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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

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

Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra
étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d‘incertitude, consulter une personne 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 Iair :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).

Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a l'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 :

secs, ignifugés et en bon état, qui couvrent I'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

@ Afin de se protéger de brilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants,

suffisant (variable selon les applications). Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage.
Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

1l 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 pieces en fusion et de porter les vétements adéquats pour se protéger.
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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 slr 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

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

Q'
frais peut étre une solution en cas d'aération insuffisante.
.

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

Attention aux projections de matieres 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 a 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 matiere inflammable ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

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

BOUTEILLES DE GAZ

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

Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de
soudage éteinte. Elles doivent étre entreposées verticalement et maintenues par un support
pour limiter le risque de chute.

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux
expositions au soleil. 3
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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 l'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 l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension
(Torches, pinces, cables, électrodes) car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.

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

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

Veiller a changer les cables, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées.
Dimensionner la section des 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 dalimentation 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 I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

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

Sous réserve que l'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de
couplage commun soit inférieure a Zmax = 0.41 Ohms, ce matériel est conforme a la CEI
61000-3-11 et peut étre connecté aux réseaux publics d’alimentation basse tension. Il est
de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant
I'opérateur du réseau de distribution si nécessaire, que I'impédance de réseau est conforme
aux restrictions d'impédance.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

.' Le courant électrique passant a travers n'importe quel conducteur produit des champs
§‘ 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’accés pour les passants ou une évaluation de risque individuelle pour les soudeurs.

4
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Tous les soudeurs devraient utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs
électromagnétiques provenant du circuit de soudage:

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

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

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

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

« raccorder le cble de retour a la piéce 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 sy adosser ;

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

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce
matériel.

L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur
la santé que I'on ne connait pas encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions
du fabricant. Si des perturbations électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur
du matériel de soudage a I'arc de résoudre la situation avec I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas,
cette action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans d‘autres cas, il
peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de
la piéce 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 l'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 coté du matériel de soudage a I'arc d’autres cables d‘alimentation, de
commande, de signalisation et de téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

g) limmunité 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 l'installation de soudage

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

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

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piéce a souder n’est pas reliée a la terre pour la sécurité
électrique ou en raison de ses dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques
de navire ou des charpentes 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 pieces 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 piece 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.
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» Toutes les connexions de soudages doivent étre connectées fermement, les vérifier régulierement !
» S'assurer que la fixation de la piece est solide et sans problémes 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 !
e Ne pas déposer d’autres équipements comme des perceuses, dispositifs d‘affutage, etc sur la source de
soudage, le chariot, ou les systemes de levage sans qu'ils soient isolés !
» Toujours déposer les torches de soudage ou portes électrodes sur une surface isolée quand ils ne sont pas
utilisés !
INSTALLATION DU MATERIEL
o Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont l'inclinaison maximum est de 10°.
« Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.
* Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.
» La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du
soleil.
o Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :
- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,
- une protection contre les chutes verticales de gouttes d'eau
Les cables d'alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d’éviter toute
surchauffe.

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

ENTRETIEN / CONSEILS

» L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est

conseillé.

» Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler

sur le matériel. A l'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

o Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire

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

@)D~ « Contrler réguliérement 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. IIs
sont a réglage manuel et assistés de la grille d'ajustement présente sur le produit. Ils sont recommandés pour
le soudage des aciers, inox et aluminium.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique
monophasée 230 V (50 - 60 Hz) a trois fils avec un neutre relié a la terre.
Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier

7
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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 mm2. L'EASYMIG 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.

DESCRIPTION DU POSTE (FIG I / r.76)

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

5 : Cable d'inversion de polarité

6 : Cable d'alimentation (2 m)

7 : Interrupteur ON/OFF

8 : Support bobine 100/200 mm (EASYMIG 160)
Support bobine 200/300 mm (EASYMIG 160 XL et
180-4XL)

9 : Afficheurs digitaux

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’excede pas 3 m. Il convient de changer le tube contact (fig II A / p.76) 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 fagon 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.76).

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 |/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 posséde une gaine téflon afin de
réduire les frottements. Ne pas couper la gaine au bord du raccord, elle doit dépasser de la longueur du tube
capillaire qu'elle remplace et sert a guider le fil 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 piéces a souder.

L'EASYMIG peut souder du fil « No Gas » a condition d’inverser la polarité (fig III / p.77 - couple de serrage
maximum de 5 Nm). Pour paramétrer cette utilisation, se référer aux indications de la page 77.

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. II1 / p.77).
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SOUDAGE A L'ELECTRODE 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.

o \otre 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.

INTERFACE DE COMMANDE (FIG V/P.77)

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

Voyant orange allumé :

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

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

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

Soudure MIG/MAG : Permet de régler la vitesse d‘avance du fil N X
jusqu’a la vitesse maximale. §O~
Choix de la vitesse d’avance fil de 3 & 10 m/min. N\
Soudure MMA : Permet d'ajuster la valeur du courant de soudage. 3 @ 10
B )/c_; D
. , . . M ) -
Permet de régler la tension de consigne jusqu’a la valeur maximale Y Y
K T«

Potentiométre de la dynamique darc : Permet d‘ajuster -
manuellement la dynamique darc.

® 06 o0 o

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

nseils en MIG/MA
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 1V / p.77)

« 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 : 9
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 Régler le frein (1) pour éviter lors de l'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 diamétre 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 l'abaisser, insérer le fil, puis refermer le motodévidoir sans serrer.

e 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.

e 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 ».

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!
e 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 dapport et du changement de la bobine du fil d'apport.

PROTECTION THERMIQUE ET CONSEILS

Ce poste est équipé d’une ventilation régulée par la température de I'appareil. Lorsque le poste passe en protection
thermique, il ne délivre plus de courant. La LED orange (Fig-V-2 / p.77) s'allume tant que la température du poste
n‘est pas redevenue normale.

o Laisser les ouies de I'appareil libres pour I'entrée et la sortie d’air.

» Laisser I'appareil branché aprés soudage et pendant la protection thermique pour permettre le refroidissement.
o Respecter les regles classiques du soudage.

e S'assurer que la ventilation soit suffisante.

¢ Ne pas travailler sur une surface humide.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES REMEDES

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

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

10
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SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES

Le moteur de dévidage ne
fonctionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop serré.

REMEDES

Desserrer le frein et les galets

Probleme 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.

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

Contacteur de puissance inopérant.

Controler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés les
galets.

Gaine guide fil écrasée.

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 & 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 parametres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

Controler 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.
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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 1000 meters above sea level (3280 feet).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

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

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

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

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.

SXEAS

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

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

Q'
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.
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ELECTRIC SAFETY

:Q

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,
A which device can be connected.

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

Provided that the impedance of the low-voltage public electrical network at the common
coupling point is less than Zmax = 0.41 Ohms, this equipment complies with IEC 61000-3-
11 and can be connected to public low-voltage electrical mains. It is the responsibility of the
installer or user of the equipment to ensure, in consultation with the distribution netwtork
operator if necessary, that the network impedance complies with the impedance restrictions.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields

Q.
%ﬁ. (EMF). The welding current generates an EMF field around the welding circuit and the
iy

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::

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

o 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;
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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.

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. 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.
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b. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be be submitted to a
routine maintenance check according to the manufacturer’s recommendations. All accesses, service doors and
covers should be closed and properly locked when the arc welding equipment is on.. The arc welding equipment
must not be modified in any way, except for the changes and settings outlined in the manufacturer’s instructions.
The spark gap of the arc start and arc stabilization devices must be adjusted and maintained according to the
manufacturer’s recommendations.

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

d. Electrical bonding : consideration shoud be given to bonding all metal objects in the surrounding area.
However, metal objects connected to the workpiece increase the riskof electric shock if the operator touches
both these metal elements and the electrode. It is necessary to insulate the operator from such metal objects.
e. Earthing of the welded part : When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of
its size and its location (which is the case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part
can, in some cases but not systematically, reduce emissions It is preferable to avoid the earthing of parts that
could increase the risk of injury to the users or damage other electrical equipment. If necessary, it is appropriate
that the earthing of the part is done directly, but in some countries that do not allow such a direct connection, it
is appropriate that the connection is made with a capacitor selected according to national regulations.

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

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

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

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

Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. A clear path is available when moving the
item. The removal of the wire reel from the machine is recommended before undertaking any lifting operation.

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 !

¢ 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.
e 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.

=>» e« 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 (I1eff) 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 1.5mmz2. 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 / r.76)

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

2 : Switch MIG/ MMA

3 : European standard torch connection.

4 : Connectors

5 : Polarity reversal cable

6 : Power Cable (2 m)

7 : Power switch

8 : Reel adaptor 100/200mm (EASYMIG 160)
Reel adaptor 200/300mm (EASYMIG 160 XL)
9 : Digital displays

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
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of maximum 3m long. The contact tip must be changed (fig II A / p.76) as well as the wire feeder’s roller that
must 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.76).

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 III / p.77) respecting a maximum
pressure of 5SNm. For parameters of use, please refer to the instructions indicated on page 76. 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. III / p.77).

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.
e Respect the basic rules of welding.

e 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.77)

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

e Over-temperature: in such a case you shall wait a few
9 minutes, 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.
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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.

o

eAdjust the voltage reference up to the maximum value.

Welding arc dynamic potentiometer : Can manually adjust the .

e arc dynamic. 7

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 1V / p.77):

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

Fig A : e 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.

e 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.

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

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

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

GAS COUPLING

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

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

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

Maximum gas pressure 0.5MPA (5 bars).

This procedure does not apply to «Gasless» welding mode. 19
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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.77) 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 :

o Always respect the basic rules of welding.

o Always work in an adequately ventillated area.

¢ Do not work on a damp surface.

TROUBLESHOOTING
SYMPTOMS POSSIBLE CAUSES REMEDIES
The welding wire speed is | Debris is blocking up the opening. Clean out the contact batch or change it
not constant. and replace the anti-adherence product.
Ref.041806.
The wire skids in the rollers. o 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 Reel or roller brake too tight. Release the brake and rollers.
doesn’t operate. Electrical supply problem. Check that the power switch is in the
"On" position.
Bad wire feeding. Covering wire guide dirty or damaged. | Clean or replace
The drive roller is too loose Tighten the drive roller knob
Reel brake too tight Release the brake
No welding current Bad connection to the main supply. Check the mains connection and look
if the plug is fed by 230 V (1PH) power
socket.
Bad earth connection. Check the earth cable (connection and
clamp condition).
Torch trigger inoperative. Check the torch trigger / replace torch
The wire jams (after the | Guide wire sheath crushed. Check the sheath and torch body.
rollers) 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
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SYMPTOMS POSSIBLE CAUSES REMEDIES

The welding bead is The gas flow rate is not sufficient. Adjust flow range 15 to 20 L / min.
porous 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, | Clean the metal before welding.
etc...)
Very important flashing Arc voltage too low or too high. See welding settings.
particules. Bad earth connection. Adjust the earth cable for a better
connection.
Insufficient gas flow. Adjust the gas flow.
No gas flow at the end of | Bad gas connection. Check the gas connection at the welding
the torch. 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 flr 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 Sdauren, Gasen und anderen dtzenden Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Bellftung
und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

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

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

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

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

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

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen
fuhren. 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 Schlage, SchweiBlarm und
-rauch. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

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

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

&e

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

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch
SchweiBvorhange ab, um 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 Hande, Haaren und
Kleidungsticken zum Lifter. Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerategehduse,
wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht fur 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 Kihlflissigkeit 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
Belliftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat).
Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut bellifteten Hallen, im Freien oder in
= geschlossenen Raumen mit einer den aktuellen Sicherheitsstandards entsprechender
= Absaugung

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen mdussen 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 Losungs- und
Entfettungsmitteln gereinigt werden.

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

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

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir
\ Gasflaschen (brennbare Gase) und andere brennbare Materialien betragt mindestens 11
U Meter.

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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GASDRUCKAUSRUSTUNG

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 flir die SchweiBarbeit mit den von
Ihnen ausgewahlten Materialen geeignet ist.

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 Schldge, schwere Verbrennungen
bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren 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 Schweifen immer trockene, unbeschadigte Kleidung. Tragen Sie
unabhangig von den Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk.

CEM KLASSIFIZIERTES MATERIAL

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

ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist dafir
DD bestimmt, an private Niederspannungsnetze angeschloBen zu werden, die an Offentliche
Stromnetze mit mittlerer und hoher Spannung angeschlossen. Bei Betrieb am offentlichen
Niederspannungsnetz, muss der Betreiber des Gerats sich beim Versorgungsnetzbetreiber

A informieren, ob das Gerat fiir den Betrieb geeignet ist.

Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des 6ffentlichen
Niederspannungsversorgungsnetzes an der Ubergabestelle unter Zmax = 0.41 Ohm
liegt, ist dieses Gerat konform der Norm CEI 61000-3-11 und kann an einem &ffentlichen
Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen werden. Es in der Verantwortung des
Betreibers oder des Anwenders des Gerates, gegebenenfalls nach Konsultation mit dem
Betreiber des Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Gerat angeschlossen werden
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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.

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 :

e 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;

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

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

 Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

e Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweien.

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 fir 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 berticksichtigt werden:

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

b) Radio- und Fernsehgerdte;

¢) 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.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von der Struktur des Gebaudes und der anderen dort stattfindenden
Aktivitaten abhdngig. Die Umgebung kann sich auch auBerhalb der Grenzen der SchweiBanlagen erstrecken.
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Priifung des SchweiBBgerates

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

HINWEISE UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerdt gemaB der Hinweise
des Herstellers an die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere
MaBnahmen 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 SchweiBeinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerdtes und des Zubehors: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerat gemaB der
Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugdnge, Betriebstiiren und Deckel
muissen geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerat in Betrieb ist. Das Schweigerat und das
Zubehdr sollten in keiner Weise geandert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerateherstellers
erwdhnten Anderungen und Einstellungen. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und
stabilisierungseinrichtungen mussen die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

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

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

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

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
SchweiBeinrichtung kann die Stérungen reduzieren. Die Abschirmung der ganen Schwei3zone kann fir
Spezialanwendungen in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Unterschdtzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerdtes! Da das Gerdt Uber keine weitere
Transporteinrichtung verfugt, 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 Schweigerate und Gasflaschen. Diese

haben verschiedene Beférderungsnormen.

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

SchweiBkriechstrome kdnnen Erdungsleiter zerstoren, die SchweiBanlage und elektrische
Gerate beschddigen und die Erwarmung der Bauteile verursachen, die zum Brand fiihren
kdnnen.

* Alle SchweiBkabel miissen fest verbunden werden. Uberpriifen Sie diese regelméaBig!

« 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 SchweiBquelle,
sodass sie isoliert sind !

¢ Legen Sie keine andere nicht isolierten Gerate (Bohrmaschine, Schleifgerdte usw.) auf die SchweiBquelle,
den Wagen oder die Hebesysteme!

e Legen Sie die SchweiBbrenner oder die Elektrodenhalter auf eine isolierte Oberflasche, wenn sie nicht
benutzt werden!
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AUFSTELLUNG

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

e Achten Sie auf eine gute Beliiftung 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.

e Schitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

e Das Gerat ist IP21 konform, d. h:

- das Gerat schiitzt die eingebauten Teile vor Berihrungen 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 Lifter 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 Geh&use ab und reinigen
=>  Sie das Innere des Gerdtes mit Pressluft. Lassen Sie regelmaBig Priifungen des GYS Gerédtes

- 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 fiir 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-, Fillldraht- und E-Hand-SchweiBgerate. Die Gerdte sind mithilfe der Drehre-
gler manuell einstellbar. Sie sind fiir SchweiBarbeiten an Stahl-, Edelstahl- und Aluminiumblechen geeignet.

NETZANSCHLUSS

Die Gerate besitzen einen Schutzkontaktsstecker (Schukostecker) (EEC7/7) und missen an eine einphasige,
geerdete 230V/16A (50-60Hz) Schutzkontaktsteckdose angeschlossen werden. Die 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 benétigen, Ubereinstimmen. In Landern mit abweichender Netzver-
sorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu
kénnen. Uberpriifen Sie, ob Ihre Stromversorgung (Netzabsicherung) und die Schutzeinrichtungen zum Betrieb
der Maschine ausreichend sind.

Die Easymig-Gerat koénnen Uber eine Schutzkontaktsteckdose bei 230V (50/60 Hz) mit 16A Absicherung und
30mA Fehlerstromschutzschalter angeschlossen werden.
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BESCHREIBUNG (FIG I / r.76)
1. Bedienfeld zur Einstellung der SchweiBparameter 6. Netzkabel (2 m)

(Drahtgeschwindigkeit/SchweiBspannung / Induktivitat). 7. Aus- Schalter

2. Schalter MIG / MMA 8. Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @100/200 mm
3. Eurozentralanschluss zum Anschluss des (EASYMIG 160)

SchweiBbrenners. Aufnahmedorn fiir Drahtrolle $200/300 mm
4. Steckverbinder (EASYMIG 160 XL & 180-4XL)

5. Kabel Polaritatswechsel 9 : LCD-Bedienfelder

SYNERGISCHES STAHL-/ EDELSTAHL- SCHWEISSEN (MAG MODUS)

Ausgangsspannung und Drahtgeschwindigkeit anhand der Tabelle auf dem Gerat auswahlen.

Easymig kann 0,6/0,8 mm Stahl- und 0,8 mm Edelstahl-Drahte verschweiBen. Das Gerat ist bei der Lieferung
fur 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. IT A /
p.76) und die Drahtforderrollen 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-Schweien verlangt die Anwendung
von entsprechenden Gasgemischen wie Argon + CO2 (Ar + CO2). Der Mengenanteil der Komponenten variiert
je nach Anwendung. Verwenden Sie ein Gemisch von 2% CO2 bei Edelstahl. Bitten Sie bei der Auswahl des
richtigen Gases einen Gase-Fachhandler um Empfehlung. Die richtige Gasdurchflussmenge bei Stahl betragt 8
bis 12 I/min je nach Umgebung und Schweisserfahrung.

SYNERGISCHES ALUMINIUM - SCHWEISSEN (MIG MODUS)

Ausgangsspannung und Drahtgeschwindigkeit anhand der Tabelle auf dem Gerét auswahlen.

Die Easymig kdnnen zum SchweiBen von 0,8mm oder 1,0mm Aluminium-Drahten ausgeriistet werden (ABB 1I-B
/ p.77).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 Schweisser-
fahrung.

Wesentliche Unterschiede in der Einrichtung der Maschine zwischen Stahl und Aluminium sind unter anderem:
e Drahtfiihrungsrollen : benutzen Sie spezifische Drahtfiihrungsrollen fiir Aluminiumdraht.

e Aluminiumdraht muss mit moglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert wer-
den, da er sonst deformiert und ungleichmaBig geférdert wird.

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

¢ Brenner: benutzen Sie einen speziellen Brenner fiir Alu. Dieser Brenner verfiigt tUiber eine Teflonfiihrungsseele,
wodurch die Reibung im Brenner reduziert wird. Die Fiihrungsseele 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 Gerét auswéahlen.

Easymig kann Filldraht verschweiBen, wenn Sie die Polaritdt umkehren (Abb. III. / p.77) und einen maximalen
Druck von 5Nm beachten. Beachten Sie die Anweisungen auf Seite 76, um diese Funktion zu nutzen. Fll-
drahtschweiBen mit einer Standarddiise kann zur Uberhitzung des Brenners filhren und diesen beschédigen.
Verwenden Sie daher vorzugsweise eine spezielle Diise fiir FiilldrahtschweiBen (Art.-Nr.041868) oder schweiBen
Sie optional ohne Diise: Originaldiise muss entfernt werden (Abb. III / p.77).

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN

e Der Polaritatswahlstecker muss beim E-Hand-SchweiBen ausgesteckt werden, um Elektroden- und Massekabel
an den entsprechenden Buchsen anschlieBen zu kdnnen. Beachten Sie die auf der Elektrodenverpackungen
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beschriebenen Angaben zur Polaritat.

» Beachten Sie die allgemeinen Regeln zur Unfallpravention beim SchweiBen.

« Diese Gerate verfiigen Uiber die 1 Charakterista eines Inverters:

- Anti-Sticking verbessert den Einbrand und verhindert mdégliches Festbrennen. Nach der Aktivierung der Anti-
Sticking-Funktion miissen Sie 3 Sekunden warten bis Sie schweifen kdnnen.

Der CO2-Anteil ist abhangig vom Schweimaterial.

BEDIENEINHEIT (FIG.V/P.77)

¢ 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
Gerét 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.

o Uberstrom am Primérkreis : in einem solchen Fall sollst du (mit dem Hauptschalter)
schalten Sie das Gerét aus und einschalten.

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

e Einstellung der Schweispannung.

® 0 o0 O

Drehregler fiir Lichtbogendynamik: manuelle Einstellung des Lichtbogendynamik. 7N Y
I
Stufe MINI bis MAX: harter Lichtbogen bis weicher Lichtbogen. \ —

Hinweise fiir den MIG/MAG-Modus

DIe richtige Drahtgeschwindigkeit stellt man nach dem Abbrandgerdusch ein: der Lichtbogen sollte mit wenigen Knatter-
gerduschen 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 Induktivitdt ist der Lichtbogen weich mit wenig Spritzern.

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (FIG. IV / P.77)

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

« Klappen Sie den Seitendeckel des Gerdtes auf.

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

e Um eine @ 200mm Drahtrolle ordnungsgemaB zu befestigen, drehen Sie die Randelmutter bis zum Anschlag
fest. Der Adapter (4) ist ausschlieBlich fiir die Aufnahme von @ 200mm Spulen vorgesehen.

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

e Lockern Sie die Einstellschraube der Drahtfiihrung (2), legen Sie den Draht ein, und schlieBen Sie die Drahtan-
trieb ohne festzuziehen.

» Betdtigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster

¢ Justieren Sie die Einstellschraube bei betatigtem Brennertaster bis der Draht sauber transportiert wird.
Achtung: Aluminiumdraht muss mit mdglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtforderrollen transpor-
tiert werden, da er sonst deformiert und ungleichmaBig geférdert wird.

e Lassen Sie den Draht ca. 5 cm aus dem Brenner herauskommen und montieren das zu dem benutzten Draht
passende Kontaktrohr (Fig. D), sowie die passende Diise (Fig. E).

GAS-ANSCHLUSS

e Den korrekten Druckminderer an der Gasflasche montieren. Benutzen Sie den Gasschlauch, der mit dem Gerat
geliefert wird. Um Gasverlust zu vermeiden, benutzen Sie die in der Zubehdrbox enthaltenen Schlauchklemmen.
¢ Regeln Sie die Gasdurchflussmenge mit dem Einstellrad am Druckminderer.

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

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

Dieses Verfahren gilt nicht fiir den Filldraht Modus.

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!
e Stellen Sie sicher, dass die Gehdusedeckel oder Schutzabdeckungen bleiben wahrend des Betriebs
geschlossen!

THERMOSCHUTZ UND HINWEISE

Wenn der Thermoschutz des Gerates aktiviert wird, liefert das Gerat keinen Schweistrom mehr. Die orange
(Fig-V-2 / p.77) leuchtende Uberhitzunganzeige auf dem Display blinkt solange die Temperatur des Gerétes nicht
wieder normal geworden ist.

» Verschliessen Sie nicht die Liiftungsdffnungen des Gerates, um die Luftzirkulation zu ermdglichen.

e Lassen Sie das Gerat nach dem SchweiBen oder wahrend der Thermoschutz aktiv ist am Netz angeschlossen
und eingeschaltet, um das Abkiihlen des Gerates durch den Liifter zu ermdglichen.

Im allgemeinen:

» Beachten Sie die Grundregeln des SchweiBen.

» Vergewissern Sie sich, dass die Luftzirkulation ausreichend ist.

e Arbeiten Sie nicht auf einer nassen Flasche.

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

FEHLERSUCHE URSACHE LOSUNG

Drahtvorschubgeschwindig- Das Kontaktrohr ist verstopft. Reinigen Sie das Kontaktrohr oder tauschen Sie
keit nicht konstant. es aus und benutzen Sie Antihaftspray (Art.-Nr.
041806).
Der Draht rutscht im Antrieb durch. Priifen Sie den Druck des Rollenantriebes oder an-

dern die Antriebsnut auf die korrekte Drahtstérke.
- Drahtfiihrungsschlauch des Brenners nicht korrekt.

Motor lauft nicht. Bremse der Drahtrolle oder Rollenan- | Lockern Sie die Bremse und den Rollenantrieb.
trieb zu fest..

Versorgungsproblem. Priifen Sie, ob der Schalter auf Position «EIN» ist.
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FEHLERSUCHE URSACHE LOSUNG

Schlechte Drahtférderung.

Drahtfiihrungsschlauch verschmutzt
oder beschadigt.

Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch oder
tauschen Sie diesen aus.

Anpressdruck zu niedrig.

Anpressdruck auf Draht erhéhen.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein SchweiBstrom.

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 SchweiBnaht ist poros.

GasfluB zu niedrig.

Korrigieren Sie die Gaseinstellung.

Reinigen Sie das Material.

Gasflasche leer.

Austauschen.

Schlechte Gasqualitat.

Austauschen.

Zugluft.

Schweizone abschirmen.

Schmutzige Gasduse.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten SchweiBdraht.

SchweiBmaterial von schlechter
Qualitat (Rost, ...)

SchweiBgut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder
zu hoch.

SchweiBparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse ndher an der SchweiBs-
telle.

Schutzgasfluss zu gering.

Priifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

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

CONSIGNA GENERAL
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 inadecuado
o peligroso, el fabricante no podra considerarse responsable.

La instalacién 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 circulacién de aire cuando se esté
utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

Humedad del aire :

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

Inferior o igual @ 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

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

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos
electromagnéticos (atencion 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 proteccién de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion
suficiente (variable segln aplicaciones). Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza.
Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

eSS

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

Informe a las personas en la zona de soldadura de que no miren los rayos del arco ni las piezas
en 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).

o H

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes mdviles (ventilador).

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacién.
No quite nunca el carter del grupo de refrigeracién del aparato estando bajo tension, el fabri-
cante no podréa 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 SOLDADURA Y GAS

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

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

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

Atencidn, 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 posicion vertical y
sujetadas con un soporte o sobre un carro.

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

RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

\ Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al
\ menos 11 metros.
Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

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

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

La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar
de cualquier material inflamable o explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).

Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales
inflamables.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracion
en el espacio de soldadura (comprobar bien).
El transporte de este se debe hacer con toda seguridad: botellas cerradas y el aparato
apagado. Se deben colocar verticalmente y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo
de caida.
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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 efectie
nunca una soldadura sobre una botella a presion.

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

SEGURIDAD ELECTRICA

]\ ] 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 dafados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccidn
de los cables de forma adecuada a la aplicacion. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del
circuito de soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin importar el lugar donde trabaje.

EQUIPOS DE CLASIFICACION CEM

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde
la corriente eléctrica esta suministrada por la red eléctrica plblica 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 IEC 61000-3-12 y estd destinado a ser usado en
DD redes de baja tension privadas conectadas a la red publica de alimentacion 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
A aparato se puede conectar.

Bajo condicidn que la impedancia de la red publica de alimentacion baja tension al punto
de acoplamiento sea inferior a Zmax = 0,41 Ohms, este material esta conforme a la CEI
61000-3-11 y puede ser conectado a las redes publicas de alimentacion baja tension. Es
de la responsabilidad del instalador o del usuario del material de asegurarse, consultando
el operador de la red de distribucion si fuese necesario, que la impedancia de la red esta
conforme con las restricciones de impedancia.

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

Q'
R‘ cualquier conductor. La corriente de soldadura produce un campo electromagnético
Z?m alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
u
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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 exposicion a los campos
electromagnéticos que provienen del circuito de soldadura:

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

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

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

* No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo
lado de su cuerpo;

» conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

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

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

Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
La exposicion 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 accién 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 sefializaciéon y de teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c¢) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

f) material utilizado para el calibrado o la medicién;

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 protecciéon complementarias;

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

La dimension 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. Las medidas hechas en el lugar
pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.
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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 alimentacidn eléctrica. Se recomienda apantallar
el cable de red eléctrica en un conducto metdlico o equivalente para material de soldadura instalado de forma
fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar
el cable apantallado al generador de soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la
fuente de soldadura.

b. Mantenimiento del material de soldadura al arco: conviene que el material de soldadura al arco esté
sometido a un mantenimiento regular segln 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. Conexion equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metdlicos de la zona de alrededor que
pudieran crear un paso de corriente. En cualquier caso, los objetos metélicos 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 estd conectada a tierra para la
seguridad eléctrica o debido a su dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metdlicas de
barcos o en la carpinteria metdlica de edificios, una conexion a tierra de la pieza puede reducir en algunos casos
las emisiones. Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para
los usuarios o dafiar otros materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza
a soldar se haga directamente, pero en algunos paises no se autoriza este conexion directa, por lo que conviene
que la conexidn se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcién de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccién 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 suspension del producto.

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

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

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

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

» Aseglrese de que la fijacion de la pieza es solida 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.

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

o 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.

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

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

 El mantenimiento sélo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un
mantenimiento anual.
» Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de
trabajar sobre el aparato. En su interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.
5 ° De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la
) D oca§ién_ para pg:qir a un personal c.ualiﬁca.do que compruebe que las conexiones eléctricas
estén bien en sitio con una herramienta aislada.
o Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion
esta dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su servicio post-venta o una persona con
cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.
« Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.
* No utilice este generador de corriente para deshelar cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar
motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

DESCRIPCION

Gracias por su eleccién ! 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 soldadura
de acero, acero inoxidable y aluminio.

ALIMENTACION ELECTRICA

Este material incluye una clavija de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una instalacion eléctrica monofa-
sica de 230V (50-60 Hz) de tres hilos con el neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (I1eff) 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 mm2. 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.
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DESCRIPCION DEL APARATO (FIG I / r.76)

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

6 : Cable de alimentacion (2 m)
7 : Interruptor ON/OFF

2 : Interruptor MIG/MMA 8. Soporte bobina @100/200mm (EASYMIG 160)
3 : Connexién antorcha al estandar europeo. Soporte bobina @200/300mm (EASYMIG 160 XL &
4 : Conectores 180-4XL)

5 : Cable de inversion de polaridad 9 : Indicadores digitales

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

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

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

El aparato estd entregado de origen para funcionar con un hilo @ 0,8 en acero o acero inoxidable. El tubo
de contacto, la guia del rodillo, la vaina de la antorcha son previstos para esta aplicacién. Para soldar hilo de
diametro 0,6, utilizar una antorcha cuya la longitud no excede 3m. Conviene cambiar el tubo de contacto (fig II
A/ p.76) 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 utilizacién en acero necesita un gas especifico a la soldadura (Ar+C02). La relacion de CO2 varia segun el
tipo de gas utilizado. Para el acero inoxidable, utilizar una mezcla de 2% de CO2. Para la eleccién del gaa, pedir
aonsejos a un distribuidor. El caudal de gas en acero se situa entre 8 y 12 L/min segun el enterno.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ALUMINIO (MODO MIG)

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

Los Easymig se pueden equipar para soldar hilo de aluminio de diametro 0,8 y 1,0 (fig II-B / p.76).

La soldadura del aluminio necesita un gas especifico argon puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un
distribuidor de gas. El caudal de gas para el aluminio se sitlia entre 20 y 30 L/min seguin el medio ambiente y la
experiencia del soldador. Abajo las diferencias entre la utilizacién en soldadura de acero y soldadura de aluminio:
- Utilizar rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

- Utilizar un minimo de presién 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 teflén para reducir les fricciones. No cortar la vaina al borde del empalme, debe sobresalir del tubo capilar
que sustituye y sirve para guiar el hilo a partir de los rodillos.

- Tubo de contacto: utilizar un tubo de contacto ESPECIAL aluminio @ 0,8 (ref : 041059- no suministrado).

SOLDADURA HILO « NO GAS »

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

Easymig puede soldar hilo « no gas » a condicién de inversar la polaridad (fig III p.77 - Presién maximo de 5Nm).
Para parametrar esta utilizacién, referirse a las indicaciones de la pagina 76.

Soldar alambre de aportacién tubular con un tubo estandar provoca recalentamiento y dafa la antorcha. Usar
preferentemente un tubo especial « No Gas » (ref. 041868), o quitar el tubo de origen (Fig. III / p.77).

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO

o 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.
o Respete las reglas clasicas de la soldadura.

e 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 funcidn anti-sticking, tras su activacion, requiere un tiempo de espera de unos 3 segundos antes de poder
continuar con una soldadura normal.
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La proporcion de CO2 puede variar segun el tipo de metal soldado.

INTERFAZ DE MANDO (FIG V/P.77)

* Piloto verde ""ON"" : al poner bajo tension el aparato, el piloto
se enciende @
* En caso de corte de energia, la luz verde se apaga pero el
. e . . . . ON
dispositivo sigue siendo alimentado, mientras que el cable de
alimentacion esta desenchufado.

¢ Piloto naranja:

9 » Exceso de temperatura: en tal caso, seras esperar unos
minutos, la luz se apagara y la maquina va a empezar de nuevo.
e Sobrecarga de corriente en el circuito principal: en tal

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. 55\,' \iﬂ
e Seleccion de la velocidad de avance del hilo de 3 a 10m/min. ,,z'\ 59
Sldadura MMA: Permite ajustar el valor de corriente de ";@ - 1;
soldadura. @
B D, L
A \‘1 :
O Permite ajustar la tensidn hasta el valor maximo. \ F
4"'?/ é‘ﬁ

Potencidbmetro de la dindmica de arco: Permite ajusta
e manualmente la dindmica del arco.

i )
\
\ /

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

nsej n MIG/MA
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 efecta
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 / p.77)

» 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 ma-
nera 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 utilizacion. 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). 39
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Fig C : Para arreglar la presion de la motd-devanadera, proceder como sigue :

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

» Accionar el motor apretando el gatillo de la antorcha

e 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 presion 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).

e Colocar un mandmetro adecuado a la bombona. Conectarlo al equipo de soldar con el tubo suministrado. Co-
locar los 2 abrazaderas para evitar escapes.

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

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).

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

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

RIESGO DE LESIONES DEBIDO A PIEZAS MOVILES

Riesgo de herida debido a componentes maviles.
Las devanaderas contienen componentes moviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la 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!
"o Aseglrese 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 ventilacion regulada por la temperatura del aparato. Cuando el aparato pasa en
proteccion termica, no libera corriente. La LED naranja (Fig-V-2 / p.77) se enciende hasta que la temperatura del
aparato vuelva a una temperatura normal.

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

* Dejar el aparato conectado despues 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.

SINTOMAS, CAUSAS, REMEDIOS

SINTOMAS CAUSAS POSIBLES REMEDIOS

La salida del hilo de soldadura | Residuos obstruyen el orificio. Limpiar el tubo de contacto o cambiarlo y colocar pro-
no es constante. ducto anti-adherencia.
Ref. : 041806
El hilo desliza en los rodillos. « Comprobar la presion de los rodillos o substituirlos.

« Didmetro del hilo no conforme al rodillo.
» Funda guia de hilo no conforme.

El motor de devanado no Freno del rollo o del rodillo dema- Aflojar el freno y los rodillos
funciona. siado apretado.
Problema de alimentacion Comprobar que el botdn de puesta en marcha esta acti-
vado.
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SINTOMAS CAUSAS POSIBLES REMEDIOS

El hilo no se devana bien.

Funda guia de hilo sucia o dete-
riorada.

Limpiar o remplazar.

Rodillo prensor no bastante
apretado

Apretar mas el rodillo

Freno de rollo demasiado apretado.

Aflojar el freno.

No hay corriente de soldadura.

Mala conexion a la toma de
corriente.

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

Mala conexién de la masa.

Comprobar el cable de masa (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.

Bloqueo 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 corddn de soldadura es
poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

Campo de ajuste de 15a 20 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 (dxido, 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 conexidn del gas.

Ajustar el caudal de gas.
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MPEAOCTEPE)XXEHUA - NPABUJIA BE3OIMACHOCTHU

OBLLUE YKA3AHMA

|| 3TN yKasaHus AOMKHbI BbITb MPOYTEHbI U MOHSATLI A0 Hayana CBapoYHbIX paboT.

VI3MEHEHWs U PEMOHT, He yKa3aHHble B 3TOW MHCTPYKLUM, He A0/MKHbI GbiTb NPeAnpUHSTHI.
Mpon3BoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a TpaBMbl WM MaTepuasibHble MOBPEXAEHUS CBsi3aHHble C
HECOOTBETCTBYIOLLMM JAaHHON MHCTPYKLMM UCMONb30BaHWEM annaparta.

B cnyyae npobneMbl MM COMHEHWIA, 06paTUTECh K KBANUMULMPOBAHHOMY CreLManicTy Afs npaBuiibHOMO
UCMO/b30BaHNS YCTaHOBKM.

OKPY)KAIOLLIASI CPELIA

3710 obopyaoBaHMe AOMKHO ObiTb MCMOMb30BAHO WCKIOUMTENBHO AJIS CBApOYHbIX paboT, OrpaHWMuMBasiCh
YKa3aHWsIMWU 3aBOACKOM TabfIMuKM W/UAM  MHCTpyKumMU. Heobxoaumo cobnopaTb AMPEKTVBLEI MO MepaMm
6e30macHoOCTM. B cilyyae HeaaekBaTHOrO WM OMAacHOrO  UCMONb30BaHUS MPOM3BOAMTENb HEe  HeceT
OTBETCTBEHHOCTMU.

Annapat Ao/mkeH 6blTb YCTaHOBNEH B MOMelleHMn 6e3 Mbln, KUCNOTbl, BO3rOpaeMbiX rasoB, WaW Apyrux
KOPPO3UIMHbIX BeLecTB. TaKkue e YC/IOBUS A0MKHbI ObiTb COBNIOAEHbI ANsi €ro XpaHeHus. Ybeautecb B
MPUCYTCTBUM BEHTUASILMM MPU MCMOMb30BaHUM annapara.

TemnepaTypHble npeaensbl:

Mcnonb3oBaHue: oT -10 ao +40°C (oT +14 ao +104°F).

XpaHeHue: oT -20 ao +55°C (oT -4 go 131°F).

BnaXxHOCTb BO3ayxa:

50% wnun Hxke npu 40°C (104°F).

90% unm Huxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mopsi:

[o 1000m BbICOTbI Hag ypoBHeM Mopst (3280 ¢yToB).

WHANBUAYAJIbHAA 3ALLUUTA U 3ALLINTA OKPYXXEHUA

[lyroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMaCHOW U BbI3BaTb TSHKENbIE U AAXKE CMepTENbHble PaHEHWSI.

CBapouHble paboThbl MOABEPratoT No/b30BaTeNs BO3AEWCTBMIO ONACHOrO MCTOYHYKA Temna, CBETOBOIO U3NyYeHus
[yTU, 3NeKTPOMarHUTHbIX nonelt (0coboe BHUMaHWe ULaM, UMELLMM 3NEKTPOKAPAUOCTUMYISITOP), CUIIbHOMY
LIyMy, BblAENIEHWSIM ra3a, @ TakXKe MOryT CTaTb MPUUMHOMN MOPAXXEHWS SNIEKTPUYECKUM TOKOM.

YT0 6bl MPaBU/bHO 3aLUMTUTL CE6S U 3aLLMTUTL OKPYXXaKOLLMX, COBMtoaaliTe cneaytolme npasuia 6€30MacHOCTH:

YT0o6bl 3aLUMTUTL CeBS OT OXOroB M 06sydYeHUs npu paboTe C annapaToM, HagesaliTe cyxyio
pabouyto 3alMTHYIO0 oaexay (B XOpOLLEM COCTOSIHWUM) U3 OrHeyropHOIt TKaHW, 63 0TBOPOTOB,
KOTOpasi MOKPbIBAET MOJIHOCTLIO BCE TESO.

@ Pa6oTaiiTe B 3alMTHBIX pykaBumuax, obecneyvBatoLme 31eKTPO- U TEPMOU30NSALMIO.

V|CI'IOJ'Ib3y17ITe CpeacTBa 3aWnTbl ANd CBapkKu n/vinu wnem ans CBapKku COOTBETCTBYOLLErO
YPOBHA 3allUuThbl (B 3aBUCUMOCTN OT VICI'IOJ'Ib3OBaHVIﬂ). 3awmTnTe rnasa npun onepaunax
OUYUCTKU. HOLIEHNE KOHTaKTHBIX JIMH3 BOCMpeLLaeTCs.

X

B HeKkoTOpbIX Cyyasx HeobXOAMMO OKPYXWTb 30HY OFHEYNMOPHbIMWA LUTOpaMK, 4YTO6bI

3alUMTUTb 30HY CBapKM OT Jlyyeid, 6pbI3r U HaKaNeHHOro Luaka.

Mpepynpeaute okpyxatolmx He CMOTPeTb Ha Ayry u obpabaTbiBaeMble feTann U HajeBaTb
42 3aLWMTHYIO pabouyio oaexay.
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HocuTe HaylHWKM MPOTUB LUYMa, €CNM CBapOYHbIA MPOLECC AOCTUraeT 3BYKOBOrO YPOBHSI
BblLLE J03BOJIEHHOrO (3TO )€ OTHOCUTCS KO BCEM JIMLIAM, HaxOAsLUMMCS B 30HE CBapKW).

o H

[lepxu1Te pyKu, BOOChI, OAEXAY NOAAbLIE OT NMOABWKHbIX YAaCcTel (ABUraTeslb, BEHTUASTOP...).
HuKoraa He CHUMaMTe 3alMTHBIA KOPMYC C CUCTEMbl OXIAXAEHWS, KOTAA WMCTOYHMK MOf
HanpskeHneM. Mpon3BOANTESNb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM B C/lyYae HECYACTHOrO Crlyyast.

TONbKO YTO CBApeHHble [AeTanu ropsuM M MOryT Bbi3BaTb OXOIMM MPU KOHTAKTE C HUMM.
Bo BpeMsi TeXOBCNY>XXWMBaHWUSI TOPENKU WM 3NEeKTPOAOAEPKATens ybeauTecb, UYTO OHM
[IOCTATOYHO OXNAAMSIUCL U MOAOXKAUTE Kak MUHMMYM 10 MUHYT nepen HadanoM pabort. Mpu
UCMOMb30BaHUM FOPENKMN C XXUAKOCTHBIM OXNaXAEHUEM CUCTEMA OXNTAXAEHUS [O/HKHA 6biTh
BK/TIOUEHA, YTO6bI HE 06XEUbCS XMAKOCTbIO.

OyeHb BaXKHO 06e30MacuTb pabouyto 30HY Neped TeM, Kak ee MOKWHYTb, YTODbl 3alUTUTb
noAen v UMYLLIECTBO.

CBAPOYHBIE bIM U TA3

BbloensiemMble Npy CBapKe AbIM, ras 1 Mbijlb OMacHbl Ans 3[0poBbs. BeHTUNAUMS Ao/MKHa
Q 6bITb [JOCTAaTOYHOM, U MOXET MOTpeboBaTbCS AOMOMHWUTENbHAs noJada Bosayxa. [pu
HeOoCTaTOYHON BEHTU/ISILMIM MOXHO BOCMOJIb30BaTbCsl MACKOW CBApLLMKA-PECTIMPATOPOM.
Q MpoBepbTe, YTO6bI BCAcbiBaHWEe BO3Ayxa 6bl10 3DPEKTUBHBIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMu
:i 6e3onacHocTu.

ByabTe BHMMATENbHbI: CBapKa B HEGOMbLLUMX MOMELLEHUAX TpebyeT Hab/loAeH!s Ha 6e30NacHOM PacCTOAHWM.
KpoMe Toro, cBapka HEKOTOPbIX METaNOB, COAEPXaLMX CBUHELL, KaAMWiA, LMHK, PTyTb UK gaxe 6epunnuii,
MOXET 6bITb Upe3BbIuaiiHO BpeaHoi. CrieayeT OuMCTUTL OT XUpa AeTanu nepes CBapkKon.

'a30Bble 6a0HbI JOMKHbI BbITb CKMaAMPOBaHbI B OTKPbITLIX MM XOPOLLIO MPOBETPUBAEMbIX MOMeLLEHUsAX. OHM
[I0/KHbI 6bITh B BEPTUKAILHOM MOMIOXEHMM M 3aKPENIeHbl Ha CTOVMKE UMK TENEXKE.

Hu B KOEM Cnyyae He BapuTb BO/IM3M XKUPA UM KPacKu.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

MoNHOCTLIO 3aWmTUTE 30HY CBapkW. Bo3ropaemMble MaTepuasnbl AO/KHbI 6bITb yAaneHbl Kak

\ MWHUMYM Ha 11 MeTpoB.
U MpoTmBonoxapHoe 060pyAOBaHME AO/MKHO HAXO0AWUTbCS BOHIM3M NMPOBEAEHWUS CBapO4YHbIX
pabor.

OCTOPOXHO C Bpbi3ramn ropsayero MaTepuana UM Uckp, Aaxe Yepes wenu. OHy MoryT NoeneYb 3a coboit noxap
WK B3pbIB.

Ypanute ntofeli, Bo3ropaemble NpeaMeTbl U BCe eMKOCTM Moz AaBNEHUEM Ha 6e30macHoe pacCTosiHue.

Hu B KOeM cnyyae He BapuTe B KOHTEMHepax Wi 3akpbITbiX Tpybax. B crnyuae, ecnv oHW OTKpbITHI, TO nepea
CBapKOM UX HY>KHO 0CBO60AUTb OT BCEX B3PbIBYATbIX MM BO3ropaeMbIX BELLECTB (Macso, TOMAMBO, OCTaTOUHble
rasbl ...).

LLnudosanbHble paboTbl He AOMKHbI ObiTb HanMpaB/eHbl B CTOPOHY MCTOYHMKA WKW B CTOPOHY BO3ropaeMbixX
MaTepuanos.

FA30BbIE BAJIJ/IOHbI

[a30M, BbIXOAALLMM M3 ra3oBbiX 6afI0HOB, MOXHO 3a40XHYTbCS B C/Ty4ae ero KOHLEHTpaLmm
B MOMELLEHWM CBapKy (XOPOLLIO NMPOBETPUBANTE).

TpaHcrnopTMpoBKka A0/MKHa ObiTb 6e3omnacHoi : NpY 3aKpbITbIX ra30BbIX GANIOHOB U BbLIK/IIOYEHHOM WCTOYHMKE.
BannoHbl AOMKHbI ObITb B BEPTVKANILHOM MOSIOXKEHUN 1 3aKpern/ieHbl Ha NMOACTaBKe, YTOObI OrPaHNYNTb PUCK NaJEHMs.
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3akpbiBaiiTe 6ansioH B MepepbiBe Mexay ABYMs WCMO/b30BaHWAMMW. ByabTe BHUMATENbHbI K WM3MEHEHMIO
TeMmnepaTypbl 1 NMpebblBaHUIO Ha COSHLIE.

BanfioH He AO/MMKEH COMPUKAcaTbCs C MfiaMeHeM, 3MEKTPUYECKON AYroii, rOpesikol, 3aXMMOM MacChl Wau C
Nto6bIM APYTIM UCTOYHUKOM TEMna Uin CBEYEHHS.

[JlepxxuTe ero rnoaasbLue OT SMEKTPUYECKMX M CBAPOUHbIX LIENeit 1, ClneaoBaTenbHO, HUKOrAa He BapuTe 6a/ioH
MOA [AaBNEHWEM.

ByabTe BHMMATESbHbI: MPW OTKPbITUM BEHTUNS GanfioHa y6epuTe rofioBy OT BEHTWUNS M y6eauTech, 4TO
CMOJ/Ib3YEMbIi a3 COOTBETCTBYET METOAY CBApKM.

SJIEKTPNYECKAS BESOMNMACHOCTb

N\ e

Mcnonb3yeMas anekTpuyeckas CeTb A0MHKHA 06s13aTeNbHO bbiTh 3a3eMneHHol. CobntoaaiTe
Kanubp NpeaoxpaHWTenNs ykasaHHbI Ha annapare.
AneKTpUYECcKUit paspsi MOXET BbI3BATb NPSIMble WU KOCBEHHbIE PaHEHUS], U AaXe CMepTb.

HuKoraa He [OTparMBaiTech [0 YacTell Mo HamnpshKEHWEM Kak BHYTPW, Tak WM CHapyXwu annapaTa, Koraa OH
MOAK/OYEH K CETU MUTaHUs (FOPeNKU, 3aXuMbl, Kabenu, 31eKTposbl), T.K. OHM NOAKIOUEHbI K CBAPOUHOM LIEMM.
Mepen TeM, Kak OTKPbITb anmnapaT, €ro Hy>XHO OTK/IIOUUTL OT CETU U NOAOXKAATL 2 MUHYTbI, AIS TOTO, YTOBLI BCE
KOH/IEHCATOpbl Pa3psaansINCh.

HuKoraa He AOTparvBanTeCh OAHOBPEMEHHO [0 FOPESKM UM 3MEKTPOAOAEPKATENS U [0 3aXKMMa MacChl.

Ecnn kabenm noBpexaeHbl, NonpocuTe KBaUMULMPOBAHHbIX 1 YMOSIHOMOYEHHBIX CMELMANINCTOB X 3aMEHUTb.
06paTnTe BHUMAHWE Ha CEYEHME, KOTOPOE A0/MKHO BbiTb A0CTAaTOUHbIM.

Bcera HOCUTE CyXyto OAEXKAY B XOPOLIEM COCTOSIHWM AMS M30ALMM OT CBApOYHON Lienn. HocuTe M3onmpyioLLyto
06yBb HE3ABMCKMMO OT TOII Cpefbl, rae Bbl paboTaete.

Ecnn kabenu, ropesku NoBpexaeHb!, NonpocuTe KBaAUMbULUMPOBAHHBIX M YMOMHOMOYEHHBIX CMELManucToB 1x
3aMeHuUTb. Pasmepbl ceueHuns kabenei AoMmKHbI COOTBETCTBOBATL MPUMEHEHMIO. Bceraa HoCUTe Cyxyto oaexay
B XOPOLUEM COCTOSIHUW A/l U30MALUMM OT CBApOYHOM Lenu. HocuTe M3onmpytoLlyto 06yBb HE3aBUCMMO OT TOW
cpeabl, rae Bl paboTaeTe.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

370 obopynoBaHue knacca A He NMOAXOAWT ANs UCMONb30BaHWUS B XWIbIX KBapTanax, rae
3NEKTPUYECKUI TOK MOAAETCS O6LUECTBEHHOW CUCTEMOW MWUTAHWSI HU3KOTO HamnpsiKeHWs.
B Takux KBapTanax MOryT BO3HWUKHYTb TPYAHOCTWM OBecneyeHusi 31eKTPOMarHUTHYIo
COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHbIX M UHAYKTUBHBIX MOMEX Ha paavovacToTe.

70T annapat He cooTBeTcTBYeT AnpekTmBe IEC 61000-3-12 1 npegHasHayeH ans paboTbl oT
D YaCTHbIX 3/1EKTPOCETEN, NOABEAEHHBIX K 0OLLECTBEHHBIM 3/1EKTPOCETSAM TONbKO CPEAHErO U1

BbICOKOr0 HanpsbxeHusl. CneumanucT, yCTaHOBUBLUMIA annapart, Uim nonb30BaTeb, A0SKHbI

y6eanTbCs, 06paTMBLIMCE NPU HAAOBHOCTM K OpraHn3aLmMmM, OTBEYAIOLLEN 33 SKCMTyaTaumio
A CUCTEMbI MUTAHWSI, B TOM, YTO OH MOXET K Heli MOAKIIOUMTHCS.

Mpu ycnoBum, 4To CONPOTUBIEHNE HU3KOBOSIbTHOM CETU O6LLEro NuTaHus B obLLelt Touke
coeanHeHnst MeHblue Zmax = 0.41 om, ato obopyaosaHue cootsetcTByeT IEC 61000-3-
11 » MoxXeT 6bITb MNOAK/IIOYEHO K HWU3KOBONBTHLIM CeTAM obLiero nutaHus. Cneumanwcr,
YCTaHOBMBLUMI annapaTt, WM Mosb3oBaTeNb, AOMKHbI yb6eanTbesi, 06paTUBLUMCHL MpU
Hafo6HOCTM K OpraHu3aummn, OTBeYaloLLelt 3a IKCryaTaLmio CUCTEMbI MUTaHWS, B TOM, YTO
€e MosiHoe ConpoTMBAEHWNE COOTBETCTBYET NpeAenaM MosIHOro CONpOTUBEHUS.

KJNIACCUDPUKALINA OBOPYAOBAHUA CEM

\.' DNEKTPUYECKMI TOK, NPOXOASALLMIA Yepe3 No6o NPOBOAHWK, BbI3bIBAET JIOKANIM30BaHHbIE
?%‘W aneKTpoMarHuTHele nons (EMF). CBapouYHblii TOK BbI3bIBAET 3NEKTPOMArHUTHOE mMose

BOKPYI CBapO4HOIi LIENM 1 CBapOYHOro 060pyA0BaHMs.



EASYMIG 160 / 160 XL /180-4XL @

SnekTpoMarHuTHble nons EMF MoryT co3aaTtb nmoMexv Anst HEKOTOPbIX MeAULIMHCKUX UMMIaHTaToB, Harnpumep
3N1eKTPOKapANOCTUMYNSATOPOB. Mepbl 6€30MacHOCTY AOMKHBI 6bITb NPUHSATBI A4S IOAEN, HOCSLUMX MEANLIMHCKUE
UMnNnaHTaTbl. Hampumep, orpaHuyeHue AOCTyrna ANsi MPOXOXWX WAM oueHKa WHAMBWAYanbHOrO pucka Ans
cBapLumKa.

YT06bl CBECTM K MWHUMYMy BO3AEWCTBUE 3NEKTPOMArHWUTHbLIX MOJeli CBApOYHbIX Lernel, CBapLUMKW AOSKHbI
crefoBaTh CleAyoWUM yKasaHUsM:

e CBapOYHble kKabenw LOMmKHbI HAXOAWTLCS BMECTE; €CNY BO3MOXHO COEAMHUTE UX XOMYTOM;

e Balle TY/IOBULLE M FO/10Ba A0/MKHbI HAXOAUTBCS Kak MOXHO Aasiblie OT CBapOYHOM Lienu;

¢ He 0bMaTbIBalTE CBapOYHble kabenu BOKpyr Ballero Tena;

e Ballle TeNo He AO/MKHO ObITb PAcnoNoXeHO Mexay CBapoyHbIMM kabensamu. Oba cBapOYHbIX Kabens AoMmKHbI
6bITb PacronoXeHbl MO OAHY CTOPOHY OT BalUero Tena;

e 3aKpenuTe kabesb 3a3eM/eHns Ha CBapyBaeMOl eTanu kak MOXHO Bnvke € 30He CBapKw;

e He paboTaeTe psLOM, HE CMAMTE U He 06MI0KauUMBaNTECh Ha MCTOUYHMK CBAapOYHOIO TOKa;

® HE BapuTe, Koraa Bbl NEPEHOCUTE UCTOYHUK CBAPOYHOro ToKa 1nun YCTDOI‘/'ICTBO noda4yu npoBOJIOKHK.

Jlnua, vcnonb3yiolme 3M1eKTPOKapAVOCTUMYSTOPbI, AOMKHBI NMPOKOHCYIbTUPOBATLCS Y
Bpaya nepea paboToii C AaHHLIM 060pyAOBaHMEM.
Bo3pelicTBre 311EKTPOMArHMTHOrO NMosisi B MpoLiecce CBapky MOXET UMETb U Apyrue, elle
He U3BECTHble HayKe, NOCNEACTBUS ANsl 3A0POBbSI.

PEKOMEHZALMM AJ151 OLIEHKN 30HbI CBAPKW U CBAPOYHO# YCTAHOBKM

O6wme nonoXkeHms

[Monb3oBaTenb OTBEYAET 3a YCTaHOBKY U UCMO/1b30BaHNE YCTAaHOBKN py‘-lHOﬁ /J,erBOl‘/'I CBapKu, cneays ykasaHuam
npoussoauTens. Mpy 06Hapy>XeHWU 3NeKTPOMarHUTHBIX U3/TyYeHWI Nonb3oBaTeNb annaparta py4yHon AyroBow
CBapKn AO0J/DKEH paspelnTb npoGneMy C noMoLibro TEXHUYECKOM NnoAAEPXKKKU npoussoauTenA. B HEKOTOPbIX
cny4yasix 3TO KOppeKTupytouliee ,U,eVICI'BVIe MOXET ObITb AOCTAaTO4YHO NPOCTbIM, HANMpMUMep 3a3eMsieHne CBapOHHOP’I
uenwn. B apyrux cny4dyasax BO3MOXHO I'IOTpeGYETCﬂ CO34aHNE 3JTIEKTPOMArHUTHOrO 3KpaHa BOKPYr UCTOYHMKa
CBapoO4yHOro ToKa u BCew CBapMBaeMOVI AOETann NyTEM MOHTUPOBAHUA BXOAHbIX d)VIﬂprOB. B nobom cnyyae

SNNEKTPOMArHUTHbIE U3JTyHEHUA AOJIDKHbI 6bITb YMEHbLUEHbI Tak, 4yTOObI OHM 6OMbLUE He co3aBany NMoMex.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHoBKOW 060OpyAOBaHWS [yroBOM CBapku MOMb30BaTeNlb  [O/KEH OLEHWTb  BO3MOXHble
3NeKTpOMarHUTHble MpobneMbl, KOTOpble MOFy BO3HUKHYTb B OKpyxatowen cpepe. Cneayowme MOMEHTbI
[O/MKHbI 6bITb NMPUHSATLI BO BHUMaHWE:

Q) HanuMyme Hag, Noza WUm psaaoM ¢ 0bopyaoBaHWEM ANt AyrOBOM CBapKK, APYruX kabenen NUTaHusl, ynpaBneHus,
CcUrHanusauum v TenedoHa;

b) npMemMHWKKN 1 NepeaaTUMKN paamo 1 TeNeBUAEHNS;

C) KOMMbIOTEPOB M APYrUX YCTPOWCTB YNpaBneHus;

d) obopynoBaHue ansg 6e3onacHOCTX, HanNpuMep, 3aluTa NPOMBbILLIEHHOrO 060pyAOBaHMS;

€) 340pOBbe HAXOAALWMXCSA NO-61M30CTY NIOAEN, HanNpUMep, UCTONb3YIOLLMX KapAUOCTUMYSTOPbI U YCTPOMCTBA
OT FNyXOThl;

f) MHCTPYMEHT, Ncnonb3yeMblin Ans KanMbpoBKK UM U3MEPEHUs;

g) NOMeX0yCTOMYMBOCTb APYroro 060pyaoBaHus, Haxoaswerocs nobamsocTu.

Monb3oBaTenb AOMKEH Y6eanTbCs B TOM, YTO BCe annapaTbl B MOMELUEHUN COBMECTVMbI APYr C APYroM. 3T0
MOXeT NoTpeboBaTh COBMOAEHNS AONOMHUTENBHBIX Mep 3alUWTbI:

h) onpeneneHHoe BpeMsl AHS, KOra CBapka unu apyrue paboTbl MOXHO 6yAET BbINOIHUTb.

Pa3mepbl OKpy><atoLLelt cpeabl, KOTOPble HAA0 YUYUTbIBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKUMM 3AaHWst U Apyrux pabor,

KOTOpbIE B HEM MPOBOAATCA. PaccMaTprBaeMas 30Ha MOXET NPOCTUPATLCS 3a NPeAEsbl pa3MeLLEHNS YCTaHOBKM.
OueHKa CBapoO4HOW YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa annapaToB py4HO AyroBOV CBapKy MOXET NMOMOYb OMNpeaennTb U peLunTb Cryyaun
3NEKTPOMarHUTHbIX MoMex. OueHKa U3yyeHuii JOMKHa YYUTLIBATb U3MEPEHNS B YCIOBUSIX SKCMIyaTaumn, Kak
370 yka3aHo B CtaTbe 10 CISPR 11. /i3mMepeHus B ycnoBusX aKCryaTaumm MOryT Takke NO3BONUTb NOATBEPANUTL
3HEKTUBHOCTb MEP MO CMArYEHUIO BO3AENCTBUSI.
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PEKOMEHAALMUM NO METOANKE CHMXEHUA SJTEKTPOMATHUTHOIO U3JTYHEHUA

a. O6uecTBeHHas cCMCTeMa NMUTaHUSA: annapaT Py4YHOI 1yroBOii CBApKM HYXXHO MOAKOUMTD K 0BLLECTBEHHO
CETW MUTaHUs, Crieays PeKOMEHAAUMsM Npou3BoAWTENs. B Cllydae BO3HWUKHOBEHMS MOMEX BO3MOXHO 6yaer
HEOBXOAMMO MPUHATL AOMOMHUTENbHBIE MPeaynpeauTenbHbIE Mepbl, Takue Kak (uibTpaums O6LLEeCTBEHHON
CUCTEMbI MWUTaHUSA. BO3MOXHO 3alUMTUTL LUHYP MWTaHUs annaparta C MOMOLLbIO SKPAHWU3UPYHOLWEN OMNETKK,
NMB0 MOXOXUM MPUCMocobieHneM (B Cllydae ecnv annapaTt py4YHON [yroBoii CBapKM MOCTOSIHHO HaxoauTcsl Ha
onpeaeneHHoM paboyeM MecTe). HeobXxoaMMo 06ecneUmnTb 3MEKTPUYECKYIO HEMPEPLIBHOCTb SKPaHU3MPYIOLLE
ONNETKU MO BCeit AnmHe. HeobXoAMMO NOACOEANHNUTL SKPAHU3MPYIOLLLYHO OMMETKY K MCTOYHUKY CBAapOYHOro TOKa
Ans 06ecrneyeHms XOpoLEro 3IEKTPUYECKOrO KOHTaKTa MEXAY LUHYPOM M KOPMYyCOM WCTOYHMKA CBApOYHOrO
TOKa.

b. Texo6cnymBaHue annapaTta py4yHO AYroBOii CBapKM: annapaT Py4HOW [yroBOi CBApKM HYXXHO
HEOBXOAMMO MepUoaMYecku OBC/YXKMBATb COrMAcCHO PEKOMEHAAUMsIM Mpou3BoAuTeNs. HeobxoamMmo, UTo6b
BCE AOCTYMbl, JIOKM U OTKWABIBAIOLMEC YaCTW Kopryca 6biiv 3aKpbiThl U MPaBWUIbHO 3aKpenseHbl, Koraa
annapart py4YHoii AyroBoi CBapku rOTOB K paboTe MM HaxoauTcs B paboyeM cocTosiHuU. Heobxoammo, YTobbl
annapaT py4HOii [yroBOi CBapku He 6bin nepedenaH KakMMm 6bl TO HW 6biI0 06pasoM, 3a WCKIKOYEHUEM
HACTPOEK, YKa3aHHbIX B PYKOBOACTBE MPOM3BOAUTENS. B 4acTHOCTM, CieayeT OTperynmnpoBaTth M 06CyXuBaTh
MCKPOBOWM MPOMEXYTOK Ayry YCTPOICTB Moakura U CTabunusaumy Ayrv B COOTBETCTBMM C pEKOMeHAaLMsaMM
Npou3BOAUTENS.

c. CBapouHble ka6enu : kabenu A0/MKHbI BbITb Kak MOXHO KOpPOYe 1 MOMeLLEHbl APYT PSAOM C APYTrOM B6M3U
OT rofa Uin Ha nony.

d. DKBMNOTEHUMaNbHblE COEAVHEHMUs: HeoBXOAMMO OBECMeYNTb COEAMHEHWE BCEX METANIUUECKMX
MPEAMETOB OKPYXKAloLLEN 30Hbl. TEM He MeHee, MeTaNYeckue MpeaMeTbl, COEAUHEHHbIE CO CBapMBaEMON
[ETabio, YBENNUMBAIOT PUCK /151 NO/b30BATENS YAapa SNEKTPUYECKMM TOKOM, EC/IM OH OIHOBPEMEHHO KOCHETCA
3TUX METa//IMYECcKUX NPeaMETOB 1 3M1eKTpoaa. OnepaTtop A0/KEH BbiTb M30/IMPOBAH OH TaKMX METaIMUECcKmX
NpeaMeToB.

e. 3azeMsieHMe cBap1BaeMoii geTanu: B criyydae, ecnvi cBapuBaeMast IETaslb He 3a3eMJIEHa M0 COOBPAKEHMAM
3MIEKTPUYECKOI 6E30MACcHOCTM MK B CUY CBOMX Pa3MepoB W CBOErO PAcriofioXeHWs), Kak, HanpuMep, B ciydae
Koprnyca cyaHa Wiy METasIOKOHCTPYKLMMA MPOMBILLNIEHHOrO 06bEKTa, TO COEAMHEHWE AETANM C 3EMIIEN, MOXET
B HEKOTOPbIX CNyYasx, HO He CUCTEMATMYECKW, COKpaTWTb BblGpoChl. HeobxoaMMo u3beraThb 3azemnieHue
[€eTanei, KoTopble MOrM 6bl YBENMUUTL AN1s MONb30BATENEH PUCKM PAHEHWUIA WNW >Ke MOBpeaUTb Apyrue
3M1EKTPOYCTaHOBKM. MpU Hago6HOCTU, CRedyeT HanpsiMylo MOACOEAMHUTL [ETab K 3eMjie, HO B HEKOTOPbIX
CTpaHax, KOTOpble HEe pa3peLlaloT MPsAMOe MOACOEAMHEHUE, €ro HYXHO CAEeNaTb C MOMOLLbI0 MOAXOASALIEro
KOH)EHCaTopa, BbIGPaHHOrO B 3aBMCMMOCTY OT HaLWMOHA/IbHOrO 3aKOHOAATEe bCTBA.

f. 3awmMTa M 3KpaHM3MpYloWasa ONNETKa: BbIGOPOYHAs 3allMTa M SKPaHU3MpYoLWas OMnéTka ApYyrux
Kaberneit u 060pya0BaHUS, HAXOAAWMXCA B BrM3NExXaLleM paboyeM yuacTke, MOMOXKET OrpaHUUUTL NPOBIEMBI,
CBfA3aHHbIE C NOMexaMu. 3allmuTa BCeil CBapOYHOIA 30HbI MOXET PAacCMATPUBATLCA B HEKOTOPbIX OCOBLIX CyUasXx.

TPAHCIMOPTUPOBKA U TPAH3UT AMMAPATA

MICTOuHMKa CBapOYHOro TOKA OCHALLEH pyykamu Ansi TPaHCMOPTUPOBKM, MO3BOMSOLMMU
nepeHocuTb annapat. bByabTe BHUMaTeNbHb: He HeAooLeHWBaliTe Bec annapata.
PykosiTka(-u) He MoxeT(-ryT) 6bITb Ucnonb3oBaHa(-bl) Ans CTPOMOBKMU.

He nonb3yiTech kabensiMm unu ropenkoi Ans nepeHoca UCTOYHUKA CBapOYHOro Toka. Ero MoXHO nepeHocuTb
TONMbKO B BEPTUKANIbHOM MOJIOXEHUM.

He nepeHOCTb UCTOYHUK TOKa HaZ NloAbMU UK NpeaMeTaMu.

Hukorga He noaHWMalTe ras3oBblii GANMOH U WUCTOYHWMK TOKa OAHOBPEMEHHO. VX TpaHCMopTHblE HOPMbI
pasnuuatoTcs.

XenatenbHo cHATb 606MHY NMPOBOJIOKM NEpes TeM, Kak NOAHUMATb MU MEPEHOCUTL UCTOYHUK CBAPOYHOMO TOKA.

Bnyxparolme cBapoyHble TOKM MOryT paspyluuTb 3a3eMAsiolue MNpoBoAa, MoBpeauTb
060pyaoBaHve U anekTpuyeckme npubopbl U Bbi3BaTb HarpeBaHWE KOMIMIEKTYIOWMX, YTO
MOXET MPUBECTU K MOXapy.
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o Bce CBapOYHble COeAMHEHWS JOMKHBI KPEMKO AepxaTbcst. MpoBepsiTe Ux perynsipHo!

o Y6eantecb B TOM, YTO KpenjeHue aeTany NpoyHoe v 6e3 npobnem snektpuku!

o CoeanHuTe BMECTe WK NOABEChTE BCE 3/IEMEHTbI CBAPOYHOrO0 UCTOYHWUKA, NPOBOASLUME 3NEKTPUYECTBO,
Takue, KaK LIaccu, TeNexKka N NOAbeMHbIE 31EMeHTbI, YTOObI 301MpoBaThb WX!

e He knaguTe Ha CBapOYHbI UCTOYHUK, Ha TENEXKY WU Ha MOAbEMHbIE 3NIEMEHTbI Takue NpuBophbl, Kak
APpenu, TOYWbHbIE MALUMHKK U T.A., €C/IN OHW He M30/IMPOBaHbI!

e Bceraga knaguTe CBapOYHbIE FOPENKU MW 3NEeKTPOAOAEPXKATENN Ha U30MPOBAHHYIO MOBEPXHOCTb, KOraa
Bbl X He ucnosnb3yeTe!

YCTAHOBKA ANMAPATA

e [oCcTaBbTE UCTOUYHUK CBAPOYHOrO TOKA Ha MoJI, MaKCMMasibHbIV HAaKOH KoToporo 10°.

e [peaycMoTpuTe AOCTAaTOYHO 6OMbLIOE NMPOCTPAHCTBO AJS1S XOPOLIEro NPOBETPUBAHUS UCTOYHMKA CBApOYHOIro
TOKa 1 AOCTyna K yrnpaB/ieHuIo.

* He ncronb3oBaTth B cpeae CoaepXalleit METaIMUYECKYHO Mblb-NPOBOAHNK.

e /ICTOYHMK CBapO4HOro Toka AoJ/KeH 6bITb YKPbIT OT MPOJIMBHOIO A0XASA U HE CTOATb Ha CONHLE.

¢ O60opynoBaHve nmeeT 3awmTy IP21, 4yTo O3HavaeT:

- 3aWwmTy OT nonagaHus B OracHble 30HbI TBEPAbIX TeNn AnaMeTpom >12,5mm u,

- 3au.w|Ty OT BEPTUKalNbHbIX Kanesib BOAbI.

LLHyp NUTaHWs, YAIMHUTENb U CBapOYHbIN Kabenb JOMKHBI MOHOCTBIO pa3MoTaHbl BO M3beXxaHue neperpesa.

npOVI3BOLlI/|Te}'Ib HE HEeCET OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENIbHO yu_lep6a, HaHECEHHOro nuuam
nnu npeaMmeTam, 1U3-3a HeNpaBu/ibHOro U ornacHOro UCnosib3oBaHUA 3Toro 060pyﬂ,OBaHV|ﬂ.

OBCJIY)KUBAHME / COBETbDI

o TexHMueckoe O0B6CNYXMBaHWE AO/MKHO MPOM3BOAMTLCA TOSBKO KBANMMOULMPOBAHHBIM
cneumanmctoM. CoOBETYETCS NMPOBOANTbL EXXErOAHOE TEXOBC/TY)KMBAHUE.
o OTK/IOUUTE NMUTAHUE, BbIAEPHYB BUIIKY 13 PO3ETKM, U OXKANTECH OCTAHOBKM BEHTUSTOPA
nepea TeM, Kak NPUCTYMUTL K TEXOBCTYXXMBaHUIO. BHYTpY anmnapaTta BbICOKME M OMacHble
HanpsKeHne 1 TOoK.
=> e PerynapHo OTKpbIBaliTe annapar 1 NpoAyBaiiTe ero, 4Tobbl OUUCTUTB OT Nbln. Heobxoanmo
P~ TakKe npoBepsATb BCE 3SMEKTPUYECKUE COEAMHEHWS C MOMOLULIO  M30/MPOBAHHOMO
MHCTpYMeHTa. MpoBepka A0/HKHA OCYLLECTBAATLCS KBAMMMOULMPOBAHHBIM CreLManmcToM.
o PerynapHo MpoBepsiTE COCTOSIHME MPOBOAA MUTaHWA. ECAM  WHYp MnuTaHus
NOBPEXAEH, OH [OMKEH BbiTb 3aMEHEH MPOU3BOAMTENIEM, €r0 CEPBMCHON CIyX60i 1m
KBaNMMOULIMPOBAHHBIM CMELManUCTOM BO M36eXaHWe OnacHOCTU.
o OCTaBnsiiTe OTBEPCTUS MCTOUHMKA CBAPOYHOMO TOKA CBOGOAHBIMU A MPOXOXAEHWS! BO3AyXa.
e He 1cnonb3oBaTh AaHHbIA annapaT Ans pasMopo3ku TPy6, 3apsaku 6aTapeil/akkyMynaTopoB MM 3anycka
apuvraTene.

YCTAHOBKA - 3KCIUJTYATALIUA TOBAPOB

OMUCAHME

Cnacu6o 3a BaL Bbi6op! YT06bI MOMHOCTLIO MCMOJb30BaTh €0 BO3MOXHOCTH, MOXanyncTa, BHUMATENbHO
NpoYTUTE HWXECeayloLlee:

MonyasToMatsl MIG/MAG rammbl Easymig BapsiT NpoLIKOBOI NPOBOMOKOW 1 B pexxumMe MMA. HacTpoiika ¢
MOMOLLbIO BCMIOMOraTesibHOM Tabnuubl HaxoasLencs Ha Kopryce annapaTa. PekoMeHAyHTCs Anst CBapKu
CTanu, HepXXaBenKn U asntoMUHUS.

SJIEKTPNYECKOE NMUTAHUE

[aHHoe obopyzoBaHMe nocTaBnsieTcs ¢ Buako 16 A Tuna CEE7/7 w pomkHbl 6biTb MOACOEAMHEHBI K
3MEeKTPUYECKON ycTaHoBKe Ha 3 npoBoaa, 230 B (50 - 60 'y), ¢ 3a3eMNIeHHOW HeNTpanbto.

OddekTBHOE 3HaueHne noTtpebnsemoro Toka (Ileff) ansa wmcnonb3oBaHUs NMpU MakCMMasbHbIX YCIOBUSIX
yKasaHo Ha annapaTe. MpoBepbTe YTO NUTAHUE M ero 3alwmTbl (NNaBKUIA NpeaoXpaHUTeNb U/UK NpepbiBaTeNb)
COBMECTMMbI C TOKOM, HeobxoaMMbIM Ans paboTbl annapaTta. B HEKOTOpbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHapobutcs
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NMOMEHSATb BWAKY ANSi UCMOMb30BaHMS MpU MaKCUManbHbIX YCIOBUSIX. B HEKOTOpbIX CTpaHax MOXeT 6biTb
HeobX0ANMbIM MOMEHSATL BUAKY, YTOObI 3KCM/lyaTMpOBaTh annapaT B MakCMMasibHbIX YCIOBUAX. AnnapaT AO/MKeH
6bITb NOMelLLeH Tak, YTobbI LWTencebHas Buka bblna AOCTynHa.

He nonb3ynTech YANMHUTENEM CEYEHWMEM MeHblle, YyeM 1,5 MM2, Easymig noctaBnsieTcst € BUMKon 16A Tuna
CEE7-7.

OH pormkeH 6bITb NoacoeanHeH k poseTke 230B 50/60 My ¢ 3A3EMJIEHMEM, 3awumiueHHoM

npegoxpaHuTenem Ha 16A u auddepeHumnanom 30MA.

OMUCAHME ANMAPATA (PUC. 1 / r.76)

1 : WHTepdelic ans HaCTPOMKW MapaMeTpoB CBapKM
(ckopocTb nogauv / 3ajaHHOe HanpsbkeHue |/
WHAYKTUBHOCTHN).

2 : Nepekntoyatens MIG / MMA

3 : Pa3beM ans ropenku eBponeinckoro ctaHaapTa.
4 : Paszbembl

5 : Kabenb nHBEpCHM NonspHOCTM

6 : lLHyp nuTaHus (2 M).

7 : Nepekntoyatens ON/OFF

8 : depxaTtenb 606uHbl @100/200MM (EASYMIG
160) - depxatenb 606uHbl 3200/300MMm (EASYMIG
160 XL & 180-4 XL)

9 : Undposas nHamkaums

NMOJIYABTOMATUYECKAS] CBAPKA CTAJIN / HEP)KABEIOLLEEA CTAJIU (PEXXVUM MAT)

BblbpaTb BbIXOAHOE HanpsXKeHUe M HacTpouTb CKOPOCTb MoAayu rpoBOJIOKM B 3aBUCUMOCTU OT TOJLUMHBI
cBapuBaeMbIX [leTanel Kak yKka3aHo B pekoMeHAaUuMsIX B TabamLe pacriosoXeHHOM Ha annapare.

Easymig MoxeT BapuTb cTasnbHyto npososioky 0,6/0,8 unu Hepxaseiiky 0,8.

AnnapaTt M3HayanbHO YKOMMMIEKTOBAH 4TOGbI BapWTb CTa/bHOM WM HepaBetowen nposonokon @ 0,8.
KoHTakTHas Tpybka, »xenob Ha ponunke u pykas ropesiku nNpeayCcMOTpeHbl Anst 3TOro MCnosb3oBaHus. Ecnv Bbl
MCMONb3yeTe NMpoBOIOKY AvaMeTpoM 0,6, NONb3yWTECh rOPEnKov AnMHA Kabensk KOTOpoi He MpeBbiaeT 3M,
KpoMe Toro — CnefyeT 3aMeHWUTb KOHTaKTHY0 Tpybky (fig I A / p.76), a Takke poSIMK NoAatoLLEro MexaH13Ma Ha
Apyron ponuk c xeno6om 0,6 (apT. 042339), He NocTaBnsieMbli B Habope. B 3TOM cilyyae ero Hy)XkHO YCTaHOBUTb
TakuM obpasoM, YTobbl Hagnuck 0,6 bbina BUAMMA.

Ceapka cTanu TpebyeT ncnonb3oBaHus cneunduyeckoro rasa aproH + CO2 (Ar+C02). NMponopumsi CO2 3aBucuT
OT TWMa UCMOMb3yeMOro rasa. [ns HepXKaBelku Ucnosb3yiiTe cMeck ¢ 2% CO2. [ins Bbibopa rasa obpaTuTech
3a COBETOM K BalleMy AUCTpubbIOTOpY. Pacxoa rasa npu cBapke ctanu AomkeH 6biTb Mexay 8 u 12 n/MuH B
3aBUCUMOCTY OT OKPYXatoLLeii cpeabl.

MOJIYABTOMATUYECKASl CBAPKA AJIFOMUHUSA (PEXXUM MUI)

BblbpaTb BbIXOAHOE HanpsXKeHUe M HacTpoUTb CKOPOCTb M0Aayu fpoBOJIOKM B 3aBUCUMOCTU OT TOJILUMHBI
cBapuBaeMbIX [leTaneli Kak yka3aHo B pekoMeHAauusIX B TabamLe pacriosioXeHHOV Ha annapare.

Easy Mig MoryT 6bITb OCHaLLEeHbI Anst cCBapky AntoMUHMEBOM npoBosiokoii @ 0,8 nnn 1,0 (puc I1-B / p.76).

[ins cBapKu antoMUHKSE HEO6X0AUM CreumasnbHbIi ra3 — YncTblii AproH (Ar). ins Bbli6opa rasa obpaTuTech 3a
COBETOM K ANCTpUbLIOTOPY. Pacxoa rasa npu ceapke antoMuuus: 20-30 Si/MUH B 3aBUCUMOCTM OT OKPYXKatoLLEN
cpeabl 1 OnbiTa CBApLUMKA.

Hwxe npuBeaeHbl pa3nnyms UCNoNb30BaHNUS ANS CTann 1 antoMUHNS:

e Vlcnonb3yiiTe cneuuanbHble PONvKY A1t CBapKW amtoMUHMSI.

o [laBneHvie NPUXUMHBIX POSIMKOB MOAAIOLLEro MexaHW3Ma Ha NPOBOIOKY: OTPErynupyiTe AaBneHve Ha
MWUHUMYM, 4YTODbl HE pa3aaBUTb NPOBOMOKY.

e Vlcnonb3yiiTe KanunasipHyto TPy6Ky TOMBKO AJist CTanbHOM U HEPXKaBetoLLEeW NPOBOOKU.

e [loaroToBKa ropenku Ans anoMMHUs TpebyeT NpuUcTanbHOro BHMMaHMs. OHa ocHalleHa Ted1oHOBO
Tpy6Kol, koTopas cMsiryaeT TpeHve. HE OBPE3ATb Tpy6Ky Mo Kpato CTbika, OHa A0/MKHa 6biTb ANMHHEE
KanwunasipHoii TpybKM, KOTOPYHO OHa 3aMeHsIeT. OTa TpybKa UCMONb3yeTcs Ans HanpaBneHWsi MPOBOIOKU OT
PONNKOB.

o KoHTakTHas Tpybka: mucnonb3syite CNELMASIbHYIO KoHTakTHYytO Tpy6Ky anst antoMuuuns @ 0,8 (apT: 041059-
He BXOAWT B KOMMNEKT).

CBAPKA MNMPOBOJIOKHU «BE3 FA3A>

BblﬁpaTb BbIXOA4HOE Harpsi>keHne n HacTpouTb CKOPOCTb rnoda4 rNpoBOJIOKM B 3aBUCUMOCTU OT TOJILUHbI
CBapunBaeMbIX ,quaneVi KaK yKa3aHO B peKOMeHAalusaXx B Tabnmue pacnono»(eHHom" Ha arinapare.
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Easymig MoxeT BapuTb htOCOBYIO NPOBOJIOKY MPW YCIoBUM MHBEpCUM nonspHocTten (puc III / p.77 -
MaKCUMMasibHbIi MOMEHT 3aTsbkku SHM). [N HAacTpOViku 3TOM yHKLUMM CM. yKa3aHusi Ha cTpaHuue 76.

Csapka toCcoBOM MPOBOJSIOKM CO CTaHAAPTHLIM HAKOHEYHUKOM MOXET NPUBECTU K NEPErPEBY U NMOBPEXAEHMIO
ropesiku. Mo BO3MOXXHOCTU, UCMONb3YINTE crneumnanbHbli HakoHeuHnK «No Gaz» (apT. 041868), unu cHuMuTe
CTaHAQPTHbIN HakoHeYHuK (Puc. III / p.77).

CBAPKA 3JIEKTPOJOM C OBMA3KOM

¢ B pexxume MMA, kabenb UHBEPCUM MONSIPHOCTY AOMKEH BbiTb OTKOYEH ANs MOAKoYeHUs kabenel
[epxaTensi 3NeKTPoAa M 3akMMa Macchl Yepe3 KOHHekTopbl. CobntoaaliTe NoASPHOCTH, YKa3aHHbIe Ha
yNaKoBKe 31eKTPOAOB.

» CobntopaiiTe obLLENPUHATLIE NpaBUIa CBaPKU.

¢ 3TOT annapaT uMeeT 1 dyHKUMM, NPUCYLLIME MHBEPTOPHLIM annapaTtaM :

- Anti-Sticking cny>uT ans npeaynpexaeHusi NpoKannBaHust 3NeKTpoAa NpU ero 3anmnaHum 1 Ierkoro oTpbiBa
3anunwero anekTpoaa. OyHKUMSI aHTU-NPUNKUMNAHKS, Noc/e ee BKIKYeHUs, TpebyeT NPUMEPHO 3 cekyHA
0XnAaHWs nepes TeM KaknpoAO/HKUTb CBAPOYHbIN NpoLiecc.

Mponopums CO2 MOXET MEHSATLCS B 3aBMCMMOCTM OT CBapuBaeMOoro Metasnna.

MHTEP®EAC YNPABJIEHUS (PUC V p.77)

e 3eneHas namnoyka «ON» : JlaMnouka 3aXxuraeTcs, kak
TOMLKO annapat Moj HanpsbKeHUeM. @
o B criyyae c60si NUTaHWSI, 3eNeHbIN CBET racHET, HO YCTPOWCTBO

NOAAETCS NUTaHWE, a Kabesnb NUTaHUS OTCOEANHEH. oN

o OpaHxeBas NaMnoyka :

o O MpeBblLLeHNst TEMMNEPATYPbI : B TaKOM CJlyyae Bbl AOMDKHbI
XAaTb HECKO/bKO MUHYT, CBET MOracHeT, ¥ MaluMHa HayHeT
CHOBa.

o O neperpysok Mo TOKy Ha NepBUYHON Lenu : B TaKOM Clyyae
Bbl AO/DKHbI BbIK/TIOYUTb MALLMHY (C MOMOLLbBIO FIaBHOIO
BbIK/TIOUATENS) U BKIOUNTE.

Ceapka MIG/MAG: Mo3BoNSIET HACTPOUTL CKOPOCTb MOAAYM
MPOBOJSIOKN A0 MaKCUMasbHOM.
e Bbi6op ckopocTtv nogaum ot 3 Ao 10 M/MUH.

Ceapka MMA: TNo3BonseT perynMpoBaTb 3Ha4YeHne CBapOYHOro
TOKa.

MNo3BonsieT HacTpamBaTb 3HAYEHVE 3a4aHHOr0 HarnpsHKeHne Ao

O MaKCUMaJslbHOro.

MOTEHLMOMETP AMHAMUKM Ayru : TTO3BOMISIET PyUHYIO
e KOPPEKTUPOBKY AMHAMMUKY Ayri.

Hactpoiika ot MUHWU go MAX : OT HE3NACTUYHON 40 3NAaCTUYHOM
aoyru.
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Kak npaBuio, KOppeKTMpPOBKa CKOPOCTM MOAauM NMPOM3BOANTCS «Ha CIyX»: Ayra A0/MKHA BbiTb CTabUIbHON
¥ U34aBaThb SLLb crlaboe NOTPeCcKMBaHUE.

Mpy CNLLKOM HU3KOW CKOPOCTM Ayra He B6yAeT HeNpepbIBHON.

IMpU CAMILKOM BbICOKOM CKOPOCTU Ayra «MOTPECKUBAET», W MOBOJIOKA OTTANIKUBAET FOPESIKY.
KoppeKT1poBKa UHAYKTUBHOCTU NMPOU3BOAMTCS B 3aBUCUMOCTM OT NMPEAMNOYTEHMIA CBapLUMKa:

Ecnu ypoBeHb MHAYKTUBHOCTU HU3KWIA, TO Ayra 6yAeT HESNACTUYHONW W HanpaBieHHOM.

ECnn ypoBeHb MHAYKTUBHOCTH BbICOKMIA, TO Ayra 6yZeT anacTuyHas U C MEHbLUMM KOJIMYECTBOM GpbI3r.

YCTAHOBKA BOBUH U TOPEJIOK (PUC. 1V / p.77)

o CHMMUTE HaKOHeYHWK C ropenku (puc E), a Takke KOHTaKTHYyto Tpy6ky (puc D). OTkpoitTe fitok annapaTa.
o OTperynupyiTte TopMo3 (1) Tak, 4Tobbl NpU OCTAHOBKE CBapku 606MHa MO MHEPLUMK He 3anyTana NpOBOJIOKY.
He 3a)knMaiTe CMLWKOM CUibHO! 3aTeM 3aKpyTuTe AepxaTesib 606uHbI (2).
o [Ins ycTaHoBKN 606MHbI AnameTpoM 200 MM MaKCMMasnbHO 3aTsHUTE AepxxaTtenb 606UHbI. peryMpoBoYHOe
npucnocobnexue (4) NCnonb3yeTcst TONbKO AN YCTaHOBKM 6061HbI AnameTpa 200 MM.
Puc B: YcraHoBuTe ponuk(M) noAaloLEero MexaHusMa, COOTBETCTBYIOLIME WCMONb30BaHUIO. Ponvkuy,
rocTaBnsieMble C annapaToM - asyxxkenobuatble (0,8 n 0,9). Ans cranbHol npoBosoku 0,8MM UCMonb3yiTe
»eno6 0,8 V-hopmbl. s NOPOLLKOBOW NPoBOMOKM 0,9MM, NepeBepHUTE POSNK YTOBbl MCMOMb30BaTh XKeNob
0,9MM.
[Ans antoMuHMeBON NpoBosiokn 0,8MM 3aMeHUTEe ponivK Ha Moaernb ¢ xenobom 8mm dopmoii U (noctaBnsieTcs
OTAENbHO).
Puc C: [Ans perynvpoBK1 AaBMeHWs MOAAIOLEro YCTPOUCTBa, CleayinTe NpUBEAEHHbIM HUXE YKa3aHUsIM:
eMaKcuManbHO pasBUHbLTUTE KoMecuKo (3) 1 onycTuTe ero, BCTaBbTe NMPOBOJIOKY, 3aTEM 3aKpoliTe nogalollee
YCTPOWCTBO, HE 3aBMHYMBaS.
#3anycTuTe MOTOP HaXKaTeM Ha TPUITep ropesku
*3aBVHbLTUTE KOMECKKO, MPOAOIKAs HaXMMaTb Ha Tpurrep. Korga npoBosioka Ha4yHET NPOXoAWTb, MpekpaTuTe
3aBMHYMBaHMeE.
MpuMeuyaHune: ans antOMUHUBONI NPOBOJIOKU AaBJIeHUE AOJ/DKHO 6bITb MUMHUMaJIbHbIM, YTO6bI He
paspaBuTb ee.
e BbinycTuTe NpOBOMOKY M3 rOpenkn Ha 5 cM, 3aTeM NOMeCTUTE Ha KOHEL, FOpesiki NOAXOASLLYIO K MPOBOJIOKe
KOHTaKTHYO Tpybky (puc. D) un HakoHeuHuk (puc. E).

NOACOEAUHEHME FA3A

« MoaknoumnTe K ra3oBoMy 6anoHy NoAXoAsLLmMiA peaykTop. MoAcoeanHUTe peayKTop K annapaTy Yepes LUMaHr.
3akpenuTe 2 XoMyTa BO M3bexaHue yTeuyek.

o OTperynupyiite nogavy rasa c rnoMoLLblo KOMecuKa Ha peayKTope.

NB: Ans ynpoLueHus peryiMpoBKu NoAaYM rasa, 3anyCcrute Hanpas/siowme povKy HaXKaTMeEM Ha KypPOK ropesniku
(pasoXMuTe KONECMKO NOAAMOLLErO YCTPOMCTBA TaK, UTOObLI MPOBOSIOKA HE NPOTArBanach).

MakcumManbHol Hanop rasa. 0.5MMa (5 6ap).

STa npoueaypa He NpUMeHsIeTCs ANns cBapku B pexume « No Gas ».

PUCK OXXOrOB, CBSI3AHHbIA C NOABWXHbLIMU SJIEMEHTAMMU

Mopatolme yCTpoiCTBa MMEIOT MOABMXKHBIE 3IEMEHTLI, B KOTOPbIE MOMYT MOMacTb PyKW, BOSIOCHI,
o4eXaa UM MHCTPYMEHTbI M TaknuM 06pa3oM MPUBECTU K paHeHMsIM!

% ¢ He knaauTe pyky Afis MOBOPOTa WM NEPEMELLEHNS| KOMMOHEHTOB WM YacTel Ha Anck!
e Y6eauTech B TOM, YTO KOPMYC KPbILIKM MW 3aLUIMTHBIE KPbILIKM OCTAIOTCS 3aKPbITbIMM BO BPEMS
paboThbl!

COBETbl U TEPMO3ALLIUTA

TO YCTPOWNCTBO OCHALLEHO CMCTEMO BEHTWUNALUMM, YCTPOMCTBO C perynvpyeMoin Temnepatypoi. Korga B
annapaTe BK/IOYaeTCs TEPMO3allMTa, OH OCTaHaBIMBAET MoAadvy TOKa. BK/IOUAETCS OpaHXeBblii CBETOAMOA
(Pvic. V-2 / p.77) v NPOAOIKaET ropeThb, Noka TeMnepaTypa annapara He CHU3UTCA 40 HOPMasibHOM.

o OCTaBNANTE BEHTUNSLMOHHbIE OTBEPCTUS annapaTta cBO60AHBIMU A MPOX0Aa BO3AyXa.
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e AnnapaT JO/MKEH OCTaBaTbCsl MOAKIIOYEHHBIM MOCTE CBapKu M MOKa TepMo3allMTa akTUBMPOBaHa, YTOObI
annapar ocTblif.

Obwwe npasuna:

o CobntopaiiTe ob6LLENPUHSATLIE NpaBUIa CBaPKMU.

¢ Y6eanTech, YTO BEHTUASALMM JOCTATOYHO.

¢ He paboraiite no Bna)xHoW NOBEpPXHOCTU.

HEUCMNPABHOCTH, NPNYUHbI, YCTPAHEHUE

HEWCIMPABHOCTb BO3MOXXHbIE MPUYNHbI YCTPAHEHME HEWUCMNPABHOCTU

Mopaya cBapoyHoii MpoBosiokn | Hannaebl MeTanna 3abusatoT | OUMUCTUTE KOHTAKTHYIO TPYOKY U MOMEHsINTE ee u
HEpaBHOMeEpHa. 0TBEPCTUE. CMaXTe COCTaBOM MPOTMB MPUIUMaHKS.

MpoBonoka npokpyunsBaeTcs | o MpoBepbTe AABNEHWE POMKOB MW 3aMEHUTE UX.

B POJIMKaXx. o [InameTp NpOBOJIOKW HE COOTBETCTBYET POUKY.

e /Icnonb3yeTcsi HECOOTBETCTBYIOLAS HUTEHAMNPaBsoLWas
TpybKa B ropesnke.

[iBuraTensb nogayun He TopMO3HOe YCTpOWCTBO PasoxmuTe TOPMO3 U PONMKM.
paboTaerT. 606MHbI MM PONMNK CIULLIKOM
TYro 3aTsiHyTbl.

Mpo6nema anekTponuTaHus MpoBepbTe, YTO KHOMKa Mycka B NonoXxeHuu BKJ1.

Mnoxas nogaya NpoBOIOKY. HuTeHanpasnstoLas OuncTUTE UK 3aMeHUTe ee.
TpybKka 3arpsi3HeHa unm
noBpexzaeHa.
MpwkuMatoLwmii ponuk nnoxo | MoTyxe 3aTaHUTE POk
3aKpyyeH
TopMO3HOe YCTpOWCTBO Pa3oxmuTe TOPMO3.
606MHbI CNMLIKOM Tyroe.
OTCyTCTBYET CBApPOYHbIiA TOK. AnnapaT HenpaBuIbHO MpoBepbTe NOAKMIOYEHNE K CETH, @ TaKXKe, YTO NUTaHue
NOAKIIIOYEH K CEeTH. [IeiiCTBUTENbHO 0AHOMA3HOE C HyneM.
HenpaBunbHoe noakntoyeHne | MpoBepbTe kabenb Macchl (NMOACOEANHEHNE U KEeLm).
Macchl.
MepeksntoyaTesnb MOLHOCTH MpoBepbTe TPUITEP FOPENKM .

He paboTaer.

lMpoBosioka 3acTpeBaeT nocne HuTeHanpaensiowas Tpybka | MpoBepbTe HUTENPOBOASLLYIO TPY6KY U KOPMYC FOPENKM.
NPOXOAA YePE3 POSUKM. pacnnouieHa.

MpoBonoka 3acTpeBaeT B MpoymncTUTE UK 3aMeHuTE ee .

ropernke.

OTCyTCTBYET KanunnsipHas MpoBepbTe HaMMune KanuasipHoW Tpyoku .
TpybKa.

CNuLLKOM BbICOKasi CKOPOCTb CHM3bTE CKOPOCTb Moaayn.
nopavu.
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HEWCIMPABHOCTb BO3MOXXHbIE MPUYNHDI

MOpUCThLIN CBApOYHbIN LLIOB.

HepocraToyHas nogava rasa

YCTPAHEHME HEWMCMNPABHOCTU

MonpasbTe pacxog rasa.

3almcTUTEe OCHOBHOI MeTans

B 6annoHe 3akoHUMNCS ras.

3ameHuTe 6annoH.

HeynosneTtBoputensHoe
Ka4yecCTBO rasa.

CMmeHuTe ras.

Lunpkynaums sosgyxa nnm
BO3/ENCTBYE BETpPa.

MpenoTBpaTHTE CKBO3HSIKM, 3aLLMTUTE CBAPOUHYIO 30HY.

BbinyckHoe coro rasa
3arps3HeHo.

OuncTMTE CONJIO MM 3aMeHuUTe ero.

MpoBonoka nNnoxoro
KayecTsa.

Mcnonb3yiTe NpoBOOKY, NOAXOASILLYIO ANsi cBapku MUT-
MAT.

lnoxoe ka4yecTBo
CBapvBaeMoi NMOBEPXHOCTM
(pxaBunHa n T4 ...)

3auucTuTe AeTanb nepes cBapkon

3HauuTeNbHOE KONMMYECTBO
YacTuyek UCKpeHus.

Hatskenne ayrn nmbo
C/IMLLKOM HU3KOe, 6o
C/IMLLKOM BbICOKOE.

CM. napaMeTpbl CBapKM.

HenpasunbHoe 3akpennaHve
Macchbl.

MpoBepbTe 1 NOMECTUTE 3aXKMM MacChl kak MOXHO Bnmxe
K 30He CBapKMu.

3awumTHOro rasa
HefonCTaTouHO.

OTperynupyiite pacxoa rasa.

OTCcyTCTBME rasa Ha BbIxoae
ropenku

a3 HenpaBunbHO
noACOeAVHEH.

MpoBepbTE, NPaBUILHO NI MOAKITIOYEHO COEAMHEHME ra3a
psifioMm ¢ ABuratenem. [poBepbTe SMHKTPOK/ANaHsbl.
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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 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van
de lasboog, aan elektro-magnetische velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan 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 (afhankeli-
jk van de lastoepassing). Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contact-
lenzen zijn specifiek verboden.

9 &

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. 53
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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.
" Zorg voor voldoende ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzake-
lijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie

is.
=, Q 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.

GASFLESSEN

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

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

:I{ ] 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 IEC 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten

Deze apparatuur is conform aan de norm CEI 61000-3-11 en kan aangesloten worden aan
openbare lage spanningsnetwerken, onder voorwaarde dat de impedantie van het openbare
lagespanningsnetwerk op het aankoppelingspunt lager is dan Zmax = 0.41 Ohms. Het is de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het apparaat om zich er van
te verzekeren, indien nodig in overleg met de beheerder van het stroomnetwerk, dat de
impedantie van het netwerk conform is aan de beperkingen van de impedantie.

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
0 m lasmateriaal.
.l.;

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

e 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;

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

e 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;

e 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 naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels,
signaleringskabels of telefoonkabels;

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industri€le apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;
f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

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

h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten kunnen plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van
het gebouw en van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de
begrenzing van de installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om
storingen vast te stellen en op te lossen. Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten
worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd in Artikel 10 van de CISPR
11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de
maatregelen te bevestigen.
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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 !

e Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen
veroorzaakt !

e 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

e Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

e 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.
o 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.
e 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.
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Het werkelijke stroomverbruik (l1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de
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 I / r.76)

1 : Bedieningspaneel voor het regelen van de 5 : Ompolingskabel

lasinstellingen (draadsnelheid / spanning / inductie- 6 : Voedingskabel (2 m)

niveau). 7 : ON/OFF schakelaar

2 : Schakelaar : MIG / MMA 8 : Spoelhouder @100/200 mm (EASYMIG 160)
3 : Toortsverbindingen in overeenstemming met de Spoelhouder @200/300 mm (EASYMIG 160 XL &
Europese normen 180-4 XL)

4 : Aansluitingen 9 : Digitale displays

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 II A / p.76) 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 CO2 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.76) 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 afknippen, deze moet langer zijn dan de capillaire
buis die ze vervangt en dient om de draad vanaf de aanvoerrollen te geleiden.

- Contact buis: gebruik de contact buis SPECIAAL @ 0,8 aluminium (artikelnummer : 041059-niet standaard
meegeleverd)

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 III / p.77 - aanhaalkoppel maximum
5Nm) omgekeerd is. Om dit gebruik in te stellen, zie aanwijzingen pagina 76.

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. III / p.77). 59
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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.

e 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.77)

* 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 :

e Extreem hoge temperatuur : in dit geval wacht u enkele
9 minuten, het lampje gaat uit en het apparaat start weer op.
¢ Te hoge spanning op het primaire circuit : in dit geval moet
u de machine uitschakelen (met de hoofdschakelaar) en weer
aanzetten.

MIG/MAG lassen: Hiermee kan de draadsnelheid geregeld
worden, tot de maximale snelheid.
e Keus van de draadsnelheid van 3 tot 10 m/min.

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

O 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.
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MONTAGE PROCEDURE SPOELEN EN TOORTSEN (FIG 1V / P.77)

» 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.

e 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.

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN

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!

e Zorg ervoor dat de behuizing deksels of beschermkappen tijdens het bedrijf gesloten blijven!

THERMISCHE BEVEILIGING EN ADVIES

Dit apparaat is uitgerust met een ventilator die gereguleerd wordt door de temperatuur van het apparaat. Het
lasapparaat levert geen stroom als de thermisch beveiligingsniveau bereikt is. Het oranje led-lampje (Fig-V-2 /
p.77) blijft branden zolang de temperatuur van het apparaat nog niet tot de normale waarde is gedaald.

e Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

e Laat na het lassen en tijdens thermische beveiliging, het toestel aanstaan om het af te laten koelen.

¢ \Volg de standaard regels van het lassen.

e Zorg ervoor dat de ventilatie voldoende is.

 Niet op een natte ondergrond werken.
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®

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.

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 invioed 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 lasopperviak 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 moge-
lijk 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 I'installazione.

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.

1l dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corro-
sive, 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 I'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEGLI ALTRI

La saldatura ad arco 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 I'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).

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.

1 pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando
s'interviene sulla torcia o sul porta-elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficiente-
mente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento. L'unita di refrigera-
zione 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 AI COMPONENTI MOBILI

I trainafili sono prowvisti 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 l'unita in movimento!

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

FUMI DI SALDATURA E GAS

3 I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario preve-
dere una ventilazione sufficiente e a volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera ad
aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.

= Verificare che |'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza.
Inoltre il taglio di certi materiali contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente
nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad
un supporto o carrello.

La saldatura € proibita se in vicinanza a grasso o vernici.

PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

\ Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere
allontanati di almeno 11 metri.
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 infammabile o esplosivo (olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali
infiammabili.
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BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocazione in caso di concentrazioni
in spazi di saldatura (ventilare correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono
essere messi verticalmente e mantenuto da un supporto per limitare il rischio di cadute.
Chiudere la bombola negli intervalli d'uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle
esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra
0 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

R e La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia di
fusibile consigliata sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un’incidente grave diretto, indiretto, o anche
mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all’'esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla
presa di corrente (torce, morsetti, cavi, elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché
I'insieme dei condensatori sia scaricato.

Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate.
Dimensionare la sezione dei cavi a seconda dell’applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per
isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente dell’ambiente di lavoro.

ATTREZZATURE CLASSIFICAZIONE CEM

Questo materiale di Classe A non & 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.

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 l'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale
possa essere collegato ad esso.

D [: Questo materiale non & conforme alla IEC 61000-3-12 ed ¢ destinato ad essere collegato

A condizione che I'impedenza della rete pubblica di alimentazione bassa tensione nel punto
di aggancio comune sia inferiore a Zmax = 0.41 Ohms, questo dispositivo & conforme alla
CEI 61000-3-11 e pu0 essere collegato alla rete pubblica di alimentazione bassa tensione.
E’ quindi responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore del dispositivo assicurarsi,
consultando I'operatore della rete di distribuzione, se necessario, che I'impedenza di rete sia
conforme alle restrizioni d'impedenza.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi

Q'
ﬁ. elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di saldatura produce un campo
::\n%\h“\\ elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
‘-_‘.‘
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I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono
essere attuate delle misure di protezione per le persone che portano impianti medici. Ad esempio, restrizioni
d’accesso per i passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare I'esposizione ai campi
elettromagnetici provenienti dai circuiti di saldatura:

e posizionare i cavi di saldatura insieme — fissarli con una fascetta, se possibile;

e posizionarsi (busto e testa) il pit lontano possibile dal circuito di saldatura;

» non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

e 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 pili vicino possibile alla zona da saldare;

* non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

e non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.

I 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 |'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 pil fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura allarco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici
nella zona circostante. Bisogna tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando,
di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere
delle misure di protezione supplementari;

h) I'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle
altre attivita svolte sul posto. La zona circostante puo stendersi oltre i limiti delle installazioni.

Valutazione della zona di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all'arco possono servire a
determinare e risolvere i casi di interferenze. Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in
situ come specificato all’articolo 10 della CISPR 11. Le misure in situ possono anche permettere di confermare
I'efficacia delle misure di attenuazione.
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CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura all’arco a una rete pubblica di
alimentazione secondo le raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario
prendere misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico].
Converrebbe prendere in considerazione il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in un condotto
metallico o equivalente di un materiale di saldatura all’arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi
della continuita elettrica del blindaggio su tutta la lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di
corrente di saldatura per assicurare il buon contatto elettrico fra il condotto e I'involucro della fonte di corrente
di saldatura.

b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: & opportuno che il materiale di saldatura all'arco
sia sommesso alla manutenzione seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso,
porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando il materiale di saldatura all’arco & in
funzione. E opportuno che il materiale di saldatura all'arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche
e regolazioni menzionati sulle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro
dell’arco dei dispositivi di avviamento e di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni
del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: € opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati '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 '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.

67



@ EASYMIG 160 / 160 XL /180-4XL @

« Tutte le connessioni di saldatura devono essere collegate fermamente, e verificate regolarmente!

e Assicurarsi che la fissazione del pezzo sia solida e senza problemi elettrici!

o Attaccare o sospendere tutti gli elementi conduttori d’elettricita della fonte di saldatura come telaio, carrello
e i sistemi di sollevamento perché siano isolati!

e Non depositare altra attrezzatura come trapani, dispositivi di affilatura, ecc., sulla fonte di saldatura, il
carrello, o i sistemi di sollevamento senza que essi siano isolati!

* Sempre porre le torce di saldatura o i porta elettrodi su una superficie isolata quando non sono in uso!

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

¢ Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

» Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

* Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.
o Il materiale € di grado di protezione IP21, che significa:

- aree pericolose protette per impedire |'accesso di materiale solido di diam >12.5 mm e,

- protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua

I cavidialimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

1l 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 fzonnessioni elettriche con un ut.ensile is.olato da.persone.qu.aliﬁcate..
« 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.
o 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 IEC 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 'uso del dispositivo in
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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 mm2. 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.

DESCRIZIONE DEL MATERIALE (FIG I / r.76)

1: Interfaccia di regolazione di parametri di
saldatura (velocita filo / tensione di consegna /

6: Cavo di alimentazione (2 m)
7: Interruttore ON/OFF

o e MIG / MMA 8: Supporto bobina @ 100/200 mm (EASYMIG 160)
: . - - : Supporto bobina @ 200/300 mm (EASYMIG 160 XL
3: Collegamenti torcia agli standard europei. & 180-4XL)

4: Collegamenti
5: Cavo d'inversione di polarita

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO / INOX (MODO MAG)

1l 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.

1l 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 II A / p.76) 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+CQO2). La proporzione di CO2 puo variare a seconda
del tipo di gas usato. Per I'inox, usare un mistura a 2% di CO2. 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.

9 : Schermi digitali

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA ALLUMINIO (MODO MIG)

1l 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.76).

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 III / p.77 - coppia di stringimento
massimo di 5Nm). Per parametrare questo uso, riferirsi alle indicazioni in pagina 76.

Saldare filo animato con un ugello standard potrebbe portare al surriscaldamento e deterioramento della torcia.
Usare preferibilmente un ugello speciale «No Gas» (cod. 041868), oppure togliere I'ugello fornito di serie (Fig. IIL / p.77).

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:
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- 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.

INTERFACCIA DI COMMANDO (FIG. V / P.77)

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

si accende. @
« 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.

e Spia gialla:

eTemperatura eccessiva: in questo caso, attendere qualche
9 minuto; la spia si spegne e il dispositivo riavvia.

¢ Corrente troppo forte sulla corrente primaria: in questo caso,
bisogna spegnere il dispositivo (con l'interruttore principale) e
riaccenderlo.

|

,‘

Saldatura MIG/MAG: Permette la regolazione della velocita di

avanzo del filo fino alla velocita massima.

e Scelta della velocita dell'avanzamento del filo da 3 a 10 m/min.
Saldatura MMA: Permettere di aggiustare il valore della corrente

di saldatura.
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O Permette la regolazione di consegna fino al valore massimo. 1 V¢

Potenziometro della dinamica d'arco: Permette I'aggiustamento _
e manuale della dinamica d'arco. \

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

Consigli MIG/MAG

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.77)

« 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).

e Per montare una bobina 200 mm, stringere il sostegno bobina al massimo. L'adattatore (4) deve essere usato
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soltanto per montare una bobina da 200 mm.

Fig B: Mettere a posto i/i rullo/i motore adatti al vostro uso. I rulli forniti sono a doppia gola (0,8 et 0,9). II
diametro indicato sul rullo corrisponde al filo usato: Per un filo acciaio di 0,8mm, usare la gola in V da 0,8. Per il
filo rivestito da 0,9mm, girare il rullino per usare la gola da 0,9mm.

Per il filo alluminio da 0,8mm, sostituire il rullino per un modello con una gola da 0,8mm in U (non fornito).

Fig C: Per regolare la pressione del trainafilo, procedere come segue:

e 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

e 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.

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

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

CONNESSIONE GAS

eMontare 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».

RISCHIO DI LESIONI LEGATE AI COMPONENTI MOBILI

I 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 l'unita in movimento!

e 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 piti corrente. II LED giallo (Fig-V-2 / p.77) si accende fino a quando la
temperatura del dispositivo non rinviene alla normale.

e Lasciare le gelosie del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita d'aria.

e Lasciare il dispositivo collegato dopo la saldatura e durante la protezione termica per permetterne il
raffreddamento.

e Rispettare le regole classiche della saldatura.

e Assicurarsi che la ventilazione sia sufficiente.

* Non lavorare su superfici umide.
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ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI CAUSE POSSIBILI RIMEDI

1l flusso del filo di saldatura
non & costante.

Dei residui ostruiscono l'orifizio.

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

1l 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 é stretto abbastanza

Stringere ancore il rullo

Freno della bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Nessuna corrente di saldatura.

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.

1l 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.

1l cordone di saldatura &
poroso.

1l flusso di gas € insufficiente.

Correggere il flusso gas.

Pulire il metallo di base.

Bombola gas vuota.

Sostituirla.

Qualita gas non sufficiente.

Sostituirlo.

Circolazione d'aria o influenza del vento.

Evitare correnti d'aria, proteggere la zona di
saldatura.

Condotto gas schiacciato.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.

Qualita filo scadente.

Usare un filo adattato alla saldatura MIG-MAG.

Stato della superficie da saldare di qualita
scadente (ruggine, ecc.)

Pulire il pezzo prima di saldare.

Particole di scintille
importanti

Tensione d'arco troppo bassa o troppo
alta.

Vedere i parametri di saldatura.

Presa di terra sbagliata.

Controllare e posizionare il morsetto di terra il piu
vicino possibile della zona da saldare

Gas di protezione insufficiente.

Aggiustare il flusso gas.

Nessun gas all'uscita della
torcia

Collegamento gas sbagliato

Vedere se il collegamento gas accanto al motore
e collegato correttamente. Verificare I'elettrovalvola
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejsza

Ill instrukcje obstugi.
Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badz prac konserwacyjnych, ktore nie zostaty

wymienione w instrukgji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane
uzytkowaniem niezgodnym z trescig niniejszej instrukcji.

W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz probleméw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w
celu poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytacznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w
instrukcji. Nalezy przestrzegac¢ dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebez-
piecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych
substancji zracych. W trakcie uzytkowania nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104 ° F).
Przechowywanie pomiedzy -20°C a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub rowna 50%, w temperaturze 40 ° C (104 ° F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).
Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stdp).

ZABEZPIECZENIA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet $mierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrodta ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole
elektromagnetyczne (uwaga dla oséb posiadajacych rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i
emisje zanieczyszczen gazowych.

W celu ochrony siebie i innych nalezy przestrzegac nastepujacych $rodkéw ostroznosci:

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ suchg odziez
ochronng, zakrywajacg cate ciato, bez mankietow, izolujgca i ognioodporng.

Nalezy zawsze pamieta¢ o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng
i termiczna.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajacg wystarczajacy
poziom ochrony (w zaleznosci od aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapow
czyszczenia. Szkia kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

e
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Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢
obszar spawania przed promieniami tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowac osoby znajdujace sie w strefie spawania, aby nie patrzyly ani na tuk
spawalniczy, ani na spawane czesci oraz aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom
dzwieku powyzej limitu.

Nalezy trzymac rece, witosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak,
wioséw, ubran.

Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowac obudowy
zabezpieczajgcej agregat. W razie wypadku, producent nie jest pociggniety do
odpowiedzialnosci.

Czesci, ktore zostaty przyspawane, sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzyt-
kowaniu. Aby przeprowadzi¢ konserwacje palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i
odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzace musi by¢ wigczone
podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony
ludzi i mienia.

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

9
-+ N

Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy
zapewnic¢ odpowiednig wentylacje, wlot powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym
powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku; gdy wentylacja nie wystarcza.

Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie
niektdrych materiatdw, takich jak otow, kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdinie szkodliwe, nalezy wiec
odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.

Butle nalezy przechowywac¢ w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Musza one byé w pozycji
pionowej i utrzymywane na wsporniku lub na wozku.

Spawanie w poblizu smardw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

\

U

Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty tatwopalne muszg by¢ oddalone o
minimum 11 metréw.
Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.

Nalezy uwazac na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujgce sie pod ci$nieniem nalezy trzymac¢ w bezpiecznej odlegtosci.
Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli s otwarte, nalezy je opréznic z wszelkich
materiatdw fatwopalnych lub wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrécone w kierunku zrédta pradu spawania czy tez w kierunku materiatow

tatwopalnych.
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BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowa¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w
obszarze spawania (dobrze wentylowaé pomieszczenie).
Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete
zrédto zasilania spawalniczego. Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na
wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.
Nalezy zamkng¢ zawdr butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwréci¢ uwage na zmiany
temperatury i ekspozycje na storice.
Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi zrédtami
ciepfa lub pozaru.
Nalezy utrzymac odpowiednig odlegto$¢ od obwodéw elektrycznych i spawania, dlatego nigdy nie spawac butli
ci$nieniowej.
Uwaga! Przy odkrecaniu zaworku butli, nalezy odchyli¢ glowe znad zaworu i upewnic sie, ze stosowany gaz jest
odpowiedni dla danego procesu spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

:Iﬂ ] Uzywana siec elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru
bezpiecznika oznaczonego na tablicy znamionowej.
Porazenie prgdem moze byc¢ zrodtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet
$miertelnego wypadku.

Nigdy nie nalezy dotykac¢ elementéw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta zasilania (palniki,
zaciski, kable, elektrody), poniewaz sg one podigczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania, nalezy je odtgczy¢ od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie
kondensatory byly roztadowane.

Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik sg uszkodzone, nalezy pamieta¢, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekrdj
kabla nalezy dobrac¢ odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac
sie od obwodu spawalniczego. Nalezy nosi¢ obuwie ochronne we wszystkich miejscach pracy.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz
dostarczana tam publiczna energia elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach moga
wystepowac potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej, ze
wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

do prywatnych sieci niskiego napiecia podtgczonych do publicznej sieci energetycznej tylko
na poziomie Sredniego i wysokiego napiecia. W przypadku podtaczenia do sieci publicznej
zasilania o niskim napieciu odpowiedzialnoscig instalatora lub uzytkownikajest upewnienie

A sie, ze urzadzenie moze zosta¢ podigczone. W tym celu, nalezy skontaktowaé sie z
operatorem sieci dystrybucyjnej.

D |: Sprzet ten nie spetnia wymogow normy IEC 61000-3-12 i jest przeznaczony do podtaczania

Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia we wspdlnym
punkcie sprzezenia jest mniejsza niz Zmax = 0,41 Ohm, to urzadzenie jest zgodne z IEC
61000-3-11 i moze by¢ podtgczone do publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia. Do
obowigzkéw osoby instalujacej lub uzytkownika urzadzenia nalezy zapewnienie, w razie
potrzeby poprzez konsultacje z operatorem systemu dystrybucyjnego, ze impedancja sieci
miesci sie w granicach ograniczen impedanciji.
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EMISJIE ELEKTROMAGNETYCZNE

.' Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola
§, elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne
:?m wokot obwodu spawalniczego i sprzetu do spawania.
.h..i

Pola elektromagnetyczne EMF moga zaktdcaé dziatanie niektérych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki
serca. Dla 0séb z implantami medycznymi muszg zosta¢ podjete $rodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia
dostepu dla 0séb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowaé ekspozycje na dziatanie
pol elektromagnetycznych z obwodu spawania:

e utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomoca zacisku;

o ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

« nigdy nie owija¢ przewoddéw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

e podtaczyc zacisk uziemiajagcy jak najblizej spawanego obszaru;

« nie pracowac zbyt blisko, nie pochyla¢ sie i nie opierac sie o spawarke;

« nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

Zaleca sie, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaty sie z lekarzem przed
rozpoczeciem uzytkowania spawarki.

Narazenia na dziatania pol elektromagnetycznych podczas spawania mogg miec inne
skutki, konsekwencje zdrowotne, ktére nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DO OCENY INSTALACII I POWIERZCHNI DO SPAWANIA

Informacje ogolne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania fukowego zgodnie z instrukcja
producenta. W przypadku wykrycia zaktdcen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tfukowego
jest rozwigzanie sytuacji z pomocg techniczng producenta. W niektdrych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze
moze sprowadzac sie do czegos$ tak prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych przypadkach moze
by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokdt Zrodta pradu spawania i catego elementu
z zamocowaniem filtrow wejsciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg byc
zminimalizowane, az przestang by¢ ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy
elektromagnetyczne w otaczajgcym go obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecnosc¢ (powyzej, ponizej i obok spawarki tukowej) innych kabli energetycznych, sterowania i telefonicznych;
b) nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo osob przebywajacych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami
lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiarow;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktdre znajdujg sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne.
Moze to wigzac sie z dodatkowymi Srodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Nalezy wzig¢ pod uwage wielkos¢ strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktére majg sie
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tam odbywac. Ta strefa otoczenia moze wykraczac poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprdécz oceny obszaru spawalniczego ocena systemdow spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do
identyfikacji i rozwigzania roznych przypadkdow zaktocen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary
na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg rowniez pomoc potwierdzi¢
skutecznos¢ srodkow ograniczajacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podigczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania
zgodnie z zaleceniami producenta. W przypadku wystepowania zaktécen moze by¢ konieczne podjecie
dodatkowych S$rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci zasilania. Wskazane jest
przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego
odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Powinno sie réwniez zapewni¢ ciggtos¢ elektryczng ostony na
catej jej dtugosci. Nalezy rowniez potaczyé ostone ze zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego
potaczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowa zrédta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej
konserwacji wedle zalecert producenta. Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy
byty zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania tukowego jest wigczone. Wskazane
jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden sposdb modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien
opisanych w instrukcji obstugi producenta. W szczegélnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujgce
i stabilizujgce tuk byto regulowane i konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable te powinny by¢ jak najkrétsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub
catkowicie na podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w
poblizu. Jednakze metalowe przedmioty podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia
elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementdw, jak i elektrody. Wymagane jest
odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana czes¢ nie jest uziemiona — ze wzgledéw bezpieczenstwa
elektrycznego lub ze wzgledu najej rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubéw statkdw lub
metalowych konstrukcji budowlanych) — uziemienie czesci moze w niektérych przypadkach, ale nie w sposdb
systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen u
uzytkownikdw lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby, potaczenie doziemne spawanej
czesci powinno by¢ wykonane bezposrednio, ale w niektdrych krajach, gdzie to bezposrednie potaczenie nie
jest dozwolone, potaczenie powinno by¢ wykonane z uzyciem odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z
krajowymi przepisami. Nalezy unikac¢ uziemiania czesci, ktére mogtyby zwiekszyé ryzyko zranienia uzytkownika
lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest potaczenie spawanej czesci
bezposrednio z uziemieniem, ale w niektérych krajach to potgczenie jest zabronione. W razie koniecznosci
wykona¢ potfgczenie uziemiajgce za posrednictwem odpowiednich kondensatoréow zgodnych z przepisami
krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzadzen w okolicy moze fagodzi¢
problemy zaktdcen. Ochrona catego obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w gorny(e) uchwyt(y) do przenoszenia recznego.
Nie nalezy lekcewazy¢ jego wagi. Uchwyt(y) nie jest (sg) uwazany(e) za element stuzacy do
zawieszania.
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Nie wolno uzywac kabli ani palnikdw do przemieszczania zrodta pradu spawalniczego. Musi ono byc
przemieszczane w pozycji pionowej.

Nie nalezy umieszczac zrddta zasilania nad osobami lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrddta zasilania. Ich standardy transportowania sg rdzne.
Zaleca sie usuniecie szpulki drutu przed podniesieniem lub transportem zrddta pradu spawania.

Prady btadzace podczas spawania mogg zniszczy¢ przewody uziemiajgce, uszkodzi¢ sprzet i
urzadzenia elektryczne oraz spowodowac nagrzewanie sie elementdw, co moze doprowadzi¢
do pozaru.

» Wszystkie potgczenia spawalnicze muszg by¢ solidnie potaczone, nalezy je kontrolowac regularnie!

» Upewnij sie, ze mocowanie czesci jest solidne i nie posiada problemdw elektrycznych!

o Zamocowac¢ lub zawiesi¢ wszystkie czesci przewodzace prad elektryczny zrédta spawania, takie jak rama,
wozek i systemy podnoszace tak, aby byty izolowane!

 Nie umieszczac innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzadzenia szlifierskie, itp. na zrédle spawalniczym,
wozku lub systemach podnoszacych, chyba ze sg one izolowane!

» Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze odktadac na izolowang powierzchnie!

INSTALACIA MATERIALU

o Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.

 Zapewnic wystarczajaca strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.
* Nie stosowac w $rodowisku, gdzie wystepuja pyty metali przewodzacych.

o Zrddto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni
stonecznych.

o Urzadzenie nalezy ustawiac i eksploatowac¢ wytacznie zgodnie z informacjami o stopniu ochrony IP21, to
znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o Srednicy > 12,5 mm i,

- zabezpieczenie przed spadajacymi pionowo kroplami wody

Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec
przegrzaniu.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom
ze wzgledu na niewfasciwe i niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACIA / PORADY

o Konserwacje powinny przeprowadzaé wylacznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami.

Zalecana jest coroczna konserwacja.

» Odcig¢ zasilanie, odtaczajac wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na

urzadzeniu. Wewnatrz, napiecie i sita pradu sg wysokie i niebezpieczne.

« Regularnie zdjgé pokrywe i oczysci¢ z kurzu za pomocg pistoletu ze sprezonym powietrzem.

Nalezy przy tej okazji réwniez zleci¢ wykwalifikowanemu specjaliScie dysponujacemu
=>  odpowiednim sprzetem sprawdzenie potgczen elektrycznych.

I e« Regularnie sprawdza¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia
zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajgcy musi zostaé wymieniony przez producenta, jego
serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.

e Zostawi¢ odstonietg kratke wentylacyjng zrédta spawania dla odpowiedniego wlotu i
wylotu powietrza.

« Nie uzywac tego zrédta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania
baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.
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INSTALACIA - FUNKCIJONOWANIE URZADZENIA

OPIS

Dziekujemy Panstwu za wybor naszego produktu! Aby jak najlepiej wykorzysta¢ panstwa urzadzenie, przed
uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ ponizsze informacje : Seria maszyn Easymig to pétautomatyczne maszyny
do spawania metodg MIG/MAG, drutem rdzeniowym i MMA. Sa one ustawiane recznie, wspomagane tabelg z
dostosowanymi wartosciami, znajdujgca sie na urzadzeniach. Zalecane sg do spawania stali, stali nierdzewnej i
aluminium.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE

Urzadzenie dostarczane jest z gniazdkiem 16 A typu CEE7/7 i powinno by¢ uzywane wytgcznie na jednofazowej
instalacji elektrycznej 230V (50 - 60 Hz) na trzy kable w tym jeden neutralny uziemiony.

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany jest na urzadzeniu.
Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i / lub wylacznik) sa kompatybilne z parametrami
wymaganego zrodta pradu. W niektdrych krajach moze byc¢ konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwic¢
maksymalng eksploatacje urzadzenia. Urzadzenie nalezy umiescic tak, aby dostepne byto gniazdo wtykowe.

Nie nalezy uzywac przedtuzacza o przekroju mniejszym niz 1,5 mm?2. Easymig dostarczany jest z wtyczka 16 A
typu CEE7-7.

Musi on by¢ podtaczony do zasilania z uziemieniem 230V - 50/60Hz, chroniony wewnetrznym bezpiecznikiem 16A
i wytgcznikiem réznicowym 30maA.

OPIS STANOWISKA (RYS.I/ P.13)

1 : Interfejs ustawien parametrow spawania
(predkosc drutu / zalecane napiecie / indukcyjnosc).
2 : Wytacznik : MIG / MMA

3 : Europejskie standardy potaczen palnika.

4 : Podtaczenia

5 : Kabel odwracajacy biegunowos¢

6 : Kabel zasilania (2 m)

7 : Przetacznik ON / OFF

8 : Podpora szpuli @ 100/200 mm (EASYMIG 160)
Podpora szpuli @ 200/300 mm (EASYMIG 160 XL i
180-4XL)

9 : Wyswietlacze cyfrowe

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI / STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

Wybrac napiecie wyjsciowe i ustawic¢ predkos¢ drutu w zaleznosci od grubosci spawanych elementow zgodnie z
zaleceniami wskazanymi w tabeli znajdujgcej sie na urzadzeniu.

Easymig moze spawac drut ze stali 0,6 / 0,8 lub ze stali nierdzewnej 0,8.

Urzadzenie jest dostarczone do uzytku z drutem @ 0,8 ze stali lub stali nierdzewnej. Koncdwka stykowa, rowek
rolki oraz ostona palnika do tych parametréw zostaty przewidziane w zestawie. Aby mdc spawac drutem o
Srednicy 0,6, nalezy uzy¢ palnika, ktdrego dtugosc nie przekracza 3 m. Nalezy rowniez zmieni¢ koncowke stykowq
(rys. IT A / str.13), jak i rolke podajnika drutu na model z rowkiem 0,6 (ref. 042339 - nie sg w zestawie). W tym
przypadku nalezy jg zatozyc¢ tak, aby widzie¢ napis 0,6.

Spawanie stali wymaga uzycia specjalnego gazu (Ar+CO2). Proporcje CO2 mogg sie rozni¢ w zaleznosci od
rodzaju uzywanego gazu. Do stali nierdzewnej nalezy zastosowa¢ mieszanke 2% CO2. Do wyboru gazu, najlepiej
zasiegna¢ porady sprzedawcy. Szybko$¢ przeptywu gazu przy stali wynosi pomiedzy 8 a 12 | / min w zaleznosci
od $rodowiska.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

Wybrac napiecie wyjsciowe i ustawi¢ predkos¢ drutu w zaleznosci od grubosci spawanych elementéw zgodnie z
zaleceniami wskazanymi w tabeli znajdujgcej sie na urzadzeniu.

Easymig mogg byc¢ przystosowane do spawania drutu aluminiowego o $rednicy @ 0,8 lub 1,0 (rys II-B / str.13).
Zastosowanie aluminium wymaga specyficznego gazu - czysty Argon (Ar). Do wyboru gazu, nalezy zasiegnac
porady od dystrybutora gazu. Przeptyw gazu z aluminium wynosi od 20 do 30 | / min, w zalezno$ci od otoczenia
i doswiadczenia spawacza. Oto rdznice pomiedzy zastosowaniem stali i aluminium:

- Uzywac specjalnych rolek do spawania aluminium.
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- Ustawi¢ na minimum napiecie rolek podajnika drutu, tak aby nie zmiazdzy¢ drutu.

- Rurke kapilarng nalezy uzywac wytgcznie do spawania stali i stali nierdzewnej.

- Przygotowanie palnika do aluminium wymaga szczegolnej uwagi i ostroznosci. Posiada on powtoke teflonowg w
celu zmniejszenia tarcia. Nie przecigé powtoki na krawedzi ztgczki, musi ona przekraczac dtugosci rurki kapilarnej,
ktdrg zastepuje i stuzy do prowadzenia drutu z rolek.

- Tuba stykowa: stosowac aluminiowg rurke stykowg SPECIAL o $rednicy 0,8 (nr kat. 041059 - nie jest w
zestawie).

DRUT SPAWALNICZY «NO GAS»

Wybra¢ napiecie wyjsciowe i ustawi¢ predkos¢ drutu w zaleznosci od grubosci spawanych elementéw zgodnie z
zaleceniami wskazanymi w tabeli znajdujgcej sie na urzadzeniu.

Easymig moze spawac drut «No Gas» (bez gazu) pod warunkiem odwrdcenia polaryzacji (rys. III / str.14
- maksymalny moment obrotowy 5 Nm). Aby ustawi¢ parametry tego uzytkowania, nalezy zapoznac sie ze
wskazéwkami na stronie 14.

Spawanie drutem rdzeniowym ze standardowa dyszg moze spowodowaé przegrzanie i uszkodzenie palnika.
Zaleca sie stosowac specjalng dysze «No Gas» (nr kat. 041868) lub usunac oryginalng dysze (Rys. III / str.14).

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA

o W urzadzeniu MMA do podiaczenia przewodow elektrody i zacisku uziemienia w ztgczach, kabel odwracajacy
biegunowos¢ musi by¢ odtgczony. Nalezy przestrzegac polaryzacji wskazanej na opakowaniu elektrod.

» Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.

» Urzadzenia te wyposazone sg w specyficzng funkcje dla Inwertorow:

- Anti-Sticking pozwala fatwo odklei¢ elektrode bez jej zaczerwieniania w przypadku jej przyklejenia.

Po wtgczeniu sie funkgji anti-sticking urzadzenie wymaga czasu, okoto 3 sekund, zanim bedzie mozna powrdci¢
do normalnego spawania.

Proporcje CO2 moga sie rozni¢ w zaleznosci od rodzaju spawanego metalu.

INTERFEJS STEROWANIA (RYS V/P.14)

e Zielona kontrolka «ON»: Gdy urzadzenie jest wigczone, @
wskaznik $wieci sie.

o o W przypadku awarii zasilania, gasnie zielona kontrolka, ON
ale urzadzenie pozostaje pod napieciem tak dtugo, jak kabel

zasilajacy jest podtaczony.

Zapalona pomaranczowa kontrolka:

e Zbyt wysoka temperatura: w takim przypadku nalezy odczekac
9 kilka minut, lampka zgasnie i urzgdzenie uruchomi sie ponownie.
o Zbyt wysoki prad w obwodzie gtdwnym: w takim przypadku
nalezy wylaczy¢ maszyne (wytacznikiem gtdwnym), a nastepnie
ponownie jg wiaczyc.

Spawanie MIG/MAG : Umozliwia regulacje predkosci drutu az do

predkosci maksymalnej.
9 Wybdr predkosci podawania drutu od 3 do 10 m/min.
Spawanie MMA: Stuzy do regulacji wartosci pradu spawania.

80



@ EASYMIG 160 / 160 XL /180-4XL

B" D
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Pozwala na ustawienie napiecia odniesienia do maksymalnej A O
wartosci. - F

Potencjometr dynamiki tuku: Pozwala na reczng regulacje O

e dynamiki tuku. ‘,

Regulacja od MINI do MAXI: Twardy tuk do miekkiego fuku. -

Por v MIG/MA

Predkosc¢ drutu ustawia sie czesto «na podstawie dzwiekus: tuk musi byc¢ stabilny i mie¢ bardzo mato trzaskow.
Jesli predkosc jest zbyt niska, tuk nie jest ciggty.

Jesli predkosc jest zbyt wysoka, tuk trzaska, a drut ma tendencje do pchania palnika.

Indukcyjnos¢ ustawiana jest na podstawie preferencji spawacza:

Jesli poziom indukcyjnosci jest niski, tuk bedzie twardszy i prosty.

Jesli poziom indukcyjnosci jest wysoki, tuk bedzie tagodny z matymi iskierkami.

PROCEDURA MONTAZU SZPULI I PALNIKOW (RYS. IV / P.14)

* Zdjac¢ dysze z palnika (rys. E), jak rowniez koncdwke stykowg (rys. D). Otworzy¢ klape urzadzenia.

Rys. A : Umiesci¢ beben na jej wsporniku:

» Dostosowac hamulec (1), aby w momencie zatrzymania spawania unikna¢ splatania sie drutu na bezwtadnej
szpuli. Ogdlnie rzecz biorac, nie dokrecac! Nastepnie dokreci¢ zamocowanie szpuli (2).

o Aby zamontowac szpule 200 mm, dokreci¢ zamocowanie szpuli do maksimum. Adapter (4) stosowany jest
wyfacznie do mocowania szpuli 200 mm.

Rys. B : Umiesci¢ rolke / rolki silnika zgodnie z panstwa uzytkowaniem. Rolki dostarczone z urzadzeniem sa
rolkami o podwojnych rowkach (0,8 i 0,9). Srednica wskazana na rolkach odpowiada uzywanemu drutowi: Dla
drutu stalowego 0,8 mm nalezy uzy¢ rowka 0,8 w ksztatcie V. Do drutu rdzeniowego 0,9 mm, odwrdcic rolke,
aby uzy¢ rowka 0,9 mm. Do drutu aluminiowego 0,8 mm, wymienic rolke na model z rowkiem 8 mm w ksztatcie
U (nie ma w zestawie).

Rys. C : Do regulacji ci$nienia podajnika drutu, nalezy postepowac w nastepujacy sposob:

» Maksymalnie poluzowac¢ pokretto (3) i je obnizy¢, przetozy¢ przewdd, a nastepnie zamkna¢ podajnik drutu bez
jego zaciskania.

 Uruchomic silnik poprzez naciniecie spustu palnika

o Dokreci¢ pokretto jednoczesnie naciskajac na spust palnika. Gdy drut zaczyna by¢ napedzany, zakonczy¢
dokrecanie.

Uwaga: do drutu aluminium ustawic jak najmniejsze ci$nienie, w celu unikniecia zmiazdzenia dru-
tu. Wyciaggna¢ drut z palnika na okoto 5 cm, a nastepnie umiesci¢ na koncu palnika koncowke sty-
kowa przystosowana do uzywanego drutu (rys. D) oraz dysze (rys. E).

POD ZENIE GAZ

» Zamontowac odpowiedni regulator ci$nienia na butli z gazem. Podtgczy¢ go do urzadzenia spawalniczego razem
z dostarczonym przewodem. Umiescic 2 zaciski, aby zapobiec wyciekom.

» Wyregulowaé przeptyw gazu poprzez regulacje pokrettem znajdujgcym sie na regulatorze cisnienia.

Uwaga: w celu utatwienia regulacji predkosci przeptywu gazu, uruchomic rolki napedowe poprzez nacisniecie
spustu palnika (poluzowac pokretto podajnika drutu, aby nie splata¢ drutu).

Maksymalne ci$nienie gazu. 0.5MPA (5 baréw).

Procedura ta nie ma zastosowania w trybie spawania «No Gas».
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RYZYKO ZRANIENIA SPOWODOWANE RUCHOMYMI CZESCIAMI URZADZENIA

Rolki sg wyposazone w ruchome czesci, ktére moga chwyci¢ dtonie, wtosy, ubranie lub narzedzia, a
tym samym spowodowac powazne obrazenia!

% » Nie kfas¢ rak na czesciach obracajgcych lub ruchomych czy tez czesciach napedowych!
o Nalezy upewnic sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostaja dobrze zamkniete podczas pracy!
Nie pracowa¢ w rekawicach podczas nawlekania drutu spawalniczego oraz podczas wymiany szpuli

EASYMIG 160 / 160 XL /180-4XL

drutu.

OCHRONA TERMICZNA I PORADY

Urzadzenie to jest wyposazone w wentylator regulowany przez temperature urzadzenia. Gdy zatgcza sie ochrona
termiczna, urzadzenie przestaje dostarczac prad. Pomaranczowa kontrolka (rys. V-2/ str.14) pozostaje zapalona
az do momentu, gdy temperatura urzadzenia powrdci do normy.

o Zostawi¢ odstoniete otwory cyrkulacji powietrza, dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

» Po spawaniu i podczas ochrony termicznej nalezy pozostawi¢ podtgczone urzadzenie w celu jego schtodzenia.
« Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.

 Zapewni¢ odpowiednig wentylacje.

« Nie pracowac¢ na mokrej powierzchni.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

DYSFUNKCIA PRZYCZYNY ROZWIAZANIA

Predkos¢ podawania drutu
spawalniczego nie jest stata.

Otwdr wyjsciowy jest zatkany.

Oczyscic lub wymienic zespot stykowy i wymie-
ni¢ produkt antyadhezyjny.

Drut $lizga sie na rolkach.

- Sprawdgzi¢ nacisk na rolce lub jg wymienic.
- Drut o $rednicy niekompatybilnej z rolka.
- Niezgodny prowadnik drutu w palniku.

Silnik podajnika drutu nie
dziata.

Hamulec szpuli lub rolki s zbyt mocno
Scisniete.

Poluzowaé¢ hamulec i rolki.

Problem ze Zrédtem zasilania elektrycz-
nego.

Sprawdzi¢, czy przetgcznik zasilania znajduje sie
W pozycji «ON».

Nieprawidtowe podawanie
drutu.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub
uszkodzony.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Zbyt luzna rolka dociskowa

Mocniej dokreci¢ rolke

Zbyt mocno doci$niety hamulec szpuli.

Zwolni¢ hamulec.

Brak pradu spawania.

Nieprawidtowe podtaczenie do zasilania.

Nalezy sprawdzi¢ podtaczenie wtyczki i sprawd-
zi¢, czy gniazdo jest zasilane kablem jedno-
fazowym i kablem neutralnym.

Nieprawidtowe podtaczenie uziemienia.

Sprawdzi¢ kabel uziemiajacy (stan podtaczenia
oraz zacisku).

Niedziatajacy wiacznik palnika.

Wymieni¢ wigcznik palnika.

Zablokowany przewod za
rolkami.

Nadkruszony prowadnik drutu.

Sprawdzi¢ ostonke i palnik.

Zaciecie drutu w palniku.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Brak rurki kapilarnej.

Sprawdzi¢ obecno$¢ tuby kapilarnej.

Zbyt duza predkos¢ drutu.

Zmniejszy¢ predkos¢ drutu
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DYSFUNKCIA PRZYCZYNY

Scieg spawalniczy jest
porowaty.

Niewystarczajacy przeptyw gazu.

ROZWIAZANIA

Poprawi¢ przeptyw gazu.

Oczysci¢ obrabiany metal.

Pusta butla gazowa.

Wymienic.

Niezadowalajaca jakos¢ gazu.

Wymienic.

Przeptyw powietrza lub wptyw wiatru.

Unika¢ przeciggoéw, zabezpieczy¢ obszar spawa-
nia.

Dysza gazowa zabrudzona.

Oczyscic lub wymieni¢ dysze gazowa.

Staba jako$¢ drutu.

Stosowac odpowiedni drut do spawania MIG-
MAG.

Zta jakos¢ spawanej powierzchni (rdza,
itp...)

Oczysci¢ metal przed spawaniem

Znaczne iskrzenie czastek
statych
bardzo wazne.

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt
wysokie.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

Sprawdzi¢ i ustawi¢ kabel uziemiajacy jak
najblizej strefy spawania

Niedostateczny gaz ostonowy.

Wyregulowa¢ przeptyw gazu.

Brak przeptywu gazu na
koncowce uchwytu

Nieprawidtowe podfaczenie gazu

Sprawdzi¢ podiaczenie gazu w
Sprawdzi¢ zawor elektromagnetyczny.

spawarce.
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BEZPECNOSTNI PREDPISY

VSEOBECNE POKYNY

Pred pouziti tohoto zafizeni si pozorné prectéte navod k obsluze.
A || Neprovadéjte na pristroji zadné udrzbové prace, ani zmény, pokud nejsou vyslovné

uvedeny v tomto navodu.

Vyrobce neruci za zranéni nebo Skody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.
V pripadé problém0 nebo dotazll ohledné spravného pouzivani tohoto pristroje se obracejte na prislusnym
zplisobem kvalifikovany a vyskoleny personal.

PRACOVNI PROSTREDI

Pristroj je urCen vyluCné pro svareci postupy uvedené na vykonovém stitku nebo v tomto navodu. Bezpod-
minec¢né dodrzujte bezpecnostni pokyny. Vyrobce nerudi za nedostatecné i nebezpecné pouzivani.

PFi provozu, ale i pfi skladovani dbejte na to, aby pfistroj byl umistén v prostredi, které neobsahuje kyseliny,
plyny a dalsi ziravé latky. Dbejte na dobrou ventilaci pfi pouziti.

Rozsah provozovni teploty:
Pouziti pfi teplotach od -10 do +40 °C (+14 az +104 °F).
PFi pfepravé a skladovani -25 az +55°C (-13 az 131°F).
Vlhkost vzduchu :
> 50% do teploty 40°C (104°F).
> 90% do teploty 20°C (68°F).
Nadmorni vyska:
Nadmorska vyska do 1000 m (3280 stop).

OSOBNiI OCHRANNE VYBAVENI

Pouzivani svarovaciho zafizeni mlize byt nebezpecné a milze zplsobit vazna zranéni, za urcitych okolnosti i
smrtelna.

Pfi obloukovém svafovani je uZivatel vystaven fadé moznych rizik, napf.: zafeni vychazejici z oblouku,
elektromagnetické ruseni (osoby s kardiostimulatorem nebo se sluchatkem by se pred zaCatkem praci v blizkosti
svarovaciho agregatu mély poradit s Iékarem), Uraz elektrickym proudem, hluk a vypary generované pfi svarovani.
Bezpodminecné dodrzujte nasledujici bezpecnostni pokyny:

Osoby musi nosit ochranné obleceni, které zakryva celé télo, dobie izoluje, je suché, nehoflavé,
v dobrém stavu a nema zalozky.

Ochrana rukou vhodnymi rukavicemi (elektricky izolujicimi a chranicimi pred horkem).

Chrante své oci specialni kuklou s dostatecnou ochranou (proménna dle pouziti). Chrarite své

oCi pfi operaci Cisténi. PFi téchto pracich nenoste kontaktni ¢ocky.

SXEAS

Je pripadné nutno postavit kolem ochranné zavésy pro ochranu dalSich osob proti osInéni
oblouku a odletujicim jiskram.

Upozornéte dalsi osoby na to, aby se nedivaly do oblouku ani do obrobku, a nosily vhodné
ochranné obleceni.
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‘ PouZivejte vhodnou sluchu v pfipadé hluk prekracuje maximalni hodnotu (plati i pro osoby na

pracovisti).

@

Dbejte na to, aby se do blizkosti pohybujicich se ¢asti nedostaly vase ruce, vlasy, ¢asti odévu
a naradi.

V Zadném pripadé nedemontujte skifin pristroje v dobé&, kdy je pFistroj pripojen na elektrickou
napajeci sit’. Vyrobce nerudi za zranéni ani materialni Skody vzniklé neodbornou manipulaci s
timto pfistrojem.

Svarenec je po skonceni prace velmi horky, proto pfi manipulaci s nim bud’te opatrni a zabrante
popaleni. Horak je tfeba pred kazdou opravou nebo Cisténim, pfip. po kazdém pouziti nechat
dostatecné zchladnout (po dobu min. 10 minut). Chladici jednotka ma byt zapnuta pfi pouZiti

vodochlazeny horak, aby kapalina nemohla zpUsobit popaleni.
Je diilezité zabezpedit pracovisti pred opusténim pro bezpecnosti osob a majetek .

VYPARY A PLYNY

’ Kout vznikajici pfi svarovani obsahuje Skodlivé plyny a vypary. Zajistit dostatek Cerstvého
Q vzduchu, mdze byt nutné pouZivat zplsobily dychaci pfistroj. Pokud nedostacuje vétrani,
pouzijte ochrannou dychaci kuklu s pfivodem vzduchu.
Q V pripadé nejasnosti, zda dostacuje vykon odsdavaciho zafizeni, porovnejte namérené emisni
:i hodnoty Skodlivin s povolenymi limity.

Pozor: pfi svarovani v malych prostorach je nutno monitorovat praci v bezpe¢né vzdalenosti Svarovani kov(
obsahuijici olovo, kadmium, zinek, rtut’ a berylium mdZze byt Skodlivé. Odstrarite mastnoty, které pokryvaji ¢asti
urcené ke svarovani.

Lahve Ize uskladnit pouze v otevienych nebo dobfe vétranych prostorech. Méjte na paméti, Ze plynové lahve smi
byt pouze ve svislé poloze. Zajistéte je proti prevrhnuti fadnym upevnénim kpojezdovému voziku.

Neprovadeijte svareci prace v blizkosti oleje nebo barvy.

NEBEZPECI POZARU A VYBUCHU

\ Chrarite dostatecné cely prostor svarovani. Bezpecnostni vzdalenost k hoflavym materialm
\ ¢ini minimainé 11 m.
Méjte vzdy v pohotovosti vhodny, prezkouseny hasici pfistroj.

Jiskry a horké ¢astecky mohou proniknout do okoli i malymi Stérbinami a otvory. Pfijméte proto odpovidajici
opatreni, aby nevzniklo nebezpedi zranéni nebo pozaru.

UdrZujte osoby, horlavé latky a zasobniky pod tlakem do dostatecné bezpecnostni vzdalenosti.

Neprovadéijte svarecské prace na uzavienych zasobnicich nebo potrubnich rozvodech, ve kterych by mohly byt
zbytky hoflavého obsahu (olej, palivo, plyn...). Tyto je nutno napfed vyprazdnit a déikladné vycistit.

Pfi brouseni pracujte vzdy na odvracené strané od tohoto pfistroje a od hoflavych materialG.

LAHVE S OCHRANNYM PLYNEM

Plyn unikajici z tlakové lahve miZe ve vysoké koncentraci zplsobit smrt udusenim (prostor
fadné vétrejte).

Transport musi probihat bezpecné : uzavite plynové lahve a vypnéte svarovaci zdroj. Plynové
lahve musi stat vzdy svisle a musi byt zajistény proti pfevrzZeni.

Pokud se nesvafuje, uzavrete ventil na lahvi. Dejte pozor na kolisani teploty a slunecni
zareni.
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Chranite tlakové lahve pred vysokymi teplotami, struskou, otevienym plamenem, jiskrami a elektrickym obloukem.
Udrzujte tlakové lahve v dostatecné vzdalenosti od svafovacich vedeni Ci jinych elektrickych obvodd, a nikdy
nesvarujte na lahve pod tlakem.

PFi otevirani ventilu na tlakové lahvi odvrat'te obli¢ej od vyvodu plynu a zajistit, Ze pouzivany plyn je vhodny pro
svarovaci proces.

Z ELEKTRICKYM PROUDEM

URA

:Ii [ J Svarovaci agregat smi byt pfipojen pouze k uzemnéné elektrické napajeci siti. Jako jistici
prvky pouzivejte pouze doporuceny typ pojistek.
PouZzivani svarovaciho zafizeni mdze byt nebezpetné a mize zplsobit vazna zranéni, za
urcitych okolnosti i smrtelna.

Nedotykejte se zadnych dilll v pfistroji nebo na ném (horaky, klesti, obvody, elektrody), které jsou pod napétim.
Pred demontaZzi krytd odpojte zafizeni od sité. Po odpojeni sité vyckejte asi 2 minuty, aby se mohly vybit
kondenzatory.

Nikdy se nedotykejte soucasné horaku a zemnici svorky.

Poskozené kabely a hotfak smi vyménovat pouze kvalifikovany a vyskoleny personal. Dimenzovat priirez kabeld
podle aplikace. Noste vzdy suchy ochranny odév. Vzdycky noste izolacni boty.

KLASIFIKACE PRISTROJE PODLE ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY

Pristroje patfi tFidé A a nejsou urceny k pouZiti v obytnych oblastech, ve kterych je elektricka
energie odebirdna z verejné sité, dodavajici nizké napéti. V téchto lokalitdch mohou nastat
potencidlni potize se zajisténim elektromagnetické kompatibility v dlisledku ruseni vedenim
i vyzafovanim radiovych frekvenci

sitim nizkého napéti pfipojenym k verejné napajeci siti pouze na Urovni stfedniho a vysokého

napéti. Kdyz je pfipojeno k verejnému nizkonapétovému systému je odpovédnostni

instalujiciho nebo uZivatele zafizeni zajistit konzultaci s operatorem distribucni sité, je-li to
A nutné, ze mdze byt zafizeni pripojeno.

:D |: Toto zafizeni neni v souladu s normou IEC 61000-3-12 a je urceno pro pripojeni k soukromym

Za predpokladu, Ze impedance verejné sité nizkého napéti v misté spolecné vazby je
mensi neZz Zmax = 0,41 Ohmd{, je toto zafizeni v souladu s IEC 61000-3-11 a mdze byt
pripojeno k verejné siti nizkého napéti. V zodpovédnosti elektrikare provadéjiciho instalaci
popf. uZivatele zafizeni je zajiSténi toho, aby byla sit'ova impedance v souladu s omezenim
impedance. S pfipadnymi otazkami se obracejte na mistni dodavatele energie.

ELEKTROMAGNETICKA POLE

Prlichod elektrického proudu v nékterych vodivych ¢astech zplsobuje vznik lokalizovanych

Q.
§‘ elektromagnetickych poli (EMF). Svafovaci proud zpdsobuje elektromagnetickou poli v
okoli svarovaciho obvodu.
=N

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich zafizeni (napf. pacemakerd, respiratord,
kovovych protéz apod.) Proto je tfeba pfijmout naleZitd ochranna opattfeni vici nositeldm téchto zafizeni.
Napriklad zakazat jejich pfistup do prostoru poufZiti fezaciho pristroje.

Vsichni svareci by méli pouzivat nasledujici postupy, aby minimalizovali expozici elektromagnetickym polim ze
svarovaciho obvodu.
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e umistéte svarovaci kabely k sobé - pokud mozno je upevnéte svorkou

e umistéte se (trup a hlava) co nejdale od svafovaciho obvodu

» Dbejte na to, aby se Vam kabel induktoru nezamotal kolem téla

» Nikdy se nestavte mezi kostru a kabel hofaku Oba svarovaci kabely drzte na stejné strané téla
» Klest'ovou svorku kostry spojte s obrobkem co mozna nejblize k prostoru svafovani

» nepracujte vedle zdroje svafovaciho proudu, nesedejte si na n€j ani se o né&j neopirejte

* nesvarujte pfi prenaseni zdroje svarovaciho proudu nebo podavace dratu

Osoby s kardiostimulatorem by nemély pracovat se zafizenim bez souhlasu Iékare.
Elektromagnetickd pole mohou zplisobit Skody na zdravi, které nejsou dosud znamé.

DOPORUCENI TYKAJICI SE POSOUZENi SVAROVACIHO PROSTORU A SVAROVACIHO PRACO-
VISTE
OBECNA OPATRENI
UZivatel odpovida za spravné pouZzivani svarovaciho agregatu a spravny vybér materialu, v souladu s Udaji vyrobce.
Pokud se objevi elektromagnetické ruseni, pak uZivatel, s pomoci vyrobce, odpovida za nalezeni spravného feseni. V
mnoha pripadech postaci svarovaci pracovisté radné uzemnit. V nékterych pripadech bude nutné elektromagneticky

Zvazeni svarovaci zony

Pred instalaci svarecky musi uzivatel zohlednit potencidlni elektromagnetické problémy okoli Je tfeba vzit v
Uvahu nasleduijici skutecnosti:

a) pritomnost jinych napajecich, ovladacich, signalnich a telefonnich kabeld nad, pod a v blizkosti obloukového
svarovaciho zafizeni

b) rozhlasové a televizni prijimace a vysilaCe

¢) pocitace a jina fidici zafizeni

d) kritické bezpecnostni vybaveni jako napf. bezpecnostni kontroly préimyslového vybaveni

e) Zdravi osob v okoli, predevsim pak osob s kardiostimulatory nebo naslouchadly, atd...

f) zafizeni pouzivané pro kalibraci nebo méreni

g) odolnost ostatnich materiald v Zivotnim prostredi

UZivatel musi zajistit, aby ostatni pfistroje pouZivané v mistnosti byly kompatibilni. To si mUze vyzadat dalsi
ochranna opatteni

h) Denni doba, ve které museji byt provadény svareCské prace.

Velikost prostoru, ktery je v téchto pfipadech zapotiebi brat v Gvahu, zavisi na konstrukci budovy a ostatnich
¢innostech, které zde budou provozovany. Hranice tohoto prostoru mohou zasahovat i mimo Uzemi podniku.

Posouzeni svarovaci instalace

Kromé& posouzeni prostoru Ize k identifikaci a FeSeni poruch pouzit posouzeni zafizeni pro obloukové svafovani.
Posouzeni emisi by mélo zahrnovat méfeni in situ, jak je uvedeno v ¢lanku 10 normy CISPR 11. U¢innost opatieni
na snizeni rizika Ize také potvrdit méfenim na misté.

DOPORUCENI OHLEDNE METOD KE SNiZENT EMITOVANYCH RUSIVYCH ELEKTROMAGNETICKYCH
poLi

a. Verejna elektricka napajeci sit": Svarovaci agregat pro svarovani elektrickym obloukem musi byt pfipojen
na verejnou elektrickou napajeci sit’ podle pokynd vyrobce. V pfipadé, Ze se vyskytne ruseni rozhlasového pfijmu,
je nutné provést dalsi odruSovaci opatfeni, jakym mdZze byt filtrace hlavniho napajeciho privodu PFivodni kabel
je zapottebi kviili odstinéni uloZit do kovového kanalu, nebo podobného zakrytovani. Toto elektrické odstinéni se
musi provést po celé délce kabelu. je tfeba zapojit odstinéni do zdroje svafovaciho proudu pro zajisténi dobrého
elektrického kontaktu mezi kovovou trubkou a krytem zdroje.
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b. Udrzba zaFizeni pro obloukové svaFovani: Obloukové svafovaci zafizeni by mélo podléhat b&Zné (idrzbé
podle doporuceni vyrobce. Pokud je zafizeni v provozu, musi byt vSechna pfistupova dvirka uzaviena a krytky
nalezit€ upevnény na svych mistech. Na zafizeni se nesmi provadét Zadné zmeény s vyjimkou zmén a sefizeni
uvedenych v pokynech vyrobce. Udrzba a sefizovani podle doporuceni vyrobce se tyka zejména drahy oblouku
a prvkd pro jeho stabilizaci.

c. Svarovaci kabely : PouZit co nejkratsi svarovaci kabely a vést kabely pohromadé u podlahy.

d. Ekvipotencialni vazba : vSechny kovové dily svarovaciho pracovisté by mély byt pospojovany. Presto i
v takovém pripadé existuje nebezpeci Urazu elektrickym proudem, pokud se dotkneme soucasné elektrody a
kovového dilce. UZivatel musi byt izolovan od kovovych predmétd.

e. Uzemnéni obrobku: V pfipadech, kdy neni obrobek z d@vod( elektrické bezpecnosti pfipojeny na uzemnéni,
nebo kdy neni uzemnény z d@vod( svych rozmérd Ci polohy, coZ je pripad lodnich trupl, anebo ocelovych
konstrukci budov, mlZze pfipojeni obrobku na uzemnéni v nékterych, avsak ne ve vsech pfipadech, sniZit hladinu
vyzarovaného ruseni. Zde je vSak zapottebi postupovat opatrné, aby se uzemnénim obrobku nezvysilo riziko
Urazu obsluhy, anebo riziko poskozeni jinych elektrickych zafizeni. Pokud je uzemnéni zapotfebi, Ize uzemnit
obrobek pfimym pfipojenim na zemnici vodi¢. Spojeni se zemi Ize ve statech, kde neni pfimé pfipojeni na zemnici
vodi¢ dovoleno, docilit pomoci vhodného kondenzatoru, jehoZ kapacitaodpovida prislusnym narodnim predpis@im.
f. Ochrana a stinéni : Selektivni ochrana a stinéni ostatnich kabell a zafizeni v okoli m{ize omezit problémy s
rusenim. V pfipadech specifickych aplikaci Ize odstinit celé svafovaci sestavy.

TRANSPORT

Rukojeti a drzéky jsou vhodné vyhradné k rucni prepravé. Nesmite vSak podcenit jeho vlastni
hmotnost. PFistroj neni uréen k manipulaci pomoci jefdbu nebo k zavéseni.

Pfi presunu nikdy nevlecte pristroj uchopenim za hofak nebo kabely. PFistroj smi byt transportovan pouze ve
svislé poloze.

Netransportujte zafizeni nad osobami nebo vécmi.

Pokud jsou ke svarovacimu agregatu pfipojeny plynové lahve, nesmite s nim za zadnych okolnosti pohybovat.
Bezpodminecné dodrzujte pokyny prislusnych platnych smérnic pro prepravu svarovacich zafizeni a plynovych
lahvi. Pfed pfesunem pristroje je vhodné odmontovat svarovaci drat.

Bludné svarovaci proudy mohou poskodit ochranné vodice, pristroje a elektricka zafizeni,
zplsobit prehfivani soucasti a nasledné vyvolat pozar.

* Vzdy pamatujte na pevné upevnéni viech vodicl svafovaciho proudu a jejich pravidelnou kontrolu!

» Pamatujte na elektricky spravné a pevné pripojeni obrobku!

e VSechny elektricky vodivé soucasti proudového zdroje, jako jsou kryty, voziky, jefabové ramy apod.

instalujte,upevnéte nebo zavéste tak, aby byly elektricky izolované!

» Nepokladejte na proudové zdroje, voziky, jefabové ramy apod. elektrické provozni prostfedky, jako

jsouvrtacky, uhlové brusky apod., bez elektrické izolace!

» Odkladejte svarovaci horaky a drzaky elektrod pokud je nepouzivate vzdy tak, aby byly elektricky izolované!
INSTALACE, UMISTENI

e Pistroj stavte na podklad s naklonem do maximalniho Ghlu 10°.

« Dbejte na dosatecny prostor kolem svarovaciho zdroje pro dobré vétrani a pfistup k ovladacim prvkém.

» NepouZivejte zarizeni v prostorach, ve kterych se nachazi kovové prachové Castecky, které by mohly byt vodivé.
e Chrante pristroj pred destém a pfimym slunecnim zarenim.

e Zafizeni ma stupen kryti IP21, coz znamena, Ze :

- je chranén pred prinikem cizich téles prdméru > 12,5mm

- je chranén proti svisle stfikajici vodé

Vedeni napajeni, svarovaciho proudu, svazky hadic svafovacich horakd a svazky propojovacich hadic uplné
odvinte.
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Viyrobce nerudi za zranéni nebo vécné Skody zplsobené neodbornou manipulaci s timto
pristrojem.

UDRZBA / POKYNY

« UdrZbu a opravy smi provadét pouze kvalifikovany personal. Doporu¢ujeme provadét roéni

Udrzbu.

« lypnéte zatizeni, odpojte je od napajeci sité a vyckejte 2 minuty pred zahdjenim prace na

zdroji. V zafizeni je velmi vysoké napéti, které je nebezpecné.

e Je nutné provadét pravidelnou udrzbu vycistéjici uvnitf zafizeni tlakovym vzduchem.
=>  Nechejte provadét kvalifikovanym persondlem pravidelné kontroly elektrickych spojeni s

P izolovanym nastrojem.

e Pravidelné kontrolujte stav sitového pripojovaciho vedeni. Je-li poskozeno, musi byt

vymeénéno vyrobcem, jeho servisem nebo kvalifikovanou osobou, aby se zamezilo vzniku

ohrozeni.

 Neuzavirejte ventilacni otvory zafizeni, musi byt zajiSténa cirkulace vzduchu.

 NepouZzivejte pristroj pro Cisténi trubek, nabijeni akumulatorl nebo rozbéh motord.

MONTAZ - POUZITI VYROBKU

POPIS
Dékujeme za Vasi dlivéru! Abyste byli maximainé spokojeni se svou pozici, prectéte si prosim pozorné nasledujici
informace: Rada strojEASYMIG jsou poloautomatické stroje pro svafovani MIG/MAG, trubic¢kovy drat bez plynu
a MMA. Nastaveni je manualni a nastaveni je zjednoduseno pomoci tabulkou uvedena na produkt. Jsou vhodné
pro svareni ocele, nerezové ocele a hliniku.

PRIPOJENI SITOVEHO NAPETI

Pristroj je vybaven zastrckou 16A s ochrannym zemnicim kontaktem (typu EEC7/7), ktera se pripojuje k
jednofazové zasuvce 230V (50-60Hz) s uzemnénim.

Proudovy odbér (I1eff) pfi maximalnim vykonu je uveden na typovém stitku stroje. Zkontrolujte, zda je napajeni
a jeho ochrana (pojistka a/nebo jisti¢) kompatibilni s proudem potfebnym k pouZiti. V nékterych zemich je tfeba
pouZzit jiny typ zastrcky, pfi kterych je zajisténo, Ze pristroj bude fungovat i pfi maximalnim zatizeni. Umistéte
zarizeni tak, aby byl snadno pfistupny pfipojovaci konektor. o . 5
Nepouzivejte prodluzovaci kabel s préfezem mensim nez 1,5 mm2. Easymig SE DODAVA SE ZASTRCKOU 16A
CEE7-7.

Musi byt pfipojen k uzemnénému napajeni 230 V - 50/60 Hz, chranénému jisticem 16 A a rozdilovym proudem
30 mA.

POPIS ZARIZENI (OBR. I /) r.76)
1 : Rozhrani pro nastaveni parametrd svarovani
(rychlost dratu / nastavené napeéti / indukcnost). 7 : Vypinac ON/OFF

2 : Pfepinac : MIG / MMA Ta
: ? Sy - 8 : Drzak civky 100/200 mm (EASYMIG 160)
3 : Evropske standardni pripojka horaku. Dr3ak civky 200/300 mm (EASYMIG 160 XL a 180-
4 : Pripojky axL)
> @ System prepolovani 9 : Digitalni displeje

6 : Napajeci kabel (2 m)

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI OCELE/NEREZOVE OCELE (REZIM MAG)

Zvolte vystupni napéti a nastavte rychlost dratu podle doporuceni v tabulce na pristroji v zavislosti na tloustce
svarovanych dild.
SEASYMIGEM lze svarovat ocelovy drat 0,6/0,8 nebo nerezovy drat 0,8.
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Zafizeni jsou prednastavena ve vyrobnim zavodé pro provoz s dratem z oceli nebo uslechtilé oceli 0,8 mm.
Kontaktni trubicka, vedeni hnaci kladky a vodici pouzdro hofdku jsou nastaveny pro tento provoz. Pro svareni
dratem 0.6 pouZijte hordk ne delsi neZz 3 m. Kontaktni trubku (obr. II A / str. 76) a kladku podavace dratu je
treba vymeénit za model s drazkou 0,6 (viz. 042339 - nedodano). V tomto pfipadé umistéte kladky tak, aby bylo
viditelné 0,6.

PouZiti v oceli vyZaduje specificky svafovaci plyn (Ar+CO2). Podil ,, se miize lidit v zavislosti na typu pouZzitého
plynu. Pro nerezovou ocel pouZijte 2% smés_,. Zeptejte se svého prodejce plynu na doporuceni spravného
plynu. Pritok plynu v oceli se pohybuje mezi 8 a 12 I/min v zavislosti na prostiedi.

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI HLINIKU (REZIM MIG)

2Zvolte vystupni napéti a nastavte rychlost dratu podle doporuceni v tabulce na pristroji v zavislosti na tloustce
svarovanych dild.

SvareCkuEASYMIG Ize vybavit pro svarovani hlinikovym dratem @ 0,8 nebo 1,0 (obr. II-B / str. 76).

Pouziti na hlinik vyzaduje specialni Cisty argonovy plyn (Ar). Pfi vybéru plynu poZadeijte o radu distributora plynu.
Prlitok plynu v hliniku se pohybuje mezi 20 a 30 I/min v zavislosti na prostfedi a zkusenostech svarece. Rozdily
mezi ocelovymi a hlinikovymi aplikacemi jsou nasledujici:

- Pouzivejte specidlni kladky pro svarovani hliniku.

- Na pfitlacné valecky navijaku vyvijejte minimalni tlak, aby nedoslo k rozdrceni dratu.

- Pouzivejte kapilaru pouze pro ocelovy/uslechtily drat (ocelové vodici pouzdro).

- PFi pfipraveni hofaku pro hlinik vénujte zvlaStni pozornost. Tento hofak ma teflonovou vnitfni viozku, ktera
snizuje tfeni v horaku. Vodici viozku na okraji pripojky NEODREZAVEIJTE, ale ved'te ji az ke kladkam posuvu
dratu.

- Kontaktni trubka : pouZzijte specialni hlinikovou kontaktni trubicku @ 0,8 (viz. 041059 - nedodano).

SVAROVANI BEZ PLYNU

2Zvolte vystupni napéti a nastavte rychlost dratu podle doporuceni v tabulce na pfistroji v zavislosti na tloustce
svarovanych dild.

Svarovaci pristrojEASYMIG miZe svarovat trubickovy drat, pokud je polarita obracena (obr. III / str. 77 - maximalni
kroutici moment 5 Nm). Nastaveni tohoto pouZiti naleznete v informacich na strané 77.

Svarovani trubickovym dratem se standardni tryskou miize zplsobit prehfati a poskozeni hofaku. PouZijte nejlépe
specialni trysku «No Gas» (viz. 041868) nebo vyjméte plvodni trysku (obr. III / s. 77).

SVAROVANI OBALENOU ELEKTRODOU

e Pro pfipojeni drzaku elektrod a kabel& zemnicich svorek ke konektorim je tfeba v MMA odpoijit kabel pro
prepdlovani. Dbejte na spravnou polaritu podle (dajd na baleni elektrod.

» Dodrzujte vSeobecné platna zakladni pravidla pfi svareni.

» Vase zafizeni je vybaveno specifickou funkci pro invertory:

- Anti Sticking (Ochrana pred pfilepenim): UmoZiuje snadné oddaleni elektrody od kovu.

Po spusténi funkce anti-sticking, Ize pockat 3 sek. pfed vracenim do standardniho provedeni svarovani.

Podil CO2 se miize lisit v zavislosti na typu svarovaného kovu.

OVLADACI ROZHRANI (OBR. V/STR.77)

» Zelend kontrolka «ON»: Po zapnuti pfistroje se rozsviti indikator. @
e V pripadé elektrické poruchy zelena kontrolka zhasne, ale ON
jednotka zlistane napajena, dokud neodpojite napajeci kabel.

Sviti oranZova kontrolka :

» Nadmérna teplota : v takovém pripadé pockejte nékolik minut,
9 kontrolka zhasne a stroj se restartuje.

* PFilis velky proud v primarnim obvodu: v takovém pfipadé stroj
vypnéte (hlavnim vypinaem) a znovu zapnéte.
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6 7
Svarovani metodou MIG/MAG : Umoznuje nastavit rychlost sh\‘)‘"" % g
podavani nité az na maximalni rychlost. i )
Volba rychlosti posuvu dratu od 3 do 10 m/min. N v

w

]
@ !
\

Svarovani MMA : SlouZi k nastaveni hodnoty svafovaciho proudu.

Slouzi k nastaveni poZzadovaného napéti na maximalni hodnotu

o QE‘

Potenciometr dynamiky oblouku : Umozriuje rucné nastavit

,\‘0

e dynamiku oblouku.
Nastaveni z MINI na MAXI : Od tvrdého oblouku k mékkému
oblouku.

Ve v

Nastaveni rychlosti dratu se ¢asto provadi «Sumem»: oblouk by mél byt stabilni @ mél by mit velmi malé
praskani.

Pokud je rychlost pfilis mald, nehofi oblouk kontinualné.

Pokud je rychlost prilis vysoka, vytvafi elektricky oblouk rozstfik a odtlacuje horak.

Indukénost se nastavuje podle preferenci svarece:

Pokud je Uroven indukénosti nizkd, oblouk bude tvrdy a smérovy.

Pokud je Urover indukénosti vysokd, oblouk bude mékky s malym rozsttikem.

POSTUP MONTAZE CIVEK A HORAKU (OBR. 1V /) s1r.77)

* Vyjméte trysku z horaku (obr. E) a kontaktni trubice (obr. D). Odstrarite bocni kryt zafizeni.

Obr. A : Umistéte civku na jeji podpéru:

o Nastavte brzdu (1) tak, aby nedoslo k zamotani dratu setrvacnosti civky pfi zastaveni svarovani. VSeobecné ji
prili§ neutahujte! Poté nasroubujte drzék civky (2).

e Chcete-li namontovat civku o prméru 200 mm, utdhnéte drzak civky na maximum. Adaptér (4) se pouziva
pouze k montazi 200mm navijaku.

Obr. B : Namontujte spravnou(é) motorizovanou(é) kladku(y) pro vasi aplikaci. Dodavané kladky jsou kladky s
dvojitou drazkou (0,8 a 0,9). Priimér uvedeny na kladce odpovida pouzitému dratu: Pro ocelovy drat 0,8 mm
pouzijte V drazku 0,8 . U dratu s trubickovym dratem 0,9 mm otocte kladku tak, abyste pouzili drazku 0,9 mm.
Pro hlinikovy drat 0,8 mm vyméite kladku za kladku s drédzkou 0,8 mm ve tvaru U (neni soucasti dodavky).
Obr. C : Chcete-li nastavit pfitlak podavace dratu, postupuijte nasledovné:

» Uvolnéte knoflik (3), co nejvice to jde, a spustte jej, vlozte drat a volné zaviete podavace.

» Motor aktivujte stisknutim spousté horaku

» Nastavte nastavovaci Sroub pri stisknutém tlacitku hordku. Nastaveni je spravné kdy se drat zatne plynule
pohybovat.

Pozn : u hlinikového dratu pouzijte minimalni tlak, aby nedoslo k jeho rozdrceni. Vytahnéte drat z
horaku asi o0 5 cm, poté na konec horaku nasad’te kontaktni trubicku vhodnou pro drat (obr. D), a
odpovidajici trysku (Obr. E).

PRIPOJENI PLYNU

 Spravny redukéni ventil namontujte na plynové lahve. PouZijte plynovou hadici dodavanou se zafizenim. Na-
sad'te 2 upevriovaci svorky, aby nedochazelo k Gnik@m.

e Upravte pritok plynu pomoci nastavovaciho kolecka umisténého na redukénim ventilu.
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POZN: pro usnadnéni nastaveni priitoku plynu aktivujte kladky motoru stisknutim spousté horaku (uvolnéte
knoflik motoru podavace, aby nedoslo k pretazeni dratu).
Maximalni tlak plynu. 0.5MPA (5 bar{).

Tento postup plati pouze pro rezim s pinénym dratem.

NEBEZPECi PORANENI O POHYBLIVE SOUCASTI
Zafizeni pro posuv dratu jsou vybavena pohyblivymi dily, které mohou zachytit ruce, vlasy, Casti

odévu nebo nastroje a zranit tak osoby !
» Nesahejte na rotujici nebo pohyblivé soucasti nebo ¢asti pohonu!
e Béhem provozu nechte zaviené vsechny kryty skiiné!

PFi navlékani plniciho dratu a vyméné civky plniciho dratu nepouzivejte rukavice.
TEPELNA OCHRANA A RADY

Zdroj je vybaven ventildtorem s automatickym Fizenim teplotou zafizeni. V rezimu tepelné ochrany se pfistroj
zastavi. OranZova kontrolka (obr. V-2 / str. 77) sviti, dokud se teplota soupravy nevrati do normalu.

» Nezakryvejte vétraci otvory.

e Po svareni nechejte zafizeni pripojené, aby se mohlo vychladit.
» Dodrzujte vSeobecné platna zakladni pravidla pfi svareni.

o Zajistéte dostatecné vétrani.

o Nepracujte v mokré oblasti.

v v

PROBLEMY, PRICINY, RESENI

ZAVADA PRICINY ODSTRANENI

Rychlost podavani dratu neni
konstantni.

Kontaktni trubicka je ucpana.

Vycistéte kontaktni trubi¢ku nebo ji vymérite a
pouZijte sprej pro zajisténi neprilnavosti.

Drét prokluzuje v posuvu.

- Zkontrolujte pfitlak kladky pohonu nebo
zménte je.

- Primér dratu neni v souladu s kladkou.
- Nevyhovujici vedeni drétu v horaku.

Motor nebézi.

Brzda civky nebo valec jsou prilis
utazené.

Uvolnéte brzdu a valce

Problémy s napajenim

Prekontrolujte, zda je spinac nastaven do polohy
«ZAP>»,

Spatny posuv dratu.

Hadicka vedeni dratu je znecisténa nebo
poskozena.

Vycistéte nebo vymérite.

Kladky nedostatecné utazené

Vice utdhnéte kladku

Brzda civky je pfilis utazena.

Uvolnéte brzdu.

Zédny svaeci proud.

Spatné pripojeni sitové zastreky.

Podivejte se na zapojeni zasuvky a zkontrolu-
jte, zda je zasuvka vybavena fazi a nulovym
vodi¢em.

Spatné uzemnéni.

Zkontrolujte uzemnovaci kabel (pfipojeni a stav
svorky).

Stykac vykonu nefunkcéni.

Zkontrolujte spoust’ horaku.

Zablokovani dratu v pohonu.

Hadicka vedeni draktu je zneCisténa
nebo poskoZena.

Zkontrolujte trysku a télo hofaku.

Drét zablokovany v horaku.

Vymérite nebo vycistéte.

Z4dna kapilarni $picka.

Zkontrolujte pfitomnost kapilarni Spicky.

Rychlost podavani dratu pilis vysoka.

Snizte rychlost podavani dratu.
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ZAVADA PRICINY

Housenka je porézni.

Préitok plynu je nedostatecny.

ODSTRANENT
Upravi priitok plynu.

Vycistéte zakladni kov.

Plynova lahev je prazdna.

Vymérite.

Neuspokojiva kvalita plynu.

Vymérite ho.

Cirkulace vzduchu nebo vliv vétru.

Zabrarite prdvanu, chrarite oblast svarovani.

Plynova tryska je pfilis zanesena.

Vycistéte trysku nebo ji vymérite.

Spatna kvalita dratu.

Pouzijte drat vhodny pro svarovani MIG-MAG.

Svarovani materidl nizké kvality (rez,
atd...)

Vycistéte obrobek pfed svarovanim

Silny rozst¥ik okuji

Napéti oblouku je pfilis nizké nebo pfilis
vysoké.

Viz parametry svarovani.

Spatné uzemnéni.

Umistéte ukostreni do blizkosti mista svareni

Nedostatecna plynova ochrana.

Upravte pritok plynu.

Na vystupu hofaku neni
zadny plyn

Spatné pripojeni plynu

Prekontrolujte hadici vedeni plynu a spoje u
motoru. Zkontrolujte elektroventil.
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CONDITIONS DE GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (piéces et
main d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

e L'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d‘alimentation, chute, démontage).

e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiéere).

En cas de panne, retourner |'appareil a votre distributeur, en y joignant :

- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)

- une note explicative de la panne.

WARRANTY
The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

¢ Transit damage.

* Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

» Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
¢ Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported

GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24
Monate nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

e Durch Transport verursachten Beschadigungen.

* Normalem VerschleiB der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.

¢ Von unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte St6Be, Demontage).
e Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kosten-
voranschlages durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den
Riickversand an den Fachhandler.

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacién durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas
y mano de obra)

La garantia no cubre:

» Todas las otras averias resultando del transporte

e El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

» Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacién, caida, desmontaje)

* Los fallos relacionados con el entorno (polucién, oxidacién, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

« Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

 Una nota explicativa del fallo
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FTAPAHTUA

[apaHTWs pacnpocTpaHsieTcs Ha Ntoboi 3aBoACKon AedeKT unm 6pak B TeueHme 2X NeT C AaTbl NOKYNKX U3aenus
(3anuactu 1 paboyas cuna).

[apaHTMs He pacrpoCTpaHsIeTCs Ha:

o JTiobble NOMOMKYU, BbI3BaHHbIE TPAHCTIOPTUPOBKOIA.

» HopMarnbHbiii U3HoC AeTanelt (Hanpumep : kabenw, 3aXuMmbl 1 T.A4.).

e Crlyyaun HenpaBWUIbHOO UCMONb30BaHUs (OWwnbKa NUTaHWs, nageHne, pasbopka).

o Criyyam BbIX0oZja M3 CTPOSI M3-3a OKpYXKatoLlern cpefpl (3arpsisHeHWe BO3ayxa, KOpposusl, Mblb).

Mpw BbIXxOAE U3 CTPOSI, 06paTUTECh B MyHKT MOKYMKM annapata C NpeAbsBAeHNEM CleayoLWwmX JOKYMEHTOB!
- [IOKYMEHT, NOATBEPXAAIOLWMIA MOKYNKY (C AATOW): KacCoBbIN YeK, MHBOIC. ...
- OMnMcaHue MoIOMKM.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen
en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

o Alle overige schade als gevolg van vervoer.

¢ De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

e Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano
d’opera).

La garanzia non copre:

e Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
e I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.

WARUNKI GWARANCII

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robo-
cizna).

Gwarancja nie obejmuje:

o Wszelkich innych szkdd spowodowanych transportem.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kable, zaciski, itp.).

* Przypadkow nieodpowiedniego uzycia (bteddw zasilania, upadkdw czy demontazu).

 Uszkodzenia zwigzane ze Srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwrdci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:

- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)

- notatke z wyjasnieniem usterki.
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ZARUKA
Sluzby vyrobce poskytnuté v zarucni dobé se tykaji vyhradné vyrobnich vad a zavad materialu, které se objevi
béhem 24 mésicli po zakoupeni zafizeni (doklad o koupi).
Zaruka se nevztahuje na :
» Poskozeni pfi transportu.
» Opotrebitelné dily (napf. kabely, svorky, distancni podlozky atd.), : kabely, svorky, atd...).
o Poskozeni vzniklych neodbornym pouzitim (pad, tvrdy naraz, neautorizovana oprava...).
e Poruchy v zavislosti s prostfedim (znecisténi, rez, prach...).
V piipadé poruchy zaslete prosim jednotku zpét do Vaseho dodavatele a prilozte:
- kupni doklad (faktura, atd....)
- podrobny popis poruchy
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II
«Acier-Steel-Stahl-Acero
Staal-Aco 0
«Inox-Stainless steel

[—

*Alu

NO USE

MIG-MAG

A\

MMA

FR - Vérifier la polarité de I'électrode sur I'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 NONSPHOCTb 3N1EKTPOAA Ha YNaKoBKe.

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

IT - Verificare la polarita dell’elettrodo sulla confezione.

PL - Sprawdzi¢ polaryzacje elektrody na opakowaniu.

CZ - Zkontrolujte polaritu elektrody uvedena na obalu.

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

— I{[[(T—=| - —
>30mm| unn > 30 mimy
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3ANACHBIE
YACTHN / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / CZESCI ZAMIENNE / NAHRADNI
DILY

EASYMIG 160 & 180-4XL

EASYMIG 160 XL @

Carte principale / Main circuit board / Hauptplatine / Tarjeta principal / OcHoBHast nnata / Hoofd printplaat /

160 | 180
XL | -4 XL

1 | carta principale / Ptyta gtéwna / Hlavni deska 53497 B4111
Carte affichage / Display card / Anzeigeplatine /Placa frontal (display) / MnaTta oTto6paxeHus Ha aucnnee /
2 Display plaat / Scheda display / Karta graficzna / Deska indikaci 53498
3 Interrupteur /Switch / An/ Aus- Schalter /Interruptor / Mepekntoyatens / Schakelaar / Interruttore / Wytgcznik 53546
/ Spinac zap./vyp.
4 Cable d’alimentation / Power lead / Netzstromkabel / Cable de alimentacion / LUHyp nutanus / Voedingskabel / 21468
Cavo di rifornimento / Kabel zasilania / Nap&jeci kabel
5 | Ventilateur / Fan /Ventilator/Ventilador / BeHtunsatop / Ventilator / Ventilatore / Wentylator / Ventilator 51048 C16550
Motodévidoir (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Drahtvorschubantrieb (ohne Drahtrollen) / Devanadera
6 | (sin rodillos) / Mopatowwii MexaHuam (6e3 ponuka) / Spoeldraadhaspel (zonder rol) / Trainafilo (senza rullo) / | 51026 | 53530 | C51566
Podajnik drutu (bez rolki) / Podavac dratu (bez kladky)
Interrupteur MIG/MMA /Switch MIG/MMA/ An/ Aus- Schalter MIG/MMA /Interruptor MIG/MMA/ MepekntoyaTtens
7 | MIG/MMA / Schakelaar MIG/MMA / interruttore MIG/MMA / Przetacznik MIG/MMA / Spinac vybéru rezimu MIG/ 52466
MMA
Connecteur 1/4 cable de masse / Earth cable connector (1/4) / (+) und (-) Anschlussbuchsen / Conector cable
8 | de masa (1/4) / KoHHekTop (1/4) kabens macchl / 1/4 massa kabel aansluiting / Connettore 1/4 cavo di massa 51469
| Ztacze 1/4 kabla uziemienia / Pfipojka kabelu ukostreni
Céble d'invertion de polarité / Polarity reversal cable / Polaritdtswahlstecker / Cable de inversion de polaridad
9 | / Kabenb nHBepcum nonsipHocTu / Polariteit inversie kabel / Cavo d'inversione di polarita / Kabel odwracajacy 71918
biegunowos¢ / Kabel pfepolovani
Support bobine / Reel stand / Rollenhalter / Soporte de bobina / MoacTaska ans kaTtywku / Spoel houder /
10 Supporto bobina / Wspornik szpuli / Drzak role 71601 | 71608 + 56056
11 | Poignée / handle / Griff / Asa / Pykositka / Hendel / Impugnatura / Uchwyt / Rukojet’ 56048 56014
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/3NEKTPUYECKAS CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO / SCHEMAT ELEKTRY-
CZNY / ELEKTRICKA SCHEMA
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EASYMIG 160 / 160 XL / 180-4XL

EASYMIG 160 XL

e I wowrw I wowrw IS wow I wowee I woww IS e IS o

—_—

(@)
MI'@ |E;|sesm

saove
Puvog Soud3

20 Ab2 U4

" 04
260180 [ lusss

2IE1ED
2pang 52 SYX3L

9L0€d

A
&
99¥2S
2
1
PN/ 9IN

©

N —

i | wEE TR
g g

101



EASYMIG 160 / 160 XL / 180-4XL

avs

EASYMIG 180 4-XL

Wiring Diagram EASYMIG 180-4XL
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EASYMIG 160 / 160 XL / 180-4XL

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJIbl / PICTOGRAMMEN / ICONA / IKONY
/ VYSVETLENI SYMBOLU

Amperes - Amps - Ampere - Amperios - AMnep - Ampére - Amper - Ampery - Ampér

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

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

- MonyasToMaTuyeckas csapka 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)

- Spawanie MIG / MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- Svarovani metodou MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

I

- 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)
- PyyHas ayrosas ceapka (MMA)

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

- Spawanie elektrodami otulonymi (MMA - Manual Metal Arc)

- Svarovani obalenou elektrodou (MMA - Manual Metal Arc)

- 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.

- A,qan'rmposaH ANs CBapKu B Cpeae C NMOBbILWEHHbIM PUCKOM 3/1EKTPOLLOKA. O/:LHaKO CaM UCTOYHUK MUTAHUA HE AOMKEH
6bITb PacnonoXXeH B TakKnMx Mecrax.

- 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.

- Nadaje sie do spawania w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pragdem. Samo zrédto pradu nie moze jednak
by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach

- Vhodné pro svérecské prace v oblasti se zvySenymi elektrickymi riziky. Nicméné by zdroj nemusel byt nutné pro-
vozovan v téchto oblastech.

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 heif3t:

Schutz gegen den Zugang zu gefahrlichen Teile Festkérper 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 didmetro> 12,5 mm y la proteccion contra la
caida vertical de gotas de agua.

- MaTepwan umeeT creneHb 3awuTsl IP21, a 370 03HavaeT:

3alWuMTa OT AOCTyrna K OMacHbIM YacTsM TBEpAbIX Ten AuameTpoM> 12,5 MM U 3awwuTa OT BEpPTUKAnbHO NaaaloLLmx
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 |'accesso a parti pericolose di corpi solidi di diametro> 12,5 millimetri e la protezione contro la
caduta verticale di gocce d’acqua.

- Urzadzenie nalezy ustawiac i eksploatowac wytgcznie zgodnie z informacjami o stopniu ochrony IP21, to znaczy:
ochrona przed dostepem do niebezpiecznych czesci ciat statych o $rednicy >12,5mm oraz ochrona przed pionowymi
kroplami wody.

- Zafizeni ma stupen kryti IP21, coz znamena, Ze :

ochrana pred pFistupem k nebezpeénym &astem pevnych téles o préiméru > 12,5 mm a ochrana pred svislymi
kapkami vody. 1 0




EASYMIG 160 / 160 XL / 180-4XL

- CBapKa Ha NOCTOSIHHOM TOKe.
- DC lasstroom.

- Corrente di saldatura continuo.
- Staty prad spawania.

- Stejnosmérny svareci proud

- Courant de soudage continu.

- Welding direct current.

- GleichschweiBstrom.

- La corriente de soldadura es continua.

1~
50-60 Hz DD

- OgHodasHoe HanpsxeHve 50 nnm 60y,

- Enkel fase elektrische voeding 50Hz of 60Hz.
- Alimentazione elettrica monofase 50 ou 60Hz.
- Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

- Jednoféazové napajeni 50 nebo 60 Hz.

- 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.

uo

- HanpskeHne xonoctoro xoaa.

- Nullastspanning.

- Tensione nominale a vuoto.

- Znamionowe napiecie prézniowe.
- Napéti naprazdno

- Tension assignée a vide.

- Rated no-load voltage.

- Leerlaufspannung.

- Tension asignada de vacio.

Ul

- HanpseHwe ceTu.

- Netspanning.

- Tensione nominale di alimentazione.
- Napiecie znamionowe zasilania.

- Napéti napajeni

- Tension assignée d‘alimentation.
- rated supply voltage.

- Netzspannung.

- Tension de la red.

Ilmax

- MakcuManbHblii ceTeBoi ToK (3tdekTnBHas

MOLLHOCTb).
- Courant d‘alimentation assigné maximal - Aangewende maximale voedingstroom (effectieve
(valeur efficace). waarde).
- Rated maximum supply current (effective value). - Corrente di alimentazione nominale massimo (valore
- Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert). efficace).

- Corriente maxima de alimentacion de la red. - Maksymalny znamionowy prad zasilania
(wartos¢ skuteczna).

- Maximalni jmenovity napajeci proud
(efektivni hodnota).

Ileff

- Courant d'alimentation effectif maximal.

- Maximum effective supply current.

- Maximaler tatséchlicher Versorgungsstrom.

- Corriente de alimentacion efectiva maxima.
- MakcuManbHblii 3dEKTUBHbIN CETEBOI TOK.
- Maximale effectieve voedingstroom.

- Corrente di alimentazione effettivo massimo.
- Maksymalny skuteczny prad zasilania.

- Maximalni skute¢ny napéjeci proud.

IEC 60974-1
IEC 60974-5
IEC 60974-10

- L'appareil respecte les normes IEC 60974-1, IEC 60974-5, IEC 60974-10.

- The device complies with IEC 60974-1, IEC 60974-5, IEC 60974-10 standard relative to welding units.

- Das Gerat entspricht der Norm IEC 60974-1, IEC 60974-5, IEC 60974-10 fiir SchweiBgerate.

- El aparato estéa conforme a las normas IEC 60974-1, IEC 60974-5, IEC 60974-10 referente a los aparatos de soldadura.
- AnnapaT CoOTBETCTBYeT eBponeiickoi Hopme IEC 60974-1, IEC 60974-5, IEC 60974-10.

- Dit toestel voldoet aan de IEC 60974-1, IEC 60974-5, IEC 60974-10 norm.

- Il dispositivo rispetta las normas IEC 60974-1, IEC 60974-5, IEC 60974-10.

- Urzadzenie to jest zgodne z normg EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10.

- Zarizeni je v souladu s normami IEC 60974-1, IEC 60974-5, IEC 60974-10.

- Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu.

- Inverter current technology based source delivering direct curent.

- Invertergleichstromquelle.

- Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua.

- VICTOYHMK TOKa C TexHonorueli npeobpasosaTessi, BblAAIOLMIA MOCTOSHHbINA TOK.
- Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom.

- Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

- Zrddto pradu technologii falownika dostarczajgcego prad staty.

- Svarovaci invertor generujici jednosmérny proud.

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme IEC 60974-1 (10 minutes — 40°C).

- Duty cycle according to the standar IEC 60974-1 (10 minutes — 40°C).

- Einschaltdauer gemaB IEC 60974-1 (10 Minuten — 40°C).

- Factor de marcha segun la norma IEC 60974-1 (10 minutos — 40°C).

- MB% no Hopme IEC 60974-1 (10 MuHyT — 40°C).

- De vermogensfactor volgens de IEC 60974-1 norm (10 minuten - 40°C).
- Ciclo di lavoro secondo la norma IEC 60974-1 (10 minuti — 40°C).

- Cykl pracy zgodny z norma EN 60974-1 (10 minut - 40 ° C).

- Pracovni cyklus podle IEC 60974-1 (10 minut - 40 °C).
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- I2: Toku, cooTBeTcTByOLWME X*,

- I2 : overeenkomstige conventionele lasstroom.

- I2: corrente di saldatura convenzionale corrispondente
- Odpowiedni prad spawania konwencjonalnego.

- Odpovidajici konvencni svafovaci proud.

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

- I2: entsprechender SchweiBstrom.

- 12: Corrientes correspondientes.

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

- U2: entsprechende Arbeitsspannung.

- U2: Tensiones convencionales en carga.

- U2: cooTBETCTBYIOLME CBAPOYHbIE HAMpPsHKeHNs*.

- U2: conventionele spanning in corresponderende belasting.
- U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti.

- Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach.

- Konvenéni napéti v odpovidajicich zatézich.

- 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 Konformitatserklarung finden Sie auf unsere Webseite.

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

- YCTPOICTBO COOTBETCTBYET €BPOMNECKUM HOpMaM. [leknapaLns 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.
- Urzadzenie spetnia wymagania dyrektyw Unii Europejskiej. Deklaracja zgodnosci dostepna jest na naszej stronie
internetowej.

- Zafizeni odpovida evropskym smérnicim. Prohlaseni o shodé je dostupné na nasich webovych strankéach

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission).

- EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica).

- Mapkuposka cootseTcTBUsi EAC (EBpa3uitckoe SKOHOMUYECKoe COoBLIECTBO).

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

- Znak zgodnosci EaWG (EAC) - Euroazjatycka Wspdlnota Gospodarcza.

-V souladu s normou EAC.

- L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !).

- The electric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !).

- Der elektrische Lichtbogen verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schiitzen Sie sich !).

- El arco produce rayos peligrosos para los 0jos y la piel (i Protéjase !).

- DneKTpuYeckas fyra Npov3BOAUT ONACHLIE JTyun ANs FNa3 U KOXM (3awmTute cebs!). - BHuManve! CBapka MOXeT
BbI3BaTb MoXap UK B3pbIB.

- De elektrische boog veroorzaakt gevaarlijke stralen voor ogen en huid (bescherm uzelf!)

- L'arco elettrico produce delle radiazioni pericolose per gli occhi e per la pelle (proteggersi!).

- kuk elektryczny wytwarza promienie niebezpieczne dla oczu i dla skdry (nalezy sie chronic!).

- Elektricky svételny oblouk vytvari zafeni plsobici n aoti a pokozku (chrarite se !)

- 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.

- BHmanue! CBapka MOXeET BbI3BaTb NoXap Wan B3pbis.

- 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.

- Ostroznie, spawanie moze powodowac¢ pozar lub wybuch.

- Pozor: Svarovani mlzZe zplsobit poZar nebo vybuch.

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion.

- BHUMaHve | YuTaiiTe MHCTPYKLMIO MO UCMONb30BaHMIO.

- Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.

- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’'uso.

- Uwaga! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi.
- Pozor! Prectete si prosim pozorné tento navod k obsluze pred pouzitim.
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i

- 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.

- Fir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmdll
entsorgt werden.

- Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico.

- MpoaykT TpebyeT cneumanbHON yTunm3aumn. He BbibpackiBaTh C GbITOBLIMU OTXOAAMM.

- Afzonderlijke inzameling vereist. Gooi niet in het huishoudelijk afval.

- Prodotto soggetto alla raccolta differenziata - Non buttare nei rifiuti domestici.

- Produkt podlega selektywnej zbidrce odpaddw - Nie wyrzucac do zwyktego kosza.

- Produkty pro tfidény sbér odpadu- Nelikvidujte toto zafizeni do domaciho odpadu.

- Information sur la température (protection thermique)

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion de la temperatura (proteccion térmica)

- MHdopmaumsa no TemnepaType (TepMo3alumTa)

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

- Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)

- Informace o teploté (tepelnd ochrana)

- 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 seguin el decreto n° 2014-1577.

- OTOT annapat NoANeXuT YTUIN3aLMKU CornacHo noctaHoBnexHuto n°2014-1577

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Prodotto riciclabile soggetto a racconta differenziata secondo il decreto n°2014-1577.

- Produkt nadaje sie do recyklingu, ktory podlega selektywnej zbidrce odpadéw wedtug instrukcji mocg nr 2014-1577.
- Produkty pro tfidény sbér odpadu

Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site
(voir a la page de couverture). - Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of
conformity is available on our website (see cover page). - Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitdtserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). - Equipamiento conforme
a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Co (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver
pagina de portada). - ToBap cooTBeTCTBYeT HOpMaM Mapokko. [eknapauns Co (CMIM) AoCTynHa Ans CKauMBaHUS Ha
HaweM caiTe (CM Ha TUTYMbHOI cTpaHuue). - Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Ceo
(CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag). - Materiale conforme alle
normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto)
- Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi. Deklaracja zgodnosci Co (CMIM) jest dostepna na naszej stronie
internetowej (patrz strona tytutowa).

- Zafizeni odpovida marockym smérnicim. Prohlaseni o shodé Co (CMIM) je k dispozici na nasich webovych strankach
(viz titulni strana).

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre
site (voir a la page de couverture).

- Material complies with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see
cover page).

- Die Ausriistung entspricht den britischen Anforderungen. Die britische Konformitétserklérung ist auf unserer Website
verfligbar (siehe Deckblatt).

- El equipo cumple con los requisitos britanicos. La Declaracién de Conformidad del Reino Unido esta disponible en
nuestra pagina web (ver pagina de portada).

- MaTepuan cooTBeTCTBYeT TpeboBaHWSAM BenmkobpuTtaHuu. 3asiBneHune o cooTBeTcTBUM Anst BenukobputanHnm
[OCTYNHO Ha HaleM Be6-caiiTe (CM. MaBHytO CTpaHuLYy)

- De apparatuur voldoet aan de Britse eisen. De UK-verklaring van overeenstemming is beschikbaar op onze website
(zie voorpagina).

- L'attrezzatura soddisfa i requisiti britannici. La dichiarazione di conformita del Regno Unito & disponibile sul nostro
sito web (vedi copertina).

- Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej
(patrz strona tytutowa).

- Zatizeni odpovida britskym smérnicim. ProhlaSeni o shodé Spojeného krélovstvi je k dispozici na nasich webovych
strankéch (viz hlavni strana).
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ACCESSOIRES/ACCESSORIES / ZUBEHOR / ACCESORIOS / AKCECCYAPbI / ACCESSOIRES / ACCESSORI /
AKCESORIA / PRISLUSENSTVI

x1
1 x1 x10 x3
x1 X ® ®
O >S5 @< D Y
EASYMIG 160
2 100 2200 206-1
Acier/Steel/Stahl/ acero / ctans | 086593 (20.6) | 086111 (20.6)
/ staal / acciaio / Stal / Ocel 086609 (20.8) | 086128 (20.8)
Inox/Stainless/Edelstahl/
acero inoxidable/
Hep>kaBeroLlas cTanb/ 086579 (20.8)
i 086616 (20.8) 042339 (20.6/0.8 041875
roestvrij staal/ 086326 (20.8) ¢ ) 041592 041424 | 041905 (20.6) 20L/min
acciaio inossidabile / Stal 1998
nierdzewna / Nerezové ocel (20.6/0.8 - 3m) | (150A -3m) [ 041912 (20.8) 0419
Cusi3 086692 (20.8) | 086647 (20.8) 30L/min
041622 (FR)
CuAl8 - 086661 (20.8) 041646 (UK)
041219 (DE
No Gas 086104 (20.9) | 086623 (80.9) | 042346 (20.9/1) ??;082? (8
Alu AIMg5 086548 (20.8) | 086555 (20.8)
N 041196 041578 041462
Alu AISi5 086685 (20.8) - (@0.8/1.0mm) (20.8-3m) (150A-3m) 041059 (20.8) 041875
Alu AISi12 086678 (20.8) -
1 3 x1
1 X x10 X
x1 . ® ®
QO —» @< ([ )
EASYMIG 160 XL & EASYMIG 180-4XL
2200 2300 206-1
. 086111 (20.6) | 086166 (20.6)
e e acsiou ™™ | 086128 (@0.8) | 086227 (00.8)
086135 (21.0) | 086234 (21.0)
Inox/Stainless/Edelstahl/
acero inoxidable/
HepxaBsetoLas cranb/ 086579 (20.8) ~ 042339 (60.6/0.8 o418
roestvrij staal/ 086340 (21.0) 4 (20.6/0.8) 41875
acciaio inossidabile / Stal 041592 041424 041905 (20.6) 20L/min
nierdzewna / Nerezova ocel (20.6/0.8 - 3m) | (150A -3m) [ 041912 (20.8) 041998
sz mossr wom) [ s0umin
: 041622 (FR)
086661 (20.8) 041646 (UK)
Cunig 086197 (51.0) | 986180 @10 041219 (D)
041868
No Gas 086623 (21.0) - 042346 (20.9/1) (150)
Alu AIMg5 822222 :g?g; 086524 (20.8)
- 041196 041578 041462 041059 (20.8) 041875
Alu AISi5 086142 (21.0) (20.8/1.0mm) (20.8-3m) (150A-3m) :
Alu AISi12 086067 (21.0) -
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Sl”éCIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /ESPECIFICACIONES
TECNICAS / TEXHUWYECKMUE CNELIMOUKALIUN / TECHNISCHE GEGEVENS /SPECIFICHE TECNICHE / DANE

TECHNICZNE / TECHNICKE VLASTNOSTI

EASYMIG 160 - 160XL - 180- 4XL

Primaire / Primary / Primar / Primario / MepBuuka / Primario / Primaire / Podstawowy / Primarni

Tension d‘alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung / Tensione di alimentazione /
HanpskeHue nutanus / Tension de red eléctrica / Voedingsspanning / Napiecie zasilania / Napéti
napéjeni

230V +/- 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frequenza settore / YacTtoTta cetu / Frecuen-

cia / Frequentie sector / Czestotliwo$¢ sieci zasilania / Frekvence napéjeni 50/60 Hz
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusibile / Mnaekwit npeaoxpanutens / Fusible / Zekering /
" 5 o g oy 14 A
Wytacznik bezpiecznikdéw / Jisti¢
Secondail:e /, Secondary / Sekundér / Secondario / Bropuuka / Secundario / Secondair / Zapasowy MMA MIG-MAG
/ Sekundarni
160 180-4 160
160 XL XL | 1eoxt | 804X
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensione a vuoto / HanpsbkeHve XonocToro
o ’ . L P ™ 2 59V
xopa / Tension al vacio / Nullastspanning / Napiecie prozniowe / Napéti naprazdno
Courant de sortie nominal (I,) / Normal current output (1,) / nominaler Ausgangsstrom (1,) / Cor- 30 » 30 »
rente di uscita nominale (1,) / HoMuHanbHbIii BeixoAHON Tok (1,) / Corriente de salida nominal (I,) / 20+ 140 A 150 A 160 A 30+ 180 A
Nominale uitgangsstroom (I2) / Nominalny prad wyjéciowy (I12) / Jmenovity vystupni proud (I12)
Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Ar-
beitsspannung (U,) / Tensione di uscita convenzionale (U,) / YcnoBHoe BbixoaHble Hanpsbkenus (U,) 20.8V > 20.8V~ | 155V>» 155V~
/ Tensién de salida convencional (U,) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Konwencjonalne 256V 256V 2V 23V
napiecie wyjsciowe (U2) / Konvencni vystupni napéti (U2)
Facteur de marche a 40°C (10 min)* MB% npwu 40°C (10 MuH)* Imax 20%
Norme EN60974-1. Hopma EN60974-1
Duty cycle at 40°C (10 min)* Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)* 100% 70A 80 A 75 A 90 A
Standard EN60974-1. Norma EN60974-1
Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* Cykl pracy w 40°C (10 min)*
EN60974-1 -Norm. Norma EN60974-1.
s - . 60% 90 A 100 A 95 A 110 A
Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)* Zatézovatel pii 40°C (10 min)* °
Norma EN60974-1 Norma EN60974-1.
Vitesse de moteur / Motor speed / Velocidad de motor / CkopocTb asuratens / Snelheid motor / 3> 10 m/min
Velocita del motore / Predkos¢ silnika / Rychlost podavani dratu
Bobines supportées / Supported wire reels / Bobinas soportadas / Moaxoaswue 606uHbl / Ondersteunde @ 200 - 300 mm
spoelen / Bobine supportate / Obstugiwane szpule / Typ civek
Pression maximale de gaz (Pmax) / Maximum gas pressure (Pmax) / Maximaler Gasdruck (Pmax) / Presion
maxima de gas (Pmax) / MakcumanbHoe AaBnenue rasa (Pmax) / Maximale gasdruk (Pmax) / Pressione 0.5 MPa (5 bars)
massima del gas (Pmax) / Maksymalne cisnienie gazu (Pmax) / Maximalni tlak plynu (Pmax)
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draa- A
daanvoerrol / Tipo di rullo / Typ rolki / Typ kladek
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcio-
namiento / Pabouasi TemnepaTypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento / Temperatura -10°C » +40°C
urzadzenia podczas pracy / Provozni teplota
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje /
TemnepaTypa xpaHeHus / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio / Temperatura przechowywania -20°C » +55°C
/ Skladovaci teplota
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CTeneHb 3awmtbl / Bescher- P21
mingsklasse / Grado di protezione / Stopien ochrony / Tfida kryti
EASYMIG EASYMIG
EASSHEE 160XL 180-4 XL
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pasmepei 40 x 20 x 55 x 44 x 56,5 x45,5
(OxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) / Wymiary (DxSxW) / Rozméry (D x S x V) 33 cm 25cm x 28 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso / Waga / Hmotnost 10.1 kg 16 kg 16.8 kg
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*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ﬂ s'allume.
Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.

L'appareil est de type «courant constant» (caractéristique tombante) en MMA et de type «tension constante» (caractéristique plate) en MIG.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle.

While under intense use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, which switches the arc off and the indicator ﬂ switches on.
Keep the machine’s supply on, to enable cooling until protection cancellation.

The machine has a specification with a “dropping current output” in MMA and with a “constant current output” in MIG/MAG.

* Einschaltdauer geméaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgelost werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und
die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerdt wieder bereit ist.
Die Stromquelle besitzt im MMA-Modus eine fallende Ausgangkennlini und im im MIG/MAG-Verfahren eine flache.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

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 ﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

El aparato es de tipo «corriente constante» (caracteristica descendente) en MMA y de tipo «tension constante» (caracteristica plana) en MIG.

*MB% ykasaHbl Mo Hopme EN60974-1 npu 40°C v anst 10-MUHYTHOrO LMKa.

Mp1 MHTEHCMBHOM MCMONb30BaHUK (> MB%) MOXET BK/IOUMTLCS TEMI0Bas 3aluMTa. B 3ToM criyyae Ayra noracHeT M 3aroputcst UHAMKATOp ﬂ
OcTaBbTe annapat NOAKMOUEHHBIM K MUTaHMIO, 4TOBbI OH OCTbI A0 MOHON OTMEHBI 3aLLMTbI.

B pexvMe MMA annapaT MMEET BbIXOAHYIO XapaKTEPUCTUKY TWMa «MOCTOSIHHBIA TOK» (Majatowas xapakTepuctvka), a B pexume MIG - tuna
«MOCTOSIHHOE HanpsbkeHne» (Mockas XapakTepucTyka).

*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, |'arco si spegne e la spia ﬂ si illumina.
Lasciare il dispositivo collegato alla presa per permettere il suo raffreddamento fino all’annullamento della protezione.

L'apparecchio & di tipo « corrente costante » (caratteristica discendente) in MMA e di tipo « tensione costante » (caratteristica piatta) in MIG.

* De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje | gaat branden.

Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.

De vermogensbron beschrijft een dalende uitgangskarakterstiek in MMA en een vlakke uitgangskarakteristiek in MIG / MAG.

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cykl pracy) moze wiaczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wytacza sie tuk, a zapala sie kontrolka.ﬂ
Nalezy pozostawi¢ urzadzenie podtaczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sie zabezpieczenie / ochrona
termiczna.

Urzadzenie jest typu «statopragdowego» (charakterystyka opadajgca) w MMA i typu «statonapieciowego» (charakterystyka ptaska) w MIG.

* Pracovni cykly jsou realizovany podle normy EN60974-1 pii 40 ° C a v cyklu 10 min.

V pfipadé intenzivniho pouzivani (> pracovni cyklus) méze dojit k aktivaci tepelné ochrany, v takovém pfipadé se oblouk vypne zhasne a ﬂ se rozsviti
indikator.

Nechte pFistroj pripojeny, aby se mohl ochladit, az kontrolka zhasne.

Zarizeni pracuje s charakteristikou «konstantniho proudu» v rezimu MMA a «konstantniho napéti « v rezimu MIG.
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