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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

AL

Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel dd a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la

charge du fabricant.

En cas de probléme ou d’incertitude, consulter une personne qualifi€e pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniqguement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque signa-
létique et/ou le manuel. Il faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le
fabricant ne pourra étre tenu responsable.

L'installation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives de
méme pour son stockage. S’assurer d’une circulation d’air lors de I'utilisation.

Plages de température :
Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de l'air :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).
Inférieur ou égal @ 90% a 20°C (68°F).

Altitude :

Jusqu’a 1000 m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds).

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a I'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs
électromagnétiques (attention au porteur de pacemaker), de risque d’électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

SAEAS)

©

Afin de se protéger de brilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs,
ignifugés et en bon état, qui couvrent 'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent l'isolation électrique et thermique.

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d’un niveau de protection suffisant (va-
riable selon les applications). Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact
sont particulierement proscrites.

Il est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage
des rayons de I'arc, des projections et des déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de soudage de ne pas fixer les rayons de I'arc ni les pieces en fusion
et de porter les vétements adéquats pour se protéger.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite
autorisée (de méme pour toute personne étant dans la zone de soudage).

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.
Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de soudage est sous
tension, le fabricant ne pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.
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nipulation. Lors d’intervention d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s’assurer que celui-ci
soit suffisamment froid en attendant au moins 10 minutes avant toute intervention. Le groupe froid doit étre
allumé lors de I'utilisation d’'une torche refroidie eau afin d’étre sdr que le liquide ne puisse pas causer de
bralures.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

i Les piéces qui viennent d’étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur ma-

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

3 Les fumées, gaz et poussiéres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une
ventilation suffisante, un apport d’air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution

en cas d’aération insuffisante.
:? Veérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le
soudage de certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particulierement
nocifs, dégraisser également les piéces avant de les souder.

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et
maintenues a un support ou sur un chariot.

Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUES DE FEU ET D’EXPLOSION
Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins

11 metres.
Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

%5

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source
d’incendie ou d’explosion.

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions & une distance de sécurité suffisante.

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de toute
matiére inflammable ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matiéres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace de
soudage (bien ventiler).

Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage éteinte.
Elles doivent étre entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.
Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au
soleil.

>

La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou toutes autres
sources de chaleur ou d’'incandescence.

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.
Attention lors de I'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et s’assurer que le gaz utilisé est
approprié au procédé de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

A

Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible
recommandée sur le tableau signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d’accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Y
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Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches,
pinces, cables, électrodes) car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.

Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes. afin que I'ensemble des
condensateurs soit déchargé.

Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.

Veiller a changer les cables, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées. Dimensionner
la section des cébles en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s’isoler du circuit de
soudage. Porter des chaussures isolantes, quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n’est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant électrique
est fourni par le réseau public d’alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour
assurer la compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi
bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

Ce matériel n’est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse
D: tension privés connectés au réseau public d’alimentation seulement au niveau moyenne et haute

tension. S'il est connecté a un réseau public d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité

de l'installateur ou de l'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant I'opérateur du réseau de
A distribution, que le matériel peut étre connecté.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

Le courant électrique passant a travers n'importe quel conducteur produit des champs électriques et

Q'
§‘ magnétiques (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du
:li, \h\\ circuit de soudage et du matériel de soudage.
i)

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques.
Des mesures de protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions
d’accés pour les passants ou une évaluation de risque individuelle pour les soudeurs.

Tous les soudeurs devraient utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques
provenant du circuit de soudage:

* positionner les cables de soudage ensemble — les fixer les avec une attache, si possible;

* se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de soudage;

* ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme cété du corps;

« raccorder le cable de retour a la piece mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

* ne pas travailler a coté de la source de courant de soudage, ne pas s’assoir dessus ou ne pas s’y adosser ;

* ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d’utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d’autres effets sur la santé
que I'on ne connait pas encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du fabricant. Si
des perturbations électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de soudage a I'arc
de résoudre la situation avec I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple
qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique
autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les
perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.
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Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de soudage a I'arc, I'utilisateur doit évaluer les probléemes électromagnétiques potentiels dans la
zone environnante. Ce qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté du matériel de soudage a I'arc d’autres cables d’alimentation, de commande,
de signalisation et de téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

d) du matériel critique de sécurité, par exemple, protection de matériel industriel;

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d’appareils contre la surdité;

f) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g) 'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit s’assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des mesures
de protection supplémentaires;

h) I'heure du jour ou le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

La dimension de la zone environnante a prendre en compte dépend de la structure du batiment et des autres activités qui s’y
déroulent. La zone environnante peut s'étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de I'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de
perturbations. Il convient que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de
la CISPR 11. Les mesures in situ peuvent également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d’atténuation.

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d’alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a I'arc au réseau public d’alimentation
selon les recommandations du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des mesures
de prévention supplémentaires telles que le filtrage du réseau public d’alimentation. Il convient d’envisager de blinder le cable
d’alimentation dans un conduit métallique ou équivalent d’'un matériel de soudage a I'arc installé & demeure. Il convient d’assurer
la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le blindage a la source de courant de soudage
pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.

b. Maintenance du matériel de soudage a I’arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de
routine suivant les recommandations du fabricant. Il convient que tous les accés, portes de service et capots soient fermés
et correctement verrouillés lorsque le matériel de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a
I'arc ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages mentionnés dans les instructions du fabricant. Il
convient, en particulier, que I'éclateur d’arc des dispositifs d’amorgage et de stabilisation d’arc soit réglé et entretenu suivant les
recommandations du fabricant.

c. Cables de soudage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un prés de l'autre a proximité du
sol ou sur le sol.

d. Liaison équipotentielle : Il convient d’envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante. Toutefois,
des objets métalliques reliés a la piece a souder accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois
ces éléments métalliques et I'électrode. Il convient d’isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piéce a souder n’est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou
en raison de ses dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes
meétalliques de batiments, une connexion raccordant la piéce a la terre peut, dans certains cas et non systématiquement, réduire
les émissions. Il convient de veiller a éviter la mise a la terre des piéces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les
utilisateurs ou endommager d’autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient que le raccordement de la piéce a souder a
la terre soit fait directement, mais dans certains pays n’autorisant pas cette connexion directe, il convient que la connexion soit
faite avec un condensateur approprié choisi en fonction des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d’autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent
limiter les probléemes de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications
spéciales.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE
La source de courant de soudage est équipée d’une (de) poignée(s) supérieure(s) permettant le portage

a la main. Attention a ne pas sous-évaluer son poids. La (les) poignée(s) n’est (ne sont) pas considérée(s)
comme un moyen d’élingage.
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Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position
verticale.

Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes. Il
est préférable d’enlever la bobine de fil avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.

Les courants de soudage vagabonds peuvent détruire les conducteurs de terre, endommager I'équipement
et les dispositifs électriques et causer des échauffements de composants pouvant entrainer un incendie.

« Toutes les connexions de soudages doivent étre connectées fermement, les vérifier régulierement !

« S’assurer que la fixation de la piece est solide et sans problemes électriques !

« Attacher ou suspendre tous les éléments conducteurs d’électricité de la source de soudage comme le chassis, le chariot et
les systemes de levage pour qu'ils soient isolés !

* Ne pas déposer d’autres équipements comme des perceuses, dispositifs d’affutage, etc sur la source de soudage, le chariot,
ou les systémes de levage sans qu'ils soient isolés !

« Toujours déposer les torches de soudage ou portes électrodes sur une surface isolée quand ils ne sont pas utilisés !

INSTALLATION DU MATERIEL

» Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont I'inclinaison maximum est de 10°.

* Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

* Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

« La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
* Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :

- une protection contre I'acces aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,

- une protection contre les chutes verticales de gouttes d’eau

Les cables d’alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d’éviter toute surchauffe.

Le fabricant n’assume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et
objets dus a une utilisation incorrecte et dangereuse de ce matériel.

ENTRETIEN / CONSEILS

« L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
» Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le
matériel. A l'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.
» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue
des connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.
- « Controler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagsé, il

D doit étre remplacé par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire,
afin d’éviter tout danger.
« Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d’air
* Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des
batteries/accumulateurs ou démarrer des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit : Les postes
de la gamme EASYMIG sont des postes semi-automatiques MIG/MAG, fil fourré et MMA. lIs sont a réglage manuel et assistés
de la grille d’ajustement présente sur le produit. lls sont recommandés pour le soudage des aciers, inox et aluminium.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique monophasée
230 V (50 - 60 Hz) a trois fils avec un neutre relié a la terre. Le courant effectif absorbé (11eff) est indiqué sur I'appareil, pour les
conditions d’utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec
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le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation
aux conditions maximales. L'appareil doit étre placé de fagon telle que la fiche de prise de courant soit accessible.
Ne pas utiliser de rallonge ayant une section inférieure a 1,5 mm>.

DESCRIPTION DU POSTE (FIG I)

1 : Interface de réglages des paramétres de soudage 6 : Cable d’alimentation (2,20 m)

(vitesse fil / tension de consigne). 7 : Interrupteur ON/OFF

2 : Interrupteur : MIG / MMA 8 : Support bobine 100 mm (EASYMIG 110/130/140)
3 : Raccords torche au standard européen. ou 100/200 mm (EASYMIG 150 )

4 : Connecteurs 9 : Entrée de gaz

5 : Céable d'inversion de polarité 10 : Torche fixe

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACIER / INOX (MODE MAG)

Sélectionner la tension de sortie et régler la vitesse fil selon les recommandations apparaissant dans la table figurant sur I'appareil
en fonction de I'épaisseur des piéces a souder.

L'EASYMIG peut souder du fil acier de 0,6/0,8 ou inox de 0,8.

L'appareil est livré d’origine pour fonctionner avec un fil @ 0,8 en acier ou inox. Le tube contact, la gorge du galet, la gaine de
la torche sont prévus pour cette application. Pour pouvoir souder du fil de diamétre 0,6, utiliser une torche dont la longueur
n’excéde pas 3 m. |l convient de changer le tube contact (fig IV-D) ainsi que le galet du motodévidoir par un modele ayant une
gorge de 0,6 (réf. 042339 / 039483 - non fourni). Dans ce cas, le positionner de telle fagon a observer I'inscription 0,6.
L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+CO,). La proportion de CO, peut varier selon le type de gaz
utilisé. Pour l'inox, utiliser un mélange & 2% de CO,. Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur. Le débit de gaz
en acier se situe entre 8 et 12 I/min selon I'environnement. Pression maximale de gaz : 0.5 MPa (5 bars).

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Sélectionner la tension de sortie et régler la vitesse fil selon les recommandations apparaissant dans la table figurant sur I'appareil
en fonction de I'épaisseur des piéces a souder.

Les EASYMIG 140 et 150 peuvent étre équipés pour souder avec du fil alu de @ 0,8 ou 1,0 (fig II-B).

L' EASYMIG 110 et 130 peuvent étre utilisés pour souder I'Alu de @ 0,8 de fagon occasionnelle et non intensive. Dans ce cas, le
fil utilisé doit étre dur pour faciliter le dévidage (type AIMg5).

L'utilisation en aluminium nécessite un gaz spécifique argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur
de gaz. Le débit de gaz en aluminium se situe entre 20 et 30 I/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur. Pression
maximale de gaz : 0.5 MPa (5 bars).

Voici les différences entre les utilisations acier et aluminium :

- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

- Mettre un minimum de pression des galets presseurs du motodévidoir pour ne pas écraser le fil.

- Utiliser le tube capillaire uniquement pour le soudage acier/inox.

- La préparation d’une torche alu demande une attention particuliére. Elle posséde une gaine téflon afin de réduire les frottements.
Ne pas couper la gaine au bord du raccord, elle doit dépasser de la longueur du tube capillaire qu’elle remplace et sert a guider
le fil & partir des galets.

- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium @ 0,8 (réf. 041059 - non fourni).

SOUDAGE FIL « NO GAS »

Sélectionner la tension de sortie et régler la vitesse fil selon les recommandations apparaissant dans la table figurant sur I'appareil
en fonction de I'épaisseur des piéces a souder.

L'EASYMIG peut souder du fil « No Gas » a condition d’inverser la polarité (couple de serrage maximum de 5 Nm). Pour
paramétrer cette utilisation, se référer aux indications de la page 67.

Souder du fil fourré avec une buse standard peut entrainer une surchauffe et la détérioration de la torche. Utiliser de préférence
une buse spéciale « No Gas » (réf. 041868), ou enlever la buse d’origine (fig. Ill).

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE

e Le cable d'inversion de polarité doit &tre déconnecté en MMA pour brancher les cables du porte-électrode et de la pince de
masse dans les connecteurs. Respecter les polarités indiquées sur I'emballage des électrodes.

» Respecter les regles classiques du soudage.

« Votre appareil est muni d’une fonctionnalité spécifique aux Inverters :

- L'Anti-Sticking vous permet de décoller facilement votre électrode sans la faire rougir en cas de collage.

La fonction anti-sticking, apres son déclenchement, nécessite un temps d‘attente d’environ 3 secondes avant de pouvoir re-
prendre une soudure normale.
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H

INTERFACE DE COMMANDE (FIG V)

» Voyant vert «ON» : A la mise sous tension de I'apareil, le voyant s’allume.
« En cas de défaut électrique, le voyant vert s’éteint mais I'appareil reste
sous tension tant que le cable d’alimentation n’est pas débranché.

ON

Voyant orange allumé :

« Température excessive : dans ce cas, attendre quelques minutes, le AI
voyant s’éteint et la machine redémarre.

« Courant trop important sur le circuit primaire: dans ce cas, éteindre la
machine (avec l'interrupteur principal), puis rallumer.

* Bouton gauche :

Soudure MIG/MAG : Permet de régler la vitesse d’avance du fil jusqu’a la
vitesse maximale.

Soudure MMA : Permet d’ajuster la valeur du courant de soudage.

B D
A E
 Bouton droite : Permet de régler la tension de consigne jusqu’a la valeur 5
maximale %, &

10 10 0

nseil
L’ajustement de la vitesse du fil se fait souvent « au bruit » : I'arc doit étre stable et avoir trés peu de crépitement.
Si la vitesse est trop faible, I'arc n’est pas continu.
Si la vitesse est trop élevée, 'arc crépite et le fil a tendance a repousser la torche.

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG V)

- Oter de la torche la buse (fig. E), ainsi que le tube contact (fig. D). Ouvrir la trappe du poste.

Fig. A : Positionner la bobine sur son support :

» Régler le frein (1) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n"emméle le fil. De maniere générale, ne
pas trop serrer ! Visser ensuite le maintien bobine (2).

L'EASYMIG 150 : Pour monter une bobine 200 mm, serrer le maintien bobine au maximum. L’adaptateur (4) s’utilise uniquement
pour monter une bobine 200 mm.

Fig. B : Mettre en place le(s) galet(s) moteur adapté(s) a votre utilisation. Les galets fournis sont des galets doubles gorges (0,8
et 0,9). Le diametre indiqué sur le galet correspond au fil utilisé: Pour un fil acier de 0,8 mm, utiliser la gorge en V de 0,8. Pour
du fil fourré de 0,9 mm, retourner le galet pour utiliser la gorge en 0,9 mm. Pour le fil aluminium de 0,8 mm, remplacer le galet
par un modele avec une gorge de 8 mm en U (non fourni).

Fig. C : Pour régler la pression du motodévidoir, procéder comme suit :

* Desserrer la molette (3) au maximum et I'abaisser, insérer le fil, puis refermer le motodévidoir sans serrer.

* Actionner le moteur en appuyant sur la gachette de la torche

« Serrer la molette tout en restant appuyé sur la gachette de la torche. Lorsque le fil commence a étre entrainé, arréter le
serrage.

Nb : pour le fil aluminium mettre un minimum de pression afin de ne pas écraser le fil.

« Faire sortir le fil de la torche d’environ 5 cm, puis mettre au bout de la torche le tube contact adapté au fil utilisé (fig. D), ainsi
que la buse (fig. E).

RACCORDEMENT GAZ

* Monter un manodétendeur adapté sur la bouteille de gaz. Le raccorder au poste a souder (fig. F) avec le tuyau fourni. Mettre
les 2 colliers de serrage afin d’éviter les fuites.

* Régler le débit de gaz en ajustant la molette de réglage située sur le manodétendeur.

NB : pour faciliter le réglage du débit de gaz, actionner les galets moteurs en appuyant sur la gachette de la torche (desserrer la
molette du motodévidoir pour ne pas entrainer de fil).

Cette procédure ne s’applique pas au soudage en mode « No Gas ».
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FACTEURS DE MARCHE & ENVIRONNEMENT D’UTILISATION

« Le poste décrit possede une caractéristique plate en sortie (tension constante) en soudure MIG/MAG et une caractéristique
tombante en sortie (courant constant) en soudure MMA. Son facteur de marche selon la norme EN60974-1 est indiqué dans
le tableau suivant :

X @ 40°C 60% 100%

(T cycle = 10 min) (T cycle = 10 min) (T cycle = 10 min)
EASYMIG 110 - MIG/MAG 30% @ 100A 60A 50A
EASYMIG 110 - MMA 30% @ 80A 50A 40A
EASYMIG 130 - MIG/MAG 20% @ 120A 70A 60A
EASYMIG 130 - MMA 20% @ 100A 60A 50A
EASYMIG 140/150 — MIG/MAG 15% @ 140A 80A 70A
EASYMIG 140/150 - MMA 15% @ 120A 70A 60A

Note : les essais d’échauffement ont été effectués a température ambiante et le facteur de marche a 40 °C a été déterminé par
simulation.

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveu, les vétements ou
les outils et entrainer par conséquent des blessures !

» Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux pieces d’entrainement!

« Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionne-
ment !

* Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d’apport et du changement de la bobine du fil d’apport.

PROTECTION THERMIQUE ET CONSEILS

Ce poste est équipé d’une ventilation régulée par la température de I'appareil. Lorsque le poste passe en protection thermique,
il ne délivre plus de courant. La LED orange (Fig-V-2) s’allume tant que la température du poste n’est pas redevenue normale.
« Laisser les ouies de I'appareil libres pour I'entrée et la sortie d’air.

« Laisser I'appareil branché aprés soudage et pendant la protection thermique pour permettre le refroidissement.

» Respecter les régles classiques du soudage.

« S’assurer que la ventilation soit suffisante.

* Ne pas travailler sur une surface humide.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES REMEDES

Le débit du fil de soudage Des grattons obstruent l'orifice. Nettoyer le tube contact ou le changer et re-
n’est pas constant. mettre du produit anti-adhésion.
Le fil patine dans les galets. - Controéler la pression des galets ou les rem-
placer.

- Diameétre du fil non conforme au galet.
- Gaine guide fil dans la torche non conforme.

Le moteur de dévidage ne Frein de la bobine ou galet trop serré. Desserrer le frein et les galets
fonctionne pas. R o ; - ) )
Probleme d’alimentation Veérifier que le bouton de mise en service est sur
la position marche.
Mauvais dévidage du fil. Gaine guide fil sale ou endommagée. Nettoyer ou remplacer.
Galet presseur pas assez serré Serrer le galet davantage
Frein de la bobine trop serré. Desserrer le frein.
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SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES REMEDES

Pas de courant de soudage.

Mauvais branchement de la prise
secteur.

Voir le branchement de la prise et regarder si la
prise est bien alimentée avec une phase et un
neutre.

Mauvaise connexion de masse.

Controler le cable de masse (connexion et état
de la pince).

Contacteur de puissance inopérant.

Controler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés les
galets.

Gaine guide fil écrasée.

Veérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

Le cordon de soudage est
poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

Corriger le débit de gaz.

Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d’air ou influence du vent.

Empécher les courants d’air, protéger la zone
de soudage.

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

Etat de la surface a souder de mauvaise
qualité (rouille, etc...)

Nettoyer la piece avant de souder

Particules d’étincelage
trés importantes.

Tension d’arc trop basse ou trop haute.

Voir paramétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

Controéler et positionner la pince de masse au
plus proche de la zone a souder

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de
torche

Mauvaise connexion du gaz

Voir si le raccordement du gaz a cété du moteur
est bien connecté. Vérifier I'électrovanne.
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WARNING - SAFETY RULES
GENERAL INSTRUCTIONS

AL

Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

J Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.

The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions featured in this

manual .

In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel and/or
in the user manual. The operator must respect the safety precautions that apply to this type of welding. In case of inedaquate
or unsafe use, the manufacturer cannot be held liable for damage or injury.

This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid or any other corrosive agent. Operate the machine
in an open, or well-ventilated area.

Operating temperature:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).

Air humidity:

Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).
Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks. People
wearing pacemakers are advised to consult with their doctor before using this device.

To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:

9®es

©

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without cuffs. These clothes must be
insulated, dry, fireproof and in good condition, and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending
on the application/operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing
contact lenses.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters
and sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear
protective clothes.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same
applies to any person in the welding area).

11
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Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufacturer is
not responsible for any accident or injury that happens as a result of not following these safety precautions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During maintenance
work on the torch or the electrode holder, you should make sure it’s cold enough and wait at least 10
minutes before any intervention. The cooling unit must be on when using a water cooled torch in order to
ensure that the liquid does not cause any burns.

ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.

WELDING FUMES AND GAS

3 The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate

ventilation and/or extraction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is
recommended in cases of insufficient air supply in the workplace.
= Check that the air intake is in compliance with safety standards.

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding certain
pieces of metal containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also need to degrease
the workpiece before welding.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a support or
trolley.

Do not weld in areas where grease or paint are stored.

FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

\ Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be
moved to a minimum safe distance of 11 meters.
y A fire extinguisher must be readily available.

Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.

Keep people, flammable objects and containers under pressure at a safe distance.

Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any inflammable
or explosive materials (oil, petrol, gas...).

Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation if present in high concentrations around the work
area.

Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright
position securely chained to a fixed support or trolley.

Close the bottle after any welding operation. Be wary of temperature changes or exposure to sunlight.
Cylinders should be located away from areas where they may be struck or subjected to physical damage.
Always keep gas bottles at a safe distance from arc welding or cutting operations, and any source of heat,
sparks or flames.

Be careful when opening the valve on the gas bottle, it is necessary to remove the tip of the valve and
make sure the gas meets your welding requirements.

ELECTRIC SAFETY

A

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended fuse size.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious or deadly accidents.

12
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Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables, electrodes)
because they are connected to the welding circuit.

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are
discharged.

Do not touch the torch or electrode holder and earth clamp at the same time.

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross section is
adequate with the usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated
from the electrical circuit. Wear insulating shoes, regardless of the environment in which you work in.

CEM CLASSIFIED MATERIAL

These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is
supplied by the public network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in
ensuring electromagnetic compatibility on these sites, because of the interferences, as well as radio
frequencies.

This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to private low-

D: voltage systems interfacing with the public supply only at the medium- or high-voltage level. On a public
low-voltage power grid, it is the responsibility of the installer or user of the device to ensure, by checking

with the operator of the distribution network, which device can be connected.
This equipment complies with the IEC 61000-3-11 standard.
ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The

\Q.
W welding current generates an EMF field around the welding circuit and the welding equipment.
0

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for people wearing
medical implants. For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the welders.

All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF) generated
by the welding circuit::

 position the welding cables together — if possible, attach them;

» keep your head and torso as far as possible from the welding circuit;

« never enroll the cables around your body;

* never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

* connect the earth clamp as close as possible to the area being welded;

« do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machine

« do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet
known.

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment in accordance with the manufacturer’s instructions.
If electromagnetic disturbances are detected, it is the responsibility of the user of the arc welding equipment to resolve the
situation with the manufacturer’s technical assistance. In some cases, this remedial action may be as simple as earthing the
welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around the welding power source
and around the entire piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences must be reduced until they are no
longer bothersome.

13
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Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where
the installation is planned.

. In particular, it should consider the following:

a) the presence of other power cables (power supply cables, telephone cables, command cable, etc...)above, below and on the
sides of the arc welding machine.

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

e) the health and safety of the people in the area such as people with pacemakers or hearing aids;

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

The user will have to make sure that the devices and equipments that are in the same room are compatible with each other.
This may require extra precautions;

h) make sure of the exact hour when the welding and/or other operations will take place.

The surface of the area to be considered around the device depends on the the building’s structure and other activities that take
place there. The area taken in consideration can be larger than the limits determined by the companies.

Welding area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve cases
of disturbances. The assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ
measurements can also be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. National power grid: The arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance with the
manufacturer’s recommendation. If interferences occur, it may be necessary to take additional preventive measures such as the
filtering of the power suplly network. Consideration should be given to shielding the power supply cable in a metal conduit. It is
necessary to ensure the shielding’s electrical continuity along the cable’s entire length. The shielding should be connected to the
welding current’s source to ensure good electrical contact between the conduct and the casing of the welding current source.
b. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be be submitted to a routine maintenance
check according to the manufacturer’s recommendations. All accesses, service doors and covers should be closed and properly
locked when the arc welding equipment is on.. The arc welding equipment must not be modified in any way, except for the
changes and settings outlined in the manufacturer’s instructions. The spark gap of the arc start and arc stabilization devices must
be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the ground.

d. Electrical bonding : consideration shoud be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However, metal
objects connected to the workpiece increase the riskof electric shock if the operator touches both these metal elements and the
electrode. It is necessary to insulate the operator from such metal objects.

e. Earthing of the welded part : When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of its size and its
location (which is the case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some cases but not
systematically, reduce emissions It is preferable to avoid the earthing of parts that could increase the risk of injury to the users
or damage other electrical equipment. If necessary, it is appropriate that the earthing of the part is done directly, but in some
countries that do not allow such a direct connection, it is appropriate that the connection is made with a capacitor selected
according to national regulations.

f. Protection and plating : The selective protection and plating of other cables and devices in the area can reduce perturbation
issues. The protection of the entire welding area can be considered for specific situations.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

The machine is fitted with handle(s) to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the
machine’s weight. The handle(s) cannot be used for slinging.

Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.

Do not place/carry the unit over people or objects.

Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. A clear path is available when moving the item. The
removal of the wire reel from the machine is recommended before undertaking any lifting operation.
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Stray welding currents/voltages may destroy earth conductors, damage electrical equipment or cause
components to warm up which may cause a fire.

 All welding connections must be firmly secured, check regularly !

o Check that the metal piece fixation is strong and without any electrical problems !

 Attach or hang all the electrically conductive elements, such as the trolley and slinging equipment, in order to insulate them
* Do not place any electrical equipment, such as drills or grinders, on top of the welding machine without insulating them !

» Always place welding torches or electrodes holders on an insulated surface when they’re not in use !

EQUIPMENT INSTALLATION

o Put the machine on the floor (maximum incline of 10°).

« Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
* The machine must not be used in an area with conductive metal dusts.

* The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

* The machine protection level is IP21, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,

- Protection against vertically falling drops.

The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

The manufacturer does not incur any responsability regarding damages to both objects and persons that
result from an incorrect and/or dangerous use of the machine .

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

» Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.

» Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out
maintenance work. DANGER High Voltage and Currents inside the machine.

* Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the
electrical connections checked by a qualified person, with an insulated tool.

* Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be
replaced by the manufacturer, its after sales service or an equally qualified person.

« Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.

« Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

DESCRIPTION

Thank you for chosing this machine. To get the best use from your machine, please read the following carefully :
The EASYMIG range are semi-automatic MIG/IMAG, MMA and flux cored wire welding stations. They are manual settings ma-
chine, with the help of the table printed on the product. They are recommended for welding steel, stainless steel and aluminium.

ELECTRICITY SUPPLY

This machine is fitted with a 16A socket type CEE7/7 which must be connected to a single-phase 230V (50 - 60 Hz) power sup-
ply fitted with three wires and one earthed neutral. The absorbed current (I1eff) is indicated on the device at maximum usage.
Check that the power supply and its protection (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed for use. In
some countries, it might be necessary to change the plug to allow maximum performance. The device must be installed so that
the mains socket is accessible.

Do not use an extension cable with a diameter of less than 1.5mm?2.
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MACHINE DESCRIPTION (FIG I)
1 : Adjustment of welding settings (wire speed and welding

voltage). 7 : Power switch

2 : Switch MIG/ MMA 8 : Reel adaptor 100 mm (EASYMIG 110/130/140)
3 : European standard torch connection. or 100/200mm (EASYMIG 150)

4 : Connectors 9 : Gas input

5 : Polarity reversal cable 10 : Fixed torch

6 : Power Cable (2.20 m)

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR STEEL / STAINLESS STEEL (MAG MODE)

Set the voltage output and the wire speed according to the thickness of the weld piece, following the instructions/recommendations
printed on the side of the machine.

The EASYMIG can weld Steel wire 0.6/0.8mm, and Stainless Steel of 0.8mm.

The machine is fitted with & 0.8mm Steel or Stainless Steel rollers. The contact tube, the groove of the roller and the sleeve of
the torch are all compatible with 0.8mm wire. Should you wish to weld 0,6 wire, use a torch of maximum 3m long. The contact tip
must be changed (fig IV-D) as well as the wire feeder’s roller that must be replaced by an optional reference (042339 / 039483)
with a 0.6 diameter groove. In this case, the position in such a way to observe 0.6. For use with Steel, the gas requirement is
argon + CO2. (Ar+CQO2). The proportion of CO2 required will vary depending on the use. For Stainless Steel, use the combination
of 2% CO2 For specific gas requirements, please contact your gas distributor. The gas flow in steel is between 8 and 12 Litres/
minute depending on the environment. Maximum gas pressure : 0.5 MPa (5 bars).

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM (MIG MODE)

Set the voltage output and the wire speed according to the thickness of the weld piece, following the instructions/recommendations
printed on the side of the machine.

The EASYMIG 140 and 150 can be equipped to weld with aluminium wire & 0,8 or 1,0 (fig II-B).

The Easy Mig 110 and 130 are delivered equipped for welding Aluminium of @ 0.8mm (Occasional and non-intensive).

In this case the wire used should be stiff to facilitate wire feeding.

For use with aluminium, the gas requirement is pure argon (Ar). For the specific gas requirements please contact your distributor.
The gas flow in Aluminium is between 20 and 30 Litres/minute depending on the environment, and the experience of the welder.
Maximum gas pressure : 0.5 MPa (5 bars).

Below are the differences between welding with Steel and Aluminium :

- Specific rollers are needed for welding with Aluminium.

- Adjust the pressure of the drive rolls to prevent the wire being crushed.

- Only use a capilliary tube for welding with Steel or Stainless Steel.

- Use a special Aluminium Torch with a teflon sheath to reduce friction.

DO NOT cut the sheath close to the joint, it is used to guide the wire from the the rollers.

- Contact Tube : Use a special aluminium contact tube specific to the diameter of wire being used.

GASLESS WIRE WELDING

Set the voltage output and the wire speed according to the thickness of the weld piece, following the instructions/recommendations
printed on the side of the machine.

The EASYMIG can weld gasless wire up to 0.9mm, if the polarity is reversed respecting a maximum pressure of 5Nm. For
parameters of use, please refer to the instructions indicated on page 67. Welding gasless wire with a standard nozzle can lead
to overheating and deterioration of the torch. It is recommended to use a “No Gas” nozzle (ref. 041868), or remove the genuine
nozzle (Fig. Ill).

ELECTRODE WELDING

* The reverse polarity cable must be disconnected in MMA (stick welding) mode in order to connect the electrode holder and earth
clamp. Connect the electrode holder and earth clamp as indicated on the electrode packaging.

* Respect the basic rules of welding.

* This device has 1 feature specific to Inverter machines :

- Anti-Sticking: Enables easy removal of the electrode from the metal. The anti-sticking feature, after its start, requires approxi-
mately a 3 seconds delay before resuming normal welding operations.
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SETTINGS PANEL (FIG V)

* Green light «ON»: when the machine is switched on the light turns on.

« In case of power failure, the green light goes off but the device remains ON
powered while the power cable is unplugged.

« Orange light :

» Over-temperature: in such a case you shall wait a few minutes, the light AI
will turn off and the machine will start again.

» Over-current on primary circuit: in such a case you shall switch off the
machine (with the main switch) and switch on.

« Left button:

- MIG / MAG Welding : Adjust the wire feeder speed up to maximum
speed.

- MMA welding : Adjust the welding current.

B D
* Right button: A E
- Adjust the voltage reference up to the maximum value. A F
’h &

©O O o0 0

Advices

The wire speed adjustment is often determined « by the noise »: the arc must be stable and have a low crackling.
If the speed is too low, the arc is not continuous.

If the speed is too high, the arc crackles and the wire pushes back the torch.

PROCESS OF REELS AND TORCHES ASSEMBLY (FIG IV):

* Remove the contact tube and its support (fig D), and the nozzle (fig E) from the torch.

Fig A: « Position the wire reel on the reel support :

« Adjust the reel brake (1) to avoid reel movement tangling the wire when welding stops. Be careful not to tighten too much.
EASYMIG 150 : For a 200mm wire reel tighten the reel to the maximum. The adaptor (4) is only to be used for a 200mm reel.
Fig B : The drive rollers included have 2 grooves (0,8 and 0,9). For 0.8mm steel wire, use the V shaped groove. For flux cored
wire, remove and reverse the roller to use the 0.9mm groove.

For 0.8mm aluminium wire, remove and replace the roll with a model specifically designed for aluminium with a U shaped groove
(not included).

Fig C : To select the adjustment of the drive rollers.

« Loosen the drive roller knob (3) as far as possible and insert the wire, tighten the knob again slightly.

« Start the motor by pressing the trigger of the torch.

« Tighten the knob whilst pressing the trigger until the wire starts to move.

Nb : When welding with Aluminium, use the minimum possible pressure to avoid crushing the wire

« Leave about 5cm of wire out of the torch, then put the contact tube (fig. D), and the nozzle (fig. E) adapted to the wire to be
used at the extremity.

GAS COUPLING

- Connect a pressure regulator to the gas bottle. Connect the welding machine (fig. F) using the pipes supplied, and place the
two clamps to avoid leakages.

- Set the gas flow by adjusting the dial located on the pressure regulator.

NB : to help facilitate the adjustment of the gas flow, operate the drive rollers by pressing the trigger of the torch (ensure that the
drive roller is completely loose so the wire is not fed through).

This procedure does not apply to «Gasless» welding mode.
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DUTY CYCLE & WELDING ENVIRONMENT IN USE

» The machine has a “constant output” (constant voltage) in MIG/MAG mode; and a “dropping output” (constant current) in MMA

mode. The duty cycles following the standard EN60974-1 (at 40°C on a 10mn cycle) are indicated in the table here below:

100%
(T cycle = 10 min)

EASYMIG 110 — MIG/MAG 30% @ 100A

EASYMIG 110 - MMA 30% @ 80A 50A 40A
EASYMIG 130 — MIG/MAG 20% @ 120A 70A 60A
EASYMIG 130 - MMA 20% @ 100A 60A 50A
EASYMIG 140/150 — MIG/MAG 15% @ 140A 80A 70A
EASYMIG 140/150 - MMA 15% @ 120A 70A 60A

Note : The machine’s duty cycle has been tested at room temperature (40°C) and has been determined by simulation.

RISK OF INJURY DUE TO MOVING PARTS

The wire feeders contain moving parts that may catch hand, hair, clothes or tools which can lead to injuries! Take

extra care.

» Do not lay a hand to swivel or moving components or parts to the drive!
e Ensure that the housing covers or protective covers remain closed during operation!

ADVICE & THERMAL PROTECTION

This device is equipped with a ventilator regulated by the inside temperature. When the machine’s thermal protection is activated,

it will not deliver any current. Orange light (Fig-V-2) will turn on until the temperature of the machine has returned to normal.
+ Do not block/cover the ventillation holes, ensure free flow of air.
» Whilst in thermal protection mode leave the machine plugged into the mains after welding to allow it to cool.

General observations :

* Always respect the basic rules of welding.
 Always work in an adequately ventillated area.
* Do not work on a damp surface.

TROUBLESHOOTING

SYMPTOMS POSSIBLE CAUSES REMEDIES

The welding wire speed is
not constant.

Debris is blocking up the opening.

Clean out the contact batch or change it and
replace the anti-adherence product.
Ref.041806.

The wire skids in the rollers.

« Control the roller pressure or replace it.

» Wire diameter non-compatible with roller

« Covering wire guide in the torch non-com-
patible.

The wire-feeder motor

Reel or roller brake too tight.

Release the brake and rollers.

doesn’t operate.

Electrical supply problem.

Check that the power switch is in the "On"
position.

Bad wire feeding.

Covering wire guide dirty or damaged.

Clean or replace

The drive roller is too loose

Tighten the drive roller knob

Reel brake too tight

Release the brake

No welding current

Bad connection to the main supply.

Check the mains connection and look if the
plug is fed by 230 V (1PH) power socket.

Bad earth connection.

Check the earth cable (connection and clamp
condition).

Torch trigger inoperative.

Check the torch trigger / replace torch
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SYMPTOMS POSSIBLE CAUSES

The wire jams (after the
rollers)

Guide wire sheath crushed.

REMEDIES
Check the sheath and torch body.

Wire jammed in the torch

Clean or replace.

No capillary tube.

Check the presence of capillary tube.

Wire speed too fast

Reduce the wire speed

The welding bead is porous

The gas flow rate is not sufficient.

Adjust flow range 15 to 20 L / min.

Clean the working metal.

Gas bottle empty.

Replace it.

Gas quality unsatisfactory.

Replace it.

Air flow or wind influence.

Prevent drafts, protect welding area.

Gas nozzle dirty.

Clean or replace the gas nozzle.

Poor quality wire.

Use suitable WIRE for MIG-MAG welding.

Surface to weld in bad condtion. (rust,
etc...)

Clean the metal before welding.

Very important flashing
particules.

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

Adjust the earth cable for a better connection.

Insufficient gas flow.

Adjust the gas flow.

No gas flow at the end of
the torch.

Bad gas connection.

Check the gas connection at the welding
machine. Check the gas regulator and the
solenoid valves.
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden

fiihren.
A || Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerét vor, die nicht explizit in der Anlei-

tung gennant werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates enstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerdtes, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und
geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fiir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen
Materialanforderungen (Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgemaBe Anwendung
in Ubereinstimmung mit konventionellen Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert. Der Hersteller ist nicht fiir
Schéaden bei fehlerhaften oder gefahrlichen Verwendung nicht verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten
kdnnen. Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine Umgebung, die frei von Sauren, Gasen
und anderen dtzenden Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der
Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).
Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Das Gerét ist bis in einer Hohe von 1.000m (lber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstédnden auch todlichen - Verletzungen fiihren. Beim
Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrliche Hitzequelle, Lichtbogenstrahlung,
elektromagnetische Stérungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerdt sollten sich vor Arbeiten in der Néhe der
Maschinen von einem Arzt beraten lassen), elektrische Schldge, SchweiBlarm und -rauch. Schiitzen Sie daher sich selbst und
andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschdaden und Hautverbrennungen fiihren.
Die Haut muss durch geeignete, trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze,
Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

Tragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und einen Schweischutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe
(je nach SchweiBart und -strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind
ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhange
ab, um Diritte vor Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schiitzen.

In der Ndhe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und
mit den nétigen Schutz ausgeristet werden.

Bei Gebrauch des SchweiBgerdtes ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehér schadigt. Tragen
Sie daher im Dauereinsatz ausreichend Gehorschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.
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Achten Sie auf einen ausreichenden Abstand mit ungeschitzten Hande, Haaren und Kleidungstiicken
zum Lifter. Entfernen Sie unter keinen Umstdnden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz
angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe
Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr hei! Seien Sie daher im Umgang mit dem
Werkstiick vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines
wassergekiihlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat nach SchweiBende ca. 10min weiterlaufen zu lassen,
damit die KihlIflissigkeit entsprechend abkihlt und Verbrennungen vermieden werden.

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Gerdten vor dem Verlassen gesichert werden.

SCHWEISSRAUCH/ -GAS

Q Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft
Q fihren kdénnen. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichend Frischluft, technische Beliiftung (oder ein

zugelassenes Atmungsgerat).
:? Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Radumen

mit einer den aktuellen Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Radumen miissen Sicherheitsabsténde besonders beachtet werden. Beim SchweiBen von
Blei, auch in Form von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil,
z.B. Beryllium-Kupfer) und andere Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhdhte Vorsicht gilt beim SchweiBen von Behaltern.
Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von Giftgasen zu vermeiden bzw. zu verhindern, muss der SchweiBbereich
des Werkstiickes von Losungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.

Die zum SchweiBen bendtigten Gasflaschen miissen in gut bellifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie
sie ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen
Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von Ihrem Gaselieferanten.

SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

\ Sorgen Sie fir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen
(brennbare Gase) und andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
y Brandschutzausriistung muss am SchweiBbplatz vorhanden sein.

Beachten Sie die beim Schweien entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle Entstehungsquelle
fiir Feuer oder Explosionen.

Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern.

SchweiBen Sie keine Behalter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase). Bei
gedffneten Behéltern missen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer fiir
eine gut beliiftete Arbeits- und Lagerumgebung.
Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das SchweiBgerat
ausgeschaltet ist. Lagern Sie die Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B.
mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.
VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweiBvorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung,
offenem Feuer und starken Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).
Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten bzw.
jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.
Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweiBarbeiten. Das SchweiBen einer
Druckglasflasche ist untersagt.
Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/Garantiesiegel von der Flasche entfernt
werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das fiir die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten
Materialen geeignet ist.
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ELEKTRISCHE SICHERHEIT

A

Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden
Sie nur die empfohlenen Sicherungen.

Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldage, schwere Verbrennungen bis zum
Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehduse, wenn das Gerét im
Betrieb ist..

Trennen Sie das Gerat IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die
Spannung der Kondensatoren entladen kann.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Der Austausch von beschadigten Kabeln oder Brennern darf nur von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal
vorgenommen werden. Tragen Sie beim SchweiBen immer trockene, unbeschadigte Kleidung. Tragen Sie unabh&ngig von den
Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk.

CEM KLASSIFIZIERTES MATERIAL

ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Geréat eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten
bestimmt, in denen die lokale Energieversorgung liber das 6ffentliche Niederspannungsnetz geregelt
wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die
elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

ACHTUNG! Dieses Gerét ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist daflir bestimmt, an
D: private Niederspannungsnetze angeschlof3en zu werden, die an 6ffentliche Stromnetze mit mittlerer und
hoher Spannung angeschlossen. Bei Betrieb am &ffentlichen Niederspannungsnetz, muss der Betreiber

i des Gerats sich beim Versorgungsnetzbetreiber informieren, ob das Gerat fiir den Betrieb geeignet ist.

Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-11 konform.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Q'
%v Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF).

Beim Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
'—ﬁ\

Durch den Betrieb dieses Gerédtes konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Geréte in ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine,
von einem Arzt beraten lassen. Zum Beispiel Zugangseinschréankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir
SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten gemaB dem folgenden Verfahren die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus
LichtbogenschweiBgeraten minimieren :

o Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdéglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

o Achten Sie darauf, dass ihren Oberkdrper und Kopf sich so weit wie mdglich von der SchweiBarbeit entfernt befinden;
» Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Kérper wickeln;

« Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

« Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick moglichst nahe der Schweizone;

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der
Maschine, von einem Arzt beraten lassen.

Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen elektromedizinische, informationstechnische und andere
Geréte in Ihrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.
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HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir den korrekten Gebrauch des SchweiBgerates und des Zubehdrs gemdB der Herstellerangaben verantwortlich.
Die Beseitigung bzw. Minimierung auftretender elektromagnetischer Stérungen liegt in der Verantwortung des Anwenders,
ggf. mit Hilfe des Herstellers. Die korrekte Erdung des SchweiBplatzes inklusive aller Gerdte hilft in vielen Fallen. In einigen
Féllen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagntische
Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Das Umfeld sollte vor der Einrichtung der LichtbogenschweiBeinrichtung auf potenzielle elektromagnetische Probleme gepriifen
werden. Zur Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss folgendes beriicksichtigt werden:

a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerate;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgeréte tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden kdnnen. Weitere SchutzmaBnahmen
kdnnen dadurch erforderlich sein;

h) die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden mussen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von der Struktur des Gebdudes und der anderen dort stattfindenden Aktivitaten
abhéangig. Die Umgebung kann sich auch auBerhalb der Grenzen der SchweiBanlagen erstrecken.

Priifung des SchweiBgerates B

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerdtes weitere Probleme ldsen. Die
Priifung sollte gemaB Art. 10 der IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kdnnen auch die Wirksamkeit der
MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEISE UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweillgerat gemaR der Hinweise des Herstellers
an die offentliche Versorgung anzuschliefen. Falls Interferenzen auftreten, kénnen weitere MalRnahmen erforderlich sein
(z.B. NetZfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten
vollstéandig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten Schweifleinrichtung
kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerdtes und des Zubehors: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweillgerat gemal der Hinweise des
Herstellers an die 6ffentliche Versorgung anzuschliefen. Alle Zugénge, Betriebstiiren und Deckel missen geschlossen und
korrekt verriegelt sein, wenn das Gerét in Betrieb ist. Das SchweiRgerat und das Zubehor sollten in keiner Weise geéandert
werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Geréteherstellers erwahnten Anderungen und Einstellungen. Fiir die
Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen missen die Anweisungen des Gerateherstellers
besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: Schweilkabel sollten so kurz wie mdglich und eng zusammen am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweiliplatzes sollten des Schweilplatzes sollten in den Potentialausgleich
einbezogen werden. Es besteht trotzdem die Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn Elektrode und Metallteile gleichzeitig
bertihrt werden. Der Anwender muss sich von metallischen Bestiickungen isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmte Fallen die Stérung reduzieren. Die Erdung von
Werkstiicken, die Verletzungsrisiken fir Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erhéhen kdnnen, sollte
vermieden werden. Die Erdung kann direkt oder tiber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator muss gemaf der nationalen
Normen gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten Schweileinrichtung
kann die Stérungen reduzieren. Die Abschirmung der ganen SchweiRzone kann fiir Spezialanwendungen in Betracht gezogen
werden.
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TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Unterschéatzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerates! Da das Gerat tiber keine weitere Transporteinrichtung
verfiigt, liegt es Ihrer eigenen Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass Transport und Bewegung des
Gerétes sicher verlaufen (Achten Sie darauf das Gerat nicht zu kippen).

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerdt darf ausschlieBlich in vertikaler Position
transportiert werden.

Das Gerét darf nicht tiber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerdte und Gasflaschen. Diese haben
verschiedene Beférderungsnormen.

Die Drahtspule sollte vor dem Heben und Transport des Schweigerates entfernt werden.

Schweilkriechstrome konnen Erdungsleiter zerstéren, die Schweifanlage und elektrische Geréate
beschadigen und die Erwarmung der Bauteile verursachen, die zum Brand fithren kénnen.

« Alle Schweilkabel miissen fest verbunden werden. Uberpriifen Sie diese regelmaRig!

« Uberpriifen Sie die Befestigung des Werkstiicks! Diese mus fest und gut elektrisch leitend sein.

« Befestigen Sie alle elektrisch leitfahige Elemente (Rahmen, Wagen und Hebesysteme) der Schweillquelle, sodass sie
isoliert sind !

« Legen Sie keine andere nicht isolierten Gerate (Bohrmaschine, Schleifgerate usw.) auf die SchweilRquelle, den Wagen oder
die Hebesysteme!

« Legen Sie die Schweillbrenner oder die Elektrodenhalter auf eine isolierte Oberflasche, wenn sie nicht benutzt werden!

AUFSTELLUNG

o Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht groBer als 10°.

¢ Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker muss zu
jeder Zeit frei zuganglich sein.

» Verwenden Sie das Gerét nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

¢ Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

e Das Gerat ist IP21 konform, d. h:

- das Gerét schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBe Fremdkdrpern mit einem Durchmesser >12,5 mm,
- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser

Die Versorgungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzungsrisiko zu verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméBe Handhabung
dieses Gerates entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

« Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Eine jahrliche Wartung/Uberpriifung ist empfohlen.

e Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerat vornehmen. Warten Sie bis der Lifter
nicht mehr |auft. Die Spannungen und Strome in dem Gerat sind hoch und gefahrlich.

¢ Nehmen Sie regelmaBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das
Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie regelmaBig Prifungen des GYS Gerates auf seine elektrische
Betriebssicherheit von qualifiziertem Techniker durchfiihren.

« Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschadigt ist, muss sie durch den
Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu
vermeiden.

e Liftungsschlitze nicht bedecken.

« Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieaufladung und
zum Starten von Motoren benutzt werden.

/4
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MONTAGE - PRODUKTANWENDUNG

BESCHREIBUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich fir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fiir das entgegenge-
brachte Vertrauen. Bitte lesen Sie vor dem Erstgebrauch diese Betriebsanleitung sorgféltig durch.

Die EASYMIG-Gerate sind halb-synergische MIG/MAG-, Filldraht- und E-Hand-Schweil3gerate. Die Gerate sind mithilfe der
Drehregler manuell einstellbar. Sie sind fiir Schweilarbeiten an Stahl-, Edelstahl- und Aluminiumblechen geeignet.

NETZANSCHLUSS

Die Gerate besitzen einen Schutzkontaktsstecker (Schukostecker) (EEC7/7) und missen an eine einphasige, geerdete
230V/16A (50-60Hz) Schutzkontaktsteckdose angeschlossen werden. Die Angabe zur maximalen Stromaufnahme (11eff) finden
Sie auf dem Typenschild des Gerétes. Uberpriifen Sie, ob lhre Stromversorgung (Netzabsicherung) und die Schutzeinrichtungen
zum Betrieb der Maschine ausreichend sind.

BESCHREIBUNG (FIG )

1. Bedienfeld zur Einstellung der SchweilRparameter
(Drahtgeschwindigkeit/Schweilspannung).

2. Schalter MIG / MMA

3. Eurozentralanschluss zum Anschluss des Schweil3bren-

6. Netzkabel (2,20 m)

7. Aus- Schalter

8. Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 100 mm (EASYMIG
110/130/140) oder 100/200 mm (EASYMIG 150)

9 : Gaseingang

10 : Fester torch

ners.
4. Steckverbinder
5. Kabel Polaritatswechsel

SYNERGISCHES STAHL-/ EDELSTAHL- SCHWEISSEN (MAG MODUS)

Ausgangsspannung und Drahtgeschwindigkeit anhand der Tabelle auf dem Geréat auswéhlen.

EASYMIG kann 0,6/0,8 mm Stahl- und 0,8 mm Edelstahl-Dréhte verschweilen. Das Gerat ist bei der Lieferung fir den
Betrieb mit @ 0.8 mm Stahl- und Edelstahldraht werksseitig voreingestellt. Das Kontaktrohr, die Spur der Antriebsrolle und
die Flihrungsseele des Brenners sind fiir diesen Betrieb eingestellt. Wenn Sie @ 0.6 mm Draht benutzen, verwenden Sie bitte
einen Brenner, der nicht langer als 3m ist. Ersetzen Sie das Kontaktrohr (ABB. IV-D) und die Drahtférderrollen durch die Art.-Nr.
042339 / 039483 mit einer 0,6mm Nut (nicht im Lieferumfang enthalten).In diesem Fall, positionieren Sie die Rollen so, dass
0.6 sichtbar ist. Stahl-Schweiflen verlangt die Anwendung von entsprechenden Gasgemischen wie Argon + CO2 (Ar + CO2).
Der Mengenanteil der Komponenten variiert je nach Anwendung. Verwenden Sie ein Gemisch von 2% CO2 bei Edelstahl. Bitten
Sie bei der Auswahl des richtigen Gases einen Gase-Fachhandler um Empfehlung. Die richtige Gasdurchflussmenge bei Stahl
betragt 8 bis 12 I/min je nach Umgebung und Schweisserfahrung. Maximaler Gasdruck : 0.5MPa (5 Bar).

SYNERGISCHES ALUMINIUM - SCHWEISSEN (MIG MODUS)

Ausgangsspannung und Drahtgeschwindigkeit anhand der Tabelle auf dem Geréat auswéhlen.

Die EASYMIG 140 und 150 kénnen zum SchweiRen von 0,8mm oder 1,0mm Aluminium-Drahten ausgeristet werden (ABB
1I-B).

EASYMIG 110 und 130, sind bei der Lieferung fir den Betrieb mit @ 0.8 mm Stahl- und Edelstahldraht werksseitig voreingestellt.
Das Kontaktrohr, die Spur der Antriebsrolle und die Fiihrungsseele des Brenners sind fiir diesen Betrieb eingestellt.
Alu-Schweissen verlangt die Anwendung von entsprechenden Rein-Argon.

Bitten Sie bei der Auswahl des richtigen Gases einen Gase-Fachhandler um Empfehlung.

Der Mengenanteil der Komponenten variert je nach Anwendung. Verwenden Sie ein Gemisch von 2% CO2 bei Edelstahl.

Die richtige Gasdurchflussmenge bei Aluminium betragt 20 bis 30 L/min je nach Umgebung und Schweisserfahrung. Maximaler
Gasdruck : 0.5MPa (5 Bar).

Wesentliche Unterschiede in der Einrichtung der Maschine zwischen Stahl und Aluminium sind unter anderem:

« Drahtflihrungsrollen : benutzen Sie spezifische Drahtfiihrungsrollen fir Aluminiumdraht.

« Aluminiumdraht muss mit moglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert werden, da er sonst
deformiert und ungleichmaRig geférdert wird.

« Kapilarrohr: benutzen Sie das Kapilarrohr nur fir den Stahldraht (Stahlfiihrungsseele).

< Brenner: benutzen Sie einen speziellen Brenner fir Alu. Dieser Brenner verfligt Uber eine Teflonflihrungsseele, wodurch die
Reibung im Brenner reduziert wird. Die Fihrungsseele am Rande des Anschlusses bitte NICHT abschneiden sondern bis zu
den Drahtférderrollen fiihren (Abb. B).

« Kontaktrohr: Benutzen Sie ein Kontaktrohr SPEZIELL fiir Alu, das dem Drahtdurchmesser entspricht.
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FULLDRAHT SCHWEISSEN

Ausgangsspannung und Drahtgeschwindigkeit anhand der Tabelle auf dem Geréat auswéhlen.

EASYMIG kann Filldraht verschweilen, wenn Sie die Polaritat umkehren und einen maximalen Druck von 5Nm beachten.
Beachten Sie die Anweisungen auf Seite 67, um diese Funktion zu nutzen. Filldrahtschweilen mit einer Standarddiise kann
zur Uberhitzung des Brenners filhren und diesen beschadigen. Verwenden Sie daher vorzugsweise eine spezielle Diise fiir
FulldrahtschweiRen (Art.-Nr.041868) oder schweilen Sie optional ohne Dise: Originaldiise muss entfernt werden (Abb. I1).

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN

* Der Polaritatswahlstecker muss beim E-Hand-Schweien ausgesteckt werden, um Elektroden- und Massekabel an den ents-
prechenden Buchsen anschlieen zu kdnnen. Beachten Sie die auf der Elektrodenverpackungen beschriebenen Angaben zur
Polaritat.

*» Beachten Sie die allgemeinen Regeln zur Unfallprévention beim Schweillen.

* Diese Geréte verfiigen Uber die 1 Charakterista eines Inverters:

- Anti-Sticking verbessert den Einbrand und verhindert mégliches Festbrennen. Nach der Aktivierung der Anti-Sticking-Funktion
missen Sie 3 Sekunden warten bis Sie schweiflen kénnen.

BEDIENEINHEIT (FIG.V)

« Beim Einschalten leuchtet die griine Anzeige («ON») auf.

« Bei einem Stromausfall erlischt die griine LED. Das Gerat bleibt aber

betriebsbereit, solange der Netzstecker nicht gezogen wird. ON
Orange Anzeige:
« Ubertemperatur : Warten Sie bis die Anzeige wieder erlischt, das Geréat A I

ist dann wieder betriebsbereit.
« Fehler in der Stromversorgung : Schalten Sie das Gerat mit dem
Hauptschalter aus und wieder ein.

« Linker Drehregler:
Beim MIG/MAG-SchweiRen: Einstellung der Drahtgeschwindigkeit.
Beim E-Hand-Schweilen: Einstellung des Schweilstroms.

» Rechter Drehregler: Einstellung der SchweilRspannung.

© o0 o0 0

Tipp:Die korrekte Drahtvorschubgeschwindigkeit ist am Abbrandgerausch zu erkennen: Der Lichtbogen sollte stabil und
ohne groRe Spritzerbildung brennen. Wenn die Geschwindigkeit zu gering ist, brennt der Lichtbogen nicht kontinuierlich.
Wenn die Geschwindigkeit zu hoch ist, erzeugt der Lichtbogen Spritzer und driickt den Brenner weg.

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (FIG. IV)

* Entfernen Sie das Kontaktrohr (Fig. E) sowie die Dise vom Brenner (Fig. D).

* Klappen Sie den Seitendeckel des Gerates auf.

« Justieren Sie die Drahtrollenbremse (1), um die Drahtrolle bei Schweil3stop gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen Sie diese
generell nicht zu fest!

EASYMIG 150 : Um eine @ 200mm Drahtrolle ordnungsgemal zu befestigen, drehen Sie die Randelmutter bis zum Anschlag
fest. Der Adapter (4) ist ausschlieflich fiir die Aufnahme von @ 200mm Spulen vorgesehen.

Fig. B : « Die Antriebsrollen sind mit je 2 Spuren (0,8 und 0,9) versehen. Fir 0,8mm Stahldrahte verwenden Sie die 0,8mm
V-Form Spur. Fir 0,9mm Filldréhte verwenden Sie die 0,9mm Spur.

Fir 0,8mm Aludrahte ersetzen Sie die V-Spur durch eine 8mm U-Form Spur (nicht mitgeliefert).
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Fig. C : Um den Transportandruck korrekt einzustellen, gehen Sie wie folgt vor :

« Lockern Sie die Einstellschraube der Drahtfiihrung (2), legen Sie den Draht ein, und schlieRen Sie die Drahtantrieb ohne
festzuziehen.

 Betéatigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster

« Justieren Sie die Einstellschraube bei betatigtem Brennertaster bis der Draht sauber transportiert wird.

Achtung: Aluminiumdraht muss mit moglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert
werden, da er sonst deformiert und ungleichméaBig gefoérdert wird.

« Lassen Sie den Draht ca. 5 cm aus dem Brenner herauskommen und montieren das zu dem benutzten Draht passende Kon-
taktrohr (Fig. D), sowie die passende Dise (Fig. E).

GAS-ANSCHLUSS

« Den korrekten Druckminderer an der Gasflasche montieren. Benutzen Sie den Gasschlauch (Fig. F), der mit dem Gerat gelie-
fert wird. Um Gasverlust zu vermeiden, benutzen Sie die in der Zubehdrbox enthaltenen Schlauchklemmen.

* Regeln Sie die Gasdurchflussmenge mit dem Einstellrad am Druckminderer.

Hinweis : Die Einstellung der Gasdurchflussmenge wird einfacher, wenn sie bei entspanntem Drahtvorschub den Brennertaster
betatigen und die DurchfluBmenge am Manometer ablesen.

Dieses Verfahren gilt nicht fiir den Fulldraht Modus.

EINSCHALTDAUER - UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

Im MMA-Modus stellt das Geréat eine Stromquelle mit fallender Charakteristik und im MIG-Modus eine Stromquelle mit gerader
Charakteristik dar. Die Angaben fir die Einschlatdauer folgen der Norm EN60974-1 und werden in nachfolgender Tabelle an-
gezeigt:

@ q)/(ck?:?ocmin) 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)
60A 50A

EASYMIG 110 — MIG/MAG 30% @ 100A

EASYMIG 110 - MMA 30% @ 80A 50A 40A
EASYMIG 130 — MIG/MAG 20% @ 120A 70A 60A
EASYMIG 130 - MMA 20% @ 100A 60A 50A
EASYMIG 140/150 — MIG/MAG 15% @ 140A 80A 70A
EASYMIG 140/150 - MMA 15% @ 120A 70A 60A

Bemerkung: Der Uberhitzungstest wurde bei Raumtemperatur durchgefiihrt und die Einschaltdauer bei 40°C durch Simulation
ermittelt.

VERLETZUNGRISIKO DURCH BEWEGLICHE TEILE

Die Drahtvorschiibe besitzen bewegliche Teile, die Hande, Haare, Kleidung oder Werkzeug erfassen und so Verlet-
zungen verursachen kénnen!

« legen Sie nicht eine Hand zu schwenken oder Komponenten oder Teile an den Antrieb in Bewegung!

« Stellen Sie sicher, dass die Gehausedeckel oder Schutzabdeckungen bleiben wahrend des Betriebs geschlossen!

THERMOSCHUTZ UND HINWEISE

Wenn der Thermoschutz des Gerates aktiviert wird, liefert das Gerat keinen SchweilRstrom mehr. Die orange (Fig-V-2) leuchtende
Uberhitzunganzeige auf dem Display blinkt solange die Temperatur des Gerates nicht wieder normal geworden ist.

« Verschliessen Sie nicht die Liftungsoffnungen des Gerates, um die Luftzirkulation zu ermdglichen.

« Lassen Sie das Gerat nach dem Schweillen oder wahrend der Thermoschutz aktiv ist am Netz angeschlossen und eingeschal-
tet, um das Abkuhlen des Gerates durch den Lufter zu ermdglichen.

Im allgemeinen:

« Beachten Sie die Grundregeln des SchweilRen.

« Vergewissern Sie sich, dass die Luftzirkulation ausreichend ist.

« Arbeiten Sie nicht auf einer nassen Flasche.
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D

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

FEHLERSUCHE URSACHE LOSUNG

Drahtvorschubgeschwindig-
keit nicht konstant.

Das Kontaktrohr ist verstopft.

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder tauschen Sie
es aus und benutzen Sie Antihaftspray (Art.-Nr.
041806).

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

Prufen Sie den Druck des Rollenantriebes oder
andern die Antriebsnut auf die korrekte Drahtstarke.
- DrahtfUhrungsschlauch des Brenners nicht korrekt.

Motor lauft nicht.

Bremse der Drahtrolle oder Rollenan-
trieb zu fest..

Lockern Sie die Bremse und den Rollenantrieb.

Versorgungsproblem.

Prifen Sie, ob der Schalter auf Position «EIN» ist.

Schlechte Drahtférderung.

Drahtfiihrungsschlauch verschmutzt
oder beschadigt.

Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch oder
tauschen Sie diesen aus.

Anpressdruck zu niedrig.

Anpressdruck auf Draht erhéhen.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein Schweillstrom.

Fehlerhafte Netzversorgung.

Prifen der Netzversorgung (Stecker, Kabel,
Steckdose, Sicherung).

Fehlerhafte Masseverbindung.

Prifen Sie die Masseklemme (Verbindung und
Klemmenzustand).

Brenner defekt.

Prifen Sie den Brenner bzw. tauschen Sie diesen
aus.

Drahtstau im Antrieb.

Seele fehlerhaft.

Prufen bzw. austauschen.

Draht blockiert im Brenner.

Prifen, reinigen oder austauschen.

Fehlendes Kapillarrohr.

Prifen und einsetzen.

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu
hoch.

Drahtvorschubgeschwindigkeit reduzieren.

Die Schweil3naht ist pords.

GasfluB zu niedrig.

Korrigieren Sie die Gaseinstellung.

Reinigen Sie das Material.

Gasflasche leer.

Austauschen.

Schlechte Gasqualitat.

Austauschen.

Zugluft.

Schweilzone abschirmen.

Schmutzige Gasdise.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitét.

Austauschen gegen geeigneten Schweilldraht.

SchweiRmaterial von schlechter Qua-
litdt (Rost, ...)

Schweilgut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder
zu hoch.

Schweilparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an der Schweils-
telle.

Schutzgasfluss zu gering.

Prufen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlauche und Verbindungen priifen. Druckmin-
derer und Magnetventile priifen.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

II Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
Toda modificacién o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo dafio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

Este material se debe utilizar solamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en el aparato y
el manual. Se deben respetar las instrucciones relativas a la seguridad. En caso de uso inadecuado o peligroso, el fabricante
no podra considerarse responsable.

La instalacién se debe hacer en un local sin polvo, ni &cido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas incluso donde se
almacene el producto. Hay que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :

Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

Hasta 1000 m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales.

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos electromagné-
ticos (atencién a los que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucién, de ruido y de emisiones gaseosas.

Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

Para protegerse de quemaduras y de radiaciones, lleve ropas sin solapas, aislantes, secos, ignifugos y en

buen estado que cubran todo el cuerpo.

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccion de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente
(variable segun aplicaciones). Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto
estan particularmente prohibidas.

9E e

A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de soldadura
de los rayos del arco, proyecciones y de residuos incandescentes.

Informe a las personas en la zona de soldadura de que no miren los rayos del arco ni las piezas en fusién
y que lleven ropas adecuadas para protegerse.

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite auto-
rizado (asi como cualquier otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

©

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moéviles (ventilador).
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Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion.

No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tension, el fabricante no podra
ser considerado responsable en caso de accidente.

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulaciéon. Cuando se
hace un mantenimiento de la antorcha o portaelectrodos, se debe asegurar que esta esté lo suficiente-
mente fria y espere al menos 10 minutos antes de toda intervencién. El grupo de refrigeracion se debe
encender cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el liquido no pueda causar que-
maduras.

Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes ma-
teriales.

HUMOS DE SOLDADURAY GAS

3 El' humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever

una ventilacién suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire
0 puede ser una solucién en caso de aireacioén insuficiente.

Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

A

Atencion, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura
de algunos materiales que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase
las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicién vertical y sujetadas con un
soporte o sobre un carro.

La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.

RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

\ Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11
metros.

y Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

Atencion a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio o

una explosion.

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de cualquier

material inflamable o explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).
Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracion en el
espacio de soldadura (comprobar bien).
El transporte de este se debe hacer con toda seguridad: botellas cerradas y el aparato apagado. Se

deben colocar verticalmente y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Atencién a las variaciones de temperatura y a las exposiciones al sol.
La botella no debe entrar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa
o cualquier otra fuente de calor o de incandescencia.

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efectie nunca una
soldadura sobre una botella a presion.

Cuidado al abrir la valvula de una botella, hay que alejar la cabeza de la valvula y asegurarse de que el
gas utilizado es el apropiado para el proceso de soldadura.
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SEGURIDAD ELECTRICA

S

La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamario de fusible
recomendado sobre la tabla de indicaciones.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

No toque nunca las partes bajo tension tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este esta
encendido (antorchas, pinzas, cables, electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir el aparato, es necesario desconectarlo de la red eléctrica y esperar dos minutos, para que el conjunto de los
condensadores se descarguen.

No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccién de los cables
de forma adecuada a la aplicacion. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve
zapatos aislantes, sin importar el lugar donde trabaje.

EQUIPOS DE CLASIFICACION CEM

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente
eléctrica esta suministrada por la red eléctrica publica de baja tension. En estos lugares puede encontrar
dificultades a nivel de potencia para asegurar una compatibilidad electromagnética, debido a las
interferencias propagadas por conduccion y por radiacién con frecuencia radioeléctrica.

Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja

D: tension privadas conectadas a la red publica de alimentacién de media y alta tension. En una red
eléctrica publica de baja tension, es responsabilidad del instalador o del usuario del material asegurarse,
si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el aparato se puede conectar.

A Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier

Q.
W conductor. La corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de

soldadura y del material de soldadura.

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben
tomar medidas de proteccién para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una
evaluacion de riesgo individual para los soldadores.

Todos los soldadores deberian utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos
que provienen del circuito de soldadura:

« Coloque los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible;

« Coloque su torso y su cabeza lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

« No enrolle nunca los cables de soldadura alrededor de su cuerpo;

» No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de su cuerpo;
« conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

* no trabaje junto al generador, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca de este.

* no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.

Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
La exposicién a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la
salud que se desconocen hasta ahora.
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RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

El usuario se responsabiliza de instalar y usar el aparato siguiendo las instrucciones del fabricante. Si se detectan alteraciones
electromagnéticas, el usuario debe resolver la situacién siguiendo las recomendaciones del manual de usuario o consultando
el servicio técnico del fabricante. En algunos casos, esta accion correctiva puede ser tan simple como una conexion a tierra
del circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario construir una pantalla electromagnética alrededor de la fuente
de corriente de soldadura y de la pieza entera con filtros de entrada. En cualquier caso, las perturbaciones electromagnéticas
deben reducirse hasta que no sean nocivas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar el aparato de soldadura al arco, el usuario debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que
podria haber en la zona donde se va a instalar. Lo que se debe tener en cuenta:

a) la presencia, encima, abajo y en los laterales del material de soldadura al arco de otros cables de red eléctrica, control, de
sefializacion y de teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

d) material critico, por ejemplo, proteccién de material industrial;

e) la salud de personas cercanas, por ejemplo, que lleven estimuladores cardiacos o aparatos de audicion;

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

g) la inmunidad de los otros materiales presentes en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas de
proteccion complementarias;

h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

La dimensién de la zona conjunta a tomar en cuenta depende de la estructura del edificio y de las otras actividades que se lleven
a cabo en el lugar. La zona se puede extender mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de la instalacién de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar y
resolver los problemas de alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar
como especificado en el Articulo 10 de la CISPR 11. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar
la eficacia de las medidas de mitigacién.

RECOMENDACIONESSOBRELOSMETODOSDEREDUCCIONDEEMISIONESELECTROMAGNETICAS

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura a la red eléctrica publica segun las recomendaciones
del fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencién suplementarias como el
filtrado de la red publica de alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico
o equivalente para material de soldadura instalado de forma fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado
sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de soldadura para asegurar un buen contacto
eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento del material de soldadura al arco: conviene que el material de soldadura al arco esté sometido a un
mantenimiento regular segun las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas estén
correctamente cerradas cuando se utilice el material de soldadura al arco. El material de soldadura al arco no se debe modificar
de ningun modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual de instrucciones del fabricante. Se recomienda, en
particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacion de arco se ajusten y se les haga un mantenimiento siguiendo las
recomendaciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre
este.

d. Conexién equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metélicos de la zona de alrededor que pudieran crear un
paso de corriente. En cualquier caso, los objetos metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador
a sufrir descargas eléctricas si toca estos elementos metdlicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de
objetos metalicos.

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad eléctrica o
debido a su dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metalicas de barcos o en la carpinteria metalica
de edificios, una conexion a tierra de la pieza puede reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexion a
tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafar otros materiales eléctricos. Si fuese
necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos paises no se autoriza
este conexion directa, por lo que conviene que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcién de
la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion y el blindaje selectivo de otros cables y materiales de la zona puede limitar los
problemas de alteraciones. La proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.
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TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El aparato esta equipado de (un) mango (s) en la parte superior que permiten transportarlo con la mano.
No se debe subestimar su peso. El (los) mango (s) no se debe (deben) considerar un modo para realizar
la suspension del producto.

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicién vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar el generador.

Las corrientes vagabundas de soldadura pueden destruir los conductores de tierra, dafiar el equipo y los
dispositivos eléctricos y provocar el calentamiento de los componentes, pudiendo causar un incendio.

« Todas las conexiones de soldadura deben conectarse con firmeza, compruebe con regularidad.

« Asegurese de que la fijacion de la pieza es sélida y sin problemas eléctricos.

« Fije o deje en suspension todos los elementos conductores de electricidad de la fuente de soldadura como el chasis, carrito
y los sistemas de elevado para que estén aislados.

*» No coloque otros equipos como taladros, aparatos de afilado, etc sobre la fuente de soldadura, el carrito o los sistemas de
elevado sin que estén aislados.

» Cologue siempre las antorcha de soldadura o los portaelectrodos sobre una superficie aislada cuando no estén siendo
utilizados.

INSTALACION DEL MATERIAL

« La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.

« Cologue la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

« No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

« La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.

« El material tiene un grado de proteccion IP21, lo cual significa:

- una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sélidos con un diametro superior a 12.5mm.

- una proteccion contra gotas de agua verticales.

Los cables de alimentacion, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier
sobrecalentamiento.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafios provocados a personas y objetos
debido a un uso incorrecto y peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

« El mantenimiento sélo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento
anual.
« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre
el aparato. En su interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.
> » De forma regular, quite el capé y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasién para
) i)' pedir a un persongl cualificado que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con
una herramienta aislada.
« Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacién. Si el cable de alimentacién esta dafiado,
debe ser sustituido por el fabricante, su servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para
evitar cualquier peligro.
« Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.
« No utilice este generador de corriente para deshelar cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.
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INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

DESCRIPCION

Gracias por su eleccién ! Al fin de aprovechar a lo maximoé de las caracteristicas de su aparato, sirvase leer con atencién lo que
sigue :

Los equipos de la gama EASYMIG son equipos semiautomaticos para soldadura MIG/MAG, con hilo revestido y MMA. Son de
ajuste manual con la ayuda de una tabla presente en el producto. Recomendados para la soldadura de acero, acero inoxidable
y aluminio.

ALIMENTACION ELECTRICA

Este material incluye una clavija de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una instalacién eléctrica monofasica de 230V
(50-60 Hz) de tres hilos con el neutro conectado a tierra. La corriente efectiva absorbida (11eff) esta indicada sobre el aparato,
para las condiciones de utilizacion maximales. Comprobar que la alimentacién y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) son
compatibles con la corriente necesaria en utilizacion. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el enchufe para permitir
una utilizacién a las condiciones maximales. El aparato debe ser colocado de tal manera que el enchufe sector sea accesible.
No utilizar un alargador con una seccién inferior a 1,5 mm?2.

DESCRIPCION DEL APARATO (FIG I)

1 : Interfaz de reglajes de los parametros de soldadura 6 : Cable de alimentacién (2,20 m)

(velocidad de hilo/ tension de funcionamiento). 7 : Interruptor ON/OFF

2 : Interruptor MIG/IMMA 8. Soporte bobina 100 mm (EASYMIG 110/130/140) o
3 : Connexién antorcha al estandar europeo. 100/200mm (EASYMIG 150)

4 : Connecteurs 9 : Entrada de gas

5 : Cable de inversién de polaridad 10 : Antorcha fija

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA EN ACERO / ACERO INOXIDABLE (MODO MAG)

Seleccione la tension de salida y ajuste la velocidad de hilo segun las recomendaciones que aparecen en la tabla que figura
sobre el aparato en funcion del grosor de las piezas a soldar.

EASYMIG puede soldar hilo de acero de 0,6/0,8 o acero inoxidable de 0,8.

El aparato estd entregado de origen para funcionar con un hilo @ 0,8 en acero o acero inoxidable. El tubo
de contacto, la guia del rodillo, la vaina de la antorcha son previstos para esta aplicacién. Para soldar hilo
de diametro 0,6, utilizar una antorcha cuya la longitud no excede 3m. Conviene cambiar el tubo de contacto
(fig IV-D) y el rodillo de la devanadera por un modelo no incluido (ref. 042339 / 039483) que tenga una ranura de 0,6. En este
caso, colocarlo de tal manera que se puede leer el 0,6.

La utilizacion en acero necesita un gas especifico a la soldadura (Ar+C0O2). La relacién de CO2 varia segun el tipo de gas
utilizado. Para el acero inoxidable, utilizar una mezcla de 2% de CO>. Para la eleccién del gaa, pedir aonsejos a un distribuidor.
El caudal de gas en acero se situa entre 8 y 12 L/min segun el enterno. Presién maxima de gas: 0.5 MPa (5 bars).

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ALUMINIO (MODO MIG)

Seleccione la tension de salida y ajuste la velocidad de hilo segun las recomendaciones que aparecen en la tabla que figura
sobre el aparato en funcion del grosor de las piezas a soldar.

Los EASYMIG 140 y 150 se pueden equipar para soldar hilo de aluminio de diametro 0,8 y 1,0 (fig 1I-B).

EI EASYMIG 110 y 130, pueden ser utilizado para soldar el Aluminio de & 0,8 de manera ocasional y no intensiva. En este caso,
el hilo utilizado debe ser duro para facilitar el arrastre del hilo (tipo AIMg5).

La soldadura del aluminio necesita un gas especifico argén puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas.
El caudal de gas para el aluminio se sitda entre 20 y 30 L/min segun el medio ambiente y la experiencia del soldador. Presion
maxima de gas: 0.5 MPa (5 bars).

Abajo las diferencias entre la utilizacion en soldadura de acero y soldadura de aluminio:

- Utilizar rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

- Utilizar un minimo de presion en los rodillos de la devanadora para no aplastar el hilo.

- Utilizar el tubo capilar inicamente para la soldadura de acero/ acero inoxidable.

- La preparacion de una antorcha de aluminio pide una atencion particular. La antorcha esta dotada de una vaina de teflén para
reducir les fricciones. No cortar la vaina al borde del empalme, debe sobresalir del tubo capilar que sustituye y sirve para guiar
el hilo a partir de los rodillos.

- Tubo de contacto: utilizar un tubo de contacto ESPECIAL aluminio @ 0,8 (ref : 041059- no suministrado).
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SOUDADURA HILO « NO GAS »

Seleccione la tension de salida y ajuste la velocidad de hilo segtin las recomendaciones que aparecen en la tabla que figura
sobre el aparato en funcion del grosor de las piezas a soldar.

EASYMIG puede soldar hilo « no gas » a condicion de inversar la polaridad (Presion maximo de 5Nm). Para parametrar esta
utilizacion, referirse a las indicaciones de la pagina 67.

Soldar alambre de aportacién tubular con un tubo estandar provoca recalentamiento y dafa la antorcha. Usar preferentemente
un tubo especial « No Gas » (ref. 041868), o quitar el tubo de origen (Fig. IlI).

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO

« El cable de inversion de polaridad tiene que estar desconectado en MMA para que conecte los cables del portaelectrodo y de
la pinza de masa en los conectores. Respete las polaridades indicadas sobre el embalaje de los electrodos.

* Respete las reglas clasicas de la soldadura.

« Su aparato posee 1funcionalidade especifica a los Inversores :

- El Anti-Sticking le permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de pegamiento. La funcion
anti-sticking, tras su activacion, requiere un tiempo de espera de unos 3 segundos antes de poder continuar con una soldadura
normal.

INTERFAZ DE MANDO (FIG V)

« Piloto verde ""ON"" : al poner bajo tensién el aparato, el piloto se

enciende
o * En caso de corte de energia, la luz verde se apaga pero el dispositivo ON
sigue siendo alimentado, mientras que el cable de alimentacion esta
desenchufado.
* Piloto naranja:
» Exceso de temperatura: en tal caso, seras esperar unos minutos, la luz

se apagara y la maquina va a empezar de nuevo.
« Sobrecarga de corriente en el circuito principal: en tal caso, seras
apagar la maquina (con el interruptor principal) y encienda.

Botén izquierdo:
Soldadura MIG/MAG: Permite ajustar la velocidad de avance del hilo
e hasta la velocidad maxima.

Sldadura MMA: Permite ajustar el valor de corriente de soldadura.

Botén derecho:
Permite ajustar la tensién hasta el valor maximo.

Consejos
El ajuste de la velocidad del hilo se hace muy a menudo ""al ruido™: el arco debe estar estable y tener poca crepitacion.

Si la velocidad es demasiado baja, el arco no es continuo.
Si la velocidad es demasidado elevada, el arco crepita y el hilo tiende a rechazar la antorcha.

INSTRUCCION DE MONTAJE DE LOS ROLLOS Y DE LAS ANTORCHAS (FIG 1V)

« Quitar la boquilla de la antorche (fig E), asi que el tubo de contacto (fig D). Abrir el capo del equipo.

Fig A : Colocar el rollo en el soporte :

Arreglar el freno (1) para evitar que la inercia de la bobina enreda el hilo cuando la soldadura se acaba. De manera general, no
apretar demasiado ! Atornillar luego el mantenimiento de la bobina (2).

EASYMIG 150 : Para instalar una bobina de 200 mm, apriete el soporte de bobina al maximo. El adaptador (4) sirve solamente
para instalar una bobina de 200 mm.

Fig B : Poner en su sitio el/las ruedecilla(s) motor adaptada(s) a su utilizacién. Las ruedecillas susministradas son las ruedecillas
doble guia (0,8 y 0,9). La indicacion que se lee sobre la rudecilla es la que se utiliza.Para un hilo de acero de 0,8mm, utilice un
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rodillo con ranura en V de 0,8. Para un hilo revestido de 0,9mm, dele la vuelta al rodillo para utilizar la ranura de 0,9mm.Para hilo
de aluminio de 0.8mm, reemplace el rodillo por un modelo con una ranura de 8mm en U (no incluido).

Fig C : Para arreglar la presién de la mot6-devanadera, proceder como sigue :

* Aflojar la moleta (3) al maximo y bajarla, insertar el hilo, luego cerrar de nuevo la devanadera sin apretar.

* Accionar el motor apretando el gatillo de la antorcha

* Apretar la moleta siguiendo presionando el gatillo de la antorcha. Cuando el hilo empieza a estar arrastrado, parar el presion.
Nb : para el hilo aluminio poner un minimo de presién al fin de no aplastar el hilo.

« Salir el hilo de la antorcha de aproxima 5cm, pues poner al final de la antorcha el tubo de contacto adaptado al hilo utilisado
(fig. D), asi que el tubo de contacto (fig. E).

CONEXIONES GAS

* Colocar un manémetro adecuado a la bombona. Conectarlo al equipo de soldar (fig. F) con el tubo suministrado. Colocar los
2 abrazaderas para evitar escapes.

* Arreglar el caudal de gas ajustando la ruedecita de reglaje situada en el manémetro.

NB : para facilitar el reglaje del caudal de gas, accionar los rodillos motores apretando el gatillo de la antorcha (aflojar la ruede-
cita de la devanadora para no arrastrar el hilo).

Este procedimiento no puede aplicarse a la soldadura en modo « No Gas ».

FACTORES DE MARCHA & ENTERNO DE UTILIZACION

« El equipo mencionado posee una caracteristica plana de salida (tensién constante) en soldadura MIG/MAG y una caracteris-
tica descendente de salida (corriente constante) en soldadura MMA. Su factor de marcha segun la norma EN60974-1 esta
indicado en el cuadro siguiente :

X @ 40°C I max 60% 100%
(T cycle = 10 min) (T cycIe =10 min) (T cycIe = 10 min)

EASYMIG 110 — MIG/MAG 30% @ 100A

EASYMIG 110 - MMA 30% @ 80A 50A 40A
EASYMIG 130 — MIG/MAG 20% @ 120A 70A 60A
EASYMIG 130 - MMA 20% @ 100A 60A 50A
EASYMIG 140/150 — MIG/MAG 15% @ 140A 80A 70A
EASYMIG 140/150 - MMA 15% @ 120A 70A 60A

Nota : las pruebas de recalentamiento fueron efectuado a temperatura ambiante y el factor de marcha a 40 °C fue determinado
por simulacién.

RIESGO DE LESIONES DEBIDO A PIEZAS MOVILES

Riesgo de herida debido a componentes mdviles.
Las devanaderas contienen componentes moéviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la ropa o las herra-

mientas y provocar heridas

% « No tienda una mano para girar sobre un eje 0 componentes o piezas a la unidad en movimiento!
 Asegurese de que las tapas de la carcasa o cubiertas protectoras permanecen cerradas durante el funciona-
miento!

PROTECCION TERMICA Y ACONSEJOS

Este aparato es dotado de una ventilacion regulada por la temperatura del aparato. Cuando el aparato pasa en proteccion ter-
mica, no libera corriente. La LED naranja (Fig-V-2) se enciende hasta que la temperatura del aparato vuelva a una temperatura
normal.

« Dejar las aperturas de aere libres para la entrada y la salida de aire.

* Dejar el aparato conectado después de la soldadura y durante la proteccion termica para permitir el enfriamiento.

* Respetar las reglas clasicas de la soldadura.

* Asegurarse que la ventilacion sea sufisiente.

* No trabajar sobre una superficie humeda.
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SINTOMAS

La salida del hilo de solda-
dura no es constante.

CAUSAS POSIBLES

Residuos obstruyen el orificio.

REMEDIOS

"Limpiar el tubo de contacto o cambiarlo y colocar
producto anti-adherencia.
Ref. : 041806"

El hilo desliza en los rodillos.

"« Comprobar la presion de los rodillos o substituirlos.
« Diametro del hilo no conforme al rodillo.
» Funda guia de hilo no conforme."

El motor de devanado no
funciona.

Freno del rollo o del rodillo dema-
siado apretado.

Aflojar el freno y los rodillos

Problema de alimentacién

Comprobar que el botén de puesta en marcha esta
activado.

El hilo no se devana bien.

Funda guia de hilo sucia o
deteriorada.

Limpiar o remplazar.

Rodillo prensor no bastante
apretado

Apretar mas el rodillo

Freno de rollo demasiado
apretado.

Aflojar el freno.

No hay corriente de solda-
dura.

Mala conexion a la toma de
corriente.

Comprobar la conexion de toma y ver si ésta misma
esta bien alimentada con3 fases (+tierra).

Mala conexién de la masa.

Comprobar el cable de masa (conexién y estado de la
pinza).

Contactor de potencia inactivo.

Comprobar el gatillo de la antorcha.

Se engancha el hilo después
de los rodillos

Funda guia de hilo aplastada.

Comprobar la funda y el cuerpo de la antorcha.

Blogqueo del hilo en la antorcha.

Remplazar o limpiar.

Falta de tubo capilar (acero).

Comprobar la presencia del tubo capilar.

Tornillo de ajuste de los rodillos
demasiado apretado

Comprobar el ajuste de los rodillos : 3 para hilo de
acero o cobre y 2 para hilo de aluminio

El cordén de soldadura es
poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

Campo de ajuste de 15a20 L/ mn.

Limpiar el metal de base.

Bombona de gas vacia.

Remplazarla

Calidad de gas no satisfactoria

Remplazarla

Circulacién de aire o influencia
del viento.

Remplazarlo.

Boquilla de gas demasiado sucia.

Impedir corrientes de aire, proteger la zona de solda-
dura.

Mala calidad del hilo.

Limpiar la boquilla de gas o substituirla.

Estado de la superficie para sol-
dar de mala calidad (¢xido, etc...)

Utilizar un hilo adecuado a la soldadura MIG-MAG.

Particulas de chispas impor-
tantes.

Tension del arco baja o alta.

Limpiar la pieza antes de soldar

Mala toma de masa.

Ver los parametros de soldadura.

Gas de proteccion insuficiente.

Comprobar y colocar la pinza de masa lo mas cerca
posible de la zona que soldar

No llega el gas a la salida de
la antorcha

Mala conexion del gas.

Ajustar el caudal de gas.
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NMPEAOCTEPE)XXEHUA - MPABUJIA BE3OIMNMACHOCTHU

OBLUME YKA3AHUA

II 3tn yKasaHua OOIMKHbI ObITb NPOYTEHbI N NOHATbLI 40 Ha4ana CBapOYHbIX pa60T.

MameHeHus n PEMOHT, HE YKa3aHHbIe B aTon WHCTPYKLUMU, HE OOJTKHbI ObITb npeanpuHATHI.
Mpon3BoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a TpaBMbl U MaTepuasnbHble NOBPeXAeHUs CBSI3aHHble C HEeCOOTBETCTBYHOLLMM
AaHHoN WHCTPYKUMM UCnonb3oBaHneM annaparta.

B cnyyae npobnembl UM COMHeHWiA, obpaTuTechb K KBanMuUUMpoBaHHOMY creunanucty Ans npaBUbHOMO UCMOMb30BaHNA
YCTaHOBKW.

OKPYXAKLLAA CPEOA

370 060pyAOBaHME AOMKHO BbITh MCMOML30BAHO UCKMIOYUTENBHO AN CBAPOYHbIX PabOoT, OrpaHNYMBasiCh ykazaHUsIMU 3aBOACKO
Tabnuukn n/mnu MHeTpykumn. Heobxogumo cobniogaTtb AMpekTMBbLI No Mepam BesonacHocTu. B cnyyae HeagekBaTHOro unwu
0MacHOro UCMonb30BaHUsA NPOVN3BOANTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU.

Annapat fomkeH BbiTb yCTaHOBMNEH B NOMeELLEHWUN 63 NbinK, KUCNOTbI, BO3ropaeMbiX rasos, Unv ApYrnx KOPPO3UNHbIX BELLLECTB.
Takue xe ycrnoBusi JOMKHbI ObITb COBMIoAEHbI ANS ero xpaHeHus. YbeanTecb B NPUCYTCTBUM BEHTUNALMM NPY UCMONb30BaHNN
annapara.

TemnepaTypHble npeaensbi:

Wcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (o1 +14 go +104°F).

XpaHeHue: ot -20 go +55°C (o1 -4 po 131°F).

BnaxHocTb Bo3ayxa:

50% vnu Hwxke npu 40°C (104°F).

90% wnu Hwxke npu 20°C (68°F).

BbicoTa Haf ypoBHEM Mopsi:

o 1000m BbIcOTbI Hag ypoBHeM Mopsi (3280 dyToB).

WHONBUAYATIbHAA 3ALUUTA U 3ALLIUTA OKPYXXEHUA

[lyroBasi cBapka MOXeT BbITb OMacHO 1 BbI3BaTb TSHKENbIE U JaXe CMepTEnbHbIe PaHEeHUs.

CsapouyHble paboTbl MoABepratoT Morb3oBaTens BO3AENCTBUIO OMACHOrO WCTOYHMKA Tenna, CBETOBOrO M3fyyeHust ayru,
3MeKTPOMarHUTHbIX rnosei (ocoboe BHUMaHWE NMLAM, UMEIOLWMM 3MIEKTPOKAPANOCTUMYIIATOP), CUMBHOMY LLIYMY, BblAENEeHUAM
rasa, a TaKke MOryT CTaTb NMPUHUHON MOPAKEHUS AIEKTPUHECKUM TOKOM.

Y10 6bl NpaBMIIbLHO 3aLWMTUTL ceBs 1 3aLLUTUTL OKpYXKatoLWLmMX, cobriiogaiiTe cregytowme npasuna 6esonacHocTy:

Y106bI 3awmTUTL cebs OT oxoroB n obnyyeHust Npu pabote ¢ annapaTtoM, HageBanTe cyxylo pabouyto
3alUMTHYI0 ofexay (B XOpoLleM COCTOSIHWUM) U3 OrHEeYMNOpHOW TKaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOpasi NMOKpbIBaeT
NOMHOCTBIO BCE Tero.

Pab6oTaiiTe B 3aWUTHBIX pykasuuax, obecneynBaioLLme 3NEeKTPO- U TEPMOU3ONALIMIO.

Mcnonb3yiite cpefcTsa 3alluThl A8 CBAPKW U/UMK LWINEM AJ1S CBapku COOTBETCTBYIOLLIETO YPOBHS 3aLUUThI
(B 3aBMCMMOCTM OT WCMONb30BaHWA). 3awuTute rmasa npu onepaumsax OYUCTKM. HolueHue KOHTaKTHbIX
NUH3 BOCnpeLLaeTcs.

SNEAS

B HekoTopbIX criyyasx HEOOXOAWMO OKPYXWUTb 30HY OrHeymopHbIMK LUTOpaMu, YTOObl 3aLUTUTL 30HY
CBapKu OT Nyyen, 6pbI3r M HAaKaneHHoro Luaka.

MpenynpennTe OKpyXaloLWMUX He CMOTPETb Ha Ayry u obpabaTtbiBaemble AeTanu v HafeBaTb 3aLUMTHYHO
pabouyto omexay.

Hocute HaylHWKM NPOTVB LiyMa, €CMM CBapOYHbIA MPOLECC AOCTUraeT 3BYKOBOrO YPOBHS BbIlle
[103BOMNEHHOTO (3TO 3KE OTHOCUTCS KO BCEM MULIAM, HaXOASLLMMCS B 30HE CBApPKM).

©
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[lepxuTe pyKu, BOMOCHI, OAEXay NoAanbLue OT NOABMXKHbLIX YacTen (ABuratesb, BEHTUNATOP. .. ).
Hukoraa He cHUMaiTe 3alWUTHBIA KOPMYC C CUCTEMbI OXNaXO4EeHWUs, KOrda UCTOYHMK MOA HamnpshkeHneM.
Mpon3BoanTenb He HECET OTBETCTBEHHOCTU B Clly4ae HeCYacTHOTO Criyyast.

TeXOﬁCJ‘Iy)KMBaHVIﬂ ropenkn unu anekTpogoaepxarens yﬁe,CLVITer, YTO OHM OOCTATOYHO OXragunucb U
nopgoxaute kak MuHuMym 10 MUHYT nepep Ha4anom pabor. Mpy Mcnonb3oBaHWUM rOpernku C KMAKOCTHBIM
OXNaXAeHNeM cucTema OXNaxaeHns AoMmkHa ObiTb BKNOYEHa, YTOOb! HE 0BXKeUbCs KUAKOCTbIO.

OueHb BaxHO obesonacutb paﬁoqy}o 30HY nepen Tem, Kak ee MOKUHYTb, 4yTOGbl 3aWUTUTL Ntoaen U
NUMyLLEeCTBO.

j Tonbko YTO CBapeHHble AeTann ropsyn M MOryT Bbl3BaTb OXOrM MpW KOHTakTe € HuMW. Bo Bpewms

CBAPOYHBbIE AbIM U TA3

’ Bblaensiemble npu cBapke AbiM, ra3 U Mbifib ONacHbl AN 3A0POBbs. BeHTunauus gomkHa ObiTb

[OCTaTouHOW, M MoxeT noTpeboBaTbCA [OOMNOMHWUTENbHas noaadva Bosayxa. [lpu HepgocTaTovHON
BEHTUMALMN MOXKHO BOCMONb30BaTbLCA Mackomn CBapLynKa-pecnmpaTopom.

:I? MpoBepbTe, 4TOGHI BCackiBaHve BO3ayxa 6b1110 3PPEKTUBHBIM B COOTBETCTBUM C HOPMamu 6e3onacHoOCTU.

BynbTe BHMMaTEnNbHbI: CBapka B HEGOMbLUMX MOMELLEeHUsIX TpebyeT HabnogeHus Ha GeaonacHoM paccTosiHuu. Kpome Toro,
cBapka HeKOTOpbIX METAnMoB, COAepXaluMX CBUHEL, KagMWi, LUMHK, PTYTb Unu gaxe 6epunnuii, MoxeT ObiTb YpesBblvaiHO
BpeaHoun. CnegyeT O4NCTUTL OT Xupa AeTanu nepes cBapkomn.

[a3oBble GannoHbl AOMKHbI GblTb CKNaAMPOBaHbI B OTKPbITHIX UMM XOPOLLIO NPOBETPUBAEMbIX NOMELLEHNUAX. OHU AOIKHbI GbITb
B BEPTUKANbHOM NOMOXEHUW U 3aKPEnmeHbl Ha CTOMKE UMW TEMNEXKE.

Hu B KOEM cryyae He BapuTb BONM3M XKupa Unm Kpacku.

PUCK NOXAPA U B3PbIBA

\ MonHoCTbIO 3almMTUTE 30HY CBapku. Bosropaemble maTtepuanbl AOMKHbI ObiTb yaaneHsl Kak MAHUMYM
Ha 11 meTpoB.

Y MpoTuBonoxapHoe o6opyaoBaHNE JOMKHO HAaXoAMTbLCA BOMU3N NpoBeeHNs CBapOYHbIX paboT.
OCTOpPOXHO € Gpbl3ramu ropsiero Matepuana unm uckp, Aaxe Yepes wenu. OHU MOryT NoBreyb 3a COBOM noxap Vv B3pbIB.
Ypanute niogeii, Bo3ropaemble NpeameThbl U BCE eMKOCTU MoA AaBrieHneM Ha 6esonacHoe paccTosiHue.

Hu B Koem criyyae He BapuTe B KOHTEHepax Wi 3akpbiTbix Tpy6Gax. B criyyae, ecnv oHu OTKpbITBI, TO Nepes CBapkow UX HY>HO

ocBo6oAUTb OT BCEX B3PbIBYATLIX UM BO3ropaemMblX BELLECTB (MaCJ'IO, TONINMBO, OCTaTO4YHbIE rasbl )
LUJ'IVId.)OBaJ'IbeIe paGOTbI He JOMKHbI ObITb HanpasieHbl B CTOPOHY NCTOYHMKA UM B CTOPOHY BO3ropaemMblX MaTtepuaros.

FA30BbIE BAJIJIOHbI

[a30M, BbLIXOAALWMM M3 rasoBblX GanfioHOB, MOXHO 3af0XHYTbCA B Cryyae €ro KOHLEHTpauum B
NOMELLEHUN CBaPKK (XOPOLLIO NPOBETPUBAITE).

TpaHcnopTMpoBka AomkHa 6biTb 6e30MacHON : NP 3aKPbIThIX ra30BbIX 6anIOHOB U BbIKITIOYEHHOM UCTOYHMKE. BanmnoHbl 4OMKHbI
6bITb B BEpTMKaNbHOM MONOXEHUM U 3aKpenmneHbl Ha NOACTaBKe, YTOObI OrpaHNYnTb PUCK NadeHUs.

3akpbiBaiiTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMS MCMonb3oBaHusMU. ByabTe BHUMaTENbHbl K U3MEHEHWI0 TemnepaTtypbl u
npebbiBaHWIO Ha COrHLE.

BannoH He OomKeH conpukacaTbCa C NnamMeHeM, 3MeKTPUYECKOW AYron, ropenikon, 3axnuMom mMaccbl Unm c nobbIm Apyrum
MCTOYHUKOM Tenna unu ceeveHus.

[epxwuTe ero noaanblue OT ANEKTPUYECKMX U CBAPOYHbIX Lienei v, crnegoBaTenbHo, HMKorAa He Bapute 6annoH noa AaBneHnem.
ByabTe BHMMATENbHbI: NPU OTKPLITUM BEHTUNS 6annoHa y6epMTe rofioBy OT BEHTUNA U y6e/:u4Ter, 4YTO MCMOMb3yeMblli ras
COOTBETCTBYET METOAY CBapPKU.
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ANEKTPUYECKASA BE3OMACHOCTb

S

Vcnonb3yemas anekTpuyeckas ceTb AOkHa obsasatenbHo GbITb 3a3emneHHon. Cobniogaiite kannbp
npefoxpaHuTens ykasaHHbIN Ha annapare.
OnekTpryecknii paspsa MOXeT Bbi3BaTb NPsiMbIe UMW KOCBEHHbIE paHEHWS!, U AaXe CMepTb.

Hukorga He foTparMBalTech A0 YacTel NoA HanpsKeHUeM Kak BHYTPW, Tak U CHapYXXu annapara, Koraa OH NOAKIHYEH K CeTu
nuTaHus (ropenku, 3axuMbl, kabenu, anekTpoabl), T.K. OHW NOAKMIOYEHBI K CBAPOYHON Lienu.

Mepen TeM, kak OTKPbITb annapar, ero Hy>HO OTKIOYUTL OT CETU U NOAOXKAATL 2 MUHYTLI, ANS TOro, YTOObI BCE KOHAEHCATopb
paspsaunuce.

Hukorga He fgoTparMBanTecb O4HOBPEMEHHO 0 Foperkv Unu aNeKTpoaoaepKaTens u 4o 3axuma macchbl.

Ecnu kabenu noBpexaeHbl, NONpocuTe KBanMpUUMPOBaHHbIX M YNOMHOMOYEHHbIX CNeLMancToB X 3aMEHUTb.

O6paTnTe BHUMaHWE Ha CeYeHNe, KOTOPOE AOIMKHO BbiTb 4OCTATOYHbLIM.

Bcerga HocuTe Cyxylo ofexay B XOpPOLIEM COCTOSHUM ANSt U30MAuMM OT CBapoyHoW uenu. HocuTe msonupytollyio obyBb
He3aBWCUMO OT TOW cpeabl, rae Bbl paboTaeTe.

Ecnu kabenu, ropenku noBpexaeHbl, NONpoCUTe KBaNUMUUMPOBAHHBIX U YNOMHOMOYEHHbIX CNeuManucToB WX 3aMeHUTb.
Pa3smepbl ceueHns kabener foMmKHbI COOTBETCTBOBATb NMPMMEHeHMIo. Beceraa Hocute Cyxyto oaexay B XOPOLLUEM COCTOSIHUM Anst
M30MSLMKU OT CBapOYHOM Lienu. HocuTe n3onupytoLyto oGyBb HE3aBMCMMO OT TOW Cpefbl, fae Bbl paboTaete.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

3710 060pynoBaHue knacca A He NoaXoauT ANs UCMONb30BaHNSA B XWUMbIX KBapTanax, rae anekTpuyeckuni
TOK nopaeTcsi obLWEeCTBEHHON CUCTEMOW MWUTAHUSi HU3KOTO HanmpsbkeHusi. B Takux kBapTanmax MoryT
BO3HWKHYTb TPYOHOCTU OOECMeYeHNUsT 3MEKTPOMArHUTHYHO COBMECTUMOCTb U3-3a KOHAYKTUBHBLIX W
MHOYKTUBHBIX MOMEX Ha paguoyacToTe.

OT1oT annapat He cootBetcTByeT aumpektvBe CEI 61000-3-12 n npegHasHayeH ans paboTbl oT
D: YacTHbIX 3rIeKTpoceTeil, NoaBeAeHHbIX K OBLLECTBEHHbIM 3MEKTPOCETSM TONbKO CPEAHETO W BbICOKOMO

HanpsbkeHus. Creuuanuct, yCTaHOBMBLUMIA anmapaTt, WM nonb3oBaTteflb, [AOMkKHbI ybeauTbes,

obpatuBLUMCL NPU HAZOBHOCTW K OpraHu3auWu, OTBeYaloLLen 3a SKCMnyaTaumio CMCTeMbl NUTaHus, B
A TOM, YTO OH MOXET K HEI MOAKIIOUYNTLCS.

3710t annapat cootBeTcTBYeT HopMme CEI 61000-3-11.

KNACCUPUKALINA OBOPYOOBAHUA CEM

OnekTpuYecknin  TOK, MNpPOXOASLMIA  Yepe3 mOGON NPOBOAHWK, BbI3bIBAET  NOKaNM30BaHHble

‘\\A_* anekTpomMarHuTHble nonst (EMF). CBapouHblil TOK BbI3biBAET SMEKTPOMArHUTHOE Mofe BOKpYr

CBapPOYHOW Lienu 1 CBapo4Horo OﬁOpyAOBaHMH.

:?

OnekTpomarHutHele nons EMF MOryT cos3fatb nomMexu And  HEeKOTOpPbIX MeAUUMHCKUMX UMMNIaHTatoB, Hanpumep
3MNEeKTPOoKapaAMoCTUMYNATOpoB. Mepbl 6e30nacHOCTV JOMKHbI BbITb NPUHSATBI AN NtoAen, HOCALWMX MEAULIMHCKUE UMNNaHTaThbI.
Hanpumep, orpaHnyeHune goctyna ans npoxXoXux Unv oleHka MHAMBUAyanbHOro pucka Ans ceapLumka.

YTobbl CBECTU K MUHUMYMY BO3[ENCTBUE SNEKTPOMAarHUTHbIX Moner CBapoOYHbIX Lenen, CBapLUMKW AOMKHbI crneaoBaTb
crnefywnm ykasaHnam:

* CcBapoYyHble kabenu AoMmKHbI HAXOAUTLCS BMECTE; eCIN BO3MOXHO COeANHUTE MX XOMYTOM;

* Balle TynoBULLE 1 ronoBa AOMKHbI HAXOAUTLCA Kak MOXKHO Aarnblue OT CBApOYHON Lienu;

* He obmaTbIBaliTe CBapoyHble kabenu BOKpyr BaLlero tena;

* Balle Teno He [OMKHO ObiTb pPacnoroXxeHo Mexay CcBapOYHbIMU kabensamm. O6a cBapouHbIx kabensi OOMKHbI ObiTb
pacnonoXxeHbl N0 O4HY CTOPOHY OT Ballero Tena;

* 3aKpenuTe kabenb 3a3emMreHUs Ha CBapyBaeMon AeTanm kak MOXHO Grnnxe ¢ 30He CBapKu;

* He paboTaeTe psgoM, He cUaUTe U He obnokavnBanTeCh Ha MCTOYHMK CBAPOYHOrO TOKa;

* He BapuTe, Koraa Bbl NePeHOCUTE UCTOYHMK CBapOYHOro TOKa Unu yCTPOMCTBO Nodadun npoBOSIOKU.

Jlnua, ncnonb3ayoLme aneKTpoKapaAMOCTUMYISTOPbI, AOHKHBI MPOKOHCYNBTUPOBAaTLCA Y Bpaya nepes

paboToii ¢ AaHHbIM 060pyAOBaHNEM.

BoagericTBue 3neKTpoOMarHMTHOrO Nofsi B NPoLEecce CBapkv MOXET UMETb W ApYrve, eLle He U3BEeCTHbIe
40 Hayke, NOCNeACTBUS AN 300POBbSI.
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PEKOMEHOALWMU ONA OLEHKU 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKHU

0O6Lwue NosoXeHus

Monb3oBartesnb OTBeYaEeT 3a YCTaHOBKY 1 UCMOSb30BaHUE YCTAHOBKM PYYHOM AyroBOW CBapKK, Criedys yKasaHWsiM MPOU3BOANTENS.
Mpy oBHapyXeHUU 3MEKTPOMAarHUTHLIX W3fyYeHUin Monb3oBaTenb annapara PyYHOM AYroBOW CBapKu OOMKEH paspelunTb
npo6nemy ¢ MOMOLLbIO TEXHUYECKOW NMOAAEPXKKA NPOU3BOAUTENS. B HEKOTOPLIX Clly4asix 3TO KOPPEKTUPYIoLLee AeNCTBUE MOXET
6bITb 4OCTATOYHO MPOCTLIM, HANPUMEpP 3a3eMieHne CBapoYHON Lenu. B apyrvx criyyasix BO3MOXHO noTpebyercs cospaHue
3M1EKTPOMAarHUTHOrO 3KpaHa BOKPYr UCTOYHMKA CBApPOYHOMO TOKa W BCEW CBApMBaeMOi AeTanu NyTemM MOHTUPOBAHMWS BXOAHbIX
uUnbTPoB. B noGom criydae anekTpoMarHUTHbIE U3fyYeHnst AOMKHbI BbITb YMEHbLUIEHbI TaK, YTO6bl OHM GorbLue He co3hasani
nomex.

OueHKa 30HbI CBapKu

Mepen yctaHoBKo 060pyaoBaHNS AyroBov CBApKM Nonb30BaTeNb AOMKEH OLIEHUTb BO3MOXHbIE 3NeKTPOMarH1THble npobnemsi,
KOTOpble MOry BO3HWUKHYTb B OKpYatoLLei cpefe. Cneaytowwyie MOMEHTbI AOSKHbI ObITb MPUHATHI BO BHUMaHME:!

a) Hanuyve Hag, noa unu psaoM ¢ obopyaoBaHUeM Ans AyroBor CBapKu, Apyrnx kabenemn nutaHns, ynpaeBneHns, curHanusaumum
1 TenedoHa;

b) npuemMHUKM 1 NepenaTynKkM paguo v TeneBnaeHUs;

C) KOMMbIOTEPOB Y APYrMX YCTPONCTB yNpaBneHus;

d) obopyaoBaHue ans 6esonacHoOCTH, HaNPUMep, 3aLuMTa NPOMbILLIIEHHOTO 060pYyA0BaHNS;

€) 3A0POBbEe HAXOASALMXCS NO-6NU30CTM MIOAEN, HAaNPUMepP, NCNOMb3YOLNX KAapAUOCTUMYNATOPbI U YCTPOWUCTBA OT FNyXOThl;

f) MHCTPYMeHT, ncnonb3yemblii ANs KanMOPOBKKN UMN N3MEPEHUS;

g) NOMEXOYCTOMYMBOCTb ApYyroro 06opyaoBaHusi, HaxoAsLerocs nobnmsocTu.

Monb3oBaTens fomkeH y6eanTbcs B TOM, 4TO BCe annapaTbl B MOMELLEHUM COBMECTUMbI APYT C ApYroM. 3To MoXeT noTpeboBatb
cobntofeHnst AOMONHUTENBHBIX Mep 3alUuTbl:

h) onpeneneHHoe Bpems AHs1, KOrAa cBapka unu apyrne paboTbl MOXHO ByAeT BbINOMHUTb.

Pa3mepbl okpyxatoLei cpeapl, KOTopble HaA0 Yy4YMTbIBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKLUMM 34aHUSt U Apyrux paboT, KoTopble B HEM
npoBoasaTcsi. PaccmatpmBaemasi 30Ha MOXET NPOCTUPaThCs 3a npeaerbl pa3MeLLeHNst YCTaHOBKM.

OueHKa cBapoO4HOM YCTaHOBKMN

[MOMUMO OLEHKM 30HbI, OLeHKa annapaToB py4YHOW AYroBOW CBapku MOXET MOMOYb OnpedenuTb W pelnTb cryyau
3MEeKTPOMArHUTHbIX nomex. OLeHKa U3nyyYeHuin JOMKHA YYUTbIBaTb M3MEPEHNS B YCMOBUSIX JKCMnyaTauuu, Kak 310 yKasaHo
B Ctatbe 10 CISPR 11. Mi3amepeHus B ycrnoBusix aKcnsyaTaumum MoryT Takke No3BofMTb NOATBEPANTL 3PdEKTUBHOCTL Mep Mo
CMSIrYEHNI0 BO3AENCTBHUS.

PEKOMEHOALIMM NO METOAUKE CHMXXEHUA ANEKTPOMATHUTHOIO U3NYYEHUA

a. OOwecTBeHHasi cucTeMa MWUTaHUA: annapaTr Py4YHOW [OyroBOW CBapPKW HYXHO MOAKMOYUTL K OBLECTBEHHOW CeTu
nUTaHus, cneaysl pekoMeHaauusM npov3BoanTens. B cnyyae BO3HWKHOBEHWS MOMeX BO3MOXHO ByaeT HeOBXOANMO NMpUHATH
[ONOSHUTENbHbIE NpeaynpeanTenbHble Mepbl, Takme kak dunbTpaums o6LLeCTBEHHON CUCTEMBI NUTAHUS. BO3MOXHO 3aLlnTUTL
LIHYp NUTaHUSi annapara C NMOMOLLbIO 3KPaHWU3MPYIOLLEe ONNETKM, NGO NOXOXMM npucnocobrneHrem (B criyyae ecnv annapar
PYYHOI OyroBOW CBapKW NOCTOSIHHO HAXOAWTCSt Ha onpeaeneHHoM paboyem mecte). Heobxoanmo obecneymnTb aneKTpuyeckyo
HEMNpPepbIBHOCTb 3KPaHWU3MPYIoLLen OnnéTkn no Bcen AnuHe. HeobxoguMo NOACOEAUHUTb SKPaHWU3VPYHOLLYK OMNNETKY K
MCTOYHVKY CBapOYHOrO TOKa Anst obecneyeHns XOpoLLIEro anekTpU4eckoro KOHTaKTa Mexay LUHYPOM U KOPryCOM MCTOYHMKa
CBapOYHOro TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annaparta py4Hou AyroBov CBapKu: annapar py4HON AyroBov CBapKu HYXXHO He0BX0anMO Nepruoanyeckm
obcnyxmBaTh CornacHo pekomeHzauusamM npomssoamTens. Heobxoanmo, 4Tobbl Bce AOCTYMbI, MIOKU U OTKWAbIBAIOLLMECS YacTu
Kopryca 6binu 3aKkpbITbl M NPaBUNbHO 3aKpensieHbl, KOrAa annapaTt py4HON [yroBoii cBapku rotoB k paboTe unu HaxoauTcs B
paboyem cocTosHun. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT py4HOW AyroBoK CBapku He Bbin nepeaenaH kakum 6bl TO HU Bbino obpasom,
3a WCKITIOYEHVEM HACTPOEK, yKkadaHHbIX B PyKOBOACTBE NPOW3BOAWTENS. B YacTHOCTW, cneayeT oTperynupoBaThb 1 o6cnyxmBaTh
MCKPOBOW NMPOMEXYTOK AYrn YCTPOWCTB NOKMra U cTabunmsaumm yrv B COOTBETCTBUM C peKOMEHAALMSIMM NPOU3BOAUTENS.

c. CBapouHble kabenwu : kabenu JomkHbl ObITb Kak MOXHO KOPOYe U MOMELLEHbI APYT PAAOM C APYroM BOMU3W OT norna unm Ha
nony.

d. SkBMNOTEeHUManbHble COeANHEHUs: He0OX0AMMO obecneynTb COeAUHEHNE BCEX METANMNNYECKMX MPEAMETOB OKpYKatoLLEen
30Hbl. TeM He MeHee, MeTannuyeckue npeaMeTbl, COeAMHEHHble CO CBapyBaeMOW AeTarnblo, YBENWYMBAlOT PUCK Anst
nonb3oBaTens yaapa aneKkTpUYeckuM TOKOM, eCriv OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX MeTanMyeckux npeaMeToB 1 aNeKTpoAaa.
Onepatop JomKeH ObITb M30IMPOBAH OH TakuX MeTanMyeckyx npeaMeToB.

e. 3asemneHve cBapuBaemow pgetanu: B cnyyae, ecnu cBapuBaemasi geTanb He 3asemieHa no coobpaxeHusM
anekTpuyeckoit 6e3onacHOCTU UnKM B CUITy CBOMX Pa3MepoB M CBOErO PacronoXeHWsl, Kak, Hanpumep, B criyyae kopryca
cyHa Unv MeTanniokoHCTPYKLUMU NPOMBILLNIEHHOrO 06bekTa, TO COeANHEHVE AeTanu C 3eMrei, MOXET B HEKOTOPbIX CryYasix,
HO He cucTemaTuyecku, CoKpaTuTb BbiGpockl. Heobxoammo mn3beratb 3a3emneHne aetanen, KOTopble MOMMM Gbl yBENUYUTD
Ansi norb3oBaTternieli pUCKU paHeHWn Unu xe MOBPEAWUTb Apyrne anekTpoycTaHoBku. [Mpu HagoGHOCTM, crieayeT Hanpsimyto
NOACOEANHUTB AeTallb K 3eMI1e, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTopble He paspeLuatoT NpsiMoe NoACOeANHEHNE, ero HYXXHO cAenaTth
C MOMOLLbIO MOAXOASALLETO KOHAEHCaTopa, BbIGPAaHHOMO B 3aBUCMMOCTM OT HaLMOHArbHOTO 3akoHOAaTenbCTBa.
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f. 3awmTa n akpaHusnpyoLwasn onnéTka: BbIOPOYHas 3aLumMTa 1 3KpaHU3VpytoLLas onnéTka Apyrux kabenen n obopyaoBaHus,
Haxoaawwmxcst B 6rnmsnexaiyem paboyem yyactke, MOMOXET OrpaHWunTbL NMpobnembl, CBA3aHHbIE C nomexamu. 3almTta Bcew
CBapOYHON 30HbI MOXET PacCMaTpPUBaTLCA B HEKOTOPbIX 0CODbIX Cryyasix.

TPAHCIIOPTUPOBKA U TPAH3UT AMMAPATA

McTouHnka cBapOYMHOrO TOKa OCHALLEH pyYkamu Ansi TPaHCMOPTUMPOBKM, MO3BOMSIOLVMW NEPEeHOCUThL
annapart. byabTe BHUMaTenbHbI: He HeAooLeHnBanTe Bec annaparta. PykosaTka(-1) He MOXeT(-ryT) ObiTb
1cnonb3oBaHa(-bl) Ans CTPOMOBKY.

He nonb3yiitecb kabensiMu unu ropenkon Ansi NepeHoca WCTOYHWKA CBApPOYHOrO Toka. Ero MOXHO nepeHocuTb TOMbKO B
BEPTVKaNbHOM MOSIOXEHUN.

He nepeHOCUTb UCTOYHMK TOKa Haf NOABMU UMK NPeaMeTamu.

Hukorga He nogHuMaiiTe ra3oBblin GansioH U UCTOYHUK TOKa OAHOBPEMEHHO. VX TpaHCNOPTHBIE HOPMbI Pa3nMyatoTCs.
XenatenbHo cHATb 606KHY NPOBONOKM Nepep TeM, Kak NoOAHMMATL U NEPEHOCUTb UCTOYHMK CBAapOYHOrO Toka.

BryxaatoLume cBapoyHble TOKM MOTYT paspyLUMTb 3a3eMnsioLLMe NpoBoga, NoBpeauTb 06opyaoBaHue n
3neKTpUYeckme NpMBopb! 1 BbI3BaTb HAarpeBaHNe KOMMNMEKTYIOLMX, YTO MOXKET MPUBECTU K NOXapy.

» Bce cBapoyHble coeamMHeHns OOMKHbI Kpenko Aepxatbes. [TpoBepsinTe nx perynspHo!

* Y6eguTechb B TOM, YTO KpenneHue aetany npoyHoe n 6e3 npobnem anektpukm!

« CoeanHUTE BMECTE MM NoABECLTE BCE AreMeHTbl CBAPOYHOTO CTOYHMKA, MPOBOASILLME SMEKTPUYECTBO, Takue, Kak Waccu,
Tenexka 1 NoAbeMHbIE ANEeMEHTbI, YTOGbI U3onMpoBaTh Kx!

* He knagute Ha cBapouHbIii UCTOYHVK, HA TEMEXKY UMM Ha NOABEMHbIE dNeMeHTbl Takue Npubopebl, kak Apenu, ToUnsibHbIe
MaLLUVHKM U T.4., €CIN OHU He M30IMpoBaHbI!

« Bcerga knagute cBapoYHble TOPENikM UMK 3NeKTPOAOAEpXaTenu Ha M30SIMPOBAHHYIO MOBEPXHOCTb, KOFAA Bbl UX He
ncnonbayete!

YCTAHOBKA AMNMAPATA

« MNocTaBbTe MCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKa Ha Mor, MakcuMarbHbIA HakmoH koToporo 10°.

* MNpenycmoTpmTe AOCTATOYHO GOMbLLOE NPOCTPAHCTBO AJ1S XOPOLLEro NPOBETPMBAHWS MCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa U JocTyna
K yrpaBneHuio.

» He ncnonb3oBath B cpefie coaepkallent METanIMyeckyo nbifb-npOBOOHMUK.

* ICTOUHMK CBapOYHOrO TOKa AOMKEH ObITb YKPBIT OT MPOMMBHOIO AOXASA U HE CTOSATb Ha COMHLE.

« O6opynoBaHve nmeet 3awmTy IP21, 4yTo o3HavaeT:

- 3awuTy OT NonagaHusi B onacHble 30Hbl TBepAbIX Ten AuaMeTpom >12,5mm u,

- 3awunTy OT BepTMKanbHbIX Kanerb BoAbl.

LLIHyp nuTaHus, yANVUHUTESb U CBAPOYHBIA kKabenb AOMKHbI MOMHOCTLI0 pa3MoTaHbl BO U3bexaHne neperpesa.

lMpon3Boautenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTW OTHOCUTENbHO yu.lep6a, HaHeCeHHoro nuuam unm
npegmertam, n3-3a HenpaBUbHONo U ONAacHOro UCNosb30BaHUA 3TOro OGOpyﬂOBaHMﬂ.

OBCNYXWBAHUE / COBETbI

» TexHn4eckoe obCNyxXunBaHMe AOMKHO NPOM3BOANTLCSA TOMbKO KBAanMMULMPOBAHHBLIM CMELUanucToM.
CoBeTyeTcs NPoBOANTbL eXerogHoe TexobenyxveaHue.

» OTKNIOYNTE NUTaHKE, BbIAEPHYB BUMKY U3 PO3ETKW, N AOXKANTECH OCTAHOBKW BEHTUMATOPA Nnepea Tewm,
Kak npucTynuTb K TexobcnyxmsaHuio. BHyTpu annapara BbICOK/E 1 OMacHble HanpshkeHne 1 ToK.

* PerynsipHo OTKpbIBaiTe annapart 1 npogysavTe ero, YTobbl 04MCTUTL OT Mbinv. Heobxognmo Takke
NpoBepsiTb BCE 3MIEeKTPUYECKME COEAMHEHWUS C MOMOLLbIO M3OMUMPOBAHHOTO WHCTPyMeHTa. lNpoBepka
[OMKHA OCYLLECTBNATLCSA KBaNMULMPOBaHHbIM CreLnanmcToM.

* PerynsipHo npoBepsifiTe COCTOSHWE NpoBofa NuUTaHus. Ecrnu WHYp nuTaHus NoBpexaeH, OH AOIMKeH
ObITb 3aMeHeH NPoM3BOAMTENEM, €r0 CEePBUCHON CMYXO0i Unu KBanMULMPOBaHHBIM CNeumannucTom
BO M3bexaHne onacHoCTy.

» OcTaBnsviTe OTBEPCTMS UCTOYHMKA CBAPOYHOTO TOKa CBOOOAHBLIMM 1St MPOXOX/AEHWS BO3ayXa.

* He ncnonb3oBaTb AaHHbIM annapaTt s pasmMoposku Tpyo, 3apsaku 6aTapeit/akkyMynsaTopoB MW 3anycka ABuratenein.
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YCTAHOBKA - 3KCIMJTYATALIUA TOBAPOB

OMUCAHUE

Cnacwu6o 3a BaLl Bbl6op! YT0ObI MOMHOCTBLIO MCMOMb30BaTh €ro BO3MOXHOCTU, MOXanyicTa, BHUMATENbHO NpoYTuTe
Huxecneayouiee:

MonyaeTomatbl MIG/MAG rammbl EASYMIG BapaT npoLukoBoi npoBonokon 1 B pexume MMA. HacTtpoiika ¢ NomoLLbio
BCrMoMoraTenibHoN TabnuLbl HaxoasLLecsa Ha kopryce annaparta. PekomeHayloTca ANs cBapKku CTanu, HepXaBemnku 1
anoMUHUS.

ONEKTPUYECKOE NMUTAHUE

[aHHoe obGopynoBaHue noctaensieTca ¢ Bunkon 16 A Tuna CEE7/7 v gomkHbl OblTb MOACOEAUHEHBI K 3NEKTPUYECcKon
ycTaHoBke Ha 3 nposoga, 230 B (50 - 60 'u), ¢ 3a3emneHHol HelTpanblo. dddeKkTUBHbIA noTpebnsaembin Tok (11eff) ykasan
Ha annaparte Ans MakcUManbHbIX YCNOBUIA aKkcnnyaTtaumu. MNpoBepbTe, YTOObI NUTaHMe M 3aLnThl (MNABKWA NpeaoxXpaHnTenb
n/ nnu npepbiBatenb) 6blM COBMECTUMBI C TOKOM, HEOBXOAUMBIM ANS JKCMnyaTauum annapata. B HekoTopbix cTpaHax MoxeT
ObITb HEOOXOAMMbIM MOMEHATL BUMKY, YTOObI 3KCMNyaTMPOBaTh annapart B MakcMMarbHbIX yCrnoBusix. Annapar AormkeH ObiTb
nomeLLieH Tak, 4Tobbl WTencenbHas Buka obina 4ocTynHa.

He nonb3yinteck yanuHMTENEM ce4eHneM MeHblue, Yem 1,5 Mm2.

OMUCAHME AMMNAPATA (PUC. )

1 : WHTepdhenic Ans HacTpPOMKM MapameTpoB CBapKu

(ckopocTb nofaym / 3agaHHoe HanpskeHue). 7 : Mepexkntoyatens ON/OFF

2 : Nepekntoyatens MIG / MMA 8 : lepxatenb 606uHbI 100 MM (EASYMIG 110/130/140)
3 : Pa3beM ansi ropesku eBponenckoro craHaapTa. unm 100/200mm (EASYMIG 150)

4 : Pazbembl 9 : MNopavya rasa

5 : Kabenb MHBEPCUM NONSAPHOCTMN 10 : HenoaBWXHbIN hoHapb

6 : WWHyp nuTanus (2,20 m).

MONYABTOMATUYECKAS CBAPKA CTAIW / HEP)KABEIOLLIEA CTANW (PEXXUM MAT)

Bbibpatb BbIXOAHOE HanpsiXeH1e U HaCTPOUTbL CKOPOCTb MoAaqu MPOBOIOKM B 3aBUCUMOCTY OT TOJLLMHbI CBapBaeMbIX AeTanei
Kak yka3aHo B peKkoMeHAaLumsix B Tabnuue pacronoxeHHow Ha annapare.

EASYMIG moxeT BapuTb cTanbHyto nposonoky 0,6/0,8 nnu Hepxaseniky 0,8.

AnnapaT usHa4anbHO YKOMMIIEKTOBaH YTOObl BapuTb CTanbHOM UNMU HepxaBetolleii npoBonokoit @ 0,8. KoHTakTHas Tpy6bka,
*enob Ha ponvike 1 pykas ropesikv nNpeaycMoTPeHbl 4SS 3TOro UCMonb3oBaHus. Ecnu Bbl ucnonbayete NpoBONoKy AnaMeTpom
0,6, nonb3yiTech ropenkoi AnuHa kabensi KOTopoW He NpeBblaeT 3M, KpoMe Toro — CrnefyeT 3aMeHUTb KOHTaKTHYH TpyoKy
(fig IV-D ), a Takxke ponvk nogaroLero mexaHuama Ha apyron ponuk ¢ xxenobom 0,6 (apt. 042339 / 039483), He nocTaBnsiemMbIi B
Habope. B 3ToM crnyyae ero HyHo YCTaHOBWUTb Takum 06pa3om, 4Tobbl Hagnmck 0,6 6bina BuaMma.

Ceapka ctanu TpebyeT ucrnonb3oBaHusa crneuududeckoro rasa aprodH + CO2 (Ar+CO2). Mponopumst CO2 3aBUCUT OT Tuna
ncrnonb3yemoro rasa. [ns HepxaBeiku ncnosnb3yite cmecb ¢ 2% CO2. Ans Bbibopa rasa obpatTech 3a COBETOM K BalLemy
amcTpubbioTopy. Pacxop rasa npu ceapke crtanu AormkeH 6biTb Mexay 8 1 12 n/MUH B 3aBUCUMOCTU OT OKpYXKatoLen cpeabl.
MakcumanbHoe aaeneHue rasa: 0.5 MMa (5 6ap).

NMONYABTOMATUYECKASA CBAPKA ANTIOMUHUA (PEXXUM MWI)

Bbibpatb BbIXOAHOE HanpsikeHNe U HaCTPOUTL CKOPOCTb MoAaqu MPOBOIOKM B 3aBUCUMOCTY OT TOJLLMHbI CBapBaeMbIX AeTanei
Kak yka3aHo B pekoMeHAaLumsix B Tabnuue pacronoXeHHo! Ha annapare.

Easy Mig 140 1 150 moryT 6bITb OCHaLLeHbl A cBapku AntoMyHueBoi npososiokon & 0,8 unu 1,0 (puc 11-B).

Easy Mig 110 1 130 moryT no cny4ato 6biTb UCNOMNb30BaHbI ANt HEMHTEHCMBHOW cBapku AmtomuHnsa @0,8. B aTom cniyvae, ans
obneryeHns Nogayn NPoBOioKa AOMKHA OblTb XECTKOW.

[nsi cBapky antoMrHKA HeobxoaMM crieumanbHbIi ra3 — YnucTbli AproH (Ar). Ins Bbibopa rasa obpatutech 3a COBETOM K
anctpubbloTopy. Pacxop rasa npu ceapke antoMuumnst: 20-30 n/MyH B 3aBUCMMOCTM OT OKpY>KatoLLen cpeabl U OnbiTa CBapLymKa.
MakcumanbHoe gaBnenue rasa: 0.5 MlMa (5 6ap).

Hwxxe npuBeaeHbl pa3nuyuns UCMONb3oBaHWS ANt CTanu U antoMUHKS:

* Micnonb3yite cneumnanbHble POnKK Af1s CBapkU anioMUHUS.

* [laBneHve NPUWXUMHBIX POMMKOB MOAAOLLETO MEXaHU3Ma Ha NMPOBOSIOKY: OTPerynmpyinTe AaBneHne Ha MUHUMYM, YTOGbl He
pasfaBWTb MPOBOMOKY.

* Micnonb3ynTte kanunnsapHyto TPyOKy TONbKO ANsi CTanbHOWM U HEPXXaBeIOLLEN NMPOBOIIOKM.

* MNoparoToBka ropenku Ans anomMuHust TpebyeT npucTtanbHoOro BHUMaHus. OHa ocHalleHa TednoHoBon TpybKon, koTopas
cmsaryaet TpeHne. HE OBPE3ATb Tpy6Ky no Kpato CTblka, OHa AOmKHA ObITb ANVHHEE KanunnspHon TpyOKu, KOTOPYHO OHa
3ameHsieT. OTa Tpybka ncnosnb3yeTcs Anst HanpaBneHWsi NPOBOOKM OT POMKOB.

* KoHTtakTHas Tpybka: ncnonbayinte CINELUMANBHYIO koHTakTHYyt0 TpyOKy Ansa anomununs @ 0,8 (apt: 041059-He BxoauT B

KOMMIEKT).
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CBAPKA MNMPOBOJIOKU «BE3 FA3A»

Bbibpatb BbIXO4HOE HanpsiXkeHne n HacTPOUTb CKOPOCTb NMOAA4M NMPOBOIOKU B 3aBUCUMOCTY OT TOMLYMHbBI CBapUBaeMbIX AeTanes
KaK yKka3aHo B peKoMeHAauusix B Tabnuvue pacronoxeHHON Ha annapare.

EASYMIG moxeT BapuTb (hntoCOBYIO NPOBOSIOKY MPW YCIOBUN UHBEPCUN NONAPHOCTEN (MaKCUManbHbIi MOMEHT 3aTsKKu
5Hwm). Ins HacTpomnku aTon OYHKLMM CM. YKa3aHUs Ha cTpaHuue 67.

CBapka hrnocoBol NPOBOMOKM CO CTaHAAPTHLIM HAKOHEYHMKOM MOXET MPUBECTY K MeperpeBy 1 NOBPeXAeHWIo ropenku. Mo
BO3MOXHOCTU, NCMOMb3yINTe cneumnanbHbii HakoHe4wHnk «No Gaz» (apT. 041868), nnm cHuMUTe cTaHAapPTHBLIN HAKOHEYHNK
(Pwc. 1II).

CBAPKA 3MEKTPOJOM C OEMA3KOW

* B pexxume MMA, kabenb MHBEpCUM NONAPHOCTU AOMKEH ObITb OTKIOYEH ANsi NoAKMNoveHus kabenen aepxatens anektTpoaa
1 3akMma Macchl Yepes KOHHeKTopbl. CobniofaiTe NONsSIPHOCTM, yKa3aHHble Ha YNakoBKe 3MeKTPOAOB.

« CobntoganiTe o6LLENPUHATLIE NpaBua CBapKu.

« OT0T annapat umeeT 1 yHKLUK, NPUCYLLME MHBEPTOPHbLIM annaparam :

- Anti-Sticking cnyxuT ons npegynpexaeHusi npokanvMBaHus ANeKTpoaa Npuy ero 3anunaHnum 1 Nerkoro oTpbiBa 3anuniero
anekTpoaa.

DyHKUMA aHTU-NPUNMUNaHKsA, nocre ee BkIo4YeHusl, TpebyeT npuMepHo 3 cekyHA OXuUaaHust nepes TeM Kak NpoAomKnUTb
CBapO4HbIN Npouecc.

MHTEP®EWC YNPABIIEHUSA (PUC V)

» 3eneHas namnoyka «ON» : lamnoyka 3axuraercs, Kak Tonbko annapat
nog HanpsikeHuem.

* B cnyyae c60s nuTaHusi, 3eMeHblin CBET FraCHET, HO YCTPOWCTBO ON
nogaetcsl nuTaHune, a kaberb NUTaHUA OTCOEAUHEH.

» OpaH>xeBasi nammnoyka :

* O npeBbILLEHVS TEMMNEPaTYpbl : B TAKOM CIy4ae Bbl AOIDKHbI KAaTb AE
HECKONMbKO MUHYT, CBET MOracHeT, M MallvHa Ha4YHeT CHOBa.

» O neperpy3ok Mo TOKy Ha NepBUYHON LENU : B TaKOM CIy4ae Bbl
[OIDKHBI BbIKIHOYMTL MaLUMHY (C NMOMOLLBIO MTABHOTO BbIKMoYaTens) u
BKITIOUUTE.

« JleBas kHomka :

Capka MIG/MAG: MNMo3BonsieT HacTPOUTb CKOPOCTb NoAaun NPOBOMOKU
[0 MaKCUMarnbHOM.

Ceapka MMA: MNo3BonseT perynupoBaTb 3Ha4eHWe CBapo4HOro Toka.

@
L}

« [MpaBas KHOMKa : A E
Mo3BonsieT HacTpauBaTb 3Ha4YeHne 3aAaHHOTO HanpsixeHne Ao B
MaKCMMarbHOro. %, &

©O o0 o0 |0

CoBeTbl:

Hanapka ckopocTtv nogayu genaetcs ""Ha cnyx™': ayra gomkHa 6biTb cTabunbHom 1 cnabo noTpeckueaThb.
Ecnu ckopocTb nogauu cnuwwikom cnabasi, To ayra 6yaet npepbiBaThbCs.

Ecnu ckopocTb CNULLIKOM BbiCOKasi, TO Ayra NOTPECKUBAET U NMPOBOMOKa kak Obl OTTaNKMBAET roperkKy.

YCTAHOBKA BOBUH U TOPEJIOK (PUC. IV)

* CHMMUTE HaKOHEeYHMK ¢ ropenkm (puc E), a Takke KoHTakTHyto Tpybky (puc D). OTkpoiiTe niok annapara.
« OTperynupyite Topmo3 (1) Tak, 4ToObl Npu ocTaHOBKe cBapku 606MHa NO MHEpUMKU He 3amyTana NpoBOroKy. He 3axumariTte
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CnvLLKOM curbHo! 3aTem 3akpyTuTe Aepxatenb 606uHbI (2).
EASYMIG 150 : ns yctaHoBku 606uHbI Anametpom 200 MM MakcuManbHO 3aTsHUTE AepxaTtenb 606VHbI. perynmpoBoyHoe
npvcrnocobnenve (4) ncnonb3yeTcs TONbKO Ans yCTaHOBKM 606MHbI AnameTpa 200 Mm.
Puvc B: YctaHoBuTe ponvik(1) nogatoLero MexaHmama, CooTBETCTBYIOLLIME UCTONb3oBaHM0. Ponukn, noctaensieMble ¢ annapatom
- aByxxenobuartble (0,8 1 0,9). Ains cransbHomn nposonoku 0,8MM ncnonb3yiTe xenob 0,8 V-chopmbl. [1nsi NOPOLLKOBO NPOBONOKM
0,9vMm, nepeBepHUTE PONMK YToBbI Mcnonb3oBaTh xenob 0,9Mm.
[ins antoMrHneBoi nposonku 0,8MM 3aMeHUTe ponuk Ha Mogers ¢ xernobom 8mm chopmoii U (noctaBnsieTcst oTAenbHO).
Puc C: ina perynvupoBky AaBreHusi NoAatoLLero yCTponcTea, cnefynte NpuBeAeHHbIM HKE YKasaHWUsAM:

*MakcrmanbHO pasBUHBTUTE KOMEecuKo (3) 1 onycTuTe ero, BCTaBbTe NMPOBOMOKY, 3aTeM 3akpoiiTe nojatoLlee yCTPOUCTBO, He
3aBVHYMBas.

*3anycTute MOTOp HaxaTeM Ha TpUrrep ropernku

*3aBUHBTUTE KONECUKO, MPOAOMKas HaxumaTb Ha Tpurrep. Korga npoBonoka HayHeT NpoxoauTb, MPeKpaTuTe 3aBUHYMBaHME.
MpumMeyaHue: AnNA antOMUHUBON NPOBOJIOKN AaBrieHWe AO0MKHO ObITb MUHUManbHbIM, YTOGbI He pa3AaBuTb ee.
* BbinycTuTe NpoBOMOKY M3 ropenkn Ha 5 cm, 3aTeM NOMEeCTUTe Ha KOHEL| ropenku NoAXOASLLYHO K NMPOBOMOKe
KOHTaKTHyto Tpybky (puc. D) n HakoHeuHuk (puc. E).

NONCOENWUHEHME TA3A

* MogkntounTe K razoBomy GannoHy noaxopsiumii peayktop. MoacoeawHuTe peayktop (puc. F) k annapaTty depes LUnaHr.
3akpenuTe 2 xomyTa BO n3bexaHue yTevek.

+ OTperynvpyiTe noaayy rasa ¢ NOMOLLbIO KOnecuka Ha peayKTope.

NB: Ans ynpoLeHusi perynnpoBk1 Noaaym rasa, 3anyctuTe Hanpaensiolme POSIMKN HaXaTueM Ha Kypok ropenku (pasoxmure
KOMeCUKO NoAatoLLEro YCTPOUCTBA Tak, YTOGbI MPOBOSIOKA He NpoTArvBanacs).

OTa npoueaypa He NpUMeEHsieTCst ANs cBapku B pexume « No Gas ».

PABOYUN LMKN & CPEOA UCMOJNIb30BAHUSA

» OnucaHHbIV annapat MMeET NIOCKYH BbIXOAHYH XapaKTePUCTUKY (MOCTOSIHHOE HanpsixeHve) Npu ceapke B pexume MIG/
MAG ¥ nagatoLLyto BbIXOAHYHO XapaKTepUCTMKY (MOCTOSIHHBIN TOK) Npu cBapke B pexxume MMA. Ero MNB% cornacHo Hopme
EN60974-1 ykasaH B npuBedeHHON Hike Tabnuue:

X @ 40°C I max 60% 100%
(T cycle = 10 min) (T cycle = 10 min) (T cycle = 10 min)
60A 50A

EASYMIG 110 — MIG/MAG 30% @ 100A

EASYMIG 110 - MMA 30% @ 80A 50A 40A
EASYMIG 130 — MIG/MAG 20% @ 120A 70A 60A
EASYMIG 130 - MMA 20% @ 100A 60A 50A
EASYMIG 140/150 — MIG/MAG 15% @ 140A 80A 70A
EASYMIG 140/150 - MMA 15% @ 120A 70A 60A

MpvMeyaHve : TennoBble MCMbITaHNS NPOM3BOANIIMCE NPU KOMHATHON TemnepaType, NPOAOCIKUTENBHOCTE BrtoveHns (MB%)
npu 40 °C 6bIn pacunTaH.

PUCK OXOroB, CBA3AHHbI/A C NOABUXHbLIMU SNEMEHTAMU

MopatoLye ycTporcTBa MMEIOT MOABWKHbIE 3MEMEeHTbl, B KOTOpble MOryT MonacTb pykv, BOMOCHI, oAexaa uim
MHCTPYMEHTHI U TakM 06pasom NpuBecTy K paHeHusim!
&&- * He knapwnTe pyKy Ansi NoBopoTa U NepemeLLeHnsi KOMNOHEHTOB UK YacTen Ha Auck!
O * Y6eauTech B TOM, YTO KOPMYC KPbILLIKW UMW 3aLLUTHbBIE KPbILKM OCTalOTCS 3aKpbITbiMU BO Bpemsi paGoTbi!

COBETbI K TEPMO3ALUNTA

3TO YCTPOMCTBO OCHALLEHO CUCTEMOW BEHTUIIALIMK, YCTPOMCTBO C perynmpyemMon Temnepatypoii. Korga B annapare BknoyaeTcs
TepmosalluTa, OH OCTaHaBnMBaeT nofdayy Toka. Bkniovaetcs opaHxeBbli cBeToamon (Pvc. V-2) u npopomnxaert ropeTb, noka
Temnepatypa annapaTa He CHU3UTCSt 0 HOpMaslbHOM.

» OcTaBnsinTe BEHTUNSLMOHHbIE OTBEPCTUSA annaparta cBoboAHbIMM AN Npoxoda Bo3ayxa.

+ Annapart JOoMmKeH 0CTaBaTbCsi MOAKMIOYEHHBIM NOCIE CBapKu 1 Noka TepMo3alumTa akTMB1poBaHa, 4Tobbl annapart ocTbifl.
O6wwue npasuna:

» CobntoganTe o6LLENPUHATLIE NPaBUia CBapKK.

* Y6eauTech, YTO BEHTUMSALMN [OCTATO4HO.

* He paGoTaiiTe no BrnaxHow NoBepXHOCTU.
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HEUCIMNPABHOCTW, MPUYUHbI, YCTPAHEHUE

HENCIMPABHOCTb BO3MOXXHbIE MPUYNHDI

Mopaya cBapo4yHoW
NPOBOMOKN
HepaBHOMEpHa.

Hannaeel meTanna 3abuBatoT oTBEpCTHE.

YCTPAHEHME HEWMCMNPABHOCTU

OunCTUTe KOHTAKTHYIO TPYOKY UNK MOMEHsIiTE ee 1
CMaXTe COCTaBOM MPOTUB NPUIUNAaHNS.

MpoBonoKka NPoKpy4YMBaeTCst B POrmKax.

+ lNpoBepbTe AaBNeHNEe POUKOB UMK 3aMeHNTE UX.
+ [lInameTp NPOBOMNOKN HE COOTBETCTBYET POMMKY.

* Vicnonb3yeTcs HecooTBETCTBYOLLAA
HUTeHanpasnsioLas Tpyoka B roperke.

[Buratens nogayv He
pabotaert.

Topmo3Hoe ycTponcTBO 6GOGUHBI NN PONKK
CMWLLIKOM TYrO 3aTsIHyTh.

Pa3oxmMute TOpMOo3 1 POnMKK.

Mpobnema anekTponuTaHus

MpoBepbTe, YTO KHOMKa nycka B nonoxeHun BKI1.

[noxas nogaya
NPOBOSOKU.

HuTeHnanpaensiowas Tpybka 3arpsiaHeHa unu
noBpexaeHa.

OunCTUTE UNK 3aMeHUTE ee.

MpwxumMatoLwmii ponuk Nnoxo 3akpyyeH

MoTyxe 3aTaHUTE PONuK

TopMo3Hoe ycTponcTBO 606MHBI CNNLLKOM
Tyroe.

PasoxmMute Topmo3.

OTCyTCTBYET CBAPOUHbIN
TOK.

Annapat HenpaBuIbHO NMOAKIOYEH K CETU.

MpoBepLTE NOAKMIOYEHUE K CETH, @ Takke, 4To
nuTaHve AeiCTBUTENBHO OfHOMA3HOE C HyneMm.

HenpaBunbHoe nogkroyeHne Macehbl.

MpoBepbTe kabenb Macchl (NoacoeanHeHne u
KneLym).

MepekntoyaTens MOLWHOCTH He paboTaerT.

MpoBepbTe TpUrrep ropernku .

MpoBoroka 3acTpesaet
nocne npoxoaa 4Yepes
ponuiku.

HuteHanpasnsiowas Tpybka pacnnoweHa.

MpoBepbTe HATENPOBOASILLYIO TPYBKY U KOPMYC
ropenku.

[MpoBornoka 3acTpeBaeT B ropernke.

Mpounctute unu sameHnTe ee .

OTcyTCTBYET KanunnsipHas Tpy6oka.

MpoBepbTe HanNUune KanuInspHon TPyGKK .

CnuLkom Bbicokast CKOpPOCTb nofgayun.

CHuabTe CKOPOCTb noaayun.

MopuCThIl cBapOYHbIN
LLOB.

HepoctatoyHas nogava rasa

MonpaBbTe pacxop rasa.

3alwumcTTe OCHOBHON MeTann

B GannoHe 3akoH4uncs ras.

3ameHuTe GannoH.

HeynoBneTBoputenbHoe Ka4ecTBo rasa.

CmeHuTe ras.

Livpkynauus Bosgyxa unu Bosgencrame
BeTpa.

MpepoTtBpaTUTe CKBO3HSKM, 3aLLMTUTE CBAPOYHYHO
30HY.

BbinyckHoe conmno rasa 3arpsi3HeHo.

OunCTUTE COMMO UNK 3aMEHUTE €ro.

[MpoBornoka nnoxoro Ka4ecTsa.

Mcnonb3ayiTe NpoBOSIOKY, NOAXOAALLYIO AN CBAPKM
MUI-MAT.

[Mnoxoe ka4yecTBO CBapMBaeMoOu NOBEPXHOCTY
(pxaB4umHa M 14 ...)

3auncTuTe geTanb nepes cBapkow

3HauuTensHoe
KONMUYECTBO YacThyek
VCKPEHWS.

HatsxxeHune ayrn nubo CnvwkoM Huskoe,
nMBOo CrULLKOM BbICOKOE.

CM. napameTpbl CBapKu.

HenpaBunbHoe 3akpennaHune macchbl.

[NpoBepbTe 1 MOMECTUTE 3aXKNM MaCChl Kak MOXHO
Bnvke K 30He CBapku.

3aLlWTHOro ras3a HefonNcTaTo4Ho.

OTperynupyite pacxof rasa.

OtcyTcTBMe rasa Ha
BbIXO4e ropenkun

a3 HenpaBWIbHO NOACOEANHEH.

MposepbTe, NPaBUILHO U NOAKMIOYEHO
coefiMHeHue rasa psgom ¢ asuratenem. [lposepste
ONHKTPOKanaHbl.
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WWAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES
ALGEMENE INSTRUCTIES

Voor het in gebruik nemen van het product moeten deze instructies gelezen en goed begrepen worden.
Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Geen enkel lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan verhaald
worden op de fabrikant van het apparaat.

Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te instal-
leren.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje ver-
melde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de
fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of
andere corrosieve substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).
Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog,
aan elektro-magnetische velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevaar, aan lawaai en aan
uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder
omslagen, brandwerend en in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoe-
passing). Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek verboden.

9

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projectie
en wegspattende gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om
aangepaste kleding te dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als het lassen een hoger geluidsniveau bereikt dan de toegestane
norm (dit geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

©
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Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).

Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voedings-
bron is aangesloten en onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet verantwoordelijk worden
gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg
ervoor dat, tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afge-
koeld zijn en wacht ten minste 10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep
moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om te voorkomen dat de vloeistof
brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te
beschermen.

LASDAMPEN EN GAS

’ Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor vol-
Q doende ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijldens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse
luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen
voldoet.

A

Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen
van materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te
lassen materialen voor aanvang van de laswerkzaamheden.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden
worden, in een houder of op een trolley.

Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR
Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst

worden.
Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

[KJ}

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder
ontvlambaar of explosief product (olie, brandstof, gas residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking
veroorzaken (goed ventileren). Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het
lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop
gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

>

Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of een andere warmtebron
of gloeiend voorwerp.

Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer of het
gas geschikt is om mee te lassen.
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ELEKTRISCHE VEILIGHEID

S

Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel
aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning
staan. Deze delen zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voor het openen van het lasapparaat, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren
ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen.
Gebruik alleen kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het
lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel, waar u ook werkt.

CEM CLASSIFICATIE APPARATUUR

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt
geleverd door een openbare laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de
elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen, vanwege storingen of radiofrequente straling.

Dit materiaal is niet conform aan de CEI 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden
D: op private laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden of
hoogspanning. Als het apparaat aangesloten wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het apparaat om de stroomleverancier te
A contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het netwerk aangesloten
kan worden.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Q'
%‘Y Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De

lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
N
iy

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren.
Veiligheidsmaatregelen moeten in acht worden genomen voor mensen met medische implantaten. Bijvoorbeeld
toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt
door het lassen zo beperkt mogelijk te houden :

« plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk aan elkaar;

« houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

« wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

« zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

« bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

« voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

« niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid
hebben die nog niet bekend zijn.
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AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies van de
fabrikant. Als elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het
booglasmateriaal om het probleem op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan
de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van het lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters
een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om het vertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen
veroorzaakt door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot een aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de las-zone

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de omgeving
evalueren. Daarbij moeten de volgende gegevens in acht genomen worden :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels,
signaleringskabels of telefoonkabels;

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende
veiligheidsmaatregelen vereisen;

h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten kunnen plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw en van de
overige activiteiten die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te
stellen en op te lossen. Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn
gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een
specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de maatregelen te bevestigen.

AANBEVELINGEN BETREFFENDE METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van
de fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het
openbare stroomnetwerk. Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen
omhulsel of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de elektrische continuiteit van het omhulsel te verzekeren over de hele
lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch
contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen
van de fabrikant op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het
booglasmateriaal in werking is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd worden, met uitzondering van
veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat
van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden
d. Aarding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : de metalen
objecten verbonden aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de gebruiker, wanneer hij
tegelijkertijd deze objecten en de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de gebruiker van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid
of vanwege de afmetingen en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van
gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen.
Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op verwondingen van de gebruikers of op beschadigingen van
ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden van het te lassen voorwerp rechtstreeks
plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te aarden met een
daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de omgeving kan
problemen verminderen. De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale toepassingen.
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TRANSPORT EN DOORVOER VAN HET APPARAAT

De lasstroomvoeding is uitgerust met één of meerdere handvatten waarmee het apparaat met de hand
gedragen kan worden. Let op : onderschat het gewicht niet. De handvatten mogen niet gebruikt worden
om het apparaat aan omhoog te hijsen.

Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.
Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Het is beter om de spoel te verwijderen voor het optillen of transporteren van de lasstroomvoeding.

Niet gecontroleerde lasstroom kan de aardgeleiders vernietigen, gereedschap en elektrische installaties
beschadigen en onderdelen verhitten, wat kan leiden tot brand.

« Alle lasverbindingen moeten goed en stevig op elkaar aangesloten zijn. Controleer dit regelmatig !

« Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen veroorzaakt !

« Zet alle elektrisch geleidende elementen van het lasapparaat zoals het chassis, de trolley en de hefsystemen goed vast of
hang ze op zodat ze geisoleerd zijn !

* Leg of zet geen ander gereedschap zoals boormachines, slijpgereedschap enz. op het lasapparaat, op de trolley of op de
hefsystemen als deze niet geisoleerd zijn.

* Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd opperviak wanneer ze niet gebruikt worden !

INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

« Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

« Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.

« Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.

« Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

« Het apparaat heeft een beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en,

- dat het beveiligd is tegen verticaal vallende waterdruppels

De voedingskabels, verlengsnoeren en lassnoeren moeten helemaal afgerold worden, om oververhitting te voorkomen.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gesteld worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen
veroorzaakt door niet correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD/ADVIES

* Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse
onderhoudsbeurt wordt aangeraden.

« Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee
minuten alvorens werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte
binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

« De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik
om met behulp van geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door
gekwalificeerd personeel.

« Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door
de fabrikant, zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar
te vermijden.

« Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

« De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het opstarten van motoren.
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INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUKT

BESCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van uw apparaat, aandachtig de volgende handleiding door :
De apparaten van de EASYMIG serie zijn semi-automatische MIG/MAG en MMA lasapparaten. Handmatige afstelling, met behulp
van de tabel op het apparaat. Ze worden aanbevolen voor het lassen van staal, RVS en aluminium.

ELEKTRISCHE VOEDING

Dit materiaal wordt geleverd met een 16A elektrische aansluiting type CEE7/7 en moet worden aangesloten op een 230V (50 - 60
Hz) enkelfase elektrische installatie, met drie kabels met geaarde stekker. De effective stroomafname (l1eff) wordt aangegeven
op het toestel bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en de beveiligingen (netzekering en/of uitschakelaar)
compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In bepaalde landen kan het nodig zijn om het stopcontact
aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken. Het toestel moet dusdanig geplaatst worden dat het stopcontact
altijd toegankelijk is. Gebruik geen verlengsnoer met een kabelsectie kleiner dan 1,5 mm?2.

BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT (FIG 1)

1 : Bedieningspaneel voor het regelen van de lasinstellingen
(draadsnelheid / spanning).

2 : Schakelaar : MIG / MMA

3 : Toortsverbindingen in overeenstemming met de
Europese normen

4 : Aansluitingen

5 : Ompolingskabel

6 : Voedingskabel (2,20 m)

7 : ON/OFF schakelaar

8 : Spoelhouder 100 mm (EASYMIG 110/130/140)
of 100/200 mm (EASYMIG 150 )

9 : Ingang gas

10 : Vaste toorts

HALF-AUTOMATISCHE LASSEN VAN STAAL/ RVS (MAG MODUS)

Kies de uitgangsspanning en stel de gewenste draadsnelheid in volgens de aanbevelingen zoals aangegeven in de tabel op het
apparaat, naar gelang de dikte van het te lassen materiaal.

EASYMIG is geschikt voor het lassen met stalen draad van 0,6/0,8 of met de RVS draad van 0,8.

Deze lasapparaten zijn standaard uitgerust voor & 0,8 stalen of RVS lasdraad. De contact buis, het spoor van de aandrijfrol en
de mantel van de toorts zijn voor dit gebruik bestemd. Gebruik voor het lassen van 0,6 draad diameter, een toorts die niet langer
is dan 3 m. De contact buis (fig IV-D) en de aanvoerrol van de haspel moeten vervangen worden door een niet bijgeleverd model
(artikel n° 042339 / 039483) met een groef van 0,6. In dit geval, plaats de roller zodat u 0,6 kunt lezen.

Voor het lassen van staal dient u een specifiek gas (Ar + CO2) te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren afhankelijk van het
gebruikte gas. Voor RVS gebruik een CO? mengsel van 2%. Voor gas keuze, vraag advies aan een gashandelaar. De gasstroom
voor staal is tussen 8 en 12 L/m afhankelijk van de werkomgeving. Maximale gasdruk : 0.5 MPa (5 bars).

HALF-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODUS)

Kies de uitgangsspanning en stel de gewenste draadsnelheid in volgens de aanbevelingen zoals aangegeven in de tabel op het
apparaat, naar gelang de dikte van het te lassen materiaal.

De EASYMIG 140 en 150 kunnen worden uitgerust om met een @ 0,8 ou 1,0 (fig |I-B) draad te lassen.

De EASYMIG 110 en 130 kan worden gebruikt om af en toe, en niet intensief, @0,8 aluminium te lassen, In dit geval moet de
lasdraad hard zijn om het afrollen van draad te vergemakkelijken (type AIMg5).

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan
uw gasleverancier. De gasstroom voor aluminium is tussen 20 en 30 L/m afhankelijk van de omgeving en de ervaring van de
lasser. Maximale gasdruk : 0.5 MPa (5 bars).

Hierbij de verschillen tussen het gebruik van staal en aluminium:

- Gebruik specifieke aanvoerrollen voor het lassen van aluminium.

- Zet een minimale druk op de rollen van de invoerdraadroller zodat u de draad niet beschadigt.

- Gebruik de capillaire buis alleen voor het lassen van staal/RVS.

- Het voorbereiden van een aluminium toorts vereist speciale aandacht. Deze heeft een teflon mantel om wrijvingen te
verminderen. De mantel niet bij de aansluiting afknippen, deze moet langer zijn dan de capillaire buis die ze vervangt en dient
om de draad vanaf de aanvoerrollen te geleiden.

- Contact buis: gebruik de contact buis SPECIAAL @ 0,8 aluminium (artikelnummer : 041059-niet standaard meegeleverd)
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LASSEN MET « NO GAS » DRAAD

Kies de uitgangsspanning en stel de gewenste draadsnelheid in volgens de aanbevelingen zoals aangegeven in de tabel op het
apparaat, naar gelang de dikte van het te lassen materiaal.

EASYMIG kan « no gas » draad lassen, op voorwaarde dat de polariteit (aanhaalkoppel maximum 5Nm) omgekeerd is. Om dit
gebruik in te stellen, zie aanwijzingen pagina 67.

Lassen met gevulde draad en een standaard buis kan oververhitting en beschadiging van de toorts veroorzaken. Gebruik bij
voorkeur een speciale « No Gas » buis (041868) of haal de originele buis weg (Fig. IlI).

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

* In MMA dient de polariteitskabel losgekoppeld worden om de elektrode houder en de massa klem in de connectoren te beves-
tigen. Respecteer de polariteit aangegeven op de elektrode verpakking.

* \olg de standaard regels van het lassen.

* Uw apparaat heeft een speciale Inverter functie :

- De Anti Sticking vergemakkelijkt het losmaken van de elektrode bij vastplakken zonder uitgloeien van de elektrode. Na het
opstarten van de anti-sticking functie moet ongeveer 3 seconden gewacht worden voordat de normale lasprocedure hervat kan
worden.

BEDIENINGSPANEEL (FIG V)

» Groene «ON» lampje : Bij het aanschakelen van het apparaat gaat het
lampje branden.
« In geval van elektrische storing gaat het groene lampje uit maar blijft het

apparaat onder spanning, zolang de voedingskabel niet uit het stopcontact ON
gehaald is.

* Oranje lampje :

» Extreem hoge temperatuur : in dit geval wacht u enkele minuten, het AE

lampje gaat uit en het apparaat start weer op.
* Te hoge spanning op het primaire circuit : in dit geval moet u de machine
uitschakelen (met de hoofdschakelaar) en weer aanzetten.

« Linkerknop :

MIG/MAG lassen: Hiermee kan de draadsnelheid geregeld worden, tot de
maximale snelheid.

MMA lassen : De waarde van de lasstroom kan hiermee afgesteld worden.

» Rechterknop : Om de spanning mee af te stellen, tot aan de maximale E
waarde. %, &

O o0 o006

Advies:

De aanpassing van de draadsnelheid gebeurt vaak «op het gehoor»: de boog moet stabiel zijn en weinig knetteren.
Als de snelheid te laag is, zal de boog niet doorlopen.

Als de snelheid te hoog is, zal de boog knetteren en krijgt de draad neiging om de toorts af te stoten.

MONTAGE PROCEDURE SPOELEN EN TOORTSEN (FIG 1V)

« Haal het mondstuk (fig E) en de buis (fig D) weg. Open het klepje van het apparaat

FIG A : Plaats de spoel op de houder :

* Regel de rem (1) van de spoel, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war raakt. aan om. In het algemeen,
niet te strak aandraaien ! Schroef daarna de spoelhouder (2) aan.

EASYMIG 150 : Om een 200 mm spoel te monteren, draai de spoelhouder maximaal aan. De adapter (4) kan alleen worden
gebruikt om een 200 mm spoel te monteren.

Fig. B : Plaats de geschikte aanvoerrollen. De bijgeleverde rollen hebben een dubbele groef (0,8 et 0,9). De op de rol getoonde
diameter geeft de draaddikte aan : Voor het lassen met 0,8 mm staaldraad, gebruik de V-gleuf van 0,8. Voor het gebruik van 0,9
mm gevuld draad, draai de rol om en gebruik de 0,9 mm gleuf.

Voor het lassen met 0,8 mm aluminium draad, vervang de rol door een een model met een 8mm U-vormige gleuf (niet standagg
meegeleverd).



EASYMIG 110/ 130/ 140/ 150 @

Fig C : Om de druk van de rollen af te stellen, doe als volgt :

+ Draai de knop (3) maximaal los en duw hem naar beneden, steek de draad in en sluit de haspel losjes.

» Start de motor door op de hendel van de toorts te drukken

+ Draai de knop aan en blijf de hendel van de toorts ingedrukt houden. Stop het aandraaien wanneer de draad meegetrokken
wordt.

Nb: voor aluminium draad, zet er minimale druk op zodat u de draad niet beschadigt.

+ Laat de lasdraad ongeveer 5cm uit de toorts komen, plaats daarna aan het eind van de toorts de geschikte contact buis (fig.
D), en daarna de geschikte gasbuis (fig. E).

« Installeer een geschikte drukregelaar op de gasfles. Koppel die aan het lasapparaat (fig. F) met de bijgeleverde slang. Bevestig
de twee klemmen om lekkage te voorkomen.

* Regel de gastoevoer met de regelknop op de drukregelaar.

NB: Om de gas stroom eenvoudiger te kunnen regelen, druk op de trekker van de toorts om de rollen aan te drijven
(draai de knop van de haspel losser om de draad niet mee te trekken).

Deze procedure is niet van toepassing op het lassen in de « No Gas » mode.

INSCHAKELDUUR EN GEBRUIKSOMGEVING

* Het beschreven apparaat heeft een vlakke uitgangskarakteristiek (constante spanning) bij MIG/MAG lassen, en een dalende
uitgangskarakteristiek (constante stroom) bij MMA lassen. Zijn vermogensfactor volgens de EN60974-1 norm is vermeld in de
onderstaande tabel:

X @ 40°C I max 60% 100%
(T cycle = 10 min) (T cycle = 10 min) (T cycle = 10 min)
60A 50A

EASYMIG 110 — MIG/MAG 30% @ 100A

EASYMIG 110 - MMA 30% @ 80A 50A 40A
EASYMIG 130 — MIG/MAG 20% @ 120A 70A 60A
EASYMIG 130 - MMA 20% @ 100A 60A 50A
EASYMIG 140/150 — MIG/MAG 15% @ 140A 80A 70A
EASYMIG 140/150 - MMA 15% @ 120A 70A 60A

NB: de thermische tests zijn uitgevoerd bij normale temperatuur en de vermogensfactor bij 40°C is door simulatie bepaald.

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen
grijpen en die ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !

* Leg geen hand te draaien of bewegende onderdelen of delen om het station!

* Zorg ervoor dat de behuizing deksels of beschermkappen tijdens het bedrijf gesloten blijven!

THERMISCHE BEVEILIGING EN ADVIES

Dit apparaat is uitgerust met een ventilator die gereguleerd wordt door de temperatuur van het apparaat. Het lasapparaat levert
geen stroom als de thermisch beveiligingsniveau bereikt is. Het oranje led-lampje (Fig-V-2) blijft branden zolang de temperatuur
van het apparaat nog niet tot de normale waarde is gedaald.

« Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

+ Laat na het lassen en tijJdens thermische beveiliging, het toestel aanstaan om het af te laten koelen.

* Volg de standaard regels van het lassen.

* Zorg ervoor dat de ventilatie voldoende is.

* Niet op een natte ondergrond werken.
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AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN

De draad aanvoer is niet
constant.

MOGELIJKE OORZAKEN

De spatten verstoppen de opening.

OPLOSSINGEN

Vervang de contact buis of maak die schoon,
daarna anti hecht middel op doen.

De draad glijdt niet op de rollers.

"Controleer de druk op de rollers of vervang ze.
Diameter van de draad is niet passend voor de
roller.

De mantel die draad naar de toorts leidt is niet

passend."

De aanvoer motor werkt niet.

De rem van de aanvoer draad of van de
rollers zit te strak.

Draai de rem en de rollers los.

Probleem met stroomvoorziening

Controleer of de stroomschakelaar op "ON"
staat.

Slechte draadspoeling.

De mantel die draad lijdt is vies of
beschadigd.

Reinigen of vervangen.

Drukrol zit te los.

Draai de rollen strakker.

De rem van de draadspoel zit te strak.

Draai de rem los.

Geen lasstroom.

Slechte aansluiting van de stekker.

Kijk naar de aansluiting van de stopcontact
en controleer of deze met een enkele fase en
geaard contact gevoed wordt.

Slechte aarding.

Controleer de massa kabel (aansluiting en staat
van de klem).

Vermogen connector buiten gebruik.

Controleer de toorts trekker.

De draad draait niet op de
rollers.

De mantel die de draad lijdt is verplet-
terd.

Controleer de mantel en de toorts.

Het blokkeren van de draad in de toorts.

Vervangen of schoonmaken.

Geen capillaire buis.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire
buis.

De draadaanvoer snelheid is te hoog.

Verlaag de aanvoerdraad snelheid.

De lasrups is poreus.

De gasstroom is te laag.

Corrigeer de gasstroom.

Reinigen van het basismetaal.

Gasfles is leeg.

Vervangen.

Gas kwaliteit is niet voldoende.

Vervangen.

Luchtstroom of invloed wind.

Tocht voorkomen, lasgebied beschermen.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang de buis.

Slechte draad kwaliteit.

Geschikte MIG-MAG draad gebruiken.

Toestand van het lasoppervlak van
slechte kwaliteit (roest, etc ...)

Het werkstuk reinigen voor het lassen.

Zeer grote vonkdelen.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

Controleer en plaats de aardklem zo dicht
mogelijk bij het te lassen stuk.

Beschermgas is onvoldoende.

Gasstroom aanpassen.

Geen gas aan de toorts
uitgang.

Slechte gasaansluiting.

Kijk of de gasaansluiting aan de motor kant goed
aangesloten is. Controleer de klep.

55



EASYMIG 110/ 130/ 140/ 150

AVVERTENZE - REGOLE DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

II Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’'uso.
Ogni modifica o0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere consi-

derata a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla targhetta indicativa
e/o sul manuale. Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non
potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas inflammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso
vale per il suo stoccaggio. Assicurarsi della circolazione dell'aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de l'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEGLI ALTRI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici
(attenzione ai portatori di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza polsini,

isolamento, asciutto, ignifugo e in buone condizioni, che coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente (caria-
bile a seconda delle applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto
sono particolarmente sconsigliate.

9 e

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura
dai raggi dell’arco, dalle proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco nemmeno i pezzi in fusione
e di portare vestiti adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al
limite autorizzati (fare lo stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

©

Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura
collegata alla presa di corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.
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sulla torcia o sul porta-elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare
almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento. L'unita di refrigerazione deve essere accesa prima dell’'uso
di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

: | pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s’interviene

FUMI DI SALDATURA E GAS

3 | fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una
ventilazione sufficiente e a volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe

essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
:? Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio
di certi materiali contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le
parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un supporto
o carrello.

La saldatura & proibita se in vicinanza a grasso o vernici.

PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI
\ Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di
almeno 11 metri.
y Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o
di esplosione.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse & proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale
infiammabile o esplosivo (olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocazione in caso di concentrazioni in spazi di

saldatura (ventilare correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono essere messi
verticalmente e mantenuto da un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola negli intervalli d’uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al
sole.

La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altre
fonte di calore o d'incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante 'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e
assicurarsi che il gas usato sia appropriato al procedimento di saldatura.
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SICUREZZA ELETTRICA

A

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia di fusibile consigliata
sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un’incidente grave diretto, indiretto, o anche mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all'esterno del dispositivo quando quest'ultimo *e collegato alla presa di corrente
(torce, morsetti, cavi, elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme dei
condensatori sia scaricato.

Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare la
sezione dei cavi a seconda dell’applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura.
Portare scape isolanti, indifferentemente dell’lambiente di lavoro.

ATTREZZATURE CLASSIFICAZIONE CEM

Questo materiale di Classe A non é fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente
elettrica & fornita dal sistema pubblico di alimentazione di basa tensione. Potrebbero esserci difficolta
potenziali per assicurare la compatibilita elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni
condotte o irradiate.

Questo materiale non e conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato alle reti private
D: di bassa tensione collegate a loro volta alla rete pubblica di alimentazione soltanto a livello di media e

alta tensione. Se & collegato al sistema pubblico di alimentazione di bassa tensione, & di responsabilita

dellinstallatore o dell'utilizzatore del materiale di assicurarsi, consultando I'operatore della rete pubblica
A di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

Questi dispositivi sono conformi alla CEl 61000-3-11.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e

Q.
R‘ magnetici (EMF) localizzati. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al
:? m circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
i)

| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle
misure di protezione per le persone che portano impianti medici. Ad esempio, restrizioni d’accesso per i passanti oppure una
valutazione di rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici
provenienti dai circuiti di saldatura:

* posizionare i cavi di saldatura insieme — fissarli con una fascetta, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il pit lontano possibile dal circuito di saldatura;

* non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

* non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

« collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il piu vicino possibile alla zona da saldare;

* non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.

| portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che
non sono ancora conosciuti.
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CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente e responsabile dell'installazione e dell'uso del materiale di saldatura all’arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se
delle perturbazioni elettromagnetiche sono rivelate, & responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura all’'arco di risolvere
la situazione con l'assistenza tecnica del fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice
come ad esempio la messa a terra di un circuito di saldatura. In altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo
elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le
perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona
circostante. Bisogna tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione
e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) 'immunita degli altri dispositivi presenti nellambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nel’ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di
protezione supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte
sul posto. La zona circostante puo stendersi oltre i limiti delle installazioni.

Valutazione della zona di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e risolvere
i casi di interferenze. Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato all’articolo 10 della
CISPR 11. Le misure in situ possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura all’arco a una rete pubblica di alimentazione
secondo le raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione
supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione il rinforzo
del cavo della presa elettrica passandolo in un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura all’arco fissati
stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica del blindaggio su tutta la lunghezza. Conviene collegare
il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto elettrico fra il condotto e I'involucro della fonte di
corrente di saldatura.

b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: & opportuno che il materiale di saldatura all’arco sia sommesso alla
manutenzione seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi
siano chiusi e correttamente bloccati quando il materiale di saldatura all'arco & in funzione. E opportuno che il materiale di
saldatura all’arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e regolazioni menzionati sulle istruzioni del fabbricante.
E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento e di stabilizzazione siano regolati e
mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: & opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati I'uno dopo I'altro in prossimita del suolo o sul suolo.
d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante.
Tuttavia, oggetti metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se
costui tocca contemporaneamente questi oggetti metallici e 'elettrodo. E opportuno isolare 'operatore di tali oggetti metallici.
e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle
dimensioni e del posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione
collegando il pezzo alla terra puo, in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno vegliare alla messa
a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, &
opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente, ma in certi paesi che non autorizzano questo
collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto in funzione delle regole
nazionali

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante possono limitare
i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura pud essere considerata per delle applicazioni speciali.
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TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

La fonte di corrente di saldatura e fornita con una (delle) impugnatura(e) superiore(i) permettendo
il trasporto manuale. Attenzione a non sottovalutare il peso. La (le) impugnatura(e) non & (sono)
considerata(e) come un modo di imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Loro norme di trasporto sono distinte.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.

Le correnti di saldatura vagabonde possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare il materiale e i
dispositivi elettrici e causare riscaldamenti dei componenti potendo causare un incendio.

« Tutte le connessioni di saldatura devono essere collegate fermamente, e verificate regolarmente!

« Assicurarsi che la fissazione del pezzo sia solida e senza problemi elettrici!

« Attaccare o sospendere tutti gli elementi conduttori d’elettricita della fonte di saldatura come telaio, carrello e
i sistemi di sollevamento perché siano isolati!

» Non depositare altra attrezzatura come trapani, dispositivi di affilatura, ecc., sulla fonte di saldatura, il carrello,
o i sistemi di sollevamento senza que essi siano isolati!

» Sempre porre le torce di saldatura o i porta elettrodi su una superficie isolata quando non sono in uso!

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

* Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

» Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.

« Il materiale € di grado di protezione IP21, che significa:
- aree pericolose protette per impedire I'accesso di materiale solido di diam >12.5 mm e,
- protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua

| cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

Il fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un
uso incorretto e pericoloso di questo dispositivo..

MANUTENZIONE / CONSIGLI

* La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione
annuale.
* Interrompere 'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo.
All'interno, le tensioni e intensita sono elevate e pericolose.

-> » Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all'aiuto del soffiatore. Cogliere I'occasione per far

i)- verificare le connessioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.
« Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato,
esso deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili
per evitare pericoli.
« Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d’aria.
+ Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.
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INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

DESCRIZIONE

Grazie per la Sua scelta ! Per trarre il massimo di soddisfazione da questo dispositivo, leggere attentamente cid che segue: le
macchine della gamma EASYMIG sono delle macchine semi-automatiche MIG/MAG, filo animato e MMA. Sono a regolazione
manuale assistita dalla griglia di aggiusti presente sul prodotto. Sono consigliati per la saldatura di acciai, inox ed alluminio.

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

Questi dispositivi sono forniti con una presa a 16 A di tipo EN 60309-1 e devono essere collegati ad un impianto elettrico
monofase 230V (50-60 Hz) a tre fili con il neutro collegato a terra. La corrente effettiva assorbita (11eff) & indicata sul dispositivo,
per delle condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con
la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la presa per permettere I'uso del dispositivo
in condizioni ottimali. Il dispositivo deve essere posizionato in modo tale che la presa sia facilmente raggiungibile. Non usare
prolunghe con una sezione inferiore a 1,5 mm>.

DESCRIZIONE DEL MATERIALE (FIG 1)

1: Interfaccia di regolazione di parametri di saldatura 6: Cavo di alimentazione (2,20 m)

(velocita filo / tensione di consegna). 7: Interruttore ON/OFF

2: Interruttore: MIG / MMA 8: Supporto bobina 100 mm (EASYMIG 110/130/140)
3: Collegamenti torcia agli standard europei. 0 100/200 mm (EASYMIG 150 )

4: Collegamenti 9 : Entrata di gas

5: Cavo d’inversione di polarita 10 : Torcia fissa

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO / INOX (MODO MAG)

Il dispositivo descritto possiede una caratteristica di uscita piatta (tensione costante) in saldatura MIG/MAG e una caratteristica
di uscita cadente (corrente costante) in saldatura MMA.

EASYMIG pud saldare filo acciaio da 0,6/0,8 o inox da 0,8.

Il dispositivo € fornito di serie per funzionare con filo @ 0,8 in acciaio o inox. Il tubo contatto, la gola del rullo, la guaina della torcia
sono fatti per questo uso. Per poter saldare fili di diametro 0,6, usare una torcia che non ecceda 3m di lunghezza. Conviene
cambiare il tubo contatto (fig IV-D) e i rulli del trainafilo per un modello non fornito (cod. 042339 / 039483) con una apertura di
0,6. In questo caso, posizionarlo in modo tale da osservare 0,6.

L'uso in acciaio necessita un gas specifico alla saldatura (Ar+CO2). La proporzione di CO2 pud variare a seconda del tipo di
gas usato. Per I'inox, usare un mistura a 2% di CO>. Per la scelta del gas, chiedere consiglio ad un distributore. Il flusso di gas
in acciaio & situato tra 8 e 12 L/min a seconda dell’'ambiente.

Pressione massima di gas: 0.5 MPa (5 bar).

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA ALLUMINIO (MODO MIG)

Il dispositivo descritto possiede una caratteristica di uscita piatta (tensione costante) in saldatura MIG/MAG e una caratteristica
di uscita cadente (corrente costante) in saldatura MMA.

L’ EASYMIG 140 e 150 possono essere attrezzati per saldare con filo alluminio da @ 0,8 o 1,0 (fig II-B).

L'EASYMIG 110 e 130 pud essere usato per saldare I'alluminio da @0,8 occasionalmente e non in modo intensivo. In questo
caso, il filo usato deve essere duro per facilitare il dipanamento (tipo AIMg5).

L'uso su alluminio necessita di un gas specifico Argo puro (Ar). Per la scelta del gas, farsi consigliare da un distributore gas. Il
flusso di gas in alluminio si situa fra 20 et 30 L/min a seconda dell’ambiente e I'esperienza del saldatore. Pressione massima di
gas: 0.5 MPa (5 bar).

Ecco le differenze fra gli usi specifici acciaio e alluminio:

- Usare i rulli specifici per la saldatura alluminio.

- Mettere un minimo di pressione dei rulli pressatori del trainafilo per non schiacciare il filo.

- Usare il tubo capillare solo per la saldatura acciaio/inox.

- La preparazione di una torcia alluminio richiede attenzioni particolari. Quest'ultima possede una guaine in teflon per ridurre
la frizione. Non tagliare la guaina ai bordi del raccordo; la guaina deve sorpassare la lunghezza del tubo capillare che essa
sostituisce e serve a guidare il filo a partire dai rulli.

- Tubo contatto: utilizzare un tubo contatto SPECIALE alluminio & 0,8 (cod.: 041059-non fornito).

SALDATURA FILO «NO GAS»

Il dispositivo descritto possiede una caratteristica di uscita piatta (tensione costante) in saldatura MIG/MAG e una caratteristica
di uscita cadente (corrente costante) in saldatura MMA.

EASYMIG pud saldare filo «no gas» a condizione d’invertire la polarita (coppia di stringimento massimo di 5Nm). Per parametrare
questo uso, riferirsi alle indicazioni in pagina 67. 61
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Saldare filo animato con un ugello standard potrebbe portare al surriscaldamento e deterioramento della torcia. Usare
preferibilmente un ugello speciale «No Gas» (cod. 041868), oppure togliere I'ugello fornito di serie (Fig. IIl).

SALDATURA ALLELETTRODO RIVESTITO

o Il cavo d'inversione di polarita deve essere scollegato in MMA per collegare i cavi porta elettrodo e messa a terra nei collega-
menti. Rispettare le polarita indicate sull'imballaggio degli elettrodi.

e Rispettare le regole classiche della saldatura.

o Vostro dispositivo & dotato di una funzionalita specifica agli inverter:

- L'Anti-Sticking permette di scollare facilmente I'elettrodo senza farlo arrossire in caso si incollatura. La funzione anti-sticking,
dopo I'attivazione, ha bisogno di un tempo di attesa di circa 3 secondi prima di poter riprendere la saldatura normale.

INTERFACCIA DI COMMANDO (FIG. V)

« Spia verde «ON»: Quando messo sotto tensione, il dispositivo si accende.

« In caso di difetto elettrico, la spia verde si spegne ma il dispositivo rimane ON
sotto tensione fino a che il cavo di alimentazione sia scollegato.

* Spia gialla:

*Temperatura eccessiva: in questo caso, attendere qualche minuto; la spia A E
si spegne e il dispositivo riavvia.

« Corrente troppo forte sulla corrente primaria: in questo caso, bisogna
spegnere il dispositivo (con l'interruttore principale) e riaccenderlo.

« Tasto sinistro:

Saldatura MIG/MAG: Permette la regolazione della velocita di avanzo del
filo fino alla velocita massima.

Saldatura MMA: Permettere di aggiustare il valore della corrente di
saldatura.

« Tasto destro: Permette la regolazione di consegna fino al valore massimo. F

©O O o0 0o

Consigli

L’aggiustamento della velocita di filo si fa «al rumore»: I'arco deve essere stabile e avere pochi crepitii.
Se la velocita & troppo bassa, I'arco non € continuo.

Se la velocita & troppo elevata, I'arco crepita e il filo tende a respingere la torcia.

PROCEDURA MONTAGGIO BOBINE E TORCE (FIG IV)

« Togliere il porta-ugello dalla torcia (fig E), cosi come il tubo contatto (fig D). Aprire la botola del dispositivo.

Fig A: Posizionare la bobina sul supporto:

* Regolare il freno (1) per evitare che l'inerzia della bobina aggrovigli il filo alla sosta della saldatura. In modo generale, non
stringere troppo! In seguito avvitare il sostegno bobina (2).

EASYMIG 150: Per montare una bobina 200 mm, stringere il sostegno bobina al massimo. L'adattatore (4) deve essere usato
soltanto per montare una bobina da 200 mm.

Fig B: Mettere a posto i/i rullo/i motore adatti al vostro uso. | rulli forniti sono a doppia gola (0,8 et 0,9). Il diametro indicato sul
rullo corrisponde al filo usato: Per un filo acciaio di 0,8mm, usare la gola in V da 0,8. Per il filo rivestito da 0,9mm, girare il rullino
per usare la gola da 0,9mm.

Per il filo alluminio da 0,8mm, sostituire il rullino per un modello con una gola da 0,8mm in U (non fornito).

Fig C: Per regolare la pressione del trainafilo, procedere come segue:

* Rilasciare la molletta (3) al massimo e abbassarla, inserire il filo, poi rinchiudere il trainafilo senza stringere.

* Azionare il motore premendo sul pulsante della torcia

« Stringere la molletta premendo sul grilletto della torcia allo stesso tempo. Quando il filo comincia a essere trainato, smettere
di stringere.
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Nb: per filo alluminio mettere il minimo di pressione per non schiacciare il filo.
« Far uscire il filo dalla torcia di circa 5cm, poi mettere il tubo contatto adatto al filo usato sulla punta della torcia (fig. D), cosi
come il porta ugello (fig. E).

CONNESSIONE GAS

*Montare un riduttore di pressione adatto alla bombola di gas. Collegarla alla macchina di saldatura (fig.F) con il tubo fornito.
Mettere i due collari di stringimento per evitare perdite.

* Regolare il flusso di gas aggiustando la molletta di regolazione ubicata sul riduttore di pressione.

NB: per facilitare la regolazione del flusso di gas, azionare i rulli motori premendo sul pulsante della torcia ( allentare le mollette
del trainafilo per non trascinare il filo).

Questo procedimento non si applica alla saldatura in modo «No Gas».

CICLI DI LAVORO & AMBIENTI D’USO

« |l dispositivo descritto possiede una caratteristica di uscita piatta (tensione costante) in saldatura MIG/MAG e una caratteristica
di uscita cadente (corrente costante) in saldatura MMA. Suo ciclo di lavoro secondo la norma EN60974-1 ¢ indicato nella tabella
che segue:

X @ 40°C I max 60% 100%
(T cycle = 10 min) (T cycle = 10 min) (T cycle = 10 min)
60A 50A

EASYMIG 110 — MIG/MAG 30% @ 100A

EASYMIG 110 - MMA 30% @ 80A 50A 40A
EASYMIG 130 — MIG/MAG 20% @ 120A 70A 60A
EASYMIG 130 - MMA 20% @ 100A 60A 50A
EASYMIG 140/150 — MIG/MAG 15% @ 140A 80A 70A
EASYMIG 140/150 - MMA 15% @ 120A 70A 60A

Nota: le prove di riscaldamento sono state effettuate a temperatura ambiente e il ciclo di lavoro di 40° fu determinato per
simulazione.

RISCHIO DI LESIONI LEGATE Al COMPONENTI MOBILI

| trainafili sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguen-
za causare ferite!

* Non indossare mano per girare o componenti o parti per I'unita in movimento!

« Assicurarsi che le coperture delle case o le coperture di protezione rimangono chiusi durante il funzionamento!

PROTEZIONE TERMICA E CONSIGLI

Questo dispositivo & provvisto di ventilazione regolata alla temperatura del dispositivo. Quando il dispositivo passa in protezione
termica, non rilascia piu corrente. Il LED giallo (Fig-V-2) si accende fino a quando la temperatura del dispositivo non rinviene
alla normale.

« Lasciare le gelosie del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d’aria.

« Lasciare il dispositivo collegato dopo la saldatura e durante la protezione termica per permetterne il raffreddamento.

« Rispettare le regole classiche della saldatura.

« Assicurarsi che la ventilazione sia sufficiente.

« Non lavorare su superfici umide.

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI CAUSE POSSIBILI RIMEDI

Il flusso del filo di saldatura Dei residui ostruiscono l'orifizio. Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo e rimet-
non & costante. tere del prodotto anti-adesione.
Il filo scivola nei rulli. Controllare la pressione dei rulli oppure sosti-
tuirli.

Diametro del filo non conforme al rullo.
Guaina guida filo nella torci non conforme.
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SINTOMI CAUSE POSSIBILI RIMEDI

Il motore di dipanamento
non funziona.

Freno della bobina o rullo troppo stretto.

Allentare il freno e i rulli

Problema di alimentazione

Verificare che il pulsante di messa in servizio sia
sulla posizione avvio.

Dispanamento filo scadente.

Guaina guida filo sporca o danneggiata.

Pulire o sostituire.

Rullo pressatore non é stretto abbas-
tanza

Stringere ancore il rullo

Freno della bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Nessuna corrente di sal-
datura.

Collegamento presa elettrica sbagliato.

Vedere il collegamento della presa e guardare
se la presa € alimentata correttamente con una
fase e un neutro.

Collegamento messa a terra sbagliato.

Controllare il morsetto di terra (collegamento e
condizioni del morsetto).

Collegamento di potenza inoperante.

Controllare il pulsante della torcia.

Il filo si arrotola dopo i rulli.

Guaina filo schiacciata.

Verificare la guaina e il corpo della torcia.

Bloccaggio del filo nella torcia.

Sostituire o pulire.

Nessun tubo capillare.

Verificare la presenza del tupo capillare.

Velocita filo troppo elevata.

Ridurre la velocita di filo.

Il cordone di saldatura &
poroso.

Il flusso di gas & insufficiente.

Correggere il flusso gas.

Pulire il metallo di base.

Bombola gas vuota.

Sostituirla.

Qualita gas non sufficiente.

Sostituirlo.

Circolazione d'aria o influenza del vento.

Evitare correnti d'aria, proteggere la zona di
saldatura.

Condotto gas schiacciato.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.

Qualita filo scadente.

Usare un filo adattato alla saldatura MIG-MAG.

Stato della superficie da saldare di
qualita scadente (ruggine, ecc.)

Pulire il pezzo prima di saldare.

"Particole di scintille
importanti"

Tensione d'arco troppo bassa o troppo
alta.

Vedere i parametri di saldatura.

Presa di terra sbagliata.

Controllare e posizionare il morsetto di terra il
piu vicino possibile della zona da saldare

Gas di protezione insufficiente.

Aggiustare il flusso gas.

Nessun gas all'uscita della
torcia

Collegamento gas sbagliato

Vedere se il collegamento gas accanto al
motore €& collegato correttamente. Verificare
I'elettrovalvola
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CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (piéces et
main d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

« Toutes autres avaries dues au transport.

* L'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

* Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).

* Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :

- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)

- une note explicative de la panne.

WARRANTY
The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

* Transit damage.

» Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

» Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
» Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieRlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24
Monate nach Kauf angezeigt werden (nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch
den Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser
Ersatz von Ersatzteilen. Die Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.
Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemafen Gebruach, Sturz oder harte StoRRe
sowie durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Repa-
ratur, hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fur Verschlei3teile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzschei-
ben usw.) sowie bei Gebruachsspuren tibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlief3lich Uber den Fach-
handel einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (unterschrift) des zuvor
Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt der Hersteller ausschlieRlich die
Kosten fiir den Rickversand an den Fachhandler.

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacién durante 2 afos, a partir de la fecha de compra
(piezas y mano de obra)

La garantia no cubre:

* Todas las otras averias resultando del transporte

* El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

* Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

* Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

« Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

» Una nota explicativa del fallo
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FAPAHTUA

lapaHTKsa pacnpocTpaHsieTcst Ha Nto6oi 3aBoackor AedekT unu Gpak B TeHeHne 2x NeT ¢ AaTbl NOKYNKU U3AENUs
(3an4acTu n paboyas cuna).

[apaHTKsA He pacnpocTpaHsaeTcs Ha:

* JTtlo6Gble NONOMKM, BbI3BaHHbLIE TPAHCMOPTUPOBKOWA.

* HopmanbHbIlt n3Hoc fetanen (Hanpumep : kabenu, 3axumbl 1 T.4.).

» Cniyyaun HenpaBWIbHOIO UCMOMb30BaHNs (OWwWMbKa NuTaHus, NnageHne, pasbopka).

» Cniyyau BbIXofja 13 CTPOS U3-3a OKpYXXaloLLien cpeapl (3arpsis3HeHne Bo3ayxa, Koppo3sus, Mbirb).

Mpu BbIXxOge M3 CTposi, 0bpaTUTECh B NYHKT MOKYMKU annapara ¢ NpeabsBleHneM Cneayowmx OKYMEHTOB:
- AOKYMEHT, NOATBEPXAaoLLMIA MOKYMKY (C AaTON): KACCOBbIN YeK, UHBOIAC....
- onucaHue NoroMKW.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen
en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

* Alle overige schade als gevolg van vervoer.

* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

* Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano
d’opera).

La garanzia non copre:

» Danni dovuti al trasporto.

» La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

* Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
« | guasti legati allambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:

- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.
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MIG-MAG
 — — ) @_ B:
P — e
— s = =
P — e
P a— _—
— P —
P a— —_—
NO GAS GAS
MMA

FR - Vérifier la polarité de I’électrode sur

'emballage.
EN - Check the electrode polarity on the
packaging.
DE - Beachten Sie die auf der
Elektrodenverpackung beschriebenen Angaben _ @ ))
zur Polaritat. o
ES — Compruebe la polaridad del electrodo PN
sobre el embalaje. —_— + @ ))
&
RU — MpoBepuTb NONSPHOCTb 3N1eKTpoAa Ha %
ynaxkoBKe. AN
o £\
NL - Controleer de polariteit van de elektrode pa— k
aangegeven op de verpakking. LN NO USE
IT - Verificare la polarita dell’elettrodo sulla d
confezione.

III. NO GAS Torche / Torch / Brenner / Antorcha / Fopenka / NO GAS toorts / Torcia NO GAS

NO GAS Torche/Torch/Brenner/Antorcha/Topenka

SPECIFIC (041868) NO

- ou
==
oder

: I = o —_—
>30mm| wan

> 30 mmy
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EASYMIG 110/130/140/150

0

EASYMIG 150 o

Designed in Franc 2 - D)

4 MIG/MAG WELDING GUIDE

Steel @ 0.6/08  Steel 809 Alu @038
ArCO2 Ar

no gas

69



m EASYMIG 110 / 130 / 140 / 150

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMACHbIE
YACTW / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

e EASYMIG 110/130

 EASYMIG 140

¢ EASYMIG 150
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110 | 130 | 140 | 150

53521

Carte principale / Main circuit board / Hauptplatine / Tarjeta princi-

pal / OcHoBHas nnaTta / Hoofd printplaat / Carta principale 53492

53490 | 53489

Carte affichage / Display card / Anzeigeplatine /Placa frontal (dis-
2 | play) / NMnata oTobpaxeHuns Ha aucnnee / Display plaat / Scheda
display

53491

Interrupteur /Switch / An/ Aus- Schalter /Interruptor /

MepekntoyaTens / Schakelaar / Interruttore 52460

Cable d’alimentation / Power lead / Netzstromkabel / Cable de ali-

mentacion / LLHyp nuTaHus / Voedingskabel / Cavo di rifornimento 21468

Ventilateur / Fan /Ventilator/Ventilador / Bentunsitop / Ventilator /

Ventilatore 53523

51048

Motodévidoir (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Draht-
vorschubantrieb (ohne Drahtrollen) / Devanadera (sin rodillos) /
Mogatowmit MexaHusMm (6e3 ponuka) / Spoeldraadhaspel (zonder
rol) / Trainafilo (senza rullo)

Interrupteur MIG/MMA /Switch MIG/MMA/ An/ Aus- Schalter MIG/
7 | MMA /Interruptor MIG/MMA/ Mepekntovatens MIG/MMA / Schake-
laar MIG/MMA / interruttore MIG/MMA

53270 51026

52466

Connecteur 1/4 cable de masse / Earth cable connector (1/4) /
(+) und (-) Anschlussbuchsen / Conector cable de masa (1/4) /
KoHHekTop (1/4) kabens maccel / 1/4 massa kabel aansluiting /
Connettore 1/4 cavo di massa

53407

Cable d'invertion de polarité / Polarity reversal cable / Pola-
ritatswahlstecker / Cable de inversion de polaridad / Kabenb
nHBEpcUM nonsipHocTk / Polariteit inversie kabel / Cavo d’inversione
di polarita

53524 71918

Support bobine / Reel stand / Rollenhalter / Soporte de bobina /

10 MoacTaska ans kaTtywwku / Spoel houder / Supporto bobina

53268 71601

11 | Poignée / handle / Griff / Asa / PykosiTka / Hendel / Impugnatura 56047 56048

POIDS / WEIGHT / GEWICHT / PESO / BEC / GEWICHT / PESO

EASYMIG 110
A 7,6 kg
- :138x16x35¢cm

EASYMIG 130
& 8,6kg
«1»:38x16x35cm

EASYMIG 140
A :7,8kg
«L»:38x16x35cm

EASYMIG 150
& 9,6kg
5 :140%x21x33cm
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/9NEKTPUYECKAS CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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EASYMIG 140
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EASYMIG 150

MIG/MMA

B4010
Electronic Board

Torch Switch

C51538

thermostat 85°C

C51538
thermostat 85°C

1025
Euro Connector
Torch 150A
Europe Torch
71394

Fan 24V DC - ....w._wa.s e
m_mnnxmv_,m:ueaxa 16535 2 h G Fesser systen ‘IV'%_
® - _—— 1 o
1o mem ..-W.W.WD_H_W‘B - _H:Di QDD o= wu
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Polarity Reverse Device
Electrode Holder
B3028 s

o

B331770

Earth clamp “

TEXAS 25 Buckle
c31312

TEXAS 25 Buckle
C31312
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJIbl / PICTOGRAMMEN / ICONA

A Amperes - Amps - Ampere - Amperios - AMnep - Ampére - Amper
Vv Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt
Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - l'epu - Hertz - Hertz

- Soudage MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- MIG/MAG Welding (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- MIG/MAG SchweiBen (MIG: Metal Inert Gas/ MAG: Metal Active Gas)

- Soldadura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- MonyaBToMaTuyeckasi cBapka MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
- MIG/MAG lassen (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- Saldatura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

12
L

- Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc)

- Electrode welding (MMA — Manual Metal Arc)

- SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen)

- Soldadura con electrodos revestidos (MMA - Manual Metal Arc)
- PyuHas ayrosas ceapka (MMA)

- Booglassen met beklede elektrode (MMA — Manual Metal Arc)
- Saldatura all'elettrodo rivestito (MMA — Manual Metal Arc)

S

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit
toutefois pas étre placée dans de tels locaux.

- Adapted for welding in environment with increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed in
such places.

- Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt
in solchen Bereichen betrieben werden.

- Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe
estar situada dentro de tal locales.

- Aﬂal‘lTVIpOEaH AN CBapKku B Ccpeae C MOBbIWEHHbIM PUCKOM 3/1eKTPOLLOKA. OAHaKO CaM UCTOYHUK NMUTAHUA HE AO0SKEH 6bITb
pacrofioXeH B TaknxX MecTax.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schok. De voedingsbron zelf moet echter niet in der-
gelijke ruimte worden geplaatst.

- Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata
in tale posto.

P21

- Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant : une protection contre I'acces aux parties dangereuses des corps solides
de diam >12.5mm et une protection contre les chutes verticales de gouttes d'eau.

- The material is IP21 degree of protection, meaning: Protection against access to dangerous parts of solid bodies of diam> 12.5mm
and protection against vertical drops of water drops.

- Das Material hat Schutzart IP21, das heiBt : Schutz gegen den Zugang zu geféhrlichen Teile Festkorper mit einem Durchmesser
von> 12,5 mm und Schutz gegen senkrecht fallende Wassertropfen.

- El material tiene un grado de proteccion IP21, es decir : la proteccion contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos sdlidos de
diametro> 12,5 mm y la proteccion contra la caida vertical de gotas de agua.

- MaTepuan umeeT cTeneHb 3awmTsl IP21, a 370 03HayaeT : 3almTa OT AOCTYNa K OMacHbIM YacTaM TBEPAbIX Ten AnameTpomM> 12,5
MM U1 3aliMTa OT BEPTUKAJIbHO NajatoLmX Kanesib BOAbI.

- Het materiaal heeft beschermingsgraad IP21, betekenis : bescherming tegen toegang tot gevaarlijke delen van vaste stoffen met
een diameter van> 12,5 mm en bescherming tegen verticaal vallende waterdruppels.

- Il materiale ha grado di protezione IP21, significato : la protezione contro |'accesso a parti pericolose di corpi solidi di diametro>
12,5 millimetri e la protezione contro la caduta verticale di gocce d'acqua.

- Courant de soudage continu.

- Welding direct current.

- GleichschweiBstrom.

- La corriente de soldadura es continua.
- CBapKa Ha NoCcTOsIHHOM TOKe.

- DC lasstroom.

- Corrente di saldatura continuo.

1~
50-60 Hz :DD

- Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz.
- Single phase power supply 50 or 60Hz.

- Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz.

- Alimentacion eléctrica monofésica 50 0 60 Hz.

- OpHodasHoe HanpsixeHue 50 unu 60ry.

- Enkel fase elektrische voeding 50Hz of 60Hz.

- Alimentazione elettrica monofase 50 ou 60Hz.

uo

- Tension assignée a vide / Rated no-load voltage / Leerlaufspannung / Tension asignada de vacio / HanpsbkeHue X0iocToro xoaa
/ Nullastspanning / Tensione nominale a vuoto.

ul

- Tension assignée d‘alimentation / Rated supply voltage / Netzspannung / Tension de la red / HanpsbkeHue cetn / Netspanning /
Tensione nominale di alimentazione.
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Ilmax

- Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Rated maximum supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert).

- Corriente maxima de alimentacion de la red.

- MaKkcuManbHbIi ceTeBoii ToK (3hheKTMBHAS MOLLHOCTb).

- Aangewende maximale voedingstroom (effectieve waarde).

- Corrente di alimentazione nominale massimo (valore efficace).

Ileff

- Courant d‘alimentation effectif maximal.

- Maximum effective supply current.

- Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom.

- Corriente de alimentacion efectiva maxima.
- MakcuManbHbIi 3heKTUBHbIN CETEBOW TOK.
- Maximale effectieve voedingstroom.

- Corrente di alimentazione effettivo massimo.

EN 60974-1

EN 60974-5

EN 60974-10
Class A

- L'appareil respecte la norme EN 60974-1, EN 60974-5 et EN 60974-10 Class A.
- The device complies with EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10 Class A standard relative to welding units.
- Das Gerat entspricht der Norm EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10 Class A fiir SchweiBgerate.

- El aparato estd conforme a la norma EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10 Class A referente a los aparatos de soldadura.

- AnnapaT cooTBeTCTBYeT eBponeiickoii Hopme EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10 Class A.
- Dit toestel voldoet aan de EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10 Class A norm.
- 1l dispositivo rispetta la norma EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10 Class A.

1~—QDER=

- Transformateur-redresseur monophasé.

- Rectifier-Single-phase converter.

- Einphasiger Trafo/Frequenzumwandler.

- Transformador-rectificador monofasico.

- oaHotasHbIl HBEPTOP, C TpaHchopMaLMel 1 BbINPSIMIEHNEM.
- Enkel fase transformator-gelijkrichter.

- Trasformatore-raddrizzatore monofase

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).

- Duty cycle according to the standar EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C).

- Factor de marcha segtin la norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C).

- MB% no HopMe EN 60974-1 (10 muHyT — 40°C).

- De vermogensfactor volgens de EN60974-1 norm (10 minuten - 40°C).
- Ciclo di lavoro secondo la norma EN 60974-1 (10 minuti — 40°C).

- 12: courant de soudage conventionnnel correspondant.
- 12: corresponding conventional welding current.

- 12: entsprechender SchweiBstrom.

- 12: Corrientes correspondientes.

- 12: Toku, cooTBETCTBYIOWME X*,

- 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom.

- 12: corrente di saldatura convenzionale corrispondente

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes.
- U2: conventional voltages in corresponding load.

- U2: entsprechende Arbeitsspannung.

- U2: Tensiones convencionales en carga.

- U2: cooTBETCTBYIOLLME CBAPOYHbIE HANPSHKEHNS*,

- U2: conventionele spanning in corresponderende belasting.
- U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti.

C€

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet.

- The device complies with European Directive. The certificate of compliance is available on our website.

- Gerdt entspricht europdischen Richtlinien. Die Konformitdtserkldrung finden Sie auf unsere Webseite.

- El aparato estd conforme a las normas europeas. La declaracion de conformidad esté disponible en nuestra pagina Web.
- YCTPOWCTBO COOTBETCTBYET €BPONENCKUM HOpMaM. [leknapaLys COOTBETCTBUS eCTb Ha HalleMm caiTe.

- Het toestel is in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.

- Dispositivo in conformita con le norme europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

il

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission).

- EAC-Konformitdtszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- MapkupoBka cooTseTcTus EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMUYECKOe COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming.
- Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

- CMIM :
- CMIM :
- CMIM :
- CMIM :
- CMIM :
- CMIM :
- CMIM :

Certification Marocaine
Moroccan Certification
Marokkanische Zertifizierung
Certificacion Marroqui
MapokkaHckas cepTudmkaLms
Marokkaanse certificering
Certificazione Marocchina
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- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site
(voir a la page de couverture).

- Material complies with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see
cover page).

- Die Ausriistung entspricht den britischen Anforderungen. Die britische Konformitatserklarung ist auf unserer Website
verfiigbar (siehe Deckblatt).

- El equipo cumple con los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad del Reino Unido esta disponible en
nuestra pagina web (ver pagina de portada).

- MaTepuan cooTeeTcTBYyeT TpeboBaHUsM BennkobputaHumn. 3asBneHne o cooTBETCTBUN Anst BennkobputaHum
[IOCTYMHO Ha HalleM Be6-caiiTe (CM. rMaBHyto CTpaHuLly)

- De apparatuur voldoet aan de Britse eisen. De UK-verklaring van overeenstemming is beschikbaar op onze website
(zie voorpagina).

- Lattrezzatura soddisfa i requisiti britannici. La dichiarazione di conformita del Regno Unito & disponibile sul nostro sito
web (vedi copertina).

- L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !).

- The electric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !).

- Der elektrische Lichtbogen verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schiitzen Sie sich !).

- El arco produce rayos peligrosos para los 0jos y la piel (i Protéjase !).

- DneKTpuyeckas iyra NpoV3BOAMT OMacHble lyuu AN a3 v Koxu (3alumTuTe cebs!). - BuumaHue! CBapka MOXKET Bbi3BaTb NoXap
W“nn B3pbIB.

- De elektrische boog veroorzaakt gevaarlijke stralen voor ogen en huid (bescherm uzelf!)

- L'arco elettrico produce delle radiazioni pericolose per gli occhi e per la pelle (proteggersi!).

- Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion.

- Caution, welding can produce fire or explosion.

- Achtung! SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen.

- Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una explosion.

- BHuMaHue! CBapka MOXET Bbi3BaTb MoXap Win B3pbIB.

- Let op, het lassen kan brand of explosie veroorzaken.

- Attenzione, saldare potrebbe far scatenare un incendio o un‘esplosione.
- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’uso.

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion.

- BHUMaHwe | YuTaliTe MHCTPYKLMIO NO MCNOMb30BaHMIO.

- Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.

- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’'uso.

- Produit faisant I'objet d'une collecte sélective - Ne pas jeter dans une poubelle domestique.

- Separate collection required, Do not throw in a domestic dustbin.

- Fur die Entsorgung Ihres Gerétes gelten besondere Bestimmungen (Sondermdill). Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden.
- Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico.

- MpoaykT TpebyeT cneunanbHol yTunmsaummn. He BbibpackiBaTh C BbITOBBIMU OTXOAAMM.

- Afzonderlijke inzameling vereist. Gooi niet in het huishoudelijk afval.

- Prodotto soggetto alla raccolta differenziata - Non buttare nei rifiuti domestici.

- Information sur la température (protection thermique)

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion de la temperatura (proteccién térmica)

- MHopmaums no Temnepatype (Tepmo3alumTa)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)
- Informazione sulla temperatura (protezione termiche)

- Entrée de gaz / Gas input / Gaseingang / Entrada de gas / Moaaua rasa / Ingang gas / Entrata di gas

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri selon le décret n°2014-1577.

- This product should be recycled appropriately.

- Recyclingprodukt, das durch Miilltrennung entsorgt werden muss, (Verordnung-Nr. 2014-1577).
- Producto reciclable que requiere una separacion determinada segun el decreto n® 2014-1577.

- DTOT annapar NoANeXMT YTUAU3aLMM COrNacHoO NocTaHoBeHnio n°2014-1577

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Prodotto riciclabile soggetto a racconta differenziata secondo il decreto n°2014-1577.
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ACCESSOIRES/ACCESSORIES / ZUBEHOR / ACCESORIOS / AKCECCYAPbI / ACCESSOIRES /

ACCESSORI
x1
x1 x1 x10 x3 @ @
® —» W«_ a<« (™ (o)
EASYMIG 110 / 130
2 100 206-1
Acier/Steel/Stahl/ acero / 086593 (20.6)
ctanb / staal / acciaio 086609 (20.8)
N 20L/min
Inox/StalﬁIess(Edelstahl/ 039483 (00.6/0.8) oa187s 041998
acero inoxidable/ Fixed torch for steel 041905 (20.6)
Hep>kaBetoLas cTab/ 086616 (20.8) xe V‘/’;‘Cdinor stee 041912 (20.8) 30L/min
roestvrij staal/ 9 041622 (FR)
acciaio inossidabile 041646 (UK)
041219 (DE)
No Gas 086104 (20.9) 039476 (20.8/0.9) 041868
3 x1
x1 x1 x10 X ® ®
o,
QO —» e+ (O )
EASYMIG 140
2 100 206-1
Acier/Steel/Stahl/ acero 086593 (20.6)
/ ctanb / staal / acciaio 086609 (20.8)
Inox/Stainless/Edelstahl/
i i 039483 (20.6/0.8) 041875
acero inoxidable/ 041592 041424 | 041905 (00.6) 20L/min
Hep>asetolas crab/ 086616 (20.8) (20.6/0.8 - 3m) | (150A - 3m) | 041912 (20.8) 041998
roestvrij staal/
acciaio inossidabile 30L/min
041868 041622 (FR)
No Gas 086104 (20.9) 039476 (20.8/0.9) 1508 041646 (UK)
(508 | 041219 (DF)
Alu AIMg5 086548 (20.8)
N 041196 041578 041462
Alu AISi5 086685 (20.8) (©0.8/1.0mm) (©0.8-3m) (150A-3m) 041059 (20.8) 041875
Alu AlSi12 086678 (20.8)
3 x1
x1 x1 x10 X
x1 @ @
—> e+ (D )
EASYMIG 150
2 100 2200 206-1
Acier/Steel/Stahl/ acero | 086593 (20.6) | 086111 (20.6)
/ ctanb / staal / acciaio | 086609 (20.8) | 086128 (20.8)
Inox/Stainless/Edelstahl/
acero inoxidable/ 0B6616 (a0 086579 (20.8)
Hep>asetoLas crab/ ©08) | 086326 (00.8) | 042339 (20.6/0.8) 041875 ,
roestvrij staal/ 041592 041424 041905 (20.6) 20L/min
acciaio inossidabile (20.6/0.8 - 3m) | (150A -3m) | 041912 (20.8) 041998
CusSi3 086692 (20.8) | 086647 (20.8) 30L/min
041622 (FR)
CuAl8 086661 (20.8) 041646 (UK)
041219 (DE;
No Gas 086104 (20.9) | 086623 (60.9) | 042346 (0.9/1.2) ?j‘;gﬁf ©B
Alu AIMg5 086548 (20.8) | 086555 (20.8)
" 041196 041578 041462
Alu AISi5 086685 (20.8) - (©0.8/1.0mm) (20.8-3m) (150A-3m) 041059 (20.8) 041875
Alu AlISi12 086678 (20.8) -
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