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SAKERHETSANVISNINGAR

ALLMANT

II Om dessa instruktioner och hanvisningar inte foljs, kan allvarliga person- och sakskador uppsta.
Gor inga underh8lisarbeten pa eller andringar av apparaten vilka inte ndmns uttryckligen i anvisningen.

Tillverkaren &r inte ansvarig for person- eller sakskador som uppstér p.g.a. felaktig hantering av apparaten.
Vid problem eller frdgor om den korrekta hanteringen av apparaten, vanligen kontakta kvalificerad och behérig personal.

OMGIVNING

Denna apparat far anvandas endast till svetsarbeten for de materialkrav som &r tryckta pd apparaten resp. terfinns i denna
anvisning (material, materialtjocklek etc.). Den har utvecklats for korrekt handhavande i Gverensstémmelse med konventionella
branschregler och sakerhetsforeskrifter. Tillverkaren &r inte ansvarig for sakskador vid felaktig eller farlig anvéndning.

Anvénd inte apparaten i rum dar det finns metalliska dammpartiklar i luften vilka kan leda elektricitet. Bade vid drift och vid
forvaring maste man se till att omgivningen &r fri fr&n syror, gaser och andra fratande substanser. Se till att ha god ventilation
och tillrdckligt skydd resp. utrustning i lokalerna.

Driftstemperatur:

mellan -10 och +40°C (+14 och +104°F).
Lagringstemperatur mellan -20 och +55°C (-4 och 131°F).
Luftfuktighet:

Lagre eller lika med 50% till 40°C (104°F).

Lagre eller lika med 90% till 20°C (68°F).

Apparaten kan anvandas pd upp till héjd om 1 000m (6.h.).

SAKERHETSHANVISNINGAR

Ljusbdgssvetsning kan vara farlig och orsaka allvarliga - i vissa fall &ven dédliga - personskador. Anvéndaren &r utsatt for mdnga
potentiella risker frén ljusbdgen: farlig varmekalla, ljusbdgsstralning, elektromagnetiska stérningar (personer med pacemaker
eller hérapparat bor konsultera lakare fore arbete i ndrheten av maskiner), elektriska stotar, svetsbuller och -rok. Skydda dig sjélv
och andra. Beakta ovillkorligen féljande sékerhetshanvisningar:

StréIningen frén ljusbdgen kan leda till svdra égonskador och brannskador p& huden. Skydda huden med
lampliga, torra skyddsklader (svetshandskar, laderforklade, skyddsskor).

Anvand elektriskt och vérmeisolerande skyddshandskar.

Anvand svetsskyddsklader och -hjalm med tillrécklig skyddsgrad (beroende pd svetstyp och -strém). Skydda
6gonen vid rengdringsarbete. Kontaktlinser ar uttryckligen forbjudna!

Skarma av svetsomrddet med svetsdraperier, beroende pd forh8llandena, for att skydda tredje part frén
ljusb8gsstralning, svetssténk etc.

Personer i narheten av ljusb8gen maste informeras om riskerna och férses med erforderligt skydd.

Vid anvandning av svetsaggregat uppstdr ett mycket hogt ljud som pa sikt skadar hérseln. Vid I&ngvarig
anvandning méste man darfor alltid anvanda horselskydd, samt skydda personer som arbetar i narheten.

OO

Se till att ha ett tillrdckligt avstdnd med oskyddade hander, har och kladesplagg till flakten. Aggregathuset
f&r aldrig n&gonsin avldgsnas nar det ar anslutet till elnatet. Tillverkaren &r inte ansvarig for person-
eller sakskador som uppstdr p.g.a. felaktig hantering av apparaten eller férsummelse att beakta
sakerhetshanvisningarna.
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du undviker brénnskador. Fére underhéll/rengdring av vattenkyld pistol maste kylaggregatet tilldtas gé i ca
10 min. efter avslutad svetsning s att kylvatskan svalnar och risken for brannskador undviks. Som skydd
av personer och utrustningen méste arbetsomradet sékras innan man ldmnar det.

f OBS! Efter svetsning ar arbetsstycket mycket hett! Var darfor forsiktig i hanteringen av arbetsstycket s& att

SVETSROK/-GAS

s Vid svetsning bildas rokgaser resp. giftiga &ngor som kan leda till syrebrist i andningsluften. Darfér maste
man alltid ombesorja tillréckligt med frisk luft, teknisk ventilation (eller godkénd andningsutrustning).

Anvand svetsaggregaten endast i vdlventilerade hallar, utomhus eller i slutna rum med ett utsug som
= uppfyller aktuella sakerhetsstandarder.

OBS! Vid svetsarbeten i trdnga utrymmen méste sakerhetsavstdnden sarskilt beaktas. Vid svetsning av bly, &ven i form av
overdrag, forzinkade delar, kadmium, “kadmerade skruvar”, beryllium (oftast som legeringskomponent, t.ex. beryllium-koppar)
och andra metaller, uppstér giftiga &ngor. Var extra forsiktig nar du svetsar behdllare. De maste forst tdmmas och rengoras.
For att undvika resp. férhindra uppkomst av giftiga gaser maste arbetsstyckets svetsomrdde rengéras fran I6snings- och
avfettningsmedel.

De gastuber som behgvs for svetsningen méste forvaras i vélventilerad och sakrad miljé. De maste forvaras endast uppréttstéende
och sékras mot tippning med t.ex. en lamplig tubvagn. Information om korrekt hantering av gasflaskor erhdlls av gasleverantéren.
Svetsarbete i omedelbar narhet av fett och farger ar i princip forbjudet!

RISK FOR BRAND OCH EXPLOSION

\ Se till att svetsomrédet &r tillrdckligt skyddat. Sakerhetsavstdndet fér gastuber (brannbara gaser) och
() andra brannbara material &r minst 11 meter. Det méste finnas brandskyddsutrustning pa svetsplatsen.

Hett slagg, stank och gnistor kan uppstd vid svetsning. De utgér en méjlig brand- eller explosionskalla.

Hall ett sékerhetsavsténd till personer, antandliga féremal och tryckkarl.

Svetsa inga behdllare som innehéller brénnbart material (&ven rester dérav) -> fara (anténdliga gaser). Vid 6ppnade behéllare
maste befintliga rester av anténdliga eller explosiva material avldgsnas.

Vid slipning méste man alltid arbeta i motsatt riktning mot denna apparat och anténdliga material.

GASTRYCKUTRUSTNING

Uttrangande gas kan i hog koncentration leda till kvavningsdéd. Se darfor alltid till att ha valventilerade
arbets- och forvaringsutrymmen.

Se till att gastuberna &r stédngda vid transport och att svetsaggregatet ar avstangt. Férvara gastuberna
endast upprattstdende och sékra dem mot tippning med t.ex. en lamplig tubvagn.

Forslut tuberna efter varje svetsning. Skydda dem mot direkt solstréining, 6ppen eld och kraftiga
temperaturvariationer (t.ex. mycket I8ga temperaturer).

Placera alltid gastuberna med tillrackligt avstand till svets- och sliparbetet resp. till alla varme-, gnist- och
flamkallor.

Hall gastuberna borta frdn hogspanning och svetsarbeten. Svetsning av tryckglasflaskor &r forbjuden.
Né&r gasventilen 6ppnas forsta gdngen maste plastforslutningen/garantiférseglingen tas bort frén tuben.
Anvand endast gas som ar lamplig for svetsarbetet med de utvalda materialen.

ELSAKERHET

N\ e

Svetsaggregatet far anvandas uteslutande i en jordad natférsérining. Anvand endast de rekommenderade
sakringarna.
Kontakt med stromférande delar kan medféra dodliga elektriska stétar och dddligt djupa brénnskador.
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Vidror ALDRIG NAGONSIN delar av aggregatets innanméte eller det 6ppnade huset nér aggregatet &r i drift.

Lossa ALLTID aggregatet frén elnatet och vénta i tvd minuter INNAN du Gppnar aggregatet sd att kondensatorernas spanning
kan laddas ur.

Vidror aldrig pistol och masskldmma samtidigt!

Utbyte av skadade kablar eller pistoler f&r utféras endast av kvalificerad och behérig personal. Anvand alltid torra, oskadade
kladesplagg vid svetsning. Anvand alltid isolerande skor, oavsett omgivningsférhdllandena.

CEM-KLASSIFICERAT MATERIAL
OBS! Denna apparat ar klassificerad som klass A. Den ar inte avsedd att anvandas i bostadsomraden

dar den lokala energiférsorjiningen regleras av det publika lagspanningsnatet. | denna miljé ar det svart
att garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten p.g.a. Hogfrekvensstérningar och stralningar.

lagspanningsnat som ar anslutna till publika elnat med medelhég och hég spanning. Vid drift i det publika
lagspanningsnatet maste apparatens agare kontrollera med forsérjningsnatbolaget huruvida apparaten

ar lamplig att anvanda eller ej.
A Denna apparat uppfyller standard EN 61000-3-11.

ELEKTROMAGNETISKA FALT OCH STORNINGAR

:D [ OBS! Denna apparat uppfyller inte standard IEC 61000-3-12. Den &r avsedd for att anslutas till privata

Den elstrom som flyter genom kablar genererar lokala elektriska och magnetiska falt (EMF). Vid

\Q'
W anvandning av aggregat for ljusbdgssvetsning kan elektromagnetiska stérningar uppsta.
By

Genom anvéndningen av denna apparat kan funktionen hos elektromedicinska, informationstekniska och andra produkter
paverkas. Personer som har pacemaker eller hérapparat skall konsultera med Iékare fore arbete i narheten av maskinen. T.ex.
tilltradesbegransningar for forbipasserande eller individuell riskbedémning for svetsare.

Alla svetsare maste minimera exponeringen for elektromagnetiska falt frén ljusbdgssvetsaggregat enligt foljande metod:
o F6r samman elektrodhdllare och massakabel, tejpa ev. ihop dem;

« Se till 6verkroppen och huvudet befinner sig sd 1&ngt borta som majligt frén svetsarbetet;

o Se till att inte kablar, pistoler eller massakldmma lindas runt kroppen;

o St& aldrig mellan jord- och pistolkabel. Kablarna bor alltid ligga pd ena sidan;

» Koppla ihop massaténgen med arbetsstycket s& nara svetszonen som majligt;

 Arbeta inte omedelbart invid svetsstromkallan;

o Under transport av stromkallan eller trddmatarvaskan far svetsning ej ske.

Personer som har pacemaker eller horapparat skall konsultera med ldkare fore arbete i ndrheten av
maskinen.

Genom anvdndningen av denna apparat kan funktionen hos elektromedicinska, informationstekniska
och andra produkter paverkas.

HANVISNING AVSEENDE KONTROLL AV SVETSPLATS OCH -ANLAGGNING

Allmant

Anvandaren &r ansvarig for en korrekt anvandning av svetsaggregatet och tillbehdren enligt tillverkaruppgifterna.

Det dligger anvandaren att dtgarda resp. minimera uppkomna elektromagnetiska stérningar, ev. med hjalp av tillverkaren.
En korrekt jordning av svetsplatsen inkl. alla apparater &r till hjdlp i manga fall. I vissa lagen kan det bli nédvandigt med en
elektromagnetisk avskarmning av svetsstrommen. En minskning av de elektromagnetiska stérningarna till en 18g nivd maste
alltid ske.

Kontroll av svetsplatsen

Innan ljusbdgssvetsen borjar anvandas mdste man kontrollera omgivningen avs. potentiella elektromagnetiska problem.
Observera foljande vid beddmningen av méjliga elektromagnetiska problem i omgivningen:

a) Nat-, styr-, signal- och telekommunikationsledningar;

b) Radio- och TV-apparater;

4
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c) Datorer och andra styranordningar;

d) Sakerhetsanordningar, t.ex. industrimaterialskydd;

e) Halsan hos personer i narheten, i synnerhet om de har pacemaker eller hérapparat;

f) Kalibrerings- och mdtanordningar;

g) immuniteten hos andra anordningar i omgivningen.

Anvéandaren méste kontrollera om andra material i omgivnngen kan anvandas. Ytterligare skyddsdtgarder kan d& bli nédvandiga;
h) den tid pd dagen sd svetsarbetena maste utforas.

Omfanget av den omgivning som skall beaktas ar avhangigt av byggnadens struktur och 6vriga aktiviteter som &ger rum dar.
Omgivningen kan dven strdcka sig utdver svetsanldggningarnas granser.

Kontroll av svetsaggregatet
Féruom en kontroll av svetsplatsen kan en kontroll av svetsutrustningen I6sa vissa problem. Kontrollen skall genomféras enligt
art. 10 i IEC/CISPR 11:2009. Matningar pd plats kan ocksd bekréfta effektiviteten hos reduktionsétgérderna.

HANVISNING AVS. METODER FOR MINSKNING AV ELEKTROMAGNETISKA FALT

a. Offentlig stromférsérjning: Vi rekommenderar att man ansluter ljusbdgssvetsaggregatet till den offentliga forsérjningen
enligt tillverkarens hanvisningar. Om interferens upptrader kan ytterligare tgérder bli nédvéndiga (t.ex. natfilter). En avskérmning
av forsorjningskablarna med ett metallror kan komma att krévas. Kabeltrummor skall rullas av helt. Avskdarmning av andra
anordningar i omgivningen eller hela svetsanordningen kan bli nédvéandiga.

b. Underhall av apparaten och tillbehdren: Vi rekommenderar att man ansluter ljusbdgssvetsaggregatet till den offentliga
forsorjningen enligt tillverkarens hanvisningar. Alla tilltraden, driftsdérrar och lock méste vara sténgda och korrekt reglade nar
apparaten ar i drift. Svetsaggregatet och dess tillbehér far inte andras pa ndgot sétt, med undantag for de &ndringar och instéllningar
som namns i tillverkarens instruktioner. For instéllning och underhdll av ljusbdgsténdnings- och stabiliseringsanordningar méste
tillverkarens instruktioner beaktas.

c. Svetskablar: Svetskablar bor héllas sd korta som majligt och g& sammanhaéllet pd golvet.

d. Potentialutjamning: Alla metalliska delar av svetsplatsen skall inkluderas i potentialutidmningen. Trots detta finns det risk
for elektriska stétar om elektrod och metalldelar vidrérs samtidigt. Anvéndaren maste isolera sig fr&n metalliska bestyckningar.
e. Jordning av arbetsstycket: Jordning av arbetsstycket kan minska storningen i vissa fall. Jordning av arbetsstycken, som
kan 6ka skaderisken for anvandaren eller risken for sakskador pd andra elektriska material bor undvikas. Jordning kan ske direkt
eller via en kondensator. Kondensatorn méste véljas enligt nationella standarder.

f. Skydd och frankoppling: Avskdrmning av andra anordningar i omgivningen eller hela svetsanordningen kan minska
stérningarna. Vid specialtilldampningar kan man dvervaga att skérma av hela svetszonen.

TRANSPORT OCH FORFLYTTNING AV SVETSSTROMKALLAN

Underskatta inte anldggningens egenvikt! Eftersom apparaten inte har ndgon ytterligare transportanordning
maste du se till att transport och forflyttning av apparaten sker pd ett sakert sétt (den far inte tippa).

Dra aldrig i pistol eller kabel for att flytta apparaten. Apparaten far transporteras endast i vertikal position.
Apparaten far inte lyftas upp 6ver personer eller foremal.

Beakta ovillkorligen de olika transportdirekten for svetsaggregat och gastuber. Dessa har olika transportstandarder.
Tr&dspolen skall avldgnas innan svetsen lyfts upp och transporteras.

Svetskrypstrommar kan forstora jordledare, skada svetsanlaggningen och elektriska apparater samt
orsaka uppvarmning av komponenterna, vilket kan leda till brand.

« Alla svetskablar maste vara fast anslutna. Kontrollera dem regelbundet!

« Kontrollera fastsattningen av arbetsstycket! Den maste vara fast och val elektriskt ledande.

« Fast svetskallans alla elektriskt ledande element (ram, vagn och lyftsystem) sa att de &r isolerade!

« Lagga inga andra icke-isolerade apparater (borrmaskin, slipmaskin etc.) pa svetskallan, vagnen eller lyftsystemen!
« Lagg svetspistolen eller elektrodhallarna pa en isolerad yta nar de inte anvands!

UPPSTALLNING

o Placera apparaten endast pé ett fast och sékert underlag med en lutningsvinkel ej stérre an 10°.
o Se till att ha god ventilation och tillrackligt skydd resp. utrustning i lokalerna. Natkontakten maste alltid vara fritt &tkomlig. 5
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* Anvand inte apparaten i en elektromagnetiskt kdnslig omgivning.

o Skydda apparaten mot regn och direkt solstrélning.

o Apparaten uppfyller IP21, d.v.s.:

- apparaten skyddar de inbyggda delarna mot berdring och medelstora frammande partiklar med en diameter >12,5 mm,
- Skyddsgaller mot lodrétt fallande droppvatten

Forsorjnings-, forlangnings- och svetskablarna méste rullas av helt for att forhindra risken for Gverhettning.

Tillverkaren GYS &r inte ansvarig for person- eller sakskador som uppstdr p.g.a. felaktig hantering av
apparaten.

UNDERHALL/HANVISNINGAR

o Allt underhdllsarbete maste utféras av kvalificerad och utbildad behdrig personal. Vi rekommenderar
drligt underhéill/kontroll.
o Dra ut natkontakten innan du borjar arbeta pd apparaten. Vénta tills att flakten har stannat.
Spanningarna och strémmarna i apparaten ar héga och farliga.
* Ta av huset regelbundet (minst 2-3 gédnger om &ret) och rengdr apparatens innanmate med tryckluft.
L3t kvalificerad tekniker kontrollera GYS-apparaten regelbundet avs. den elektriska driftssakerheten.
3:)- « Kontrollera skicket hos natforsorjningsledningen regelbundet. Om den &r skadad méste den bytas ut av
tillverkaren, dennes reparationsservice eller en kvalificerad person for undvikande av faror.
e Tack inte 6ver ventilationsdppningar.
 Denna strémkalla far inte anvéndas for upptining av frysta vattenledningar, for batteriladdning och for
start av motorer.

MONTERING - PRODUKTANVANDNING

BESKRIVNING

Vi ar glada att du har valt en markesprodukt fran GYS, och vi tackar for det visade fortroendet. Lés igenom denna bruksanvisning
noggrant fore forsta anvandning. EASYMIG-apparaterna ar halvsynergiska MIG/MAG-, fyliningstrads- och handsvetsaggregat
med elektroder. Apparaterna kan stéllas in manuellt med vridreglagen. De passar for svetsarbeten pa platar av stal, rostfritt stal
och aluminium.

NATANSLUTNING

Apparaterna har en skyddskontakt (EEC7/7) och maste anslutas till ett enfas, jordat 230V/16A (50-60Hz) uttag. Uppgiften om
maximal strdmupptagning (I1eff) aterfinns pa apparatens typskylt. Kontrollera om din strémférsorjning (nétsakring) och skydd-
sanordningarna for driften av maskinen &r tillrackliga.

BESKRIVNING (FIG. I)

1. Manoverfalt for installning av svetsparametrarna

(tradhastighet/svetsspanning). 7. Av-reglage

2. Omkopplare MIG / MMA 8. Upptagsdorn for tradrulle @ 100 mm (EASYMIG
3. Euro-centralanslutning for anslutning av svetspistolen. 110/130/140) eller 100/200 mm (EASYMIG 150)
4. Stickkontakt 9 : Gasingang

5. Kabel polaritetsbyte 10 : Fast flamma

6. Natkabel (2,20 m)

SYNERGISK SVETSNING AV STAL/ROSTFRITT STAL (MAG-LAGE)

Vilj utgangsspénning och tradhastighet utifran tabellen pa apparaten.

EASYMIG kan svetsa 0,6/0,8 mm stal- och 0,8 mm trad i rostfritt stal. Denna apparat ar vid leverans forinstalld i fabrik till drift
med @ 0.8 mm staltrad och trad i rostfritt stal. Kontaktroret, drivrullens spar samt pistolens styrkarna ar instéllda fér denna drift.
Om du anvénder @ 0.6 mm trad, maste du anvanda en pistol som inte ar langre an 3m. Byt ut kontaktréret (BILD IV-D) och
tradmatarrullarna genom art.nr 042339 / 039483 med ett 0,6mm spar (ingar ej i leveransen). | detta fall placerar du rullarna sa att
0.6 syns. Stalsvetsning kréver anvandning av lampliga gasblandningar t.ex. argon + CO2 (Ar + CO2).

Komponenternas méngdandel varierar beroende pa tillampning. Anvénd en blandning pa 2% CO2 vid rostfritt stal. Kontakta en
gasaterforsaljare for att fa rad vid valet av ratt gas. Den korrekta gasgenomstromningsmangden vid stal &r 8 till 12 I/min beroende
pa omgivning och svetserfarenhet. Maximalt gastryck: 0.5MPa (5 bar).

6
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SYNERGISK SVETSNING AV ALUMINIUM (MIG-LAGE)

Viélj utgangsspénning och tradhastighet utifran tabellen pa apparaten.

EASYMIG 140 och 150 kan utrustas foér svetsning av 0,8mm eller 1,0mm aluminiumtrad (BILD II-B).

EASYMIG 110 och 130 &r vid leverans férinstallda i fabrik till drift med @ 0.8 mm staltrad och trad i rostfritt stal.

Kontaktroret, drivrullens spar samt pistolens styrkarna ar installda fér denna drift.

Vid aluminiumsvetsning krévs anvandning av rent argon.

Kontakta en gasaterforsaljare for att fa rad vid valet av ratt gas.

Komponenternas méngdandel varierar beroende pa tilldmpning. Anvand en blandning pa 2% CO2 vid rostfritt stal.

Den korrekta gasgenomstrémningsméangden vid aluminium ar 20 till 30 I/min beroende pa omgivning och svetserfarenhet. Maxi-
malt gastryck: 0.5MPa (5 bar).

Viktiga skillnader i maskinens utrustning mellan stal och aluminium ar bl.a.:

« Tradmatningsrullar: anvand specifika tradmatningsrullar for aluminiumtrad.

« Aluminiumtraden maste transporteras mellan matarrullarna med ett sa lagt presstryck som méjligt, annars blir den deformerad
och matas ut ojamnt.

« Kapillarrér: anvand kapillarréret endast for staltrad (stalstyrningskarna).

« Pistol: anvand en sarskild pistol till aluminium. Denna pistol har en teflonstyrningskdrna som minskar friktionen i pistolen.
Styrkarnan i kanten av anslutningen far INTE skaras av utan ledas fram till tradmatarrullarna (bild B).

 Kontaktror: Anvand ett kontaktrér SPECIELLT f6r aluminium som motsvarar traddiametern.

SVETSNING AV FYLLNINGSTRAD

Viélj utgangsspénning och tradhastighet utifran tabellen p& apparaten.

EASYMIG kan svetsa fyliningstrad om man kastar om polariteten och beaktar ett maximalt tryck pa 5Nm.

Beakta anvisningarna pa sidan 67 for att anvéanda denna funktion. Fyllningstradssvetsning med ett standardmunstycke kan
Overhetta pistolen och skada den. Anvand darfor helst ett sarskilt munstycke for fyliningstradssvetsning (art.nr 041868) eller
svetsa som tillval utan munstycke: Originalmunstycket maste avlagsnas (bild IIl).

SVETSNING MED MANTLADE ELEKTRODER

« Polaritetsvaljarkontakten méaste tas ur vid handsvetsning med elektrod for att man skall kunna ansluta elektrod- och massaka-
bel till resp. uttag. Beakta uppgifterna om polaritet pa elektrodférpackningen.

« Beakta de allménna reglerna for olycksférebyggande vid svetsning.

« Dessa apparater har 1 karakteristika av en inverter:

- Anti-sticking férhindrar inbranning och ev. fastbrénning. Efter aktivering av anti-sticking-funktionen maste du vénta i 3 sekunder
innan du kan svetsa.

MANOVERENHET (FIG.V)

« Vid inkoppling tdnds den gréna indikeringen ("ON”).
Vid en elektrisk stérning slocknar den gréna indikeringen men apparaten
o ar fortfarande inkopplad.

« Vid ett strémavbrott slocknar den gréna LED. Apparaten ar dock
fortfarande inkopplad sa lange som natkabeln inte dras ut ur uttaget och ON
omkopplaren inte har stéllts pa AV.

sedan om maskinen igen.
* Overstrom i primarkretsen: stdng av och koppla in apparaten med
huvudbrytaren.

* Orange indikering:
e » Overtemperatur: vanta ett par minuter tills att ljuset slocknar och starta A E

« Vanster vridreglage:
Vid MIG/MAG-svetsning: Instéllning av tradhastigheten.
Vid handsvetsning med elektrod: Instéllning av svetsstrémmen.
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O » Hoger vridreglage: Instélining av svetsspanningen.

Tips: Den korrekta tradframmatningshastigheten framgar av avbranningsljudet: Ljusbagen skall brinna stabilt och utan
storre gnistgenerering. Om hastigheten ar for lag brinner inte ljusbagen kontinuerligt. Om hastigheten ar fér hdg genere-
rar ljusbagen sténk och trycker ivag pistolen.

MONTERING AV TRADRULLAR OCH SVETSPISTOL (FIG. IV)

* Avlagsna kontaktroret (fig. E) samt munstycket fran pistolen (fig. D).

« Fall upp sidolocket pa apparaten.

« Justera tradrullbromsen (1) for att sdkra den mot efterslapning vid svetsstopp. Dra inte at den for hart!

EASYMIG 150: For att fasta en @ 200mm tradrulle korrekt, dra at raffelmuttern fram till anslaget. Adaptern (4) &r avsedd uteslu-
tande for upptagning av @ 200mm spolar.

Fig. B: * Drivrullarna ar férsedda med vardera 2 spar (0,8 och 0,9). For 0,8mm staltrad anvander man 0,8mm V-formssparet. For
0,9mm fyliningstrad anvander man 0,9mm-sparet.

For 0,8mm aluminiumtrad erséatter man V-sparet med ett 8mm U-format spar (ingar ej i leveransen).

Fig. C: Gor sa har for att stélla in transporttrycket korrekt:

* Lossa stallskruven till tradstyrningen, Iagg i traden och stang traddriften utan att dra at.

« Aktivera pistolknappen vid ilagd trad.

« Justera instéallningsskruven vid aktiverad pistolknapp tills att traden transporteras korrekt.

OBS: Aluminiumtraden maste transporteras mellan matarrullarna med ett sa lagt presstryck som mojligt, annars blir
den deformerad och matas ut ojamnt.

« Lat traden komma ut ca 5 cm ur pistolen och montera det kontaktrér som passar till den anvanda traden (fig. D), samt passande
munstycke (fig. E).

GASANSLUTNING

» Montera korrekt tryckreducerare pa gastuben. Anvand den gasslang (fig. F) som levereras med apparaten. For att undvika
gasférlust: anvand de slangklammor som finns med i tillbehdrsboxen.

* Reglera gasgenomstromningsmangden med instéllningshjulet pa tryckreduceraren.

Info: Instaliningen av gasgenomstromningsmangden blir enklare om man aktiverar pistolknappen vid avspand tradframmatning
och laser av genomstrémningsmangden pa manometern.

Denna metod galler endast for fyliningstradslaget.

INKOPPLINGSTID - OMGIVNINGSFORHALLANDEN

| MMA-laget representerar apparaten en stromkalla med fallande karakteristik och i MIG-lage en stromkalla med rak karakteris-
tik. Uppgifterna for inkopplingstiden foljer standard EN60974-1 och anges i tabellen nedan:

- c;(df:%cmin) 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)
EASYMIG 110 — MIG/MAG 30% @ 100A 60A 50A
EASYMIG 110 - MMA 30% @ 80A S0A 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

Anm.: Overhettningstest har gjorts vid rumstemperatur och inkopplingstiden beréknad vid 40°C genom simulering.

RISK FOR PERSONSKADOR P.G.A. RORLIGA DELAR

Tradframmatarna har rorliga delar som kan fanga upp hander, har, klader eller verktyg och darigenom orsaka
personskador!

« Lagg inte en hand for att svanga komponenterna eller delarna pa den roterande driften!

« Sakerstall att huslocken eller skyddskaporna ar stangda under drift!
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TERMOSKYDD OCH HANVISNINGAR

Om apparatens termoskydd aktiveras levererar den inte nagon svetsstrom langre. Den orange (fig. V-2) lysande &verhettning-
sindikeringen pa displayen blinkar sa lange som apparatens temperatur inte ar normal.

« Stang inte till apparatens ventilationséppningar sa att luftcirkulationen hindras.

« Lat apparaten vara ansluten och inkopplad till natet efter svetsning eller medan termoskyddet &r aktivt for att méjliggora kylning

av den genom flakten.
Allmant:

« Beakta grundreglerna for svetsning.
« Kontrollera att luftcirkulationen ar tillracklig.

« Arbeta inte pa en vat yta.

FEL, ORSAKER, LOSNINGAR

FELSOKNING ORSAK LOSNING

Tradmatningshastigheten ar
inte konstant.

Kontaktroret ar blockerat.

Rengor kontaktroret eller byt ut det, och anvand
nonstick-spray (art.nr 041806).

Traden glider igenom i drift.

Kontrollera trycket for rulldriften eller &ndra
drivsparet till korrekt tradtjocklek.
- Pistolens tradmatningsslang ej korrekt.

Motorn gar inte.

Tradrullens broms eller rulldriften
for hard.

Lockern Sie die Bremse und den Rollenantrieb.

Forsorjningsproblem.

Lossa bromsen och rulldriften. Kontrollera om regla-
get &r i position "PA”.

Dalig tradmatning.

Tradmatningsslangen smutsig eller
skadad.

Rengor tradmatningsslangen eller byt ut den.

For lagt presstryck.

Oka presstrycket pa traden.

Tradrullens broms for hard.

Lossa bromsen.

Ingen svetsstrom

Felaktig natforsorjning.

Kontrollera natférsorjningen (kontakt, kabel, uttag,
sakring).

Felaktig massaférbindelse.

Kontrollera massaklamman (férbindelse och klam-
tillstand).

Pistolen defekt.

Rengér pistolen eller byt ut den.

Tradblockering i driften.

Karnan felaktig.

Kontrollera resp. byt ut.

Traden blockerad i pistol.

Kontrollera, rengor eller byt ut.

Kapillarrér saknas.

Kontrollera och satt i.

For hég tradmatningshastighet.

Minska tradmatningshastigheten.

Svetsfogen ar poros.

For lagt gasflode.

Korrigera gasinstallningen.

Rengor materialet.

Dalig gaskvalitet.

Byt ut.

Dragluft.

Byt ut.

Smutsigt gasmunstycke.

Avskarma svetszonen.

Dalig tradkvalitet.

Rengor eller byt ut.

Svetsmaterial av dalig kvalitet (rost,

)

Byt ut mot lamplig svetstrad.

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

Rengor svetsgodset.
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FELSOKNING ORSAK LOSNING

Kraftig stankbildning.

For lag eller for hog ljusbagsspan-
ning.

Kontrollera svetsparametrarna.

Massan daligt positionerad.

Positionera massan ndrmare svetsstallet.

For lagt skyddsgasflode.

Kontrollera och stall in.

Gasbrist i pistolen.

Felaktig gasforbindelse.

Kontrollera gasslangar och forbindningar. Kontrollera
tryckreducerare och magnetventiler.

TILLVERKARGARANTI

Tillverkarens garanti omfattar endast fabrikations- och materialfel som anmals inom 12 manader efter kép
(képdokument som bevis). Efter godkannande av garantianspraket genom tillverkaren eller dennes ombud sker
reparation utan kostnad for kdparen samt kostnadsfritt utbyte av reservdelar. Garantiperioden paverkas inte av

utférda garantiataganden.

Uteslutning:

Garantin omfattar inte defekter som har orsakats av felaktig anvandning, fall eller harda slag samt icke-aukto-
riserade reparationer, eller transportskador som orsakats p.g.a. inskick for reparation. Garantin galler inte for
forbrukningsdelar (t.ex. kablar, klammor, férsattsglas os.v.), ej heller spar av anvandning.

Skicka alltid in den bertrda apparaten via aterforsaljaren, med képdokument och en kort felbeskrivning. Re-
paration ager rum forst efter det att bestallaren skriftligt har godkant (skrivit under) kostnadsforslaget. Vid en
garantiatgard bar GYS endast kostnaderna for retursandningen till aterférsaljaren.
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MIG-MAG
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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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RESERVDELAR

e EASYMIG 110/130

 EASYMIG 140

¢ EASYMIG 150
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110 | 130 | 140 | 150

1 | Huvudkort 53521 | 53492 | 53490 | 53489
2 | Indikeringskort 53491

3 | P&/Av-reglage 52460

4 | Natstromkabel 21468

5 | Flakt 53523 51021

6 | Trddmatningsdrift (utan tradrullar) 53270 51026
7 | P&/av-reglage MIG/MMA 52466

8 | (+) och (-) anslutningsuttag 51469

9 | Polaritetsvaljarkontakt 53524 71918

10 | Rullhdllare 53268 71601
11 | Handtag 56047 56048

EASYMIG 110
A 7,6 kg
- :138x16x35¢cm

EASYMIG 130
& 8,6kg
«1»:38x16x35cm

EASYMIG 140
A :7,8kg
«L»:38x16x35cm

EASYMIG 150
& 9,6kg
5 :140%x21x33cm

15



m EASYMIG 110 / 130 / 140 / 150

KOPPLINGSSCHEMA
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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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TECKENFORKLARING
A Ampere
\Y) Volt
Hz
Hertz

E
L

MIG/MAG-svetsning (MIG: Metal Inert Gas/ MAG: Metal Active Gas)

S

Svetsning med mantlad elektrod (handsvetsning med elektrod). Passar for svetsarbete i omr&den med férhdjda elektriska risker.
Trots det bor man inte anvanda svetskéllan i sddana miljer.

IP21

Materialet har skyddstyp IP21, d.v.s.:
Skydd mot &tkomst av farliga delar; fasta partiklar med en diameter p& > 12,5 mm och skydd mot lodrétt fallande vattendroppar.

Liksvetsstrom

1~
50-60 Hz DD

Enfas natférsorjning med 50 eller 60Hz.

uo

Tomgangsspanning.

Ul

Natspanning.

I1max Maximal férsorjningsstrom (effektivt vérde).
I1eff Maximal faktisk férsriningsstrom.
EN 60974-1
EEI‘:‘ 6600997744-.-150 Apparaten uppfyller standard EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10 klass A for svetsaggregat.
Class A

1~ ==

Enfas transformator/frekvensomvandlare.

X(40°C)

Inkopplingstid enligt EN 60974 -1 (10 minuter — 40°C).

12: motsvarande svetsstrom.

U2: motsvarande arbetsspanning

Apparaten uppfyller europeiska direktiv. P4 var webbplats &terfinns forsakran om éverensstammelse.

20
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EAC-konformitetssymbol (eurasiska ekonomiska unionen).

Den elektriska ljusbdgen orsakar strdining p& 6gon och hud (skydda dig!).

OBS! Svetsning kan orsaka brand eller explosion.

OBS! Lé&s bruksanvisningen.

Sérskilda bestammelser géller fér bortskaffningen av apparaten (sérskilt avfall). Den fér inte sléngas i de vanliga hush8llssoporna.

Information om temperatur (termoskydd)

Gasingéng

Produkt for sérskild bortskaffning (elskrot): Kasta inte produkten i hushé&llssoporna!

Recyclingprodukt, som maste bortskaffas kéllsorterat (férordning nr 2014-1577).

21
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TILLBEHOR
x1
x1 x1 x10 x3 @ @
® —» W«_ a<« (™ (o)
EASYMIG 110 / 130
2100 506-1
20.8) 039483 (20.6/0.8) 041875 041998
] Fixed torch for stecl 041905 (20.6)
Rostfritt stal 086616 (20.8) X or‘cdb or stee! 041912 (20.8) 30L/min
welding 041622 (FR)
041646 (UK)
No Gas 086104 (20.9) 039476 (20.8/0.9) 041868 041219 (DE)
3 x1
x1 x1 x10 X ® ®
)
@ —» e+ (O )
EASYMIG 140
5100 506-1
sl 086593 (20.6)
e 039483 (206/0%) 041592 041424 041905 (20.6) 041875 20L/mi
. 2 20.! min
Rostfritt stal 086616 (20.8) (20.6/0.8 - 3m) | (150A - 3m) | 041912 (20.8) 041998
041868
No Gas 086104 (20.9) 039476 (20.8/0.9) {1500 30L/min
041622 (FR)
Alu AIMg5 086548 (20.8) 041646 (UK)
Alu AISi5 086685 (20.8) (ﬂoos“/lllgfqm) (;gézfq) (1%‘&42311) 041059 (20.8) | 041875 | 041219 (PB)
Alu AISi12 086678 (20.8)
3 x1
x1 x1 x10 X ® ®
o),
— ‘wa@+ ([ )
EASYMIG 150
5100 5200 506-1
sl 086593 (20.6) | 086111 (20.6)
086609 (20.8) | 086128 (20.8)
s 086579 (20.8)
Rostfritt stal 086616 (20.8) | ggc350 ©0.8) 042339 (20.6/0.8) 041875 )
041592 041424 | 041905 (20.6) 20L/min
Cusi3 086692 (20.8) | 086647 (90.8) (©0.6/08 - 3m) | (150A - 3m) | 041912 (90.8) 041998
CuAl8 086661 (20.8) 30L/min
01868 | 041622 (FR)
No Gas 086104 (90.9) | 086623 (90.9) | 042346 (20.9/1.2) 1508 041646 (UK)
041219 (DF)
Alu AIMg5 086548 (20.8) | 086555 (20.8)
Alu AISi5 086685 (0.8) - (ﬂooé/lllogrim) (gg é‘f’;i) (l%%}iglzﬂ ) | 041059 008) | 041875
Alu AISi12 086678 (20.8) -
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