
p r o  e q u i p m e n t

®

Gebruiksaanwijziging

EASYMIG - SERIE 
SMARTMIG - SERIE 
COLDMIG 
TWINMIG & TRIMIG
HEAVYMIG

www.contimac.be











 

EXTRA BIJLAGE BIJ DE STANDAARD HANDLEIDING 

DEZE OMSCHRIJFT DE SPECIFIEKE STURING VOOR DE EASYMIG (EASYNERGIC) EN DE  

SMARTMIG, COLDMIG, TWINMIG, TRIMIG (EASYTRONIC)    

 

 

 

 

 

  



INHOUD 

1. VEILIGHEIDSAANBEVELINGEN

2. ALGEMENE PRODUCTOMSCHRIJVING

3. BEDIENING EASYMIG

4. BEDIENING  SMARTMIG



1.VEILIGHEIDSAANBEVELINGEN 

Het toestel is gebouwd volgens de norm  EN 60 974-1 gebaut. Het is bedrijfszeker en volgens de laatste 

stand der techniek gebouwd. Toch kunnen er gevaren bestaan als het toestel gebruikt wordt door niet-

vakbewame mensen of voor zaken dat het toestel niet bestemd is. 

 

2. ALGEMENE PRODUCTBESCHRIJVING 

PRINCIPE 

Het nieuw ontwikkelde MIG/MAG lastoestel  is met een krachtige synergische sturing  uitgerust. Deze 

nieuwe sturing regelt daarbij de lasspanning alsook de lasstroom. De overgedimentioneerde lastransfo 

biedt voor elke lasopgave perfecte laseigenschappen dankzij het vermogenoverschot.Men kan zowel 

met argon als met menggas lassen. 

STURING VAN EASYMIG 

De regeling van het lastoestel gebeurt via de standenschakelaar. In functie van de werkstukdikte zal men 

deze standenschakelaar hoog schakelen. De draadsnelheid wordt automatisch aangepast in functie van 

de stand van de standenschakelaar. Men laat dan ook de draadsnelheidsregelaar staan op 12 uur-positie. 

Het toestel is vast geprogrameerd voor het lassen van staal. In functie van de individuele lasser kan men 

nog een fijnregeling doen op de draadsnelheid.Voor het lassen van RVS en Aluminium dient men de 

draadsnelheid zelf aan te passen daar deze niet voorgeprogrammeerd is. 

STURING VAN DE SMARTMIG 

Via een keuzemenu kan men de verschillende voorgeprogrammeerde lasparameters oproepen. Men 

stelt de diameter van de draad in /type lasdraad/ type lasgas en in functie van de te lassen dikte stelt 

men de keuzeschakelaar in .Het lastoestel zal automatisch de gewenste draadsnelheid autonoom 

instellen.  Men kan indien nodig nog een fijnregeling toepassen op de draadsnelheid alsook op de 

lasspanning. Verder voorzien van softstart- functie en burnback-functie,alsook interval- puntlasfunctie. 

REGELING VAN DE DRAAD  

Voorzien van een krachtig 40 Watt draadaanvoersysteem met  2 rollen of een  4 rollen systeem vanaf de 

krachtstroomtoestellen dewelke garant staan voor een slipvrije draadaanvoer. De draadaanvoer is 

regelbaar tussen 0.5-22 m/min. Dankzij de digitale weergave is deze nauwkeurig instelbaar en 

reproduceerbaar. Alsook de lasstroom en de lasspanning worden digitaal geafficeerd. 

 

  



3. Bediening van de Easymig 

Stel de 7-standenschakelaar  (A) in in functie van de werkstukdikte. In functie van de stand zal de 

draadsnelheid zich automatisch aanpassen (semi-synergisch) . Indien gewenst kan men de draadsnelheid 

nog fijnregelen (1). 

Vooraanzicht van het bedieningspaneel van EASYMIG 

 

 

Door bediening van de 4 –standenschakelaar kan men de laspost laten lassen op  (4) : 

-  2-Takt lassen : schakelaar induwen en lassen ,shakelaar lossen en stoppen 

-  4-Takt lassen : Schakelaar induwen en lassen,lossen en last verder, terug bekrachtigen om te 

 stoppen. Ideaal voor het lassen van langere lasnaden. 

-  Intervallassen :  Stel de timers voor het lassen en de pauzetijd in. (2 en 3)(Ideaal voor proplas) 

-  Puntlassen : Stel de timer voor de puntlas in (2) (ideaal voor het hechten) 

 

  



4. Bediening van de SMARTMIG 

De MIG/MAG lasstroombron wordt door middel van de standenschakelaar vooraan de machine 

ingesteld. Het werkpunt van de lasstroom wordt ingesteld dmv de ingestelde lasspanningsstand  

(7-standenschakelaar (A) en de voorgeprogrammeerde draadsnelheid van de smartmig sturing.  

 

Deze laspost is voorgeprogrammeerd voor verschillende draden en gascombinaties door middel van 

verschillende laskarakeristieken. De laspost past dus automatisch de lassnelheid aan in functie van de 

ingestelde lasspanning (A). Fijnregeling van de draad is mogelijk (10). Draadaanvoer is constant toerental 

en draaimoment geregeld dewelke van interessant is voor langere lastoortsen met toenemende wrijving. 

Vooraanzicht van het bedieningspaneel van de SMART MIG 

 



DISPLAYS EN LED AANDUIDINGEN 

Lasstroom en lasspanning zijn en andere lasparameters worden weergegeven in het display.Daarbij is de 

menugestuurde display uitlezing omschakelbaar. De machine is voorzien van een 

temperatuursafhankelijke schakelaar dewelke de machine uitschakeld bij een te hoge temperatuur en 

overbelasting. 

Uitleg van het display: 

LED – display  (B) 

-Materiaaldikte  

-Lasstroom met HOLD-functie 

-Overload beveiliging (Temperatuursafhankelijke schakelaar) 

LED – display (C) 

-Draadsnelheid (m/min) 

-Lasspanning 

-Storingen : 

 -Motoroverload “Err” 

 -Maximale draadsnelheid bereikt “Err” 

 -Motorzekering defekt “-F” 

Uitleg van de drukknoppen 

-Drukknop (1)  Omschakeling van de functies in display B 

-Drukknop(2)  Omschakeling van de functies in display C 

-Drukknop (3) Draadaanvoer door de toorts bij het plaatsen van een nieuwe draadspoel (10m/min) 

-Drukknop (4) Gastest 

Keuze van de lasdraad: 

-Drukknop(5) instelling van de draaddikte (0.8/1.0/1.2/manuele stand) 

-Drukknop(6) instelling van het lasmateriaal (SG2/3/Alu/CrNi/Cusi) 

 !  Cusi is enkel mogelijk bij COLDMIG/TWINMIG/TRIMIG 

 



Keuze van het lasgas: 

-Drukknop (7) Keuze van het lasgas (ArgCo2 (menggas)/Arg  /  Co2) 

-Drukknop (8) Keuze van het lasproces : 2T/4T/INTERVAL/PUNTLAS) 

-Drukknop (9)  Menu en lasparameterinstelling 

Met elke drukknopbediening komt de volgende lasparameter op het display en men kan deze handmatig 

instellen . Om dit menu te verlaten dien je op knop (1) te drukken 

Zo is: 

“d1” Fijnregeling van de draadsnelheid  +/- 50% 

“d2” Draadaanloopsnelheid  +/- 50% 

“t1” Intervaltijd en lastijd van 0.5s tot 10s  

“t2” Pauzetijd van 0.5s tot 10s 

“P1” Gasvoorstroomtijd van 0 tot 10s 

“P2” Gasnastroomtijd van 0 tot 10s  

“rb” Burnbacktime van 0.005 tot 0.100s 

Draaiknop(10) ter verandering van de draadsnelheid  en alle lasparameters 

Bij het inschakelen van het lastoestel  verschint voor enkele seconden het type van de machine en het 

bijhorende serienummer. Tip : bij het inschakelen van de machine en bij bekrachtigen van drukknop 1 

verschijnt de softwareversie –code 

 

  



Functieomschrijving van  de Smartmig 

Synergische werking : 

Stel de lasspaning in via de standenschakelaar (A) ifv de werkstukdikte. De synergische laspost zal 

automatisch de correcte draadsnelheid instellen (lasstroom).Indien gewenst kan men de draadsnelheid 

nog fijn regelen. (10) 

Manuele werking : 

Men kan indien gewenst met deze laspost ook op manuele stand lassen .Ga via drukknop 5 naar de 

manuele stand. Stel de lasspanning in via standenschakelaar (A). Door aanpassing van de draadsnelheid 

in functie van de positie van de standenschakelaar zal men de gewenste lasstroom instellen. 

 De draadsnelheid in manuele stand is instelbaar van 0.8 m/min tot 25 m/min door middel van 

de draaiknop 10. 

- 



 

ANNEXE SUPPLÉMENTAIRE DU MANUEL STANDARD 

 

 

CETTE ANNEXE DÉCRIT LA COMMANDE SPÉCIFIQUE DU EASYMIG (EASYNERGIC) ET DES  SMARTMIG, 

COLDMIG, TWINMIG, TRIMIG (EASYTRONIC) 
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1. RECOMMANDATIONS DE SÉCURITÉ 

L'appareil a été construit selon la norme EN 60 974-1. Il est fiable et développé selon les standards les 

plus récents. Pourtant, quand les personnes non qualifiées dans le domaine l'utilisent ou quand l'appareil 

est utilisé pour des activités auxquelles il n'est pas destiné, cela peut créer des situations dangereuses. 

 

2. DESCRIPTION GÉNÉRALE DU PRODUIT 

PRINCIPE 

L'appareil de soudage MIG/MAG développé récemment est équipé d’une commande synergique 

puissante qui règle la tension et le courant de soudage. Le transformateur de soudage surdimensionné 

offre des caractéristiques de soudage parfaites pour chaque tâche de soudage. La soudure à l'argon et au 

gaz mixte sont possibles. 

COMMANDE DU EASYMIG 

La commande de l’appareil de soudage se fait par l’interrupteur d’ampérage. En fonction de l’épaisseur 

de l’objet du travail, on met l’interrupteur en une position plus haute. La position de l’interrupteur 

d’ampérage règle la vitesse de dévidage du fil. Pour faire modifier la vitesse de dévidage du fil 

automatiquement, le régulateur de celui-ci doit être mis en position 12 heures. L’appareil est 

préprogrammé pour le soudage de l’acier, mais le soudeur individuel peut toujours adapter la vitesse de 

dévidage du fil selon ses préférences. Pour le soudage d’inox et d’aluminium, l’utilisateur doit adapter la 

vitesse fil manuellement, car l’appareil n’a pas été préprogrammé pour ces matériaux. 

COMMANDE DU SMARTMIG 

Le menu de sélection permet de montrer les différents paramètres de soudage préprogrammés. On 

détermine le diamètre et le type du fil, aussi bien que le type du gaz de soudage. Ensuite, l’utilisateur 

modifie l’interrupteur d’ampérage selon l’épaisseur de la tôle à souder. Ensuite, l’appareil de soudage 

choisira automatiquement la vitesse de dévidage du fil. Il est également possible d’adapter 

individuellement la vitesse de dévidage du fil et la tension de soudage. En outre, l’appareil est muni des 

fonctions softstart, burnback et intervalle-soudure par points. 

RÉGULATION DU FIL  

L’appareil est pourvu d’un système puissant (40 watt) pour l’alimentation du fil. Ce système avec 2 ou 4 

rouleaux d’entraînement, ce dernier à partir des appareils 3x400 V, garantit une alimentation du fil 

antidérapante qui peut être modifiée entre 0.5-22 m/min. Grâce à l’affichage digital, celle-ci peut être 

réglée avec précision et reproduite. Le courant et la tension de soudage sont également affichés 

digitalement. 

 



3. COMMANDE DE L’EASYMIG 

On peut modifier l’interrupteur à 7 positions (A) en fonction de l’épaisseur de l’objet du travail. La vitesse 

de dévidage du fil s’adaptera automatiquement selon la position (semi-synergique), mais elle peut 

également être modifiée au choix (1). 

Vue de face du panneau de commande du EASYMIG 

 

 

Par la commande de l’interrupteur 4 positions, on peut faire souder le poste de soudage sur (4): 

- 2-temps: pousser le sélecteur et souder, lâcher le sélecteur et arrêter 

-  4-temps: pousser le sélecteur et souder, lâcher et continue à souder, à nouveau pousser pour 

arrêter le soudage. Idéal pour le soudage des joints soudés plus longs. 

- Soudage à intervalle: régler les temporisateurs pour le soudage et le temps d’arrêt (2 en 3) (idéal 

pour la soudure en trou) 

-  Soudage à pointe: régler le temporisateur pour le soudage à pointe (2) 

 

 



4. COMMANDE DU SMARTMIG 

Le réglage du courant du MIG/MAG est modifié par l’interrupteur ampérage qui se trouve en tête de la 

machine. Le point de fonctionnement du courant de soudage est réglé par la position d’interrupteur de 

l’ampérage (interrupteur à 7 positions (A)) et la vitesse fil préprogrammée de la commande SMARTMIG.  

 

Ce groupe de soudage est préprogrammé pour différents fils et combinaisons gaz  par des 

caractéristiques de soudage différentes. Le groupe de soudage adapte donc automatiquement la vitesse 

de soudage à la tension de soudage (A), mais il est également possible de régler le fil plus précisément 

(9). 

Vue de face du panneau de commande du SMARTMIG 

 

  



ÉCRANS ET INDICATIONS LED 

Le courant, la tension et les autres paramètres de soudage sont montrés sur l’écran. La machine est 

munie d’un interrupteur dépendant de la température, qui arrête la machine en cas d’une température 

trop élevée ou une surcharge. 

Explication de l’écran: 

Ecran LED (B) 

- Epaisseur du matériel 

- Courant de soudage avec fonction HOLD 

- Sécurité de surcharge (sélecteur dépendant de la température) 

LED – display (C) 

- Vitesse fil (m/min) 

- Tension de soudage 

- Incidents: 

- Surcharge du moteur “Err” 

- Vitesse fil maximale atteint “Err” 

- Coupe-circuit du moteur défecteux “-F” 

Explication des boutons 

- Bouton (1): sélecteur des fonctions en display B 

- Bouton (2): sélecteur des fonctions en display C 

- Bouton (3): alimentation du fil par la torche lors du placement d’une nouvelle bobine de fil  (10m/min) 

- Bouton (4): test de gaz 

Choix du fil d’apport: 

- Bouton (5): mise au point de l’épaisseur du fil (0.8/1.0/1.2/stand manuel) 

- Bouton (6): mise au point du matériel de soudage (SG2/3/Alu/CrNi/Cusi) 

 ! Cusi est seulement possible chez les COLDMIG/TWINMIG/TRIMIG 



 

Choix du gaz de soudage: 

- Bouton (7): choix du gaz de soudage (ArgCo2 (gaz mixte) /Arg / Co2) 

- Bouton (8): choix du procès de soudage: 2T/4T/INTERVALLE/SOUDURE PAR POINTS) 

- Bouton (9): menu et réglage des paramètres de soudage 

Avec chaque commande des boutons, le paramètre de soudage suivant apparaît sur l’écran. Celui-ci peut 

être modifié manuellement. Pour quitter ce menu, cliquer sur le bouton (1). 

De cette façon: 

“d1”: ‘réglage fin’ de la vitesse de dévidage du fil +/- 50% 

“d2”: vitesse de démarrage du fil  +/- 50% 

“t1”: temps d’intervalle et temps de soudage de 0.5s à 10s  

“t2”: temps d’arrêt de 0.5s à 10s 

“P1”: réglage du temps avant-gaz de 0 à 10s 

“P2”: réglage du temps après-gaz de 0 à 10s  

“rb”: burnbacktime de 0.005 à 0.100s 

Un bouton rotatif (10) permet de modifier la vitesse fil et tous les paramètres de soudage. 

Lors de l’enclenchement de l’appareil de soudage, le type de la machine et le numéro de série 

correspondant apparaissent pendant quelques secondes. Tuyau: quand la machine est mise en marche 

et le bouton 1 est poussée, le code du logiciel apparaît. 

 

  



Spécification fonctionnelle du SMARTMIG 

Fonctionnement synergique: 

On peut régler la tension de soudage par l’interrupteur d’ampérage (A) selon l’épaisseur de l’objet du 

travail. Le poste de soudage synergique choisir a automatiquement la vitesse de dévidage du fil 

adéquate (courant de soudage). Si désiré, la vitesse de dévidage du fil peut être réglée plus précisément. 

(10) 

 

Fonctionnement manuel: 

Si désiré, on peut souder également sur le stand manuel avec ce groupe de soudage. Pour cette fonction, 

il faut utiliser le bouton 5. On peut régler la tension de soudage par l’interrupteur d’ampérage (A). Quand 

on modifie la vitesse de dévidage du fil en fonction de la position de l’interrupteur d’ampérage, le 

courant de soudage correct sera choisi. 

Dans la position manuelle, la vitesse de dévidage du fil peut être réglée entre 0.8 m/min et 25 m/min par 

le bouton rotatif (10).  




