M evotools

MANUAL DE UTILIZARE - INVERTOR SUDURA 4 IN 1 MMA/MIG/MAG/FCAW/TIG
WMI160 EVOTOOLS PLUS

USER MANUAL - 4 IN 1 WELDING INVERTER MMA/MIG/MAG/FCAW/TIG WMI 160
EVOTOOLS PLUS

MANUALE D'USO - SALDATRICE INVERTER 4 IN 1 MMA/MIG/MAG/FCAW/TIG WMI
160 EVOTOOLS PLUS

MANUAL DE USUARIO - SOLDADURA INVERTER 4 EN 1 MMA/MIG/MAG/FCAW/TIG
WMI 160 EVOTOOLS PLUS

HASZNALATI UTMUTATO - 4 AZ 1-BEN HEGESZTOINVERTER
MMA/MIG/MAG/FCAW/TIG WMI 160 EVOTOOLS PLUS

EFXEIPIAIO XPHEHS - INVERTER £YTKOAAHEHS 4 5E 1 MMA/MIG/MAG/FCAW/TIG
WMI 160 EVOTOOLS PLUS

PBbKOBO/CTBO 3A YNOTPEBA - 4 B 1 UHBEPTOPEH 3ABAPBYEH AMAPAT
MMA/MIG/MAG/FCAW/TIG WMI 160 EVOTOOLS PLUS

BEDIENUNGSANLEITUNG - 4-IN-1-SCHWEISSINVERTER MMA/MIG/MAG/FCAW/TIG
WMI 160 EVOTOOLS PLUS

MANUEL D'UTILISATION - POSTE A SOUDER INVERTER 4 EN 1
MMA/MIG/MAG/FCAW/TIG WMI 160 EVOTOOLS PLUS

MANUAL DO UTILIZADOR - MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA 4 EM 1
MMA/MIG/MAG/FCAW/TIG WMI 160 EVOTOOLS PLUS
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Descriere

1. Buton ON/OFF

2. Conexiune Gaz

3. Ventilator pentru racire

4. Borna pozitiva (+)

5. Borna negativa (-)

6. Cablu selectare polaritate

7. Conector EURO pistolet MIG
8. Panou de control

9. Display LED

10. Maner pentru transport

Panoul de control

>
»
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1. Alegerea metodei de sudura

MIG/MAG: Sudura cu un amestec de gaz (20% dioxid de carbon CO2 si 80% argon Ar).
FLUX: Sudura cu sarma tubulara (cu miez de flux), fara a folosi gaz de protectie (utilizeaza
polaritate directa: pistoletul la minus ,-” si masa la plus ,+”)

CO2: Sudura cu dioxid de carbon (gaz activ pur).

TIG: Sudura cu electrod de wolfram neconsumabil, in mediu de argon (in mod TIG Lift).
MMA: Sudura manuala cu electrozi inveliti.

2. Selectarea modului de lucru

2T: Mod de functionare MIG in doi timpi (modul standard) - apasati si mentineti apasat
butonul de pe pistolet pentru a incepe sudura (gazul porneste, srma avanseaza si arcul se
aprinde). Eliberati butonul pentru a opri sudura. Este ideal pentru suduri scurte, punctari
rapide, tinichigerie sau lucrari unde schimbati des pozitia pistoletului, deoarece aveti un
control instantaneu pe pornire/oprire.

4T: Mod de functionare MIG in patru timpi Apasati si eliberati butonul de pe pistolet —
sudura porneste automat si continua fara sa mai tineti apasat. Pentru a opri sudura, apasati
din nou butonul si il eliberati. Este proiectat pentru cordoane lungi de sudura. Protejeaza
degetul si mana de oboseala, nefiind nevoie sd mentineti butonul apasat minute in sir in
timpul unei imbinari lungi.

SP (Spot): Sudura in puncte.

VRD: Functie de reducere a tensiunii in gol in modul MMA, pentru un plus de siguranta
(recomandata in medii cu umiditate ridicata).

3 - 4. Selectarea parametrilor reglabili
Parametrii se schimba prin apasarea butonului.

In modul MMA: Se regleaza curentul de sudura, Hot Start (amorsare la cald) si Arc Force
(forta arcului).



. In modul MIG (automat): Se seteaza tensiunea si curentul de sudura.

. In modul MANU: Se regleaza manual tensiunea de sudura si viteza de avans a sarmei
folosind regulatorul (4) de pe panoul de control.
. In modul TIG: Se regleaza doar curentul de sudura.
5. Indicator de temperatura
Acest indicator va avertizeaza cand aparatul se supraincalzeste si intra in protectie termica.
6. Viteza de avans a sarmei (doar in modul MIG)
Acest reglaj va permite sa setati cat de repede iese sarma din pistolet, adaptand viteza la
lucrarea pe care o executati.
7. Verificare si purjare a gazului (doar in modul MIG)
Aceasta functie va permite sa verificati fluxul de gaz si sa purjati furtunul inainte de a incepe
sudura (pentru a elimina aerul de pe circuit si a asigura o protectie inerta corecta de la prima
secunda).
8. Selectarea diametrului sarmei (modul MIG)
Puteti alege diametrul corect al sarmei pe care o folositi (0.6, 0.8, 0.9, 1.0 mm) pentru a asigura
o sudura optima.
Nota: Functia MANU (manual) va permite sa reglati manual tensiunea si viteza de avans a
sarmei folosind butonul de reglare. Aceasta functie este disponibila doar in modul MIG.
9. Indicator de tensiune de sudura
e  Mod de configurare: Afiseaza tensiunea pe care o setati.
. Mod de sudura: Afiseaza tensiunea reala din timpul sudurii.
10. Indicator de curent de sudura
. Afiseaza valoarea curentului de sudura.
. In modul MIG, acest indicator afiseaza viteza de avans a sarmei.

Date tehnice

Cod produs
Tip aparat
Tensiune / Frecventa

Moduri de sudura
Putere maxima absorbita
Tensiune functionare in gol

Limita ajustare curent (60%)

Limita ajustare curent (100%)

I1max

11eff

Viteza sarma

Diametru electrod

Diametru sarma

Grad de protectie / Clasa de izolatie

Consum de energie la mers in gol

684032 (curent maxim 160A)

Monofazat, racire cu ventilator

220-240V / 50-60Hz

MMA, MIG/MAG, TIG Lift, MIG no Gas (FCAW)

7.2 Kw (MMA), 6.0 Kw (MIG), 4.5 Kw (TIG)

71V

20A/20.8V - 160A /26.4V (MMA)
40A/20.8V - 160A /16.4V (MIG)
20A/20.8V - 160A /16.4V (TIG)
20A/20.8V - 124A/25V (MMA)
40A/20.8V - 124A/14.6V (MIG)
20A/20.8V - 124A/15V (TIG)

32.9A (MMA), 27.4A (MIG), 20.4A (TIG)
25.5A (MMA), 21.2A (MIG), 15.8A (TIG)
1.5 - 15 m/min

1.6 -4.0 mm

0.6 -1 mm

IP21S /1

8.18W
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Randament/Eficienta 84.78%

Display digital LED Da

cleste portelectrod cu cablu 1.8m x 16mm?2,
cleste de masa cu cablu 1.6m x 16mm?,
role ghidare sarma (0.8, 1.0 mm),

Accesorii :
masca, perie,
pistol sudura MIG,
pistol sudura Tig

Dimensiuni produs (LxIxh) 43x23x27 cm

Masa neta ~11.8 kg

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

instructiunile generale de siguranta inaintea utilizarii echipamentului.
Nerespectarea acestor reguli poate avea ca rezultat producerea electrocutarilor, a

@ Avertizare! Pentru siguranta dumneavoastra cititi cu atentie acest manual si
incendiilor si/sau a ranirilor personale.

Pericole legate de sudarea cu arc electric

Sudarea poate fi periculoasa atat pentru dumneavoastra cat si pentru celelalte persoane din zona
de lucru. Cititi si intelegeti acest manual de instructiuni inainte de a utiliza aparatul de sudura.
Nerespectarea practicilor de sudare in conditii de siguranta poate cauza vatamari corporale sau
deces. Simbolurile prezentate mai jos sunt utilizate in tot acest manual pentru a atrage atentia
asupra posibilelor pericole si pentru a le identifica. Cand vedeti simbolul, fiti precaut si urmati
instructiunile aferente pentru a evita pericolul.

Informatiile privind siguranta sunt prezentate mai jos si pe parcursul acestui manual. Urmatoarele
explicatii sunt afisate in acest manual, pe etichete si in toate celelalte materiale informative
furnizate cu acest produs.

Pericol de electrocutare

=3 . Circuitele electrodului si ale piesei de prelucrat (sau de masa/impamantare)
4?'\ sunt sub tensiune (,calde”) atunci cand aparatul de sudura este pornit. Nu atingeti aceste
piese aflate sub tensiune cu pielea neprotejata sau cu imbracaminte uda.

—?9_‘-\ . Utilizati intotdeauna aparatul de sudura intr-o zona curata, uscata si bine
4 ventilata. Nu utilizati aparatul de sudura in spatii umede, ude, expuse la ploaie sau slab
ventilate.

. Nu atingeti componentele electrice aflate sub tensiune.

. Deconectati aparatul de sudura de la sursa de alimentare inainte de asamblarea,
dezasamblarea sau intretinerea pistoletului, a duzei de contact (tubului de ghidare/de contact)
si la instalarea sau indepartarea duzelor de gaz.

. Inspectati frecvent cablul de alimentare si conductorul de impamantare pentru a detecta
deteriorari sau cabluri neizolate — inlocuiti-le imediat daca sunt deteriorate; cablurile neizolate
pot ucide.

e Asigurati-va ca piesa de prelucrat este sprijinita corespunzator si legata la masa/impamantata
inainte de a incepe o operatie de sudare electrica.

. Fixati intotdeauna clestele de masa pe piesa de sudat, cat mai aproape posibil de zona de
sudare. Acest lucru va asigura cea mai mica rezistenta electrica si cea mai buna calitate a
sudurii.

. Purtati intotdeauna imbracaminte de protectie uscata, manusi de
@@@ sudura din piele si incaltaminte izolanta. Utilizati imbracaminte adecvata,

confectionata din material ignifug si rezistent, pentru a va proteja pielea.



Pericol de inhalare fum si gaze

. In timpul procesului de sudare se produce fum si gaze. Inhalarea acestora
poate fi periculoasa pentru sanatate. Pastrati capul in afara zonei de acumulare a
fumului. Nu inhalati fumul.

. Lucrati in spatii inchise numai daca acestea sunt bine ventilate sau daca purtati
0 masca de protectie/respirator cu aductie de aer.

. Nu sudati in locatii din apropierea operatiunilor de degresare, curatare sau pulverizare.
Caldura si radiatiile arcului pot reactiona cu vaporii pentru a forma gaze extrem de toxice si
iritante.

. Nu sudati pe metale acoperite/protejate, cum ar fi otelul galvanizat sau cel placat cu plumb ori
cadmiu.

Pericol de radiatii

fi . Radiatiile arcului generate in procesul de sudare produc raze vizibile si
= //i invizibile intense (ultraviolete si infrarosii) care pot provoca arsuri ale ochilor si pielii.
Din zona de sudare pot fi proiectate scantei.

@ . Purtati o mascal/casca de sudura omologata, echipata cu filtre cu grad de
intunecare corespunzator, pentru a va proteja fata si ochii de radiatiile arcului si de
scantei in timpul sudarii sau observarii.

. Purtati ochelari de siguranta omologati, cu protectii laterale, pe sub masca de sudura.

. Utilizati paravane sau bariere de protectie pentru a-i proteja pe ceilalti de orbire, stralucire
intensa si scantei; avertizati persoanele din jur sa nu priveasca direct spre arc.

e Purtati echipament de protectie corporala confectionat din material ignifug si rezistent (piele,
bumbac gros, lana). Protectia corporala include imbracaminte fara urme de ulei/unsori, cum ar
fi manusi din piele, camasa din material gros, pantaloni fara mansete rasfrante, incaltaminte
inalta de protectie si sapca/boneta.

Pericol de incendii sau explozii

(;\\_fE . Sudarea electrica produce scantei care pot fi proiectate la distante
<=>  considerabile, cu viteza mare, putand aprinde materiale si vapori inflamabili sau

& explozivi.
. NU utilizati aparatul de sudura cu arc electric in zone in care sunt prezenti

vapori inflamabili sau explozivi.

e NU utilizati echipamentul in apropierea suprafetelor combustibile. Indepartati toate obiectele
inflamabile din zona de lucru pe o raza in care pot ajunge scanteile de sudura (minimum 10,7
metri).

e  Pastrati intotdeauna un stingator de incendiu la indemana in timpul sudarii.

. Utilizati paturi de protectie pentru sudura (paturi ignifuge) pentru a proteja suprafetele vopsite
si/sau inflamabile, garniturile din cauciuc, bordurile vehiculelor, motoarele etc.

e Asigurati-va ca reteaua de alimentare este echipata cu cablaje dimensionate corespunzator
pentru a suporta consumul de energie.

Campuri electromagnetice

. Campul electromagnetic generat in timpul sudarii cu arc electric poate interfera
. cu diverse dispozitive electrice si electronice, cum ar fi stimulatoarele cardiace
I{m (pacemaker). Orice persoana care utilizeaza astfel de dispozitive trebuie sa consulte
— medicul inainte de a efectua operatiuni de sudare electrica.
. Expunerea la campurile electromagnetice in timpul sudarii poate avea si alte efecte asupra
sanatatii care nu sunt inca cunoscute.
Pericol de arsuri
. Nu atingeti piesele fierbinti cu mainile neprotejate.
& . Lasati o perioada de racire inainte de a efectua interventii asupra
echipamentului.
Pentru manipularea pieselor fierbinti, utilizati unelte adecvate si/sau purtati manusi si
imbracaminte termoizolante groase pentru sudura, pentru a preveni arsurile
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Masuri de siguranta generale pentru uneltele electrice

Zona de lucru

. Pastrati zona de lucru curata si bine iluminata. Zonele aglomerate, umiditatea si spatiile
intunecate pot favoriza producerea accidentelor.

. Nu utilizati unealta in zone cu potential exploziv, de exemplu in prezenta lichidelor, gazelor sau
particulelor inflamabile. Uneltele electrice generaza scantei care pot aprinde aceste materiale.

. Nu lasati copiii sau persoanele neautorizate in zona de lucru. Distragerea atentiei poate cauza
pierderea controlului asupra echipamentului.

Masuri de siguranta a echipamentului in exploatare

A ATENTIE! Verificati intotdeauna ca tensiunea de alimentare sa corespunda cu

cea inscrisa pe placuta aparatului.

. Nu rasuciti si nu gatuiti cablul electric de alimentare al uneltei.

. Nu transportati unealta tinand-o de cablul electric si nu trageti de cablu pentru a scoate
stecherul din priza.

o Tineti cablul electric de alimentare la distanta de sursele de caldura, petele de ulei, grasimi,
obiectele ascutite si sursele care emana caldura.

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

. Evitati pornirile accidentale ale uneltei. Asigurati-va ca intrerupatorul este in pozitia ,Oprit” (Off)
inainte de introducerea cablului de alimentare in priza.

e  Pentru utilizarea in aer liber, folositi exclusiv cabluri de prelungire care sunt atestate si marcate
corespunzator pentru medii exterioare.

. Nu suprasolicitati unealta electrica! Aceasta poate fi folosita in conditii de siguranta doar daca
sunt respectati parametrii de exploatare care o caracterizeaza (respectati ciclul de lucru). Nu
utilizati unealta electrica in alt scop decat cel pentru care este destinata.

Masuri de siguranta personala

. Nu operati aparatul de sudura daca sunteti obosit, sub influenta alcoolului, a medicamentelor
care afecteaza reflexele sau a substantelor stupefiante

. Intotdeauna utilizati imbracaminte adecvata. Nu purtati haine largi, sintetice sau bijuterii care
pot prinde scantei.

COO®

e  Utilizati intotdeauna manusi izolante speciale pentru sudura, masca de protectie cu filtru optic
adecvat, sort din piele si incaltaminte de protectie cu talpa izolanta pentru sudura.

. Folositi intotdeauna o masca de sudura prevazuta cu geam protector/filtru cu grad adecvat de
intunecare (DIN 9-11) pentru a va proteja ochii si fata de radiatiile ultraviolete (UV), infrarosii
(IR) si de stropii de metal topit.

. Evitati inhalarea directa a fumului si gazelor emanate in timpul procesului de sudare. In spatii
inchise sau slab ventilate, purtati o masca de protectie respiratorie adecvata (ex. masca
FFP2/FFP3 sau cu filtru de carbon).

. Utilizati paravane sau panouri de protectie neinflamabile pentru a proteja persoanele din
apropiere de razele arcului electric si de stropii de sudura. Avertizati persoanele din jur sa nu
priveasca direct spre arcul electric.

. Nu atingeti cu mana neprotejata piesa proaspat sudata, clestele portelectrod sau restul de
electrod ramas imediat dupa sudare, deoarece acestea ating temperaturi extrem de ridicate.
Risc de arsuri!

Service

. Repararea trebuie realizata numai de catre personal autorizat prin inlocuirea cu accesorii si
piese de schimb originale pentru a se evita producerea accidentelor datorate reparatiilor
necorespunzatoare.




Masuri de siguranta specifice aparatului de sudura cu arc electric
Instalarea, utilizarea, intretinerea si reparatia acestui produs trebuie executate doar de catre
persoane calificate sau instruite corespunzator.

Asigurati-va ca priza la care se face alimentarea aparatului este dotata cu impamantare
functionala si protectie corespunzatoare (sigurante fuzibile / automate si diferential de 30mA).
Utilizati numai cablurile de sudura prevazute / incluse sau cabluri cu sectiunea si izolatia
echivalenta.

Folositi prelungitor de alimentare doar in cazuri exceptionale, sectiunea conductoarelor
acestuia trebuind sa fie minim egala cu cea a cablului de alimentare al produsului (minim
2.5 mm?) si sa fie dotat cu impamantare. Derulati complet prelungitorul inainte de utilizare
pentru a preveni supraincalzirea prin efect inductiv.

Nu atingeti electrodul sau componentele aflate sub tensiune daca va aflati in contact direct cu
piesa, cu solul neizolat sau cu un alt electrod de la alt aparat.

Nu sudati niciodata recipienti, butelii, butoaie sau tevi care contin sau au continut lichide, gaze
sau substante inflamabile/toxice. Risc major de explozie!

Sudura produce fum si gaze care pot fi periculoase pentru sanatate daca sunt inhalate.
Asigurati o ventilatie evacuativa buna sau sudati in spatii deschise.

Arcul electric din procesul de sudare produce raze vizibile si invizibile intense (ultraviolete si
infrarosii), care pot arde grav pielea si ochii. Folositi intotdeauna masca de sudura cu sticla de
protectie cu grad de intunecare adecvat (DIN 9-11).

Impamantarea aparatului de sudura se va face folosind numai prize corespunzatoare si
verificate de catre un electrician autorizat, conform reglementarilor in vigoare.

Purtatorii de stimulatoare cardiace si alte dispozitive medicale implantate nu au voie sa stea
in apropierea aparatului de sudura in timpul functionarii, din cauza campurilor
electromagnetice puternice.

Pentru evitarea supraincalzirii aparatului, asigurati o ventilatie corespunzatoare: pastrati
fantele de aerisire libere si neobstructionate.

Este INTERZISA utilizarea in ploaie, in conditii de umezeala sau pe suprafete ude.

Nu asezati aparatul pe suprafete instabile sau inclinate de unde ar putea cadea in timpul
functionarii.

Domeniu de utilizare

Aparatul se utilizeaza la sudarea manuala a pieselor din otel, fonta, inox, folosind electrozi
acoperiti, sarma plina in mediu de gaz protector (MIG/MAG), sarma flux (fara gaz/FCAW), precum
si baghete Th mediu de gaz inert (Argon) pentru procedceul TIG Lift.

NU ESTE PROIECTAT PENTRU UZ INDUSTRIAL!

Avantajele utilizarii invertorului in comparatie cu echipamentele clasice:

Compact.

Economie de energie.

Arc electric mai stabil.

Eficienta ridicata.

Nivel mai ridicat tensiune functionare in gol.

Compensare a puterii la variatii ale tensiunii de alimentare.

Functii principale

Arc force - optimizeaza transferul picaturilor de la electrod la piesa, prevenind stingerea arcului
la contactul electrodului cu piesa.

Hot start - optimizeaza amorsarea arcului.

Anti-stick - impiedica lipirea electrodului de piesa.

Protectie supraincalzire.



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 cu + 15% aparatul functioneaza la parametrii normali.

Tipul de Sudura MMA:

- Conectati cablurile de sudura la aparat, respectand polaritatea necesara (asa cum este
aratat in figurile de mai jos).

- Pentru a fixa cablul, introduceti conectorul baioneta si rotiti-I in sensul acelor de ceasornic.

Polaritatea in sudura

Polaritatea influenteaza calitatea si aspectul sudurii. lata cum sa alegeti:

e  Sudura cu electrozi pentru curent alternativ (de ex., E46): Puteti folosi atat polaritatea directa
(Fig.B), cat si cea inversa (Fig.A).

e  Sudura cu electrozi cu invelis bazic (de ex., E50): Acesti electrozi sunt folositi pentru suduri de
inalta rezistenta. Pentru rezultate optime, folositi curent continuu si polaritate inversa (cablul
cu port-electrod se conecteaza la borna ,+” a aparatului). Polaritatea inversa ofera un arc mai
stabil si un control mai bun.

<£+ b ([' —
t‘ ‘,I‘ l- T«=3000°C + “'.‘_7_".‘ Ta=4000°C
== ‘

Fig.A' Fig.!

Alegerea polaritatii

. Polaritatea inversa [electrod la "+", piesa la “-“ (Fig.B)]: |deala pentru majoritatea aplicatiilor,
ofera un arc stabil si o penetrare uniforma. Piesa de sudat se incalzeste mai putin, iar
electrodul arde mai lent.

. Polaritatea directa [electrod la "-", piesa la “+” (Fig.A)]: Produce mai multa caldura pe piesa
de sudat. Este recomandata pentru sudarea pieselor groase, masive, care necesita o topire
mai profunda. Electrodul va arde mai rapid.

Finalizarea pregatirii

. Fixati clema cablului de masa (impamantare) cat mai aproape de locul unde veti suda.

e  Conectati cablul de alimentare la priza.

Pornire: conectati aparatul la o priza de 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 MMA.

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

Diametrul electrodului, Grosimea metalului sudat, | Intervalul valorilor curentului de sudura,
mm mm A
1.6 1.5-2.0 50-70
2 1.5-2.0 60-80
2.5 1.5-3.0 70-100
3 3.0-6.0 90-140
4 4.0-10.0 120-160




Tipul de Sudura MIG/MAG:
ATENTIE! INAINTE DE A INCEPE ORICE LUCRARE DE INSTALARE SAU
A INTRETINERE, DECONECTATI INTOTDEAUNA APARATUL DE LA SURSA DE
ALIMENTARE.
1. Conectarea pistoletului de sudura (torta)

Pentru a conecta pistoletul de sudura, urmati pasii de mai jos,

consultand figura alaturata:

. Introduceti conectorul pistoletului (1din fig. alaturata) in
conectorul Euro (3 din fig. alaturata) de pe panoul frontal.
Asigurati-va ca se aseaza perfect.

e  Fixati-l bine prin strangerea piulitei de prindere (2 din fig.
alaturata) in sens orar. Acest lucru va asigura o conexiune

stabila si sigura.

2. Selectarea polaritatii
La sudura MIG/MAG, se foloseste polaritatea inversa.
e  Conectati cablul de selectare a polaritatii (1din fig. alaturata)
la borna "+” de pe panoul de control.
. Conectati clema de masa la borna "-" de pe aparat.

Nota: Clema de masa asigura circuitul de curent si trebuie

conectata la piesa de sudat.

Nota pentru sdrma FLUX (fara gaz): Daca utilizati sdrma tubulara autoprotejata (fara gaz de
protectie), polaritatea se inverseaza: cablul de selectare a polaritatii se conecteaza la borna ,—”,
iar clema de masa la borna ,+”.

3. Instalarea bobinei cu sarma

. Asigurati-va ca duza de cupru a pistoletului este potrivita pentru diametrul sarmei pe care o
veti folosi.

. Deschideti compartimentul de alimentare prin glisarea zavorului in sus.

o Desfaceti piulita de blocare, scoateti saiba si asezati bobina pe ax. Bobina trebuie sa se
roteasca

. in sens antiorar atunci cand sarma este alimentata.

. Fixati bobina cu saiba si piulita de blocare, strangand in sens orar.

4. Alimentarea cu sarma
Pentru alimentarea cu sarma de sudura, urmati pasii de mai jos consultand si figura alaturata:
e  Trageti de maneta regulatorului de tensiune pentru a elibera rola de presiune.

e  Verificati ca rola de alimentare sa aiba canelura potrivita
pentru diametrul sarmei (diametrul este marcat pe rola).

. Introduceti capatul sarmei in tubul de ghidare (1) si impingeti-
| 5-10 cm in orificiul de ghidare al tortei (5).

. Coborati rola de presiune (4) si blocati-o cu regulatorul de
tensiune (2).

e  Ajustati presiunea rolei cu ajutorul regulatorului, setand o
presiune medie.

e  Scoateti duza (7) si varful de contact (8) de la capul tortei.

e  Apasati butonul de alimentare cu sarma de pe panoul de
control pana cand sarma iese 5-10 cm din varful tortei.

. Reinstalati varful de contact si duza.

5. Conectarea gazului protector
e  Asigurati-va ca supapele de pe butelie si reductor sunt inchise.
. Conectati furtunul de gaz la reductor si la aparat folosind coliere pentru furtun. Asigurati-va
ca toate conexiunile sunt etanse.
Pentru sudura otelurilor obisnuite se foloseste gaz activ (MAG), cum ar fi dioxidul de carbon.
Pentru materiale precum aluminiul sau inoxul, se foloseste gaz inert (MIG), cum ar fi argonul.
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6. Alegerea gazului de protectie

Gazul activ (MAG), precum dioxidul de carbon (CO,) pur sau amestecuri de argon, este
ideal pentru sudura otelurilor obisnuite. Acesta asigura o penetrare profunda si o sudura
puternica.

Pentru sudarea materialelor sensibile la oxidare, cum ar fi aluminiul sau inoxul, se foloseste
gazul inert (MIG), de obicei argonul. Acest tip de gaz ofera o sudura mai curata, cu mai
putini stropi si un finisaj estetic superior.

7. Pregatirea si conectarea

Alegeti modul de sudura dorit (MIG/MAG sau MMA) folosind comutatorul (1) de pe panoul
de control.

Conectati aparatul la o sursa de curent si porniti-I.

Fixati bine clema de impamantare (masa) cat mai aproape de zona de sudura pentru a
asigura un circuit bun.

Deschideti supapa buteliei cu gaz de protectie. Apasati butonul de pe torta de sudura pentru
a verifica daca gazul iese prin furtun.

Curatati suprafata metalica de murdarie, vopsea si rugina. Daca grosimea metalului este
mai mare de 3 mm, creati un chanfrein (margine in forma de V) pentru a permite o sudura
mai puternica.

Setati lungimea firului de sudura la 6-8 mm, taind excesul cu un cleste.

8.Procesul de sudare

a5

Apasati butonul de pe pistoletul de sudura. Acesta va incepe sa se alimenteze simultan cu
sarma si gaz.

Apropiati pistoletul de piesa de sudat, la o distanta de 6-8 mm. Cand sarma atinge metalul,
se va forma (aprinde) arcul electric.

Deplasati pistoletul de-a lungul imbinarii, mentinand aceeasi viteza si distanta de 6-8 mm.
Cand ati terminat, indepartati pistoletul de piesa pentru a stinge arcul. Eliberati butonul de
pe pistolet la 1,5-2 secunde dupa stingerea arcului pentru a opri alimentarea cu sarma si
gaz.

ATENTIE! Dupa ce ati terminat de sudat, inchideti bine supapa buteliei de gaz si
opriti aparatul de la comutatorul principal.

Recomandari pentru o sudura de calitate setari optime

tabelul de mai jos.

Mentineti o viteza constanta de deplasare a pistoletului si un unghi de inclinare potrivit.
. Pentru a afla setarile optime in functie de grosimea metalului si diametrul sarmei, consultati

Grosimea Spatiul Diametrul Tensi Viteza Consumul
" : ensiune ;
metalului, (Intre sarmei, sarmei, de gaz,
. de lucru, V . .
mm piese), mm mm m/min I/min
0.8 0 0.6 13-15 25-3.5 8-9
1 0 0.6 15-17 2.5-35 8-10
1.2 0 0.8 17-18 25-45 10-12
1.6 0 0.8 18-19 3.5-5.5 10-15
2 0-0.5 0.8 19-20 5.5-7.5 10-15
2.3 0.5-1.0 1 20-21 6-7.5 10-15
3 0.5-1.0 1 21-22 7.5-9 10-15
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Dupa finalizarea lucrarilor inchideti supapa de pe butelia de gaz protector si opriti aparatul de
sudura.

Recomandari pentru tehnicile de sudare
Figura de mai jos prezinta unghiurile de inclinare ale pistoletului (tortei) de sudura in functie de
tipul de sudura.

'\ 60-70° _—\70“ f 90°

A S/ 4 [

Tipul de Sudura TIG lift

e  Conectati cablul de masa la borna ,+”. Aceasta este polaritatea corecta pentru sudura TIG a
otelurilor obignuite.

e  Conectati pistoletul TIG la borna ,—".

e  Conectati furtunul de gaz de la pistolet la butelia de Argon.

Atentie: Conectorul MIG/MAG nu se foloseste pentru aceasta operatiune. Asigurati-va ca

folositi un pistolet TIG prevazut cu ventil manual (robinet de gaz).

Procedura de sudura (TIG LIFT)

o  Porniti aparatul, selectati functia TIG. Setati curentul de sudura dorit.

e  Curatati bine suprafata de sudat.

. Deschideti valva de pe pistolet pentru a porni fluxul de Argon.

e Aprindeti arcul (Lift Arc) astfel:
o  Atingeti usor piesa de lucru cu varful electrodului de wolfram.
o Ridicati incet electrodul la 2-3 mm de pe piesa. Cand il ridicati, arcul se va aprinde

instantaneu.

e Avansati mentinand o distanta constanta. Puteti adauga material de adaos (baghetd) cu méana
libera, daca este necesar.

¢ Ridicati pistoletul de pe piesa. Arcul se va opri automat. Nu uitati sa inchideti valva de gaz de
pe pistolet dupa finalizare.

Principii fundamentale ale sudarii

Conditii de lucru si protectie

e  Temperatura si umiditate: Aparatul trebuie utilizat la temperaturi intre -5°C si +40°C, cu o
umiditate relativa de maximum 80%.

. Protectie: Nu folositi aparatul in conditii de ploaie sau ninsoare.

Comutarea modurilor de sudura

Puteti schimba intre sudura semiautomata si sudura cu electrod (MIG/MMA) folosind comutatorul

de pe panoul de control.

Metode de aprindere a arcului (pentru MMA)

Exista doua metode principale pentru a aprinde arcul electric:

e Aprinderea prin "atingere": Asezati electrodul perpendicular pe piesa de sudat, atingeti usor
metalul si ridicati electrodul. Daca se lipeste, inclinati-l cu o miscare brusca pentru a-
desprinde, apoi incercati din nou.
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e  Aprinderea prin "frecare": Frecati usor electrodul pe suprafata metalica, ca pe un chibrit.
Odata ce arcul s-a aprins, ridicati si stabilizati electrodul.

Procesul de sudura

. Pastrati distanta corecta: Mentineti o distanta constanta intre electrod si piesa, ideal 1-1,5 ori
diametrul electrodului.

. Mentineti un arc stabil: Deplasati electrodul uniform de-a lungul cusaturii, ajustand continuu
pentru a compensa scurtarea electrodului.

. Daca electrodul se blocheaza: Miscati-l lateral pentru a-l desprinde si reaprindeti arcul.

Tehnici de sudura

Metodele de sudare variaza in functie de unghiul electrodului:

. Sudura in unghi inainte: Se foloseste pentru imbinari pe tavan, orizontale si verticale. Miscarea
se face in sens opus directiei dvs., cu electrodul inclinat la un unghi de 30-60° fata de piesa.

e Sudura la unghi drept: Este o tehnica dificila, utilizata in spatii inguste sau greu accesibile.
Electrodul este tinut perpendicular (90°) pe piesa.

. Sudura in unghi invers: Utilizata pentru suduri cap la cap sau de colt. Electrodul este inclinat
la acelasi unghi, dar miscarea se face spre dvs.

S S
/N
E / 90

«—

Pregatirea si curatarea

e  Zgura: Dupa fiecare trecere, zgura formata trebuie indepartatd, deoarece slabeste rezistenta
sudurii.

. Reaprinderea arcului: Daca stratul de acoperire de pe electrod impiedica reaprinderea,
indepartati zgura de pe varful electrodului inainte de a incerca din nou.

e  Curatarea finala: Folositi un ciocan special pentru a sparge zgura si o perie de sdrma pentru
a o indeparta. Pentru finisaj, puteti folosi un polizor unghiular cu un disc de curatare.

Sfarsitul sudurii (MMA)

Pentru a termina un proces de sudare:

. Metoda de retragere: Deplasati arcul cativa milimetri inapoi peste sudura finalizata, apoi
retrageti rapid electrodul.

e  Sudura "in crater": Opriti scurt arcul, reaprindeti-l in centrul craterului (gaura finala) si deplasati
electrodul catre marginea acestuia pentru a umple golul.

Protectie supraincalzire

In cazul in care indicatorul pentru protectia termica este aprins, semnifica functionarea protectiei
termice. Daca ciclul, de lucru afisat pe placuta este depasit, aparatul se va opri din functionare
inainte de aparitia altor defectiuni. Asteptati pana la stingerea indicatorului luminos pentru a relua
operatia. Daca protectia termica se declanseaza in continuare, inseamna ca aparatul este utilizat
peste performantele lui standard.

Curatare si intretinere
ATENTIE! Inainte de orice interventie de curatare, verificare sau intretinere
A asupra echipamentului, deconectati obligatoriu stecherul cablului de alimentare
de la reteaua electrica!
Curatare
. Pentru a evita producerea incendiilor datorata distrugerii izolatiei cablurilor electrice indepartati
praful rezultat in urma operatiei de sudare. Atunci cand este aruncat praf de metal in interiorul
carcasei, opriti aparatul si deconectati-l de la retea, dupa care curatati-l cu aer comprimat.
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Pastrati curate fantele de ventilatie ale carcasei pentru a preveni supraincalzirea aparatului.
Regulat, de preferat dupa fiecare utilizare curatati echipamentul cu o carpa moale. Daca
murdaria persista, utilizati o carpa umezita intr-o solutie de apa si sapun.

NU utilizati solventi (ca de exemplu: petrol si derivati, alcool) intrucat acestia pot deteriora
partile din plastic.

Intretinere

Echipamentul nostru a fost proiectat astfel incat sa poata fi utilizat pentru o perioada indelungata cu
un minimum de intretinere. Veti putea obtine intotdeauna o satisfactie maxima in timpul utilizarii
respectand indicatiile de mai sus.

Intotdeauna inainte de depozitarea uneltei curatati carcasa ei cu o carpa putin umezita.
Depozitati unealta electrica intr-un spatiu inaccesibil copiilor intr-o pozitie stabila si sigura intr-
un loc racoros si uscat, evitand temperaturile prea ridicate sau scazute.

Protejati unealta electrica fata de actiunea directa a razelor solare si pastrati-o intr-un loc
intunecos, daca este posibil.

Nu pastrati masina ambalata in folie sau in punga de plastic pentru a evita acumularea
umiditatii.

Garantia acopera toate materialele componente si viciile de fabricatie cu exceptia, fara insa a fi
limitate la:

Componente uzate ca urmare a unei exploatari normale sau accesorii.

Defecte cauzate de o exploatare, intretinere si depozitare necorespunzatoare, modificari
neautorizate asupra echipamentului, costul transportului.

Pagube materiale si leziuni corporale rezultate in urma exploatarii necorespunzatoare a
echipamentului.

Deteriorari cauzate de lichide, patrundere excesiva de praf, distrugere intentionata, utilizare
inadecvata (pentru scopuri in care acest echipament nu este proiectat), etc.

Acest produs este un echipament electric si electronic (EEE). Conform prevederilor Directivei
2012/19/UE si QUG 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

B .y autorizat de colectare si reciclare a DEEE.
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1. ON/OFF Switch

2. Gas Connection

3. Cooling Fan

4. Positive Terminal (+)

5. Negative Terminal (-)

6. Polarity Selection Cable

7. MIG Torch EURO Connector
8. Control Panel

9. LED Display

10. Carrying Handle

Control Panel

>
»
>
3
>
>
[3
>
>

1. Selection of welding process

MIG/MAG: Welding with a shielding gas mixture (20% €0, carbon dioxide and 80% Ar
argon).

FLUX: Welding with flux-cored wire (without shielding gas; uses direct polarity: torch
connected to negative terminal ,—” and work clamp to positive terminal ,+”).

CO2: Welding with pure carbon dioxide (active shielding gas).

TIG: Welding with a non-consumable tungsten electrode, in an argon atmosphere (in TIG
Lift mode).

MMA: Manual metal arc welding with coated electrodes.

2. Selection of operating mode

2T (Two-Touch Mode): Standard MIG operating mode — press and hold the torch trigger to
start welding (gas flows, wire feeds, and the arc ignites). Release the trigger to stop welding.
This is ideal for short welds, quick tack welding, sheet metal work, or applications requiring
frequent repositioning of the torch, due to instant trigger-based control.

4T (Four-Touch Mode): Four-step MIG operating mode — press and release the torch trigger;
welding starts automatically and continues without holding the trigger. To stop welding,
press and release the trigger again. It is designed for long weld seams, preventing finger
and hand fatigue by eliminating the need to hold down the trigger continuously during long
joints.

SP (Spot): Spot welding.

VRD: Voltage Reduction Device in MMA mode for enhanced safety (recommended for
environments with high humidity).

3 - 4. Selection of adjustable parameters
Parameters are changed by pressing the button.

In MMA mode: Adjusts welding current, Hot Start, and Arc Force.
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. In MIG mode (Synergic/Automatic): Sets welding voltage and current.

. In MANU mode: Allows manual adjustment of welding voltage and wire feed speed using
control knob (4).

. In TIG mode: Adjusts welding current only.

5. Temperature Indicator
This indicator warns when the welder overheats and enters thermal protection mode.

6. Wire feed speed (MIG mode only)
This adjustment allows you to set how fast the wire feeds out of the torch, adapting the speed
to the ongoing work.

7. Gas purge / gas test (MIG mode only)
This function allows you to verify the gas flow and purge the gas hose before starting to weld
(to eliminate air from the circuit and ensure correct inert gas shielding from the very first
second).

8. Wire diameter selection (MIG mode)
Allows you to select the correct wire diameter being used (0.6, 0.8, 0.9, 1.0 mm) to ensure
optimal welding performance.
Note: The MANU (manual) function allows you to manually adjust voltage and wire feed speed
using the adjustment knob. This function is available only in MIG mode.

9. Welding voltage indicator
. Displays the target voltage being set.
e  Welding Mode: Displays the actual voltage during welding.

10. Welding current indicator
. Displays the welding current value.
. MIG Mode: This indicator displays the wire feed speed.

Technical data

Product code 684032 (maximum curent 160A)

Appliance type
Tensiune / Frecventa

Voltage / Frequency
Maximum absorbed power
No-load voltage

Current adjustment range (60%)

Current adjustment range (100%)

I1max

11eff

Wire feed speed

Electrode diameter

Wire diameter

Protection degree / Insulation class

Idle state power consumption

Single-phase, fan-cooled
220-240V / 50-60Hz
MMA, MIG/MAG, TIG Lift, MIG no Gas (FCAW)

7.2 Kw (MMA), 6.0 Kw (MIG), 4.5 Kw (TIG)

71V

20A/20.8V - 160A /26.4V (MMA)
40A/20.8V - 160A /16.4V (MIG)
20A/20.8V - 160A /16.4V (TIG)
20A/20.8V - 124A/25V (MMA)
40A/20.8V - 124A/14.6V (MIG)
20A/20.8V - 124A/15V (TIG)

32.9A (MMA), 27.4A (MIG), 20.4A (TIG)
25.5A (MMA), 21.2A (MIG), 15.8A (TIG)
1.5 - 15 m/min

1.6 -4.0 mm

0.6 -1 mm

IP21S /1

8.18W
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Efficiency 84.78%

LED Digital Display Yes

electrode holder with cable 1.8m x 16mm?2,

earth clamp with cable 1.6m x 16mm?2,

wire feed rolls (0.6, 0.8, 1.0 mm),
Accessories welding mask,

wire brush,

MIG welding torch,

TIG welding torch

Product dimensions (LxWxH) 43x23x27 cm
Net weight ~11.8 kg

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

instructions carefully before using the equipment. Failure to follow these
rules may result in electric shock, severe operating errors, fire, and/or
serious personal injury. Keep this manual in a safe place for future reference.

Arc welding hazards

Welding can be dangerous to yourself and others in the work area. Read and understand this
instruction manual before using the welding machine. Failure to follow safe welding practices can
cause bodily injury or death. The symbols shown below are used throughout this manual to call
attention to and identify possible hazards. When you see the symbol, be alert and follow the
related instructions to avoid the hazard.

Safety information is presented below and throughout this manual. The following explanations are
displayed in this manual, on labels, and in all other information materials provided with this
product.

Electric shock hazard

@ Warning! For your own safety, read this manual and the general safety

= . The electrode and work piece (or ground) circuits are electrically "live" ("hot")
““"1\ when the welding machine is turned on. Do not touch these live parts with bare skin or
4 wet clothing.
3_1.\ . Always use the welding machine in a clean, dry, and well-ventilated area. Do
4 not use the welding machine in damp, wet, rain-exposed, or poorly ventilated spaces.
. Do not touch live electrical components.

. Disconnect the welding machine from the power supply before assembling, disassembling, or
servicing the torch, contact tip (guide tube/contact tube), and when installing or removing gas
nozzles.

. Frequently inspect the power cord and the grounding conductor for damage or uninsulated
wiring — replace them immediately if damaged; uninsulated cables can kill.

. Ensure that the workpiece is properly supported and connected to ground before starting an
arc welding operation.

e  Always attach the earth clamp to the workpiece as close as possible to the welding area. This
will ensure the lowest electrical resistance and the best weld quality.

. Always wear dry protective clothing, leather welding gloves, and

@ @ @ insulating footwear. Use suitable clothing made of flame-retardant and durable

material to protect your skin.

Fume and gas inhalation hazard

e e Fumes and gases are produced during the welding process. Inhaling these
fumes can be dangerous to your health. Keep your head out of the fume plume. Do not
inhale fumes.
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e  Work in enclosed spaces only if they are well ventilated or if you wear an air-supplied protective
mask/respirator.

. Do not weld in locations near degreasing, cleaning, or spraying operations. Heat and arc rays
can react with vapors to form highly toxic and irritating gases.

. Do not weld on coated or protected metals, such as galvanized steel, lead-plated, or cadmium-

plated steel.
Radiation hazard
i . Arc rays generated during the welding process produce intense visible and
=L invisible ultraviolet and infrared rays that can burn eyes and skin. Sparks can be
projected from the welding area.
. Wear an approved welding helmet/mask equipped with a suitable shade filter
@ to protect your face and eyes from arc rays and sparks during welding or observation.
. Wear approved safety glasses with side shields under the welding mask.

. Use protective screens or barriers to protect others from flash glare, intense brightness, and
sparks; warn people nearby not to look directly at the arc.

e  Wear body protective equipment made of flame-retardant and durable material (leather, heavy
cotton, wool). Body protection includes oil/grease-free clothing such as leather gloves, heavy
material shirt, cuffless trousers, high protective footwear, and a cap/bonnet.

Fire or explosion hazard

2[_NE e Arc welding produces sparks that can be projected over considerable distances
R at high speeds, capable of igniting flammable materials and vapors or explosives.
. DO NOT use the arc welding machine in areas where flammable or explosive

vapors are present.
. DO NOT use the equipment near combustible surfaces. Remove all flammable materials from
the work area within a radius where welding sparks can reach (minimum 10.7 meters).
e Always keep a fire extinguisher nearby while welding.
. Use protective welding blankets (fireproof blankets) to protect painted and/or flammable
surfaces, rubber gaskets, vehicle edges, engine parts, etc.
. Ensure the power grid is equipped with correctly sized wiring to handle power consumption.
Electromagnetic fields
. The electromagnetic field generated during arc welding can interfere with
?W various electrical and electronic devices, such as cardiac pacemakers. Anyone using
i such devices must consult a doctor before performing welding operations.
. Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not

yet known.
Burn hazard
. Do not touch hot parts with bare hands.
A . Allow a cooling period before servicing the equipment.
. To handle hot workpieces, use appropriate tools and/or wear thick heat-

insulating welding gloves and clothing to prevent burns.

General power tool safety warnings

Work area

. Keep work area clean and well lit. Cluttered, damp, or dark areas invite accidents.

. Do not operate power tools in explosive atmospheres, such as in the presence of flammable
liquids, gases, or dust. Power tools create sparks which may ignite the dust or fumes.

e  Keep children and unauthorized persons away while operating a power tool. Distractions can
cause you to lose control of the equipment.

Operational safety measures

A ATTENTION! Always check that the power supply voltage corresponds to the
voltage specified on the rating plate of the device.
. Do not twist or kink the power cord of the tool.
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e  Never use the cord for carrying, pulling, or unplugging the power tool.

. Keep the power cord away from heat, oil, sharp edges, or moving heat-emitting sources.

. Regularly check the plug and power cord; in case of damage, contact an authorized electrician
to replace them.

. Prevent unintentional starting. Ensure the switch is in the "Off" position before connecting to
the power source.

e  When operating a power tool outdoors, use exclusively extension cords certified and marked
suitable for outdoor use.

. Do not force the power tool! It will do the job safer and better if operated within its specified
parameters (respect the duty cycle). Do not use the power tool for purposes other than
intended.

Personal safety

. Do not operate the welding machine if you are tired, under the influence of alcohol, medication
affecting reflexes, or drugs.

o  Always wear appropriate clothing. Do not wear loose clothing, synthetic materials, or jewelry
that could catch sparks.

G000

e Always use special insulating welding gloves, an adequate protective welding mask with
optical filter, a leather apron, and protective welding footwear with insulating soles.

e Always use a welding mask fitted with a protective filter glass of appropriate shade degree
(DIN 9-11) to protect your eyes and face from ultraviolet (UV) radiation, infrared (IR) radiation,
and molten metal spatter.

e  Avoid direct inhalation of fumes and gases emitted during the welding process. In enclosed or
poorly ventilated areas, wear an appropriate respiratory protection mask (e.g., FFP2/FFP3
mask or carbon filter mask).

. Use non-flammable protective screens or panels to protect nearby persons from arc rays and
welding spatter. Warn people nearby not to look directly at the electric arc.

. Do not touch the freshly welded workpiece, electrode holder clamp, or remaining electrode
stub with bare hands immediately after welding, as they reach extremely high temperatures.
Burn hazard!

Service

. Have your power tool serviced by a qualified repair person using only original replacement
parts and accessories to avoid accidents caused by improper repairs.

Specific safety instructions for arc welding equipment|

. Installation, operation, maintenance, and repair of this equipment must be performed strictly
by qualified or fully trained personnel.

. Ensure the power supply socket is properly grounded and protected by suitable circuit
breakers/fuses and a 30mA residual current device (RCD/GFCI).

. Use only the supplied welding cables or replacement leads with equivalent cross-sectional
area and insulation rating.

. Use extension cords only when strictly necessary; the conductor cross-section must be at least
equal to that of the power cable (minimum 2.5 mm?) and must feature an earth conductor. Fully
uncoil extension cables prior to use to prevent inductive overheating.

. Never touch the electrode or energized internal components while in contact with the
workpiece, ungrounded surfaces, or an electrode from another welding machine.

. Never perform welding operations on containers, vessels, drums, or pipes that contain or
previously contained flammable or toxic materials. Severe explosion hazard!

e Welding generates hazardous fumes and toxic gases. Ensure adequate local exhaust
ventilation or operate exclusively in open, well-ventilated areas.

e  The electric arc emits intense visible light as well as hazardous ultraviolet (UV) and infrared
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(IR) radiation, which cause severe ocular and skin burns. Always wear a certified welding
helmet with appropriate filter shade lens (DIN 9-11).

. Machine grounding must be executed exclusively through properly installed, certified power
outlets in full compliance with current electrical codes.

. Individuals fitted with cardiac pacemakers or active medical implants must maintain a safe
distance from the power source during operation due to strong electromagnetic fields.

e To prevent thermal overload, maintain adequate airflow around the unit and keep all ventilation
louvers completely unobstructed.

e  Operation in rain, wet environments, or on damp surfaces is STRICTLY PROHIBITED.

. Do not position the machine on unstable or inclined surfaces where it risks tipping or falling
during use.

Field of use

The machine is used for manual welding of steel, cast iron, and stainless steel parts using coated
electrodes, solid wire in shielding gas (MIG/MAG), flux-cored wire (no gas/FCAW), as well as filler
rods in an inert gas (Argon) atmosphere for the TIG Lift process.

IT IS NOT DESIGNED FOR INDUSTRIAL USE!

Advantages of using the inverter compared to classical equipment:

e  Compact.

Energy efficient.

More stable electric arc.

High efficiency.

Higher no-load voltage level.

Power compensation for supply voltage fluctuations.

Main functions

. Arc force — optimizes droplet transfer from the electrode to the workpiece, preventing arc
extinguishing upon electrode contact.

. Hot start — optimizes arc ignition.

e  Anti-stick — prevents the electrode from sticking to the workpiece.

e  Overheating protection.

CAUTION! IN CASE OF ABNORMAL NOISE DURING OPERATION, IMMEDIATELY
TURN OFF THE TOOL AND CONTACT AN AUTHORIZED SERVICE CENTER FOR
INSPECTION AND REPAIRS.

The machine is equipped with a power compensation system. In case of supply voltage fluctuations
of £15%, the machine operates at normal parameters.

MMA welding type:

—  Connect the welding cables to the machine, observing the required polarity (as shown in the
figures below).
—  To secure the cable, insert the bayonet connector and rotate it clockwise.

Polarity in welding

Polarity influences the quality and appearance of the weld. Here is how to choose:

e  Welding with alternating current (AC) electrodes (e.g., E46): You can use both direct polarity
(Fig.B) and reverse polarity (Fig.A).

e  Welding with basic coated electrodes (e.g., E50): These electrodes are used for high-strength
welds. For optimal results, use direct current and reverse polarity (the electrode holder cable
is connected to the ,+” terminal of the machine). Reverse polarity provides a more stable arc
and better control.
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Polarity selection
. Reverse Polarity [electrode to ,+”, workpiece to ,—" (Fig.B)]: Ideal for most applications,

provides a stable arc and uniform penetration. The workpiece heats up less, and the electrode
burns slower.

e Direct polarity [electrode to ,—", workpiece to ,+” (Fig.A)]: Generates more heat on the
workpiece. Recommended for welding thick, massive parts that require deeper melting. The
electrode will burn faster.

Finalizing preparation

. Secure the earth cable clamp as close as possible to the welding area.

e  Connect the power cable to the socket.

Startup: Connect the machine to a power outlet and press the ON/OFF switch to the ,ON” position.

At this moment, the cooling fan starts working, and the last selected current value will appear on

the display; select the MMA welding mode.

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

Electrodririiameter, Welded metal thickness, mm Welding current range, A
1.6 1.5-2.0 50-70
2 1.5-2.0 60-80
25 1.5-3.0 70-100
3.0-6.0 90-140
4.0-10.0 120-160

MIG/MAG Welding Type:

A CAUTION! BEFORE STARTING ANY INSTALLATION OR MAINTENANCE WORK,
ALWAYS DISCONNECT THE MACHINE FROM THE POWER SUPPLY.
1. Connecting the welding torch
To connect the welding torch, follow the steps below, referring to
the adjacent figure:
. Insert the torch connector (1 in the adjacent figure) into the
Euro connector (3 in the adjacent figure) on the front panel.
Make sure it fits perfectly.
e  Secure it tightly by turning the fastening nut (2 in the
adjacent figure) clockwise. This will ensure a stable and
secure connection.

2. Polarity selection
For MIG/MAG welding, reverse polarity is used.
e  Connect the polarity selection cable (1 in the adjacent figure)
to the ,+” terminal on the control panel.
. Connect the earth clamp to the ,—” terminal on the machine.
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Note: The earth clamp ensures the current circuit and must be connected to the workpiece.

Note for FLUX wire (no gas): If you use self-shielding flux-cored wire (without shielding gas),

the polarity is reversed: the polarity selection cable is connected to the ,—” terminal, and the earth

clamp to the ,+” terminal.
3. Wire spool installation

. Make sure the copper contact tip of the torch is suitable for the wire diameter you will use.

. Open the feed compartment by sliding the latch up.

. Loosen the locking nut, remove the washer, and place the spool on the axle. The spool must
rotate counter-clockwise when the wire is fed.

. Secure the spool with the washer and locking nut, tightening clockwise.

4. Wire feeding
To feed the welding wire, follow the steps below while consulting the adjacent figure:

. Pull the tension regulator lever to release the pressure roller.

. Check that the feed roller has the correct groove for the wire
diameter (the diameter is marked on the roller).

. Insert the wire end into the guide tube (1) and push it 5-10 cm
into the torch guide hole (5).

. Lower the pressure roller (4) and lock it with the tension regulator
2).

e  Adjust the roller pressure using the regulator, setting a medium
pressure.

e  Remove the nozzle (7) and contact tip (8) from the torch head.

e  Press the wire feed button on the control panel until the wire
comes out 5-10 cm from the torch tip.

. Reinstall the contact tip and nozzle.

5. Shielding gas connection

. Make sure the valves on the cylinder and regulator are closed.

. Connect the gas hose to the regulator and the machine using hose clamps. Make sure all
connections are leak-tight.

For welding ordinary steels, active gas (MAG) is used, such as carbon dioxide.

For materials like aluminum or stainless steel, inert gas (MIG) is used, such as argon.

6. Choice of shielding gas

e  Active Gas (MAG): Pure carbon dioxide (€0,) or argon-C0, mixtures are ideal for welding
ordinary steels. This ensures deep penetration and a strong weld.

. Inert Gas (MIG): For oxidation-sensitive materials such as aluminum or stainless steel, inert
gas (usually argon) is used. This type of gas provides a cleaner weld, with fewer spatters
and a superior aesthetic finish.

7. Preparation and connection

e  Select the desired welding mode (MIG/MAG or MMA) using switch (1) on the control panel.

. Connect the machine to a power source and turn it on.

. Securely fix the earth clamp as close as possible to the welding area to ensure a good
circuit.

. Open the shielding gas cylinder valve. Press the button on the welding torch to check if the
gas comes out through the hose.

e  Clean the metal surface from dirt, paint, and rust. If the metal thickness is greater than 3
mm, create a chamfer (V-groove) to allow a stronger weld.

e  Set the stickout length of the welding wire to 6-8 mm, cutting the excess with pliers.

8. Welding process

. Press the button on the welding torch. It will start feeding wire and gas simultaneously.

. Bring the torch close to the workpiece at a distance of 6-8 mm. When the wire touches the
metal, an electric arc will form (ignite).

. Move the torch along the joint, maintaining a constant speed and a distance of 6-8 mm.

e When finished, pull the torch away from the workpiece to extinguish the arc. Release the
button on the torch 1.5-2 seconds after extinguishing the arc to stop the wire and gas feed.
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A CAUTION! After you finish welding, firmly close the shielding gas cylinder valve
and turn off the machine.

Recommendations for Quality Welding & Optimal Settings

. Maintain a constant travel speed of the torch and a suitable inclination angle.

e To find the optimal settings according to metal thickness and wire diameter, refer to the table

below.

Gap Wire . Wire Gas
thiz/lkitglss (between | diameter, V\é\{%rk:eng{/ speed, |consumption,

mm | parts), mm mm ge, m/min I/min
0.8 0 0.6 13-15 2.5-3.5 8-9
1 0 0.6 15-17 25-35 8-10
1.2 0 0.8 17-18 2.5-45 10-12
1.6 0 0.8 18-19 3.5-55 10-15
2 0-0.5 0.8 19-20 5.5-7.5 10-15
2.3 0.5-1.0 1 20-21 6-7.5 10-15
3 0.5-1.0 1 21-22 7.5-9 10-15

After finishing the work, close the valve on the shielding gas cylinder and turn off the welding
machine.

Recommendations for welding techniques

The figure below shows the inclination angles of the welding torch according to the type of welding.

TIG Lift welding type|

e  Connect the earth cable to the ,+” terminal. This is the correct polarity for TIG welding ordinary
steels.

e  Connect the TIG torch to the black ,—” terminal.

e  Connect the gas hose from the torch to the Argon cylinder.

Caution: The MIG/MAG connector is not used for this operation. Make sure you use a TIG

torch equipped with a manual valve (gas tap).

Welding procedure (TIG LIFT)

e  Turn on the machine, select the TIG function. Set the desired welding current.

e  Thoroughly clean the surface to be welded.

e  Open the valve on the torch to start the Argon flow.

e Ignite the arc (Lift Arc) as follows:
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o  Lightly touch the workpiece with the tip of the tungsten electrode.

o  Slowly lift the electrode 2-3 mm from the workpiece. When you lift it, the arc will ignite
instantly.
e  Advance while maintaining a constant distance. You can add filler material (rod) with your free
hand if necessary.
. Lift the torch off the workpiece. The arc will stop automatically. Remember to close the gas
valve on the torch after finishing.

Fundamental principles of welding

Working conditions and protection

e  Temperature and humidity: The machine must be used at temperatures between -5°C and
+40°C, with a relative humidity of maximum 80%.

. Protection: Do not use the machine in rain or snow conditions.

Switching welding modes

You can switch between semi-automatic welding and electrode welding (MIG/MMA) using the

switch on the control panel.

Arc ignition methods (for MMA)

There are two main methods to ignite the electric arc:

. Ignition by ,,touch”: Place the electrode perpendicular to the welded workpiece, lightly touch
the metal and lift the electrode. If it sticks, tilt it with a sudden movement to detach it, then try
again.

e Ignition by ,,friction”: Lightly rub the electrode on the metal surface, like a match. Once the
arc is ignited, lift and stabilize the electrode.

Welding Process

. Keep the correct distance: Maintain a constant distance between the electrode and the
workpiece, ideally 1-1.5 times the electrode diameter.

. Maintain a stable arc: Move the electrode uniformly along the weld seam, adjusting
continuously to compensate for electrode shortening.

. If the electrode sticks: Move it sideways to detach it and re-ignite the arc.

Welding Techniques (MMA)

Welding methods vary depending on the electrode angle:

e Forehand welding (backward/forward technique): Used for ceiling, horizontal, and vertical
joints. The movement is made in the opposite direction of your path, with the electrode tilted
at an angle of 30-60° relative to the workpiece.

e Right-angle welding: This is a difficult technique used in tight or hard-to-reach spaces. The
electrode is held perpendicular (90°) to the workpiece.

. Backhand welding: Used for butt or fillet welds. The electrode is tilted at the same angle, but
the movement is directed towards you.

«—

Preparation and cleaning (MMA)

e  Slag: After each pass, the formed slag must be removed because it weakens the weld strength.

e Arc re-ignition: If the coating layer on the electrode prevents re-ignition, remove the slag from
the electrode tip before trying again.

e  Final cleaning: Use a chipping hammer to break the slag and a wire brush to remove it. For
finishing, you can use an angle grinder with a cleaning disc.
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End of welding (MMA)

To finish a welding process:

¢  Withdrawal method: Move the arc a few millimeters back over the finished weld, then quickly
withdraw the electrode.

e  Crater welding: Briefly stop the arc, re-ignite it in the center of the crater (final hole) and move
the electrode towards its edge to fill the gap.

Overheating protection

If the thermal protection indicator is lit, it signifies the operation of thermal protection. If the duty
cycle displayed on the rating plate is exceeded, the machine will stop operating before other defects
occur. Wait until the indicator light turns off to resume operation. If the thermal protection triggers
continuously, it means the machine is being used beyond its standard performance limits.

Cleaning and maintenance
CAUTION! Before any cleaning, verification, or maintenance work on the
A equipment, obligatorily disconnect the power supply plug from the electrical
grid!
Cleaning
e To prevent fires caused by the destruction of electrical cable insulation, remove the dust
resulting from the welding operation. When metal dust enters inside the housing, turn off the
machine and disconnect it from the grid, then clean it with compressed air.
. Keep the housing ventilation slots clean to prevent the equipment from overheating.
e Regularly, preferably after each use, clean the equipment with a soft cloth. If dirt persists, use
a cloth moistened with a soap and water solution.
e DO NOT use solvents (such as: petrol and derivatives, alcohol) as these can damage plastic
parts.
Maintenance
Our equipment has been designed so that it can be used for a long period with a minimum of
maintenance. You will always be able to obtain maximum satisfaction during use by following the
above instructions.

e  Always before storing the tool, clean its housing with a slightly damp cloth.

e  Store the power tool in a space inaccessible to children, in a stable and safe position, in a
cool and dry place, avoiding excessively high or low temperatures.

. Protect the power tool against direct sunlight and keep it in a dark place, if possible.

* Do not keep the machine packed in foil or in a plastic bag, to avoid moisture accumulation

e  Components worn out as a result of normal operation or accessories.

. Defects caused by inappropriate operation, maintenance, and storage, unauthorized
modifications to the equipment, transport costs.

. Material damages and bodily injuries resulting from the inappropriate operation of the
equipment.

. Deteriorations caused by liquids, excessive dust penetration, intentional destruction,
inappropriate use (for purposes for which this equipment is not designed), etc.

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.
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Descrizione)

1. Interruttore ON/OFF
2. Allacciamento del gas

3. Ventola di raffreddamento

4. Terminale positivo (+)

5. Terminale negativo (-)

6. Cavo di selezione della polarita
7. Connettore EURO per torcia MIG
8. Pannello di controllo

9. Display a LED

10. Maniglia di trasporto

Pannello di controllo|

>
>
>
»
>
>
>
>
P [

1. Selezione del processo di saldatura

MIG/MAG: Saldatura con miscela di gas di protezione (20% C0,anidride carbonica e80%
Arargon).

FLUSSO: Saldatura con filo animato (senza gas di protezione; utilizza polarita diretta: torcia
collegata al terminale negativo "-" e morsetto di lavoro al terminale positivo "+").

CO2: Saldatura con anidride carbonica pura (gas di protezione attivo).

TIG: Saldatura con elettrodo di tungsteno non consumabile, in atmosfera di argon (in
modalita TIG Lift).

MMA: Saldatura manuale ad arco con elettrodi rivestiti.

2. Selezione della modalita operativa

2T (Modalita a due tocchi): Modalita operativa MIG standard: premere e tenere premuto il
grilletto della torcia per avviare la saldatura (flusso di gas, alimentazione del filo e innesco
dell'arco). Rilasciare il grilletto per interrompere la saldatura. Questa modalita € ideale per
saldature corte, punti di saldatura rapidi, lavorazione di lamiere o applicazioni che
richiedono frequenti riposizionamenti della torcia, grazie al controllo istantaneo tramite
grilletto.

4T (Modalita Quattro Tocchi): Modalita operativa MIG a quattro fasi: premere e rilasciare il
grilletto della torcia; la saldatura si avvia automaticamente e continua senza dover tenere
premuto il grilletto. Per interrompere la saldatura, premere e rilasciare nuovamente il
grilletto. E progettata per saldature lunghe, prevenendo I'affaticamento delle dita e della
mano eliminando la necessita di tenere premuto il grilletto continuamente durante le
saldature di lunga durata.

SP (a punti): Saldatura a punti.

VRD: Dispositivo di riduzione della tensione in modalita MMA per una maggiore sicurezza
(consigliato per ambienti con elevata umidita).
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3 - 4. Selezione dei parametri regolabili

| parametri vengono modificati premendo il pulsante.
. In modalita MMA: regola la corrente di saldatura, I'avvio a caldo e la forza dell'arco.
. In modalita MIG (sinergica/automatica): imposta la tensione e la corrente di saldatura.
. In modalita MANU: consente la regolazione manuale della tensione di saldatura e della

velocita di avanzamento del filo tramite la manopola di controllo (4).

. In modalita TIG: regola solo la corrente di saldatura.

5. Indicatore di temperatura
Questo indicatore segnala quando la saldatrice si surriscalda ed entra in modalita di protezione
termica.

6. Velocita di avanzamento del filo (solo modalita MIG)
Questa regolazione consente di impostare la velocita di avanzamento del filo dalla torcia,
adattandola al lavoro in corso.

7. Purga del gas / test del gas (solo modalita MIG)
Questa funzione consente di verificare il flusso del gas e di spurgare il tubo del gas prima di
iniziare la saldatura (per eliminare l'aria dal circuito e garantire una corretta protezione con gas
inerte fin dal primo secondo).

8. Selezione diametro filo (modalita MIG)
Consente di selezionare il diametro del filo corretto da utilizzare (0,6, 0,8, 0,9, 1,0 mm) per
garantire prestazioni di saldatura ottimali.
Nota: la funzione MANU (manuale) consente di regolare manualmente la tensione e la velocita
di avanzamento del filo tramite la manopola di regolazione. Questa funzione & disponibile solo
in modalita MIG.

9. Indicatore di tensione di saldatura
e  Visualizza la tensione target che si sta impostando.
. Modalita di saldatura: visualizza la tensione effettiva durante la saldatura.

10. Indicatore di corrente di saldatura
e  Visualizza il valore della corrente di saldatura.
. Modalita MIG: questo indicatore visualizza la velocita di avanzamento del filo.

Codice prodotto 684032 (corrente massima 160A)

Tipo di apparecchio

Tensione / Frecventa

Tensione / Frequenza

Potenza massima assorbita
Tensione a vuoto

Intervallo di regolazione corrente (60%)

Intervallo di regolazione corrente (100%)

I1max
11ef

Velocita di alimentazione del filo

Monofase, raffreddato a ventola

220-240 V / 50-60 Hz

MMA, MIG/MAG, TIG Lift, MIG senza gas
(FCAW)

7,2 Kw (MMA), 6,0 Kw (MIG), 4,5 Kw (TIG)

71V

20A/20,8V - 160A/26,4V (MMA)
40A/20,8V - 160A/16,4V (MIG)
20A/20,8V - 160A/16,4V (TIG)
20A/20,8V - 124A/25V (MMA)
40A/20,8V - 124A/14,6V (MIG)
20A/20,8V - 124A/15V (TIG)

32,9 A (MMA), 27,4 A (MIG), 20,4 A (TIG)
25,5 A (MMA), 21,2 A (MIG), 15,8 A (TIG)
1,5 - 15 m/min
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Diametro dell'elettrodo

Diametro del filo

Grado di protezione / Classe di
isolamento

Consumo energetico in stato di inattivita
Efficienza
Display digitale a LED

Accessori

Dimensioni del prodotto (LxPxA)

Peso netto

1,6 -4,0 mm
0,6 - 1 mm
IP21S /|

8,18 W

84,78%

Si

Portaelettrodo con cavo 1,8 m x 16 mm?,
morsetto di massa con cavo 1,6 m x 16 mm?2,
rulli di alimentazione filo (0,6, 0,8, 1,0 mm),
maschera per saldatura,

spazzola metallica,

torcia per saldatura MIG,

torcia per saldatura TIG

43x23x27 cm

~ 11,8 kg

Grazie per aver acquistato questo prodotto EVOTOOLS, fabbricato in
conformita con i piu elevati standard di sicurezza e operativi.

istruzioni generali di sicurezza prima di utilizzare I'apparecchiatura. La
mancata osservanza di queste regole puo causare scosse elettriche, gravi

@ Attenzione! Per la vostra sicurezza, leggete attentamente questo manuale e le

errori di funzionamento, incendi e/o lesioni personali gravi. Conservate
questo manuale in un luogo sicuro per future consultazioni .

Rischi della saldatura ad arco

La saldatura pud essere pericolosa per te stesso e per gli altri presenti nell'area di lavoro. Leggi e
comprendi questo manuale di istruzioni prima di utilizzare la saldatrice. Il mancato rispetto delle
norme di sicurezza per la saldatura puo causare lesioni personali o morte. | simboli riportati di
seguito sono utilizzati in tutto il manuale per segnalare e identificare potenziali pericoli. Quando
vedi un simbolo, presta attenzione e segui le relative istruzioni per evitare il pericolo.

Le informazioni sulla sicurezza sono presentate di seguito e in tutto il presente manuale. Le
seguenti spiegazioni sono riportate in questo manuale, sulle etichette e in tutto il materiale

informativo fornito con questo prodotto.
Pericolo di scossa elettrica

N

Y

ventilati.

. Quando la saldatrice € accesa, i circuiti dell'elettrodo e del pezzo in lavorazione
(o di massa) sono elettricamente "sotto tensione". Non toccare queste parti sotto tensione
4 con la pelle nuda o con indumenti bagnati.

~La . Utilizzare sempre la saldatrice in un'area pulita, asciutta e ben ventilata. Non
4 utilizzare la saldatrice in ambienti umidi, bagnati, esposti alla pioggia o scarsamente

. Non toccare componenti elettrici sotto tensione.

. Scollegare la saldatrice dall'alimentazione elettrica prima di montare, smontare o eseguire
interventi di manutenzione sulla torcia, sulla punta di contatto (tubo guida/tubo di contatto) e
durante l'installazione o la rimozione degli ugelli del gas.

. Controlla frequentemente il cavo di alimentazione e il conduttore di terra per verificare la
presenza di danni o fili non isolati; sostituiscili immediatamente se danneggiati, poiché i cavi

non isolati possono essere letali.

e  Assicurarsi che il pezzo in lavorazione sia adeguatamente supportato e collegato a terra prima
di iniziare un'operazione di saldatura ad arco.
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. Fissare sempre il morsetto di terra al pezzo in lavorazione il piu vicino possibile all'area di
saldatura. Cio garantira la minima resistenza elettrica e la migliore qualita di saldatura.

. Indossare sempre indumenti protettivi asciutti, guanti da saldatore in

e@@ pelle e calzature isolanti. Utilizzare indumenti adatti, realizzati in materiale

ignifugo e resistente, per proteggere la pelle.

Pericolo di inalazione di fumi e gas

e Durante il processo di saldatura si producono fumi e gas. Inalare questi fumi
puod essere pericoloso per la salute. Tenere la testa lontana dalla nube di fumi. Non

Py inalare i fumi.

. Lavora in spazi chiusi solo se ben ventilati o se indossi una maschera/respiratore di protezione
con alimentazione d'aria.

. Non eseguire saldature in prossimita di aree in cui si effettuano operazioni di sgrassaggio,
pulizia o verniciatura. Il calore e i raggi dell'arco elettrico possono reagire con i vapori formando
gas altamente tossici e irritanti.

. Non saldare su metalli rivestiti o protetti, come acciaio zincato, placcato al piombo o al cadmio.

Rischio di radiazioni

i . | raggi dell'arco elettrico generati durante il processo di saldatura producono
j?//i intense radiazioni ultraviolette e infrarosse, visibili e invisibili, che possono causare
ustioni agli occhi e alla pelle. Dall'area di saldatura possono sprigionarsi scintille.
. Indossare un casco/maschera da saldatura omologato, dotato di un filtro di
@ protezione adeguato, per proteggere il viso e gli occhi dai raggi dell'arco elettrico e dalle
scintille durante la saldatura o la supervisione.

. Indossare occhiali di sicurezza omologati con protezioni laterali sotto la maschera da
saldatura.

. Utilizza schermi o barriere protettive per proteggere gli altri dal bagliore dei flash, dalla
luminosita intensa e dalle scintille; avverti le persone nelle vicinanze di non guardare
direttamente l'arco.

. Indossare dispositivi di protezione individuale realizzati in materiale ignifugo e resistente (pelle,
cotone pesante, lana). La protezione individuale comprende indumenti privi di olio/grasso
come guanti di pelle, camicia in tessuto pesante, pantaloni senza risvolto, calzature ad alta
protezione e un berretto/cuffia.

Pericolo di incendio o esplosione

@ = e La saldatura ad arco produce scintille che possono essere proiettate a distanze
L=~ considerevoli e ad alta velocita, capaci di incendiare materiali e vapori infiammabili o

& esplosivi.
. NON utilizzare la saldatrice ad arco in aree in cui sono presenti vapori

infammabili o esplosivi.

. NON utilizzare I'attrezzatura in prossimita di superfici combustibili. Rimuovere tutti i materiali
infammabili dall'area di lavoro entro un raggio raggiungibile dalle scintille di saldatura (minimo
10,7 metri).

. Durante le operazioni di saldatura, tenete sempre un estintore a portata di mano.

. Utilizzare coperte protettive per saldatura (coperte ignifughe) per proteggere superfici
verniciate e/o infiammabili, guarnizioni in gomma, bordi dei veicoli, componenti del motore,
ecc.

e  Assicurarsi che la rete elettrica sia dotata di un cablaggio di dimensioni adeguate a gestire il
consumo di energia.

Campi elettromagnetici
. . I campo elettromagnetico generato durante la saldatura ad arco pud interferire

%W con diversi dispositivi elettrici ed elettronici, come i pacemaker cardiaci. Chiunque utilizzi

Py tali dispositivi deve consultare un medico prima di eseguire operazioni di saldatura.

. L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla

salute non ancora noti.
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. Non toccare le parti calde a mani nude.
A . Attendere un periodo di raffreddamento prima di effettuare la manutenzione
dell'apparecchiatura.
. Per maneggiare pezzi caldi, utilizzare strumenti adeguati e/o indossare guanti e indumenti da
saldatura spessi e termoisolanti per prevenire ustioni.

Rischio di ustioni

Area di lavoro

e  Mantieni I'area di lavoro pulita e ben illuminata. Le aree disordinate, umide o buie aumentano
il rischio di incidenti.

e Non utilizzare utensili elettrici 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 di un utensile elettrico, tenere lontani bambini e persone non autorizzate. Le
distrazioni possono causare la perdita di controllo dell'attrezzatura.

Misure di sicurezza operativa

A ATTENZIONE! Verificare sempre che la tensione di alimentazione corrisponda

alla tensione indicata sulla targhetta dati del dispositivo.

. Non torcere o piegare il cavo di alimentazione dell'utensile.

. Non utilizzare mai il cavo per trasportare, tirare o scollegare I'utensile elettrico.

e Tenere il cavo di alimentazione lontano da fonti di calore, olio, spigoli vivi o oggetti in
movimento che emettono calore.

. Controlla regolarmente la spina e il cavo di alimentazione; in caso di danni, contatta un
elettricista autorizzato per la loro sostituzione.

e Per evitare l'avvio accidentale, assicurarsi che l'interruttore sia in posizione "Off" prima di
collegare I'apparecchio alla presa di corrente.

. Quando si utilizza un elettroutensile all'aperto, utilizzare esclusivamente prolunghe certificate
e contrassegnate come idonee all'uso esterno.

. Non forzare I'utensile elettrico! Funzionera in modo piu sicuro ed efficace se utilizzato entro i
parametri specificati (rispettando il ciclo di lavoro). Non utilizzare I'utensile elettrico per scopi
diversi da quelli previsti.

Sicurezza personale

e Non utilizzare la saldatrice se sei stanco, sotto I'effetto di alcol, farmaci che influenzano iriflessi
o droghe.

. Indossate sempre un abbigliamento adeguato. Non indossate abiti larghi, materiali sintetici o
gioielli che potrebbero generare scintille.

COO®

. Utilizzare sempre guanti da saldatura isolanti specifici, una maschera protettiva per saldatura
adeguata con filtro ottico, un grembiule di pelle e calzature di sicurezza per saldatura con suola
isolante.

. Utilizzare sempre una maschera per saldatura dotata di un filtro protettivo in vetro di grado di
ombreggiatura adeguato (DIN 9-11) per proteggere occhi e viso dalle radiazioni ultraviolette
(UV), dalle radiazioni infrarosse (IR) e dagli schizzi di metallo fuso.

. Evitare l'inalazione diretta di fumi e gas emessi durante il processo di saldatura. In ambienti
chiusi o scarsamente ventilati, indossare un'adeguata maschera di protezione respiratoria (ad
esempio, maschera FFP2/FFP3 o maschera con filtro a carbone).

. Utilizzare schermi o pannelli protettivi non infiammabili per proteggere le persone vicine dai
raggi dell'arco elettrico e dagli schizzi di saldatura. Avvertire le persone nelle vicinanze di non
guardare direttamente I'arco elettrico.
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. Subito dopo la saldatura, non toccare a mani nude il pezzo appena saldato, il morsetto del
portaelettrodo o il moncone dell'elettrodo rimanente, poiché raggiungono temperature
estremamente elevate. Pericolo di ustioni!

Servizio

. Per evitare incidenti causati da riparazioni improprie, fate riparare il vostro elettroutensile da
un tecnico qualificato che utilizzi esclusivamente ricambi e accessori originali.

. L'installazione, il funzionamento, la manutenzione e la riparazione di questa apparecchiatura
devono essere eseguiti esclusivamente da personale qualificato o adeguatamente formato.

. Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente messa a terra e protetta da
interruttori automatici/fusibili adeguati e da un dispositivo di corrente residua (RCD/GFCI) da
30 mA.

. Utilizzare esclusivamente i cavi di saldatura forniti o i cavi di ricambio con sezione trasversale
e grado di isolamento equivalenti.

e  Utilizzare prolunghe solo quando strettamente necessario; la sezione del conduttore deve
essere almeno pari a quella del cavo di alimentazione (minimo 2.5 mm?) e deve essere dotato
di un conduttore di terra. Srotolare completamente le prolunghe prima dell'uso per evitare il
surriscaldamento induttivo.

. Non toccare mai I'elettrodo o i componenti interni sotto tensione mentre sono a contatto con il
pezzo in lavorazione, superfici non messe a terra o un elettrodo proveniente da un'altra
saldatrice.

. Non eseguire mai operazioni di saldatura su contenitori, recipienti, fusti o tubi che contengono
o hanno precedentemente contenuto materiali inflammabili o tossici. Grave rischio di
esplosione!

. La saldatura genera fumi pericolosi e gas tossici. Assicurarsi di disporre di un'adeguata
ventilazione locale o operare esclusivamente in aree aperte e ben ventilate.

. L'arco elettrico emette un'intensa luce visibile, nonché pericolose radiazioni ultraviolette (UV)
e infrarosse (IR), che possono causare gravi ustioni agli occhi e alla pelle. Indossare sempre
un casco per saldatura certificato con una lente filtrante di grado adeguato (DIN 9-11).

. La messa a terra delle macchine deve essere eseguita esclusivamente tramite prese di
corrente certificate e installate correttamente, nel pieno rispetto delle normative elettriche
vigenti.

e A causa dei forti campi elettromagnetici, le persone portatrici di pacemaker cardiaci o di
impianti medici attivi devono mantenere una distanza di sicurezza dalla fonte di alimentazione
durante il funzionamento.

. Per evitare il sovraccarico termico, mantenere un flusso d'aria adeguato intorno all'unita e
assicurarsi che tutte le griglie di ventilazione siano completamente libere da ostruzioni.

. E SEVERAMENTE VIETATO utilizzare il dispositivo sotto la pioggia, in ambienti umidi o su
superfici bagnate.

* Non posizionare la macchina su superfici instabili o inclinate dove rischierebbe di ribaltarsi o
cadere durante l'uso.

Campo di applicazione

La macchina viene utilizzata per la saldatura manuale di componenti in acciaio, ghisa e acciaio
inossidabile mediante elettrodi rivestiti, filo pieno in atmosfera di gas di protezione (MIG/MAG), filo
animato (senza gas/FCAW), nonché bacchette di apporto in atmosfera di gas inerte (argon) per il
processo TIG Lift.

NON E PROGETTATO PER USO INDUSTRIALE!

Vantaggi dell'utilizzo dell'inverter rispetto alle apparecchiature tradizionali:

e  Compatto.

e  Efficienza energetica.

e Arco elettrico piu stabile.
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. Elevata efficienza.
. Livello di tensione a vuoto piu elevato.
. Compensazione della potenza per le fluttuazioni della tensione di alimentazione.

Funzioni principali

. Forza dell'arco: ottimizza il trasferimento della goccia dall'elettrodo al pezzo in lavorazione,
impedendo I'estinzione dell'arco al contatto con I'elettrodo.

. Avvio a caldo: ottimizza I'accensione dell'arco.

. Antiaderente: impedisce all'elettrodo di attaccarsi al pezzo in lavorazione.

. Protezione contro il surriscaldamento.

ATTENZIONE! IN CASO DI RUMORI ANOMALI DURANTE IL FUNZIONAMENTO,
SPEGNERE IMMEDIATAMENTE L'UTENSILE E CONTATTARE UN CENTRO DI
ASSISTENZA AUTORIZZATO PER CONTROLLO E RIPARAZIONE.

La macchina € dotata di un sistema di compensazione della potenza. In caso di fluttuazioni della
tensione di alimentazione pari a +15%, la macchina funziona con parametri normali.

Tipo di saldatura MMA:

—  Collegare i cavi di saldatura alla macchina, rispettando la polarita richiesta (come mostrato
nelle figure seguenti).
—  Perfissare il cavo, inserire il connettore a baionetta e ruotarlo in senso orario.

Polarita nella saldatura

La polarita influenza la qualita e I'aspetto della saldatura. Ecco come sceglierla:

e  Saldatura con elettrodi a corrente alternata (CA) (ad esempio, E46): € possibile utilizzare sia
la polarita diretta (Fig. B) che la polarita inversa (Fig. A).

e  Saldatura con elettrodi basici rivestiti (ad es. E50): questi elettrodi sono utilizzati per saldature
ad alta resistenza. Per risultati ottimali, utilizzare corrente continua e polarita inversa (il cavo
del portaelettrodo & collegato al terminale "+" della saldatrice). La polarita inversa garantisce
un arco piu stabile e un migliore controllo.
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Selezione della polarita

. Polarita inversa [elettrodo a "+", pezzo in lavorazione a "-" (Fig. B) ] : ideale per la maggior
parte delle applicazioni, fornisce un arco stabile e una penetrazione uniforme. Il pezzo in
lavorazione si riscalda meno e I'elettrodo brucia piu lentamente.

. Polarita diretta [elettrodo a "-", pezzo in lavorazione a "+" (Fig. A) ] : genera piu calore sul
pezzo in lavorazione. Consigliata per la saldatura di pezzi spessi e massicci che richiedono
una fusione piu profonda. L'elettrodo brucera piu velocemente .

Preparazione finale

. Fissare il morsetto del cavo di terra il piu vicino possibile all'area di saldatura.

e  Collega il cavo di alimentazione alla presa.

Avvio: Collegare la macchina a una presa di corrente e portare l'interruttore ON/OFF in posizione

"ON". A questo punto, la ventola di raffreddamento si avvia e sul display viene visualizzato I'ultimo

valore di corrente selezionato; selezionare la modalita di saldatura MMA.

Regolazione della corrente dell’arco

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

Dl izt gn?!'elettrodo, Spessore del metallo saldato, mm | Gamma di corrente di saldatura, A
1.6 1,5-2,0 50-70
2 1,5-2,0 60-80
25 1,5-3,0 70-100
3,0-6,0 90-140
4 4,0-10,0 120-160

Tipo di saldatura MIG/MAG:

MANUTENZIONE, SCOLLEGARE SEMPRE LA MACCHINA DALL'ALIMENTAZIONE
ELETTRICA.
1. Collegamento della torcia di saldatura

Per collegare la torcia di saldatura, seguire i passaggi seguenti, facendo riferimento alla figura

adiacente:

. Inserire il connettore della torcia (1 nella figura a fianco) nel
connettore Euro (3 nella figura a fianco) sul pannello
frontale. Assicurarsi che si inserisca perfettamente.

. Fissatelo saldamente ruotando il dado di fissaggio (2 nella
figura adiacente) in senso orario. Cid garantira un
collegamento stabile e sicuro.

2 ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE QUALSIASI LAVORO DI INSTALLAZIONE O

2. Selezione della polarita

Nella saldatura MIG/MAG si utilizza la polarita inversa.

e  Collegare il cavo di selezione della polarita (1 nella figura
adiacente) al terminale "+" sul pannello di controllo.

e Collegare il morsetto di terra al terminale “-” della
macchina.

Nota: il morsetto di terra garantisce il circuito di corrente e deve

essere collegato al pezzo in lavorazione.

Nota per il filo animato (senza gas): se si utilizza un filo animato autoproteggente (senza gas

di protezione), la polarita & invertita: il cavo di selezione della polarita € collegato al terminale "—

" e il morsetto di terra al terminale "+".

3. Installazione della bobina di filo
e  Assicurati che la punta di contatto in rame della torcia sia adatta al diametro del filo che
utilizzerai.
e Aprire il vano di alimentazione facendo scorrere il fermo verso l'alto.
e Allentare il dado di bloccaggio, rimuovere la rondella e posizionare la bobina sull'asse. La
bobina deve ruotare in senso antiorario durante I'alimentazione del filo.
e  Fissare la bobina con la rondella e il dado di bloccaggio, serrando in senso orario.
4. Alimentazione a filo
Per alimentare il filo di saldatura, seguire i passaggi seguenti consultando la figura adiacente:
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Tirare la leva del regolatore di tensione per rilasciare il rullo

pressore.

Verificare che il rullo di alimentazione abbia la scanalatura
corretta per il diametro del filo (il diametro & indicato sul
rullo).

Inserire I'estremita del filo nel tubo guida (1) e spingerla per
5-10 cm nel foro guida della torcia (5).

Abbassare il rullo pressore (4) e bloccarlo con il regolatore

di tensione (2).

Regolare la pressione del rullo tramite il regolatore,
impostando una pressione media.

Rimuovere l'ugello (7) e la punta di contatto (8) dalla testa
della torcia.

Premere il pulsante di avanzamento del filo sul pannello di controllo finché il filo non
fuoriesce a 5-10 cm dalla punta della torcia.
Reinstallare la punta di contatto e l'ugello.

. Collegamento del gas di protezione

Assicurarsi che le valvole del cilindro e del regolatore siano chiuse.
Collega il tubo del gas al regolatore e all'apparecchio utilizzando delle fascette stringitubo.
Assicurati che tutti i collegamenti siano a tenuta stagna.

Per la saldatura degli acciai comuni si utilizza un gas attivo (MAG), come l'anidride carbonica.
Per materiali come I'alluminio o I'acciaio inossidabile si utilizza un gas inerte (MIG), come I'argon.
. Scelta del gas di protezione

Gas attivo (MAG): I'anidride carbonica pura ( C0,) o C0,le miscele di argon sono ideali per
la saldatura di acciai comuni. Cid garantisce una penetrazione profonda e una saldatura
resistente.

Saldatura a gas inerte (MIG): per materiali sensibili all'ossidazione come alluminio o acciaio
inossidabile, si utilizza un gas inerte (solitamente argon). Questo tipo di gas garantisce una
saldatura piu pulita, con meno spruzzi e una finitura estetica superiore.

. Preparazione e collegamento

Selezionare la modalita di saldatura desiderata (MIG/MAG o MMA) utilizzando l'interruttore
(1) sul pannello di controllo.

Collega la macchina a una fonte di alimentazione e accendila.

Fissare saldamente il morsetto di terra il piu vicino possibile all'area di saldatura per
garantire un buon circuito.

Aprire la valvola della bombola del gas di protezione. Premere il pulsante sulla torcia di
saldatura per verificare se il gas fuoriesce dal tubo flessibile.

Pulire la superficie metallica da sporco, vernice e ruggine. Se lo spessore del metallo &
superiore a 3 mm, creare una smussatura (scanalatura a V) per consentire una saldatura
piu resistente.

Imposta la lunghezza di sporgenza del filo di saldatura a 6-8 mm, tagliando I'eccesso con
una pinza.

. Processo di saldatura

Premi il pulsante sulla torcia di saldatura. Iniziera ad alimentare contemporaneamente il filo
e il gas.

Avvicinare la torcia al pezzo in lavorazione a una distanza di 6-8 mm. Quando il filo tocca il
metallo, si formera un arco elettrico (accensione).

Muovete la torcia lungo il giunto, mantenendo una velocita costante e una distanza di 6-8
mm.

Al termine della saldatura, allontanare la torcia dal pezzo in lavorazione per spegnere l'arco.
Rilasciare il pulsante della torcia 1,5-2 secondi dopo lo spegnimento dell'arco per
interrompere I'alimentazione del filo e del gas.

A ATTENZIONE! Al termine della saldatura, chiudere saldamente la valvola della

bombola del gas di protezione e spegnere la macchina.
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Raccomandazioni per una saldatura di qualita e impostazioni ottimali

. Mantenere una velocita di avanzamento costante della torcia e un angolo di inclinazione
adeguato.

. Per trovare le impostazioni ottimali in base allo spessore del metallo e al diametro del filo, fare
riferimento alla tabella sottostante.

Spazio (tra | Diametro . Velocita .
Spessore ) ) Tensione . Consumo di
del metallo [zl del filo, di lavoro, V del filo, as, I/min
’ mm mm ’ m/min gas,
mm
0,8 0 0,6 13-15 2,5-3,5 8-9
1 0 0,6 15-17 2,5-3,5 8-10
1.2 0 0,8 17-18 2,5-45 10-12
1.6 0 0,8 18-19 3,5-5,5 10-15
2 0-0,5 0,8 19-20 5,5-7,5 10-15
2.3 0,5-1,0 1 20-21 6-7,5 10-15
3 0,5-1,0 1 21-22 7,5-9 10-15

Al termine del lavoro, chiudere la valvola della bombola del gas di protezione e spegnere la
saldatrice.

Raccomandazioni per le tecniche di saldatura

La figura seguente mostra gli angoli di inclinazione della torcia di saldatura in base al tipo di
saldatura.

Saldatura TIG Lift tipo

e  Collegare il cavo di terra al terminale "+". Questa & la polarita corretta per la saldatura TIG
degli acciai comuni.

e  Collega la torcia TIG al terminale nero “~".

e  Collega il tubo del gas della torcia alla bombola di argon.

Attenzione: Il connettore MIG/MAG non viene utilizzato per questa operazione. Assicurarsi

di utilizzare una torcia TIG dotata di valvola manuale (rubinetto del gas).

Procedura di saldatura (TIG LIFT)

e Accendere la macchina e selezionare la funzione TIG. Impostare la corrente di saldatura
desiderata.

. Pulire accuratamente la superficie da saldare.

e  Aprire la valvola della torcia per avviare il flusso di argon.

e Innescare I'arco (Lift Arc) come segue:
o  Sfiora leggermente il pezzo in lavorazione con la punta dell'elettrodo di tungsteno.
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o  Sollevare lentamente I'elettrodo di 2-3 mm dal pezzo in lavorazione. Non appena lo si
solleva, I'arco si inneschera istantaneamente.
e Avanzate mantenendo una distanza costante. Se necessario, potete aggiungere materiale di
riempimento (barra) con la mano libera.
e Sollevare la torcia dal pezzo in lavorazione. L'arco si spegnera automaticamente. Ricordarsi
di chiudere la valvola del gas sulla torcia al termine del lavoro.

Principi fondamentali della saldatura

Condizioni di lavoro e protezione

. Temperatura e umidita: la macchina deve essere utilizzata a temperature comprese tra -5°C
e +40°C, con un'umidita relativa massima dell'80%.

. Protezione: Non utilizzare la macchina in caso di pioggia o neve.

Cambio delle modalita di saldatura

E possibile passare dalla saldatura semiautomatica alla saldatura ad elettrodo (MIG/MMA) tramite

l'interruttore sul pannello di controllo.

Metodi di innesco dell'arco (per MMA)

Esistono due metodi principali per innescare I'arco elettrico:

. Accensione per contatto: posizionare l'elettrodo perpendicolarmente al pezzo da saldare,
toccare leggermente il metallo e sollevare l'elettrodo. Se si attacca, inclinarlo con un
movimento brusco per staccarlo, quindi riprovare.

e  Accensione per "attrito": strofinare leggermente I'elettrodo sulla superficie metallica, come un
fiammifero. Una volta innescato I'arco, sollevare e stabilizzare I'elettrodo.

Processo di saldatura

. Mantenere la distanza corretta: mantenere una distanza costante tra I'elettrodo e il pezzo in
lavorazione, idealmente pari a 1-1,5 volte il diametro dell'elettrodo.

. Mantenere un arco stabile: muovere I'elettrodo in modo uniforme lungo il cordone di saldatura,
regolandolo continuamente per compensare |'accorciamento dell'elettrodo.

e  Se l'elettrodo si attacca: spostalo lateralmente per staccarlo e riaccendere I'arco.

Tecniche di saldatura (MMA)

| metodi di saldatura variano a seconda dell'angolo dell'elettrodo:

e  Saldatura in avanti (tecnica avanti/indietro): utilizzata per giunti a soffitto, orizzontali e verticali.
Il movimento viene eseguito nella direzione opposta alla propria traiettoria, con I'elettrodo
inclinato di 30-60° rispetto al pezzo da lavorare.

e Saldatura ad angolo retto: questa € una tecnica complessa utilizzata in spazi ristretti o
difficilmente raggiungibili. L'elettrodo viene tenuto perpendicolare (90°) al pezzo da lavorare.

e  Saldatura a mano libera: utilizzata per saldature di testa o d'angolo. L'elettrodo & inclinato dello
stesso angolo, ma il movimento & diretto verso di voi.

,30-60° &% ! D
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Preparazione e pulizia (MMA)

e  Scoria: Dopo ogni passata, la scoria che si forma deve essere rimossa perché indebolisce la
resistenza della saldatura.

. Riaccensione dell'arco: se lo strato di rivestimento sull'elettrodo impedisce la riaccensione,
rimuovere la scoria dalla punta dell'elettrodo prima di riprovare.

. Pulizia finale: utilizzare un martello demolitore per rompere le scorie e una spazzola metallica
per rimuoverle. Per la finitura, & possibile utilizzare una smerigliatrice angolare con un disco
abrasivo.

Fine della saldatura (MMA)

Per completare un processo di saldatura:

. Metodo di estrazione: spostare I'arco di qualche millimetro indietro rispetto alla saldatura
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completata, quindi estrarre rapidamente I'elettrodo.

e  Saldatura a cratere: interrompere brevemente I'arco, riaccenderlo al centro del cratere (foro
finale) e spostare I'elettrodo verso il bordo per riempire lo spazio vuoto.

Protezione contro il surriscaldamento

Se la spia di protezione termica & accesa, significa che il sistema di protezione termica & in funzione.
Se il ciclo di lavoro indicato sulla targhetta dati viene superato, la macchina si arresta prima che si
verifichino altri guasti. Attendere che la spia si spenga prima di riprendere il funzionamento. Se la
protezione termica si attiva continuamente, significa che la macchina viene utilizzata oltre i limiti di
prestazione standard.

ATTENZIONE! Prima di qualsiasi operazione di pulizia, verifica o manutenzione
A sull'apparecchiatura, scollegare obbligatoriamente la spina di alimentazione
dalla rete elettrica!
Pulizia
. Per prevenire incendi causati dalla rottura dell'isolamento dei cavi elettrici, rimuovere la polvere
derivante dall'operazione di saldatura. Se la polvere metallica penetra all'interno dell'involucro,
spegnere la macchina e scollegarla dalla rete elettrica, quindi pulirla con aria compressa.
. Mantieni pulite le fessure di ventilazione dell'alloggiamento per evitare il surriscaldamento
dell'apparecchiatura.
. Pulire regolarmente I'attrezzatura con un panno morbido, preferibilmente dopo ogni utilizzo.
Se lo sporco persiste, utilizzare un panno inumidito con una soluzione di acqua e sapone.
e NON utilizzare solventi (come benzina e derivati, alcol) poiché possono danneggiare le parti
in plastica.
Manutenzione
Le nostre apparecchiature sono state progettate per un utilizzo prolungato con una manutenzione
minima. Seguendo le istruzioni sopra riportate, potrete sempre ottenere la massima soddisfazione
durante I'utilizzo.

Magazzinaggio|

. Prima di riporre I'utensile, pulire sempre I'alloggiamento con un panno leggermente umido.

e  Conservare l'utensile elettrico in un luogo inaccessibile ai bambini, in una posizione stabile e
sicura, in un luogo fresco e asciutto, evitando temperature eccessivamente alte o basse.

. Proteggete I'utensile elettrico dalla luce solare diretta e, se possibile, conservatelo in un
luogo buio.

. Non conservare la macchina avvolta in un foglio di alluminio o in un sacchetto di plastica, per
evitare I'accumulo di umidita

e  Componenti usurati a seguito del normale funzionamento o degli accessori.

. Difetti causati da un utilizzo, una manutenzione e uno stoccaggio inadeguati, modifiche non
autorizzate alle apparecchiature, costi di trasporto.

. Danni materiali e lesioni personali derivanti da un utilizzo improprio dell'attrezzatura.

. Deterioramenti causati da liquidi, eccessiva penetrazione di polvere, distruzione intenzionale,
uso improprio (per scopi per i quali questa apparecchiatura non é stata progettata), ecc.

conformita alla Direttiva 2012/19/UE, e 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.

i % / Questo prodotto & classificato come apparecchiatura elettrica ed elettronica (AEE). In
||

36



1. Interruptor de encendido/apagado
2. Conexion de gas

3. Ventilador de refrigeracion
4. Terminal positivo (+)
5. Terminal negativo (-)
6. Cable de seleccion de polaridad

7. Conector EURO para antorcha MIG
8. Panel de control
9. Pantalla LED
10. Asa de transporte

Panel de control

>
»
>
3
>
>
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>
>

1. Seleccién del proceso de soldadura

MIG/MAG: Soldadura con una mezcla de gas de proteccion (20% CO,dioéxido de carbono
y80% Arargdn).

FLUX: Soldadura con alambre tubular (sin gas de proteccion; utiliza polaridad directa: la
antorcha se conecta al terminal negativo "-" y la pinza de trabajo al terminal positivo "+").
CO2: Soldadura con diéxido de carbono puro (gas de proteccion activo).

TIG: Soldadura con electrodo de tungsteno no consumible, en atmésfera de argén (en modo
TIG Lift).

MMA: Soldadura manual por arco metalico con electrodos revestidos.

2. Seleccion del modo de funcionamiento

2T (Modo de dos toques): Modo de operacion MIG estandar: mantenga presionado el gatillo
de la antorcha para comenzar a soldar (fluye el gas, se alimenta el alambre y se enciende
el arco). Suelte el gatillo para detener la soldadura. Esto es ideal para soldaduras cortas,
soldadura por puntos rapida, trabajos con chapa metalica o aplicaciones que requieren el
reposicionamiento frecuente de la antorcha, gracias al control instantaneo mediante el
gatillo.

4T (Modo de cuatro toques): Modo de operacién MIG de cuatro pasos: presione y suelte el
gatillo de la antorcha; la soldadura comienza automaticamente y contintia sin necesidad de
mantenerlo presionado. Para detener la soldadura, presione y suelte el gatillo nuevamente.
Esta disefiado para soldaduras largas, evitando la fatiga de los dedos y las manos al
eliminar la necesidad de mantener presionado el gatillo continuamente durante uniones
largas.

SP (Spot): Soldadura por puntos.

VRD: Dispositivo de reduccion de voltaje en modo MMA para mayor seguridad
(recomendado para entornos con alta humedad).
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3 - 4. Seleccion de parametros ajustables

Los parametros se modifican pulsando el boton.
. En modo MMA: Ajusta la corriente de soldadura, el arranque en caliente y la fuerza del

arco.
. En modo MIG (sinérgico/automatico): Ajusta el voltaje y la corriente de soldadura.
. En modo MANUAL: Permite el ajuste manual del voltaje de soldadura y la velocidad de
alimentacion del alambre mediante la perilla de control (4).

. En modo TIG: Ajusta Unicamente la corriente de soldadura.

5. Indicador de temperatura
Este indicador avisa cuando la soldadora se sobrecalienta y entra en modo de proteccién
térmica.

6. Velocidad de alimentacién del alambre (solo en modo MIG)
Este ajuste permite regular la velocidad de salida del alambre de la antorcha, adaptando la
velocidad al trabajo que se esté realizando.

7. Purga de gas / prueba de gas (solo en modo MIG)
Esta funcién permite verificar el flujo de gas y purgar la manguera de gas antes de comenzar a
soldar (para eliminar el aire del circuito y garantizar una correcta proteccién con gas inerte
desde el primer segundo).

8. Seleccion del diametro del alambre (modo MIG)
Permite seleccionar el diametro de alambre correcto (0,6, 0,8, 0,9, 1,0 mm) para garantizar un
rendimiento de soldadura 6ptimo.
Nota: La funcion MANU (manual) permite ajustar manualmente el voltaje y la velocidad de
alimentacion del alambre mediante el mando de ajuste. Esta funcién solo esta disponible en
modo MIG.

9. Indicador de voltaje de soldadura
. Muestra el voltaje objetivo que se esta configurando.
. Modo de soldadura: Muestra el voltaje real durante la soldadura.

10. Indicador de corriente de soldadura
. Muestra el valor de la corriente de soldadura.
. Modo MIG: Este indicador muestra la velocidad de alimentacién del alambre.

Datos técnicos

Codigo de producto 684032 (corriente maxima 160 A)
Tipo de aparato Monofasico, refrigerado por ventilador.
Tensién / Frecventa 220-240V / 50-60Hz
Voltaje / Frecuencia MMA, MIG/MAG, TIG Lift, MIG sin gas (FCAW)
Potencia maximal absorbida 7,2 kilovatios (MMA), 6,0 kilovatios (MIG), 4,5
kilovatios (TIG)
Tensién en vacio Vv
20A/20,8V - 160A/26,4V (MMA)
Rango de ajuste actual (60%) 40A/20,8V - 160A/16,4V (MIG)

20A/20,8V - 160A/16,4V (TIG)
20A/20,8V - 124A/25V (MMA)

Rango de ajuste actual (100%) 40A/20,8V - 124A/14,6V (MIG)

20A/20,8V - 124A/15V (TIG)
11max 32,9A (MMA), 27,4A (MIG), 20,4A (TIG)
I1ef 25,5 A (MMA), 21,2 A (MIG), 15,8 A (TIG)
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Velocidad de alimentacion del alambre 1,5 - 15 m/min
Diametro del electrodo 1,6 -4,0 mm
Diametro del alambre 0,6 -1 mm
ais(?;’am(?gnig proteccion / Clase de IP21S /|
repC;;r;sumo de energia en estado de 818 W
Eficiencia 84,78%
Pantalla digital LED Si

Portaelectrodos con cable de 1,8 m x 16 mm?,
pinza de tierra con cable de 1,6 m x 16 mm?,
rodillos de alimentacién de alambre (0,6, 0,8, 1,0
mm),

mascara de soldar,

cepillo de alambre,

antorcha de soldadura MIG,

antorcha de soldadura TIG

43x23x27 cm

Accesorios

Dimensiones del producto (largo x ancho
x alto)

Peso neto ~11,8 kg
Gracias por adquirir este producto EVOTOOLS, fabricado de acuerdo
con los mas altos estandares de seguridad y funcionamiento.

instrucciones generales de seguridad antes de usar el equipo. El
incumplimiento de estas normas puede provocar descargas eléctricas, fallos
de funcionamiento graves, incendios y/o lesiones personales graves. Guarde
este manual en un lugar seguro para futuras consultas .

@ jAdvertencia! Por su propia seguridad, lea atentamente este manual y las

Riesgos de la soldadura por arco,

Soldar puede ser peligroso para usted y para quienes se encuentren en el area de trabajo. Lea 'y
comprenda este manual de instrucciones antes de usar la maquina de soldar. No seguir las
practicas de soldadura seguras puede causar lesiones corporales o la muerte. Los simbolos que
se muestran a continuacion se utilizan en este manual para llamar la atencién e identificar
posibles peligros. Cuando vea un simbolo, esté alerta y siga las instrucciones correspondientes
para evitar el peligro.

La informacién de seguridad se presenta a continuacién y a lo largo de este manual. Las
siguientes explicaciones se muestran en este manual, en las etiquetas y en todos los demas
materiales informativos que acompafan a este producto.

Peligro de descarga eléctrica

= . Los circuitos del electrodo y de la pieza de trabajo (o de tierra) estan bajo
“"‘"1\ tension eléctrica cuando la maquina de soldar esta encendida. No toque estas partes con
4 corriente con la piel desnuda ni con ropa mojada.

3_1\ . Utilice siempre la maquina de soldar en un area limpia, seca y bien ventilada.
4 No la utilice en espacios humedos, mojados, expuestos a la lluvia o con poca ventilacion.
. No toque componentes eléctricos con corriente.

e  Desconecte la maquina de soldar de la fuente de alimentacién antes de ensamblar, desmontar
o realizar el mantenimiento de la antorcha, la punta de contacto (tubo guia/tubo de contacto)
y al instalar o retirar las boquillas de gas.

. Inspeccione con frecuencia el cable de alimentacion y el conductor de puesta a tierra para
detectar dafios o cables sin aislamiento; reemplacelos inmediatamente si estan dafiados, ya
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que los cables sin aislamiento pueden ser mortales.

e Asegurese de que la pieza de trabajo esté correctamente apoyada y conectada a tierra antes
de comenzar una operacion de soldadura por arco.

. Siempre fije la pinza de tierra a la pieza de trabajo lo mas cerca posible de la zona de
soldadura. Esto garantizaré la menor resistencia eléctrica y la mejor calidad de soldadura.

Utilice siempre ropa protectora seca, guantes de soldadura de cuero

ﬁ@@ y calzado aislante. Use ropa adecuada, fabricada con material ignifugo y

resistente, para proteger su piel.

Rlesgo de inhalacion de humos y gases

. Durante el proceso de soldadura se generan humos y gases. Inhalar estos

humos puede ser peligroso para la salud. Mantenga la cabeza alejada de la nube de

humos. No inhale los humos.

e Trabaje en espacios cerrados uUnicamente si estan bien ventilados o si utiliza una
mascarilla/respirador protector con suministro de aire.

e No suelde en lugares cercanos a operaciones de desengrase, limpieza o pulverizacion. El
calor y los rayos del arco eléctrico pueden reaccionar con los vapores y formar gases
altamente toxicos e irritantes.

. No suelde sobre metales recubiertos o protegidos, como acero galvanizado, acero con
revestimiento de plomo o acero con revestimiento de cadmio.

Riesgo de radiacion
. Los rayos del arco eléctrico generados durante el proceso de soldadura

i producen intensos rayos ultravioleta e infrarrojos, tanto visibles como invisibles, que
pueden causar quemaduras en los ojos y la piel. Ademas, pueden proyectarse chispas
desde la zona de soldadura.

. Utilice un casco/mascara de soldadura homologado, equipado con un filtro de
@ sombra adecuado para proteger su rostro y sus ojos de los rayos del arco eléctrico y
las chispas durante la soldadura o la observacion.

. Utilice gafas de seguridad homologadas con protectores laterales debajo de la mascara de
soldar.

. Utilice pantallas o barreras protectoras para proteger a los demas del resplandor del flash, el
brillo intenso y las chispas; advierta a las personas cercanas que no miren directamente al
arco eléctrico.

. Utilice equipo de proteccion corporal fabricado con materiales ignifugos y duraderos (cuero,
algoddn grueso, lana). La proteccion corporal incluye ropa libre de aceite y grasa, como
guantes de cuero, camisa de tela gruesa, pantalones sin pufios, calzado de alta proteccion y
gorro.

Peligro de incendio o explosion

[ e La soldadura por arco produce chispas que pueden proyectarse a distancias

Ibr <= considerables a altas velocidades, capaces de encender materiales y vapores

I

inflamables o explosivos.
. NO utilice la maquina de soldadura por arco en areas donde haya vapores
inflamables o explosivos.

. NO utilice el equipo cerca de superficies combustibles. Retire todos los materiales inflamables
del area de trabajo dentro de un radio donde puedan alcanzar las chispas de soldadura
(minimo 10,7 metros).

. Mantenga siempre un extintor de incendios cerca mientras suelda.

. Utilice mantas protectoras para soldadura (mantas ignifugas) para proteger superficies
pintadas y/o inflamables, juntas de goma, bordes de vehiculos, piezas del motor, etc.

e Asegurese de que la red eléctrica esté equipada con cableado del tamafio adecuado para
soportar el consumo de energia.

Campos electromagnéticos

El campo electromagnético generado durante la soldadura por arco puede
%W |nterfer|r con diversos dispositivos eléctricos y electrénicos, como los marcapasos
cardiacos. Quienes utilicen este tipo de dispositivos deben consultar a un médico antes
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de realizar trabajos de soldadura.

. La exposicion a campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos en
la salud que aun se desconocen.
Riesgo de quemaduras
. No toque las partes calientes con las manos desnudas.
& . Deje transcurrir un periodo de enfriamiento antes de realizar cualquier
mantenimiento al equipo.
. Para manipular piezas calientes, utilice las herramientas adecuadas y/o guantes y ropa de
soldadura gruesos y termoaislantes para evitar quemaduras.

Advertencias generales de seguridad sobre herramientas eléctricas

Area de trabajo

e Mantén el area de trabajo limpia y bien iluminada. Los espacios desordenados, humedos u
oscuros propician los accidentes.

. No utilice herramientas eléctricas en atmédsferas explosivas, como en presencia de liquidos,
gases o polvo inflamables. Las herramientas eléctricas generan chispas que pueden encender
el polvo o los vapores.

. Mantenga a los nifios y a las personas no autorizadas alejados mientras utiliza una
herramienta eléctrica. Las distracciones pueden provocar que pierda el control del equipo.

Medidas de seguridad operativa

A {ATENCION! Compruebe siempre que la tension de alimentacion se
corresponde con la tensién especificada en la placa de caracteristicas del
dispositivo.

. No retuerza ni doble el cable de alimentacién de la herramienta.

. Nunca utilice el cable para transportar, tirar o desenchufar la herramienta eléctrica.

. Mantenga el cable de alimentacion alejado del calor, el aceite, los bordes afilados o las fuentes
de calor en movimiento.

. Revise periddicamente el enchufe y el cable de alimentacién; en caso de dafios, pdngase en
contacto con un electricista autorizado para que los reemplace.

. Evite el arranque involuntario. Asegurese de que el interruptor esté en la posicion de
"Apagado" antes de conectarlo a la fuente de alimentacion.

. Cuando utilice una herramienta eléctrica al aire libre, utilice exclusivamente cables de
extension certificados y marcados como aptos para uso en exteriores.

. iNo fuerce la herramienta eléctrica! Funcionara de forma mas segura y eficiente si se utiliza
dentro de sus parametros especificados (respete el ciclo de trabajo). No utilice la herramienta
eléctrica para fines distintos a los previstos.

Seguridad personal

. No utilice la maquina de soldar si esta cansado, bajo los efectos del alcohol, de medicamentos
que afecten a los reflejos o de drogas.

. Utilice siempre ropa adecuada. No use ropa suelta, materiales sintéticos ni joyas que
puedan producir chispas.

C0O0®

. Utilice siempre guantes de soldadura aislantes especiales, una mascara de soldadura
protectora adecuada con filtro 6ptico, un delantal de cuero y calzado de soldadura protector
con suelas aislantes.

. Utilice siempre una mascara de soldadura equipada con un filtro de vidrio protector del grado
de proteccion adecuado (DIN 9-11) para proteger sus ojos y su rostro de la radiacion
ultravioleta (UV), la radiacion infrarroja (IR) y las salpicaduras de metal fundido.

. Evite la inhalacion directa de humos y gases emitidos durante el proceso de soldadura. En
areas cerradas o con poca ventilacién, utilice una mascarilla de protecciéon respiratoria
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adecuada (por ejemplo, mascarilla FFP2/FFP3 o mascarilla con filtro de carbdn).

. Utilice pantallas o paneles protectores no inflamables para proteger a las personas cercanas
de los rayos del arco eléctrico y las salpicaduras de soldadura. Advierta a las personas
cercanas que no miren directamente al arco eléctrico.

. No toque la pieza recién soldada, la abrazadera del portaelectrodos ni el trozo de electrodo
restante con las manos desnudas inmediatamente después de soldar, ya que alcanzan
temperaturas extremadamente altas. jRiesgo de quemaduras!

Servicio

. Haga revisar su herramienta eléctrica por un técnico calificado que utilice Unicamente
repuestos y accesorios originales para evitar accidentes causados por reparaciones
incorrectas.

Instrucciones de seguridad especificas para equipos de soldadura por
arco|

. La instalacion, el funcionamiento, el mantenimiento y la reparacion de este equipo deben ser
realizados exclusivamente por personal cualificado o debidamente capacitado.

e Asegurese de que la toma de corriente esté correctamente conectada a tierra y protegida por
disyuntores/fusibles adecuados y un dispositivo de corriente residual de 30 mA (RCD/GFCI).

. Utilice unicamente los cables de soldadura suministrados o cables de repuesto con una
seccion transversal y un grado de aislamiento equivalentes.

. Utilice alargadores solo cuando sea estrictamente necesario; la seccion transversal del
conductor debe ser al menos igual a la del cable de alimentacion (minimo 2.5 mm?) y debe
incluir un conductor de tierra. Desenrolle completamente los alargadores antes de usarlos
para evitar el sobrecalentamiento por induccion.

. Nunca toque el electrodo ni los componentes internos energizados mientras estén en contacto
con la pieza de trabajo, superficies sin conexion a tierra o un electrodo de otra maquina de
soldar.

. Nunca realice operaciones de soldadura en contenedores, recipientes, bidones o tuberias que
contengan o hayan contenido materiales inflamables o téxicos. jRiesgo grave de explosién!

. La soldadura genera humos peligrosos y gases téxicos. Asegurese de contar con una
ventilacion de extraccion localizada adecuada o trabaje exclusivamente en areas abiertas y
bien ventiladas.

. El arco eléctrico emite luz visible intensa, asi como radiacion ultravioleta (UV) e infrarroja (IR)
peligrosa, que provoca quemaduras graves en los ojos y la piel. Utilice siempre un casco de
soldadura certificado con lente de filtro adecuado (DIN 9-11).

. La conexion a tierra de la maquinaria debe realizarse exclusivamente a través de tomas de
corriente certificadas e instaladas correctamente, en pleno cumplimiento de los cédigos
eléctricos vigentes.

. Las personas que llevan marcapasos cardiacos o implantes médicos activos deben mantener
una distancia segura de la fuente de alimentacién durante su funcionamiento debido a los
fuertes campos electromagnéticos.

. Para evitar una sobrecarga térmica, mantenga un flujo de aire adecuado alrededor de la
unidad y asegurese de que todas las rejillas de ventilacion estén completamente despejadas.

e Estd ESTRICTAMENTE PROHIBIDO operar bajo la lluvia, en ambientes humedos o sobre
superficies mojadas.

. No coloque la maquina sobre superficies inestables o inclinadas donde exista riesgo de que
se vuelque o se caiga durante su uso.

Campo de uso

La maquina se utiliza para la soldadura manual de piezas de acero, hierro fundido y acero
inoxidable mediante electrodos revestidos, alambre macizo en gas de proteccion (MIG/MAG),
alambre tubular (sin gas/FCAW), asi como varillas de relleno en atmésfera de gas inerte (argén)
para el proceso TIG Lift.

iNO ESTA DISENADO PARA USO INDUSTRIAL!
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Ventajas de utilizar el inversor en comparacion con los equipos clasicos:
Compacto.

Eficiente energéticamente.

Arco eléctrico mas estable.

Alta eficiencia.

Nivel de voltaje en vacio mas elevado.

Compensacioén de potencia por fluctuaciones de la tensién de alimentacion.

Funciones principales

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

e Arranque en caliente: optimiza el encendido del arco.

. Antiadherente: evita que el electrodo se adhiera a la pieza de trabajo.

. Proteccion contra sobrecalentamiento.

{PRECAUCION! EN CASO DE RUIDO ANORMAL DURANTE EL
FUNCIONAMIENTO, APAGUE LA HERRAMIENTA INMEDIATAMENTE Y PONGASE
EN CONTACTO CON UN CENTRO DE SERVICIO AUTORIZADO PARA SU

INSPECCION Y REPARACION.

La maquina esta equipada con un sistema de compensacion de potencia. En caso de fluctuaciones

en la tensién de alimentacion +15%, la maquina funciona con parametros normales.

Tipo de soldadura MMA:

—  Conecte los cables de soldadura a la maquina, respetando la polaridad requerida (como se
muestra en las figuras a continuacion).

—  Parafijar el cable, inserte el conector de bayoneta y girelo en el sentido de las agujas del
reloj.

Polaridad en la soldadura

La polaridad influye en la calidad y el aspecto de la soldadura. A continuacion, se explica como

elegirla:

e  Soldadura con electrodos de corriente alterna (CA) (por ejemplo, E46): Se puede utilizar tanto
polaridad directa (Fig. B) como polaridad inversa (Fig. A).

e  Soldadura con electrodos revestidos basicos (p. €j., E50): Estos electrodos se utilizan para
soldaduras de alta resistencia. Para obtener resultados éptimos, utilice corriente continua y
polaridad inversa (el cable del portaelectrodos se conecta al terminal «+» de la maquina). La
polaridad inversa proporciona un arco mas estable y un mejor control.

b |
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Seleccién de polaridad

e Polaridad inversa [electrodo a "+", pieza de trabajo a "-" (Fig. B) ] : Ideal para la mayoria de
las aplicaciones, proporciona un arco estable y una penetracién uniforme. La pieza de trabajo
se calienta menos y el electrodo se quema mas lentamente.

. Polaridad directa [electrodo a ,—", pieza de trabajo a ,+” (Fig. A) ] : Genera mas calor en la
pieza de trabajo. Recomendado para soldar piezas gruesas y macizas que requieren una
fusion mas profunda. El electrodo se quemara mas rapido .

Finalizacion de los preparativos

. Fije la abrazadera del cable de tierra lo mas cerca posible de la zona de soldadura.
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. Conecte el cable de alimentacion al enchufe.

Puesta en marcha: Conecte la maquina a una toma de corriente y pulse el interruptor de
encendido/apagado en la posicion «ON». En ese momento, el ventilador de refrigeracion
comenzara a funcionar y el ultimo valor de corriente seleccionado aparecera en la pantalla;
seleccione el modo de soldadura MMA.

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

DI c:'?:nelectrodo ’ | Espesor del metal soldado, mm | Rango de corriente de soldadura, A
1.6 1,5-2,0 50-70
2 1,5-2,0 60-80
25 1,5-3,0 70-100
3.0-6.0 90-140
4 4,0-10,0 120-160

Tipo de soldadura MIG/MAG:
iPRECAUCION! ANTES DE COMENZAR CUALQUIER TRABAJO DE INSTALACION
A O MANTENIMIENTO, DESCONECTE SIEMPRE LA MAQUINA DE LA FUENTE DE
ALIMENTACION ELECTRICA.
1. Conexion de la antorcha de soldadura

Para conectar la antorcha de soldadura, siga los pasos que se

indican a continuacion, consultando la figura adjunta:

. Inserte el conector de la linterna (1 en la figura adjunta) en
el conector Euro (3 en la figura adjunta) del panel frontal.
Asegurese de que encaje perfectamente.

e  Asegurelo firmemente girando la tuerca de fijaciéon (nimero
2 en la figura adjunta) en el sentido de las agujas del reloj.
Esto garantizara una conexion estable y segura.

2. Seleccion de polaridad

Para la soldadura MIG/MAG se utiliza polaridad inversa.

. Conecte el cable selector de polaridad (1 en la figura
adyacente) al terminal "+" del panel de control.

e  Conecte la pinza de tierra al terminal “-” de la maquina.

Nota: La pinza de tierra garantiza el circuito de corriente y debe

conectarse a la pieza de trabajo.

Nota para el cable FLUX (sin gas): Si utiliza cable tubular con fundente autoapantallado (sin

gas de proteccion), la polaridad se invierte: el cable selector de polaridad se conecta al terminal

"-"y la pinza de tierra al terminal "+".

3. Instalacion del carrete de alambre

e Asegurese de que la punta de contacto de cobre del soplete sea adecuada para el diametro
del cable que va a utilizar.

e  Abra el compartimento de alimentacion deslizando el pestillo hacia arriba.

e Afloje la tuerca de blogueo, retire la arandela y cologue la bobina en el eje. La bobina debe
girar en sentido contrario a las agujas del reloj al alimentar el alambre.

. Fije la bobina con la arandela y la tuerca de seguridad, apretando en el sentido de las
agujas del relo;j.

4. Alimentacion de alambre
Para alimentar el alambre de soldadura, siga los pasos que se indican a continuacion, consultando
la figura adjunta:
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e  Tire de la palanca del regulador de tensién para liberar el rodillo
de presion.

. Compruebe que el rodillo de alimentacion tenga la ranura i A
correcta para el diametro del alambre (el diametro estda marcado 1 = L _
en el rodillo). L *J

. Inserte el extremo del cable en el tubo guia (1) y empujelo de 5 T e Y
a 10 cm dentro del orificio guia de la antorcha (5). { TN\

e Baje el rodillo de presion (4) y bloquéelo con el regulador de

tension (2). 7 8
e  Ajuste la presion del rodillo mediante el regulador, configurando ) l l
una presion media. | :) =
—

e Retire la boquilla (7) y la punta de contacto (8) del cabezal de la

antorcha.

. Pulse el boton de alimentacion del cable en el panel de control hasta que el cable salga a
una distancia de 5-10 cm de la punta de la antorcha.

e Vuelva a instalar la punta de contacto y la boquilla.

. Conexién de gas de proteccion

e  Asegurese de que las valvulas del cilindro y del regulador estén cerradas.

. Conecte la manguera de gas al regulador y a la maquina utilizando abrazaderas para
mangueras. Asegurese de que todas las conexiones estén bien selladas.

Para soldar aceros comunes, se utiliza gas activo (MAG), como el diéxido de carbono.

Para materiales como el aluminio o el acero inoxidable, se utiliza gas inerte (MIG), como el argén.

. Eleccion del gas de proteccion

e  Gas activo (MAG): Las mezclas de diéxido de carbono puro ( C0,) o argén C0,son ideales
para soldar aceros comunes. Esto garantiza una penetraciéon profunda y una soldadura
fuerte.

. Soldadura MIG (gas inerte): Para materiales sensibles a la oxidaciéon, como el aluminio o el
acero inoxidable, se utiliza gas inerte (generalmente argén). Este tipo de gas proporciona
una soldadura mas limpia, con menos salpicaduras y un acabado estético superior.

. Preparacién y conexién

e  Seleccione el modo de soldadura deseado (MIG/MAG o MMA) mediante el interruptor (1)
del panel de control.

. Conecte la maquina a una fuente de alimentacién y enciéndala.

. Fije la pinza de tierra de forma segura lo mas cerca posible de la zona de soldadura para
garantizar un buen circuito.

e Abra la valvula de la bombona de gas de proteccion. Pulse el boton de la antorcha de
soldadura para comprobar si sale gas por la manguera.

. Limpie la superficie metalica de suciedad, pintura y 6xido. Si el espesor del metal es
superior a 3 mm, cree un chaflan (ranura en V) para lograr una soldadura mas resistente.

e  Ajuste la longitud de la punta del alambre de soldadura a 6-8 mm, cortando el sobrante con
unos alicates.

. Proceso de soldadura

e  Pulsa el boton de la antorcha de soldadura. Comenzara a alimentar el alambre y el gas
simultaneamente.

e Acerque la antorcha a la pieza de trabajo a una distancia de 6-8 mm. Cuando el cable toque
el metal, se formara un arco eléctrico (se encendera).

e Desplace la antorcha a lo largo de la junta, manteniendo una velocidad constante y una
distancia de 6-8 mm.

e Alterminar, aleje la antorcha de la pieza de trabajo para apagar el arco. Suelte el botén de
la antorcha entre 1,5 y 2 segundos después de apagar el arco para detener el suministro
de alambre y gas.

A iPRECAUCION! Una vez finalizada la soldadura, cierre firmemente la valvula del
cilindro de gas de proteccién y apague la maquina.
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Recomendaciones para una soldadura de calidad y ajustes 6ptimos

. Mantenga una velocidad de desplazamiento constante de la antorcha y un angulo de
inclinacion adecuado.

e Para encontrar la configuracion 6ptima segun el grosor del metal y el diametro del cable,
consulte la tabla a continuacion.

Espesor Espacio Diametro Tension de Velocidad
P (entre del ; : del Consumo de
del . funcionamiento, ;
metal piezas), alambre, vV alamb_re, gas, I/min
’ mm mm m/min
mm
0,8 0 0,6 13-15 2,5-3,5 8-9
1 0 0,6 15-17 2,5-3,5 8-10
1.2 0 0,8 17-18 2,5-45 10-12
1.6 0 0,8 18-19 3,5-5,5 10-15
2 0-0,5 0,8 19-20 5,5-7,5 10-15
2.3 0,5-1,0 1 20-21 6-7,5 10-15
3 0,5-1,0 1 21-22 7,5-9 10-15

Una vez finalizado el trabajo, cierre la valvula de la bombona de gas de proteccion y apague la
magquina de soldar.

Recomendaciones para técnicas de soldadura

La siguiente figura muestra los angulos de inclinacion de la antorcha de soldadura segun el tipo de
soldadura.

Tipo de soldadura TIG Lift

e  Conecte el cable de tierra al terminal "+". Esta es la polaridad correcta para la soldadura TIG
de aceros comunes.

e  Conecte la antorcha TIG al terminal negro “-".

e  Conecte la manguera de gas del soplete a la bombona de argon.

Precaucioén: El conector MIG/MAG no se utiliza para esta operacion. Asegurese de usar una

antorcha TIG equipada con una valvula manual (grifo de gas).

Procedimiento de soldadura (TIG LIFT)

. Encienda la maquina y seleccione la funcién TIG. Ajuste la corriente de soldadura deseada.

. Limpie minuciosamente la superficie que se va a soldar.

e  Abra la valvula del soplete para iniciar el flujo de argon.

e Encienda el arco (arco de elevacion) de la siguiente manera:
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o  Toque ligeramente la pieza de trabajo con la punta del electrodo de tungsteno.

o Levante lentamente el electrodo entre 2 y 3 mm de la pieza de trabajo. Al levantarlo, el
arco se encendera instantdneamente.
. Avanza manteniendo una distancia constante. Si es necesario, puedes afadir material de
relleno (varilla) con la mano libre.
. Retire la antorcha de la pieza de trabajo. El arco se detendra automaticamente. Recuerde
cerrar la valvula de gas de la antorcha al terminar.

Principios fundamentales de la soldadura

Condiciones de trabajo y proteccion

. Temperatura y humedad: La maquina debe utilizarse a temperaturas comprendidas entre -5
°Cy +40 °C, con una humedad relativa maxima del 80 %.

. Proteccion: No utilice la maquina en condiciones de lluvia o nieve.

Cambio de modos de soldadura

Mediante el interruptor del panel de control, puede alternar entre la soldadura semiautomatica y la

soldadura por electrodo (MIG/MMA).

Métodos de ignicion por arco (para MMA)

Existen dos métodos principales para iniciar el arco eléctrico:

. Encendido por contacto: Coloque el electrodo perpendicular a la pieza a soldar, toque
ligeramente el metal y levante el electrodo. Si se adhiere, inclinelo con un movimiento brusco
para despegarlo y vuelva a intentarlo.

e  Encendido por friccion: Frote ligeramente el electrodo sobre la superficie metalica, como si
fuera una cerilla. Una vez encendido el arco, levante y estabilice el electrodo.

Proceso de soldadura

. Mantenga la distancia correcta: Mantenga una distancia constante entre el electrodo y la pieza
de trabajo, idealmente de 1 a 1,5 veces el diametro del electrodo.

. Mantenga un arco estable: mueva el electrodo de manera uniforme a lo largo de la costura de
soldadura, ajustandolo continuamente para compensar el acortamiento del electrodo.

e  Siel electrodo se pega: Muévalo hacia un lado para despegarlo y volver a encender el arco.

Técnicas de soldadura (MMA)

Los métodos de soldadura varian segun el angulo del electrodo:

e  Soldadura por inflexiéon (técnica de avance/retroceso): Se utiliza para uniones en techos,
horizontales y verticales. El movimiento se realiza en sentido contrario al de la trayectoria, con
el electrodo inclinado en un angulo de 30 a 60° con respecto a la pieza de trabajo.

e  Soldadura en angulo recto: Esta es una técnica dificil que se utiliza en espacios reducidos o
de dificil acceso. El electrodo se mantiene perpendicular (90°) a la pieza de trabajo.

e  Soldadura a contrapelo: Se utiliza para soldaduras a tope o de filete. El electrodo se inclina al
mismo angulo, pero el movimiento se dirige hacia el soldador.

«
4.:-(@,,,,“,\\1 i _‘ +—

Preparacién y limpieza (MIMA)

. Escoria: Después de cada pasada, la escoria formada debe eliminarse porque debilita la
resistencia de la soldadura.

. Reencendido del arco: Si la capa de recubrimiento del electrodo impide el reencendido, retire
la escoria de la punta del electrodo antes de intentarlo de nuevo.

. Limpieza final: Utilice un martillo cincelador para romper la escoria y un cepillo de alambre
para eliminarla. Para el acabado, puede usar una amoladora angular con un disco de limpieza.

Fin de la soldadura (VIMA)

Para finalizar un proceso de soldadura:
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Método de retirada: Mueva el arco unos milimetros hacia atras sobre la soldadura terminada
y, a continuacion, retire rapidamente el electrodo.

Soldadura de crater: Detenga brevemente el arco, vuelva a encenderlo en el centro del crater
(agujero final) y mueva el electrodo hacia su borde para rellenar el hueco.

Proteccion contra sobrecalentamiento

Si el indicador de proteccion térmica esta encendido, significa que la protecciéon térmica esta
activada. Si se supera el ciclo de trabajo indicado en la placa de caracteristicas, la maquina se
detendra antes de que se produzcan otros fallos. Espere a que el indicador se apague para
reanudar el funcionamiento. Si la proteccién térmica se activa continuamente, significa que la
maquina se esta utilizando por encima de sus limites de rendimiento estandar.

L

impieza y mantenimiento

mantenimiento del equipo, desconecte obligatoriamente el enchufe de

C iPRECAUCION! Antes de realizar cualquier trabajo de limpieza, verificacién o

alimentacion de la red eléctrica.

Limpieza

Para prevenir incendios causados por la destruccion del aislamiento de los cables eléctricos,
retire el polvo resultante de la soldadura. Si entra polvo metdlico en la carcasa, apague la
maquina y desconéctela de la red eléctrica; a continuacién, limpiela con aire comprimido.
Mantenga limpias las ranuras de ventilacion de la carcasa para evitar que el equipo se
sobrecaliente.

Limpie el equipo periédicamente, preferiblemente después de cada uso, con un pafio suave.
Si la suciedad persiste, utilice un pafio humedecido con agua y jabén.

NO utilice disolventes (como gasolina y sus derivados, alcohol), ya que pueden dafiar las
piezas de plastico.

Mantenimiento
Nuestro equipo ha sido disefiado para un uso prolongado con un mantenimiento minimo. Siguiendo
las instrucciones anteriores, siempre obtendra la maxima satisfaccion durante su uso.

Almacenamiento

Antes de guardar la herramienta, limpie siempre su carcasa con un pafio ligeramente
hdamedo.

Guarde la herramienta eléctrica en un lugar inaccesible para los nifios, en una posiciéon
estable y segura, en un lugar fresco y seco, evitando temperaturas excesivamente altas o
bajas.

Proteja la herramienta eléctrica de la luz solar directa y, si es posible, guardela en un lugar
OSCUro.

No guarde la maquina envuelta en papel de aluminio ni en una bolsa de plastico para evitar
la acumulacion de humedad.

Componentes desgastados como resultado del funcionamiento normal o de los accesorios.
Defectos causados por un funcionamiento, mantenimiento y almacenamiento inadecuados,
modificaciones no autorizadas del equipo, costes de transporte.

Dafios materiales y lesiones corporales resultantes del uso inadecuado del equipo.
Deterioro causado por liquidos, penetracion excesiva de polvo, destruccion intencional, uso
inapropiado (para fines para los que este equipo no esta disefiado), etc.

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 de sustancias
peligrosas. Por favor, entregue los RAEE en un centro de recogida y reciclaje autorizado.
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1. Hegesztési eljaras kivalasztasa

MIG/MAG: Hegesztés védbégazkeverékkel (20% CO0,szén-dioxid és80% Arargon).

FLUX: Hegesztés porbeles huzallal (védégaz nélkil; kdzvetlen polaritds: a pisztoly a
negativ ,—” pélushoz, a munkacsipesz pedig a pozitiv ,+” pélushoz csatlakozik).

CO2: Hegesztés tiszta szén-dioxiddal (aktiv védégaz).

TIG: Hegesztés nem fogyd volfram elektrédaval, argon atmoszféraban (TIG Lift
Uzemmaodban).

MMA: Kézi fémelektrédas hegesztés bevonatos elektrédakkal.

2. Uzemméd kivalasztasa

2T (Kétérintéses mod): Standard MIG Gzemméd — a hegesztés megkezdéséhez nyomja
meg és tartsa lenyomva a pisztoly kapcsolojat (gazaramlas, huzaltovabbitas és az iv
begyujtéasa). A hegesztés ledllitasahoz engedje el a kapcsoloét. Ez idealis rovid
hegesztésekhez, gyors toldalékolashoz, lemezmegmunkalashoz vagy olyan
alkalmazasokhoz, amelyek a pisztoly gyakori athelyezését igénylik, az azonnali, kapcsolén
alapuld vezérlésnek kdszonhetéen.

4T (Négyérintés mod): Négylépéses MIG lizemmdd — nyomja meg és engedje el a pisztoly
kapcsolojat; a hegesztés automatikusan elindul és folytatédik a kapcsol6 lenyomva tartasa
nélkdl. A hegesztés ledllitasahoz nyomja meg és engedje el ismét a kapcsol6t. Hosszu
hegesztési varratokhoz tervezték, mivel hosszu koétések esetén a kapcsolé folyamatos
lenyomva tartasanak szikségességétdél megkiméli az ujjakat és a kezet.

SP (Ponthegesztés): Ponthegesztés.

VRD: Fesziltségcsokkenté eszkoz MMA mdédban a fokozott biztonsag érdekében (magas
paratartalmu kérnyezetben ajanlott).
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3-4. Beadllithaté paraméterek kivalasztasa

A paraméterek a gomb megnyomasaval modosithatok.
. MMA médban: Beadllitjia a hegeszt6aramot, a meleginditast és az iverét.
. MIG tzemmédban (szinergikus/automatikus): Beallitja a hegesztéfesziltséget és -aramot.
e MANU moddban: Lehetévé teszi a hegesztéfesziltség és a huzalelbtolasi sebesség

manualis beallitasat a (4) vezérldgombbal.

e  TIG tzemmodban: Csak a hegesztéaramot allitja be.

5. Homérsékletjelz6
Ez a jelz6 figyelmeztet, ha a hegesztd tulmelegszik és hévédelmi tzemmaddba Iép.

6. Huzalel6tolasi sebesség (csak MIG lizemmaodban)
Ez a beadllitas lehetévé teszi a huzal kidramlasanak sebességének beallitasat a pisztolybdl, a
sebességet a folyamatban |évé munkahoz igazitva.

7. Gaztisztitas / gazteszt (csak MIG Gizemmaédban)
Ez a funkcio lehetdvé teszi a gazaramlas ellendrzését és a gaztdomlo légtelenitését a hegesztés
megkezdése el6tt (a levegd eltavolitdsa a korbdl és a megfelel inert gazvédelem biztositasa
az els6 masodperctél kezdve).

8. Huzalatméro kivalasztasa (MIG mod)
Lehetbvé teszi a megfelelé huzalatméré (0,6, 0,8, 0,9, 1,0 mm) kivalasztasat az optimalis
hegesztési teljesitmény biztositasa érdekében.
Megjegyzés: A MANU (manualis) funkcid lehet6vé teszi a feszlltség és a huzalel6tolasi
sebesség manualis beallitasat az allitdgomb segitségével. Ez a funkcié csak MIG
tUzemmodban érhetd el.

9. Hegesztofesziiltség kijelzd
. Kijelzi a beallitott célfeszultséget.
. Hegesztési mad: Kijelzi a tényleges feszlltséget hegesztés kézben.

10. Hegesztéaram kijelzé
e A hegesztéaram értékét mutatja.
. MIG méd: Ez a jelz6 a huzalel6tolasi sebességet jelzi.

Miiszaki adatok

Termékkod
Készllék tipusa
Fesziltség / Frekvencia

Fesziiltség / Frekvencia
Maximalis elnyelt teljesitmény

Terhelés nélkili feszlltség

Arambeaéllitasi tartomany (60%)

Arambeallitasi tartomany (100%)

11Tmax
11eff
Huzaladagolasi sebesség

Elektroda atméréje

684032 (maximalis aram 160A)
Egyfazisu, ventilatoros hiitési

220-240V / 50-60Hz

MMA, MIG/MAG, TIG emelés, MIG gaz nélkil
(FCAW)

7,2 Kw (MMA), 6,0 Kw (MIG), 4,5 Kw (TIG)

71V

20A/20,8V - 160A/26,4V (MMA)
40A/20,8V - 160A/16,4V (MIG)
20A/20,8V - 160A/16,4V (TIG)
20A/20,8V - 124A/25V (MMA)
40A/20,8V - 124A/14,6V (MIG)
20A/20,8V - 124A/15V (TIG)

32,9 A (MMA), 27,4 A (MIG), 20,4 A (TIG)
25,5 A (MMA), 21,2 A (MIG), 15,8 A (TIG)
1,5 - 15 m/perc

1,6 -4,0 mm
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Huzalatméré 0,6 -1 mm
Védettségi fok / Szigetelési osztaly IP21S /|
Uresjarati energiafogyasztas 8,18 W
Hatékonysag 84,78%
LED digitalis kijelz6 Igen

Elektrédatarto kabellel 1,8 m x 16 mm?,

foldeld bilincs kabellel 1,6 m x 16 mm?,

huzaladagolé gorgék (0,6, 0,8, 1,0 mm),
Kiegésziték hegesztbalarc,

drotkefe,

MIG hegesztépisztoly,

TIG hegesztbpisztoly

Termék méretei (HxSzxM) 43x23x27 cm
Nett6 tdmeg ~11,8 kg
Koszonjik, hogy megvasarolta ezt az EVOTOOLS terméket, amelyet a

legmagasabb biztonsagi és lizemeltetési szabvanyoknak megfeleléen
gyartottunk.

kézikonyvet és az altalanos biztonsagi utasitasokat a berendezés hasznalata
el6tt. Ezen szabalyok be nem tartasa aramiitést, sulyos kezelési hibakat, tizet
és/vagy sulyos személyi sériilést okozhat. Orizze meg a kézikonyvet
biztonsagos helyen késoébbi felhasznalas céljabol .

@ Figyelem! Sajat biztonsaga érdekében figyelmesen olvassa el ezt a

Ivhegesztési veszélyek

A hegesztés veszélyes lehet Onre és a munkateriileten tartézkoddkra. A hegesztégép hasznalata
el6tt olvassa el és értse meg ezt a hasznalati utasitast. A biztonsagos hegesztési gyakorlatok be
nem tartasa testi sérllést vagy halalt okozhat. Az alabbiakban lathaté szimbdlumok a
kézikdényvben a lehetséges veszélyekre valo figyelemfelhivasra és azok azonositasara
szolgalnak. Amikor a szimbolumot latja, legyen figyelmes, és kdvesse a kapcsolddd utasitasokat
a veszély elkertlése érdekében.

A biztonsagi informacidk alabb és ebben a kézikdnyvben is megtalalhaték. A kdvetkezé
magyarazatok jelennek meg ebben a kézikdnyvben, a cimkéken és a termékhez mellékelt 6sszes
tobbi informacidés anyagban.

Aramiités veszélye

= . Az elektroda és a munkadarab (vagy fold) aramkérei elektromosan ,él6”
"‘*J\ (,forrd”) vannak, amikor a hegesztégép be van kapcsolva. Ne érintse meg ezeket az él6
4 részeket csupasz bérrel vagy nedves ruhazattal.

3_1\ . A hegesztégépet mindig tiszta, szaraz és jol szell6z6 helyen hasznalja. Ne
4 hasznalja a hegesztégépet nedves, vizes, esének kitett vagy rosszul szelléz6 helyeken.
. Ne érintse meg az él6 elektromos alkatrészeket.

e A hegesztOpisztoly, az érintkez6cslcs (vezet6ecsé/érintkez6csd) Osszeszerelése,
szétszerelése vagy szervizelése elétt, valamint a gazfuvokak beszerelése vagy eltavolitasa
el6tt valassza le a hegesztégépet az dramforrasrol.

e  Gyakran ellenérizze a tapkabelt és a foldelévezetéket sériilések vagy szigetelés nélkili
vezetékek szempontjabdl — sérilt kabelek esetén azonnal cserélje ki 6ket; a szigetelés nélkiili
kabelek halélosak lehetnek.

e Az ivhegesztési mivelet megkezdése el6tt gy6z6djon meg arrél, hogy a munkadarab
megfeleléen alad van tdmasztva és foldelve van.

e A fdldeld bilincset mindig a lehet6 legkdzelebb kell régziteni a munkadarabhoz a hegesztési
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terllethez. Ez biztositja a legkisebb elektromos ellenallast és a legjobb hegesztési minéséget.
. Mindig szaraz védéruhazatot, bér hegesztSkesztylt és szigeteld

e@@ labbelit viseljen. Hasznaljon megfeleld, langallo és tartdés anyagbdl késziilt

ruhazatot a bér védelme érdekében.

Fiist- és gazbelégzési veszély

e A hegesztési folyamat soran fustok és gazok keletkeznek. Ezen fustok
belélegzése veszélyes lehet az egészségre. Tartsa a fejét tavol a fustfelh6tél. Ne

s lélegezze be a flstot.

e Zart helyiségekben csak akkor dolgozzon, ha jél szellézik, vagy ha levegéellatasos
védémaszkot/légzésvédoét visel.

. Ne hegesszen zsirtalanito, tisztité vagy szor6 berendezések kdzelében. A hé- és ivsugarak
reakcioba léphetnek a gézokkel, és er6sen mérgezd és irritalé gazokat képezhetnek.

. Ne hegesszen bevonatos vagy védett fémeken, példaul horganyzott acélon, 6lommal vagy
kadmiummal bevont acélon.

Sugarzasi veszély
i . A hegesztési folyamat soran keletkezd ivsugarak intenziv lathaté és lathatatlan

L ultraibolya és infravorés sugarakat bocsatanak ki, amelyek megégethetik a szemet és a

bért. A hegesztési teruletrdl szikrak repulhetnek ki.

. Viseljen jovahagyott hegeszt6sisakot/alarcot megfeleld arnyékoldszirével,
@ hogy megvédje arcat és szemét az ivsugaraktol és a szikrakidl hegesztés vagy

megfigyelés kozben.

e Viseljen jévahagyott védészemuveget oldalsé védéelemekkel a hegesztéalarc alatt.

. Hasznaljon véddképernydket vagy véddkorlatokat masok védelmére a vakité villanasoktol, az
intenziv fényességtél és a szikraktdl; figyelmeztesse a kdzelben tartézkodokat, hogy ne
nézzenek kozvetlendl az ivbe.

e  Viseljen langallé és tartés anyagbdl (bér, vastag pamut, gyapju) késziilt testvédd felszerelést.
A testvédelemhez tartozik az olaj-/zsirmentes ruhazat, példaul bérkeszty, vastag anyagu ing,
mandzsetta nélklli nadrag, magas foku véddlabbeli és sapka/fékoto.

Tiiz- vagy robbandsveszély

= Az ivhegesztés olyan szikrakat hoz létre, amelyek nagy sebességgel jelentés
R tavolsagokra repulhetnek ki, és képesek meggyuijtani a gyulékony anyagokat, g6zoket

& vagy robbandanyagokat.

. NE haszndlja az ivhegesztégépet olyan helyen, ahol gyulékony vagy
robbanasveszélyes gézok vannak jelen.

e NE haszndlja a berendezést gyulékony felliletek kézelében. Tavolitson el minden gyulékony
anyagot a munkaterlletrdl olyan sugart kérdn belul, ahol a hegesztési szikrak elérhetik
(legalabb 10,7 méter).

. Hegesztés kézben mindig tartson a kdzelben tizolt6 készuléket.

. Hasznaljon védé hegeszt6takarokat (tlizallo takarokat) a festett és/vagy gyulékony felliletek,
gumitémitések, jarmiélek, motoralkatrészek stb. védelmére.

. Gyd6z6djon meg arrdl, hogy az elektromos halézat megfelel6 méretli vezetékekkel van
felszerelve az energiafogyasztas kezeléséhez.

Elektromagneses mez6k
. . Az ivhegesztés soran keletkez6 elektromagneses mez6 zavarhatja a kiilénféle

?W elektromos és elektronikus eszkdzoket, példaul a szivritmus-szabalyozokat. Barkinek,

Ficy aki ilyen eszkdzt hasznal, konzultalnia kell orvosaval, mielétt hegesztési miveleteket
végezne.

e A hegesztés soran az elektromagneses mezéknek valo6 kitettségnek mas, még nem ismert

} egészseégugyi hatasai is lehetnek.

Egési veszély

. Ne érintse meg a forré részeket csupasz kézzel.
. A berendezés szervizelése el6tt hagyjon hdlni.
. Forr6 munkadarabok kezeléséhez hasznalion megfelel6 szerszamokat
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és/vagy viseljen vastag hészigetel6 hegeszt6kesztylit és ruhazatot az égési sérilések
elkerulése érdekében.

elmeztetések az elektromos szerszamokhoz

Munkateriilet

e Tartsa a munkateriletet tisztan és jol megvilagitva. A rendetlen, nedves vagy sotét teriiletek
balesetveszélyesek.

. Ne hasznéljon elektromos szerszamokat robbanasveszélyes kérnyezetben, példaul gyulékony
folyadékok, gazok vagy por jelenlétében. Az elekiromos szerszamok szikrakat keltenek,
amelyek meggyujthatjak a port vagy a gézoket.

e Tartsatavol a gyermekeket és az illetéktelen személyeket az elektromos szerszam hasznalata
kézben. A figyelemelterelés miatt elveszitheti az uralmat a berendezés felett.

Uzemeltetési biztonsdgi intézkedések

A FIGYELEM! Mindig ellenérizze, hogy a tapfesziiltség megfelel-e a késziilék

adattablajan feltiintetett fesziiltségnek.

. Ne csavarja vagy térje meg a szerszam tapkabelét.

e Soha ne haszndlja a kabelt a szerszam hordozasahoz, huzasahoz vagy kihuzasahoz a
konnektorbol.

e Tartsa tavol a tapkabelt hétél, olajtdl, éles szélektdl vagy mozgé hékibocsaté forrasoktdl.

. Rendszeresen ellenérizze a csatlakozodugoét és a tapkabelt; sériilés esetén forduljon
szakképzett villanyszerel6hdz a cseréjikhdz.

. Kertlje a véletlen beinditast. Gy6z&djon meg réla, hogy a kapcsolé ,Ki” allasban van, miel6tt
a tapforrashoz csatlakoztatja.

. Ha elektromos szerszamot hasznal a szabadban, kizarélag kiltéri hasznalatra alkalmas,
tanusitvannyal és jel6léssel ellatott hosszabbitd kabelt hasznaljon.

* Ne erdltesse az elektromos szerszamot! Biztonsagosabban és jobban végzi a munkat, ha a
megadott paramétereken bellll hasznalja (vegye figyelembe a bekapcsolasi ciklust). Ne
hasznalja az elektromos szerszamot a rendeltetésétél eltéré célra.

Személyes biztonsdg

. Ne Uzemeltesse a hegesztégépet, ha faradt, alkohol, reflexeket befolyasold gydgyszerek vagy
kabitdészerek hatasa alatt all.

. Mindig viseljen megfelel6 ruhazatot. Ne viseljen b6 ruhazatot, szintetikus anyagokat vagy
ékszereket, amelyek szikrat okozhatnak.

0000®

e Mindig hasznaljon specialis szigetel6 hegeszt6keszty(it, megfelel6 véd&hegesztbalarcot
optikai szlrével, bér kétényt és szigeteld talpu hegesztSlabbelit.

. Mindig hasznaljon megfelel6 sotétitési foka (DIN 9-11) védbszird Ulveggel ellatott
hegesztbalarcot, hogy megvédje szemét és arcat az ultraibolya (UV), az infravords (IR)
sugarzastol és az olvadt fém froccsenésétdl.

e  Kerlilje a hegesztési folyamat soran felszabadulé flistok és gazok kdzvetlen belélegzését. Zart
vagy rosszul szell6z6 helyiségekben viseljen megfelel6 1égzésvéd6é maszkot (pl. FFP2/FFP3
maszkot vagy szénsziir6s maszkot).

. Hasznaljon nem gyulékony véd&ernydket vagy paneleket a kdzelben tartézkodok védelmére
az ivsugarak és a hegesztési froccsenések ellen. Figyelmeztesse a kdzelben tartézkodokat,
hogy ne nézzenek kozvetleniil az elektromos ivbe.

. Hegesztés utan ne érintse meg csupasz kézzel a frissen hegesztett munkadarabot, az
elektrédafogé bilincset vagy a megmaradt elektrédacsonkot, mivel ezek rendkivil magas
hémérsékletet érhetnek el. Egési sériilés veszélye!
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Szolgaltatas

e A szakszer(tlen javitdsok okozta balesetek elkerilése érdekében bizza az elektromos
szerszam szervizelését szakképzett szerelével, csak eredeti cserealkatrészeket és
tartozékokat hasznalva.

. A berendezés telepitését, Uzemeltetését, karbantartasat és javitasat kizarélag képzett vagy
szakképzett személyzet végezheti.

e Gy6zddjobn meg arrdl, hogy a tapcsatlakozoéaljizat megfeleléen foldelt, és megfeleld
megszakitokkal/biztositékokkal, valamint egy 30 mA-es maradékaram-védSkapcsoloval
(RCD/GFCI) van védve.

. Kizarolag a mellékelt hegeszt6kabeleket vagy azonos keresztmetszetli és szigetelési
besorolasu cserekabeleket hasznalja.

. Hosszabbité kabelt csak feltétlenul szlikséges esetben hasznaljon; a vezeték
keresztmetszetének legalabb akkoranak kell lennie, mint a tapkabelé (minimum 2.5 mm?), és
rendelkeznie kell foldel6vezetékkel. Hasznalat elétt teljesen tekerje le a hosszabbité kabeleket
az induktiv tulmelegedés elkerilése érdekében.

e Soha ne érintse meg az elektrédat vagy a feszlltség alatt allé bels6 alkatrészeket, mikozben
azok a munkadarabbal, foldeletlen fellletekkel vagy egy masik hegesztégép elektrodajaval
érintkeznek.

e Soha ne végezzen hegesztési miveleteket olyan tartalyokon, edényeken, hordokon vagy
csoveken, amelyek gyulékony vagy mérgezd anyagokat tartalmaznak vagy tartalmaztak.
Sulyos robbanasveszély!

e A hegesztés veszélyes fustoket és mérgezd gazokat termel. Biztositson megfeleld helyi
elszivast, vagy kizarolag nyilt, jol szell6z6 helyen dolgozzon.

e Az elektromos iv intenziv lathaté fényt, valamint veszélyes ultraibolya (UV) és infravords (IR)
sugarzast bocsat ki, amelyek sulyos szem- és bérégési sériiléseket okozhatnak. Mindig
viselien megfeleld szlrésarnyékolasu lencsével (DIN 9-11) ellatott, tanusitott
hegesztdsisakot.

o A gép foldelését kizarélag megfeleléen telepitett, tanusitott halézati aljzatokon keresztiil
szabad elvégezni, a hatélyos elektromos el6irasoknak teljes mértékben megfelelve.

e A szivritmus-szabalyozéval vagy aktiv orvosi implantatummal rendelkezé személyeknek
mikodés kozben biztonsagos tavolsagot kell tartaniuk az aramforrastdl az erfs
elektromagneses mezdk miatt.

e A tllmelegedés elkeriilése érdekében biztositson megfeleld Iégaramlast a késziilék kortl, és
tartsa az 6sszes szell6z6nyilast teljesen szabadon.

e  SZIGORUAN TILOS esében, nedves kdrnyezetben vagy nyirkos feliileteken hasznaini.

* Ne helyezze a gépet instabil vagy ferde felliletre, ahol hasznalat kézben fennall a felborulas
vagy leesés veszélye.

Felhasznalasi teriilet

rozsdamentes acél alkatrészek kézi hegesztésére szolgal bevonatos elekirodakkal, tomor huzallal
védégazban (MIG/MAG), porbeles huzallal (gaz nélkul/FCAW), valamint hozaganyagpalcakkal
inert gaz (argon) atmoszféraban a TIG Lift eljarashoz.

NEM IPARI FELHASZNALASRA TERVEZVE!

Az inverter hasznalatanak elényei a klasszikus berendezésekhez képest:

. Kompakt.

Energiatakarékos.

Stabilabb elektromos iv.

Nagy hatékonysag.

Magasabb terhelés nélkiili feszliltségszint.

Teljesitménykompenzacié a tapfesziiltség ingadozasai esetén.
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e lverd — optimalizalja a cseppek atvitelét az elektrédardl a munkadarabra, megakadalyozva az
iv kialvasat az elektroda érintkezésekor.

e Meleginditas — optimalizalja az ivgyujtast.

e  Tapadasgatld — megakadalyozza, hogy az elektr6da a munkadarabhoz tapadjon.

e  Tulmelegedés elleni védelem.

FIGYELEM! MUKODES KOZBEN RENDKIVULI ZAJ ESETEN AZONNAL
KAPCSOLJA KI A SZERSZAMOT, ES FORDULJON HIVATALOS
SZERVIZKOZPONTHOZ ELLENORZES ES JAVITAS ESETEN.

A gép teljesitménykompenzald rendszerrel van felszerelve. tapfesziltség ingadozasa esetén
+15%a gép normal paraméterekkel mikodik.

MMA hegesztés tipusa:

—  Csatlakoztassa a hegesztékabeleket a géphez, ligyelve a sziikséges polaritasra (az alabbi
abrakon lathaté maédon).

—  Akabel régzitéséhez helyezze be a bajonettzaras csatlakozét, és forgassa el az éramutato
jarasaval megegyez6 iranyba.

Polaritas hegesztésben

A polaritas befolyasolja a hegesztés minéségét és megjelenését. igy valassz:

e Valtdaramu (AC) elektrédakkal torténé hegesztés (pl. E46): Hasznalhat mind kdzvetlen
polaritast (B. dabra) , mind forditott polaritast (A. dbra).

. Hegesztés bazikus bevonatu elektrodakkal (pl. E50): Ezeket az elektrédakat nagy szilardsagu
hegesztéshez hasznaljak. Az optimalis eredmény elérése érdekében egyenaramot és forditott
polaritast kell hasznalni (az elektrédatartd kabelét a gép ,+° csatlakozéjahoz kell
csatlakoztatni). A forditott polaritas stabilabb ivet és jobb vezérlést biztosit.

- ,‘I l‘ Txk=3000°C + / \ Ta=4000°C
.‘,_ | =\ .

Fig.A Fig.B

Polaritas kivalasztasa

. Forditott polaritas [elektréda a ,+”, munkadarab a ,—" pélusra (B. dbra) ] : Idealis a legtébb
alkalmazashoz, stabil ivet és egyenletes beolvadast biztosit. A munkadarab kevésbé
melegszik fel, és az elektréda lassabban ég.

e  Kozvetlen polaritas [elektroda a ,—” péluson, munkadarab a ,+” péluson (A. dbra) ] : Toébb hét
termel a munkadarabon. Vastag, massziv alkatrészek hegesztéséhez ajanlott, amelyek
mélyebb olvasztast igényelnek. Az elekiroda gyorsabban ég .

Az el6késziiletek véglegesitése

e Rogzitse a foldel6kabel bilincsét a lehetd legkdzelebb a hegesztési terllethez.

e  Csatlakoztassa a tapkabelt a konnektorba.

Inditas: Csatlakoztassa a gépet a halézati aljzathoz, és nyomja a KI/BE kapcsolét ,BE” allasba.

Ekkor a hltéventilator mikodni kezd, és a kijelz6n megjelenik az utoljara kivalasztott aramérték;

valassza az MMA hegesztési modot.

Ivdram bedllitdsa
Vélassza ki a hegeszt6aramot a hasznalt elektréda atméréje szerint. Az érték megjelenik a
képernyén.
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EIektréd;ﬁ:mérﬁje ’ Hegesztett fém vastagsaga, mm Hegesztéaram-tartomany, A
1.6 1,5-2,0 50-70
2 1,5-2,0 60-80
2.5 1,5-3,0 70-100
3,0-6,0 90-140
4 4,0-10,0 120-160

MIG/MAG hegesztés tipusa:

A FIGYELEM! BARMILYEN TELEPITESI VAGY KARBANTARTASI MUNKALAT

MEGKEZDESE ELOTT MINDIG VALASSZA LE A GEPET AZ ARAMHALOZATROL.

1. A hegesztopisztoly csatlakoztatasa

A hegesztbpisztoly csatlakoztatasahoz kovesse az alabbi Iépéseket, a mellékelt abrara

hivatkozva:

. Helyezze be a pisztoly csatlakozéjat (1 a szomszédos abran)
az el6lapon talalhaté Euro csatlakozoba (3 a szomszédos
abran). Gy6z6djon meg rola, hogy tokéletesen illeszkedik.

. Rogzitse szorosan a rogzitbanya (2 a mellékelt abran)
6ramutatd jarasaval megegyezé iranyba forgatasaval. Ez
stabil és biztonsagos csatlakozast biztosit.

2. Polaritas kivalasztasa
MIG/MAG hegesztés esetén forditott polaritast hasznalnak.
e  Csatlakoztassa a polaritasvalasztd kabelt (1 a mellékelt
abran) a vezérl6panel ,+” csatlakozéjahoz.
. Csatlakoztassa a foldeld bilincset a gép ,—” csatlakozojahoz.
Megjegyzés: A foldeld bilincs biztositia az aramkort, és azt a
munkadarabhoz kell csatlakoztatni.
Megjegyzés a FLUX huzalhoz (gaz nélkiil): Ha 6nvédd, porbeles huzalt hasznal (védégaz
nélkil), a polaritas forditott: a polaritasvalasztd kabelt a ,—” poélushoz, a féldeld bilincset pedig a
»+" polushoz kell csatlakoztatni.
3. Dréttekercs felszerelése
. Gy6z6djon meg arrél, hogy a pisztoly réz érintkez6hegye alkalmas a hasznalandé
huzalatméréhoz.
. Nyissa ki az adagolérekeszt a reteszt felfelé csusztatva.
. Lazitsa meg a régzitéanyat, vegye le az alatétet, és helyezze az orsét a tengelyre. A huzal
betaplalasa kdzben az orsénak az éramutaté jarasaval ellentétes iranyba kell forognia.
. Rogzitse az orsét az alatéttel és a rogzitbanyaval, az éramutatd jarasaval megegyez6
iranyba huzva.
4. Huzaladagolas
A hegeszt6huzal betaplalasahoz kdvesse az alabbi lépéseket, a
mellette 1évé abra figyelembevételével:
e Huzza meg a feszességszabalyoz6 kart a nyomdgorgd
kioldédsahoz.
e  Ellenérizze, hogy az adagologdrgé hornya a huzalatmérének
megfelelé-e (az atméré a gorgdn van jeldlve).
. Helyezze a drot végét a vezetécsdbe (1), és nyomja be 5-10
cm-re a pisztolyvezet6 furataba (5).
. Engedje le a nyomogorgét (4), és rogzitse a
feszességszabalyozoval (2).
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¢ Allitsa be a gdrgényomast a szabalyozéval, kdzepes nyomast bedllitva.

e  Vegye le a fuvokat (7) és az érintkez6csucsot (8) a pisztolyfejrol.

e Nyomja meg a huzaladagol6 gombot a kezel6panelen, amig a huzal 5-10 cm-re ki nem joén
a pisztoly hegyébdl.

e  Szerelje vissza az érintkezécsucsot és a fuvokat.

5. Védoégaz csatlakozas

e  Gyb6z4djon meg arrol, hogy a palackon és a szabalyozon |évé szelepek zarva vannak.

. Csatlakoztassa a gaztomlét a szabalyozéhoz és a géphez tdmlébilincsekkel. Gyéz6djon
meg arrél, hogy minden csatlakozas szivargasmentes.

A kdzonséges acélok hegesztéséhez aktiv gazt (MAG), példaul szén-dioxidot hasznalnak.

Az olyan anyagokhoz, mint az aluminium vagy a rozsdamentes acél, inert gazt (MIG), példaul

argont.

6. Védbgaz kivalasztasa

e Aktiv gaz (MAG): A tiszta szén-dioxid ( CO,) vagy az argon CO,keverékek idedlisak a
kdzonséges acélok hegesztéséhez. Ez mély behatolast és erés hegesztési varratot biztosit.

. Inert gaz (MIG): Oxidaciora érzékeny anyagokhoz, példaul aluminiumhoz vagy
rozsdamentes acélhoz inert gazt (altalaban argont) hasznalnak. Ez a gaztipus tisztabb
hegesztési varratot biztosit kevesebb froccsenéssel és kivald esztétikai megjelenéssel.

7. El6készités és csatlakoztatas

e Vadlassza ki a kivant hegesztési modot (MIG/MAG vagy MMA) a kezel&panelen talalhato
kapcsolo (1) segitségével.

. Csatlakoztassa a gépet egy aramforrashoz, és kapcsolja be.

e A j6 aramkor biztositasa érdekében rogzitse a foéldelé bilincset a lehetd legkdzelebb a
hegesztési terllethez.

. Nyissa ki a védégazpalack szelepét. Nyomja meg a hegesztdpisztolyon talalhaté gombot,
hogy ellenérizze, kijon-e gaz a tdmlén keresztuil.

e Tisztitsa meg a fémfeliletet a szennyez6désektdl, festéktél és rozsdatdl. Ha a fém
vastagsaga nagyobb, mint 3 mm, készitsen letérést (V-hornyot) az er6sebb hegesztés
érdekében.

e A hegeszt6huzal kinyulasi hosszat allitsa 6-8 mm-re, a felesleget fogdval vagja le.

8. Hegesztési folyamat

. Nyomja meg a hegesztdpisztoly gombjat. A pisztoly egyszerre kezdi el a huzal és a gaz
adagolasat.

e Vigye a faklyat a munkadarab kdzelébe 6-8 mm tavolsagra. Amikor a huzal hozzaér a
fémhez, elektromos iv keletkezik (gyullad).

. Mozgassa a faklyat az illesztés mentén, allandé sebességet és 6-8 mm tavolsagot tartva.

. Ha kész, huzza el a pisztolyt a munkadarabtol az iv eloltasahoz. Az iv eloltasa utan 1,5-2
masodperccel engedje el a pisztoly gombjat a huzal- és gazadagolas leallitasahoz.
A FIGYELEM! A hegesztés befejezése utan szorosan zarja el a véddégazpalack

szelepét, és kapcsolja ki a gépet.

Ajanlasok a min6ségi hegesztéshez és az optimalis beallitasokhoz
e  Tartsa alland6 sebességgel a pisztolyt és megfeleld délésszdget.
e  Afémvastagsag és a huzalatmérd szerinti optimalis beallitasok megtaladlasahoz lasd az alabbi

tablazatot.
ez Uzemi
Fémvastaas (alkatrész |Huzalatmér fesziiltsé Huzalsebess | Gazfogyaszt
, 95 |ek kozott),| 6, mm ég, m/perc as, l/perc
ag, mm g,V
mm
0,8 0 0,6 13-15 2,5-3,5 8-9
1 0 0,6 15-17 2,5-3,5 8-10
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1.2 0 0,8 17-18 2,5-4,5 10-12
1.6 0 0,8 18-19 3,5-5,5 10-15
2 0-0,5 0,8 19-20 5,6-7,5 10-15
23 0,5-1,0 1 20-21 6-7,5 10-15
3 0,5-1,0 1 21-22 7,59 10-15

A munka befejezése utan zarja el a véd6gazpalack szelepét, és kapcsolja ki a hegesztégépet.
Hegesztési technikakra vonatkozo ajanlasok
Az alabbi abra a hegesztépisztoly délésszogeit mutatja a hegesztés tipusa szerint.

TIG Lift hegesztés tipusa

e Csatlakoztassa a foldel6kabelt a ,+” csatlakozohoz. Ez a helyes polaritas a kdzénséges acélok
TIG hegesztéséhez.

e  Csatlakoztassa a TIG hegesztdpisztolyt a fekete ,—” csatlakozéhoz.

e  Csatlakoztassa a gaztomlét a faklyatol az argonpalackhoz.

Vigyazat: A MIG/MAG csatlakozét nem hasznaljak ehhez a miivelethez. Gy6z6djon meg réla,

hogy kézi szeleppel (gazcsappal) felszerelt TIG hegesztopisztolyt hasznal.

Hegesztési eljaras (TIG LIFT)

. Kapcsolja be a gépet, valassza ki a TIG funkciét. Allitsa be a kivant hegesztéaramot.

e  Alaposan tisztitsa meg a hegesztend6 fellletet.

. Nyissa ki a pisztoly szelepét az argonaramlas elinditasahoz.

e  Gyujtsa meg az ivet (emelési iv) a kdvetkez&képpen:
o  Finoman érintse meg a munkadarabot a volframelektréda hegyével.
o Lassan emelje fel az elektr6dat 2-3 mm-re a munkadarabtél. Amikor felemeli, az iv

azonnal begyullad.

e Allandé tavolsagot tartva haladjon elére. Szilkség esetén szabad kézzel is adhat hozza
toltéanyagot (rudat).

. Emelje fel a pisztolyt a munkadarabrél. Az iv automatikusan leall. Ne felejtse el elzarni a
gazszelepet a pisztolyon a munka befejezése utan.

A hegesztés alapelvei

Munkakériilmények és védelem

. Hémérséklet és paratartalom: A gépet -5°C és +40°C kozotti hémérsékleten, legfeljebb 80%-
os relativ paratartalom mellett kell hasznalni.

e Védelem: Ne hasznalja a gépet es6ben vagy héban.

Hegesztési modok valtasa

A kezel6panelen talalhaté kapcsoléval valthat a félautomata hegesztés és az elektrédas hegesztés

(MIG/MMA) ko6z6tt.

58



Ivgyujtasi médszerek (MMA-hoz)

Az elektromos iv begyujtasanak két {6 maédja van:

e  Gyujtas ,érintéssel”: Helyezze az elektrodat merélegesen a hegesztett munkadarabra,
finoman érintse meg a fémet, és emelje fel az elekirodat. Ha beragad, hirtelen mozdulattal
dontse meg, hogy levaljon, majd prébalja ujra.

e  QGyujtas ,,surlédasos” modszerrel: Dorzsoélje finoman az elektrodat a fém fellletéhez, mint
egy gyufat. Miutan az iv meggyulladt, emelje fel és stabilizalja az elektrodat.

Hegesztési folyamat

e Tartsa be a megfelel6 tavolsagot: Tartson allando tavolsagot az elektroda és a munkadarab
kozott, idealis esetben az elektroda atmérdjének 1-1,5-szeresét.

e Stabil iv fenntartasa: Mozgassa az elektrédat egyenletesen a hegesztési varrat mentén,
folyamatosan allitva, hogy kompenzalja az elektréda révidulését.

e Ha az elektroda beragad: Mozgassa oldalra, hogy levaljon és Ujra meggyujtsa az ivet.

Hegesztési technikak (MMA)

A hegesztési modszerek az elektroda sz6gétdl fggden valtoznak:

e El6re/hatra hegesztés (elére/hatra technika): Mennyezeti, vizszintes és fiiggéleges
koétésekhez hasznaljak. A mozgas az iranyhoz képest ellentétes iranyban torténik, az elektroda
a munkadarabhoz képest 30—-60°-0s sz6gben dontve.

o  Derékszdgli hegesztés: Ez egy nehéz technika, amelyet sziik vagy nehezen elérhetd helyeken
hasznalnak. Az elektrédat merélegesen (90°) tartjak a munkadarabra.

. Hatlapos hegesztés: Tompa- vagy sarokvarratokhoz hasznaljak. Az elektréda azonos sz6gben
dél, de a mozgas On fel¢ iranyul.

,30-60° £ :
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El6készités és tisztitas (MMA)

e Salak: Minden egyes athaladas utan a képzddott salakot el kell tavolitani, mert gyengiti a
hegesztési szilardsagot.

. iv Ujragyuijtasa: Ha az elektréda bevonatrétege megakadalyozza az Gjragyujtast, tavolitsa el a
salakot az elektréda hegyérdl, miel6tt Gjra prébalkozna.

e Végso tisztitas: A salak feltoréséhez hasznaljon vésdkalapacsot, az eltavolitdsdhoz pedig
drotkefét. A befejezéshez hasznalhat sarokcsiszolét tisztitokoronggal.

Vége (MMA)

A hegesztési folyamat befejezéséhez:

e  VisszahUzasi médszer: Mozgassa az ivet néhany milliméterrel vissza a kész hegesztés felett,
majd gyorsan huzza ki az elektrodat.

o  Kraterhegesztés: Rovid idére allitsa le az ivet, gyljtsa meg Ujra a krater k6zepén (utolsé furat),
és mozgassa az elektrédat a krater széle felé a rés kitoltéséhez.

Tulmelegedés elleni védelem

Ha a hévédelem jelzéfénye vilagit, az a hévédelem miikddését jelzi. Ha a tipustablan feltlintetett

Uzemi ciklust tullépik, a gép ledll, mielétt mas hibak jelentkeznének. Varjon, amig a jelz6fény

kialszik, a miikodés folytatdsahoz. Ha a hévédelem folyamatosan bekapcsol, az azt jelenti, hogy a

gépet a normal teljesitményhatarain tul hasznaljak.

Tisztitas és karbantartas
FIGYELEM! A berendezésen végzett barmilyen tisztitasi, ellenérzési vagy
A karbantartasi munka elétt feltétleniil hizza ki a tapkabelt az elektromos
halézatbol!
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Tisztitas

e Az elektromos kabelek szigetelésének karosodasa okozta tlizek megel6zése érdekében
tavolitsa el a hegesztési mivelet soran keletkezd port. Ha fémpor kerll a haz belsejébe,
kapcsolja ki a gépet, valassza le a hal6zatrdl, majd tisztitsa meg sritett levegével.

e Tartsa tisztdan a készllékhaz szell6zényilasait, hogy megakadalyozza a berendezés
tulmelegedését.

. Rendszeresen, lehet6leg minden hasznalat utan, tisztitsa meg a berendezést puha ruhaval.
Ha a szennyez6dés tovabbra is fennall, hasznaljon szappanos vizzel megnedvesitett ruhat.

. NE hasznaljon oldoszereket (példaul: benzint és szarmazékait, alkoholt), mivel ezek
karosithatjak a milanyag alkatrészeket.

Karbantartas

Berendezéseinket ugy terveztik, hogy minimalis karbantartédst igényeljenek, és hosszu ideig

hasznalhatok legyenek. A fenti utasitasok betartasaval mindig maximalis elégedettséget érhet el

hasznalat kozben.

e A szerszam tarolasa el6tt mindig tisztitsa meg a hazat enyhén nedves ruhaval.

e A szerszamot gyermekek szamara hozzaférhetetlen helyen, stabil és biztonsagos
helyzetben, hiivés és szaraz helyen tarolja, kerllje a tulzottan magas vagy alacsony
hémérsékletet.

e Ovja az elektromos szerszamot a kdzvetlen napfénytél, és lehetéség szerint sétét helyen
tarolja.

. Ne tarolja a készuléket foliaban vagy miianyag zacskoéban, hogy elkeriilje a nedvesség
felhalmozodasat.

. Normal mikodés kdvetkeztében elkopott alkatrészek vagy tartozékok.

e A nem megfelel6 Uzemeltetés, karbantartas és tarolas, a berendezés jogosulatlan
moédositasa, szallitasi kdltségek altal okozott hibak.

e A berendezés nem megfeleld Uzemeltetésébdl ered6 anyagi karok és személyi sériilések.

. Folyadékok, tulzott por behatolasa, szandékos rongalas, nem rendeltetésszerl hasznalat
(nem olyan célokra, amelyekre a berendezést tervezték) stb. okozta karosodasok.

Ez a termék elektromos és elektronikus berendezésnek (EEE) mindsul. A 2012/19/EU
iranyelvvel dsszhangban tilos az elektromos és elektronikus berendezések hulladékait
(WEEE) valogatatlan kommundlis hulladékként artalmatlanitani. Ezek a veszélyes
anyagok jelenléte miatt hatéssal lehetnek a kornyezetre és az emberi egészségre.
Keérjlk, vigye vissza a WEEE-t egy hivatalos gy(jt6- és Ujrahasznositdé kbzpontba.

=i
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Meplypaen

1. AiokémTng ON/OFF

2. Zuvdeon QuaIKoU agpiou
3. AvepioTipag yueng

4. OeTikdG aKPODEKTNG (+)
5. ApvnTIKOG aKpodEKTNG (-)
6. KaAwdio emmAoyn¢g TTOAIKOTATOG
7. Yuvdeopog EURO yia pakd MIG
8. Mivakag gAéyxou
9. 086vn LED
10. AaBnA peTagopdg

Mivakag EAéyxou

1. EmAoyn Tng Siadikaciag CUYKOAANONG

MIG/MAG: ZuykOAAnon Ye peiypa mrpooTateuTikol agpiou (20% C0,d10E€idIo Tou GvBpaka
Ka180% Arapyov).

FLUX: Zuyk6AAnon pe oUppa pe TTupriva pong (Xwpig aéplo Bwpdkiong: XPnoIHoTIolE
Auean TTOAIKOTNTA: TTUPOOG CUVOEDEUEVOG OTOV apPVNTIKO AKPOJEKTN ,— KAl OQIYKTAPAG
£pyaaiag oTov BETIKO akpOdEKTN ,+°).

CO2: Zuyk6AAnon pe kaBapd diogeidio Tou avBpaka (evepyd aépio Bwpdkiaong).

TIG: Zuyk6AAnon pe pn avaAwaoipo nAekTpddio BoAgpapiou, oe atyda@aipa apyou (o€
Aeiroupyia TIG Lift).

MMA: Xelpokivntn ouykOAANGnN HETAAAWY PE TOEO pE ETTIKOAUPPEVA NAEKTPOBIA.

2. EmAoyn T1po1Tou AsiToupyiog

2T (Aermoupyia Auo Ayyiypdrtwyv): Tutmkn Aeitoupyia MIG — TratAoTe TTapaTeTapéva Tn
okavddAn Tou TUpooU yia va EeKIVAOETE T GUYKOAANON (poég agpiou, TPo@odoaieg
oUpaTOG KAl TO TOEo avafel). AprioTe Tn okavddAn yia va OTOUATACETE TN OUYKOAANGN.
AuTo gival 1I0aVIKO yia KOVTEG OUYKOAANOEIG, GUYKOAANGN ypriyopng KOAANONG, epyaaieg pe
Aapapiva ) epapuoyég TToU aTTaITOUV GUXVH ETTAVOTOTIOBETNAN TOU TTUPOOU, XGpn OToV
Gueco éeyxo Trou BacideTal oTn OKavOAAn.
4T (Aermoupyia Teoodpwv Ayyiyudrtwy): Acitoupyia MIG Teoodpwy BNudTwy — TTATAGTE Kal
a@AaTe TN okavdaAn Tou TTupooU. H guykdAAnon gekivd autéuaTa kal ouveyideTal Xwpig va
KPOTATE TTATNPEVN TN OKAVOAAN. A va OTAUATACETE TN GUYKOAANGCN, TTATACTE KAl aQroTe
gavd Tn okavOodAn. ‘Exel oxedlaoTel yia YOKPIEG pa®EéG OUYKOAANGNG, OTTOTPETTOVTAG TV
KOTTWON Twv JAKTUAWYV Kal TwV XEPIWY, €EQAEiQOVTAG TNV avAYKN OUVEXOUG KPATANATOG
TTATNPEVNG TNG OKAVOAANG KaTA Tn SIGPKEIX HEYAAWY APUWIV.
SP (Znpeio): Znuelakr ouykOAANnaon.
VRD: Zuokeur| peiwong 1adong o€ Asiroupyia MMA yia BeATiwpévn ac@dAsia (ocuvioTaTal yia
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TepIBAAAovTa pe uwnAn uypaacia).
3 - 4. EmAoyR puBuI{OpEVWV TTOPAUETPWV
O1 TTapapeTpol aAAGJOUV TTATWVTAG TO KOUTTI.
. >¢ Aeiroupyio MMA: PuByicel To peupa guykOAAnong, Tnv £vapén Aeimroupyiag pe Bepudtnta
Kail T dUvapn T6Eou.
. >¢ Aeiroupyia MIG (Zuvepyikii/Autoparn): Opiel Tnv TGon Kal To peUPa GUYKOAANGNG.
. >e Aeiroupyia MANU: EmiTpérmrer Tn xeipokivntn pUBIoN Tng TAoNG OUYKOAANONG Kai TNg
TayuTnTag TPoYodoaiag cUPUATOG XPNOIHOTTOIWVTAG TO KOUUTTI EAEyXou (4).
. 2¢e Aeitoupyia TIG: PuBpiCel pévo 1o pedpa GUyKOAANONG.
5. AgikTng Beppokpaciag
AuTn n €vdeign TpoeIdoTrolei 6Tav n pnxavr) cuykOAAnong utrepBepuavBei kai £10€ABel o€
AeiToupyia BeppIKAG TTPOOTACIAG.
6. TaxuTnTa Tpo@odoaciag oupparog (Movo AsiToupyia MIG)
AuTr n pUBUION OAG ETTITPETTEI VO OPICETE TNV TaXUTNTA PE TNV OTTOI0 TO CUPHA TPOPODBOTEITAI
£Ew a1d Tov TTUPaO, TTpocapudlovTag TNV TaxUTNTA OTNV TPEXOUTA EPYATia.
7. Ekkévwon agpiou / Sokipn agpiou (povo Aeitoupyia MIG)
AuTA n AsiToupyia odg emMTPETTEN va eTTAANBEUCETE TN PON OEPIOU Kal va KaBapioeTe Tov
€UKAUTITO CWARVa agpiou TIPIV EEKIVIAOETE TN CUYKOAANGN (yia va e€aAeipeTe Tov aépa atd To
KUKAWPO Kal va dlac@oAioeTe TN owaTh Bwpdkion adpavols agpiou atrd To TTPWTO KIOAAG
OEUTEPOAETTTO).
8. EmAoyn Siapérpou kaAwdiou (Aeitoupyia MIG)
oG emTPETTEl Va ETTIAEEETE TN OWOTA didpeTpo oUpparog TTou xpnoiyotroigitai (0,6, 0,8, 0,9, 1,0
mm) yia va eEac@alioete BEATIOTN aTT6S00N GUYKOAANGONG.
Inpeiwon: H Asitoupyia MANU (xeipokivnTn) odg ITPETTEI VO pUBPICETE XEIPOKivNTA TNV TAON
Kl TNV TaXUTNTa TP0Pod0aiag Tou KaAwdiou XpNOoIPOTTOIVTAG TO KOUUTT pUuBuiong. Auth n
Aeiroupyia gival dilaBéaiun povo oe Asitoupyia MIG.
9. AgikTnG TAONG GUYKOAANGNG
. Epgavicel Tnv TGon-0TéX0 TTOU £XEI OPICTEI.
e Aermoupyia ouykOAAnong: Epgavidel TNV Tpayuarikr) Tdon katd 1n cuykOAAnon.
10. AgikTng peUPATOG CUYKOAANGNG
. Epgavicel Tnv Tigr) Tou pelaTog OUYKOAANGCNG.
o Aermoupyia MIG: Autr n évdeign epgavidel Tnv TaxUTnTa TPoQod0a0iag Tou GUPUOTOG.

TeXVIKA Oedouéval

Kwdi1ko6g Tpoiovrog 684032 (uéyioTo peupa 160A)
TUOTTOG CUOKEURG Movo@aaoikd, YUKTIKO PE AVEPIOTAPO
Tdon / ZuxvotnTa 220-240V / 50-60Hz
Tdon / ZuxvotnTa MMA, MIG/MAG, TIG Lift, MIG no Gas (FCAW)
Méyiotn atmmoppogoupevn 10XUg 7,2 Kw (MMA), 6,0 Kw (MIG), 4,5 Kw (TIG)
Taaon xwpig gopTio 71V
20A/20.8V - 160A /26.4V (MMA)
Eupog pUBuiong petpatog (60%) 40A/20.8V - 160A /16.4V (MIG)

20A/20.8V - 160A /16.4V (TIG)
20A/20.8V - 124A/25V (MMA)

Eupog puBuiong pedpartog (100%) 40A/20.8V - 124A/14.6V (MIG)
20A/20.8V - 124A/15V (TIG)

11max 32,9A (MMA), 27,4A (MIG), 20,4A (TIG)

I1ef 25,5A (MMA), 21,2A (MIG), 15,8A (TIG)
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Tayutnta Tpo@odoaciag cUpuaTog 1,5 - 15 p/Aem16
AiGpeTpog NAekTpodiou 1,6 - 4,0 xIA.
AidpeTpog olpuaTog 0,6 - 1 xIA.
Babuoég mpooTaaciag / KAdon pévwong IP21S /|

aal{()g:/z:/(;xg)\won eVEPYEIAG O€ KATAOTAON 8.18W
ATtodoTIKOTNTA 84,78%
Yneiakn 086vn LED Nai

Baon nAekTpodiou pe kaAwdio 1,8mx 16mm?,

OQIYKTAPAG Yeiwong Ye KaAwdio 1,6mx 16mm?2,

pPOoAd Tpoodoaiag aupuatog (0,6, 0,8, 1,0 mm),
A&eooudp pdAoka ouykOAAnong,

oupudaTivn BoupToa,

TUPG6G ouykOAAnong MIG,

TTUPOOG auykOAAnong TIG
AlaoTdoeig poidvtog (MxIxY) 43x23x27 €K.
KaBapd Bdapog ~ 11,8 KIAG

Zag EUXAPIOTOUME TTOU ayopdoarte auTo 1o rpoidov EVOTOOLS, 10 otroio
KATOOKEUAOTNKE CUMPWVA JE T UPNASTEPA TTPOTUTTO AC@PAAEING Kal
AgiIToupyiag.

€YXEIPiSI0 KAl TIG YEVIKEG 0BNYieg ao@aAEiog TPIV XPNOIUOTTOINCETE TOV
€§0TTAIONO. H un TAPNON QUTWYV TWV KAVOVWYV PTTOPEI VO TIPOKAAETEI
nAektpomAnéia, coBapd o@dApara AsiToupyiag, TTupkayid n/kar cofapod
TpaupaTiops. PuAdagTe auTo To eyXeIpidlo og aoPaAég HEPOG yia HEAAOVTIKA
ava@opd .

@ Mpo&idomoinon! MNa Tnv ac@daAeid cag, S1aBACTE TTPOCEKTIKA AUTO TO

Kivouvol cuyk6AAnong 165ou
H ouykdAAnon ptropei va givai emmikivouvn yia €0dg kal Toug GAAOUG OTO XWPO epyaaiag. AlaBaoTe
KQI KATAVOROTE aUTO TO €YXEIPIOIO 0dNYIWV TTPIV XPNOIUOTIOINCETE TN punxavr cuykOAAnong. H un
TAPNGON TWV ACPAAWY TTPAKTIKWY CUYKOAANONG PTTopEi va TTpokaAéael cwuatikr) BAGBN r Bdvaro.
Ta cUpBoAa TTou gpavifovtal TTapakaTw XPNaolpoTTololvTal o GAo TO EYXEIPIDIO YIa va
ETTIOTIAIOOUV TNV TTPOCOXT| KAI Va EVTOTTIoOUV TTBavoug Kivduvoug. Otav eite To GUPPBOAO, va gioTe
g€ gypryopon Kal VO aKOAOUBATETE TIG OXETIKEG 0BNYIES yIa va aTToQUYETE TOV KivOuvo.
MAnpogopieg aopaAeiag TTapoucidgovtal TTapakAaTw Kal oe Ao To TTapdv yxelpidio. O akdAoubeg
€€NyNoeIg eppavifovral o€ autd TO EYXEIPIOIO, OTIG ETIKETEG KAI OE OAQ TA GAAD EVNHEPWTIKG UAIKG
TTOU TTOPEXOVTAI PIE QUTO TO TTPOIGV.

Klv6uvog nAekrporrAnéiag

Ta KUK)\wpcha NAEKTPOBIWV Kal TEPAYiwv Epyaciag (r] yeiwaong) eival NAEKTPIKG
"‘ r]AsKTlecx utré Taon" ("Beppd") 6TaV N pnxavr ocuykOAAnong eivar evepyotroinuévn. Mnv
4 ayyideTe auTd Ta NAEKTPOPOPA PEPN ME YUPVO BEpHa 1 Bpeyuéva pouxa.

L . Na XpnoIUOTTIOIEITE TIAVTA TN UNXavr) GUYKOAANGNG o€ KaBapd, oTeyvo Kal KOAG
4 agpIfOPEVO XWpo. Mnv XpnoIPOTTOIEITE TN PNXav OUYKOAANGNG O€ uypoug, Bpeypévoug,
ekTEDEINEVOUG OTN BPOXNA 1N KAKWGS AgPI(OPEVOUG XWPOUG.

. Mnv ayyiCete Ta nAekTPIKG £€apTruaTa Trou BpiokovTal utrd Tdon.

e  ATIOOUVOEQTE T PNXovh OuykOAAnong amd Tnv Trapoxn pelpatog TPV amd TN
OUVApPPOAGYNON, TV ATTOCUVAPHOASYNON 1 TN OUVTHPNON Tou TTUPooU, TNG AKPNG ETTAPNG
(owAAvag 0dnydG/owWARVAG ETTAPAG) Kal KATA TNV €yKATAOTACN f TV aQAipecn aKkpoQUOiwv
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agpiou.

. EAéyxete ouxvda 10 KOAWDIO Tpo®odoaiag Kal Tov aywyod yeiwong yia Tuxov CnuiEg A pn
HOVWwHEVA KOAWDIO — AVTIKATOOTHOTE TO ANEOWG €GV EXOUV UTTOOTEN {nuId. Ta un povwpéva
KaAwdIa PTTopEi va TTpokaAéoouv Bdavaro.

. BefaiwBeite 611 TO TEPAYIO £pyaciag oTnpifeTal cwoTd Kal ival ouvOedeEVo OTN YeEiwan TIPIV
EexivioeTe pia epyaaia guykOAAnong pe 16¢o.

. Na OTEPEWVETE TTAVTA TOV OQIYKTHPA YEIWONG OTO TEPAXIO £pyaaTiag 600 To SuvATOV TTIO KOVTA
aTtnv TepIoXr OUyKOAAnang. Auté Ba e§aa@alioel Tn XaunAGTEPN NAEKTPIKA avTiaTaon Kai Tnv
KOoAUTEPN TTOI6TNTA GUYKOAANONG.

. Na @opdTte TTAvTa OTEYVA TIPOCTATEUTIKG pouxda, BEPUATIVO YAVTIO
OUYKOAANGNG Kal JOVWTIKG utrodripara. XpnaoigoTroifoTe KatdAAnAa pouya
atré empBPAdUVTIKO GAGYQS Kal avBEKTIKO UAIKO yia va TTPOOTATEUCETE TO BEPUA
oag.

Kivduvog e10mmvong Kamvwy Kal agpiwv

g o Katd tn didpkeia Tng d1adikaoiog GuykKOAANCNG TTapdyovTal avabupidaoslg Kal

aépia. H e10TTvor auTtwyv Twv avaBupIdoewy PTTOPEI va ival ETTIKIiVOUVN yIa TNV UYEia 0aG.

i) Kpatiote 10 KEPAAI 0ag Pakpid atmd To pelua avabupidoewv. Mnv €IGTIVEETE TOUG
avaBupIGoEIG.

. EpydaleoTe oe KAEIOTOUG XWPOUG POVO €AV agpifovTal KOAA 1 €dv @OPATE TTPOCTATEUTIKA
MAOoKO/avaTIVEUCTHPA E TTAPOXH aépa.

. Mnv kdvere OUYKOAANOEIG O€ OnuEia KOVTA Of€ gpyacdieg armoAiravong, kabapiopol A
wekaopou. H BepudTnTa Kal o1 aKTiveg TOEOU PTTOPOUV va avTIdOPAoOoUV JE TOUG aTpoUg Kal va
OXNUOTIOOUV ECQIPETIKG TOEIKG Kal EPEBIOTIKG aépIa.

. Mnv ouykoAAdGTe o€ eTTIKaAuppéva  TTpooTaTEUPEVA PETAAAD, OTTWG yaABaviopévo XGAuBa,
XGAuBa pe emipeTdAAwon poAUBdou ) xdAuBa pe eTTIHETAAAWGT Kadyiou.

Kivduvog akrtivofoliag

. O1 akTiveg TGEOU TTOU TTapAyovTal KaTtd Tn d1adiKacia cuykOAANong Trapdyouv
i £VTOVEG 0PATEG KOI AOPATEG UTTEPIWDEIG KAl UTTEPUBPEG OKTIVEG TTOU JTTOPOUV va KAWOoUV

_/é. Ta paTia kar To Oéppa. ZMVOAPEG PTTOopoUvV va ekTogeuBolv amd Tnv TIEPIOXN
OUYKOAANGNG.
. No @opdre eykekpIyévo KpPAvog/UGoKa OuykOAANonG eEomrAiopévo e
KOTAGAANAO @iATpO oKiaong yia va TTPooTaTeEUETE TO TIPOCWTTO KAl TO PATIO Oag Ot

akTiveg TOEOU Kal OTTIVONPEG KATd T GUYKOAANGN 1| TNV TTaPaATHPNON.

. Na @opdte eykekpipéva yuahid ao@aleiag pe TTAEUPIKEG AOTTIOEG KATw atrd Tn PAoKA
OUYKOAANONG.

e XPNOIYOTTOINOTE TTPOCTATEUTIKA TTAEYHATA ) @PAYHOTA VIO VA TTPOCTATEUCETE TOUG AAAOUG OTTO
TO €VTOVO QWG, TNV évTovn QWTEIVOTNTA KAl TOUG OTTIVEAPEG. MPpoeIdoTToInoTe TOug avBpwIToug
TTOU BpiokovTal KOVTA va Pnv KoITadgouv atreuBeiag 1o T6E0.

. Na @opdTe TTpooTaTeEUTIKS EEOTTAICUO OWHATOG aTTd £MMRPASUVTIKG PAGYAS Kal avBeKTIKS UAIKO
(8¢ppa, Bapl BapPaxi, paAAi). H TTpooTacia owpatog TrepIAapBavel podxa xwpig AadI/AITTog,
OTTWG dePPATIVA YAVTIA, TTOUKAUIGO aTTd Bapl UQACHA, TTAVTEAGVI XWPIG HAVOETEG, UTTOSAUOTA
UYNARG TTPOOTACIAG KO KOTTEAO/GKOUPAKI.

Kivduvog mrupkayidg nj ékpnéng

2[E e H ouykéAAnon pe 16§o TTapdyel OTTvOrpeg TToU PTTOpoUV va ekTogeuBouv o€
R MEYAAEG OTTOOTACEIG HE UWPNAEG TOXUTNTEG, IKAVOUG Va ava@AEGouV eUPAEKTA UAIKAG Kal

& ATPOUG A EKPNKTIKA.

. MHN xpnoiyotroigite Tn unyavy ouykOAANongG pe TOE0 o€ TTEPIOXEG OTTOU
UTTAPXOUV EUPAEKTOI f} EKPNKTIKOI OTHOI.

. MHN xpnoipoTtroigite Tov €EO0TTAIOUO KOVTG O€ €U@AEKTEG €TIPAveEIEG. AQaipéoTe OAa Ta
€U@AEKTO UNIKG QTrd TNV TTEPIOXN €PYACTIOg €vTOg akKTivag OTTOU WTTOpoUvV va @TACOUV Ol
ammVveRpeg ouykOAANoNg (TouAdxiaTtov 10,7 pETpa).

. Na é€xete TAvVTa KOVTA GOG TTUPOGRECTAPA KATA TN GUYKOAANGT.

e  XpNOIYOTIOINOTE TIPOOTOTEUTIKEG KOUBEPTEG GUYKOAANONG (TTUPAVTOXEG KOUBEPTEG) yia va
TTPOOTATEUOETE BOMPEVES /KOl EUPAEKTEG ETTIPAVEIEG, EAADTIKEG PAAVTLEG, GKPEG OXNUATWY,
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MEPN KIVNTAPA K.ATT.

. BefaiwBeite 0TI TO NAEKTPIKO BiKTUO €ival EEOTTAICUEVO PE KAAWDIWOEIG OWOTOU PEYEBOUG Yia
TNV QVTIMETWITION TNG KOTAVAAWGONG EVEPYEIQG.
HAektpopayvnrikd media
. To nAekTpopayvnTik@ TTedio TTOU TTAPAYETAI KATA Tn OUYKOAANON pe TO6EO
: JTTOPEi va ETTNPEACE! DIGQPOPES NAEKTPIKEG KAl NAEKTPOVIKEG CUOKEUEG, OTTWG KAPBIaKoUg
b BnuoTod6TeG. OTT0I0G XPNCIPOTIOIEI TETOIEG GUOKEUEG TIPETTEI VO CUMBOUAEUTEI yIOTPO
TIPIV OTTO TNV €KTEAEOT EPYATIWYV GUYKOAANONG.
. H €kBeon o€ nAekTpopayvnTIKA TTEdia KOTA TN GUYKOAANGN UTTOPET va £XEI KO GAAEG ETTITITWOEIG
aTnVv uyeia TTou Bev gival akOun YVWOTEG.
Kivdéuvog¢ sykauuarog

. Mnv ayyiCeTte Ta {€OTG PEPN ME YUPVA XEPIQ.

. AonaoTe éva Xpovikd didaTnua Yugng Trpiv atrd Tn ouvVTAPNon Tou §oTTAIguoU.

. MNa va xei1pieoTe {eoTa TEPAXIA EPYATIAg, XPNOIMOTTOIOTE KATAAANAQ epyaAeia
n/kal @opéaTe XOovTpd BepUOPOVWTIKG YyAvTia Kal pouxa OUYKOAANONG yia TNV aTToQuyn
EYKOAUMATWV.

yia NAEKTPIKA epyaAeia

prog gpyaaoiag
Alatnpeite TOV XWpo epyaciag kaBapd kal KaAd ewTiopévo. O akaT@aTaTol, Uypoi j OKOTEIVOI
XWPOI TTPOKAAOUV aTUXHaTA.

. Mnv XpnOIUOTTOIEITE NAEKTPIKA €EPYOAAEid O€ EKPNKTIKEG OTUOOQPAIPEG, OTTWG TTAPOUCIa
€UPAEKTWY UYpwWV, OEPIWV 1 OKOvNG. Ta NAEKTPIKA epyaAgia dnuioupyolv OTTIVERpEG TTOU
MTTOPEi va ava@AECouv Tn akdvn 1 TOUg aTpouUG.

. KpatroTe Ta Taidid kai Ta un e€ouciodoTnuéva dropya pakpid Katd 1n XpAon evog NAEKTPIKOU
epyaAeiou. OI TTEPIOTTOCOUOI UTTOPET VO GAG TIPOKAAETOUV OTTWAEIQ EAEYXOU TOU €COTTAIGOU.

Mérpa aopdAsiag Asitoupyiag

MPOZOXH! EAéyxeTe TTAVTA OTI N TAON TNG TPOPOSOTIAG AVTIOTOIXEI OTNV TACT
TTOU OVAYPAPETAI OTNV TIIVAKiISA TUTTOU TNG CUOKEUNG.

. Mnv oTpiBeTe ) TOaKi(eTE TO KOAWDIO TPOPODOTIAG TOU EPYAAEIOU.

. Mnv XpnoIPOTTOIEITE TTOTE TO KOAWDIO yIa TN PETAQOPE, TO TPARNYHA 1 TRV aTTooUvdECN TOU
NAEKTPIKOU epyaAeiou.

. KpatioTte 10 KOAWDSIO PEUPATOG PAKPIG aTTO BepUOTNTA, AGDI, AIXUNPEG AKPES i KIVOUUEVEG
TINYEG TTOU EKTTIEPTTIOUV BepUdTNTA.

. EAéyxeTe TOKTIKA TO @IG KAl TO KOAWDIO TPOQOod0aiag. X TePITTTWON {NUIAG, ETTIKOIVWVACTE UE
évav e£ouaIodoTNUEVO NAEKTPOAGYO YIa VO Ta QVTIKOTACTATEI.

e AmoTpéwrTe TV akouoia ekkivnon. BeBaiwBeite 611 0 diakoTTNG BpiokeTal ot Béon "Off" Tpiv
ouvd£CETE TNV TPOPODOTia PEUUATOG.

e Orav xpnolpotroleite éva nAEKTPIKO epyaAeio g€ €EWTEPIKOUG XWPOUG, XPNOIUOTIOIEITE
QATTOKAEIOTIKG KOAWSIO ETTEKTAONG TTOU €XOUV TTIOTOTTOINGEI KOl onuaveei wg KatdAAnAa yia
eCWTEPIKA XPAON.

e Mnv méCeTe TO NAEKTPIKO £pyaAeiol Oa KAvel TNV Epyacia Tou aCPAAEOTEPA Kal KOAUTEPQ €AV
AeIToupyei evidg Twv KOBOPIoUEVWY TTAPAUETPWY Tou (TNPAGCTE Tov KUKAO AgiToupyiag). Mnv
XPNOIUOTIOIEITE TO NAEKTPIKO €PYOAEiO yia OKOTTOUG BIAPOPETIKOUG atmd autolg yia Toug
OTT0iOUG TTPOOPICETAI.

lMpoowmikn acpdAsia

. Mnv xeipiCeote TN pnxavh CUYKOAANONG €Av €i0TE KOUPAOMEVOI, UTTO ThV ETTHPEIO AAKOOA,
QOPUAKWY TTOU ETTNPEACOUV TA AVTAVAKAQOTIKA 1} VOPKWTIKWV.

. Na @opdre TravTa katdAAnAa pouxa. Mnv @opdre apdid pouxa, GUVBETIKG UAIKA 1
KOOGUAKaTA TToU Ba ptropoldaav va Taoouv OTTIVORPEG.
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CO0O®

XpnOoIPOTTOIEITE TTAVTA EI0IKA HOVWTIKA YAVTIO CUYKOAANGNG, KOTAAANAN TTPOCTATEUTIKA HAOKA
OUYKOAANONG YE OTTTIKO QIATPO, BEPUATIVN TTOBIA KAl TIPOCTATEUTIKG UTTOBNHATA GUYKOAANGNG
HE HOVWTIKEG GOAEG.

XPNOIPOTTOIEITE TTAVTA PAOKA OUYKOAANONG HE TTPOCTATEUTIKO YUOAI QiATpou KaTdAAnAou
BaBuou amoéxpwong (DIN 9-11) yia va TpooTaTeUeTe TA PATIA KOI TO TTPOCWTTO 0ag amd TNV
utrepiwdn (UV) akTivoBoAia, Tnv utrépuBpn (IR) akTivoBoAia kai Ta TiTalAiopaTta Alwpévou
METAAAOU.

ATro@UyETE TNV APECN €IGTTVOR AVABUNIACEWY KOl AEPIWY TTOU EKTTEUTIOVTAI KOTA TN OIAPKEI
NG d1adikaaiag CUYKOAANGNG. Ze KAEIOTOUG i} KOKWG AgPICOPEVOUG XWPOUG, POPATE KATAAANAN
MAOKQ OVOTIVEUCTIKAG TTPOCTACiag (T1.X. paoka FFP2/FFP3 | ydoka pe @iAtpo dvBpaka).
XpPNOIUOTIOINOTE PN EUPAEKTA TTPOCTATEUTIKA TTAEYHATA R TTAVEA yIa va TTPOCTATEUCETE TA
dropa TTOU Bpiokovral KOVTa ammd TIG OKTiVEG TOEOU Kal Ta TITOIANIOMATO GUYKOAANONG.
MpogidoTToINaTe Ta GToUa TTOU BpiokKovTal KOVTA va pnv Koitadouv atreuBeiag 1o NAEKTPIKO
16¢0.

Mnv ayyilete TO @PEOKOOUYKOANUEVO TEPAXIO €Pyadiag, TOV O@IYKTAPA Ouykpdtnong
nAekTpodiou 1 TO UTTOAOITTO OTEAEXOG NAEKTPOdIOU ME YUMVA XEPIO AUECWG META TN
OUYKOAANON, KaBWG N Bepuokpaaia Toug gival EaIPeTIKA uwnAn. Kivduvog eykauuaTog!

Ymnpsoia

AvaBéaTe To G€pPRIG TOu NAEKTPIKOU 0ag epyaAeiou o€ eEEIDIKEUPEVO TEXVIKO TTOU XPNOIHOTIOIET
pévo yvAoia avTaAAakTIKG Kal aggooudp, yia va aTToQUYETE ATUXHUOTA TTOU TIPOKAAOUVTaI ATTO
AKATAAANAEG ETTIOKEUEG.

Ei181kéc 0dnyiec ao@aAgiag yia e€omrAICNO CUYKOAANC £ 160

H eykatdoTaon, n Asitoupyia, n GUVTAPNON Kal N €TTIOKEUR auToU TOu £EOTTAICUOU TTPETTEN va
eKTEAOUVTAI QUOTNPA AT EEEIBIKEUPEVO N TTARPWG EKTTAIOEUPEVO TTPOCWTTIKO.

BeBaiwbeite 611 n Tpifa Tpoodoaiag eival owoTd yelwHEVN KAl TTPOCTOTEUETAl ATTO
KaT@AANAoug diakoTITEG/ac@AAeieg kai pia didTagn diapporg peuparog 30mA (RCD/GFCI).
XPNOIYOTIOINOTE YOVO TA TTOPEXOMEVO KAAWDIA OUYKOAANONG 1 avTaAAGKTIKG KaAwdia e
10080vapn SIATOUN KAl OVOUOOTIKH HOVWOT).

XpnolyoTrolite KAAWdIa TTEKTAONG POVO OTav gival atmoAUTWG atrapaitnto. H diatour) Tou
aywyou TIPETTEl va gival TOUAGXIOTOV ion he auTr) Tou kaAwdiou Tpo@odoaiag (TOUAGxIoToV
2.5 mm?) kai TIpETTel va B1aBéTel aywyd yeiwong. ZeTUAICTE TTAMPWS Ta KAAWSIA ETTEKTACNG
TIPIV aTT0 TN XPAGCN YIa VO aTTOQUYETE TNV ETTAYWYIKA UTTEPBEPUAvAT).

Mnv ayyiCeTte TTOTE TO NAEKTPOBIO A TA EVEPYOTTOINUEVA ECWTEPIKA £EapTAUOTA 6TAV BpioKovTal
O€ ETTOPA PE TO TEPAXIO EPYATiAG, TIG MN YEIWHEVEG ETTIQAVEIEG 1] éva NAEKTPOSIO aTTO GAAN
pnxavr ouykOAAnong.

Mnv exTeAeite TTOTE gpyaaieg ouykOAANonG o€ doxeia, BapéAia 1] CWARVEG TTOU TTEPIEXOUV I
TrEPIEIXAV TTPONYOUPEVWG EUPAEKTA 1) TOEIKA UAIKA. ZoBapadg kivduvog ékpngng!

H ouykoAAnon trapdyel €Tmikivouveg avaoBuuIdoelg kal TogIka aépla. BeBaiwbeite Ot €xeTe
€TTAPKA TOTIKG €fagpioyd | OTI n epyooia yiveral OTTOKAEIOTIKA O avoIxToUG, KaAd
QAEPICOPEVOUG XWPOUG.

To nAekTpIKO TOEO eKTTEUTTIEI £vTOVo 0paTtd QWG KaBwg kal emkivduvn utepiwdn (UV) kai
utrépuBpn (IR) akTivoBoAia, n otroia TpokaAei cofapd o@BaApIkd kal SepuaTikd eykalpata.
Na @opdre TTavTa TToTOTIoINPEVO KPAVOG OUYKOAANONG e KatdAAnAo @akd @iAtpou (DIN 9—
11).

H yeiwon TOU pNXOvAUOTOG TIPETTEl VA TTPAYUATOTIOIEITOI OTTOKAEIOTIKA PEOW OWOTA
EYKATEOTNUEVWY, TNIOTOTIOINUEVWY TIPICWV PeUPATOG, OE TTAAPN CUUUOP®WON HE TOUG
10XU0VTEG NAEKTPIKOUG KOVOVIOHOUG.

Ta dropa TMouU @Epouv KaPdIaKoUG BnUaTOdOTEG i EVEPYA IOTPIKG EUQUTEUPATA TTPETTEI VA
dlatnpouv ac@aAr] atréoTacn armé Tnv TTnyr Tpo@odoaiag Katd Tn Asiroupyia Adyw 10XUpwWV
NAEKTPOUAYVNTIKWY TTESiWV.
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. MNa va atmmo@Uyete Tn BePUIKN UTTEPPOPTWOTN, OIATNPEAOTE ETTAPKN PO aépa yUpw aTd Tn
povada kai d1aTnPrnoTe OAEG TIG TTEPTIOEG COEPIOUOU EVTEAWG AVEUTIODIOTEG.

. H Aerroupyia og Bpoxrn, uypo epiBaAlov A og uypég empdveieg ATTATOPEYETAI AYZTHPA.

. Mnv TotroBeTeiTE TO PNYAvnua o€ aoTabeig i KEKAIHEVES ETTIPAVEIEG OTTOU UTTAPXE! KivOUVOG
QaVOTPOTIAG A TITWONG KATA TN XPrion.

Nedio xpriong

To ynxdvnua XpnoiyJoTToIEITal YIa XEIPOKIVNTN OUYKOAANGN €§apTnudTwy atméd xaAuBa, xutoaidnpo
Kl avogeidwTo XGAUBa XPNOIMOTTOIWVTAG ETTIKAAUPHEVA NAEKTPOBIA, CUUTIAYEG CUPUA OE
mpoaoTateuTikd aépio (MIG/MAG), oUpua pe Truprva porg (xwpig aépio/FCAW), kabwg kai
paBRdoug TTANpwOonNg o€ aTudoaipa adpavoug agpiou (Apyov) yia Tn diadikacia TIG Lift.
AEN EINAI ZXEAIAZMENO IN'lA BIOMHXANIKH XPHZH!

MAgovekTAPATA TNG XPrONG TOU PETATPOTTED O GUYKPION HE TOV KAQOIKO €EOTTAIONO:

e XupTrayng.

Evepyeiakd atrodoTiko.

Mo oT1aBepd NAekTpIKd TOEO.

YwnAn arédoon.

YwnAdTePO £TTITTESO TAONG XWPIG YPOPTIO.

AvTIGTABUION 10XU0G YIa SIGKUPAVOEIG TAONG TPOPodoaiag.

KUpigg Asitoupyie

. Aubvapn 16¢ou — BeATiaToTrOIEl TN PETAQOPA OTAYOVISiWY OTTO TO NAEKTPOSIO OTO TEPAXIO
£PYOTIAG, ATTOTPETTOVTAG TNV KATACRBECN TOU TOLOU KATA TNV ETTAQPN UE TO NAEKTPABIO.

e Ogppn ekkivnon — BeATiIoTOTIONEI TNV AVAPAEEN pE TEEO.

o AVTIKOAANTIKO — eUTTOdICEl TO NAEKTPOBIO va KOANATEI OTO TEPAXIO EPYATiag.

. MpooTacia amd utrepBépuavan.

MNPOZOXH! ZE NEPINTQZH MH KANONIKOY GOPYBOY KATA TH AEITOYPTIA,
AMENEPIOMNOIHETE AMEZQZ TO EPFAAEIO KAl EMIKOINQONHEITE ME ENA
E=OYZIOAOTHMENO KENTPO ZEPBIZ I'A ENIGEQPHZH KAI ENIZKEYEZ.

To pnxavnua eival eE0TTAIGPEVO pE gUOTNUA AVTIOTABUIONG I0XUOG. Z€ TTEPITITWON JIAKUPAVOEWY
Tdong TPoYodoaiag +15%, To PNXAvNUa AEITOUPYEI JE KAVOVIKEG TTAPANETPOUG.

TUog ouyk6AAnong MMA:

—  ZuvdéoTe Ta KaAwdia OUYKOAANGNG OTO PNXAvnua, TNPWVTAG TNV aTTaitoueVn TTOAIKOTNTA
(6TTWG QaiveTal OTA TTAPAKATW OXAHOTA).

— T va ao@aAioeTe To KAAWDIO, TOTTOBETAOTE TO TUVOECHUO UTTAYIOVET KOI TIEPICTPEWTE TO
Oe€160TPOYa.

IMoAIkOTNTa OTN CUYKOAANON

H TToAIk&TNTa ETTNPEEGCEI TNV TTOIGTNTA KAI TNV EJPAVIOT TNG OCUYKOAANGNG. AEITE TTWG PTTOPEITE Va

ETTINEGETE:

e JUYKOANON Me nAekTpddia evaAdacoduevou pedpatog (AC) (mr.x., E46): Mmopeite va
XPNOIYOTIOINCETE TOOO Auean TTOAIKOTNTA (Eik. B) 600 kai avtioTpopn TToAiKoTNTa (EIk. A).

. JuykOAAnon pe nAekTpddia Baoikng  emkAAuwng (T.X., ES50): Autd T nAekTpddIa
xpnoigotroloUvTal  yia  ouykoAAnoeis uwnAng avrtoxng. Mo  BéATioTa  otmoteAéopara,
XPNOIYOTIOINGTE OUVeEXEG pelpa Kal avTioTpo®n TTOAIKOTNTA (TO KoAwdio Tng Bdong
NAeKTPOdiWV ouvdéeTal aTov akpodEKTN "+" TNG unxavAg). H avtioTpoen TTOAIKOTNTA TTOPEXEI
£€va Mo oTaBePO TOEO Kal KAAUTEPO €AEyXO.
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EmiAoyn moAikérnrag

e AvrioTpo®n TTOAIKOTNTA [NAEKTPOBIO OTO ,+”, TEPAXIO epyaaiag oTo ,—* (Eik.B) ] : 1daviké yia Tig
TIEPIOCOTEPEG EPOPHOYEG, TTAPEXEI OTABEPO TOEO Kail opoidpopen digcioduan. To Teudxio
epyaaiag Beppaiveral AiyoTEPO Kal TO NAEKTPOBIO KAiyETAl TTIO ApYd.

e  Apeon TOAKOTNTA [nAekTpddIO OTO ,—*, Tepdxlo epyaciag oto ,+° (Eik.A) 1 : TMopdyel
TTEPIOCCOTEPN BEPUOTNTA OTO TEPAXIO EPYOTIOG. ZUVIOTATAI YIO CUYKOAANCN TTOXIWY, OYKWOWYV
e€apTnUATWY TToU aTraitolv BaduTtepn TASN. To NAekTPdBIo Ba Kagi TTIo ypriyopa .

OAokArjpwon mposroipaoiag

. AoQaAioTE TOV OQIYKTAPA Tou KoAwdiou yeiwong 600 1o duvatov TTI0 KOVTA TNV TTEPIOXNA

OuykOAAnoNG.

. >uvdEaTe TO KaAWDIO Tpoodoaiag aTnv TPifa.
Ekkivnon: ZuvdéoTe 10 pnxdvnua o€ pia Trpifa peupartog kail mathoTe 1o 8lokoTTn ON/OFF 0Tn
B¢on «ONy». AuTr Tn GTIYMN, O AVEUIOTAPAG YUENG apXidel va AeIToupyei Kal n TEAEUTaia ETTIAEYUEVN
TINA peUPaTOG Ba ep@avioTei oTnv 086vn. ETAEETE TN AciToupyia ouykOAAnong MMA.

Pu6uion peuuarog ré§ou

EmAEETE TO peUpa ouykOAANaNG avaloya ue T SIGPETPO Tou NAEKTPOBioU TTou XpnaiyoTroigital. H

TIuA Ba eppavioTei aTnv 086vn.

AETIEERE BT Maxog cuykoAAnuévou PeTAAAOU, EUpog pelpatog ouykOAAnong,

’ mm A

XIA.

1.6 1,5-2,0 50-70
2 1,5-2,0 60-80

2.5 1,5-3,0 70-100

3,0-6,0 90-140

4 4,0-10,0 120-160

TUrog ouyk6AAnong MIG/MAG:

MPOZOXH! TMPIN

A

PEYMATOZ.

1. ZUvdeon Tou TTUPOoOU GUYKOAANONG

lNa va ouvdéoete Tov TTUPOO CUYKOAANONG, OKOAOUBAOTE Ta

TTApaKATw BAPATA, AvaTpEXOVTag oTo dITTAAVO OXAa:

. EiodyeTe Tov oUvdeopo Tou TTupoou (1 oTo diIrAave oxnua)
otov oUvdeopo Euro (3 or1o OimAavd oyxrua) oTov
uTTPOoTIVO Trivaka. BeBaiwBeite 611 epapudlel TéAsIa.

TO OQIXTA TIEPIOTPEPOVTAG

oTtepéwang (2 ato dimhavo oxnua) degivaTpopa. Autd Ba

. STEPEWOTE

eCao@ahioel yia aTaBepn Kal ao@aAr] ouvdean.
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2. EmAoyn moAikoTnTag
lMNa ouykdAnon  MIG/MAG, xpnoidoTroieital — avTioTpoen
TTOAIKOTNTA.

. 2uvdéaTe To KaAWBIO eTTIAOYNG TTOAIKOTNTAS (1 oTO dITTAAVO
OXN\HQa) OTOV aKPOBEKTN ,+* OTOV TTIVAKA EAEYXOU.

. >uvd£aTE TOV OPIYKTAPA YEIWANG OTOV OKPOJEKTN ,—" TOU PNXAVAUATOG.

Inueiwon: O o@iykTApag yeiwong Slac@alifel To KUKAwPA PEUPATOG Kal TTPETTEl va Eival

OuVOEDEPEVOG OTO TEUAXIO EPYATIOG.

Inpeiwon yia 1o KaAwdio FLUX (xwpig aépio): EGv xpnoiuoTroleiTe autoBwpdaKIoTo KAAWSIO

JE TTUpAva pong (Xwpig aéplo Bwpdkiong), N TTOAIKOTNTA AVTICTPEPETAI: TO KAAWDIO ETTIAOYAG

TTOAIKOTNTOG OUVOEETAI OTOV OKPOJEKTN ,— KAl O OPIYKTAPAG YEIWONG OTOV aKPOOEKTN ,+*.

3. EykardoTtaon KapouAiol oUpuaTog

. BeBaiwbeite 611 N XAAKIVN GKPN €TTA@AG Tou TTUPCOU gival KATAAANAN yia Tn dIGUETPO TOU
KaAwdiou TTou Ba XPNOIKOTIOINCETE.

e Avoire 10 diapépiopa Tpo@odoaiag aUPovVTag To HAVOOAO TTPOG Ta TTAVW.

e XaAapwoTe To TTagIuadl ac@AAiong, a@aipEéaTe TN POOEAQ Kal TOTTOBETAOTE TO KAPOUAI GTOV
agova. To KapoUAI TTPETTEI VO TTEPICTPEPETAI APICTEPOTTPOPA OTAV TPOPODOTEITAI TO GUPHA.

. Ao@alioTe To KapoUAI pe Tn podéAa Kail To TTagINAd ag@aAiong, ogiyyovTag de€idGTpOPa.

4. Zimion pe KaAwdio
MNa va TpogodotrioeTe TO OUPPA OUYKOAANGNG, OKOAOUBNOTE Ta TIOPAKATW BAMATA
oupBouAeuduevol To dITTAavS oxAMA:

o TpafAgte Tov HOoXAG pubuIOTA TAONG VIO VO ATTEAEUBEPWTETE TOV
KUAIVOpO TTiEONG.

. EAéyETe OTI 0 KUANIVOPOG TPOPOBOTiIag £XEl TN OWOTH AUAGKWON
yia tn didpeTpo Tou oUppatog (n SIGUETPOG avaypd@eTal OTovV
KUAIVEPO).

. Eiodyete 10 dkpo Tou oUpparog atov odnyd cwAnva (1) kai
méoTte 10 5-10 cm péoa otnv o1 0dnyou Tou TTupcou (5).

e  XapnAwate Tov KUAIVOpO Trieang (4) kal ag@alioTe TOV PE TOV
puBpioTh TdoNG (2).

. PuBuiote Tnv Tieon Tou KUAivOpou XPNOCIYMOTTOIWVTAG TOV
puBuIoTH, OpifovTag HIa PETPIA TTiEDN.

o AgaipéoTe TO akpo@Uoio (7) kal TNV dkpn emaeng (8) amd Tnv
KEPAAA TOu TTUPOOU.

. MatAoTE TO KOUPTTi TPOPOBOCIaG GUPUATOG OTOV TTIVOKA EAEYXOU PEXPI TO oUpUa va Byer 5-
10 cm atd TNV Akpn Tou TTupoou.

. ETmavatotroBeTroTe TNV GKPN ETTAPAG KAl TO OKPOQUUTIO.

5. ZUvdeon agpiou Bwpdkiong

. BeBaiwbeite 611 01 BaARideg oTOV KUAIVOPO KOl GTOV pUBUIOTH €ival KAEIOTEG.

. >uvd£oTe TOV EUKAUTITO GWARVA agPioU OTOV PUBPIOTH Kal GTO PNXAVNUO XPNCIUOTIOIVTOG
OQIYKTPES EUKAUTITOU CWANva. BeBaiwBeite 611 OAeg 01 oUVOEDEIG gival OTEYAVEG.

lNa N ouyk6AAnon ouvnBiopévwy xaAuBwy, xpnoigotroigital evepyd aépio (MAG), 6TTwg 10

dl0&gidio TOU avepaka.

MNa uAika 6TTwg To aAoupivio i 0 avogeidwTog xaAuBag, xpnoipoTtroisital adpavég agpio (MIG),

OTTWG TO ApYo.

6. EmiAoyn) mpoorarsutikou agpiou

. Evepyo aépio (MAG): To kaBapd dio&eidio Tou avBpaka ( €CO0,) ) CO,Ta peiypata apyou givai
1davikd yia Tn guykOAAnan ouvnBiopévwy XoAUBwv. Autd eEaaahilel Babid diciocduon kai
I0XUPr] GUYKOAANGT.

o Adpavég aépio (MIG): Ma UAikG euaioBnTa oTnv ofgidwaon, OTWG TO CAoupivio ) o
avogeidwTog XaAuBag, xpnaoipoTtroieital adpavég agpio (ouvrBwg apydv). Autdg o TUTTOG
agpiou TTapéxel kaBapdtepn cuykdAAnon, pe Aiydtepa TITCIANIOHATA KOl QVWTEPO AIOONTIKO
QIvipioua.
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7. Mpocsroiyacia kar cuvdeon

EmA£ETe TNV emBupunTr Asitoupyia ouykoAAnong (MIG/MAG i MMA) xpnoIUOTToIVTAG TOV
BI0KOTITN (1) oToV TTivaKa EAEyXOU.

>uvd£aTE TO HNXAVNUO O€ PIa TTNYr PEUPATOG KAl EVEPYOTTOINOTE TO.

STEPEWOTE PYE OOPAAEIO TOV OPIYKTAPA YeEiwong 600 To duvaTtdv TTIo KOVTA OTnV TTEPIOXN
OUYKOAANGNG yia va e§ac@aAioeTe KaAO KUKAwUQ.

Avoigte Tn BaABida TNG @IAANG aepiou Bwpdkiong. MatAoTe TO KOUuuTi OTOV TTUPCO
OUYKOAANGNG yia va eAEYEETE €GV TO OEPIO EEEPYETAN OTTO TOV EUKAUTITO CWARVA.
KaBapioTe Tnv peTAAAIKA eTTIQAvEI aTTO BpwpId, UTToyId Kal okoupid. EGv To Taxog Tou
peTaAAoU eival peyaAitepo atmd 3 mm, dnuioupynaTe pia Aogotour (auldkwon V) yia va
ETTITPEYETE HIA I0XUPOTEPN GUYKOAANON.

PuBpiote 10 prnkog Tpoefoxng Tou oUpPaTog ouykOAAnong ota 6-8 mm, K6Bovrag Tnv
TTEPicOEIa PE TTEVOQ.

8. Aiadikaoia ouyk6AAnong

A

MaTAoTe To KOUPTTI GTOV TTUPCG GUYKOAANONG. Oa Eekivoel TauTdXpova TNV TPoYodoaia
TOU oUPHATOG KOI TOU AEPIOU.

MAnoidoTe Tov TUPOG OTO TEPAXIO €pyaciag ae améoTaon 6-8 mm. Otav 10 CcUpua
QKOUMTTNOEI TO YETAAAO, Ba oxnuaTioTei (Ba ava@Aeyei) Eva NAeKTPIKO TOEO.

MeTtakiviioTe Tov TTUPGd KATG PAKOG TG apBpwaong, SIaTNpWvTag oTabeph TaxuTnTa Kal
améoTaon 6-8 mm.

Ortav TeAeidoeTe, TPABAETE TOV TTUPCGO POKPIG aTrd TO TEPAXIO £pyaOiag yia va OBACETE TO
160. AQrOTE TO KOUNTTi GTOV TTUPaS 1,5-2 BeuTEPOAETITA PETA TNV KaTAGBEon Tou TdEoU yia
va OTOPATAOETE TNV TPoPodoaia KaAwdiou Kal agpiou.

MPOZOXH! A@oU oAokAnpwoete T ouyk6AAnon, kAeiote kaAd Tn BaABida Tng
@IAANG agpiou BPAKIONG KAl ATTEVEPYOTTOINOTE TO MNXAVNHA.

2UOTdOEIS yIa TTOIOTIKI) OUYKOAANON Kai BEATIOTES puBuiocels

AlatnpAoTe aTaBepn TNV TaxUTNTA Kivnong Tou TTUpooU Kail KaTdAANAN ywvia kAiong.
MNa va Bpeite TIG BEATIOTEG pUBUiTEIG avaAoya e TO TTAX0G Tou PETAAAOU Kal TN SIGUETPO TOU

oUpPOTOG, avaTPEETE OTOV TTOPAKATW TTIVOKA.
Ry Alduetpo Tao TaxutnTa
Méxog | (uetagy | OHETPOS n AXUTNTA | rravaAwon
ETAAAOU MEPWV) CHPIEIEE, | (NGRS, | SR, agpiou, I/min
H ’ ’ mm \ m/min ’
mm mm
0,8 0 0,6 13-15 2,5-3,5 8-9
1 0 0,6 15-17 2,5-3,5 8-10
1.2 0 0,8 17-18 2,545 10-12
1.6 0 0,8 18-19 3,5-5,5 10-15
2 0-0,5 0,8 19-20 5,5-7,5 10-15
2.3 0,5-1,0 1 20-21 6-7,5 10-15
3 0,5-1,0 1 21-22 7.5-9 10-15

Agpou ohokAnpwoete Tnv epyaocia, kAeiote Tn BoABida oTov kUAIVOpo aepiou Bwpdkiong Kai
QATTEVEPYOTTOINGTE TN MNXaAVI) CUYKOAANONG.
2UOTAOoEIS yIa TEXVIKES OUYKOAANnoNg

To Topakdtw oxrua SOeixvel TIG ywvieg KAiong Tou TTupooU ouykOAAnong avaloya pe Tov TUTTO

OUYKOAANONG.

70




10-20°

TUTog ouyk6AAnong TIG Lift

. JuvdEoTe TO KOAWDIO yeiwong OTov aKPOBEKTN «+». AUTH €ival n owoTr TTOAIKOTNTA Yia
ouykOAAnon TIG o€ ouvnBiopévoug XAAUBES.

. ZuvdéaTe Tov TTUpad TIG oTov HaUpo OKPODEKTN «—».

. 2UvOEOTE TOV EUKAUTITO CWARVA agpiou atrd Tov TTupad aTov KUAIVEPO apyou.

Mpoooxn: O ouvdeopog MIG/MAG &ev XpnoiyoTtroigital yia auTiv Tn Aeitoupyia. BeBaiwBeite

oT1 xpnoipotroieite Tupod TIG e§orAiocpévo pe xeipokivnTn BaABida (kpouvo agpiou).

Aiadikacgia ouykoAAnang (TIG LIFT)

. Evepyotroiote 10 pnxdavnua, €mAéETe Tn Aermoupyia TIG. PuBpiote 1o €mBupuntd pelpa
OUYKOAANGNG.

. KaBapioTe oxoAaoTIKd TNV eTIQAVEIQ TTOU B GUYKOAANDBEI.

e Avoigte Tn BaABida oTov TTUPGO yIa va EEKIVAOETE TN Por| apyou.

e Avayrte 10 160 (AVvUuPwaoTe TO TOEO) WG €ENG:
o Ayyi¢te ehappd 1o TEPAXIO EpYaaTiag hE TNV Akpn Tou nAekTpodiou BoA@papiou.
o ZNKWOTE apyd To NAekTPddIo 2-3 mm atrd To TePdyIo epyaaiag. OTav T0 ONKWOETE, TO

16¢0 Ba avagpAeyei apéowg.

. MpoxwpnoTe dIatnpwvTag hia oTabepr| atmréoTacn. MTTopeite va TTpooBEéoeTe UANIKO TTARpWONG
(paBdo) pe To eAelBePO XEPI 0aG, €AV gival aTTapaitnTo.

. 2NKWOTE TOV TTUPOO aTTO TO TEPAXIO Epyaciag. To T6Eo Ba oTauaTioel autépara. QuunBeite va
kAgioeTe TN BaABida agpiou aTov TTUPCO APOU TEAEIWOETE.

Baoikég apxég ouykOAAnong

Zuvlnkeg epyaoiag kai mpooraoia

e  Ogppokpaaia kal uypaagia: H cuokeun TTPETTEl va XpnaoidoTIolEiTal o€ BepuoKpacieg HETAEU -
5°C kal +40°C, e péyiotn oxeTikn uypagia 80%.

. Mpoatacia: Mnv xpnoipoTIoIEiTE TO PNXAVNUa o€ SUVOAKES BPOXNAG A XIovioU.

AAMAayn Asitoupyiwv ouykéAAnong

Mrropeite va kavete evaAAayn PETAEU NUIAUTOPATNG GUYKOAANGNG Kal CUYKOAANONG e NAekTpOdIa

(MIG/MMA) xpnGIHOTIOIWVTAG TOV JIAKATITN GTOV TTiVAKa EAEYXOU.

Mé6odo1 avapAeéng ue 168o (yia MMA)

YTméapxouv dUo KUpieg uEB0BOI yia TNV avAPAEEN TOU NAEKTPIKOU TOEOU:

o AvAQAeEn pe «a@n»: ToTToBeTAOTE TO NAEKTPODIO KABETA OTO CUYKOAANPEVO TEPAXIO EPYQTiag,
ayyicre eAa@pd 1o PETAAAO Kal ONKWOTE TO NAEKTPOBIO. EAvV KOANATEI, YEIPTE TO PE PIA ATTOTOUN
Kivnon yia va 1o atroouvdéoeTe kal SokIudaTe {avad.

o AvAQAeln pe «TpIRAx»: TpiwTte eAa@pd TO NAEKTPODIO OTNV PETOAAIKN ETTIQAVEIQ, OAV OTTIPTO.
MO&AIG avagAeyei To TG0, ONKWOTE KAl GTABEPOTTOINCTE TO NAEKTPADIO.

Aiadikaoia ouyk6AAnong

e AlaTnPAOTE TN CWAOTH aréoTacn: AlaTnEACTE Yia oTabepr| amdéoTacn YETagU Tou NAEKTPOdiou
Kal Tou Tegaxiou epyaaiag, 1davika 1-1,5 eopd mn dIAUETPO TOU nAekTpodiou.

e AlatnpnoTe éva oTaBepd TOE0: MeTaKIVAOTE TO NAEKTPOOIO OUOIOUOPPA KATA PAKOG TNG PAPAG
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OUYKOAANGNG, PuBPICOVTOG CUVEXWG VIO VO OVTIOTAOMIoETE Tn Peiwon Tou PAKOUG Tou
NAEKTPOBIOU.

e EdAv 10 NAekTpdBI0 KOANAROE: METAKIVAOTE TO TTAYIQ VIO VO TO OTTOCUVOETETE KOI VO AVOAPAESETE
gava 1o 16¢0.

Texvikés ZuykoAAnang (MMA)

O1 péBodol ouykOAANGng TToikiNAouv avaAoya PE TN ywvia Tou nAekTpodiou:

. ZuykOAAnNon pe To XEPI (TEXVIKA TTPOG Ta TTioW/ePTTPAG): XPNOIPOTIOIEITAI YIa apuoUg 0poPnG,
0pICOVTIEG KOl KABETEG apuoUg. H kivnan yivetal TTpog Tnv avTiBeTn KaTelBuvon atré Thv TPoxIA
0ag, M€ TO NAEKTPOBIO KeKAIMEVO UTTO Ywvia 30—60° og oxéon pe To TEPAxIO Epyaaiag.

. 2UyKOAAnon opBng ywviag: Mpokermai yia pia SUOKOAN TEXVIKI) TTOU XPNOIMOTIOIEITAI O€ OTEVOUG
1 SUCTTPOCITOUG XWPOUG. To NAekTPOBIO KpaTeiTal KaBeTa (90°) OTO TEPAXIO £PYATIAG.

. >UyKOAANGN PE TO XEPI: XPNOIMOTTOIEITAI VIO GUYKOAAAGEIG UE TO XEPI 1) ME PIAETO. TO NAEKTPODIO
£xel TNV idia kAion, aAAd n kivnaon kateuBUveTal TTPOG TO HEPOG OAG.

,30-60° £ :
?‘\/,[7\22\\ e
//// N/

“«— ./ "
E//_/_ - <«

Mpocroiuacia kai kabapiouds (IMA)

. ZKkwpia: Metd ammé kGBe TEPACUA, N OXNMATIOUEVN OKWpIa TTPETTEI VO AQAIPEITAI ETTEIDN
QATTOOUVAMWVEI TNV AVTOXI TNG OUYKOAANGNG.

. EmavavagpAegn T16fou: Edv TO OTpWMPa EMKAAUWNG OTO nNAEKTPOdIO  €UTTOdiCel TNV
ETTAVAVAPAEEN, AQAIPETTE TN OKWPIa AT TNV AKPEN TOu NAEKTPOdIOU TTPIV TTPOCTTABNOETE {ava.

. TeAikdg KaBapIoPOG: XpNOIMOTIOINGTE £va OQUPI KOTTAG yIa va OTIACETE TN OKwpIa Kal i
oupuaTivn BoupTtoa yia va TNV agaipéceTe. [Na To QIVIPIOYA, PTTOPEITE va XPNOIMOTTOINCETE
£vav ywviako Tpox6 pe dioko kabapiaguou.

TéAog ouykoAAnong (MMA)

MNa va oAokAnpwoete pia diadikaaia cuykdAAnong:

. MéBodog amdéoupong: MeTakIvAOTE TO TOEO MEPIKA XIAIOOTA TTiow TTAvw amd Tnv TEAIKA
OuyKOAANON Kal, OTN CUVEXEIQ, ATTOCUPETE YPIYOPa TO NAEKTPODIO.

. >uykdAAnon kpatfipa: ZTagatAoTe yia Aiyo To 1680, avaywTe To Eava oTo KEVTPO TOU KpaThpa
(TENIKA OTTA) KOl PETAKIVAOTE TO NAEKTPOBIO TTPOG TNV AKPN TOU YIA VA YEUIOETE TO KEVO.

lMpooracia amo umepBépuavaon

Edv n évdeign BepuikAg TrpooTaciag eivar avauuévn, utrodnAwvel Tn Aeimoupyia TG BepuIKnAg
TpooTaciag. Edv femrepaoTei 0 KUKAOG A€IToupyiog TTOU €u@avi(eTal GTNV TTIVOKIOA TEXVIKWV
XAPOKTNPIOTIKWY, TO unxavnua Ba otapyathoel va AsIToupyei TTpiv eg@aviaTolv dAAa eAaTTwpaTa.
Mepiuévere péxpl va ofnoel n evOeIKTIKA Auxvia yia va guvexioete Tn Asitoupyia. Edv n Bepuikn
TTPOCTACIO EVEPYOTTOIEITAI CUVEXWG, ONUAiVEl OTI TO PNYXAVNUA XPNOIYOTTOIEITAI TTEPA OTTO TA TUTTIKA
6pia aTédoong.

KaBapiouog Kal ouvtipnon
MPOZOXH! Mpiv a6 otroiadnoTe epyacia kaBapiopol, eTraAnbeuong R
A OUVTAPNONG OTOV £SOTTAIONO, ATTOCUVSECTE UTTOXPEWTIKA TO PIG TPOPOdoaTiag
a1ré 1o NAeKTPIKO dikTUO!
Kabdpiopa
. Mo va amoTpéwete TTUPKAYIEG TTOU TTPOKAAOUVTAI OTTO TV KATAOTPO®H TNG MOVWONG Twv
NAEKTPIKWVY KOAwSIWV, apaipéaTe TN OKOVN TTOU TTPOKUTITEl aTTd TN OUYKOAANGN. OTav eIo€ABEI
METAAAIKA OKOVN OTO €0WTEPIKO TOU TTEPIBAAMATOG, ATTEVEPYOTIOINGTE TO WNXAVNHA Kal
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ATTOCUVOEDTE TO aTTO TO JIKTUO Kal, OTN CUVEXEID, KOBAPIOTE TO PE TIETTIECUEVO aépa.

e AlaTnpeite TIG OXIOPEG €CaEPIOUOU TOu TTEPIBAANATOG KOABOPEG yia va OTTOTPEWETE TNV
uTTEPBEPUavVON Tou £EOTTAICUOU.

. KaBapifeTe TOKTIKG, KT TTPOTIUNGN PETE aTTO KABE XPrian, Tov eEOTTAIOUG pE éva paAakd TTavi.
Edv n Bpwpid eTmipévEl, XpNOILOTIOINOTE £va TTavi Bpeyuévo pe BiIGAupa oatrouviou Kai VEPOU.

. MHN xpnoipoTroigite dIaAUTEG (OTTWG: Bevdivn kal TTapdywya, aAKoOA), KaBwg auTd YTTopei va
TTPOKAAEGOUV (NI OTa TTAACTIKG MEPN.

Zuvripnon

O e€ommAiopdg pag éxel oxedIOOTE £TO1I WOTE va PTTOPEI va XPNOIPoTToINBei yia PeYGAO XPOVIKO

diaoTnua pe eAdyiotn ouvtripnon. AkoAouBwvTag TIG TTapaTTavw 0dnyieg, Ba uTropeite TAvTa va

aTroAaBAVETE TN WEYIOTN IKavoTToinan Katd Tn XpRon.

. Mavta piv a1md TNV ammobrikeuon Tou epyaAciou, kaBapileTe To TTEPIBANUG TOU PE €va
EAAQPWG UYPO TTaVi.

. ATT0BnKEUOTE TO NAEKTPIKG Epyaleio e XWpo TTou dev gival TTpoadoiyog o€ TTaidid, o€
oTabepr) kal acpaif BEan, o€ dpocePd Kal NP PEPOG, ATTOPEUYOVTAG TIG UTTEPROAIKA
UWNAEG i XapnAég Bepokpaaieg.

. MpooTatéWTe TO NAEKTPIKO £PYaAEio aTrd TO APEGO NAIOKO QWG Kal QUAAETE TO € OKOTEIVO
UEPOG, €av gival duvaTdv.

. Mnv QUAGCOETE TN UNXAVI) CUOKEUAOKEVN O€ QAOUNIVOXAPTO 1) OE TTAQOTIKA OAKOUAQ, yia va
aTrOQUYETE TN CUGCWPEUCT) UYPOTIiag.

Eyyunon

. E¢aptApaTta Trou éxouv @Bapei wg atmroTéAeopa TNG KavoviKAG AgIToupyiag f aiegoudp.

. EAaTTopaTa Tou TrpokaAoUvTal atté akatdAANANn AgiIToupyia, ouvTrpnon Kal atrobrAKeuan, un
£€0UCI000TNHEVEG TPOTTOTTOINCEIG OTOV £EOTTAIONO, KOOTOG PETAPOPAG.

o YAKEG CNUIEG KOl CWHOTIKEG BAGBEG TTOU TTPOKUTITOUV OTTO TNV AKATGAANAN AciToupyia Tou
e€oTTAIGpOU.

o dBopég TTou TTpokaAouvTal atd uypd, uttepBOAIKA digioduon okdvNg, OKOTTIUN KATAOTPO®H,
akaTdAANAN xpAaon (yia okoTroUg yia TOUG OTTOIoUG JeV €XEl OXEDIAOTEI AUTOG 0 EOTTAIGHAG)
K.ATT.

Autd 1O TIpOidv TagIivopeital wg HAekTpikdg kai HAektpovikdg EfomAioudg (HHE).
S0pypwva pe Tnv Odnyia 2012/19/EE, amayopeletal n améppiyn Twv ATTORAATWY
HAekTpikoU ka1 HAektpovikod E€omAiopol (AHHE) wg pn SioAeypévwv  aoTIKWY
ammoBAATWY. AuTA evdéxetal va emmnpedoouv To TEPIBAANOV Kal TNV avBpwTTIvn UyEia
Adyw Tng TTapouaiag emkivouvwy ouciwv. EmoTtpéwrte Ta AHHE ot éva e§ouciodotnuévo
KEVTPO OUAAOYNG Kal avakUKAwONG.

=
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1. Npeskntousaten BKJ1./U3KIJ1.

2. [a3oBa Bpb3Ka

3. BeHTnnartop 3a oxnaxgaHe

4. MonoxuTeneH TepmuHan (+)

5. OTpuuateneH TepMmuHan (-)

6. Kaben 3a n3bop Ha nonsipHoCT
7. EURO koHekTop 3a MIG ropenka
8. KoHTponeH naHen

9. LED aucnnen

10. pbxka 3a HOCEHE

KoHTponeH naHen

>
»
>
3
>
>
[3
>
»[m

1. U36op HA 3aBapbueH npouec

MIG/MAG: 3aBapsiBaHe cbC 3aluTHa rasoBa cmec (20% CO,BbrnepoaeH anokema n80%
AraproH).

®JHOC: 3aBapsiBaHe ¢ dntocoBa Ten (6e3 3aWwuTeH ras; 13nonssa AUPEKTHa NOMsPHOCT:
ropenkata € CBbp3aHa KbM oOTpuuatenHus wussog ,— W paboTHata ckoba KbM
NONOXUTENHNA N3BOA ,+").

CO2: 3aBapsiBaHe C YACT BbIMNEPOAEH ANOKCUA (aKTVBEH 3aLUUTEH ras).

TIG: 3aBapsiBaHe ¢ HennaBgsLy, ce BondpamMoB eNeKTpo B aproHoBa atmocdepa (B pexnm
TIG Lift).

MMA: Pb4HO ABroBo 3aBapsiBaHe C MOKPUTK eNeKTpoaw.

2. N360p Ha peXxum Ha paboTa

2T (Pexum c gBe pokocBaHus): CTaHgapTeH pexum Ha pabota MIG — HaTucHeTe un
3afpbXKTe Cnycbka Ha roperkaTa, 3a Aa 3ano4yHeTe 3aBapsiBaHeTo (ra3bT NpoTuYa, Tenta
ce nopasa v abrata ce 3anansa). OcsobogeTe cnycbka, 3a ja cnpeTe 3aBapsiBaHeTo. ToBa
e ngeanHo 3a KbCu 3aBapku, 6bp30 3aBapsiBaHe, pabota ¢ namapuHa Unu NpUNoXeHus,
M3NCKBALLM YeCTO Npeno3nuMoHupaHe Ha ropenkarta, 6narogapeHue Ha He3abaBHOTO
ynpasneHue, 6a3nmpaHo Ha cnycbka.

4T (PexuM c 4yeTupu gokocBaHus): YetupuctbnkoB MIG pexum Ha paboTa — HaTUCHETE 1
OTNycHeTe CrycbKa Ha ropenkarta; 3aBapsiBaHETO 3anoyBa aBTOMaTUYHO W MPOAbIIKaBa
6e3 3agbpxaHe Ha cnycbka. 3a Ja crpeTe 3aBapsiBAHETO, HATUCHETE N OTNyCHETE CnyCcbka
OTHOBO. [MpeAHasHayeH e 3a AbNrM 3aBapbyHu LIEBOBE, NPeAOoTBPaTABaNkMK ymopaTta Ha
NpbCTUTE M pbKaTa, KaTo envMUHMPa HeobxoaMMOCTTa OT HemnpeKbCHATO 3adbpXaHe Ha
cnycbka No BpemMe Ha AbIM CbeNHEHWS.

SP (ToukoBo): To4kOBO 3aBapsiBaHe.

VRD: YcTponctBo 3a HamansiBaHe Ha HanpexeHueto B pexum MMA 3a nosuweHa
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6e3onacHoCT (MpenopbYBa ce 3a Cpean C BUCOKa BMaXHOCT).
3 - 4. U360p Ha perynupyemu napameTpu
MapameTpuTe ce NPOMEHSIT C HAaTUCKaHe Ha ByToHa.
. B pexxum MMA: Perynupa 3aBapbyHus TOK, ropeLums ctapT U cunara Ha gbrara.
. B pexum MIG (cvHeprnveH/aBTomatnyeH): 3agasa 3aBapbyYHOTO HaMPEXEHNE N TOK.
. B pexxvum MANU: NMo3BonsiBa pbyHO perynupaHe Ha 3aBapbYyHOTO HaNpexeHue u cKopocTTa
Ha nogaBaHe Ha TenTa C MOMOLLTa Ha KOHTPOMHUS BYTOH (4).
. B TIG pexwum: Perynupa camo 3aBapbyHUs TOK.
5. UnpukaTop 3a Temnepartypa
Tosu nHamkaTop npegynpexaasa, Korato 3aBapbyHUAT anapart nperpee 1 Brese B pEXUM Ha
TepMUYHa 3awmTa.
6. CkopocT Ha nogaBaHe Ha Ten (camo 3a MIG pexum)
Tasu HacTpolka Bu No3BonsiBa Aa 3agafeTe CKopocTTa Ha NogaBaHe Ha TenTa OT ropernkara,
KaTo aganTupaTe CKopocTTa KbM TekyLlaTa paboTa.
7. NpoayxBaHe c ra3 / TecT Ha ra3 (camo 3a MIG pexum)
Tasu yHKUMSI BM NO3BOrSIBa Aa NPOBEPUTE NOTOKAa Ha ras 1 ga npogyxaTe rasoBusi Mapky4
npeav Aa 3anoyHeTe 3aBapsABaHe (3a Aa OTCTpaHWTe Bb3Ayxa OT Bepurarta u Aa ocurypute
npaBunHa 3awuTa OT UHEPTEH ra3 oLle OT MbpBaTa CeKyHAa).
8. N360p Ha anameTbp Ha TenTa (pexum MIG)
Mo3BonsBa Bu Aa nsbepeTte npaBunHua anameTsp Ha nanonssaHata Ten (0.6, 0.8, 0.9, 1.0
MM), 32 Aa OCUIypuTe ONTUMarnHa NpovM3BOAMTENHOCT Ha 3aBapsBaHe.
3abenexka: PyHkumsTa MANU (pbyHO) BM NO3BONSIBA PbYHO Aa perynvpaTe HanpexeHueTo n
CKOpOCTTa Ha NodaBaHe Ha TenTa, kaTo U3non3BaTe KOM4eTo 3a perynupaxe. Tasn dyHKums e
Hanm4yHa camo B pexum MIG.
9. MHpguKaTop 3a 3aBapbYHOTO HarnpexeHue
e [lokasBa 3agafeHOTO LieneBo HanpexeHve.
. Pexum Ha 3aBapsiBaHe: [Noka3Ba AeVCTBUTENHOTO HaMpeXeHne No Bpeme Ha 3aBapsiBaHe.
10. UnamkaTop 3a 3aBapbUYHUSA TOK
e [lokasBa CTOMHOCTTa Ha 3aBapbYHUS TOK.
e  MIG pexum: To3n uHaukaTop nokasea CKOpPOCTTa Ha NofaBaHe Ha TenTa.

TexHn4eckn faHHU

Kop Ha npoagykTta 684032 (MakcumaneH Tok 160A)

Twn ypen EnHodaseH, oxnaxaaH ¢ BeHTunaTop

Hanpexenue / YectoTa 220-240V / 50-60Hz

Hanpbexenve / YecTora MMA, MIG/MAG, TIG nosaurane, MIG 6e3 ras
P (FCAW)

MakcvumanHa abcopbupaHa MoLHoCT 7,2 Kw (MMA), 6,0 Kw (MIG), 4,5 Kw (TIG)

HanpexeHue 6e3 ToBap 71V

20A/20.8V - 160A/26.4V (MMA)
[nana3oH Ha perynupaHe Ha Toka (60%)  40A/20.8V - 160A/16.4V (MUI)
20A/20.8V - 160A/16.4V (BUT")
20A/20.8V - 124A/25V (MMA)

[Juana3soH Ha perynvpaHe Ha Toka 40AI20.8V - 124A/14.6V (MUI)

(100%) 20A/20.8V - 124A/15V (BMI)
1max 32.9A (MMA), 27.4A (MIG), 20.4A (TIG)
11eff 25.5A (MMA), 21.2A (MIG), 15.8A (TIG)
CKkopoCT Ha noaBaHe Ha Ten 1,5 - 15 M/MUH
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[OnameTbp Ha enekTpoga 1,6 -4,0 Mm

OnameTbp Ha TenTta 0,6 -1mm
CreneH Ha 3awuTa / Knac Ha nsonaums IP21S /|

rof:::ggaum Ha eHeprys B peXum Ha 8.18W
EdekTnBHOCT 84,78%
LED gurutaneHn gucnnen Oa

Obpxay 3a enekTpoau ¢ kaben 1.8m x 16mm?,

3a3emuTenHa ckoba ¢ kaben 1.6m x 16mm?2,

ponku 3a nogasaHe Ha Ten (0.6, 0.8, 1.0 mm),
Akcecoapu 3aBapbyHa Macka,

TeneHa 4yetka,

MIG 3aBapb4Ha roperka,

TIG 3aBapbyHa ropenka

Pa3wmepu Ha npoaykTa (OxLLUxB) 43x23x27 cm
HeTHo Terno ~ 11,8 kr

Bnarogapum Bu, 4ye 3akynuxrte To3m npoaykt Ha EVOTOOLS,
npousBeAeH B CbOTBETCTBME C HaN-BUCOKUTE CTaHJapTH 3a
6e3onacHOCT 1 eKcnyioaTauus.

BHumaHue! 3a Bawa cob6cTBeHa 6e3onacHOCT, NpoyeTeTe BHUMATENHO TOBa
PBHKOBOACTBO M 06LMTE MHCTPYKLMU 32 Ge3onacHOCT, NnpeAun Aa usnonssare
o6opyaBaHeTo. HecnasBaHeTo Ha Te3u NpaBusia MOXe Aa AoBeAe A0 TOKOB
yAap, Cepuo3HU rpeLlku npu pabora, noxap u/unu cepmosHn HapaHsBaHUA.
3anaseTe ToBa pPbKOBOACTBO Ha CUTYPHO MACTO 3a 6bAewm cnpaBKku.

OnacHocTu npu AbLroBoO 3aBapsiBaHe

3aBapsiBaHeTo Moxe Aa 6bae onacHo 3a Bac 1 Apyrute B paboTHaTa 3oHa. MNpoveTeTe n

pa3bepeTe ToBa PbKOBOACTBO C MHCTPYKLMM, Npeaun Aa u3nonssarte 3aBapbyHus anapart.

Hecna3saHeTo Ha 6e3onacHUTe NPaKTVKK 3a 3aBapsiBaHe MOXe Aa NPUYUHU TENECHU

HapaHsaBaHWsA Unn cMbpT. [NokasaHWTe No-4ony CMMBONY Ce U3MOoMn3BaT B TOBA PbKOBOACTBO, 33

Aa npuenekaT BHUIMaHWETO 1 Aa naeHTMduumMpaT Bb3MOXHU onacHocTu. Korato Bugute

cumBona, 6baeTe 64MTeNHN U cnegBanTe CbOTBETHUTE UHCTPYKLUMK, 3a Aa n3berHeTe

onacHocTTa.

NHdopmauumsa 3a 6e3onacHOCT e npefcTaBeHa No-Aony v B LUANOTO pbkoBoACTBO. CneHute

06siCHEHNSA ca NokasaHu B TOBa PbKOBOACTBO, HA €TUKETUTE U BbB BCUYKM ApYTY

MHPOPMAaLIMOHHM MaTepuanu, NPefoCTaBeHN C TO3W NPOAYKT.

OnacHocm om mokoe ydap

= . Bepurute Ha enektpofa v geTanna (Mnu 3a3emsiBAHETO) Ca enekTpUYecku

"“"1\ ,MO HanpexeHwne" (,ropeLyn”), KOraTo 3aBapbLYHMAT anapar e BKioyeH. He fokoceaiite

4 Te3W 4acTu MNof HanpexeHve C rona Koxa U Mokpu Apexu.

3_1.\ . BuHarn wusnonseaiTe 3aBapbyHaTa MalMHa B 4WUCTO, Cyxo W paobpe

-7 NnpoBeTpPMBO NomelleHne. He usnonssainTe 3aBapbyHaTa MallMHa BbB BNaXHW, MOKPU,

N3MNOXEHW Ha ABX UMK NOLLIO NPOBETPUBY NPOCTPAHCTBA.

e  He pgokocsaiiTe enekTpuyeckn KOMMOHEHTU MOA HanpexeHue.

e M3knioueTe 3aBapbuHUsi anapaT OT 3axpaHBaHeTo npeau crrnobsisaHe, pasrnobsisaHe wnv
obcnyxBaHe Ha ropernkaTa, KOHTaKTHUSI HakpawHKK (Bogella Tpbba/koHTakTHa Tpbba) u npu
MOHTaX UN AEMOHTaX Ha ras3oBw AL03N.

e  YecTo npoBepsiBaiTe 3axpaHBaliusi kaben v 3asemsiBallus NPOBOAHMK 3a NoBpeau Wiv
HeusonupaHu kabenn — cmeHeTe v HeaabaBHO, ako ca NMoOBPEeAEeHN; Hen3onupaHuTe kabenu
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MoraT fa 6baaT CMBbPTOHOCHMW.

e YBepeTe ce, Ye AeTalnbT € MpaBWUMHO MoadbpxaH W CBbp3aH KbM 3emsiTa, npeau ga
3anoYyHeTe AbroBO 3aBapsiBaHe.

e  BuHarm 3akpensanTte 3azemuTenHaTa ckoba KbM geTarnina Bb3MOXHO Han-6nmnso fo 3oHata
Ha 3aBapsiBaHe. ToBa Lie OCUrypu HaW-HUCKOTO ENeKTPUYECKO CbNPOTMBIIEHUE W Hal-
[o6poTo Ka4yecTBO Ha 3aBapkara.

. BuHarn HoceTe cyxo 3aluMTHO 0OneKkno, KOXeHU pbkaBuLM 3a

6@@ 3aBapsiBaHe M u3onupawy obysku. M3nonseavite nogxogswo obnekno,

n3paboTeHO OT OrHeymopeH W U3APBLXIVMB MaTtepuarn, 3a ga npegnasute
KoXara cu.

OnacHocm om eduuwieaHe Ha u3napeHusl U 2azoee

. Mo Bpeme Ha 3aBapbyHMS MpoUeC Ce OTAensAT W3napeHuss U rasoBe.

BauvwBsaHeTo Ha Te3n u3napeHus moxe Aa 6bae onacHo 3a BaweTo 3apase. [pbxTe

rmaBaTa cu aaned ot obnaka ot usnapeHvsi. He BauLiBaiiTe nsnapeHusTa.

e PaboteTe B 3aTBOpEHM MpPOCTpPaHCTBa camMoO ako ca fobpe MpOBETPEeHW UMM ako HocuTe
3aWmTHa Macka/pecnupaTop ¢ nogaBaHe Ha Bb3ayX.

e He zaBapsiBaiiTe Ha MecTa B 6rnu3ocT Ao MecTa 3a obe3macnsiBaHe, NoyucTBaHE Wnu

npbckaHe. TonnuHaTa u AbLroBUTE MbYM MoraT Aa pearvpart ¢ napute, obpasyBaiku CUMHO

TOKCUYHM 1 ApasHeLLm ra3oBe.

He s3aBapsiBaiiTe BbpXy MOKPUTW WAV 3aLUMTEHW MeTanu, Kato Hanpvmep MOLMHKOBaHa

CTOMaHa, OfTOBHO-MOKPUTa UMW KaAMWEBO-MOKPUTa CTOMaHa.

PaduayuoHHa onacHocm

. ObroBuTe nbuw, reHepupaHu No BpemMe Ha npoueca Ha 3aBapsiBaHe,

I{/ji Npou3BexXaaT WHTEH3VUBHU BUAVMW U HEBUAWMMMW YNTPaBMONETOBU U UHpayepBeHn

Al ITbYK, KOUTO MOraT Aja U3ropsaT oumnTe 1 koxaTa. OT 3oHaTa Ha 3aBapsiBaHe mMoraT fa ce
XBBPASAT UCKPY.

@ . HoceTte opobpeHa 3aBapbyHa Kacka/macka, cHabaeHa ¢ moaxoasw, hunTbp

3a 3aceH4BaHe, 3a Aa npeanasvTe NUUETO U O4YUTE CU OT NTbYM U UCKPM OT AbraTta no
Bpeme Ha 3aBapsiBaHe unu Habnogexue.
HoceTte onobpeHn npeanasHu ounna CbC CTPaHUYHM eKpaHu Noj 3aBapbyHaTa macka.
M3non3saliTe 3allMTHW eKpaHn Unu nperpagu, 3a ga npeanasute Apyrte oT oTénacbum ot
CBeTKaBMLA, MHTEH3NBHA SPKOCT W UCKPW; npepynpefete xopata Habnuso ga He rnejat
AVPEKTHO KbM Agbrata.

e  HoceTte npeanasHu cpeactsa 3a TANOTO, M3paboTeHn OT OrHeynopeH 1 U3APbLXIUB MaTepuan
(koxa, nibTeH mamyk, BbMHa). 3almtata Ha TAMNOTO BKMOYBA Apexu 6e3 MasHuHW, KaTo
HanpuMep KOKeHU pbKaBuLK, pu3a OT NMbTeH MaTepuarn, naHTanoHn 6e3 MaHLIeTH, BUCOKK
3aLMTHM 0BYBKM 1 LIanKa/kanak.

OnacHocm om noxkap usu eKcrnjao3us

@ = EnexkTpoabroBoTo 3aBapsiBaHe Mpou3Bexaa WCKpW, KOWTO morat da ce
L=~ pasnpbCkBaT Ha 3HaYWUTENHW Pa3CTOSHWS C BUCOKA CKOPOCT, CMOCOGHM Aa 3ananat

% 3ananvmMn matepuanu n napu Unmn ekcniosmsu.

. HE wnsnonssaiiTe malumHaTa 3a ObroBO 3aBapsiBaHe B 30HW, KbAeTO MMma
3ananvMmn Unn eKCnnosnBHN Napu.

e HE u3nonssaiite obopyasaHeTo B 65130CT 40 3anannMMu NoBbpxHOCTU. OTCTpaHeTe BCUYKM
3ananumMun matepuanu ot paboTHaTa 30Ha B paguyc, 40 KOWTO mMoraT Aa AOCTUrHaT UCKPU OT
3aBapsaBaHe (MuHuMym 10,7 meTpa).

e  BwHaru gpbxTe noxaporacuten Habnuso, gokaTto 3aBapsiBare.

e /lsnonsBaiiTe 3alMTHM 3aBapbyHM opfesina (OrHeyrnopHu ogesna), 3a [da npegnasvTe
6osaMcaHn w/vnu 3ananuMy MOBLPXHOCTM, FYMEHW YMNbTHEHWsl, pbboBe Ha NPeBO3HU
CpeAcTBa, YacTu Ha AsuraTtens v ap.

e YBeperTe ce, Ye enekTpuyeckata Mpexa e obopyasaHa C NpaBWUNHO opa3MepeHn kabenu, 3a
[a ce Crpasu C KOHCyMaLMsTa Ha eHeprus.
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EnekmpomazHumHu nonema
. . EnekTpoMarHMTHOTO mone, reHepupaHo Mo BpemMe Ha AbroBO 3aBapsiBaHe,
W MOXe Aa CMyLLaBa pasfnu4Hy enekTpUYeckn 1 eneKTPoOHHN YyCTPOMCTBA, KaTo Hanpumep
3 cbpAeyHu nevicMenkbpu. Bceku, KOWTO M3non3Ba TakuBa ycTpolicTea, TpsibBa da ce
KOHCYNTMpa C nekap, Npean Aa n3BbpLuBa 3aBapbyHM onepauuu.
e  M3naraHeTo Ha enekTpoOMarHWTHW MoneTa Nno BpPeMe Ha 3aBapsiBaHe MOXe Aa vma Apyru
30paBOCIOBHM NMOCNEANLIM, KOUTO BCE OLLE He Ca U3BECTHMW.

OnacHocm om u3eapsiHe

. He pokocsawiTe ropeLuy 4acTu C ronuv pbLe.
& . OcraBeTe obopyaBaHeTo Aa ce oxnaaun, Nnpeau Aa ro obenyxsare.
. 3a paboTa c ropeluu AeTannu n3nonasante NOAXOAALM UHCTPYMEHTH n/vnn
HoceTe Aebenu Tonnonsonupallm pbkasumum 1 0bnekno 3a saasapsisaHe, 3a Aa npegoTepaTuTe
N3rapsiHus.

O6wWwu npeaynpexaeHns 3a 6e30nNacHOCT Npu paboTa ¢ eNnekTpruvecku
MHCTPYMEHTHU

PabomHa 30Ha

e [loaabpxaiite paboTHOTO MSICTO YACTO U AoBpe ocBeTeHO. 3aTpynaHuTe, BraxHUTE Unu
TbMHWTE 30HM ca NPeAnocTaBka 3a 3/10MonykKy.

. He paboTeTe C enekTpuyeckM WHCTPYMEHTM B €KCNfo3nBHa aTtmocdepa, Hanpumep B
NMPUCHLCTBUETO Ha 3ananMmu TEYHOCTU, ra3oBe Unu npax. EnekTpoMHcTpyMeHTUTE cb3gasat
NUCKPW, KOUTO MOraTt Aa 3ananarT npaxa nnu nsnapeHuaTa.

e  [ipbxTe Aeua u HEOTOPU3NPaHMW NLUa Aaney, AokaTo paboTuTe C eneKTPUYECKN MHCTPYMEHT.
PasceiBaHeTo Moxe Aa gosege Ao 3aryba Ha koHTpon Hag obopyaBaHeTo.

Mepku 3a 6eszonacHocm npu ekcruioamauyusima

BHMUMAHMUE! BuHaru npoBepsiBaiiTe A4anu saxpaHBaLLOTO HanpexeHue
CbOTBETCTBa Ha HanpexeHUeTo, NOCo4YeHO Ha Tabenkarta c AaHHU Ha

YCTPOMCTBOTO.

. He ycykBaiiTe 1 He nperbBanTe 3axpaHBalLms kaben Ha MHCTPyMEHTa.

. Hukora He nsnonseavite kabena 3a HOCeHe, AbprNaHe UMM U3KIOYBaHE Ha enekTpuyeckus
MHCTPYMEHT OT KOHTaKTa.

e [lpbxTe 3axpaHBalmsa kaben ganey oT TOMMMHA, Macno, ocTpu pbOoBe unu ABMXKELUM ce
M3TOYHMLUM Ha TONMMWHA.

. PenoBHO npoBepsiBaiiTe Liencena v 3axpaHBalums kaben; B criyyai Ha noBpeaa, Ce CBbpXeTe
C OTOpU3NpaH eNeKTPOTEXHWK, 3a Aa M NogMeHuUTe.

. MpepoTBpaTeTe HEBOMHO CTapTUpaHe. YBepeTe ce, Ye MPEBKIOYBATENAT € B NOMOXeHWe
"M3knoyeHo", npeau Aa ro CBbpXeTe KbM U3TOYHMKA Ha 3axpaHBaHe.

. Korato paboTuTe ¢ enekTpuyeckm MHCTPYMEHT Ha OTKPUTO, M3MNOM3BanNTe CaMo YA bIMKUTENHM
kabenu, cepTuuLmMpaH n MapkMpaHu KaTo noaxoasLm 3a ynorpeba Ha oTKpuTo.

. He HacunBsaiiTe enektpuyeckust MHCTpymeHT! Toli e BbpLuM paboTaTa no-6e3onacHo v no-
nobpe, ako ce M3non3ea B pamMKUTE Ha MOCOYEHWTE NapameTpu (cnassante paboTHWS UMKbI).
He n3nonsBainTe enekTpuyecknsl MUHCTPYMEHT 3a Lenu, pasnnyHu oT npegHa3HavYeHneTo my.

JluyHa 6e3onacHocm

. He paboTteTe cbC 3aBapbyHMsA anapaTt, ako CTe YMOPEHM, MOA BIMSHMETO Ha ankoxor,
nekapcTBa, NoBnusBaLum pednekcuTe, Unm HapKoTULX.

. BuHaru HoceTe noaxoasiwm apexu. He HoceTe LUMPOKM Apexu, CUHTETUYHU MaTepuany unm
BuxyTa, KOUTO B1xa MOrnu fja XBaHaT UCKPU.

COO®

. BuHarn wusnonssante cneumanHu nsonunpawin pbkaBumuM 3a 3aBapsABaHe, noaxoasdua
3alnTHa Macka 3a 3aBapsdBaHe C ONnTu4yeH q)VIJ'IT'bp, KOX€eHa npecTtuika un sallmTHn 06yBKI/| 3a
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3aBapsiBaHe C U30nvpaLLy NoaMeTKN.
BuHarn usnonseaiiTe 3aBapbyHa Macka, cHabaeHa CbC 3alMTHO (UATBLPHO CTHLKMO C
noaxodsiia creneH Ha 3atbmHeHve (DIN 9-11), 3a ga npegnasute ounte M NUULETO €U OT
yntpasuoneToBo (UV) nbyeHune, uHgppadepseHo (IR) nbyeHne n npbcku OT pasTtoneH meTarn.
MN3bsareaiiTe OMPEKTHO BAMLUBAHE Ha W3MNapeHusi U rasoBe, OTAEMsSHM MO BpeMe Ha
3aBapbyHUs Mpouec. B 3aTBOpeHM nnu noLuo NpoBeTpuBY NOMELLEHUS HoceTe noaxoasila
Macka 3a guxartenHa 3awmta (Hanp. macka FFP2/FFP3 nnu macka ¢ BbrnepogeH untsp).
M3nons3BanTte He3ananMmm 3alUMTHN eKpaHu Uy NaHenu, 3a ga npegnasunTte xopata Habnuso
OT NTbYM OT Abrata u NpbCcku OT 3aBapsiBaHe. [peaynpeneTte xoparta Habnm3o ga He rmepat
OWPEKTHO KbM enekTpuyeckarta abra.

He pokocBaiiTe npsicHO 3aBapeHusi deTann, ckobaTa Ha AbpXada Ha enekTpoga wiu
oCTaHanus enekTpog C ronu pblie BeAHara crieq 3aBapsiBaHETo, TbW KaTo Te gocturat
M3KIIOYUTENHO BUCOKM TemnepaTypu. OnacHocT oT uarapsiHe!

Ycnyaa

O6cnyxBanTe enekTpuy4eckns M MHCTPYMEHT OT KBanuduumpaH TeXHUK, U3non3Baly, camo
OpUrVHanH1 pe3epBHM YacTu U akcecoapu, 3a Aa M3BGerHete WHUMOEHTWU, MPUYUHEHW OT
HenpaBUIeH PEMOHT.

CI'IeLI,VI(bVI‘-IHVI MHCTPYKLUMK 3a 6e30nacHOCT 3a obopyABaHe 3a AbroBO
3aBapsABaHe,

MoHTaxbT, ekcnnoaraumsaTa, NoAApbXKKaTa U PeMOHTBLT Ha ToBa obopyaBaHe Tpsbsa Aa ce
M3BBPLLUBAT CTPUKTHO OT KBanuduLMpaH nnv HambnHo obyyeH nepcoHan.

YBepeTe ce, 4Ye KOHTaKTbT Ha 3aXpaHBAHETO € MPaBUITHO 3a3EMEH U 3aLUUTEH C NOAXOASALLM
npekbcBayn/bywonn n 30mA ycTpoiicTeo 3a octatbyeH Tok (RCD/GFCI).

M3nonsgante camo npepocTaBeHUTE 3aBapbyHM kabenu unu pesepsBHu kabenn C
€KBMBANMEHTHO HaMpeyHO CeYeHVe N N30NaLMOHEH PENTUHT.

Manonseante ygbmkutenHn kabenn camo korato € abcontoTHO Heo6xoaMMO; HanpeyHoTo
CeveHne Ha NpoBoAHWKa TpsibBa Aa e MoHe paBHO Ha TOBa Ha 3axpaHBalus kaben (MUHUMYM
2.5 mm?) u Tps6Ba Aa MMa 3a3emMuTeneH NPOBOAHUK. PasBuiiTe HaMbMHO YObLIKUTENHUTE
kabenu npeaun ynotpeba, 3a Aa NpefoTBpaTUTEe MHAYKTUBHO NperpsisaHe.

Hukora He gokocBaliTe enekTpoda Ui BbTPELLHUTE KOMMOHEHTU NMOA HanpexeHue, AoKaTo
ca B KOHTaKT C feTainna, HesaseMeHW NOBBPXHOCTW WU enekTpoh OT Apyra 3aBapbyHa
MaLuvHa.

Hukora He M3BbpLUBaANTE 3aBapbyHWU OMepauun BbpXy KOHTEWHepW, CbAoBe, Bapenu unu
TpBOU, KOUTO CHABLPXKAT UNW Ca CbABbPXKaNM NPean ToBa 3ananMmm UM TOKCUYHU MaTepuanu.
OnacHOCT OT cepno3Ha ekcnnosus!

3aBapsiBAaHETO reHepupa OMacHW M3napeHust 1 TokcuyHu radose. OcurypeTe apekBaTHa
riokanHa BeHTMnauus 3a oTBexaaHe Ha Bb3fyxa Unun paboTeTe U3KMIYUTENHO Ha OTKPUTHK,
[obpe npoBeTpMBM MeCTa.

Enexktpnyeckata pgbra wusnbyBa WHTEH3MBHA BMAMMA CBETNMHA, KakTO U OnacHo
yntpasuoneToBo (UV) un uHdpayepseHo (IR) nbyeHne, KOUTO NPUYMHABAT TEXKU U3rapsiHus
Ha o4uTe M KoxaTa. BuHaru HoceTe cepTuduumpaHa 3aBapbyHa kacka ¢ noaxoasiy, puntbp
(DIN 9-11).

3asemsaBaHeTO Ha MalwwHWTE TpsbBa da Ce M3BBLPLUBA M3KMIOYUATENHO Ype3 MNpaBuITHO
WHCTanupaHu, cepTudUUMpaHN erneKkTPUYECcKn KOHTaKTM B MbIIHO CbOTBETCTBME C
AeNCTBaLLMTE eNneKTPUYECKN HOPMU.

Jlvua ¢ nencmerKbpy UK akTUBHW MEAULMHCKN MMNNaHTK Tpsbea Aa cna3saT 6esonacHo
pa3cTosHMe OT W3TOYHMKa Ha 3axpaHBaHe Mo BpemMe Ha pabota nopagn CUIHK
enleKTpoMarHuTHu noneta.

3a fa npegoTBpaTMTe TEPMUYHO MpeToBapBaHe, nogabpxanTe afekBaTeH Bb3AyLleH NOToK
OKOJO YCTPOWCTBOTO M APBXTE BCUYKM BEHTUNALMOHHM OTBOPU HAMbHO CBOGOAHM.
Pa6oTaTta B obXa, MOKpa cpefia unv Bbpxy BriaxkHu noBbpxHoctn e CTPOITO 3ABPAHEHA.
He noctaBsaiTe MalmMHaTa BbPXY HECTabWUIMHU MMM HaKNOHEHW MOBBPXHOCTH, KbAETO
CbLLECTBYBa PUCK OT NpeobpbLyaHe unu nagaHe no Bpeme Ha yrnotpeba.
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O6nacT Ha ynoTpebal

MawwwnHaTa ce nsnomnsea 3a pbYHO 3aBapsiBaHe Ha CTOMaHEHW, YyryHeHU N HepbXXaaemu

CTOMaHeHU AeTannum ¢ NOMOLLTa Ha MOKPUTK eNeKTpoau, NiTbTHA TeNn B 3aluTHa ra3osa cpefa
(MIG/MAG), dontocoBa Ten (6e3 raz/FCAW), kakTo 1 3aBapbyHM NPBTU B UHEPTHA ra3oBa (aproH)
aTtmocdepa 3a TIG Lift npoueca.

HE E NPEOHA3HAYEHO 3A UHOYCTPUAIHA YNOTPEBA!

MpegumcTBa Ha N3NON3BaHETO HA UHBEPTOP B CPABHEHME C KIACU4eCKOTO 0GopyaBaHe:

. KomnakTeH.

EHepruiiHo edbekTmBeH.

Mo-cTabunHa enekTpuyecka obra.

Bucoka eceKkTnBHOCT.

Mo-BMCOKO HMBO Ha HanpexeHue 6e3 ToBap.

KomneHcauusi Ha MolHoCTTa nNpu KonebaHns Ha 3axpaHBaLLOTO HanpexeHue.

OCHOBHM (hYHKLIMN

e Cwna Ha gbrata — OMTMMM3MpPa MPEHacsHEeTO Ha KanmkM OT eniekTpoga KbM AeTaiina,
npegoTBpaTaABaky yracBaHETO Ha AbraTa Npu KOHTAKT C eNnlekTpoaa.

e  [opewy cTapT — oNTYMU3Mpa 3ananBaHeTo Ha Abrata.

e AHTM3anenBallo — NpeaoTBpaTsBa 3arnenBaHeTo Ha enekTpoaa KbM AeTanna.

e  3awwTa OT nperpsiBaHe.

BHUMAHUE! B CNYYAU HA HEHOPMAIEH LWIYM MO BPEME HA PABOTA,
HE3ABABHO MU3KIMKOYETE MHCTPYMEHTA U CE CBBPXETE C OTOPU3UPAH
CEPBU3EH LEHTBP 3A NMPOBEPKA U PEMOHT.

MalwmHaTa e oGopyaBaHa CbC CUCTEMa 3a KOMMNEHcauWsi Ha MoLHoCTTa. B cnyyaii Ha koneGaHus
Ha 3axpaHBaLLOTO HanpexeHue oT +15%, MaluuHaTa paboTv ¢ HopManHK NapameTpy.

Bupa 3aBapsiBaHe ¢ MMA:

—  CBbpxeTe 3aBapbyHuTE Kabenu kbM MallMHaTa, kaTo cnaseaTe HeobxoaumaTta NonspHOCT
(xakTo e nokasaHo Ha urypuTe no-gony).

—  3a pa 3akpenuTe kabena, noctaBeTe 6aiOHETHUS KOHEKTOP U O 3aBbPTETE NO NOcoKa Ha
YacoBHUMKOBaTa CTperkKa.

lMonsipHocm npu 3agapsieaHe

MonsipHOCTTa BNMsie BbPXy Ka4eCTBOTO M BLHLUHUS BUA Ha 3aBapkaTta. ETo kak Aa s nsbeperte:

e  3aBapsiBaHe c enekTpoau 3a npomennue Tok (AC) (Hanp. E46): MoxeTe aa nsnonssarte KakTto
AVPEKTHa nonsipHocT (gue. B) , Taka n obpaTHa nonsipHocT (¢hue. A).

e  3aBapsiBaHe C OCHOBHMW MOKpUTK enekTpoaun (Hanp. E50): Tesn enektpoam ce usnonsear 3a
BMCOKOSIKOCTHM 3aBapku. 3a onTUManHu pesyntati u3nonaeanTe NocTOsIHEH TOK U obpaTHa
nonspHocT (kabenbT Ha AbpXKava Ha enekTpoAa ce CBbP3Ba KbM ,+* KnemaTa Ha MalumHaTa).
O6paTtHaTa NnonsapHOCT OCcUrypsia no-ctabunHa gbra u no-4oosp KOHTPOr.

. b

T—_ |\ Te=3000c u— [\ Tes000°C
= —
Fig.A' ‘ Fi

U360p Ha nonsspHocm
e  OGpaTHa nonsipHOCT [enekTpoa kbM ,+*, aetann koM ,— (¢hue. B) ] : \geaneH 3a noeeyveTo
NpUNoXeHusl, ocurypsisa ctabunHa abra U paBHOMEPHO MNPOHWKBaHe. [eTanbT ce Harpsisa
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NO-Marnko 1 eneKkTpoabLT ropu No-6asHo.

e  [lupekTHa MOMSIPHOCT [eneKkTpoa kbM ,—“, getann kbm ,+* (¢pue. A) ]: F'eHepupa noseve
TonnvHa BbPXy AeTanna. [MpenopbyBa ce 3a 3aBapsiBaHe Ha Aebenu, MacvBHM YacTu, KOUTO
nsnckeaT No-A4bnboko ToneHe. ENekTpoasT Le n3ropu no-6bp3o.

®uHanusupaHe Ha nod2omoekama

e  3akpeneTe ckobaTa Ha 3a3emsaBaLLMs kaben Bb3MOXHO Han-611M30 A0 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe.

e  CsbpxeTe 3axpaHBalLms kaben KkbM KOHTaKTa.

CtaptupaHe: CBbpxXeTe MaliMHaTa KbM KOHTakTa M HaTucHeTe npeskntouBatens ON/OFF B

nonoxexne ,ON“. B T031 MOMEHT oxnaxaalmaT BEHTUNaTop 3anoysa Aa pabotn u Ha gucnnes

Le ce nosiBv nocrnefgHaTa n3bpaHa CTOMHOCT Ha Toka; n3bepeTe pexuvm Ha 3aBapsisaHe MMA.

PeaynupaHe Ha moka Ha Ob2ama
MN3bepeTe 3aBapbYHUA TOK Cnopen AMameTbpa Ha M3non3saHus enekTpod. CToMHOCTTa e ce
MOKaXe Ha ekpaHa.

AR BE NebGenvHa Ha 3aBapeHus MeTan, | [vanasoH Ha 3aBapbyHUs TOK,
enekTpoaa, " A
MM
1.6 1,5-2,0 50-70
2 1,5-2,0 60-80
2.5 1,5-3,0 70-100
3.0-6.0 90-140
4.0-10.0 120-160

Bug MIG/MAG 3aBapsiBaHe:

A BHUMAHUE! MPEAU 3ANOYBAHE HA KAKBATO U OIA E PABOTA MO MOHTAX

WU NOOAPBXKA, BAHAMU U3KIMIOYBAUTE MALLUMHATA OT 3AXPAHBAHETO.

1. CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHaTa ropenka

3a fa cBbpXeTe 3aBapbyHaTa ropenka, cnefpanTte CTblKATe

no-gony, kato ce 06bpHeTe KbM CbceHaTa durypa:

e [locTaBeTe KoHekTopa Ha ropenkata (1 Ha cbcegHaTa
durypa) B eBpo koHekTopa (3 Ha cbcegHata curypa) Ha
npeaHust naHen. YeepeTe ce, Ye nacsa uaeanHo.

e  3akpeneTe ro 3apaBo, KaTo 3aBbPTUTE 3akperBsaliarta
ranka (2 Ha cbcegHata durypa) no nocoka Ha
YacoBHMKOBaTa cTpesika. ToBa e ocurypu ctabunHa u
cuUrypHa Bpb3ka.

2. N360p Ha nonsipHOCT
3a MIG/MAG 3aBapsiBaHe ce usnonasa obpatHa NonspHocT.
e  CabpxeTe kabena 3a u3bop Ha nonsipHocT (1 Ha cbceaHaTa
urypa) KbM knemara ,+“ Ha KOHTPOIHUSI NaHen.
e CebpxeTe 3asemsBawata ckoba Kbm knemara ,—‘ Ha
maluuHaTa.
3abenexka: 3azemutenHarta ckoba ocurypsisa TokoBaTa Bepura u Tpsbea ga 6bae cBbp3aHa
KbM AgeTanna.
3abenexka 3a cniocoBa Ten (6e3 ras): Ako M3nonseate camo3aluMTaBalla rocoBa
cbpueBuHa (6e3 3almTeH ras), MonspHocTTa e obbpHaTa: kabenbT 3a U3Gop Ha NOMAPHOCT ce
CBbp3Ba KbM krnemara ,—, a 3a3eMmuTenHaTa ckoba kbM knemara ,+-.
3. MoHTax Ha makapa ¢ Ten
e YBepeTe ce, Ye MEAHVSIT KOHTAKTEH BPbX Ha ropenkara e noAaxoaslly 3a AvameTbpa Ha
TenTa, KOUTO Lle n3nonaeare.
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OTBOpeTe OTAENeHNeTo 3a NnoAasBaHe, KaTo NTb3HETE PE3eTO Harope.

PasxnabeTe 3akntoyBallara raiika, oTcTpaHeTe WwabaTta 1 noctaBeTe MakapaTa Ha ocTa.
MakapaTa Tpsbsa ga ce BbPTM 0OpaTHO Ha YacOBHMKOBATa CTpesika, KoraTo TenTa ce
nopasa.

3akpeneTe mMakapaTa C WwanbaTa v 3aknoyBallaTa ravika, kato s 3aterHeTe no Nocoka Ha
YacoBHMKOBaTa CTperka.

4. NopasaHe Ha Ten
3a ga nogapeTe 3aBapbyHaTta Ten, crnefdBaviTe CTbMKATE MO-AO0SY, KaTo Ce KOHCYnTMpaTte CbC
cbcefHata durypa:

M3gbpnavite nocra Ha perynatopa Ha OnMbBaHeTo, 3a Aa

ocsoboauTe npuTMCKaLLaTa porka.

MpoBepeTe fanu noaaeallaTta porka uma npaBunHms xneb 3a
AnameTbpa Ha TenTta (AMameTbpbT € MapKkupaH Ha ponkara).
MoctaBeTe Kkpas Ha TenTa BbB Bogelwarta Tpvba (1) n =
HaTucHeTe 5-10 cM B 0TBOpa 3a HacoyBaHe Ha ropenkarta (5).
CnycHeTe npuTuckawarta pornka (4) u A 3aknoveTe C
perynartopa Ha onbBaHeTo (2).

Perynupavite HaTicka Ha porikata ¢ MOMOLLUTa Ha perynaTtopa,
KaTo HacTpouTe CpeaHO HansraHe.

OTcTpaHeTe ato3ata (7) n KOHTaKTHUS| HakpawHuK (8) oT rmaBaTta
Ha ropenkara.

HatucHeTe OyToHa 3a nogaBaHe Ha TenTa Ha KOHTPOMHMWS
naHen, gokarto TenTa muanese Ha 5-10 cm OT Bbpxa Ha ropesnkaTa.
[MocTaBeTe OTHOBO KOHTAKTHWUS HaKpaWHWK K Ato3aTa.

5. Bpb3ka 3a 3awuTteH ras

YBepeTe ce, Ye BEHTUNUTe Ha ByTunkarta 1 perynatopa ca 3aTBOPEHM.
CBbpXeTe rasoBusi Mapkyd KbM peryriatopa U malumHaTta, KaTo u3nonssate ckobu 3a
MapKy4yun. YBepeTe ce, Ye BCUYKM BPb3KN Ca XEPMETUYHM.

3a 3aBapsBaHe Ha OOVMKHOBEHM CTOMaHu ce usnonasa aktmeeH ras (MAG), kaTo Hanpumep
BbrrepoaeH anokeug.
3a maTepuanu kaTo anyM1MHUA N HepbXx/aaema cToMaHa ce 13nonssa nHepteH ras (MIG), kato
HanpumMep aproH.

6. U360p Ha 3awyumeH 2a3

AktuBeH ra3 (MAG): YncTuat BbrnepoaeH avokeug ( €0,) unu aproHosute C0O,cMecu ca
npeanHu 3a 3aBapsiBaHe Ha 0OGUKHOBEHW CTOMaHuW. ToBa ocurypsisa Ab60KO NPOHVKBaHe
1 34paB 3aBapbYeH LUeB.

WHepTeH ras (MIG): 3a 4yBCTBMTENHU KbM OKUCIIEHME MaTepuanu KaTo anyMUHWA WUiv
HepbXxaaema CTOMaHa Ce M3ronsBa WHepTeH ras (o6uKHOBEeHO aproH). Tosu Bug ras
ocurypsiea no-4ucTa 3aBapka, C No-Manko NPbCKW 1 NPEBB3XOAHO ECTETUYECKO NMOKPUTUE.

7. Modzomoeka u cebp3eaHe

N3bepeTte xenaHus pexum Ha 3aBapsiBaHe (MIG/MAG wnu MMA), kaTo u3nonseaTte
npesktoyBaTens (1) Ha KOHTPONHWA NaHern.

CBbpXeTe MallnHaTa KbM M3TOYHMK Ha 3axpaHBaHe v S BKIoYeTe.

3akpeneTe 34paBo 3asemsiBallaTa ckoba Bb3MOXHO Haii-611M30 [0 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe,
3a fla ocurypuTe 4obpo cBbp3BaHe.

OTBOpeTe BeHTUNa Ha ByTunkata cbC 3alwmTeH ra3. HatucHete 6yToHa Ha 3aBapbyHaTa
roperska, 3a fja NpoBepuTe fanu rasbT U3nNu3a npes Mapkyya.

MouncTeTe MeTanHaTa NOBLPXHOCT OT 3aMbpcsaBaHus, 605 1 pbxaa. Ako aebenuHaTa Ha
mMeTana e no-ronsma ot 3 MM, HanpaseTe ckocsiBaHe (V-obpaseH xneb), 3a Aa ocurypute
no-3gpasa 3aBapka.

HacTpoiiTe AbmkuHaTa Ha M3nNu3aHe Ha 3aBapbyHaTa Ten Ha 6-8 MM, KaTo oTpexeTe
U3NWLLUHOTO KONUYECTBO C KIeLLm.

8. lNMpouyec Ha 3asapsieaHe

HaTtucHete 6yTOHa Ha 3aBapb4HaTa roperika. Ta we 3anoyHe €e[HOBpeMEeHHO Aa noaasa
TEen uras.
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. MpubnuxeTe ropenkata O AeTanna Ha pasctosHue 6-8 mMMm. Korato Tenta [OKOCHe
MeTana, we ce obpasyBa (Bb3nnamMeHu) enekTpuyecka abra.

e  [IBuxeTe ropernkarta rno NpoTeXeHne Ha CbeAMHEHWETO, NoAAbpPXKalKu NOCTOSIHHA CKOPOCT
1 pascTosiHme oT 6-8 MM.

e Korato npukniounte, usgbpnaviTe ropenkata oT fAeTawna, 3a da yracute pgbrata.
OcBobopete byToHa Ha ropenkara 1,5-2 cekyHauW crnep yracBaHe Ha gbrata, 3a a cnpete
rnogaBaHeTO Ha Ten U ras.

A BHMMAHUE! Cnep kato npukniouuTe CbC 3aBapsiBaHeTO, 3aTBoOpeTe MAbTHO
BeHTUNa Ha 6yTunkarta cbC 3alMTeH ra3 1 U3KryeTe MallnHara.
lpenopbku 3a Ka4ecmeeHOo 3agapsigaHe U onNMuUMasiHuU HacmpouKu
e [logabpxante NOCTOSIHHA CKOPOCT Ha ABWMXXEHWE Ha ropenkaTa u noaxoasill brbSl Ha HaKroH.
e  3a ga HamepuTe onTMMarnHUTe HacTpPoWikM cnopef AebenuHata Ha meTana U guameTbpa Ha
TenTa, BUxTe Tabnvuara no-gony.

PascTtosaHune
HebenvHa (Mexay Onametbp | PaboTHo CkopocT Eseran e
Ha Ha TenTa, |HanpexeHuwe,| Ha TenTa,
yacTtuTe), ras, n/MuH
MeTana, MM MM V M/MUH
MM
0.8 0 0.6 13-15 2,5-3,5 8-9
1 0 0.6 15-17 2,5-3,5 8-10
1.2 0 0.8 17-18 2,5-4,5 10-12
1.6 0 0.8 18-19 3,5-5,5 10-15
2 0-0,5 0.8 19-20 5.5-7.5 10-15
2.3 0,5-1,0 1 20-21 6-7.5 10-15
3 0,5-1,0 1 21-22 7.5-9 10-15

Cnep npuknioyBaHe Ha paboTaTa 3aTBOpeTe BeHTUNAa Ha GyTukaTta Cbe 3alUMTEH ra3 u u3knoverte
3aBapbyHKs anapar.

MpenopbKu 3a MexHUKU Ha 3aegapsieaHe

durypaTta no-gony nokassa bIMWTE HAa HAKMNOH Ha 3aBapbyHaTa roperika cropef Buaa Ha
3aBapsiBaHeTo.

Tun TIG 3aBapsiBaHe ¢ noBAuraw, MexaHu3bMm

e  CabpxeTe 3a3emsBaliua kaben kbM knemara ,+“. ToBa e npaBunHaTa nonsipHocT 3a TIG
3aBapsiBaHe Ha OOMKHOBEHW CTOMaHM.
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e  Cebpxete TIG ropenkaTta kKbM 4YepHus ,— U3BOA,.

e  CBbpXeTe rasoBusi Mapky4 OT roperikata KbM aproHOBUsi LIUNNHOBLP.

BHumaHue: MIG/MAG KOHeKTOpPBbT He ce M3Mofi3Ba 3a Tasu onepauus. YBepeTe ce, 4e

n3non3ssare TIG ropenka, o6opyaBaHa c pb4eH BeHTUN (ra3oB KpaH).

lpouedypa Ha 3aeapsieaHe (TIG LIFT)

. BknioyeTe MawmHata, n3bepete yHkumsaTa TIG. 3apaiiTe xenaHusi 3aBapbyeH TOK.

e [louncrtete cTapaTenHo NOBbLPXHOCTTA, KOATO LLe ce 3aBapsiBa.

e OTBOpeTe KNanaHa Ha ropenkara, 3a 4a crapTMparte NoToka Ha aproH.

. 3ananete gbrara (Lift Arc), kakTo cnegga:
o Jleko pokocHeTe geTanna c Bbpxa Ha BondgppaMoBusi enekTpoa.
o BaBHo noBaurHeTe enekTpoga Ha 2-3 MM oT AeTanna. Korato ro noBaurHeTe, Avrarta e

Ce 3ananu MUrHoBEHO.

. MpuaBwxBsalTe ce Hanpea, kaTo nogabpXxaTe NOCTOSAHHO pa3cTosiHue. MoxeTe aa nobasute
MbNHUTENEH MaTepuan (MpbT) CbC cBobOAHATa CY pbKa, ako € HeobXxoaMMO.

. MoBaurHeTe ropenkata oT getanna. [Obrata we crnpe aBToMatuyHo. He 3abpassiite na
3aTBOPWTE rasoBusi BEHTUI Ha ropeskara crej npyknoYBaHe.

OCHOBHM NPUHUMNN Ha 3aBapsiBaHETO

Ycnoeus Ha mpyod u 3awjuma

e  Temnepatypa u BnaxHocT: MawuvHaTta TpsibBa Aa ce n3nonasa npu TemnepaTtypu mexagy -5°C
n +40°C, c oTHOCUTENHa BNAaXHOCT Makcnumym 80%.

e  3awwuTa: He nanonssanTte MawmHaTa npu AbXA UKW CHSAT.

MpeeskntoysaHe Ha pexxumume Ha 3agapsieaHe

MoxeTe Oa npesknoyBaTe Mexay MosiyaBTOMaTUYHO 3aBapsiBaHe W 3aBapsiBaHe C enekTpof

(MIG/MMA), kaTo n3non3saTte NPEBKIOYBATENS Ha KOHTPOMHWUSA NaHen.

Memoou 3a 3ananeaHe Ha dObea (3a MMA)

Wma aBa ocHOBHM MeToAa 3a 3anarnBaHe Ha enekTpuyeckaTta gbra:

e  3anansaHe upes ,A0KocBaHe“: [locTaBeTe enekTpoAa nepneHaVKyNspHO Ha 3aBapsiBaHWs
AeTain, neko AOKOCHeTe MeTarna v noBaurHeTe enekTpopa. AKo 3anerHe, HaknoHeTe ro ¢
pA3KO ABWKEHWe, 3a Aa ro oTAenuTe, crej KoeTo onuTanTe OTHOBO.

e  3anansaHe 4ype3 ,,TpueHe“: Jleko pasTbpkaiTe enekTpoaa no meTanHata NoBbPXHOCT, KaTo
kmbpuTt. Crieq kaTo gbrarta ce 3ananu, NoBAUrHeTe u cTabunuanpanTe enekTpoaa.

Mpouec Ha 3asapsisaHe

. CnasBante npaBWIHOTO pascTosiHve: [logabpxanWTe MOCTOSIHHO pPa3CTosiHUE  Mexay
ernekTpoda u getavna, B ugeanHusa cnydan 1-1,5 nbTn guameTbpa Ha enekTpoaa.

. Mopabpxavite cTtabunHa avra: [BukeTe enekrpoga paBHOMEPHO MO 3aBapbyHMS LUEB, KaTo
ro perynvpare HenpeKkbCcHaTo, 3a ia KOMMNEHCUpaTe CKbCABAHETO My.

e  Ako enekTpoabT 3anenHe: [pemecTeTe ro HacTpaHu, 3a Aa ro otaenuTe v ga 3ananure
OTHOBO AbraTa.

TexHuKu Ha 3aeapsieaHe (MMA)

MeToauTe Ha 3aBapsiBaHe BapuparT B 3aBUCUMMOCT OT brbfia Ha enekTpoaa:

e  3aBapsBaHe Hanpen/Ha3ap; V3non3sBa ce 3a TaBaHHW, XOPWU3OHTANHU W BepTUKanHn dyru.
[iBMKeHMeTo ce U3BbpLLIBa B 0OpaTHa NOCoKa Ha MbTH BM, KaTO eNeKTpoAbT € HaKNoHeH nog
brbn ot 30-60° cnpsimo aetanna.

e 3aBapsiBaHe nog npaB brbn: ToBa € TPyAHa TexHWKa, W3MNON3BaHa B TECHU WU
TPYOHOOOCTBLIMHU NPOCTPaHCTBa. EnekTpoabT ce Abpxu nepneHamkynspHo (90°) Ha fetanna.

e  3aBapsBaHe c obpaTHa CTpaHa: M3anonaea ce 3a YenHn Unu bImoBu 3aBapku. EnekTpoabT e
HaKMOHeH Nop CbLUMS bibil, HO ABUXEHNETO € HAaCOYEHO KbM Bac.
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Modzomoeka u no4yucmeare (MVA)

e llnaka: Cnen Bcekn npoxop, obpasyBaHaTa wwnaka Tpsabea Aa ce OTCTpaHW, 3aloTo TS
oTcnabBa sikocTTa Ha 3aBapkarTa.

e [oBTOpHO 3ananBaHe Ha Abrata: AKO NOKPUBHUAT CIION BbPXY enekTpoda npeaoTspaTtsasa
MOBTOPHOTO 3ananeaHe, OTCTPaHeTe LufakaTa OT Bbpxa Ha enekTpoda, Npeau Aa onutate
OTHOBO.

e  ®uHanHo nouucTBaHe: M3nonaeanTe Yyk 3a pasbvBaHe Ha Lunakata U TeneHa YeTka 3a
OoTCTpaHsBaHeTo N. 3a AOBbLpLMTENHM paboTu MoxeTe Aa u3nonssaTe briownandg c
NOYNCTBALL, ANCK.

Kpat Ha 3asapsieaHemo (MMA)

3a ga 3aBbpLUKTE NpoLieca Ha 3aBapsiBaHe:

o MeTO,EI, Ha wu3TternsgHe: I'IpemeCTeTe Obrata HAKONKO MuUnuUMeTpa Hasag BbpXy rotoBus
3aBapbyeH LEeB, creq KoeTo 6bp3o n3abpnanTe enekTpoaa.

e  3aBapsBaHe Ha kpaTep: 3a KpaTko crpeTe Abrarta, 3ananeTte s 0THOBO B LieHTbpa Ha KpaTtepa
(nocnegHust 0TBOP) M NpemMecTeTe enekTpoaa KbM pbba My, 3a Aa 3anbnHUTE Npa3HuHaTa.

3awyuma om npezapsisaHe

AKO MHOMKATOPBT 3a TepMuyHa 3aluTa CBETW, TOBa O3HayaBa, Ye TepMuyHaTa 3awuTa e
3agenicTBaHa. Ako pabOTHUAT LMKBI, NOKasaH Ha TabenkaTta ¢ AaHHW, 6bae NpeBuLleH, MalumHaTa
e cnpe Aa pabotu, npeau Aa ce NosSBAT Apyrv AedekTtu. M3vakante, JokaTo MHAMKATOPbLT
n3racHe, 3a fa Bb306HOBUTE paboTaTa cu. AKO TepMUYHaTa 3aLLuTa ce 3a4encTBa HENpeKbLCHaTo,
TOBa O3HayaBa, Ye MalMHata Ce W3Mon3Ba W3BbH CTaHAAPTHUTE CU  FPaHWUM  Ha
npon3BoAUTENHOCT.

MouncTBaHe M noaapbXKKA
BHUMAHMUE! MNMpeau nouncTeaHe, npoBepka unu nopaapbxka Ha obopyaBaHeTo,
3aABbIMKATENHO U3KIOYeTe Lencera Ha 3aXpaHBaHETO OT efleKTpuyeckarta
Mpexal

Moyucmeare

e 3a pa npepoTBpatuUTe MNoXapW, MPUYMMHEHW OT paspyllaBaHe Ha u3onauusita Ha
enekTpuyeckute kabenu, OTCTpaHeTe npaxa, obpasyBan ce Mo BpeMe Ha 3aBapbyHUTE
onepauuun. Korato MeTaneH npax nornagHe B KOpnyca, U3KIMYeTe MallMHaTta 1 s paskadete
OT MpexarTa, crnefi KOeTo sl MOYUCTETE CbC CrbCTEH Bb3AYX.

. MopabpxaniTe BEHTUMAUMOHHWTE OTBOPUM Ha Kopryca u4WCTW, 3a f[a npefoTeBpatuTe
nperpsisaHe Ha obopyaBaHeTo.

. PenosHo, 3a npeagnouvTaHe cnep Bcsaka ynotpeba, nmouuctBante obopyaBaHETO C Meka
Kbpna. AKO 3aMbpcsiBaHUsATa NPoAbMXaBaT, U3Nnon3sanTe Kbpna, HaBnaXxHeHa CbC canyHeH
pasTBop.

. HE n3nonssawnTte pa3tBoputenu (kato: 6eH3VH 1 NpoM3BOAHU, ankoxorn), Thii KaTo Te morat
[a NoBpeasaT NnacTMacoBUTE YacTu.

lModdpnbxka

HawweTo obopyaBaHe e NpoekTMpaHo Taka, Ye Aa MOXe Aa Ce M3MOoM3Ba 3a ObITbl NepUo OT Bpeme

C MMHUMarHa nogapbxka. BuHaru e moxeTe fa nony4ute MakcuMariHo YA0BIEeTBOPEHUE No BpemMe

Ha ynoTpeba, kaTo cneaBaTte ropHUTE UHCTPYKLWN.
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CbXpaHeHue

BvHaru npeam cbxpaHeHve Ha MHCTPYMEHTA, NOYUCTBANTE Koprnyca My C NEKO BnaxHa
Kbpna.

CbxpaHsiBaiiTe enekTpuyecknsi MUHCTPYMEHT Ha MSICTO, HEAOCTBINHO 3a Aeua, B cTabunHa n
6e3onacHa no3nuusl, Ha XnagHo M Cyxo MSICTO, KaTo n3bareaTte NPEKOMEPHO BUCOKM UM
HUCKM TemMnepaTypu.

MaseTe enekTpuyeckns MHCTPYMEHT OT Mpsika ClbHYeBa CBETNMHA U FO CbXpaHsiBaiiTe Ha
TbMHO MSICTO, aKO € Bb3MOXHO.

He cbxpaHsiBaliTe MaluMHaTa onakoBaHa BbB ()OO UMW B HAAMOHOB MWK, 3a Aa
nsberHeTe HaTpynBaHe Ha Bnara.

M3HOCEeHM KOMMOHEHTU B pe3ynTaT Ha HopmarnHa paboTa unu akcecoapu.

HedekTn, NPMYnHEHN OT HenpaBuHa ekcrnnoatauus, NoaapbXKa N CbXxpaHeHue,
HeoTopM3npaHn MoandurKaumMmn Ha 06opyABaHETO, TPAHCMOPTHU Pa3Xoau.

MaTtepuanuu WweTn n TenecHW NoBpean, NPousTUYaLLM OT HenpaBuHaTa ekcnroaTtaums Ha
obopyaBaHeTo.

BrolwasaHe Ha CbCTOAHMETO, NPUYMHEHO OT TEYHOCTU, MPEKOMEPHO MPOHUKBAHE Ha npax,
YMULLMIEHO YHULLOXaBaHe, HenpasunHa ynotpeba (3a uenu, 3a kouTto ToBa obopyasaHe He e
npegHasHayYeHo) v ap.

To3n NpoayKT e knacudulumpaH KaTto enekTpuyecko u enekTpoHHo obopyasaHe (EEO).
B cvoTtBeTcTBUME ¢ OupektuBa 2012/19/EC e 3abpaHeHO U3XBBbPISIHETO Ha OTNagbLUy OT
erneKkTpuyecko 1 enekTpoHHo obopyasaHe (OEEQO) kaTo HecopTupaHu 6UToBM OTNagbLK.
Te MoraTt fa NnoBNUASIT Ha OKONHaTa cpeAa M YOBELLKOTO 34paBe NMopaav HanuyuneTo Ha
onacHu BelectBa. Mons, BbpHeTe OEEO B oTopuavpaH LeHTbp 3a cbbupaHe u
peuuKnnpaHe.
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1. Ein-/Ausschalter

2. Gasanschluss

3. Kuhlventilator

4. Positiver Anschluss (+)

5. Negativer Anschluss (-)

6. Kabel zur Polaritatsauswahl
7. MIG-Brenner-EURO-Stecker
8. Bedienfeld

9. LED-Anzeige

10. Tragegriff

Bedienfeld

>
»
>
3
>
>
[3
>
>

1. Auswahl des SchweiRverfahrens

MIG/MAG: Schweiflen mit einem Schutzgasgemisch (20% C0,Kohlendioxid und80%
ArArgon).

FLUX: Schweif’en mit Filldraht (ohne Schutzgas; verwendet direkte Polaritat: Brenner an
Minuspol ,—“ und Masseklemme an Pluspol ,+“ angeschlossen).

CO2: SchweilRen mit reinem Kohlendioxid (aktives Schutzgas).

WIG: Schweifen mit einer nicht abschmelzenden Wolframelektrode in einer
Argonatmosphéare (im WIG-Lift-Modus).

MMA: Manuelles Metall-LichtbogenschweiRen mit umhiiliten Elektroden.

2. Auswahl des Betriebsmodus

2T (Zwei-Tasten-Modus):  Standard-MIG-Betriebsmodus - zum Starten des
Schweillvorgangs (Gas stromt, Draht wird zugefihrt und der Lichtbogen ziindet) den
Brennerausloser gedriickt halten. Zum Beenden des Schweillvorgangs den Ausldser
loslassen. Dank der direkten, hebelbasierten Steuerung ist dieser Modus ideal fur kurze
SchweilRnahte, schnelles Heften, Blechbearbeitung oder Anwendungen, die ein haufiges
Umpositionieren des Brenners erfordern.
4T (Vier-Tasten-Modus): Vierstufiger MIG-Betriebsmodus — Brennerausléser driicken und
loslassen; der Schweillvorgang startet automatisch und lauft ohne Gedriickthalten des
Auslosers weiter. Zum Beenden des Schweiltvorgangs den Ausloser erneut driicken und
loslassen. Dieser Modus ist fir lange Schweilnahte konzipiert und beugt
Ermuidungserscheinungen in Fingern und Handen vor, da der Ausléser bei langeren
Verbindungen nicht dauerhaft gedriickt gehalten werden muss.
SP (Punkt): Punktschweil3en.
VRD: Spannungsreduzierungsvorrichtung im MMA-Modus fir erhéhte Sicherheit
(empfohlen fir Umgebungen mit hoher Luftfeuchtigkeit).
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3 - 4. Auswahl der einstellbaren Parameter

Die Parameter werden durch Driicken des Knopfes geandert.
. Im MMA-Modus: Regelt SchweiRstrom, Hot Start und Lichtbogenkraft.
. Im MIG-Modus (Synergic/Automatic): Stellt Schweilspannung und -strom ein.
. Im MANU-Modus: Ermdglicht die manuelle Einstellung der Schweilspannung und der

Drahtvorschubgeschwindigkeit mittels des Drehknopfs (4).

. Im WIG-Modus: Regelt nur den Schweil3strom.

5. Temperaturanzeige
Diese Anzeige warnt, wenn das Schweil3gerat Gberhitzt und in den thermischen Schutzmodus
schaltet.

6. Drahtvorschubgeschwindigkeit (nur MIG-Modus)
Mit dieser Einstellung kénnen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit aus dem Brenner
regulieren und so die Geschwindigkeit an die jeweilige Arbeit anpassen.

7. Gasspiilung / Gasprifung (nur MIG-Modus)
Mit dieser Funktion kénnen Sie den Gasfluss Uberprifen und den Gasschlauch vor Beginn des
Schweilens spiilen (um Luft aus dem Kreislauf zu entfernen und eine korrekte
Schutzgasabdeckung von der ersten Sekunde an zu gewabhrleisten).

8. Auswahl des Drahtdurchmessers (MIG-Modus)
Ermadglicht die Auswahl des richtigen Drahtdurchmessers (0,6, 0,8, 0,9, 1,0 mm), um eine
optimale Schweillleistung zu gewahrleisten.
Hinweis: Mit der MANU-Funktion (manuell) kdnnen Sie Spannung und
Drahtvorschubgeschwindigkeit manuell Gber den Einstellknopf anpassen. Diese Funktion ist
nur im MIG-Schwei3modus verflgbar.

9. Schweiflspannungsanzeige
e Zeigt die eingestellte Zielspannung an.
e  Schweilmodus: Zeigt die tatsachliche Spannung wahrend des Schweillvorgangs an.

10. SchweiBstromanzeige
e  Zeigt den Schweillstromwert an.
e  MIG-Modus: Diese Anzeige zeigt die Drahtvorschubgeschwindigkeit an.

Technische Daten

Produktcode 684032 (maximaler Strom 160A)
Geratetyp Einphasig, liftergekihlt
Tensiune / Frecventa 220-240V / 50-60 Hz

MMA, MIG/MAG, WIG Lift, MIG ohne Gas
Spannung / Frequenz (FCAW)
Maximale absorbierte Leistung 7,2 kW (MMA), 6,0 kW (MIG), 4,5 kW (WIG)
Leerlaufspannung 71V

20A/20,8V - 160A/26,4V (MMA)
Aktueller Einstellbereich (60 %) 40 A/20,8 V - 160 A/16,4 V (MIG)

20 A/20,8 V - 160 A/16,4 V (WIG)
20A/20,8V - 124A/25V (MMA)

Aktueller Einstellbereich (100 %) 40 A/20,8 V - 124 A/14,6 V (MIG)
20A/20,8V - 124A/15V (WIG)

I1max 32,9 A (MMA), 27,4 A (MIG), 20,4 A (WIG)

11eff 25,5 A (MMA), 21,2 A (MIG), 15,8 A (WIG)

Drahtvorschubgeschwindigkeit 1,5 - 15 m/min
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Elektrodendurchmesser 1,6 -4,0 mm
Drahtdurchmesser 0,6 -1 mm
Schutzgrad / Isolationsklasse IP21S /|
Stromverbrauch im Leerlauf 8,18 W
Effizienz 84,78 %
LED-Digitalanzeige Ja

Elektrodenhalter mit Kabel 1,8 m x 16 mm?,

Masseklemme mit Kabel 1,6 m x 16 mm?2,

Drahtvorschubrollen (0,6, 0,8, 1,0 mm),
Zubehor Schweillermaske,

Drahtbiirste,

MIG-SchweilRbrenner,

WIG-Schweil3brenner

Produktabmessungen (L x B x H) 43 x 23 x 27 cm

Nettogewicht ca. 11,8 kg

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

Sicherheitshinweise vor der Benutzung des Gerdts sorgféltig durch. Die
Nichtbeachtung dieser Regeln kann zu Stromschldagen, schweren
Bedienungsfehlern, Bridnden und/oder schweren Verletzungen fiihren.
Bewahren Sie diese Bedienungsanleitung zum spateren Nachschlagen an
einem sicheren Ort auf .

@ Warnung! Lesen Sie diese Bedienungsanleitung und die allgemeinen

Gefahren beim Lichtbogenschweiflen

Schweilen kann firr Sie und andere Personen im Arbeitsbereich gefahrlich sein. Lesen und

verstehen Sie diese Bedienungsanleitung, bevor Sie das Schweil3gerat benutzen. Die

Nichtbeachtung der Sicherheitsvorschriften beim SchweilRen kann zu Verletzungen oder zum Tod

fuhren. Die unten abgebildeten Symbole werden in dieser Anleitung verwendet, um auf mogliche

Gefahren hinzuweisen. Wenn Sie ein Symbol sehen, seien Sie aufmerksam und befolgen Sie die

entsprechenden Anweisungen, um die Gefahr zu vermeiden.

Sicherheitshinweise finden Sie unten und im gesamten Handbuch. Die folgenden Erlauterungen

sind in diesem Handbuch, auf Etiketten und in allen anderen mit diesem Produkt gelieferten

Informationsmaterialien enthalten.

Stromschlaggefahr

= . Die Elektroden- und Werkstlick- (bzw. Masse-)Leitungen stehen unter

~A\ Spannung, sobald das Schweillgerdt eingeschaltet ist. Berllhren Sie diese

4 spannungsflihrenden Teile nicht mit bloRer Haut oder nasser Kleidung.

3_1\ . Verwenden Sie das Schweillgerat stets in einem sauberen, trockenen und gut

-7 bellfteten Bereich. Verwenden Sie das Schweilgerat nicht in feuchten, nassen,

regengeschutzten oder schlecht bellfteten Raumen.

. Berlihren Sie keine stromfiihrenden elektrischen Bauteile.

e Vor der Montage, Demontage oder Wartung des Brenners, der Kontaktdise
(Fuhrungsrohr/Kontaktrohr) sowie beim Ein- oder Ausbau von Gasdlisen muss die
SchweiBmaschine vom Stromnetz getrennt werden.

e Uberpriifen Sie regelmaRig das Netzkabel und den Erdungsleiter auf Beschadigungen oder
unisolierte Drahte — ersetzen Sie diese sofort, wenn sie beschadigt sind; unisolierte Kabel
kénnen todlich sein.

e Vor Beginn des Lichtbogenschweiflens muss sichergestellt werden, dass das Werkstlick
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ordnungsgemaf abgestitzt und geerdet ist.

. Befestigen Sie die Masseklemme immer so nah wie moglich am Werkstlick, nahe der
Schweillstelle. Dadurch wird ein minimaler elektrischer Widerstand und eine optimale
Schweiﬂ»nahtqualitét gewahrleistet.

Tragen Sie stets trockene Schutzkleidung, Schweilerhandschuhe

6@@ aus Leder und isolierendes Schuhwerk. Verwenden Sie geeignete Kleidung

aus flammhemmendem und strapazierfahigem Material, um Ihre Haut zu
schitzen.

Gefahr durch Einatmen von Ddmpfen und Gasen

e Beim SchweilRen entstehen Dampfe und Gase. Das Einatmen dieser Dampfe
kann gesundheitsschadlich sein. Halten Sie lhren Kopf aus der Rauchwolke heraus.

Atmen Sie die Dampfe nicht ein.

e  Arbeiten Sie in geschlossenen Raumen nur, wenn diese gut belliftet sind oder wenn Sie eine
Atemschutzmaske mit Frischluftzufuhr tragen.

e  Schweillarbeiten dirfen nicht in der Nahe von Entfettungs-, Reinigungs- oder Spriihanlagen
durchgefihrt werden. Hitze und Lichtbogenstrahlung kénnen mit Dampfen reagieren und
hochgiftige sowie reizende Gase bilden.

. Schweilen Sie nicht auf beschichteten oder geschiitzten Metallen, wie z. B. verzinktem Stahl,
bleibeschichtetem oder cadmiumbeschichtetem Stahl.

Strahlengefahr
i . Beim Schweilfen entstehen Lichtbdgen, die intensive sichtbare und
L unsichtbare ultraviolette und infrarote Strahlen erzeugen, die Augen und Haut

verbrennen kénnen. Funken kénnen aus dem Schweillbereich herausschiefen.

. Tragen Sie beim Schweilen oder Beobachten einen zugelassenen
@ Schweil3helm bzw. eine Schweilmaske mit geeignetem Schutzfilter, um lhr Gesicht und

lhre Augen vor Lichtbogenstrahlen und Funken zu schitzen.

e  Tragen Sie unter der Schweilermaske eine zugelassene Schutzbrille mit Seitenschutz.

e Verwenden Sie Schutzwande oder Absperrungen, um andere vor Blitzlicht, intensiver
Helligkeit und Funken zu schiitzen; warnen Sie Personen in der Nahe davor, direkt in den
Lichtbogen zu schauen.

e  Tragen Sie Schutzausristung aus flammhemmendem und strapazierfahigem Material (Leder,
dicke Baumwolle, Wolle). Zur Schutzausristung gehodren 6l- und fettfreie Kleidung wie
Lederhandschuhe, ein robustes Hemd, Hosen ohne Umschlag, hohes Sicherheitsschuhwerk
und eine Kopfbedeckung.

Brand- oder Explosionsgefahr

e e Beim Lichtbogenschweifien entstehen Funken, die mit hoher Geschwindigkeit
e Uber betrachtliche Entfernungen geschleudert werden kénnen und in der Lage sind,

& brennbare Materialien und Dampfe oder Sprengstoffe zu entziinden.

. Das Lichtbogenschweil’gerat darf NICHT in Bereichen verwendet werden, in
denen brennbare oder explosive Dampfe vorhanden sind.

e Das Gerét darf nicht in der Nahe von brennbaren Oberflachen verwendet werden. Entfernen
Sie alle brennbaren Materialien aus dem Arbeitsbereich innerhalb eines Radius, in dem
Schweilfunken auftreten kénnen (mindestens 10,7 Meter).

e  Halten Sie beim Schweifen immer einen Feuerldscher in der Nahe bereit.

e Verwenden Sie Schweillerschutzdecken (feuerfeste Decken), um lackierte und/oder
brennbare Oberflachen, Gummidichtungen, Fahrzeugkanten, Motorteile usw. zu schitzen.

e Stellen Sie sicher, dass das Stromnetz mit ausreichend dimensionierten Leitungen
ausgestattet ist, um den Stromverbrauch zu bewaltigen.

Elektromagnetische Felder

Das beim Lichtbogenschweiflen entstehende elektromagnetische Feld kann

%W verschledene elektrische und elektronische Gerdte, wie beispielsweise

Herzschrittmacher, stéren. Personen, die solche Gerate verwenden, missen vor
Schweilarbeiten einen Arzt konsultieren.
. Die Exposition gegenlber elektromagnetischen Feldern beim Schweil3en kann weitere, noch
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unbekannte gesundheitliche Auswirkungen haben.

Verbrennungsgefahr
. HeilRe Teile dirfen nicht mit bloRen Handen berihrt werden.
& . Vor der Wartung des Geréts eine Abkiihlphase einhalten.
. Zum Umgang mit heiRen Werkstiicken verwenden Sie geeignete Werkzeuge

und/oder tragen Sie dicke, hitzeisolierende Schweilerhandschuhe und -kleidung, um
Verbrennungen zu vermeiden.

gemeine Sicherheitshinweise fiir Elektrowerkzeuge

Arbeitsbereich

. Halten Sie Ihren Arbeitsbereich sauber und gut beleuchtet. Unordentliche, feuchte oder dunkle
Bereiche erhohen das Unfallrisiko.

. Betreiben Sie Elektrowerkzeuge nicht in explosionsgefahrdeten Bereichen, wie z. B. in der
Nahe von brennbaren Flussigkeiten, Gasen oder Stduben. Elektrowerkzeuge erzeugen
Funken, die Staub oder Dampfe entziinden kénnen.

e Halten Sie Kinder und Unbefugte fern, wahrend Sie ein Elektrowerkzeug bedienen.
Ablenkungen kénnen dazu fihren, dass Sie die Kontrolle Uber das Gerat verlieren.

BetriebssicherheitsmaBnahmen

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

o Das Netzkabel des Werkzeugs darf nicht verdreht oder geknickt werden.

e  Benutzen Sie das Kabel niemals zum Tragen, Ziehen oder Ausstecken des Elektrowerkzeugs.

. Halten Sie das Netzkabel von Hitze, Ol, scharfen Kanten und sich bewegenden Warmequellen
fern.

e  Uberpriifen Sie regelmaRig den Stecker und das Netzkabel; im Schadensfall wenden Sie sich
an einen autorisierten Elektriker, um diese austauschen zu lassen.

e Unbeabsichtigtes Einschalten verhindern. Stellen Sie sicher, dass sich der Schalter in der
Position ,Aus” befindet, bevor Sie das Gerat an die Stromversorgung anschliefen.

. Beim Betrieb eines Elektrowerkzeugs im Freien dirfen ausschlieRlich Verlangerungskabel
verwendet werden, die fiir den Einsatz im Freien zertifiziert und entsprechend gekennzeichnet
sind.

e Wenden Sie beim Betrieb des Elektrowerkzeugs keine Gewalt an! Es arbeitet sicherer und
besser, wenn es innerhalb der vorgegebenen Parameter betrieben wird (Einschaltdauer
beachten). Verwenden Sie das Elektrowerkzeug ausschlieRlich fir den vorgesehenen Zweck.

Persénliche Sicherheit

e Bedienen Sie das SchweiRgerat nicht, wenn Sie mide sind, unter Alkoholeinfluss stehen,
Medikamente einnehmen, die lhre Reflexe beeintrachtigen, oder Drogen einnehmen.

e Tragen Sie stets angemessene Kleidung. Vermeiden Sie weite Kleidung, synthetische
Materialien und Schmuck, der Funken fangen kénnte.

G000

e Tragen Sie stets spezielle isolierende Schweillerhandschuhe, eine geeignete
Schweillerschutzmaske mit optischem Filter, eine Lederschiirze und Schweierschuhe mit
isolierenden Sohlen.

e Verwenden Sie stets eine Schweillermaske mit Schutzfilterglas der entsprechenden
Schutzstufe (DIN 9-11), um lhre Augen und lhr Gesicht vor ultravioletter (UV-)Strahlung,
Infrarotstrahlung (IR-)Strahlung und Spritzern von geschmolzenem Metall zu schitzen.

e Vermeiden Sie das direkte Einatmen von Dampfen und Gasen, die beim Schweil’en
entstehen. Tragen Sie in geschlossenen oder schlecht bellifteten Radumen eine geeignete
Atemschutzmaske (z. B. FFP2/FFP3-Maske oder Aktivkohlefiltermaske).

e  Verwenden Sie nicht brennbare Schutzscheiben oder -paneele, um Personen in der Nahe vor
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Lichtbogenstrahlung und Schweilspritzern zu schitzen. Weisen Sie Personen in der Nahe
darauf hin, nicht direkt in den Lichtbogen zu schauen.

. Berihren Sie das frisch geschweilite Werkstlick, die Elektrodenhalterung und den
verbleibenden Elektrodenstumpf unmittelbar nach dem Schweifl’en nicht mit blolen Handen,
da diese extrem hohe Temperaturen erreichen. Verbrennungsgefahr!

Service

. Lassen Sie lhr Elektrowerkzeug von einem qualifizierten Fachmann warten, der ausschlieRlich
Originalersatzteile und -zubehdr verwendet, um Unfélle durch unsachgemafle Reparaturen zu
vermeiden.

. Installation, Betrieb, Wartung und Reparatur dieser Gerate dirfen ausschlieBlich von
qualifiziertem oder vollstéandig ausgebildetem Personal durchgefiihrt werden.

e Stellen Sie sicher, dass die Netzsteckdose ordnungsgemafl geerdet und durch geeignete
Leitungsschutzschalter/Sicherungen sowie einen 30-mA-Fehlerstromschutzschalter (FI-
Schalter/GFCI) geschitzt ist.

e Verwenden Sie ausschliellich die mitgelieferten SchweilRkabel oder Ersatzleitungen mit
gleichwertigem Querschnitt und gleicher Isolationsklasse.

e Verwenden Sie Verlangerungskabel nur, wenn es unbedingt notwendig ist. Der
Leiterquerschnitt muss mindestens dem des Netzkabels entsprechen (Minimum 2.5 mm?) und
ein Schutzleiter vorhanden sein. Wickeln Sie Verlangerungskabel vor Gebrauch vollsténdig
ab, um eine induktive Uberhitzung zu vermeiden.

. Berlhren Sie niemals die Elektrode oder unter Spannung stehende interne Bauteile, wahrend
diese mit dem Werkstiick, nicht geerdeten Oberflachen oder einer Elektrode einer anderen
SchweilRmaschine in Kontakt stehen.

e  Schweilarbeiten an Behaltern, GefalRen, Fassern oder Rohren, die brennbare oder giftige
Stoffe enthalten oder enthielten, sind verboten. Schwere Explosionsgefahr!

e  Beim Schweillen entstehen gesundheitsschadliche Dampfe und giftige Gase. Sorgen Sie fiir
ausreichende lokale Absaugung oder arbeiten Sie ausschlieflich in offenen, gut belifteten
Bereichen.

. Der Lichtbogen erzeugt intensives sichtbares Licht sowie gefahrliche ultraviolette (UV-) und
infrarote (IR-) Strahlung, die schwere Augen- und Hautverbrennungen verursachen. Tragen
Sie daher immer einen zertifizierten SchweilRhelm mit geeigneter Schutzstufe (DIN 9-11).

. Die Erdung von Maschinen muss ausschlief3lich Uber ordnungsgemag installierte, zertifizierte
Steckdosen erfolgen, die den geltenden Elektrovorschriften vollstandig entsprechen.

. Personen mit Herzschrittmachern oder aktiven medizinischen Implantaten missen wahrend
des Betriebs aufgrund starker elektromagnetischer Felder einen Sicherheitsabstand zur
Stromquelle einhalten.

e Um eine thermische Uberlastung zu vermeiden, muss fiir ausreichende Luftzirkulation rund
um das Gerat gesorgt und alle Liftungsschlitze muissen vollstandig frei sein.

. Der Betrieb bei Regen, in nasser Umgebung oder auf feuchten Oberflachen ist
STRENGSTENS VERBOTEN.

e Stellen Sie die Maschine nicht auf instabile oder geneigte Flachen, wo sie wahrend des
Gebrauchs umkippen oder herunterfallen kdnnte.

Anwendungsgebiet

Die Maschine wird zum manuellen Schweillen von Stahl-, Gusseisen- und Edelstahlteilen mit
umhiillten Elektroden, Massivdraht unter Schutzgas (MIG/MAG), Fulldraht (ohne
Schutzgas/FCAW) sowie Zusatzstaben in einer Inertgasatmosphéare (Argon) fir das TIG-Lift-
Verfahren verwendet.

ES IST NICHT FUR DEN INDUSTRIELLE EINSATZ AUSGEWAHLT!

Vorteile des Wechselrichters im Vergleich zu herkémmlichen Geraten:

. Kompaki.

e  Energieeffizient.
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Stabilerer Lichtbogen.

Hohe Effizienz.

Hoherer Leerlaufspannungspegel.

Leistungskompensation fiir Versorgungsspannungsschwankungen.

Hauptfunktionen

. Lichtbogenkraft — optimiert den Tropfentransfer von der Elektrode zum Werkstick und
verhindert das Erléschen des Lichtbogens beim Elektrodenkontakt.

Heil3start — optimiert die Lichtbogenziindung.

Antihaftbeschichtung — verhindert das Anhaften der Elektrode am Werkstick.
Uberhitzungsschutz.

Betrieb
VORSICHT! BEI UNANNEMEN GERAUSCHEN WAHREND DES BETRIEBES
SCHALTEN SIE DAS GERAT SOFORT AUS UND WENDEN SIE SICH ZUR
UBERPRUFUNG UND REPARATUR AN EIN AUTORISIERTES SERVICECENTER.
Die Maschine ist mit einem Leistungskompensationssystem ausgestattet. Bei Schwankungen der
Versorgungsspannung +15%arbeitet die Maschine mit normalen Parametern.

MMA-SchweiBart:

—  SchlieRen Sie die Schweillkabel an die Maschine an und beachten Sie dabei die
erforderliche Polaritat (wie in den Abbildungen unten dargestellt).

— Um das Kabel zu sichern, stecken Sie den Bajonettverschluss ein und drehen Sie ihn im
Uhrzeigersinn.

Polaritét beim SchweilBen

Die Polaritat beeinflusst die Qualitat und das Aussehen der Schweiflnaht. So wahlen Sie die
richtige aus:

e  Schweillen mit Wechselstromelektroden (z. B. E46): Sie kénnen sowohl mit direkter Polaritat
(Abb. B) als auch mit umgekehrter Polaritat (Abb. A) schweil8en.

Schweillen mit basischen umhiliten Elektroden (z. B. E50): Diese Elektroden werden fiir
hochfeste Schweilinahte verwendet. Flr optimale Ergebnisse verwenden Sie Gleichstrom und
umgekehrte Polaritdt (das Elektrodenhalterkabel wird an den ,+“-Anschluss des
Schweilgerats angeschlossen). Die umgekehrte Polaritat sorgt fiir einen stabileren
Lichtbogen und eine bessere Kontrolle.

<|.;+ - (E- -
1— ,; .I. T«=3000°C + ‘{‘,._,‘l" Ta=4000°C

Fig.A' Fig.

Polaritdtsauswahl

e Umgekehrte Polaritat [Elektrode an ,+*, Werkstiick an ,— (Abb. B) ] : Ideal fir die meisten
Anwendungen, sorgt fir einen stabilen Lichtbogen und gleichmaRigen Einbrand. Das
Werkstuck erhitzt sich weniger, und die Elektrode brennt langsamer ab.

e Direkte Polaritat [Elektrode an ,—, Werkstlck an ,+“ (Abb. A) ] : Erzeugt mehr Warme am
Werkstiick. Empfohlen fiir das Schweilen dicker, massiver Teile, die ein tieferes
Aufschmelzen erfordern. Die Elektrode brennt schneller ab .

Abschluss der Vorbereitungen

e  Befestigen Sie die Erdungskabelklemme so nah wie mdglich am Schweilbereich.

e  SchlieRen Sie das Netzkabel an die Steckdose an.

Inbetriebnahme: SchlieRen Sie das Gerat an eine Steckdose an und driicken Sie den Ein-
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/Ausschalter in die Position ,EIN“. Der Lufter startet nun, und der zuletzt gewahlte Stromwert wird
im Display angezeigt. Wahlen Sie den MMA-Schwei3modus.

Lichtbogenstromeinstellung
Wahlen Sie den Schweillstrom entsprechend dem Durchmesser der verwendeten Elektrode. Der
Wert wird auf dem Bildschirm angezeigt.

EIektroder:grl:qrchmesser SchweilRnahtdicke, mm Schweil3strombereich, A
1.6 1,5-2,0 50-70
2 1,5-2,0 60-80
25 1,5-3,0 70-100
3 3,0-6,0 90-140
4 4,0-10,0 120-160

MIG/MAG-Schweilart:

VORSICHT! VOR BEGINN VON INSTALLATIONS- ODER WARTUNGSARBEITEN
MUSS DIE MASCHINE IMMER VOM STROMVERSORGUNGSSYSTEM GETRENNT
WERDEN.

1. AnschlieBen des SchweiRbrenners

Um den Schweilbrenner anzuschlieBen, befolgen Sie die

nachstehenden Schritte und beziehen Sie sich dabei auf die

nebenstehende Abbildung:

e Stecken Sie den Taschenlampenstecker (1 in der
nebenstehenden Abbildung) in die Euro-Buchse (3 in der
nebenstehenden Abbildung) an der Vorderseite. Achten Sie
auf einen passgenauen Sitz.

. Durch Drehen der Befestigungsmutter (2 in der
nebenstehenden Abbildung) im Uhrzeigersinn wird die Verbindung festgezogen. Dadurch
wird eine stabile und sichere Verbindung gewabhrleistet.

2, Polaritatsauswahl
Beim MIG/MAG-Schweil’en wird umgekehrte Polaritat verwendet.
e SchlieRen Sie das Polaritatswahlkabel (1 in der
nebenstehenden Abbildung) an den ,+“-Anschluss am
Bedienfeld an.
e  Schlielen Sie die Erdungsklemme an den ,—“-Anschluss der Maschine an.
Hinweis: Die Erdungsklemme gewahrleistet den Stromkreis und muss mit dem Werkstiick
verbunden werden.
Hinweis fiir FLUX-Draht (ohne Schutzgas): Bei Verwendung von selbstschiitzendem Fiilldraht
(ohne Schutzgas) wird die Polaritdt umgekehrt: Das Polaritatswahlkabel wird an den ,—*-
Anschluss und die Erdungsklemme an den ,+“-Anschluss angeschlossen.
3. Installation der Drahtspule
. Stellen Sie sicher, dass die Kupferkontaktspitze des Brenners fir den Drahtdurchmesser
geeignet ist, den Sie verwenden werden.
. Offnen Sie das Futterfach, indem Sie den Riegel nach oben schieben.
e Losen Sie die Kontermutter, entfernen Sie die Unterlegscheibe und setzen Sie die Spule
auf die Achse. Die Spule muss sich beim Drahtvorschub gegen den Uhrzeigersinn drehen.
. Die Spule mit der Unterlegscheibe und der Kontermutter sichern, dabei im Uhrzeigersinn
festziehen.
4. Drahtzufuhr
Zum Zufuihren des Schweil3drahts befolgen Sie die nachstehenden Schritte und konsultieren Sie
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dabei die nebenstehende Abbildung:

Ziehen Sie den Spannungsreglerhebel, um die Druckwalze zu
I6sen.

Prifen Sie, ob die Vorschubwalze die richtige Nut fir den
Drahtdurchmesser hat (der Durchmesser ist auf der Walze
markiert).

Stecken Sie das Drahtende in das Fuhrungsrohr (1) und
schieben Sie es 5-10 cm in die Fuhrungsoéffnung (5) der
Taschenlampe.

Senken Sie die Druckwalze (4) ab und verriegeln Sie sie mit dem

=

!: I&S
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7
Spannungsregler (2). )
Den Walzendruck mithilfe des Reglers einstellen und einen ] l Dl; I
mittleren Druck wahlen. <
Entfernen Sie die Duse (7) und die Kontaktspitze (8) vom

Brennerkopf.

Driicken Sie die Drahtvorschubtaste am Bedienfeld so lange, bis der Draht 5-10 cm aus der
Brennerspitze herauskommt.

Setzen Sie die Kontaktspitze und die Duse wieder ein.

5. Schutzgasanschluss

Vergewissern Sie sich, dass die Ventile am Zylinder und am Regler geschlossen sind.
Verbinden Sie den Gasschlauch mithilfe von Schlauchschellen mit dem Regler und der
Maschine. Achten Sie darauf, dass alle Verbindungen dicht sind.

Zum Schweilen von Normalstdhlen wird Aktivgas (MAG) wie Kohlendioxid verwendet.
Fir Werkstoffe wie Aluminium oder Edelstahl kommt Inertgas (MIG) wie Argon zum Einsatz.
6. Wahl des Schutzgases

Aktivgas (MAG): Reines Kohlendioxid ( C0,) oder Argon- C0,Atemgas-Gemische eignen
sich ideal zum SchweilRen von Normalstéhlen. Dies gewahrleistet tiefen Einbrand und eine
feste Schweil3naht.

Inertgasschweillen (MIG): Fir oxidationsempfindliche Werkstoffe wie Aluminium oder
Edelstahl wird Inertgas (Ublicherweise Argon) verwendet. Dieses Gas sorgt fir eine
sauberere Schweillnaht mit  weniger Spritzern und einer besseren
Oberflachenbeschaffenheit.

7. Vorbereitung und Verbindung

Wabhlen Sie den gewiinschten Schweilmodus (MIG/MAG oder MMA) mit dem Schalter (1)
am Bedienfeld.

SchlieBen Sie das Gerat an eine Stromquelle an und schalten Sie es ein.

Befestigen Sie die Erdungsklemme so nah wie méglich am Schweilbereich, um einen guten
Stromkreis zu gewahrleisten.

Offnen Sie das Ventil der Schutzgasflasche. Driicken Sie den Knopf am Schweibrenner,
um zu prifen, ob Gas aus dem Schlauch austritt.

Reinigen Sie die Metalloberflache von Schmutz, Farbe und Rost. Bei einer Metalldicke von
mehr als 3 mm sollte eine Fase (V-Nut) angebracht werden, um eine stabilere Schweinaht
zu ermdglichen.

Die Drahtvorschublange des Schweilldrahts sollte auf 6-8 mm eingestellt werden, den
Uberschuss mit einer Zange abschneiden.

8. SchweiBverfahren

Driicken Sie den Knopf am Schweibrenner. Draht und Gas werden gleichzeitig zugefiihrt.
Halten Sie den Brenner in einem Abstand von 6-8 mm an das Werkstiick heran. Sobald der
Draht das Metall beriihrt, entsteht ein Lichtbogen (Ziindung).

Bewegen Sie den Brenner entlang der Fuge und halten Sie dabei eine konstante
Geschwindigkeit und einen Abstand von 6-8 mm ein.

Nach dem Brennen den Brenner vom Werkstliick wegziehen, um den Lichtbogen zu
I6schen. Den Knopf am Brenner 1,5-2 Sekunden nach dem Erléschen des Lichtbogens
loslassen, um die Draht- und Gaszufuhr zu stoppen.
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A VORSICHT! Nach Beendigung des SchweiBens das Ventil der Schutzgasflasche
fest schlieBen und die Maschine ausschalten.

Empfehlungen fiir qualitativ hochwertiges Schweilen und optimale Einstellungen

. Halten Sie eine konstante Vorschubgeschwindigkeit der Taschenlampe und einen geeigneten

Neigungswinkel ein.

. Die optimalen Einstellungen in Abhangigkeit von der Metalldicke und dem Drahtdurchmesser
entnehmen Sie bitte der folgenden Tabelle.

Spalt
(zwisc
Metallsts hen | Drahtdurchm | Betriebsspan | Drahtgeschwind | Gasverbra
den esser, mm nung, V igkeit, m/min | uch, I/min
rke, mm .
Teilen)
, mm
0,8 0 0,6 13-15 2,5-3,5 8-9
1 0 0,6 15-17 2,5-3,5 8-10
1.2 0 0,8 17-18 2,5-4,5 10-12
1.6 0 0,8 18-19 3,5-5,5 10-15
2 0-0,5 0,8 19-20 55-7,5 10-15
23 01’50‘ 1 20-21 6-75 10-15
3 01’50‘ 1 21-22 7.5-9 10-15

Nach Abschluss der Arbeiten das Ventil der Schutzgasflasche schlieRen und das Schweilgerat

ausschalten.

Empfehlungen fiir SchweilStechniken
Die Abbildung unten zeigt die Neigungswinkel des Schweilbrenners je nach Schweilart.

TIG-Lift-SchweiBverfahren

e  SchlieRen Sie das Erdungskabel an den ,+“-Anschluss an. Dies ist die korrekte Polaritat fiir
das WIG-Schweil’en von normalen Stahlen.

e  SchlieRen Sie den WIG-Brenner an den schwarzen ,—“-Anschluss an.

e  Verbinden Sie den Gasschlauch vom Brenner mit der Argonflasche.
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Vorsicht: Fur diesen Vorgang wird der MIG/IMAG-Anschluss nicht verwendet. Verwenden Sie

unbedingt einen WIG-Brenner mit manuellem Gasventil.

SchweiBverfahren (TIG LIFT)

e  Schalten Sie das Gerat ein und wahlen Sie die WIG-Funktion. Stellen Sie den gewlinschten
Schweil3strom ein.

e Die zu verschweiflende Oberflache grindlich reinigen.

e  Offnen Sie das Ventil am Brenner, um den Argonfluss zu starten.

e  Ziunden Sie den Lichtbogen (Lichtbogen anheben) wie folgt:
o  Berlihren Sie das Werkstiick leicht mit der Spitze der Wolframelektrode.
o  Heben Sie die Elektrode langsam 2—3 mm vom Werkstlick ab. Beim Anheben ziindet der

Lichtbogen sofort.

¢  Vorwartskommen und dabei einen gleichbleibenden Abstand einhalten. Bei Bedarf kdnnen Sie
mit der freien Hand Fullmaterial (Stab) hinzufligen.

. Heben Sie den Brenner vom Werkstuick ab. Der Lichtbogen erlischt automatisch. Denken Sie
daran, nach dem Brennen das Gasventil am Brenner zu schlieRen.

Arbeitsbedingungen und Schutz

e  Temperatur und Luftfeuchtigkeit: Die Maschine darf nur bei Temperaturen zwischen -5 °C und
+40 °C und einer relativen Luftfeuchtigkeit von maximal 80 % betrieben werden.

e  Schutzhinweis: Verwenden Sie die Maschine nicht bei Regen oder Schnee.

Umschalten der SchweiBmodi

Sie kénnen zwischen halbautomatischem Schweif3en und ElektrodenschweilRen (MIG/MMA) Gber

den Schalter am Bedienfeld umschalten.

Lichtbogenziindverfahren (fiir MMA)

Es gibt zwei Hauptmethoden, um den Lichtbogen zu ziinden:

e  Zindung durch Beriihrung: Die Elektrode senkrecht zum Werkstiick ansetzen, das Metall
leicht beruihren und die Elektrode anheben. Falls sie kleben bleibt, diese mit einer ruckartigen
Bewegung abkippen und es erneut versuchen.

e  Zindung durch Reibung: Reiben Sie die Elektrode leicht an der Metalloberflache, wie ein
Streichholz. Sobald der Lichtbogen geziindet ist, heben Sie die Elektrode an und halten Sie
sie fest.

SchweiBverfahren

. Den richtigen Abstand einhalten: Halten Sie einen konstanten Abstand zwischen Elektrode
und Werkstlick ein, idealerweise das 1- bis 1,5-fache des Elektrodendurchmessers.

. Einen stabilen Lichtbogen aufrechterhalten: Die Elektrode gleichmaRig entlang der
Schweilnaht bewegen und dabei kontinuierlich nachjustieren, um eine Verkiirzung der
Elektrode auszugleichen.

. Falls die Elektrode klebt: Bewegen Sie sie seitlich, um sie zu I6sen und den Lichtbogen erneut
zu zlnden.

SchweiBtechniken (MMA)

Die SchweilRverfahren variieren je nach Elektrodenwinkel:

e Vorhandschweien (Vorwarts-/Riickwartstechnik): Wird fir Decken-, Horizontal- und
Vertikalverbindungen verwendet. Die Bewegung erfolgt entgegen der Schweilrichtung, wobei
die Elektrode in einem Winkel von 30-60° zum Werkstlick geneigt ist.

. Rechtwinkliges Schweillen: Dies ist eine anspruchsvolle Technik, die in engen oder schwer
zuganglichen Bereichen zum Einsatz kommt. Die Elekirode wird senkrecht (90°) zum
Werkstlick gehalten.

e Rickhandschweifen: Wird fiir Stumpf- oder Kehinahtverbindungen verwendet. Die Elektrode
wird im gleichen Winkel geneigt, die Bewegung ist jedoch auf den Schweil3er zu gerichtet.
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Vorbereitung und Reinigung (MMA)

e  Schlacke: Nach jedem Schweiflgang muss die entstehende Schlacke entfernt werden, da sie
die Schweil3nahtfestigkeit beeintrachtigt.

e  Wiederziindung des Lichtbogens: Falls die Beschichtungsschicht auf der Elektrode eine
Wiederziindung verhindert, entfernen Sie die Schlacke von der Elektrodenspitze, bevor Sie es
erneut versuchen.

e AbschlieBende Reinigung: Verwenden Sie einen Schlackenhammer, um die Schlacke zu
zerkleinern, und eine Drahtburste, um sie zu entfernen. Zum Feinschliff kénnen Sie einen
Winkelschleifer mit Reinigungsscheibe verwenden.

Ende des Schweilens (MMA)

Zum Abschluss eines Schweil3vorgangs:

. Riickzugsmethode: Den Lichtbogen einige Millimeter uber die fertige Schwei3naht
zuruckfuhren und dann die Elektrode schnell herausziehen.

. KraterschweilRen: Den Lichtbogen kurz unterbrechen, ihn in der Mitte des Kraters (letztes
Loch) wieder ziinden und die Elektrode zum Rand hin bewegen, um den Spalt zu fullen.

Uberhitzungsschutz

Leuchtet die Kontrollleuchte fiir den Uberhitzungsschutz, signalisiert dies dessen Aktivierung. Wird
der auf dem Typenschild angegebene Betriebszyklus iberschritten, schaltet sich die Maschine ab,
um weitere Schaden zu verhindern. Warten Sie, bis die Kontrollleuchte erlischt, bevor Sie den
Betrieb wieder aufnehmen. Lést der Uberhitzungsschutz dauerhaft aus, bedeutet dies, dass die
Maschine auf3erhalb ihrer normgerechten Leistungsgrenzen betrieben wird.

Reinigung und Instandhaltung
VORSICHT! Vor jeglichen Reinigungs-, Uberpriifungs- oder Wartungsarbeiten
A am Gerat muss unbedingt der Netzstecker vom Stromnetz getrennt werden!
Reinigung

. Um Brande durch die Beschadigung der Kabelisolierung zu vermeiden, muss der beim
Schweilen entstehende Staub entfernt werden. Falls Metallstaub in das Gehause gelangt,
schalten Sie die Maschine aus, trennen Sie sie vom Stromnetz und reinigen Sie sie
anschliefend mit Druckluft.

e Halten Sie die Liiftungsschlitze des Geh&uses sauber, um eine Uberhitzung des Gerats zu
vermeiden.

e Reinigen Sie das Gerat regelmaRig, am besten nach jedem Gebrauch, mit einem weichen
Tuch. Bei hartnackigen Verschmutzungen verwenden Sie ein mit Seifenwasser
angefeuchtetes Tuch.

e Verwenden Sie KEINE Lésungsmittel (wie Benzin und Derivate, Alkohol), da diese
Kunststoffteile beschadigen kénnen.

Wartung

Unsere Gerate sind so konzipiert, dass sie mit minimalem Wartungsaufwand lange genutzt werden

koénnen. Durch Befolgen der obigen Anweisungen erzielen Sie stets optimale Ergebnisse.
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Lagerung

Reinigen Sie das Gehause des Werkzeugs immer vor der Lagerung mit einem leicht
feuchten Tuch.

Bewahren Sie das Elektrowerkzeug an einem fur Kinder unzugéanglichen Ort, an einem
stabilen und sicheren Ort, kiihl und trocken auf und vermeiden Sie extrem hohe oder
niedrige Temperaturen.

Schitzen Sie das Elektrowerkzeug vor direkter Sonneneinstrahlung und bewahren Sie es
moglichst an einem dunklen Ort auf.

Bewahren Sie die Maschine nicht in Folie oder einem Plastikbeutel verpackt auf, um
Feuchtigkeitsansammlungen zu vermeiden.

=

Komponenten, die durch normalen Betrieb oder Zubehor verschlissen sind.

Mangel, die durch unsachgeméfRe Bedienung, Wartung und Lagerung, unbefugte
Anderungen an den Geraten oder Transportkosten verursacht wurden.

Sachschaden und Personenschaden, die durch unsachgemafie Bedienung des Gerats
entstehen.

Schéaden durch Flissigkeiten, ibermafiges Eindringen von Staub, vorsatzliche Zerstérung,
unsachgemafRe Verwendung (fir Zwecke, fir die dieses Gerat nicht bestimmt ist) usw.

Dieses Produkt ist als Elektro- und Elektronikgerat (EEE) klassifiziert. Gemall der
Richtlinie 2012/19/EU ist die Entsorgung von Elektro- und Elektronikaltgeraten (WEEE)
im unsortierten Hausmdill 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.
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1. Interrupteur marche/arrét

2. Raccordement au gaz

3. Ventilateur de refroidissement

4. Borne positive (+)

5. Borne négative (-)

6. Cable de sélection de polarité

7. Connecteur EURO pour torche MIG
8. Panneau de commande

9. Affichage LED

10. Poignée de transport

Panneau de controle|

>
»
>
3
>
>
[3
>
>

1. Choix du procédé de soudage

MIG/MAG: Soudage avec un mélange gazeux de protection (20% C0,dioxyde de carbone
et80% Arargon).

FLUX: Soudage avec fil fourré (sans gaz de protection; utilise une polarité directe: la torche
est connectée a la borne négative « — » et la pince de travail a la borne positive « + »).
CO2: Soudage au dioxyde de carbone pur (gaz de protection actif).

TIG: Soudage avec une électrode de tungsténe non consommable, sous atmosphére
d’argon (en mode TIG Lift).

MMA: Soudage manuel a I'arc métallique avec électrodes enrobées.

2. Sélection du mode de fonctionnement

Mode 2T (deux touches): Mode de fonctionnement MIG standard — maintenez la gachette
enfoncée pour démarrer le soudage (arrivée du gaz, alimentation du fil et amorgage de
I'arc). Relachez la gachette pour arréter le soudage. Ce mode est idéal pour les soudures
courtes, le pointage rapide, le travail de la téle ou les applications nécessitant des
repositionnements fréquents de la torche, grace a sa commande instantanée par gachette.
4T (Mode a quatre touches): Mode de soudage MIG en quatre étapes — appuyez sur la
gachette et relachez-la; le soudage démarre automatiquement et se poursuit sans avoir a
maintenir la gachette enfoncée. Pour arréter le soudage, appuyez de nouveau sur la
gachette et relachez-la. Ce mode est congu pour les longs cordons de soudure, prévenant
ainsi la fatigue des doigts et des mains en éliminant la nécessité de maintenir la gachette
enfoncée en continu.

SP (Point): Soudage par points.

VRD: Dispositif de réduction de tension en mode MMA pour une sécurité accrue
(recommandé pour les environnements a forte humidité).
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3 - 4. Sélection des parameétres réglables

Les paramétres sont modifiés en appuyant sur le bouton.
. En mode MMA: ajuste le courant de soudage, le démarrage a chaud et la force de I'arc.
. En mode MIG (Synergique/Automatique): Régle la tension et le courant de soudage.
. En mode MANU: Permet le réglage manuel de la tension de soudage et de la vitesse

d'alimentation du fil a I'aide du bouton de commande (4).

. En mode TIG: ajuste uniquement le courant de soudage.

5. Indicateur de température
Ce voyant signale une surchauffe du poste a souder et son passage en mode de protection
thermique.

6. Vitesse d'alimentation du fil (mode MIG uniquement)
Ce réglage permet de définir la vitesse a laquelle le fil sort de la torche, en adaptant la vitesse
au travail en cours.

7. Purge des gaz / test des gaz (mode MIG uniquement)
Cette fonction permet de vérifier le débit de gaz et de purger le tuyau de gaz avant de
commencer a souder (afin d'éliminer I'air du circuit et d'assurer une protection correcte par gaz
inerte des la premiere seconde).

8. Sélection du diameétre du fil (mode MIG)
Permet de sélectionner le diamétre de fil approprié utilisé (0,6, 0,8, 0,9, 1,0 mm) pour garantir
des performances de soudage optimales.
Remarque: La fonction MANU (manuelle) permet de régler manuellement la tension et la
vitesse de dévidage du fil a 'aide du bouton de réglage. Cette fonction est disponible
uniquement en mode MIG.

9. Indicateur de tension de soudage
*  Affiche la tension cible en cours de réglage.
. Mode soudage: Affiche la tension réelle pendant le soudage.

10. Indicateur de courant de soudage
e  Affiche la valeur du courant de soudage.
e  Mode MIG: Cet indicateur affiche la vitesse de dévidage du fil.

Données techniques|

Code produit 684032 (courant maximum 160 A)

Type d'appareil
Tensiune / Frecventa

Tension / Fréquence
Puissance maximale absorbée
Tension a vide

Plage de réglage actuelle (60 %)

Plage de réglage actuelle (100 %)

11max
11eff
Vitesse d'alimentation du fil

Diamétre de I'électrode

Monophasé, refroidi par ventilateur
220-240 V / 50-60 Hz
MMA, MIG/MAG, TIG Lift, MIG sans gaz (FCAW)

7,2 kW (MMA), 6,0 kW (MIG), 4,5 KW (TIG)

71V

20 A/20,8 V - 160 A/26,4 V (MMA)
40 A/20,8 V - 160 A/16,4 V (MIG)
20 A/20,8 V - 160 A/16,4 V (TIG)
20 A/20,8 V - 124 A/25 V (MMA)
40 A/20,8V - 124 A/14,6 V (MIG)
20 A/20,8 V - 124 A/15 V (TIG)

32,9 A (MMA), 27,4 A (MIG), 20,4 A (TIG)
25,5 A (MMA), 21,2 A (MIG), 15,8 A (TIG)
1,5 - 15 m/min
1,6 -4,0 mm
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Diamétre du fil 0,6 -1 mm
Degré de protection / Classe d'isolation IP21S /|
Consommation d'énergie en mode veille 8,18 W
Efficacité 84,78%

Affichage numérique LED Oui

Porte-électrode avec cable 1,8 m x 16 mm?

pince de masse avec cable 1,6 m x 16 mm?,

galets d'entrainement de fil (0,6, 0,8, 1,0 mm),
Accessoires masque de soudage,

brosse métallique,

torche de soudage MIG,

torche de soudage TIG

Dimensions du produit (L x | x H) 43 x 23 x 27 cm
Poids net ~11,8 kg

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

les consignes générales de sécurité avant d’utiliser I’appareil. Le non-respect
de ces régles peut entrainer un choc électrique, des erreurs de manipulation
graves, un incendie et/ou des blessures graves. Conservez ce manuel en lieu
sQr pour toute consultation ultérieure.

@ Avertissement! Pour votre sécurité, veuillez lire attentivement ce manuel et

Dangers du soudage a I'arc

Le soudage peut étre dangereux pour vous-méme et pour les autres personnes présentes sur le

lieu de travail. Veuillez lire et comprendre ce manuel d'instructions avant d'utiliser la machine a

souder. Le non-respect des consignes de sécurité en soudage peut entrainer des blessures

graves, voire mortelles. Les symboles ci-dessous sont utilisés tout au long de ce manuel pour
signaler et identifier les dangers potentiels. Lorsque vous voyez un symbole, soyez vigilant et
suivez les instructions correspondantes afin d'éviter le danger.

Les consignes de sécurité sont présentées ci-dessous et tout au long de ce manuel. Les

explications suivantes figurent dans ce manuel, sur les étiquettes et dans tous les autres

documents d'information fournis avec ce produit.

Risque de choc électrique

= . Les circuits de I'électrode et de la pieéce a souder (ou de la masse) sont sous

"“"1\ tension lorsque le poste a souder est allumé. Ne touchez pas ces parties sous tension a

4 mains nues ou avec des vétements mouillés.

3_1\ . Utilisez toujours le poste a souder dans un endroit propre, sec et bien ventilé.

4 N'utilisez pas le poste a souder dans des espaces humides, mouillés, exposés a la pluie

ou mal ventilés.

. Ne touchez pas aux composants électriques sous tension.

. Débranchez la machine a souder de I'alimentation électrique avant de monter, démonter ou
entretenir la torche, la buse de contact (tube guide/tube de contact) et lors de l'installation ou
du retrait des buses a gaz.

e Inspectez régulierement le cordon d'alimentation et le conducteur de mise a la terre pour
détecter tout dommage ou céblage non isolé; remplacez-les immédiatement s'ils sont
endommagés; les cables non isolés peuvent tuer.

e Avant de commencer une opération de soudage a l'arc, assurez-vous que la piéce a souder
est correctement supportée et reliée a la terre.

. Fixez toujours la pince de masse a la piéce a souder au plus prés de la zone de soudage.
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Cela garantira une résistance électrique minimale et une qualité de soudure optimale.
. Portez toujours des vétements de protection secs, des gants de

e @ @ soudage en cuir et des chaussures isolantes. Utilisez des vétements adaptés,

fabriqués dans un matériau ignifugé et durable, pour protéger votre peau.

Risque d'inhalation de fumées et de gaz

i e Des fumées et des gaz sont produits lors du soudage. Inhaler ces fumées peut

&tre dangereux pour la santé. Eloignez votre téte du nuage de fumées. N'inhalez pas les

fumées.

. Ne travaillez dans des espaces clos que s'ils sont bien ventilés ou si vous portez un
masque/respirateur de protection a adduction d'air.

e Ne soudez pas a proximité d'opérations de dégraissage, de nettoyage ou de pulvérisation. La
chaleur et les rayons de I|'arc peuvent réagir avec les vapeurs et former des gaz hautement
toxiques et irritants.

. Ne pas souder sur des métaux revétus ou protégés, tels que I'acier galvanisé, I'acier plombé
ou l'acier cadmié.

Risque radiologique
. Les rayons de l'arc électrique générés lors du soudage produisent des

Q rayonnements ultraviolets et infrarouges intenses, visibles et invisibles, susceptibles de

A é briler les yeux et la peau. Des étincelles peuvent étre projetées depuis la zone de
- soudage.

. Portez un casque/masque de soudage homologué, équipé d'un filtre de teinte
@ approprié, pour protéger votre visage et vos yeux des rayons de l'arc et des étincelles

pendant le soudage ou I'observation.

. Portez des lunettes de sécurité homologuées avec protections latérales sous le masque de
soudage.

. Utilisez des écrans ou des barrieres de protection pour protéger les autres des
éblouissements, de la forte luminosité et des étincelles; avertissez les personnes a proximité
de ne pas regarder directement I'arc électrique.

. Portez un équipement de protection corporelle en matériau ignifugé et résistant (cuir, coton
épais, laine). Cet équipement comprend des vétements exempts d'huile et de graisse, tels que
des gants en cuir, une chemise en tissu épais, un pantalon sans revers, des chaussures de
sécurité montantes et une casquette ou un bonnet.

Risque d'incendie ou d’'explosion

e Le soudage a l'arc produit des étincelles qui peuvent étre projetées sur des
R distances considérables a grande vitesse, capables d'enflammer des matériaux

% inflammables, des vapeurs ou des explosifs.

. N'utilisez PAS la machine a souder a 'arc dans des zones ou sont présentes
des vapeurs inflammables ou explosives.

. N'utilisez PAS I'équipement & proximité de surfaces combustibles. Eliminez tous les matériaux
inflammables de la zone de travail dans un rayon ou les étincelles de soudage peuvent
atteindre (minimum 10,7 métres).

. Gardez toujours un extincteur a proximité lorsque vous soudez.

. Utilisez des couvertures de soudage de protection (couvertures ignifuges) pour protéger les
surfaces peintes et/ou inflammables, les joints en caoutchouc, les bords du véhicule, les
piéces du moteur, etc.

e  Assurez-vous que le réseau électrique est équipé d'un cablage de dimensionnement approprié
pour supporter la consommation d'énergie.

Champs électromagnétiques
. . Le champ électromagnétique généré lors du soudage a l'arc peut perturber

divers appareils électriques et électroniques, tels que les stimulateurs cardiaques. Toute
jﬂm personne utilisant de tels dispositifs doit consulter un médecin avant d'effectuer des
— opérations de soudage.

. L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la
santé qui ne sont pas encore connus.
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Risque de briilure

. Ne touchez pas les parties chaudes a mains nues.
A . Laisser refroidir I'équipement avant d'intervenir dessus.
. Pour manipuler des pieces chaudes, utilisez des outils appropriés et/ou portez
des gants et des vétements de soudage épais et isolants thermiquement afin d'éviter les
brllures.

Avertissements généraux de sécurité concernant les outils électriques

Zone de travail

. Maintenez votre espace de travail propre et bien éclairé. Les zones encombrées, humides ou
sombres favorisent les accidents.

. N'utilisez pas d’outils électriques dans des atmosphéres explosives, par exemple en présence
de liquides, de gaz ou de poussieres inflammables. Les outils électriques produisent des
étincelles susceptibles d’enflammer les poussiéres ou les vapeurs.

e Tenez les enfants et les personnes non autorisées a I'écart lorsque vous utilisez un outil
électrique. Toute distraction peut vous faire perdre le contréle de I'appareil.

Mesures de sécurité opérationnelle

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

tension indiquée sur la plaque signalétique de I'appareil.

. Ne tordez pas et ne pliez pas le cordon d'alimentation de I'outil.

. N'utilisez jamais le cordon pour transporter, tirer ou débrancher I'outil électrique.

e Tenez le cordon d'alimentation éloigné de la chaleur, de I'huile, des arétes vives ou des
sources de chaleur en mouvement.

e  Vérifiez réguliérement la prise et le cordon d'alimentation; en cas de dommages, contactez un
électricien agréé pour les faire remplacer.

e  Pour éviter tout démarrage accidentel, assurez-vous que l'interrupteur est en position « Arrét »
avant de brancher I'appareil a la source d'alimentation.

. Lors de l'utilisation d'un outil électrique a I'extérieur, utilisez exclusivement des rallonges
certifiées et marquées comme étant adaptées a un usage extérieur.

. N'utilisez pas I'outil électrique de force! Il fonctionnera plus efficacement et en toute sécurité
s'il est utilisé dans les limites de ses parameétres spécifiés (respectez le cycle de service).
N'utilisez pas I'outil électrique a d’autres fins que celles prévues.

Sécurité personnelle

e Nutilisez pas la machine a souder si vous étes fatigué, sous l'influence de I'alcool, de
médicaments affectant les réflexes ou de drogues.

. Portez toujours des vétements appropriés. Evitez les vétements amples, les matiéres
synthétiques et les bijoux susceptibles de prendre feu.

COO®

. Utilisez toujours des gants de soudage isolants spéciaux, un masque de soudage de
protection adéquat avec filtre optique, un tablier en cuir et des chaussures de soudage de
protection a semelles isolantes.

. Utilisez toujours un masque de soudage équipé d'un verre filtrant protecteur de degré de teinte
approprié (DIN 9-11) pour protéger vos yeux et votre visage des rayonnements ultraviolets
(UV), des rayonnements infrarouges (IR) et des projections de métal en fusion.

. Evitez d'inhaler directement les fumées et les gaz émis lors du soudage. Dans les espaces
clos ou mal ventilés, portez un masque de protection respiratoire approprié (par exemple, un
masque FFP2/FFP3 ou un masque a filtre a charbon).

. Utilisez des écrans ou des panneaux de protection ininflammables pour protéger les
personnes a proximité des rayons de I'arc électrique et des projections de soudure. Avertissez
les personnes a proximité de ne pas regarder directement I'arc électrique.
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. Ne touchez pas a mains nues la piéce fraichement soudée, le porte-électrode ou le reste de
I'électrode immédiatement aprés la soudure, car ils atteignent des températures extrémement
élevées. Risque de brilures!

Service

. Faites réviser votre outil électrique par un réparateur qualifié utilisant uniquement des pieces
de rechange et des accessoires d'origine afin d'éviter les accidents causés par des réparations
incorrectes.

. L'installation, I'utilisation, I'entretien et la réparation de cet équipement doivent étre effectués
exclusivement par du personnel qualifié ou ayant regu une formation complete.

e  Assurez-vous que la prise d'alimentation est correctement mise a la terre et protégée par des
disjoncteurs/fusibles appropriés et un dispositif de courant résiduel de 30 mA (RCD/GFCI).

. Utilisez uniquement les cables de soudage fournis ou les cables de remplacement ayant une
section transversale et un niveau d'isolation équivalents.

o Nutilisez les rallonges qu’en cas d’absolue nécessité; la section du conducteur doit étre au
moins égale a celle du cable d’alimentation (minimum 2.5 mm?) et la rallonge doit comporter
un conducteur de terre. Déroulez complétement les rallonges avant utilisation afin d’éviter
toute surchauffe par induction.

. Ne jamais toucher I'électrode ou les composants internes sous tension lorsqu'elle est en
contact avec la piéce a souder, des surfaces non mises a la terre ou une électrode provenant
d'une autre machine a souder.

. Ne jamais effectuer d'opérations de soudage sur des conteneurs, des cuves, des fits ou des
tuyaux ayant contenu ou contenant des matiéres inflammables ou toxiques. Risque
d'explosion extréme!

. Le soudage génére des fumées dangereuses et des gaz toxiques. Assurez une ventilation
locale adéquate ou travaillez exclusivement dans des zones ouvertes et bien ventilées.

. L'arc électrique émet une lumiére visible intense ainsi que des rayonnements ultraviolets (UV)
et infrarouges (IR) dangereux, susceptibles de provoquer de graves brllures oculaires et
cutanées. Portez toujours un casque de soudage homologué avec un filire adapté (DIN 9 a
11).

. La mise a la terre des machines doit étre effectuée exclusivement par le biais de prises de
courant certifiées et correctement installées, en pleine conformité avec les normes électriques
en vigueur.

. Les personnes porteuses d'un stimulateur cardiaque ou d'implants médicaux actifs doivent
maintenir une distance de sécurité par rapport a la source d'alimentation pendant son
fonctionnement en raison des puissants champs électromagnétiques.

. Pour éviter toute surcharge thermique, assurez-vous de maintenir une circulation d'air
adéquate autour de l'appareil et veillez a ce que toutes les grilles de ventilation soient
complétement dégagées.

e Toute utilisation sous la pluie, dans des environnements humides ou sur des surfaces
mouillées est STRICTEMENT INTERDITE.

. Ne placez pas la machine sur des surfaces instables ou inclinées ou elle risque de basculer
ou de tomber pendant son utilisation.

Domaine d'utilisation

La machine est utilisée pour le soudage manuel de pieces en acier, en fonte et en acier
inoxydable a l'aide d'électrodes enrobées, de fil plein sous gaz de protection (MIG/MAG), de fil
fourré (sans gaz/FCAW), ainsi que de baguettes d'apport sous atmosphére de gaz inerte (argon)
pour le procédé TIG Lift.

CE PRODUIT N'EST PAS CONCU POUR UN USAGE INDUSTRIEL!

Avantages de I'utilisation d'un onduleur par rapport a un équipement classique:

e  Compact.
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Econome en énergie.

Arc électrique plus stable.

Haute efficacité.

Niveau de tension a vide plus élevé.

Compensation de puissance pour les fluctuations de la tension d'alimentation.

Fonctions principales|

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

Démarrage a chaud — optimise I'allumage de l'arc.

Antiadhésif — empéche I'électrode de coller a la piéce a usiner.

Protection contre la surchauffe.

ATTENTION! EN CAS DE BRUIT ANORMAL PENDANT LE FONCTIONNEMENT,
ETEIGNEZ IMMEDIATEMENT L'OUTIL ET CONTACTEZ UN CENTRE DE SERVICE
AGREE POUR INSPECTION ET REPARATION.

La machine est équipée d'un systéme de compensation de puissance. En cas de fluctuations de la
tension d'alimentation +15%, la machine fonctionne selon ses paramétres normaux.

Type de soudage MMA:

Raccordez les cables de soudage a la machine en respectant la polarité requise (comme
indiqué dans les figures ci-dessous).

Pour fixer le cable, insérez le connecteur a baionnette et tournez-le dans le sens des
aiguilles d'une montre.

Polarité en soudage
La polarité influe sur la qualité et I'aspect de la soudure. Voici comment la choisir:

Soudage avec des électrodes a courant alternatif (CA) (par exemple, E46): Vous pouvez
utiliser a la fois la polarité directe (Fig. B) et la polarité inverse (Fig. A).

Soudage avec électrodes enrobées basiques (ex.: E50): ces électrodes sont utilisées pour les
soudures a haute résistance. Pour des résultats optimaux, utilisez le courant continu et la
polarité inverse (le cable du porte-électrode est connecté a la borne « + » de la machine). La
polarité inverse assure un arc plus stable et un meilleur contréle.

[l
-

Fig.A'

| Tx=3000°C

F

U _ TA=4000°C

Sélection de polarité

Polarité inversée [électrode vers « + », piéce vers « — » (Fig. B) ]: Idéale pour la plupart des
applications, elle assure un arc stable et une pénétration uniforme. La piéce chauffe moins et
I'électrode brile plus lentement.

Polarité directe [électrode vers « — », piéce vers « + » (Fig. A)]: Génere plus de chaleur sur la
piece. Recommandée pour le soudage de pieces épaisses et massives nécessitant une fusion
plus profonde. L’électrode fondra plus rapidement.

Finalisation des préparatifs

Fixez le collier de serrage du cable de terre au plus prés de la zone de soudure.
Branchez le cable d'alimentation a la prise.

Mise en marche: Branchez 'appareil a une prise de courant et mettez I'interrupteur marche/arrét
sur la position « MARCHE ». Le ventilateur de refroidissement se met alors en marche et la derniere
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valeur de courant sélectionnée s’affiche; sélectionnez le mode de soudage MMA.

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.

DlEiisle (rjsnl;électrode, épaisseur du métal soudé, mm Plage de courant de soudage, A
1.6 1,5-2,0 50-70
2 1,5-2,0 60-80
25 1,5-3,0 70-100
3.0-6.0 90-140
4 4.0-10.0 120-160

Type de soudage MIG/MAG:

D'ENTRETIEN, DEBRANCHEZ TOUJOURS LA MACHINE DE L'ALIMENTATION

2 ATTENTION! AVANT DE COMMENCER TOUTE INSTALLATION OU TOUT TRAVAIL

ELECTRIQUE.

1. Raccordement du chalumeau de soudage

Pour connecter la torche de soudage, suivez les étapes ci-

dessous en vous référant a la figure ci-contre:

. Insérez le connecteur de la lampe torche (1 sur la figure ci-
contre) dans le connecteur Euro (3 sur la figure ci-contre)
situé sur le panneau avant. Assurez-vous qu'il s'emboite

parfaitement.

. Serrez-le fermement en tournant I'écrou de fixation (2 sur la
figure ci-contre) dans le sens horaire. Cela garantira une

fixation stable et s(re.

2. Sélection de la polarité
Pour le soudage MIG/MAG, on utilise une polarité inversée.
e  Connectez le cable de sélection de polarité (1 sur la figure
adjacente) a la borne « + » du panneau de commande.
e  Raccordez la pince de terre a la borne « — » de la machine.

Remarque: La pince de mise a la terre assure le fonctionnement du circuit et doit étre connectée

a la piéce a usiner.

Remarque concernant le fil FLUX (sans gaz): Si vous utilisez un fil fourré auto-blindé (sans

gaz de protection), la polarité est inversée: le cable de sélection de polarité est connecté a la

borne « — » et la pince de terre a la borne « + ».
3. Installation de la bobine de fil

e  Assurez-vous que I'embout de contact en cuivre de la torche est adapté au diamétre du fil

que vous utiliserez.

. Ouvrez le compartiment d'alimentation en faisant glisser le loquet vers le haut.

. Desserrez le contre-écrou, retirez la rondelle et placez la bobine sur I'axe. La bobine doit
tourner dans le sens antihoraire lors du déroulement du fil.

e  Fixez la bobine avec la rondelle et I'écrou de blocage, en serrant dans le sens horaire.

4. Alimentation en fil

Pour alimenter le fil de soudage, suivez les étapes ci-dessous en vous référant a la figure ci-contre:
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e  Tirezle levier du régulateur de tension pour libérer le rouleau de

pression. 9
e Vérifiez que le rouleau d'entrainement possede la rainure 7‘ A
adaptée au diamétre du fil (le diametre est marqué sur le 1 = = _

rouleau).
. Insérez I'extrémité du fil dans le tube guide (1) et poussez-la de

i el
5 a 10 cm dans le trou guide de la torche (5). LT \

e Abaissez le rouleau de pression (4) et verrouillez-le avec le

régulateur de tension (2).
e Réglez la pression du rouleau a I'aide du régulateur, en fixant

7 8
une pression moyenne. B l :)l e )
e Retirez la buse (7) et 'embout de contact (8) de la téte de la <=

torche.

. Appuyez sur le bouton d'avance du fil sur le panneau de commande jusqu'a ce que le fil
sorte de 5 a 10 cm de I'extrémité de la torche.

. Réinstallez I'embout de contact et la buse.

. Raccordement au gaz de protection

e  Assurez-vous que les vannes du cylindre et du régulateur sont fermées.

. Raccordez le tuyau de gaz au régulateur et a la machine a l'aide de colliers de serrage.
Assurez-vous que tous les raccords sont étanches.

Pour le soudage des aciers courants, on utilise un gaz actif (MAG), comme le dioxyde de

carbone.

Pour des matériaux comme I'aluminium ou I'acier inoxydable, on utilise un gaz inerte (MIG),

comme l'argon.

. Choix du gaz de protection

. Soudage MAG (gaz actif): Le dioxyde de carbone pur CO,ou CO,les mélanges argon-
carbone sont idéaux pour le soudage des aciers courants. Cela garantit une pénétration
profonde et une soudure résistante.

. Soudage MIG sous gaz inerte: pour les matériaux sensibles a I'oxydation comme
I'aluminium ou I'acier inoxydable, on utilise un gaz inerte (généralement de I'argon). Ce type
de gaz permet d’obtenir une soudure plus propre, avec moins de projections et une finition
esthétique supérieure.

. Préparation et connexion

e  Sélectionnez le mode de soudage souhaité (MIG/MAG ou MMA) a l'aide du commutateur
(1) sur le panneau de commande.

. Branchez la machine a une source d'alimentation et allumez-la.

. Fixez solidement la pince de mise a la terre au plus prés de la zone de soudure pour assurer
un bon circuit.

. Ouvrez la vanne de la bouteille de gaz de protection. Appuyez sur le bouton de la torche de
soudage pour vérifier si le gaz sort du tuyau.

. Nettoyez la surface métallique de toute saleté, peinture et rouille. Si I'épaisseur du métal
est supérieure a 3 mm, réalisez un chanfrein (rainure en V) pour une soudure plus
résistante.

. Réglez la longueur de fil de soudure qui dépasse a 6-8 mm, en coupant I'excédent avec
une pince.

8. Procédé de soudage

e Appuyez sur le bouton de la torche de soudage. Elle commencera a alimenter
simultanément le fil et le gaz.

e  Approchez la torche de la piéce a usiner a une distance de 6 a 8 mm. Lorsque le fil touche
le métal, un arc électrique se forme (inflammation).

. Déplacez la torche le long du joint, en maintenant une vitesse constante et une distance de
648 mm.

. Une fois I'opération terminée, éloignez la torche de la piéce a usiner pour éteindre I'arc
électrique. Relachez le bouton de la torche 1,5 a 2 secondes aprés I'extinction de I'arc pour
couper l'alimentation en fil et en gaz.
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A ATTENTION! Aprés avoir terminé la soudure, fermez fermement la vanne de la
bouteille de gaz de protection et éteignez la machine.
Recommandations pour un soudage de qualité et des paramétres optimaux
. Maintenez une vitesse de déplacement constante de la torche et un angle d'inclinaison
approprié.
e  Pour trouver les réglages optimaux en fonction de I'épaisseur du métal et du diamétre du fil,
reportez-vous au tableau ci-dessous.

Ecart . .
.. L Tension de Vitesse .
Epaisseur| (entre les | Diametre f . du fi Consommation
du métal, | pieces), |du fil, mm e CTIE u i, de gaz, I/min
’ ’ ’ \Y m/min ’

mm mm

0,8 0 0,6 13-15 2,5-3,5 8-9

1 0 0,6 15-17 2,5-3,5 8-10

1.2 0 0,8 17-18 2,5-4,5 10-12

1.6 0 0,8 18-19 3,5-5,5 10-15

2 0-0,5 0,8 19-20 5,5-7,5 10-15

2.3 0,5-1,0 1 20-21 6-7,5 10-15

3 0,5-1,0 1 21-22 7,5-9 10-15

Une fois le travail terminé, fermez la vanne de la bouteille de gaz de protection et éteignez le poste
a souder.

Recommandations relatives aux techniques de soudage

La figure ci-dessous illustre les angles d'inclinaison de la torche de soudage en fonction du type de
soudage.

Type de soudage TIG Lift

. Raccordez le cable de terre a la borne « + ». Il s'agit de la polarité correcte pour le soudage
TIG des aciers ordinaires.

e Raccordez la torche TIG a la borne noire « — ».

. Raccordez le tuyau de gaz de la torche a la bouteille d'argon.

Prudence: Le connecteur MIG/MAG n'est pas utilisé pour cette opération. Veillez a utiliser

une torche TIG équipée d'une vanne manuelle (robinet de gaz).

Procédure de soudage (TIG LIFT)

. Mettez la machine en marche, sélectionnez la fonction TIG. Réglez le courant de soudage
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souhaité.

. Nettoyer soigneusement la surface a souder.

e  Ouvrez la vanne du chalumeau pour amorcer le flux d'argon.

e  Allumez l'arc (Lever 'arc) comme suit:
o  Effleurez Iégerement la piece a usiner avec I'extrémité de I'électrode de tungstene.
o  Soulevez lentement I'électrode de 2 a 3 mm de la piéce a usiner. Dés que vous la

soulevez, |'arc s'amorce instantanément.

e Avancez en maintenant une distance constante. Vous pouvez ajouter du matériau de
remplissage (tige) avec votre main libre si nécessaire.

. Retirez la torche de la piece a usiner. L'arc s'arrétera automatiquement. N'oubliez pas de
fermer le robinet de gaz de la torche apreés utilisation.

Principes fondamentaux du soudage|

Conditions de travail et protection

. Température et humidité: La machine doit étre utilisée a des températures comprises entre -
5°C et +40°C, avec une humidité relative maximale de 80 %.

e  Protection: Ne pas utiliser la machine sous la pluie ou la neige.

Changement de mode de soudage

Vous pouvez basculer entre le soudage semi-automatique et le soudage a I'électrode (MIG/MMA)

a l'aide du commutateur situé sur le panneau de commande.

Méthodes d'allumage par arc (pour MMA)

Il existe deux méthodes principales pour amorcer I'arc électrique:

e  Amorgage par contact: placez I'électrode perpendiculairement a la piéce a souder, effleurez
le métal et soulevez I'électrode. Si elle adhére, inclinez-la brusquement pour la décoller, puis
réessayez.

e  Allumage par friction: frottez Iégérement I'électrode sur la surface métallique, comme une
allumette. Une fois I'arc amorcé, soulevez et stabilisez I'électrode.

Procédé de soudage

. Maintenez la distance correcte: maintenez une distance constante entre I'électrode et la piece
a usiner, idéalement 1 a 1,5 fois le diamétre de I'électrode.

. Maintenir un arc stable: déplacer I'électrode uniformément le long du cordon de soudure, en
ajustant continuellement pour compenser le raccourcissement de I'électrode.

e  Sil'électrode colle: déplacez-la latéralement pour la détacher et rallumer I'arc.

Techniques de soudage (MMA)

Les méthodes de soudage varient en fonction de I'angle de I'électrode:

e Soudage en va-et-vient (technique d'avant en arriére): utilisé pour les joints de plafond,
horizontaux et verticaux. Le mouvement s'effectue dans le sens inverse du déplacement,
I'électrode étant inclinée a un angle de 30 a 60° par rapport a la piece a souder.

e  Soudage a angle droit: technique complexe utilisée dans les espaces restreints ou difficiles
d’acces, I'électrode est maintenue perpendiculairement (90°) a la piéce a souder.

e  Soudage en revers: utilisé pour les soudures bout a bout ou d’angle. L’électrode est inclinée
du méme angle, mais le mouvement est dirigé vers vous.

30-60° X !
"‘\/(7\ Ry s
i //// ~

«— P w
E//, ) <

Préparation et nettoyage (VIMA)
. Laitier: Aprés chaque passe, le laitier formé doit étre éliminé car il affaiblit la résistance de la
soudure.
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. Réamorgage de l'arc: Si la couche de revétement sur I'électrode empéche le réamorgage,
retirez les scories de I'extrémité de I'électrode avant de réessayer.

. Nettoyage final: Utilisez un marteau a piquer pour briser les scories et une brosse métallique
pour les éliminer. Pour la finition, vous pouvez utiliser une meuleuse d’angle équipée d’'un
disque a nettoyer.

Fin de soudage (MMA)

Pour terminer un processus de soudage:

. Méthode de retrait: Déplacez I'arc de quelques millimétres en arriére au-dessus de la soudure
terminée, puis retirez rapidement I'électrode.

e  Soudage en cratére: Arrétez brievement I'arc, rallumez-le au centre du cratére (trou final) et
déplacez I'électrode vers son bord pour combler I'espace.

Protection contre la surchauffe

Si le voyant de protection thermique est allumé, cela indique que la protection thermique est activée.
Si le cycle de service indiqué sur la plague signalétique est dépassé, la machine s'arréte avant que
d'autres défauts ne surviennent. Attendez que le voyant s'éteigne avant de reprendre le
fonctionnement. Si la protection thermique se déclenche en continu, cela signifie que la machine
est utilisée au-dela de ses limites de performance normales.

Nettoyage et entretien
ATTENTION! Avant toute opération de nettoyage, de vérification ou d'entretien
A de I'équipement, débranchez impérativement la prise d'alimentation du réseau
électrique!
Nettoyage
e  Pour éviter les incendies dus a la détérioration de I'isolation des cables électriques, éliminez
la poussiére résultant de I'opération de soudage. Si de la poussiére métallique pénétre dans
le boitier, mettez la machine hors tension et débranchez-la du réseau, puis nettoyez-la a I'air
comprimé.
e Veillez a ce que les fentes de ventilation du boitier restent propres afin d'éviter toute surchauffe
de I'équipement.
. Nettoyez réguliérement I'équipement, de préférence aprés chaque utilisation, avec un chiffon
doux. Si des saletés persistent, utilisez un chiffon imbibé d'eau savonneuse.
. N'utilisez PAS de solvants (tels que: essence et dérivés, alcool) car ceux-ci peuvent
endommager les piéces en plastique.
Entretien
Notre équipement a été concu pour une utilisation prolongée avec un minimum d'entretien. En suivant
les instructions ci-dessus, vous obtiendrez une satisfaction maximale.

e Avant de ranger l'outil, nettoyez toujours son boitier avec un chiffon Iégérement humide.

. Rangez I'outil électrique dans un endroit inaccessible aux enfants, dans une position stable
et sdre, dans un endroit frais et sec, en évitant les températures excessivement élevées ou
basses.

. Protégez I'outil électrique des rayons directs du soleil et, si possible, rangez-le dans un
endroit sombre.

. Ne conservez pas la machine emballée dans du papier aluminium ou dans un sac en
plastique, afin d'éviter I'accumulation d’humidité.

e  Composants usés suite a un fonctionnement normal ou accessoires.
e  Défauts causés par une utilisation, un entretien et un stockage inappropriés, modifications
non autorisées de I'équipement, frais de transport.
. Dommages matériels et blessures corporelles résultant d'une utilisation inappropriée de
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I'équipement.

. Détériorations causées par des liquides, une pénétration excessive de poussiére, une
destruction intentionnelle, une utilisation inappropriée (a des fins pour lesquelles cet
équipement n'est pas congu), etc.

=

Ce produit est classé comme équipement électrique et électronique (EEE).
Conformément a la directive 2012/19/UE, il est interdit de jeter les déchets d'équipements
électriques et électroniques (DEEE) avec les ordures ménageéres 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.
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1. Interruptor LIGAR/DESLIGAR
2. Ligacao de gas

3. Ventoinha de resfriamento
4. Terminal Positivo (+)
5. Terminal negativo (-)
6. Cabo de selegao de polaridade
7. Conector EURO para tocha MIG
8. Painel de Controle

9. Display de LED

10. Alga de transporte

Painel de controle

>
»
>
3
>
>
[3
>
>

1. Selegéo do processo de soldagem

MIG/MAG: Soldagem com mistura de gases de protecdo (20% CO0,diéxido de carbono
e80% Arargbnio).

FLUXO: Soldagem com arame tubular (sem gas de protecao; utiliza polaridade direta: tocha
conectada ao terminal negativo “~” e garra de aterramento ao terminal positivo “+”).

CO2: Soldagem com diéxido de carbono puro (gas de protecéo ativo).

TIG: Soldagem com eletrodo de tungsténio ndo consumivel, em atmosfera de argdnio (no
modo TIG Lift).

MMA: Soldagem manual a arco metdlico com eletrodos revestidos.

2. Selegao do modo de operagao

Modo 2T (Two-Touch): Modo de operagdo MIG padrdo — pressione e segure o gatilho da
tocha para iniciar a soldagem (o gas flui, o arame é alimentado e o arco se acende). Solte
o gatilho para interromper a soldagem. Este modo € ideal para soldas curtas, pontos de
fixagdo rapidos, trabalhos em chapa metdlica ou aplicagbes que exigem o
reposicionamento frequente da tocha, devido ao controle instantaneo por gatilho.

Modo 4T (Four-Touch): Modo de operagdo MIG em quatro etapas — pressione e solte o
gatilho da tocha; a soldagem inicia automaticamente e continua sem a necessidade de
manter o gatilho pressionado. Para interromper a soldagem, pressione e solte o gatilho
novamente. E ideal para corddes de solda longos, prevenindo a fadiga dos dedos e das
maos, eliminando a necessidade de manter o gatilho pressionado continuamente durante
juntas extensas.

SP (Ponto): Soldagem por pontos.

VRD: Dispositivo de redugdo de tensdo no modo MMA para maior seguranga
(recomendado para ambientes com alta umidade).
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3 - 4. Selegao de parametros ajustaveis

Os parametros sao alterados pressionando o bot&o.
. No modo MMA: Ajusta a corrente de soldagem, a partida a quente e a forga do arco.
. No modo MIG (sinérgico/automatico): define a tensado e a corrente de soldagem.
. No modo MANU: Permite o ajuste manual da tensdo de soldagem e da velocidade de

alimentagao do arame usando o botéo de controle (4).

. No modo TIG: Ajusta apenas a corrente de soldagem.

5. Indicador de temperatura
Este indicador avisa quando a maquina de solda superaquece e entra no modo de protegéo
térmica.

6. Velocidade de alimentacdo do arame (somente no modo MIG)
Este ajuste permite definir a velocidade de saida do fio da tocha, adaptando-a ao trabalho em
andamento.

7. Purga de gas / teste de gas (somente no modo MIG)
Esta fungéo permite verificar o fluxo de gas e purgar a mangueira de gas antes de iniciar a
soldagem (para eliminar o ar do circuito e garantir a prote¢édo correta com gas inerte desde o
primeiro segundo).

8. Selecao do diametro do fio (modo MIG)
Permite selecionar o diametro correto do fio a ser utilizado (0,6, 0,8, 0,9, 1,0 mm) para garantir
um desempenho de soldagem ideal.
Nota: A funcdo MANU (manual) permite ajustar manualmente a tensdo e a velocidade de
alimentagao do arame usando o botdo de ajuste. Esta fungao esta disponivel apenas no modo
MIG.

9. Indicador de tensao de soldagem
. Exibe a tenséo alvo que esta sendo definida.
. Modo de soldagem: Exibe a tens&o real durante a soldagem.

10. Indicador de corrente de soldagem
. Exibe o valor da corrente de soldagem.
. Modo MIG: Este indicador exibe a velocidade de alimentagédo do arame.

Dados técnicos

Cédigo do produto 684032 (corrente maxima 160A)

Tipo de aparelho
Tensao / Frecventa

Tensao/Frequéncia
Poténcia maxima absorvida
Tensdo sem carga

Faixa de ajuste atual (60%)

Faixa de ajuste atual (100%)

11max
11eff
Velocidade de alimentagéo do arame

Diametro do eletrodo

Monofasico, refrigerado por ventilador
220-240V / 50-60Hz
MMA, MIG/MAG, TIG Lift, MIG sem gas (FCAW)

7,2 Kw (MMA), 6,0 Kw (MIG), 4,5 Kw (TIG)

71V

20A/20,8V - 160A/26,4V (MMA)
40A/20,8V - 160A/16,4V (MIG)
20A/20,8V - 160A/16,4V (TIG)
20A/20,8V - 124A/25V (MMA)
40A/20,8V - 124A/14,6V (MIG)
20A/20,8V - 124A/15V (TIG)

32,9A (MMA), 27,4A (MIG), 20,4A (TIG)
25,5A (MMA), 21,2A (MIG), 15,8A (TIG)
1,5 - 15 m/min
1,6 -4,0 mm
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Diametro do fio 0,6 - 1 mm

Grau de protegéo / Classe de isolamento  IP21S /1

Consumo de energia em estado ocioso 8,18 W
Eficiéncia 84,78%
Display digital LED Sim

Porta-eletrodo com cabo de 1,8 m x 16 mm?,

garra de aterramento com cabo de 1,6 m x 16

mm?,

rolos de alimentagéo de arame (0,6, 0,8, 1,0
Acessorios mm),

mascara de soldagem,

escova de ago,

tocha de soldagem MIG,

tocha de soldagem TIG.

Dimensdes do produto (CxLxA) 43x23x27 cm
Peso liquido ~11,8 kg

Obrigado por adquirir este produto EVOTOOLS, fabricado de acordo
com os mais altos padrdées de seguranga e operagao.

instrugoes gerais de seguranga antes de usar o equipamento. O nao
cumprimento destas regras pode resultar em choque elétrico, erros graves
de operacgao, incéndio e/ou ferimentos graves. Guarde este manual em local
seguro para consultas futuras .

@ Atencéao! Para sua propria seguranca, leia atentamente este manual e as

Riscos da soldagem a arco

A soldagem pode ser perigosa para vocé e para outras pessoas na area de trabalho. Leia e

compreenda este manual de instrugdes antes de usar a maquina de solda. O ndo cumprimento

das praticas de soldagem seguras pode causar ferimentos graves ou morte. Os simbolos
mostrados abaixo sdo usados ao longo deste manual para chamar a atengo e identificar
possiveis riscos. Ao ver o simbolo, fique atento e siga as instrugdes correspondentes para evitar

o risco.

As informagdes de seguranga sédo apresentadas abaixo e ao longo deste manual. As explicagdes

a seguir sao exibidas neste manual, nos rétulos e em todos os outros materiais informativos

fornecidos com este produto.

Risco de choque elétrico

= . Os circuitos do eletrodo e da pega de trabalho (ou terra) ficam energizados

"““'1\ quando a maquina de solda é ligada. Nao toque nessas partes energizadas com a pele

4 desprotegida ou roupas molhadas.

3_1\ . Utilize sempre a maquina de solda em uma area limpa, seca e bem ventilada.

4 Nao utilize a maquina de solda em locais Umidos, molhados, expostos a chuva ou com

pouca ventilagéo.

. Nao toque em componentes elétricos energizados.

. Desconecte a maquina de solda da fonte de alimentagdo antes de montar, desmontar ou
realizar manutencgao na tocha, na ponta de contato (tubo guia/tubo de contato) e ao instalar
ou remover os bicos de gas.

e Inspecione frequentemente o cabo de alimentagéo e o condutor de aterramento para verificar
se ha danos ou fios sem isolamento — substitua-os imediatamente se estiverem danificados;
cabos sem isolamento podem ser fatais.

. Certifique-se de que a pega de trabalho esteja devidamente apoiada e aterrada antes de
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iniciar uma operagao de soldagem a arco.

. Sempre fixe a garra de aterramento a peca de trabalho o mais proximo possivel da area de
soldagem. Isso garantiré a menor resisténcia elétrica e a melhor qualidade de solda.

Use sempre roupas de protecdo secas, luvas de soldagem de couro

6@@ e calgados isolantes. Use roupas adequadas feitas de material resistente ao

fogo e duravel para proteger sua pele.

Perlgo de inalagdo de fumos e gases

i e Durante o processo de soldagem, sédo produzidos fumos e gases. A inalagéo
desses fumos pode ser perigosa para a saude. Mantenha a cabega afastada da nuvem
de fumos. N&o inale os fumos.

e Trabalhe em espacos fechados somente se forem bem ventilados ou se vocé usar uma
mascara/respirador de protegdo com suprimento de ar.

. Nao solde em locais préoximos a operagdes de desengraxe, limpeza ou pulverizagdo. O calor
e os raios do arco podem reagir com os vapores, formando gases altamente toxicos e
irritantes.

. N&o solde em metais revestidos ou protegidos, como ago galvanizado, ago com revestimento
de chumbo ou ago com revestimento de cadmio.

Risco de radiagao

i . Os raios do arco elétrico gerados durante o processo de soldagem produzem
L raios ultravioleta e infravermelhos intensos, visiveis e invisiveis, que podem causar
queimaduras nos olhos e na pele. Faiscas podem ser projetadas da area de soldagem.
@ . Use um capacete/mascara de soldagem aprovado, equipado com um filtro de

tonalidade adequado, para proteger o rosto e os olhos dos raios do arco e das faiscas
durante a soldagem ou observacéao.

. Use 6culos de seguranga aprovados com protegao lateral sob a mascara de soldagem.

. Utilize telas ou barreiras de protegéo para proteger outras pessoas do brilho intenso, da
luminosidade repentina e das faiscas; avise as pessoas proximas para ndo olharem
diretamente para o arco elétrico.

. Use equipamento de protegao corporal feito de material resistente ao fogo e duravel (couro,
algodéo grosso, 13). A protegdo corporal inclui roupas isentas de 6leo/graxa, como luvas de
couro, camisa de tecido grosso, calgcas sem bainha, calgado de segurancga de alta protegéo e

boné/touca.
Risco de incéndio ou explosdo
. A soldagem a arco produz faiscas que podem ser projetadas a distancias

@FE consideraveis em alta velocidade, capazes de inflamar materiais e vapores inflamaveis

M ou explosivos
. NAO utilize a maquina de solda a arco em &reas onde estejam presentes
vapores inflamaveis ou explosivos.

. NAO utilize o equipamento préximo a superficies combustiveis. Remova todos os materiais
inflamaveis da area de trabalho dentro de um raio de alcance das faiscas de soldagem
(minimo de 10,7 metros).

. Mantenha sempre um extintor de incéndio por perto enquanto estiver soldando.

. Utilize mantas de protecao para soldagem (mantas a prova de fogo) para proteger superficies
pintadas e/ou inflamaveis, juntas de borracha, bordas de veiculos, pegas do motor, etc.

. Certifigue-se de que a rede elétrica esteja equipada com fiagdo de tamanho adequado para
suportar o consumo de energia.

Campos eletromagnéticos

O campo eletromagnético gerado durante a soldagem a arco pode interferir

em diversos dispositivos elétricos e eletrbnicos, como marca-passos cardiacos.

jﬁm Qualquer pessoa que utilize tais dispositivos deve consultar um médico antes de realizar
operacdes de soldagem.

e  Aexposicdo a campos eletromagnéticos durante a soldagem pode ter outros efeitos na satde
que ainda nao séo conhecidos.
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Risco de queimadura
. Nao togue nas partes quentes com as maos desprotegidas.
. Aguarde um periodo de resfriamento antes de realizar qualquer manutengéo
no equipamento.
. Para manusear pegas quentes, utilize ferramentas apropriadas e/ou use luvas e roupas de
soldagem com isolamento térmico espesso para evitar queimaduras.

Avisos gerais de seguranca para ferramentas elétricas

Area de trabalho

e Mantenha a area de trabalho limpa e bem iluminada. Areas desorganizadas, Umidas ou
escuras aumentam o risco de acidentes.

. Nao utilize ferramentas elétricas em atmosferas explosivas, como na presenca de liquidos,
gases ou poeira inflamaveis. As ferramentas elétricas produzem faiscas que podem inflamar
a poeira ou os vapores.

e Mantenha criangas e pessoas nao autorizadas afastadas enquanto estiver usando uma
ferramenta elétrica. Distragdes podem fazer com que vocé perca o controle do equipamento.

Medidas de seguranga operacional

A ATENGAO! Verifique sempre se a tensio da fonte de alimentagédo corresponde a

tensao especificada na placa de identificagao do aparelho.

. Nao torga nem dobre o cabo de alimentagdo da ferramenta.

. Nunca utilize o cabo para transportar, puxar ou desconectar a ferramenta elétrica.

. Mantenha o cabo de alimentagéo longe de fontes de calor, 6leo, objetos cortantes ou fontes
de calor em movimento.

e  Verifique regularmente a ficha e o cabo de alimentacdo; em caso de danos, contacte um
eletricista autorizado para os substituir.

. Para evitar partidas acidentais, certifique-se de que o interruptor esteja na posigao "Desligado”
antes de conectar a fonte de alimentagao.

e Ao utilizar ferramentas elétricas em ambientes externos, use exclusivamente extensdes
elétricas certificadas e marcadas como adequadas para uso externo.

e Nao force a ferramenta elétrical Ela funcionara de forma mais segura e eficiente se operada
dentro dos parametros especificados (respeite o ciclo de trabalho). Nao utilize a ferramenta
elétrica para fins diferentes dos previstos.

Seguranca pessoal

. Nao opere a maquina de solda se estiver cansado, sob o efeito de alcool, medicamentos que
afetam os reflexos ou drogas.

. Use sempre roupas adequadas. Nao use roupas largas, materiais sintéticos ou joias que
possam pegar fogo.

COO®

. Utilize sempre luvas de soldagem isolantes especiais, uma mascara de soldagem adequada
com filtro éptico, um avental de couro e calgados de protegdo para soldagem com solado
isolante.

. Utilize sempre uma mascara de soldagem com lente de protegcdo com grau de tonalidade
adequado (DIN 9-11) para proteger seus olhos e rosto da radiagéo ultravioleta (UV), radiagao
infravermelha (IR) e respingos de metal fundido.

. Evite a inalagdo direta de fumos e gases emitidos durante o processo de soldagem. Em areas
fechadas ou com pouca ventilagédo, use uma mascara de protegéo respiratéria adequada (por
exemplo, mascara FFP2/FFP3 ou méascara com filtro de carvao ativado).

. Utilize telas ou painéis de protegdo néo inflamaveis para proteger as pessoas préoximas dos
raios do arco elétrico e dos respingos de solda. Avise as pessoas proximas para nao olharem
diretamente para o arco elétrico.
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. Nao toque na pega recém-soldada, na bragadeira do porta-eletrodo ou no toco do eletrodo
restante com as méos desprotegidas imediatamente apds a soldagem, pois atingem
temperaturas extremamente altas. Risco de queimadural!

Servico

. Para evitar acidentes causados por reparos inadequados, a ferramenta elétrica deve ser
revisada por um técnico qualificado que utilize somente pegas e acessdrios originais.

Instrucoes de seguranca especificas para equipamentos de soldagem a
arco

. A instalacdo, operagdo, manutencéo e reparo deste equipamento devem ser realizados
estritamente por pessoal qualificado ou totalmente treinado.

. Certifique-se de que a tomada de alimentacéo esteja devidamente aterrada e protegida por
disjuntores/fusiveis adequados e um dispositivo de corrente residual (DR) de 30 mA
(DR/GFCI).

e Utilize apenas os cabos de soldagem fornecidos ou cabos de substituicdo com area de segéo
transversal e classificagdo de isolamento equivalentes.

. Utilize extensdes elétricas somente quando estritamente necessario; a se¢ao transversal do
condutor deve ser pelo menos igual & do cabo de alimentagéo (minimo 2.5 mm?) e deve
possuir um condutor de aterramento. Desenrole completamente as extensdes elétricas antes
de usa-las para evitar superaquecimento por indugao.

¢ Nunca toque no eletrodo ou nos componentes internos energizados enquanto estiverem em
contato com a pega de trabalho, superficies ndo aterradas ou um eletrodo de outra maquina
de solda.

. Nunca realize operacdes de soldagem em contéineres, recipientes, tambores ou tubulacdes
que contenham ou tenham contido materiais inflamaveis ou téxicos. Risco grave de exploséo!

e A soldagem gera fumos perigosos e gases téxicos. Garanta uma ventilagdo local adequada
ou trabalhe exclusivamente em areas abertas e bem ventiladas.

e O arco elétrico emite luz visivel intensa, além de radiagdo ultravioleta (UV) e infravermelha
(IR) perigosas, que causam queimaduras graves nos olhos e na pele. Use sempre um
capacete de soldagem certificado com lente de filtro de tonalidade adequada (DIN 9-11).

e O aterramento da maquina deve ser feito exclusivamente por meio de tomadas elétricas
devidamente instaladas e certificadas, em total conformidade com as normas elétricas
vigentes.

. Individuos com marcapassos cardiacos ou implantes médicos ativos devem manter uma
distancia segura da fonte de energia durante o funcionamento devido aos fortes campos
eletromagnéticos.

. Para evitar sobrecarga térmica, mantenha um fluxo de ar adequado ao redor da unidade e
certifique-se de que todas as aberturas de ventilagdo estejam completamente desobstruidas.

e  EESTRITAMENTE PROIBIDO operar o equipamento na chuva, em ambientes Gmidos ou em
superficies molhadas.

. Nao posicione a maquina em superficies instaveis ou inclinadas, onde haja risco de
tombamento ou queda durante o uso.

A maquina é utilizada para soldagem manual de pecgas de aco, ferro fundido e ago inoxidavel,
utilizando eletrodos revestidos, arame sdélido em gas de protegdo (MIG/MAG), arame tubular
(sem gas/FCAW), bem como varetas de enchimento em atmosfera de gas inerte (Argonio) para o
processo TIG Lift.

NAO FOI PROJETADO PARA USO INDUSTRIAL!

Vantagens de usar o inversor em compara¢dao com 0s equipamentos convencionais:

e  Compactar.

. Eficiente em termos energéticos.

e Arco elétrico mais estavel.

e Alta eficiéncia.
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e Nivel de tensdo sem carga mais elevado.
e  Compensacao de poténcia para flutuagdes na tenséo de alimentagao.

. Forga do arco — otimiza a transferéncia de goticulas do eletrodo para a pega de trabalho,
evitando a extingdo do arco ao entrar em contato com o eletrodo.

. Partida a quente — otimiza a igni¢gdo do arco.

e Antiaderente — impede que o eletrodo grude na pega de trabalho.

. Protegéo contra sobreaquecimento.

ATENGAO! EM CASO DE RUIDO ANORMAL DURANTE O FUNCIONAMENTO,
A DESLIGUE IMEDIATAMENTE A FERRAMENTA E ENTRE EM CONTATO COM UMA
ASSISTENCIA TECNICA AUTORIZADA PARA INSPEGAO E REPAROS.
A maquina esta equipada com um sistema de compensagéo de energia. Em caso de flutuagbes na
tenséo de alimentagdo +15%, a maquina opera com parametros normais.

Tipo de soldagem MMA:

—  Conecte os cabos de soldagem a maquina, observando a polaridade necessaria (conforme
mostrado nas figuras abaixo).

—  Para fixar o cabo, insira o conector de baioneta e gire-o no sentido horario.

Polaridade na soldagem

A polaridade influencia a qualidade e a aparéncia da solda. Veja como escolher:

e Soldagem com eletrodos de corrente alternada (CA) (ex.: E46): Pode-se usar tanto a
polaridade direta (Fig. B) quanto a polaridade reversa (Fig. A).

e  Soldagem com eletrodos revestidos basicos (ex.: E50): Esses eletrodos sdo usados para
soldas de alta resisténcia. Para obter resultados 6timos, use corrente continua e polaridade
inversa (o cabo do porta-eletrodo deve ser conectado ao terminal “+” da maquina). A
polaridade inversa proporciona um arco mais estavel e melhor controle.

c|;+ -
- |\ Te3000°C |\ Ta=4000°C
)_‘__ .\ = )

Fig.A' Fig.

ﬂ

Selegao de polaridade

. Polaridade invertida [eletrodo no polo positivo (+) e pega de trabalho no polo negativo () (Fig.
B) ] : Ideal para a maioria das aplicagdes, proporciona um arco estavel e penetragao uniforme.
A peca de trabalho aquece menos e o eletrodo queima mais lentamente.

. Polaridade direta [eletrodo no polo “~”, pega no polo “+” (Fig. A) ] : Gera mais calor na peca.
Recomendado para soldagem de pecas espessas € macigas que requerem fusdo mais
profunda. O eletrodo queimara mais rapidamente .

Finalizando os preparativos.

. Prenda a bragadeira do cabo de aterramento o mais préximo possivel da area de soldagem.

. Conecte o cabo de alimentagdo a tomada.

Inicializagdo: Conecte a maquina a uma tomada elétrica e pressione o interruptor

LIGAR/DESLIGAR para a posigdo “LIGADO”. Nesse momento, o ventilador de resfriamento

comegara a funcionar e o Ultimo valor de corrente selecionado aparecera no visor; selecione o

modo de soldagem MMA.
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Ajuste da corrente do arco

Selecione a corrente de soldagem de acordo com o didametro do eletrodo utilizado. O valor sera
exibido na tela.

Diémetror:%eletrodo ’ | Espessura da chapa soldada, mm | Faixa de corrente de soldagem, A
1.6 1,5-2,0 50-70
2 1,5-2,0 60-80
2,5 1,5-3,0 70-100
3 3,0-6,0 90-140
4 4,0-10,0 120-160

Tipo de soldagem MIG/MAG:

MANUTENGAO, SEMPRE DESCONECTE A MAQUINA DA FONTE DE
ALIMENTAGAO.
1. Conectando a tocha de solda

Para conectar a tocha de solda, siga os passos abaixo,

consultando a figura ao lado:

. Insira o conector da lanterna (1 na figura ao lado) no
conector Euro (3 na figura ao lado) no painel frontal.
Certifique-se de que esteja perfeitamente encaixado.

e  Aperte bem girando a porca de fixagéo (2 na figura ao lado)
no sentido horario. Isso garantira uma conexao estavel e
segura.

c ATENGCAO! ANTES DE INICIAR QUALQUER TRABALHO DE INSTALAGAO OU

2. Selecao de polaridade
Para soldagem MIG/MAG, utiliza-se polaridade inversa.
e  Conecte o cabo de selegdo de polaridade (1 na figura ao
lado) ao terminal “+” no painel de controle.
. Conecte a garra de aterramento ao terminal “—” da maquina.
Nota: O grampo de aterramento garante o circuito de corrente e deve ser conectado a pega de
trabalho.
Nota para fio FLUX (sem gas): Se vocé usar fio tubular autoprotegido (sem gas de protegéo),
a polaridade ¢é invertida: o cabo de selegéo de polaridade é conectado ao terminal “~” e a garra
de aterramento ao terminal “+”.
3. Instalacao do carretel de fio
. Certifique-se de que a ponta de contato de cobre da tocha seja adequada ao diametro do
fio que vocé usara.
e  Abra o compartimento de alimentagao deslizando a trava para cima.
. Solte a porca de fixagdo, remova a arruela e coloque o carretel no eixo. O carretel deve
girar no sentido anti-horario quando o fio for alimentado.
. Prenda o carretel com a arruela e a porca de fixagéo, apertando no sentido horario.
4. Alimentagao de arame
Para alimentar o arame de solda, siga os passos abaixo, consultando a figura ao lado:
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Puxe a alavanca do regulador de tensao para liberar o rolo de
pressao.

Verifique se o rolo de alimentagdo possui a ranhura correta para
o didmetro do fio (o didmetro estda marcado no rolo).

Insira a extremidade do fio no tubo guia (1) e empurre-o 5-10
cm no orificio guia da tocha (5).

Abaixe o rolo de pressédo (4) e trave-o com o regulador de
tenséo (2).

Ajuste a presséo do rolo usando o regulador, definindo uma
pressao média.

Remova o bocal (7) e a ponta de contato (8) da cabega da tocha.
Pressione o botdo de alimentagcdo do arame no painel de

controle até que o arame saia a 5-10 cm da ponta da tocha.
Reinstale a ponta de contato e o bico.

5. Conexao do gas de protegao

Certifique-se de que as valvulas do cilindro e do regulador estejam fechadas.
Conecte a mangueira de gas ao regulador e a maquina usando abragadeiras. Certifique-se
de que todas as conexdes estejam estanques.

Para soldagem de acos comuns, utiliza-se gas ativo (MAG), como o dioxido de carbono.
Para materiais como aluminio ou ago inoxidavel, utiliza-se gas inerte (MIG), como o argbnio.
6. Escolha do gas de protegao

Gas Ativo (MAG): Dioxido de carbono puro (CO, €0,) ou CO,misturas de argdnio sao ideais
para soldar agos comuns. Isso garante penetragdo profunda e uma solda resistente.

Gas inerte (MIG): Para materiais sensiveis a oxidagdo, como aluminio ou ago inoxidavel,
utiliza-se gas inerte (geralmente argdnio). Esse tipo de gas proporciona uma solda mais
limpa, com menos respingos e um acabamento estético superior.

7. Preparagao e conexao

Selecione o modo de soldagem desejado (MIG/MAG ou MMA) usando o interruptor (1) no
painel de controle.

Conecte a maquina a uma fonte de energia e ligue-a.

Fixe firmemente a garra de aterramento o mais préximo possivel da area de soldagem para
garantir um bom circuito.

Abra a valvula do cilindro de gas de protegéo. Pressione o botdo da tocha de solda para
verificar se o gas sai pela mangueira.

Limpe a superficie metalica, removendo sujeira, tinta e ferrugem. Se a espessura do metal
for superior a 3 mm, faga um chanfro (ranhura em V) para permitir uma solda mais
resistente.

Ajuste o comprimento da ponta do fio de solda para 6-8 mm, cortando o excesso com um
alicate.

8. Processo de soldagem

Pressione o botdo na tocha de solda. Ela comecara a alimentar o arame e o gas
simultaneamente.

Aproxime a tocha da peca de trabalho a uma distancia de 6 a 8 mm. Quando o fio tocar o
metal, um arco elétrico se formara (igni¢éo).

Mova a tocha ao longo da junta, mantendo uma velocidade constante e uma distancia de 6
a8 mm.

Ao terminar, afaste a tocha da peca de trabalho para extinguir o arco. Solte o botdo da
tocha de 1,5 a 2 segundos ap6s extinguir o arco para interromper a alimentacdo de arame
e gas.

A ATENGAO! Apés terminar a soldagem, feche firmemente a valvula do cilindro de

gas de protecao e desligue a maquina.

Recomendacébes para soldagem de qualidade e configuragées ideais

Mantenha uma velocidade de deslocamento constante da tocha e um angulo de inclinagao
adequado.
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. Para encontrar as configuragdes ideais de acordo com a espessura do metal e o didmetro do
fio, consulte a tabela abaixo.

Espessura e Diametro | Tensao de VeIoc@ade Consumo de
(entre as . do fio, . ;
do metal, do fio, mm |[trabalho, V : gas, I/min
pecas), mm m/min
mm
0,8 0 0,6 13-15 2,5-3,5 8-9
1 0 0,6 15-17 2,5-3,5 8-10
1.2 0 0,8 17-18 2,545 10-12
1.6 0 0,8 18-19 3,5-5,5 10-15
2 0-0,5 0,8 19-20 5,5-7,5 10-15
2.3 0,5-1,0 1 20-21 6-7,5 10-15
3 0,5-1,0 1 21-22 7,5-9 10-15

Apos concluir o trabalho, feche a valvula do cilindro de gas de protegdo e desligue a maquina de
solda.

Recomendacgoées para técnicas de soldagem

A figura abaixo mostra os angulos de inclinagdo da tocha de soldagem de acordo com o tipo de
soldagem.

Tipo de soldagem TIG Lift
e  Conecte o cabo de aterramento ao terminal “+”. Esta é a polaridade correta para soldagem
TIG de agos comuns.
e  Conecte a tocha TIG ao terminal preto “~".
e  Conecte a mangueira de gas do magarico ao cilindro de argénio.
Cuidado: O conector MIG/MAG nao é utilizado nesta operacao. Certifique-se de usar uma
tocha TIG equipada com uma valvula manual (torneira de gas).
Procedimento de soldagem (TIG LIFT)
e Ligue a maquina e selecione a funcédo TIG. Defina a corrente de soldagem desejada.
e Limpe cuidadosamente a superficie a ser soldada.
e  Abra a valvula da tocha para iniciar o fluxo de argénio.
e Acenda o arco (Arco de Elevagao) da seguinte forma:
o  Toque levemente a pega de trabalho com a ponta do eletrodo de tungsténio.
o Levante lentamente o eletrodo 2-3 mm da pecga de trabalho. Ao levanta-lo, o arco elétrico
se acendera instantaneamente.
e  Avance mantendo uma distancia constante. Se necessario, vocé pode adicionar material de

122



enchimento (haste) com a méo livre.

. Retire 0 macgarico da peca de trabalho. O arco elétrico se interrompera automaticamente.
Lembre-se de fechar a valvula de gas do magarico apds o uso.

Principios fundamentais da soldagem

Condigées de trabalho e prote¢cao

e  Temperatura e umidade: A maquina deve ser utilizada em temperaturas entre -5°C e +40°C,
com umidade relativa maxima de 80%.

. Protecédo: Nao utilize a maquina em condi¢des de chuva ou neve.

Alternar modos de soldagem

Vocé pode alternar entre soldagem semiautomatica e soldagem com eletrodo revestido (MIG/IMMA)

usando o interruptor no painel de controle.

Métodos de ignigdo por arco (para MMA)

Existem dois métodos principais para iniciar o arco elétrico:

. Ignicdo por “toque”: Posicione o eletrodo perpendicularmente a peca a ser soldada, toque
levemente o metal e levante o eletrodo. Se ele grudar, incline-o com um movimento brusco
para solta-lo e tente novamente.

. Ignicdo por “fricgao”: Esfregue levemente o eletrodo na superficie metalica, como se fosse
um fésforo. Assim que o arco elétrico for aceso, levante e estabilize o eletrodo.

Processo de soldagem

. Mantenha a distancia correta: Mantenha uma distancia constante entre o eletrodo e a peca
de trabalho, idealmente de 1 a 1,5 vezes o didmetro do eletrodo.

. Mantenha um arco estavel: Mova o eletrodo uniformemente ao longo da junta de solda,
ajustando-o continuamente para compensar o encurtamento do eletrodo.

e  Se o eletrodo grudar: Mova-o lateralmente para solta-lo e reacender o arco.

Técnicas de Soldagem (MMA)

Os métodos de soldagem variam dependendo do angulo do eletrodo:

e  Soldagem frontal (técnica de vaivém): Utilizada para juntas horizontais, verticais e em tetos.
O movimento é feito na diregdo oposta a da sua trajetéria, com o eletrodo inclinado num
angulo de 30 a 60° em relagéo a peca de trabalho.

e  Soldagem em angulo reto: Esta € uma técnica complexa utilizada em espagos confinados ou
de dificil acesso. O eletrodo € posicionado perpendicularmente (90°) a pega de trabalho.

e  Soldagem reversa: Utilizada para soldas de topo ou de filete. O eletrodo € inclinado no mesmo
angulo, mas o movimento é direcionado em sua direg&o.

,30-60° {72 !
"“\/%ﬁ\\ el
i V74 ~/
/4 %

+— E//// <«

Preparacao e limpeza (MMA)

. Escéria: Ap6s cada passe, a escoria formada deve ser removida, pois enfraquece a
resisténcia da solda.

e Reignicdo do arco: Se a camada de revestimento no eletrodo impedir a reignigéo, remova a
escoria da ponta do eletrodo antes de tentar novamente.

. Limpeza final: Use um martelo de desbaste para quebrar a escéria e uma escova de ago para
remové-la. Para o acabamento, vocé pode usar uma esmerilhadeira angular com um disco de
limpeza.

Fim da soldagem (MMA)
Para finalizar um processo de soldagem:
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e  Método de retirada: Mova o arco alguns milimetros para tras sobre a solda finalizada e, em
seguida, retire rapidamente o eletrodo.

e  Soldagem de cratera: Interrompa brevemente o arco, reacenda-o no centro da cratera (orificio
final) e mova o eletrodo em diregdo a borda para preencher a lacuna.

Protegao contra sobreaquecimento

Se o indicador de protecdo térmica estiver aceso, significa que a protegcdo térmica esta em
operagdo. Se o ciclo de trabalho exibido na placa de identificagdo for excedido, a maquina parara
de funcionar antes que outros defeitos ocorram. Aguarde até que a luz indicadora se apague para
retomar a operagéo. Se a protegédo térmica for acionada continuamente, significa que a maquina
esta sendo usada além de seus limites de desempenho padrao.

ATENGAO! Antes de qualquer limpeza, verificagdo ou manutengao no
A equipamento, desconecte obrigatoriamente o plugue de alimentacao da rede
elétrica!l
Limpeza
. Para evitar incéndios causados pela destruicdo do isolamento do cabo elétrico, remova a
poeira resultante da operacédo de soldagem. Caso poeira metdlica entre na carcaga, desligue
a maquina e desconecte-a da rede elétrica, limpando-a em seguida com ar comprimido.
. Mantenha as aberturas de ventilagdo da carcaga limpas para evitar o superaquecimento do
equipamento.
e  Limpe regularmente o equipamento com um pano macio, de preferéncia ap6s cada utilizacao.
Se a sujidade persistir, utilize um pano humedecido com uma solugéo de agua e sabao.
. NAO utilize solventes (como gasolina e derivados, alcool), pois estes podem danificar as
pegas de plastico.
Manutengéao
Nossos equipamentos foram projetados para serem usados por um longo periodo com o minimo de
manutengado. Seguindo as instrugdes acima, vocé sempre obtera a maxima satisfacéo durante o uso.

Armazenar

e  Sempre antes de guardar a ferramenta, limpe seu compartimento com um pano levemente
umido.

. Guarde a ferramenta elétrica em um local inacessivel a criangas, em uma posigao estavel e
segura, em um local fresco e seco, evitando temperaturas excessivamente altas ou baixas.

. Proteja a ferramenta elétrica da luz solar direta e, se possivel, guarde-a em um local escuro.

. Nao guarde a maquina embalada em papel aluminio ou saco plastico para evitar o acimulo
de umidade.

e  Componentes desgastados devido ao uso normal ou acessorios.

. Defeitos causados por operagdo, manutengéo e armazenamento inadequados, modificagdes
ndo autorizadas no equipamento, custos de transporte.

. Danos materiais e lesdes corporais resultantes da operagéo inadequada do equipamento.

. Deterioragbes causadas por liquidos, penetragao excessiva de poeira, destruicdo
intencional, uso inadequado (para fins para os quais este equipamento nao foi projetado),

etc.
Este produto é classificado como Equipamento Elétrico e Eletronico (EEE). De acordo
com a Diretiva 2012/19/UE, ¢é proibido descartar Residuos de Equipamentos Elétricos e
Eletronicos (REEE) como lixo doméstico ndo 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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