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Merci d’avoir acheté cette série de postes a souder !

Cette série de produits est sécurisante, fiable, solide, facile a utiliser et permet d'augmenter
visiblement la productivité du soudeur. Ce manuel d'utilisation contient des informations
importantes sur l'utilisation, la maintenance et la sécurité du produit. Retrouvez les parameétres
techniques du matériel dans le paragraphe « Parameétres Techniques » de ce manuel. Il est
important de lire cette notice avant la premiére utilisation. Pour assurer la sécurité de
'opérateur et de I'environnement de travalil, veuillez lire soigneusement les recommandations
de sécurité dans ce manuel et agissez selon les instructions.

Pour plus de détails sur les produits Easyweld, vous pouvez contacter les distributeurs agréés
Easyweld ou visiter le site internet (www.easyweld.fr).

DECLARATION
La société EasyWeld certifie que :
- Ce produit est fabriqué selon les normes internationales en vigueur et respecte les
normes de sécurité internationale ICE60974-1, GB 15579, EN60974, AS60974.
- Les schémas techniques et les technologies de fabrications de ce produit sont
brevetés.
Utilisez la machine aprés avoir lu attentivement ce manuel.
1. Les informations dans ce manuel sont précises et complétes. L’entreprise ne sera pas
responsable des erreurs et omissions commises par I’opérateur s’il n’a pas respecté les conseils
donnés dans ce manuel.
2. EasyWeld a le droit de modifier ce manuel a tout moment sans préavis.
3. Bien que le contenu dans ce manuel ait été soigneusement vérifié, des inexactitudes
pourraient figurer. Quelle que soit I'inexactitude, merci de nous en informer.
4. Toute copie, rapport, réimpression ou étendue du contenu de ce manuel sans autorisation
d’EasyWeld est interdite.
5. Ce manuel a été sorti en mai 2016.

EASYWELD

Adresse: 890, Route de Réalpanier

84310 Morieres-Lés-Avignon

Tél: 04 86 26 01 37 Fax: 04 86 26 01

Site Web : www.easyweld.fr Courrier électronique : contact@easyweld.fr
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1.Sécurité

1.1.Précautions d’installation

Le choc électrique peut causer de graves blessures et méme la mort !

:{ @ * Installez une prise de terre.

* Ne touchez jamais les parties sous tension & mains nues ou avec des
gants/vétements mouillés.

e  Assurez-vous que vous étes isolé du sol et de la piéce a travailler.

e Assurez-vous que votre position de travail est sdre.

Qj{ Attention au danger d’incendie !
. Installez le poste sur des matériaux non inflammables pour éviter les feux.
e Assurez-vous qu’aucun objet inflammable ne soit a proximité de la
coupe pour éviter les feux.
U Attention aux explosions !
A\ ; . N'installez pas le poste dans un environnement avec du gaz explosif pour
5 éviter une explosion.

&— Remplacez les composants peut étre dangereux !

¢ Seulement des professionnels peuvent remplacer les composants du poste.

e Assurez-vous qu'il n'y a aucun corps étranger comme un tuyau, des vis, des joints et des
barres métalliques a I'intérieur du poste quand vous remplacez les composants.

e Assurez-vous que les cables de connexion a I'intérieur du poste sont correctement
connectés apres avoir remis en place les circuits imprimés, le poste peut ensuite
redémarrer. Auquel cas, il y a un risque de dommages matériels.




Easyweld.fr

easyweld

L

Fumée et gaz peuvent étre nocifs pour votre santé !

. Gardez la téte loin de la fumée et des gaz pour éviter leur inhalation lors
du soudage.

*  Ventilez bien I’environnement de travail avec un systéme d’extraction
ou d’aération pendant le soudage.

% B

Les rayons de I'arc peuvent endommager vos yeux et votre peau !
* Portez un masque et des vétements de protection, ainsi que des gants.
e Utilisez des masques ou un écran pour protéger d’éventuels spectateurs.

N

Les champs électromagnétiques sont dangereux pour les porteurs de

stimulateurs cardiaques !

. Les porteurs de pacemakers doivent étre tenus a I’écart des opérations
de soudage avant avis médical.

. Restez loin de la source de la puissance pour réduire I’effet du champ
électromagnétique.

" e

Une erreur d'utilisation peut provoquer un incendie ou une explosion !

* Les étincelles peuvent provoquer un incendie. Veillez donc a ce qu’il n’y
ait aucun matériau inflammable a proximité.

e Gardez un extincteur a disposition, et une personne capable de I"utiliser.

* N’effectuez aucun soudage sur un container fermeé.

* Nutilisez pas cet appareil pour dégeler des tuyaux

Les pieéces chaudes peuvent provoquer de graves brilures !

* Ne touchez pas les piéces chaudes a mains nues.

. Un systeme de refroidissement est nécessaire lors de travaux de soudage
continus.

}

Un niveau sonore trop élevé peut affecter I'audition !

* Portez des protections auditives pendant les travaux de soudage.

* Auvertissez les éventuels spectateurs que le bruit peut étre dangereux
pour leurs oreilles.

Les pieces mobiles peuvent provoquer des dommages corporels !

e Gardez vos distances vis a vis des pieces mobiles comme les pales de
ventilateur.

* Les portes, panneaux, couvercles et toutes autres protections doivent
étre fermées pendant le travail de coupe.

O

!

Adressez-vous a des professionnels en cas de problémes avec I'appareil !

* Consultez la partie concernée de ce manuel en cas de difficultés lors de
I'installation ou a I’utilisation.

* Sila consultation de ce manuel ne vous permet pas de résoudre un
probléme, contactez le service technique de votre revendeur.

1.2.Recommandations de recyclage

Suivez attentivement les points suivants lorsque vous devrez vous débarrasser du poste :

e« La combustion des condensateurs du circuit principal ou du circuit imprimé peut causer

une explosion.

e La combustion des parties en plastique telles que la fagade avant produit du gaz nocif.
e Déposez le poste avec les déchets industriels.
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2.Explication de symboles

WARNING

A Evénements devant étre remarqués pendant le fonctionnement

m Objets devant étre spécifiquement décrits et soulignés

Ty
Y;,F" Il est interdit de jeter les déchets d'équipements électriques avec les déchets
» courants. Veuillez protéger I'environnement.

3.Vue d’ensemble de produit

La structure électrique unique et la conception de canal
d'air dans cette série de postes peuvent accélérer le rejet
de chaleur de I'appareil d'alimentation ainsi que
d'améliorer les facteurs de marche des machines.
L'efficacité de rejet de la chaleur unique du canal d'air
peut prévenir efficacement que les dispositifs
d'alimentation et les circuits de contrble ne soient
endommagés par la poussiére absorbée par le
ventilateur, la fiabilité de la machine est ainsi grandement
améliorée.

L'ensemble de la machine a une forme cohérente
rationnelle. Le panneau avant, le panneau arriére et la
poignée du poste sont enduits de caoutchouc , de sorte
gue la machine a une texture douce, une bonne
sensation en main et semble chaleureuse et agréable.

Toutes les pieces du poste n’ont pas le méme design.
Des différences peuvent exister selon les exigences
des clients.
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4.Apercu des fonctions

» Conceptions de fonctions diverses

*
*

*

Les deux fonctions MMA et MIG sont disponibles et la fonction TIG est facultative.
Fonction d’amorcage de I'arc a chaud : faire 'amorcage de I'arc en soudage MMA est
plus facile et plus fiable.

Fonction VRD : gardez I'opérateur en sdreté lorsque la machine est inactive.
Technologie auto-adaptative Arc Force : améliorez les performances de la machine
avec un cable long de soudage qui contribue & un soudage a une longue distance.
Amorcage de l'arc avancé en soulevant : support de soudage TIG sans le circuit
d'amorcage de I'arc en HF.

Fonction d'alimentation de fil manuelle : économisez sur le temps d’alimentation du fil.
Fonction de commande de la propagation : améliorez la qualité de remplissage du
cratére et de la soudure.

5.Caractéristigues des performances

» Technologie de convertisseur IGBT avancées

*

*

*

La fréquence d’inverter de 32~43 KHz réduit considérablement le volume et le poids
du poste a souder.

Grande réduction du magnétisme et de la perte de la résistance renforce I'efficacité de
soudage et I'économie d'énergie.

La fréquence de fonctionnement est au-dela de l'audiorange qui élimine presque
totalement la pollution par le bruit.

> Mode de commande principal

*

*

*

La technologie Advanced Control répond a diverses applications de soudage et
améliore considérablement la performance de soudage.

Il peut souder avec divers fils avec un diametre de 0,6 mm ~ 1,0 mm et il peut étre
largement utilisé avec des électrodes rutiles et basiques.

Facile & amorcer, moins de projections, courant stable et bon aspect.

> Belle Forme et structure design

*
*

*

Panneaux avant et arriére rationalisés pour rendre I'ensemble plus agréable.

Les panneaux avant et arriere sont fait de plastique de haute intensité et assure que le
poste fonctionne efficacement dans des conditions extrémes.

Excellentes propriétés isolantes.

Etanche, antistatique et anticorrosion.
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6.Parametres techniques

easpu

Modéle
Parameétres techniques Unité
MIG180
. . . AC230V+15 %
Tension d'entrée nominale \%
50/60 Hz
Puissance d'entrée nominale KVA 8,2
A 10~180
Plage de courant de soudage 20,4~27,2
\%
11~26
Facteur de marche® % 35
Tension a vide \% 53
Efficacité globale % 85
Indice de protection IP 21S
Facteur de puissance Cosep 0,7
Classe d'isolation F
Standard EN60974-1
Bruit Db <80
Sans la poignée 485*185*315
Taille mm
Avec la poignée® 485*185*370
Poids Kg 12,8
1,6~5,0
Electrode applicable mm

0,6/0,8/0,9/1,
0

~(Dr_sous température de 40°

"®@"- Toutes les piéces n'ont pas le méme design. Des différences peuvent exister selon les exigences

des clients.
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7.Schéma électrique
L)
E R > OUTPUT "+"
SWITCH
=Hgrind e
230VAC | I L;th
LIl ore N T .
OUTPUT "-"
POWER CONTROL | FEEDBACK /1
SUPPLY CIRCUIT
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8.Controle de fonctionnement et description
V2 ©® @

Bouton de commande de courant de MMA
Voyant d'alimentation

Voyant de surchauffe

Bouton de commande de tension en MIG
Contréle de vitesse d'alimentation du fil MIG
Interrupteur MMA/MIG

Interrupteur gaz/sans gaz 9
Douille pour torche push-pull

. Borne de sortie "+"

10. Connecteur Euro pour torche MIG

11. Borne de sortie "-"

©oNO WD R

12. Cordon d'alimentation e ©
. . fm
13. Admission de gaz —
~ N
14. Commutateur marche-arrét ey
fj%.;ﬂﬂtmt.‘
f%

gj\

. — ]
Fig.

10
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15. Poignée

16. Bouton de réglage de la longueur de fil libre
17. Bouton d'alimentation manuelle du fil

18. Moteur du dévidage

Fig. 6

11




Easyweld.fr

9.Description d’opération

Remarque : Veuillez installer la machine strictement selon les étapes suivantes.
Désactiver l'interrupteur d'alimentation avant toute opération de connexion électrique.

Le degré de protection du logement de cette machine est IP21S, afin de ne pas I'utiliser
sous la pluie.

9.1.Installation et fonctionnement MMA
9.1.1. Méthode d’installation MMA

1) Un céble dalimentation principal est disponible pour cette machine a souder. Connectez le
cable d'alimentation a la prise murale.

2) Le cable primaire doit étre étroitement relié a la prise murale.

3) Insérez la fiche du céble avec le support d'électrodes dans la prise "+" sur le panneau avant
de le poste a souder et serrez dans le sens horaire.

4) Insérez la fiche du cable avec la pince de masse dans la prise
poste a soude et serrez dans le sens horaire.

5) La connexion a la terre est nécessaire pour des raisons de sécurité.

Ce type de branchement correspond a I'utilisation de tous les types d’'électrodes sauf rutiles. Pour

les électrodes rutiles, il convient d’inverser les cables : masse au « + » et électrode au «- ».

sur le panneau avant de le

9.1.2. Schéma d’installation MMA

Switching-box

Fig. 7

12
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1)

2)

3)

4)

5)

9.1.3. Fonctionnement MMA

Apres avoir été installé selon la méthode ci-dessus et allumé, I'appareil est démarré avec le
voyant d'alimentation allumé et le ventilateur fonctionne.

Faites attention a la polarité lors de la connexion. Des phénomeénes tels qu’un arc instable,
des éclaboussures peuvent se produire si le mode sélectionné est incorrect. Echangez la
polarité si nécessaire.

Modifiez le mode MMA/TIG en MMA, la soudure peut étre effectuée avec un courant de
sortie en plage nominale. Modifiez le mode MMA/TIG en TIG, amorcez |'arc et soudez en
mode Lift Arc, I'arc peut étre amorcé avec le courant d’amorcage de I'arc Lift Arc dans la
plage nominale, et la soudure peut étre effectuée avec le courant de soudage dans la plage
nominale.

Sélectionnez un cable avec une section plus grosse afin de réduire la baisse de tension si les
cables secondaires (cable de soudage et cable de masse) sont longs.

Sélectionnez le courant de soudage selon le type et la taille de I'électrode, clippez I'électrode
et ensuite la soudure peut étre effectuée par I'amorcage de I'arc en court circuit. Pour les
paramétres de soudage, veuillez consulter le tableau ci-dessous.

9.1.4. Tableau des parametres de soudage (pour référence
uniquement)

Diametre de Courant de soudage Tension de soudage
I'électrode (mm) recommandé (A) recommandée (V)
1,0 20~60 20,8~22,4
1,6 44~84 21,76~23,36
2,0 60~100 22,4~24,0
2,5 80~120 23,2~24,8
3,2 108~148 23,32~24,92
4,0 140~180 24,6~27,2
5,0 180~220 27,2~28,8
6,0 220~260 28,8~30,4

Remarque : Ce tableau est adapté pour le soudage doux de I'acier. Pour les autres matériaux,

consulter les matériaux connexes et les processus de soudage pour référence.

13
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9.2.Installation et fonctionnement MIG
9.2.1. Méthode d'installation MIG

1) Insérez la torche de soudage dans le "connecteur Euro pour la torche en MIG " sur le
panneau avant du poste, et serrez-le. Aprés linstallation de la bobine, introduisez
manuellement le fil de soudure dans le corps de la torche.

2) Branchez la bonbonne de gaz équipée avec le le détendeur sur le panneau arriére du poste
avec un flexible de gaz.

3) Insérez la fiche du cable de masse dans le terminal de sortie "-" sur le panneau avant du
poste a souder et serrez dans le sens horaire.

4) Insérez la fiche méale rapide de la bobine dans la borne de sortie "+" sur la plaque du milieu
du poste a souder et serrez dans le sens horaire.

5) Installez la bobine sur I'axe, en veillant a ce que la dimension de la rainure dans la position
d'alimentation sur le galet corresponde a la taille du contact de la torche de soudage et de la
taille du fil utilisé. Relachez le bras de pression de la bobine pour faire passer le fil a travers
le guide et dans le galet d'entrainement. Réglez le bras de pression pour garantir I'absence
de coulissement du fil. Une pression trop élevée entrainera une distorsion du fil qui affectera
I'alimentation du fil. Appuyez sur le bouton d'alimentation manuelle du fil pour faire passer le
fil hors de la buse de la torche.

9.2.2. Schéma de l'installation

Fig. 8

9.2.3. Utilisation

14
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1)

2)

3)
4)

5)

1)

2)
3)

4)

Aprés avoir été installé selon la méthode ci-dessus et allumé, I'appareil est démarré
avec le ventilateur en marche. Ouvrez le robinet de la bouteille et réglez le
régulateur de débit pour obtenir le débit de gaz approprié.

Tournez l'interrupteur MIG/MMA sur la fagcade de l'appareil, puis réglez le « bouton de
commande de tension en MIG» et «le bouton de commande de la vitesse
d'alimentation du fil en MIG » sur le panneau avant du poste pour obtenir la bonne
tension de soudage et le bon courant de soudage.

Poussez la gachette de la torche et la soudure peut étre effectuée.

Réglez le potentiomeétre du temps de propagation sur la plaque centrale pour que
I'électrode appropriée tienne.

1 seconde apres 'arrét de 'arc, I'approvisionnement en gaz sera coupée.

9.3.Installation et fonctionnement sur soudage a I'arc au fil fourré sans gaz
9.3.1. Installation pour le soudage a I'arc au fil fourré sans gaz

Insérez la torche de soudage dans le "connecteur Euro pour torche en MIG " sur le
panneau avant du poste et serrez-le. Apres l'installation de la bobine, introduisez
manuellement le fil de soudure dans le corps de la torche.

Insérez la fiche du céble de masse dans le terminal de sortie "+" sur le panneau
avant du poste a souder et serrez dans le sens horaire.

Insérez la fiche rapide méale de la bobine dans la borne de sortie "-" sur la plaque du
milieu du poste a souder et serrez dans le sens horaire.

Installez la bobine sur I'axe, en veillant a ce que la dimension de la rainure dans la
position d'alimentation sur le galet corresponde a la taille du contact de la torche
de soudage et de la taille du fil utilisé. Relachez le bras de pression de la bobine
pour faire passer le fil a travers le guide et dans le galet d'entrainement. Réglez le
bras de pression pour garantir 'absence de coulissement du fil. Une pression trop
élevée entrainera une distorsion du fil qui affectera I'alimentation du fil. Appuyez sur
le bouton d'alimentation manuelle du fil pour faire passer le fil hors de la buse de la
torche.

15




Easyweld.fr

9.3.2. Schéma de l'installation pour le soudage a I'arc au fil fourré sans
gaz

Switching-box

9.3.3. Utilisation

L'utilisation est la méme qu’en MIG excepté qu'il n'y a pas les options gaz.

10. Attention

1)

2)

3)

4)

5)

10.1. Environnement de travail

Les soudures doivent étre effectuées dans un environnement sec avec une humidité
de 90% ou moins.

La température de I'environnement de travail doit étre comprise entre -10 C et 40°C.
Evitez de souder a l'air libre, soyez au moins a 'abri de la lumiére du soleil et de la
pluie. Gardez votre poste au sec en tout temps et ne le placez pas sur un sol humide
ou dans des flaques.

Evitez de souder en zone poussiéreuse ou dans un environnement avec des gaz
chimiques corrosifs.

Le soudage a l'arc sous gaz de protection doit étre fait en environnement sans
courant d'air puissant.

10.2. Conseils de sécurité

Un circuit de surtension/surchauffe/surintensité est installé sur cet appareil. Lorsque la
tension du réseau, le courant de sortie ou la température intérieure dépasse la norme
établie, le poste s'arréte automatiquement. Toutefois, une utilisation excessive (trop

16
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haute tension) du poste a souder conduira a des dommages sur le poste a souder. Par
conséquent, veuillez noter :

1) Ventilation
ce poste a souder peut créer de puissants courants de soudage qui ont des
exigences strictes de refroidissement qui ne pourront étre satisfaites avec de la
ventilation naturelle. Par conséquent le ventilateur interne est trés important pour
permettre au poste de travailler régulierement avec un refroidissement efficace.
L'opérateur doit s'assurer que les buses soient découvertes et débloquées. La
distance minimale entre le poste et les objets proches doit é&tre de 30cm. Une bonne
ventilation est d'une importance cruciale pour la performance normale et la durée
de vie de la machine.

2) La soudure est interdite pendant que la machine est en surcharge. N'oubliez pas
d'observer le courant de charge max. a tout moment (reportez-vous aux facteurs de
marche). Assurez-vous que le courant de soudage ne dépasse pas le courant de
charge max.. La surcharge pourrait évidemment raccourcir la durée de vie du poste
ou méme 'endommager.

3) La surtension est interdite. En ce qui concerne la plage de tension d'alimentation du
poste, reportez-vous au tableau des "Parametres techniques'. Cette machine est a
compensation automatique de tension ce qui permet le maintien de la plage de
tension dans la plage donnée. Dans le cas ou la tension d'entrée dépasse la valeur
stipulée, cela pourrait éventuellement endommager les composants de I'appareil.

4) Une cosse de masse est disponible pour la machine. Connectez-la avec un cable
de masse (section26mmz2) pour éviter les chocs électriques et statiques.

5) Un arrét soudain peut survenir avec I'allumage de la LED rouge sur le panneau avant
pendant que le poste est en statut de surchauffe. En vertu de cette circonstance, il
est inutile de redémairrer la machine. Gardez le ventilateur allumé pour réduire la
température a l'intérieur de la machine. La soudure peut étre reprise apres la baisse
de la température dans la plage standard et 'extinction de la LED rouge.

17
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11. Entretien

WARNING L'opération suivante nécessite des connaissances professionnelles sur les
aspects électriques et des connaissances en sécurité. Les opérateurs
doivent étre titulaires de certificats de qualification valides qui prouvent
leurs compétences et leurs connaissances. Assurez-vous que le cable
d’alimentation est débranché avant d’ouvrir le capot du poste a souder.

1) Vérifiez périodiquement si les connexions des circuits internes sont en bon état.
Serrez le raccord desserré. S'il y a de I'oxydation, retirez-la en pongant puis
rebranchez.

2) Garder les mains, les cheveux et les outils a I'écart des piéces mobiles telles que le
ventilateur pour éviter toute blessure ou détérioration de la machine.

3) Nettoyer la poussiére régulierement avec de I'air comprimé sec et propre. En cas
de soudure dans un environnement avec de la fumée épaisse et de la pollution,
le poste doit étre nettoyé tous les jours. La pression de I'air comprimé ne doit pas
étre trop forte afin de ne pas endommager les petites piéces a l'intérieur du
poste.

4) Evitez que la pluie, I'eau et la vapeur ne s'infiltrent dans la machine. S'ily en a,
séchez-le et vérifiez l'isolement (y compris entre les connexions et entre les
connexions et le boitier du poste). S'il n'y pas de phénoménes anormaux la
soudure peut reprendre.

5) Vérifiez périodiquement si l'isolation de tous les cables est parfaite. S'il y a une
dégradation, enveloppez le cable ou remplacez-le.

6) Placez la machine dans son emballage d'origine dans un endroit sec si elle n'est
pas utilisée pendant une longue période.
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12. Dépannage

WARNING

I

easjuwoia

L'opération suivante nécessite des connaissances professionnelles sur les
aspects électriques et des connaissances en sécurité. Les opérateurs doivent
étre titulaires de certificats de qualification valides qui prouvent leurs
compeétences et leurs connaissances. Assurez-vous que le cable
d’alimentation est débranché avant d’ouvrir le capot du poste a souder.

12.1. Analyses et solutions des disfonctionnements communs

Phénomeénes de
dysfonctionnement

Analyse de cause

Solutions

Il n'y a pas d'affichage sur le
compteur de courant et de
tension aprés 'allumage du
poste.

Le cordon d'alimentation n'est pas
bien connecté.

Rebranchez le cordon
d'alimentation.

Le poste ne se met pas en route.

Demandez a des professionnels
de vérifier.

Le ventilateur ne fonctionne
pas lors de la soudure.

Le cordon d'alimentation du
ventilateur n'est pas bien connecté.

Rebranchez le cordon
d'alimentation du ventilateur.

Défaillance d'alimentation auxiliaire.

Demandez a des professionnels
de vérifier.

Le voyant de surchauffe est
allume.

Le circuit de protection de
surchauffe fonctionne.

Il s'éteint apres le refroidissement
du poste.
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12.2. Dépannage en MIG/MAG

Phénomeénes de
dysfonctionnement

Analyse de cause

Solutions

Il n'y a aucune réponse lorsque
I'on pousse la gachette de la
torche et lindicateur d'alarme
ne s'allume pas.

La torche de soudage n'est pas
bien connectée avec le dévidoir.

Rebranchez-le.

La torche de soudage ne
fonctionne pas.

Réparez-la ou remplacez-la.

Lorsque la gachette de la
torche est enfoncée, il a une
sortie de gaz, mais il n'y a pas
de courant de sortie et
l'indicateur d'alarme ne s'allume
pas.

Le cable de masse n'est pas bien
connecté avec la piece de travail.

Rebranchez-le.

Le dévidoir ou la torche de
soudage ne fonctionnent pas.

Réparez le dévidoir ou la torche
de soudage.

Il'y a un courant de sortie en
appuyant sur la gachette de la
torche pour amener le gaz,
mais le dévidoir ne fonctionne
pas.

Le dévidoir est colmaté.

Débouchez-le.

Le dévidoir ne fonctionne pas.

Réparez-le.

La carte du circuit imprimé du poste
ou celle du dévidoir ne
fonctionnent pas.

Remplacez-la.

Le courant de soudage est
instable.

Le bras de pression sur le dévidoir
n'est pas correctement réglé.

Ajustez-le pour obtenir la pression
correcte.

Le galet d'entrainement ne
correspond pas a la taille du fil
utilisé.

Assurez-vous qu'elles
correspondent l'une avec l'autre.

La buse de la torche de soudage
est trés abimée.

Remplacez-la.

Le tube d'alimentation de la torche
de soudage est trés usé.

Remplacez-le.

L'électrode est de mauvaise qualité.

Utilisez des électrodes de bonne
qualité.
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12.3. Liste des pieces de rechange pour I'entretien

No Code matériau Nom de matiére

1 10007251 IGBT-FGH40N60

2 10007253 IGBT-FGH60N60

3 10037794 IGBT- GD60SGK60T2S

4 10006272 Tube de rectification WSAD92-02

5 10006248 Tube de rectification D92-02

6 10005801 Condensateur électrolytique CD-470uF-400V
7 10037138 Condensateur électrolytique CD-560uF-400V
8 10005848 Condensateur électrolytique CD-680uF-400V
9 10033189 Circuit intégré UC3846DR

10 10006677 Circuit intégré 7L084

11 10006282 Tube NMOS IRFZ24N

12 10006284 PMOS tube Fri9Z24N

13 10031010 UC3843

14 10037147 LM79L15ACMX(SO-8)

15 10006698 UC3845

16 10006278 2SK3878
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easyweld

Annexe A : Emballage, transport et stockage
Al. Emballage

No Nom Unité Quantité

1 Manuel de 'utilisateur de série MIG Volume 1

2 Certificat du produit Feuille 1

3 Carte de garantie Feuille 1

4 Déshydratant Pack 1

5 Accessoires Pack 1

6 CD de maintenance* Feuille 0

"*"_ Tous les produits n’en disposent pas.

A2. Transport
L'équipement doit étre manipulé avec soin dans le transport pour éviter de graves
répercussions. L'équipement doit étre protégé de I'hnumidité et de la pluie dans les

transports.

A3. Stockage

Température pour le stockage : -25°C~+50°C
Humidité pour le stockage : humidité relative <90%

Durée de conservation : 12 mois
Lieu de stockage : endroit ventilé intérieur sans gaz corrosif
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Annexe C : Schéma de cablage complet
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Ce produit est en amélioration continue, des différences peuvent apparaitre a
I'exception des fonctions et de I'utilisation. Merci de votre compréhension.
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890, ROUTE DE REALPANIER — 84310 MORIERES-LES-AVIGNON
TEL. : 04 86 26 01 37 - FAX : 04 86 26 01 38

EMAIL : contact@easyweld.fr

www.easyweld.fr

CE 7
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