa

MéyioTtn amoppo@olpevn IoXUG
Taon xwpig @opTio

EUpog puBuiong pelpatog (KUKAOG
Aeitoupyiag 30%)

EUpog puBuiong pelpatog (KUKAOG
Aeitoupyiag 60%)

EUpog puBpiong pelpatog (KUKAOG
Aerroupyiag 100%)

I1max / I1eff

AidueTpog nAekTpodiou
AldpeTpog oUPPATOG CUYKOAANCNG

BaBuog mpooTaciag / KAdon pévwang

Yneiakr 066vn

SupTrepiAapBavopeva ageooudp

KaBapd Bapog

683150 (péyioTo pelpua 120A)
Movo@aaikr|, Yuén e e€avaykaouévo
aveuIoThpa

220-240V / 50-60Hz

5,1 KVA (MMA), 4,1 kVA (MIG), 3 kVA (TIG)

65B

30A/21.2V - 120A/24.8V (MMA)
40A/16V - 120A/20V (MIG)
30A/11.2V - 120A/14.8V (TIG)
30A/21,2V — 84,9A/23,4V (MMA)
40A/16V - 84,9A/18,2V (MIG)
30A/11.2V - 84.9A/13.4V (TIG)
30A/21.2V - 65.7A/22.6V (MMA)
40A/16V - 65,7A/17,3V (MIG)
30A/11.2V - 65.7A/12.6V (TIG)
22.16A/ 12.14A (MMA), 17.87A / 9.79A (MIG),
13.22A/ 7.24A (TIG),

2,5-3,2 xIA.
0,8 - 1 xIA.
IP21S /|

NTa

ZQIYKTAPAG OUYKPATNONG NAEKTPOdIOU e
KaAwdio 1,6mx 10mm?,

OPIYKTAPAG Yeiwong pe KaAwdio 1,2mx 10mm?,
HAokKa OUYKOAANGNg,

OUpPATIVN BOUPTOA UE OPUPI KOTTNG,

TTUPGOG ouykOAAnong MIG pe TTupfiva pong
(xwpig aéplo)

~ 4,5 KIANG

Z0G EUXAPICTOUME TTOU ayopdoaTte auTo 1o rpoidov EVOTOOLS, 10 otroio

KOTOOKEUAOTNKE CUMPWVA JE T UPNAOTEPA TTPOTUTTO ACQPAAEING Kal

AsiToupyiag.
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€§0AIoONOU. H un TAPNON AUTWV TWV KAVOVWY PTTOPEI VO TIPOKAAEDEI
nAekTpotrAndia, Tupkayid f/kar cofapd TPAUNATIOHO.

Mposidotroinon! Z& autd To pnxdavnua Kai o€ 6Ao To TTapoV eyxeIpidio
XPNOIHOTTOIOUVTAI TUTTOTTOINMEVA YPOPIKA CUMBOAA yia va S100@QaAIoTEN N
TANPNG ao@dAsia AEITOUPYiag Kal VO OTTOTPATTEI N TTPOKANG {NUIWV GTOV
€§OTTAION6. Aedopévng TNG KPIGINNG ONUACIAG AUTWY TWV 0dNYIWV ac@aleiag,
SI1aBAOTE KAl KATAVONOTE TTARPWS TN ONHOCIA TWV TTAPAKATW CUMBOAWYV TTPIV
BéoeTe o€ AsITOUpYia TOV PHETATPOTTEA CUYKOAANONG YIO TTPWTN PopPd.

Mposcidomoinon! MNa Tnv ac@daAeid cag, S1aBACTE TTPOCEKTIKA AUTO TO
€YXEIPiSI0 KAl TIG YEVIKEG 0BNYieg aog@aAgiag IV a1rd Tn XPHon Tou

TPOEISOTTOINTEIG ATQUAEING VIO NAEKTPIKA EpYaAEgia
Ao@dAsgia aTov xwpo gpyaaiag
e AlaTnpEiTE TOV XWPO £pyacdiag kaBapo Kal KOAG @wTiopévo. O1 akatdoTaTol I OKOTEIVOI XWPOI
TIPOKAAOUV ATUXMATA.
. Mnv xpnoigotroieite Tov €EOTTAIONO O€  EKPNKTIKEG OTHOOQAIPEG, OTTWG
TTapoucia EUPAEKTWY UYypwvV, Aepiwv ) oKOvNG. Ta NAEKTPIKA epyaAeia dnuioupyouv
—_— OTTIVONPEG TTOU UTTOPET va ava@AEEouv oKovN i avabuuIdoEls.
. Kpartiote Ta Taidid Kal Toug pn €£OUCIOBOTNPEVOUG TTOPEUPIOKOUEVOUG HOKPIA KOTd Tn
Aeitoupyia Tou e€0TTAIGUOU. O1 TTEPIOTTACHOI UTTOPET VO 00G TTPOKAAEOOUV aTTWAEID EAEYXOU.

TpoguAdésic acpalsiac e§omAicuou

MPOZOXH! EAéyxete TAVTa OTI N TAON TNG TPOPOSOCiOg AVTIOTOIXEI OTNV TACN
TTOU aVAYPA@ETAI OTNV TTIVOKISA TEXVIKWYV XOPAKTNPICTIKWY TOU EpyaAgiou.

Mnv oTpifeTe ) TOAKIZETE TO KAAWDIO TPOPODSOTIaG.

Moté pnv peTagépete Tov €EOTTAIONS TPABWVTAG TOV ATTé To KAAWSIO TPOYOdOaTiag Kal punv

TpaRdTe To KOAWDIO YIO VO OTTOCUVOECETE TO QIG ATTO TNV TTpida.

KpatioTte 1o KaAwdio Tpo@odoaciag pakpid atmd Tnyég BepudTnTag, OKOVN, AGdI, QIXPNPES

AKPEG Kal ETTIPAVEIEG KOTTAG.

. EAéyxeTe TAKTIKA TO QIG KOl TO KOAWDIO Tpo®odoaiag. Xe TePITTTwWaAnN {nuIdg, avabéoTe Tnv
QAVTIKOTAOTOON TOUG O€ évav ££0UaI0d0TNUEVO NAEKTPOAGYO.

e ATo@UyeTe TNV TUXaia ekkivnon. BeBaiwBeite 611 0 dlakdTITNG AsiToupyiag BpiokeTal aTtn Béon
"OFF" 1piv guvdéoeTe To KaAwdio Tpopodoaiag aTtnyv Trpida.

. MNa Aeiroupyia o€ €EWTEPIKOUG XWPOUG, XPNOIUOTIOIEITE HOVO KAAWDIa €TTEKTACNG TTOU gival
TNOTOTTOINUEVA KAl EYKEKPIUEVA VIO XPrON OE EEWTEPIKOUG XWPOUG.

. Mnv uTTEPQOPTWVETE TO PNXAvnua! AEIToupyEi HE aoQAAEI Kal ATTOTEAECUATIKOTATA JOVO OTAV
XPNOIPOTIOIEITAI EVTOG TwV KaBoPIoPEVWY TTApauéTpwy AsiToupyiag Tou. Mnv XpnGIPOTIOIEiTE
ToV £E0TTAIONO yIa OKOTTOUG BIOQOPETIKOUG aTTé auToUg TTOU TTpoopidovTal.

TMpo@uAdésic mPOoWITIKNS aopaisiac

. Na @opdre Tdvra KOTAAANAN TTpooTaTEUTIK) evdupacia. Mnv @opdte ¢@apdid pouxa n
KOOMAUATA TTOU JTTOPE] va TTIacToUV OTa PNYXavAuaTa.

; ) N . . : A - S Sépua,
0@ ) ‘n @ eNa @opdre mdavia yavTia ouykOAANONG ammo avBekTike dépua

KAaT@AANAN pdoka ouykOAANoNg HE KOTAAANAO @iATpo oOKiaong,
TTPOCTATEUTIKA TTOBIG KAl NAEKTPIKG HOVWTIKG UTTOONUATA ACPOAEiag.
Ymnpeoia
. O1 epyacieg oépPIG Kal ETTIOKEUAG TTPETTEI VA EKTEAOUVTAI HOVO aTTé €EEIDIKEUPEVO TTPOCWTTIKO
TTOU XPNOIMOTIOIE] yVAOIa avTaAAOGKTIKG yia TNV ATroQuyr] KIvOUVWY Kal aTuXNPATWV TTOU
TTpokaAouvTal aTrd akaTtdAANAn cuvTtrpnon.

E181Koi Kavoveg aoc@algiag yia eS0TTAIONO OUYKOAANoNG pe 16§0

. H eykatdoTaon, n Asitoupyia, n GuvTAPNON Kal N €TTIOKEUR AuTOoU TOU €EOTTAICUOU TTPETTEN Va
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€KTEAOUVTOI OTTOKAEIOTIKG ATTO £EEIBIKEUYEVO TTPOCWTTIKO.

. BeBaiwbeite 611 n 1pida cival owaoTd yelwpEVn Kal EEOTTAICUEVN PE KATAAANAN
TIPOOTACIA KUKAWPOTOG (AOPAAEIES ) DIAKOTITEG KUKAWMATOG).
. Xpno1PoTToINaTE JOVO Ta CUVIOTWHEVA A TTapexOeVa KOAWdIa cuykOAANongG.

e XpnolPoTToIEiTE KAAWDIA ETTEKTACNG PEUPATOG HOVO OE ECAIPETIKEG TTEPITITWOEIG. H diatopr Tou
aywyouU TTPETTEl va €ival TOUAAXIOTOV iOn PE QuTr TOu apyIKoU KaAwdiou peUPATOG Kal TO
KOAWDIO ETTEKTAONG TTPETTEI VA Eival YEIWPEVO.

. Mnv ayyieTe To NAeKTPOBIO 1) TO TEUAXIO £pyaaiag Qv BPIOKETTE O€ APEDT ETTOPN UE TO TEPAXIO
epyaaiag, Tn yeiwon A éva nAekTpodio atrd GAAO pnxavnua.

. Moté unv ouykoAAGTe doxeia, BapéAia rj CWAARVEG TTOU TTEPIEXOUV 1) TTEPIEIXaV EUPAEKTA UYPAE A
aépia.

. H guyk6AAnon mapdyel avaBupidosig, atpolg kal TogIka agpia Trou eival mBAABA yia TNV uyeia
o€ TTEPITITWON EI0TTVORG. BeBaiwBeite 6TI UTTAPXEI ETTAPKAG AEPIOPOG OTOV XWPO EPYATiag.

e To nAekTpiKO TOEO TTAPAYEl €vTOovn OPATH KAl a6pATn QWTEIVA aKTIVOBOAia (UTrepiwdn Kai
utréPUBpPN), N OTToIa PTTOPEI VO TTPOKAAEDEI GORapd eyKaUPOTO OTO dEPUA KAl TPAUMATIOHOUG
oTa pama.

. H yeiwon NG pnxavng ouykKOAANoNG TTPETTEN va yiveTal HOVO PEOw KATAAANAwY TTPICWY, Ol
oTToieg €xouv €AeyxOei amd TOTOTTOINUEVO NAEKTPOAOYO OUPPWVO HE TOUG IOXUOVTEG
KOVOVIOHOUG.

. Ta dropa TToU @opoUv KapdIoKoUG BnuoTodoTeg 1 AAAa 1aTPIKG eP@UTEDUATA TTPETTEI VA
oupBouAetovTal yiaTpd TTpIv 0TaBoUV KOVTA O€ PnXavr) cuykOAANGNG TTou AEITOUPYEI.

. lNa va amoguyete Tnv utrepBépuavan, dIaTNPACTE TIG OXIOUEG eEagpiopol KabBapég Kai

QVEPTTODIOTEG.
- . AMAITOPEYETAI AYXITHPA n xprion Tou pnxavAuatog o€ Ppoxr, Ot
'II;I:I@ TEPIBAAAOVTA PE UWNAR uypagia ) € UYPEG ETTIQPAVEIEG.
. Kivduvog eykalpaTog: InueiwoTe 0TI TO cUpUa GUYKOAANONG, TO NAEKTPSODIO,
@ n oKwpia Kal To TEPAXIO EPYOTiag TTaPAPEVOUV ECAIPETIKA (EOTA PETA Tn GUYKOAANON.
XPNOIPOTIOINCTE TTEVOQ Kal AVOEKTIKA TTPOCTATEUTIKA YAVTIA YIA TO XEIPIOUO.

. Katd tn ouykdAAnon pe ouppa pe Tupriva atmé culAiTaopa (Xwpig aépio), n
diadikagia atreAeuBepwvel ETITTAEOV TOEIKOUG KATTVOUG TTOU TIPOKUTITOUV OTTO TNV Kauon Tou
€0WTEPIKOU CUAAITTAOMA. EpyaoTeiTe HOVO 0€ KOAG agPIfOUEVOUG XWPOUG 1) XPNOIPOTIOINOTE
KpAvog/pdoka eEaywyng.

Mnv otpépete Tov TTUpad MIG TTpog To TTPACWTTO ) TO CWHA Gag TV TPOPODOTEITE i} TUAIYETE
TO oUpPa OUYKOAANONG. H dkpn Tou oUpPaTog ival aixunpr Kol Tpo@odoTEiTal ypriyopa.

MpoBAsépevn xpRon

H ouokeun xpnoigoTrolgital yia Xelpokivntn ouykOAAnon e€apTnudTtwy atd XaAuBa, xutoaidnpo
Kl avogeidwTo XGAUBa XpNOIMOTToIWVTAG ETTIKAAUPHEVA NAekTPOdIa (MMA), aUppa pe TTuprva
pong xwpig aépio (MIG/MAG) 1| papdoug TIG.

AEN EINAI ZXEAIAXMENO INlA BIOMHXANIKH XPHZH!

MAgovekTAPATA TNG XPNONG EVOG PETOTPOTTED G€ OUYKPION KE TOV GUMPBATIKO £EOTTAIOUO:
JupTTayng oXedlaopog Kal eEAaepUg.

XaunAnA katavaAwon evépyelag (UwnAn evepyeiakr) atmodoon).

Mo oTaBepd NAekTPIKS TOLO KAl PEIWPEVN TIITCIAICHATA.

YwnAn amrédoon kal armrédoon.

YywnAoTepn Tdon Xwpig @opTio yia eUKoAN ava@Aegn T6Eou.

AutépaTtn avTioTaduIon 16XU0G yia dlakupdvaoelg Tiong SIKTUOU.

Kupia xapaKTnpIioTIKA

e  AUvapn Téfou — BeAtioToTrolEl TN PETAPOPE OTAyOVISiWY ATTO TO NAEKTPOSIO OTO TEUAXIO
£PYO0iAG, ATTOTPETTOVTAG TO ORACIKO Tou TGEoU OTav ayyidel To e€apTNUA.

e  Oeppn ekkivnon — OIEUKOAUVEl TNV avA@AeEn pe TOEO TTOpPEXOVTAG Mia oUvToun wenon
UYnAGTEPOU PEUPOTOG OTNV APXT TNG CUYKOAANONG.
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e AVTIKOAANTIKG — PEIWVEl QUTOPATA TO PeUPa OUYKOAANGNG €Gv TO NAEKTPOBIO KOAANDEI OTO
TEPAXIO EPYOTIAG, ETMITPETTOVIAG TNV EUKOAN AQAIPECT) TOU XWPIG VO TO KATAOTPEWETE.
. MpooTacia awéd urepBEpuavon — autopaTo GUCTNPA BEPUIKAG TTPOCTACIAG.

MPOZOXH! XE MNEPINTQXH MH KANONIKOY OOPYBOY AEITOYPTIAE,
AMNENEPIOMOIHEITE AMEZQZ TON E=OMNAIZMO KAI EMIKOINQNHITE ME ENA
E=OYZIOAOTHMENO KENTPO ZEPBIZ A ENIOEQPHZH KAI ENIZKEYEX.

To pnxdvnua 8108éTel autépato oUOTNUA avTIoTABUIoNG 1I0XU0G. Ze TTEPITITWON OIAKUPAVOEWY
Tdong TPOPodoaiag £wg Kal £15%, n yovada AEITOUPYEi EVTOG KAVOVIKWY TTAPAPETPWV.

2uvdean kaAwdiou (MMA):

. KaAwdio yeiwong: Eiodyere 10 BUopa Tou kKaAwdiou aTov apvnTikd akpodéktn ("-") kai
TTEPIOTPEWTE TO OECIOOTPOPA YIa VA ATPOAICEl. ZUVOETTE TOV OPIYKTAPA YEIWONG OTO TEUAYIO
epyaaiag r aTo TPATTE] GUYKOAANONG.

»  EAEyETe yia KOAR NAEKTPIKA ETTAPR PE TO TEUAXIO EPYATIAG.
»  Ato@uUyeTe BOPPEVEG, OKOUPIAOHEVEG I HOVWUEVEG ETTIQAVEIEG.

. KaAwd10 ouykpdTnong nAekTpodiou: Eicdyete 1o BUopa Tou KaAwdiou aTov BETIKO TTOAO
"+") Kal TTEPIOTPEYTE TO BECIOGOTPOPA VIO VA TO ATPANICETE.

Mpiv EekiviioeTe TN ouykOAANGn, ac@alioTe éva nAekTpddio oTn Baon nAekTpodiwv. ‘Eva nAektpodio

MIKPAG BIQUETPOU ATTAITE] XAUNAOTEPO PEUUA, EVW €va NAEKTPODIO YeYaAUTEPNG SIOUETPOU ATTAITE

uwnAOTEPO pelpa. AkoAouBeiTe TIGVTA TIG OUGTAOCEIG TOU KOTOOKEUQOTH TOU NAEKTpodiou TToU

avaypd@ovTal 0Tn CUCKEUaaia.

. Evepyotroinon: ZuvdéaTe Tn govdada oTnv TTapoxn PEUUATOG Kal YUPIOTE TOV KUPIO BIOKOTITN
ON/OFF otn 6¢on "ON". O avepiotApag wugng Ba Eekivroel kal n wneiakr 086vn Ba epgavioel
TNV KaBopiopévn Tiur. EMAEETE TN Aciroupyia ouykdAAnang MMA xpnGIPOTTOIVTAG TO KOUNTT
€TTIAOYNG AEITOUPYIOG.

Pu6uion peuuarog ré§ou
EmAéETE TO pelpa ouykdAANONG avaAoya pe Tn SIGHETPO Tou NAekTPodiou TTou XpnaolpoTrolgital. H
TIuA Ba epeavioTei aTnv 086vn.

@ HAekTp6510 [mm] EUpog psupuTE)If] OUYKOAANnoNg

1.6 50-80

2 60-90

2.5 80-110

3.2 100-130

4 130-160
2uvdean Kal eykaraoraon kaAwdiou yia ouyk6AAnon MIG (oUpua xwpic aépio / ue mupniva
pori)
e  TomoBetioTe TO KAPOUAI GUPHPOTOG PE TTUPAVO POAG OTn BAon Tou pnxaviopou Kivnong

oUpuaTOg.

. EmAégTe Tn didpeTpo Tou kKaAwdiou (0,8 mm A 1,0 mm) kal TOTTOBETAOTE TNV AVTiGTOIXN AKPEN
ETTOPNG OTOV TTUPCO.

e AmeAeuBepwdaTe TOV Bpayiova TTieang Tou nyaviopou Kivnong, TTEPACTE TO GKPO TOU OUPUATOG
oTov 00Ny6 cwARva Kal péaa atd Toug KUAIVOPOUG Kivnong Kal, oTn ouvéxela, ao@aAioTe {avd
Tov Bpaxiova Trieong. MatroTe TN oKavddAn Tou TTUpaoU Péxpl To oUpua va Byel péoa até Tnv
AaKpn ETAPNG.

e KaAwdio yeiwong: Eiodyete 10 BUopa Tou KaAwdiou oTov BeTikd akpodéktn ("+") kai
TTEPIOTPEWTE TO OCIOATPOQPA VIO VA ACPAAICEL. ZUVOEDTE TOV OQIYKTAPA YEIWONG GTO TEUAXIO
epyaaoiag.
> EAéyEre yia KaAr nAEKTPIKN €TTA@R YE TO TEPAYIO Epyaaiag.
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»  Ato@UyeTe BOPPEVEG, OKOUPIAOHEVEG I JOVWUEVEG ETTIQAVEIEG.
e ®AoyioTpo ouykoAAnong MIG:
»  Eiodyete Tov KUpIO 0UVOEGUO TOU TTUPOOU GTNV KEVTPIK UTTodoXT| (UTTOdOXT TTUPGOU
Euro MIG) kai o@i€te To TTagIuad cuykpaTtnang de€iéaTpoga.
»  Eiodyete 10 @Ig TOU KOAwdiou aAAayrg TTOAIKOTNTAG GTOV apvNTIKO TTOAO (
TTEPIOTPEWTE TO OECIOATPOPA VIO VA ACPANICEL.
» Evepyomroinon: XuvdéaTe TO PNXAvVNUG OTNV TTAPOXH PEUPOTOG Kal yupioTe Tov OIaKOTITN
ON/OFF otn 6¢on "ON". O avepiotApag wuéng Ba &ekivrioel kai n 0Bovn Ba gupavioel Tnv
TeAeuTaia puBuiopévn TIA pedpaTog. ETAELTE TN Aeitoupyia cuykdAAnong MIG.

) Kal

2uvdeon kaAwdiou (TIG:

. KoAwdio yeiwong: Eicdyete 10 BUopa Tou KoAwdiou oTtov BeTikG akpodéktn ("+") kai
TTEPIOTPEYTE TO BEEIOOTPOPA YA VO ACPAAICEL. ZUVOEDTE TOV OPIYKTAPA YEIWONG OTO TEUAXIO
gpyaaiag r) oTo TPATTEQ CUYKOAANONG.

»  EAéyErte yia KaAf NAEKTPIKA ETTAQN PE TO TEPAXIO EPYOTIAg.
»  ATo@uUyeTe BAPPEVEG, OKOUPIAOUEVEG I HIOVWUEVES ETTIQAVEIEG.

e  ®akog TIG (AEN NEPINAMBANETAI XTH ZYZKEYAZIA!)

. Eiodyete 10 BUopa Tou KaAwdiou Tou TTUPCOU OToV apvnTIKO TTOAO ("-") Kal TTEPIOTPEYTE
10 de€160TPOYPA YIa VO ACPAAITEI.

. Evepyotroinon: ZuvdéoTe Tn povdada oTnv TTapoxr PEUMOTOG Kal yupioTe Tov OIaKOTITN
ON/OFF otn 6¢on "ON". O avepioTApag wuéng Ba Eexivrioel kai n 0B4vn Ba gugavioel TRV
kaBopiopévn Tipn. EmAEETE TN Aeitoupyia cuykdAAnong TIG.

lpooTtacia amo urrepBépuavan (Ospuikn mpoaraagia)

Edv avawel n évdeign Bepuikng TpooTaciag (TpoeidotroinTikA LED), n eowTepikr Bepuokpaacia Tou
pNxavAuaTog éxel utrepPei Ta ao@aAr 6pia. H povada Ba oTapaTAoEl TNV TTApoX PEUPATOG
OUYKOAANCNG YIa va aTToTPEWEI TNV TTIPOKANGCN {NUIAG OTa EEOPTHMATA.

Mnv atrevepyoTrolgite To pnxavnua! AQACTE ToV avepioTAPa WiENG o€ A&IToupyia yia va KpUWoEl O
€€OTTAIONOG. MepipéveTe Péxpl va offoel N evOEIKTIKI) AUXVia TTPIV CUVEXICETE TIG EPYOTIES
OuykOAANonG. Edv n Bepuikr TTpooTagia evepyoTToIEiTal OUXVA, EAEYETE €AV £XETE UTTEPPET TOV
KUKAO AeiToupyiag ) edv o1 oXIopég e€agpiapol gival paypéveg.

Zuyk6AAnon

MNa va avawete 10 NAeKTPIKO TOEO PE €va eTTIKAAUPPEVO NAekTpOdIo, ayyiéte i E0oTe eAappd TO
TEUAXIO €pyaciag oTo onueio ekkivnong. MOAIG oxnuaTtioTtei 10 160, dIaTNPACTE PIa OTOBEPR
amdéoTacn até To TEPAXIO Epyaaiag (TTEPITTou ion ue Tn SIGUETPO TOU NAEKTPOBIOU) KaI YEIPETE TO
nAekTpddI0 O€ ywvia 20° - 30° Trpog Tnv katelBuvaon kivnong. ‘Eva ouvtopo 160 TTou diatnpeital
OTn OWOTA PpUBUIoN évtaong TTapdyel évav ouaAd, oTabepod AXO.

Agaipsgon okwpiag

H okwpia 1ToU €xel evatroTeBei oTN GUYKOAANTIKA Talvia TTPETTEI va a@aipeiTal pOvo agou auTh
KPUWOEI EVTEAWG. XPNOIUOTIOINGTE £va OQUPI KOTTAG KAl JIa GUPMATIVN BoUpToa yia va KaBapioeTe
TNV em@aveia. EmBewpnoTe oTITIKG TN GUYKOAANTIKNA Taivia TTpIv epapudoeTe éva GAAo TTépacpa.

KaBapiopodg kai ouviipno
MPOZOXH! NMPIN AMO OMNOIAAHMOTE EPIrAzIA KAGAPIZMOY, XYNTHPHZHZ ‘H
A EMIOEQPHZHZ £TON EZOMNAIZMO, ANOXYNAEETE NMANTA TO ®IZ
TPO®OAOZIAZ AMNO THN NPIZA.
Ka6apioua
. [Na va atro@UyeTe TOV KivOUVO BPAXUKUKAWHATOG 1) TTUPKAYIAG TTOU TTPOKOAEITaI OTTO
UETOAAIKEG EVATTOBETEIG OTA ECWTEPIKA KUKAWHATA, KABAPIZETE TAKTIKA TN CUCCWPEUPEVN
okovn. Edv 1o unxdvnua éxel xpnoiyotroinBei o repIBAAAOV e OKOVN KAl HETAAAIKG
OwHaTidla, atroguveEDTE TO OTTO TO NAEKTPIKO OIKTUO Kal UOAETE TO EGWTEPIKO TOU
TEPIBAAUOTOG HECW TWV OXICUWYV £EAEPIOUOU XPNOIUOTIOILVTAG ENPO, TIETTIEGUEVO agpa
XAUNArig Trieang.
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e AlaTnpeiTe TIG OXIOPEG EEagpiopoU Tou TTEPIBARNATOG KaBapEég ava TTAca OTIYUN YIa Va
QATTOTPEWETE TNV UTTEPBEPUAVOT Tou EOTTAIGHOU.

. KaBapidete epIodIKA TO EEWTEPIKG TNG PNXAVAG HE £va poAakd, oTeyvo Travi. Edv n Bpwpid
ETMIPEVEL, XPNOIYOTIOINOTE £va TTavi EAA@PWG Bpeyuévo e Eva Ao SiIdAupa catrouviol Kal
vepou.

. MHN xpnaoipoTroigite S10AUTEG (OTTWG BEVivn, apaiwTIKG, aAKOOA ) TTapdywya TTeETpeAaiou),
KaBw¢ autd utropei va TTpokaAéoouv nuId oTa TTAACTIKG YEPN KOl OTO EGWTEPIKO TTEPIBANUQ.

Zuvripnon

AUTOG 0 €EOTTAIOUOG £XEI OXEDIAOTEI yIa va AEITOUPYEi yia peydAa XpovikG SIaoTAPATA JE EAGXIOTN
ouvtripnon. H BEATIOTN Aeitoupyia kai n peydAn didpkeia {wng §apTwvVTal GUECA OTTO TNV TAPNON
Twv 0dnyIWV KaBapiopoU Kal AeIToupyiag TTou TTAaPEXOVTAl O AUTO TO EYXEIPIDIO.

. Mpiv atmd Tn pokpoxpoévia atrobrikeuon, kabapioTe To TePiBAnua Tou e§oTTAIoNOU CUPPWVa
ME TIG TTApATTAVW 0dNyies.

. ATT0BNKEUOTE TOV PETATPOTTED OUYKOAANGNG paKpId atré TTaidid, o oTaBEPr Kal ao@aAr
Béon, og Enpad, dpoaepd, KAAG agPICOPEVO XWPO, TIPOCTATEUPEVO OTTO TOV TTAYETO KAl TIG
aKpaieg BEPUOKPATIEG.

. MpoatatéwTe Tov €€0TTAICUO 11O TNV dueon ékBean 0To NAIOKO PWG.

. Mnv TUAiyeTE | CUOKEUALETE Tn) CUOKEUR O€ OQIXTHA TTAQCTIKA YEPPBPAVN 1) CAKOUAEG yia va
QTTOTPEWETE TN CUPTTUKVWAN Kal T CUCCWPEUCN UYPaciag aTo E0WTEPIKG TOu TTEPIBAAUATOG.

Eyyunon

H eyyunon kaAUuTITel OAa Ta EAQTTWHATA UAIKOU KOI TO KOTOOKEUAOTIKA OQAAUATA TTOU

TIPOKUTITOUV €VTOG TNG TTEPIODOU £yyUNONG, YE €aipean TIG AKOAOUBEG TTEPITITWOEIG:

e  E&apmuara mmou utrokevTal o€ QUOIKA @Oopa Adyw KavoviKig AEIToupyiag (TT.x. GKPES
£TTAPNG, AKPOPUOIA AEPIOU, OPIYKTAPES, KAAWDSIO oUYKOAANGNG).

. EAatTwopaTa Tou TTpokaAouvTal atré akatdAAnAn Asitoupyia, cuvtApnon A atrodnkeuon,
KOBWG Kal atrd pn £0uciodoTNUEVEG TPOTTOTTOINTEIG TTOU £yIVaV OTN SOUN i T KUKAWHATO
Tou €EOTTAIGOU.

. KO0OTOG HETOQOPAG TTOU GXETICETAI JE TNV OTTOOTOAN TOU £E0TTAICUOU OTTO KaI TTPOG £va
£€oualodoTnuéVo KEVTPO TOEPRIG.

o YAIKEG CNUIEG A TPQUNATIOUOI TTOU TTPOKUTITOUV atrd OKATAAANAN 1) N CUPPOP@QOUNEVN XPron
Tou €€OTTAIGOU.

e Znuid TTOU TTPOKOAEITOI OTTO £10XWPENCN UYPOoU, UTTEPROAIKA CUCCWPEUON PUETOAANIKAG OKOVNG
OTO E0WTEPIKO TNG HOVADdAG, OKOTTIUN KATOOTPOPR, HNXAVIKOUG Kpadaopoug r Xprion yia
OKOTTOUG d1a@opeTIKOUG aTTd auToUG TTou KaBopifovTal GTo TTapoV eyxeIpidIo.

Autd 1O TIpOidv TagIivopeital wg HAekTpikdg kai HAektpovikdg EfomAioudg (HHE).
S0pypwva pe Tnv Odnyia 2012/19/EE, amayopeletal n améppiyn Twv ATTORAATWY
E HAektpikoU ka1 HAektpovikou EgomAioyol (AHHE) wg pn SloAeypévwy  aoTIKWY
ammoBAATWY. AuTA evdéxeTal va emmnpedoouv To TEPIBAANOV Kal TNV avBpwTTIvn uyEia
mmmm \OYyw TNG TTapouaciag eTKivouvwy ouaiwv. EmoTpéwte Ta AHHE o€ éva e§ouaiodoTnuévo
KEVTPO OUAAOYAG Kl avOKUKAWONG.
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KoMnoHeHTHM 4Yactun

Nookrwh =

Opbxka 3a HoceHe
MpeskntouBaTten BKI./U3KI.

Ckana 3a perynmpaHe Ha 3aBapbyHus TOK (MOTEHLMOMETBP)
ByToH 3a n3bop Ha pexum Ha 3aBapsiBaHe

OtpuuateneH TepmuHan ("-")
MonoxwuteneH TepMmuHan ("+")
EBpo koHekTop 3a MIG ropenka

TexHu4ecku cneuyndmkaumm

Koa Ha npoaykTa

Twn ycTponcTBo

Hanpexexue / YecTtoTta

MakcmumanHa abcopbupaHa MoLLHOCT
HanpexeHune 6e3 ToBap

[nanasoH Ha perynupaHe Ha Toka (30%
paboTeH LyKbIT)

[nanasoH Ha perynupaHe Ha Toka (60%
paboTeH LmKbI)

[lnanasoH Ha perynupaHe Ha Toka
(100% paboTeH umKb)

I1max / I1eff

[OnameTbp Ha enekTpoaa

[vameTbp Ha 3aBapb4Ha Ten

CTteneH Ha 3awuTa / Knac Ha usonauus
Lindpos ancnnen

BkntoyeHu akcecoapu

HeTtHo Terno

683150 (MakcumaneH Tok 120A)

EnHodasHo, NpyHyaUTENHO oxnaxaaHe ¢
BeHTUnaTop

220-240V / 50-60Hz
5,1 kVA (MMA), 4,1 KVA (MIG), 3 KVA (TIG)

65V

30A/21.2V - 120A/24.8V (MMA)
40A/16V - 120A/20V (MUT)

30A/11.2V - 120A/14.8V (BUT)

30A/21.2V — 84.9A/23.4V (MMA)

40A/16V - 84.9A/18.2V (MU

30A/11.2V - 84.9A/13.4V (BUT)

30A/21.2V - 65.7A/22.6V (MMA)

40A/16V - 65.7A/17.3V (MU

30A/11.2V - 65.7A/12.6V (BUT)

22.16A / 12.14A (MMA), 17.87A / 9.79A (MIG),
13.22A/ 7.24A (TIG),

2,5-3,2 MM
0,8-1mMm
IP21S /1
Oa

ckoba 3a Abpxay Ha enekTpoau ¢ kaben 1.6m
x 10mm?,

3asemuTenHa ckoba c kaben 1.2m x 10mm?2,
3aBapbyHa Macka,

TeneHa YyeTka c Yykarno,

MIG 3aBapb4Ha ropesnka c crrocoBa
cbpLeBuHa (besraszosa)

~ 4.5 kr

Bnarogapum Bu, ye 3akynuxre To3u npoaykt Ha EVOTOOLS,
npousBeneH B CbOTBETCTBME C HAN-BMCOKUTE CTaHAApPTH 3a
6e30nacHOCT M eKcnyoaTauus.
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BHumaHue! 3a Bawa 6e3onacHOCT, npoyeTeTe BHUMATENHO TOBa

PBKOBOACTBO U 06WMUTE UHCTPYKLUK 3a Ge3onacHocT, Npeau Aa usnonssare
o6opyaBaHeTo. HecnaszeaHeTo Ha Te3u NpaBumna Moxe Aa AoBeae A0 TOKOB
yAap, noxap u/unu cepmo3Hu HapaHsiBaHUsI.

BHumaHue! Ha Tasn MalimHa 1 B UANOTO PHLKOBOACTBO Ce U3nonssar
cTaHAapPTU3UPaHU rpadMyHN CUMBONMK, 3a Aa Ce rapaHTMpa NbSHa
ekcrnnoaTauuMoHHa 6e30nNacHOCT U Aa ce NPeAOTBPaTAT NoBpean Ha
o6opyaBaHeTo. MpeaBua KPUTUYHOTO 3HAYEHME Ha Te3U UHCTPYKLMK 3a
6e3onacHocT, npoyeTeTe U pa3bepeTe BHUMATEHO 3HAYEHMETO Ha CUMBONUTE
no-gony, npeaun Aa paboTute cbC 3aBapbYHUS MHBEPTOP 332 MbPBU MbT.

O6wu npegynpexaeHus 3a 6e3onacHOCT Npu paboTa C eNeKTPU1ecKu
MHCTPYMEHTHU

BbesonacHocm Ha pa6'omHomo MsacCcmo
. Mopoabpxante paboTHOTO MACTO UMCTO 1 foBpe ocBeTEHO. 3aTpynaHnTe UM TbMHU 30HM ca
npeanocTaBka 3a 3nomnonyku.
. He paGoTeTe ¢ oGopyaBaHeTo B eKCNio3uBHa aTMocdepa, Hanpumep B
A npuceLCTBMETO Ha 3ananuMMu Te4YHOCTU, ra3oBe UM npax. EJ'IeKTpVNeCKI/ITe
—_ WHCTPYMEHTU Cb3aaBaT UCKPU, KOUTO MoraT Aa 3anansT npax Uim u3napeHus.
e [lpbXTe Aeua M HeOTOpU3MpaHM CTPaHU4YHWM nyua Aaned ot obopyaBaHeTo. PascenBaHeTo
MOXe Aa fosefe Ao 3aryba Ha KoHTpon.
lpedna3Hu mepku 3a 6e3onacHocm Ha o6opydeaHemo

BHUMAHUE! BwuHarm npoBepsBalnTe p[anu 3axpaHBaWOTO HanpexeHue
CbOTBETCTBA Ha HanpeXeHWeTo, MOCOYEHO Ha Tabenkata C [AaHHUM Ha

MHCTPYMEHTa.

He ycykBante n He nperbBanTe 3axpaHBaLLms kaber.

Hukora He HoceTe obopyaBaHeTo 3a 3axpaHBaluma My kaben n He AbpnanTe kabena, 3a Aa

U3KITIOYUTE LLiencena oT KOHTaKTa.

OpbxTe 3axpaHBalLusi kaben ganey ot M3TOYHMUM Ha TOMNMHA, Npax, Macro, ocTpu pbbose

N pexeLLmn NOBbPXHOCTHU.

e [lpoBepsiBaiiTe pegoBHO LUencena u 3axpaHealums kaben. B cnyyait Ha noBpeaa, nogMeHeTe
M OT OTOPU3UPAH ENEKTPOTEXHUK.

e U3GsArsanTte cnyvariHo cTapTupaHe. YBepeTe ce, Ye NPeBKIYBaTENSAT Ha 3axXxpaHBaHETO € B
nonoxexuve "U3KJL.", npean ga BknounTe 3axpaHBalyusi kKaben B KOHTaKTa.

e  3a paboTa Ha OTKPWUTO M3MON3BaNTe caMo YAbIMKUTENHU kabenu, KouTo ca cepTudULMpaHm
1 ogobpeHun 3a ynotpeba Ha OTKpUTO.

. He npeTtoBapsante mawmHata! Ts pabotu 6e3onacHo 1 epeKTBHO CaMo KoraTo ce M3non3sa
B pamkuTe Ha nocoyeHuTe paboTHu napameTpu. He nanonseainte obopyasaHeTo 3a Lenu,
pasnuyHKu OT NpeaHa3HayYeHeTo My.

JluyHu npednasHu MepKu

e  BuHaru HoceTe noaxoasio 3aWwmuTHO obnekno. He HoceTe WmMpoku Apexu unm bukyTta, KouTo
MoraT fa ce 3akayaT B MaluMHaTa.

im < . BuHarm HoceTe 3apaBu KOXXEHW pbKaBMLM 3a 3aBapsiBaHe,
0@ 5 ‘ @4 noaxopdsilia Macka 3a 3aBapsiBaHe C noaxoAsiy ddounTbp 3a CsHKa,
3alUMTHA NPEeCTUsKa 1 enekTpon3onupaLLy npegnasHn obyBKu.

Ycnyea

. CepBu3HOTO 06CnyxBaHe U peMOHTUTE TpsibBa Aa ce M3BBbPLUBAT CaMo OT KBanuduumpaH
nepcoHan, u3nonseall opurMHanHu pes3epBHU YacTu, 3a Aa Ce npeaoTBpaTAT puckoee U
WHUMOEHTU, NPUYNHEHUN OT HeENnpaBuItHa NogapbXKKa.
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CneundmyHm npaBuna 3a 6Ge3onacHoCcT 3a obGopyaBaHe 3a AbLIoOBO
3aBapsiBaHe

. MoHTax®bT, ekcnnoatauusita, NogapbXKaTa U PEMOHTBLT Ha TOBa oGopynBaHe TpHGBa ba ce
M3BBPLUBAT U3KIIOYUTENHO OT KBanuuumpaH nepcoHan.

. YBepeTe ce, Ye eNeKTPUYECKUAT KOHTaKT € NPaBUITHO 3a3eMeH M 0GopyaBaH ¢
noAxoAsia 3aluTa (Npeanasuten um npekbeaayn).
. M3non3satitTe camo npenopbyYaHUTe MU NPeAOCTaBeHUTE 3aBapbyHK kabenu.

e M3nonseante yabmKUTENHN Kabenu camo B M3KMIOUYUTENHN cnyyan. HanpeyHoTo ceveHne Ha
npoBodHWKa TpsibBa Aa € MOHe paBHO Ha TOBA Ha OpWUIMHaNHWA 3axpaHBall kaben u
YABMKUTENHUAT kaben TpsAbea Aa e 3a3eMeH.

. He pokocBanTte enektpoga unuv geTanna, ako CTe B AMPEKTEH KOHTAKT € AeTanna, 3emsata unm
eneKTpoA OT Apyra MalumHa.

. Hukora He 3aBapsiBaiTe KOHTeWHepW, Bapenu wunu TpbOu, KOUTO CbAbPXKAT WNKU ca
CbAbPXanu 3ananvMm TEYHOCTN UKW rasoBe.

e  3aBapsiBaHETO Mpou3BexAa M3napeHusi, napu M TOKCUYHW ra3oBe, KOWTO ca BpegHu 3a
3gpaseTo npu BavwBeaHe. OcurypeTte ageksatHa BeHTUnaums B pabotHara 3oHa.

e  EnekTpumyeckata gbra npoussexga WHTEH3MBHO BUAMMO W HEBMOUMO CBETNIMHHO MbYeHue
(ynTpaBroneToBo 1 UHpaYepBEHO), KOETO MOXE Aa NPUYUHUN TEXKM U3rapsHNS Ha Koxarta v
HapaHsiBaHWsi Ha ounTe.

e 3asemsBaHETO Ha 3aBapby4HaTa MaliuHa TpsbBa Aa ce M3BbpLUBA CaMO Ype3 NMOAXOASLLM
€NeKTPUYECKN KOHTaKTU, MPOBEpPEHV OT cepTudUUMpaH eneKTPOTEXHWK B CbOTBETCTBUE C
AevicTBalLmTe pasnopeadm.

e JlnuaTta, Hocelm NencMenkKbpy v Apyrv MEAVLMHCKU MMMINaHTY, TpsbBa Aa ce KoHcynTupaT
C nekap, npeaw ga 3actaHaT 61130 Ao paboTelya 3aBapbyHa MallUvHa.

e 3a pga npepoTBpatuTe MperpsBaHe, NoAAbpXawWTe BEHTUNAUMOHHUTE OTBOPU YUCTU U

HesanyLeHu.
"% D CTPOI'O E 3ABPAHEHO u3non3saHeTo Ha MaluMHaTa npy AbXa, B cpefa ¢
//;, BICOKa BNaXKHOCT UMK BBbPXY MOKPU NOBBPXHOCTU.

OnacHocT oT wusrapsiHe: OObpHeTe BHMMaHWEe, Ye 3aBapbyHaTa Ten,
eJ'IeKTpO,Cl'bT, LufakaTa U AeTanmbT oCcTaBaT U3KIMHYUTENHO FopeLLy crej 3aBapsiBaHe.
W3nonasBealite krnewm 1 npeanasHy pbkaemum 3a pabota.

. Mpwn 3aBapsiBaHe c cntocosa Ten (6e3 ras), npouecsT OTAENA AOMbIHUTENHN
TOKCMYHW M3NapeHust B pesyniTaT Ha M3rapsiHeTo Ha BbTpelHus drtoc. PaboteTe camo B
uo6pe npoBeTpuBM NOMELLEHNA UNK n3nonssante npegnasHa Macka/linem 3a N3CMYyKBaHe.
He HacouBaiite MIG ropernkaTa kbM NULETO UMW TANOTO CU, KOraTo NnofjasaTe UIu HaBuBaTe
3aBapbyHaTa Ten. Kpasit Ha TenTta e ocTbp 1 ce noaasa 6bP3o.

NMpeaHasHayeHue

YCTPOWCTBOTO Ce M3Non3sa 3a pb4HO 3aBapsiBaHe Ha CTOMaHEHW, YyryHEeHU U HepbXaaemm
CTOMaHeHu aeTannu ¢ nomolyta Ha nokputu enektpogn (MMA), 6esraszoBa cntocoBa Ten
(MIG/MAG) nnun TIG npbTL.

HE E NPEAHA3HAYEHO 3A UHOYCTPUAINHA YNOTPEBA!

MpepumcTBa Ha N3NON3BaHETO Ha MHBEPTOP B CPaBHEHWNE C KOHBEHLMOHANHOTO obopyaBaHe:
KomnakTeH AusaiiH 1 neko Terno.

Hucka koHcymaums Ha eHeprus (BUCOKa eHepruiiHa eeKTUBHOCT).

Mo-cTabunHa enekTpuyecka Abra U HamaneHo nNpbCKaHe.

Bucoka ehekTUBHOCT 1 MPOM3BOAUTENHOCT.

Mo-BMCOKO HanpeXeHne Ha Npa3eH XOp, 3a NIeCHO 3anansaHe Ha gbrara.

ABTOMaTUYHA KOMNEHCaLMS Ha MOLLHOCTTa Npu KonebaHusi B MpeX0oBOTO HamnpexeHue.

OCHOBHM XapaKTepUCTUKU

. Arc Force — onTUMKU3NPA NPEeHOoCa Ha Karku OT efnekTpoaa KbM getawnna, I'Ipe,EI,OTBpaTHBaVIKVI
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yracBaHeTO Ha AbraTta npu OKOCBaHe Ha netanna.

lopew, cTapT — ynecHsiBa 3anansBaHeTO Ha [Abrara, Kato OCUrypsiBa KpaTKoTparHo

NoBULLABAHEe Ha TOKa B HAYaroTo Ha 3aBapsiBaHeTo.

e  AHTM3anenBallo — aBTOMaTWYHO HamansiBa 3aBapbyHWs TOK, ako eNnekTpoabT 3anenHe 3a
[eTaiina, KoeTo No3BonsiBa NIeCHOTO My OTCTpaHsiBaHe 6e3 nospexaaHe.

e  3awwura oT NperpsiBaHe — aBTOMaTW4YHa CUCTEMA 3@ TEPMUYHA 3aLLMTa.

Q BHUMAHUE! B CNYYAU HA HEHOPMANEH PABOTEH LUYM, HE3ABABHO

U3KNIOYETE OBOPYABAHETO U CE CBBPXETE C OTOPU3UPAH CEPBU3EH
LIEHTBP 3A NMPOBEPKA N PEMOHT.
MawwvHaTta e cHabgeHa cbC cucTeMa 3a aBTOMaTW4Ha KOMMEHcauus Ha MowHocTTa. [pum
konebaHusi Ha 3axpaHBalOTO HanpexeHuwe Ao *15%, ycTporcTBOTO paboTu B pamkuTe Ha
HOpManHvTe napameTpu.

Kab6enua epwb3ka (MMA):

. 3azemuteneH kaben: [loctaBeTe uwencena Ha kabena B oTpuuatenHus wmssog ("-") u
3aBbpTeTE NO YacOBHMKOBAaTa CTpeska, 3a Aa ro 3akmounte. CBbpXeTe 3asemuTenHaTa
ckoba kbM AeTaina unv 3aBapbyHaTa maca.

» TpoBepeTe 3a 0OOBLP €neKTpUYECKn KOHTaKT C AeTanna.
»  WsbarsanTte bosancaHn, pbxaacany unv n3onvMpaHn NoBbpPXHOCTH .

e Kaben 3a obpxay Ha enekTpoaum: [ocTaBeTe Wencena Ha kabena B NOMOXWUTENHUS N3BOA,
"+") n 3aBbPTETE NO YAaCOBHMKOBATA CTPENKa, 3a Aa ro 3akrno4uumTe.

Mpeou pa 3anovHeTe 3aBapsiBaHe, 3akpeneTe enekTpod B Abpxaya 3a enekrtpoau. Enekrpopa c

ManbK AMaMeTbp M3UCKBA MO-HUCHK TOK, [OKATO €NeKTPOoA C MO-rofsM AuameTbp M3WCKBa Mo-

BWCOK TOK. BuHarn cneppavite npenopbkMTe Ha NMPOM3BOAMTENS Ha enekTpoda, oTnevyaTaHu Ha

onakoBKaTa.

. BKITIOYBAHE: cBbpxXeTe YCTPOWCTBOTO KbM 3axpaHBaHETO W 3aBbpTeTe [MaBHUA
npeskntouBaten ON/OFF B nonoxexne "ON". OxnaxgalmsaT BEHTUNATop e Ce BKIYN 1
LMPOBUSIT ONCNIEN e Mokaxe 3agafeHata CTOMHOCT. M3bepeTe pexum Ha 3aBapsiBaHe
MMA , kaTo usnonssarte b6yToHa 3a U360op Ha PEXNM.

Hacmpolika Ha moka Ha O0b2ama
MN36epeTe 3aBapbYHUA TOK CMOPE. M3NOn3BaHusi anameTbp Ha enektpoaa. CToMHocTTa e ce
rokaxke Ha ekpaHa.

B enextpon [MM] [Owvana3oH Ha :[;:iaap'bqﬂun TOK
1.6 50-80
2 60-90
25 80-110
3.2 100-130
4 130-160

Cebp3eaHe u Hacmpolika Ha kabena 3a MUl 3asapsieaHe (6e32a3oea / ¢hnrocosa mMpbL6Ha

men)

e MoHTupaiiTe MakapaTa c drocoBa Ten BbpXy AbpXaya Ha MexaHusma 3a 3afBuxBaHe Ha
TenTa.

. M3bepeTte anameTtbpa Ha TenTa (0,8 Mm unu 1,0 MM) M MOHTUpaWTE CbOTBETHUSI KOHTAKTEH
HakpalHWK Ha roperkaTa.

e  OcBoboaeTe NpuUTMCKALLOTO paMo Ha 3aABWXBALLMS MEXaHU3bM, NpokapanTe kpasi Ha TenTa
BbB BofellaTa Tpbba M npe3 3aABWXBaLUTE PONIKM, Cref KOeTO 3akpeneTte OTHOBO
npuTHUCKalWoTo pamo. HaTucHeTe cnycbka Ha ropenkata, [OkaTo Tenta u3nese npes
KOHTaKTHUSI BPbX.

41



e 3asemuteneH kaben: NoctaBeTe Lliencena Ha kabena B nonoxutenHus ussog ("+") u
3aBbpTEeTE MO YaCOBHWKOBATa CTpeska, 3a Aa ro 3aknouute. CBbpXeTe 3asemuTenHata
ckoba kbM fgeTavina .
>  [poBepeTe 3a 4OOBP eNEKTPUYECKN KOHTAKT C AeTanna.

»  WN3bsreaiite bosgmcanu, pyxasacany unm usonupaHu NoBbPXHOCTU.

. MWl 3aBapbyHa ropernka:

» [loctaBeTe rmaBHUSi KOHEKTOP Ha ropeskara B LieHTpanHus KoHTakT (Euro MIG
KOHEKTOp Ha ropernkaTa) u 3aTerHete 3agbpalliara ravika no 4acoBHVUKOBaTa CTperka.

» [ocTaBeTe Wencena Ha kabena 3a cMsHa Ha NoNApHOCTTa B oTpuuatenHus nasog ("-")
1 3aBbpTETE MO YaCOBHUKOBATA CTPeska, 3a Aa ro 3akno4yumTe.

> BKITKOYBAHE: CebpxeTe mMalmHaTa KbM 3axpaHBaHETO M 3aBbpTeTe NpeBkroYBaTens
ON/OFF B nonoxexue "ON". OxnaxgalumaT BEeHTUaTop e Ce BKIYM U Ha eKkpaHa Lwe ce
nokaxe nocrnegHarta 3agafeHa CTOMHOCT Ha Toka. M3bepeTe pexuvm Ha MIG 3aBapsiBaHe .

Kabenua epb3ka (BUI:

e 3asemuteneH kaben: [NoctaBeTe Lencena Ha kabena B nonoxutenuus ussog ("+") n
3aBbpTeTE MO MOCOKAa Ha YacoBHMKOBATa CTpesnka, 3a ga ro 3akmwounte. CBbpxeTe
3a3emuTenHarta ckoba KbM AeTanna unuv 3aBapbyHaTa mMaca .

»  TpoBepeTe 3a 0OOBLP €neKTpUYECKN KOHTaKT C AeTanna.
»  W3bsarsanTte 6osigncaHu, pbxascany Unv n3onvMpaHu NoBbpPXHOCTU.

e TIG ropenka (HE E BKITKOYEHA B MNAKETA!)

. MocTtaBeTe wencena Ha kabena Ha ropenkaTa B oTpuuatenHus useog ("-") n 3asbprete
Mo YacoBHMKOBATa CTperka, 3a 4a ro 3aknioyure.

. BKIKHOYBAHE: CebpxeTe yCTPOMCTBOTO KbM 3axpaHBaHETO M 3aBbpTeTe NPEBKIoYBATENS
ON/OFF B nonoxexue "ON". BeHTunaTopbT 3a oxnaxaaHe Lie ce BKIOYM U eKpaHbT e
nokaxke 3agageHara ctonHoct. N3bepeTte pexum Ha TIG 3aBapsiBaHe.

3awyuma om npezpsieaHe (mepMuYHa 3aujuma)

AKO MHAMKaTOPBLT 3a TEpMUYHA 3aluMTa CBEeTHe (MpeaynpeavTeneH CBEToAMo ), BbTpeluHaTa
TemnepaTtypa Ha MaluMHaTa e Hagsuwwnna 6esonacHuTe rpaHULM. YCTPONCTBOTO Liie cnpe
rnoJaBaHETO Ha 3aBapbyeH TOK, 3a Aa NPeaoTBpaTh NOBPEeAa Ha KOMMOHEHTUTE.

He n3knioyBarite mawvHaTa! OctaBeTe oxnaxaalms BeHTunartop Aa pabortu, 3a ga ce oxnaaum
obopyasaHeTo. N3yakaiTe, AoKaTo MHAMKATOPHATa CBETNMHA U3racHe, Npeaun Aa Bb30OHOBUTE
3aBapbyHUTE onepaumn. AKo TepMUYHaTa 3aluuTa ce 3afeiicTBa YecTo, NpoBepeTe Aanu He cTe
npesuwnnmn paGOTHI/IFI LUMKB nnn gann BeHTUnaunoHHNUTEe OTBOpPU He Ca 6n0|<v|paHv|.

3aeapsieaHe

3a ga 3ananute enekTpuyeckarta Abra C MOKPUT eNnekTpod, NeKo AOKOCHEeTe WIu oppackante
JeTanna B HavanHata Touka. BegHara wom agbrata ce obpasyBa, nogabpxawTe MNOCTOSIHHO
pascTosiHMe OT AeTainna (NpubnuauTenHo paBHO Ha AWamMeTbpa Ha enekTpoda) M HakIoHeTe
enekTpoga nog bren 20° - 30° no nocoka Ha aBwkeHue. Kbca abra, nogabpxaHa ¢ npaBunHarta
HacTpolka Ha amnepaxa, Npou3Bexaa rnagbk, NOCTOSIHEH 3BYK.

OmcmpaHsieaHe Ha wilaka

LnakaTta, oTrnoxeHa BbpXy 3aBapbyHus LWEB, TpsibBa [a ce OTCTpaHsiBa camo crief kaTo ce e
oxflaguna HanmbfHo. M3nonseaiTe Yyk 3a OTpsi3BaHe M TefleHa YeTka 3a MOoYUCTBaHe Ha
NoBbPXHOCTTA. BuayanHo ornegaiTte 3aBapbyHUs LWEB, Npeay Aa HaHeceTe ApYr CroW.

MouncTBaHe N NOAAPBXKKA
BHUMAHMWE! NPEAU OA U3BBPLUUTE MNOYUCTBAHE, NOAAPBXKA UNU
MPOBEPKA HA OBEOPY[BAHETO, BUHATU U3KIIOYBAUTE 3AXPAHBALLUA
LLENCENA OT KOHTAKTA.
lMo4yucmeaHe
. 3a aa nsberHete PUCKa OT KbCO CbeMHEHNE UMK NoXap, NPUHNHEHN OT MeTallHKU oThnaraHua
Nno BbTPELHUTEe BEepuru, noyvcTeanTe pPeaoBHO HaTpynaHuA npax. AKo mMallnHaTa e 6una
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U3ron3BaHa B 3anpalleHa cpefa ¢ MeTanHu YacTuLm, U3KIoYeTe A OT eNnekTpuyeckaTa
Mpeska v NpogyxaiTe BbTPELLUHOCTTa Ha Kopryca Npes BEHTUMaLMOHHUTE OTBOPH,
M3MON3BalKN CyX CrbCTEH Bb3AyX C HUCKO HarnsraHe.

e [logabpikaiiTe BEHTUMNALMOHHUTE OTBOPU Ha KOpryca BUHArU YiCTu, 3a Aa NpegoTepatute
nperpsisaHe Ha 06opyABaHETO.

e [lepyoAauyHO NOYNCTBaliTE BbHLUHATA YacT Ha YCTPOWMCTBOTO C MeKa, Cyxa Kbprna. AKO
3amMbpcaBaHMATa NPOAbLIKABAT, U3MON3BaNTe Kbpra, NeKo HaBnaXHeHa C pasTBop OT MeK
canyH v Boga.

e  HE u3nonseaiitTe pa3TBopuTenu (Kato 6EH3UH, paspeaunTeni, ankoxon UM NeTposiHu
NPOV3BOAHW), Thil KATO Te MOraT [4a NoBPeaAT MacTMacoBUTE YacTy U BbHLUHUS KOPMYC.

lModdpnbxkka

Toea oGopyaBaHe e NpoekTUpaHo Ja paGoTv 3a ObArM NEpPUOAM C MUHMMarnHa NoAAPbLXKKA.
OnTumanHata paGota M ObNMMAT eKcnrioaTauMoHEH XMBOT 3aBUCAT MPSKO OT cnasBaHeTo Ha
MHCTPYKLMUTE 3a NOYMCTBaHE M eKkcrnroaTaumsi, NpeoCcTaBeHn B TOBa PbKOBOACTBO.

CbXxpaHeHue

e [pean AbNrOCPOYHO CbXpaHeHWe NoYNCTeTe Kopryca Ha 06opyABaHETO CbIMACHO rOpHUTE
WHCTPYKUMN.

e  CobxpaHsaBainTe 3aBapbYHMA UHBEPTOP Aaney oT Aeua, Ha CTabunHo 1 CUrypHO MSACTO, Ha
CyXx0, Xxf1agHo 1 fobpe NPOBETPUBO MACTO, 3aLLUTEHO OT 3aMpb3BaHE U EKCTPEMHM
TemnepaTtypu.

e [NaseTte obopyaBaHeTO OT Npsika CbHYeBa CBETNMNHA.

. He yBuBaliTe u He onakoBavTe MallMHaTa B NITbTHO NACTMacoBo GONMo UM Topouykn, 3a
Aa npefoTBpaTvTe KOHAEH3aUMsa U HaTpynBaHe Ha Bnara BbTpe B kopryca.

apaHumnsTa nokpusa Beuyku AedekTn Ha MaTepyanvTe u NPousBOACTBEHN AedeKTH,

Bb3HUKHANM B paMKUTE Ha rapaHUVMOHHWSI CPOK, C U3KIMIOYEHUe Ha CreaHUTe CUTyauum:

e KOMMOHEHTK, NoANoXeHU Ha eCTECTBEHO M3HOCBAHE B pe3ynTaT Ha HopmarHa pabota
(Hanp. KOHTaKTHW [103u1, ra30BM At03u, ckobu, 3aBapbyHK kabenu).

e [ledbekTun, NpuyMHEHN OT HeMpaBUHa ekcnnoaTaums, NOAAPBbXKA UMN CbXPaHEHWE, KaKTo 1
HeoTopW3npaHu MoandMKaLMK, HanpaBeHW Mo CTPYKTypaTa Unmn enekTpudecknuTe Bepuru Ha
obopyaBaHeTo.

e  Pa3xoau 3a npeBO3 M TPaAHCMOPT, CBbP3aHK C AoCTaBkaTa Ha obopyaBaHeTo 40 U OT
OTOpPU3NPaH CepBU3EH LIEHTbP.

e VmyLwiecTBeHM WETW nnm TenecHn NoBpean, NPOU3TUYALLM OT HeMpaBUHa unm
HecboTBeTCTBaLa ynotpeba Ha obopyaBaHeTo.

e [oBpeau, NpUYMHEHU OT NPOHMKBAHE HA TEYHOCTW, MPEKOMEPHO HaTpyrnBaHe Ha MeTarneH
npax BbTpe B YCTPOMCTBOTO, yMULLNEHO pa3pyLuaBaHe, MexaHW4Hu yaapu unu ynotpeba 3a
Lienu, pasnu4Hy oT NOCOYeHUTE B TOBA PbKOBOACTBO.

To3u npoayKT e KnacudmumpaH KaTo enekTpuyecko u enekTpoHHo obopyasaHe (EEO).
B cvoTBeTcTBUE C AnpekTua 2012/19/EC e 3abpaHeHo N3XBBbPISIHETO Ha OTNagbLM OT
enekTpu4ecko U enekTpoHHo obopyaeaHe (OEEO) kaTto HecopTupaHu 6uTOBUM
oTnagbuun. Te morat Aa NOBMUSIAT HA OKOMHaTa cpefa M YOBELIKOTO 3apaBe nopaau

BN HanuuveTo Ha onacHu BelyectBa. Mons, BbpHeTe OEEO B oTOpM3npaH LeHTbp 3a
cbbupaHe v peumknupaHe.
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Komponententeile

Tragegriff
EIN/AUS-Schalter

Schweillmodus-Wahlschalter
Minuspol ("-")

Pluspol (+)

Eurostecker fir MIG-Brenner

Nookrwh =

Technische Spezifikationen

Produktcode
Geratetyp
Spannung / Frequenz

Maximale absorbierte Leistung
Leerlaufspannung

Aktueller Einstellbereich (30 %
Tastverhaltnis)

Aktueller Einstellbereich (60 %
Tastverhaltnis)

Aktueller Einstellbereich (100 %
Einschaltdauer)

I1max / I1eff

Elektrodendurchmesser
Schweildrahtdurchmesser
Schutzart / Isolationsklasse
Digitalanzeige

Mitgeliefertes Zubehor

Nettogewicht

Einstellknopf fur den SchweilRstrom (Potentiometer)

683150 (maximaler Strom 120A)
Einphasige Zwangskiihlung mit Lufter

220-240 V / 50-60 Hz
5,1 kVA (MMA), 4,1 KVA (MIG), 3 KVA (WIG)

65V

30 A/21,2 V - 120 A/24,8 V (MMA)
40A/16V - 120A/20V (MIG)

30 A/11,2 V - 120 A/14,8 V (WIG)
30A/21,2V — 84,9A/23,4V (MMA)
40A/16V - 84,9A/18,2V (MIG)

30 A/11,2 V - 84,9 A/13,4 V (WIG)
30 A/21,2 V - 65,7 A/22,6 V (MMA)
40A/16V - 65,7A/17,3V (MIG)

30 A/11,2V - 65,7 A/12,6 V (WIG)
22,16A/ 12,14A (MMA), 17,87A / 9,79A (MIG),
13,22A/ 7,24A (WIG),

2,5-3,2mm
0,8-1mm
IP21S /|

Da

Elektrodenhalterklemme mit Kabel 1,6 m x 10
mm?2,

Masseklemme mit Kabel 1,2 m x 10 mm?,
Schweillermaske,

Drahtbiirste mit Schlackenhammer,
Filldraht-MIG-SchweiRbrenner (gaslos)

ca. 4,5 kg

Vielen Dank fiir den Kauf dieses EVOTOOLS-Produkts, das nach
hochsten Sicherheits- und Betriebsstandards hergestellt wurde.

und die allgemeinen Sicherheitshinweise sorgféltig durch, bevor Sie das

@ Warnung! Lesen Sie zu lhrer eigenen Sicherheit diese Bedienungsanleitung

Geriat benutzen. Die Nichtbeachtung dieser Regeln kann zu Stromschlag,
Brand und/oder schweren Verletzungen fiihren.
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standardisierte grafische Symbole verwendet, um die volle Betriebssicherheit zu
gewabhrleisten und Gerateschaden zu vermeiden. Angesichts der entscheidenden
Bedeutung dieser Sicherheitshinweise lesen und verstehen Sie die Bedeutung
der unten stehenden Symbole sorgdfiltig, bevor Sie den Schweiinverter zum
ersten Mal in Betrieb nehmen.

2 Warnung! Auf dieser Maschine und in dieser Bedienungsanleitung werden

gemeine Sicherheitshinweise fiir Elektrowerkzeuge
Sicherheit im Arbeitsbereich
. Halten Sie den Arbeitsbereich sauber und gut beleuchtet. Unordentliche oder dunkle Bereiche
erhéhen die Unfallgefahr.
. Betreiben Sie das Gerat nicht in explosionsgefahrdeten Bereichen, z. B. in der
Nahe von brennbaren Flussigkeiten, Gasen oder Stauben. Elektrowerkzeuge erzeugen
- Funken, die Staub oder Dampfe entziinden kénnen.
. Halten Sie Kinder und unbefugte Umstehende wahrend des Betriebs des Gerats fern.
Ablenkungen kénnen zum Kontrollverlust fiihren.
Sicherheitsvorkehrungen fiir Geréte

A ACHTUNG! Priifen Sie stets, ob die Netzspannung der auf dem Typenschild des
Gerats angegebenen Spannung entspricht.

Das Netzkabel darf nicht verdreht oder geknickt werden.

Das Gerat darf niemals am Netzkabel getragen werden. Ziehen Sie niemals am Kabel, um

den Stecker aus der Steckdose zu ziehen.

Halten Sie das Stromkabel von Warmequellen, Staub, Ol, scharfen Kanten und

Schneidflachen fern.

. Uberpriifen Sie Stecker und Netzkabel regelmaRig. Lassen Sie diese im Schadensfall von
einem autorisierten Elektriker austauschen.

. Vermeiden Sie versehentliches Einschalten. Stellen Sie sicher, dass sich der Netzschalter in
der Position ,AUS" befindet, bevor Sie das Netzkabel an die Steckdose anschlielen.

. Fir den Betrieb im Freien dirfen nur Verlangerungskabel verwendet werden, die fir den
Einsatz im Freien zertifiziert und zugelassen sind.

. Uberlasten Sie die Maschine nicht! Sie arbeitet nur dann sicher und effizient, wenn sie
innerhalb ihrer spezifizierten Betriebsparameter verwendet wird. Verwenden Sie das Gerat
nicht fiir andere als die vorgesehenen Zwecke.

Persénliche Sicherheitsvorkehrungen

e Tragen Sie stets geeignete Schutzkleidung. Tragen Sie keine weite Kleidung oder Schmuck,
der sich in den Maschinen verfangen kann.

. Tragen Sie stets robuste Schweiflerhandschuhe aus

0@ i " (( Leder eine geeignete Schweilermaske mit passendem SchutZfilter,

i ) eine Schutzschiirze und elektrisch isolierendes

Sicherheitsschuhwerk.

Service

e  Wartungs- und Reparaturarbeiten diirfen nur von qualifiziertem Personal unter Verwendung
von Originalersatzteilen durchgefiihrt werden, um Risiken und Unfélle durch unsachgemaRe
Wartung zu vermeiden.

Spezielle Sicherheitsregeln fiir Lichtbogenschweill
. Installation, Betrieb, Wartung und Reparatur dieser Gerate dirfen ausschlieBlich von
qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden.

. Stellen Sie sicher, dass die Steckdose ordnungsgemaRn geerdet und mit einem
geeigneten Schutzschaltkreis (Sicherungen oder Leitungsschutzschalter) ausgestattet
ist.

e  Verwenden Sie ausschlieRlich die empfohlenen oder mitgelieferten Schweillkabel.
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e Verwenden Sie Verlangerungskabel nur in Ausnahmefallen. Der Leiterquerschnitt muss
mindestens dem des urspriinglichen Stromkabels entsprechen, und das Verlangerungskabel
muss geerdet sein.

e  Berlhren Sie weder die Elektrode noch das Werkstiick, wenn Sie direkten Kontakt mit dem
Werkstiick, der Erde oder einer Elektrode einer anderen Maschine haben.

e Behalter, Fasser oder Rohre, die brennbare Flussigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten
haben, durfen niemals verschweif3t werden.

e Beim Schweillen entstehen Dampfe, Gase und giftige Substanzen, die beim Einatmen
gesundheitsschadlich sind. Sorgen Sie fir ausreichende Beluftung am Arbeitsplatz.

. Der elektrische Lichtbogen erzeugt intensive sichtbare und unsichtbare Lichtstrahlung
(ultraviolett und infrarot), die schwere Hautverbrennungen und Augenverletzungen
verursachen kann.

e  Die Erdung der Schweillmaschine darf nur Gber geeignete Steckdosen erfolgen, die von einem
zertifizierten Elektriker gemaR den geltenden Vorschriften gepruift wurden.

. Personen, die Herzschrittmacher oder andere medizinische Implantate tragen, miissen vor
dem Aufenthalt in der Nahe einer in Betrieb befindlichen SchweiBmaschine einen Arzt
konsultieren.

e Um eine Uberhitzung zu vermeiden, halten Sie die Liiftungsschlitze sauber und frei.

. Die Verwendung der Maschine bei Regen, hoher Luftfeuchtigkeit oder auf
';l;% nassen Oberflachen ist STRENGSTENS VERBOTEN.

Verbrennungsgefahr: Schweilldraht, Elektrode, Schlacke und Werkstiick
blelben nach dem Schweil3en extrem heill. Verwenden Sie zum Umgang eine Zange und
robuste Schutzhandschuhe.

. Beim Schweilen mit Filldraht (gaslos) entstehen durch die Verbrennung des
Fllldrahts zusatzlich giftige Dampfe. Arbeiten Sie nur in gut belufteten Raumen oder
verwenden Sie einen Absaughelm bzw. eine Atemschutzmaske.

. Richten Sie den MIG-Brenner beim Zufiihren oder Aufspulen des SchweilRdrahts nicht auf [hr
Gesicht oder Ihren Kérper. Das Drahtende ist scharf und der Draht wird schnell zugefuhrt.

erwendungszweck

Das Gerat wird zum manuellen SchweiRen von Stahl-, Gusseisen- und Edelstahlteilen mit
umhuillten Elektroden (MMA), gaslosem Fdlldraht (MIG/MAG) oder WIG-Schweil3staben
verwendet.

NICHT FUR DEN INDUSTRIELLE EINSATZ VORGESEHEN!

Vorteile der Verwendung eines Wechselrichters im Vergleich zu herkémmlichen Geréaten:
Kompaktes Design und geringes Gewicht.

Geringer Stromverbrauch (hohe Energieeffizienz).

Stabilerer Lichtbogen und weniger Spritzer.

Hohe Effizienz und Leistung.

Hohere Leerlaufspannung fiir einfache Lichtbogenziindung.

Automatischer Leistungsausgleich bei Netzspannungsschwankungen.

Hauptmerkmale

e  Arc Force — optimiert den Tropfentransfer von der Elektrode zum Werkstlick und verhindert
so das Erléschen des Lichtbogens beim Beruhren des Werkstucks.

e Hot Start — erleichtert die Lichtbogenziindung durch einen kurzen StromstoRR hdoherer
Intensitat zu Beginn des Schweillvorgangs.

e Antihaftfunktion — reduziert automatisch den SchweilRstrom, wenn die Elektrode am
Werkstiick kleben bleibt, wodurch ein einfaches Entfernen ohne Beschadigung ermdglicht
wird.

e  Uberhitzungsschutz — automatisches thermisches Schutzsystem.
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ACHTUNG! BEI UNNORMALEM BETRIEBSGERAUSCH SCHALTEN SIE DAS
GERAT SOFORT AUS UND WENDEN SIE SICH ZUR UBERPRUFUNG UND
REPARATUR AN EIN AUTORISIERTES SERVICECENTER.

Die Maschine verfugt tuber ein automatisches Leistungskompensationssystem. Bei Schwankungen
der Versorgungsspannung von bis zu +15 % arbeitet das Gerat innerhalb normaler Parameter.

Kabelverbindung (MMA):

e Erdungskabel: Stecken Sie den Kabelstecker in den Minuspol (+-) und drehen Sie ihn im
Uhrzeigersinn, um ihn zu verriegeln. SchlieBen Sie die Erdungsklemme an das Werkstlick
oder den Schweiltisch an.

»  Prifen Sie, ob ein guter elektrischer Kontakt zum Werkstuick besteht.
» Vermeiden Sie lackierte, rostige oder isolierte Oberflachen.

e Elektrodenhalterkabel: Stecken Sie den Kabelstecker in den Pluspol (+) und drehen Sie ihn
im Uhrzeigersinn, um ihn zu verriegeln.

Vor Beginn des Schweilens die Elektrode im Elektrodenhalter befestigen. Eine Elektrode mit

kleinem Durchmesser benétigt einen geringeren Strom, eine Elektrode mit groRerem Durchmesser

einen hoheren. Beachten Sie stets die auf der Verpackung angegebenen Empfehlungen des

Elektrodenherstellers.

. Einschalten: SchlieRen Sie das Gerat an die Stromversorgung an und schalten Sie den
Hauptschalter auf ,EIN“. Der Lufter startet, und das Digitaldisplay zeigt den eingestellten Wert
an. Wahlen Sie den MMA -Schweilmodus mit dem Moduswahlschalter.

Einstellung des Lichtbogenstroms
Wahlen Sie den Schweillstrom entsprechend dem verwendeten Elektrodendurchmesser. Der Wert
wird auf dem Bildschirm angezeigt.

@ Elektrode [mm)] SchweiRstrombereich [A]
1.6 50-80
2 60-90
2,5 80-110
3.2 100-130
4 130-160

Kabelanschluss und Einrichtung fiir das MIG-SchweiBBen (gaslos / Fiilldraht)

e  Montieren Sie die Spule mit dem Fulldraht auf dem Halter des Drahtantriebsmechanismus.

e Wahlen Sie den Drahtdurchmesser (0,8 mm oder 1,0 mm) und montieren Sie die
entsprechende Kontaktspitze am Brenner.

. Den Andruckarm des Antriebsmechanismus I6sen, das Drahtende in das Fuhrungsrohr und
durch die Antriebsrollen fiihren und den Andruckarm wieder befestigen. Den Brennerausloser
betatigen, bis der Draht aus der Kontaktspitze austritt.

. Erdungskabel: Stecken Sie den Kabelstecker in den Pluspol (+) und drehen Sie ihn im
Uhrzeigersinn, um ihn zu verriegeln. SchlieRen Sie die Erdungsklemme an das Werkstulck an.
»  Prifen Sie, ob ein guter elektrischer Kontakt zum Werkstiick besteht.

»  Vermeiden Sie lackierte, rostige oder isolierte Oberflachen.

e  MIG-SchweiBbrenner:

»  Stecken Sie den Hauptbrenneranschluss in die zentrale Buchse (Euro-MIG-
Brenneranschluss) und ziehen Sie die Sicherungsmutter im Uhrzeigersinn fest.

»  Stecken Sie den Stecker des Polaritatsumkehrkabels in den Minuspol (+-") und drehen
Sie ihn im Uhrzeigersinn, um ihn zu verriegeln.

»  Einschalten: SchlieRen Sie das Gerat an die Stromversorgung an und schalten Sie den Ein-
/Ausschalter auf ,EIN“. Der Lifter startet, und auf dem Display wird der zuletzt eingestellte
Stromwert angezeigt. Wahlen Sie den MIG-Schweilmodus.
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Kabelverbindung (TIG:

. Erdungskabel: Stecken Sie den Kabelstecker in den Pluspol (+) und drehen Sie ihn im
Uhrzeigersinn, um ihn zu verriegeln. SchlieBen Sie die Masseklemme an das Werksttick oder
den Schweiltisch an.

»  Prifen Sie, ob ein guter elektrischer Kontakt zum Werkstuick besteht.
» Vermeiden Sie lackierte, rostige oder isolierte Oberflachen.

e  WIG-Brenner (NICHT IM LIEFERUMFANG ENTHALTEN!)

e  Stecken Sie den Stecker des Taschenlampenkabels in den Minuspol (+-") und drehen
Sie ihn im Uhrzeigersinn, um ihn zu verriegeln.

. Einschalten: SchlieRen Sie das Gerat an die Stromversorgung an und schalten Sie den Ein-
/Ausschalter auf ,EIN“. Der Lifter startet, und der eingestellte Wert wird auf dem Display
angezeigt. Wahlen Sie den WIG- Schwei3modus.

Uberhitzungsschutz (Thermischer Schutz)

Leuchtet die Kontrollleuchte fiir den Uberhitzungsschutz (Warn-LED) auf, hat die Innentemperatur
des Gerats die zulassigen Grenzwerte uUberschritten. Das Gerat unterbricht die
Schweillstromzufuhr, um Bauteilschaden zu vermeiden.

Schalten Sie die Maschine nicht aus! Lassen Sie den Lufter laufen, um das Gerat abzukuhlen.
Warten Sie, bis die Kontrollleuchte erlischt, bevor Sie mit dem Schweif3en fortfahren. Falls der
Uberhitzungsschutz héufig auslést, priifen Sie, ob die Einschaltdauer tiberschritten wurde oder
die Luftungsschlitze blockiert sind.

SchweiBBen

Um den Lichtbogen mit einer beschichteten Elektrode zu ziinden, beriihren oder ritzen Sie das
Werkstuck an der Ziindstelle leicht an. Sobald sich der Lichtbogen gebildet hat, halten Sie einen
konstanten Abstand zum Werkstiick (etwa entsprechend dem Elektrodendurchmesser) und richten
Sie die Elektrode in einem Winkel von 20°-30° zur Schweilrichtung aus. Ein kurzer Lichtbogen,
der bei korrekter Stromstarke gehalten wird, erzeugt ein gleichmaRiges, ruhiges Gerausch.

Schlackenentfernung

Die auf der Schweiflnaht abgelagerte Schlacke darf erst nach vollstdndiger Abkuhlung entfernt
werden. Reinigen Sie die Oberflache mit einem Schlackenhammer und einer Drahtbiirste. Priifen
Sie die SchweilRnaht visuell, bevor Sie eine weitere Schweilllage auftragen.

Reinigung und Instandhaltung
ACHTUNG! VOR DURCHFUHRUNG VON REINIGUNGS-, WARTUNGS- ODER
A INSPEKTIONSARBEITEN AN DEM GERAT MUSS IMMER DER STECKER AUS DER
STECKDOSE GETRENNT WERDEN.

Reinigung

. Um Kurzschlisse oder Brande durch metallische Ablagerungen auf den internen
Schaltkreisen zu vermeiden, entfernen Sie regelmaflig angesammelten Staub. Wurde das
Gerat in einer staubigen Umgebung mit Metallpartikeln betrieben, trennen Sie es vom
Stromnetz und blasen Sie das Gehauseinnere mit trockener Druckluft bei niedrigem Druck
durch die Luftungsschlitze aus.

. Um eine Uberhitzung des Geréts zu vermeiden, miissen die Liiftungsschlitze des Gehauses
stets sauber gehalten werden.

e Reinigen Sie die AuBenseite des Gerats regelmaRlig mit einem weichen, trockenen Tuch. Bei
hartnackigen Verschmutzungen verwenden Sie ein leicht mit milder Seifenlauge
angefeuchtetes Tuch.

e  Verwenden Sie KEINE Lésungsmittel (wie Benzin, Verdiinner, Alkohol oder Erdélderivate),
da diese die Kunststoffteile und das Auflengehause beschadigen kénnen.

Wartung

Dieses Gerét ist fir den Langzeitbetrieb mit minimalem Wartungsaufwand ausgelegt. Optimaler

Betrieb und lange Lebensdauer hangen direkt von der Einhaltung der in diesem Handbuch

enthaltenen Reinigungs- und Betriebsanweisungen ab.
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Lagerung

e  Vor der Langzeitlagerung muss das Gerategehause gemaf den oben stehenden
Anweisungen gereinigt werden.

. Bewahren Sie den Schweilinverter aulRerhalb der Reichweite von Kindern an einem stabilen
und sicheren Ort, an einem trockenen, kiihlen und gut belifteten Ort, geschitzt vor Frost und
extremen Temperaturen, auf.

e  Schitzen Sie das Gerat vor direkter Sonneneinstrahlung.

. Das Gerat darf nicht in eng anliegende Plastikfolie oder -beutel eingewickelt oder verpackt
werden, um Kondensation und Feuchtigkeitsansammlungen im Inneren des Gehéauses zu
vermeiden.

Die Garantie deckt alle Material- und Herstellungsfehler ab, die innerhalb der Garantiezeit

auftreten, mit Ausnahme der folgenden Falle:

e Bauteile, die einem natirlichen Verschleify durch den normalen Betrieb unterliegen (z. B.
Kontaktspitzen, Gasdiisen, Klemmen, Schweilkabel).

. Mangel, die durch unsachgemafe Bedienung, Wartung oder Lagerung sowie durch
unbefugte Anderungen an der Struktur oder den Schaltkreisen des Geréts verursacht
wurden.

. Fracht- und Transportkosten im Zusammenhang mit dem Versand der Gerate zu und von
einem autorisierten Servicecenter.

e  Sachschaden oder Personenschaden, die durch unsachgemafe oder nicht
vorschriftsmaBige Verwendung des Gerats entstehen.

e  Schaden, die durch das Eindringen von Flissigkeiten, tubermalige Ansammlung von
Metallstaub im Inneren des Gerats, vorsatzliche Zerstérung, mechanische St63e oder
Verwendung flr andere als die in diesem Handbuch angegebenen Zwecke verursacht
werden.

Dieses Produkt ist als Elektro- und Elektronikgerat (EEE) klassifiziert. Gemal der
Richtlinie 2012/19/EU ist die Entsorgung von Elektro- und Elektronikaltgeraten (WEEE)
im unsortierten Hausmill verboten. Diese Gerate kdnnen aufgrund der enthaltenen
Schadstoffe die Umwelt und die menschliche Gesundheit gefahrden. Bitte geben Sie
das WEEE bei einer autorisierten Sammelstelle fir Elektro- und Elektronikaltgerate ab.

B
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Nookrwh =

Poignée de transport
Interrupteur marche/arrét

Molette de réglage du courant de soudage (potentiométre)
Bouton de sélection du mode de soudage

Terminal négatif (« - »)
Borne positive ("+")
Connecteur européen pour torche MIG

Spécifications techniques

Code produit

Type d'appareil

Tension / Fréquence
Puissance maximale absorbée
Tension a vide

Plage de réglage du courant (cycle de
service de 30 %)

Plage de réglage du courant (cycle de
service de 60 %)

Plage de réglage du courant (cycle de
service a 100 %)

I1max / I1eff

Diamétre de I'électrode

Diametre du fil de soudage

Indice de protection / Classe d'isolation
Affichage numérique

Accessoires inclus

Poids net

683150 (courant maximal 120 A)
Refroidissement par ventilateur forcé
monophasé

220-240 V / 50-60 Hz

5,1 KVA (MMA), 4,1 kVA (MIG), 3 kVA (TIG)

65V

30 A/21,2 V - 120 A/24,8 V (MMA)
40 A/16 V - 120 A/20 V (MIG)

30 A/11,2V - 120 A/14,8 V (TIG)
30A/21,2V — 84,9A/23,4V (MMA)
40 A/16V - 84,9 A/18,2 V (MIG)

30 A/11,2V - 84,9 A/13,4 V (TIG)
30 A/21,2V - 65,7 A/22,6 V (MMA)
40 A/16V - 65,7 AI17,3 V (MIG)

30 A/11,2V - 65,7 A/12,6 V (TIG)
22,16 A/12,14 A (MMA), 17,87 A/9,79 A (MIG),
13,22 AI7,24 A (TIG),

2,5-3,2mm
0,8-1mm
IP21S /|

Da

pince porte-électrode avec cable 1,6 m x 10
mm?2,

pince de masse avec cable 1,2 m x 10 mm?,
masque de soudage,

brosse métallique avec marteau a piquer,
torche de soudage MIG a fil fourré (sans gaz)

~45kg

Merci d'avoir acheté ce produit EVOTOOLS, fabriqué conformément aux
normes de sécurité et d'utilisation les plus strictes.

@

blessures graves.

Avertissement! Pour votre sécurité, veuillez lire attentivement ce manuel et
les consignes générales de sécurité avant d’utiliser I’appareil. Le non-respect
de ces régles peut entrainer une électrocution, un incendie et/ou des
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machine et dans ce manuel afin de garantir une sécurité d’utilisation optimale et
d’éviter tout dommage matériel. Compte tenu de I'importance cruciale de ces
consignes de sécurité, veuillez lire attentivement et bien comprendre la
signification des symboles ci-dessous avant d’utiliser le poste a souder a
onduleur pour la premiére fois.

2 Avertissement! Des symboles graphiques normalisés sont utilisés sur cette

Avertissements généraux de sécurité concernant les outils électriques
Sécurité de la zone de travail
. Maintenez votre espace de travail propre et bien éclairé. Les zones encombrées ou sombres
favorisent les accidents.
. N'utilisez pas I'équipement dans des atmosphéres explosives, par exemple en
présence de liquides, de gaz ou de poussiéres inflammables. Les outils électriques
—_-— produisent des étincelles susceptibles d’enflammer les poussiéres ou les fumées.
e Tenez les enfants et les personnes non autorisées a I'écart pendant ['utilisation de
I'équipement. Toute distraction peut vous faire perdre le controle.
Précautions de sécurité relatives a I'équipement

A ATTENTION! Vérifiez toujours que la tension d'alimentation correspond a la

tension indiquée sur la plaque signalétique de I'outil.

Ne tordez pas et ne pliez pas le cable d'alimentation.

Ne transportez jamais I'appareil par son cable d'alimentation et ne tirez jamais sur le cable

pour débrancher la prise de la prise murale.

Tenez le cable d'alimentation éloigné des sources de chaleur, de la poussiére, de I'huile, des

arétes vives et des surfaces de coupe.

e Inspectez régulierement la prise et le cable d'alimentation. En cas de dommages, faites-les
remplacer par un électricien agréé.

. Evitez tout démarrage accidentel. Assurez-vous que l'interrupteur d'alimentation est en
position « ARRET » avant de brancher le cable d'alimentation & la prise secteur.

. Pour une utilisation en extérieur, utilisez uniquement des rallonges certifiées et approuvées
pour un usage extérieur.

. Ne surchargez pas la machine! Son fonctionnement sir et efficace est garanti uniquement
lorsqu'elle est utilisée dans les limites de ses parametres de fonctionnement spécifiés.
N'utilisez pas cet équipement a d'autres fins que celles prévues.

Mesures de sécurité personnelle

. Portez toujours des vétements de protection adaptés. Ne portez pas de vétements amples ni
de bijoux qui pourraient se prendre dans la machine.

B < » Portez toujours des gants de soudage en cuir épais, un masque de

0@ ‘ @4 soudage adapté avec un filtre de teinte approprié, un tablier de

protection et des chaussures de sécurité isolantes électriquement.

Service

. L’entretien et les réparations doivent étre effectués uniquement par du personnel qualifié
utilisant des piéces de rechange d’origine afin de prévenir les risques et les accidents causés
par un entretien inadéquat.

Régles de sécurité spécifiques pour les équipements de soudag
. L'installation, I'utilisation, I'entretien et la réparation de cet équipement doivent étre effectués
exclusivement par du personnel qualifié.

. Assurez-vous que la prise de courant est correctement mise a la terre et
équipée d'une protection de circuit appropriée (fusibles ou disjoncteurs).
. Utilisez uniquement les cables de soudage recommandés ou fournis.

. N'utilisez les rallonges électriques qu’a titre exceptionnel. La section des conducteurs doit étre
au moins égale a celle du cable d’alimentation d’origine, et la rallonge doit étre mise a la terre.
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. Ne touchez pas I'électrode ni la piece a usiner si vous étes en contact direct avec la piéce a
usiner, la terre ou une électrode provenant d'une autre machine.

. Ne jamais souder des conteneurs, des flts ou des tuyaux qui contiennent ou ont contenu des
liquides ou des gaz inflammables.

. Le soudage produit des fumées, des vapeurs et des gaz toxiques nocifs pour la santé en cas
d'inhalation. Assurez une ventilation adéquate de la zone de travail.

. L'arc électrique produit un rayonnement lumineux intense, visible et invisible (ultraviolet et
infrarouge), qui peut provoquer de graves brilures de la peau et des Iésions oculaires.

. La mise a la terre de la machine a souder doit impérativement étre effectuée via des prises de
courant appropriées, vérifiées par un électricien certifié conformément a la réglementation en
vigueur.

. Les personnes porteuses d'un stimulateur cardiaque ou d'autres implants médicaux doivent
consulter un médecin avant de se tenir a proximité d'une machine a souder en fonctionnement.

. Pour éviter toute surchauffe, veillez a ce que les fentes de ventilation restent propres et

dégageées.
"Q . Il est STRICTEMENT INTERDIT d'utiliser la machine sous la pluie, dans des
llllll environnements a forte humidité ou sur des surfaces mouillées.
. Risque de briilure: Notez que le fil de soudure, 'électrode, le laitier et |la piece

a souder restent extrémement chauds aprés le soudage. Utilisez une pince et des gants

de protection épais pour les manipuler.

. Lors du soudage avec fil fourré (sans gaz), le procédé dégage des fumées
toxiques supplémentaires dues a la combustion du flux interne. Travaillez uniquement dans
des zones bien ventilées ou utilisez un casque/masque d'extraction.

. Ne dirigez pas la torche MIG vers votre visage ou votre corps lorsque vous alimentez ou
enroulez le fil de soudage. L'extrémité du fil est pointue et se déroule rapidement.

Usage prévu
L'appareil est utilisé pour le soudage manuel de piéces en acier, en fonte et en acier inoxydable a
l'aide d'électrodes enrobées (MMA), de fil fourré sans gaz (MIG/MAG) ou de baguettes TIG.

NON CONCU POUR UN USAGE INDUSTRIEL!

>@

Avantages de I'utilisation d'un onduleur par rapport a un équipement conventionnel:
Conception compacte et légere.

Faible consommation d'énergie (rendement énergétique élevé).

Arc électrique plus stable et projections réduites.

Haute efficacité et rendement.

Tension a vide plus élevée pour faciliter 'amorgage de I'arc.

Compensation automatique de la puissance en cas de fluctuations de la tension secteur.

Caractéristiques principales

e Arc Force — optimise le transfert des gouttelettes de I'électrode a la piéce, empéchant
I'extinction de I'arc au contact de la piece.

e Démarrage a chaud - facilite 'amorgage de l'arc en fournissant une bréve impulsion de
courant plus élevé au début du soudage.

. Fonction anti-adhérence — réduit automatiquement le courant de soudage si I'électrode
adhére a la piéce a souder, permettant un retrait facile sans I'endommager.

. Protection contre la surchauffe — systéme de protection thermique automatique.

ATTENTION! EN CAS DE BRUIT DE FONCTIONNEMENT ANORMAL, ETEIGNI'E;
IMMEDIATEMENT L'APPAREIL ET CONTACTEZ UN CENTRE DE SERVICE AGREE
POUR INSPECTION ET REPARATION.
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La machine est équipée d'un systeme de compensation automatique de puissance. En cas de
fluctuations de la tension d'alimentation jusqu'a +15 %, I'appareil fonctionne dans des conditions
normales.

Connexion par cable (MMA):

e Cable de terre: Insérez la fiche du cable dans la borne négative (« - ») et tournez-la dans le
sens horaire pour la verrouiller. Fixez la pince de terre a la piéce a usiner ou a la table de
soudage.

»  Vérifiez que le contact électrique avec la piéce est bon.
>  Evitez les surfaces peintes, rouillées ou isolées.

e Cable du porte-électrode: Insérez la fiche du cable dans la borne positive (« + ») et tournez
dans le sens des aiguilles d'une montre pour verrouiller.

Avant de commencer a souder, fixez une électrode dans le porte-électrode. Une électrode de petit

diameétre nécessite un courant plus faible, tandis qu'une électrode de plus grand diamétre nécessite

un courant plus élevé. Suivez toujours les recommandations du fabricant d'électrodes, indiquées
sur I'emballage.

. Mise sous tension: branchez I'appareil a I'alimentation et mettez l'interrupteur principal
marche/arrét sur la position « Marche ». Le ventilateur de refroidissement se met en marche
et 'écran numérique affiche la valeur réglée. Sélectionnez le mode de soudage MMA a l'aide
du sélecteur de mode.

Réglage du courant d'arc
Sélectionnez le courant de soudage en fonction du diamétre de I'électrode utilisée. La valeur
s'affichera a I'écran.

@ Electrode [mm] Plage de couniir]\t de soudage
1.6 50-80
2 60-90
2.5 80-110
3.2 100-130
4 130-160

Connexion et installation des cables pour le soudage MIG (sans gaz / fil fourré)

. Montez la bobine de fil fourré sur le support du mécanisme d'entrainement du fil.

e  Sélectionnez le diamétre du fil (0,8 mm ou 1,0 mm) et installez I'embout de contact
correspondant sur la torche.

. Relachez le bras de pression du mécanisme d'entrainement, insérez I'extrémité du fil dans le
tube guide et a travers les galets d'entrainement, puis resserrez le bras de pression. Appuyez
sur la gachette de la torche jusqu'a ce que le fil sorte par I'embout de contact.

e Cable de terre: Insérez la fiche du cable dans la borne positive (« + ») et tournez dans le sens
horaire pour la verrouiller. Connectez la pince de terre a la piece a usiner.

»  Vérifiez que le contact électrique avec la piéce est bon.
»  Evitez les surfaces peintes, rouillées ou isolées.

e  Torche de soudage MIG:

» Insérez le connecteur principal de la torche dans la prise centrale (connecteur de torche
Euro MIG) et serrez I'écrou de fixation dans le sens horaire.

» Insérez la fiche du cable de changement de polarité dans la borne négative (« - ») et
tournez dans le sens des aiguilles d'une montre pour verrouiller.

» Mise sous tension: Branchez la machine a I'alimentation et mettez I'interrupteur marche/arrét
sur la position « MARCHE ». Le ventilateur de refroidissement se mettra en marche et I'écran
affichera la derniere valeur de courant programmée. Sélectionnez le mode de soudage MIG.
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Connexion de céable (TIG:

. Cable de terre: Insérez la fiche du cable dans la borne positive (« + ») et tournez-la dans le
sens horaire pour la verrouiller. Connectez la pince de masse a la piéce a usiner ou a la table
de soudage.

»  Vérifiez que le contact électrique avec la piéce est bon.
>  Evitez les surfaces peintes, rouillées ou isolées.

e Torche TIG (NON INCLUSE DANS L'EMBALLAGE!)

e Insérez la fiche du cable de la lampe torche dans la borne négative (« - ») et tournez
dans le sens des aiguilles d'une montre pour verrouiller.

. Mise en marche: Branchez 'appareil a I'alimentation et mettez 'interrupteur marche/arrét sur
la position « Marche ». Le ventilateur de refroidissement se met en marche et I'écran affiche
la valeur réglée. Sélectionnez le mode de soudage TIG.

Protection contre la surchauffe (protection thermique)

Si le voyant de protection thermique s'allume (LED d'avertissement), la température interne de la
machine a dépassé les limites de sécurité. L'appareil coupera alors le courant de soudage afin
d'éviter d'endommager les composants.

Ne mettez pas la machine hors tension! Laissez le ventilateur de refroidissement en marche pour
refroidir 'équipement. Attendez que le voyant s’éteigne avant de reprendre les opérations de
soudage. Si la protection thermique se déclenche fréquemment, vérifiez si vous avez dépassé le
facteur de marche ou si les orifices de ventilation sont obstrués.

Soudage

Pour amorcer I'arc électrique avec une électrode enrobée, effleurez Iégérement la piéce a usiner
au point de départ. Dés I'amorcage, maintenez une distance constante par rapport a la piéce
(approximativement égale au diamétre de I'électrode) et inclinez celle-ci de 20° a 30° dans le sens
de déplacement. Un arc court, maintenu a I'ampérage approprié, produit un son régulier et uniforme.

enlévement des scories

Les scories déposées sur le cordon de soudure ne doivent étre enlevées qu'aprés refroidissement
complet. Utilisez un marteau a piquer et une brosse métallique pour nettoyer la surface. Inspectez
visuellement le cordon de soudure avant d'effectuer une nouvelle passe.

Nettoyage et entretien

ATTENTION! AVANT D'EFFECTUER TOUTE OPERATION DE NETTOYAGE,
D'ENTRETIEN OU D'INSPECTION DE L'EQUIPEMENT, DEBRANCHEZ TOUJOURS
LA FICHE D'ALIMENTATION DE LA PRISE SECTEUR.
Nettoyage
. Pour éviter tout risque de court-circuit ou d'incendie di a des dépdts métalliques sur les
circuits internes, nettoyez régulierement la poussiére accumulée. Si la machine a été utilisée
dans un environnement poussiéreux contenant des particules métalliques, débranchez-la du
secteur et soufflez I'intérieur du boitier par les fentes de ventilation a I'aide d'air comprimé
sec a basse pression.
o Veillez a ce que les fentes de ventilation du boitier restent toujours propres afin d'éviter toute
surchauffe de I'équipement.
e  Nettoyez réguliérement I'extérieur de la machine avec un chiffon doux et sec. Si des saletés
persistent, utilisez un chiffon légérement humidifié avec une solution d'eau et de savon doux.
e Nutilisez PAS de solvants (tels que I'essence, les diluants, I'alcool ou les dérivés du pétrole),
car ceux-ci peuvent endommager les piéces en plastique et le boitier extérieur.

Entretien

Cet équipement a été congu pour fonctionner pendant de longues périodes avec un minimum
d'entretien. Son fonctionnement optimal et sa longue durée de vie dépendent directement du
respect des instructions de nettoyage et d'utilisation fournies dans ce manuel.
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e  Avant un stockage de longue durée, nettoyez le boitier de I'équipement conformément aux
instructions ci-dessus.

. Rangez I'onduleur de soudage hors de portée des enfants, dans une position stable et sre,
dans un endroit sec, frais et bien ventilé, a I'abri du gel et des températures extrémes.

. Protégez I'équipement de I'exposition directe au soleil.

e Ne pas emballer ni conditionner la machine dans un film plastique ou des sacs serrés afin
d'éviter la condensation et I'accumulation d’'humidité a I'intérieur du boitier.

La garantie couvre tous les défauts de matériaux et les vices de fabrication survenant pendant la

période de garantie, a I'exception des situations suivantes:

e  Composants sujets a l'usure naturelle résultant d'un fonctionnement normal (par exemple,
embouts de contact, buses a gaz, pinces, cables de soudage).

. Les défauts causés par une utilisation, un entretien ou un stockage inappropriés, ainsi que
par des modifications non autorisées apportées a la structure ou aux circuits de
I'équipement.

. Frais de transport et d'expédition liés a I'envoi du matériel vers et depuis un centre de
service agréé.

. Dommages matériels ou corporels résultant d'une utilisation incorrecte ou non conforme de I'
équipement.

. Les dommages causés par l'infiltration de liquide, I'accumulation excessive de poussiére
métallique a l'intérieur de I'appareil, la destruction intentionnelle, les chocs mécaniques ou
I'utilisation a des fins autres que celles spécifiées dans ce manuel.

Conformément a la directive 2012/19/UE, il est interdit de jeter les déchets

d'équipements électriques et électroniques (DEEE) avec les ordures ménagéres non

triées. Ces déchets peuvent avoir des conséquences néfastes sur I'environnement et la

santé humaine en raison de la présence de substances dangereuses. Veuillez rapporter
vos DEEE a un centre de collecte et de recyclage agréé.

E Ce produit est classé comme équipement électrique et électronique (EEE).
|
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Nookrwh =

Alga de transporte
Interruptor liga/desliga

Bot&o de ajuste da corrente de soldagem (Potencidmetro)

Botéo seletor do modo de soldagem
Terminal negativo ("-")

Terminal positivo ("+")

Conector Euro para tocha MIG

Especificagdes técnicas|

Codigo do produto

Tipo de dispositivo
Tensao/Frequéncia
Poténcia maxima absorvida
Tensao sem carga

Faixa de ajuste atual (ciclo de trabalho
de 30%)

Faixa de ajuste atual (ciclo de trabalho
de 60%)

Faixa de ajuste atual (ciclo de trabalho
de 100%)

[1max / [1eff

Diametro do eletrodo

Diametro do fio de solda

Grau de protegao / Classe de
isolamento

Visor digital

Acessorios incluidos

Peso liquido

683150 (corrente maxima 120A)
Refrigeracdo monofasica com ventilador
forcado

220-240V / 50-60Hz

5,1 kVA (MMA), 4,1 kVA (MIG), 3 kVA (TIG)

65V

30A/21,2V - 120A/24,8V (MMA)
40A/16V - 120A/20V (MIG)

30A/11,2V - 120A/14,8V (TIG)

30A/21,2V — 84,9A/23,4V (MMA)

40A/16V - 84,9A/18,2V (MIG)

30A/11,2V - 84,9A/13,4V (TIG)

30A/21,2V - 65,7A/22,6V (MMA)

40A/16V - 65,7A/17,3V (MIG)

30A/11,2V - 65,7A/12,6V (TIG)
22,16A/12,14A (MMA), 17,87A/9,79A (MIG),
13,22A/7,24A (TIG),

2,5-3,2mm
0,8-1mm

IP21S /1

Da

Grampo porta-eletrodo com cabo de 1,6 m x
10 mm?,

grampo de aterramento com cabo de 1,2 m x
10 mm?,

mascara de soldagem,

escova de ago com martelo de escoria,
tocha de soldagem MIG com arame tubular
(sem gas).

~4,5kg

Obrigado por adquirir este produto EVOTOOLS, fabricado de acordo
com os mais altos padroes de seguranga e operagao.
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destas regras pode resultar em choque elétrico, incéndio e/ou ferimentos
graves.

Atencao! Simbolos graficos padronizados sao usados nesta maquina e em todo
este manual para garantir total seguranga operacional e evitar danos ao
equipamento. Dada a importancia critica destas instrugoes de seguranga, leia e
compreenda completamente o significado dos simbolos abaixo antes de operar a
maquina de solda inversora pela primeira vez.

Atencéao! Para sua seguranga, leia atentamente este manual e as instrugoes
@ gerais de seguranca antes de usar o equipamento. O ndo cumprimento

Segurancga na drea de trabalho
e Mantenha a area de trabalho limpa e bem iluminada. Areas desorganizadas ou escuras
aumentam o risco de acidentes.
. Nao utilize o equipamento em atmosferas explosivas, como na presenga de
liquidos, gases ou poeira inflamaveis. Ferramentas elétricas produzem faiscas que
—_— podem inflamar poeira ou vapores.
. Mantenha criangas e pessoas nado autorizadas afastadas enquanto estiver operando o
equipamento. Distragdes podem fazer com que vocé perca o controle.

Precaugobes de seguranga do equipamento

ATENGAO! Verifique sempre se a tensdo da fonte de alimentagio corresponde a
tensao especificada na placa de identificacao da ferramenta.

Nao torca nem dobre o cabo de alimentagéo.

Nunca transporte o equipamento pelo cabo de alimentagdo nem puxe o cabo para

desconectar a ficha da tomada.

Mantenha o cabo de alimentacéo longe de fontes de calor, poeira, éleo, bordas afiadas e

superficies de corte.

. Inspecione regularmente a ficha e o cabo de alimentagdo. Em caso de danos, solicite a
substituicdo por um eletricista autorizado.

. Para evitar partidas acidentais, certifique-se de que o interruptor de energia esteja na posigao
"DESLIGADO" antes de conectar o cabo de alimentagdo a tomada.

. Para uso externo, utilize apenas extensdes elétricas certificadas e aprovadas para uso
externo.

. Nao sobrecarregue a maquina! Ela opera com seguranga e eficiéncia somente quando
utilizada dentro dos parametros operacionais especificados. Nao utilize o equipamento para
fins diferentes daqueles para os quais foi projetado.

Precaucées de seguranga pessoal

. Use sempre vestuario de prote¢cdo adequado. Nao use roupas largas ou joias que possam
ficar presas nas méquinas

Use sempre luvas de soldagem de couro reforgado, uma

0@ .ﬁ ,?_"‘ f: mascara de soldagem adequada com filtro de tonalidade apropriada,
el ) um avental de protegédo e calgados de seguranga com isolamento
elétrico.
Servico
e A manutencéo e os reparos devem ser realizados somente por pessoal qualificado, utilizando
pecas de reposicao originais, para evitar riscos e acidentes causados por manutengéo
inadequada.

Regras de seguranga especificas para equipamentos de soldagem a arco

e A instalagdo, operagdo, manutengdo e reparo deste equipamento devem ser realizados
exclusivamente por pessoal qualificado.
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. Certifigue-se de que a tomada elétrica esteja devidamente aterrada e equipada
com a protecao de circuito apropriada (fusiveis ou disjuntores).
. Utilize apenas os cabos de soldagem recomendados ou fornecidos.

. Utilize extensdes elétricas apenas em casos excepcionais. A segéo transversal do condutor
deve ser pelo menos igual a do cabo de alimentagéo original, e a extenséo deve ser aterrada.

e Na&o toque no eletrodo ou na pega de trabalho se estiver em contato direto com a peca de
trabalho, o terra ou um eletrodo de outra maquina.

. Nunca solde recipientes, tambores ou tubulagées que contenham ou tenham contido liquidos
ou gases inflamaveis.

. A soldagem produz fumos, vapores e gases toxicos que sao prejudiciais a saude se inalados.
Garanta uma ventilagdo adequada na area de trabalho.

e O arco elétrico produz radiagdo luminosa intensa, visivel e invisivel (ultravioleta e
infravermelha), que pode causar queimaduras graves na pele e lesdes oculares.

e O aterramento da maquina de solda deve ser feito somente através de tomadas elétricas
adequadas, verificadas por um eletricista certificado e de acordo com as normas vigentes.

. Pessoas que usam marcapassos cardiacos ou outros implantes médicos devem consultar um

médico antes de se aproximarem de uma maquina de solda em funcionamento.

Para evitar o sobreaquecimento, mantenha as aberturas de ventilagédo limpas e

desobstruidas.

E ESTRITAMENTE PROIBIDO usar a maquina na chuva, em ambientes com

X

alta umidade ou em superficies molhadas.

Risco de queimaduras: Observe que o arame de solda, o eletrodo, a escéria

e a peca de trabalho permanecem extremamente quentes apds a soldagem. Use alicates

e luvas de protegéao resistentes para manusea-los.

. Ao soldar com arame tubular (sem gas), o processo libera gases toxicos
adicionais resultantes da queima do fluxo interno. Trabalhe somente em areas bem ventiladas
ou utilize um capacete/mascara de exaustao.

. Ao alimentar ou enrolar o arame de solda, ndo aponte a tocha MIG para o seu rosto ou corpo.
A ponta do arame ¢é afiada e alimenta-se rapidamente.

Uso pretendido

O dispositivo ¢ utilizado para soldagem manual de pegas de ago, ferro fundido e aco inoxidavel,
utilizando eletrodos revestidos (MMA), arame tubular sem gas (MIG/MAG) ou varetas TIG.
NAO FOI PROJETADO PARA USO INDUSTRIAL!

Vantagens de usar um inversor em comparagao com equipamentos convencionais:
Design compacto e leve.

Baixo consumo de energia (alta eficiéncia energética).

Arco elétrico mais estavel e redugéo de respingos.

Alta eficiéncia e produtividade.

Tensao sem carga mais elevada para facilitar a ignicdo do arco.

Compensacéo automatica de poténcia para flutuagdes na tenséo da rede elétrica.

Principais caracteristicas

e  Arc Force —otimiza a transferéncia de goticulas do eletrodo para a pecga de trabalho, evitando
que o arco se extinga ao tocar a peca.

. Partida a quente — facilita a ignicdo do arco, fornecendo um breve impulso de corrente mais
alta no inicio da soldagem.

e Antiaderente — reduz automaticamente a corrente de soldagem caso o eletrodo grude na
peca de trabalho, permitindo sua facil remogao sem danifica-la.

. Protecao contra sobreaquecimento — sistema automatico de protegéo térmica.
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ATENGAO! EM CASO DE RUIDO ANORMAL DURANTE O FUNCIONAMENTO,
DESLIGUE IMEDIATAMENTE O EQUIPAMENTO E ENTRE EM CONTATO COM
UMA ASSISTENCIA TECNICA AUTORIZADA PARA INSPEGAO E REPAROS.
A maquina possui um sistema automatico de compensacao de energia. Em caso de flutuagbes na
tensdo de alimentagéo de até +15%, a unidade opera dentro dos parametros normais.

Conexao por cabo (MMA):

e Cabo de aterramento: Insira o plugue do cabo no terminal negativo ("-") e gire no sentido
horario para travar. Conecte a garra de aterramento a peca de trabalho ou a mesa de
soldagem.

»  Verifiqgue se ha bom contato elétrico com a pega de trabalho.
»  Evite superficies pintadas, enferrujadas ou isoladas.

. Cabo porta-eletrodo: Insira o plugue do cabo no terminal positivo ("+") e gire no sentido
horario para travar.

Antes de iniciar a soldagem, fixe o eletrodo no porta-eletrodo. Um eletrodo de didmetro pequeno

requer uma corrente menor, enquanto um eletrodo de didmetro maior requer uma corrente maior.

Siga sempre as recomendacgdes do fabricante do eletrodo impressas na embalagem.

. Ligar: conecte a unidade a fonte de alimentagéo e gire o interruptor principal ON/OFF para a
posicdo "ON". O ventilador de resfriamento sera acionado e o visor digital exibira o valor
definido. Selecione o modo de soldagem MMA usando o botéo seletor de modo.

Ajustando a corrente do arco
Selecione a corrente de soldagem de acordo com o didmetro do eletrodo utilizado. O valor sera
exibido na tela.

@ Eletrodo [mm] Faixa de corre[npf]e de soldagem
1.6 50-80
2 60-90
2,5 80-110
3.2 100-130
4 130-160

Conexao e configuragao de cabos para soldagem MIG (sem gads / com arame tubular)

. Monte o carretel de arame tubular no suporte do mecanismo de acionamento do arame.

e  Selecione o diametro do fio (0,8 mm ou 1,0 mm) e instale a ponta de contato correspondente
na tocha.

e  Solte a alavanca de pressao do mecanismo de acionamento, passe a extremidade do fio pelo
tubo guia e pelos roletes de acionamento e, em seguida, fixe novamente a alavanca de
pressao. Pressione o gatilho da tocha até que o fio saia pela ponta de contato.

e Cabo de aterramento: Insira o plugue do cabo no terminal positivo ("+") e gire no sentido
horario para travar. Conecte a garra de aterramento a pecga de trabalho.

»  Verifique se ha bom contato elétrico com a pega de trabalho.
»  Evite superficies pintadas, enferrujadas ou isoladas.

e Tocha de soldagem MIG:

» Insira o conector principal da tocha no soquete central (conector Euro MIG da tocha) e
aperte a porca de retengdo no sentido horario.

» Insira o plugue do cabo de inverséo de polaridade no terminal negativo ("-") e gire no
sentido horario para travar.

» Ligar: Conecte a maquina a fonte de alimentagao e gire o interruptor ON/OFF para a posigao
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"ON". O ventilador de resfriamento sera acionado e o visor exibira o ultimo valor de corrente
definido. Selecione o modo de soldagem MIG.

Conexao de cabo (TIG:

e Cabo de aterramento: Insira o plugue do cabo no terminal positivo ("+") e gire no sentido
horéario para travar. Conecte a garra de aterramento a peca de trabalho ou & mesa de
soldagem.

»  Verifique se ha bom contato elétrico com a peca de trabalho.
»  Evite superficies pintadas, enferrujadas ou isoladas.

e Tocha TIG (NAO INCLUIDA NA EMBALAGEM!)

. Insira o plugue do cabo da lanterna no terminal negativo ("-") e gire no sentido horario
para travar.

. Ligar: Conecte a unidade a fonte de alimentagéo e gire o interruptor ON/OFF para a posi¢ao
"ON". O ventilador de resfriamento sera acionado e o visor exibira o valor definido. Selecione
o modo de soldagem TIG.

Protecao contra superaquecimento (protegdo térmica)

Se o indicador de protegao térmica acender (LED de aviso), a temperatura interna da maquina
excedeu os limites de seguranga. A unidade interrompera o fornecimento de corrente de
soldagem para evitar danos aos componentes.

Nao desligue a maquina! Deixe o ventilador de resfriamento ligado para resfriar o equipamento.
Aguarde até que a luz indicadora se apague antes de retomar as operagdes de soldagem. Se a
protecéo térmica for acionada com frequéncia, verifique se vocé excedeu o ciclo de trabalho ou
se as aberturas de ventilagao estdo obstruidas.

Soldagem

Para iniciar o arco elétrico com um eletrodo revestido, toque ou risque levemente a pega de trabalho
no ponto inicial. Assim que o arco se formar, mantenha uma distancia constante da peca
(aproximadamente igual ao didmetro do eletrodo) e incline o eletrodo entre 20° e 30° na diregéo do
movimento. Um arco curto, mantido na amperagem correta, produz um som suave e consistente.

Remocao de escoria

A escoéria depositada no cordao de solda s6 deve ser removida apds o seu completo resfriamento.
Utilize um martelo de escdria e uma escova de ago para limpar a superficie. Inspecione visualmente
o cordao de solda antes de aplicar outra passada.

Limpeza e manutengao

ATENGAO! ANTES DE REALIZAR QUALQUER LIMPEZA, MANUTENGAO OU
INSPEGAO NO EQUIPAMENTO, SEMPRE DESCONECTE O PLUGUE DE
ALIMENTAGAO DA TOMADA.
Limpeza
. Para evitar o risco de curto-circuito ou incéndio causado por depdsitos metalicos nos
circuitos internos, limpe regularmente o p6é acumulado. Se a maquina tiver sido utilizada em
um ambiente empoeirado com particulas metalicas, desconecte-a da tomada e limpe o
interior da carcaga através das aberturas de ventilagdo com ar comprimido seco e de baixa
pressao.
. Mantenha as aberturas de ventilagdo da carcaga sempre limpas para evitar o
superaquecimento do equipamento.
e  Limpe periodicamente a parte externa da maquina com um pano macio e seco. Se a sujeira
persistir, use um pano levemente umedecido com uma solucdo de agua e sabao neutro.
. NAO utilize solventes (como gasolina, diluentes, alcool ou derivados de petréleo), pois estes
podem danificar as pecas plasticas e a carcaga externa.
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Manutengao

Este equipamento foi projetado para operar por longos periodos com manutengdo minima. O
funcionamento ideal e a longa vida util dependem diretamente do cumprimento das instru¢cdes de
limpeza e operagéo fornecidas neste manual.

Armazenar

. Antes de armazenar o equipamento por um longo periodo, limpe a carcaga de acordo com
as instrugdes acima.

e  Guarde o inversor de solda fora do alcance de criangas, em local estavel e seguro, seco,
fresco e bem ventilado, protegido do gelo e de temperaturas extremas.

. Proteja o equipamento da exposigao direta a luz solar.

. N&o embrulhe ou guarde a maquina em filme plastico ou sacos apertados para evitar
condensacgao e acumulo de umidade dentro da carcaga.

A garantia cobre todos os defeitos de material e falhas de fabricagdo que ocorrerem durante o

periodo de garantia, com excegdo das seguintes situacdes:

e  Componentes sujeitos a desgaste natural resultante da operagao normal (ex.: pontas de
contato, bicos de gas, grampos, cabos de soldagem).

. Defeitos causados por operagdo, manutengédo ou armazenamento inadequados, bem como
modificagdes nédo autorizadas na estrutura ou nos circuitos do equipamento.

. Custos de frete e transporte associados ao envio do equipamento de e para um centro de
servigo autorizado.

. Danos materiais ou lesdes pessoais resultantes do uso inadequado ou ndo conforme do
equipamento.

. Danos causados por entrada de liquidos, acumulo excessivo de pé metalico dentro da
unidade, destruigao intencional, choques mecanicos ou uso para fins diferentes dos
especificados neste manual.

Este produto é classificado como Equipamento Elétrico e Eletrénico (EEE). De acordo
com a Diretiva 2012/19/UE, é proibido descartar Residuos de Equipamentos Elétricos
e Eletronicos (REEE) como lixo doméstico néo selecionado. Estes podem afetar o meio
ambiente e a saude humana devido a presenga de substancias perigosas. Por favor,
entregue os REEE a um centro de coleta e reciclagem autorizado.
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