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Parti componente

Maner pentru transport.
Buton ON/OFF

Variator curent sudura.
Borna “+”

Borna “-*

Borna pentru cleste MIG
Buton comutare tip sudura
Ventilator

Display
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Date tehnice

Cod produs 684605 (curent maxim 120A)
Tip aparat Monofazat, racire cu ventilator
Tensiune / Frecventa 220-240V / 50-60Hz

N 5.1 KVA (MMA), 4.1 KVA (MIG), 3 kVA (TIG)

Tensiune functionare in gol 58.5V
30A/21.2V - 120A/24.8V (MMA)
Limita ajustare current (20%) 40A/16V - 120A/20V (MIG)

30A/11.2V - 120A/14.8V (TIG lift)
30A/21.2V - 69.3A/22.8V (MMA)

Limita ajustare current (60%) 40A/16V - 69.3A/17.5V (MIG)
30A/11.2V - 69.3A/12.8V (TIG lift)
30A/21.2V - 53.7A/22.1V (MMA)

Limita ajustare current (100%) 40A/16V - 563.7A/16.7V (MIG)
30A/11.2V - 53.7A/12.1V (TIG lift)

22.16A/ 10.36A (MMA), 18.68A / 8.35A (MIG),

iz e 13.82A / 6.18A (TIG lift)
Diametru electrod 25-3.2mm
Diametru sarma 0.8-1mm
Grad de protectie / Clasa de izolatie IP21S /1
Display digital Da
cleste portelectrod cu cablu 1.5m x 10mm?2,
Accesorii cleste de masa cu cablu 1.0m x 10mm?, pistol
sudura MIG (fara gaz)
Masa neta ~4.2kg

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

2



@ Avertizare! Pentru siguranta dumneavoastra cititi cu atentie acest manual

si instructiunile generale de siguranta inaintea utilizarii echipamentului.
Nerespectarea acestor reguli poate avea ca rezultat producerea
electrocutarilor, a incendiilor si/sau a ranirilor personale.

Masuri de siguranta generale pentru uneltele electrice

Zona de lucru

. Pastrati zona de lucru curata si bine iluminata. Umiditatea si zonele intunecate pot crea
accidente.

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

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

Masuri de siguranta a echipamentului in exploatare

A ATENTIE! Verificati intotdeauna ca tensiunea de alimentare sa corespunda cu
cea inscrisa pe placuta uneltei.

e  Nu rasuciti cablul electric de alimentare al uneltei.

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

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

e  Verificati stecherul si cablul electric in mod regulat si in caz de deteriorare a acestora apelati
la un electrician autorizat.

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

. Pentru utilizare in aer liber, folositi cabluri de prelungire care sunt atestate si marcate in mod
corespunzator pentru utilizarea in mediul exterior.

. Nu suprasolicitati unealta electrica! Unealta poate fi folosita in conditii de siguranta daca sunt
respectati parametrii de exploatare care o caracterizeaza. Nu utilizati unealta electrica cu un
alt scop fata de cel pentru care este destinata.

Masuri de siguranta personala

. Intotdeauna utilizati o imbracaminte adecvata. Nu purtati haine largi sau bijuterii.

. Utilizati intotdeauna manusi izolante speciale pentru sudura, ochelari de protectie, sort si
incaltaminte de protectie pentru sudura.

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

LOON® ASPD

. Consultati obligatoriu manualul de instructiuni inainte de instalarea, punerea in functiune sau
intretinerea aparatului.

. Purtati manusi de sudura, sort de piele si incaltaminte izolatoare. Evitati hainele din materiale
sintetice care se pot topi.

. Este INTERZISA utilizarea in ploaie si/sau in conditii de umezeala.

. Nu atingeti partile electrice aflate sub tensiune cu mana libera sau cu manusi umede.

. Instalarea, utilizarea, intretinerea si reparatia acestui produs trebue executate doar de
persoane calificate.

e  Asigurati-va ca priza la care se face alimentarea aparatului este dotata cu impamantare si
protectie (sigurante fuzibile/automate).

. Utilizati numai cablurile de sudura prevazute / incluse.

. Folositi prelungitor de alimentare doar in cazuri exceptionale, diametrul acestuia trebuind sa
fie minim egal cu cel al cablului de alimentare al produsului si sa fie dotat cu impamantare

. Nu atingeti electrodul daca va aflati in contact direct cu piesa sau un alt electrod dintr-un alt
aparat.

¢ Nu sudati niciodata butelii, butoaie sau tevi care contin lichide sau gaze inflamabile.

. Sudura produce fum si gaze care pot fi periculoase pentru sanatate daca sunt inhalate.

. Arcul electric din procesul de sudare produce razele vizibile si invizibile intense (ultraviolete si
infrarosii), care pot arde pielea si ochii.

e 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.

. Pentru evitarea supraincalzirii aparatului asigurati o ventilatie corespunzatoare.

Semnificatia marcajelor de siguranta aplicate pe aparat

Inainte de a utiliza invertorul, asigurati-va ca ati inteles semnificatia simbolurilor de mai jos pentru

a preveni accidentele si daunele materiale.
) | )
AS DO

Procesul de sudura poate provoca foc deschis sau explozii.

Nu sudati langa materiale inflamabile.

Asigurati-va ca aveti un extinctor la indemana.

Nu plasati produsul pe suprafete inflamabile.

Nu sudati in spatii inchise.

Razele arcului electric pot provoca leziuni grave ale ochilor si arsuri.

Purtati intotdeauna o masca de sudura cu protectie completa pentru fata si gat, echipata cu un filtru de
nuanta #10.




Asigurati-va ca folositi echipamentul de protectie adecvat pentru ochi, urechi si corp pentru a preveni
ranirile.

Socul electric poate provoca decesul - purtati manusi cu izolatie electrica.

Asigurati-va izolarea electrica fata de electrod si impamantare.

Nu atingeti componentele electrice.

Deconectati alimentarea produsului inaintea intretinerii.

Nu indepartati panourile de protectie.

In timpul sudarii se pot produce gaze si fum toxice

Protejati-va fata de gazele si fumul emanate

Sudati in zone bine ventilate sau utilizati masti de protectie autorizate

Cititi Fisa de Securitate a materialelor folosite si instructiunile furnizate

Pericol!l Campuri magnetice.

Tineti persoanele cu stimulatoare cardiace la distanta de zona de lucru in timpul utilizarii aparatului de
sudura.

Nu infasurati niciodata cablul de sudura in jurul corpului. Acesta poate amplifica efectele campurilor
magnetice.

Consultati obligatoriu manualul de instructiuni inainte de instalarea, punerea in functiune sau
intretinerea aparatului

Domeniu de utilizare

Aparatul se utilizeaza la sudarea manuala a pieselor de otel, fonta, inox, folosind electrozi
acoperiti/sarma flux (fara gaz), baghete.

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

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

. Hot start - optimizeaza amorsarea arcului.

e  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.



Conectare cabluri (MMA):
. Cablu de masa: se introduce cablul in aparat in slotul din partea stanga
(5) inscriptionat cu “- “ si se invarte in sens orar pentru blocare.
Clestele de masa trebuie conectat la piesa in lucru sau la suprafata pe care este
asezata piesa.

»  Verificati daca exista un contact direct cu piesa in lucru.
>  Evitati suprafetele vopsite sau izolate. =7
. Cablu pentru electrod: se introduce in aparat in slotul din partea dreapta &
(4) inscriptionat cu (+) si se invarte in sens orar pentru blocare. /
Inainte de inceperea sudarii, se introduce un electrod cu capatul neacoperit in suportul de
electrod. Un electrod cu diametru mic necesita curent cu intensitate mai mica decat un electrod cu
diametru mai mare. Urmati recomandarile producatorului de electrozi, atunci cand reglati
amperajul.

Pornire: conectati aparatul la alimentare si apasati comutatorul ON/OFF (2) 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.

Sdura MMA (cu electrod)

Arcul electric se formeaza intre materialul de sudat si varful electrodului fixat in clestele port-
electrod. Curentul pleaca din aparat, trece prin cablu spre port-electrod, prin electrod, prin arcul
electric in materialul de baza, si se intoarce la aparat prin clestele de masa (impamantare).

Un electrod invelit este compus dintr-un miez metalic si un invelis special (pasta). Miezul se topeste
in arc si umple rostul imbinarii. Arcul electric atinge temperaturi de aproximativ 3315°C, fiind
suficient pentru a topi metalul de baza. Metalul topit formeaza o "balta" sau crater care urmeaza
arcul electric. Pe masura ce electrodul este deplasat, baia se raceste si se solidifica, formand
imbinarea.

Materialul trebuie curatat de vopsea, rugina sau impuritati pentru a asigura un contact electric bun.

ATENTIE! Evitati inchiderea circuitului prin balamale, rulmenti sau alte circuite
electrice, deoarece fluxul de curent le poate deteriora.
ATENTIE! Deoarece arcul este extrem de luminos, este strict interzis sa priviti direct
spre el fara masca de sudura. Radiatiile pot cauza arsuri grave ale retinei sau leziuni

permanente ale vederii.

1. Cleste port-electrod

Pozitia corecta in care se tine clestele

Cleste de masa

Material de sudat

Cordon de sudura

Electrod de seudura

Ciocan dezgura si perie de sarma
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Reglare intensitate arc electric

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

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

Criterii pentru alegerea electrodului corect:

Tipul de metal (otel, otel slab aliat, inox).

Grosimea materialului.

Pozitia in care se va suda.

Starea tehnica a metalului de baza (curatenie, rugina).
Abilitatile tale in utilizarea aparatului.

arwbN =

Pozitia corecta de sudare (pentru dreptaci)
Pentru un control mai bun, se recomanda sudarea cu ambele maini. Daca esti dreptaci, sudeaza
de la stanga la dreapta pentru a vedea mai bine zona de lucru.
1. Vedere din lateral: Inclinatia trebuie sa fie de 15-20°
15-20 grade in directia sudurii. 2. @
2. Vedere din fata: Electrodul trebuie sa fie la 90
grade fata de piesa.

Viteza corecta de sudare
e Este esential sa urmariti "baia de metal" (lacul de metal topit) cum urmeaza arcul electric.
Suprafata cordonului de sudura ar trebui sa se solidifice la aproximativ 10 mm in spatele
electrodului.
e Nu este necesar sa faceti oscilatii (stanga-dreapta). Sudati in linie dreapta, cu viteza constanta.
e La materiale subtiri: cresteti viteza pentru a nu perfora metalul.
e La materiale groase: scade viteza pentru a creste penetrarea (adancimea sudurii).

Conectare cabluri (MIG):

. Se fixeaza rola de sarma cu flux pe suportul corespunzator.

e Se alege diametrul sarmei cu care doriti sa sudati (0.8/1mm) si diametrul duzei
corespunzator grosimii sarmei alese.

e  Se elibereaza bratul de la grupul de antrenare, apoi se introduce capatul liber al sarmei
in grupul de antrenare si se actioneaza pistolul pentru sudura MIG pana cand capatul
sarmei ajunge in varful duzei.

. Cablu de masa: se introduce cablul in aparat in slotul din partea dreapta inscriptionat cu
(+) si se invarte in sens orar pentru blocare.

Clestele de masa trebuie conectat la piesa in lucru sau la suprafata pe care este asezata piesa.
»  Verificati daca exista un contact direct cu piesa in lucru.
»  Evitati suprafetele vopsite sau izolate.



e  Pistolul sudura MIG:

1. se introduce capatul cu piulita in aparat in slotul (6) din partea
centrala (borna pentru sudura MIG) si se strange invartind in sens
orar pentru blocare piulita.

2. se introduce capatul simplu in slotul din partea stanga (5)
inscriptionat cu “-“ si se invarte in sens orar pentru blocare.

Pornire: conectati aparatul la alimentare si apasati comutatorul ON/OFF (2) in
pozitia “ON”. In acest moment ventilatorul de racire intra in functiune iar pe ecran va aparea ultima
valoare selectata a curentului; selectati modul de sudare MIG.

Conectare cabluri (TIG):
. Cablu de masa: se introduce cablul in aparat in slotul din partea dreapta (4) inscriptionat
cu “+” si se invarte in sens orar pentru blocare.
Clestele de masa trebuie conectat la piesa in lucru sau la suprafata pe care este agezata piesa.
»  Verificati daca exista un contact direct cu piesa in lucru.
»  Evitati suprafetele vopsite sau izolate.
e  Pistolul sudura TIG (NU ESTE INCLUS IN PACHET!):
se introduce cablul in aparat in slotul din partea stanga (5) inscriptionat cu “-“
invarte in sens orar pentru blocare.
Sudarea TIG Lift cu amorsarea arcului prin contact: aceasta metoda este potrivita pentru toate
tipurile de oteluri carbon slab aliate sau inalt aliate si metale grele precum cuprul, nichelul, titanul si
aliajele acestora. Aplicarea acestei metode necesita un gaz inert (de obicei Argon: Ar 99.5%).
Sudarea TIG implica imbinarea metalelor prin intermediul unui arc electric format intre un electrod
de wolfram (tungsten) neconsumabil si marginea materialului de sudat, intr-un mediu de gaz
protector inert.

si se

Directia de sudare.

Cablu de alimentare.

Furtun de gaz protector.

Duza de gaz.

Electrod de wolfram

Material de adaos.

Protectie gazoasa (baia de gaz).
Arc electric.

Metal sudat (cordon de sudura).

CoOoNOOA~WN =

Pornire: conectati aparatul la alimentare si apasati comutatorul ON/OFF (2) 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 TIG.

Protectie la 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.

Sudare
Se recomanda inceperea si terminarea sudurii pe placute de carbon separate. Acest lucru asigura
stabilizarea arcului si elimina craterele de la inceputul si finalul sudurii. Dupa finalizare, aceste
placute se taie.
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Cele mai multe suduri se fac tinand manerul (pistoletul) la un unghi de 15° pana la 80° fata de

suprafata sudata.

Materialul de adaos se adauga in baia lichida la un unghi de 15° pana la 20°, folosind o miscare in

pasi (treptata).

Selectarea gazului si a parametrilor

Gazul de protectie trebuie selectat in functie de materialul de sudat si de caracteristicile dorite pentru

sudura.
Atentie! Nu folositi aditivi sub forma de O2 sau CO2 pentru protectia cu heliu sau argon
(in metoda TIG standard), deoarece acest lucru cauzeaza un arc instabil si uzura rapida
a electrodului de wolfram.
Material de Gaz de o
- Proprietati sudura
sudat protectie
Magneziu si Argon Permite un control precis al baii de metal topit;
aliaje 9 asigura imbinari de inalta puritate.
Control optim al geometriei cordonului;
Otel carbon Argon amorsare facila a arcului; versatilitate in toate
pozitiile de sudare.
Ardon Recomandat pentru topirea controlata a tablelor
Oteluri CR-Ni 9 cu pereti subtiri.
(Inox) . |Creste adancimea de patrundere si viteza de
Argon +Heliu L .
avans (productivitate sporita).
Ideal pentru table subtiri si realizarea radacinii la
Argon AN !
imbinari tubulare (tevi).
. Asigura un aport termic ridicat pe linia de sudura
Cupru, Nichel : L .
si aliaje Argon +Heliu |(necesar la metale cu conductivitate termica
mare).
Heliu Permite sudarea componentelor cu grosimi mari
la viteze ridicate, fara necesitatea preincalzirii.
Garanteaza o puritate metalurgica superioara a
Argon .
, o cordonului de sudura.
Titan si aliaje - - -
Heliu Asigura o penetrare (adancime de topire)

superioara pe sectiuni groase.

Zgura

Zgura se indeparteaza numai dupa racire.Utilizati un ciocan-dalta si o perie de sarma pentru a
elimina zgura. Verificati cordonul de sudura inainte de a face o alta trecere.




Curatare si intretinere

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

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-I de la retea, dupa care curatati-l cu aer comprimat.

. 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.

Depozitare|

. 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:

e  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 OUG 5/2015, este interzisa eliminarea deseurilor de echipamente electrice si

electronice (DEEE) ca deseuri municipale nesortate. Acestea pot afecta mediul si sanatatea

umana ca urmare a prezentei substantelor periculoase pe care le contin. Predati DEEE la un
B .ty qutorizat de colectare si reciclare a DEEE.
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USER MANUAL
3 IN 1 WELDING INVERTER WITH DIGITAL DISPLAY
WMI200 EVOTOOLS
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Component parts

Transport handle

ON/OFF switch

Welding current control knob
(Potentiometer)

Positive (+) output terminal
Negative (-) output terminal

W=

Fan
Display

©e~NDGO A

Technical data

Product code
Device type

Voltage / Frequency
Maximum absorbed power

No-load voltage

Duty cycle (20%)
Duty cycle (60%)

Duty cycle (100%)

I1max / |1eff

Electrode diameter
Wire diameter
Protection degree / Insulation class

Digital display
Included Accessories

Net weight

MIG torch connector / Euro-terminal
Welding mode selector button

684605 (maximum current 120A)

Single-phase, fan-cooled

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

58.5V

30A/21.2V - 120A/24.8V (MMA)
40A/16V - 120A/20V (MIG)
30A/11.2V - 120A/14.8V (TIG lft)
30A/21.2V - 69.3A/22.8V (MMA)
40A/18V - 69.3A/17.5V (MIG)
30A/11.2V - 69.3A/12.8V (TIG lift)
30A/21.2V - 53.7A/22.1V (MMA)
40A/16V - 53.7A/16.7V (MIG)
30A/11.2V - 53.7A/12.1V (TIG lift)
22.16A/ 10.36A (MMA), 18.68A / 8.35A (MIG),
13.82A / 6.18A (TIG lift)

2.5-3.2mm
0.8-1mm
IP21S/I

Yes

electrode holder pliers with 1.5mx 10mm?
cable, earth clamps with 1.0mx 10mm? cable,
MIG torch (without gas)

~4.2kg

Thank you for purchasing this EVOTOOLS product, manufactured to the
highest safety and performance standards.
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@ Warning! For your safety, carefully read this manual and the general

safety instructions before using the equipment. Failure to follow these
instructions may result in electric shock, fire, and/or serious personal
injury.

General safety precautions for power tools

Work area

. Keep your work area clean and well-lit. Cluttered or dark areas invite accidents.

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

. Keep children and bystanders away while operating the tool. Distractions can cause you to
lose control.

Electrical Safety & Operational Measures

WARNING! Always verify that the power supply voltage matches the voltage

A specified on the tool's rating plate

Do not kink or twist the power cord.

Never carry the tool by the cord or yank the cord to disconnect it from the outlet.

Keep the power cable away from heat, oil, sharp edges, or moving parts.

Inspect the plug and power cable regularly. If damaged, have them replaced by an

authorized technician.

. Prevent unintentional starting. Ensure the switch is in the “OFF” position before plugging the
unit into a power source.

o  When operating outdoors, use only extension cords specifically certified and marked for
outdoor use.

. Do not force or overload the power tool. The tool will perform better and safer when used
within its rated operating parameters. Use the tool only for its intended purpose.

Personal safety
. Dress properly. Do not wear loose clothing or jewelry. Keep hair and clothing away from
moving parts.

e  Always wear appropriate Personal Protective Equipment (PPE): specialized insulating welding
gloves, safety goggles or a welding mask, a flame-resistant apron, and safety shoes.

Service
. Repairs must be carried out only by authorized personnel by replacing with original
accessories and spare parts to avoid accidents due to improper repairs.



Safety measures specific to the Electric Arc Welding Machine

LOODH® /A IO

. It is imperative to consult the instruction manual before installing, operating, or maintaining
the device.

e  Wear specialized welding gloves, a leather apron, and insulated safety shoes. Avoid clothing
made of synthetic materials, as these can melt and cause severe burns.

. Itis STRICTLY PROHIBITED to use the machine in rain and/or wet conditions.

. Never touch live electrical parts with bare hands or wet gloves.

. Installation, operation, maintenance, and repair of this product must be performed only by
qualified personnel.

. Ensure the power socket is properly grounded and equipped with adequate protection
(fusesl/circuit breakers).

. Use only the welding cables provided or included with the device.

. Use an extension cord only in exceptional cases; its cross-section (diameter) must be at
least equal to that of the tool's power cord and must be equipped with a grounding
connection.

. Do not touch the electrode if you are in direct contact with the workpiece or another electrode
from a different device.

. Never weld cylinders, barrels, or pipes that contain or have contained flammable liquids or
gases.

e  Welding produces smoke and gases that are hazardous to health if inhaled. Always ensure
proper ventilation.

e  The welding arc produces intense visible and invisible light (ultraviolet and infrared rays),
which can cause severe burns to the skin and eyes. Always use a proper welding shield.

e  The welding machine must be grounded via a socket checked by an authorized electrician in
accordance with local regulations.

. Persons with pacemakers or other implanted medical devices are not allowed to stand near
the welding machine during operation.

e  To prevent overheating, ensure adequate ventilation around the device.

Meaning of safety markings applied to the device

Before using the inverter, ensure that you have understood the meaning of the symbols below to

prevent accidents and material damage.
‘;’g ﬁ [ 4
A . @ . @

The welding process can cause open flames or explosions.
Do not weld near flammable materials.

Make sure you have a fire extinguisher close at hand.

Do not place the product on flammable surfaces.

Do not weld in confined spaces.

Arc rays can cause serious eye injuries and burns.
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Always wear a welding mask with full face and neck protection, equipped with a filter of
shade #10.

Ensure you use appropriate protective equipment for eyes, ears, and body to prevent
injuries.

Electric shock can cause death — wear electrically insulated gloves.

Ensure electrical insulation from the electrode and ground.

Do not touch electrical components.

Disconnect the product's power supply before maintenance.

Do not remove the protective panels.

Toxic gases and fumes may be produced during welding.

Protect your face from the emitted gases and smoke.

Weld in well-ventilated areas or use authorized protective masks.

Read the Safety Data Sheet (SDS) of the materials used and the provided instructions.
Danger! Magnetic fields.

Keep persons with pacemakers away from the work area during the use of the welding
machine.

Never wrap the welding cable around your body. This can amplify the effects of magnetic
fields.

It is mandatory to consult the instruction manual before installation, commissioning, or
maintenance of the device.

Field of use

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

Advantages of Inverter Technology compared to classic equipment:

Compact and lightweight design.

Energy efficient.

More stable electric arc.

High efficiency.

Higher no-load voltage level.

Power compensation for supply voltage fluctuations.

e Arc Force — Optimizes the transfer of droplets from the electrode to the workpiece,
preventing the arc from extinguishing when the electrode comes into contact with the
weld pool.

e Hot Start — Optimizes arc ignition by providing a temporary surge of current at the start of
the weld.

e Anti-Stick — Prevents the electrode from sticking to the workpiece by automatically
reducing the current if a short circuit occurs.

e Overheating Protection — Automatically shuts down the device if the internal temperature
exceeds safe limits.



ATTENTION! IF ABNORMAL NOISES OCCUR DURING OPERATION, STOP THE
TOOL IMMEDIATELY AND CONTACT AN AUTHORIZED SERVICE CENTER FOR
INSPECTION AND REPAIRS.

The device is equipped with a power compensation system. In the event of supply voltage
fluctuations of +15%, the device will continue to operate within normal parameters.

Cable connection (MMA):

e  Ground (earth) cable: Insert the cable connector into the negative
terminal (-) on the left side (5) and turn clockwise to lock.
. The work clamp must be connected directly to the workpiece or to the
metal surface on which the workpiece is placed.
»>  Ensure there is direct metal-to-metal contact with the
workpiece.
»  Avoid painted, rusted, or insulated surfaces.
e  Electrode cable: Insert the cable connector into the positive terminal (+)
on the right side (4) and turn clockwise to lock.
Before starting, ensure the electrode is properly secured in the electrode holder. A small-diameter
electrode requires lower amperage than a larger-diameter one. Always follow the electrode
manufacturer's recommendations when adjusting the amperage.

Power ON: Connect the device to the power supply and set the ON/OFF switch (2) to the “ON”
position. The cooling fan will start, and the last selected current value will appear on the display.
Select the MMA welding mode.

MMA Welding (Shielded Metal Arc Welding)

The electric arc is formed between the material to be welded and the tip of the electrode held in the
electrode holder. The current flows from the device, through the electrode cable and electrode,
crosses the electric arc into the base material, and returns to the device via the ground clamp.

A coated electrode consists of a metal core and a special flux coating. The core melts in the arc
and fills the joint gap. The electric arc reaches temperatures of approximately 3315°C, which is
sufficient to melt the base metal. The molten metal forms a "weld pool" or crater that follows the arc.
As the electrode moves, the pool cools and solidifies, forming the joint. The workpiece must be
cleaned of paint, rust, or impurities to ensure excellent electrical contact.

CAUTION! Avoid closing the electrical circuit through hinges, bearings, or other
electrical circuits, as the current flow may damage them.

WARNING! Because the arc is extremely bright, it is strictly forbidden to look
directly at it without a welding mask. The radiation can cause serious retinal
burns or permanent vision damage.

Electrode holder

Correct grip / Holding position
Earth clamp

Workpiece

Weld bead

Welding electrode

Chipping hammer and wire brush J

Nohrwh =

Welding Current Adjustment ~
Select the welding current (amperage) according to the diameter of the electrode being used. The

selected value will be shown on the digital display.
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Electrode @ [mm] Welding current intensity [A]
1.6 50-80
2 60-90
25 80-110
3.2 100-130
4 130-160

Criteria for choosing the correct electrode:

The type of metal (steel, low-alloy steel, stainless steel).

The thickness of the workpiece.

The welding position (flat, vertical, overhead, etc.).

Surface condition of the base metal (cleanliness, presence of rust/oil).
Operator skill level.

arwON =

Correct welding position (for right-handed operators)
For better control, it is recommended to guide the electrode holder with both hands. If you are right-
handed, weld from left to right to maintain a clear view of the work area.

1.  Side view: The electrode should be inclined at 15-20 15-20°
degrees in the direction of the weld travel. @ | @
2. Front view: The electrode should be held at a 90- '
degree angle relative to the workpiece. : 90°

Correct welding speed
. It is essential to monitor the weld pool (the molten metal) as it follows the electric arc. The
surface of the weld bead should solidify approximately 10 mm behind the electrode.
. For standard beads, weaving (left-right oscillation) is not necessary. Weld in a straight
line at a constant speed.
. For thin materials: Increase travel speed to avoid burn-through (piercing the metal).
e  For thick materials: Decrease travel speed to increase penetration (weld depth).

Cable connection (MIG / Flux-Cored):
. Mount the flux-cored wire spool onto the internal spool holder/hub.
. Select the wire diameter (0.8 mm or 1.0 mm) and ensure the contact tip (nozzle) diameter
matches the selected wire size.
e Release the tensioner arm of the wire drive assembly, then insert the free end of the
wire into the feed rollers. Operate the MIG torch (trigger) until the wire reaches the tip of
the contact tip/nozzle.

e  Ground (earth) cable: insert the cable connector into the positive terminal (+) on the
right side (marked 4) and turn clockwise to lock.
The work clamp must be connected directly to the workpiece or to the surface on which the
workpiece is placed.
»  Ensure there is direct metal-to-metal contact with the workpiece.
»  Avoid painted or insulated surfaces.



e  MIG welding torch:
1. Insert the end with the retaining nut into the central MIG terminal (6)
and tighten by turning clockwise.
2. Insert the separate polarity lead into the negative terminal (-) on the
left side (marked 5) and turn clockwise to lock.

Power ON: Connect the device to the power supply and set the ON/OFF switch (2)
to the “ON” position. The cooling fan will start, and the last selected current value
will appear on the display. Select the MIG welding mode.

Cable connection (TIG):
e  Ground (earth) cable: Insert the torch power cable into the negative terminal (-) on the
left side (5) and turn clockwise to lock.
The work clamp must be connected directly to the workpiece or to the surface on which the
workpiece is placed.
»  Ensure there is direct metal-to-metal contact with the workpiece.
»  Avoid painted or insulated surfaces.
e  TIG welding torch (NOT INCLUDED IN THE PACKAGE!):
Insert the torch power cable into the negative terminal (-) on the left side (5) and turn
clockwise to lock.
TIG Lift welding (with contact arc initiation): This method is suitable for all types of low-alloy and
high-alloy carbon steels, as well as non-ferrous metals such as copper, nickel, titanium, and their
alloys. This process requires an inert shielding gas (usually Pure Argon: Ar 99.5%). TIG welding
involves joining metals by means of an electric arc formed between a non-consumable tungsten
electrode and the workpiece, within an inert shielding gas environment.

Welding direction.

Power cable.

Shielding gas hose.

Gas nozzle (Ceramic cup).
Tungsten electrode

Filler metal (Filler rod).

Gas shield (Shielding gas flow). %
Electric arc. G sy A
Welded metal (Weld bead/seam) 8 9

CONoOORWN=

Power ON: Connect the device to the power supply and set the ON/OFF switch (2) to the “ON”
position. The cooling fan will start, and the last selected current value will appear on the display.
Select the TIG welding mode.

Overheating protection
If the thermal protection indicator light is ON, it means the thermal protection system has been
activated. If the duty cycle (shown on the rating plate) is exceeded, the device will stop operating
before any internal damage occurs. Wait until the indicator light goes out before resuming operation.
If the thermal protection continues to trigger, it indicates the appliance is being used beyond its
rated performance limits.

Welding

Itis recommended to start and finish the weld on separate run-on/run-off plates (scrap carbon steel).
This ensures arc stabilization and eliminates craters at the beginning and end of the weld. After
completion, these plates can be cut off. Most welds are performed by holding the torch (gun) at an
angle of 15° to 80° relative to the surface being welded. The filler rod is added to the weld pool at
an angle of 15° to 20°, using a stepwise (dab-in) motion.
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Gas and parameter selection

The shielding gas must be selected based on the material being welded and the desired weld
characteristics.
Caution! Do not use additives such as Oxygen (O;) or Carbon Dioxide (CO,) when using
A Helium or Argon shielding (in the standard TIG method). These will cause an unstable
arc and rapid wear of the tungsten electrode.

Welding Lo . .
material Shielding gas Welding properties
Magnesium A Allows precise control of the molten metal bath;
rgon . N
and alloys ensures high purity joints.
Carbon steel Argon Optlr_nal_ control_ pf t_he bead g_eometr_y_; easy arc
starting; versatility in all welding positions.
A Recommended for controlled melting of thin-
. rgon
CR-Ni steels walled sheets.
(Stainless) Argon Increases penetration depth and feed rate
+Helium (increased productivity).
A Ideal for thin sheets and creating the root of
rgon - .
tubular joints (pipes).
Copper, Ardon Ensures high heat input on the welding line
Nickel and 9 (necessary for metals with high thermal
+Helium o
alloys conductivity).
Helium Allows welding of thick components at high
speeds, without the need for preheating.
A Guarantees superior metallurgical purity of the
L rgon
Titanium and weld seam.
alloys . Provides superior penetration (melting depth) on
Helium : )
thick sections.

Slag removal
The slag should be removed only after the weld has cooled down. Use a chipping hammer and a
wire brush to remove all slag. Inspect the weld bead carefully before performing another pass.

Cleaning and maintenance

A WARNING! Before any intervention or maintenance on the equipment,
disconnect the power plug from the mains supply.



Cleaning

To prevent electrical hazards or short circuits caused by damaged insulation, regularly
remove dust generated during welding operations. When metallic dust accumulates
inside the housing, turn off the device, disconnect it from the power source, and clean
the internal components using low-pressure compressed air.

Keep the ventilation slots of the casing clean and unobstructed to prevent the device
from overheating.

Regularly (preferably after each use) clean the exterior of the equipment with a soft
cloth. For stubborn dirt, use a cloth dampened with a mild soap and water solution.
DO NOT use solvents (such as gasoline, alcohol, or chemical derivatives) as they may
damage the plastic parts and the finish.

Maintenance
This equipment has been designed for long-term operation with minimal maintenance. Consistent
performance and maximum satisfaction depend on proper care and regular cleaning as instructed

above.

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

Store the power tool out of reach of children in a stable, secure position, in a cool and dry
place.

Avoid exposing the unit to excessively high or low temperatures.

Protect the tool from direct sunlight and store it in a dark place if possible.

Do not store the machine wrapped in plastic film or bags, as this can lead to moisture
accumulation and corrosion.

The warranty covers all material and manufacturing defects, excluding:

1

Components subject to normal wear and tear or consumable accessories.

Defects caused by improper operation, lack of maintenance, incorrect storage, or
unauthorized modifications to the equipment.

Damage resulting from transportation costs.
Material damage and personal injury resulting from improper use of the equipment.

Damage caused by liquids, excessive dust ingress, intentional damage, or use for
purposes for which the equipment was not designed.

This product is classified as Electrical and Electronic Equipment (EEE). In accordance with Directive
2012MS/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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AA evolools

MANUAL DE USUARIO
INVERSOR DE SOLDADURA 3 EN 1 CON PANTALLA
DIGITAL WMI200 EVOTOOLS

C€



Piezas componentes|

Asa de transporte

1.
2. Interruptor de encendido (ON/OFF)
3

Potenciémetro de regulacion de
corriente de soldadura

Terminal de salida positivo (+)
Terminal de salida negativo (-)
Conector para antorcha MIG /
Euroterminal

7. Selector de modo de soldadura
8. Admirador

9. Mostrar

Datos técnicos

Cadigo de producto

ook

Tipo de dispositivo
Voltaje / Frecuencia
Potencia maxima absorbida

Tensioén en vacio

Ciclo de trabajo (20%)

Ciclo de trabajo (60%)

Ciclo de trabajo (100%)

11Tmax / I1eff

Diametro del electrodo

Diametro del alambre
Grado de proteccioén / Clase de

aislamiento
Pantalla digital
Accesorios incluidos

Peso neto

684605 (corriente maxima 120A)

Monofasico, refrigerado por ventilador.

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

58,5V

30A/21,2V - 120A/24,8V (MMA)
40A/16V - 120A/20V (MIG)
30A/11,2V - 120A/14,8V (elevacién TIG)
30A/21,2V - 69,3A/22,8V (MMA)
40A/16V - 69,3A/17,5V (MIG)
30A/11,2V - 69,3A/12,8V (elevacién TIG)
30A/21,2V - 53,7A/22,1V (MMA)
40A/16V - 53,7A/16,7V (MIG)
30A/11,2V - 53,7A/12,1V (elevacién TIG)
22,16 A/ 10,36 A (MMA), 18,68 A/ 8,35 A
(MIG), 13,82 A/ 6,18 A (TIG lift)

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

Si
Alicates portaelectrodos con cable de 1,5 m x

10 mm?, pinzas de tierra con cable de 1,0 m x
10 mm?, antorcha MIG (sin gas).

~4,2kg

Gracias por adquirir este producto EVOTOOLS, fabricado con los mas
altos estandares de seguridad y rendimiento.
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@ jAdvertencia! Por su seguridad, lea atentamente este manual y las

instrucciones generales de seguridad antes de usar el equipo. El
incumplimiento de estas instrucciones puede provocar descargas
eléctricas, incendios o lesiones personales graves.

Precauciones generales de seguridad para herramientas eléctricas

Area de trabajo

. Mantén tu area de trabajo limpia y bien iluminada. Los espacios desordenados u oscuros
propician los accidentes.

. No utilice la herramienta en atmésferas explosivas, como en presencia de liquidos, gases o
polvo inflamables. Las herramientas eléctricas generan chispas que pueden encender estos
materiales.

e Mantenga a los nifios y a los transelntes alejados mientras utiliza la herramienta. Las
distracciones pueden hacer que pierda el control.

Seguridad eléctrica y medidas operativas

jADVERTENCIA! Compruebe siempre que la tensién de alimentacién coincida
con la tensién especificada en la placa de caracteristicas de la herramienta.
e No doble ni retuerza el cable de alimentacion.
. Nunca transporte la herramienta sujetandola por el cable ni tire del cable para desconectarla
del enchufe.
. Mantenga el cable de alimentacion alejado del calor, el aceite, los bordes afilados o las
piezas moviles.
. Inspeccione periédicamente el enchufe y el cable de alimentacion. Si estan dafiados, solicite
su reemplazo a un técnico autorizado.
. Evite el arranque involuntario. Asegurese de que el interruptor esté en la posicion de
"APAGADO" antes de conectar la unidad a la corriente eléctrica.
e  Cuando trabaje al aire libre, utilice Unicamente cables de extensién especificamente
certificados y marcados para uso en exteriores.
. No fuerce ni sobrecargue la herramienta eléctrica. Su rendimiento sera éptimo y mas seguro
si se utiliza dentro de sus parametros de funcionamiento nominales. Utilice la herramienta
unicamente para el fin previsto.

Seguridad personal

e Vistase adecuadamente. No use ropa suelta ni joyas. Mantenga el cabello y la ropa alejados
de las partes moviles.

. Utilice siempre el equipo de protecciéon individual (EPI) adecuado: guantes aislantes
especializados para soldar, gafas de seguridad o mascara de soldar, delantal ignifugo y
calzado de seguridad.

Servicio

. Las reparaciones deben ser realizadas Unicamente por personal autorizado, utilizando
accesorios y repuestos originales para evitar accidentes derivados de reparaciones
incorrectas.



Medidas de seguridad especificas para la maquina de soldadura por arco

LOOH® /A ID

. Es imprescindible consultar el manual de instrucciones antes de instalar, utilizar o realizar el
mantenimiento del dispositivo.

. Use guantes especiales para soldar, un delantal de cuero y calzado de seguridad aislante.
Evite la ropa de materiales sintéticos, ya que puede derretirse y causar quemaduras graves.

e Esta ESTRICTAMENTE PROHIBIDO utilizar la maquina bajo la lluvia y/o en condiciones de
humedad.

. Nunca toque partes eléctricas con corriente con las manos desnudas o con guantes
mojados.

. La instalacion, el funcionamiento, el mantenimiento y la reparacién de este producto deben
ser realizados Unicamente por personal cualificado.

. Asegurese de que la toma de corriente esté correctamente conectada a tierra y equipada
con la proteccion adecuada (fusibles/disyuntores).

. Utilice unicamente los cables de soldadura suministrados o incluidos con el dispositivo.

. Utilice un cable de extension solo en casos excepcionales; su seccion transversal (diametro)
debe ser al menos igual a la del cable de alimentacion de la herramienta y debe estar
equipado con una conexion a tierra.

. No toque el electrodo si esta en contacto directo con la pieza de trabajo o con otro electrodo
de un dispositivo diferente.

. Nunca suelde cilindros, barriles o tuberias que contengan o hayan contenido liquidos o
gases inflamables.

. La soldadura produce humo y gases que son perjudiciales para la salud si se inhalan.
Asegurese siempre de que haya una ventilacién adecuada.

. El arco de soldadura produce luz intensa, tanto visible como invisible (rayos ultravioleta e
infrarrojos), que puede causar quemaduras graves en la piel y los ojos. Utilice siempre una
pantalla de soldadura adecuada.

. La maquina de soldar debe estar conectada a tierra mediante una toma de corriente
revisada por un electricista autorizado de acuerdo con la normativa local.

. Las personas con marcapasos u otros dispositivos médicos implantados no pueden
permanecer cerca de la maquina de soldar durante su funcionamiento.

. Para evitar el sobrecalentamiento, asegurese de que haya una ventilacién adecuada
alrededor del dispositivo.

Significado de las marcas de seguridad aplicadas en el aparato

Antes de utilizar el inversor, asegurese de haber comprendido el significado de los siguientes

simbolos para evitar accidentes y dafios materiales.
ﬁ 9
A b ® @

. El proceso de soldadura puede provocar fuego abierto o explosiones.
. No suelde cerca de materiales inflamables.
e  Asegurese de tener un extintor a mano.




No coloque el producto sobre superficies inflamables.

No suelde en espacios cerrados.

Los rayos del arco eléctrico pueden causar lesiones oculares graves y quemaduras.

Use siempre una méscara de soldar con proteccion completa para la cara y el cuello,
equipada con un filtro de tono #10.

Asegurese de utilizar el equipo de proteccion adecuado para los ojos, los oidos y el cuerpo
para evitar lesiones.

Una descarga eléctrica puede causar la muerte; use guantes con aislamiento eléctrico.
Asegure el aislamiento eléctrico respecto al electrodo y a la toma de tierra.

No toque los componentes eléctricos.

Desconecte la alimentacion del producto antes del mantenimiento.

No retire los paneles de proteccion.

Durante la soldadura se pueden producir gases y humos téxicos.

Proteja su cara de los gases y humos emanados.

Suelde en zonas bien ventiladas o utilice mascaras de proteccién autorizadas.

Lea la Ficha de Datos de Seguridad de los materiales utilizados y las instrucciones
suministradas.

jPeligro! Campos magnéticos.

Mantenga a las personas con marcapasos alejadas del area de trabajo durante el uso del
equipo de soldadura.

Nunca enrolle el cable de soldadura alrededor del cuerpo. Esto puede amplificar los efectos
de los campos magnéticos.

Es obligatorio consultar el manual de instrucciones antes de la instalacién, puesta en
marcha o mantenimiento del aparato.

Campo de uso

El dispositivo esta disefiado para la soldadura manual de piezas de acero, hierro fundido y acero
inoxidable utilizando electrodos revestidos (MMA), alambre tubular con fundente (MIG sin gas) o
varillas TIG.

iNO DISENADO PARA USO INDUSTRIAL!

Ventajas de la tecnologia inverter en comparacién con los equipos clasicos:

Disefio compacto y ligero.

Eficiente energéticamente.

Arco eléctrico mas estable.

Alta eficiencia.

Nivel de voltaje en vacio mas elevado.

Compensacion de potencia por fluctuaciones de la tensién de alimentacion.

Funciones principales

e Fuerza de arco: optimiza la transferencia de gotas del electrodo a la pieza de trabajo,
evitando que el arco se extinga cuando el electrodo entra en contacto con el bafio de
soldadura.

e Arranque en caliente: optimiza el encendido del arco proporcionando un pico temporal
de corriente al inicio de la soldadura.

o Antiadherente: evita que el electrodo se adhiera a la pieza de trabajo reduciendo
automaticamente la corriente en caso de cortocircuito.

e Proteccion contra sobrecalentamiento: apaga automaticamente el dispositivo si la
temperatura interna supera los limites de seguridad.
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jATENCION! SI SE PRODUCEN RUIDOS ANORMALES DURANTE EL
FUNCIONAMIENTO, DETENGA LA HERRAMIENTA INMEDIATAMENTE Y
PONGASE EN CONTACTO CON UN CENTRO DE SERVICIO AUTORIZADO PARA
SU INSPECCION Y REPARACION.
El dispositivo esta equipado con un sistema de compensacién de potencia. En caso de
fluctuaciones en la tension de alimentacion de +15%, el dispositivo seguira funcionando dentro de
los parametros normales.

Conexnon por cable (MMA):
Cable de tierra: Inserte el conector del cable en el terminal negativo (-)
del lado izquierdo (5) y girelo en el sentido de las agujas del reloj para
bloquearlo.
. La abrazadera de trabajo debe conectarse directamente a la pieza de
trabajo o a la superficie metalica sobre la que se coloca la pieza de trabajo.
»  Asegurese de que exista contacto directo metal con metal con
la pieza de trabajo.
»  Evite las superficies pintadas, oxidadas o aisladas. !
. Cable del electrodo: Inserte el conector del cable en el terminal positivo (+) del lado
derecho (4) y girelo en el sentido de las agujas del reloj para bloquearlo.
Antes de comenzar, asegurese de que el electrodo esté bien sujeto en el portaelectrodos. Un
electrodo de diametro pequefo requiere menor amperaje que uno de mayor diametro. Siga
siempre las recomendaciones del fabricante del electrodo al ajustar el amperaje .

Encendido: Conecte el dispositivo a la fuente de alimentacién y coloque el interruptor de
encendido/apagado (2) en la posicion “ON”. El ventilador de refrigeracién se pondra en marcha y
el ultimo valor de corriente seleccionado aparecera en la pantalla. Seleccione el modo de soldadura
MMA .

Soldadura MMA (Soldadura por arco metalico protegido)

El arco eléctrico se forma entre el material a soldar y la punta del electrodo sujeta al
portaelectrodos. La corriente fluye desde el dispositivo, a través del cable y el electrodo, atraviesa
el arco eléctrico hacia el material base y regresa al dispositivo mediante la pinza de tierra.

Un electrodo revestido consta de un nucleo metalico y un recubrimiento especial de fundente. El
nucleo se funde en el arco y rellena el espacio de la junta. El arco eléctrico alcanza temperaturas
de aproximadamente 3315 °C , suficientes para fundir el metal base. El metal fundido forma un
bafio de soldadura o crater que sigue el arco. A medida que el electrodo se mueve, el bafio se
enfria y solidifica, formando la junta. La pieza de trabajo debe estar libre de pintura, 6xido o
impurezas para garantizar un excelente contacto eléctrico.

{PRECAUCION! Evite cerrar el circuito eléctrico a través de bisagras,

cojinetes u otros circuitos eléctricos, ya que el flujo de corriente puede

danarlos.

jADVERTENCIA! Debido a la extrema luminosidad del arco eléctrico, esta

estrictamente prohibido mirarlo directamente sin una mascara de soldar. La
radiacion puede causar quemaduras graves en la retina o dafios permanentes en la vision.



Porta electrodos P
Agarre correcto / Posicién de sujecion
Pinza de tierra

pieza de trabajo

Cordén de soldadura

electrodo de soldadura

Martillo cincelador y cepillo de alambre
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Ajuste de la corriente de soldadura p
Seleccione la corriente de soldadura (amperaje)

segun el diametro del electrodo que utilice. El valor seleccionado se mostrara en la pantalla digital.

Diametro del electrodo Intensidad de la corriente de
[mm] soldadura [A]
1.6 50-80
2 60-90
25 80-110
3.2 100-130
4 130-160

Criterios para elegir el electrodo correcto:

El tipo de metal (acero, acero de baja aleacion, acero inoxidable).

El espesor de la pieza de trabajo.

La posicién de soldadura (plana, vertical, sobre cabeza, etc.).

Estado de la superficie del metal base (limpieza, presencia de 6xido/aceite).
Nivel de habilidad del operador.

arwON=

Posicién correcta para soldar (para operarios diestros)
Para un mejor control, se recomienda guiar el portaelectrodos con ambas manos. Si eres diestro,
suelda de izquierda a derecha para mantener una vision clara del area de trabajo.

1. Vista lateral: El electrodo debe estar inclinado entre 15-20°

15 y 20 grados en la direccion de avance de la @ i @

soldadura. |

2. Vista frontal: El electrodo debe mantenerse en un : 90°
angulo de 90 grados con respecto a la pieza de

trabajo.

Velocidad de soldadura correcta

e Es fundamental controlar el bafio de fusién (el metal fundido) a medida que avanza por
el arco eléctrico. La superficie del cordon de soldadura debe solidificarse
aproximadamente 10 mm detras del electrodo.

. Para cordones estandar, no es necesario el movimiento oscilatorio (de izquierda a
derecha). Suelde en linea recta a velocidad constante.

. Para materiales delgados: aumente la velocidad de desplazamiento para evitar perforar
el metal.

. Para materiales gruesos: Disminuya la velocidad de avance para aumentar la
penetracion (profundidad de soldadura).



Conexion de cable (MIG / Flux-Coed):

. Monte la bobina de alambre con nucleo fundente en el soporte/cubo interno de la bobina.
e  Seleccione el diametro del alambre (0,8 mm o 1,0 mm) y asegurese de que el diametro
de la punta de contacto (boquilla) coincida con el tamafio del alambre seleccionado.

. Suelte el brazo tensor del conjunto de alimentacién del alambre e inserte el extremo
libre del alambre en los rodillos de alimentacién. Accione la antorcha MIG (gatillo) hasta

que el alambre alcance la punta de la boquilla.

. Cable de tierra: inserte el conector del cable en el terminal positivo (+) del lado derecho
(marcado con el numero 4) y girelo en el sentido de las agujas del reloj para bloquearlo.
La abrazadera de trabajo debe conectarse directamente a la pieza de trabajo o a la superficie sobre
la que se coloca la pieza de trabajo.
» Asegurese de que exista contacto directo metal con metal con la pieza de
trabajo.
»  Evite las superficies pintadas o aisladas.

. Antorcha de soldadura MIG:
1. Inserte el extremo con la tuerca de retenciéon en el terminal MIG
central (6) y apriete girando en el sentido de las agujas del reloj.
2. Inserte el cable de polaridad independiente en el terminal negativo
(-) del lado izquierdo (marcado con el numero 5) y girelo en el
sentido de las agujas del reloj para bloquearlo.

Encendido: Conecte el dispositivo a la fuente de alimentaciéon y coloque el
interruptor de encendido/apagado (2) en la posicién “ON”. El ventilador de refrigeracion se pondra
en marcha y el Ultimo valor de corriente seleccionado aparecera en la pantalla. Seleccione el modo
de soldadura MIG .

Conexion por cable (TIG):
. Cable de tierra: Inserte el cable de alimentacion de la linterna en el terminal negativo (-
) del lado izquierdo (5) y girelo en el sentido de las agujas del reloj para bloguearlo.
La abrazadera de trabajo debe conectarse directamente a la pieza de trabajo o a la superficie sobre
la que se coloca la pieza de trabajo.
»  Asegurese de que exista contacto directo metal con metal con la pieza de
trabajo.
»  Evite las superficies pintadas o aisladas.
e Antorcha de soldadura TIG (jNO INCLUIDA EN EL PAQUETE!):
Inserte el cable de alimentacién de la linterna en el terminal negativo (-) del lado
izquierdo (5) y girelo en el sentido de las agujas del reloj para bloquearlo.
Soldadura TIG Lift (con iniciacion de arco por contacto): Este método es adecuado para todo
tipo de aceros al carbono de baja y alta aleacion, asi como para metales no ferrosos como el cobre,
el niquel, el titanio y sus aleaciones. Este proceso requiere un gas de proteccion inerte
(generalmente argdn puro: Ar 99,5%). La soldadura TIG consiste en unir metales mediante un arco
eléctrico formado entre un electrodo de tungsteno no consumible y la pieza de trabajo, dentro de
una atmdsfera de gas de proteccion inerte.



Direccion de soldadura.

Cable de alimentacion.

Manguera de gas de proteccion.

Boquilla de gas (vaso de ceramica).
Electrodo de tungsteno

Metal de relleno (varilla de relleno).

Escudo de gas (flujo de gas de proteccion).
Arco voltaico.

Metal soldado (corddn/costura de soldadura)
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Encendido: Conecte el dispositivo a la fuente de alimentacion y coloque el interruptor de
encendido/apagado (2) en la posicion “ON” . El ventilador de refrigeracion se pondra en marcha y
el ultimo valor de corriente seleccionado aparecera en la pantalla. Seleccione el modo de soldadura
TIG.

Proteccion contra sobrecalentamiento

Si el indicador de proteccién térmica esta encendido, significa que el sistema de proteccion térmica
se ha activado. Si se supera el ciclo de trabajo (indicado en la placa de caracteristicas), el
dispositivo dejara de funcionar antes de que se produzcan dafios internos. Espere a que el
indicador se apague antes de reanudar el funcionamiento. Si la proteccion térmica se activa
repetidamente, indica que el aparato se esta utilizando por encima de sus limites de rendimiento
nominales.

Soldadura

Se recomienda comenzar y terminar la soldadura en placas separadas de entrada y salida
(desechos de acero al carbono). Esto garantiza la estabilizacion del arco y elimina la formacion de
crateres al inicio y al final de la soldadura. Una vez finalizada, estas placas se pueden cortar. La
mayoria de las soldaduras se realizan sosteniendo la antorcha (pistola) en un angulo de 15° a 80°
con respecto a la superficie que se esta soldando. La varilla de aporte se afiade al bafio de fusion
en un angulo de 15° a 20°, mediante un movimiento gradual (introduccion por puntos).

Seleccién de gas y parametros
El gas de proteccion debe seleccionarse en funcién del material que se va a soldar y de las
caracteristicas de soldadura deseadas.
jPrecaucion! No utilice aditivos como oxigeno (O, ) o didxido de carbono (CO, ) al usar
A proteccion con helio o argén (en el método TIG estandar). Estos provocaran un arco
inestable y un rapido desgaste del electrodo de tungsteno.

T eas d_e ; Propiedades de soldadura

soldadura proteccion

Magnesio y Argé Permite un control preciso del bafio de metal

. rgon L ) )
aleaciones fundido; garantiza uniones de alta pureza.
A Control 6ptimo de la geometria del corddn; facil
cero ] . .
Argon arranque del arco; versatilidad en todas las
carbono .
posiciones de soldadura.

Aceros CR-Ni Aradn Recomendado para la fusion controlada de
(Inoxidables) 9 laminas de paredes delgadas.




Aumenta la profundidad de penetracién y la
Argon + Helio |velocidad de alimentacion (mayor
productividad).

Ideal para laminas delgadas y para crear la
base de juntas tubulares (tuberias).

Garantiza una alta entrada de calor en la linea
Cobre, niquel | Argéon + Helio |de soldadura (necesaria para metales con alta
y aleaciones conductividad térmica).

Argén

Permite soldar componentes gruesos a altas
Helio velocidades, sin necesidad de
precalentamiento.

Araon Garantiza una pureza metalurgica superior de la
Titanio y 9 soldadura.

aleaciones Helio Proporciona una penetracion superior
(profundidad de fusion) en secciones gruesas.

Eliminacion de escorias

La escoria debe eliminarse solo después de que la soldadura se haya enfriado. Utilice un martillo
cincelador y un cepillo de alambre para eliminar toda la escoria. Inspeccione cuidadosamente el
corddn de soldadura antes de realizar otra pasada .

Limpieza y mantenimiento

jADVERTENCIA! Antes de cualquier intervencién o mantenimiento en el equipo,
desconecte el enchufe de la red eléctrica .

Limpieza

e Para prevenir riesgos eléctricos o cortocircuitos causados por un aislamiento dafiado,
retire periédicamente el polvo generado durante las operaciones de soldadura. Si se
acumula polvo metalico dentro de la carcasa, apague el dispositivo, desconéctelo de la
fuente de alimentacion y limpie los componentes internos con aire comprimido a baja
presion.

e Mantenga limpias y despejadas las ranuras de ventilacion de la carcasa para evitar que
el dispositivo se sobrecaliente.

e Limpie regularmente (preferiblemente después de cada uso) el exterior del equipo con
un pafo suave. Para la suciedad persistente, utilice un pafio humedecido con una
solucion de agua y jabdén suave.

e NO utilice disolventes (como gasolina, alcohol o derivados quimicos), ya que pueden
dafar las piezas de plastico y el acabado.

Mantenimiento

Este equipo ha sido disefiado para un funcionamiento prolongado con un mantenimiento minimo. Su
rendimiento constante y la maxima satisfaccion dependen de un cuidado adecuado y una limpieza
regular, tal como se indica anteriormente.
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Almacenamiento

Limpie siempre la carcasa de la herramienta con un pafio ligeramente himedo antes de
guardarla.

Guarde la herramienta eléctrica fuera del alcance de los nifios, en un lugar estable y
seguro, en un sitio fresco y seco.

Evite exponer la unidad a temperaturas excesivamente altas o bajas.

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

No guarde la maquina envuelta en film plastico o bolsas, ya que esto puede provocar
acumulacién de humedad y corrosion.

La garantia cubre todos los defectos de material y fabricacion, excluyendo:

Componentes sujetos a desgaste normal o accesorios consumibles.

Defectos causados por un funcionamiento inadecuado, falta de mantenimiento,
almacenamiento incorrecto o modificaciones no autorizadas del equipo.

Danos derivados de los gastos de transporte.

Dafos materiales y lesiones personales derivados del uso indebido del equipo.

Dafios causados por liquidos, entrada excesiva de polvo, dafios intencionados o uso
para fines para los que el equipo no fue disefiado.

Este producto se clasifica como equipo eléctrico y electronico (EEE). De conformidad con la
Directiva 2012/19/UE, esta prohibido desechar los residuos de aparatos eléctricos y electronicos
(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, enfregue los RAEE
en un centro de recogida y reciclaje autorizado.

11



AA evolools

MANUALE UTENTE
SALDATRICE INVERTER 3 IN 1 CON DISPLAY
DIGITALE WMI200 EVOTOOLS

C€



Componenti

1. Maniglia di trasporto

2. Interruttore ON/OFF

3. Manopola di controllo della corrente di
saldatura (potenziometro)

4. Terminale di uscita positivo (+)

5. Terminale di uscita negativo (-)

6. Connettore per torcia MIG / Terminale
europeo

7. Pulsante di selezione della modalita di
saldatura

8. Ventola

9. Display

Codice prodotto

Tipo di dispositivo
Tensione / Frequenza
Potenza massima assorbita

tensione a vuoto

Ciclo di lavoro (20%)

Ciclo di lavoro (60%)

Ciclo di lavoro (100%)

684605 (corrente massima 120A)
Monofase, raffreddato a ventola

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

58,5V

30A/21,2V - 120A/24,8V (MMA)
40A/16V - 120A/20V (MIG)
30A/11,2V - 120A/14,8V (sollevamento TIG)
30A/21,2V - 69,3A/22,8V (MMA)
40A/16V - 69,3A/17,5V (MIG)
30A/11,2V - 69,3A/12,8V (sollevamento TIG)
30A/21,2V - 53,7A/22,1V (MMA)
40A/16V - 53,7A/16,7V (MIG)
30 A/11,2V - 53,7 A/12,1 V (sollevamento TIG)
22,16 A /10,36 A (MMA), 18,68 A/ 8,35 A

iz e (MIG), 13,82 A/ 6,18 A (TIG lift)
Diametro dell'elettrodo 2,5-3,2mm
Diametro del filo 0,8-1mm

Qrado di protezione / Classe di 1P21S/I

isolamento

Display digitale Si

Accessori inclusi

Peso netto

Pinza portaelettrodo con cavo da 1,5 m x 10
mm?, morsetti di massa con cavo da 1,0 m x
10 mm?, torcia MIG (senza gas)

~4,2kg



Grazie per aver acquistato questo prodotto EVOTOOLS, realizzato
secondo i piu elevati standard di sicurezza e prestazioni.

e le istruzioni generali di sicurezza prima di utilizzare I'apparecchiatura.
La mancata osservanza di queste istruzioni pu6 causare scosse

@ Attenzione! Per la vostra sicurezza, leggete attentamente questo manuale
elettriche, incendi e/o gravi lesioni personali.

Precauzioni generali di sicurezza per gli utensili elettrici

Area di lavoro

. Mantieni la tua area di lavoro pulita e ben illuminata. Gli spazi disordinati o bui aumentano il
rischio di incidenti.

. Non utilizzare I'utensile in atmosfere esplosive, come ad esempio in presenza di liquidi, gas o
polveri infiammabili. Gli utensili elettrici generano scintille che potrebbero incendiare questi
materiali.

. Durante I'utilizzo dell'utensile, tenere lontani bambini e astanti. Le distrazioni possono
causare la perdita di controllo.

Misure di sicurezza elettrica e operative

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

. Non piegare o torcere il cavo di alimentazione.

. Non trasportare mai l'utensile tenendolo per il cavo e non tirare bruscamente il cavo per
scollegarlo dalla presa.

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

. Controlla regolarmente la spina e il cavo di alimentazione. Se danneggiati, falli sostituire da
un tecnico autorizzato.

e  Per evitare I'avvio accidentale, assicurarsi che l'interruttore sia in posizione "OFF" prima di
collegare I'unita a una presa di corrente.

. Quando si lavora all'aperto, utilizzare solo prolunghe specificamente certificate e
contrassegnate per I'uso esterno.

. Non forzare o sovraccaricare I'utensile elettrico. L'utensile funzionera meglio e in modo piu
sicuro se utilizzato entro i parametri operativi nominali. Utilizzare I'utensile solo per lo scopo
previsto.

Sicurezza personale

. Indossate un abbigliamento adeguato. Non indossate abiti larghi o gioielli. Tenete i capelli e
gli indumenti lontani dalle parti in movimento.

. Indossare sempre i dispositivi di protezione individuale (DPI) appropriati: guanti isolanti
specifici per la saldatura, occhiali di sicurezza o una maschera per saldatura, un grembiule
ignifugo e scarpe antinfortunistiche.

Servizio
. Le riparazioni devono essere eseguite esclusivamente da personale autorizzato, utilizzando

accessori e ricambi originali, al fine di evitare incidenti dovuti a riparazioni improprie.
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Misure di sicurezza specifiche per la saldatrice ad arco elettrico

LOLON® A SPD

. E indispensabile consultare il manuale di istruzioni prima di installare, utilizzare o effettuare
la manutenzione del dispositivo.

. Indossa guanti da saldatura specifici, un grembiule di pelle e scarpe antinfortunistiche
isolanti. Evita indumenti in materiali sintetici, poiché possono sciogliersi e causare gravi
ustioni.

. E SEVERAMENTE VIETATO utilizzare la macchina in caso di pioggia e/o in condizioni di
bagnato.

. Non toccare mai parti elettriche sotto tensione a mani nude o con guanti bagnati.

. L'installazione, il funzionamento, la manutenzione e la riparazione di questo prodotto devono
essere eseguiti esclusivamente da personale qualificato.

e  Assicurarsi che la presa di corrente sia correttamente messa a terra e dotata di un'adeguata
protezione (fusibili/interruttori automatici).

. Utilizzare esclusivamente i cavi di saldatura forniti o inclusi con il dispositivo.

e Utilizzare una prolunga solo in casi eccezionali; la sua sezione (diametro) deve essere
almeno pari a quella del cavo di alimentazione dell'utensile e deve essere dotata di un
collegamento di messa a terra.

. Non toccare l'elettrodo se sei a diretto contatto con il pezzo in lavorazione o con un altro
elettrodo di un dispositivo diverso.

. Non saldare mai cilindri, barili o tubi che contengono o hanno contenuto liquidi o gas
infammabili.

. La saldatura produce fumo e gas pericolosi per la salute se inalati. Assicurarsi sempre di
garantire un'adeguata ventilazione.

. L'arco di saldatura produce una luce intensa, visibile e invisibile (raggi ultravioletti e
infrarossi), che pud causare gravi ustioni alla pelle e agli occhi. Utilizzare sempre un'apposita
protezione per la saldatura.

. La saldatrice deve essere messa a terra tramite una presa verificata da un elettricista
autorizzato in conformita alle normative locali.

e Alle persone con pacemaker o altri dispositivi medici impiantati non & consentito sostare
vicino alla saldatrice durante il funzionamento.

. Per evitare il surriscaldamento, assicurarsi che il dispositivo sia ben ventilato.

Significato dei segnali di sicurezza applicati sull'apparecchio

Prima di utilizzare l'inverter, assicuratevi di aver compreso il significato dei simboli riportati di

seguito per prevenire incidenti e danni materiali
:‘% ®
A ! .@ () . Q@'

Il processo di saldatura pud causare fiamme libere o esplosioni.
Non saldare in prossimita di materiali infiammabili.

Assicurarsi di avere un estintore a portata di mano.

Non appoggiare il prodotto su superfici infiammabili.

Non saldare in ambienti chiusi.




e | raggi dell'arco elettrico possono causare gravi lesioni agli occhi e ustioni.

. Indossare sempre una maschera da saldatura con protezione completa per il viso e il collo,
dotata di un filtro con grado di oscuramento #10.

e  Assicurarsi di utilizzare dispositivi di protezione adeguati per occhi, orecchie e corpo per

prevenire lesioni.

La scossa elettrica pud causare la morte — indossare guanti con isolamento elettrico.

Garantire l'isolamento elettrico rispetto all'elettrodo e alla messa a terra.

Non toccare i componenti elettrici.

Scollegare I'alimentazione del prodotto prima della manutenzione.

Non rimuovere i pannelli di protezione.

Durante la saldatura possono prodursi gas e fumi tossici.

Proteggere il viso dai gas e dai fumi emanati.

Saldare in zone ben ventilate o utilizzare maschere di protezione omologate.

Leggere la Scheda di Sicurezza dei materiali utilizzati e le istruzioni fornite.

Pericolo! Campi magnetici.

Tenere le persone con pacemaker lontane dall'area di lavoro durante I'uso della saldatrice.

Non avvolgere mai il cavo di saldatura intorno al corpo. Cid pud amplificare gli effetti dei

campi magnetici.

. E obbligatorio consultare il manuale di istruzioni prima dell'installazione, della messa in
funzione o della manutenzione dell'apparecchio

Campo di applicazione|

Il dispositivo & progettato per la saldatura manuale di componenti in acciaio, ghisa e acciaio
inossidabile utilizzando elettrodi rivestiti (MMA), filo animato (MIG senza gas) o bacchette TIG.
NON PROGETTATO PER USO INDUSTRIALE!

Vantaggi della tecnologia inverter rispetto alle apparecchiature tradizionali:

Design compatto e leggero.

Efficienza energetica.

Arco elettrico piu stabile.

Elevata efficienza.

Livello di tensione a vuoto piu elevato.

Compensazione della potenza per le fluttuazioni della tensione di alimentazione.

Funzioni principali

e Arc Force — Ottimizza il trasferimento delle gocce dall'elettrodo al pezzo in lavorazione,
impedendo I'estinzione dell'arco quando I'elettrodo entra in contatto con il bagno di
saldatura.

e Avwvio a caldo — Ottimizza I'innesco dell'arco fornendo un picco temporaneo di corrente
all'inizio della saldatura.

o Antiaderente — Impedisce all'elettrodo di aderire al pezzo in lavorazione riducendo
automaticamente la corrente in caso di cortocircuito.

e Protezione contro il surriscaldamento: il dispositivo si spegne automaticamente se la
temperatura interna supera i limiti di sicurezza.

ATTENZIONE! SE DURANTE IL FUNZIONAMENTO SI VERIFICANO RUMORI
ANOMALI, ARRESTARE IMMEDIATAMENTE L'UTENSILE E CONTATTARE UN
CENTRO DI ASSISTENZA AUTORIZZATO PER CONTROLLO E RIPARAZIONE.
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Il dispositivo & dotato di un sistema di compensazione della potenza. In caso di fluttuazioni della
tensione di alimentazione pari a +15%, il dispositivo continuera a funzionare entro i parametri
normali.

Connessione via cavo (MMA):
. Cavo di terra: Inserire il connettore del cavo nel terminale negativo (-) sul
lato sinistro (5) e ruotarlo in senso orario per bloccarlo.
. Il morsetto di fissaggio deve essere collegato direttamente al pezzo in
lavorazione o alla superficie metallica su cui &€ posizionato il pezzo.
»  Assicurarsi che vi sia un contatto diretto metallo-metallo con il
pezzo in lavorazione. =7
»  Evitate le superfici verniciate, arrugginite o isolate. i
. Cavo dell‘elettrodo: Inserire il connettore del cavo nel terminale positivo !
(+) sul lato destro (4) e ruotarlo in senso orario per bloccarlo.
Prima di iniziare, assicurarsi che I'elettrodo sia fissato correttamente nel portaelettrodo. Un
elettrodo di piccolo diametro richiede un amperaggio inferiore rispetto a uno di diametro maggiore.
Seguire sempre le raccomandazioni del produttore dell'elettrodo per la regolazione
dell'amperaggio .

Accensione: Collegare il dispositivo all'alimentatore e impostare l'interruttore ON/OFF (2) sulla
posizione "ON". La ventola di raffreddamento si avviera e sul display verra visualizzato |'ultimo
valore di corrente selezionato. Selezionare la modalita di saldatura MMA .

Saldatura MMA (saldatura ad arco con elettrodo rivestito)

L'arco elettrico si forma tra il materiale da saldare e la punta dell'elettrodo alloggiata nel
portaelettrodo. La corrente fluisce dal dispositivo, attraverso il cavo e I'elettrodo, attraversa l'arco
elettrico nel materiale di base e ritorna al dispositivo tramite il morsetto di massa.

Un elettrodo rivestito € costituito da un nucleo metallico e da uno speciale rivestimento flussante. Il
nucleo si fonde nell'arco elettrico e riempie lo spazio di giunzione. L'arco elettrico raggiunge
temperature di circa 3315 °C , sufficienti a fondere il metallo di base. Il metallo fuso forma un "bagno
di saldatura" o cratere che segue I'arco. Man mano che I'elettrodo si muove, il bagno si raffredda e
si solidifica, formando la giunzione. |l pezzo in lavorazione deve essere pulito da vernice, ruggine o
impurita per garantire un contatto elettrico ottimale.

ATTENZIONE! Evitare di chiudere il circuito elettrico attraverso cerniere,

cuscinetti o altri circuiti elettrici, poiché il passaggio di corrente potrebbe

danneggiarli.

ATTENZIONE! Poiché I'arco & estremamente luminoso, & severamente vietato

guardarlo direttamente senza una maschera da saldatura. Le radiazioni
possono causare gravi ustioni alla retina o danni permanenti alla vista.

Portaelettrodo

Impugnatura corretta / Posizione di tenuta
Morsetto terrestre

Pezzo in lavorazione

cordone di saldatura

Elettrodo per saldatura

Martello scalpellatore e spazzola metallica |

NoohrwN=
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Regolazione della corrente di saldatura

Selezionare la corrente di saldatura (amperaggio) in base al diametro dell'elettrodo utilizzato. Il
valore selezionato verra visualizzato sul display digitale.
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Diametro dell'elettrodo Intensita di corrente di
[mm] saldatura [A]
1.6 50-80
2 60-90
25 80-110
3.2 100-130
4 130-160

Criteri per la scelta dell'elettrodo corretto:

I tipo di metallo (acciaio, acciaio basso legato, acciaio inossidabile).

Lo spessore del pezzo in lavorazione.

La posizione di saldatura (piatta, verticale, sopraelevata, ecc.).

Condizioni superficiali del metallo di base (pulizia, presenza di ruggine/olio).
Livello di competenza dell'operatore.

abrwN =

Posizione di saldatura corretta (per operatori destrimani)
Per un maggiore controllo, si consiglia di guidare il portaelettrodo con entrambe le mani. Se si €
destrimani, saldare da sinistra a destra per mantenere una visuale libera dell'area di lavoro.

1. Vista laterale: I'elettrodo deve essere inclinato di 15- 15-20°
20 gradi nella direzione di avanzamento della @ i @
saldatura. |

2. Vista frontale: I'elettrodo deve essere tenuto ad un : 90°

angolo di 90 gradi rispetto al pezzo in lavorazione.

Velocita di saldatura corretta

. E fondamentale monitorare il bagno di saldatura (il metallo fuso) mentre segue I'arco
elettrico. La superficie del cordone di saldatura dovrebbe solidificarsi a circa 10 mm dietro
I'elettrodo.

e  Per le perline standard, non & necessario il movimento oscillatorio (da sinistra a destra).
Saldare in linea retta a velocita costante.

. Per materiali sottili: aumentare la velocita di avanzamento per evitare bruciature
(perforazione del metallo).

e  Per materiali spessi: diminuire la velocita di avanzamento per aumentare la penetrazione
(profondita di saldatura).

Collegamento del cavo (MIG / a filo animato):
. Montare la bobina di filo animato sul supporto/mozzo interno della bobina.
. Selezionare il diametro del filo (0,8 mm o 1,0 mm) e assicurarsi che il diametro della punta
di contatto (ugello) corrisponda alla dimensione del filo selezionata.
. Rilasciare il braccio tenditore del gruppo di azionamento del filo , quindi inserire
I'estremita libera del filo nei rulli di alimentazione. Azionare la torcia MIG (grilletto) finché
il filo non raggiunge la punta dell'ugello di contatto.

. Cavo di terra: inserire il connettore del cavo nel terminale positivo (+) sul lato destro
(contrassegnato con 4) e ruotarlo in senso orario per bloccarlo.
I morsetto di fissaggio deve essere collegato direttamente al pezzo in lavorazione o alla superficie
Su cui & posizionato il pezzo.
»  Assicurarsi che vi sia un contatto diretto metallo-metallo con il pezzo in
lavorazione.
»  Evitare superfici verniciate o isolate.

7



. Torcia per saldatura MIG:
1. Inserire I'estremita con il dado di fissaggio nel terminale centrale
MIG (6) e serrare ruotando in senso orario.
2. Inserire il cavo di polarita separata nel terminale negativo (-) sul lato
sinistro (contrassegnato con 5) e ruotarlo in senso orario per
bloccarlo.

Accensione: Collegare il dispositivo all'alimentatore e impostare ['interruttore
ON/OFF (2) sulla posizione "ON". La ventola di raffreddamento si avviera e sul display verra
visualizzato I'ultimo valore di corrente selezionato. Selezionare la modalita di saldatura MIG .

Collegamento del cavo (TIG):
. Cavo di terra: Inserire il cavo di alimentazione della torcia nel terminale negativo (-) sul
lato sinistro (5) e ruotarlo in senso orario per bloccarlo.
Il morsetto di fissaggio deve essere collegato direttamente al pezzo in lavorazione o alla superficie
Su cui € posizionato il pezzo.
»  Assicurarsi che vi sia un contatto diretto metallo-metallo con il pezzo in
lavorazione.
»  Evitare superfici verniciate o isolate.
. Torcia per saldatura TIG (NON INCLUSA NELLA CONFEZIONE!):
Inserire il cavo di alimentazione della torcia nel terminale negativo (-) sul lato sinistro
(5) e ruotarlo in senso orario per bloccarlo.
Saldatura TIG Lift (con innesco ad arco di contatto): questo metodo & adatto a tutti i tipi di acciai
al carbonio basso e alto legati, nonché a metalli non ferrosi come rame, nichel, titanio e le loro
leghe. Questo processo richiede un gas di protezione inerte (solitamente argon puro: Ar 99,5%). La
saldatura TIG consiste nell'unire i metalli mediante un arco elettrico formato tra un elettrodo di
tungsteno non consumabile e il pezzo da lavorare, in un ambiente di gas di protezione inerte.

Direzione di saldatura.

Cavo di alimentazione.

Tubo flessibile di protezione del gas.

Ugello del gas (coppa in ceramica).

Elettrodo di tungsteno

Metallo d'apporto (bacchetta di riempimento).
Schermatura a gas (flusso di gas di protezione).
Arco elettrico.

Metallo saldato (cordone/giunto di saldatura)

s

©CONoOGORAWN =

Accensione: Collegare il dispositivo all'alimentatore e impostare l'interruttore ON/OFF (2) sulla
posizione "ON" . La ventola di raffreddamento si avviera e sul display verra visualizzato I'ultimo
valore di corrente selezionato. Selezionare la modalita di saldatura TIG .

Protezione contro il surriscaldamento

Se la spia di protezione termica & accesa, significa che il sistema di protezione termica si € attivato.
Se il ciclo di lavoro (indicato sulla targhetta dati) viene superato, I'apparecchio si arresta prima che
si verifichino danni interni. Attendere che la spia si spenga prima di riprendere il funzionamento. Se
la protezione termica continua ad attivarsi, significa che I'apparecchio viene utilizzato oltre i limiti di
prestazione nominali.

Saldatura
Si raccomanda di iniziare e terminare la saldatura su piastre di base separate (in acciaio al carbonio
di recupero). Cio garantisce la stabilizzazione dell'arco ed elimina la formazione di crateri all'inizio
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e alla fine della saldatura. Al termine, queste piastre possono essere tagliate. La maggior parte
delle saldature viene eseguita tenendo la torcia con un'angolazione compresa tra 15° e 80° rispetto
alla superficie da saldare. || materiale d'apporto viene aggiunto al bagno di fusione con
un'angolazione compresa tra 15° e 20°, mediante un movimento a gradini (a punti).

Selezione del gas e dei parametri
Il gas di protezione deve essere scelto in base al materiale da saldare e alle caratteristiche di
saldatura desiderate.
Attenzione! Non utilizzare additivi come ossigeno (O, ) o anidride carbonica (CO; )
A quando si utilizza elio o argon come protezione (nel metodo TIG standard). Questi
causeranno un arco instabile e una rapida usura dell'elettrodo di tungsteno.

Materiale per Gas di

saldatura protezione Proprieta di saldatura

Consente un controllo preciso del bagno di

Ma%niselo © Argon metallo fuso; garantisce giunzioni di elevata
9 purezza.
. Controllo ottimale della geometria del cordone;
acciaio al o , ) e
| Argon facile innesco dell'arco; versatilita in tutte le
carbonio A
posizioni di saldatura.
A Consigliato per la fusione controllata di lamiere
L ) rgon g
Acciai CR-Ni a parete sottile.
(inossidabili) . |Aumenta la profondita di penetrazione e la
Argon + Elio e | Co
velocita di avanzamento (maggiore produttivita).
A Ideale per lamiere sottili e per la realizzazione
rgon

della base di giunzioni tubolari (tubi).

Garantisce un elevato apporto termico sulla
Rame, nichel | Argon + Elio [linea di saldatura (necessario per metalli con
e leghe elevata conducibilita termica).

Consente la saldatura di componenti spessi ad
Elio alta velocita, senza necessita di
preriscaldamento.

Garantisce una purezza metallurgica superiore
Argon
Titanio e del cordone di saldatura.

leghe Elio Garantisce una penetrazione (profondita di
fusione) superiore anche su sezioni spesse.

Rimozione delle scorie

La scoria deve essere rimossa solo dopo che la saldatura si & raffreddata. Utilizzare un martello
per scorie e una spazzola metallica per rimuovere tutta la scoria. Ispezionare attentamente il
cordone di saldatura prima di eseguire un'altra passata .
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Pulizia e manutenzione

A ATTENZIONE! Prima di qualsiasi intervento o manutenzione

sull'apparecchiatura, scollegare la spina di alimentazione dalla rete elettrica .

Pulizia

e  Per prevenire pericoli elettrici o cortocircuiti causati da un isolamento danneggiato,
rimuovere regolarmente la polvere generata durante le operazioni di saldatura. Quando
si accumula polvere metallica all'interno dell'involucro, spegnere il dispositivo,
scollegarlo dalla fonte di alimentazione e pulire i componenti interni utilizzando aria
compressa a bassa pressione.

e  Mantieni pulite e libere le fessure di ventilazione dell'involucro per evitare il
surriscaldamento del dispositivo.

e  Pulire regolarmente (preferibilmente dopo ogni utilizzo) I'esterno dell'attrezzatura con un
panno morbido. Per lo sporco ostinato, utilizzare un panno inumidito con una soluzione
di acqua e sapone neutro.

e NON utilizzare solventi (come benzina, alcol o derivati chimici) poiché potrebbero
danneggiare le parti in plastica e la finitura.

Manutenzione

Questa apparecchiatura & stata progettata per un funzionamento a lungo termine con una
manutenzione minima. Prestazioni costanti e massima soddisfazione dipendono da una cura
adeguata e da una pulizia regolare, come indicato sopra.

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

. Conservare l'utensile elettrico fuori dalla portata dei bambini, in un luogo stabile e sicuro,
fresco e asciutto.

o  Evitare di esporre I'unita a temperature eccessivamente alte o basse.

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

. Non conservare la macchina avvolta in pellicola o sacchetti di plastica, poiché cid pud
causare accumulo di umidita e corrosione.

La garanzia copre tutti i difetti di materiale e di fabbricazione, ad eccezione di:
e  Componenti soggetti a normale usura o accessori di consumo.
e  Difetti causati da un utilizzo improprio, mancanza di manutenzione, conservazione non
corretta o modifiche non autorizzate all'apparecchiatura.
Danni derivanti dai costi di trasporto.
e  Danni materiali e lesioni personali derivanti da un uso improprio dell'attrezzatura.

e  Danni causati da liquidi, eccessiva penetrazione di polvere, danni intenzionali o utilizzo
per scopi per i quali I'apparecchiatura non & stata progettata.

Questo prodotto & classificato come Apparecchiatura Elettrica ed Elettronica (AEE). In conformita

alla Direttiva 2012/19/UE, & vietato smaltire i Rifiuti di Apparecchiature Elettriche ed Elettroniche

(RAEE) come rifiuti urbani non differenziati. Questi possono influire sul'ambiente e sulla salute

umana a causa della presenza di sostanze pericolose. Si prega di restituire 1| RAEE a un centro di
B occoltae riciclaggio autorizzato.
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AA evolools

MANUEL D'UTILISATION
POSTE DE SOUDAGE INVERTER 3-EN-1 AVEC
AFFICHAGE NUMERIQUE WMI200 EVOTOOLS

C€



1. Poignée de transport

2. Interrupteur marche/arrét

3. Bouton de réglage du courant de
soudage (potentiomeétre)

Borne de sortie positive (+)
Borne de sortie négative (-)
Connecteur de torche MIG
(Euroconnecteur)

7. Sélecteur de mode de soudage
8. Ventilateur

9. Afficher

Données techniques|

Code produit

ook

Type d'appareil
Tension / Fréquence
Puissance maximale absorbée

Tension a vide

Cycle de service (20%)

Cycle de service (60%)

Cycle de service (100%)

I1max / |1eff

Diametre de I'électrode

Diameétre du fil
Degré de protection / Classe

d'isolation
Affichage numérique

Accessoires inclus

Poids net

684605 (courant maximal 120 A)

Monophasé, refroidi par ventilateur

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

58,5V

30 A/21,2V - 120 A/24,8 V (MMA)
40 A/16 V - 120 A/20 V (MIG)
30 A/11,2V - 120 A/14,8 V (TIG lift)
30 A/21,2V - 69,3 A/22,8 V (MMA)
40 A/16 V - 69,3 A/17,5V (MIG)
30 A/11,2V - 69,3 A/12,8 V (TIG lift)
30 A/21,2V - 53,7 Al22,1 V (MMA)
40 A/16 V - 53,7 A/16,7 V (MIG)
30A/11,2V - 53,7A/12,1V (ascenseur TIG)
22,16 A/ 10,36 A (MMA), 18,68 A/ 8,35 A
(MIG), 13,82 A/ 6,18 A (TIG lift)

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

Oui

pince porte-électrode avec cable de 1,5 m x 10
mm?, pinces de masse avec cable de 1,0 m x
10 mm?, torche MIG (sans gaz)

~4,2kg

Merci d'avoir acheté ce produit EVOTOOLS, fabriqué selon les normes
de sécurité et de performance les plus strictes.
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et les consignes générales de sécurité avant d’utiliser I’appareil. Le non-
respect de ces consignes peut entrainer un choc électrique, un incendie

@ Avertissement ! Pour votre sécurité, veuillez lire attentivement ce manuel

et/ou des blessures graves.

Consignes générales de sécurité pour les outils électriques

Zone de travail

Gardez votre espace de travail propre et bien éclairé. Les zones encombrées ou sombres
favorisent les accidents.

N’utilisez pas cet outil dans des atmosphéres explosives, par exemple en présence de
liquides, de gaz ou de poussiéres inflammables. Les outils électriques produisent des
étincelles susceptibles d’enflammer ces substances.

Tenez les enfants et les personnes présentes a I'écart pendant I'utilisation de I'outil. Toute
distraction pourrait vous faire perdre le contréle.

Mesures de sécurité et d'exploitation électriques

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

tension indiquée sur la plaque signalétique de I'outil.

Ne pas plier ni tordre le cordon d'alimentation.

Ne jamais transporter l'outil par le cordon ni tirer brusquement sur le cordon pour le
débrancher de la prise.

Tenez le cable d'alimentation éloigné de la chaleur, de I'huile, des arétes vives et des piéces
mobiles.

Vérifiez réguliérement la prise et le cable d'alimentation. S'ils sont endommagés, faites-les
remplacer par un technicien agréé.

Pour éviter tout démarrage accidentel, assurez-vous que l'interrupteur est en position

« ARRET » avant de brancher I'appareil & une source d'alimentation.

Lors d'une utilisation en extérieur, utilisez uniquement des rallonges électriques
spécifiquement certifiées et marquées pour un usage extérieur.

N'utilisez pas I'outil électrique de maniére forcée ou excessive. Il fonctionnera mieux et en
toute sécurité s'il est utilisé dans les limites de ses paramétres de fonctionnement nominaux.
Utilisez I'outil uniquement pour 'usage auquel il est destiné.

sécurité personnelle

Adoptez une tenue correcte. Evitez les vétements amples et les bijoux. Eloignez vos cheveux
et vos vétements des pieces mobiles.

Portez toujours I'équipement de protection individuelle (EPI) approprié : gants de soudage
isolants spécialisés, lunettes de sécurité ou masque de soudage, tablier ignifugé et
chaussures de sécurité.

Service

Les réparations doivent étre effectuées uniquement par du personnel autorisé, avec le
remplacement des accessoires et piéces de rechange par des piéces d'origine afin d'éviter les
accidents dus a des réparations incorrectes.



Mesures de sécurité spécifiques a la machine a souder a I'arc électrique|

LOON® AS>D

. Il est impératif de consulter le manuel d'instructions avant d'installer, d'utiliser ou d'entretenir
I'appareil.

. Portez des gants de soudage spéciaux, un tablier en cuir et des chaussures de sécurité
isolantes. Evitez les vétements en matiéres synthétiques, car ils peuvent fondre et provoquer
de graves brilures.

. Il est STRICTEMENT INTERDIT d'utiliser la machine sous la pluie et/ou par temps humide.

. Ne jamais toucher des piéces électriques sous tension a mains nues ou avec des gants
mouillés.

. L'installation, I'utilisation, I'entretien et la réparation de ce produit doivent étre effectués
uniquement par du personnel qualifié.

. Assurez-vous que la prise de courant est correctement mise a la terre et équipée d'une
protection adéquate (fusibles/disjoncteurs).

. Utilisez uniqguement les cables de soudage fournis ou inclus avec I'appareil.

. N'utilisez une rallonge que dans des cas exceptionnels ; sa section (diamétre) doit étre au
moins égale a celle du cordon d’alimentation de I'outil et doit étre équipée d’une prise de
terre.

. Ne touchez pas I'électrode si vous étes en contact direct avec la piéce a usiner ou avec une
autre électrode provenant d'un appareil différent.

e Ne jamais souder des cylindres, des barils ou des tuyaux qui contiennent ou ont contenu des
liquides ou des gaz inflammables.

. Le soudage produit des fumées et des gaz dangereux pour la santé en cas d'inhalation.
Assurez-vous toujours d'une ventilation adéquate.

e L'arc de soudage produit une lumiere intense, visible et invisible (rayons ultraviolets et
infrarouges), susceptible de provoquer de graves brilures de la peau et des yeux. Utilisez
toujours un équipement de protection adapté au soudage.

. La machine a souder doit étre mise a la terre via une prise vérifiée par un électricien agréé
conformément a la réglementation locale.

. Les personnes porteuses d'un stimulateur cardiaque ou d'autres dispositifs médicaux
implantés ne sont pas autorisées a se tenir a proximité de la machine a souder pendant son
fonctionnement.

. Pour éviter toute surchauffe, assurez-vous d'une ventilation adéquate autour de I'appareil.

Signification des marquages de sécurité apposés sur lI'appareil

Avant d'utiliser I'onduleur, assurez-vous d'avoir compris la signification des symboles ci-dessous

afin de prévenir les accidents et les dommages matériels.
‘;g . 4
A .@ .“Uf/’ﬁ . Qﬂ

. Le processus de soudage peut provoquer des flammes nues ou des explosions.
. Ne soudez pas a proximité de matériaux inflammables.
e  Assurez-vous d'avoir un extincteur a portée de main.
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Ne placez pas le produit sur des surfaces inflammables.

Ne soudez pas dans des espaces clos.

Les rayons de I'arc électrique peuvent provoquer de graves Iésions oculaires et des brdlures.
Portez toujours un masque de soudage avec protection compléte du visage et du cou,
équipé d'un filtre de teinte #10.

Assurez-vous d'utiliser un équipement de protection approprié pour les yeux, les oreilles et le
corps afin de prévenir les blessures.

Un choc électrique peut entrainer la mort — portez des gants a isolation électrique.

Assurez l'isolation électrique par rapport a I'électrode et a la mise a la terre.

Ne touchez pas les composants électriques.

Débranchez I'alimentation du produit avant I'entretien.

Ne retirez pas les panneaux de protection.

Des gaz et des fumées toxiques peuvent étre produits pendant le soudage.

Protégez votre visage des gaz et de la fumée émis.

Soudez dans des zones bien ventilées ou utilisez des masques de protection homologués.
Lisez la fiche de données de sécurité des matériaux utilisés et les instructions fournies.
Danger! Champs magnétiques.

Maintenez les personnes portant un stimulateur cardiaque a distance de la zone de travail
pendant I'utilisation de I'appareil de soudage.

N'enroulez jamais le cable de soudage autour du corps. Cela peut amplifier les effets des
champs magnétiques.

Consultez obligatoirement le manuel d'instructions avant I'installation, la mise en service ou
I'entretien de I'appareil.

Domaine d'utilisation

L'appareil est congu pour le soudage manuel de piéces en acier, en fonte et en acier inoxydable a
l'aide d'électrodes enrobées (MMA), de fil fourré (MIG sans gaz) ou de baguettes TIG.
NON CONCU POUR UN USAGE INDUSTRIEL !

Avantages de la technologie Inverter par rapport aux équipements classiques :

Conception compacte et légere.

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|

e Arc Force — Optimise le transfert des gouttelettes de I'électrode a la piéce a usiner,
empéchant I'extinction de I'arc lorsque I'électrode entre en contact avec le bain de fusion.

e Démarrage a chaud — Optimise I'amorgage de l'arc en fournissant une surtension
temporaire au début de la soudure.

e Antiadhésif — Empéche I'électrode de coller a la piece a usiner en réduisant
automatiquement le courant en cas de court-circuit.

e Protection contre la surchauffe — Arrét automatique de I'appareil si la température interne
dépasse les limites de sécurité.



ATTENTION ! SI DES BRUITS ANORMAUX SE PRODUISENT PENDANT LE
FONCTIONNEMENT, ARRETEZ IMMEDIATEMENT L'OUTIL ET CONTACTEZ UN
CENTRE DE SERVICE AGREE POUR INSPECTION ET REPARATION.

L'appareil est doté d'un systéme de compensation de puissance. En cas de fluctuations de la
tension d'alimentation de +15 %, I'appareil continuera de fonctionner normalement.

Connexion par céble (MMA) :
e  Cable de terre : Insérez le connecteur du cable dans la borne négative (-
) du cété gauche (5) et tournez dans le sens des aiguilles d'une montre
pour verrouiller.
. Le dispositif de serrage doit étre fixé directement a la piece a usiner ou a
la surface métallique sur laquelle la piéce a usiner est placée.
»  Assurez-vous qu'il y ait un contact direct métal sur métal avec
la piéce a usiner.
»  Evitez les surfaces peintes, rouillées ou isolées. /
e  Cable d'électrode : Insérez le connecteur du cable dans la borne positive (+) du coté
droit (4) et tournez dans le sens des aiguilles d'une montre pour verrouiller.
Avant de commencer, assurez-vous que I'électrode est correctement fixée dans le porte-
électrode. Une électrode de petit diametre nécessite un ampérage plus faible qu'une électrode de
plus grand diameétre. Suivez toujours les recommandations du fabricant de I'électrode lors du
réglage de I'ampérage .

Mise sous tension : Branchez |'appareil a I'alimentation et mettez l'interrupteur marche/arrét (2)
sur la position « Marche ». Le ventilateur de refroidissement se mettra en marche et la derniére
valeur de courant sélectionnée s'affichera. Sélectionnez le mode de soudage MMA .

Soudage MMA (Soudage a I'arc métallique protégé)

L'arc électrique se forme entre le matériau a souder et I'extrémité de I'électrode maintenue dans le
porte-électrode. Le courant circule de I'appareil, traverse le cable et I'électrode, puis I'arc électrique
pour pénétrer dans le matériau de base, avant de retourner a I'appareil par la pince de masse.
Une électrode enrobée se compose d'une ame métallique et d'un enrobage de flux spécial. L'ame
fond dans l'arc électrique et remplit I'espace a souder. L'arc électrique atteint des températures
d'environ 3315 °C , suffisantes pour faire fondre le métal de base. Le métal en fusion forme un bain
de fusion, ou cratére, qui suit la trajectoire de I'arc. Au fur et a mesure que I'électrode se déplace,
le bain refroidit et se solidifie, formant ainsi la soudure. La piéce a souder doit étre exempte de
peinture, de rouille et d'impuretés afin de garantir un excellent contact électrique.

ATTENTION ! Evitez de fermer le circuit électrique par des charniéres, des

roulements ou d'autres circuits électriques, car le passage du courant pourrait

les endommager.

ATTENTION ! L’arc électrique étant extrémement lumineux, il est strictement

interdit de le regarder directement sans masque de soudage. Les radiations
peuvent provoquer de graves briilures de la rétine ou des lésions oculaires permanentes.




Porte-électrode

Prise en main correcte / Position de maintien
pince de mise a la terre

piéce

cordon de soudure

Electrode de soudage

Marteau a piquer et brosse métallique
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Réglage du courant de soudage
Sélectionnez le courant de soudage (ampérage) en fonction du diamétre de I'électrode utilisée. La
valeur sélectionnée s'affichera sur I'écran numérique.

Electrode @ [mm] Intenssi(ti::gc:g?nt =
1.6 50-80
2 60-90
2.5 80-110
3.2 100-130
4 130-160

Critéres de choix de I'électrode appropriéce :

Le type de métal (acier, acier faiblement allié, acier inoxydable).
L'épaisseur de la piece.

La position de soudage (a plat, verticale, en plafond, etc.).

Etat de surface du métal de base (propreté, présence de rouille/d'huile).
Niveau de compétence de I'opérateur.

arwN=

Position de soudage correcte (pour les opérateurs droitiers)
Pour un meilleur contrdle, il est recommandé de guider le porte-électrode a deux mains. Si vous
étes droitier, soudez de gauche a droite afin de conserver une vue dégagée sur la zone de travail.
1. Vue latérale : L’électrode doit étre inclinée a 15-20 15-20°
degrés dans le sens de déplacement de la soudure. @ I @
2. Vue de face : L'électrode doit étre maintenue a un !
angle de 90 degrés par rapport a la piéce a usiner. : 90°

Vitesse de soudage correcte

e |l est essentiel de surveiller le bain de fusion (le métal en fusion) qui suit I'arc électrique.
La surface du cordon de soudure doit se solidifier a environ 10 mm derriére I'électrode.

. Pour les perles standard, le tissage (oscillation de gauche a droite) n'est pas nécessaire.
Soudez en ligne droite a vitesse constante.

e  Pour les matériaux minces: augmenter la vitesse de déplacement pour éviter la
perforation (le pergage du métal).

e  Pour les matériaux épais: diminuer la vitesse de déplacement pour augmenter la
pénétration (profondeur de soudure).



Connexion par cable (MIG / fil fourré) :
. Montez la bobine de fil fourré sur le porte-bobine/moyeu interne.
e  Sélectionnez le diameétre du fil (0,8 mm ou 1,0 mm) et assurez-vous que le diamétre de
I'embout de contact (buse) correspond a la taille du fil sélectionnée.
e  Relachez le bras tendeur du dévidoir, puis insérez |'extrémité libre du fil dans les galets
d'entrainement. Actionnez la torche MIG (gachette) jusqu'a ce que le fil atteigne
I'extrémité de la buse de contact.

e  Cable de terre : insérez le connecteur du cable dans la borne positive (+) du cété droit
(marquée 4) et tournez dans le sens des aiguilles d'une montre pour verrouiller.
Le dispositif de serrage doit étre fixé directement a la piece a usiner ou a la surface sur laquelle elle
est placée.
»  Assurez-vous qu'il y ait un contact direct métal sur métal avec la piéce a
usiner.
»  Evitez les surfaces peintes ou isolées.

. Torche de soudage MIG :

1. Insérez l'extrémité avec l'écrou de retenue dans la borne MIG
centrale (6) et serrez en tournant dans le sens des aiguilles d'une
montre.

2. Insérez le fil de polarité séparée dans la borne négative (-) du coté
gauche (marquée 5) et tournez dans le sens des aiguilles d'une
montre pour verrouiller.

Mise sous tension : Branchez I'appareil a I'alimentation et placez l'interrupteur marche/arrét (2)
sur la position « Marche ». Le ventilateur de refroidissement se met en marche et la derniére valeur
de courant sélectionnée s’affiche. Sélectionnez le mode de soudage MIG .

Connexion par cable (TIG) :
e  Cable de terre : Insérez le cable d'alimentation de la torche dans la borne négative (-)
du c6té gauche (5) et tournez dans le sens des aiguilles d'une montre pour verrouiller.
Le dispositif de serrage doit étre fixé directement a la piece a usiner ou a la surface sur laquelle elle
est placée.
»  Assurez-vous qu'il y ait un contact direct métal sur métal avec la piéce a
usiner.
>  Evitez les surfaces peintes ou isolées.
e  Torche de soudage TIG (NON INCLUSE DANS L'EMBALLAGE ) :
Insérez le cable d'alimentation de la torche dans la borne négative (-) du coté
gauche (5) et tournez dans le sens des aiguilles d'une montre pour verrouiller.
Soudage TIG Lift (avec amorgage par contact) : cette méthode convient a tous les types d’aciers
au carbone faiblement et fortement alliés, ainsi qu’aux métaux non ferreux tels que le cuivre, le
nickel, le titane et leurs alliages. Ce procédé nécessite un gaz de protection inerte (généralement
de I'argon pur a 99,5 %). Le soudage TIG consiste a assembler des métaux au moyen d’'un arc
électrique formé entre une électrode de tungsténe non fusible et la piéce a souder, sous atmosphere
de gaz de protection inerte.



Sens de soudage.
Cable d'alimentation. -
Tuyau de gaz blindé.

Buse a gaz (coupelle en céramique).
Electrode en tungsténe 4
Métal d'apport (baguette d'apport).
Bouclier gazeux (Protection du flux de gaz). >\ a7
Arc électrique. (7 /m‘]
Métal soudé (cordon/soudure) ™
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Mise sous tension : Branchez I'appareil a I'alimentation et placez l'interrupteur marche/arrét (2)
sur la position « Marche » . Le ventilateur de refroidissement se met en marche et la derniére valeur
de courant sélectionnée s’affiche. Sélectionnez le mode de soudage TIG .

Protection contre la surchauffe

Si le voyant de protection thermique est allumé, cela signifie que le systéme de protection thermique
s'est activé. Si le cycle de service (indiqué sur la plaque signalétique) est dépassé, I'appareil
s'arrétera de fonctionner afin d'éviter tout dommage interne. Attendez que le voyant s'éteigne avant
de reprendre I'utilisation. Si la protection thermique se déclenche a plusieurs reprises, cela indique
que l'appareil est utilisé au-dela de ses limites de performance nominales.

Soudage

Il est recommandé de commencer et de terminer la soudure sur des plaques d'essai séparées
(chutes d'acier au carbone). Ceci assure la stabilisation de I'arc et élimine les cratéres en début et
en fin de soudure. Une fois la soudure terminée, ces plaques peuvent étre découpées. La plupart
des soudures sont réalisées en maintenant la torche a un angle de 15° a 80° par rapport a la surface
a souder. Le métal d'apport est ajouté au bain de fusion a un angle de 15° a 20°, par enfoncement
progressif.

Sélection du gaz et des paramétres

Le gaz de protection doit étre choisi en fonction du matériau a souder et des caractéristiques de

soudure souhaitées.
Attention ! N'utilisez pas d’additifs tels que I'oxygéne (O, ) ou le dioxyde de carbone
(COy ) lors de I'utilisation d’'un gaz de protection a I'hélium ou a I'argon (dans la méthode
TIG standard). Ces additifs provoqueraient un arc instable et une usure rapide de
I'électrode de tungsténe.

Matériaux de Gaz de oo
. Propriétés de soudage
soudage protection
Magnésium et A Permet un contrdle précis du bain de métal en
. rgon Co . o .
alliages fusion ; garantit des joints de haute pureté.
. Controble optimal de la géométrie du cordon ;
acier au : A -
Argon amorgage facile de I'arc ; polyvalence dans
carbone s
toutes les positions de soudage.
Argon Recommandé pour la fusion contrélée de
Aciers CR-Ni 9 feuilles a parois minces.
(inoxydables) Argon +  |Augmente la profondeur de pénétration et la
Hélium vitesse d'alimentation (productivité accrue).
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Idéal pour les feuilles minces et la création de la

Argon base des joints tubulaires (tuyaux).
Cuivre, nickel Argon + Assure un appgrt de c_haleur élevé sur la I[gne
. e de soudage (nécessaire pour les métaux a
et alliages Hélium 2 ; o
conductivité thermique élevée).
Hélium Permet le soudage de composants épais a

grande vitesse, sans préchauffage.

A Garantit une pureté métallurgique supérieure du
. rgon
Titane et cordon de soudure.

alliages Assure une pénétration supérieure (profondeur
de fusion) sur les sections épaisses.

Hélium

Enlévement des scories

Il convient d'éliminer les scories uniqguement aprés refroidissement de la soudure. Utilisez un
marteau a piquer et une brosse métallique pour enlever toutes les scories. Inspectez
soigneusement le cordon de soudure avant d'effectuer une nouvelle passe .

Nettoyage et entretien

ATTENTION ! Avant toute intervention ou maintenance sur I'équipement,
débranchez la prise d'alimentation du secteur .

Nettoyage

e Pour éviter les risques électriques ou les courts-circuits dus a une isolation
endommageée, éliminez régulierement la poussiere générée lors des opérations de
soudage. En cas d'accumulation de poussiére métallique a l'intérieur du boitier, mettez
I'appareil hors tension, débranchez-le de la source d'alimentation et nettoyez les
composants internes a I'air comprimé basse pression.

e Veillez a ce que les fentes de ventilation du boitier restent propres et dégagées afin
d'éviter toute surchauffe de I'appareil.

e Nettoyez régulierement (de préférence aprés chaque utilisation) I'extérieur de I'appareil
avec un chiffon doux. Pour les saletés tenaces, utilisez un chiffon imbibé d'une solution
d'eau et de savon doux.

o Nutilisez PAS de solvants (tels que I'essence, I'alcool ou des dérivés chimiques) car ils
pourraient endommager les pieces en plastique et la finition.

Entretien

Cet équipement a été congu pour un fonctionnement durable avec un minimum d'entretien. Des
performances constantes et une satisfaction maximale dépendent d'un entretien approprié et d'un
nettoyage régulier, conformément aux instructions ci-dessus.
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Nettoyez toujours le boitier de I'outil avec un chiffon légérement humide avant de le
ranger.

Rangez I'outil électrique hors de portée des enfants, dans un endroit stable et sdr, frais et
sec.

Evitez d'exposer I'appareil a des températures excessivement élevées ou basses.
Protégez l'outil de la lumiére directe du soleil et rangez-le si possible dans un endroit
sombre.

Ne pas entreposer la machine enveloppée dans un film plastique ou un sac, car cela peut
entrainer une accumulation d'humidité et de la corrosion.

La garantie couvre tous les défauts de matériaux et de fabrication, a I'exception de :

I?@

Composants sujets a I'usure normale ou accessoires consommables.

Défauts causés par une utilisation incorrecte, un manque d'entretien, un stockage
inadéquat ou des modifications non autorisées apportées a I'équipement.
Dommages résultant des frais de transport.

Dommages matériels et blessures corporelles résultant d'une utilisation incorrecte de
I'équipement.

Les dommages causés par des liquides, une infiltration excessive de poussiere, des
dommages intentionnels ou une utilisation a des fins pour lesquelles I'équipement n'a
pas été congu.

Ce produit est classé comme Equipement Electrique et Electronlq ue (EEE). Conformément a la
Directive 2012/19/UE, il est interdit d'éliminer les Déchets d'Equipements Electriques et Electroniques
(DEEE) avec les dechets municipaux non triés. Ceux-ci peuvent affecter I'environnement et la santé
humaine en raison de la présence de substances dangereuses. Veuillez retourner les DEEE a un
centre de collecte et de recyclage agréé.
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Transportgriff

Ein-/Ausschalter (ON/OFF)
Schweillstromregler (Potentiometer)
Plus-Ausgangsklemme (+)
Minus-Ausgangsklemme (-)
MIG-Brenneranschluss / Euro-
Zentralanschluss

Wahlschalter fir Schweildmodus
Lafter

Anzeige

Technische Daten

Produktcode 684605 (maximaler Strom 120A)

2 e e

© oo N

Geratetyp Einphasig, luftergekuhlt

Spannung / Frequenz 220-240V / 50-60 Hz

Max. Leistungsaufnahme 5,1 KVA (MMA), 4,1 KVA (MIG), 3 kVA (WIG)

Leerlaufspannung 58,5V
30 A/21,2V - 120 A/24,8 V (MMA)
Arbeitszyklus (20 %) 40A/16V - 120A/20V (MIG)

30 A/11,2 V - 120 A/14,8 V (TIG-Lift)
30 A/21,2 V - 69,3 A/22,8 V (MMA)
Arbeitszyklus (60 %) 40A/16V - 69,3A/17,5V (MIG)
30 A/11,2 V - 69,3 A/12,8 V (TIG-Lift)
30 A/21,2V - 53,7 Ai22,1V (MMA)
Arbeitszyklus (100 %) 40 A/16 V - 53,7 AI16,7 V (MIG)
30A/11,2V - 53,7A/12,1V (WIG-Lift)
22,16 A/ 10,36 A (MMA), 18,68 A/ 8,35 A

e e (MIG), 13,82 A/ 6,18 A (TIG-Lift)

Elektrodendurchmesser 2,5-3,2mm

Drahtdurchmesser 0,8 -1 mm

Schutzgrad / Isolationsklasse IP21S/1

Digitalanzeige Ja
Elektrodenhalterzange mit 1,5 m x 10 mm?

Mitgeliefertes Zubehor Kabel, Masseklemmen mit 1,0 m x 10 mm?

Kabel, MIG-Brenner (ohne Gas)
Nettogewicht ca. 4,2 kg

Vielen Dank, dass Sie sich fiir dieses EVOTOOLS-Produkt entschieden
haben, das nach hochsten Sicherheits- und Leistungsstandards gefertigt
wurde.
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Bedienungsanleitung und die allgemeinen Sicherheitshinweise sorgfaltig

@ Warnung! Lesen Sie zu lhrer eigenen Sicherheit diese

durch, bevor Sie das Gerat benutzen. Die Nichtbeachtung dieser
Anweisungen kann zu Stromschlag, Brand und/oder schweren
Verletzungen fiihren.

gemeine Sicherheitsvorkehrungen fiir Elektrowerkzeuge

Arbeitsbereich

Halten Sie Ihren Arbeitsbereich sauber und gut beleuchtet. Unordentliche oder dunkle
Bereiche erhéhen die Unfallgefahr.

Betreiben Sie das Werkzeug nicht in explosionsgefahrdeten Bereichen, wie z. B. in der Nahe
von brennbaren Flissigkeiten, Gasen oder Stauben. Elektrowerkzeuge erzeugen Funken,
die diese Stoffe entzlinden kénnen.

Halten Sie Kinder und Umstehende wahrend der Bedienung des Gerats fern. Ablenkungen
kénnen zum Kontrollverlust fihren.

Elektrische Sicherheits- und BetriebsmaBnahmen

Typenschild des Gerats angegebenen Spannung iibereinstimmt.

Q WARNUNG! Uberpriifen Sie stets, ob die Netzspannung mit der auf dem

Das Netzkabel darf nicht geknickt oder verdreht werden.

Tragen Sie das Werkzeug niemals am Kabel und reien Sie nicht am Kabel, um es von der
Steckdose zu trennen.

Halten Sie das Stromkabel von Hitze, Ol, scharfen Kanten und beweglichen Teilen fern.
Uberpriifen Sie Stecker und Netzkabel regelméRig. Lassen Sie beschadigte Teile von einem
autorisierten Techniker austauschen.

Verhindern Sie ein unbeabsichtigtes Einschalten. Stellen Sie sicher, dass sich der Schalter in
der Position ,,AUS* befindet, bevor Sie das Gerat an eine Stromquelle anschlieRen.

Bei Arbeiten im Freien durfen nur Verlangerungskabel verwendet werden, die speziell fir
den AuBeneinsatz zertifiziert und gekennzeichnet sind.

Das Elektrowerkzeug darf nicht Gberlastet oder mit Gewalt verwendet werden. Es arbeitet
optimal und sicher, wenn es innerhalb seiner Nennbetriebsparameter verwendet wird.
Verwenden Sie das Werkzeug nur fir den vorgesehenen Zweck.

Personliche Sicherheit

Kleiden Sie sich angemessen. Tragen Sie keine weite Kleidung oder Schmuck. Halten Sie
Haare und Kleidung von beweglichen Teilen fern.

Tragen Sie stets die geeignete personliche Schutzausriistung (PSA): spezielle isolierende
Schweilerhandschuhe, Schutzbrille oder Schweilermaske, flammhemmende Schiirze und
Sicherheitsschuhe.

Service

Reparaturen diirfen nur von autorisiertem Personal unter Verwendung von Originalzubehér
und -ersatzteilen durchgefiihrt werden, um Unfélle durch unsachgeméafRe Reparaturen zu
vermeiden.



Spezielle SicherheitsmaRnahmen fiir die LichtbogenschweiBmaschine

LOON® A SFD

e  Esist unbedingt erforderlich, vor der Installation, dem Betrieb oder der Wartung des Gerats
die Bedienungsanleitung zu konsultieren.

e  Tragen Sie spezielle Schweiflerhandschuhe, eine Lederschirze und isolierte
Sicherheitsschuhe. Vermeiden Sie Kleidung aus synthetischen Materialien, da diese
schmelzen und schwere Verbrennungen verursachen kénnen.

. Die Benutzung der Maschine bei Regen und/oder Nasse ist STRENGSTENS VERBOTEN.

e  Berlihren Sie stromflihrende elektrische Teile niemals mit bloBen Handen oder nassen
Handschuhen.

. Installation, Betrieb, Wartung und Reparatur dieses Produkts diirfen nur von qualifiziertem
Personal durchgefiihrt werden.

e  Stellen Sie sicher, dass die Steckdose ordnungsgemaf geerdet und mit ausreichendem
Schutz (Sicherungen/Leistungsschaltern) ausgestattet ist.

e  Verwenden Sie ausschlieRlich die mit dem Gerat gelieferten oder im Lieferumfang
enthaltenen SchweilRkabel.

e Verwenden Sie ein Verlangerungskabel nur in Ausnahmefallen; sein Querschnitt
(Durchmesser) muss mindestens dem des Netzkabels des Werkzeugs entsprechen und es
muss mit einem Erdungsanschluss ausgestattet sein.

. Berlhren Sie die Elektrode nicht, wenn Sie sich in direktem Kontakt mit dem Werkstlck oder
einer anderen Elektrode eines anderen Gerats befinden.

e  Zylinder, Fasser oder Rohre, die brennbare Flissigkeiten oder Gase enthalten oder
enthalten haben, dirfen niemals verschweif3t werden.

. Beim Schweillen entstehen Rauch und Gase, die beim Einatmen gesundheitsschadlich sind.
Sorgen Sie stets fir ausreichende Beliftung.

. Der Schweifdlichtbogen erzeugt intensives sichtbares und unsichtbares Licht (ultraviolette
und infrarote Strahlung), das schwere Verbrennungen an Haut und Augen verursachen
kann. Verwenden Sie daher immer eine geeignete Schweil3erschutzvorrichtung.

. Die Schweilmaschine muss Uber eine von einem zugelassenen Elektriker geprifte
Steckdose gemaR den ortlichen Vorschriften geerdet werden.

. Personen mit Herzschrittmachern oder anderen implantierten medizinischen Geraten dirfen
sich wahrend des Betriebs nicht in der Nahe der Schweillmaschine aufhalten.

. Um eine Uberhitzung zu vermeiden, sorgen Sie fiir ausreichende Beliiftung rund um das
Gerat.

Bevor Sie den Inverter verwenden, stellen Sie sicher, dass Sie die Bedeutung der
untenstehenden Symbole verstanden haben, um Unfalle und Sachschaden zu vermeiden.

AS@DOO®®

. Der Schweifdvorgang kann offenes Feuer oder Explosionen verursachen.
e  Schweilien Sie nicht in der Nahe von brennbaren Materialien.
e  Stellen Sie sicher, dass ein Feuerloscher griffbereit ist.
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Stellen Sie das Gerat nicht auf brennbaren Oberflachen auf.

Schweilen Sie nicht in geschlossenen Raumen.

Lichtbogenstrahlen kénnen schwere Augenverletzungen und Verbrennungen verursachen.
Tragen Sie immer eine SchweilRmaske mit vollstandigem Gesicht- und Halsschutz, die mit
einem Filter der Schutzstufe #10 ausgestattet ist.

Stellen Sie sicher, dass Sie geeignete Schutzausrustung fur Augen, Ohren und Kérper
verwenden, um Verletzungen zu vermeiden.

Ein elektrischer Schlag kann zum Tod flhren — tragen Sie elektrisch isolierte Handschuhe.
Achten Sie auf die elektrische Isolierung gegenuber der Elektrode und der Erdung.
Beruihren Sie keine elektrischen Komponenten.

Trennen Sie das Gerat vor Wartungsarbeiten von der Stromversorgung.

Entfernen Sie keine Schutzverkleidungen.

Beim SchweilRen kdnnen giftige Gase und Dampfe entstehen.

Schitzen Sie Ihr Gesicht vor austretenden Gasen und Dampfen.

Schweilen Sie in gut bellifteten Bereichen oder verwenden Sie zugelassene
Atemschutzmasken.

Lesen Sie das Sicherheitsdatenblatt der verwendeten Materialien und die mitgelieferten
Anweisungen.

Gefahr! Magnetische Felder.

Halten Sie Personen mit Herzschrittmachern wahrend des Betriebs des Schweillgerats vom
Arbeitsbereich fern.

Wickeln Sie das Schwei3kabel niemals um lhren Kérper. Dies kann die Wirkung der
Magnetfelder verstarken.

Die Bedienungsanleitung muss vor der Installation, Inbetriebnahme oder Wartung des
Gerats zwingend gelesen werden.

Anwendungsgebiet|

Das Gerat ist fir das manuelle SchweiRen von Stahl-, Gusseisen- und Edelstahlteilen mit
umhiillten Elektroden (MMA), Fiilldraht (MIG gaslos) oder WIG-Schweil3staben konzipiert.
NICHT FUR DEN INDUSTRIELLE EINSATZ GEEIGNET!

Vorteile der Inverter-Technologie im Vergleich zu klassischen Geraten:

Kompaktes und leichtes Design.

Energieeffizient.

Stabilerer Lichtbogen.

Hohe Effizienz.

Hoherer Leerlaufspannungspegel.

Leistungskompensation fiir Versorgungsspannungsschwankungen.

Hauptfunktionen

e Arc Force — Optimiert den Ubergang der Tropfen von der Elektrode zum Werkstiick und
verhindert so das Erléschen des Lichtbogens beim Kontakt der Elektrode mit dem
Schmelzbad.

e Hot Start — Optimiert die Lichtbogenziindung durch einen kurzzeitigen Stromstol3 zu
Beginn des SchweilRvorgangs.

e Antihaftfunktion — Verhindert das Anhaften der Elektrode am Werkstiick durch
automatische Stromreduzierung bei einem Kurzschluss.

¢ Uberhitzungsschutz — Schaltet das Gerét automatisch ab, wenn die Innentemperatur
sichere Grenzwerte (iberschreitet.



ACHTUNG! SOLLTEN WAHREND DES BETRIEBES UNNORMALE GERAUSCHE
AUFTRETEN, STELLEN SIE DAS WERKZEUG SOFORT AB UND WENDEN SIE
SICH ZUR UBERPRUFUNG UND REPARATUR AN EIN AUTORISIERTES
SERVICECENTER.

Das Gerat ist mit einem Spannungskompensationssystem ausgestattet. Bei Schwankungen der
Versorgungsspannung von +15 % arbeitet das Gerat weiterhin innerhalb der normalen Parameter.

Kabelverbindung (MMA):
e  Erdungskabel: Stecken Sie den Kabelstecker in den Minuspol (-) auf der
linken Seite (5) und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn, um ihn zu verriegeln.
. Die Werkstlickklemme muss direkt mit dem Werkstiick oder mit der
Metalloberflache, auf der das Werkstiick platziert ist, verbunden werden.
»  Stellen Sie sicher, dass ein direkter Metall-zu-Metall-Kontakt
mit dem Werkstuck besteht.
» Vermeiden Sie lackierte, verrostete oder isolierte Oberflachen.
e  Elektrodenkabel: Stecken Sie den Kabelstecker in den Pluspol (+) auf
der rechten Seite (4) und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn, um ihn zu verriegeln.
Vor Beginn der Messung sicherstellen, dass die Elektrode fest im Elektrodenhalter sitzt. Eine
Elektrode mit kleinem Durchmesser bendtigt eine geringere Stromstérke als eine Elektrode mit
groRerem Durchmesser. Beachten Sie beim Einstellen der Stromstarke stets die Empfehlungen
des Elektrodenherstellers .

Einschalten: Schlielen Sie das Gerat an die Stromversorgung an und stellen Sie den Ein-
/Ausschalter (2) auf ,EIN“. Der Lufter startet, und der zuletzt gewahlte Stromwert wird im Display
angezeigt. Wahlen Sie den MMA-Schweilmodus .

MMA-Schweilen (Lichtbogenschweilen mit umhiillter Elektrode)
Der Lichtbogen entsteht zwischen dem zu schweilenden Material und der Spitze der im
Elektrodenhalter befindlichen Elektrode. Der Strom flie3t vom Geréat tber das Elektrodenkabel und
die Elektrode, durchquert den Lichtbogen und tritt in das Grundmaterial ein. AnschlieRend flief3t er
Uber die Masseklemme zurlick zum Gerat.
Eine umhdillte Elektrode besteht aus einem Metallkern und einer speziellen Flussmittelumhullung.
Der Kern schmilzt im Lichtbogen und fiillt den Flgespalt. Der Lichtbogen erreicht Temperaturen
von ca. 3315 °C , die ausreichen, um das Grundmaterial aufzuschmelzen. Das geschmolzene
Metall bildet ein Schmelzbad oder einen Krater, der dem Lichtbogen folgt. Wahrend sich die
Elektrode bewegt, kuhlt das Schmelzbad ab und erstarrt, wodurch die Verbindung entsteht. Das
Werkstiick muss frei von Farbe, Rost und Verunreinigungen sein, um einen optimalen elektrischen
Kontakt zu gewahrleisten.
VORSICHT! Vermeiden Sie es, den Stromkreis liber Scharniere, Lager oder
andere elektrische Bauteile zu schlieBen, da der Stromfluss diese beschadigen
kann. WARNUNG! Da der Lichtbogen extrem hell ist, darf man ohne
SchweiBermaske nicht direkt hineinsehen. Die Strahlung kann schwere
Netzhautverbrennungen oder dauerhafte Sehschaden verursachen.

Schweilelektrode
Meilkelhammer und Drahtbiirste

1.  Elektrodenhalter

2. Korrekter Griff / Halteposition
3. Erdungsklemme

4. Werkstick

5. Schweilnaht

6.

7.




SchweiBstromeinstellung

Wahlen Sie den Schweillstrom (Ampere) entsprechend dem Durchmesser der verwendeten

Elektrode. Der gewahlte Wert wird auf dem Digitaldisplay angezeigt.

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

Kriterien fiir die Auswahl der richtigen Elektrode:

Die Art des Metalls (Stahl, niedriglegierter Stahl, Edelstahl).

Die Dicke des Werkstlcks.

Die Schweil3position (flach, vertikal, Gber Kopf usw.).

Oberflachenbeschaffenheit des Grundmetalls (Sauberkeit, Vorhandensein von Rost/Ol).
Bedienerqualifikationsniveau.

abrwON=

Korrekte SchweiBBposition (fiir Rechtshédnder)
Fir eine bessere Kontrolle empfiehlt es sich, den Elektrodenhalter mit beiden Handen zu fiihren.
Rechtshander sollten von links nach rechts schweifl3en, um eine freie Sicht auf den Arbeitsbereich
zu behalten.

1. Seitenansicht: Die Elektrode sollte in einem Winkel 15-20°

von 15-20 Grad zur Schweilrichtung geneigt sein. @ @
2. Vorderansicht: Die Elektrode sollte in einem 90- ?'f

Grad- Winkel zum Werkstiick gehalten werden. 90°

Richtige Schweilgeschwindigkeit

. Es ist unerlasslich, das Schmelzbad (das geschmolzene Metall) entlang des Lichtbogens
zu Uberwachen. Die Oberflache der Schweif3naht sollte etwa 10 mm hinter der Elektrode
erstarren.

e Bei Standardnahten ist kein Pendeln (Hin- und Herbewegung) erforderlich. Schweil3en
Sie in einer geraden Linie mit konstanter Geschwindigkeit.

. Bei dinnen Materialien: Erhéhen Sie die Vorschubgeschwindigkeit, um ein
Durchbrennen (Durchstechen des Metalls) zu vermeiden.

. Bei dicken Werkstoffen: Verringern Sie die SchweilRgeschwindigkeit, um die Eindringtiefe
zu erhéhen.

Kabelverbindung (MIG / Fiilldraht):
e  Montieren Sie die Spule mit dem Fulldraht auf dem internen Spulenhalter/der Nabe.
e  Wahlen Sie den Drahtdurchmesser (0,8 mm oder 1,0 mm) und stellen Sie sicher, dass
der Durchmesser der Kontaktspitze (Dise) zum gewahlten Drahtdurchmesser passt.
e Den Spannarm der Drahtvorschubeinheit I6sen und das freie Drahtende in die
Vorschubwalzen einfilhren. Den MIG-Brenner (Ausloser) betatigen, bis der Draht die
Spitze der Kontaktdiise erreicht.
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e  Erdungskabel: Stecken Sie den Kabelstecker in den Pluspol (+) auf der rechten Seite
(mit 4 gekennzeichnet) und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn, um ihn zu verriegeln.
Die Werkstuckklemme muss direkt mit dem Werkstlick oder mit der Oberflache, auf der das
Werkstlick platziert wird, verbunden werden.
»  Stellen Sie sicher, dass ein direkter Metall-zu-Metall-Kontakt mit dem
Werkstuck besteht.
» Vermeiden Sie lackierte oder isolierte Oberflachen.

e MIG-SchweiBBbrenner:

1. Setzen Sie das Ende mit der Sicherungsmutter in den zentralen
MIG-Anschluss (6) ein und ziehen Sie es durch Drehen im
Uhrzeigersinn fest.

2. Stecken Sie die separate Polaritatsleitung in den Minuspol (-) auf
der linken Seite (mit 5 gekennzeichnet) und drehen Sie sie im
Uhrzeigersinn, um sie zu verriegeln.

Einschalten: Schlielen Sie das Gerat an die Stromversorgung an und stellen Sie den Ein-
/Ausschalter (2) auf ,EIN“. Der Lufter startet, und der zuletzt gewahlte Stromwert wird im Display
angezeigt. Wahlen Sie den MIG-Schwei3modus .

Kabelverbindung (TIG):
. Erdungskabel: Stecken Sie das Stromkabel der Taschenlampe in den Minuspol (-) auf
der linken Seite (5) und drehen Sie es im Uhrzeigersinn, um es zu verriegeln.
Die Werkstliickklemme muss direkt mit dem Werkstiick oder mit der Oberflache, auf der das
Werkstuck platziert wird, verbunden werden.
»  Stellen Sie sicher, dass ein direkter Metall-zu-Metall-Kontakt mit dem
Werkstuck besteht.
» Vermeiden Sie lackierte oder isolierte Oberflachen.
e  WIG-SchweiBbrenner (NICHT IM LIEFERUMFANG ENTHALTEN!):
Stecken Sie das Stromkabel der Taschenlampe in den Minuspol (-) auf der linken
Seite (5) und drehen Sie es im Uhrzeigersinn, um es zu verriegeln.
WIG-Lift-SchweiBen (mit Kontaktziindung): Dieses Verfahren eignet sich fiir alle Arten von
niedrig- und hochlegierten Stahlen sowie fir Nichteisenmetalle wie Kupfer, Nickel, Titan und deren
Legierungen. Es erfordert ein Schutzgas (Ublicherweise Reinstargon: Ar 99,5 %). Beim WIG-
Schweilen werden Metalle mittels eines Lichtbogens verbunden, der zwischen einer nicht
abschmelzenden Wolframelektrode und dem Werkstuick in einer Schutzgasatmosphéare entsteht.

Schweilrichtung.

Stromkabel.

Schutzgasschlauch.

Gasdise (Keramikbecher).

Wolframelektrode

Fillmetall (Fulldraht).

Gasschutzschild (Abschirmung des Gasstroms).
Elektrischer Lichtbogen.

Geschweiltes Metall (Schweillnaht/Naht)

©CoOoNoOOR~WN =

Einschalten: SchlieBen Sie das Gerat an die Stromversorgung an und stellen Sie den Ein-
/Ausschalter (2) auf ,,EIN“ . Der Lufter startet, und der zuletzt gewahlte Stromwert wird im Display
angezeigt. Wahlen Sie den WIG-Schweiffmodus .

Uberhitzungsschutz i
Leuchtet die Kontrollleuchte fiir den Uberhitzungsschutz, ist dieser aktiviert. Wird der auf dem

8
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Typenschild angegebene Betriebszyklus uberschritten, schaltet sich das Gerat ab, um interne
Schaden zu verhindern. Warten Sie, bis die Kontrollleuchte erlischt, bevor Sie den Betrieb wieder
aufnehmen. Lost der Uberhitzungsschutz wiederholt aus, wird das Gerat auRerhalb seiner
Nennleistungsgrenzen betrieben.

SchweiBen

Es wird empfohlen, die Schweifung an separaten Anlauf- und Ablaufblechen (aus Altstahl) zu
beginnen und zu beenden. Dies gewahrleistet eine stabile Lichtbogenfiihrung und verhindert
Kraterbildung am Anfang und Ende der SchweiRnaht. Nach Fertigstellung kénnen diese Bleche
abgetrennt werden. Die meisten SchweilRungen werden durchgefiihrt, indem der Schweil3brenner
in einem Winkel von 15° bis 80° zur zu schwei3enden Oberflache gehalten wird. Der Schweilzusatz
wird in einem Winkel von 15° bis 20° schrittweise (eintupfend) in das Schmelzbad eingefihrt.

Gas- und Parameterauswahl
Das Schutzgas muss auf der Grundlage des zu schweillenden Materials und der gewiinschten
Schweillnahteigenschaften ausgewahlt werden.
Vorsicht! Verwenden Sie beim WIG-Schweilen mit Helium- oder Argon-Schutzgas
A keine Zusatze wie Sauerstoff (O, ) oder Kohlendioxid (CO, ) . Diese fithren zu einem
instabilen Lichtbogen und schnellem Verschlei der Wolframelektrode.

SchweiBmaterial| Schutzgas SchweiBeigenschaften

Ermaoglicht die prazise Steuerung des
Argon Schmelzbades und gewahrleistet hochreine
Verbindungen.

Optimale Kontrolle der
Schweillnahtgeometrie; einfaches Zinden

Magnesium und
Legierungen

Kohlenstoffstahl Argon des Lichtbogens; vielseitig einsetzbar in allen
Schweilpositionen.
Empfohlen fur das kontrollierte Schmelzen
Argon . .
o dinnwandiger Bleche.
CR-Ni-Stahle e o ;
(Edelstahl) Argon + Erhoht die Eindringtiefe und die
Helium Vorschubgeschwindigkeit (erhdhte
Produktivitat).
Ardon Ideal fur dinne Bleche und zur Herstellung
9 des Wurzelansatzes von Rohrverbindungen.
Gewahrleistet einen hohen Warmeeintrag in
Argon +

Kupfer, Nickel Helium die Schwei3naht (notwendig fir Metalle mit
und Legierungen hoher Warmeleitfahigkeit).

Ermaoglicht das Schweillen dicker Bauteile bei
Helium hohen Geschwindigkeiten, ohne dass ein
Vorwarmen erforderlich ist.




Gewabhrleistet eine Uberragende

Titan und metallurgische Reinheit der Schweil3naht.

Legierungen Helum | Bietet tberlegene Eindringtiefe
(Schmelztiefe) bei dicken Bauteilen.

Argon

Schlackenentfernung

Die Schlacke sollte erst nach dem Abkiihlen der SchweilRnaht entfernt werden. Verwenden Sie
einen Schlackenhammer und eine Drahtbirste, um die gesamte Schlacke zu entfernen. Prifen
Sie die SchweilRnaht sorgfaltig, bevor Sie eine weitere Lage schweillen .

Reinigung und Instandhaltung

A WARNUNG! Vor jeglichen Eingriffen oder Wartungsarbeiten am Gerat muss der
Netzstecker vom Stromnetz getrennt werden .

Reinigung

e Um elektrische Gefahren oder Kurzschllsse durch beschadigte Isolierung zu
vermeiden, entfernen Sie regelmafig den beim Schweiflen entstehenden Staub. Wenn
sich metallischer Staub im Gehduse ansammelt, schalten Sie das Geréat aus, trennen
Sie es vom Stromnetz und reinigen Sie die internen Bauteile mit Druckluft unter
niedrigem Druck.

e Um eine Uberhitzung des Gerats zu vermeiden, miissen die Liiftungsschlitze des
Gehauses sauber und frei von Verstopfungen sein.

e Reinigen Sie die AuRenseite des Gerats regelmaRig (am besten nach jeder Benutzung)
mit einem weichen Tuch. Bei hartndckigem Schmutz verwenden Sie ein mit milder
Seifenlauge angefeuchtetes Tuch.

e Verwenden Sie KEINE Lésungsmittel (wie Benzin, Alkohol oder chemische Derivate),
da diese die Kunststoffteile und die Oberflache beschadigen kénnen.

Wartung

Dieses Geréat ist fir den Langzeitbetrieb mit minimalem Wartungsaufwand ausgelegt. Dauerhafte
Leistung und maximale Kundenzufriedenheit hangen von der sachgemafen Pflege und
regelmafigen Reinigung gemaf den obigen Anweisungen ab.

. Reinigen Sie das Werkzeuggehause vor der Lagerung stets mit einem leicht feuchten
Tuch.

. Bewahren Sie das Elektrowerkzeug auRerhalb der Reichweite von Kindern an einem
stabilen, sicheren Ort, kiihl und trocken auf.

e  Setzen Sie das Gerat keinen extrem hohen oder niedrigen Temperaturen aus.

e  Schitzen Sie das Werkzeug vor direkter Sonneneinstrahlung und bewahren Sie es
madglichst an einem dunklen Ort auf.

. Lagern Sie die Maschine nicht in Plastikfolie oder -tliten eingewickelt, da dies zu
Feuchtigkeitsansammlungen und Korrosion fiihren kann.
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Die Garantie deckt alle Material- und Herstellungsfehler ab, ausgenommen:

1<

Komponenten, die normalem Verschleif3 unterliegen, oder Verbrauchsmaterialien.

Méngel, die durch unsachgemafe Bedienung, mangelnde Wartung, falsche Lagerung
oder unbefugte Anderungen am Gerat verursacht wurden.

Schaden, die durch Transportkosten entstanden sind.

Sachschaden und Personenschaden, die durch unsachgemalle Verwendung des
Gerats entstehen.

e  Schaden durch Flissigkeiten, tbermaRiges Eindringen von Staub, vorsatzliche

Beschadigung oder Verwendung fur Zwecke, fur die das Gerat nicht konstruiert wurde.

Dieses Produkt ist als Elektro- und Elektronikgerat (EEE) eingestuft. Gemal der Richtlinie 2012/19/EU
ist es verboten, Elektro- und Elektronik-Altgerate (WEEE) als unsortierten Siedlungsabfall zu
entsorgen. Diese konnen aufgrund des Vorhandenseins gefahrlicher Stoffe die Umwelt und die
menschliche Gesundheit beeintrachtigen. Bitte geben Sie die Altgeréate (WEEE) an einer autorisierten
Sammel- und Recyclingstelle ab.
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AA evolools

PbKOBOACTBO 3A NOTPEBUTENA
3 B 1 3ABAPUTENIEH UHBEPTOP C LLU®POB
AUCNNEN WMI200 EVOTOOLS

C€



KoMnoHeHTHM 4Yactun

1. [pwbxka 3a TpaHcnopTupaHe

2. TpesknouBaten BKI1./U3KI1.

3. Konue 3a perynvpaHe Ha 3aBapbyHus
TOK (MOTEHUMOMETHP)

4. TllonoxwuTteneH (+) U3xoaeH TepMuHarn

5. OrtpuuateneH (-) nsxogeH TepMmuHan

6. KonekTop 3a MIG ropenka / EBpo-
TepMuHan

7. ByToH 3a u3bop Ha pexum Ha
3aBapsiBaHe

8. BeHTunatop

9. HOwucnnen

TexHn4eckn faHHU

Kog Ha npoaykTa
Twn ycTponcTBo

Hanpexenue / YecToTta
MakcumanHa abcopbrpaHa MoLLHOCT

HanpexeHvie 6e3 ToBap

KoedvuneHT Ha 3anbnBaHe (20%)

KoeduumeHT Ha 3anbnBaHe (60%)

KoedumumeHT Ha 3anbneaHe (100%)

BkntoyeHun akcecoapu

HeTHo Terno

684605 (makcumaneH Tok 120A)
EnHodbaseH, oxnaxagaH ¢ BeHTunaTtop

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

58,5V

30A/21.2V - 120A/24.8V (MMA)
40A/16V - 120A/20V (MUT)
30A/11.2V - 120A/14.8V (BUI" 3aBapsiBaHe ¢
noBAuraLl ToK)
30A/21.2V - 69.3A/22.8V (MMA)
40A/16V - 69.3A/17.5V (MUI)
30A/11.2V - 69.3A/12.8V (BUI" 3aBapsiBaHe ¢
noBauratL Tok)
30A/21.2V - 53.7A/22.1V (MMA)
40A/16V - 53.7A/16.7V (MUI")
30A/11.2V - 53.7A/12.1V (TIG noBguraHe)
22.16A / 10.36A (MMA), 18.68A / 8.35A (MIG),

e e 13.82A/ 6.18A (TIG nnchr)

[OnameTbp Ha enekTpona 2,5-3,2 MM

[OunameTbp Ha TenTta 0,8 -1mMm

CrteneH Ha 3awumTta / Knac Ha 1P21S/I
nsonauus

Lindbpos ancnnen [a

KInewm 3a obpxad Ha enekrpoaum ¢ kaben 1,5
M X 10 MM2, 3a3emMuUTeNHU ckobu ¢ kaben 1,0 m
x 10 mm?2, MIG ropernka (6e3 ras)

~4.2«r



Bnarogapum By, 4ye 3akynuxrte To3n npoaykt Ha EVOTOOLS,

npou3BeneH CbrnacHo Han-BUCOKUTE CTaHAapTH 3a 6e3onacHocT u
npoun3BoaAUuUTESTHOCT.

PBKOBOACTBO M 06LIMTE MHCTPYKLUMK 3a Ge3onacHoOCT, Npeaun aa
nm3nonsBate o6opyaBaHeTo. Hecna3BaHeTo Ha Te3U UHCTPYKLUU MOXe Aa

@ BHumaHue! 3a Bawa 6e3onacHocT, NnpoyeTeTe BHUMATENHO TOBa
posede A0 TOKOB yaap, noxap u/vnvm cepuosHn HapaHABaHMUA.

O6wWwK Nnpeana3HM Mepky 3a 6e30NacHOCT NpU paboTa C eNIeKTPUYeCKn
MHCTPYMEHTHU

PabomHa 30Ha

e [loaabpxaiite paboOTHOTO CU MSCTO YMCTO U JoBpe ocBeTeHO. 3aTpynaHnTe Unmu TbMHU
30HM ca NnpeanocTaBka 3a 3MononyKu.

e  He paboTteTe ¢ MHCTpyMeHTa B eKCNMo3uBHa aTtMocgepa, Hanpumep B NPUCHCTBMETO Ha
3ananyMm TEYHOCTU, ra3oBe UK npax. Enektpuyeckute MHCTPYMEHTH Cb3aaBaT UCKPH,
KOUTO MoraTt fa 3anandrt Te3n matepuanu.

e [pbxTe geuata v CTpaHW4HUTE HabnogaTeny ganedy, fokato pabotuTe ¢ UHCTPYMEHTa.
PasceriBaHeTO MOxe Aa Aosefe A0 3aryba Ha KOHTpOrT.

EneKmpuquKa 6e3onacHocm u orepamueHU MepKuU

NPEOQYNPEXOEHWE! BuHaru npoBepsiBaiiTe Aanu 3axpaHBaLWOTO HanpexeHue
CbOTBETCTBa Ha HanpexeHUeTo, NOCo4YeHOo Ha TabenkaTta c AaHHU Ha
WHCTPYMEHTa

. He nperbBanTe 1 He ycykBanTe 3axpaHBallms kaben.

. Hukora He HoceTe MHCTPYMeHTa 3a kabena 1 He AbpnaiTe kabena, 3a ga ro U3kn4YuTe oT

KOHTaKTa.

e [pbxTe 3axpaHBalwus kaben ganedy ot TONMHA, Macro, ocTpu pbboBe UNu ABUXELLM ce

yacTtu.

. lMpoBepsiBariTe peoBHO LLencena u 3axpaHealwusi kaben. AKo ca NnoBpeaeHU, MOgMEHETE U

OT OTOpM3UpaH TEXHWK.
. lMpenoTBpaTeTe HEBOIMHO CTapTMpaHe. YBepeTe ce, Ye NPEBKITIOYBATENST € B NONOXEHNe
,»A3KIL.“ | npean aa BknouuTe ypeaa B KOHTaKTa.

. KoraTto paboTute Ha OTKPUTO, M3MNOM3BanTe CaMo yaAbIDKUTENHN kabenu, cneumnanHo

cepTuuLmMpann n MapkupaHu 3a ynotpeba Ha oTKpuTo.

. He npetoBapBaiiTe 1 He HacunBamTe enNeKTPUYECKUSs MHCTPYMEHT. IHCTPYMEHTBT Lwe

paboTtu no-gobpe 1 no-6e3onacHo, kKoraTo ce U3non3ea B paMKuTe Ha HOMUHAMNHUTE Cx
paboTHW napameTpu. M3anonssante MHCTPyMEHTa caMo MO NpeAHasHavYeHue.

JluyHa 6e3onacHocm

. Ob6nuyanTe ce noaxoasiuo. He HoceTe WMpoku Apexu unm buxyTa. [IpbXKTe Kocata u ApexuTe
[aned ot ABWXKeLLUUTe ce YacTu.

. BuHaru HoceTe noaxoasium nuydHu npegnasum cpeactaa (JINC): cneumanvavpann nsonupatim
pbKaBuUM 3a 3aBapsBaHe, npegnasHM o4una unm Macka 3a 3aBapsBaHe, OrHeynopHa
npecTunka n npeanasHn 06yBKI/I.
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Ycnyaa

. PemoHTUTE TpﬂﬁBa Aa ce u3BbpluBat caMmo OT OTOpU3MpPaH nepcoHan, Kato ce 3aMeHAT C
OopuUrMHanHun akcecoapu U pesepBHM 4acTu, 3a Oa ce nsberHar NHUMOEHTU, NPUYNHEHN OT
HenpaBUNeH PEeMOHT.

Mepkun 3a 6e3onacHocCT, cneyncpuyHM 3a MaluMHaATa 3a eneKkTpoabroBo
3aBapsiBa

LOON® AS>D

e 3agbmKMTenHo e Aa ce KOHCynTupaTe ¢ pbKOBOACTBOTO 3a ynotpeba, npeam aa
MHCTanupare, 13nonssare unu nogabpxare YyCTPONCTBOTO.

e  HoceTte cneuvanuanpaHu pbkaevuy 3a 3aBapsiBaHe, KOXXeHa NPecTurnka u u3onupaxun
npegnasHu obysku. M3bsArsante apexun, napaboTeHn OT CUHTETUYHW MaTepuanu, Tbii KaTo Te
MoraT Ja ce pasTonsT U Aa NPULMHAT TeXKN U3rapsHus.

. E 3ABPAHEHO n3non3saHeTo Ha MaluvMHaTa npu AbX4 UW/unm MOoKpu yCrnoBus.

e  Hwukora He fokocBanTe eneKTPUYECKUTE YacTu NOA HarnpexXeHne C ronu pbLe UM MoKpu
pbKaBuLW.

e MoHTaXbT, ekcnnoataumsTa, NoAApbXKaTa U PEMOHTBT Ha TO3M NPOAYKT Tpsbea Aa ce
M3BBbPLUBAT CaMO OT KBanuduumMpaH nepcoHarn.

e YBeperTe Ce, 4e KOHTAKTBT € NPaBUIHO 3a3eMeH U 06opyABaH C adekBaTHa 3almTa
(npeanasnTenu/aBToMaTUYHN NPEKBCBAYN).

e  V3non3saite camo 3aBapbyHUTE kabenu, NpeaoCTaBeHn MW BKIKOYEHN B KOMNNEKTa Ha
YCTPONCTBOTO.

e  V3nonasante yabrxuteneH kaben camo B U3KNIOYUTENHM CryYan; HEroBOTO HaNPEYHO
ceyeHune (guameTbp) TpsibBa Oa € MOHEe paBHO Ha TOBA Ha 3axpaHBaLLms kaben Ha
MHCTPYMeHTa 1 TpsibBa Aa e cHabaeH cbC 3a3emuTenHa Bpb3ka.

e  He pgokocBaviTe enektpoaa, ako CTe B AMPEKTEH KOHTaKT C AeTaiina unm Apyr enekrpog ot
Opyro yCTPOWCTBO.

e Hukora He 3aBapsiBaiiTe ByTUIKW, Bapenu unu Tpbou, KOMTO CbABbPXAT UMK ca CbAbpPXanm
3ananvmmn TeYHOCTM UMK rasoBe.

e  3aBapsiBaHETO NpousBexaa AWM M ra3oBe, KOUTO Ca ONacHW 3a 34paBeTo Npu BAULLBaHeE.
BuHaru ocurypsisanTte nogxoasiia BEHTUNaUmMS.

e 3aBapbyHaTa Abra Npoussexaa VHTEeH3MBHA BUAVMMA U HEBUAMMA CBETNUHA
(ynTpaBroneToBm 1 HdpPaYepPBEHN MTbYM), KOSTO MOXE Aa NPUYNHN TEXKN N3rapsHus Ha
Koxara u ounTe. BuHaru nanonssarite Nnoaxoasiy 3aBapbyeH LnT.

e  3aBapbyHUAT anapaT Tpsbsa Aa ObAe 3a3eMeH Ypes KOHTaKT, MPOBEPEH OT OTOPU3NPaH
€rNeKTPOTEXHMK B CbOTBETCTBME C MECTHUTE pasnopenov.

e Jlvua c nemcMenKbpY Unu Apyrv UMNaHTMPaHN MeAULIMHCKN YCTPOCTBA HAMAT Npaeo Aa
CTOSAT 6rn30 A0 3aBapbyHaTa MallvHa Mo Bpeme Ha paboTa.

e  3apganpepoTBpaTuTe NperpsisaHe, ocUrypeTe afekBaTHa BEHTUMALIMS OKOMO YCTPOWCTBOTO.
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3Ha4YeHue Ha MapKMUpPOBKUTE 3a 0e30nacHOCT, NOCTaBEHU BBbPX peana

Mpean fa nsnonseare MHBEPTOPA, yBepeTe ce, 4e CTe pa36panM 3Ha4YeHneTo Ha cuMmBoJIUTE No-
gony, 3a Aa npeaorspatute MHUMOEHTN N MaTtepuanHy WeTu.

®Q

[MpouechbT Ha 3aBapsiBaHe MOXe Aa NPean3BMKa OTKPUT OFbH UM EKCMNIo3uN.

He 3aBapsiBaiite B 6riM3ocT fo 3ananvmy matepuanu.

YBepeTe ce, 4Ye nmaTe noxaporacuten nof pbka.

He nocraBsiTe npogykTa BbpXy 3ananvmMu noBbpXHOCTU.

He 3aBapsiBaiiTe B 3aTBOpEHM NPOCTPaHCTBa.

JIbunTe Ha enekTpuyeckaTa gbra Morat Aa NPUYMHST CEPUO3HU HapaHsIBaHWS Ha o4YnTe U

narapsiHusi.

. BuHarn HoceTe 3aBapbyHa Macka C MbfiHa 3awuTa 3a NUUeTo 1 LwusATa, obopyaBaHa ¢
UNTHLP CbC CTENEH Ha 3aTbMHeHue #10.

e YBepeTe ce, Ye M3Mon3BarTe NoaxoasLlo 3almMTHO obopyaBaHe 3a ouuTe, yumTe 1 TAnoTo,
3a Aa NpefoTBpaTUTE HapaHsiBaHUS.

. EnekTpuyeckusit yaap Moxe ga NpuYnHM CMbPT — HOCETE PbKaBULM C enekTpuyecka

nsonauusi.

OcurypeTe enekTpuyecka nsonaumsi CnpsiMo enekTpoaa v 3a3eMsiBaHETO.

He pokocBawiTe enekTpuyeckmTe KOMMOHEHTH.

M3knoyeTe 3axpaHBaHETO Ha NpoayKTa npeaun noaapbxkka.

He oTcTpaHsiBanTe 3alUTHUTE NaHenu.

Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe MoraT Aa ce OTAENAT TOKCUYHM ra3oBe U AUM.

3alyureTe NUUETO CU OT OTAENSHUTE ra3oBe U AWM.

3aBapsBaviTe B [OOpe NpoBETPMBY 30HM UMK U3MON3BaiTe OTOPU3NPAHM 3aLLUTHU MaCKU.

MpoueteTte NHdDOpMaLMOHHNSI NUCT 3a 6e30MacHOCT Ha M3MNON3BaHMTEe MaTepuanu n

npeocTaBeHNTE UHCTPYKLUNN.

OnacHocTt! MarHuTHu nonerta.

e [pbxTe nuuaTta c neficMerkbpU Janed oT paboTHaTa 30Ha No BpeEME Ha U3MOoN3BaHe Ha
3aBapbyHUs anapar.

. Hukora He yBuBainTe 3aBapbyHMA Kabern okomno TArnoTo cu. ToBa Moxe Aa ycunu edekra Ha
MarHuTHWUTE noneTta.

. 3agbImKMTENHO Ce KOHCYNTMpanTe C PbKOBOACTBOTO 3a eKchroaraums npean MHcTanvpatde,

nyckaHe B ekcrnoatauus Unu nogapbxka Ha ypeaa.

O6nacT Ha ynoTpeba

YCTpONCTBOTO € NpefiHa3Ha4YeHo 3a PbYHO 3aBapsiBaHe Ha CTOMaHEHW, YyryHeHW 1 HepbXaaemu
CTOMaHeHu aeTanu ¢ noMmolyta Ha nokpuTu enektpoau (MMA), drtocosa Ten (MIG 6e3rasoBo)
vnu TIG npbTy.

HE E NPEAHA3HAYEHO 3A UHOYCTPUAITHA YNIOTPEBA!
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MpegumMcTBa Ha MHBEPTOPHATa TEXHOMNOIUSI B CPAaBHEHUE C KIacu4eckoTo obopyaBaHe:
KomnakteH n nek gnsanH.

EHepruinHo edekTmBeH.

Mo-cTabunHa enekTpunyecka abra.

Bucoka edeKkTnBHOCT.

Mo-B1COKO HMBO Ha HanpexeHue 6e3 ToBap.

KomMneHcauusi Ha MoLLHOCTTa Npu KonebaHusi Ha 3axpaHBaLLOTO HanpeXeHue.

e Arc Force — OntuMusupa npeHacsHeTO Ha Kanuiuyu OT enekTpoAaa KbM AeTanna,
npeaoTBpaTABalkn yracBaHeTo Ha AbraTta, Korato enekTpoAbT Bre3e B KOHTaKT CbC
3aBapbyHaTa BaHa.

e [opew crapt — OnTummManpa 3anmaneBaHeToO Ha Abrata, KaTo OcurypsiBa BPEMEHHO
noBuLIaBaHe Ha Toka B HA4YanoTo Ha 3aBapsABaHEeTo.

e AnTusanensawlo fAevicteue — [NpegoTBpaTsBa 3anenBaHEToO Ha eNeKTpoada KbM AeTawna,
KaTo aBTOMAaTMYHO HamarnsiBa Toka B Crly4ail Ha KbCO CbeVHEHNMeE.

e 3awwmra OT nperpsisaHe — ABTOMATWYHO W3KIOYBA YCTPOWCTBOTO, @Ko BbTpellHaTa
TemnepaTtypa HaaBuLn 6e3onacHuTe rpaHnLm.

BHUMAHUE! AKO NO BPEME HA PABOTA CE 4YYBCTBAT HEHOPMAITHU
LUYMOBE, CMPETE WHCTPYMEHTA HE3ABABHO U CE CBBPXETE C
OTOPU3UPAH CEPBU3EH LIEHTBP 3A MPOBEPKA U PEMOHT.

YcTpoiicTBOTO € 06GopyABaHO CbC CUCTEMa 3@ KOMMEHcauus Ha MoluHocTTa. B cnyvaii Ha
konebaHWs Ha 3axpaHBaLLoTO HanpexeHue oT +15%, yCTPOMCTBOTO e Npoabiiku Aa paboTtu B
paMKuUTe Ha HOpMarHUTE napaMeTpu.

Ka6em-|a Bpb3ka (MMA):
3azemumenen kaben: NoctaBeTe kabenHWs KOHEKTOP B OTpULUATENHUSA
n3Bog (-) ot maBata cTpaHa (5) u ro 3aBbpTeTe MO MOCOKA Ha
YacoBHMKOBATa CTpesika, 3a [a ro 3akrn4uTe.
e PabotHaTa ckoba TpsibBa Aa 6bAe cBbp3aHa AMPEKTHO KbM AeTanna unm
KbM MeTarnHaTa NnoBbPXHOCT, BbPXY KOSITO € MOCTaBeH AeTalnbT.
» YBeperTe ce, Ye MMa AUPEKTEH KOHTaKT MeTan-meTan ¢
netanna.
» W3bsarsante 6GosigucaHu, pbXafcanu  UNM - U30NMpaHu
NOBBPXHOCTU.
e  Kaben Ha enekmpoda: [NocTaBeTe KOHEKTOpa Ha kabena B NONOXUTENHNUSA U3BOA (+) OT
OsicHaTa cTpaHa (4) 1 3aBbpTeTe No YacoBHUKOBATa CTPErKa, 3a [a ro 3aknioyunTe.
Mpeau fa 3ano4YHeTe, yBEpeTe Ce, Ye eNIeKTPOAbT € NPaBUITHO 3aKpeneH B Abpkaya 3a
enexkTpoa. EJ‘IeKTpO,El C ManbK gnamMeTbp U3NUCKBaA NO-HUCHLK aMnepax OT TakbB C MNo-ronam
avameTbp. BuHaru cnepgpaiite npenopbkuTe Ha NPOU3BOAMTENS Ha enekTpoaa, KoraTo
perynupare amrnepaxa .

BknroyeaHe: CBbpXeTe YCTPOMCTBOTO KbM 3axpaHBaHETO 1 nocTaseTe npeskntoyuBatens ON/OFF
(2) B nonoxeHue ,ON“. OxnaxgalmsT BEHTUNATop Le ce 3aAelcTBa 1 Ha AucCrnes e ce nosisun
nocriegHarta n3bpaHa CTOMHOCT Ha Toka. V3bepeTe pexxum Ha 3aBapsiBaHe MMA .
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MMA 3aeapsieaHe (3asapsieaHe ¢ MemasiHa Ob2a e 3aujumHa cpeda)

Enektpuyeckata gbra ce obpasyBa mexgy 3aBapsiBaHWs Matepuan U Bbpxa Ha ernektpoaa,
ObpXXaH B Abpxaya 3a enekTpoaun. ToKbT NpoTUYa OT YCTPOMCTBOTO, Npe3 kabena Ha enekTpoaa u
enekTpoaa, npecuya enekTpuyeckaTa gbra B OCHOBHWUS MaTtepuan 1 ce Bpblia KbM YCTPOWCTBOTO
npes 3asemMsBalyara ckoba.

MoKpUTUAT enekTpoa ce CbCTOM OT MeTanHa CbpLeBMHa W crieyuanHo ItoCoBO MOKPUTHME.
CbpueBuHaTa ce Tonu B AbraTa 1 3anbnea gyripaiiarta npasHuHa. Enexkrpuyeckara gbra goctura
TemnepaTtypu oT npubnuantenHo 3315°C , koeTo e JoCTaTbYHO, 32 Aa Pa3ToNu OCHOBHUSI MeTarl.
PastoneHnsit meTtan obpasyBa ,3aBapbyHa BaHa“ wnu kpatep, kouWTo crnegsa Abrata. C
OBWKEHWETO Ha ernekTpoda, BaHa ce oxnaxaa W BTBbpAsBa, obpasyBaiikv CbedWMHEHUEeTO.
[etannbT TpsAbBa Aa ce no4mcTy oT 60, pbxaa Uny 3amMmbpcsiBaHUst, 3a 4a Ce OCUrypu OTNNYeH
€INeKTPUYECKN KOHTaKT.

BHUMAHMUE! U3Gsreante 3aTBapsiHe Ha ernekTpu4yeckaTta Bepura npes NaHTH,

niarepy unu gpyru enekTpM4Yyeckun Bepuru, Tb KaTto NPpoTUYaLMaT TOK MOXe Aa

M noBpeau.

NPEOQYNPEXOEHUE! Tbh kato Abrata e MU3KMOYUTENHO sipka, CTporo e

3abpaHeHO Aa rnegare AMPEKTHO KbM Hesi 6e3 3aBapb4Ha Macka. PagnauusaTa
MOXe Aa NPUYMHU CepPUO3HU U3rapsAHUs Ha peTUHaTa unu TpanHo yBpeXxaaHe Ha 3peHUeTo.

[bpxay 3a enekrpoamn 2
MpaBuneH 3axsaTt / NO3MLMA Ha 3agbpXKaHe
3asemutenHa ckoba

Oetann

3aBapbyHa LWeBHa LieBKa

3aBapbyeH enekTpoa

Yyk 3a oTpsi3BaHe v TerneHa yetka

NN =

X
4 5 \ N
\_ /?/ y.
PezynupaHe Ha 3agapbYHUSI MOK el
M3bepeTe 3aBapbyHMsA TOK (amnepax) cnopep
OvameTbpa Ha u3nonaeaHusi enekTpod. MabpaHaTta cToMHOCT LWe 6bae nokasaHa Ha LudpoBust
aucnnen.

]
i

N6 1
< \
v

OuameTnp Ha enekTpoga MHTeH3UTeT Ha 3aBapbUHUA
[mmM] Tok [A]
1.6 50-80
2 60-90
2.5 80-110
3.2 100-130
4 130-160

Kpumepuu 3a uzbop Ha npasusiHusi efieKmpoo:

BvabT meTan (cTomaHa, HUCKoMnerpaHa cToMaHa, HepbXaaema cTomMaHa).
[ebenuHaTa Ha geTanna.

MosnumsaTa Ha 3aBapsiBaHe (paBHa, BepTUKanHa, Hag rnasara u ap.).

CbCTOsIHME Ha NMOBBbPXHOCTTA HA OCHOBHUSI MeTan (YMCTOTa, Hanuume Ha pbxaa/macso).
HuBO Ha ymMeHusi Ha oneparopa.

abrwN=
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MpaeunHa no3uyus 3a 3asapsieaHe (3a decHUYapu)
3a no-nobbp KOHTPON ce npenopbyBa Aa BOAUTE AbpXaya Ha enekTpoaa ¢ ABe pbue. AKO CTe
AecHuyap, 3aBapsiBaiiTe OT/ISIBO HAAsICHO, 3a ja MMaTe sicHa BUAMMOCT KbM paboTHaTa 30Ha.
1 CtpaHnyeH wusmepn: Enektpoabt TpsbeBa pa e 15-20°
HaknoHeH Ha 15-20 rpagyca no mnocoka Ha @ @
OBWKEHMETO Ha 3aBapbYHUS LUEB.
2. Wasrnen otnpea: Enexktpoabt TpsibBa oa ce obpxu 90°
nog bren ot 90 rpagyca cnpsimo geTainna.

MpasunHa ckopocm Ha 3asapsieaHe

e BaxHOo e ga ce cnegu 3aBapbyHaTa BaHa (pasTOMEHWAT meTan), AokaTo TS cneasa
enekTpuyeckata Abra. MNMoBbpPXHOCTTa Ha 3aBapbyHus LWeB TpsibBa Aa ce BTBbPAU
npuénuantenHo 10 MM 3ag enektpoga.

e  3a cTaHdapTHM MbBbHUCTa He e HeobXoAauMO npennuTaHe (ocumnupaHe nsBO-ASICHO).
3aBapsiBaiiTe No NpaBa IMHNSA C NOCTOSIHHA CKOPOCT.

e  3a TbHKM MaTepuanu: YBenuyete CKOpPOCTTa Ha ABUXEHWe, 3a Aa u3berHete nperapsiHve
(npobuBaHe Ha meTana).

e 3a pebenu wmatepmanu: Hamanete ckopocTTa Ha [ABWXKeHWe, 3a [a yBenudute
NPOHMKBaHeTO (AbnbouynHaTa Ha 3aBapsiBaHe).

Ka6enHa Bpb3ka (MIG / hntocoBa Tpb6a):

. MoHTupaiite makapata c cniocoBa Ten BbpXy BbTpPEllHUS Abpxay/rmaBuHa Ha
Makapara.

. M3bepeTe amametbpa Ha TenTa (0,8 mm unu 1,0 Mm) 1 ce yBepeTe, Ye AMaMeTbPbT Ha
KOHTaKTHUS BpbX (A03aTa) CbOTBETCTBA Ha U3bpaHusa pasmep Ha TenTa.

. OcBobogeTte obTeraya Ha 3aABWXKBALLMSA ME€XaHM3bM 3a Ten , crej KoeTo nocraBeTe
cBoboaHus Kpaw Ha TenTa B nogasawuTe ponku. Pabotete ¢ MIG ropenkara (Cnycbk),
[oKaTo TenTa JOCTUTHE BbpXa Ha KOHTaKTHUS HaKpanHUk/ao3a.

e  3azemumeneH kabes: nocTaBeTe KOHEKTOpa Ha kabena B nonoxuTenHus nssog (+) ot
nsacHaTa cTpaHa (MapkupaH ¢ 4) 1 3aBbpTeTe MO YaCOBHUKOBATA CTpernka, 3a Aa ro
3aknoyunTe.

PaboTHaTa ckoba TpsbBa ga Obae CBbp3aHa AMPEKTHO KbM AeTanrna Mnv KbM MOBBbPXHOCTTA,
BbPXY KOSITO € MOCTaBeH AeTalbT.

» YBeperTe ce, Ye MMa AMPEKTEH KOHTAaKT MeTan-meTan ¢ geTtanna.

»  Wsbarsavite bosancaHy nnm n3onmpaHn NoBbPXHOCTY.

. MUI 3aeapb4Ha 2operka:

1. lMoctaBeTe kpas c dwukcupawata ravika B uUeHTpanHus MIG
TepMmuHan (6) u 3aTerHete, kato ro 3aBbpPTUTE MO MOCOKA Ha
YacoBHMKOBATa CTperska.

2. TloctaBeTe kabena ¢ oTAenHa NonsipHOCT B OTpuULaTenHus useog (-
) OT nsiBaTa cTpaHa (MapkupaH c 5) n 3aBbpTeTE MO YacOBHUKOBATA
CTpernka, 3a a ro 3aknioynTe.

BKITIOYBAHE: CBbpxeTe YCTPOMCTBOTO KbM 3axpaHBaHETO W MOCTaBETE MpEBKMOYBATENs
ON/OFF (2) B nonoxeHuve ,ON*. OxnaxaalimsT BEHTUNATOP e ce BKMYM U Ha aucnnes e ce
nosiBu nocriegHarta nsbpaHa CTOMHOCT Ha Toka. N3bepeTe pexum Ha MIG 3aBapsiBaHe .
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Ka6enHa Bpb3ka (BUIN):

e  3asemumeneH kabesn: MNocTaBeTe 3axpaHBalLus kaben Ha ropenkata B oTpuLaTenHus
n3eog (-) ot nsiBata crtpaHa (5) n 3aBbpTeTe NO YacOBHMKOBATa CTpernka, 3a Aa ro
3aknounTe.

PabotHaTta ckoba TpsibBa oa G6bae cBbp3aHa AMPEKTHO KbM AeTaina UM KbM MOBbPXHOCTTA,
BBbPXY KOSITO € NOCTaBeH AETaNNbT.

> YBepeTe ce, Ye UMa ANPEKTEH KOHTAKT MeTan-meTan ¢ getanna.

»  WN3bsresaite 6osgmMcany nnm u3onupaHy NoBbPXHOCTU.

. TIG 3asapb4Ha 2openka (HE E BK/TOYEHA B IMTAKETA!):

MocTaBeTe 3axpaHBaLLms kaben Ha ropenkarta B OTpuLaTenHus ussog, (-) ot nasata

cTpaHa (5) 1 ro 3aBbpTeTE NO YAaCOBHMKOBATa CTpeska, 3a Aa ro 3akniouuTe.
TIG 3aBapsiBaHe ¢ noBAUraHe (C KOHTaKTHO MHULIMMPaHe Ha Abrata): To3n MeToa e NoAxoAsLY,
3a BCUYKN BMOOBE HWCKOMErMpaHu U BUCOKOMNErpaHu BbIMepoaHN CTOMaHW, KakTo U 3a LBETHU
MeTanu kato mMef, HUKen, TUTaH U TeXHUTE crnasu. To3u Npouec U3VNCKBa MHEPTEH 3alUMTEH ra3
(obukHoBeHO umcT aproH: Ar 99,5%). TIG 3aBapsiBaHeTO BkMOYBa CbeauHABaHE Ha MeTanu
rnocpeacTBOM enekTpuyecka Abra, obpasyBaHa Mexay Hennassily ce BondpamoB enekTpop u
fAetaiina, B cpefia OT MHEPTEH 3aLUMTEH ras.

Mocoka Ha 3aBapsiBaHe.

3axpaHBaly kaben.

Mapky4 3a 3aLumTeH ras.

[a3oBa Ato3a (kepamuyHa Yaia).
BondpamoB enektpos

3anbneaw, metan (MbnHUTENEH NpBT).
[a30B LWWT (NOTOK Ha 3aLLUMTEH ras). X o
Enektpnyecka abra. [ 7R s rnrrrsrivza
3aBapeH MeTan (3aBapbyeH LUEB/3bPHO) 8 9

©CoOoNOORWN=

BKITIOYBAHE: CsbpxeTe yCTPOMCTBOTO KbM 3axpaHBaHETO W MOCTaBeTe MNpeBKoYBaTENs
ON/OFF (2) B nonoxexue ,,ON* . OxnaxgalumsT BEHTUNATOop LLUEe Ce BKIYM U Ha gucnnes e ce
nosiBu nocnegHarta n3bpaHa CTOMHOCT Ha Toka. M3bepeTe pexum Ha TIG 3aBapsiBaHe .

3awyuma om npezpsieaHe

AKO MHAOMKaTOpHaTa namnuyka 3a TepmuyHa 3awmta CBETW, ToBa o3HavaBa, Ye cuctemaTa 3a
TepMMYHa 3awmTa e akTuBupaHa. AKo paboTHUAT unkbn (Moka3aH Ha TabenkaTta ¢ gaHHu) 6bae
npeBULLIEH, YCTPOWCTBOTO LWe cnpe ga paboTu, npeon Oa Bb3HWKHAT BbTPELLUHW MNOBPEAM.
W3uakaiiTe, JoKaTO MHAMKATOpHATa NnamMmnuyka uaracHe, npeau Aa Bb3o6HOBUTE paboTtaTta. Ako
TepMMYHaTa 3aLuMTa Npoabiikasa Aa ce 3af4eiCcTBa, ToBa Noka3ea, Ye ypeabT Ce U3nosn3sa M3BbH
HOMUWHAIHUTE CY rPaHULM Ha MPOM3BOAMTENHOCT.

3aeapsieaHe

MpenopbunTeniHo e 3aBapsiBaHETO [a 3arnoyBa W 3aBbpluBa BbPXy OTAENHW oYM 3a
HaBnu3aHe/u3nu3axe (ckpan oT BbrnepogHa ctomaHa). ToBa ocurypsisa cTabunusupaHe Ha gbrata
1 enMMMHMpa KpaTepu B Ha4anoTo 1 Kpas Ha 3aBapkaTta. Cnepj 3aBbpLuBaHe Te3un Nnoyv morat Aa
6baat oTps3aHn. MNoBeyeTo 3aBapkn ce M3BBLPLLBAT, KaTo ropeskarta (NMMCToNeTbT) Ce AbPXK NoA
bron ot 15° go 80° cnpsamo 3aBapsiBaHaTa NOBBLPXHOCT. 3aBapbuHMAT MpbLT ce AobaBs KbM
3aBapbyHaTa BaHa nof bron ot 15° o 20°, kaTo ce 13Mon3Ba CTBIKOBO (MOTUCKALLO) ABUXKEHME.

U360p Ha 2a3 u napamempu
3awmTHUAT ra3 TpsibBa Oa ce u3bepe Bb3 OCHOBA Ha 3aBapsiBaHWsi MaTtepuan W KenaHute
XapakKTepUCTMK/ Ha 3aBapkaTa.




c BHumaHue! He nanonseante gobasku kato kncnopog (O, ) unv BbrnepogeH Anokeua

(CO; ), koraTo m3non3eaTe xenuMesa UMM aproHoBa 3awmTa (Npu ctaHgaptHua TIG
metop). Te Le foBeaaT Ao HectabunHa abra n 6bP30 U3HOCBaHE Ha BoNdpamoBust

enekTpoa.
3aBapb4eH 9
3awuTeH ras 3aBapb4HM CBOMCTBA
MaTtepuan
y Mo3BonsBa NpeunseH KOHTPON Ha BaHaTa C
MarHe3un n '
ChnaBu AproH pasToneH meTar; ocuMrypsisa BUCOKa YNCTOTa Ha
cbeanHeHuaTa.
OnTManeH KOHTPON Ha reomMeTpusaTa Ha
BwrnepoaHa i .
CTOMaHa AproH 3aBapbYHWA LLEB; NIECHO 3ananBaHe Ha AbraTa;
MbBKaBOCT BbB BCUYKM NMO3MLMKN Ha 3aBapsiBaHe.
) lMpenopbyBa ce 3a KOHTPONMPAHO TOMEHE Ha
CR-Ni AproH
TbHKOCTEHHM NUCTOBE.
CTOMaHu Y 5
(Hepbxmaema Aprow + Benv4yaea 4bnbovmMHaTa Ha NpoHNKBaHe n
cTomana) Xenuii CKOpPOCTTa Ha nogasaHe (noBuweHa
NpOM3BOANTENHOCT).
ADIOH VoeaneH 3a TbHKM NIMCTOBE U Cb3faBaHe Ha
P OCHOBaTa Ha TpbOHU cbeanHeHus (TpbOoN).
ADFOH + OcurypsiBa BUCOKO NoaBaHe Ha ToMnsvHa no
Mega, Huken un )?enmﬁ 3aBapbyHaTa nuHuAa (Heobxoammo 3a meTanm c
cnnasu BMCOKa TOMJIOMNPOBOAMMOCT).

lMo3BonsiBa 3aBapsiBaHe Ha Aebenu KOMMOHEHTU
Xenun npu BUCOKU CKOpPOCTH, 6e3 HeoBxoaMMOocCT OT
npegsapuUTenHo HarpsiBaHe.

lapaHTUpa npeBb3xodHa MeTanypruyHa

AproH
4YUCTOTa Ha 3aBapbYHUA LLEB.
TutaH un
CRnaBsu § OcurypsiBa NpeBb3XO4HO NPOHMKBaHE
Xenun (aBn6oymHa Ha ToneHe) BbpXy Aebenun

yyacTbLUu.

OmcmpaHﬂeaHe Ha wnaka

LnakaTa TpﬂﬁBa Aa ce OTCTpaHABa CaMO crnef KaTo 3aBapKaTa ce oxnaau. Manonsgante YyK 3a
0OTpA3BaHe U TenieHa YeTKa, 3a Aa OTCTpaHUTe udnaTta wnaka. I'IpOBepeTe BHUMaATENHO
3aBapbyHUA WeB, Npeau Aa U3BbpLUnTe cneaBall npoxon .

MoyncrBaHe n noAAPBXKA|

A NPEQYNPEXOEHUE! MNMpeau kakBaTo U Aa € MHTEPBEHLMUSI UK NoaapbXKa Ha
obopyABaHeTO, M3KITHOYETE Lencena oT enekTpuyeckata Mpexa .

10
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lMoyucmeane

e 3apanpegoTBpaTuTe €NEeKTPUYECKN ONMacHOCTUN MW KbCU CbeANHEHNS, NPUYUHEHN OT
rnoBspefeHa n3onauus, pefoBHO OTCTpaHsABanTe npaxa, reHepupaH no Bpeme Ha
3aBapbyHM onepaunmn. KoraTto MeTaneH npax ce HaTpyna BbB BbTPELLHOCTTa Ha
Kopryca, U3KIo4eTe yCTPOMCTBOTO, paskadeTe ro OT U3TOYHMKA Ha 3axpaHBaHe U
rnoYncTeTe BbTPELLHUTE KOMMOHEHTM C NMOMOLLTa Ha CrbCTEH Bb3AyX C HACKO HansraHe.

e [logabpxante BEHTUNALMOHHUTE OTBOPU Ha KOpNyca YMCTU 1 He3anyLleHn, 3a Aa
npegoTBpaTUTe NperpsiBaHe Ha yCTPOWCTBOTO.

e PepoBHo (3a npegnoyntaHe cnep Besika ynorpeba) nouncteante BbHLLHATa YacT Ha
obopyaBaHeTo C Meka Kbpna. 3a ynoputu 3ambpcsBaHns U3nonasante Kobpna,
HaBnaXxHeHa C MeK canyHeH pa3TBop W BoAa.

e HE nsnonssaiiTe pasTBopuTeny (Kato 6€H3uH, ankoxon unm XMMU4eckn NpomM3BoaHu),
TbI KaToO Te MoraT Ja NoBpeasT NacTMacoBUTE YacTh U MOKPUTUETO.

IModdpbkKa

ToBa obopyaBaHe e NPOeKTUPaHO 3a AbNrocpoyHa paboTa ¢ MMHUManHa noaapwxkka. MNocrosHHaTa
NPOV3BOAUTENHOCT U MaKCUManHOTO YAOBMNETBOPEHWE 3aBUCAT OT MNpaBunHaTa rpywxa v peaoBHOTO
MoYMcTBaHe, KaKTo e yka3aHo no-rope.

CbxpaHeHue

e  BuHaru nouucTBaiiTe Kopryca Ha MHCTPYMEHTa C NIeko BrnaxkHa kbpna npeau
CbXpaHeHue.

e CbxpaHsiBaiTe eneKTpU4eckusi MHCTPYMEHT Ha MSICTO, HEAOCTBMHO 3a Aeua, Ha
CTabuWITHO M CUrypHO MSICTO, Ha XNaAHO U CyXO MSICTO.

e  V3BaArsaiiTe n3naraHeTo Ha yCTPOWCTBOTO HA NPEKOMEPHO BUCOKM WUINW HUCKU
Temnepartypu.

e [laseTe MHCTPYMEHTA OT MNpsika CITbHYEBa CBETNMHA U TO CbXPaHsiBauTe Ha TbMHO MSICTO,
aKo € Bb3MOXHO.

e  He cbxpaHsiBaiTe MalwmHaTa, yBUTa B NNacTMacoBo (ponmno Unm Topouyku, Thid kaTo
TOBa MOXe [a oBeAe [0 HaTpynBaHe Ha Brara u Koposusi.

FapaHuMﬂTa NOKpuMBa BCUYKU D,eq)eKTI/I Ha Mmatepuanute n npon3BoACTBOTO, C U3KNOYeHUe Ha:
o KoMMnoHeHTH, NoanoxeHu Ha HOpMariHO U3HOCBaHe, U KOHCyMaTuBW.

o ,D,ecbeKTl/l, npuYnHEHN OT HenpaBuIlHaA eKkcnnoaTauus, nunca Ha noaapbXxKa,
HenpasuiHO CbXpaHeHne nnm HeoTopusnpaHu MO,ClVICpVIKaLI,MVI Ha oGopyp,BaHeTo.

e llleTn, NPMYMHEHN OT TPAHCMOPTHM Pa3XOaM.
e MaTtepuanHu WeTu 1 TENECHU NoBpeay, NPousTUYaLLM oT HenpasunHa ynotpeba Ha
obopyaBaHeTo.

° I'Ioape,u,m, NPpUYNHEHN OT TEYHOCTU, NPEeKoOMepPHO NPOHUKBaAHE Ha npax, yMULLINeHOo
noBpexgaHe nnum yn0Tpe6a 3a uenu, 3a Komto O60py,Cl.BaHeT0 He e NPOoeKTUpaHo.

Tosu npoaykT e KnackuuMpaH KaTo enekTpUYecko ¥ enekTpoHHo obopyaeane (EEQ). B
ceoTBeTcTEME C QupekTnea 2012/19/EC e 3abpaHeHo W3XBLPNAHETO Ha OTNagbUM OT eNeKTPUYeCcKo
1 enekTpoHHo obopyasaxe (OEEQ) kato HecopTupanu GuToBKM oTnaabum. Te Morat Aa NoBnMAAT Ha
OKOMHaTa cpeaa W YOBELWKOTO 3ApaBe Nopagn HanWwdMeTo Ha onacHu Bewectea. Mona, BbpHeTe

B OFEQ B oTopuaipaH LeHTbP 3a ChiWpaHe 1 peLMKI1paHe.
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AA evolools

ErXEIPIAIO XPH2ZTH
ANTITPONEAZ ZYTKOAAHZHZ 3 ZE 1 ME WHO®IAKH
OOONH WMI200 EVOTOOLS

C€



Aapr yetapopdg

AilakémTng ON/OFF

KoupTri eAéyXou peUPATOG OUYKOAANCNG
(MoTevaiduETPO)

OETIKOG (+) aKPOOEKTNG £EGOOU
ApvnTIKOG (-) aKpOdEKTNG EGO0U

W=

©ooND O

>uvdeapog rupoou MIG / akpodéktng Euro
KoupTri emAoyig Aeitoupyiag ouykOAAnong

AvepioTipag
Emideign

Texvika dedopéva

KwdIK6G TTpoidvTog

TUOTTOG CUOKEUNRG

Taon / Zuxvotnta

MéyioTn ammoppo@oUlpevn 10X0UG
Tdaon xwpig popTio

KukAog Aeitoupyiag (20%)

KUkAog Aeitoupyiag (60%)

KukAog Aeiroupyiag (100%)

684605 (uéyioTo peUpa 120A)
Movo@aaikd, YUKTIKG PJE QVEUICTAPO

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

58,5V

30A/21.2V - 120A/24.8V (MMA)
40A/16V - 120A/20V (MIG)
30A/11.2V - 120A/14.8V (avuywon TIG)
30A/21.2V - 69.3A/22.8V (MMA)
40A/16V - 69,3A/17,5V (MIG)
30A/11.2V - 69.3A/12.8V (aviywon TIG)
30A/21.2V - 53.7A/22.1V (MMA)
40A/16V - 53,7A/16,7V (MIG)
30A/11,2V - 53,7A/12,1V (aviywaon TIG)
22,16A/ 10,36A (MMA), 18,68A / 8,35A (MIG),

Ve Vst 13,82A 1 6,18A (avowwon TIG)
AldpeTpog nAekTpodiou 2,5-3,2 xIA.
AidpeTpog alppaTog 0,8 - 1 xihlooTa
Babuoég mpoataaiag / KAaon pévwaong IP21S/1

WneiakA 086vn Nai

ZupTrepidapBavopeva ageaoudp

KaBapd Bdapog

TTEVOA OUYKPATNONG NAEKTPOBIWV PE KAAWSIO
1,5mx 10mm?, GQIYKTHPEG YEIWONG PE KAAWDIO
1,0mx 10mm?, Tupodg MIG (xwpig aépio)
~ 4,2 KING

Zag EUXOPIOTOUNE TTOU ayopdoarte auTé To rpoidov EVOTOOLS, 1o otroio
KOTOOKEUAZETOI CUPPWVA UE TO UYPNASTEPO TTPOTUTTA ACPAAEING KA
amrédoong.



@ Mposidotroinon! MNa Tnv ao@dAeid oag, S10BACTE TTPOGEKTIKA AQUTO TO

€YXEIPidIO KAl TIG YEVIKEG 0ONYiEg aog@aAgiag TpIv aTTé Tn XpRon Tou
€§oAIoPO0U. H un TAPNON QUTWYV TWV 03NYIWV UTTOPEI VA TTPOKAAECEL
nAektpomAngia, mupkayid f/kar cofapd TPAUHATIOHO.

Ao @AAEiag yio NAEKTPIKA EpYaAEia

prog gpyaoiag
Alatnpeite TOV XWPO £pyaciag oag kabapd kal KaAd ewTiopévo. O akatdaTaTol ) OKOTEIVOI
XWPOI TTPOKAAOUV aTUXMATA.

. Mnv XpnOIPOTIOIEITE TO EPYAAEIO OE EKPNKTIKEG OTHOCPAIPEG, OTTWG TTOPOUCIA EUPAEKTWV
UypWwv, agpiwv 1 okovng. Ta NAEKTPIKA epyalgia dnuioupyouv GTTIVOAPEG TTOU PTTOPEI va
ava@A£EoUV auTd Ta UAIKA.

. KpatrioTte Ta TTaidId Kal TOUG TTAPEUPIOKOPEVOUG HAKPIA KATA Tn AgiToupyia Tou epyaAeiou. O1
TTEPIOTTOOUOI UTTOPET VO 0AG TIPOKAAECOUV ATTWAEIX EAEYYOU.

HAekTpikn AoepdAsia & Mérpa Asitoupyiag

MPOEIAOMNOIHZH! Na eAéyxeTe TTAvTa OTI N TAON TNG TPOPOSOTiag TAIPIAEl ME
TNV TACT TTOU aVOYPAPETAI OTNV TTIVAKISO OVOUOOTIKWY TIHWYV TOU gpyaAgiou.

e Mnv ToakiCeTe i OTPIRETE TO KAAWDIO PEUPATOG.

. MoTé punv YETaPEPETE TO £pPYaAEio aTTd TO KAAWSIO KAl PNV To TPARATE TPABWVTAG TO YIA Va TO
aTTOoUVOETETE OTTO TNV TTPida.

. KpatnoTe 1o kaAwdio Tpopodoaiag pakpid atd Bepudtnta, AddI, aixunpég GKPEG f Kivoupeva
Hepn.

. EAéyxete TakTIKG TO @IG Kal TO KOAwSIO Tpopodoaiag. Edv éxouv utrooTei ¢nuid, avabéoTe TNV
QVTIKATAOTOOT) TOUG O€ £0UTIOB0TNHEVO TEXVIKO.

. ATmroTpéyTe TNV akoUaola ekkivnon. BeBaiwBeite 611 0 diakdTTNG BpiokeTan oTn Béon «OFF»
TIPIV OUVOECETE TN Hovada o€ pia TNy PEUPOTOG.

. Katd n Aeiroupyia o€ eEwTEPIKOUG XWPOUG, XPNOIUOTIOIEITE JOVO KAAWDIA ETTEKTACNG TTOU
€xouv TTioToTToINBEi Kal onuavoei £18IKA yia £EwTEPIKA Xprion.

o Mnv mECETE 1) UTTEPPOPTWVETE TO NAEKTPIKO epyaleio. To epyaheio Ba ammodidel kaAiTepa kal
ACQAANETTEPA OTAV XPNOIMOTTOIEITAI EVTOG TWV OVOUOOTIKWY TTAPAPETPWY AEITOUPYiag TOu.
XpNnoIYOTIoIROTE TO EPYAAEiO HOVO IO TOV OKOTTO TTOU TTPOOPICETA.

lpoowmikn acpdAsia

. NTUBtiTe owaTd. Mnv PopdaTe Papdid poluxa R koouiuaTta. KpatAoTe Ta pahAid kal Ta pouyxa
gag JakpIG aTrd KIVOUPEVA PEPN.

e Na @opdre mavra Kart@AnAo atopikd TrpooTateuTiké egomAioyd (MAM): egeidikeupéva
HOVWTIKG yavTia ouyKOAANONG, TTPOCTATEUTIKA YUAAIG 1) pdoKa GUYKOAANONG, aVOEKTIKR OTn
@AOya TTOdIG KAl TTPOCTATEUTIKG TTATTOUTOIA.

Ymnpeoia

o  OI €mmMOKEUEG TIPETTEI va  TTpAyUATOTToIOUVTAl POvo atrd €€0UCIOdOTNUEVO  TTPOCWTTIKO,
aVTIKOBIOTWVTAG Ta PE YVACIA ageaoUdp Kal avTOAAOKTIKE, IO THV OTTOQUYH aTUXNUATWY AdYw
AKATAAANAWY ETTIOKEUWV.



Métpa ao@algiag €181Kd yio TN unXavi NAEKTPooUyKOAAnong pe 1650

LOOD® /AN ID

. Eival arapaitnto va GUPBOUAEUTEITE TO EyXEIPIOIO 0BNYIWV TTPIV ATTG TNV EYKATACTAON, TN
A€IToUpYia A TN GUVTAPNON TNG GUOKEUNG.

. Na @opdre e€eidikeupéva yavTia ouykOAANong, SeppdTivn TTodIG KAl HOVWTIKG TTatrouTola
ao@aAeiag. ATToQUyYETE Ta pouxa aTTd GUVOETIKG UAIKG, KaBwg autd Propouv va AIlGouV Kal
va TTPOKAAéooUV ooBapd eyKauuaTa.

e ATATOPEYETAI AYZTHPA n xprion Tou unxavAuarog o€ Bpoxr| n/kar uypég ouvonkeg.

. Moté pnv ayyidete Ta NAEKTPIKA Pépn UTTO TAON PE YUPVE XEpia ) Bpeypéva yavTia.

. H eykardoTaon, n AeiToupyia, n cuvTAPNaoN Kal N €TMOKEUR auToU TOU TTPOIOVTOG TTPETTEN Va
eKTEAOUVTOI HOVO ATTO EEEIBIKEUPEVO TTPOCWTTIKO.

. BeBaiwBeite 611 n TTpida gival CwoTA yeIwPEVN KAl EEOTTAICUEVN WE ETTAPKI TTPOCTATIO
(aoPAAEIEG/DIOKOTITEG KUKAWMATOG).

e XpnoiyoTtroinoTte pévo Ta KaAwdia cuykOAANCONG TTou TTapéxovTal i TTEpIAaUBAavovTal TN
OUOKEUN.

e XpnoiyoTtroifoTe KAAwdIO ETTEKTAONG YOVO O€ EEAIPETIKEG TTEPITITWOEIG. H diaTtoun
(816pETPOG) TOU TTPETTEN Va gival TOUAGYKIOTOV ion Pe auTr Tou KaAwdiou Tpogodoaiag Tou
epyaAeiou kal TTpETTEl va DIaBETEl yeiwan.

. Mnv ayyiCete To NAekTPSBIO €Gv BpiokeOTe 0€ AUEDN ETTAPNA HE TO TEPAXIO Epyaciag A M GAAO
NAEKTPOOI0 ATTO DIAPOPETIKI) CUOKEUN).

. MoTé punv ouykoAAGTE KUAiVOpOUG, BapéAia 1) CWANRVES TTOU TTEPIEXOUV 1 TTEPIEIXAV EUPAEKTA
uypd i aépia.

. H ouykéAAnon mTapdyel Katvo Kal agpia TTou gival ETTIKIVOUVA yIa TNV UYEia O€ TTEPITITWON
€10TTVONRG. Na @povTiCeTe TTAVTA YIa TOV KOTAAANAO agpiopd.

e To 160 cuyKOAANONG TTapdyel EVTOVO 0paTod Kal adpato Gwg (UTTEPIWSEIG KAl UTTEPUBPES
QKTIVEG), TO OTTOI0 PTTOPEI Va TTpoKkaAécel goBapd eykalpaTa oTo dépua Kail Ta paTia. Na
XPNOIUOTTOIEITE TTAVTA KATAAANAN AOTTida CUYKOAANONG.

. H pnxavrl ouykOAANong TTpETTEl va yelwBei péow TTpidag TTou £xel EAeyXOei atTd
€£0UCI000TNHEVO NAEKTPOAGYO GUP@WVA PE TOUG TOTTIKOUG KOVOVIOUOUG.

e ATOoPA PE BNUATODOTEG I AAAEG EPPUTEUPEVEG IOTPIKEG OUOKEUEG OEV ETTITPETTETAI VO OTEKOVTAI
KOVTA OTn PNXavr) cuykOAAnong Katd Tn Aeiroupyia.

. MNa va ammo@uyeTe TNV UTTIEPBEPUAvVON, BERAIWBEITE OTI UTTAPXEI ETTAPKAG AEPIOUOS YUPW OTTO
TN OUOKEUN.

Mpiv xpnaipoTroinaeTe Tov avTioTpo@éa (inverter), BeBaiwBeite OTI £XETE KATAVOATEI TN GNAgdia
TWV TTOPAKATW CUURSAWY yia TNV TTPOANWN aTUXNHATWY Kal UAIKWY ¢NUIWV.

POO®®®

. H diadikagia cuykdAANGNG UTTOPET va TTPOKOAETEl QWTIA i EKPAEEIG.
. Mnv TTpaypoToTToIEiTE GUYKOAANGCN KOVTA O€ EUPAEKTA UAIKA.
e BeBaiwBeite 611 €xeTe dueoa dilabéoipo Evav TTupocBeaTripa.
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Mnv TOTTOBETEITE TO TTPOIOV TIAVW TE EUPAEKTEG ETTIPAVEIEG.

Mnv TTpaydaTtoTroleiTe CUYKOAANGN O€ KAEIOTOUG XWPOUG.

O1 akTiveg Tou NAEKTPIKOU TOEOU PTTOpOUV va TTpoKaAécouv cofapd Tpaduarta aTa HATIa Kal
gykaupara.

®dopdre TavTa pdoka GuykOAANoNG Pe TTAAPN TTPOCTACIA TTPOCWTTOU Kal Aaipou,
ecomrAiopévn pe @iATpo okiaong #10.

BeBaiwBeite 611 xpnaoipoTrolgite KATAAANAO TTPOOTATEUTIKO EOTTAIONOS YIa Ta PATIA, TO QUTIG
KQI TO GWHA YIA TNV OTTOQUYT TPAUUATIGHWV.

H nAekTpotrAngia ptropei va TTpokaAéael BavaTo — opdaTe YAVTIO HE NAEKTPIKA HovwaoT.
Alao@aAioTe TNV NAEKTPIKA HOVWOT atTo To NAEKTPABIO KaIl TN Yeiwon.

Mnv ayyiCete Ta NAEKTPIKG £EapTrApaTa.

AtroouvdéaTe TNV TPoPodoaia Tou TTPOIGVTOG TIPIV aTrd T GUVTHPNON.

Mnv aQaipeiTe Ta TIPOOTATEUTIKA KAAUUMOTA.

Katd 1n didpkeia Tng OUykOAANGNG pTTopei va TrapayxBouv TogIka agpia Kal avaBuuIdoElg.
MpooTatéWTe TO TTPOOWTTO 0OG aTTO TA EKAUOUEVA AEPIA KAl TOV KATIVO.

[MpayuaToTrolEiTe TN CUYKOAANCN O€ KOAG 0EPICOPEVOUG XWPOUG I XPNOIHOTTOIEITE
EYKEKPIPEVEG NAOKEG TTPOCTACING.

AlaBdaoTe 10 AgATio Aedopévwv ACPaAEiag Twv UAIKWY TToU XpnaihoTrololvTal Kal TIG
TTapeXOuEVeEG odnyieg.

Kivduvog! Mayvnriké edia.

KpatroTe dtopa pe BnuatoddTn pokpid aTrd TnV TTEPIOXH EPYOTiag KATd Tn Xprion TG
OUOKEUNG OUYKOAANONG.

[MoTé€ pnv TUAIYETE TO KOAWBIO OCUYKOAANCNG YUPW aTTd TO CWHA 00G. AUTO PTTOPET va
evioxUOel TIG ETTIOPATEIG TWV PAYVNTIKWY TTESIWV.

2 UMPBOUAEUTEITE UTTOXPEWTIKA TO EYXEIPIDIO 0BNYIWV TTPIV ATTO TNV £yKATAOTACH, TN 80N o€
A€ITOUpYia ) TN GUVTAPNON TNG CUOKEUNAG.

Medio xpAon

H ouokeun éxel oxedlaoTei yia Tn xelpokivnTn cuykOAANGn e€apTnudTwy amé xaAuBa, xutoaidnpo
Kal avogeidwTo XaAuBa xpnoiuoTroiwvTag eTTIKaAUPpéva nAekTpodia (MMA), alpua pe TTupfiva
pong (MIG xwpig aépio) ) paBdoug TIG.

AEN EINAI ZXEAIAZMENO IN'A BIOMHXANIKH XPHZH!

MAgovekTApaTa TNG TEXVOAOyiag Inverter oe oUykpIon PE TOV KAQOIKO EOTTAIOUO:

JUPTTaYAG Kal EAa@PUG oxXeSIA0UOG.

Evepyeiakd atmodoTiko.

Mo oTtaBepd nAekTpikd TOGEO.

YwnAA atmédoon.

YwnAdTepo emmiTredo TAONG XWPIG popTio.

AvtioTdBpion 10X00G6 yia dlIaKUPAavaoelg Tdang Tpopodoaiag.

KUpieg Asitoupyie

o AuUvaun Tégou — BeATioToTrolei Tn petagopd otayovidiwv atrd To NAEKTPOBIO OTO TEUAXIO
epyaciag, ammoTpéTrovTag Tnv e§aoBévnon Tou T6Eou 6Tav To NAekTPOdIo £pBEl O€ TTAQPN
ME TN Aipvn ocuykOAAnong.

e Ocgppn ekkivnon — BeATioToTroIEl TRV avAPAEEN TOEOU TTAPEXOVTAG I TTIPOCWPIVHA augnon
PEUPATOG OTNV ApXr TNG CUYKOAANONG.

o AVTIKOAANTIKO — ATTOTPETTEI TO KOAANHA TOU NAEKTPOBIOU OTO TEUAXIO EQYATIAG UEIDVOVTAG
autépaTta To pelpa O TTEPITITWON BPAXUKUKAWUOTOG.

o [lpooTacia améd utrepBépuavan — ATTEVEPYOTTOIEI QUTOUOTA TN CUOKEUNA €AV N ECWTEPIKNA
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MPOZOXH! AN AKOYIONTAI MH O®YZIOAOIKOI OOPYBOI KATA TH
AEITOYPTIA, ZTAMATHEITE AMEZQZ TO EPIrAAEIO KAI EMIKOINQNHITE ME
ENA EZOYZIOAOTHMENO KENTPO ZEPBIZ A EMIOEQPHZH KAI ENIZKEYEZX.
H ocuokeun cival e§omAiopévn pe adoTnua avtioTdlpiong 10x00G. Y& TTEPITITWON SIOKUPAVOEWY
Ta0ng TpoPodooiag *15%, n ouokeury Ba Cuvexioel va AEITOUPYEI EVTOG TWV KAVOVIKWV
TTAPAUETPWV.

Bepuokpaacia uttepRei Ta ao@aAn opia.

Z0vdeon KaAwdiou (MMA):

o  KaAwdio ysiwong: Eicayete 10 BUopa Tou KaAwdiou OTOV apvnTIKO
akpodEKTN (-) oTNV apioTePr TTAEUPA (5) Kal TTEPIOTPEYTE TO BECIOGOTPOPA
YIO VO aoQaAioEl.

e O OQIYKTAPOG €Pyaciag TTPETTEl va OUVOEETal atTeubeiag OTO TEPAXIO
epyaaiag f aTnv PETAAAIKN ETTIQAVEIQ OTNV OTToia TOTTOBETEITAI TO TEPAXIO
€pyaaoiag.

»  BePaiwbeite 61 UTTAPXEI GueON €TAQPA PETAAAOU PE PETAAAO pE
1O TEPdXIO Epyaaiag.
»  ATo@uUyeTe BAPPEVEG, OKOUPIAOUEVEG I HIOVWUEVES ETTIQAVEIEG.

. KaAwdio nAskrpodiou: EiodyeTe T0 0UvOeapO0 TOU KaAwdiou oTov BeTIKG akpodEKTn (+)
aTn Oe€1d TTAeupd (4) kol TTEPIOTPEWTE TO BEEIOATPOPA VIO VA GOPANITEI.

Mpiv EekivioeTe, BeBaiwbBeite OTI TO NAEKTPOBIO €ival cwoTa oTepeWEVO oTn Bdon Tou. ‘Eva
NAEKTPOBIO PIKPNG SIAUETPOU QTTAITEN XAUNAOTEPN £VTOON PEUUATOG ATTO éva PHEYOAUTEPNG
SlapéTpou. AKoAouBeiTe TTAVTA TIG CUOTACEIG TOU KATAOKEUAGTH TOU NAEKTpodiou KaTd Tn pubuion
NG évraong peUpaTog .

Evepyomoinon: Xuvd£0Te Tn GUOKEUN OTNV TTApoxr peupaTog kai pubuioTte Tov diakotTn ON/OFF
(2) otn B¢on "ON". O avepioTAPAG WUENG Ba Eekivioel Kal n TeEAeuTaia emAgyuévn T pelatog Ba
eppavioTei oTnv 086vn. ETAEETE TN Acitoupyia ouykdAAnong MMA .

Zuyk6AAnon MMA (Zuyk6AAnaon ue Bwpakiouévo ueraAAiko 16§o)

To nAekTpikd T6E0 oxnuaTiCeTal peTagy Tou UAIKOU TTOU TTPOKEITAI va GUYKOAANBEI Kal TnG GKpng Tou
nAexTpodiou TTou guykparteital otn Bdon Tou nAekTpodiou. To pelpa péel AT T CUOKEUN, HEOW
TOU KaAwdiou Tou NAEKTPOBiou Kal Tou nAekTpodiou, SIacyidel TO NAEKTPIKO TOEO 0TO UAIKS BAong Kai
ETTIOTPEPEI OTN CUOKEUN HEOW TOU OPIYKTHPA YEIWONG.

‘Eva eTTIKOAUPPEVO NAEKTPODIO aTTOTEAEITAI OTTO €vav PMETAAANIKO TTUpAva Kal pia €18IKN) ETTIOTPWON
pong. O Truprvag AIvel 0TO TOEO Kal YEWIZEl TO KEVO TNG UVOEONG. To NAEKTPIKG TOEO @TAVEl O€
Beppokpaaieg Tepitou 3315°C , o1 oTroieg £TapkoUV yia va Aioel To Baciké pyéTalro. To Tnypévo
pETOANO oxnuarifel pia «Aipvn ouykOAANGonG» 1 kpathpa Tou akohouBei 10 T60. Kabwg TO
NAEKTPOBIO KIVETal, N Aigvn WUXETAI KAl OTEPEOTIOIEITAI, OXNUATICOVTAG TNV oUvdeDn. To TEPAxIO
epyaciag TpéTel va kabaplioTei amd xpwua, okoupld ) akabapaoieg yia va egac@aliaTei dpioTn
NAEKTPIKN ETTAQH).

MPOZOXH! Amo@Uyete TO KAEiOINO TOU NAEKTPIKOU KUKAWMATOG MEOW

HEVTEOEBWYV, POUAEMAV 1 AAAWV NAEKTPIKWV KUKAWUATWY, KaBwg n pon

PEUPOTOG UTTOPEI VO TO KATAOTPEWEI.

MPOEIAOMOIHZH! Emeid 1o 160 €ival €§QIPETIKA QWTEIVO, ATTAYOPEUETAI

auoTNPd va To KOITATE amreubeiog Xwpig pdoka ouykO6AAnong. H aktivofolia
HTTopEi va TTpokaAéoel coBapd eyKaUpaTa oTov au@IBANCTPOEISA | MOvIuNn BAABN oTnv
o6paon.



Bdon nAekTpodiou )
>woTn Aapn / ©éan ouykpdTnong
ZQIYKTAPAG YeiwoNg

Tepdyio epyaaiag

Xavtpa ouykOAAnong

HAekTp6d10 cUYKOAANONG

2 @Upi TEPaXIoPoU Kal CUPUATIVR BoupToa

N OhwWN =

I ;\“i o “‘
Pu6uion peuuarog ouykoAAnong g S
EmAEETE TO peUpa oUyKOAANGNG (EvTaon pelpaTog)
avaAoya pe Tn SIGUETPO TOU NAEKTPOBIOU TTOU XpnaolgoTroigital. H emAgypuévn Tipr Ba epgavioTei

oTnV Ynelakr 08ovn.

HexrpoBiou @ [mm] Evioon pedparoc
1.6 50-80
2 60-90
2.5 80-110
3.2 100-130
4 130-160

Kpirripia yia tnv emAoyn Tou owoTou nAgKTpodiou:

O T0TTOG PETAAAOU (XGAUBAG, XAAUBOG XaUNAOU KPANATOG, avogeidwTog XAAURag).

To méyog Tou Tepayiou epyaaiag.

H 6¢on ouyk6AAnGng (opigovTia, KABeTn, TTavw aTrd TO KEPAAI, K.ATT.).

KardoTaon em@aveiag Tou Bacikou petdAAou (kaBapidtnta, Trapouadia okoupidg/Aadiou).
ETritredo Oe€I0TATWY XEIPIOTH.

arwN =

Zworn 0éon ouykoAAnong (yia Se§IOxXEIPES XEIPIOTEG)
MNa kaAUTepO €Aeyx0, ouVIOTATal va kaBodnyeite TN BAan Tou nAekTpodiou Kail e Ta dUo xépia. Edv
eioTe de€lOKEIPAG, OUYKOAANOTE atrd apioTepd TTpog Ta Oe€Id yia va diaTnpeite kabapr opatdTnTa
oTnV TTEPIOXNA €pYAciag.

1.

MAGyia dyn: To nAekTpddio TrpéTTel va £xel kAion 15- 15-20°
20 poipwv TIPOG TNV KartelBuvon Tng S1adpoung @ I @
OUYKOAANONG. i

2. Tpdéoown: To nAekTPOdIO TTPETTEI VO CUYKPATEITAI O : 90°
ywvia 90 poipwyv o oxéan HE TO TEPAXIO EPYOTIAG.

Zwarn TaxutnTa ouykoAAnong

e  Eivai ammapaitnto va mapakoAoubBeite Tn Aipvn guykdAAnong (1o Aiwpévo pETalAo) Kabuwg
akoAouBei To nAekTpIKG TOEO. H emi@aveia TNG OuyKOAANTIKAG Talviag Ba TTpéTTel va
atepeoTroinBei mepitrou 10 mm Triow a1d T0 NAEKTPODIO.

e [a mig TUTTIKEG XAVTPEG, N Upavaon (TaAdvTwon apioTepd-0egid) dev gival arapaitnTn.
>UyKoAAAOTE O€ €uBegia ypappun ge oTaBepr TaxdTnTa.

. Ma Aertd@ uAIkG: AuroTe Tnv TaxdTnTa Kivnong yia va atroQuUYETE TO KAWIPO (TPUTTNUO
TOU PETAAAOU).

. Ma UAIKG peydAou TTaxoug: MelwaoTe Tnv TaxUTnTa Kivnong yia va auéioete n dicioduon
(B&Bog ouykdAANoNg).



20vdeon kaAwdiou (MIG / Flux-Cored):

e  TomoBeTAOTE TO KAPOUAI GUPMATOG HE TTUPAVA PONG OTNV €0WTEPIKA BAan/TARuvN
KapPOUAIoU.

. EmAEETE TN didpeTpo Tou kKaAwdiou (0,8 mm A 1,0 mm) kai BeBaiwbeite 611 n SIGUETPOG
NG AKPNG £TAQPNG (AaKPOoPUCIo) TaIPIAel PE TO ETTIAEYUEVO PEyeBOG KaAwdiou.

e AmeAeuBepwioTe Tov Bpaxiova TAVUCNG TOU GUYKPOTAHOTOG Kivnong CUPHATOG Kal, OTN
OUVEXEID, TOTTOBETHOTE TO EAEUBEPO AKPO TOU GUPPATOG GTOUG KUAIVOPOUG TPOPOdOaiag.
XelpioTeite Tov TUPpod MIG (okavddAn) péxpl To oUpua va eTacel oTnv akpn TG GKPng
ETTAPG/aKPOPUGIOU.

. KaAwdio yeiwang: ToTroBeTraTe To BUCHA TOU KaAwdiou oTov BETIKG aKPOBEKTN (+) OTN
OeIG TTAEUPA (pE TNV €vOeIgn 4) Kal TTEPIOTPEYTE TO BECIOOTPOPA VIO VO ATPAAICEL.
O oQIyKTAPaG epyaaiag TTPETTEI va CUVOEETAI ATTEUBEIOG OTO TEUAYXIO EpYacniag 1 oTnv emM@Aveia
aTnv oTToia TOTTOBETETAI TO TEUAYIO EPYOTIag.
»  BeBaiwbeite 61 UTTAPXEI GueOoN eTTOPA PETAAAOU PE HETAAAO PE TO TEUAXIO
€pyaaciag.
»  ATToQUYETE TIG BAPUEVEG } HOVWHEVEG ETTIPAVEIEG.

. d>)\oylorpo ouyk6AAnong MIG:
Eiodyete 10 GKpo pe TO TTAgIUGdI OUYKPATNONG OTOV KEVTPIKO
akpodékTn MIG (6) kal o@iETe TO TTEPIOTPEPOVTAG TO BECIOOTPOPA.
2. Eiodyete 10 EeXxwploTd KOAWDIO TTOAKOTNTAG OTOV  APVNTIKO
akpodékTn (=) oTnv apiotepry TAeupd (e Tnv évdeign 5) kai
TEPIOTPEWTE TO OCIGATPOPA YIO VO ACPANICEIL.

Evepyomoinon: uvdEéCoTe Tn GUOKEUN OTnV TTApoxn PeUPATOG Kal pubuioTe Tov
S1akéTTn ON/OFF (2) ot 8€0n "ON". O avepioTipag wugng Ba Eekivioel Kal N TEAEUTaia eTTIAEYHEVN
TINA pelpaTog Ba epgavioTei aTnv 086vn. EAEETE TN AsiToupyia cuykdAAnong MIG .

20vdeon kaAwdiou (TIG):

. KaAwdio ysiwong: Eiodyete 10 KaAwdio Tpo@odooiag Tou Tupool OTov apvnTIKO
akpodékTn (<) otnv apiotepn TAeupd (5) kai TepIoTPEWTe TO deCIGOTPOPA Yia va
aACQANICEL.

O o@IyKTAPaG £pyaciag TTPETTEl va ouvOEETaI OTTEUBEING OTO TEPAXIO EPYATiag 1 aTnV ETIQAvEIQ
OTnV OTToia TOTTOBETEITAI TO TEYAXIO EPYATIAG.
»  BeBaiwBeite 6T uTTdp)el Aueon eTTa@n HETAAAOU pe HETOAAO PE TO TEPAXIO
Epyaoiag.
»  ATOQUYETE TIG BAUPEVEG I HOVWUEVEG ETTIQAVEIES.
. @ASyioTpo auyk6AAnang TIG (AEN NMEPINAMBANETAI XTH XYZKEYAZIA!):
Eiodyete T0 KOAWDIO TPOPOBOCiag TOU akoU aTov apvnTikG TTOAO (=) GTNV APICTEPN

TTAEUPA (5) Kal TIEPIOTPEWTE TO OEEIGOTPOPA VIO VO TO ACPAAICETE.

XuykOAAnon TIG pe avioywon (pe Eévapén T16§ou eTagng): Autr n péBodog eival KAaTGAANAN yia
6Aoug Toug TUTTOUG XaAUBwWYV AvBpaka XaunAAG Kal UPNAAG TTEPIEKTIKOTNTAG O€ KPAPATA, KABWG Kal
yla pn oidnpouxa PETOAa OTTwg XaAkd, VIKEAIO, TITAVIO Kal Ta KPAPATa Toug. AuTh n diadikaagia
atmraiTei éva adpavég agpio Bwpdkiong (ouvnBwg kaBapd apyd: Ar 99,5%). H cuykoAAnon TIG
TepIAapBAavel Tn oUvdean HETAAWY PETw evOg NAEKTPIKOU TOGEOU TTOU axnuaTifeTal peTagu evog pn
avaAwoiyou nAekTpodiou BoA@pauiou Kal Tou Tepayiou epyaciag, péca oe €va TepPIBAAAoV
adpavoug agpiou BwpdKiong.



KaretBuvon ouykOAAnang.

KaAwdio Tpopodoaiag.

>wAnvag agpiou Bwpdkiong.

Akpo@uaio agpiou (Kepapikd KUTTEAAO).

HAekTp6d10 BoAppauiou

MétaAAo TTARpwong (paBdog TTARPWONG).

AcTrida agpiou (Bwpdkion pong agpiou).

HAekTpIkS TOEO.

2uykoAAnuévo pétalAo (o@aipa/pa@r) cuykdAAnong)

NGO WN=

Evepyomoinon: Xuvd£0Te Tn GUOKEUN OTNV TTApoxr peuparog kal puBpioTte Tov diakotTn ON/OFF
(2) otn B¢on "ON" . O avepioTApag WYugng Ba Eekivoer Kal n TEAEUTAIO ETTIAEYUEVN TIUN PEUUATOG
Ba epgavioTei oTnv 086vn. ETAEETE TN Asiroupyia ouykOAAnong TIG .

lpooracia amé urepBépuavon

Edv n evOeIKTIKN Auxvia BEpUIKAG TTpoCTaciag gival avaupévn, anuaivel 6Tl To oUOTNUA BEPUIKAG
TpooTaciag €xel evepyotroinBei. Edv femrepaaTei o KUKAOG Aermoupyiag (TTou avaypdgetal oTnv
TTNIVOKI®OO OVOUAOCTIKWY TIJWV), N GUCKEUT Ba OTaUATHOEN VO AEITOUPYED TTPIV TTIPOKANBEi otToladRTTOTE
eowTePIKr {nUId. Mepipévete Péxpl va oBroel n evOEIKTIKA Auxvia TTpIv ouveyioete Tn Aeiroupyia. Edv
n BePUIKN TTPOOTOCIO GUVEXIOEI va EVEPYOTTOIEITAI, UTTODEIKVUEI OTI N CUCKEUN XPNOIKOTIOIEITAl TTEPQ
aTTO TO OVOUAOTIKG Opia aTrOd00T|G TNG.

ZUykOAAnon

ZuvioTartal n évapén Kai N 0AOKARPwWON TNG CUYKOAANONG 0€ EEXWPIOTEG TTAAKEG PONRG/Slappong
(okpatr avBpakouxou xaAuBa). Autd eEac@alifel oTaBepoTToinan TOu TOEOU Kal €COAEiPEl TOUG
KPATAPEG OTNV apXN Kal oTo TEAOG TNG OUYKOAANONG. MeTd TNV OAOKANPWON, QUTEG OI TTAAKEG
pTTOpOUV va Kotrouv. O TTEPIoOOTEPEG CUYKOANATEIG EKTEAOUVTAI KPATWVTAG TOV TTUPGO (TTIGTOAI)
uttd ywvia 15° éwg 80° oe oxéon e Tnv €TMQAVEIQ TTOU OUYKOAAGTal. H paBdog TTARpwong
TpoaoTiBeTal 0Tn degapevh ouykOAANaNG uttd ywvia 15° éwg 20°, XpNOIPOTIOILVTAG HIa OTASIOKH
Kivnon (taptrovapioTd).

EmiAoyn agpiou kai mapauérpwyv
To aépio Bwpdkiong TTPETTEl va eTTIAEyETal JE BAON TO UAIKO TTOU OUYKOAAGTaI KAl TA €TMOUUNTA
XOPAKTNPIOTIKA OCUYKOAANGNG.
Npoooxn! Mnv xpnoiyotroigite TpdaBeTa 6TTWG 0guydvo (O, ) ) Siogeidio Tou dvBpaka
A (CO; ) 6tav xpnoiyoTroleite Bwpdkion nAiou A apyou (oTnv TUTTIKr PéBodo TIG). Autd
Ba TpokaAécouv aoTabég TOEo kal Taxeia eBopd Tou NAekTpodiou BoAppapiou.

YAIko Aépio

ouyk6Anong| Bwpdkiong 1816TNTEG OUYKOAANONG

Mayvioio kai Emitpétrel Tov akpifn €éAeyxo Tou Aoutpou

KOALAT Apyov TNYMEVOU PETAAAOU: £€aa@aAilel CUVOEDEIG
Pau UYnAARG KaBapoTnTag.
XaAuBa BEATIOTOG €AeyXOG TNG YEWHETPIOG TNG XEVTPAG:
ave qu Apydv £0KOAnN eKKivnan 16gou- eueMigia e OAeg TIg
P B£aeig auykOAANang.

ZuvIaoTATal yia eEAeyxOpevn TNEN QUAAWY JE

Apyov AETTTA TOIXWHATA.
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XdAuBeg CR-
Ni Apyo + HAio |Augavel To BaBog dicioduong kal Tov puBuod
(avogeidwrtol) Tpo®odoaiag (auénuévn TTaPAYwWYIKOTNTA).

I6aviko yia AeTTTd @UAAa Kal dnuioupyia pifag
OWANVWTWY apPwyY (CWARVWY).

XaAk6 Eaoahilel uynAn Beppikn 10XU 0TN YPOUUA
S Apyo + 'HAIo |ouykOAAnong (atTapaitnTn yia HETAAAO PE

Apyov

Nikéio kar uwnAA Bepuikn aywyiuétnTa)
KpAaTa YNAn BEPUIKN aywyligoTnTa).
EmTpéTrel TN GUYKOAANGN TTaXIWV eEAPTNHATWY
‘HAio o€ UYNAEG TaXUTNTEG, XWPIG TNV avaykn
TTPoBEpuavong.
Aové Eyyudral avwTtepn petalloupyiki kabapdtnta
. pyov . -
TiTGvio Kai NG PaQng ouykGAAnang.
KpauaTa HAo Mapéxer avwTepn dicioduon (B&6og THENG) o€

TaxId TURUaTA.

A@aipson okwpiag

H okwpia Tpétel va agaipeital Jovo apou Kpuwael n ouykOAANon. XpnoIUoTToINoTE éva oQupi
KOTTAG Kal Jia cUpATIV BoUpTOoa yia va a@aipéoeTe OAN Tn okwpia. ETOswproTe TTpooEKTIKG TN
OTEQPAVN CUYKOAANONG TTPIV EKTEAETETE €va GAAO TTEpacua .

KaBapiouog Kal guvtipnon

A MPOEIAOMOIHZH! Mpiv amré otroladnTToTE EMEUBAON | CUVTAPNCT OTOV
€£§OTTAIOUO, ATTOOUVEEDCTE TO PIG AT TNV TTAPOXK PEUMATOG .

Kabdpiopa

e [0 TNV aTTOQUYR NAEKTPIKWY KIVOUVWY | BPAXUKUKAWUGTWY TTOU TTpoKaAouvTal atré
KATECTPAUUEVN HOVWOT), AQPAIPEITE TAKTIKA T OKOVN TTOU TTAPAYETAI KATA TIG EPYATIEG
guykOAAnang. Otav cuagowpeleTal JETAAAIKA okovn péoa aTo TepiBAnua,
QATTEVEPYOTTOINOTE T CUOKEUN, ATTOCUVOEDTE TNV ATTO TNV TTNYA PEUUATOG Kal KaBapioTe
TA ECWTEPIKA ECAPTAUATA XPNOIMOTTOIVTAG TTETTETUEVO AEPA XAMNAAG TTiEONG.

e AlaTnpeite TIG OXIONEG £€agpiopoU Tou TTEPIBAANATOG KABAPES KAl aveUTTOBIGTEG YIa VO
QATTOTPEWETE TNV UTTEPBEPUAVAN TNG GUOKEUNG.

e KaoBapifeTe TOKTIKG (KOTG TTpOTiUNON PETA OTTO KABE XPrian) To eEWTEPIKS TOU
€€oTTAIoOPOU pe éva paAako TTavi. MNa eTtipovn Bpwuid, XPNOIUOTIOIROTE £va Travi
Bpeyuévo pe éva Ao didAupa catrouviou Kal vepou.

e MHN xpnoigotroigite dIaAUTEG (OTTWG Bevdivn, aAKOOA i XNUIKG TTapdywya), Kabwg
evOEXETAI VO TTPOKAAETOUV {nuIG aTa TTAACTIKG JEPN KOl OTO QIVIPIOUA.

Zuvripnon

AuTéG 0 E0TTAIOOG €xel OXeDINOTET yIa HaKpoXPOVIa AsiToupyia pe eEAGXIOTN cuvThipnon. H otabepn
amédoon Kal N PEYIoTN IKAVOTIOINGN £6aPpTWVTAI ATTO TNV KATAAANAN @POVTIOA KOl TOV TAKTIKO
KaBapIoPS oUPPWVA LE TIG TTAPATIAVW 0dnYiEG.
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KaBapilete ravTa 10 TTEPIBANUA TOu gpyaAeiou e Eva eEAappwg uypd Travi Tpiv atéd Tnv
aTobrikeuaon.

DulagTe T0 NAeKTPIKS epyaAeio pakpid atrd TTaidid, oe aTaBePd, A0PAAEG HEPOG, OF
Opoaepd Kail Enpd HEPOG.

ATro@UyeTE TNV €KBEON TNG PoVAdAG G€ UTTEPBOAIKG UWNAEG ) XaUNAEG BEpUOKPATiES.
MpooTatéwTe TO Epyaieio aTTd TO AUECO NAIAKO PWG Kal QUAGETE TO O OKOTEIVO PEPOG,
€av eivar duvarodv.

Mnv atoBnkeveTe TO uNXAavnNua TUAIyPEVO O TTAACTIKA HEPBPAVN i 0aKOUAEG, KaBwg
auTo PTTOPEI va 0dnyroEl 0€ CUCCWPEUGCT Uypaciag Kai diapwon.

Eyyonon

H eyyunon kaAuTITel OAa Ta EAQTTWHOTA UAIKOU KOI KATOOKEUNG, EEQIPOUNEVWIV:

E¢apTAiparta TTou utréKEIVTal O QUOIOAOYIKF @BoPd i avaAwaoIua agegoudp.

EAatTwpata mou mpokaAouvtal amrd akatdAAnAn Asitoupyia, EAAeiyn ouvtrpnong,
AavBaopévn atroBrikeuan ) Pn €éE0UCIOB0TNUEVEG TPOTTOTIOINCEIG OTOV EEOTTAIOUO.

ZnMIEG TTOU TTPOKUTITOUV OTTO TO KOOTOG HETAPOPAG.

YAIKEG {NMIEG KOI TPOUMATIOUOI TTOU TTPOKUTITOUV aTTO aKATAAANAN Xprion Tou
€¢oTTAIoUOU.

Znui€g TTou TTpoKaAoUvTal atré uypd, UTTEPBOAIKR £10por oKOVNG, OKOTTIUN {nNUId 1
XPNoN yla OKOTTOUG YI TOUG OTT0IoUG O £EO0TTAICUOG BV £xEl OXEDIOOTEI.

Auto 1o Trpoidv Tabivopeitar wg HAiekTpikdg kan Hhektpovikog E€ommhiopog (HHE). Elpguwva pe Tnv
Odnyic 2012M9/EE, amayopevetal n ammoppiwn AtmmopAntwy HAekrpikol kon HAekTpovikoU
Efommhiopot (AHHE) wg pn tTagvopnuéva aomikd ammopAnra. Autd evBEXETOI va ETIMPEGICOUV TO
TrepiBadAov Kai Tnv avBpwnvn uyeia Adyw Tng Trapoudiog emkivouvwy ouciwy. MNopakaholye
emoTpéyTe Td AHHE o¢ éva efouaiodotnpévo KévTpo quihoyng Kol cvakUkAWOTC.
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AA evolools

MANUAL DO USUARIO
INVERSOR DE SOLDA 3 EM 1 COM DISPLAY DIGITAL
WMI200 EVOTOOLS

C€



1. Alga de transporte
2. Interruptor liga/desliga (ON/OFF)
3. Botao de controle da corrente de
soldagem (Potencidmetro)
4. Terminal de saida positivo (+)
5. Terminal de saida negativo (-)
6. Conector para tocha MIG / Euroterminal
7. Botao seletor do modo de soldagem
8. Fa
9. Mostrar
Cédigo do produto 684605 (corrente maxima 120A)
Tipo de dispositivo Monofasico, refrigerado por ventilador
Tensao/Frequéncia 220-240V / 50-60Hz
Poténcia méxima absorvida 5,1 KVA (MMA), 4,1 kVA (MIG), 3 kVA (TIG)
Tens&o sem carga 58,5V
30A/21,2V - 120A/24,8V (MMA)
Ciclo de trabalho (20%) 40A/16V - 120A/20V (MIG)
30A/11,2V - 120A/14,8V (elevagao TIG)
30A/21,2V - 69,3A/22,8V (MMA)
Ciclo de trabalho (60%) 40A/16V - 69,3A/17,5V (MIG)
30A/11,2V - 69,3A/12,8V (elevacéo TIG)
30A/21,2V - 53,7A/22,1V (MMA)
Ciclo de trabalho (100%) 40A/16V - 53,7A/16,7V (MIG)
30A/11,2V - 53,7A/12,1V (elevagdo TIG)
. 22,16A / 10,36A (MMA), 18,68A / 8,35A (MIG),
Ve Vst 13,82A / 6,18A (TIG lift)
Diametro do eletrodo 2,5-3,2mm
diametro do fio 0,8-1mm
. Grau de protegao / Classe de 1P21S/1
isolamento
Visor digital Sim
Alicate porta-eletrodo com cabo de 1,5 m x 10
Acessorios incluidos mm?, garras de aterramento com cabo de 1,0
m x 10 mm?, tocha MIG (sem gas)
Peso liquido ~4,2 kg

Obrigado por adquirir este produto EVOTOOLS, fabricado de acordo
com os mais altos padrées de seguranga e desempenho.
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instrugoes gerais de seguranga antes de usar o equipamento. O ndao
cumprimento destas instrucdes pode resultar em choque elétrico,

@ Atencao! Para sua seguranga, leia atentamente este manual e as

P

incéndio e/ou ferimentos graves.

recaugoes gerais de seguranga para ferramentas elétricas

Area de trabalho

Mantenha sua area de trabalho limpa e bem iluminada. Areas desorganizadas ou escuras
aumentam o risco de acidentes.

Nao utilize a ferramenta em atmosferas explosivas, como na presenga de liquidos, gases ou
poeira inflamaveis. Ferramentas elétricas produzem faiscas que podem inflamar esses
materiais.

Mantenha criangas e pessoas ao redor afastadas enquanto estiver usando a ferramenta.
Distragcdes podem fazer com que vocé perca o controle.

Seguranca elétrica e medidas operacionais

tensao especificada na placa de identificacdo da ferramenta.

Q ATENGAO! Sempre verifique se a tensio da fonte de alimentagédo corresponde a

Nao tor¢ca nem dobre o cabo de alimentagao.

Nunca transporte a ferramenta pelo cabo nem puxe o cabo para desconecta-la da tomada.
Mantenha o cabo de alimentagao longe de fontes de calor, 6leo, objetos cortantes ou pegas
moveis.

Inspecione regularmente a ficha e o cabo de alimentagéo. Se estiverem danificados, solicite
a substituicdo por um técnico autorizado.

Para evitar partidas acidentais, certifique-se de que o interruptor esteja na posigao
"DESLIGADOQ" antes de conectar o aparelho a uma fonte de energia.

Ao trabalhar ao ar livre, utilize apenas extensoes elétricas especificamente certificadas e
marcadas para uso externo.

Nao force nem sobrecarregue a ferramenta elétrica. A ferramenta terd um desempenho
melhor e mais seguro quando usada dentro dos parametros operacionais nominais. Use a
ferramenta somente para a finalidade a que se destina.

Seguranca pessoal

Vista-se adequadamente. Nao use roupas largas ou joias. Mantenha o cabelo e as roupas
longe das partes méveis.
Utilize sempre os Equipamentos de Protegao Individual (EPIs) adequados: luvas de soldagem
isolantes especiais, 6culos de protecdo ou mascara de soldagem, avental resistente a chamas
e calgados de seguranca.

Servico

Os reparos devem ser realizados somente por pessoal autorizado, utilizando acessoérios e
pecas de reposigao originais, para evitar acidentes decorrentes de reparos inadequados.



Medidas de seguranca especificas para a maquina de solda a arco elétrico

LOLON® A S>D

. E imprescindivel consultar o manual de instrugdes antes de instalar, operar ou realizar
manutengao no dispositivo.

e  Use luvas de soldagem especializadas, um avental de couro e sapatos de seguranca
isolantes. Evite roupas feitas de materiais sintéticos, pois podem derreter e causar
queimaduras graves.

. E ESTRITAMENTE PROIBIDO usar a maquina em condigdes de chuva e/ou piso molhado.

. Nunca toque em componentes elétricos energizados com as maos desprotegidas ou luvas
molhadas.

. A instalagéo, operagéo, manutengao e reparo deste produto devem ser realizados somente
por pessoal qualificado.

. Certifigue-se de que a tomada elétrica esteja devidamente aterrada e equipada com
protecdo adequada (fusiveis/disjuntores).

. Utilize apenas os cabos de soldagem fornecidos ou incluidos com o dispositivo.

. Utilize uma extenséao elétrica apenas em casos excepcionais; sua segao transversal
(diametro) deve ser pelo menos igual a do cabo de alimentagéo da ferramenta e deve
possuir uma conexao de aterramento.

. N&o toque no eletrodo se ele estiver em contato direto com a pega de trabalho ou com outro
eletrodo de um dispositivo diferente.

. Nunca solde cilindros, barris ou tubos que contenham ou tenham contido liquidos ou gases
inflamaveis.

e A soldagem produz fumaga e gases que sdo perigosos para a saude se inalados. Sempre
assegure uma ventilacao adequada.

. O arco de soldagem produz luz intensa visivel e invisivel (raios ultravioleta e infravermelho),
que pode causar queimaduras graves na pele e nos olhos. Use sempre uma protegéo
adequada para soldagem.

e A maquina de solda deve ser aterrada através de uma tomada verificada por um eletricista
autorizado, de acordo com as normas locais.

. Pessoas com marcapassos ou outros dispositivos médicos implantados néo podem ficar
perto da maquina de solda durante a operagao.

. Para evitar o sobreaguecimento, assegure-se de que haja ventilagdo adequada ao redor do
dispositivo.

Significado das marcagoes de seguranga aplicadas no aparelho

Antes de utilizar o inversor, certifique-se de que compreendeu o significado dos simbolos abaixo

para evitar acidentes e danos materiais.
@ .ﬁ % . 4

O processo de soldadura pode causar chamas abertas ou explosdes.
Nao solde perto de materiais inflamaveis.

Certifique-se de que tem um extintor a mao.

Nao coloque o produto sobre superficies inflamaveis.
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. Nao solde em espagos fechados.

e  Os raios do arco elétrico podem causar lesdes oculares graves e queimaduras.

. Use sempre uma mascara de soldar com prote¢cdo completa para o rosto e pescogo,
equipada com um filtro de tonalidade #10.

. Certifique-se de que utiliza equipamento de protegdo adequado para os olhos, ouvidos e

corpo para evitar ferimentos.

choque elétrico pode causar a morte — use luvas com isolamento elétrico.

Garanta o isolamento elétrico em relacdo ao elétrodo e a ligacéo a terra.

Nao toque nos componentes elétricos.

Desligue a alimentagé@o do produto antes da manutengao.

Nao remova os painéis de protegdo.

Durante a soldadura, podem ser produzidos gases e fumos toxicos.

Proteja o seu rosto dos gases e fumos emanados.

Solde em zonas bem ventiladas ou utilize mascaras de prote¢do autorizadas.

Leia a Ficha de Dados de Seguranga dos materiais utilizados e as instru¢des fornecidas.

Perigo! Campos magnéticos.

Mantenha pessoas com pacemakers afastadas da area de trabalho durante a utilizagao do

aparelho de soldar.

. Nunca enrole o cabo de soldadura em volta do corpo. Isto pode amplificar os efeitos dos
campos magnéticos.

. E obrigatdrio consultar o manual de instrugdes antes da instalagéo, colocagdo em
funcionamento ou manutengao do aparelho.

Campo de uso

O dispositivo foi projetado para a soldagem manual de pegas de ago, ferro fundido e ago
inoxidavel usando eletrodos revestidos (MMA), arame tubular (MIG sem gas) ou varetas TIG.
NAO FOI PROJETADO PARA USO INDUSTRIAL!

Vantagens da tecnologia Inverter em comparagéo com os equipamentos classicos:
Design compacto e leve.

Eficiente em termos energéticos.

Arco elétrico mais estavel.

Alta eficiéncia.

Nivel de tensdo sem carga mais elevado.

Compensacao de poténcia para flutuagdes na tenséo de alimentagao.
Fung¢oes principais

e Arc Force — Otimiza a transferéncia de goticulas do eletrodo para a pega de trabalho,
evitando que o arco se extinga quando o eletrodo entra em contato com a poga de fusao.

e Hot Start — Otimiza a igni¢gdo do arco, fornecendo um pico temporario de corrente no
inicio da soldagem.

e Antiaderente — Impede que o eletrodo grude na peca de trabalho, reduzindo
automaticamente a corrente caso ocorra um curto-circuito.

e Protecdo contra sobreaquecimento — Desliga automaticamente o dispositivo se a
temperatura interna exceder os limites de seguranca.

ATENGAO! SE OCORRER RUIDOS ANORMAIS DURANTE O FUNCIONAMENTO,
PARE A FERRAMENTA IMEDIATAMENTE E ENTRE EM CONTATO COM UMA
ASSISTENCIA TECNICA AUTORIZADA PARA INSPEGAO E REPAROS.
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O dispositivo esta equipado com um sistema de compensagéao de energia. Em caso de flutuagoes
na tensdo de alimentacdo de +15%, o dispositivo continuara a operar dentro dos parametros
normais.

Conexao por cabo (MMA):
. Cabo de aterramento: Insira o conector do cabo no terminal negativo (-)
do lado esquerdo (5) e gire no sentido horario para travar.
. A morsa deve ser conectada diretamente a peca de trabalho ou a
superficie metalica sobre a qual a pega de trabalho esta posicionada.
»  Assegure-se de que haja contato direto metal com metal na
peca de trabalho. =
»  Evite superficies pintadas, enferrujadas ou isoladas. s
e  Cabo do eletrodo: Insira o conector do cabo no terminal positivo (+) do /
lado direito (4) e gire no sentido horario para travar.
Antes de comegar, certifique-se de que o eletrodo esteja devidamente fixado no suporte. Um
eletrodo de didmetro menor requer uma amperagem menor do que um de didmetro maior. Siga
sempre as recomendacgdes do fabricante do eletrodo ao ajustar a amperagem .

Ligar: Conecte o dispositivo a fonte de alimentagéo e coloque a chave ON/OFF (2) na posigdo
“ON”. O ventilador de resfriamento sera acionado e o Ultimo valor de corrente selecionado
aparecera no visor. Selecione o modo de soldagem MMA .

Soldagem MMA (Soldagem a Arco Metalico Protegido)

O arco elétrico é formado entre o material a ser soldado e a ponta do eletrodo, que esta fixado no
porta-eletrodo. A corrente flui do dispositivo, através do cabo e do eletrodo, atravessa o arco
elétrico, penetra no material base e retorna ao dispositivo através da garra de aterramento.

Um eletrodo revestido consiste em um nucleo metalico e um revestimento especial de fluxo. O
nucleo derrete no arco e preenche o espaco da junta. O arco elétrico atinge temperaturas de
aproximadamente 3315 °C , o que é suficiente para fundir o metal base. O metal fundido forma
uma "poga de fusado" ou cratera que acompanha o arco. A medida que o eletrodo se move, a poca
esfria e solidifica, formando a junta. A pega de trabalho deve ser limpa de tinta, ferrugem ou
impurezas para garantir um excelente contato elétrico.

ATENGAO! Evite fechar o circuito elétrico através de dobradigas, rolamentos
ou outros circuitos elétricos, pois a passagem de corrente pode danifica-los.
ATENGAO! Devido a extrema luminosidade do arco, é estritamente proibido
olhar diretamente para ele sem uma mascara de solda. A radiagdo pode causar
queimaduras graves na retina ou danos permanentes a visao.

Suporte de eletrodo

Empunhadura correta / Posigéo de apoio
Grampo de aterramento

Peca de trabalho

Cordéo de solda

Eletrodo de soldagem

Martelo de cinzelamento e escova de arame

NoO,rwN =

/ 7<,,, -—M!
Ajuste da corrente de soldagem

Selecione a corrente de soldagem (amperagem) de acordo com o didmetro do eletrodo que esta
sendo utilizado. O valor selecionado sera exibido no visor digital.



Diametro do eletrodo [mm] Intensi(sica,lc(li(-.\ag:rﬁo[zle ECE
1.6 50-80
2 60-90
2,5 80-110
3.2 100-130
4 130-160

Critérios para a escolha do eletrodo correto:

O tipo de metal (ago, ago de baixa liga, ago inoxidavel).

A espessura da pega de trabalho.

A posicéo de soldagem (plana, vertical, sobre a cabega, etc.).

Estado da superficie do metal base (limpeza, presenca de ferrugem/éleo).
Nivel de habilidade do operador.

arwON =

Posigao correta de soldagem (para operadores destros)
Para melhor controle, recomenda-se guiar o porta-eletrodo com ambas as maos. Se vocé for
destro, solde da esquerda para a direita para manter uma vis&o clara da area de trabalho.

1. Vistalateral: O eletrodo deve estar inclinado entre 15 15-20°
e 20 graus na diregado do deslocamento da solda. @ i @
2. Vistafrontal: O eletrodo deve ser posicionado em um :
angulo de 90 graus em relagéo a peca de trabalho. : 90°

Velocidade de soldagem correta

. E essencial monitorar a poga de fusdo (o metal fundido) enquanto ela segue o arco
elétrico. A superficie do cordao de solda deve solidificar aproximadamente 10 mm atras
do eletrodo.

. Para corddes de solda padréo, o movimento de oscilagao (da esquerda para a direita)
ndo é necessario. Solde em linha reta a uma velocidade constante.

. Para materiais finos: Aumente a velocidade de deslocamento para evitar perfuragdes
(queima do metal).

. Para materiais espessos: Diminua a velocidade de deslocamento para aumentar a
penetragao (profundidade da solda).

Conexao de cabos (MIG / Arame Tubular):
. Monte o carretel de arame tubular no suporte/encaixe interno do carretel.
. Selecione o didmetro do fio (0,8 mm ou 1,0 mm) e certifique-se de que o diametro da
ponta de contato (bocal) corresponda ao tamanho do fio selecionado.
. Solte o brago tensor do conjunto de alimentagao do arame e insira a extremidade livre
do arame nos roletes de alimentagdo. Acione a tocha MIG (gatilho) até que o arame
alcance a ponta do bico de contato.

. Cabo de aterramento: insira o conector do cabo no terminal positivo (+) do lado direito
(marcado com 4) e gire no sentido horario para travar.
A morsa deve ser conectada diretamente a pega de trabalho ou a superficie sobre a qual a pega
de trabalho esta colocada.
»  Assegure-se de que haja contato direto metal com metal na pega de
trabalho.
»  Evite superficies pintadas ou isoladas.
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. Tocha de soldagem MIG:
1. Insira a extremidade com a porca de retengdo no terminal MIG
central (6) e aperte girando no sentido horario.
2. Insira o fio de polaridade separado no terminal negativo (-) do lado
esquerdo (marcado com 5) e gire no sentido horario para travar.

Ligar: Ligue o dispositivo a fonte de alimentagéo e cologque o interruptor ON/OFF
(2) na posigéo “ON”. A ventoinha de arrefecimento ira iniciar e o ultimo valor de
corrente selecionado aparecera no visor. Selecione o modo de soldadura MIG .

Conexao de cabos (TIG):
. Cabo de aterramento: Insira o cabo de alimentagdo da lanterna no terminal negativo (-
) do lado esquerdo (5) e gire no sentido horario para travar.
A morsa deve ser conectada diretamente a pega de trabalho ou a superficie sobre a qual a peca
de trabalho esta colocada.
»  Assegure-se de que haja contato direto metal com metal na pega de
trabalho.
»  Evite superficies pintadas ou isoladas.
. Tocha de soldagem TIG (NAO INCLUIDA NA EMBALAGEM!):
Insira o cabo de alimentacéo da lanterna no terminal negativo (-) do lado esquerdo
(5) e gire no sentido horario para travar.
Soldagem TIG Lift (com iniciagdo por arco de contato): Este método é adequado para todos os
tipos de agos carbono de baixa e alta liga, bem como para metais n&o ferrosos como cobre, niquel,
titanio e suas ligas. Este processo requer um gas de protecéo inerte (geralmente argénio puro: Ar
99,5%). A soldagem TIG consiste na unido de metais por meio de um arco elétrico formado entre
um eletrodo de tungsténio ndo consumivel e a pegca de trabalho, em um ambiente de gas de
protegéo inerte.

Direcao de soldagem.

Cabo de alimentagao.

Mangueira de gas de protegéo.

Bocal de gas (copo de ceramica).

Eletrodo de tungsténio

Metal de enchimento (Barra de enchimento).
Escudo de gas (fluxo de gas de protegao).
Arco elétrico.

Metal soldado (cordao/costura de solda)

©CPXNOORWN=

Ligar: Ligue o dispositivo a fonte de alimentacéo e coloque o interruptor ON/OFF (2) na posigdo
“ON” . A ventoinha de arrefecimento ira iniciar e o ultimo valor de corrente selecionado aparecera
no visor. Selecione o modo de soldadura TIG .

Protegao contra sobreaquecimento

Se a luz indicadora de proteg&o térmica estiver acesa, significa que o sistema de protecéo térmica
foi ativado. Se o ciclo de trabalho (indicado na placa de identificacédo) for excedido, o aparelho
interrompera o funcionamento antes que ocorram danos internos. Aguarde até que a luz indicadora
se apague antes de retomar a operacdo. Se a protegao térmica continuar sendo acionada, isso
indica que o aparelho esta sendo usado além de seus limites de desempenho nominais.

Soldagem

Recomenda-se iniciar e terminar a soldagem em placas separadas de contato (sucata de ago
carbono). Isso garante a estabilizagéo do arco e elimina crateras no inicio e no fim da solda. Apés
a conclusao, essas placas podem ser cortadas. A maioria das soldas é realizada segurando a tocha
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(pistola) em um angulo de 15° a 80° em relagéo a superficie a ser soldada. A vareta de solda é
adicionada a poga de fusdo em um angulo de 15° a 20°, utilizando um movimento gradual (de
insergéo).

Selegao de gas e parametros
O gas de protegao deve ser selecionado com base no material a ser soldado e nas caracteristicas
de solda desejadas.
Atencao! Nao utilize aditivos como oxigénio (O, ) ou didxido de carbono (CO, ) ao usar
A protegao de hélio ou argdnio (no método TIG padréo). Esses aditivos causam um arco
instavel e desgaste rapido do eletrodo de tungsténio.

LELETEL e gas d_e Propriedades de soldagem
soldagem protecao
Magnésio e Aradni Permite o controle preciso do banho de metal
g rgonio o .
ligas fundido; garante juntas de alta pureza.

Controle ideal da geometria do cordao de solda;
Aco carbono Argbnio facil ignicao do arco; versatilidade em todas as
posicdes de soldagem.

Recomendado para fusao controlada de chapas

Acos CR-Ni Argonio de paredes finas.

(Inoxidaveis) |  Argénio + |Aumenta a profundidade de penetragao e a taxa
Hélio de alimentagéo (aumento da produtividade).

Aradni Ideal para chapas finas e para criar a base de
rgonio .
juntas tubulares (canos).
Araoni Garante alta entrada de calor na linha de
. rgonio + - .
Cobre, niquel o soldagem (necessaria para metais com alta
. Hélio = A
e ligas condutividade térmica).

Permite a soldagem de componentes espessos
Hélio em altas velocidades, sem a necessidade de
pré-aquecimento.

Garante pureza metallrgica superior da junta de
solda.

Argbnio

Titanio e ligas - ” . .
Proporciona penetragéo superior (profundidade

Hélio ~ ~
de fusdo) em sec¢des espessas.

Remocao de escoria

A escoéria deve ser removida somente apos o resfriamento da solda. Utilize um martelo de escéria
e uma escova de ac¢o para remover toda a escoria. Inspecione cuidadosamente o cordédo de
solda antes de realizar outra passada .
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Limpeza e manutengao

A ATENGAO! Antes de qualquer intervengdo ou manutengéo no equipamento,
desligue o cabo de alimentagao da rede elétrica .

Limpeza

e Para evitar riscos elétricos ou curtos-circuitos causados por isolamento danificado,
remova regularmente a poeira gerada durante as operagbes de soldagem. Quando
houver acumulo de poeira metalica dentro da carcaga, desligue o dispositivo,
desconecte-o da fonte de alimentagao e limpe os componentes internos com ar
comprimido de baixa pressao.

e Mantenha as aberturas de ventilagdo da carcaga limpas e desobstruidas para evitar o
superaquecimento do dispositivo.

e Limpe regularmente (de preferéncia apds cada utilizagéo) a parte externa do
equipamento com um pano macio. Para sujidade mais persistente, utilize um pano
umedecido com uma solugéo de agua e sabao neutro.

e NAO utilize solventes (como gasolina, &lcool ou derivados quimicos), pois eles podem
danificar as pegas plasticas e o acabamento.

Manutencao

Este equipamento foi projetado para operagao a longo prazo com manutengdo minima. O
desempenho consistente e a maxima satisfagdo dependem dos cuidados adequados e da limpeza
regular, conforme as instrugcdes acima.

Armazenar

. Limpe sempre a carcaga da ferramenta com um pano levemente Umido antes de guarda-
la.

. Guarde a ferramenta elétrica fora do alcance de criangas, em local estavel e seguro,
fresco e seco.

e  Evite expor o aparelho a temperaturas excessivamente altas ou baixas.

. Proteja a ferramenta da luz solar direta e guarde-a em local escuro, se possivel.

. Nao guarde a maquina envolta em filme plastico ou sacos, pois isso pode causar
acumulo de umidade e corroséo.

A garantia cobre todos os defeitos de material e fabricacéo, exceto:
e  Componentes sujeitos a desgaste normal ou acessorios consumiveis.
e  Defeitos causados por operagao inadequada, falta de manutengéo, armazenamento
incorreto ou modificagdes ndo autorizadas no equipamento.
Danos resultantes de custos de transporte.
e  Danos materiais e lesdes pessoais resultantes do uso inadequado do equipamento.

e  Danos causados por liquidos, entrada excessiva de poeira, danos intencionais ou uso
para fins para os quais o equipamento nao foi projetado.

Este produto é classificado como Equipamento Elétrico e Eletrénico (EEE). De acordo com a
Diretiva 2012/19/UE, € proibido eliminar Residuos de Equipamentos Elétricos e Eletrdnicos (REEE)
comao residuos municipais ndo triados. Estes podem afetar o ambiente e a salde humana devido a
presenca de substincias perigosas. Por favor, devolva os REEE a um centro de recolha e

B [cciclagem autorizado.
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AA evolools

FELHASZNALOI KEZIKONYV
3 AZ 1-BEN HEGESZTO INVERTER DIGITALIS
KIUELZOVEL WMI200 EVOTOOLS

C€



1. Szallitéfogantyu

2. KI/BE kapcsolé

3. Hegesztbéaram-szabalyozé gomb
(potenciométer)

Pozitiv (+) kimeneti csatlakozo
Negativ (-) kimeneti csatlakozo
MIG pisztoly csatlakozé / Euro-
terminal

7. Hegesztési modvalaszté gomb

ook

Ventilator
Kijelzb

Miiszaki adatok

Termékkod

Eszkdztipus

Feszliltség / Frekvencia
Maximalis elnyelt teljesitmény

Terhelés nélkiili feszultség

Kitdltési tényezs (20%)

Kitéltési tényezd (60%)

Kitdltési tényezs (100%)

684605 (maximalis aram 120A)

Egyfazisu, ventilatoros hiitési

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

58,5V

30A/21,2V - 120A/24,8V (MMA)
40A/16V - 120A/20V (MIG)
30A/11,2V - 120A/14,8V (TIG hegesztés)
30A/21,2V - 69,3A/22,8V (MMA)
40A/16V - 69,3A/17,5V (MIG)
30A/11,2V - 69,3A/12,8V (TIG hegesztés)
30A/21,2V - 53,7A/22,1V (MMA)
40A/16V - 53,7A/16,7V (MIG)
30A/11.2V — 53.7A/12.1V (TIG emelés)
22,16 A/ 10,36 A (MMA), 18,68 A/ 8,35 A

Ve Vst (MIG), 13,82 A/ 6,18 A (TIG emeldhegesztés)
Elektréda atméréje 2,5-3,2mm

Huzalatméré 0,8-1mm

Védettségi fok / Szigetelési osztaly IP21S/1

Digitalis kijelz6 Igen

Mellékelt tartozékok

Netto tdmeg

Elektrédafogé fogd 1,5 mx 10 mm? kabellel,
foldeld bilincsek 1,0 mx 10 mm? kabellel, MIG
hegesztbpisztoly (gaz nélkul)

~4,2kg

Koszonjiik, hogy megvasarolta ezt az EVOTOOLS terméket, amelyet a
legmagasabb biztonsagi és teljesitményi szabvanyok szerint gyartottak.
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@ Figyelem! Biztonsaga érdekében figyelmesen olvassa el ezt a kézikonyvet

és az altalanos biztonsagi utasitasokat a berendezés hasznalata el6tt.
Ezen utasitasok be nem tartasa aramiitést, tiizet és/vagy sulyos személyi
sériilést okozhat.

Italanos biztonsagi ovintézkedések elektromos szerszamokhoz

Munkateriilet

e  Tartsa tisztan és jol megvilagitva a munkatertiletét. A rendetlen vagy sotét tertiletek
balesetveszélyesek.

e Ne hasznalja a szerszamot robbanasveszélyes kornyezetben, példaul gyulékony folyadékok,
gazok vagy por jelenlétében. Az elektromos szerszamok szikrakat keltenek, amelyek
meggyujthatjak ezeket az anyagokat.

e  Tartsa tavol a gyerekeket és a szemlél6ket a szerszam hasznalata kozben. A
figyelemelterelés miatt elveszitheti az uralmat a gép felett.

Elektromos biztonsdg €s lizemeltetési intézkedések

FIGYELMEZTETES! Mindig ellendrizze, hogy a tapfesziiltség megegyezik-e a
szerszam adattablajan feltiintetett fesziiltséggel.

* Ne torje meg vagy csavarja meg a tapkabelt.

. Soha ne hordozza a szerszamot a kabelnél fogva, és ne rantsa a kabelt a konnektorbdl valé
kihuzashoz.

o Tartsa tavol a tapkabelt hétdl, olajtdl, éles szélektdl vagy mozgo alkatrészektdl.

. Rendszeresen ellendrizze a csatlakozodugot és a tapkabelt. Sérilés esetén cseréltesse ki
6ket egy hivatalos szakemberrel.

. Kertlje a véletlen beinditast. Gy6z6djon meg réla, hogy a kapcsolé ,,KI” allasban van,
miel6tt a készlléket a konnektorba csatlakoztatja.

. Kdiltéri hasznalat esetén csak kifejezetten kultéri hasznalatra tanusitott és jeldlt hosszabbito
kabelt hasznaljon.

. Ne erdltesse és ne terhelje tul az elektromos szerszamot. A szerszam jobban és
biztonsagosabban fog mikddni, ha a névleges lizemi paraméterein bellil hasznaljak. A
szerszamot csak rendeltetésszerlien hasznalja.

Személyes biztonsdg

. Oltozzdn fel megfelelden. Ne viseljen bé ruhazatot vagy ékszereket. Tartsa tavol a hajat és a
ruhazatat a mozgé alkatrészektél.

e Mindig Vviselien megdfeleld személyi védbfelszerelést (PPE): specidlis szigeteld
hegesztSkesztylt, védészemiveget vagy hegesztémaszkot, langallé kétényt és biztonsagi
cip6t.

Szolgaltatas
e A javitasokat csak hivatalos személyzet végezheti, eredeti tartozékokkal és alkatrészekkel
cserélve, hogy elkertlje a nem megfelel6 javitasokbol eredé baleseteket.



Elektromos ivhegesztégépre vonatkozé biztonsagi intézkedések

LOLON® A S>D

o Akészilék telepitése, lizemeltetése vagy karbantartasa el6tt feltétlenil olvassa el a
hasznalati dtmutatot.

e  Viseljen specialis hegesztékeszty(t, bdr kotényt és szigetelt biztonsagi cipét. Kerlilje a
szintetikus anyagbdl készllt ruhazatot, mivel ezek megolvadhatnak és sulyos égési
sérlléseket okozhatnak.

e  SZIGORUAN TILOS a gépet esében és/vagy nedves kériiimények kdzétt hasznalni.

e  Soha ne érintse meg az elektromos alkatrészeket csupasz kézzel vagy nedves kesztylvel.

e A termék telepitését, izemeltetését, karbantartasat és javitasat csak szakképzett személyzet
végezheti.

. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a halézati aljzat megfeleléen foldelt és megfelel6 védelemmel
(biztositékokkal/megszakitdkkal) van felszerelve.

. Kizarolag a készilékkel egyutt szallitott vagy mellékelt hegesztékabeleket hasznalja.

. Hosszabbit6 kabelt csak kivételes esetekben hasznaljon; annak keresztmetszetének
(atméréjének) legalabb akkoranak kell lennie, mint a szerszam tapkabelének, és foldelt
csatlakozassal kell rendelkeznie.

e Ne érintse meg az elektrodat, ha kdzvetleniil érintkezik a munkadarabbal vagy egy masik
eszkdzhoz tartozé elektrodaval.

e  Soha ne hegesszen olyan palackokat, hordokat vagy cséveket, amelyek gyulékony
folyadékokat vagy gazokat tartalmaznak vagy tartalmaztak.

e A hegesztés soran fust és gazok keletkeznek, amelyek belélegezve karosak az egészségre.
Mindig gondoskodjon a megfelel6 szell6zésrol.

e A hegesztéiv intenziv lathato és lathatatlan fényt (ultraibolya és infravérds sugarakat) bocsat
ki, amelyek sulyos égési sérilléseket okozhatnak a b6rén és a szemben. Mindig hasznaljon
megfelel hegesztépajzsot.

e A hegesztdgépet egy, a helyi elirasoknak megfelel6en, szakképzett villanyszereld altal
ellenérzott aljzaton keresztil kell foldelni.

. Pacemakerrel vagy mas belltetett orvostechnikai eszkdzzel él6 személyek nem
tartézkodhatnak a hegeszt6gép kdzelében mikodés kézben.

e A tulmelegedés elkerllése érdekében biztositson megfeleld szell6zést a késziilék kordil.

Az inverter hasznalata el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy megértette az aldbbi szimbdlumok
jelentését a balesetek és anyagi karok megel6zése érdekében.
::% ®
A ! oF . @
Ne hegesszen gyulékony anyagok kdzelében.
Gondoskodjon arrél, hogy legyen kéznél tiizolté késziilék.

Ne helyezze a terméket gyulékony feliletre.

Ne hegesszen zart térben.
Az elektromos iv sugarai sulyos szemséruléseket és égési sérlléseket okozhatnak.

A hegesztési folyamat nyilt langot vagy robbanast okozhat.
4
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e  Mindig viseljen teljes arc- és nyakvédelmet biztosité hegesztépajzsot, amely #10-es
sotétedési fokozatu sziir6vel van ellatva.

e A sérllések elkerilése érdekében lgyelijen a megfelel6 szem-, fil- és testvédo felszerelés

hasznalatara.

Az aramutés halalt okozhat — viseljen elektromosan szigetelt keszty(it.

Biztositsa az elektromos szigetelést az elektrodatol és a foldeléstél.

Ne érintse meg az elektromos alkatrészeket.

Karbantartas elétt valassza le a terméket az elektromos halézatrdl.

Ne tavolitsa el a védépaneleket.

Hegesztés kdzben mérgez6 gazok és fust keletkezhetnek.

Védje arcat a kibocsatott gazoktdl és fusttdl.

Jél szell6z6 helyen hegesszen, vagy hasznaljon engedélyezett védémaszkot.

Olvassa el a felhasznalt anyagok biztonsagi adatlapjat és a mellékelt utasitasokat.

Veszély! Magneses mezdk.

A hegeszt6gép hasznalata kézben tartsa tavol a szivritmus-szabalyozéval rendelkezé

személyeket a munkaterulettdl.

Soha ne tekerje a hegeszttkabelt a teste koré. Ez feler6sitheti a magneses mez6k hatasat.

o Akészilék telepitése, Uzembe helyezése vagy karbantartasa el6tt kotelezd elolvasni a
hasznalati itmutatét.

Felhasznalasi teriilet

rozsdamentes acél alkatrészek kézi hegesztésére szolgal bevonatos elektrédakkal (MMA),
porbeles huzallal (MIG gazmentes) vagy TIG palcakkal.

NEM IPARI FELHASZNALASRA TERVEZVE!

Az inverteres technoldgia elényei a hagyomanyos berendezésekhez képest:
Kompakt és konny( kialakitas.

Energiatakarékos.

Stabilabb elektromos iv.

Nagy hatékonysag.

Magasabb terhelés nélkili feszlltségszint.

Teljesitménykompenzacié a tapfesziiltség ingadozasai esetén.

e lIver§ — Optimalizdlia a cseppek atvitelét az elektrédarsl a munkadarabra,
megakadalyozva az iv kialvasat, amikor az elektréda érintkezik a hegflirdével.

e Meleginditas — Optimalizélja az ivgyujtast azaltal, hogy ideiglenes aramldkést biztosit a
hegesztés kezdetén.

o Tapadasgatld — Rovidzarlat esetén az d&ram automatikus csdkkentésével
megakadalyozza, hogy az elektréda a munkadarabhoz tapadjon.

e Tulmelegedés elleni védelem — Automatikusan ledllitia a készuléket, ha a belsd
hémérséklet meghaladja a biztonsagos hatarértéket.

c FIGYELEM! HA MUKODES KOZBEN RENDKIVULI ZAJOK HALLGATNAK,

AZONNAL ALLITSA LE A SZERSZAMOT, ES ELLENORZES ES JAVITAS ESETEN
FORDULJON HIVATALOS SZERVIZKOZPONTHOZ.
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A készilék teljesitménykompenzalod rendszerrel van felszerelve. £15%-os tapfesziiltség-ingadozas
esetén a készlilék tovabbra is normal paramétereken belll mikodik.

Kabelcsatlakozas (MMA):

e  Foldelbkabel: Helyezze a kabelcsatlakozét a bal oldali negativ (-)
polusba (5), és forditsa el az 6ramutaté jarasaval megegyezd iranyba a
régzitéshez.

e A munkadarab-szoritét kdzvetlenil a munkadarabhoz vagy ahhoz a
fémfelllethez kell csatlakoztatni, amelyre a munkadarabot helyezik.

»  Gy6z6djon meg arrol, hogy a munkadarab kézvetlen fém-fém
érintkezésben van.
»>  Kerllje a festett, rozsdas vagy szigetelt fellileteket. /

. Elektrodakabel: Helyezze a kabelcsatlakozot a jobb oldalon talalhaté pozitiv (+) pélusba
(4), és a rogzitéshez forditsa el az 6ramutato jarasaval megegyezé iranyba.

Inditas elétt gy6z6djon meg arrol, hogy az elektroda megfeleléen rogzitve van az
elektrédatartéban. Egy kis atmérgji elektroda kisebb aramerdsséget igényel, mint egy nagyobb
atmeéréji. Az aramerdsség beadllitasakor mindig kdvesse az elektroda gyartéjanak ajanlasait .

Bekapcsolas: Csatlakoztassa a késziiléket a tapegységhez, és dllitsa a BE/KI kapcsolét (2) ,BE”
allasba. A hiitéventilator elindul, és a kijelzén megjelenik az utoljara kivalasztott aramérték.
Vélassza ki az MMA hegesztési médot .

MMA hegesztés (arnyékolt fém ivhegesztés)

Az elektromos iv a hegesztendd anyag és az elektrédatartoban tartott elektroda hegye kozott alakul
ki. Az aram a készllékbél az elektrodakabelen és az elektrodan keresztil aramlik, az elektromos
iven keresztul bejut az alapanyagba, majd a féldelé bilincsen keresztul visszatér a készulékbe.

A bevonatos elektréda egy fémmagbdl és egy specialis folydsitdszer-bevonatbol all. A mag az ivben
megolvad, és kitolti a hézagot. Az elektromos iv korilbelll 3315 °C hémérsékletet ér el , ami
elegendd az alapfém megolvasztasahoz. Az olvadt fém egy ,hegesztési medencét” vagy kratert
képez, amely kdveti az ivet. Ahogy az elektréda mozog, a medence lehil és megszilardul, kialakitva
a hézagot. A munkadarabot meg kell tisztitani a festékt6l, rozsdatdl és szennyezédésektdl a kivald
elektromos érintkezés biztositasa érdekében.

FIGYELEM! Keriilje az elektromos aramkor zarasat zsanérokon, csapagyakon
vagy mas elektromos aramkorokon keresztiil, mivel az aram karosithatja azokat.
FIGYELMEZTETES! Mivel az iv rendkiviil fényes, szigoruan tilos hegesztémaszk
nélkiil kdzvetleniil belenézni. A sugarzas stlyos retinaégést vagy maradando
lataskarosodast okozhat.

Elektrodatarto

Helyes fogas / Tartasi pozicid
Foldel6 bilincs

Munkadarab

Hegesztési varrat
Hegesztbelektréda
Vésokalapacs és drotkefe
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Hegesztéaram beallitasa

Valassza ki a hegeszt6aramot (aramerésséget) a hasznalt elektroda atméréje szerint. A kivalasztott
érték a digitalis kijelz6n jelenik meg.

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

A megfelel6 elektroda kivalasztasanak kritériumai:

A fém tipusa (acél, alacsony 6tvozetli acél, rozsdamentes acél).
A munkadarab vastagsaga.

A hegesztési pozicio (lapos, fliggbleges, fej feletti stb.).

Az alapfém fellileti allapota (tisztasag, rozsda/olaj jelenléte).
Operatori képzettségi szint.

arwON =

Helyes hegesztési pozici6 (jobbkezeseknek)
A jobb iranyitas érdekében ajanlott mindkét kezével vezetni az elektrédafogot. Jobbkezesek esetén
balrdl jobbra hegesztsenek, hogy a munkatertletre tiszta ralatasuk maradjon.
1. Oldalnézet: Az elektrodat 15-20 fokban kell 15-20°
megdonteni a hegesztés iranyaba. @
2. Eloinézet: Az elektrodat 90 fokos szdgben kell
tartani a munkadarabhoz képest.

O,

90°

Helyes hegesztési sebesség

e  Fontos a hegflrdé (olvadt fém) folyamatos figyelése az elektromos iv aramlasa soran. A
hegesztési varrat fellletének kortlbelil 10 mm-rel az elektrdda mogott meg kell
szilardulnia.

. Standard gyongyok esetén a fonas (balra-jobbra oszcillacio) nem sziikséges. Hegesszen
egyenes vonalban, alland6 sebességgel.

e  Vékony anyagok esetén: NOvelje a menetsebességet az atégés (a fém atszurasanak)
elkeriilése érdekében.

e Vastag anyagok esetén: Csokkentse a haladasi sebességet a behatolas (hegesztési
mélység) néveléséhez.

Kabelcsatlakozas (MIG / Porbeles hegesztés):

e  Szerelje fel a porbeles huzalorsét a belsd orsétartéra/agyra.

e Vaélassza ki a huzalatmérét (0,8 mm vagy 1,0 mm), és gy6z6djon meg arrol, hogy az
érintkez6esucs (fuvoka) atméréje megegyezik a kivalasztott huzalmérettel.

e Oldja ki a huzalhajtasu szerelvény feszitékarjat , majd helyezze be a huzal szabad
végét az adagologorgdkbe. Mikddtesse a MIG hegesztépisztolyt (ravaszt) addig, amig
a huzal el nem éri az érintkez6csucs/fuvoka hegyét.

e  Foldkabel: csatlakoztassa a kabelcsatlakozét a jobb oldalon talalhatd pozitiv (+)
pélushoz (4-es jeloléssel), és forditsa el az 6ramutatd jarasaval megegyezd iranyba a
rogzitéshez.

A munkadarab-szoritét kozvetlenll a munkadarabhoz vagy ahhoz a felllethez kell csatlakoztatni,
amelyre a munkadarabot helyezik.
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»  Gy6zb6djon meg arrél, hogy a munkadarab kézvetlen fém-fém érintkezésben
van.
»>  Kerllje a festett vagy szigetelt feluleteket.

. MIG hegesztépisztoly:

1. Helyezze be a rogzitdanyaval ellatott végét a kozépsé MIG
csatlakozoba (6), és hizza meg az éramutato jarasaval megegyezd
irdnyba forgatva.

2. bal oldali negativ (-) csatlakozdba (5-6s jeldléssel), és forditsa el az
déramutato jarasaval megegyez6 iranyba a rogzitéshez.

BE kapcsolas: Csatlakoztassa a készuléket a tapegységhez, és allitsa a BE/KI
kapcsolot (2) ,BE” allasba. A hitéventilator elindul, és a kijelzén megjelenik az utoljara kivalasztott
aramérték. Valassza ki a MIG hegesztési médot .

Kabelcsatlakozas (TIG):
. Foldkabel: Helyezze a pisztoly tapkabelét a bal oldalon (5) talalhatd negativ (-) pdlusba
, és a rogzitéshez forditsa el az éramutato jarasaval megegyezd iranyba.
A munkadarab-szoritét kozvetlenll a munkadarabhoz vagy ahhoz a felllethez kell csatlakoztatni,
amelyre a munkadarabot helyezik.
»  Gy6z6djon meg arrél, hogy a munkadarab kézvetlen fém-fém érintkezésben
van.
»  Kerllje a festett vagy szigetelt feluleteket.
. TIG hegesztopisztoly (A CSOMAG NEM TARTALMAZZA!):
Csatlakoztassa a pisztoly tapkabelét a bal oldali negativ (-) pélushoz (5), és
forditsa el az 6ramutat6 jarasaval megegyez6 iranyba a rogzitéshez.
TIG Lift hegesztés (kontaktiv gyuajtassal): Ez a médszer mindenféle alacsony 6tvozetli és magas
Otvozetli szénacélhoz, valamint szinesfémekhez, példaul rézhez, nikkelhez, titanhoz és
Otvozeteikhez alkalmas. Ehhez az eljarashoz inert védégaz sziikséges (altalaban tiszta argon: Ar
99,5%). A TIG hegesztés soran a fémeket egy nem fogy6 volfram elektréda és a munkadarab kozo6tt
|étrehozott elektromos iv segitségével kotik 6ssze inert védégaz kérnyezetben.

Hegesztési irany.

Téapkabel.

Védégaz tomlé.

Gazfuvoka (keramia pohar).

Volfram elektréda

Hosszit6fém (Hosszitopalca).

Gazvédo (védégaz aramlas).

Elektromos iv.

Hegesztett fém (hegesztési varrat/gyéngy)
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BE kapcsolas: Csatlakoztassa a késziléket a tapegységhez, és allitsa a BE/KI kapcsolét (2) ,,BE”
allasba. A hiitéventilator elindul, és a kijelzén megjelenik az utoljara kivalasztott aramérték.
Vaélassza ki a TIG hegesztési modot .

Tulmelegedés elleni védelem

Ha a hévédelem jelz6fénye vilagit, az azt jelenti, hogy a hévédelmi rendszer aktivalédott. Ha a
mikodési ciklus (az adattablan feltlintetett) tullépi a hatarértéket, a készilék leall, mielétt barmilyen
belsé karosodas bekdvetkezne. Varja meg, amig a jelzéfény kialszik, miel6tt folytatna a mikodést.
Ha a hévédelem tovabbra is bekapcsol, az azt jelzi, hogy a készlléket a névleges
teljesitményhatarain tul hasznaljak.




Hegesztés

Ajanlott a hegesztést kiilon le- és felfuté lemezeken (hulladék szénacél) kezdeni és befejezni. Ez
biztositja az iv stabilizalasat és kikiiszobdli a kratereket a hegesztés elején és végén. A befejezés
utan ezek a lemezek levaghatok. A legtébb hegesztést gy végzik, hogy a faklyat (pisztolyt) 15° és
80° kozotti szogben tartjdk a hegesztendd fellilethez képest. A toltépalcat 15° és 20° kozotti
szogben, [épésenként (lLtdgetéssel) adagoljak a hegesztési medencéhez.

Gdz- és paramétervalasztas
A védbgazt a hegesztendd anyag és a kivant hegesztési tulajdonsagok alapjan kell kivalasztani.

A

Figyelem! Hélium- vagy argonvédelem hasznalata esetén (a standard TIG-eljaras
soran) ne hasznaljon oxigént (O, ) vagy szén-dioxidot (CO, ) . Ezek instabil ivet és a
volframelektréda gyors kopasat okozhatjak .

Hegesztéanyag| Védégaz Hegesztési tulajdonsagok
M - ’ Lehet6vé teszi az olvadt fémfilirdé pontos
agnézium és . R . TR
g Argon szabalyozasat; nagy tisztasagu kétéseket
Otvozetek . .
biztosit.
Optimalis ivgeometria-szabalyozas; konny
Szénacél Argon ivinditas; sokoldalisag minden hegesztési
poziciéban.
A Vékonyfall lemezek szabalyozott olvasztasara
L, rgon It
CR-Ni acélok ajanlott.
(rozsdamentes) |  Argon + |No&veli a behatolasi mélységet és az elétolasi
Hélium sebességet (megndvekedett termelékenyséq).
Arqon Idealis vékony lemezekhez és csdkotések
9 (csOvek) gyokereinek létrehozasahoz.
Réz, nikkel és Argon + Nagy hqtbewte!j[ bl’ztosn’a tmegesztovonglon
o o (nagy hévezetd képességl fémek esetén
Otvozetek Hélium gt
szlkséges).
. Lehet6vé teszi vastag alkatrészek nagy
Hélium - APVIRY e
sebességi hegesztéseét elbmelegités nélkul.
A Garantélja a hegesztési varrat kivalo
L rgon L - .
Titan és metallurgiai tisztasagat.
Gtvozetek Helium | Kivalo behatolast (olvadési mélységet) biztosit

vastagabb lemezeken.

Salak eltavolitasa

A salakot csak a hegesztés leh(lése utan szabad eltavolitani. Hasznaljon faragokalapot és
drotkefét az 6sszes salak eltavolitdsahoz. A kdvetkezé menet elvégzése el6tt gondosan
ellenérizze a hegesztési varratot .




A FIGYELMEZTETES! A berendezésen végzett barmilyen beavatkozas vagy
karbantartas el6tt huzza ki a tapkabelt a halézati aljzatbol .

Tisztitas és karbantartas

Tisztitds

e Az elektromos veszélyek vagy a sériilt szigetelés okozta rovidzarlatok elkeriilése
érdekében rendszeresen tavolitsa el a hegesztési miiveletek soran keletkezd port. Ha
fémpor gyiilik fel a hazban, kapcsolja ki a késziiléket, valassza le az aramforrasrol, és
tisztitsa meg a belsé alkatrészeket alacsony nyomasu siritett levegével.

e Tartsa tisztan és akadalytalanul a késziilék szell6zényilasait, hogy megakadalyozza a
készilék tilmelegedését.

e Rendszeresen (lehetéleg minden hasznalat utan) tisztitsa meg a berendezés kulsejét
puha ruhaval. Makacs szennyezddések esetén hasznaljon enyhe szappanos vizzel
atitatott ruhat.

e NE hasznaljon oldészereket (példaul benzint, alkoholt vagy kémiai szarmazékokat),
mivel ezek kérosithatjak a mianyag alkatrészeket és a bevonatot.

Karbantartas

Ez a berendezés hosszu tavd, minimalis karbantartast igénylé mikodésre készult. Az allandd
teljesitmény és a maximalis elégedettség a fent leirtak szerinti megfelelé apolastol és rendszeres
tisztitastol fugg.

. Tarolas el6tt mindig tisztitsa meg a szerszam burkolatat enyhén nedves ruhaval.

e A szerszamot gyermekek eldl elzarva, stabil, biztonsagos helyzetben, hlivds és szaraz
helyen tarolja.

. Kertlje a készulék tulzottan magas vagy alacsony hémérsékletnek valo kitételét.

. Ovja a szerszamot a kdzvetlen napfénytdl, és lehetSség szerint sétét helyen tarolja.

. Ne tarolja a gépet miianyag félidba vagy zacskdéba csomagolva, mert ez nedvesség
felhalmozédasahoz és korr6zidhoz vezethet.

A jotallas minden anyag- és gyartasi hibara kiterjed, kivéve:
o Normal kopasnak kitett alkatrészek vagy fogyéeszkozok.
e A berendezés nem megfeleld Uzemeltetése, karbantartas hianya, helytelen tarolasa
vagy jogosulatlan modositasa altal okozott hibak.
Szallitasi koltségekbdl eredd karok.
A berendezés nem rendeltetésszeri hasznalatabdl eredd anyagi karok és személyi
sérilések.

e  Folyadékok, tulzott por bejutésa, szandékos rongalas vagy a berendezés nem
rendeltetésszeri célra torténd hasznalata altal okozott karok.

Ez a termék elekiromos és elektronikus berendezésnek (EEE) mindsil. A 2012MYEU iranyelv
Erteimében az elektromos &s elektronikus berendezések hulladékait (WEEE) tilos valogatatian
telepilési hulladékkeént drtalmatianitani. Ezek a veszélyes anyagok jelenléte miatt karosithatjidk a
kiimyezetet és az emberi egészséget. Kerjik, juttassa el a WEEE hulladékot egy hivatalos gyijto-
&5 Gjrahasznositd kizpontba.
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