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AVERTIZARI - REGULI DE SECURITATE

INSTRUCTIUNI GENERALE

AL

Aceste instructiuni trebuie citite si intelese cu desavarsire fnainte de orice altd manipulare a
dispozitivului.
Nu se recomanda efectuarea niciunei alte modificari sau intretineri nespecificate in manual.

Producatorul nu va fi responsabil de nicio vatamare corporald sau materiala datorata unei manipulari neconforme cu instructiunile

din manual.

n cazul unei probleme sau incertitudini, consultati o persoana calificatd pentru manipularea corecta a dispozitivului.

MEDIUL INCONJURATOR

Acest echipament poate fi utilizat doar pentru a realiza operatii de sudura, in limitele indicate pe placuta de identificare si/sau
manualul de utilizare. Respectati instructiunile relative la securitate. Producatorul nu va fi raspunzator in cazul unei utilizari
inadecvate sau periculoase a produsului.

Instalarea aparatului trebuie realizata intr-un spatiu fara praf, acid, gaz sau alte substante corozive, acelasi lucru este valabil si
pentru stocare. Asigurati o buna circulatie a aerului in timpul utilizarii.

Intervale de temperatura :
Utilizare intre -10 si +40°C (+14 si +104°F).
Stocare intre -20 si +55°C (-4 si 131°F).

Umiditatea aerului :

Inferioara sau egala cu 50% la 40°C (104°F).
Inferioara sau egala cu 90% la 20°C (68°F).

Altitudine :

Pana la o Tnaltime de 1000 m deasupra nivelului marii.

PROTECTIA INDIVIDUALA SI A CELOR DIN JUR

Sudarea cu arc poate fi periculoasa si poate cauza rani grave, chiar fatale.

Sudarea expune utilizatorii la o sursa periculoasa de caldura, radiatii luminoase din arc, campuri electromagnetice (aviz
purtatorilor de stimulatoare cardiace), riscuri de electrocutare, de zgomot si emanari gazoase.

Pentru a va proteja pe dvs. cat si pe cei din jur, respectati urmatoarele instructiuni de securitate:

SAEAS)

©

Pentru a se proteja impotriva arsurilor si a radiatiilor, purtati imbracaminte fara mansete, care izoleaza,
uscate, ignifuge si in stare buna, si care sa acopere corpul in intregime.

Folositi manusi care asigura o izolare electrica si termica.

Utilizati o protectie Tmpotriva sudurii si/sau o0 masca de sudura cu un nivel de protectie adecvat (variaza
n functie de utilitate). Protejati-va ochii in timpul operatiunii de curatare. Lentilele de contact sunt strict
interzise.

Uneori este necesara delimitarea zonelor cu ajutorul unor perdele ignifuge pentru a putea proteja zona de
sudura Tmpotriva deseurilor incandescente rezultate in urma sudurii cu arc.

Informati persoanele din perimetrul zonei de lucru sa nu priveasca spre razele produse de arc, cat nici spre
piesele in procesul de topire si sa poarte imbracaminte adecvata menita sa protejeze.

Utilizati casti de protectie impotriva zgomotului in cazul in care procesul de sudura depaseste limita autori-
zata (la fel si pentru orice altd persoana din zona de sudura).

Tineti méinile, parul si imbracamintea la distanta de partile mobile (ventilatorul).
A nu se inlatura sub nicio forma protectiile carcasei unitatii reci atunci cand sursa de curent a postului de
sudura este sub tensiune, producatorul NU va fi responsabil in cazul unui accident.
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Piesele care au fost recent sudate sunt fierbinti si pot provoca arsuri in timpul manipulérii lor. Pentru a
realiza interventii de mentenanta la torta sau la suportul-electrod, dar si in cazul oricarei alte interventii,
asteptati cel putin 10 minute pentru a va asigura ca acestea sunt suficient de reci. Instalatia de racire tre-
buie sa fie pornita atunci cand utilizati un pistolet racit in apa, pentru a va asigura ca lichidul nu mai poate
provoca arsuri.

Pentru a proteja atat persoanele cat si bunurile prezente este important s& securizam perimetrul inainte
de a parasi zona de lucru.

FUMUL DE SUDURA SI GAZUL

3 Fumurile, gazul si praful emanat in timpul sudurii sunt periculoase pentru sanatate. Asigurati o aerisire
adecvata sau mijloace pentru aspirarea fumului, adesea un surplus de aer este necesar. O cagula cu

oxigen proaspat poate fi o solutie in cazul insuficientei aerului.
:? Verificati daca aspiratorul este eficient raportat la normele de securitate.

Atentie cand sudati mijlocul unor piese de mici dimensiuni, acestea necesita o distanta de supraveghere de securitate. De altfel,
sudura unor anumite materiale din plumb, cadmiu, zinc, mercur sau beriliu pot fi deosebit de nocive; degresati piesele inainte
de ale suda.

Buteliile trebuie depozitate Tn spatii deschise sau bine aerisite. Ele trebuie asezate in pozitie verticala si legate de un suport, sau
puse intr-un carucior.

Sudarea este interzisa in apropierea substantelor grase sau a vopselelor.

RISCURI DE INCENDIU $I EXPLOZIE
Protejati in intregime zona de sudura, materialele inflamabile trebuie sa fie amplasate la o distanta de

cel putin 11 metri.
Un echipament de protectie impotriva incendiului trebuie sa existe in apropierea zonelor de sudare.

%5

Atentie la proiectarea materialelor incinse sau a scanteilor, chiar si prin fisuri, deoarece pot provoca incendii sau explozii.
Indepartati persoanele, obiectele inflamabile si containerele sub presiune la o distanté de securitate corespunzatoare.

Taierea in interiorul containerelor sau a tuburilor inchise este strict interzisa iar in cazul in care acestea sunt deschise este
necesara curatarea lor de orice materie inflamabila sau explozibild (ulei, carburant, reziduri gazoase...).

Operatiile de macinare nu trebuie efectuate n apropierea surselor de curent pentru sudura sau aproape de substante inflamabile.

BUTELIILE DE GAZ

Gazul din butelii poate provoca sufocare atunci cand in spatiul dedicat sudurii se afla o concentratie mare
(ventilati bine).

Transportul acestor echipamente se desfasoara in deplina securitate. buteliile inchise si sursa de curent
pentru sudura oprita. Acestea trebuie depozitate in pozitie verticald si sprijinite de un suport pentru a
limita riscul de rasturnare.

inchideti buteliile intre utilizari. Atentie la variatiile de temperaturd si la expunerile directe in soare.

>

Butelia nu trebuie sa fie pusa in contact cu o flacara, arc electric, pistolet, cleste de maséa sau orice alta sursa de céldura sau
materiale incandescente.

Pastrati-le la departare de circuitele electrice si de procesul de sudurd, nu sudati sub nicio forma pe o butelie sub presiune.
Aveti grija la deschiderea robinetului buteliei, indepartati-va de robinet si asigurati-va ca gazul utilizat este potrivit pentru procesul
de sudare.

SECURITATEA ELECTRICA

Reteaua electrica folosita trebui sa aiba neaparat impamantare. Utilizati dimensiunea sigurantei
recomandate pe tabelul de evaluare.
O descarcare electrica poate fi sursa unui accident grav direct sau indirect, chiar fatal.

.
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Nu atingeti niciodata partile din interiorul sau din exteriorul sursei de curent aflate sub tensiune (pistoleti, clesti, cabluri, electrozi)
deoarece acestea sunt legate la circuitul de sudura.

nainte de a deschide sursa de curent pentru sudura, aceasta trebuie deconectata de la retea pentru 2 minute, astfel incat
ansamblul condensorilor sa fie descarcat.

Nu atingeti pistoletul/suportul-electrod si clestele de masa in acelasi timp.

Aveti grija ca persoanele calificate si abilitate sa schimbe cablurile, pistoletii, daca acestia sunt deteriorati. Asigurati-va ca
sectiunea cablurilor este adecvata cu utilizarea lor. Intotdeauna purtati imbracaminte uscata si in stare buna pentru va putea
izola de circuitul de sudura. Purtati incaltaminte de securitate indiferent de sectorul de lucru.

CLASIFICARE CEM A ECHIPAMENTULUI

Acest tip de echipament, destinat uzului industrial (clasa A), nu este destinat utilizarii casnice unde
curentul electric este furnizat de o retea publica de alimentare cu intensitate scazuta. Din cauza
fluctuatilor de tensiune, cat si a radiatiilor undelor radio pot exista probleme in asigurarea compatibilitatii
electromagnetice in aceste tipuri de medii.

Acest echipament nu este in conformitate cu Norma CEI 61000-3-12 si este destinat racordarii la retele
D: private cu tensiune scazuta conectate la o retea publica de alimentare numai la nivel mediu si inalt de

tensiune. Daca echipamentul este legat la o retea publica de slaba tensiune, este responsabilitatea

instalatorului sau a utilizatorului de a se asigura, prin contactarea operatorului retelei de distribuire, ca
A echipamentul respectiv poate fi conectat.

Acest material se conformeaza Normei CEI 61000-3-11.

EMISII ELECTROMAGNETICE

Curentul electric ce trece prin oricare dintre rezistente, produce campuri electrice si magnetice (EMF)

Q'
§‘ localizabile. Curentul pentru sudare produce un camp electromagnetic in jurul circuitului de sudare si
:li, m al materialului de sudat.
e

Campurile electromagnetice EMF pot perturba anumite dispozitive medicale, precum stimulatoarele cardiace. Persoanele vizate
trebuie sa ia masuri de protectie suplimentare. De exemplu restrictii de acces pentru pietoni sau o evaluare individuala a riscurilor
pentru sudori.

Toti sudorii trebuie sa urmeze urmatoarele proceduri in scopul minimalizarii expunerilor la cdmpurile electromagnetice provenind
din circuitul de sudura.

« pozitionati la un loc toate cablurile destinate sudurii - fixati-le cu un colier de strangere/bandoid, daca este posibil;

* pozitionati-va (trunchiul si capul) cat mai departe posibil de circuitul de sudare;

* nu infasurati niciodata cablurile de sudura in jurul corpului;

* nu va pozitionati corpul intre cablurile de sudura. Tineti ambele cabluri de sudura pe aceeasi parte a corpului;

« Conectati cablul de intoarcere la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de zona de sudat;

* Nu lucrati n proximitatea sursei de curent pentru sudura, nu va asezati si nu va sprijiniti pe aceasta;

+ Nu sudati in timp ce transportati sursa de alimentare pentru sudurad sau alimentatorul de sarma.

Purtatorii stimulatoarelor cardiace trebuie sa consulte un medic nainte de a utiliza acest echipament.
Expunerea la campurile electromagnetice in timpul sudurii poate provoca efecte secundare inca
necunoscute sanatatii.

RECOMANDARI PRIVIND EVALUAREA ZONEI SI INSTALAREA POSTULUI DE TAIERE

Informatii generale

Utilizatorul este responsabil de respectarea instructiunilor producatorului in momentul instalarii si utilizarii echipamentului de
sudurd cu arc. In cazul detectérii unor perturbéri electromagnetice, este responsabilitatea utilizatorului de a rezolva problema
cu ajutorul asistentei tehnice din partea producétorului. In unele cazuri, aceasta actiune corectiva poate fi la fel de simpla precum
impamantarea circuitului de sudare. Tn alte cazuri, poate fi necesar si se construiascd un scut electromagnetic in jurul sursei de
alimentare pentru sudura si a intregii piese, prin montarea filtrelor de intrare. in toate aceste cazuri, perturbérile electromagnetice
trebuie reduse pana cand acestea nu mai sunt deranjante.

4
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Evaluarea zonei de sudura.

Inainte de instalarea unui echipament de sudura cu arc, utilizatorul trebuie s& evalueze posibilele probleme electromagnetice din
imediata apropiere. A se lua in considerare urmatoarele :

a) prezenta deasupra, dedesubt cat si in jurul echipamentului de sudura cu arc a altor cabluri de alimentare, control, semnalizare
si telefonie;

b) receptori si transmitatori radio si tv;

c) calculatoare si alte echipamente destinate controlului;

d) echipament critic de protectie, de exemplu, protectia echipamentului industrial;

e) sanatatea persoanelor din vecinatate, de exemplu, posesorii unor stimulatoare cardiace sau aparate auditive;

f) echipamente utilizate pentru calibrare sau masurare;

g) protectia fata de alte echipamente din mediu.

Utilizatorul trebuie sa se asigure ca restul materialelor utilizate sunt compatibile. Acest lucru poate necesita masuri de protectie
suplimentare;

h) momentul zilei in care se efectueaza sudarea precum si alte activitati.

Marimea zonei ce trebuie luata in considerare depinde de structura cladirii si de celelalte activitati care se desfasoara in acel loc.
Aceasta zona se poate extinde dincolo de zona de instalare a posturilor.

Evaluarea instalatiei de sudare.

Pe langa evaluarea suprafetei se recomanda si evaluarea instalatiilor de sudura cu arc, care poate fi utila pentru a identifica si
rezolva eventualele perturbari. Este indicat ca evaluarea emisiilor sa cuprinda masuratori la fata locului conform specificatiilor
Art. 10 din CISPR 11. Masuratorile la fata locului pot contribui, de asemenea, la confirmarea eficientei masurarilor de atenuare.

RECOMANDARE PRIVIND METODELE DE REDUCERE A EMISIILOR ELECTROMAGNETICE

a. Reteaua publica de alimentare: Echipamentele de suduré cu arc ar trebui sa fie conectate la sursa publica de alimentare
conform recomandarilor producétorului. Dacéa apar interferente, poate fi necesar sa luati masuri preventive suplimentare, cum ar
fi filtrarea retelei publice de alimentare. Trebuie luata in considerare ecranarea cablului de alimentare, printr-o conducta metalica
sau echivalentul unui echipament de sudura instalat permanent. Trebuie s& se asigure continuitatea electrica a protectiei pe
toatd lungimea sa. Ecranarea trebuie sa fie conectata la sursa de alimentare pentru sudura pentru a asigura un bun contact
electric intre conducta si carcasa sursei de alimentare pentru sudura.

b. intre;inerea echipamentului de sudura cu arc : Echipamentele de sudura cu arc trebuie supuse unei intretineri de rutina
conform recomandarilor producatorului. Toate intrarile, usile de serviciu si capacele trebuie inchise si blocate corespunzator
atunci cand echipamentul de sudura cu arc este utilizat. Echipamentele de sudura cu arc nu trebuie modificate in niciun fel,
cu exceptia modificarilor si ajustarilor mentionate in instructiunile producéatorului. Tn special, in ceea ce priveste dispozitivul de
creare a scanteii, dispozitiv regasit la pistoleti, trebuie reglat si intretinut conform recomandarilor producatorului in momentul
pornirii si stabilizarii arcului.

c. Cabluri pentru sudura : Cablurile trebuie sa fie cat mai scurte posibil, amplasate unul langa celalalt, aproape de sol sau
chiar pe sol.

d. Legatura echipotentiala : Trebuie luata in considerare legarea tuturor obiectelor metalice din zona inconjuratoare. Cu toate
acestea, obiectele metalice atasate la piesa de prelucrat cresc riscul electrocutarii pentru operator daca ating atat aceste parti
metalice, cat si electrodul. Operatorul ar trebui sa fie izolat de astfel de obiecte metalice.

e. impamantarea piesei de sudat : Cand piesa de prelucrat nu este legata la pamant pentru a asigura protectia electrica, din
cauza dimensiunii/stocarii sale, precum in cazul corpurilor navelor sau a cadrelor metalice (ale cladirilor), o impamantare a piesei
poate, in unele cazuri, dar nu intotdeauna, sa reducé emisiile. A se evita impamantarea pieselor care ar putea creste riscul de
ranire a utilizatorilor sau deteriorarea altor echipamente electrice. Dacéa este nevoie, verificati ca impamantarea piesei sa fie
directa, desi in unele tari acest lucru nu este permis, este suficient sa asigurati conectarea la condensatorul corespondent in
concordanta cu reglementarile nationale.

f. Protectie si ecranare : Protectia si ecranarea selectiva a altor cabluri si echipamente din zona pot limita problemele de
perturbare. Protectia intregii zone de sudura poate fi luata in considerare pentru aplicatii speciale.

TRANSPORTUL S| TRANZITAREA SURSEI DE CURENT DE SUDARE

Sursa de curent de sudurd este echipatd cu un maner (manere) superior (superioare) care permite
transportul manual. Atentie, NU subestimati greutatea. Manerul (manerele) nu este (sunt) considerat
(considerate) ca mijloc de prindere pentru transportare.

Nu folositi cablurile sau pistoletul pentru a deplasa sursa de curent pentru sudurd. Aceasta trebuie transportata in pozitie
verticala.

A nu se transporta sursa pe deasupra persoanelor sau obiectelor.

Nu ridicati niciodata in acelasi timp o butelie de gaz si o sursa de curent. Normele de transport ale acestora sunt diferite. Este
de preferat sa se inlature bobina de sarma nainte de a ridica sau transporta sursa de alimentare pentru sudura. 5
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Curentii de sudura pot distruge cablurile de impamantare, pot deteriora echipamentele si dispozitivele
electrice si pot provoca incalzirea componentelor, ceea ce poate duce la incendiu.

« Toate conexiunile de sudura trebuie conectate ferm, verificati-le regulat !

« Asigurati-va ca atasarea piesei este solida si fara probleme electrice!

« Atasati sau suspendati toate elementele conductoare de electricitate de la sursa de sudurd, cum ar fi cadrul, caruciorul si
sistemele de ridicare care trebuie izolate!

* Nu amplasati alte echipamente precum burghie, dispozitive de ascutit etc. pe sursa de sudurd, carucior sau sisteme de
ridicare fara a fi izolate!

« Asezati intotdeauna pistoletii de sudura sau suporturi de electrozi pe o suprafata izolata atunci cand nu sunt utilizate!

INSTALAREA ECHIPAMENTULUI

« Asezati sursa de curent pentru sudurd pe o podea cu o pantd maxima de 10 °.

« Asigurati o zona suficienta pentru a ventila sursa de curent pentru sudura si pentru a accesa comenzile.

* A nu se utiliza intr-un mediu cu praf metalic conductiv.

« Sursa de alimentare pentru sudura trebuie feritd de ploaie si nu trebuie expusa la lumina directa a soarelui.

* Acest echipament are un grad de protectie IP21, semnificand :

- o protectie impotriva accesului pieselor periculoase cu diametru >12.5 mm si,

- 0 protectie impotriva stropilor de apa ce cad vertical.

Cablurile de alimentare, de prelungire si de sudura trebuie sé& fie complet desfacute pentru a evita supra-incalzirea.

Producatorul nu fsi asuma nicio responsabilitate pentru daunele aduse persoanelor si obiectelor in urma
utilizarii incorecte si periculoase a acestui echipament.

INTRETINERE / RECOMANDARI

« Intretinerea trebuie efectuatd numai de catre o persoana calificatd. Se recomanda realizarea unei

mentenante anuale.

+ Opriti alimentarea deconectand aparatul de la priza si asteptati doud minute Tnainte de a lucra la

echipament. n interior, tensiunile si intensitatea ating valori foarte mari si sunt totodaté periculoase.

- Inlaturati carcasa si curatati dispozitivul de praf, in mod regulat. Profitati de aceasta pentru a verifica si

starea conexiunilor electrice, cu ajutorul unui personal calificat si a unui dispozitiv izolat.

= » Verificati in mod regulat starea cablurilor de alimentare. In cazul in care cablul de alimentare este

} -:D' deteriorat, acesta trebuie inlocuit de catre producator, de service-ul After-Sales sau de o persoana

calificata in mod similar, pentru a evita orice eventual pericol.

» Lasati gurile sursei de curent de sudura libere pentru intrarea si iesirea aerului.

* Nu utilizati aceasta sursa de putere pentru a dezgheta tevi, a reincarca baterii / acumulatori sau pentru

a porni motoare.

INSTALARE - MOD DE UTILIZARE
DESCRIERE GENERALA

Va multumim pentru alegerea facuta ! Pentru a putea beneficia de un maximum de satisfactie, citisi cu atentie informatiile
urmatoare : Gama de aparate EASYMIG este formata din aparate semiautomate MIG/MAG, cu strat de flux si MMA. Se pot
regla manual si sunt asistate de un grilaj de ajustare prezent pe suprafata produsului. Recomandate in special pentru sudarea
pieselor de otel, inox si aluminiu.

ALIMENTARE ELECTRICA

Acest echipament este livrat cu bransament la prizd de 16A tip CEE7/7 si nu trebuie utilizat decat pe instalatii electrice monofazice
230V (50 - 60 Hz) cu trei fire, dintre care unul neutru legat la pamant Curentul efectiv absorbit (11eff) este indicat pe aparat,
pentru conditii maxime de utilizare. Verificati daca sursa de alimentare si protectiile sale (siguranta si / sau intrerupéatorul) sunt
compatibile cu alimentarea la curentul necesar pentru utilizare. In unele téri poate fi necesar s& schimbati priza pentru a permite
utilizarea la conditii maxime. Aparatul trebuie pozitionat astfel incat bransarea sa la instalatia electrica sa fie accesibila.

Nu utilizati un prelungitor cu o dimensiune mai mica de 1,5 mm?2.

6
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DESCRIEREA POSTULUI (FIG 1)

1 : Interfatd pentru configurarea parametrilor de sudare 6 : Cablu de alimentare (2,20 m)

(viteza firului / tensiunea tinta). 7 : Comutator ON/OFF

2 : Comutator : MIG / MMA 8 : Suport bobina 100 mm (EASYMIG 110/130/140)
3 : Cabluri de alimentare pistolet standard european. sau 100/200 mm (EASYMIG 150)

4 : Conectori 9 : Admisie gaz

5 : Cabluri de inversare a polaritatii 10 : Pistolet fix

SUDARE SEMI-AUTOMATA iN OTEL / INOX / (MOD MAG)

Selectionati tensiunea de iesire si reglati viteza firului in functie de recomandarile ce apar in tabelul vizibil de pe aparat, respectdnd
grosimea piesei de sudat.

EASYMIG POATE SUDA SARMA DIN OTEL 0,6/0,8 SAU SARMA DIN OTEL INOXIDABIL 0,8.

Aparatul este livrat standard pentru a functiona cu un fir de otel @ 0,8 sau otel inoxidabil. Duza de contact, canelura rolei, teaca
pistoletului sunt proiectate intocmai pentru aceasta aplicatie. Pentru a putea suda un fir de diametru 0,6, folositi un pistolet cu o
lungime ce nu depaseste 3 m. Se recomanda schimbarea varfului de contact (fig. IV-D), precum si a rolei tamburului cu un model
cu o caneluré de 0,6 (ref. 042339/039483 - nu este furnizat). In acest caz, aranjati-o in asa fel incat sé fie vizibila inscriptionarea
0,6.

Utilizarea in otel necesita un gaz specific sudarii (Ar + CO,). Proportia de CO, poate varia in functie de tipul de gaz utilizat. Pentru
otelul inoxidabil, utilizati un amestec de CO,. Pentru alegerea tipului de gaz, cereti sfaturile distribuitorului. Debitul de gaz pe otel
se situeaza intre 8 si 12 I/min in functie de mediul inconjurator. Presiunea maxima a gazului : 0.5 MPa (5 bari).

SUDARE SEMI-AUTOMATIZATA ALUMINIU (MOD MIG)

Selectionati tensiunea de iesire si reglati viteza firului in functie de recomandarile ce apar in tabelul vizibil de pe aparat, respectand
grosimea piesei de sudat.

EASYMIG140 si 150 pot fi echipate pentru sudarea cu sarma din aluminiu @ 0,8 sau 1,0 (fig 1I-B).

EASYMIG110 si 130 pot fi utilizate pentru a suda ocazional aluminiu & 0,8 mm. n cazul acesta, sarma utilizata trebuie sa fie
rigida astfel incat sa faciliteze angrenarea (tip AIMg5).

Utilizarea in modul aluminiu necesitd un gaz specific, Argon pur (Ar). Pentru alegerea tipului de gaz, solicitati sfatul unui
distribuitor de gaz. Debitul de gaz pentru aluminiu se situeaza intre 20 si 30 I/min in functie de mediu si experienta sudorului.
Presiunea maxima a gazului : 0.5 MPa (5 bari).

lata diferentele dintre utilizarea otelului si a aluminiului :

- Utilizati role speciale pentru sudarea aluminiului.

- Puneti minimul de presiune pe rolele cu presa ale bobinei motorizate pentru a nu strivi sdrma.

- Utilizati tubul capilar numai pentru sudarea otelului / inoxului.

- Pregatirea pistoletului cu aluminiu necesita o atentie sporita. Are o carcasa de teflon tocmai pentru a reduce frecarea. Nu taiati
nvelisul de la marginea bransamentului, acesta trebuie sa depaseasca lungimea tubului capilar pe care il inlocuieste si care
serveste la ghidarea firului ce trece prin role.

- Tub de contact : utilizati un tub de contact SPECIAL din aluminiu @ 0,8 (ref. 041059 - nu este furnizat).

SUDARE CU SARMA ,FARA GAZ”

Selectionati tensiunea de iesire si reglati viteza firului in functie de recomandarile ce apar in tabelul vizibil de pe aparat, respectand
grosimea piesei de sudat.

EASYMIGpoate suda firul ,fara gaz” cu conditia ca polaritatea sa fie inversata (cuplul maxim de strangere de 5 Nm). Pentru a
seta acest tip de utilizare, consultati paragraful aferent de la pagina 67.

Sudarea sarmei cu miez si duza standard poate provoca o supraincalzirea si deteriorarea pistoletului. De preferinta, utilizati o
duza speciald ,Fara gaz” (ref. 041868), sau scoateti duza originala (fig. Ill).

SUDARE CU ELECTROD INVELIT

e Cablul de inversare a polaritatii trebuie sa fie deconectat in MMA pentru a conecta cablurile suportului de electrozi si ale clemei
de masa la conectori. Respectati polaritatea indicatd pe ambalajul electrozilor.

« Respectati regulile clasice de sudare.

o Echipamentul dvs. este dotat cu o functionalitate specificd Invertoarelor:

- Caracteristica Anti-lipire va permite sa indepartati cu usurintd electrodul fara a-l inrosi in caz de lipire.

Functia anti-sticking, dupa declansare, necesitd un timp de asteptare de cca. 3 secunde inainte de a putea incepe o sudare
normald.
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INTERFATA DE CONTROL (FIG V)

* Martor verde «PORNIT/ON»: Cand unitatea este pornitd, indicatorul se

aprinde.

« In cazul unei defectiuni electrice, martorul verde se stinge insa aparatul

ramane sub tensiune atata timp cat cablul de alimentare nu este deconectat. ON
Martor portocaliu este aprins :

« Temperatura excesiva: in acest caz, asteptati cateva minute, lumina se AI

stinge si aparatul reporneste.

« In acest caz, asteptati cateva minute, lumina se stinge si aparatul
reporneste. in acest caz, opriti aparatul (cu intrerupatorul principal) si apoi
porniti-1 din nou.

« Butonul din stanga:

Sudura MIG/MAG Va permite sa reglati viteza de alimentare a firului pana
la viteza maxima.

Sudura MMA : Utilizat pentru a regla valoarea curentului de sudare.

B D
A E
« Butonul din dreapta : Permite reglarea tensiunii recomandare pana la "
valoarea maxima. %, &

0 0 | 0|0

f

Reglarea vitezei firului se face adesea «dupa zgomot»: arcul trebuie sa fie stabil si sa aiba foarte putine crapaturi.
Daca viteza este prea slaba, arcul nu va fi continuu.
Daca viteza e prea crescutd, arcul trosneste si firul tinde sa respinga pistoletul.

PROCEDURA DE ASAMBLARE A BOBINILOR SI A PISTOLETILOR (FIG 1V)

* Scoateti duza din pistolet (fig. E), apoi tubul de contact (fig. D). Deschideti capacul postului.

Fig. A : Pozitionati tamburul pe suportul sau:

« Reglati frana (1) pentru a evita ca firul sa fie in continuare actionat din inertie de bobin&, odaté ce sudura inceteaza. in general,
nu strangeti prea tare! Insurubati apoi suportul bobinei (2).

EASYMIG 150 : Pentru a monta o bobina de 200 mm, strangeti suportul de bobina la maxim. Adaptorul (4) se utilizeaza doar
pentru montarea unei bobine de 200 mm.

Fig. B : Montati rola (rolele) motorizata (motorizate) corectd (corect) pentru nevoile dumneavoastra. Bobinele furnizate sunt
prevazute cu doua caneluri (0,8 si 0,9). Diametrul indicat pe rola corespunde firului utilizat: Pentru sarma de otel de 0,8 mm,
utilizati canelura in V de 0,8 mm. Pentru o sarméa cu miez de 0,9 mm, rotiti rola pentru a putea utiliza canelura de 0,9 mm. Pentru
o sarma de aluminiu de 0,8 mm, inlocuiti rola cu un model cu canelura de 8 mm in U (aceasta nu este furnizata).

Fig. C : Pentru a regla presiunea rolei cu motor, procedati dupa cum urmeaza:

+ Desurubati rotita (3) la maximum apoi coborati-l, introduceti firul, apoi reasamblati distribuitorul motorizat fara a-l insuruba.

« Activati motorul apasand pe declansatorul pistoletului.

« Strangeti rotita mentinand tragaciul pistoletului apasat. Atunci cand sarma incepe sa fie angrenata, opriti-va din strangere.
Nb : pentru sarma din aluminiu setati un minimum de presiune pentru a nu strivi firul.

* Scoateti sarma in jur de 5 cm, apoi puneti in capatul pistoletului varful de contact adecvat firului utilizat (fig. D), precum si buza
(fig. E).

» Montati un regulator de presiune adaptat, pe butelia de gaz. Conectati-| la aparatul de sudat (fig. F) cu furtunul furnizat. Puneti
cele 2 coliere de strangere pentru a evita scurgerile.

* Reglati debitul gazului ajustand rotita de reglaj pe manometru.

NB : pentru a facilita reglajul debitului de gaz, actionati rolele motorului apasand pe tragaciul pistoletului (desurubati rotita moto-
rului pentru a evita angrenarea sarmei).

Aceasta procedura nu se aplica la sudarea in modul ,Fara Gaz” (,No gas”).

8
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CICLU DE FUNCTIONARE & SPATIU DESTINAT UTILIZARII

« Postul descris are o caracteristica plana de iesire (tensiune constanta) in modul MIG/MAG si o caracteristica in cadere la iesire
(curent constant) in modul MMA. Ciclul de functionare conform normei EN60974-1 este indicat in tabelul urmator :

X @ 40°C 60% 100%

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

Nota : testele de incalzire au fost efectuate la temperatura camerei, iar ciclul de functionare la 40°C a fost determinat prin
simulare.

PERICOL DE RANIRE DATORITA COMPONENTELOR MOBILE

Alimentatoarele cu sarma au componente mobile care pot prinde mainile, parul, hainele sau alte accesorii, prin
urmare, pot provoca rani!

» Nu puneti mana pe componentele rotative sau in miscare sau pe piesele de actionare!

Asigurati inchiderea capacelor carcasei sau a celor de protectie in timpul procesului de sudare !

Nu purtati manusi atunci cand filetati conducta de alimentare si cand schimbati bobina de alimentare.

PROTECTIE TERMICA SI INSTRUCTIUNI

Acest post este echipat cu un ventilator actionat in functie de temperatura aparatului. Atunci cand postul se afla in protectie
termica, nu mai poate livra curent. LED-ul portocaliu (Fig-V-2) se aprinde atata timp cat temperatura masinii nu a revenit la
normal.

« Lasati gurile aparatului libere pentru ca aerul sa poata circula.

« Lasati aparatul in priza dupa ce ati sudat cat si in timpul protectiei termice pentru a-i permite racire.

* Respectati regulile clasice de sudare.

« Asigurati o buna ventilatie.

* Nu lucrati pe o suprafatd umeda.

ANOMALII, CAUZE, REMEDII

SIMPTOME POSIBILE CAUZE SOLUTIIL

Debitul firului de sudura nu Zgarieturi care obstructioneaza orificiul. Curatati varful de contact sau schimbati-| si
este constant. adaugati produs anti-adeziv.
Firul patineaza pe role. - Verificati presiunea rolelor sau inlocuiti-le.
- Diametrul firului nu este conform cu rola.
- Duza de ghidare a sarmei din pistolet este
neconforma.
Motorul alimentatorului cu Fréna bobinei sau rola sunt prea stranse. | Slabiti frana si rolele.
sarma nu functioneaza. - - . - : "
’ Problema la alimentare. Verificati daca butonul de pornire este pe pozitia
,ON".
Derulare defectuoaséa a Teaca de ghidare a firului este murdara Curétati sau inlocuiti.
firului. sau deteriorata.
Rola de presare nu este suficient de Strangeti mai mult rola
stransa.
Frana bobinei este prea stransa. Slabiti frana.
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k)

SIMPTOME POSIBILE CAUZE SOLUTII

Curent de sudura inexistent.

Conectare inadecvata la priza de
alimentare.

Consultati conexiunea prizei si verificati daca
priza este furnizata cu o faza si un neutru.

imp&mantare necorespunzatoare.

Verificati cablul de impamantare (conexiunea si
starea clestelui).

Contactul magnetic de putere inoperant.

Verificati declansatorul pistoletului.

Sarma se blocheaza dupa
role.

Teaca de ghidare a firului este zdrobita.

Verificati teaca si corpul pistoletului.

Sarma blocata in pistolet.

Tnlocuiti sau curétati.

Nu exista tub capilar.

Verificati existenta tubului capilar.

Viteza prea mare a sarmei.

Reduceti viteza sarmei.

Cordonul de sudura este
poros.

Debitul de gaz este insuficient.

Corectati debitul gazului.

Curatati piesa de baza.

Butelie cu gaz goala.

Tnlocuiti-o.

Calitatea nepotrivitd a gazului.

Tnlocuiti-I.

Circulatia aerului sau influenta vantului.

Impiedicati crearea curentilor de aer, protejati
zona de sudare.

Duza de gaz este foarte infundata.

Curatati duza de gaz sau inlocuiti-o.

Calitate necorespunzatoare a sarmei.

Folositi un fir potrivit pentru sudarea MIG-MAG.

Calitate slaba a suprafetei de sudat
(rugina etc.)

Curatati piesa Tnainte de sudare.

Particule de scanteie
foarte importante.

Tensiunea arcului prea slaba sau prea
puternica.

Vezi parametrii de sudare.

Impamantare defectuoasa.

Verificati si pozitionati clema de impamantare
cat mai aproape posibil de zona de sudat.

Gazul protector este insuficient.

Ajustati debitul gazului.

Nu exista gaz la iesirea din
pistolet.

Conectare defecta la gaz.

Verificati daca racordul de gaz de langa motor
este bine conectat. Verificati electrovalva.

CONDITII DE GARANTIE

Garantia acopera toate defectele de fabricatie precum si alte defecte, timp de 2 ani de la data achizitionarii (piese si forta de

munca).
Garantia nu acopera :

* Orice altd dauna datorata transportului.

» Uzura normala a pieselor (Ex. : cabluri, cleme etc.).
* Incidente datorate utilizarii necorespunzatoare (eroare de alimentare cu energie electrica, cadere, demontare).
« Defectiuni legate de mediu (poluare, rugina, praf).
in cazul unei defectiuni, returnati dispozitivul c&tre distribuitorul dvs., insotit de:
- dovada achizitionarii datate (chitanta, factura etc.)

- 0 nota explicativa a defectului.

10
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MIG-MAG

A\

MMA

Verificati polaritatea electrodului de pe ambalaj.

II1. FARA GAZPistolet

12
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IV

EASYMIG 110/130/140/150

0

EASYMIG 150 o

Designed in Franc 2 - D)

4 MIG/MAG WELDING GUIDE

Steel @ 0.6/08  Steel 809 Alu @038
ArCO2 Ar

no gas
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PIESE DE SCHIMB

e EASYMIG 110/130

 EASYMIG 140

¢ EASYMIG 150

14



EASYMIG 110 / 130 / 140 / 150

110 | 130 | 140 | 150
Circuit principal 53521 | 53492 | 53490 | 53489

1

2 | Circuitul ecranului de afisare 53491

3 | Intrerupdtor 52460

4 | Cablul de alimentare 21468

5 | Ventilator 53523 51048

6 | Distribuitor motirizat de sdrma 53270 51026
7 | Comutator MIG/MAG 52466

8 | Conector 1/4 clema de masa 53407

9 | Cablu de inversare a polaritatii 53524 71918

10 | Suport bobind 53268 71601
11 | Méner 56047 56048
GREUTATE

EASYMIG 110 EASYMIG 130 EASYMIG 140 EASYMIG 150

& 7,6kg & 86kg A :7,8kg & 9,6kg
- :138x16x35¢cm «1»:138x16x35cm 1> :138x16x35cm s 140x21x33cm

15
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DIAGRAMA ELECTRICA

EASYMIG 110
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EASYMIG 130
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EASYMIG 140
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EASYMIG 150

MIG/MMA

B4010
Electronic Board

Torch Switch

C51538

thermostat 85°C

C51538
thermostat 85°C

1025
Euro Connector
Torch 150A
Europe Torch
71394

Fan 24V DC - ....w._wa.s e
m_mnnxmv_,m:ueaxa 16535 2 h G Fesser systen ‘IV'%_
® - _—— 1 o
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Polarity Reverse Device
Electrode Holder
B3028 s

o

B331770

Earth clamp “

TEXAS 25 Buckle
c31312

TEXAS 25 Buckle
C31312
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PICTOGRAME
A Amperi
\" Volti
Hz Hertz

Sudurd MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

"2
L

Sudare MMA (Manual Metal Arc)

S

Potrivit pentru sudarea intr-un mediu cu risc crescut de electrocutare. Cu toate acestea, sursa de curent nu trebuie
plasatd in astfel de incéperi.

IP21

Echipamentul are un grad de protectie IP21, ceea ce inseamnd ca : protectie impotriva accesului partilor periculoase ale
corpurilor solide cu un diametru > 12,5 mm si protectie impotriva picéturilor verticale de apa.

Curent continuu de sudare.

1~
50-60 Hz DD

Alimentarea electricd monofazatd 50 sau 60Hz.

uo

Tensiune aferentd in vid

ul

Tensiunea nominald de alimentare.

I1max Curent maxim recomandat la alimentare (valoare efectiv).
Ileff Curent de alimentare efectiv maxim.
EN 60974-1
EEI:J 66:997744-.-150 Dispozitivul respecta standardele EN 60974-1, EN 60974-5 si EN 60974-10 Clasa A.
Clasa A

1~ ==

Transformator-redresor monofazic.

X(40°C)

Ciclu de productie conform normei EN60974-1 (10 minute — 40°C).

Curentul conventional de sudare corespunzator.

Tensiuni conventionale in sarcini corespunzdtoare.

Dispozitiv in conformitate cu directivele europene. Declaratia de conformitate este disponibild pe site-ul nostru

Marca in conformitate cu EAC (Comunitatea Economicd Eurasia).
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@

CMIM : Certificat Marocan

UK
CA

Material conform cu standardele britanice. Declaratia de conformitate britanica este disponibila pe site-ul nostru (vezi
pagina de coperta).

®®

&)

Arcul electric produce raze luminoase periculoase pentru ochi si piele (protejati-va !).

£4A

Atentie, sudarea poate declansa un incendiu sau o explozie.

|

Atentie ! Cititi manualul de instructiuni inainte de utilizare.

g

Produs ce face obiectul unei colectdri selective - Nu aruncati in gunoiul menajer.

|

Informatii cu privire la temperatura (protectie termica).

Admisie gaz

&

Produs reciclabil ce relevd o colectare selectivd conform decretului n°2014-1577.
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ACCESORII
x1
x1 x1 x10 x3 ® ®
® —» W«_ a<« (™ (o)
EASYMIG 110 / 130
2100 506-1
@08 039483 (20.6/0.8) 041998
041875
Fixed torch for steel 041905 (20.6)
Inox 086616 (90.8) b 041912 (0.8) 30L/min
9 041622 (FR)
. 041646 (UK)
Fara Gaz 086104 (20.9) 039476 (@0.8/0.9) 041868 041219 (DE)
3 x1
x1 x1 x10 X ® ®
)
o —» ‘@< (D )
EASYMIG 140
5100 506-1
Otel 086593 (0.6)
v Nkt 039483 (20.6/08) 041592 041424 041905 (20.6) 041875 20L/mi
20. min
Inox 086616 (20.8) (20.6/0.8 - 3m) | (150A - 3m) | 041912 (00.8) 041998
Fars Gaz 086104 (0.9) 039476 (20.8/0.9) ?i‘;gi? 30L/min
041622 (FR)
Alu AIMg5 086548 (0.8) 041646 (UK)
Alu AlSi5 086685 (20.8) (go°§11§§m> (;5”8:731) m%‘éﬁiiﬂ 041059 (20.8) | 041875 [ 041219 (PB)
Alu AlSi12 086678 (0.8)
3 x1
x1 x1 x10 X ® ®
o),
—> @+ (D G
EASYMIG 150
5100 5200 506-1
Otel 086593 (20.6) | 086111 (20.6)
! 086609 (20.8) | 086128 (0.8)
086579 (20.8)
Inox 086616 (20.8) | 196306 (50.8) | 042339 (20.6/0.8) 041875 )
041592 041424 | 041905 (20.6) 20L/min
Cusi3 086692 (20.8) | 086647 (90.8) (©0.6/0.8 - 3m) | (150A - 3m) | 041912 (20.8) 041998
CuAl8 - 086661 (20.8) 30L/min
. 01868 | 041622 (FR)
Fara Gaz 086104 (00.9) | 086623 (60.9) | 042346 (20.9/1.2) (1508 041646 (UK)
041219 (DF)
Alu AIMg5 086548 (20.8) | 086555 (00.8)
Alu AISi5 086685 (0.8) - (Eooé?;im) (gé ;'f’;i) (1%]332.“ ) | 041059 c08) | 041875
Alu AlSi12 086678 (0.8) -
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