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EASYMIG 160

AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE
Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.

A || Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre
entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel d0 a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra
étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléeme ou d’incertitude, consulter une personne qualifiée pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la
plaque signalétique 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 a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :

Jusqu’a 2000 m au-dessus du niveau de la mer (6500 pieds).

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a '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 l'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 :

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 I'isolation électrique et thermique.

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d’un niveau de protection
suffisant (variable 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 l'arc ni les
2 piéces en fusion et de porter les vétements adéquats pour se protéger.



w EASYMIG 160

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.

Les pieces qui viennent d’étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors
de leur manipulation. 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 sar que le liquide ne puisse pas causer de brilures.

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

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

3 Les fumées, gaz et poussieres 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.

- Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrdlant 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 pieces 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 meétres.
Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

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
matieres 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 au§
expositions au soleil.
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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

]\ ] 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.

Ne jamais toucher les parties sous tension a I'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
'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 cables 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

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

D |: Ce matériel n’est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

e courant électrique passant a travers n’importe quel conducteur produit des champs
Q' L t électri tat i rt | duct duit d h

%. électriques et magnétiques (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ
:?m électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.

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’acces 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;
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* 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 cbté
du corps;

« raccorder le cable de retour a la pieéce 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.

DES 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 entiere 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.

Evaluation de la zone de soudage

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

a) la présence au-dessus, au-dessous et a co6té 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 11:2009. 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 l'arc installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa
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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 acces, 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 I'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 piéce 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 I'opérateur
de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piece 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 métalliques de batiments, une connexion raccordant la piece 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 pieéce 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 problémes 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.

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 réguli€rement !

» S’assurer que la fixation de la piéce 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 systéemes 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 !
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INSTALLATION DU MATERIEL

» Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont '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 poussieres 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 I'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.

« Réguliérement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire

=>»  vérifier la tenue des connexions électriques avec un oultil isolé par un personnel qualifié.

_=D- « Contrbler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est

endommagé, il 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 livre 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 l'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec 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?2. LEASYMIG est livré avec une prise 16 A de
type CEE7-7.

Il doit étre relié a une alimentation AVEC terre 230 V - 50/60 Hz, protégée par un disjoncteur 16 A et un
différentiel 30 mA.
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DESCRIPTION DU POSTE (FIG I/ p.75)

1 : Interface de réglages des paramétres de soudage
(vitesse fil / tension de consigne / inductance).

2 : Interrupteur : MIG / MMA

3 : Raccords torche au standard européen.

4 : Connecteurs

: Cable d’inversion de polarité

: Céble d’alimentation (2 m)

. Interrupteur ON/OFF

: Support bobine 100 mm ou 100/200 mm
: Afficheurs digitaux

© oo~ U

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. Il convient de changer le tube contact (fig Il A/ p.75) ainsi que le galet
du motodévidoir par un modele ayant une gorge de 0,6 (réf. 042339 - non fourni). Dans ce cas, le positionner de
telle fagcon a observer l'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 I'inox, utiliser un mélange a 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.

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 pieces a souder.

Les EASYMIG peuvent étre équipés pour souder avec du fil alu de & 0,8 ou 1,0 (fig II-B / p.75).

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. 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 possede 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 a 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 pieces a souder.

L'EASYMIG peut souder du fil « No Gas » a condition d’inverser la polarité (fig lll / p.76 - couple de serrage
maximum de 5 Nm). Pour paramétrer cette utilisation, se référer aux indications de la page 75.

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. lll / p.76).

SOUDAGE A LELECTRODE ENROBEE

e Le cable d'inversion de polarité doit étre 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, aprés son déclenchement, nécessite un temps d‘attente d’environ 3 secondes avant de
pouvoir reprendre une soudure normale.

La proportion de CO2 peut varier selon le type de métal soudé.
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INTERFACE DE COMMANDE (FIG V/P.76)

I;

» Voyant vert «ON» : A la mise sous tension de l'apareil, le @
voyant s’allume.
* En cas de défaut électrique, le voyant vert s’éteint mais ON

I'appareil reste sous tension tant que le cable d’alimentation
n’est pas débranché.

Voyant orange allumé :
» Température excessive : dans ce cas, attendre quelques @
A%

minutes, le 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.

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

Choix de la vitesse d’avance fil de 3 a 10 m/min.

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

» i
Permet de régler la tension de consigne jusqu’a la valeur
maximale

® 06 o6 o006

Potentiométre de la dynamique d'arc : Permet d’ajuster v
manuellement la dynamique d’arc. ,O

Réglage de MINI & MAXI : Arc dur a arc doux. ==

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, I'arc crépite et le fil a tendance a repousser la torche.

L’ajustement de I'inductance se fait en fonction des préférences du soudeur :

Si le niveau d’'inductance est faible, I'arc sera dur et directif.

Si le niveau d’'inductance est élevé, I'arc sera doux avec peu de projections.

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG IV / p.76)

« 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 'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n’emméle le fil. De maniére
générale, ne pas trop serrer ! Visser ensuite le maintien bobine (2).

 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 modéle 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.
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* 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 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).

Pression maximale de gaz. 0.5MPA (5 bars).

Cette procédure ne s’applique pas au soudage en mode « No Gas ».

FACTEURS DE MARCHE & ENVIRONNEMENT D’UTILISATION

* Le poste décrit posséde 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 I max 60% 100%
(T cycle = 10 min) (T cycle = 10 min) | (T cycle = 10 min)
95A 75A

EasyMIG 160 — MIG/MAG 20% @ 160A
EasyMIG 160 - MMA 20% @ 140A 90A 70A

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas I'arc
s’éteint et le voyant de protection apparait.

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

* Les EASYMIG sont des appareils de classe A congus pour un emploi dans un environnement industriel ou
professionnel. Dans un environnement différent, il peut étre difficile d’assurer la compatibilité électromagnétique.
Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES
Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveux, les
vétements ou les outils et entrainer par conséquent des blessures !
% * Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux piéces d’entrainement!
+ Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant

le fonctionnement !
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 l'appareil. Lorsque le poste passe
en protection thermique, il ne délivre plus de courant. La LED orange (Fig-V-2 / p.76) 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 dair.

« 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.
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S

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES REMEDES

Le débit du fil de soudage
n’est pas constant.

Des grattons obstruent l'orifice.

Nettoyer le tube contact ou le changer et re-
mettre du produit anti-adhésion.

Le fil patine dans les galets.

- Controler 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
fonctionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets

Probléme d’alimentation

Vérifier 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.

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.

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

Contacteur de puissance inopérant.

Controéler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés les
galets.

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier 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.

Controbler 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 c6té du moteur
est bien connecté. Vérifier I'électrovanne.

11



EASYMIG 160 @

WARNING - SAFETY RULES
GENERAL INSTRUCTIONS

Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the

unit.
A [!,!I Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be un-

dertaken.

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 2000 meters above sea level (6500 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:

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.

OES

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).
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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

Q 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.
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.

13



EASYMIG 160 @

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.

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.

private low-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
A device can be connected.

D I: This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

Q' The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields
%, (EMF). The welding current generates an EMF field around the welding circuit and the
:?a\\\ welding equipment.
\

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;
e 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.
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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.

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 ;

¢) 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: 2009. 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
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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.

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 !

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

e 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

e 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.
e 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.

e The machine protection level is IP21, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a 212.5mm diameter and,

- Protection against vertically falling drops.

The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.
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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/MAG, MMA and flux cored wire welding stations. They are manual
settings machine, 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 supply fitted with three wires and one earthed neutral. The absorbed effective current (11eff) is
displayed on the machine, for optimal use. Check that the power supply and its protection (fuse and/or circuit
breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to
change the plug to allow the use at maximum settings. 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?. Easymig is delivered with a 16amp plug
(TYPE CEE7-7).

This machine must be connected to an EARTHED power supply 230V, 50/60 Hz, and protected by a 16A circuit
breaker .

MACHINE DESCRIPTION (FIG I / p.75)

1 : Adjustment of welding settings (wire speed,
welding voltage and inductance).

2 : Switch MIG/ MMA

3 : European standard torch connection.

4 : Connectors

: Polarity reversal cable

: Power Cable (2 m)

: Power switch

: Reel adaptor 100 mm or 100/200mm
: Digital displays

©oo~NO O,

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 Il A/ p.75) as well as the wire feeder’s roller that must
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be replaced by an optional reference (042339) 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+CO2). 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.

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 can be equipped to weld with aluminium wire @ 0,8 or 1,0 (fig II-B / p.75).

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.

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 (fig Ill / p.76) respecting a maximum
pressure of 5SNm. For parameters of use, please refer to the instructions indicated on page 75. 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 / p.76).

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 approximately a 3 seconds delay before resuming normal welding operations.

The proportion of CO2 can vary according to the type of metal being welded.

SETTINGS PANEL (FIG V/P.76)

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

turns on. @
o .

« In case of power failure, the green light goes off but the device

remains powered while the power cable is unplugged.

« Orange light :

« Over-temperature: in such a case you shall wait a few minutes, @
9 the light 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.

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

Wire speed selection from 3 to 10 m/min.

- MMA welding : Adjust the welding current.

» 8
*Adjust the voltage reference up to the maximum value. O

arc dynamic. I

QGQE

Welding arc dynamic potentiometer : Can manually adjust the O
I}

MINI to MAX settings : Hard arc to soft arc. ==

The wire speed adjustment is often determined « with the assistance of sound »: 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.

The inductance adjusment is done according to the welder’s preferences :

The lower the inductance, the more the arc will be hard and guiding.

The higher the inductance and the softer the arc with little splatter.

PROCESS OF REELS AND TORCHES ASSEMBLY (FIG IV / p.76):

* 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.

» 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 5¢cm 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 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
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(ensure that the drive roller is completely loose so the wire is not fed through).
Maximum gas pressure 0.5MPA (5 bars).
This procedure does not apply to «Gasless» welding mode.

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 indi-
cated in the table here below:

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

EasyMIG 160 — MIG/MAG 20% @ 160A 95A 75A
EasyMIG 160 - MMA 20% @ 140A 90A 70A

While under intensive use (superior to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swit-
ches off and the thermal protection indicator switches on.

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

* This is a Class-A device. It is designed to be used in an industrial or professional environment. In a different
environment, it can be difficult to ensure electromagnetic compatibility, due to conducted disturbances as well
as radiation.

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 pro-
tection is activated, it will not deliver any current. Orange light (Fig-V-2 / p.76) 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.
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®

TROUBLESHOOTING
SYMPTOMS

The welding wire speed is
not constant.

POSSIBLE CAUSES

Debris is blocking up the opening.

REMEDIES

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-compatible."

The wire-feeder motor
doesn’t operate.

Reel or roller brake too tight.

Release the brake and rollers.

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

The wire jams (after the
rollers)

Guide wire sheath crushed.

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 connec-
tion.

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.
Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, die nicht explizit in

der Anleitung gennant werden.

Der Hersteller haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates
enstanden sind.

Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, 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 fir die
sachgemé&Be Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften
konzipiert. Der Hersteller ist nicht fiir Schaden 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 konnen. 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 Gerdt ist bis in einer Hohe von 2.000m (Uber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen
fiihren. Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrliche Hitzequelle,
Lichtbogenstrahlung, elektromagnetische Stérungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich
vor Arbeiten in der Nahe 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 Augenschdden und Hautverbrennungen
fiihren. Die Haut muss durch geeignete, trockene Schutzbekleidung (Schweierhandschuhe,
Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

Tragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer ausreichenden
Schutzstufe (je nach SchweiBart und -strom). Schitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten.

Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!
Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch

SchweiBvorhange ab, um Dritte vor Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schiitzen.
In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen
22 werden und mit den nétigen Schutz ausgeriistet werden.
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Bei Gebrauch des SchweiBgerdtes ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehor

schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz ausreichend Gehdrschutz und schiitzen Sie in der
Nahe arbeitende Personen.

Achten Sie auf einen ausreichenden Abstand mit ungeschiitzten Hénde, Haaren und
Kleidungsticken zum Lifter. Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerategehduse,
wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht fir Verletzungen
oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der
Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr heif}! Seien Sie daher im Umgang mit
dem Werkstiick vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung
/ Reinigung eines wassergekihlten Brenners darauf, dass Kuhlaggregat nach Schweiende
ca. 10min weiterlaufen zu lassen, damit die Kiihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und
Verbrennungen vermieden werden.

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

SCHWEISSRAUCH/ -GAS

Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in
Q der Atemluft fiihren kénnen. 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 Raumen mit einer den aktuellen Sicherheitsstandards entsprechender
= Absaugung

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen missen Sicherheitsabstande 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 Lésungs- 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 Néhe von Fett und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir
Gasflaschen (brennbare Gase) und andere brennbare Materialien betragt mindestens 11
Meter.
l E %; Brandschutzausriistung muss am SchweiBbplatz vorhanden sein.
Beachten Sie die beim Schweien entstehende heie Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle
Entstehungsquelle fiir Feuer oder Explosionen.
Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern.
Schweifen Sie keine Behdlter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr
entflammbarer Gase). Bei gedffneten Behaltern missen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe
entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerdt und entflammbaren
Materialen.
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Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher
immer fir eine gut belliftete Arbeits- und Lagerumgebung.

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das
SchweiBgerdt 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 Schweivorgang. 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 Erstdffnung 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.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

:Ii ] Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden.
Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Das Beriihren stromfiihrender Teile kann todliche elektrische Schldage, schwere Verbrennungen
bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerateinneren oder das gedffnete Gehéuse, wenn
das Gerat 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 Schweien immer trockene, unbeschadigte Kleidung. Tragen Sie
unabhangig von den Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk.

CEM KLASSIFIZIERTES MATERIAL

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

bestimmt, an private Niederspannungsnetze angeschloen zu werden, die an o&ffentliche
Stromnetze mit mittlerer und hoher Spannung angeschlossen. Bei Betrieb am 6ffentlichen

A Niederspannungsnetz, muss der Betreiber des Gerats sich beim Versorgungsnetzbetreiber
informieren, ob das Gerat fiir den Betrieb geeignet ist.

:D |: ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist daflr
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ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische

Q'
% \ Felder (EMF). Beim Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen
:? m Stérungen kommen.
2\

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

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

« Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

¢ Achten Sie darauf, dass ihren Oberkorper 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 Koérper wickeln;

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

« Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick mdglichst nahe der Schweizone;

« Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

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

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

Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen elektromedizinische, informationstechnische und
andere Gerate in Ihrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir den korrekten Gebrauch des Schwei3gerates und des Zubehors gemaB 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 Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des Schwei3stroms
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 Fernsehgeréte;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerate 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 konnen. Weitere
SchutzmaBnahmen kénnen dadurch erforderlich sein;

h) die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden miissen.
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Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von der Struktur des Gebaudes und der anderen dort stattfindenden

Aktivitaten abhdangig. Die Umgebung kann sich auch auBerhalb der Grenzen der SchweiBanlagen erstrecken.

Priifung des SchweiBgerites }
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerates weitere Probleme I6sen.
Die Prifung sollte gemaB Art. 10 der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch

die Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen bestdtigen.

HINWEISE UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

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

b. Wartung des Gerdtes und des Zubehdrs: Es wird empfohlen das LichtbogenschweilRgerat gemafl der
Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung anzuschlieRen. Alle Zugange, Betriebstiren und Deckel
mussen geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerat in Betrieb ist. Das Schweilgerat und das
Zubehor sollten in keiner Weise geandert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerateherstellers
erwahnten Anderungen und Einstellungen. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und
stabilisierungseinrichtungen missen die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: Schweiltkabel sollten so kurz wie moglich und eng zusammen am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweillplatzes sollten des Schweil3platzes sollten in den
Potentialausgleich einbezogen werden. Es besteht trotzdem die Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn
Elektrode und Metallteile gleichzeitig beruihrt werden. Der Anwender muss sich von metallischen Bestiickungen
isolieren.

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

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
Schweilleinrichtung kann die Stérungen reduzieren. Die Abschirmung der ganen Schweizone kann flr
Spezialanwendungen in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

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

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

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

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

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

Schweilkriechstrome konnen Erdungsleiter zerstoren, die Schweillanlage und elektrische
Gerate beschadigen und die Erwadrmung der Bauteile verursachen, die zum Brand fiihren
koénnen.
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« 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 Schweiquelle,
sodass sie isoliert sind !

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

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

AUFSTELLUNG

« 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 Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

¢ Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

¢ Das Gerat ist IP21 konform, d. h:

- das Gerat 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 unsachgemaBe
Handhabung dieses Gerates entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

e 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 Liifter nicht mehr lduft. Die Spannungen und Stréme in dem Geréat sind hoch und

geféhrlich.

¢ 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 Priifungen des GYS Gerates

P 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.

« Liiftungsschlitze nicht bedecken.

e Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur

Batterieaufladung und zum Starten von Motoren benutzt werden.

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-, Fulldraht- und E-Hand-SchweilRgerate. Die Gerate sind mithilfe der
Drehregler manuell einstellbar. Sie sind fur Schweilarbeiten an Stahl-, Edelstahl- und Aluminiumblechen geeignet.
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NETZANSCHLUSS

Die Gerate besitzen einen Schutzkontaktsstecker (Schukostecker) (EEC7/7) und missen an eine einphasige, geerdete
230V/16A (50-60Hz) Schutzkontaktsteckdose angeschlossen werden. Die Stromaufnahme (I1eff) bei maximaler Leistung ist
auf dem Typenschild der Maschine angegeben. Bitte priifen Sie, ob die Stromversorgung und die Absicherung mit dem Strom,
den Sie bendtigen, Ubereinstimmen. In Landern mit abweichender Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers
erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kénnen. Uberpriifen Sie, ob lhre Stromversorgung (Netzabsicherung)
und die Schutzeinrichtungen zum Betrieb der Maschine ausreichend sind.

Die Easymig-Gerat konnen uUber eine Schutzkontaktsteckdose bei 230V (50/60 Hz) mit 16A Absicherung und 30mA
Fehlerstromschutzschalter angeschlossen werden.

BESCHREIBUNG (FIG I / p.75)
1. Bedienfeld zur Einstellung der SchweiBparameter 5. Kabel Polaritatswechsel

(Drahtgeschwindigkeit/SchweiRspannung / Induktivitat). 6. Netzkabel (2 m)

2. Schalter MIG / MMA 7. Aus- Schalter

3. Eurozentralanschluss zum Anschluss des 8. Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 100 mm oder
Schweilbrenners. 100/200 mm

4. Steckverbinder 9 : LCD-Bedienfelder

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-Drahte verschweiRen. Das Gerat ist bei der Lieferung fiir 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. Wenn Sie & 0.6 mm Draht benutzen, verwenden Sie bitte einen Brenner, der
nicht langer als 3m ist. Ersetzen Sie das Kontaktrohr (ABB. Il A/ p.75) und die Drahtférderrollen durch die Art.-Nr. 042339 mit
einer 0,6mm Nut (nicht im Lieferumfang enthalten).In diesem Fall, positionieren Sie die Rollen so, dass 0.6 sichtbar ist. Stahl-
SchweilRen 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 betrégt 8 bis 12 I/min
je nach Umgebung und Schweisserfahrung.

SYNERGISCHES ALUMINIUM - SCHWEISSEN (MIG MODUS)

Ausgangsspannung und Drahtgeschwindigkeit anhand der Tabelle auf dem Gerét auswéhlen.

Die Easymig kdnnen zum Schweif3en von 0,8mm oder 1,0mm Aluminium-Drahten ausgerlstet werden (ABB II-B / p.75).

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

* Drahtfiihrungsrollen : benutzen Sie spezifische Drahtfiihrungsrollen fiir Aluminiumdraht.

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

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

* Brenner: benutzen Sie einen speziellen Brenner fiir 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.

FULLDRAHT SCHWEISSEN

Ausgangsspannung und Drahtgeschwindigkeit anhand der Tabelle auf dem Geréat auswéhlen.

Easymig kann Filldraht verschweiflen, wenn Sie die Polaritdt umkehren (Abb. Ill. / p.76) und einen maximalen Druck von
5Nm beachten. Beachten Sie die Anweisungen auf Seite 75, um diese Funktion zu nutzen. Fulldrahtschweien mit einer Stan-
darddiise kann zur Uberhitzung des Brenners filhren und diesen beschédigen. Verwenden Sie daher vorzugsweise eine spe-
zielle Duse fur FulldrahtschweifRen (Art.-Nr.041868) oder schweilRen Sie optional ohne Dise: Originaldlise muss entfernt werden
(Abb. 1ll / p.76).
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SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN

« Der Polaritatswahlstecker muss beim E-Hand-Schwei3en ausgesteckt werden, um Elektroden- und Massekabel an den ents-
prechenden Buchsen anschlieen zu kénnen. Beachten Sie die auf der Elektrodenverpackungen beschriebenen Angaben zur
Polaritat.

« Beachten Sie die allgemeinen Regeln zur Unfallpravention beim Schweilen.

« Diese Gerate verfugen 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.

Der CO2-Anteil ist abhangig vom Schweilmaterial.

BEDIENEINHEIT (FIG.V/P.76)

« Beim Einschalten leuchtet die griine Anzeige (""ON"") auf.
Im Falle einer elektrischen Storung, erlischt die griine Anzeige, das Gerat bleibt aber
einschaltet. .

« Im Falle eines Stromausfalls, erlischt die griine LED nicht leuchtet, sondern das
Gerat eingeschaltet bleibt, wahrend Sie das Netzkabel aus der Steckdose gezogen.

« Orange Anzeige:

« Ubertemperatur : in einem solchen Fall sollst du ein paar Minuten warten, wird das @
Licht ausschalten und die Maschine erneut zu starten.

+ Uberstrom am Primarkreis : in einem solchen Fall sollst du (mit dem Hauptschalter) A%
schalten Sie das Gerét aus und einschalten.

Beim MIG/MAG-Schweilen: Einstellung der Drahtgeschwindigkeit.
Auswahl der Drahtgeschwindigkeit von 3 bis 10m/min
Beim E-Hand-Schweillen: Einstellung des Schweillstroms.

» Einstellung der Schweilspannung.

Drehregler fiir Lichtbogendynamik: manuelle Einstellung des Lichtbogendynamik.

® 606 o0 o0 0

Stufe MINI bis MAX: harter Lichtbogen bis weicher Lichtbogen.

Hinweise fiir den MIG/MAG-Modus

Dle richtige Drahtgeschwindigkeit stellt man nach dem Abbrandgerausch ein: der Lichtbogen sollte mit wenigen Knatter-
gerauschen stabil brennen.

Bei zu geringer Geschwindigkeit ist der Lichtbogen nicht stabil.

Bei zu hoher Geschwindigkeit knattert der Lichtbogen und der Draht driickt den Brenner weg.

Mit der Induktivitat (Drossel) kann die «Harte» des Lichtbogens eingestellt werden:

Bei kleiner Induktivitat ist der Lichtbogen hart und stabil.

Bei hoher Induktivitat ist der Lichtbogen weich mit wenig Spritzern.

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (FIG. IV / P.76)

« Entfernen Sie das Kontaktrohr (Fig. E) sowie die Diise vom Brenner (Fig. D).

« Klappen Sie den Seitendeckel des Gerates auf.

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

* Um eine @ 200mm Drahtrolle ordnungsgemaf zu befestigen, drehen Sie die Randelmutter bis zum Anschlag fest. Der Adapter
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(4) ist ausschlieRlich fur die Aufnahme von @ 200mm Spulen vorgesehen.

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

Fir 0,8mm Aludrahte ersetzen Sie die V-Spur durch eine 8mm U-Form Spur (nicht mitgeliefert).

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 schlieBen Sie die Drahtantrieb ohne
festzuziehen.

+ Betatigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster

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

Achtung: Aluminiumdraht muss mit méglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert werden, da
er sonst deformiert und ungleichmaRig geférdert 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 Duse (Fig. E).

GAS-ANSCHLUSS

* Den korrekten Druckminderer an der Gasflasche montieren. Benutzen Sie den Gasschlauch, der mit dem Geréat geliefert wird.
Um Gasverlust zu vermeiden, benutzen Sie die in der Zubehérbox 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.

Max. Gas-Druck 0,5MPA (5 bar).

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 fiir die Einschlatdauer folgen der Norm EN60974-1 und werden in nachfolgender Tabelle an-
gezeigt:

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

EasyMIG 160 — MIG/MAG 20% @ 160A 95A 75A
EasyMIG 160 - MMA 20% @ 140A 90A 70A

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgeldst werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen
abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige.

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

+ Die Easymig sind fiir den industriellen und/oder professionellen Gebrauch geeignet. In einem anderen Umfeld ist die elektro-
magnetische Vetraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie das Gerét nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft
metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kdnnen.

VERLETZUNGRISIKO DURCH BEWEGLICHE TEILE

Die Drahtvorschiibe besitzen bewegliche Teile, die Hande, Haare, Kleidung oder Werkzeug erfassen und so

Verletzungen 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 Gerétes aktiviert wird, liefert das Gerat keinen Schweilstrom mehr. Die orange (Fig-V-2 / p.76)
leuchtende Uberhitzunganzeige auf dem Display blinkt solange die Temperatur des Gerétes nicht wieder normal geworden ist.
« Verschliessen Sie nicht die Liftungséffnungen des Gerates, um die Luftzirkulation zu ermdglichen.

+ Lassen Sie das Geréat nach dem Schweillen oder wéahrend der Thermoschutz aktiv ist am Netz angeschlossen und eingeschal-
tet, um das Abkiihlen des Gerates durch den Lufter zu ermdglichen.

Im allgemeinen:

+ Beachten Sie die Grundregeln des Schweil3en.

* Vergewissern Sie sich, dass die Luftzirkulation ausreichend ist.

* Arbeiten Sie nicht auf einer nassen Flasche.
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D

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

FEHLERSUCHE

Drahtvorschubgeschwindig-
keit nicht konstant.

URSACHE

Das Kontaktrohr ist verstopft.

LOSUNG

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

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

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

Motor lauft nicht.

Bremse der Drahtrolle oder Rollenan-
trieb zu fest..

Lockern Sie die Bremse und den Rollenantrieb.

Versorgungsproblem.

Priifen 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 erh6éhen.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein Schweillstrom.

Fehlerhafte Netzversorgung.

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

Fehlerhafte Masseverbindung.

Priifen Sie die Masseklemme (Verbindung und
Klemmenzustand).

Brenner defekt.

Priifen Sie den Brenner bzw. tauschen Sie diesen
aus.

Drahtstau im Antrieb.

Seele fehlerhaft.

Priifen bzw. austauschen.

Draht blockiert im Brenner.

Priifen, reinigen oder austauschen.

Fehlendes Kapillarrohr.

Priifen und einsetzen.

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu
hoch.

Drahtvorschubgeschwindigkeit reduzieren.

Die Schweif3naht ist pords.

GasfluB zu niedrig.

Korrigieren Sie die Gaseinstellung.

Reinigen Sie das Material.

Gasflasche leer.

Austauschen.

Schlechte Gasqualitéat.

Austauschen.

Zugluft.

Schweilzone abschirmen.

Schmutzige Gasduse.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten SchweilRdraht.

Schweilmaterial von schlechter Qua-
litat (Rost, ...)

Schweilgut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder
zu hoch.

Schweillparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an der Schweif3s-
telle.

Schutzgasfluss zu gering.

Priifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

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

CONSIGNA GENERAL
III Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
Toda modificacion 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 atri-
buirsele 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 inade-
cuado o peligroso, el fabricante no podra considerarse responsable.

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas
incluso donde se almacene el producto. Hay que asegurarse de que haya una buena circulacion 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 2000 m por encima del nivel del mar (6500 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
electromagnéticos (atencién a los que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, 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 protecciéon
suficiente (variable segun aplicaciones). Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza.
Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

Aveces 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 fusion y que lleven ropas adecuadas para protegerse.
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Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior
al limite autorizado (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).

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 fabri-
cante no podra ser considerado responsable en caso de accidente.

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

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

HUMOS DE SOLDADURAY GAS

El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud.
Hay que prever una ventilacion suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de

Q aire. Una mascara de aire puede ser una solucion en caso de aireacion insuficiente.

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

Atencién, 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

7 ) menos 11 metros.
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 presién 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.
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Cierre la botella entre dos usos. Atencion 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 efectiue
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.

SEGURIDAD ELECTRICA

\ e

La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamafio
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
seccion 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

>
A

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 conduccién y por radiacion
con frecuencia radioeléctrica.

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

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

9
i)

La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por
cualquier 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 proteccion 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 exposicién 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;
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* 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 exposiciéon a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros
efectos sobre la salud que se desconocen hasta ahora.

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 situacion 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 sefalizacién 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 audicién;

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 proteccién 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 instalacion 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 11:2009. Las medidas hechas en
el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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
prevencion 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
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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 ningin 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 metalicos 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 metalicos 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 conexidn a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los
usuarios o dafiar otros materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexién 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 conexién 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 proteccién de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para
aplicaciones especiales.

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 suspensién 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, dafar
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 soélida 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.

» Coloque 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 sdlidos con un didmetro superior a 12.5mm.
- una proteccion contra gotas de agua verticales.
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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 tensién y la intensidad son elevadas y peligrosas.
> » De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la
) D oca'si('m_ para pe_t_iir a un personal cgalifica_do 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 alimentacion
esta dafado, 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.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

DESCRIPCION

Gracias por su eleccion ! Al fin de aprovechar a lo maximé de las caracteristicas de su aparato, sirvase leer con
atencion 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 solda-
dura 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 instalacion eléctrica monofa-
sica de 230V (50-60 Hz) de tres hilos con el neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (11eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Com-
pruebe que el suministro eléctrico y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente
necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma de corriente para permitir
condiciones de uso maximas. El aparato debe ser colocado de tal manera que el enchufe sector sea accesible.
No utilizar un alargador con una seccion inferior a 1,5 mm?2. Easymig esta entregado con el enchufe 16A de tipo
CEE7-7. Debe ser conectado a una alimentacion CON tierra con 230V 50/60 Hz, protegida por un disyuntor 16A
y un diferencial 30mA.

DESCRIPCION DEL APARATO (FIG I/Pr.75)

1 : Interfaz de reglajes de los parametros de solda-
dura (velocidad de hilo/ tensién de funcionamiento /
inductancia ).

2 : Interruptor MIG/MMA 7' Interruptor ON/OFF

3 : Connexién antorcha al estandar europeo. 8. Soporte bobina 100 mm o 100/200mm
4 : Connecteurs 9 : Indicadores digitales

5 : Cable de inversion de polaridad
6 : Cable de alimentacion (2 m)
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SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA EN ACERO / ACERO INOXIDABLE (MODO MAG)

Seleccione la tension de salida y ajuste la velocidad de hilo segtn 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 esta 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 Il
A/ p.75) y el rodillo de la devanadera por un modelo no incluido (ref. 042339) 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+CQO2). La relacion de CO2 varia segun el
tipo de gas utilizado. Para el acero inoxidable, utilizar una mezcla de 2% de CO?. Para la eleccion del gaa, pedir
aonsejos a un distribuidor. El caudal de gas en acero se situa entre 8 y 12 L/min segun el enterno.

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 se pueden equipar para soldar hilo de aluminio de diametro 0,8 y 1,0 (fig II-B / p.75).

La soldadura del aluminio necesita un gas especifico argén puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un dis-
tribuidor de gas. El caudal de gas para el aluminio se sitia entre 20 y 30 L/min seguin el medio ambiente y la ex-
periencia del soldador. 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 unicamente 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 teflon 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).

SOLDADURA HILO « NO GAS »

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 « no gas » a condicion de inversar la polaridad (fig lll p.76 - Presion maximo de 5Nm).
Para parametrar esta utilizacion, referirse a las indicaciones de la pagina 75.

Soldar alambre de aportacién tubular con un tubo estandar provoca recalentamiento y dafia la antorcha. Usar
preferentemente un tubo especial « No Gas » (ref. 041868), o quitar el tubo de origen (Fig. lll / p.76).

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO

« El cable de inversion de polaridad tiene que estar desconectado en MMA para que conecte los cables del portaelec-
trodo 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 pegamien-
to. La funcion anti-sticking, tras su activacion, requiere un tiempo de espera de unos 3 segundos antes de poder
continuar con una soldadura normal.

La proporcion de CO2 puede variar segun el tipo de metal soldado.

INTERFAZ DE MANDO (FIG V/P.76)

« 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 sigue siendo alimentado, mientras que el cable de ON

alimentacion estéa desenchufado.
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« 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 At
caso, seras apagar la maquina (con el interruptor principal) y

encienda.

Soldadura MIG/MAG: Permite ajustar la velocidad de avance

del hilo hasta la velocidad maxima. v/
Seleccion de la velocidad de avance del hilo de 3 a 10m/min. €\ ‘
Sldadura MMA: Permite ajustar el valor de corriente de —
soldadura. &,
» -
O Permite ajustar la tension hasta el valor maximo. O
U

Potenciometro de la dindmica de arco: Permite ajusta
e manualmente la dinamica del arco.

Ajuste de MINI a MAX : Arco duro y arco suave.

El ajuste de la velocidad de hilo se hace a menudo por el «ruido»: el arco debe ser estable y no crepitar demasiado.
Si la velocidad es demasiado débil, el arco no es continuo.

Si la velocidad es demasiado alta, el arco crepita y el hilo empuja la antorcha.

El ajuste de la inductancia se efectua

Si el nivel de inductancia es elevado, el arco sera suave y con pocas proyecciones.

INSTRUCCION DE MONTAJE DE LOS ROLLOS Y DE LAS ANTORCHAS (FIG 1V / r.76)
* 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).
* 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 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 moté-devanadera, proceder como sigue :
« Aflojar la moleta (3) al méximo 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). 39
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CONEXIONES GAS

* Colocar un manémetro adecuado a la bombona. Conectarlo al equipo de soldar 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 ruedecita de la devanadora para no arrastrar el hilo).

Presién maxima de gas. 0.5MPA (5 bars).

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 caracteristica descendente de salida (corriente constante) en soldadura MMA. Su factor de marcha segun
la norma EN60974-1 estéa indicado en el cuadro siguiente :

X @ 40°C I max 60% (T cycle = 10 100% (T cycle = 10
(T cycle = 10 min) min) min)
95A 75A

EasyMIG 160 — MIG/MAG 20% @ 160A
EasyMIG 160 - MMA 20% @ 140A 90A 70A

Durante un uso intensivo (> que el ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco
se apaga y el indicador de proteccion se enciende.

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

* Los Easymig son aparatos de clase A concebidos para un empleo en un enterno industrial o profesional. En
un enterno diferente, puede ser dificile de asegurar la compatibilidad electromagnetica. No utilizar en un enterno
con polvos metalicos conductivas.

RIESGO DE LESIONES DEBIDO A PIEZAS MOVILES

Riesgo de herida debido a componentes moviles.

Las devanaderas contienen componentes moéviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la
‘i E ropa o las herramientas y provocar heridas

* No tienda una mano para girar sobre un eje o componentes o piezas a la unidad en movimiento!
» Asegurese de que las tapas de la carcasa o cubiertas protectoras permanecen cerradas durante
el funcionamiento!

PROTECCION TERMICA Y ACONSEJOS

Este aparato es dotado de una ventilacién regulada por la temperatura del aparato. Cuando el aparato pasa en
proteccion termica, no libera corriente. La LED naranja (Fig-V-2 / p.76) 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 enfria-
miento.

» 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 CAUSAS POSIBLES REMEDIOS

La salida del hilo de soldadura
no es constante.

Residuos obstruyen el orificio.

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

pro-

El hilo desliza en los rodillos.

« Comprobar la presion de los rodillos o substituirlos.
« Didametro 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 alimentacion

Comprobar que el botdn de puesta en marcha esta
activado.

El hilo no se devana bien.

Funda guia de hilo sucia o dete-
riorada.

Limpiar o remplazar.

Rodillo prensor no bastante
apretado

Apretar més el rodillo

Freno de rollo demasiado apretado.

Aflojar el freno.

No hay corriente de soldadura.

Mala conexion a la toma de
corriente.

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

Mala conexién de la masa.

Comprobar el cable de masa (conexion 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.

Blogueo 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
Circulacion de aire o influencia del Remplazarlo.

viento.

Boquilla de gas demasiado sucia.

Impedir corrientes de aire, proteger la zona de soldadura.

Mala calidad del hilo.

Limpiar la boquilla de gas o substituirla.

Estado de la superficie para soldar
de mala calidad (6xido, 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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MPEAOCTEPE)XXEHUA - MPABUJ1A BE3OIMNACHOCTHU

OBLUME YKA3AHUA

|| O1n YKa3aHuaA OOIKHbI ObITb NPOYTEHbI N NOHATLI 40 Ha4ana CBapO4HbIX pa60T.

M3aMeHeHus n PEMOHT, HE YKa3aHHble B aTOoM WHCTPYKUUWN, HE OOIMKHbI ObITb npeanpuHATbI.
MpounssoguTens He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a TpaBMbl U MaTepuarnbHble MOBPEXAEHUS CBsi3aHHble C
HEeCOOTBETCTBYHOLLUM AaHHoM WHCTPYKLMN ncnonb3oBaHNUeM annapara.

B cny4vae I'IpOGJ'IeMbI U COMHEHUN, OﬁpaTMTer K KBaHVI(bVILI,VIpOBaHHOMy cneunanucty ana npasuiibHOro
ncnonb3oBaHUA yCTaHOBKN.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

3710 obopynoBaHMe [OMKHO ObITb MCMNONBb30BAHO WCKMIOYATENBHO AN CBapouHbIX paboT, orpaHuumnBasichb
yKasaHusiMM  3aBOACKOW Tabnuuky w/mnum uvHCTpykumn. Heobxoaumo cobnitogaTe AWMPEKTUBBI MO Mepam
GesonacHocTM. B cny4ae HeadekBaTHOTO WM OMACHOrO WCMONb3OBaHWSA MNPOU3BOAUTENL He HeceT
OTBETCTBEHHOCTMU.

AnnapaT fomkeH ObiTb yCTaHOBMEH B MomelleHun 6e3 Mbinu, KUCMOTbl, BO3ropaembiX rasos, WU ApYrux
KOPPO3WiHbIX BellecTB. Takue e YCrnoBusi AOMKHbI GblTb COBMOAEHbI ANsi ero xpaHeHus. Y6egutech B
MPUCYTCTBUN BEHTUMSILIMK MPU UCNONBb30OBaHUM annapara.

TemnepartypHble npeaensi:

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

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

BnaxHocTb Bo3ayxa:

50% wnu Hwxe npu 40°C (104°F).

90% wnu Hwxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Haf ypoBHEM Mopsi:

[o 2000m BbICOThI Hag ypoBHeEM Mops (6500 dyToB).

WHOMBUAYATIbHAA 3ALLUTA U 3ALLUTA OKPYXXEHUA

[lyroBasi cBapka MOXeT ObITb ONacHOW ¥ BbI3BaTb TSXKENbIE U faXe CMePTENbHbIE PAHEHUSI.

CBapoyHble paboTbl NoABepraroT NonbL30BaTenNs BO3AENCTBIUI0 ONAaCHOTO MCTOYHUKA Tenna, CBETOBOIO U3NyYeHust
Ayrv, 3aNeKTPOMarHUTHbIX nomner (ocoboe BHUMaHWe nuuam, MELLMM 3NeKTPOoKapanoCTUMYNATOP), CUITbHOMY
LUyMy, BblAENEHMsIM ra3a, a Takke MOryT CTaTb NMPUYUHON NOPAKEHUS ANEKTPUHECKUM TOKOM.

YT0 Obl NpaBUNBHO 3aLLMTUTL CEOS 1 3aLUTUTL OKpY>KaoLLMX, cobnioganTte criegyouimne npasuna 6e3onacHoCTu:

YT06bI 3alwmTnTh cebsi OT OXOroB 1 0bnyyeHust npu pabote ¢ annapaTtom, HageBawTe Cyxyto
pabouyto 3aluUTHY0 oaexay (B XOpOLUEM COCTOSIHUM) U3 OrHEeYyNopHoU TkaHu, 6e3 0TBOpPOTOB,
KOTOpasi NOKpbIBAET NOMHOCTHIO BCE TENO.

Pa6otaiiTe B 3alMTHBIX pyKkaBuLax, obecneymsaroLLime MEKTPO- U TEPMOM3ONALMIO.

MCI'IOJ'Ib3yl7ITe cpeacTtBa 3alWnTbl A4 CBapKu n/vnu wnem ans CBapKu COOTBETCTBYHLLEro
YPOBHA 3alUTbI (B 3aBUCUMOCTU OT VICI'IOJ'Ib3OBaHVIF|). 3awmTuTe rnasa npun onepaunax
OYMCTKN. HoLLEeHMEe KOHTaKTHbIX TMH3 BOCnpeLlaeTcs.
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B HekoTOpbIX Criydasix HEeOBXOAMMO OKPYKUTb 30HY OFHEeyMOpHbIMU LUTOpamu, 4TOGbI
3aLUUTUTL 30HY CBAPKM OT flyder, BpbI3r U HaKaneHHoro Luaka.

MpepynpeanTe oKpyatoLmx He CMOTPETb Ha Ayry u obpabaTbiBaeMble AeTanu U HageeaTb
3aLUTHYI0 pabouyto ogexay.

Hocute HayLWHWKN NpOTUB LWyMa, eCln CBapO“IHbIVI npouecc gocturaet 3ByKOBOIo ypOBHA
Bbillle JO3BOJIEHHOIo (3TO Xe OTHOCUTCA KO BCeM nunuam, Haxoadawmmcs B 30He CBapKI/I).

[epxuTe pyku, BONOChI, 0Aexay nofarnbLue OT NOABWKHbIX YacTewn (ABUratenbs, BEHTUMATOP...).
Hukorga He CHMManTe 3alMTHBIA KOPNYC C CUCTEMbl OXIAXOAEHWs, Korga WCTOYHWUK Mo
HanpsbkeHnem. [pon3BoanTenb He HECET OTBETCTBEHHOCTU B CIlydae HECYaCTHOro Crny4ast.

Tonbko 4YTO CBapeHHble AeTanu ropsiyn v MOTYT BbI3BaTb OXKOMM MPU KOHTAKTe C HUMM.
Bo Bpems TexoBCrykuBaHUs TOpPEnku wnu anekTpopodepxartens y6eauTecb, YTO OHM
[0CTaToOYHO OXMagUINCh M MOAOXKANTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT neped Hadvanom paGort. Mpu
MCMOMb30BaHNN FOPErKN C XNAKOCTHBIM OXNaXKaeHMeM cucTema OXNaXkaeHUa OormkHa ObiTb
BKIKOYEHa, YTOBbI He 0BXEUbCH XKUAKOCTHIO.

OyeHb BaxHO oGesonacuTb pabouyylo 30HY nepen TeM, Kak ee MOKMHYTb, YTOBbl 3alnTUTL
nogeit v UMyLLECTBO.

CBAPOYHbIE ObIM U TA3

’ Bblgensemble Npy ceapke AbIM, ras 1 Nbiflb ONacHbl ANs 300poBbsA. BeHTunauma gomkHa
Q ObITb [OCTATOYHOW, M MOXeT noTpeboBaTbCs AononHuTenbHas nogada Bo3gyxa. [pu
HegoCTaTOYHOW BEHTUMALMU MOXHO BOCMOSb30BATLCA MACKOW CBapLUMKa-pecnmpaTopoMm.
MpoBepkTe, YTOGLI BCachbiBaHUe Bo3ayXa Obif1o 9pdEKTUBHLIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMu
:i GesonacHoCTy.

Byabte BHMMaTenbHbI: cBapka B HeGOMnbLUMX NomeLleHnsx TpebyeT HabnogeHs Ha 6e3onacHoOM pacCTosHWN.
Kpome TOro, cBapka HEKOTOpbIX METANMOB, CoAepXallmx CBUHEL, KaaMui, LUHK, PTYTb Unn gaxe bepunnun,
MOXET ObITb YpesBbl4aNHO BpeaHoW. CriegyeT O4MCTUTb OT Xupa AeTanu nepes CBapKow.

[a3oBble 6annoHbl 4OMKHBI ObITb CKNaaMPOBaHbl B OTKPLITHIX MMM XOPOLLO NPOBETPMBAEMbIX MOMELLEeHUAX. OHK
AOIKHBI ObITb B BEPTUKaNbHOM MOMOXEHUN U 3aKpenmeHbl Ha CTONKE U TENexKe.

Hw B koem cnyyae He BapuTb BONM3W >Xupa Unv Kpacku.

PUCK MOXAPA U B3PbIBA

MonHocTbIO 3aWwmTUTE 30HY cBapku. Bosropaemble matepuanbl OMKHbI ObiTb yAaneHb! kak
MUHUMMYM Ha 11 MeTpoB.

MpoTnBonoXapHoe obopyaoBaHWe AOMKHO HaxoAMTbCs BOMU3M MpOBeAeHVS CBapO4HbIX
pabor.

OCTOpPOXHO € Bpbi3ramu ropsivero Matepuana unm uckp, aaxe Yepes wenu. OHW MoryT nosreyb 3a coboi noxap
WV B3pbIB.

Ypanute ntoaei, BosropaeMble NpeameThl U BCe EMKOCTW Nof AaBneHreM Ha BesonacHoe paccTosiHue.

Hwv B kOoeM crnyyae He BapuTe B KOHTelHepax WUIu 3akpbiTbix Tpy6Gax. B cryyae, ecrim oHW OTKpbITL, TO Nepea
CBapKOWN UX HYy>KHO 0CBOGOANTL OT BCEX B3PbIBYATLIX UM BO3ropaeMbIX BeLLEeCTB (Macno, TONnMBO, OCTAaTOYHbIE
rasbl ...).

LUnucosarnbHble paboTbl He AOMKHBI BbITb HaNpaBneHbl B CTOPOHY WCTOYHMKA UMW B CTOPOHY BO3ropaembix
martepuanos.
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FA3OBbIE BAJIIOHbI

[a30M, BbIXOAALLMM M3 ra3oBbIX 6anfioHOB, MOXHO 3a40XHYTLCS B CIlyYae ero KoHLeHTpaLmm
B MOMELLEHNM CBapKK (XOPOLLO NpoBETpUBaMTE).

TpaHcnopTMpoBKa AomkHa ObiTb 6E€30MacHON : NMPY 3aKPbITbIX ra3oBbiX GanNMoHOB U BbIKMIOYEHHOM UCTOHYHUKE.
BannoHb! A0MKHbI BbiTb B BEPTUKANbHOM MOMOXEHWUU U 3aKpenneHbl Ha nodctaBke, YTo6bl orpaHUUYUTL PUCK
nageHus.

3akpblBaiite GannoH B nepepbiBe Mexay OBYMSl UCMONb30BaHUAMU. ByasTe BHMMaTeNbHbl K U3MEHEHUHo
Temnepatypbl M NpebbiBaHUIO Ha COMHUE.

BannoH He [OMKeH compukacaTbCsA C MamMeHeM, 3MeKTPUYECKON Oyroi, ropenkoil, 3aXUMOM Maccbl Uiu ¢
noGLIM APYTIM UCTOYHUKOM TEMSIa U CBEYeHUs!.

[epxuTe ero noganblle OT SNEKTPUYECKUX 1 CBAPOYHbIX Lienei U, CrneaoBaTenbHo, HUKoraa He Bapute GanmoH
noa OaBneHnemM.

ByasTe BHMMaTerbHbI: MPU OTKPbLITUM BeHTUNA GannoHa y6epuTe ronoBy OT BeHTUNA M yGeauTech, 4TO
MCMOMb3YyeMblii ra3 COOTBETCTBYET METOAY CBAPKU.

ANEKTPUNYECKASA BE3OIMNACHOCTb

-\ e

l/lcnonbayemaﬂ ANeKTpuyecKkasa ceTb AOSKHa 06s13aTenbHO ObITh 3a3emneHHoi. Cobnioaarite
Kanm6p npegoxpaHutena yKaSaHHbIVI Ha annaparte.
aﬂeKTpVNeCKVIVI paspan MOXET Bbl3BaTb NPAMbI€ UMM KOCBEHHbIE PAHEHUA, N OaXe CMepPThb.

Hukorga He ,D,OTpaFMBaVITer [0 vacTen nog Hanps>eHnemM Kak BHYTPU, Tak U CHapyXu annaparta, Korga OH
NOAKIOYEH K CeTU NUTaHuA (ropenKm, 3aXkuMebl, kabenwu, SﬂeKTpO,EI,bI), T.K. OHM NOAOKIHOYEHbI K CBapOLIHOI;I uenu.
I'Iepe,q TEeM, KaK OTKPbITb annapart, ero Hy>HO OTKIMK4YUTb OT CETU N NOA0XAAaTb 2 MWHYTbI, AnA TOro, 4TOObI BCE
KOHAEeHCcaTopbl paspAagunmnceb.

Hwukorga He ,ClOTpaFVIBaﬁTer OoQHOBpPEeMEHHO 00 ropernku Unu anekrtpoaoaepxarena n 4o 3axuma mMaccehbl.

Ecnu kabenu nospexaeHbl, nonpocute KBaJ'IVId)VILWIpOBaHHbIX N YNOSTHOMOYEHHbIX cneunanncTtoB UX 3aMeHUTb.
O6paTMTe BHMUMaHMe Ha ce4yeHune, KoTopoe OOSIKHO ObITb AOCTaTOYHBIM.

Bcerga Hocute CyXylo ogexay B XopoLlemM COCToAHUK ansa n3onaunm ot CBapOLIHOVI uenu. Hocute N30nnpyoLLyo
06be He3aBUCUMO OT ToW cpenbl, rae Bbl paGOTaeTe.

Ecnu kabenu, ropenky nospexaeHbl, nonpocuTte KBaJ'IMCbMLI,MpOBaHHbIX N YNOJSIHOMOYEHHbIX cneunanncTtoBs mnx
3aMEHUTb. Pa3Mepr ceyeHust kabenemn AoMmkHbI COOTBETCTBOBATL NpUMeHeHuto. Bcerga Hocute CyXyro ogexnay
B XopowlemM COCTOoAHUKM AnAa nsondaunm ot CBapquoﬁ uenun. Hocute n3onnpyrowyro O6be HEe3aBMCUMO OT TOMN
cpenbl, rae Bbl pa60TaeTe.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

OT0 06opynoBaHue knacca A He NOAXOAWT AN UCMONb30BaHNSA B XUIbIX KBapTanax, rae
AMNEeKTPUYECKNA TOK nogaeTcss OOLLEeCTBEHHOW CUCTEMOW MUTAHWS HWU3KOTO HamnpshKeHWs.
B Takux kBapTamax MOryT BO3HUKHYTb TPYOHOCTM OGECnevYeHus 3eKTPOMarHUTHYHO
COBMECTMMOCTb U3-3a KOHOYKTUBHbIX U MHOYKTUBHbIX NMOMEX Ha paguno4acToTe.

YaCTHbIX 3N1eKTPOCeTeN, NOABEAEHHBIX K 0BLLECTBEHHBIM 3IEKTPOCETAM TOMBKO CPEeAHEro 1

BbICOKOIO HanpshkeHus. CneuunanvcT, yCTaHOBUBLUMIA annapar, Uiu nosb3oBaTerb, AOSHKHbI

ybeanTbes, 06paTMBLUMCE NPY HAAOGHOCTM K OpraHu3aLumu, oTBEYatoLLEN 3a SKCnnyaTauuo
A CUCTEMBI MUTAHUSA, B TOM, YTO OH MOXET K Hell MOAKMOYMTLCS.

|: OtoT annapar He cooTBeTcTBYeT AMpekTuBe CEI61000-3-12 1 npegHasHayeH Ans paboTbl oT
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KNACCUDPUKALIUA OBOPYIOBAHUA CEM

Q' OneKkTpUYecKUin ToK, NPOXOAALLMIA Yepes Nto6ol NPOBOAHUK, BbI3bIBAET NOKANM30BaHHbIE
%Y anekTpomarHuTHele nonsi (EMF). CBapouHblii TOK BbI3bIBAET 3MEKTPOMArHUTHoe nose

:?\ BOKPYT CBApOYHOM Lienn U CBapOYHOro 0GopyaoBaHus.

OnekTpomarHutHole nonss EMF mMoryT cosgatb nomexv AN HEKOTOpbIX MEOULUMHCKMX UMMNAaHTaToB,
Hanpumep areKkTpoKapANOCTUMYNATOPOB. Mepbl 6e30NaCHOCTU AOMKHBI ObITb NPUHSATBI AN MHOAENR, HOCSLLMX
MeAMLUMHCKUE UMnnaHTatbl. Hanpumep, orpaHnyeHvne goctyna Ansi NPOXOXMX UMW OLEHKa UHAUBUAYANbHOMO
pucka Ans cBapLimka.

YT10ObI CBECTM K MUHMMYMY BO3OEWCTBME IMEKTPOMArHUTHbIX MOMEN CBApPOYHbIX LEnen, CBapLUMKN OOMKHbI
crnefoBath CredyoLwWwym yKasaHusam:

* CBapoYHble kabenu AOMmKHbI HAXOAUTBLCS BMECTE; €CMN BO3MOXHO COEAMNHUTE UX XOMYTOM;

* Balle TYNOBMLLE 1 rofoBa AOIMKHbI HAXOAUTHCS KAk MOXHO AarbLue OT CBapOYHOW Lenu;

* He obmaTbIBanTe cBapoYHbIe kabenv BOKpyr Ballero Tena;

* Balle TeNo He AOMKHO BblTb PacnonoXeHo Mexay cBapovHbiMu Kabensmu. Oba cBapouHbIX Kabens AOMmKHbI
ObITb pacnonoXxeHbl N0 OAHY CTOPOHY OT BaLLero Tena;

* 3aKkpenuTe kabenb 3azemneHns Ha cBapvMBaeMow AeTann kak MOXHO Brivke ¢ 30He CBapKu;

* He paboTtaeTe psAoOM, He cMauTe U He 0bnokavYMBanTeCb Ha NCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKA;

* He BapuTe, KOrda Bbl NEPEHOCUTE UCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKa UM YCTPOWCTBO NOAAYM NPOBOOKM.

Jlnua, vcnonbayloLme aneKTPOKapaAMOCTUMYNATOPbI, AOMKHbI NPOKOHCYNETUPOBATLCS Y
Bpaya nepep paboToit ¢ AaHHbIM 06OPYLOBaHNEM.
BosgericTBue aneKTpOMarHUTHOTO MossA B NPOLEcce CBapKu MOXET UMETb U Apyrve, elle
He M3BECTHbIe HayKe, MOCNEACTBUSA ANA 300POBbS.

PEKOMEHOALIUW NSl OLIEHKN 30HbI CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKU

0O6Lwwue NosoKeHUs

Monb3oBaTens OTBEYAET 3a YCTaHOBKY M UCMONb30BaHKUe YCTaHOBKM PYYHOM AYroBOM CBapK, CNeays ykasaHuaM
npoussoguTtens. MNpu oBHapy>KeHUN 3IEKTPOMAarHUTHbIX U3Ny4YeHUi Nnonb3oBaTtesb annaparta py4Hoil 4yrosoii
CBapkyU LOMKEH paspelunTb NpobrieMy C MOMOLLBI TEXHWYECKOW NOAAEPXKKM NpoussoauTens. B HekoTopbix
Crnyyasix 3T0 KOPPEKTUPYIOLLEE AeiiCTBUE MOXKET BblTb 4OCTATOYHO NPOCTLIM, HAaMPUMEP 3a3eMIeHNe CBapO4HONM
uenu. B gpyrux crnyyasx BO3MOXHO NOTpeByeTcsl co3fnaHue 3MeKTPOMAarHUTHOTrO 3KpaHa BOKPYr WMCTOYHMKA
CBapOYHOro TOKa W BCeii CBapuBaeMoii AeTany nyTeM MOHTUPOBAHUS BXOAHbLIX (MNbTPoB. B nio6om crnyyae

ANIEKTPOMarHUTHble U3Ny4eHnsa OOSKHbI 6bITb YMeHbLUEHbI TaK, 4yTO0bbI OHM Gonblue He co3aaBany NoMex.

OueHKa 30HbI CBapKu

Mepen ycraHoBKoi 0GOpPYyAOBaHUA [yroBOWM CBapkv MOMb30BaTeNb AOMMKEH OLEHWUTb  BO3MOXHbIE
3reKTPOMarHuTHble NpoGnembl, KOTopble MOry BO3HUKHYTb B OKpyXatollen cpefe. Crepyooline MOMEHTbI
[OIMKHbI BbITb MPUHATHI BO BHAMaHWE:

a) Hanuure Haj, NoA UM psafom ¢ oGopyaoBaHUEM s IyrOBOM CBapKM, APYTvX kKabenew NUTaHvs), ynpaBneHus,
cUrHanusaumm n TenedoHa;

b) NnpueMHUKM U NepeaaTynku paamo 1 TeNeBUOEHNS;

C) KOMMbIOTEPOB W APYTUX YCTPOWCTB YrPaBMeHust;

d) o6opynoBaHue Anst 6e3onacHoCTU, HanpUMep, 3aLiuTa NPOMbILLNEHHOTO 0GOPYA0BaHUS;

€) 300poBbe HaxoAALLMXCA NO-BrM30CTY NOAEN, HAaNPUMEP, UCTONb3YHOLLMX KAaPAUOCTUMYMSTOPLI U YCTPOUCTBa
OT IMyXOThl;

f) UIHCTPYMEHT, NcnoNb3yeMmbil AnNs KanMGPOBKU UMW U3MEPEHNS;

g) NOMEXOYCTOMYMBOCTb ApYroro 06opyA0BaHUs, HaxoAsLErocs NoGnM3ocTy.

Monb3oBatenb formkeH y6eanTbCs B TOM, YTO BCe annaparbl B NMOMELLEHUM COBMECTUMBbI ApYr C APYroM. To
MOXeT noTpe6oBaTb COBMNIOAEHNS [OMNOMHATENbBHBLIX MEep 3aLLUThI:
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h) onpegeneHHoe BpemMa OHA, Korga ceapka unm gpyrue paGOTbI MOXHO 6y,qu BbINONTHUTb.
PaSMepr Opr)Ka}OLLI,eVI cpeabl, KOTOpble Haao y4uTbiBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKUUW 30aHUA N OPYTUX pa60T,

KOTOpble B HeM npoBoasaTcsi. PaccmatpruBaemas 30Ha MOXET NpoCTUpaThCs 3a Npeaerbl pa3MeLLeHns yCTaHOBKM.
OueHKa cBapO4HOW YCTaHOBKM

[MoMMMO OLieHKM 30HBI, OLieHKa annapaToB Py4HON AyroBoOl CBapKu1 MOXET MOMOYb OMPeAEnnTb N PEeLLUTb Cryyau
3MEKTPOMArHUTHbIX nomex. OueHKa M3NyYeHWn OOMKHa y4YMTbiBaTb U3MEPEHUS B YCIOBUSAX 3KCMryaTauuu,
Kak aTo ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. N3mepeHusa B yCrnoBUSIX SKCyaTauum MOryT Takke Mo3BonuTb
noaTeBepaAnTb 3P MEKTUBHOCTL MEP MO CMAMYEHUI0 BO3OENCTBUS.

PEKOMEHOALWU NO METOOUKE CHMXEHUA ANEKTPOMAITHUTHOIO U3NYYEHUA

a. O6OwecTBeHHas cucTeMa NUTaHUA: annapat pPy4YHOW AYroBOWM CBapKW HYXXHO NOAKMKOYUTL K 06LLECTBEHHOM
CeTV NUTaHWs, crepgys pekomMeHauusam npousBoauTens. B cnyyae BO3HVMKHOBEHUSI MOMeX BO3MOXHO Oyner
HeobXoAMMO MPUHATL AOMONHUTENbHbLIE NpedynpeauTenbHble Mepbl, Takne Kak dunsTpaumus obLecTBeHHON
cucTeMbl MUTaHus. Bo3aMOXHO 3alnTUTL LWHYP MUTaHWA annapaTta C MOMOLLbIO 3KPaHWU3MPYIOLEN OnnéTky,
nmMbo Noxoxum npucnocobrneHnem (B criyyae ecnu annapart py4YHOR AyroBovi CBapK1 MOCTOSHHO HAaxOAUTCS Ha
onpeaeneHHom paboyem mecTe). HeobxoaMmo obecneymnTb ANEeKTPUYHECKYH0 HENPEPbLIBHOCTL AKPaHN3NpyloLLen
OonnéTku no Bcer AnuHe. Heobxoaumo NoACOEANHUTL SKPaHU3MPYHOLLLYIO OMNMETKY K UCTOUHMKY CBapOYHOro ToKa
Ans obecneyeHnsi XOPOLLEro ANEKTPUYECKOro KOHTaKTa Mexay LHYPOM W KOPMYyCOM MCTOYHMKa CBapOYHOro
TOKa.

b. TexobcnyxuBaHue annapara py4yHOW AYroBOW CBapKW: annapaTt py4HOW [OyroBOW CBapKM HYXHO
HeobXoAMMO MnepuoamMveckn obCnyxmBaTb COFMAcHO pekoMeHdauusim npoussoguTensi. Heobxoanmo, 4Tobbl
BCE AOCTYMbl, JIOKM M OTKMAbIBAOLLMECS YacTu Kopnyca Obinu 3akpbiTbl M MPaBUIbHO 3akpenneHbl, koraa
annapar py4HoW OyroBoW cBapku roToB k pabote unu Haxogutcst B paboyem coctosiHun. Heobxoamumo, 4Tobbl
annapaTt py4YHOW [OyroBoOW CBapku He Obin nepegenaH kakum Obl TO HU OblNo obGpas3om, 3a WCKIYEHUEM
HacTpoek, ykasaHHbIX B pyKOBOACTBE MpousBoauTens. B YacTHOCTM, cneayeT oTperynuposaTb 1 obcnyxuBaTb
MCKPOBOW MPOMEXYTOK Ayr yCTPOWCTB MOAXKWra 1 ctabunusauum gyrm B COOTBETCTBUM C PeKOMeHAaLMUsMm
Npon3BOAUTENS.

c. CBapouHble Kkabenu : kabenu JomkHbl OblTb Kak MOXHO KOpode 1 NOMELLEHbI APYr psifioM ¢ ApyroM B6nm3m
OT rorna unu Ha nony.

d. 3KBUMOTEHUManbHble COeAVHEHUA: Heobxoaumo obecneunTb coeavHeHWe BCeX MeTanmyeckmx
npeaMeToB OKpYXatolen 30Hbl. TeM He MeHee, MeTannuyeckve npeamMeTbl, CoeanHeHHble CO CBapyBaeMon
AeTanbio, yBenuuMBaloT pUCK ANsI MoNb3oBaTens yaapa aneKkTpuyeckuM TOKOM, eCrii OH OJHOBPEMEHHO KOCHETCS
3TUX MeTannuyecknx NpeameToB 1 anekTpoaa. Onepatop AomkeH ObiTb N30IMPOBAH OH TakUX METanIMyeckmx
npegmeToB.

e. 3a3emneHune cBapuBaemom getanu: B cnyyae, ecnv cBapvBaemas AeTanb He 3a3emneHa no coobpaxeHnsim
anekTpu4eckorn 6e30nacHOCTV UK B CUMY CBOMX Pa3MepoB M CBOErO PacronoXeHus, Kak, Hanpumep, B cryyae
Kopnyca cyAHa Unm MeTaniokoOHCTPYKLMM NPOMBILLNIEHHOTO 06beKTa, TO CoeaVHeHNe AeTanu ¢ 3emnen, MoXeT
B HEKOTOPbIX Cry4asix, HO He CuUCTeMaTU4ecku, cokpaTuTb BbIGpockl. Heobxogumo wusberaTb 3asemneHue
fAetanen, Kotopble Mornu 6bl yBENWYMTL AN MONb3oBaTenen pPUCKU PaHEeHUA UM Xe NoBpeavTb Apyrue
aneKkTpoycTaHoBKW. Mpn HapobHOCTW, crneayeT HanpsMYyK MOACOEAMHUTL AeTanb K 3eMre, HO B HEKOTOpbIX
CTpaHax, KOoTopble He paspeLlaloT NpsiMoe NoACOeAMHEHME, ero HYXHO cAaenaTtb C MOMOLLbIO MOAXOASILLEro
KoHAeHcaTopa, BbIGpaHHOro B 3aBUCMMOCTM OT HaLMOHanNbHOro 3akoHo4aTenbLCcTBa.

f. 3awwmTa 1 akpaHM3upytoLlas onnéTka: BbIoopoyHas 3aLumTa 1 akpaHU3upytoLLas onnéTka aApyrnx kabenemn n
obopyaoBaHus, HaxoasALWmMxXesa B bnmanexallem paboyem yyacTke, MOMOXKET OrpaHn4nTb Npobnemsl, cBsidaHHble
¢ nomexamu. 3aluuTa Bcell CBApOYHON 30HbI MOXET paccMaTpMBaTLCS B HEKOTOPbIX 0CODbIX CryYasix.

TPAHCIMOPTUPOBKA U TPAH3UT AMNMAPATA

McTouHMKka cBapo4HOro TOKa OCHaLUeH pyYykamu Ans TPaHCMOPTUPOBKM, MO3BOMSIOLLMMMU
nepeHocuTb annapar. byabre BHUMMaTenbHbl: He HefooueHuBaWTe Bec annapara.
PykosiTka(-u) He MoXeT(-ryT) 6bITb MCNoNb3oBaHa(-bl) ANs CTPOMOBKM.
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He nonb3yiTeck kabensmMm unv ropesnkoi Ans nepeHoca UCTOYHMKa CBapOYHOro Toka. Ero MoxHo nepeHocuTb
TOSMbKO B BEPTUKAIIbHOM MOMOXEHNM.

He nepeHOCUTb UCTOYHUK TOKa Haf NoAbMY UK NpegMeTami.

Hukorga He nogHWMaliTe rasoBbli GanmoH M WUCTOYHWMK TOKa OOHOBPEMEHHO. WX TpaHCMopTHble HOPMbI
pasnuyatoTcs.

YKenatenbHo cHATb 606MHY NPOBOOKM Nepen TeM, KakK NogHUMATL UIU NEPEHOCUTL UCTOYHMK CBAPOYHOTO TOKA.

5ny>f<,qarou4me CBapo4Hble TOKM MOIyT paspylwunTb 3asemMmndaiolime nposoda, noBpeguTb
oGopy,u,osaHme N aneKkTpunyeckmne FIpM60pr 1 Bbl3BaTb HarpeBaHWe KOMMMEKTYHLWMNX, 4YTO
MOXET NPUBECTU K Noxapy.

» Bce cBapoyHble coeMHeHVs JOMKHbI KPenko AepxaTtbes. [MpoBepsnTe nx perynspHo!
» YbeguTechb B TOM, YTO KpenseHve aetanv npoyHoe 1 6e3 npobrnem anekTpuku!
» CoepuHuTe BMecTe MUnn nogBeckTe BCEe dfIeMEHTbl CBaPOYHOIO UCTOYHUKA, NPOBOASLLME AMEKTPUYECTBO,
Takue, Kak Liaccu, Tenexka u nogbeMHble aneMeHTbl, YTobbl n3onupoBaThb ux!
* He knaguTe Ha CBapOYHbIA UCTOYHUK, HA TENEXKY UMM Ha NOAbEMHbIE ANIEMEHTbI Takue Npubopbl, Kak Apen,
TOYWIbHbIE MALUMHKM U T.4., €CIN OHW He U30NNPOBaHbI!
» Bcerga knagmTe cBapo4Hble ropernku unv aneKkTpogoaepKaTteny Ha M3onMpoBaHHY0 NMOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl
nX He ucnonbayete!

YCTAHOBKA ATMAPATA

* [MocTaBbTe UCTOYHMK CBAPOYHOrO TOKa Ha NOJ1, MakcMmarnbHbIN HaknoH kotoporo 10°.

* MNpegycmoTpuTe JOCTaTOMHO GonbLIOE NPOCTPAHCTBO AN XOPOLUEro NPOBETPUBaHUSI UCTOYHMKA CBAPOYHOTO
TOKa U AOCTyna K ynpasneHuio.

* He ucnonb3oBaTb B cpefie coaepallert MeTannmyeckyto nblnb-NpoOBOAHNK.

* VICTOYHUK CBapOYHOro TOKa AOMKeH BbITb YKPbIT OT NMPOMNMBHOTO AOXKASA U HE CTOSATb Ha COMHLE.

» O6opynoBaHue umeet 3awmTy IP21, yTo 03HavaeT:

- 3awuTy OT NonaaaHusl B onacHble 30Hbl TBEPAbIX TN AnaMeTpoM >12,5mM u,

- 3awWwuTy OT BepTUKanbHbIX Kanemnb Boabl.

LLIHYp nuTaHusi, yarMHUTENb M CBapOYHbIN Kabernb AOMKHbI MONHOCTHI0 pa3MoTaHbl BO M3bexaHue neperpesa.

I'Ipovlssoumenb He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTESIbHO ymep6a, HaHeCceHHOoro nuuam
nnn npegmeTtam, n3-3a HenpaBuUIlbHOIoO U ONacHOro UCnosfib3oBaHUA 3TOro oGopyuoaaHm;l.

OBCNYXWBAHUE / COBETbI

» TexHunyeckoe obcCnyxuBaHMe [OIMKHO MPOM3BOAUTLCA TOMbKO KBaNMULMPOBaHHBLIM
cneuunanuctom. CoBeTyeTCst NPOBOANTL EXErogHoe TexobcnyxmBaHue.

» OTKMIOYMTE NUTaHNE, BbIAEPHYB BUMKY M3 PO3ETKW, U AOXKAMUTECh OCTAHOBKN BEHTUNSITOPA
nepeg TeM, Kak NpUCTYNUTb K TexobcnyxuBaHuio. BHyTpu annapata BbICOKME U onacHble
HanpspkeHve n TOK.

* PerynsipHo oTKpbIBaTe annapar v npogyBaiTe ero, 4To6bl O4UCTUTB OT NbiNu. Heobxognumo
Takke MNpoBepsiTb BCE 3JEKTPUYECKNE COeaMHEHWs C MOMOLLbI  MU30NMPOBAHHOMO
MHCTPyMeHTa. NpoBepKka AOMKHa OCYLLEeCTBNATLCS KBannUUMpoBaHHbIM CNeLnanucToMm.
* PerynspHo npoBepsinTe coOCTOsiHME npoBoda muTaHusa. Ecnu  wHyp nutaHus
NoBpeXAeH, OH AOIKeH OblTb 3aMeHeH Mpou3BOAWUTENEM, €ro CEPBUCHOW Crnyx6ow nnm
KBaNMOUUMPOBaHHbIM CMELManncTomM Bo n3bexaHne onacHOCTU.

» OcTaBnsnTe 0TBEPCTUS UCTOHHMKA CBAPOYHOTO TOKa CBOBOAHBIMU st MPOXOXAEHUS BO3ayXa.
* He ucnonb3oBaThk AaHHbIA annapat Ans pasmMopo3ku Tpyb, 3apsakv GaTapei/akkymynsaTopoB unv 3anycka
nBurartenen.
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YCTAHOBKA - 3KCINJTYATALUA TOBAPOB

OMUCAHME

Cnacubo 3a Baw BbI6op! YTobbl MONHOCTBIO NCMOMNBL30BaTh €0 BO3MOXHOCTU, NOXarnyncra, BHUMaTenbHO
npoyTUTe HUXEeCneaytoLLee:

MonyasTomatbl MIG/MAG rammbl Easymig BapsiT MpoLLKOBOW NpoBonokon u B pexvme MMA. HacTpolika ¢
NOMOLLIbIO BCTIOMOraTenbHOM Tabnuubl HaxoasiLencsl Ha kopryce annaparta. PekomeHayoTcs 4ns ceapku
cTanu, HepXaBenku 1 anoMUHUS.

ANEKTPUYECKOE NMUTAHUE

[aHHoe obGopynoBaHue noctaBnsieTcs ¢ Bunkow 16 A tuna CEE7/7 u pomkHbl ObiTb NOACOEAMHEHbI K
anekTpuyeckon yctaHoBke Ha 3 nposoga, 230 B (50 - 60 '), ¢ 3a3eMneHHON HenTpanbto.

OdekTBHOE 3HayeHue notpebnsiemoro Toka (I1eff) ons wncnonb3oBaHWMsA Npu MakcMMarbHbIX YCHOBUSIX
yKka3aHo Ha annaparte. [poBepbTe YTO NMTaHUE 1 ero 3awuTbl (NNaBKMN NpeaoxpaHuTenb U/unu npepbiBaTerns)
COBMECTMMbI C TOKOM, HeobxoauMbIM Ans paboTbl annapaTta. B HeKoTopbix cTpaHax BO3MOXHO MOHafobutcs
NOMEHATb BUIIKY AN MCMONb30BaHWS MpyY MakcMMarnbHbIX YCNoBUsIX. B HekoTopbix cTpaHax MoXeT ObiTb
HeobX0oAMMbIM MOMEHSATb BUMKY, 4TODObl 3KCMyaTMpoBaTb annapaTt B MakcMMmarnbHbIX ycrioBusix. Annapat
OormkeH BbITb NOMELLEH Tak, YTOBbI LUTeNcenbHas Bunka bbina gocTynHa.

He nonb3yntechb yanuHuTenem cedeHnem Medblue, yem 1,5 mm2 Easymig noctaensietcsi ¢ Bunkon 16A tuna
CEE7-7.

OH pgomxeH 6bITb NogcoeanHeH k posetke 230B 50/60 My ¢ SASEMINEHUEM, 3aiwuiieHHow

npegoxpaHutenemM Ha 16A n guddepeHumnanom 30MA.

OMUCAHME AMNMNAPATA (PUC. |/ r.75)

1 : iHTepdenc ansa HacTpoWviku napameTpoB CBapKu
(ckopocTb nogaun / 3agaHHOe HanpskeHue  /
WHAYKTUBHOCTW).

2 : MNepexkntoyatens MIG / MMA

3 : Pasbem ans ropenku eBponenckoro ctaHaapTa.
4 : Pasbemsbl

NONYABTOMATUYECKASI CBAPKA CTAJIN / HEP)KABEIOLLIEWA CTANU (PEXXUM MAT)

BbibpaTe BbIXOQHOE HaMpsKeHWe v HacTpouTb CKOPOCTb MOAaYM MPOBOSIOKA B 3aBUCUMOCTU OT TONLUMHBI
cBapvBaeMbIX AeTanes Kak ykasaHo B peKoMeHaauusax B Tabnvue pacriornioXeHHON Ha annapare.

Easymig moxeT BapuTtb cTanbHyto nposonoky 0,6/0,8 unu Hepxaseviky 0,8.

AnnapaT m3HavanbHO YKOMMNIEKTOBaH 4YTOObI BapuTb CTanbHOM WNKU Hepxasetollewn nposonokon & 0,8.
KoHTakTHasa Tpybka, >xenob Ha ponvike n pykas ropeniku npeaycMoTpeHbl ANs 3TOro ncnonb3oBanus. Ecnv Bbl
ncnonb3yeTe NpoBornoKy agnametpom 0,6, Nonb3ynTechb ropenkon AnvHa Kkabens KoTopon He npeBbilaeT 3M,
Kpome Toro — CriegyeT 3ameHnTb KOHTakTHYto Tpybky (fig Il A/ p.75), a Takke ponuk nogarowero MexaHmama Ha
apyrow ponuk ¢ xenobom 0,6 (apT. 042339), He nocTaBnsieMblt B Habope. B 3ToM crnyyae ero Hy>kHO yCTaHOBUTb
Takum obpasom, 4Tobbl Hagnuck 0,6 bbina Buanma.

Csapka ctanu TpebyeT ncnonb3oBaHus cneundudeckoro rada aprod + CO2 (Ar+CO2). Nponopuus CO2 3aBucnt
OT TNa Ucnonb3yemoro rasa. [na HepxxaBewku ncnonb3ynte cMmech ¢ 2% CO2. [ina Beibopa rasa obpatutecb
3a COBETOM K Ballemy AncTpubbioTopy. Pacxon raza npu cBapke ctanu AormkeH ObiTe mexay 8 n 12 n/MuH B
3aBUCKMMOCTU OT

OKpyXKatoLLen cpeapl.

5 : Kabenb nHBEpCUM MONSAPHOCTU

6 : WHyp nutanus (2 m).

7 : Nepexntodyatens ON/OFF

8 : depxatenb 606uHbl 100 MM 1 100/200mm
9 : Uundpposas nHamkaums

NMONYABTOMATUYECKASA CBAPKA ANNIOMUHUA (PEXXUM MUI)

BbibpaTe BbIXOAHOE HaMpsKeHne v HacTpouTb CKOPOCTb MOAaYM MPOBOSIOKA B 3aBUCMMOCTU OT TOMLUMHBI
cBapvBaeMbIX AeTanes Kak ykasaHo B peKoMeHaauusax B Tabnvue pacriornioXeHHON Ha annapare.

Easy Mig moryT 6bITb OCHaLLeHb! Ans cBapkv AntommHreson nposornokon & 0,8 unm 1,0 (puc 11-B / p.75).

[ns cBapky antoMMHUSE HEOOXOAUM crneLuunanbHbIv ra3 — YncTbin AproH (Ar). [ins Beibopa raza obpatuTech 3a
COBETOM K ANCTpubbioTopy. Pacxopg rasa npu ceapke antoMuHus: 20-30 n/MWH B 3aBUCUMOCTM OT OKpy>KatoLLen
cpeabl 1 onbiTa CBapLUMKa.



EASYMIG 160 @

Hwxe npuBepeHbl pa3nuunst CNonb30BaHWA A4S CTanu U antoMUHKS:

* Vicnonb3ynTte cneuunanbHble PONUKN AN CBapKW antioMUHUS.

+ [laBneHve NpwX1UMHbIX POSIMKOB NMOAAILLETO MEXaHN3Ma Ha NMPOBOIIOKY: OTPErynupynTe AaBneHne Ha
MWHUMYM, 4YTOGbI He pa3fAaBuUTb MPOBOIIOKY.

* Vicnonb3yite KanunnspHyo TpyOKy TONbKO ANS CTanbHOW U HEpPXKaBeloLLen NPOBOIOKM.

* [ogroToBka ropenku Ans anomMuHns TpebyeT npuctansHoro BHMMaHus. OHa ocHalleHa TedrIoHOBOW
Tpybkow, koTopas cmsardaet TpeHve. HE OBPE3ATD Tpybky no kpato CTbika, OHa AOMMKHA ObITb ANNHHEE
KanunnapHon TpybKn, KOTOPYHO OHa 3ameHseT. ATa Tpybka NCnonb3yeTcsa AN HanpaseHUs NPOBOMOKN OT
PONMKOB.

» KonTakTtHasa Tpybka: ncnonesynte CIMELUUVAINBHYHO koHTakTHYt0 Tpyoky ansa antomuuus & 0,8 (apt: 041059-
He BXOAMWT B KOMIIEKT).

CBAPKA MNPOBOJIOKU «BE3 FA3A»

Bbibpatb BbIXOQHOE Hanps»keHne n HacTpouTb CKOPOCTb M0Ja4Yu MpOBOSIOKM B 3aBUCMMOCTU OT TOSLLMHBI
cBapuBaeMbix AeTanes Kak ykazaHo B peKoMeHaaumnsix B Tabnvue pacrionoxeHHOW Ha annapare.

Easymig moxeT BapuTb (hrtocoByIO MPOBOJIKY NpK YCroBux nHeepcumn nonspHocten (puc Il / p.76 -
MaKCUMarbHbI MOMEHT 3aTskKkn SHm). [1ns HacTporikv aTov oyHKLMM CM. YKa3aHus Ha cTpaHuue 75.

CBapka ¢hntocoBoWi NPOBOKM CO CTaHAAPTHLIM HAKOHEYHUKOM MOXET NMPUBECTU K NEpPErpeBy 1 NOBPEXAEHMIO
ropenku. 1o BO3MOXHOCTW, ncnonb3yiTe cneumanbHbii HakoHevHKK «No Gaz» (apt. 041868), nnu chummTe
CTaHAAapPTHbIN HakoHeYHuK (Puc. Ill / p.76).

CBAPKA 3MEKTPOOM C OBMA3KOW

* B pexxkume MMA, kabenb MHBEPCUMM NONSPHOCTU AOMKEH ObITb OTKMIOYEH AN NOAKMYeHUs kabenen
Aepxartens anekTpoaa n 3axuma maccbl Yepes KoHHekTopbl. Cobniogante NonsapHOCTH, YKa3aHHbIe Ha
ynakoBKe 3MeKTPOAOoB.

» CobnioganTe obLenpuHaTbIE Npasunna ceapku.

» O1oT annapat umeeTt 1 yHKUMM, NpUCYLLUME MHBEPTOPHBLIM annaparam :

- Anti-Sticking cnyxuTt ans npegynpexaeHns npokanmBaHUs 3NeKTpoaa Npu ero 3anunaHny 1 Nerkoro oTpbisa
3anunwero anekTpoaa. PyHKUMS aHTU-NPUNUNAaHUS, Nocne ee BKMIoYeHNs, TpebyeT NnpuMepHO 3 cekyHA
oXunaaHusi nepes TeM KaknpoAOMKUTL CBapOYHbIN NpoLecc.

Mponopuwnsi CO2 MOXET MEHATLCS B 3aBUCUMOCTM OT CBapvBaeMoro Metanna.

WHTEP®EWNC YMPABJIEHUSA (PUC V p.76)

* 3eneHas namnoyka «ON» : Jlamnouka 3axwuraercs, kak TonbKo

o annapat nog HanpskeHnem. @

B crnyvae c60s1 NIUTaHUS, 3eNeHbIi CBET racHET, HO yCTpOIZCTBO
nogaeTcs nNMTaHue, a kabenb NUTaHUSi OTCOEANHEH.

» OpaHxeBas namnouyka :

» O npeBbllLEeHMs TEMMNepaTypbl : B TAKOM Crly4ae Bbl AOJIKHbI
e OaTb HECKOMNbKO MUHYT, CBET MOracHET, M MallMHa HayHeT @
CHoBa.
» O neperpysok Mo TOKy Ha NEPBUYHON LIEMM : B TAKOM Cryyae $
Bbl [OSHKHbI BbIKIOYUTB MaLLUUHY (C MOMOLLbIO FNIaBHOTO
BbIKMIOYATENS) U BKIHOYUTE.

Capka MIG/MAG: No3BonsieT HaCTPOUTb CKOPOCTb NoAayn
NMPOBOMOKN A0 MaKCUMarbHOW.
Bbi6op ckopoctu nogayum ot 3 4o 10 M/MUH.
e Ceapka MMA: [No3BonseT perynMpoBarb 3Ha4eHNe CBapoO4YHOro
TOKa.
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[No3BonsieT HacTpanBaTh 3Ha4YeHVe 3aaHHOro HanpshkeHve Jo

O MaKcumMarbHOoro.

MoTteHunomeTp auHamuku ayrv : MNo3BonseT pyyHyto
e KOPPEKTUPOBKY AMHAMUKY OYTU.

Hactporika ot MVIHU go MAX : oT HeanacTu4YHOM 40 3nacTUYHOMN
ayru.

CoseTbl ansA ceapku B pexxume MIG/MAG

Kak npaBuno, koppekTpoBKa CKOPOCTM Mogayy NpOU3BOAUTCS «HA CIyX»: Ayra AoMmkKHa 6biTb cTabunbHoM
1 u3gaeath NULWb cnaboe NnoTpeckuBaHue.

Mpu CRMLWKOM HU3KOW CKOPOCTY Ayra He GyaeT HenpepbiBHOW.

Mpu CrnLWKom BbICOKOM CKOPOCTU Ayra «MOTPECKUBAET», U NMOBOSIOKA OTTamNK1BAET ropernkKy.
KoppekTMpoBKka MHAYKTMBHOCTM NPOU3BOAMTCS B 3aBUCUMOCTM OT NPeAnoYTEHMIA CBapLUyKa:

Ecnv ypoBeHb UHOYKTUBHOCTM HU3KWIA, TO Ayra GyAeT HeanacTUYHON U HanpaBneHHOM.

Ecnu ypoBeHb UHOYKTUBHOCTM BbICOKWIA, TO Ayra GyaeT anacTuyHas U C MEHbLUUM KOSIMYECTBOM GpbIar.

YCTAHOBKA BOBMH U TOPENOK (PUC. IV / p.76)

* CHUMWTE HaKoHeYHWK ¢ ropenku (puc E), a Takke KoHTakTHyto Tpybky (puc D). OTkponTe niok annapara.
» Otperynupyiite Topmo3 (1) Tak, 4ToObl Npu OCTaHOBKE cBapKu 606MHa No MHepUMK He 3anyTana NpPOoBOIIOKY.
He saxumanTe cnuwkom cunbHo! 3atem 3akpyTute Aepxatens 606uHbl (2).
» ina yctaHoBkn 606uHbI Anametpom 200 MM MakcUManbHO 3aTaHUTE AepxaTtenb 606UHbI. perynnpoBoyHoe
npucrnocobneHue (4) ncnonbayeTcs TONbKo ANs ycTaHoBkM 606uHbI AnameTpa 200 mm.
Puc B: YcraHoBuTe pomuk(u) noparolero MexaHW3ma, COOTBETCTBYIOLIME WCMOMb3oBaHWMO. Ponuku,
nocTtaensieMble C annapaTtom - Asyxxkenobyatele (0,8 n 0,9). Ana crtanbHow nposonoku 0,8MM Mcnonb3ynte
xenob 0,8 V-copmbl. [nst nopolukoBor npoBonokn 0,9MM, nepeBepHUTE POnMK YTOObI MCMONb30BaTh Kenob
0,9mm.
[ns antoMmuHneBon npoeonku 0,8MM 3ameHuTe ponuk Ha Mogenb ¢ xenobom 8vm cdopmoii U (noctaBnsetcs
OTAENBHO).
Puc C: ina perynnpoBky AaBneHnst NofatoLLero yCcTpoicTBa, Crneayvite NPMBEAEHHBIM HKE YKa3aHUAM:
*MakcmMmanbHO pasBUHBTUTE KONecuko (3) M onycTuTe ero, BCTaBbTe MPOBOMOKY, 3aTeM 3aKponTe nogaioLiee
YCTPOWCTBO, HE 3aBMNHYMBAS.
*3anycTuTe MOTOP HaXaTeM Ha Tpurrep ropernku
*3aBUHLTUTE KOMECKKO, NPOAOIMKasa HaxumaTb Ha Tpurrep. Korga npoBonoka Ha4yHeT NPOXoAuUTb, MpekpaTute
3aBMHYMBaHWME.

MpumeyvanHue: ansa antMUHUBOWN NPOBOJIOKU AaBrieHne AOOIMKHO ObITb MUHUManNbHbIM, 4TOGbl He
paspnaBuUThb ee.

* BbInycTuTE NPOBOMOKY U3 FOPenku Ha 5 cM, 3aTeM NOMeCTUTE Ha KOHEL, Fopenky NMOAXOASLLYI0 K MPOBOoKe
KOHTaKTHyto Tpybky (puc. D) n HakoHeuHuk (puc. E).

NOOCOEOUHEHME FA3A

* MopgkntouunTe K ra3oBoMy GannoHy noaxoasLmi peaykTop. MoacoeauHUTe pefyKTop K annapary Yepes LUnaHr.
3akpenuTe 2 xoMyTa BO U3BexaHNe yTeyek.

+ OTperynupyiite nogady raza ¢ NoMOLLbIO KOriecuka Ha pefyKTope.

NB: Ans ynpoLueH1s perynpoBKu Nofayv rasa, 3anycTute HanpasnsioLye PONMKU HaXaTueM Ha Kypok ropenkiu
(pasoxmMuTe KONMeCcKKo NofdatoLLEro YCTPOCTBa Tak, YToGbl MPOBOMOKa He NpoTsAriBanach).
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MakcvmanbHow Hanop rasa. 0.5MlMa (5 6ap).
OTa npoueaypa He NpuMeHsieTcs Ans ceapku B pexume « No Gas ».

PABOYUW LINKN & CPEOA UCMONb30BAHUA

» OnncaHHbIN annapar MMeeT NIOCKYH0 BbIXOAHYIO XapaKTePUCTUKY (MOCTOSIHHOE HaMpsPKeHWe) Npu cBapke B
pexxume MIG/MAG n nagartoLLyto BbIXOAHYIO XapakTePUCTUKY (MOCTOSHHBIV TOK) Mpy ceapke B pexume MMA.
Ero NB% cornacHo Hopme EN60974-1 yka3aH B npuBeAeHHON HuKe Tabnuue:

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

EasyMIG 160 — MIG/MAG 20% @ 160A 95A 75A
EasyMIG 160 - MMA 20% @ 140A 90A 70A

Mpn nHTeHcmBHOM wmcnonb3osaHun (> MNB%) mMoxeT BknouMTbCcsA Tennosas 3awmTa. B atom cnyyae gyra
noracHeT 1 3aropuTcs UHAMKaTOpP 3aLUnThbl.

MpyvmeyaHve : TennoBble WUCMbITAHUA MPOU3BOAMIMCHL NPU KOMHATHOW TemnepaTtype, MPOAOIKUTENIbHOCTb
BkntoveHuns (MB%) npu 40 °C 6bin pacyuTaH.

* Annapt Easymig ortHocutca Kk knmaccy A.  OH co3gaH Ans UCMONb30BaHUS B MPOMBILMIEHHON WUnn
npodeccroHanbHon cpege. B nobon apyroni cpege MOXeT ObiTb CMOXHO 06ecneynTb 3NEeKTPOMarHWUTHYO
COBMeCTMMOCTb. He ucnonb3oBaTth B cpefe, coaepXallei MeTanimyeckyto nbinb-npoBOAHUK.

PUCK OXOrroB, CBA3AHHbIY C NOABWXHBLIMW ANIEMEHTAMM

MopatoLme ycTponcTBa MMEIOT NMOABWXHbBIE 3NEeMEeHTbI, B KOTOPblE MOryT NMOMacTb PykW, BONOCHI,
ofexaa Unmu UHCTPYMEHTBI U TakuM 06pa3oM NpUBECTH K paHeHUsM!

% * He knagute pyKy Ansi NOBOpPOTa Unu NEpeMeLLeHns KOMNOHEHTOB WM YacTel Ha Anck!
* Y6eaumTechb B TOM, YTO KOPMYC KPbILLKMA UM 3aLLUMTHBIE KPbILIKMA OCTaOTCS 3aKPbITbIMUA BO BPEMSI
paboTbi!

COBETbI U TEPMO3ALLUNTA

OTO YCTPOWCTBO OCHALLEHO CUCTEMOW BEHTUNALUMM, YCTPOWCTBO C perynupyemon Temnepatypoi. Korga B
annapare BKM4aeTcs Tepmo3alluTa, OH OCTaHaBnMBaeT nofayy Toka. BkniouvaeTcs opaHxeBbli CBETOAMOA,
(Puc. V-2 / p.76) n npogomnxaeT ropeTb, NoKa TemnepaTtypa annapara He CHU3UTCS 10 HOPMaIlbHOW.

» OcTaBnsiiTe BEHTUNSLMOHHbIE OTBEPCTUS annaparta cBOGoAHbIMY A5t TPOXoAa Bo3adyxa.

» AnnapaT [OfmKeH ocTaBaTbCs MOAKIOYEHHBbIM MOCMe CBapku M Moka TepMo3alluTa akTUBMPOBaHa, YTOObI
annapar ocCTbin.

O6wwe npasuna:

» CobritogaiiTe obLLEeNnpUHSTLIE NpaBuna CBapku.

* Y6eamTech, YTO BEHTUMSALMM JOCTATOYHO.

* He paGoTaiite no BnaxHowm NOBEPXHOCTMW.

HEWUCNPABHOCTW, NPU4YUHDbI, YCTPAHEHUE

HEUCMPABHOCTb BO3MOXXHbIE MPUYNHDI YCTPAHEHME HEWMCMNPABHOCTU

Mopava CBapO‘~IH017| NPOBOOKN HannaBsbl meTanna s3a6usatot | OuncTute KOHTaKTHYO pr6Ky WUNW NOMEHSANTE €€ N CMaxTe
HepaBHOMEpPHa. oTBepcTue. COCTaBOM MPOTUB NpUnNaHua.

MpoBonoka npokpy4msaetcsi | « MpoBepbTe AaBeHUe POSIMKOB UMW 3aMEHUTE KX.

B pOfivKax. + [lnameTp NpoBOSOKK HE COOTBETCTBYET POSKY.

* VcnonbayeTtcs HECOOTBETCTBYIOLASA HUTEHAMNPaBMstoLLas
Tpy6Ka B roperke.
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HEWCMPABHOCTb BO3MOXXHbIE MPUYNHDI

[suratens nogayn He pa60TaeT.

TopMO3HOe yCTPONCTBO
606UHbI UK PONUK CAIULLIKOM
TYro 3aTsiHyThl.

YCTPAHEHME HENMCMNPABHOCTU

Pazoxmute TOPMO3 N POJUKN.

Mpo6nema anekTponuTaHus

lMpoBepbTe, 4TO KHOMKa nycka B nonoxeHuu BKI.

Mnoxas nogaya NPOBOOKU.

HuteHanpasnstowas
TpyGKa 3arpsisHeHa unu
nospexaeHa.

OunctnTe Unu 3ameHuTe ee.

MpUXMMaLOLLMIA PONIMK NIIOXO
3aKpyyeH

MoTyxe 3aTAHUTE PONUK

TopMO3HOe YCTPOCTBO
606MHbI CRINLLIKOM TYyroe.

PasoxmuTte TOPMO3.

OTCyTCTBYET CBApPOYHbIA TOK.

Annapart HenpasuIibHO
MOAKITIOYEH K CETU.

I'IpOBepre NOAKIMKYEHNE K CEeTU, a TakkKe, 4YTo nuTaHue
[encTBUTENBHO OﬂHO(*)aBHOe C Hynem.

Hel'lpaBVIl'IbHOe noaknw4yeHne
Macchbl.

MpoBepbTe kabenb Macchl (MOACOEANHEHNE U KNeLLn).

MepekntoyaTens MOLLHOCTM
He paboTaert.

MpoBepbTe TPUITEp ropenky .

MpoBonoka 3acTpesaeT nocne
npoxoga Yepesa Ponviku.

HuteHanpasnstowas Tpybka
pacnnoLeHa.

MpoBepbTe HATENPOBOASLLYIO TPYBKY U KOPMYC ropenky.

MpoBonoka 3acTpeBaeT B
roperike.

MpoyncTnuTe Unu 3ameHnTe ee .

OTcyTCTBYET KanunnsipHasi
Tpybka.

MpoBepbTe Hanuyme KanuNnapHoOn Tpyokn .

CnuLwKoM BblCOKasi CKOPOCTb
nogauu.

CHU3bTE CKOPOCTb Nogayu.

[MopuCTbIVi CBApPOYHbIN LLIOB.

HepocTaTtoyHas nogava rasa

MonpaebTe pacxop rasa.

3awmcTnte oCHOBHOW MeTansn

B GannoHe 3akoH4uscA ras.

3ameHuTe GanmnoH.

HeynosnetsoputensHoe
Ka4yecTBo rasa.

CwmeHuTe ras.

Linpkynsiumus Bosgyxa niv
BO3AENCTBME BETpa.

npe,EIOTBpaTVITe CKBO3HSAKH, 3alUTUTE CBAPOYHYIO 30HY.

BbinyckHoe conno rasa
3arpsisHeHo.

OuncTrTe CONMno Unn 3ameHuTe ero.

MpoBonoka nnoxoro
KavyecTsa.

Mcnonb3ayiiTe npoBonoky, noaxoasiyto ansa ceapku MA-
MAT.

Mnoxoe kavecTBO
CBapuBaemon NOBEPXHOCTU
(pxaB4MHa M 14 ...)

3aunctute gertanb nepeq cBapkomn

3HaunTenbHoe KonMYecTeo
YacTUYEK NCKPEHUS.

HarspkeHnue ayrv nubo
CMULLIKOM HK3Koe, Nnbo
CIIULLKOM BbICOKOE.

CM. napameTpbl CBapKU.

HenpasunbHoe 3akpennaHue
Maccehbl.

[MpoBepbTe N NOMECTUTE 3aKMM MACChl Kak MOXHO Brivike
K 30HE CBapKu.

3awuTHoro rasa
HEoNCTaToOuHO.

OTperynupyinTe pacxop rasa.

OTcyTCTBUE ra3a Ha BbIxoae
ropenku

a3 HenpaBUnNbLHO
NOACOEANHEH.

MpoBepbTe, NPaBUMBHO NN NOAKMIOYEHO COeAMHEHME ra3a
psifjom ¢ Asuratenem. [poBepbTe aMHKTPOKManaHsbl.
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WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

Voor het in gebruik nemen van het product moeten deze instructies gelezen en goed
A || 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 installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het
typeplaatje vermelde 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 2000 m boven de zeespiegel (6500 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 elektrocu-
tie 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 kle-
ding 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 lastoepassing). Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contact-

lenzen zijn specifiek verboden.
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Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stra-
lingen, 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).

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 elek-
trische voedingsbron 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 aan-
raken. Zorg ervoor dat, tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-hou-
der, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste 10 minuten alvorens met de werk-
zaamheden 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 goe-
deren te beschermen.

LASDAMPEN EN GAS

Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid.
a Zorg voor voldoende ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen nood-
zakelijk. 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 veili-
= gheidsnormen voldoet.

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.

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.
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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.

GASFLESSEN

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.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

:Ii ] 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.

te worden 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

A het apparaat om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het
apparaat daadwerkelijk op het netwerk aangesloten kan worden.

:D |: Dit materiaal is niet conform aan de CEl 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische

Q.
§. velden. De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het
= ﬁ\ lasmateriaal.
e\
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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.

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. Inieder 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 naasthet 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
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worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd in Artikel 10 van de CISPR
11:2009. 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.

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.
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* 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.

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.
Het werkelijke stroomverbruik (I11eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de
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stroomvoorziening en zijn beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische
stroom die nodig is voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting 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 mm2. Easymig wordt geleverd met een 16A
stekker type CEE7-7.

Deze moet aangesloten worden op een GEAARDE voeding (230V 50/60 Hz), beschermd door een 16A zekering
en een 30mA aardlekschakelaar.

BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT (FIG |/ p.75)

1 : Bedieningspaneel voor het regelen van de
lasinstellingen (draadsnelheid / spanning / inductie-
niveau).

2 : Schakelaar : MIG / MMA

3 : Toortsverbindingen in overeenstemming met de
Europese normen

: Aansluitingen

: Ompolingskabel

: Voedingskabel (2 m)

: ON/OFF schakelaar

: Spoelhouder 100 mm of 100/200 mm
: Digitale displays

© ooO~NO O BN

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 Il A/ p.75) en de aanvoerrol van de haspel
moeten vervangen worden door een niet bijgeleverd model (artikel n° 042339) 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.

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 kunnen worden uitgerust om met een & 0,8 ou 1,0 (fig II-B / p.75) draad te lassen.

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. 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 aftknippen, 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)

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 (fig Ill / p.76 - aanhaalkoppel maximum
5Nm) omgekeerd is. Om dit gebruik in te stellen, zie aanwijzingen pagina 75.

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. Ill / p.76).
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LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

« In MMA dient de polariteitskabel losgekoppeld worden om de elektrode houder en de massa klem in de connec-
toren te bevestigen. Respecteer de polariteit aangegeven op de elektrode verpakking.

» Volg de standaard regels van het lassen.

o 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.

De verhouding CO2 kan, afhankelijk van het soort gelaste metaal, variéren.

BEDIENINGSPANEEL (FIG V / P.76)

» Groene «ON» lampje : Bij het aanschakelen van het apparaat
gaat het lampje branden. @

ON
o « In geval van elektrische storing gaat het groene lampje uit maar
blijft het apparaat onder spanning, zolang de voedingskabel niet
uit het stopcontact gehaald is.

* Oranje lampje :

« Extreem hoge temperatuur : in dit geval wacht u enkele minuten, @

9 het lampje gaat uit en het apparaat start weer op. At
» Te hoge spanning op het primaire circuit : in dit geval moet u

de machine uitschakelen (met de hoofdschakelaar) en weer

aanzetten.

MIG/MAG lassen: Hiermee kan de draadsnelheid geregeld
worden, tot de maximale snelheid.

Keus van de draadsnelheid van 3 tot 10 m/min.

MMA lassen : De waarde van de lasstroom kan hiermee afgesteld
worden.

0 Om de spanning mee af te stellen, tot aan de maximale waarde.

Draaiknop boogdynamiek : voor het handmatig bijstellen van de

e boogdynamiek.
Regelbaar in stappen van MINI tot MAX : Harde boog tot zachte
boog.

Aanbevelingen in MIG/MA

Het bijstellen van de draadsnelheid wordt vaak «op het gehoor» gedaan : de boog moet stabiel zijn en weinig
knetteren.

Als de snelheid te laag is, zal de boog niet continu zijn.

Als de snelheid te hoog is, zal de boog knetteren en heeft de draad de neiging om de toorts af te stoten.

De lasser kan naar eigen voorkeur de inductie bijstellen :

Als het inductie-niveau laag is, zal de boog hard en gericht zijn.

Als het inductie-niveau hoog is, zal de boog zacht zijn en zal er weinig projectie zijn.

60



EASYMIG 160 @

MONTAGE PROCEDURE SPOELEN EN TOORTSEN (FIG IV / P.76)

+ 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.

+ 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 standaard meegeleverd).

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).

* 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).

GASAANSLUITING

* Installeer een geschikte drukregelaar op de gasfles. Koppel die aan het lasapparaat 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).

Maximale gasdruk 0.5MPA (5 bars).

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% (T cycle = 10 | 100% (T cycle = 10
(T cycle = 10 min) min) min)

EasyMIG 160 — MIG/MAG 20% @ 160A 95A 75A
EasyMIG 160 - MMA 20% @ 140A 90A 70A

Tijdens intensief gebruik (> inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval
gaat de boog uit en gaat het waarschuwingslampje branden.

NB: de thermische tests zijn uitgevoerd bij normale temperatuur en de vermogensfactor bij 40°C is door simulatie
bepaald.

» De Easymig zijn klasse A apparaten, en zijn ontworpen voor professioneel of industrieel gebruik. In een andere

omgeving kan het moeilijk zijn om elektromagnetische comptabiliteit te garanderen. Niet geschikt voor gebruik in
ruimtes waar stroom geleidend metaalstof aanwezig is.
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®

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en ge-
reedschap 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!

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN

0

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 /

p.76) 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 tijdens 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.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN MOGELIJKE OORZAKEN OPLOSSINGEN

De draad aanvoer is niet
constant.

De spatten verstoppen de opening.

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.
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SYMPTOMEN MOGELIJKE OORZAKEN OPLOSSINGEN

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.
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AVVERTENZE - REGOLE DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

|| Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’'uso.

Ogni modifica 0 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 considerata a carico del fabbricante.

In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installa-
zione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla tar-
ghetta 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 infammabili o altre sostanze cor-
rosive, 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 2000 m al di sopra del livello del mare (6500 piedi).

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEGLI ALTRI

La saldatura ad arco pud 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 l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione suf-
ficente (cariabile a seconda delle applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di
pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

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.
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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 salda-
tura).

3

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 responsa-
bile in caso d’incidente.

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUan-
do s’interviene sulla torcia o sul porta-elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano suf-
ficientemente 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.

RISCHIO DI LESIONI LEGATE Al COMPONENTI MOBILI

| trainafili sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di
conseguenza causare ferite!

* Non indossare mano per girare o componenti o parti per 'unita in movimento!

* Assicurarsi che le coperture delle case o le coperture di protezione rimangono chiusi durante il funzionamento!

FUMI DI SALDATURA E GAS

| fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario pre-
vedere una ventilazione sufficiente e a volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera

0 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 infammabili devono essere
allontanati di almeno 11 metri.
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
infammabili.
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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.

SICUREZZA ELETTRICA

BOMBOLE DI GAS

:Ii ] 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
l'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’ambiente 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 € conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato

DD alle reti private 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 dell'installatore o dell'utilizzatore del materiale di

A assicurarsi, consultando I'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale
possa essere collegato ad esso.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

.' La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi
%. elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di saldatura produce un campo
:?m elettromagnetico attorno al 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.
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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 piu 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.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente €& 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 I'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 cio 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 nel’ambiente.

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 pud 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 11:2009. 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
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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 '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 I'elettrodo. E
opportuno isolare I'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 puo essere considerata
per delle applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

La fonte di corrente di saldatura & 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!
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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.

« [l 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

| cavidialimentazione, 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 I'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
) D per far verificarelle f:onnessioni elettriche con un u‘tensile i§olato da.persone‘ qgalificatg.
« 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.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

DESCRIZIONE

Grazie per la Sua scelta ! Per trarre il massimo di soddisfazione da questo dispositivo, leggere attentamente cio
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 (I1eff) € indicata sul dispositivo, per delle condizioni d’uso ottimali. Verificare che
I'alimentazione e le protezioni (fusibili e/o disgiuntore) siano compattibili con la corrente necessaria per I'uso.
In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la presa per permettere I'uso del dispositivo in condizioni
ottimali. 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?2. Easymig & fornito con una presa 16A de«i tipo CEE7-7.
Deve essere collegato alla rete elettrica CON messa a terra 230V 50/60 Hz, protetta da un disgiuntore 16A e
un differenziale 30mA.
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DESCRIZIONE DEL MATERIALE (FIG |/ r.75)
1: Interfaccia di regolazione di parametri di saldatura

(velocita filo / tensione di consegna / induttanza). 6: Cavo di alimentazione (2 m)

2: Interruttore: MIG / MMA 7: Interruttore ON/OFF

3: Collegamenti torcia agli standard europei. 8: Supporto bobina 100 mm o 100/200 mm
4: Collegamenti 9 : Schermi digitali

5: Cavo d’inversione di polarita

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 puo 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 Il A/ p.75) e i rulli del trainafilo per un modello
non fornito (cod. 042339) 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.

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 possono essere attrezzati per saldare con filo alluminio da @ 0,8 o 1,0 (fig II-B / p.75).

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. 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 puo saldare filo «<no gas» a condizione d’invertire la polarita (fig Ill / p.76 - coppia di stringimento
massimo di 5Nm). Per parametrare questo uso, riferirsi alle indicazioni in pagina 75.

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. Il / p.76).

SALDATURA ALL’ELETTRODO RIVESTITO

« Il cavo d'inversione di polarita deve essere scollegato in MMA per collegare i cavi porta elettrodo e messa a
terra nei collegamenti. Rispettare le polarita indicate sull'imballaggio degli elettrodi.

* Rispettare le regole classiche della saldatura.

« 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.

La proporzione di CO2 puo variare a seconda del tipo di metallo da saldare.
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INTERFACCIA DI COMMANDO (FIG. V / P.76)

« Spia verde «ON»: Quando messo sotto tensione, il dispositivo

si accende. @
o « In caso di difetto elettrico, la spia verde si spegne ma il dispositivo ON

rimane sotto tensione fino a che il cavo di alimentazione sia

scollegato.

* Spia gialla:

*Temperatura eccessiva: in questo caso, attendere qualche @
e minuto; la spia si spegne e il dispositivo riavvia. At

» Corrente troppo forte sulla corrente primaria: in questo caso,
bisogna spegnere il dispositivo (con linterruttore principale) e
riaccenderlo.

Saldatura MIG/MAG: Permette la regolazione della velocita di
avanzo del filo fino alla velocita massima.
Scelta della velocita dell’'avanzamento del filo da 3 a 10 m/min.
Saldatura MMA: Permettere di aggiustare il valore della corrente
di saldatura.

e Permette la regolazione di consegna fino al valore massimo.

Potenziometro della dinamica d’arco: Permette I'aggiustamento =
e manuale della dinamica d’arco. 1 \

Regolazione da MINI a MAX : Arco duro o arco dolce. ==

L'aggiustamento della velocita del filo si fa spesso seguendo il «rumore»: I'arco deve essere stabilizzato 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.

L'aggiustamento dell'induttanza si fa a seconda delle preferenze del saldatore:

Se il livello d’induttanza & basso, I'arco sara duro e direttivo.

Se il livello d’'induttanza € elevato, I'arco sara dolce e con poche proiezioni.

PROCEDURA MONTAGGIO BOBINE E TORCE (FIG IV / P.76)

* 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).

» 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 golain 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).
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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.

Nb: per filo alluminio mettere il minimo di pressione per non schiacciare il filo.

* Far uscire il filo dalla torcia di circa 5¢cm, poi mettere il tubo contatto adatto al filo usato sulla punta della torcia
(fig. D), cosi come il porta ugello (fig. E).

* Far uscire il filo dalla torcia di circa 5¢cm, 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 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).

Pressione massima del gas. 0.5MPA (5 bars).

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% (T cycle = 10 | 100% (T cycle = 10
(T cycle = 10 min) min) min)

EasyMIG 160 — MIG/MAG 20% @ 160A 95A 75A
EasyMIG 160 - MMA 20% @ 140A 90A 70A

Durante l'uso intensivo (> al ciclo di lavoro), la protezione termica potrebbe avviarsi; in tale caso I'arco si spegne
e la spia di protezione appare.

Nota: le prove di riscaldamento sono state effettuate a temperatura ambiente e il ciclo di lavoro di 40° fu
determinato per simulazione.

* Gli Easymig sono dei dispositivi di classe A concepiti per un impiego in ambiente industriale o professionale.
In un ambiente diverso, potrebbe essere difficile assicurare la compatibilita elettromagnetica. Non usare in un
ambiente dotato di polvere mettallica conduttiva.

RISCHIO DI LESIONI LEGATE Al COMPONENTI MOBILI

| trainafili sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o uten-
sili e di conseguenza 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 / p.76) 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.
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* 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
non & costante.

Dei residui ostruiscono l'orifizio.

Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo e rimettere
del prodotto anti-adesione.

Il filo scivola nei rulli.

Controllare la pressione dei rulli oppure sostituirli.
Diametro del filo non conforme al rullo.
Guaina guida filo nella torci non conforme.

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 ¢ stretto abbastanza

Stringere ancore il rullo

Freno della bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Nessuna corrente di salda-
tura.

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 pit
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 1 an, 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.

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieRlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12
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. Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemafen Gebrauch, Sturz oder harte StoRe
sowie durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Repa-
ratur, hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fur Verschleif3teile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzschei-
ben etc.) sowie bei Gebrauchsspuren Glbernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlielich Gber den Fach-
handel einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor
vorgelegten Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlief3lich die
Kosten fiir den Rickversand an den Fachhandler.
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«Acier-Steel-Stahl-Acero
Staal-Aco o
«Inox-Stainless steel

3

*Alu

NO USE

MIG-MAG

A\

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.

ES — Compruebe la polaridad del electrodo sobre el embalaje.

RU — MpoBepuTb NONSAPHOCTb 2NEKTPOAA Ha YNakoBKe.

NL - Controleer de polariteit van de elektrode aangegeven op
de verpakking.

IT - Verificare la polarita dell’elettrodo sulla confezione.

Pa—— NO USE
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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
|z
oder

— [T - —
>30mm| unn > 30 mimy
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbBIE
YACTU / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

N° Reference
Carte principale / Main circuit board / Hauptplatine / Tarjeta principal /

1 OcHosHas nnata / Hoofd printplaat / Carta principale 53497
Carte affichage / Display card / Anzeigeplatine /Placa frontal (display) /

2 - - 53498
MnaTa oTobpaxkeHusi Ha ancnnee / Display plaat / Scheda display
Interrupteur /Switch / An/ Aus- Schalter /Interruptor / Mepekntovatens /

3 52460
Schakelaar / Interruttore

4 Cable d’alimentation / Power lead / Netzstromkabel / Cable de alimenta- 21468
cion / WHyp nutanus / Voedingskabel / Cavo di rifornimento
Ventilateur / Fan /Ventilator/Ventilador / BeHTtunatop / Ventilator / Ven-

5|, 51021
tilatore
Motodévidoir (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Drahtvorschu-

6 bantrieb (ohne Drahtrollen) / Devanadera (sin rodillos) / Moaatowmit 51026

mMexaHu3M (6e3 ponuka) / Spoeldraadhaspel (zonder rol) / Trainafilo
(senza rullo)

Interrupteur MIG/MMA /Switch MIG/MMA/ An/ Aus- Schalter MIG/MMA
7 | /Interruptor MIG/MMA/ Mepekntovatens MIG/MMA / Schakelaar MIG/ 52466
MMA / interruttore MIG/MMA

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

51469

Cable d'invertion de polarité / Polarity reversal cable / Polaritatswahlstec-
9 | ker / Cable de inversion de polaridad / Kabenb nHBepcum nonsipHocTv / 71918
Polariteit inversie kabel / Cavo d'inversione di polarita

Support bobine / Reel stand / Rollenhalter / Soporte de bobina /

10 MopacTtaBka ans katywku / Spoel houder / Supporto bobina

71601

11 | Poignée / handle / Griff / Asa / Pykositka / Hendel / Impugnatura 56048
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/NEKTPNYECKAS CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONA

A

Ampéres - Amps - Ampere - Amperios - AMnep - Ampere - Amper

Vv

Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - l'epy - 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)

- MNonyaBTomaTuyeckas ceapka 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)

Z
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)
- Pyunas ayrosas csapka (MMA)

- Booglassen met beklede elektrode (MMA — Manual Metal Arc)
- Saldatura all’elettrodo rivestito (MMA — Manual Metal Arc)

- Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec I'installation électrique
domestique. L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de la prise.

- The mains disconnection mean is the mains plug in combination with the house installation. Accessibility of the plug
must be guaranteed by user.

- Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hduslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte
den freien Zugang zum Netzstecker immer gewahrleisten

- El dispositivo de desconeccién de seguridad se constituye de la toma de la red electrica en coordinacion con la insta-
lacidn eléctrica doméstica. El usuario debe asegurarse de la accesibilidad del enchufe.

- CucteMa OTKIIOYEHUS! GE30MacHOCTM BK/IIOYAETCS Yepe3 CETEBYH LUTEMNCENbHYI PO3ETKY COOTBETCTBYHOLLYO
[lOMaLUHel 3N1eKTPUYECKOii ycTaHoBKe. Monb3oBaTesb A0/KEH Y6eAUTbCS, YTO po3eTka AOCTYNHa

- De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker en de elektrische installatie. De gebruiker moet
zich ervan verzekeren dat het stopcontact goed toegankelijk is.

- Il dispositivo di scollegamento di sicurezza & costituito dalla presa elettrica in coordinazione con l'installazione elettrica
domestica. L'utente deve assicurarsi dell’accessibilita della presa.

- 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.

- AanTupoBaH Ans CBapKM B CPeAe C MOBbILLEHHbIM PUCKOM 3/1eKTpoLLoKa. OAHAKO CaM UCTOYHUK NUTaHKsS He [OMKeH
6bITb PacrnonoXxeH B TakMx MecTax.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schok. De voedingsbron zelf moet echter
niet in dergelijke 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.

79



EASYMIG 160

IP21

- Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :

une protection contre I'accés 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 Festkdrper mit einem Durchmesser von> 12,5 mm und Schutz gegen
senkrecht fallende Wassertropfen.

- El material tiene un grado de proteccién 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.

- MaTtepunan umeet creneHb 3awmTbl IP21, a 310 03HavaeT:

3almMTa OT AOCTyrNa K OMacHbIM YacTsiM TBEpAbIX Ten AMameTpoM> 12,5 MM U 3almTa OT BEpTUKaNbHO NajatoLLmx
Kanenb 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 I'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 NOCTOSIHHOM 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 o 60 Hz.

- OpgHodasHoe HanpsxeHue 50 unm 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.

- HanpseHwue xonocToro xoaa.
- Nullastspanning.

- Tensione nominale a vuoto.

Ul

- Tension assignée d‘alimentation.

- rated supply voltage.

- Netzspannung.

- Tension de la red.

- HanpseHwe ceTu.

- Netspanning.

- Tensione nominale di alimentazione.

Ilmax

- Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Rated maximum supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert).

- Corriente maxima de alimentacion de la red.

- MakcuManbHbIi ceTeBoi TOK (3tdeKTUBHAS 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 3¢ heKTUBHBIN CETEBOW TOK.
- Maximale effectieve voedingstroom.

- Corrente di alimentazione effettivo massimo.

80




EASYMIG 160

EN60974-1
EN60974-5
EN60974-10

- L'appareil respecte les normes EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10.

- The device complies with EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 standard relative to welding units.

- Das Gerét entspricht der Norm EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 fiir Schweigeréte.

- El aparato esta conforme a las normas EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 referente a los aparatos de soldadura.
- AnnapaT COOTBETCTBYET eBponeiickoit HopMe EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10.

- Dit toestel voldoet aan de EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 norm.

- I dispositivo rispetta las normas EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10.

1~ ==

- Transformateur-redresseur monophaseé.

- Rectifier-Single-phase converter.

- Einphasiger Trafo/Frequenzumwand|er.

- Transformador-rectificador monofasico.

- 0AHOMa3HbIN MHBEPTOP, C TpaHCopMaLMel U BbINPSMIEHUEM.
- 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 segun 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[--%]

- I2: courant de soudage conventionnnel correspondant.
- 12: corresponding conventional welding current.

- I2: entsprechender SchweiBstrom.

- 12: Corrientes correspondientes.

- 12: Toku, cooTBeTCTBylOLLME X*.

- 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom.

- I2: corrente di saldatura convenzionale corrispondente

uz[--%]

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes.
- U2: conventional voltages in corresponding load.

- U2: entsprechende Arbeitsspannung.

- U2: Tensiones convencionales en carga.

- U2: cooTBeTCTBYIOWME CBAPOYHbIE HANPsHKeHUs*.

- 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.

- Gerat entspricht européischen Richtlinien. Die Konformitdtserklarung finden Sie auf unsere Webseite.

- El aparato estd conforme a las normas europeas. La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina
Web.

- YCTPOWCTBO COOTBETCTBYET €BPONEICKMM HOpMaM. [leknapaLms COOTBETCTBUS €CTb Ha HalleM 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-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- MapkupoBka cooTBeTcTBUsi EAC (EBpasuiickoe 3KoHOMUYeCKoe COo6LLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming.
- Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

DO®@

- Larc 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 ojos y la piel (i Protéjase !).

- dneKTpuyeckas Ayra NpOVU3BOAUT OMacHbe Syu4n AN rnas u KoXu (3awmtute cebs!). - BHuMaHue! CBapka MoxeT
BbI3BaTb MOXap WK B3pbiIB.

- 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!).
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- 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.

- BHMMaHwe! CBapka MOXET Bbl3BaTb NOXap WM 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.

- BHUMaHue ! YuTaiiTe MHCTPYKLMIO MO MCMO/b30BaHUIO.

- 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 Gerates 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 cneumanbHON yTunn3aumn. He BbiGpackiBaTh C GbITOBLIMU 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 (proteccion térmica)

- UHdopmaums no TemnepaType (TepMo3alumTa)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)
- Informazione sulla temperatura (protezione termiche)

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte
sélective et recyclage des déchets d’emballages ménagers.

- The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by contributing to a global recycling system.
- Produkt fiir getrennte Entsorgung (Elektroschrott): Werfen Sie es daher nicht in den Hausmdill!

- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacidn de los embalajes cotizando a un sistema global
de separacion, recogida selectiva y reciclado de los deshechos de embalajes domésticos.

- Annapat, Npou3BOAUTENb KOTOPOrO y4acTByeT B rnobanbHoi nporpamMme nepepaboTku ynakoBKM, BbIGOPOYHOM
yTUAMU3aLmmn u nepepaboTke BbITOBbIX OTXOA0B.

- De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakkingen, door middel van een
contributie aan een globaal sorteer en recyclage systeem van huishoudelijk verpakkingsafval.

- 1| fabbricante di questo prodotto partecipa alla valorizzazione degli imballi contribuendo ad un sistema globale di
raccolta differenziata e riciclaggio degli imballaggi domestici.

- 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.

- 3TOT annapaTt NOANEXUT YTUN3aLMKM COrnacHo NocTaHoBNeHMo 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

x10 x3 X 1
<« [ X

EASYMIG 160

100 200 506-1
Acier/Steel/Stahl/ acero / | 086593 (20.6) | 086111 (20.6)
crans / staal / acciaio | 086609 (20.8) | 086128 (0.8)
Inox/Stainless/Edelstahl/
Y
acero inoxidable/ 086579 (20.8)
HepxaBetolas cranb/ 086616 (20.8) 086326 (00.8) | 042339 (20.6/0.8) 041875
roestvrij staal/ - 041592 041424 | 041905 (00.6) 20L/min
acciaio inossidabile (90.6/0.8 - 3m) | (150A - 3m) | 041912 (20.8) 041998
Cusi3 086692 (20.8) | 086647 (20.8) 30L/min
041622 (FR)
CuAl8 086661 (20.8) oureas (UK)
041219 (DE
No Gas 086104 (20.9) | 086623 (20.9) | 042346 (20.9/1) ?‘l‘égif ©B
Alu AIMg5 086548 (20.8) | 086555 (20.8)
- 041196 041578 041462
Alu AISi5 086685 (20.8) - 008/10mm) 005 | (0nam | 041059 @08) | 041875
Alu AISi12 086678 (20.8) g

POIDS / WEIGHT / GEWICHT / PESO / BEC / PESO / GEWICHT

EASYMIG 160
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