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Caractéristiques techniques

NOM INDEX
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW 87501
ENTREE - MONOPHASEE UNIQUEMENT
Tension standard/Phase/ Fréquence Générateur requis Courant d’alimentation Courant d’alimentation
et Type de fusible (conseillé) maximal effectif
230V+/-15% / ~1/50/60Hz
D 16A - facteur de marche > 60% >10kVA 41A 16A
D 25A - facteur de marche < 60%
SORTIE NOMINALE - CC UNIQUEMENT
Procédé de soudage Facteur de marche® Intensité (A) Volts a intensité nominale
10% 200A** 24,0V
MIG 60% 115A 19,8V
100% 90A 18,5V
10% 200A** 24,0V
FCAW-SS 60% 115A 19,8V
100% 90A 18,5V
15% 180A** 27,2V
MMA 60% 95A 23,8V
100% 75A 23,0V
25% 180A** 17,2V
TIG 60% 120A 14,8V
100% 90A 13,6V
Le facteur de marche ci-dessus est d’environ 40°C
PLAGE DE SORTIE
Procédé de soudage Tension a vide (pic) Plagesiigg;;ant de Plages%i(tjzrésgon de
MIG Uo 90V 30A + 200A 15,5V + 24,0V
FCAW-SS Uo 90V 30A + 200A 15,5V + 24,0V
MMA Uo 90V 15A + 180A 20,6V + 27,2V
TIG Uo 90V 15A + 180A 10,6V + 17,2V
AUTRES PARAMETRES
Facteur de puissance Indice de protection Classe d'isolation
0,64 IP21 =
DIMENSIONS
Longueur Largeur Hauteur Poids (net)
765mm 375mm 686mm 29kg
VITESSE DE DEVIDAGE/DIAMETRE DU FIL
Plage WFS Galets d’entrainement Diamétre du galet d’entrainement
2+ 16 m/min 2 @37
Fils pleins Fils en aluminium Fils fourrés
0,6 +1,0mm 1,0+1,2mm 0,9+1,1mm

PLAGES DE TEMPERATURE

Plage de température de fonctionnement

Plage de température de stockage

-10°C ~ +40°C

-25°C ~ +55°C

(1) En se basant sur une période de 10 minutes (c’est-a-dire, pour un facteur de marche de 30%, 3 minutes en marche et 7

minutes a l'arrét)

Remarque : Les paramétres ci-dessus sont susceptibles de changer au fil de I'évolution de la machine
** Afin de souder avec un courant de sortie 12 > 160A et d’avoir un facteur de marche <60%, utiliser une prise de courant >

16A et utiliser un fusible D 25
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Données pratiques sur les valeurs du fusible, courant et de la durée de soudage pour I’électrode enrobée -

rocédé MMA

Type de fusible

Diameétre d’électrode

Courant de soudage

Nombre d’électrodes

Durée du soudage

(mm) (A) soudées en secondes
D16 - .
(16A- soufflerie lente) 2,0 60-70 10 Activité continue
D16 25 85-90 10 Activité continue
(16A- soufflerie lente) '
D16
(16A- soufflerie lente) 32 120-125 6 450
D16 Lo
(16A- soufflerie lente) 4,0 130-145 Moitié d'électrode 55
D20
(20A - soufflerie lente) 4.0 135-150 3 320
D25 4,0 160 8 Activité continue
(25A - soufflerie lente) '
D25
(25A - soufflerie lente) 40 180 3 200
Voir exemple :
0,
1 | 230v+-10%
| 50/60Hz
£= D 16A =
—
Llo @
0!
== D20/25A 1&o
PEl®_©
Figure 1
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Informations sur la conception ECO

L'équipement a été congu conforme & la Directive 2009/125/EC et au Réglement 2019/1784/EU.

Efficacité et consommation au régime de ralenti :

Efficacité a la consommation au régime

Numéro Nom maximum / consommation au régime de Modéele équivalent
ralenti
POSTE A SOUDER
87501 INVERTER FUSION MIG 82,2% [ 25W Aucun modele équivalent
200 LW

L'état de régime de ralenti se produit lorsque la condition spécifiée dans le tableau qui suit est présente

ETAT DE REGIME DE RALENTI

Etat Présence
Mode MIG X
Mode TIG
Mode STICK

Aprés 30 minutes d'inactivité

Ventilateur désactivé

La valeur d'efficacité et de consommation en état de régime de ralenti a été mesurée selon la méthode et dans les
conditions définies dans la norme de produit EN 60974-1:20XX.

La plaque d'identification indique le nom du fabricant, le nom du produit, le code, la référence du produit, le numéro de
série et la date de fabrication.

[1F— XXXXXXX T
XXXXXXXXXX ——

[ 3 |——Code: xoxxxx] xxxxxx¥t—— 4]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

P1|YY MM XXXXX

ou:
1- Le nom et l'adresse du fabricant
2-  Le nom du produit
3- Lecode
4- Laréférence du produit
5- Le numéro de série
5A- pays de fabrication
5B- année de fabrication
5C- mois de fabrication
5D- numéro progressif différent pour chagque machine
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Utilisation de gaz typique pour égquipement MIG/MAG :

Ee Electrode positive CC Sbi
Jpele Dlg[lnﬁ':re : i Leidegie @il Gaz de protection Deblatzdu
matériau Courant | Tension [m/mn] p g
[mm] [A] [V] [I/mn]
Acier a faible de 18 &
teneur en de0,9a1,1| de95a 200 22 3,5-6,5 Ar 75 %, CO2 25 % 12
carbone
. N N de 18 a N
Aluminium de 0,8a1,6 | de 90 a 240 26 55-95 Argon de 14a19
Acier de 21 a Ar98 %, 022 %/
inoxydable de 0,8a1,6 | de 85 a 300 o8 3-7 He 90 %, Ar 7,5 % CO2 de 14 a 16
austénitique 25%
Alliage de N de 175 a de 23a N
cuivre de0,9a1,6 385 26 6-11 Argon de 12a16
. N N de 16 a N
Magnésium del6a24|de70a335 26 4-15 Argon de 24 a 28
Procédé TIG :

Dans le procédé de soudage TIG, l'usage de gaz dépend de la section de la buse. Pour les torches les plus utilisées :

Helium : 14-24 I/mn
Argon : 7-16 I/mn

Avertissement : Un débit excessif entraine une turbulence dans le débit de gaz susceptible d'aspirer les contaminants
atmosphériques dans le bain de soudage.

Avertissement : Un vent latéral ou un courant d'air peut perturber la couverture de gaz de protection. Le cas échéant,
pour économiser le gaz de protection, utiliser un écran pour bloquer le flux d'air en question.

E Fin de vie

Une fois la vie du produit terminé, il doit étre éliminé pour étre recyclé conformément a la Directive 2012/19 / UE (DEEE).
Des informations sur le démantélement du produit et les matiéres premieres critiques (MPC) présentes dans le produit
sont consultables
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Compatibilité électromagnétique (CEM)

11/04
Cet appareil a été congu conformément aux directives et normes en vigueur. Cependant, il peut encore générer des
perturbations électromagnétiques susceptibles d'affecter d'autres systémes comme les télécommunications (téléphone,
radio, télévision) ou d'autres systemes de sécurité. Ces perturbations peuvent entrainer des problémes de sécurité dans
le systeme affecté. Veiller a lire et comprendre cette section afin d'éliminer ou de réduire la quantité de perturbations
électromagnétiques générées par cet appareil.

Cet appareil a été concu pour fonctionner dans un environnement industriel. Pour une utilisation en

environnement domestique, des précautions particulieres doivent étre respectées. L'opérateur doit installer

et utiliser cet appareil conformément aux instructions de ce manuel. Si des perturbations électromagnétiques

se produisent, I'opérateur doit mettre en place des mesures visant a les éliminer, avec l'aide de SODISE
Electric si besoin.

Avant d'installer l'appareil, I'opérateur doit vérifier tous les appareils de la zone de travail qui seraient susceptibles de

connaitre des problémes de fonctionnement en raison de perturbations électromagnétiques. Exemples :

e Les cables d’alimentation et de soudage, les cables de commande et téléphoniques qui se trouvent dans la zone de

travail ou a proximité de celle-ci et de la machine.

Les émetteurs et récepteurs radio et/ou télévision. Les ordinateurs ou appareils commandés par microprocesseurs.

Equipement de sécurité et de contrdle pour les processus industriels. Equipement d'étalonnage et de mesure.

Les dispositifs médicaux tels que stimulateurs cardiaques et prothéses auditives.

Vérifier Iimmunité électromagnétique vis-a-vis des équipements fonctionnant dans la zone de travail ou a proximiteé.

L'opérateur doit s'assurer que tous les appareils de la zone sont compatibles. Cela peut nécessiter des mesures de

protection supplémentaires.

e Les dimensions de la zone de travail a prendre en considération dépendent de la configuration de la zone et des
autres activités qui s’y pratiquent.

Tenir compte des directives suivantes pour réduire les émissions électromagnétiques générées par I'appareil.

e Raccorder l'appareil au réseau électrique conformément aux consignes du présent manuel. Si des perturbations se
produisent, il peut étre nécessaire de prendre des précautions supplémentaires comme le filtrage de l'alimentation
électrique.

e Utiliser des cables de soudage aussi courts que possible et regroupés. Si possible, raccorder la piece a souder a la
terre afin de réduire les émissions électromagnétiques. L'opérateur doit vérifier que le raccordement a la terre de la
piéce a souder ne cause pas de problemes ou de conditions de fonctionnement dangereuses pour le personnel et
I'équipement.

e Le blindage des cables dans la zone de travail peut réduire les émissions électromagnétiques. Cela peut étre
nécessaire pour des applications spéciales.

/!\ATTENTION
Les équipements de classe A ne sont pas destinés a étre utilisés dans des endroits ou I'alimentation électrique est
destinée au grand public. Dans ces lieux, des perturbations électromagnétiques conduites et rayonnées peuvent
éventuellement perturber le fonctionnement des appareils environnants.

D> /NS

/!\ ATTENTION
Airjet AJ625 n’est pas conforme a la norme IEC 61000-3-12. Dans le cas d'un raccordement au réseau d’alimentation
public basse tension, il est de la responsabilité de linstallateur ou de l'utilisateur de s’assurer auprés du distributeur
d’électricité que ces machines peuvent étre connectées.
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Sécurité

11/04

&ATTENTION

Cet équipement doit étre utilisé par un personnel qualifié. Veiller a ce que toutes les procédures d'installation,
d'utilisation, d'entretien et de réparation ne soient effectuées que par une personne qualifiée. Il est nécessaire de lire et
de comprendre ce manuel avant d'utiliser cet équipement. Le non-respect des consignes figurant dans ce manuel peut
conduire a une détérioration de I'équipement ou a des dommages corporels qui peuvent étres graves voire mortels. Il est
nécessaire de lire et de comprendre les explications relatives aux symboles de sécurité figurant ci-dessous. SODISE
Electric décline toute responsabilité en cas de détérioration due a une installation incorrecte, a un manque d'entretien ou
a une utilisation anormale.

ATTENTION : ce symbole indique que les consignes doivent étre respectées pour éviter tout risque de
dommage corporel ou de détérioration de cet équipement. L'utilisateur doit assurer sa propre protection
et celle d'autrui vis-a-vis des risques de blessures graves voire mortelles.

LIRE ATTENTIVEMENT LES INSTRUCTIONS : il est nécessaire de lire et de comprendre ce manuel
avant d'utiliser cet équipement. Le soudage a I'arc peut étre dangereux. Le non-respect des consignes
figurant dans ce manuel peut conduire & une détérioration de I'équipement ou a des dommages
corporels qui peuvent étres graves voire mortels.

UNE ELECTROCUTION PEUT ETRE MORTELLE : les équipements de soudage générent de la haute
R o tension. Ne jamais toucher I'électrode, la pince de masse ou les pieces a souder raccordées lorsque
j\ cet équipement est sous tension. L'utilisateur doit s'isoler de ces éléments.

EQUIPEMENTS A ALIMENTATION ELECTRIQUE : couper lalimentation du poste a l'aide du
=2 disjoncteur du coffret a fusibles avant toute intervention sur cet équipement. Mettre cet équipement a la
terre conformément a la réglementation locale en vigueur.

EQUIPEMENTS A ALIMENTATION ELECTRIQUE : vérifier régulierement I'état des cables
:.3 ® d'alimentation, de soudage et de masse. En cas de détérioration de lisolant, remplacer le céable
j\ immédiatement. Ne pas poser le porte-électrode directement sur la table de soudage ou sur une autre

surface en contact avec la pince de masse afin d'éviter tout risque d'allumage accidentel d'un arc.

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX : tout courant
électrique circulant dans un conducteur génére des champs électriques et magnétiques (CEM). Ceux-Ci
peuvent produire des interférences avec certains stimulateurs cardiaques. Il est donc recommandé aux
soudeurs porteurs d'un stimulateur cardiaque de consulter leur médecin avant d’utiliser cet
équipement.

CONFORMITE CE : cet équipement est conforme aux directives de la Communauté européenne.

de la norme EN 12198, cet équipement est classé en catégorie 2. Cela rend obligatoire le port
d’équipements de protection individuelle (EPI) avec filtre de niveau de protection 15 maximum,

RAYONNEMENT OPTIQUE ARTIFICIEL : conformément aux exigences de la Directive 2006/25/CE et
A conformément a la norme EN169.

LES FUMEES ET LES GAZ PEUVENT ETRE DANGEREUX : le soudage peut produire des fumées et
Q des gaz dangereux pour la santé. Eviter de les respirer, et utiliser une ventilation ou un systeme
— Q d’aspiration pour évacuer les fumées et les gaz de la zone de respiration.

LES RAYONNEMENTS DE L’ARC PEUVENT BRULER : pour souder ou observer un soudeur, utiliser
un masque avec un filtre approprié pour protéger les yeux des projections et des rayonnements de
ﬁ I'arc. Afin de protéger leur peau, le soudeur et ses assistants doivent porter des vétements appropriés

7 fabriqués a partir de matériaux robustes et ignifuges. Protéger les personnes qui se trouvent a
proximité de I'arc en leur fournissant des écrans ininflammables appropriés et en les avertissant de ne
pas regarder I'arc et de ne pas s’y exposer pendant le soudage.
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LES ETINCELLES PEUVENT PROVOQUER UN INCENDIE OU UNE EXPLOSION : éloigner toute
matiére inflammable de la zone de soudage et s’assurer qu'un extincteur est disponible a proximité.
Les étincelles et les projections peuvent aisément s’engouffrer dans les ouvertures les plus étroites
telles que des fissures. Ne pas souder sur des réservoirs, f(ts, containers ou matériaux... avant de
s’étre assuré que cette opération ne produira pas de vapeurs inflammables ou toxiques. Ne jamais
utiliser cet équipement de soudage dans un environnement ou sont présents des gaz inflammables,
des vapeurs ou liquides combustibles.

LES MATERIAUX SOUDES PEUVENT PROVOQUER DES BRULURES: le soudage dégage
beaucoup de chaleur. Les surfaces chaudes et les matériaux dans les zones de travail peuvent étre a
I'origine de brllures graves. Utiliser des gants et des pinces pour toucher ou déplacer les matériaux
dans la zone de travail.

)
A

UNE BOUTEILLE DE GAZ PEUT EXPLOSER: n’utiliser que des bouteilles de gaz comprimé
contenant le gaz de protection adapté a l'application de soudage et des détendeurs fonctionnant
correctement et correspondant au gaz et a la pression utilisés. Les bouteilles doivent étre utilisées en
position verticale et maintenues par une chaine de sécurité a un support fixe. Ne pas déplacer les
bouteilles sans le bouchon de protection. Ne jamais laisser I'électrode, le porte-électrode, la pince de
masse ou tout autre élément sous tension en contact avec la bouteille de gaz. Les bouteilles doivent
étre stockées loin des zones « & risque » : sources de chaleur, étincelles.

La bouteille de gaz peut étre fixée sur I'étagere de I'appareil mais la hauteur de la bouteille ne doit pas
dépasser 1,1m. La bouteille de gaz fixée sur I'étagére de I'appareil doit étre maintenue en I'attachant a
celui-ci avec la chaine.

LES PIECES MOBILES SONT DANGEREUSES : le présent appareil posséde des piéces mécaniques
mobiles susceptibles de provoquer de graves blessures. Maintenir les mains, le corps et les vétements
loin de ces piéces mobiles lors du démarrage, du fonctionnement et de la maintenance de I'appareil.

SECURITE : cet équipement est congu pour fournir de I'énergie électrique destinée a des opérations
S de soudage effectuées dans des environnements présentant un risque accru d’électrocution.

Le fabricant se réserve le droit d’apporter des modifications et/ou améliorations a la conception sans étre tenu de mettre
a jour le manuel d’utilisation.
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Introduction

Les postes de soudage POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 200 LW permettent le soudage :

o MIG

FCAW-SS

MMA

TIG

TIG au touché

Les équipements suivants ont été ajoutés au POSTE A

SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW :

e Cable de masse, 3 m

e Pistolet de soudage MIG - 4m

e Galet d’entrainement V0,8/V1,0 pour fil plein (monté
dans le dévidoir).

e Flexible a gaz 2m

e Manuel d'utilisation

Pour les procédés MIG et FCAW-SS, les spécifications
techniques décrivent :

e Le type de fil de soudage

e Diametre du fil

L’équipement recommandé, pouvant étre acheté par
I'utilisateur, a été mentionné au chapitre « Accessoires ».

Instructions d’installation et d’utilisation

Lire attentivement l'intégralité¢ de cette section avant
d’installer ou d'utiliser le poste de soudage.

Emplacement et environnement

Cet appareil peut fonctionner dans des environnements

standards. Il est cependant impératif de respecter des

mesures préventives simples pour lui garantir une
longue durée de service et un fonctionnement durable :

e Ne pas placer ou utiliser cet appareil sur une surface
inclinée a plus de 10° par rapport a I'horizontale.

e Ne pas utliser cet appareil pour dégeler des
canalisations.

e Placer l'appareil dans un lieu permettant la libre
circulation de l'air frais a travers ses ouies d'aération.
Ne pas couvrir I'appareil avec du papier, du tissu ou
des chiffons lorsqu'il est en marche.

e Eviter au maximum les emplacements susceptibles
de favoriser l'introduction de saletés et de poussiere
dans l'appareil.

e L’appareil posséde un indice de protection IP21.
Veiller a ce qu'il ne soit pas mouillé et ne pas le
placer sur un sol humide ou détrempé.

¢ Ne pas utiliser sous la pluie ou dans la neige.

e Placer l'appareil a [I'écart des équipements
radiocommandés. Son utilisation normale pourrait
nuire au fonctionnement des appareils
radiocommandés situés a proximité et par & méme
entrainer des dommages matériels ou corporels. Se
reporter a la section de ce manuel relative a la
compatibilité électromagnétique.

o Ne pas utiliser lorsque la température ambiante est
supérieure a 40° C.

Francais

Facteur de marche et surchauffe
Le facteur de marche d'un poste de soudure est le
pourcentage de temps au cours dun cycle de
10 minutes pendant lequel le soudeur peut utiliser
I'appareil avec le courant de soudage nominal.

Exemple : facteur de marche de 60 %

™ N
—>

6 minutes de soudage. 4 minutes d’arrét.

Un facteur de marche excessif provoquera le
déclenchement du circuit de protection thermique.
L'appareil est protégé des risques de surchauffe par un
capteur de température.
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Raccordement de I’alimentation

m ATTENTION
Seul un électricien qualifié est autorisé a raccorder le
poste de soudage au réseau d’alimentation. L’installation
doit étre effectuée conformément au code national de
I'électricité et aux reglementations locales.

Vérifier la tension, la phase et la fréquence du courant
électriqgue alimentant cet appareil avant de le mettre
sous tension. Vérifier le raccordement des connecteurs
de terre entre I'appareil et la source d’alimentation. Le
poste de soudage POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 200 LW doit étre raccordé a une prise
enfichable avec une broche de terre.

La tension d’entrée est de 230 V, 50/60 Hz. Pour plus
d’informations sur I'alimentation d’entrée, consulter la
section relative aux spécifications techniques de ce
manuel et la plaque signalétique de I'appareil.

Vérifier que la puissance électrique disponible en entrée
est appropriée pour le fonctionnement normal de
lappareil. Les sections de cébles et les fusibles a
intervention retardée (ou disjoncteurs avec caractéristique
« D ») recommandés se trouvent a la section de ce
manuel relative aux caractéristiques techniques.

m ATTENTION
Le poste de soudage peut étre alimenté par un groupe
électrogéne d’'une puissance supérieure d’au moins
30 % a la puissance d’entrée du poste de soudage.

/!\ATTENTION
Lorsque le poste de soudage est alimenté par un
générateur, veiller a éteindre le poste de soudage en
premier, avant d’arréter le générateur afin d'éviter toute
détérioration de celui-ci !

Raccordements des éléments de

soudage
Se reporter aux reperes [8], [9] et [10] de la Figure 2.

Placement et raccordements de la
source d’alimentation

m ATTENTION

Eviter 'excés de poussiére, de matériaux acides et
corrosifs dans I'air.

Protéger de la pluie et de la lumiere directe du soleil
lors d'une utilisation en extérieur.

Il devrait y avoir 500 mm d’espace autour afin que le
poste de soudage puisse étre correctement ventilé.

Utiliser une ventilation adéquate dans des espaces
confinés.

Francais

Commandes et caractéristiques de

fonctionnement
Panneau avant

Figure 2

Affichage intensité/WFS

Affichage tension/force de I'arc
Indicateur de puissance/d’avertissement
Bouton d'approche des cables

Sélection 2T/4T

Sélection du procédé de
MIG (FCAW-SS)/ TIG/IMMA

Bouton de commande inductance

Borne de sortie (Positif)

. Borne de sortie (Négatif)

10. Raccord de pistolet Euro

11. Bouton de commande tension/force de 'arc
12. Bouton de commande intensité/WFS

ogrLONE

soudage :

© o~

Remarque :

e Le «voyant lumineux de protection » s’allumera si le
facteur de marche est dépassé. Il indique que la
température interne est supérieure au niveau
autorisé, le poste doit étre arrété afin de pouvoir
refroidir. Le soudage peut continuer une fois que le
« voyant lumineux de protection » est éteint.

e La source d’alimentation doit étre éteinte lorsqu’elle
n’est pas utilisée.

e Les soudeurs doivent porter des vétements de
protection et un casque de soudage afin d’éviter
toute blessure par larc ou le rayonnement
thermique.

e |l est important de veiller a ne pas exposer les autres
a larc de soudage. Ll'utilisation d'écrans de
protection est conseillée.

e Ne pas souder & proximité de matériaux
inflammables ou explosifs.
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7. Bouton de commande : Dans le procédé MIG, ce
bouton commande [7] :

Inductance: ce bouton de
le
procédé _“ﬁ_
MIG

commande contrdle l'arc. Si la

valeur est élevée, 'arc sera plus

tendre et produira moins de

11. Commande tension/force de l'arc : selon le procédé
de soudage, ce bouton commande [11] :

le La tension de la charge de

projections durant le soudage.

procédé V soudage est réglée par ce bouton
MIG (également durant le soudage).

FORCE DE L’ARC : le courant de

Procédé sortie ) est temporairement

MMA B. augmente pour ellmlngr les

connexions en court-circuit entre

I'électrode et la piece.

12.Bouton de commande vitesse de dévidage du
fil/courant : selon le procédé de soudage, ce bouton
commande [12] :

le Vitesse du dévidoir de fil WFS :
procédé i valeur en pourcentage de la
MIG min |valeur nominale de vitesse du
dévidoir (m/min).
. Le courant de soudage est réglé
P:\(A)(’\:/Iepc\ie A par ce bouton (également durant
le soudage).

Panneau arriere

Figure 3

1. Branchement du gaz
2. Cordon d’alimentation
3. Interrupteur de mise sous tension

m ATTENTION
Lorsque la machine est remise sous tension, le dernier
procédé de soudage est rappelé.

&ATTENTION
Si le bouton-poussoir est enfoncé durant le procédé
MIG, les bornes de sortie sont mises sous tension.

Francais
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mATTENTION
Durant le procédé MMA, les bornes de sorties restent
sous tension.

Installation et raccordement

Figure 4
Si la polarit¢ de étre modifiée,
I'utilisateur doit :

e Mettre 'appareil hors tension.

e Déterminer la polarité de I'électrode a utiliser (ou fil).
Consulter les données de I'électrode pour obtenir
cette information.

e Sélectionner et établir la polarité appropriée : positif
(borne 8) ou négatif (borne 9)

soudage doit

m ATTENTION
Avant le soudage, controler la polarité pour l'utilisation
des électrodes et des fils.

/!\ ATTENTION
L’appareil doit étre utilisé avec la porte complétement
fermée durant le soudage.

m ATTENTION
Ne pas utiliser la poignée pour déplacer I'appareil durant
le travail.

Chargement du fil d’électrode

Mettre I'appareil hors tension.

Ouvrir le couvercle latéral de I'appareil.

Dévisser I'écrou de blocage du manchon.

Charger la bobine avec le fil sur le manchon de sorte

qgue la bobine tourne dans le sens inverse des

aiguilles d’'une montre lorsque le fil est chargé dans
le dévidoir.

e S’assurer que la goupille de positionnement de la
bobine passe dans le trou de montage sur la bobine.
Visser le capuchon de fixation du manchon.

Placer le rouleau de fil en utilisant la rainure correcte
correspondant au diamétre du fil.

o Libérer I'extrémité du fil et couper I'extrémité courbe
en s’assurant qu’elle ne présente aucune bavure.
L’appareil est adapté a la bobine max. 15 kg 300 mm

m ATTENTION
L’extrémité tranchante du fil peut causer des blessures.

o Faire pivoter la bobine de fil dans le sens inverse des
aiguilles d’'une montre et enfiler 'extrémité du fil dans
le dévidoir jusqu’a atteindre la prise Euro.

e Régler correctement la force du galet presseur du
dévidoir.
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Réglages du couple de freinage du

manchon

Pour éviter le déroulement spontané du fil de soudage,
le manchon est doté d’un frein.

Le réglage s’effectue en tournant sa vis Allen M8, placée
a l'intérieur du cadre du manchon, aprées avoir dévissé le
capuchon de fixation du manchon.

Figure 5

1. Capuchon de fixation.
2. Réglage de la vis Allen M8.
3. Ressort de pression.

Tourner la vis Allen M8 dans le sens inverse des
aiguilles d’'une montre pour augmenter la tension du
ressort afin d’augmenter le couple de freinage

Tourner la vis Allen M8 dans le sens des aiguilles d’'une
montre pour diminuer la tension du ressort afin de
diminuer le couple de freinage.

Aprés avoir terminé le réglage, revisser le capuchon de
fixation.

Réglages de la force du galet presseur
Le bras presseur contréle lintensité de force que les
galets d’entrainement exercent sur le fil.

La force de pression est réglée en tournant I'écrou de
réglage dans le sens des aiguilles d’'une montre, pour
augmenter la force, ou dans le sens inverse des aiguilles
d’'une montre pour la diminuer. Un réglage correct du
bras de pression fournit les meilleures performances de
soudage.

/!\ATTENTION

Si la pression du galet est trop faible, le galet glissera
sur le fil. Si la pression du galet est trop élevée, le fil
peut se déformer et cela peut entrainer des problemes
d’'alimentation du pistolet de soudage. La force de
pression doit étre réglée correctement. Diminuer
lentement la force de pression jusqu’a ce que le fil
commence juste a coulisser sur le galet d’entrainement,
puis augmenter Iégérement la force en tournant I'écrou
de réglage d’un tour.

Francais

Introduction du fil d’électrode dans la

torche de soudage

e Mettre le poste de soudage hors tension.

e Selon le procédé de soudage, raccorder le pistolet
approprié a la prise euro. Les parametres nominaux
du pistolet et du poste de soudage doivent
correspondre.

o Eloigner la buse du pistolet et du tube contact ou du
bouchon de protection et du tube contact. Ensuite,
mettre le pistolet a plat.

Mettre le poste de soudage sous tension.

Enfoncer la gachette du pistolet pour charger le fil
dans la gaine du pistolet jusqu’a ce que le fil sorte de
I'extrémité filetée.

e Lorsque la gachette est relachée, la bobine de fil ne

doit pas se dérouler.

Ajuster le frein de la bobine de fil en conséquence.

Mettre le poste de soudage hors tension.

Installer un embout de contact approprié.

Selon le procédé de soudage et le type de pistolet,

installer la buse (procédé MIG) ou le bouchon de

protection (procédé FCAW-SS).

/!\ATTENTION
Veiller a tenir les yeux et les mains éloignés de
I'extrémité du pistolet lorsque le fil sort de I'extrémité
filetée.

Changement des galets d’entrainement

/!\ATTENTION
Désactiver [lalimentation d’entrée de la source
d’alimentation de soudage avant linstallation ou le
remplacement des galets d’entrainement.

Le modéle POSTE A SOUDER INVERTER FUSION

MIG 200 LW est équipé d’'un galet d’entrainement

V0.8/V1.0 pour fil d’acier. Un kit de dévidoir approprié

est disponible pour les autres diameétres de fil (voir le

chapitre « Accessoires ») et les instructions suivantes

doivent étre respectées :

e Mettre le générateur de soudage hors tension.

e Libérer le levier du galet presseur [1].

e Dévisser le capuchon de fixation [2].

o Remplacer les galets d’entrainement [3] par les
galets compatibles correspondant au fil utilisé.

/!\ ATTENTION
S’assurer que la gaine de pistolet et le tube contact sont
également dimensionnés pour s’adapter a la dimension
du fil sélectionné.

e Visser le capuchon de fixation [2].

o Dévider manuellement le fil de la bobine en le faisant
passer par les tubes guide-fil, sur le galet, dans le
tube guide-fil de la prise Euro, puis dans la gaine du
pistolet.

e Verrouiller les leviers du galet presseur [1].
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Branchement du gaz

Une bouteille de gaz doit étre installée avec un
régulateur de débit approprié. Lorsque la bouteille de
gaz avec le régulateur de débit a été installée
correctement, brancher le tuyau de gaz du régulateur au
connecteur d’arrivée de gaz de la machine. Consulter le
point [1] de la Figure 3.

/!\ ATTENTION
Le poste de soudage est compatible avec tous les gaz
de protection appropriés, y compris le dioxyde de
carbone, I'argon et I'hélium, a une pression maximum de
5 bars.

Remarque: En cas de procédé TIG au touché,
brancher le tuyau de gaz de la torche TIG a un
régulateur de débit sur la bouteille de gaz de protection.

Procédés de soudage MIG, FCAW-SS
Le POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200
LW peut étre utilisé pour les procédés de soudage MIG
et FCAW-SS.

Préparation de I'appareil pour les
procédés de soudage MIG et FCAW-SS.

Procédure pour commencer le soudage selon le procédé

MIG ou FCAW-SS :

e Déterminer la polarité pour le fil & utiliser. Consulter
les données du fil pour obtenir cette information.

e Connecter la sortie du pistolet refroidi au gaz pour
les procédés MIG/FCAW-SS a la prise Euro [10]
Figure 2.

e Selon le fil utilisé, connecter le fil de masse a la prise
de sortie [8] ou [9] Figure 2.

e Raccorder le cable de masse a la piece a souder
a l'aide de la pince de masse.

e Installer le fil approprié.

¢ Installer le galet d’entrainement approprié.

e S’assurer si nécessaire (procédé MIG) que le gaz de
protection a été raccordé.

o Mettre I'appareil sous tension.

e Pousser la gachette de la torche pour charger le fil a
travers la gaine de la torche jusqu’a ce que le fil
sorte de I'extrémité filetée.

e Installer un embout de contact approprié.

e Selon le procédé de soudage et le type de pistolet,
installer la buse (procédé MIG) ou le bouchon de
protection (procédé FCAW-SS).

e Fermer le panneau latéral gauche.

e Etablir le mode de soudage MIG [6] Figure 2

e Le poste de soudage est maintenant prét a étre
utilisé.

e Le soudage peut commencer en appliquant les
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principes de santé et de sécurité relatifs au soudage.

Procédés de soudage MIG, FCAW-SS

en mode manuel

Avec le POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200
LW, on peut régler les éléments suivants :

e Tension de charge du soudage

e WFS

¢ Inductance

Le mode 2 temps/4 temps modifie le fonctionnement de la

géachette de la torche.

e Le fonctionnement de la gachette en 2 temps active et
désactive le soudage en réponse directe au
déclenchement. Le soudage a lieu lorsque la gachette du
pistolet est pressée.

e Le mode 4 temps permet de poursuivre le soudage une
fois la gachette du pistolet relachée. Pour arréter le
soudage, la géachette du pistolet doit étre pressée a
nouveau. Le mode 4 temps simplifie les soudages longs.

/!\ ATTENTION
Le mode 4 temps ne fonctionne pas durant le soudage par
point.

Procédé de soudage MMA

Le modele POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
200 LW ne comprend pas le porte-€lectrode et le cable
nécessaires pour le soudage MMA. Ces composants
peuvent néanmoins étre achetés séparément.

Procédure pour commencer le soudage selon le procédé

MMA :

e Mettre I'appareil hors tension.

o Déterminer la polarité pour I'électrode a utiliser. Consulter
les données de I'électrode pour obtenir cette information.

e Selon la polarité de I'électrode utilisée, connecter le fil de
masse et le porte- électrode a la prise de sortie [8] ou [9]
(Figure 2) avec un fil et les verrouiller. Voir le Tableau 1.

Tableau 1.

Prise de sortie

(8] +

Porte-électrode avec

= cable pour MMA
3
= Cable de masse [9] —
4
g Porte-électrode avec
al ~ [9] )
O cable pour MMA
Q
O A
Cable de masse [8] +

e Raccorder le cable de masse a la piece a souder a l'aide
de la pince de masse.

Placer I'électrode appropriée dans le porte-électrode.
Mettre le poste de soudage sous tension.

Etablir le mode de soudage MMA [6] Figure 2.

Régler les parametres de soudage.

Le poste de soudage est maintenant prét a étre utilisé.

Le soudage peut commencer en appliquant les principes
de santé et de sécurité relatifs au soudage.

L'utilisateur peut régler les fonctions :
e Le courant de soudage
¢ FORCEDE L'ARC
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Procédé de soudage TIG

Le modele POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 200 LW peut étre utilisé pour le procédé TIG avec
CC (-). L’amorgage n’est possible que par la méthode
TIG au toucher (allumage par contact et allumage par
soulevement).

Le modele POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 200 LW n’inclut pas la torche pour le soudage TIG,
mais il est possible d’en acheter une a part. Voir le
chapitre « Accessoires ».

Procédure pour commencer le soudage selon le procédé

TIG :

e Mettre I'appareil hors tension.

e Raccorder la torche TIG a la prise de sortie [9].

e Raccorder le cable de masse a la prise de sortie [8].

e Raccorder le cable de masse a la piece a souder
a l'aide de la pince de masse.

e Installer I'électrode de tungsténe appropriée dans la
torche TIG.

o Mettre I'appareil sous tension.

e Etablir le mode de soudage TIG [6] Figure 2

e Définir les parametres de soudage. Le poste de
soudage est maintenant prét a souder.

e Le soudage peut commencer en appliquant les
principes de santé et de sécurité relatifs au soudage.

Transport et levage

/!\ATTENTION
La chute du matériel risque d’occasionner
des blessures et dendommager I'appareil.

g

Ne pas utiliser une poignée pour lever ou soutenir
I'appareil, voir Figure 7.

Figure 7
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Maintenance

&ATTENTION

Pour toute opération de réparation, de modification ou
de maintenance, il est recommandé de contacter le
Centre de service technique le plus proche ou SODISE
Electric. Des opérations de réparation ou de
maintenance effectuées par des centres de service ou
un personnel non agréés annuleront la garantie du
fabricant.

Tout défaut observé doit étre immédiatement rapporté et
réparé.

Maintenance quotidienne

e Veérifier I'état de lisolant et du raccordement des
cébles de masse et l'isolant du cable d’alimentation.
En cas de détérioration de lisolant, remplacer le
cable immédiatement.

e Eliminer les projections de la buse du pistolet de
soudage. Elles pourraient perturber le flux du gaz de
protection vers l'arc.

Vérifier I'état du pistolet. Le remplacer si nécessaire.

o Veérifier I'état et le fonctionnement du ventilateur.
Maintenir les ouies d’aération propres.

Maintenance périodique (toutes les 200 heures de

fonctionnement ou au moins une fois par an)

En plus de la maintenance quotidienne :

e Nettoyer I'appareil. Utiliser de 'air comprimé (basse
pression) pour enlever la poussiére a lintérieur et
a I'extérieur de I'appareil.
Si nécessaire, nettoyer et serrer toutes les bornes de
soudage.

La fréquence des opérations de maintenance varie en
fonction de I'environnement de travail de 'appareil.

/!\ ATTENTION
Ne pas toucher aux pieces sous tension électrique.

/!\ ATTENTION
Avant de retirer le capot du poste de soudage, mettre ce
dernier hors tension et débrancher le cable
d'alimentation de la prise secteur.

/!\ATTENTION
L’alimentation principale doit étre coupée avant toute
intervention de maintenance sur [l'appareil. Apres
chaque réparation, exécuter les tests de sécurité.
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Politique d'assistance au client

L'activité de SODISE consiste a fabriquer et vendre des
équipements de soudage, des consommables et des
appareils de découpe de haute qualité. Notre enjeu est
de répondre aux besoins de notre clientéle et de
dépasser leurs attentes. Il arrive que les acheteurs nous
demandent conseil ou des renseignements sur
I'utilisation de nos produits, ce a quoi nous répondons au
mieux au regard des informations en notre possession.
SODISE Electric n'est pas en mesure de garantir ces
conseils ni ne pourra étre tenu pour responsable des
informations ou conseils prodigués. Par conséquent,
nous déclinons expressément toute garantie quelle
gu'elle soit, y compris toute garantie d'adéquation a
I'usage particulier d'un client quelconque, desdits
informations ou conseils. D'un point de vue pratique,
nous ne pouvons pas étre tenus pour responsables de la
mise a jour ou correction de ces informations ou conseils
une fois qu'ils ont été remis, et la transmission de ces
informations ou conseils n'entrailne en aucun cas la
création, l'expansion ou la modification d'une garantie
guelconque relative a la vente de nos produits.

SODISE Electric est un fabricant réceptif mais la
responsabilité du choix et de l'utilisation des produits
spécifiques vendus par SODISE Electric incombe
seulement et exclusivement au client. Maintes variables
indépendantes de SODISE Electric ont un impact sur les
résultats obtenus par l'application de ces méthodes de
fabrication et exigences de service.

Sujet & modification — Ces informations sont exactes
a notre connaissance au moment de I'impression. Merci
de consulter le site pour obtenir les informations les plus
récentes.
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Guide de dépannage

Tableau 2
N° Probleme Cause possible Que faire
Eteindre la source d’alimentation ; Controler
. . . A lalimentation principale. Redémarrer le
[ > 0,
Tension d'alimentation trop élevée (215%) poste de soudage lorsque la puissance
normal est rétablie.
Le voyant | Tension d'alimentation trop basse (<15%)
L thermlqug 1aUN€ 1y entilation insuffisante. Améliorer la ventilation.
est allumé
. . L Il redémarrera automatiquement lorsque la
La température ambiante est trop élevée. ) - o
température diminuera.
. . Il redémarrera automatiquement lorsque la
Dépasse le facteur de marche nominal. ) - o
température diminuera.
Potentiomeétre défectueux Remplacer le potentiométre
Le moteur du -
2 |dévidoir de fil ne|Lla buse estbloguee. Remplacer la buse

fonctionne pas

Le galet d’entrainement est desserré.

Augmenter la tension sur le

d’entrainement

galet

Le ventilateur de
refroidissement ne

Interrupteur cassé

Remplacer l'interrupteur

Ventilateur cassé

Remplacer ou réparer le ventilateur

3 |fonctionne pas ou
tourne eS| Fil cassé ou débranché Vérifier le branchement
lentement
Un tube de contact trop large rend le|[Remplacer par un tube de contact et/ou
courant instable galet d’entrainement approprié.
Larc n'est pasfyn cable d'alimentation trop fin rend le Remolacer le cable d’alimentation
4 |Steble et les|coyrant instable. P :
projections sont - — - - - - -
amples Tension d’alimentation trop basse Corriger la tension d’alimentation.
La résistance du dévidoir de fil est trop | Nettoyer ou remplacer la gaine et maintenir
grande le cable du pistolet droit.
Le cable de retour est cassé Brancher/réparer le cable de retour
L’arc ne démarre ie 3 usi ’
5 pas La piéce a usiner est huileuse, sale, rouillée Nettoyer ]a piece a usiner, s assurer que Ie_
: contact électrique est correctement établi
ou peinte : A
entre la pince de masse et la piéce a usiner.
La torche n’est pas branchée correctement. | Rebrancher la torche.
Pas de gaz de - ., " - N
6 ; La conduite de gaz est pincée ou bloquée. | Contrdler le systéme de gaz.
protection
Flexible & gaz cassé. Réparer ou remplacer
Veuillez contacter notre boutique de
7 |Autres

services sur le terrain

Tableau 3 Exemples de codes d’erreur

N° Erreur Description
1 FO1/EO1 Surchauffe du dispositif
2 F02/E02 Tension d'alimentation trop faible
3 FO5/EQ5 Gachette de la pince activée avant de mettre sous tension
4 FO9/E09 Court-circuit sortie terminaux/tension de sortie incorrecte
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WEEE

07/06

Ne pas jeter les équipements électriques avec les déchets ordinaires !

Conformément a la Directive Européenne 2012/19/UE relative aux déchets d'équipements électriques ou
électroniques (DEEE) et a sa transposition dans la Iégislation nationale, les appareils électriques doivent
étre collectés a part et étre soumis a un recyclage respectueux de I'environnement. Le propriétaire de
I'équipement est invité a s'informer sur les systemes de collecte approuvés auprés des représentants

locaux.
[

L’application de cette directive européenne permettra de protéger I'environnement et la santé !

Pieces de rechange

12/05

e Comment lire cette liste de piéces de rechange
Cette liste de pieces de rechange ne vaut que pour les appareils dont le numéro de code figure ci-dessous. Pour
toute piece dont la référence n'est pas indiquée, contacter le service aprés-vente de SODISE Electric.

Utiliser la vue éclatée et le tableau de références des pieces ci-dessous pour déterminer 'emplacement de la piece
en fonction de la référence de votre équipement.

e Ne tenir compte que des piéces marquées d'un « X » dans la colonne de cette vue éclatée (# indique un
changement dans ce document).

Lire d'abord la liste de pieces de rechange ci dessous, puis se référer aux vues éclatées du manuel « Piéces de
rechange » fourni avec I'appareil.

REACh

11/19

Communication conformément a I’Article 33.1 de la réglementation (CE) N° 1907/2006 — REACh.
Certaines piéces a l'intérieur de I'appareil contiennent les éléments suivants :

Bisphénol A, BPA, CE 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmium, CE 231-152-8, CAS 7440-43-9
Plomb, CE 231-100-4, CAS 7439-92-1

Phénol, 4-nonylphénol, ramifié, CE 284-325-5, CAS 84852-15-3

a plus de 0,1% w/w dans la matiére homogéne. Ces substances sont incluses dans la « Liste des substances
extrémement préoccupantes candidates en vue d'une autorisation » de REACh.

Votre appareil particulier peut contenir une ou plusieurs substances listées.

Instructions pour une utilisation sdre :

o utiliser conformément aux instructions du fabricant, laver ses mains aprés utilisation ;

e garder hors de la portée des enfants, ne pas mettre dans la bouche,

e éliminer dans le respect des réglementations locales.

Emplacement des centres de service agréeés

09/16
e L'acheteur doit contacter un centre de service agréé SODISE en cas de défaut allégué pendant la période garantie
de SODISE.

e Pour localiser le centre de service agréé SODISE le plus proche, contacter le représentant SODISE local

Schéma électrique

Voir le manuel « Piéces de rechange » fourni avec la machine.
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Accessoires

W10429-15-3M

LGS2 150 pistolet MIG, refroidi au gaz - 3m

W10429-15-4M

LGS2 150 pistolet MIG, refroidi au gaz - 4m

W000010786 Buse conique gaz @12 mm.

W000010820 Tube contact M6x25 mm ECu 0,6mm
W000010821 Tube contact M6x25 mm ECu 0,8mm
WP10440-09 Tube contact M6x25 mm ECu 0,9mm
W000010822 Tube contact M6x25 mm ECu 1,0 mm
WP10468 Bouchon de protection pour procédé FCAW-SS
R-1019-125-1/08R Adaptateur pour bobine S200 (200mm)
K10158-1 Adaptateur pour bobine type B300

K10158 Adaptateur pour bobine type S300

W10529-17-4V

Torche TIG WTT2 17- 4m avec clapet

E/H-200A-25-3M

Cable de soudage avec porte-électrode — 3 m

KIT (ensemble de cables de soudage) pour procédé MMA :

W000260684 e Porte-électrode avec cable pour procédé MMA - 3m
e Cable de masse avec pince -3 m
KIT DE GALETS POUR FILS PLEINS
KP14016-0.8 Galet d’entrainement V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 Galet d’entrainement V0.8 / V1.0 (installé en standard)

Kit de galets pour fils fourrés

KP14016-1.1R

| Galet d’entrainement U1.0 / U1.2

KIT DE GALETS POUR FILS EN ALUMINIUM

KP14016-1.2A

| Galet d’entrainement VK1.0 / VK1.1
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Technical Specifications

NAME

INDEX

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW

87501

INPUT - SINGLE PHASE ONLY

Standard Voltage/Phase/

Generator required

Maximum Input Current

Input Effective Current

D 25A - Cycle < 60%

Frequency and Fuse type (recommended)
230V+/-15% / ~1/50/60Hz
D 16A - Cycle > 60% >10kVA 41A 16A

RATED OUTPUT - DC ONLY

Welding process Duty Cycle® Amperes Volts at Rated Amperes

10% 200A** 24.0V

MIG 60% 115A 19.8Vv
100% 90A 18.5vV

10% 200A** 24.0V

FCAW-SS 60% 115A 19.8Vv
100% 90A 18.5v

15% 180A** 27.2V

MMA 60% 95A 23.8V
100% 75A 23.0v

25% 180A** 17.2Vv

TIG 60% 120A 14.8V
100% 90A 13.6V

The duty cycle above is about 40°C

OUTPUT RANGE

Welding process

Open Circuit Voltage (peak)

Welding Current Range

Welding Voltage Range

MIG Uo 90V 30A + 200A 15.5V + 24.0V
FCAW-SS Uo 90V 30A + 200A 15.5V + 24.0V
MMA Uo 90V 15A + 180A 20.6V + 27.2V
TIG Uo 90V 15A + 180A 10.6V + 17.2V

OTHER PARAMETERS

Power Factor

Protection Class

Insulation Class

0,64 P21 F
PHYSICAL DIMENSIONS
Length Width Height Weight (Net)
765mm 375mm 686mm 29kg
WIRE FEED SPEED RANGE / WIRE DIAMETER

WES Range Drive Rolls Drive roll diameter

2 +16 m/min 2 @37

Solid Wires Aluminum Wires Cored Wires

0.6 + 1.0 mm 1.0+1.2mm 0.9+1.1mm

TEMPERATURE RANGE

Operating Temperature Range

Storage Temperature Range

-10°C ~ +40°C

-25°C ~ +55°C

(2) Based upon 10 minute time period (i.e., for 30% duty cycle, it is 3 minutes on and 7 minutes off)
Note: The above parameters are subject to change with the improvement of machine
** To weld with 12 > 160A output current and achieve <60% duty cycles, use a power plug > 16A and use a D 25 fuse
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Practical data on fuse value, current and welding time for coated electrode - MMA process

Fuse Type Electrogsrg;ameter Welding current (A) Nun:akl):ét%(\j/\geslded Welg(iaré%rt]idn;e in
(16A- Elgv?/-blow) 2,0 60-70 10 Continuous work
(16A- Isjlé\?v-blow) 2,5 85-90 10 Continuous work
(16A- IsDIc%v?/-blow) 3,2 120-125 6 450
(16A- Sg\,?,_bbw) 4,0 130-145 Half of electrode 55
(20A - Zﬁev-bmw) 4,0 135-150 3 320
(25A - Isjlg)sv-blow) 4,0 160 8 Continuous work
(25A - Isjlisv-blow) 4,0 180 3 200

See example:

English
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ECO design information

The equipment has been designed in order to be compliant with the Directive 2009/125/EC and the Regulation

2019/1784/EU.

Efficiency and idle power consumption:

Efficiency when max power

Index Name : . Equivalent model
consumption / Idle power consumption
POSTE A SOUDER
87501 INVERTER FUSION MIG 82,2% / 25W No equivalent model
200 LW

Idle state occurs under the condition specified in below table:

IDLE STATE
Condition Presence
MIG mode X
TIG mode
STICK mode

After 30 minutes of non-working

Fan off

The value of efficiency and consumption in idle state have been measured by method and conditions defined in the
product standard EN 60974-1:20XX.

Manufacturer’s name, product name, code number, product number, serial number and date of production can be read

from rating plate.

Where:

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——ICode: XxxxX] XXXXXX-¥|

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY MM XXXXX

é

6- Manufacturer name and address

7- Product name

8- Code number

9- Product number

10- Serial number
5A- country of production
5B- year of production
5C- month of production
5D- progressive number different for each machine

English
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Typical gas usage for MIG/MAG equipment:

Wire DC electrode positive . .
Material type diameter B [FEEaling) Shielding Gas Cze o
yp Current | Voltage [m/min] g [l/min]
(L) [A] \Y
Carbon, low | 54,11 | g5:200 | 18+ 22 3,5-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
alloy steel
Aluminium 08+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenic _ . . ) Ar 98%, 02 2% / -
stainless steel 08+16 85+300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+ 16
Copper alloy 09+16 175+385 | 23+ 26 6-11 Argon 12 +16
Magnesium 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28
Tig Process:

In TIG welding process, gas usage depends on cross-sectional area of the nozzle. For commonly used torches:

Helium: 14-24 |/min
Argon: 7-16 I/min

Notice: Excessive flow rates causes turbulence in the gas stream which may aspirate atmospheric contamination into
the welding pool.

Notice: A cross wind or draft moving can disrupt the shielding gas coverage, in the interest of saving of protective gas
use screen to block air flow.

E End of life

At end of life of product, it has to be disposal for recycling in accordance with Directive 2012/19/EU (WEEE), information
about the dismantling of product and Critical Raw Material (CRM) present in the product, can be found
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Electromagnetic Compatibility (EMC)

11/04
This machine has been designed in accordance with all relevant directives and standards. However, it may still generate
electromagnetic disturbances that can affect other systems like telecommunications (telephone, radio, and television) or
other safety systems. These disturbances can cause safety problems in the affected systems. Read and understand this
section to eliminate or reduce the amount of electromagnetic disturbance generated by this machine.

This machine has been designed to operate in an industrial area. To operate in a domestic area it is

necessary to observe particular precautions to eliminate possible electromagnetic disturbances. The

operator must install and operate this equipment as described in this manual. If any electromagnetic

disturbances are detected the operator must put in place corrective actions to eliminate these disturbances
with, if necessary, assistance from SODISE Electric.

Before installing the machine, the operator must check the work area for any devices that may malfunction because of

electromagnetic disturbances. Consider the following.

e Input and output cables, control cables, and telephone cables that are in or adjacent to the work area and the
machine.

e Radio and/or television transmitters and receivers. Computers or computer controlled equipment.

e Safety and control equipment for industrial processes. Equipment for calibration and measurement.

e Personal medical devices like pacemakers and hearing aids.

e Check the electromagnetic immunity for equipment operating in or near the work area. The operator must be sure
that all equipment in the area is compatible. This may require additional protection measures.

e The dimensions of the work area to consider will depend on the construction of the area and other activities that are
taking place.

Consider the following guidelines to reduce electromagnetic emissions from the machine.

e Connect the machine to the input supply according to this manual. If disturbances occur if may be necessary to take
additional precautions such as filtering the input supply.

e The output cables should be kept as short as possible and should be positioned together. If possible connect the
work piece to ground in order to reduce the electromagnetic emissions. The operator must check that connecting the
work piece to ground does not cause problems or unsafe operating conditions for personnel and equipment.

e Shielding of cables in the work area can reduce electromagnetic emissions. This may be necessary for special
applications.

/!\ WARNING
The Class A equipment is not intended for use in residential locations where the electrical power is provided by the public
low-voltage supply system. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility in those
locations, due to conducted as well as radiated disturbances.

> N

/\ WARNING
This equipment does not comply with IEC 61000-3-12. |If it is connected to a public low-voltage system, it is
responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network operator if
necessary, that the equipment may be connected.
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Safety

11/04

&WARNING

This equipment must be used by qualified personnel. Be sure that all installation, operation, maintenance and repair
procedures are performed only by qualified person. Read and understand this manual before operating this equipment.
Failure to follow the instructions in this manual could cause serious personal injury, loss of life, or damage to this
equipment. Read and understand the following explanations of the warning symbols. SODISE Electric is not responsible
for damages caused by improper installation, improper care or abnormal operation.

WARNING: This symbol indicates that instructions must be followed to avoid serious personal injury,
loss of life, or damage to this equipment. Protect yourself and others from possible serious injury or
death.

READ AND UNDERSTAND INSTRUCTIONS: Read and understand this manual before operating this
equipment. Arc welding can be hazardous. Failure to follow the instructions in this manual could cause
serious personal injury, loss of life, or damage to this equipment.

ELECTRIC SHOCK CAN KILL: Welding equipment generates high voltages. Do not touch the
electrode, work clamp, or connected work pieces when this equipment is on. Insulate yourself from the
electrode, work clamp and connected work pieces.

s
.

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Turn off input power using the disconnect switch at the
fuse box before working on this equipment. Ground this equipment in accordance with local electrical
regulations.

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Regularly inspect the input, electrode, and work clamp
cables. If any insulation damage exists replace the cable immediately. Do not place the electrode
holder directly on the welding table or any other surface in contact with the work clamp to avoid the risk
of accidental arc ignition.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS: Electric current flowing through any
conductor creates electric and magnetic fields (EMF). EMF fields may interfere with some pacemakers
and welders having a pacemaker shall consult their physician before operating this equipment.

CE COMPLIANCE: This equipment complies with the European Community Directives.

ARTIFICIAL OPTICAL RADIATION: According with the requirements in 2006/25/EC Directive and EN
12198 Standard, the equipment is a category 2. It makes mandatory the adoption of Personal
Protective Equipment (PPE) having filter with a protection degree up to a maximum of 15, as required
by EN169 Standard.

FUMES AND GASES CAN BE DANGEROUS: Welding may produce fumes and gases hazardous to
health. Avoid breathing these fumes and gases. To avoid these dangers the operator must use enough
ventilation or exhaust to keep fumes and gases away from the breathing zone.

ARC RAYS CAN BURN: Use a shield with the proper filter and cover plates to protect your eyes from
sparks and the rays of the arc when welding or observing. Use suitable clothing made from durable
flame-resistant material to protect you skin and that of your helpers. Protect other nearby personnel
with suitable, non-flammable screening and warn them not to watch the arc nor expose themselves to
the arc.

50

WELDING SPARKS CAN CAUSE FIRE OR EXPLOSION: Remove fire hazards from the welding area
and have a fire extinguisher readily available. Welding sparks and hot materials from the welding
process can easily go through small cracks and openings to adjacent areas. Do not weld on any tanks,
drums, containers, or material until the proper steps have been taken to insure that no flammable or
toxic vapors will be present. Never operate this equipment when flammable gases, vapors or liquid
combustibles are present.

WELDED MATERIALS CAN BURN: Welding generates a large amount of heat. Hot surfaces and
materials in work area can cause serious burns. Use gloves and pliers when touching or moving
materials in the work area.
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CYLINDER MAY EXPLODE IF DAMAGED: Use only compressed gas cylinders containing the correct
shielding gas for the process used and properly operating regulators designed for the gas and pressure
used. Always keep cylinders in an upright position securely chained to a fixed support. Do not move or
transport gas cylinders with the protection cap removed. Do not allow the electrode, electrode holder,
work clamp or any other electrically live part to touch a gas cylinder. Gas cylinders must be located
away from areas where they may be subjected to physical damage or the welding process including
sparks and heat sources.

CYLINDER can be fasten on the machine’s shelf, but the height of gas cylinder doesn’t have to be
higher than 1,1m. The gas cylinder which is fastened on the machine’s shelf has to be secured by
attaching it to the machine using the chain.

MOVING PARTS ARE DANGEROUS: There are moving mechanical parts in this machine, which can
cause serious injury. Keep your hands, body and clothing away from those parts during machine
starting, operating and servicing.

SAFETY MARK: This equipment is suitable for supplying power for welding operations carried out in
an environment with increased hazard of electric shock.

The manufacturer reserves the right to make changes and/or improvements in design without upgrade at the same time
the operator’'s manual.
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Introduction

The welding machines POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 200 LW enables welding:

e MIG

e FCAW-SS
¢ MMA

o TIG

o Lift-TIG

The following equipment has been added to POSTE A

SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW :

e Worklead —3m

e MIG welding gun —4m

e Driving roll V0.8/V1,0 for solid wire (mounted in the
wire feeder).

e Gas hose 2m
User manual

For MIG and FCAW-SS process, the technical
specification describes:

e Type of welding wire

o Wire diameter

Recommended equipment, which can be bought by
user, was mentioned in the chapter "Accessories”.

Installation and Operator Instructions

Read this entire section before installation or operation
of the machine.

Location and Environment

This machine will operate in standard environments.

However, it is important that simple preventative

measures are followed to assure long life and reliable

operation:

e Do not place or operate this machine on a surface
with an incline greater than 10° from horizontal.

e Do not use this machine for pipe thawing.

e This machine must be located where there is free
circulation of clean air without restrictions for air
movement to and from the air vents. Do not cover
the machine with paper, cloth or rags when switched
on.

e Dirt and dust that can be drawn into the machine
should be kept to a minimum.

e This machine has a protection rating of IP21. Keep it
dry when possible and do not place it on wet ground
or in puddles.

e Do not use in rain or snow.

e Locate the machine away from radio controlled
machinery. Normal operation may adversely affect
the operation of nearby radio controlled machinery,
which may result in injury or equipment damage.
Read the section on electromagnetic compatibility in
this manual.

e Do not operate in areas with an ambient temperature
greater than 40°C.

Duty cycle and Overheating

The duty cycle of a welding machine is the percentage of
time in a 10 minute cycle at which the welder can
operate the machine at rated welding current.

English

Example: 60% duty cycle

A SN

Welding for 6 minutes. Break for 4 minutes.
Excessive extension of the duty cycle will cause the
thermal protection circuit to activate.

The machine is protected from overheating by a
temperature sensor.

Input Supply Connection

/!\WARNING
Only a qualified electrician can connect the welding
machine to the supply network. Installation had to be
made in accordance with the appropriate National
Electrical Code and local regulations.

Check the input voltage, phase and frequency supplied
to this machine before turning it on. Verify the
connection of ground wires from the machine to the input
source. The welding machine POSTE A SOUDER
INVERTER FUSION MIG 200 LW , must be connected
to a correctly installed plug-in socket with an earth pin.
Input voltage is 230V, 50/60Hz. For more information
about input supply refer to the technical specification
section of this manual and to the rating plate of the
machine.

Make sure that the amount of mains power available
from the input supply is adequate for normal operation of
the machine. The necessary delayed fuse (or circuit
breaker with "D" characteristic) and cable sizes are
indicated in the technical specification section of this
manual.
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&WARNING
The welding machine can be supplied from a power
generator of output power at least 30% larger than input
power of the welding machine.

/!\ WARNING
When powering welder from a generator be sure to turn
off welder first, before generator is shut down, in order to
prevent damage to welder!

Output Connections
Refer to points [8], [9] and [10] of the Figure 2.

Power Source Placement and
connections

/!\WARNING

Avoid excessive dust, acid and corrosive materials in
the air.

Keep protected from rain and direct sun when in use
outdoors.

There should be 500 mm space about for the welding
machine to have good ventilation.

Use adequate ventilation when in confined areas.

Controls and Operational Features
Front Panel

Figure 9

13. Amp/WFS display

14. Voltage/Arc Force display

15. Power indicator / Warning indicator

16. Wire inching Button

17.2T/AT selection

18. Welding process selection: MIG (FCAW-SS) / TIG /
MMA

English

19. Inductance control knob

20. Output terminal (Positive)

21. Output terminal (Negative)
22. Euro gun connector

23. Voltage/arc force control knob
24, Amp/WEFS control knob

Note:

e The ‘protection indicator light’ will come on if the duty
cycle is exceeded. It shows that the inner
temperature is over the permitted level, the machine
should be stopped being used to allow it cool down.
Welding can continue after the ‘protection indicator
light is off.

e The power source should be switched off when not in
use.

e Welders should wear protective clothing and welding
helmet to prevent injury from arc and thermal
radiation.

e Care should be taken so as not to expose others to
the welding arc. Use of screening is recommended.

e Do not weld near Inflammable or explosive materials.

8. Knob Control: In MIG, this knob controls [7]:

Inductance: Arc  control is
MIG control!ed _by this knob. If the
process _ﬂﬁ_ value is hlghe_r, the arc \(\/lll be

softer and during welding is less

spatters.

13. Voltage/Arc Force control: Depending on welding
process, this knob controls [11]:

MIG The welding load voltage and set
rocess V by this knob (also during
P welding).

ARC FORCE: The output current
MMA is temporarily increased to clear
process short circuit connections between

the electrode and the workpiece.

14. Wire Feed Speed / Current Knob Control: Depending
on welding process, this knob controls [12]:

MIG m Wire feed speed WFS: Value in
rocess m percentage of nominal value wire
P feed speed (m/min).

The welding current is set by this

MMA A
knob (also during welding).

process
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Rear Panel

Figure 10
4. Gas connector
5. Input power cord
6. Power switch
/!\ WARNING

When the machine is switched again on, last welding
process will be recalled.

/!\WARNING
If the push-button is pushed in MIG process in, the
output terminals will lived.

/!\ WARNING
During MMA process, the output terminals are still lived.

The installation and connection

Figure 11

If the welding polarity has to be changed, user should:

e Switch off the machine.

e Determine the polarity for the electrode to be used
(or wire). Consult the data for this information.

e Select and set the correct polarity: positive (terminal
8) or negative (terminal 9)

/!\WARNING
Before welding check the polarity for using electrodes
and wires.

English

&WARNING
The machine must be used with the door completely
closed during welding.

/!\ WARNING
Not use handle to move the machine during work.

Loading the Electrode Wire

e Turn the machine off.

e Open the side cover of the machine.

e Unscrew the locking nut of the sleeve.

e Load the spool with the wire on the sleeve such that
the spool turns anticlockwise when the wire is fed
into the wire feeder.

e Make sure that the spool locating pin goes into the
fitting hole on the spool.

Screw in the fastening cap of the sleeve.
Put on the wire roll using the correct groove
corresponding to the wire diameter.

e Free the end of the wire and cut off the bent end
making sure it has no burr.

e The device is adapted to the spool max. 15 kg
300 mm

/!\ WARNING
Sharp end of the wire can hurt.

e Rotate the wire spool anticlockwise and thread the
end of the wire into the wire feeder as far as the Euro
socket.

e Adjust force of pressure roll of the wire feeder

properly.

Adjustments of Brake Torque of Sleeve
To avoid spontaneous unrolling of the welding wire the
sleeve is fitted with a brake.

Adjustment is carried by rotation of its Allen screw M8,
which is placed inside of the sleeve frame after
unscrewing the fastening cap of the sleeve.

Figure 12

4. Fastening cap.
5. Adjusting Allen screw M8.
6. Pressing spring.

Turning the Allen screw M8 anticlockwise increases the
spring tension and you can increase the brake torque

Turning the Allen screw M8 clockwise decreases the
spring tension and you can decrease the brake torque.

After finishing of adjustment, you should screw in the
fastening cap again.
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Adjusting of Force of Pressure Roll

Force

The pressure arm controls the amount of force the drive
rolls exert on the wire.

Pressure force is adjusted by turning the adjustment nut
clockwise to increase force, counterclockwise to
decrease force. Proper adjustment of pressure arm
gives the best welding performance.

/!\WARNING

If the roll pressure is too low the roll will slide on the wire.
If the roll pressure is set too high the wire may be
deformed, which will cause feeding problems in the
welding gun. The pressure force should be set properly.
Decrease the pressure force slowly until the wire just
begins to slide on the drive roll and then increase the
force slightly by turning of the adjustment nut by one
turn.

Inserting Electrode Wire into Welding
Torch

e Turn the welding machine off.

e Depending on welding process, connect the proper
gun to the euro socket, the rated parameters of the
gun and of the welding machine should be matched.

¢ Remote the nozzle from the gun and contact tip or
protection cap and contact tip. Next, straighten the
gun out flat.

e Turn the welding machine on.

e Depress the gun trigger to feed the wire through the
gun liner until the wire comes out of the threaded
end.

e When trigger is released spool of wire should not

unwind.

Adjust wire spool brake accordingly.

Turn the welding machine off.

Install a proper contact tip.

Depending on the welding process and the type of

the gun, install the nozzle (MIG process) or

protection cap (FCAW-SS process).

/!\ WARNING
Take precaution to keep eyes and hands away from the
end of the gun while the wire is being come out of the
threated end.

Changing Driving Rolls

/!\ WARNING
Turn the input power off of the welding power source
before installation or changing drive rolls.

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW

is equipped with drive roll V0.8/V1.0 for steel wire. For

others wire sizes, is available the proper drive rolls kit

(see "Accessories" chapter) and follow instructions:

e Turn the input power OFF.

¢ Release the pressure roll lever [1].

e Unscrew the fastening cap [2].

¢ Change the drive roll [3] with the compatible ones
corresponding to the used wire.

/!\, WARNING
Be sure that the gun liner and contact tip are also sized
to match the selected wire size.

English
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e Screw fastening cap [2].
Manually feed the wire from the wire reel, the wire
through the guide tubes, over the roller and guide
tube of Euro Socket into liner of gun.

e Lock the pressure roll lever [1].

Figure 13

Gas Connection
A gas cylinder must be installed with a proper flow
regulator. Once a gas cylinder with a flow regulator has
been securely installed, connect the gas hose from the
regulator to the machine gas inlet connector. Refer to
point [1] of the Figure 3.

/!\WARNING
The welding machine supports all suitable shielding
gases including carbon dioxide, argon and helium at a
maximum pressure of 5,0 bars.

Note: When using the TIG lift process, connect the gas
hose from the TIG torch to the gas regulator on the
shield gas cylinder.

Welding MIG, FCAW-SS Process
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
can be used to welding MIG and FCAW-SS process.

Preparation the Machine for Welding

MIG and FCAW-SS Process.

Procedure of begin welding of MIG or FCAW-SS

process:

o Determine the wire polarity for the wire to be used.
Consult the wire data for this information.

e Connect output the gas-cooled gun to MIG / FCAW-
SS process to Euro Socket [10] Figure 2.

e Depending on the using wire, connect the work lead
to output socket [8] or [9] Figure 2.

e Connect the work lead to the welding piece with the
work clamp.

e Install the proper wire.
Install the proper drive roll.
Make a sure, if it is needed (MIG process), that the
gas shield has been connected.

e Turn the machine on.
Push the gun trigger to feed the wire through the gun
liner until the wire comes out of the threaded end.

e Install a proper contact tip.

Depending on the welding process and the type of

the gun, install the nozzle (MIG process) or

protection cap (FCAW-SS process).

Close the left side panel.

Set welding mode to MIG [6] Figure 2

The welding machine is now ready to weld.

By applying the principle of occupational health and

English



safety at welding, welding can be begun.
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Welding MIG, FCAW-SS Process in

Manual Mode

In POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200
LW can be set:

e The welding load voltage

e WFS

e Inductance

The 2-Step - 4-Step changes the function of the gun’s

trigger.

e 2 Step trigger operation turns welding on and off in
direct response to the trigger. Welding process is
performed when the gun'’s trigger is pulled.

e 4-Step mode allows to continue welding, when the
gun’s trigger is released. To stop welding, the gun’s
trigger is pulled again. 4-step mode facilitates to
making long welds.

/B WARNING
4-Step does not work during Spot Welding.

Welding MMA Process

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
does not include the electrode holder with lead
necessary for MMA welding, but the one can be
purchased separately.

Procedure of begin welding of MMA process:

e First turn the machine off.

o Determine the electrode polarity for the electrode to
be used. Consult the electrode data for this
information.

e Depending on the polarity of using electrode,
connect the work lead and the electrode holder with
lead to output socket [8] or [9] (Figure 2) and lock
them. See the Table 1.

Table 4.
Output socket
The electrode holder (8]
*| withlead to MMA
>| 8
= Work lead [9] —
o
3
o) N The_ electrode holder [9] N
a| | withlead to MMA
8
Work lead [8] +

e Connect the work lead to the welding piece with the
work clamp.

Install the proper electrode in the electrode holder.
Turn the welding machine on.

Set welding mode to MMA [6] Figure 2.

Set the welding parameters.

The welding machine is how ready to weld.

By applying the principle of occupational health and
safety at welding, welding can be begun.

User can set functions:
e The welding current
e Arc dynamics ARC FORCE
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Welding TIG Process

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
can be used to TIG process with DC(-). Arc ignition can
be achieved only by lift TIG method (contact ignition and
lift ignition).

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
does not include the torch to TIG welding, but the one
can be purchased separately. See "Accessories"
chapter.

Procedure of begin welding of TIG process:

e First turn the machine off.

Connect TIG torch to [9] output socket.

Connect the work lead to [8] output socket.

Connect the work lead to the welding piece with the

work clamp.

Install the proper tungsten electrode in the TIG torch.

Turn the machine on.

Set up welding mode to TIG [6] Figure 2

Set the welding parameters. The welding machine is

now ready to weld.

e By applying the principle of occupational health and
safety at welding, welding can be begun.

Transport and lifting

Y

Do not use handle to lift or support unit, see figure 7.

/!\WARNING
Falling equipment can cause injury and
damage to unit.

Figure 14
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Maintenance

/!\WARNING
For any repair operations, modifications or
maintenances, it is recommended to contact the nearest
Technical Service Center or SODISE Electric. Repairs
and modifications performed by unauthorized service or
personnel will cause, that the manufacturer's warranty
will become null and void.

Any noticeable damage should be reported immediately
and repaired.

Routine maintenance (everyday)

e Check condition of insulation and connections of the
work leads and insulation of power lead. If any
insulation damage exists replace the lead
immediately.

o Remove the spatters from the welding gun nozzle.
Spatters could interfere with the shielding gas flow to
the arc.

e Check the welding gun condition: replace it, if
necessary.

e Check condition and operation of the cooling fan.
Keep clean its airflow slots.

Periodic maintenance (every 200 working hours but

at list once every year)

Perform the routine maintenance and, in addition:

e Keep the machine clean. Using a dry (and low
pressure) airflow, remove the dust from the external
case and from the cabinet inside.

e Ifitis required, clean and tighten all weld terminals.

The frequency of the maintenance operations may vary
in accordance with the working environment where the
machine is placed.

& WARNING
Do not touch electrically live parts.

/!\ WARNING
Before the case of welding machine will be removed, the
welding machine had to be turned off and the power lead
had to be disconnected from mains socket.

/!\WARNING
Mains supply network must be disconnected from the
machine before each maintenance and service. After
each repair, perform proper tests to ensure safety.
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Customer Assistance Policy

The business of The SODISE is manufacturing and
selling high quality welding equipment, consumables,
and cutting equipment. Our challenge is to meet the
needs of our customers and to exceed their
expectations. On occasion, purchasers may ask
SODISE Electric for advice or information about their
use of our products. We respond to our customers
based on the best information in our possession at that
time. SODISE Electric is not in a position to warrant or
guarantee such advice, and assumes no liability, with
respect to such information or advice. We expressly
disclaim any warranty of any kind, including any
warranty of fithess for any customer’s particular purpose,
with respect to such information or advice. As a matter of
practical consideration, we also cannot assume any
responsibility for updating or correcting any such
information or advice once it has been given, nor does
the provision of information or advice create, expand or
alter any warranty with respect to the sale of our
products

SODISE Electric is a responsive manufacturer, but the
selection and use of specific products sold by SODISE
Electric is solely within the control of, and remains the
sole responsibility of the customer. Many variables
beyond the control of SODISE Electric affect the results
obtained in applying these types of fabrication methods
and service requirements.

Subject to Change — This information is accurate to the
best of our knowledge at the time of printing. Please
refer to www.SODISEelectric.com for any updated
information.
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Troubleshooting

Table 5
No. Problem Possible Cause What to do

Switch off power source; Check the main

Input voltage is too high (215%) supply. Restart welder when power recovers
to normal state.

Input voltage is too low (£15%)

Yellow Thermal — — -
1 Insufficient ventilation. Improve the ventilation.

Indicator is on

Ambient temperature is too high. It will automatically recover when the
temperature reduces.
It will automatically recover when the

Exceeding the rated duty-cycle.

temperature reduces.

Wire feeding motor
not working

Potentiometer faulty

Change potentiometer

Nozzle is blocked.

Change nozzle

Drive roll is loose.

Increase tension on drive roll

Cooling Fan not
3 |working or turning

Switch broken

Replace the switch

Fan broken

Replace or repair the fan

and spatter is large

very slowly Wire broken or disconnected Check the connection
Too large contact tip makes the current|Change to proper contact tip and / or drive
unsteady roll.

Arc is not stable Too thin power cable makes the power Change the power cable.

unstable.

Too low input voltage

Correct the input voltage.

Wire feeding resistance is too large

Clean or replace the liner and keep the gun
cable straight.

5 | Arc will not start

Work cable broken

Connect / repair work cable

Work piece has greasy, dirty,
painted

rusty or

Clean work piece, ensure good electrical
contact between work clamp and job.

6 | No shielding gas

Torch is not connected properly.

Re-connect the torch.

Gas pipe is crimped or blocked.

Check gas system.

Gas hose broken.

Repair or replace

7 | Others

Please contact our Field Service Shop.

Table 6 Error Codes

No. Error Description
1 FO1/EO1 Device overheating
2 FO2/E02 Supply voltage too low
3 FO5/EQ5 Grip trigger activated before turning on the power
4 FO9/EQ9 Short-circuit output terminals / Incorrect output voltage

English
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WEEE

07/06

Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!

In observance of European Directive 2012/19/EC on Waste Electrical and Electronic Equipment (WEEE)
and its implementation in accordance with national law, electrical equipment that has reached the end of
its life must be collected separately and returned to an environmentally compatible recycling facility. As
the owner of the equipment, you should get information on approved collection systems from our local

I representative.

By applying this European Directive you will protect the environment and human health!

Spare Parts

12/05

e Part list reading instructions

e Do not use this part list for a machine if its code number is not listed. Contact the SODISE Electric Service
Department for any code number not listed.

e Use the illustration of assembly page and the table below to determine where the part is located for your particular
code machine.

e Use only the parts marked "X" in the column under the heading number called for in the assembly page (# indicate
a change in this printing).

First, read the Part List reading instructions above then refer to the "Spare Part" manual supplied with the machine,
which contains a picture-descriptive part number cross-reference).

REACh

11/19

Communication in accordance with Article 33.1 of Regulation (EC) No 1907/2006 — REACh.
Some parts inside this product contain:

Bisphenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Lead, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Phenol, 4-nonyl-, branched, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in more than 0,1% w/w in homogeneous material. These substances are included in the “Candidate List of Substances
of Very High Concern for Authorisation” of REACh.

Your particular product may contain one or more of the listed substances.
Instructions for safe use:

e use according to Manufacturer instructions, wash hands after use;

e keep out of reach of children, do not put in mouth,

o dispose in accordance with local regulations.

Authorized Service Shops Location

09/16

e The purchaser must contact a SODISE Authorized Service Facility (LASF) about any defect claimed under
SODISE's warranty period.

e Contact your local SODISE Sales Representative for assistance in locating a LASF or go to
www.SODISEelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Electrical Schematic

Refer to the "Spare Part" manual supplied with the machine.
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Accessories

W10429-15-3M

LGS2 150 MIG gun, gas cooled - 3m

W10429-15-4M

LGS2 150 MIG gun, gas cooled - 4m

W000010786 Gas nozzle conical @12mm.
W000010820 Contact Tip M6x25mm ECu 0.6mm
W000010821 Contact Tip M6x25mm ECu 0.8mm
WP10440-09 Contact Tip M6x25mm ECu 0.9mm
W000010822 Contact Tip M6x25mm ECu 1.0mm
WP10468 Protection cap to FCAW-SS process
R-1019-125-1/08R Adapter for spool S200 (200mm)
K10158-1 Adapter for spool type B300

K10158 Adapter for spool type S300

W10529-17-4V

TIG torch WTT2 17- 4m with valve

E/H-200A-25-3M

Welding cable with electrode holder - 3m

KIT (set of welding cables) for MMA process:

W000260684 e Electrode holder with lead to MMA process - 3m
e Work lead with clamp - 3m
ROLL KIT FOR SOLID WIRES
KP14016-0.8 Drive roll V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 Drive roll V0.8 / V1.0 (Installed in standard)

ROLL KIT FOR CORED WIRES

KP14016-1.1R

| Drive roll ULO / UL.2

ROLL KIT FOR ALUMINIUM WIRES

KP14016-1.2A

| Drive roll VK1.0/ VK1.1

Italiano
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Specifiche Tecniche

NOME

INDICE

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW

87501

INGRESSO - SOLO MONOFASE

Tensione/Fase/Frequenza

E richiesto un generatore

Corrente massima

Corrente effettiva d’'ingresso

e tipo di fusibile standard (raccomandato) d’ingresso
230V +/-15% / ~1/50/60Hz
D 16A - ciclo > 60% >10kVA 41A 16A
D 25A - ciclo < 60%
USCITA NOMINALE - SOLO CC
Processo di saldatura Rapporto d'intermittenza(® Ampere Volt ad Amp. nominali
10% 200A** 24,0V
MIG 60% 115A 19,8V
100% 90A 18,5V
10% 200A** 24,0V
FCAW-SS 60% 115A 19,8V
100% 90A 18,5V
15% 180A** 27,2V
MMA 60% 95A 23,8V
100% 75A 23,0V
25% 180A** 17,2V
TIG 60% 120A 14,8V
100% 90A 13,6V

Il rapporto d’intermittenza

di cui sopra € pari a 40°C

USCITA

Processo di saldatura

Tensione a circuito aperto

Gamma di corrente di

Gamma di tensione di

(picco) saldatura saldatura
MIG Uo 90V 30A + 200A 15,5V + 24,0V
FCAW-SS Uo 90V 30A + 200A 15,5V + 24,0V
MMA Uo 90V 15A + 180A 20,6V + 27,2V
TIG Uo 90V 15A + 180A 10,6V + 17,2V

ALTRI PARAMETRI

Fattore di potenza

Classe di protezione

Classe di isolamento

0,64 IP21 =
DIMENSIONI FISICHE
Lunghezza Larghezza Altezza Peso (netto)
765mm 375mm 686mm 29kg
GAMMA DI VELOCITA D AVANZAMENTO FILO/DIAMETRO FILO
Gamma WFS Rulli di avanzamento Diametro rullo trainafilo
2 +16 m/min 2 @37
Fili pieni Fili di alluminio Fili animati
0,6 +1,0mm 1,0+1,2mm 0,9+1,1mm

INTERVALLO DI TEMPERATURA

Intervallo temperatura di funzionamento

Intervallo temperatura di immagazzinamento

-10°C ~ +40°C

-25°C ~ +55°C

(3) In base a un periodo di 10 minuti (ovvero, per un rapporto d’'intermittenza del 30%, equivale a 3 minuti ON (attivo)

e 7 minuti OFF (inattivo))

Nota: | parametri di cui sopra sono soggetti a modifica con il miglioramento costante della macchina
** Per saldare con una corrente di uscita 12 > 160A e ottenere rapporti d’intermittenza <60%, utilizzare una spina di
alimentazione con portata nominale > 16A e un fusibile D 25
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Dati pratici per valore fusibile, corrente e tempo di saldatura per elettrodi rivestiti - processo MMA

Tipo di fusibile dell Diametro Corrente di saldatura| Numero di el.ettrodi Tempo di saldgtura

ell’elettrodo (mm) (A) saldati in secondi
(16A -Drﬁgrdato) 2,0 60-70 10 Lavoro continuo
(16A -Drﬁgrdato) 2,5 85-90 10 Lavoro continuo
(16A -E:ﬁgrdato) 3,2 120-125 6 450
(16A -Drﬁgrdato) 4.0 130-145 Meta elettrodo 55
(20A -Driztgrdato) 4,0 135-150 3 320
(25A Rﬁgrdato) 4,0 160 8 Lavoro continuo
(25A -DrﬁZrdato) 40 180 3 200

Vedere esempio:
1 | 230V+/-10%
7| 50/60Hz

Italiano
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Informazioni sulla progettazione ecocompatibile

Questa attrezzatura & stata progettata per garantirne la compatibilita alla Direttiva 2009/125/CE e al Regolamento

2019/1784/UE.

Efficienza e consumo energetico al minimo:

Efficienza con consumo energetico

200 LW

Indice NOME massimo / consumo energetico al Modello equivalente
minimo
POSTE A SOUDER
87501 INVERTER FUSION MIG 82,2% [ 25W Nessun modello equivalente

Lo stato di minimo si registra nelle condizioni indicate nella tabella seguente

STATO DI MINIMO

Condizione Presenza
Modalita MIG X
Modalita TIG
Modalita STICK

Dopo 30 minuti di inattivita

Ventola disinserita

Il valore di efficienza e il consumo al minimo sono stati misurati con il metodo e le condizioni definite nella norma di
prodotto EN 60974-1:20XX.

Nome del costruttore, nome del prodotto, codice, numero di prodotto, numero di serie e data di produzione sono riportati
sulla targhetta identificativa.

Dove:

,

XXXXXXX T
XXXXXXXXXX ——

[ 3 |——Code: xoxxxx] xxxxxx¥t—— 4]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

P1|YY MM XXXXX

11- Nome e indirizzo del costruttore
12- Nome del prodotto

13- Codice

14- Numero prodotto

15- Numero di serie
5A- paese di produzione
5B- anno di produzione
5C- mese di produzione
5D- numero progressivo diverso per ciascuna macchina
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Italiano



Consumo tipico di gas per attrezzature MIG/MAG:

Positivo elettrodo CC i i i
Tipo di Diametro . AllieuEEbue _ _ Flusso di
e o Corrente |Tensione f|Io_ Gas di protezione gas
[A] V] [m/min] [I/min]
Carbonio,
acciaio basso 09+1,1 95 + 200 18 + 22 3,56-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
legato
Alluminio 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Acciaio
" . . . Ar 98%, 02 2% / .
iﬁgzts?gglbcilc; 0,8+1,6 85 + 300 21 +28 3-7 He 90%. Ar 7.5% CO> 2.5% 14 + 16
Lega di rame 09+1,6 175 + 385 23+ 26 6-11 Argon 12 =+ 16
Magnesio 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Processo TIG:

Nel processo di saldatura TIG, il consumo di gas dipende dalla sezione dell'ugello. Per torce di uso comune:

Helium: 14-24 I/min
Argon: 7-16 I/min

Avviso: Portate eccessive provocano turbolenza nel flusso di gas con conseguente possibile aspirazione di sostanze
contaminanti presenti nell'atmosfera nel pozzetto di saldatura.

Avviso: Un vento trasversale o corrente possono interrompere la copertura del gas di protezione; per risparmiare il
consumo di gas di protezione utilizzare uno schermo per bloccare il flusso d'aria.

E Fine vita

Al termine della durata utile del prodotto, occorre smaltirlo per il riciclaggio in conformita alla Direttiva 2012/19/UE
(RAEE), informazioni sullo smaltimento del prodotto e sulle materie prime essenziali (CRM) presenti nel prodotto sono

disponibili sul sito
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Compatibilita Elettromagnetica (EMC)

11/04
Questa macchina e stata progettata nel rispetto di tutte le direttive e normative in materia. Tuttavia pud generare dei
disturbi elettromagnetici che possono interferire con altri sistemi come le telecomunicazioni (telefono, radio e televisione)
o altri sistemi di sicurezza. | disturbi possono provocare problemi nella sicurezza dei sistemi interessati. Leggere e
comprendere questa sezione per eliminare o ridurre il livello dei disturbi elettromagnetici generati da questa macchina.

Questa macchina é stata progettata per funzionare in ambienti di tipo industriale. Il suo impiego in ambienti

domestici richiede particolari precauzioni per eliminare i possibili disturbi elettromagnetici. L’operatore deve

installare e azionare la macchina come illustrato con precisione nel presente manuale. Se si evidenziano

eventuali disturbi elettromagnetici, I'operatore deve porre in atto opportune azioni correttive per eliminarli,
avvalendosi, se necessario, dell’'assistenza di SODISE Electric.

Prima di installare la macchina, controllare se nell'area di lavoro vi sono dispositivi il cui funzionamento potrebbe risultare

difettoso a causa di disturbi elettromagnetici. Prendere in considerazione quanto segue.

e Cavi di entrata o di uscita, cavi di controllo e cavi telefonici collocati nell’area di lavoro, presso la macchina o nelle
adiacenze di questa.

e Trasmettitori e/o ricevitori radio o televisivi. Computer o attrezzature controllate da computer.

e Impianti di sicurezza e controllo per processi industriali. Attrezzature di taratura e misurazione.

o Dispositivi medici individuali come cardiostimolatori (pacemaker) o apparecchi acustici.

o Verificare che macchine e attrezzature funzionanti nell’area di lavoro o nelle vicinanze siano immuni da possibili
disturbi elettromagnetici. L’'operatore deve accertare che tutte le attrezzature e i dispositivi nell’area siano compatibili.
A questo scopo puod essere necessario predisporre misure di protezione aggiuntive.

e L’ampiezza dell'area di lavoro da prendere in considerazione dipende dalla struttura dell’area e dalle altre attivita che
vi si svolgono.

Per ridurre le emissioni elettromagnetiche della macchina tenere presenti le seguenti linee guida.

e Collegare la macchina alla fonte di alimentazione come indicato da questo manuale. Se vi sono disturbi, puo essere
necessario prendere altre precauzioni, come un filtro sull’alimentazione.

e | cavi in uscita devono essere mantenuti piu corti possibile e 'uno accanto all’altro. Se possibile mettere a terra il
pezzo per ridurre le emissioni elettromagnetiche. L'operatore deve controllare che questa messa a terra non provochi
problemi o pericoli alla sicurezza del personale, della macchina e delle attrezzature.

e Si possono ridurre le emissioni elettromagnetiche schermando i cavi nell’area di lavoro. Per impieghi particolari
questo puo diventare necessario.

/!\ AVVERTENZA
Le apparecchiature di classe A non sono prodotti per essere usati in ambienti residenziali dove I'energia elettrica a bassa
tensione € erogata da un sistema pubblico. A causa di disturbi condotti e irradiati possono sussistere difficolta a garantire
la compatibilita elettromagnetica in questi ambienti.

D> /NS

/!\ AVVERTENZA
Questa apparecchiatura non & conforme alla normativa IEC 61000-3-12. Se € connessa a una rete elettrica a bassa
tensione di distribuzione pubblica, & responsabilita dell'installatore o dell’utilizzatore dell’apparecchiatura assicurare,
consultandosi, se necessario, con il gestore della rete di distribuzione elettrica, la compatibilita di connessione.
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Sicurezza

11/04

&AVVERTENZA

Questa macchina deve essere impiegata solo da personale qualificato. Assicurarsi che tutte le procedure di
installazione, impiego, manutenzione e riparazione vengano eseguite solamente da persone qualificate. Leggere e
comprendere questo manuale prima di mettere in funzione la macchina. La mancata osservanza delle istruzioni di
questo manuale puo provocare seri infortuni, anche mortali, alle persone, o danni alla macchina. Leggere e comprendere
le spiegazioni seguenti sui simboli di avvertenza. La SODISE Electric non si assume alcuna responsabilita per danni
conseguenti a installazione non corretta, incuria o impiego in modo anormale.

AVVERTENZA: questo simbolo indica che occorre seguire le istruzioni per evitare seri infortuni, anche
mortali, alle persone o danni a questa macchina. Si raccomanda di proteggere se stessi e gli altri dalla
possibilita di seri infortuni anche mortali.

LEGGERE E COMPRENDERE LE ISTRUZIONI: leggere e comprendere questo manuale prima di far
funzionare la macchina. La saldatura ad arco puo presentare dei rischi. La mancata osservanza delle
istruzioni di questo manuale pud provocare seri infortuni, anche mortali, alle persone o danni alla
macchina.

LA FOLGORAZIONE ELETTRICA E MORTALE: le macchine per saldatura generano tensioni elevate.
Non toccare I'elettrodo, il morsetto di massa o i pezzi da saldare collegati alla saldatrice quando la
saldatrice € accesa. Mantenersi isolati elettricamente da elettrodo, morsetto di massa e pezzi da saldare
collegati.

5
°

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: togliere I'alimentazione con linterruttore ai fusibili
prima di svolgere operazioni su questa macchina. Mettere la macchina a terra secondo le normative
vigenti.

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: ispezionare periodicamente i cavi di alimentazione,
di collegamento all’elettrodo e al pezzo. Se si riscontrano danni all'isolamento sostituire
immediatamente il cavo. Non posare la pinza porta-elettrodo direttamente sul banco di saldatura o
qualsiasi altra superficie in contatto con il morsetto di massa per evitare un innesco involontario
dell’arco.

| CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI: il passaggio di corrente
elettrica in un conduttore produce campi elettromagnetici. Questi campi possono interferire con alcuni
cardiostimolatori (“pacemaker”); pertanto i saldatori con un cardiostimolatore devono consultare il
proprio medico prima di utilizzare questa macchina.

CONFORMITA CE: questa macchina & conforme alle Direttive Europee.

RADIAZIONI OTTICHE ARTIFICIALI: Conformemente a quanto prescritto nella Direttiva 2006/25/CE e
alla norma EN 12198, I'apparecchiatura & di categoria 2. Si rende obbligatoria 'adozione di Dispositivi
di Protezione Individuale (DPI) con grado di protezione del filtro fino ad un massimo di 15, secondo
guanto prescritto dalla Norma EN169.

FUMI E GAS POSSONO ESSERE PERICOLOSI: la saldatura puo produrre fumi e gas dannosi alla
salute. Evitare di respirare questi fumi e gas. Per evitare il pericolo, I'operatore deve disporre di una
ventilazione o di un’estrazione di fumi e gas che li allontanino dalla zona in cui respira.

lii\
Dy

I RAGGI EMESSI DALL’ARCO BRUCIANO: usare una maschera con schermatura adatta a
proteggersi gli occhi da spruzzi e raggi emessi dall’arco durante la saldatura o la relativa osservazione.
Indossare indumenti adatti in materiale resistente alla famma per proteggere il corpo, sia il proprio che
degli aiutanti. Le persone che si trovano nelle vicinanze devono essere protette da schermature adatte,
non infiammabili, e devono essere avvertite di non guardare I'arco e di non esporvisi.
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GLI SPRUZZI DI SALDATURA POSSONO PROVOCARE INCENDI O ESPLOSIONI: allontanare
dall'area di saldatura quanto puo prendere fuoco e tenere a portata di mano un estintore. Gli spruzzi o
altri materiali ad alta temperatura prodotti dalla saldatura attraversano con facilita eventuali piccole
aperture raggiungendo le zone vicine. Non saldare su serbatoi, bidoni, contenitori o altri materiali fino a
che non si sia fatto tutto il necessario per assicurarsi dell'assenza di vapori infiammabili o nocivi. Non
impiegare mai questa macchina se vi & presenza di gas e/o vapori infiammabili o combustibili liquidi.

| MATERIALI SALDATI BRUCIANO: il processo di saldatura produce moltissimo calore. Il contatto con
le superfici e i materiali caldi della zona di saldatura pud causare gravi ustioni. Impiegare guanti e pinze
per toccare o0 muovere materiali nella zona di saldatura.

LE BOMBOLE POSSONO ESPLODERE SE SONO DANNEGGIATE: usare solo bombole contenenti il
gas compresso adatto al processo di saldatura utilizzato e regolatori di flusso, funzionanti
regolarmente, progettati per il tipo di gas e la pressione in uso. Le bombole devono essere tenute
sempre in posizione verticale e assicurate con catena a un sostegno fisso. Non spostare le bombole
senza il loro cappello di protezione. Evitare qualsiasi contatto dell’elettrodo, della sua pinza, del
morsetto di massa o di ogni altra parte in tensione con la bombola del gas. Le bombole di gas devono
essere collocate lontane dalle zone dove possano restare danneggiate dal processo di saldatura con
relativi spruzzi e da fonti di calore.

LA BOMBOLA pud essere fissata sul porta-bombola della saldatrice, ma I'altezza della bombola non
deve essere maggiore di 1,1 m. La bombola del gas alloggiata nel porta-bombola della saldatrice deve
essere fissata alla saldatrice stessa tramite la catena in dotazione.

LE PARTI MOBILI SONO PERICOLOSE: la macchina & costituita da parti meccaniche mobili che
possono causare lesioni gravi. Tenere mani, corpo e indumenti lontano da queste parti durante I'avvio,
il funzionamento e interventi di assistenza alla macchina.

S

MARCHIO DI SICUREZZA: questa macchina & adatta a fornire energia per operazioni di saldatura
svolte in ambienti con alto rischio di folgorazione elettrica.

Il produttore si riserva il diritto di apportare modifiche e/o miglioramenti alla progettazione senza aggiornare
contemporaneamente il manuale dell'operatore.
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Introduzione

Le saldatrici POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 200 LW consentono la saldatura:

e MIG

e FCAW-SS
¢ MMA

o TIG

o Lift-TIG

| seguenti componenti sono stati aggiunti alla saldatrice
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW :
e Cavodimassa—3m
e Pistola per saldatura MIG — 4m
e Rullo trainafilo V0.8/V1.0 per filo pieno (installato
sull'unita di avanzamento filo).
e Tubo flessibile del gas, 2 m
Manuale per l'utente

Per processi di saldatura GMAW e FCAW-SS, le
specifiche tecniche descrivono:

e Tipo di filo per saldatura

o Diametro del filo

L’apparecchiatura consigliata, acquistabile da parte
dell’utente, & stata menzionata nel capitolo “Accessori”.

Istruzioni per I'installazione e I'utilizzo

Leggere tutta questa sezione prima di installare e
impiegare la macchina.

Collocazione e Ambiente

Questa macchina & in grado di funzionare in ambienti

standard. E comunque importante osservare alcune

semplici misure di prevenzione per garantirne una lunga
durata e un funzionamento affidabile.

e Non collocare né impiegare la macchina su superfici
inclinate pit di 10° rispetto al piano orizzontale.

¢ Non usare questa macchina per scongelare tubi.

e La macchina va collocata ove vi sia una circolazione
di aria pulita senza impedimenti al suo movimento in
entrata e uscita dalle feritoie. Non coprire la macchina
con fogli di carta, panni o stracci quando € accesa.

e Tenere al minimo polvere e sporco che possano
entrare nella macchina.

e Questa macchina e dotata di una protezione di grado
IP21. E necessario mantenerla pill asciutta possibile
e non collocarla su un terreno bagnato o in
pozzanghere.

e Non utilizzare la macchina in presenza di pioggia o
neve.

o Disponete la macchina lontana da macchinari
controllati via radio. Il suo funzionamento normale
puo interferire negativamente sul funzionamento di
macchine controllate via radio poste nelle vicinanze,
con conseguenze di infortuni o danni materiali.
Leggete la sezione sulla compatibilita
elettromagnetica di questo manuale.

e Non impiegare la macchina in zone ove la
temperatura ambiente supera i 40°C.

Italiano

Fattore di Intermittenza

e Surriscaldamento

Il fattore di intermittenza di una saldatrice é la
percentuale di tempo su un periodo di 10 minuti durante
la quale si puo far funzionare la macchina alla corrente
nominale corrispondente.

Esempio: fattore di intermittenza 60%

TN N
—>

Saldatura per 6 minuti. Pausa per 4 minuti.

Il superamento del fattore di intermittenza provoca
I'attivazione del circuito di protezione termica.

La macchina e protetta dal surriscaldamento da un
sensore di temperatura.
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Collegamento all’alimentazione

mAVVERTENZA
Solo un elettricista qualificato puo collegare la saldatrice
alla rete di alimentazione. L’installazione deve essere
effettuata in conformita alle norme elettriche nazionali
appropriate e alle normative locali.

Prima di accendere la macchina, verificare tensione, fasi
e frequenza dell'alimentazione. Controllare il
collegamento dei cavi di messa a terra fra la macchina e
la fonte di alimentazione. La saldatrice POSTE A
SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW , deve
essere collegata a una presa di corrente correttamente
installata e dotata di spinotto di terra.

La tensione di alimentazione & 230V, 50/60Hz. Per
ulteriori informazioni sull’alimentazione elettrica fare
riferimento alla sezione Specifiche tecniche del manuale
e alla targhetta nominale della macchina.

Assicurarsi che l'alimentazione elettrica fornisca una
potenza sufficiente per il funzionamento normale della
macchina. Nella sezione “Specifiche tecniche” di questo
manuale sono indicate le dimensioni necessarie per i
fusibili ritardati (o interruttori automatici con caratteristica
tipo "D") e cavi.

m AVVERTENZA
La saldatrice pud essere alimentata da un gruppo
elettrogeno con potenza di uscita superiore di almeno il
30% a quella di alimentazione nominale della saldatrice
stessa.

&AVVERTENZA
Quando si alimenta la saldatrice mediante gruppo
elettrogeno assicurarsi che la saldatrice venga spenta
prima di spegnere il gruppo elettrogeno, per evitare
danni alla saldatrice!

Collegamenti in uscita
Fare riferimento ai punti [8], [9] e [10] della Figura 2.

Posizionamento della fonte di
alimentazione e relative connessioni

m AVVERTENZA

Evitare un contenuto eccessivo di polvere, acidi e
materiali corrosivi in sospensione nell’aria.

Durante l'uso all’esterno, mantenere la macchina
protetta dalla pioggia e dalla luce solare diretta.

Mantenere uno spazio di 500 mm attorno alla saldatrice
per assicurare una buona ventilazione.

Provvedere a fornire un’adeguata ventilazione durante
I'uso in spazi limitati.
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Controlli e comandi operativi
Pannello anteriore

Figura 16

25. Display per Amp/WFS

26. Display per tensione/intensita d’arco

27. Spia di accensione / Spia di avviso

28. Pulsante di avanzamento progressivo del filo

29. Selezione 2T/4T

30. Selezione del processo di
MIG (FCAW-SS) / TIG / MMA

31. Manopola di controllo induttanza

32. Terminale di uscita (positivo)

33. Terminale di uscita (negativo)

34. Connettore pistola Euro

35. Manopola di controllo per tensione/intensita d’arco

36. Manopola di controllo per Amp/WFS

saldatura:

Nota:

e La ‘spia dello stato di protezione’ si accende quando
il fattore d’intermittenza & eccessivo. La spia indica
che la temperatura interna & superiore al livello
consentito e quindi & necessario interrompere
l'utilizzo della macchina e attendere che si sia
raffreddata. Il lavoro di saldatura potra essere ripreso
quando la spia dello stato di protezione si spegnera.

e Quando la macchina non € in uso, & necessario
spegnere la fonte di alimentazione.

e | tecnici saldatori devono indossare adeguati
indumenti protettivi e un casco da saldatore per
evitare lesioni da arco elettrico o irradiazioni termiche.

e Porre estrema attenzione a non esporre altre persone
all'arco elettrico di saldatura. E raccomandato l'uso di
schermature adeguate.

e Non effettuare lavori di saldatura in prossimita di
materiali infiammabili o esplosivi.
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9. Manopola di controllo: nella saldatura MIG, questa
manopola controlla [7]:

Induttanza: questa manopola
consente di controllare I'arco
Processo _“ﬁ_ elettrico. Se il valore & maggiore,

MIG 'arco elettrico € piu “morbido” e
produce meno schizzi durante la

saldatura.

15. Controllo della Tensione/Intensita d’arco elettrico: in
base al processo di saldatura, questa manopola
controlla [11]:

La tensione di carico per la
saldatura viene impostata tramite
guesta manopola (anche durante
la saldatura).

Processo
MIG \

INTENSITA D’ARCO: la corrente
in uscita viene temporaneamente

Processo aumentata per rimuovere le
MMA connessioni che causano

cortocircuito fra l'elettrodo e il

pezzo da saldare.

16.Controllo di  velocita di _alimentazione del
filo/corrente: in base al processo di saldatura, questa
manopola controlla [12]:

Velocita di_alimentazione del filo
Processo| _M_ |(WFS): valore nominale della

MIG min |velocita di alimentazione del filo
(m/min.) espresso in percentuale.

La corrente di saldatura viene
impostata tramite questa manopola
(anche durante la saldatura).

Processo
MMA A

Pannello posteriore

Figura 17

7. Connettore del gas:
8. Presa d’ingresso del cavo di alimentazione
9. Interruttore di alimentazione
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mAVVERTENZA
Quando la macchina €& di nuovo accesa, viene
richiamato I'ultimo processo di saldatura.

/!\AWERTENZA
Se si preme il pulsante con il processo MIG in corso,
i terminali di uscita rimarranno energizzati.

mAWERTENZA
Durante il processo MMA, i terminali di uscita sono
ancora in tensione.

Installazione e collegamento

Figura 18

Se é necessario modificare la polarita, I'utente deve:

e Spegnere la saldatrice.

e Determinare la polarita per l'elettrodo (o filo) da
utilizzare. Per queste informazioni, consultare i dati
dell’elettrodo.

e Selezionare e impostare la polarita corretta: positiva
(terminale 8) o negativa (terminale 9)

m AVVERTENZA
Prima della saldatura, controllare la polarita di utilizzo di
elettrodi e fili.

mAVVERTENZA
La macchina deve essere utilizzata con lo sportello
completamente chiuso durante la saldatura.

&AWERTENZA
Non utilizzare la maniglia per spostare la saldatrice
durante I'utilizzo.
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Caricamento del filo dell’elettrodo

e Spegnere la macchina.

e Aprire il coperchio laterale della macchina.

e Svitare il dado di fissaggio del manicotto.

e Caricare il rocchetto con il filo sul manicotto in modo
che il rocchetto giri in senso antiorario quando il filo &
inserito nell’alimentatore del filo.

e Assicurarsi che il rocchetto che si trova sul pin entri
nel foro di adattamento sul rocchetto.

e Auvvitare il tappo di fissaggio del manicotto.

e Posizionare il rullo del filo utilizzando la scriccatura
corretta corrispondente al diametro del filo.

e Liberare l'estremita del filo e tagliare I'estremita
piegata assicurandosi che non abbia sbavature.

Il dispositivo pud accogliere sul rocchetto fino
a 15 kg. 300 mm

/!\ AVVERTENZA
L’estremita tagliente del filo pud causare lesioni.

e Ruotare il rocchetto del filo in senso antiorario e
infilare I'estremita del filo nell’alimentatore del filo fino
alla la presa Euro.

e Regolare la forza del rullo pressatore dell’alimentatore
di filo correttamente.

Regolazioni della coppia frenante del

manicotto

Per evitare uno srotolamento spontaneo del filo per
saldatura il manicotto & munito di un freno.

La regolazione viene effettuata ruotando la relativa vite
Allen M8, posizionata all'interno della struttura del
manicotto dopo aver svitato il tappo di fissaggio del
manicotto.

Figura 19

7. Tappo di fissaggio.
8. Regolazione della vite Allen M8.
9. Molla di pressione.

Ruotando la vite Allen M8 in senso antiorario si aumenta
la tensione della molla rendendo possibile aumentare la
coppia frenante.

Ruotando la vite Allen M8 in senso orario si riduce la
tensione della molla rendendo possibile ridurre la coppia
frenante.

Una volta terminata la regolazione, avvitare nuovamente
il tappo di fissaggio.

Italiano
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Regolazione della forza del rullo

pressatore

Il braccio di compressione controlla la quantita di forza
che i rulli guida esercitano sul filo.

La forza della pressione viene regolata girando il dado di
regolazione in senso orario per aumentare la forza, in
senso antiorario per ridurla. La regolazione corretta del
braccio di pressione offre la prestazione di saldatura
migliore.

/!\ AVVERTENZA

Se la pressione del rullo & troppo bassa, il rullo scorrera
sul filo. Se la pressione del rullo & troppo alta, il filo
potrebbe deformarsi, causando problemi di
alimentazione nella torcia. La forza della pressione deve
essere impostata correttamente. Ridurre la forza della
pressione lentamente finché il filo non inizia a scorrere
sul rullo guida e successivamente aumentare
leggermente la forza girando il dado di regolazione di un
giro.

Inserimento del filo dell’elettrodo nella

torcia per saldatura

e Spegnere la saldatrice.

e In base al processo di saldatura, collegare la torcia
corretta alla presa euro. Nota: i parametri nominali
della torcia e della saldatrice devono corrispondere.

e Rimuovere l'ugello dalla torcia e la punta di contatto
o il tappo di protezione e la punta di contatto.
Successivamente, raddrizzare la torcia.

Accendere la saldatrice.

Premere il pulsante torcia per far avanzare il filo
attraverso il tubo torcia finché il filo non fuoriesce
dall’estremita filettata.

e Quando il pulsante viene rilasciato, il rocchetto del

filo non si srotola.

Regolare quindi il freno del rocchetto del filo.

Spegnere la saldatrice.

Installare una punta di contatto corretta.

In base al processo di saldatura e al tipo di torcia,

installare l'ugello (processo MIG) o il tappo di

protezione (processo FCAW-SS).

/!\AVVERTENZA
Adottare precauzioni per tenere gli occhi e le mani al
riparo dall’estremita della torcia mentre il filo fuoriesce
dall’estremita filettata.
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Sostituzione dei rulli guida

/!\AVVERTENZA
Spegnere l'alimentazione in ingresso della fonte di
alimentazione della saldatura prima dell'installazione
o della sostituzione dei rulli guida.

La POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200
LW & dotata di rullo trainafilo V0.8/V1.0 per fili di
acciaio. Per le altre dimensioni del filo & disponibile il kit
di rulli trainafilo appropriato (vedere il capitolo
"Accessori") e seguire le istruzioni:

Spegnere (OFF) I'alimentazione in ingresso.
Rilasciare la leva del rullo pressatore [1].

Svitare il tappo di fissaggio [2].

Sostituire i rulli guida [3] con quelli compatibili
corrispondenti al filo utilizzato.

/!\, AVVERTENZA
Assicurarsi che anche il tubo torcia e il tubetto di contatto
siano dimensionati in base al diametro del filo utilizzato.

e Awvitare il tappo di fissaggio [2].

e Far avanzare manualmente il filo dal rocchetto,
attraverso i tubi di guida, sul rullo e sul tubo di guida
della presa Euro fino al tubo della torcia.

e Bloccare la leva del rullo pressatore [1].

Figura 20

Collegamento gas

E necessario installare una bombola del gas con un
regolatore di flusso corretto. Una volta installata la
bombola del gas con regolatore di flusso, collegare il
tubo del gas tra il regolatore e il connettore di ingresso
del gas sulla saldatrice. Fare riferimento al punto [1]
della Figura 3.

/!\ AVVERTENZA
La saldatrice supporta tutti i gas di protezione compresi
I'anidride carbonica, I'argon e l'elio, con una pressione
massima di 5,0 bar.

Nota: Se si utilizza un processo lift TIG, collegare il tubo
del gas dalla torcia TIG al regolatore del gas sulla
bombola del gas di schermatura.

Processo di saldatura MIG, FCAW-SS
La POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200
LW puo essere utilizzata per i processi di saldatura MIG
e FCAW-SS.
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Preparazione della macchina per i
processi di saldatura MIG e FCAW-SS.

Procedura di inizio del processo di saldatura MIG

o0 FCAW-SS:

e determinare la polarita del filo per il filo da utilizzare.
Consultare il dati relativi al filo per questa
informazione.

e Collegare l'uscita della torcia raffreddata a gas per
processo MIG / FCAW-SS alla presa Euro [10]
Figura 2.

e In funzione del filo utilizzato, collegare il cavo di
massa alla presa di uscita [8] o [9]. Figura [2].

e Collegare il cavo massa al pezzo da saldare
mediante la pinza di massa.

Installare il filo corretto.
Installare il rullo guida corretto.

e Se necessario, assicurarsi che il tubo del gas di
schermatura (processo MIG) sia stato collegato.
Accendere la macchina.

o Premere l'attivatore della torcia per far avanzare |l
filo attraverso la torcia finché il filo non fuoriesce
dall’estremita filettata.

Installare una punta di contatto corretta.

e In base al processo di saldatura e al tipo di torcia,

installare l'ugello (processo MIG) o il tappo di

protezione (processo FCAW-SS).

Chiudere il pannello laterale sinistro.

Impostare la modalita di saldatura su MIG [6] Figura [2].

La saldatrice & ora pronta per saldare.

Applicando i principi di salute e sicurezza sul lavoro,

con particolare riferimento alle operazioni di

saldatura, si puo iniziare a saldare.

Processo di saldatura MIG, FCAW-SS

in modalita manuale

Sulla saldatrice POSTE A SOUDER
FUSION MIG 200 LW é possibile impostare:
e |a tensione di carico della saldatura

e WFS

e Induttanza

INVERTER

La selezione della modalita 2 fasi — 4 fasi cambia il

funzionamento del pulsante torcia.

funzionamento a 2 fasi consente di attivare
e disattivare direttamente la saldatura. Il processo di
saldatura viene attivato quando s preme il pulsante
torcia.

e |l funzionamento a 4 fasi consente di continuare a
saldare anche quando il pulsante torcia viene rilasciato.
Per interrompere la saldatura occorre premere
nuovamente il pulsante torcia. Il funzionamento a 4 fasi
facilita 'esecuzione delle saldature lunghe.

& AVVERTENZA
Il processo a 4 fasi non funziona durante la spot welding.
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Processo di saldatura MMA

La POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200
LW non include il portaelettrodo con il cavo necessario
per la saldatura MMA, € tuttavia possibile acquistarlo
separatamente.

Procedura di inizio del processo di saldatura MMA:

e Prima spegnere la macchina.

e Stabilire la polarita per I'elettrodo da utilizzare. Per
ottenere queste informazioni, consultare i dati
dell’elettrodo.

e In funzione della polarita dell’elettrodo utilizzato,
collegare il cavo di massa e il porta-elettrodo con il
cavo alla presa di uscita [8] o [9] (Figura 2) e fissarli
in posizione. Vedere la Tabella 1.

Tabella 7.

Presa di uscita

Portaelettrodo con cavo

per saldatura MMA (8]

CC (+)

| |+

Cavo di massa [9]

Portaelettrodo con cavo
per saldatura MMA

POLARITA

CcC()

+ |

Cavo di massa [8]

e Collegare il cavo massa al
mediante la pinza di massa.
Installare I'elettrodo corretto sul porta elettrodo.
Accendere la saldatrice.

Impostare la modalita di saldatura su MMA [6] Figura 2.
Impostare i parametri di saldatura.

La saldatrice & ora pronta per saldare.

Applicando i principi di salute e sicurezza sul lavoro,
con particolare riferimento alle operazioni di
saldatura, si puo iniziare a saldare.

pezzo da saldare

L'utente puod impostare:

e La corrente di saldatura

e LINTENSITA D'ARCO per la dinamica dellarco
elettrico
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Processo di saldatura TIG

La saldatrice POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 200 LW pu0 essere utilizzata per il processo di
saldatura TIG con corrente CC (-). L'innesco dell’arco
puo essere ottenuto solo con il metodo lift TIG (innesco
per contatto e sollevamento).

La saldatrice POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 200 LW non include la torcia per saldatura TIG,
comunque acquistabile separatamente. Vedere il
capitolo "Accessori".

Procedura di inizio del processo di saldatura TIG:

e Prima spegnere la macchina.

e Collegare la torcia TIG alla presa di uscita [9].

e Collegare il cavo di massa alla presa di uscita [8].

e Collegare il cavo massa al pezzo da saldare
mediante la pinza di massa.

e Installare I'elettrodo di tungsteno corretto sulla torcia
TIG.

e Accendere la macchina.

e Impostare la modalita di saldatura su TIG [6] Figura 2
Impostare i parametri di saldatura. Ora la saldatrice
€ pronta per saldare.

e Applicando i principi di salute e sicurezza sul lavoro,
con particolare riferimento alle operazioni di saldatura,
si puo iniziare a saldare.

Trasporto e sollevamento

X
Non usare la maniglia per sollevare o sostenere la
saldatrice, vedere Figura 7.

/!\ AVVERTENZA
La caduta dell’apparecchiatura puo causare
lesioni personali e danni all’'unita stessa.

Figura 21
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Manutenzione

&AVVERTENZA
Per eventuali operazioni di riparazione, modifica o
manutenzione, si raccomanda di rivolgersi al piu vicino
Centro di assistenza tecnica oppure direttamente a
SODISE Electric. Le riparazioni e le modifiche eseguite
da un centro o da personale non autorizzato
invalideranno la garanzia del costruttore.

Qualsiasi danno evidente deve essere segnalato e fatto
riparare.

Manutenzione corrente (quotidiana)

e Controllare le condizioni della guaina isolante e dei
collegamenti dei cavi di massa e la guaina isolante del
cavo di alimentazione. In presenza di qualsiasi danno
alla guaina isolante, sostituire immediatamente il cavo.

e Rimuovere gli spruzzi dal cono della torcia. Gli spruzzi
possono interferire con il flusso del gas di protezione
verso l'arco.

e Controllare
necessario.

e Controllare stato e funzionamento del ventilatore di
raffreddamento. Mantenerne pulite le feritoie.

lo stato della torcia: sostituirla, se

Manutenzione periodica (ogni 200 ore di lavoro, ma

non meno di una volta all’anno)

Eseguire la manutenzione corrente e, in aggiunta:

e Pulire la macchina. Usare un getto d’aria asciutto e a
bassa pressione per rimuovere la polvere
dall'involucro esterno e dall’interno.

e Se necessario, pulire e serrare tutti i terminali di
saldatura.

La frequenza delle operazioni di manutenzione pud
essere variata in funzione dellambiente in cui la
macchina si trova a lavorare.

& AVVERTENZA
Non toccare parti sotto tensione.

& AVVERTENZA
Prima di rimuovere le coperture della saldatrice,
€ necessario spegnere la saldatrice stessa e scollegare
il cavo di alimentazione dalla presa di rete.

/!\ AVVERTENZA
Prima di svolgere qualsiasi operazione di manutenzione
e servizio staccare la macchina dalla rete di
alimentazione. Dopo ogni riparazione, eseguire le prove
necessarie ad assicurare la sicurezza.
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Policy sull’assistenza clienti

L’attivita di The SODISE é la fabbricazione e la vendita
di apparecchi per saldatura, consumabili e
apparecchiature per il taglio di alta qualita. L'impegno
dellazienda & soddisfare le esigenze dei clienti e
superare le loro aspettative. Talvolta, gli acquirenti
possono rivolgersi a SODISE Electric per consigli o
informazioni riguardo alluso dei prodotti. L’azienda
risponde ai clienti sulla base delle migliori informazioni in
suo possesso al momento della richiesta. SODISE
Electric non € in grado di garantire tali consulenze e non
si assume alcuna responsabilita in merito a tal
informazioni o] consigli. L’azienda dichiara
espressamente di non fornire alcuna garanzia di alcun
tipo, inclusa qualsivoglia garanzia di idoneita per un
particolare scopo del cliente, in merito a tali informazioni
o consigli. A seguito di considerazioni pratiche, I'azienda
non puo inoltre assumersi alcuna responsabilita per
I'aggiornamento o la rettifica di qualunque informazione
o consiglio una volta fornito; inoltre la fornitura
dellinformazione o del consiglio non dara luogo alla
creazione, estensione o alterazione di qualunque
garanzia in riferimento alla vendita dei nostri prodotti
SODISE Electric € un produttore disponibile, ma la
scelta e l'uso di prodotti specifici venduti da SODISE
Electric rientra unicamente nel controllo, e rimane di
esclusiva responsabilita, del cliente. Numerose variabili
Su cui SODISE Electric non esercita alcun controllo,
influiscono sui risultati ottenuti nell'applicazione di questi
tipi di metodi di fabbricazione e requisiti di assistenza.
Soggette a modifica: queste informazioni sono accurate,
per quanto di nostra conoscenza, al momento della
stampa. Per eventuali informazioni aggiornate, fare
riferimento al sit
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Ricerca guasti

Tabella 8

N. Problema

Possibile causa

Azioni da eseguire

Tensione in ingresso eccessiva (215%)

Spegnere la fonte di alimentazione.
Controllare la tensione della rete di
alimentazione principale. Riavviare la

saldatrice quando l'alimentazione € tornata
allo stato normale.

La spia gialla di

Tensione in ingresso insufficiente (<15%)

1 ?VViSO termico | Ventilazione insufficiente Migliorare la ventilazione.
€ accesa Il funzionamento normale sara ripristinato
Temperatura ambiente eccessiva. automaticamente quando la temperatura si
riduce.
Superamento del fattore dintermittenza Il funzionamento normale sara ripristinato
pe automaticamente quando la temperatura si
nominale. .
riduce.
Mancato Guasto del potenziometro Sostituire il potenziometro
funzionamento .
2 llo bl . ituire 'ugell
motore Ugello bloccato Sostituire 'ugello

avanzamento del filo

Rullo trainafilo allentato.

Aumentare la tensione sul rullo trainafilo

Mancato

3 | o rotazione

Guasto dellinterruttore

Sostituire 'interruttore

funzionamento

Guasto della ventola

Sostituire o riparare la ventola

lenta della ventola
di raffreddamento

Filo spezzato o disconnesso

Controllare la connessione

La punta di contatto troppo ampia rende la
corrente instabile

Sostituire con punta di contatto e/o rullo
trainafilo corretti.

Arco elettrico
4 |instabile e ampia

Il cavo troppo sottile rende I'alimentazione
instabile.

Sostituire il cavo di alimentazione.

diffusione di schizzi

Tensione in ingresso troppo bassa.

Correggere la tensione in ingresso.

Resistenza di alimentazione del filo

eccessiva

Pulire o sostituire il rivestimento e
mantenere il cavo della pistola rettilineo.

L’arco elettrico non

Cavo di massa interrotto

Collegare / riparare il cavo di massa

5 lsiinnesca Il pezzo da saldare presenta tracce di|Pulire il pezzo da saldare, assicurare un
grasso, sporco, ruggine o vernice buon contatto elettrico fra la pinza e il pezzo.
Torcia non connessa correttamente. Riconnettere la torcia.
Assenza di gas di .. -
6 schermaturag Tubo del gas schiacciato o bloccato. Controllare I'impianto del gas.
Tubo flessibile del gas spezzato. Riparare o sostituire
7 | Attri Contattare il nostro Servizio di assistenza

sul campo

Tabella 9 Codici di errore

N. Errore Descrizione

1 FO1/EO1 Surriscaldamento del dispositivo

2 FO2/E02 Tensione di alimentazione troppo bassa

3 FO5/EQ5 Grilletto attivato prima dell’attivazione dell’alimentazione

4 FO9/EQ9 Cortocircuito dei terminali di uscita / Tensione di uscita errata

Italiano
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WEEE

07/06

Non gettare le apparecchiature elettriche tra i rifiuti domestici!

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2012/19/UE sui Rifiuti di Apparecchiature Elettriche ed Elettroniche

(RAEE) e la sua attuazione in conformita alle norme nazionali, le apparecchiature elettriche esauste devono

essere raccolte separatamente e restituite a un’organizzazione di riciclaggio ecocompatibile. Come

proprietario dell’'apparecchiatura, I'utente potra ricevere informazioni circa il sistema approvato di raccolta,
. dal nostro rappresentante locale.

Applicando questa Direttiva europea I'utente contribuira a migliorare 'ambiente e la salute!

Parti di Ricambio

12/05

e Elenco delle parti di Ricambio: istruzioni per la lettura

e Non utilizzare questa lista se il code della macchina non & indicato. Contattare I'Assistenza SODISE Electric per
ogni code non compreso.

e Utilizzare la figura della pagina di assemblaggio e la tabella riportata in basso per determinare dove si trova la parte
per il codice della macchina in uso.

e Usare solo le parti indicate con "X" nella colonna sotto il numero richiamato nella pagina di assemblaggio (# indica
un cambio in questa revisione).

Innanzitutto, leggere le istruzioni per la lettura dell’elenco delle parti di ricambio riportate sopra, quindi fare riferimento al

manuale “Parti di ricambio” fornito con la saldatrice; quest'ultimo contiene i riferimenti incrociati tra codici e disegni
esplosi.

REACh

11/19

Comunicazione ai sensi dell'articolo 33.1 del regolamento (CE) n. 1907/2006 - REACh.
Alcune parti all'interno di questo prodotto contengono:

Bisfenolo A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmio, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Piombo, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenolo, 4-nonile, ramificato, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in quantita superiori allo 0,1% p/p di materiale omogeneo. Queste sostanze sono incluse nell”Elenco di sostanze
estremamente problematiche candidato all'autorizzazione" di REACh.

Il prodotto specifico pud contenere una o piu delle sostanze in elenco.
Istruzioni per 'uso sicuro:

o utilizzare secondo le istruzioni del produttore, lavarsi le mani dopo l'uso;
e tenere fuori dalla portata dei bambini, non introdurre in bocca,

¢ smaltire secondo le normative vigenti.

Ubicazione dei centri assistenza autorizzati

09/16
e Per eventuali difetti dichiarati nel periodo di garanzia di SODISE, I'acquirente deve contattare un centro assistenza
SODISE Authorized Service Facility (LASF).

e Per assistenza nell'individuazione di un centro LASF, contattare il rappresentante di vendita SODISE di zona
o accedere al sito

Schema Elettrico

Far riferimento alla sezione "Parti di Ricambio".
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Accessori

W10429-15-3M

Pistola MIG LGS2 150 raffreddata a gas, 3m

W10429-15-4M

Pistola MIG LGS2 150 raffreddata a gas, 4m

W000010786 Ugello conico del gas @12 mm.
W000010820 Punta di contatto M6 x 25 mm ECu 0,6mm
W000010821 Punta di contatto M6 x 25 mm ECu 0,8mm
WP10440-09 Punta di contatto M6 x 25 mm ECu 0,9mm
W000010822 Punta di contatto M6 x 25 mm ECu 1,0 mm
WP10468 Tappo di protezione per processo FCAW-SS.
R-1019-125-1/08R Adattatore per rocchetto tipo S200 (200 mm)
K10158-1 Adattatore per rocchetto tipo B300

K10158 Adattatore per rocchetto tipo S300

W10529-17-4V

Torcia TIG WTT2 17- 4m con valvola

E/H-200A-25-3M

Cavo di saldatura con portaelettrodo - 3 m.

KIT (set di cavi di saldatura) per processo MMA:

W000260684 e Pinza portaelettrodo con cavo per il processo MMA - 3m
e Cavo di massa con pinza - 3m
KIT RULLO PER | FILI PIENI
KP14016-0.8 Rullo trainafilo V0.6 - V0.8
KP14016-1.0 Rullo trainafilo V0.8 - V1.0 (installato su standard)

KIT RULLO PER | FILI ANIMATI

KP14016-1.1R

| Rullo trainafilo U1.0 / U1.2

KIT RULLO PER FILI DI ALLUMINIO

KP14016-1.2A

| Rullo trainafilo VK1.0 / VK1.1

Deutsch
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Technische Daten

BEZEICHNUNG INDEX
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW 87501
EINGANG — NUR EINE PHASE
fsr;?qtiirgi%?ingr;%/rﬁr?g:t?/p Gene(réelrtnogfgaflc;rrc]i)erllch Max. Eingangsstrom Effektivstrom am Eingang
230 V +/- 15 %; ~1/50/60 Hz
D 16 A — Zyklus > 60 % >10 kVA 41A 16A
D 25 A — Zyklus < 60 %
NENNAUSGANG - NUR GLEICHSTROM
Schweil3verfahren Einschaltdauer® Ampere Volt bei Nennstromstéarke
10% 200A** 24,0V
MIG 60% 115 A 19,8V
100% 90A 18,5V
10% 200A** 24,0V
FCAW-SS 60% 115 A 19,8V
100% 90A 18,5V
15% 180A** 27,2V
MMA 60% 95A 23,8V
100% 75A 23,0V
25% 180A** 17,2V
TIG 60% 120A 14,8V
100% 90A 13,6 V

Die vorherige Einschaltda

uer bezieht sich auf 40 °C.

AUSGANGSLEISTUNG

SchweilBverfahren

Leerlaufspannung (Spitze)

Schweil3strombereich

Schweif3spannungsbereich

MIG Uo 90 V 30A-200A 155V -240V
FCAW-SS Uo 90 V 30A-200A 155V -240V
MMA Uo 90 V 15A-180 A 20,6 V-27,2V
TIG Uo 90 V 15A-180 A 106 V-17,2V
WEITERE PARAMETER
Leistungsfaktor Schutzklasse Isolierklasse
0,64 IP21 =
ABMESSUNGEN UND GEWICHT
Lange Breite Hohe Gewicht (Netto)
765mm 375mm 686mm 29kg

DRAHTVORSCHUBGESCHWINDIGKEITSBEREICH/DRAHTDURCHMESSER

Drahtvorschubgeschw.bereich

Vorschubrollen

Vorschubrollendurchmesser

2 +16 m/min 2 @37
Massivdrahte Aluminiumdrahte Fulldrahte:
0,6 +1,0mm 1,0+1,2mm 0,9+1,1mm

TEMPERATURBEREICH

Betriebstemperaturbereich

Lagerungstemperaturbereich

-10°C ~ +40°C

-25°C ~ +55°C

(4) Basierend auf einem Zeitraum von 10 Minuten (d. h. bei einer Einschaltdauer von 30 % bedeutet dies eine Einschaltzeit
von 3 Minuten und eine Ausschaltzeit von 7 Minuten)

Hinweis: Die vorherigen Parameter kdnnen sich im Zuge der Weiterentwicklung des Gerats &andern.

** Verwenden Sie zum Schweif3en mit einem Ausgangsstrom 12 von mehr 160 A und Erzielen von Einschaltdauern Uber

60 % einen Netzstecker mit mehr als 16 A und eine Sicherung des Typs D 25.
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Praktische Daten zum Sicherungswert, Strom und zur SchweiRdauer fir beschichtete Elektroden — MMA-Schweil3en

SRS Elektrodendurchmesser SchweiRstrom (A) Anzahl SchweiRdauer in
gstyp (mm) SchweilRelektroden Sekunden
D16 .
(16 A — trage) 2,0 60-70 10 Dauerbetrieb
D16 .
(16 A —trage) 2,5 85-90 10 Dauerbetrieb
D16
(16 A —trage) 3.2 120-125 6 450
D16
(16 A — trage) 4,0 130-145 Halbe Elektrode 55
D20
(20 A — trage) 4,0 135-150 3 320
D25 .
(25A — trage) 4,0 160 8 Dauerbetrieb
D25
(25A — trage) 4.0 180 3 200
Siehe Beispiel:
1 | 230v+-10%
N~
| 50/60Hz
== D 16A =
—
Lle ®
{e}
== D 20/25A NG.o
PEE_®
Abbildung 22
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ECO Designinformationen

Das Gerat wurde in Ubereinstimmung mit der Richtlinie 2009/125/EG und der Verordnung 2019/1784/EU entwickelt.

Effizienz und Stromverbrauch im Ruhezustand:

Effizienz bei maximalem

Aquivalentes Modell

INDEX Bezeichnung Stromverbrauch / Stromverbrauch im
Ruhezustand
POSTE A SOUDER
87501 INVERTER FUSION MIG 82,2% / 25W
200 LW

Kein aquivalentes Modell

Ruhezustand tritt unter den in der Tabelle angegebenen Bedingungen ein:

RUHEZUSTAND

Bedingung Vorhandensein

MIG-Modus X

WIG-Modus

Stabschweil3en

Nach 30 Minuten nicht im Betrieb

Geblase aus

Die Werte fur Effizienz und Verbrauch im Ruhezustand wurden mit Methoden und Bedingungen gemessen, die im
Produktstandard EN 60974-1:20XX definiert sind.

Herstellername, Produktname, Code-, Produkt- & Seriennummer sowie Herstellungsdatum finden Sie auf dem

Typenschild.
[T XXXXXXX
XXKKXKKXXK ——]
[ 3 |——ICode: xxxxx] xxxxxXxX|—— 4]
SIN:_PIVYMMXOOX H——
P1|YY MM XXXXX
%
Wo:

16- Herstellername und -adresse

17- Produktname

18- Codenummer

19- Produktnummer

20- Seriennummer
5A- Herstellungsland
5B- Herstellungsjahr
5C- Herstellungsmonat

5D- fortlaufende Nummer, anders fir jedes Gerat

Deutsch
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Typischer Gasverbrauch fir MIG/IMAG-Geréte:

- | DC Elektrode positiv
Materialart Dr?nhég:gr:h - Drahtvor§chub Schutzgas CREEE
Strom Spannung [m/min] [I/min]
(L) (Al |
Kohle,
niedriglegierter 09+11 95 + 200 18 + 22 3,5-6,5 Ar 75 %, CO2 25 % 12
Stahl
Aluminium 08+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenitischer Ar 98 %, 022 %/
08+16 85 + 300 21+28 3-7 He 90 %, Ar7,5% C0O225 | 14+16
Edelstahl %
Kupferlegierung 09+1,6 175+385 | 23+26 6-11 Argon 12 +16
Magnesium 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

WIG-Schweilvorgang:

Beim WIG-SchweiRvorgang héngt der Gasverbrauch vom Querschnittsbereich der Duse ab. Fir haufig genutzte
Brenner:

Helium: 14-24 I/min
Argon: 7-16 I/min

Anmerkung: UbermaRige Durchsatzraten verursachen Turbulenzen im Gasstrom, was verschmutzte Luft in das
Schweil3bad ansaugen kdnnte.

Anmerkung: Ein Seitenwind oder Zug kann die Schutzgasabdeckung zerstdren; benutzen Sie einen Schirm, um den
Luftstrom zu blockieren und so das Schutzgas zu schitzen.

E Ende der Produktlebensdauer

Am Ende der Produktlebensdauer muss das Gerét in Ubereinstimmung mit Richtlinie 2012/19/EU (WEEE) entsorgt
werden. Mehr Informationen Uber die Entsorgung des Produkts und die darin enthaltenen kritischen Rohstoffe (CRM)
finden Sie unter
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Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

Dieses Geréat wurde unter Beachtung aller relevanten Normen und Vorschriften gebaut. Dennoch kann es noch zu
elektromagnetischen Stdrungen anderer elektronischer Systeme (z. B. Telefon, Radio, Fernsehen) oder von
Sicherheitssystemen kommen. Diese Stdrungen kénnen zu Sicherheitsproblemen der betroffenen Systeme fiihren. Sie
muissen diesen Abschnitt lesen und verstehen, um das Auftreten elektromagnetischer Stérungen zu reduzieren oder
ganz zu vermeiden.

Dieses Geraét ist fur den industriellen Einsatz ausgelegt. Bei Benutzung des Geréates in Wohngebieten sind

daher besondere Vorkehrungen zu beachten, um mdégliche elektromagnetische Stéreinflisse zu vermeiden.

Halten Sie sich stets genau an die in dieser Bedienungsanleitung genannten Einsatzvorschriften. Falls es

dennoch zu elektromagnetischen Stéreinflissen kommt, sind vom Bediener geeignete AbstellmaRnahmen
zu treffen — gegebenenfalls mit Unterstiitzung durch SODISE Electric.

Vergewissern Sie sich vor der Inbetriebnahme des Schweil3gerats, dass sich keine fiir elektromagnetische Stérungen

empfanglichen Geréate und Anlagen im méglichen Einflussbereich befinden. Dies gilt besonders fiir:

e Ein- und Ausgangskabel, Steuerkabel und Telefonleitungen im Arbeitsbereich des Gerats oder in der Nahe.

e Radio- und Fernsehsender oder -empfanger sowie deren Kabelverbindungen. Computer oder computergesteuerte
Anlagen.

e Elektronische Sicherheitseinrichtungen und Steuereinheiten fir industrielle Anlagen. Elektronische Mess- und
Kalibriereinrichtungen.

e Personliche medizinische Apparate wie Herzschrittmacher und Horgerate.

e Prifen Sie grundsatzlich die elektromagnetische Vertraglichkeit von Geraten, die sich im Einflussbereich des
Arbeitsbereichs befinden. Der Bediener muss sicherstellen, dass die gesamte Ausriistung in dem Bereich kompatibel
ist. Dazu kdnnen zusétzliche SchutzmalRnahmen erforderlich sein.

o Die Abmessungen des zu berlcksichtigenden Arbeitsbereichs sind abhéngig von der Anlage des Bereichs und
anderen Aktivitaten, die dort stattfinden.

Befolgen Sie die folgenden Richtlinien, um elektromagnetische Aussendungen zu reduzieren.

e SchlieBen Sie das Gerat stets nur wie beschrieben an. Falls dennoch Stérungen auftreten, muss eventuell ein
zusatzlicher Netzfilter eingebaut werden.

e Halten Sie die Lange der Ausgangskabel mdglichst auf ein erforderliches Mindestmal? begrenzt, sie sollten
zusammen liegen. Wenn mdglich, sollte das Werkstiick geerdet werden, um elektromagnetische Aussendungen zu
reduzieren. Der Bediener muss sicherstellen, dass durch die Erdung keine Probleme oder unsichere
Arbeitsbedingungen fiir Personal und Ausriistung auftreten.

e Abgeschirmte Kabel im Arbeitsbereich kénnen die elektromagnetische Abstrahlung reduzieren. Dies kann je nach
Anwendung notwendig sein.

/!\ACHTUNG
Dieses Gerat der Kategorie A ist nicht fir den Gebrauch in Wohnumgebungen ausgelegt, in denen die elektrische
Leistung vom offentlichen Niederspannungsnetz zur Verfligung gestellt wird. Bei der Sicherstellung der
elektromagnetischen Vertraglichkeit an diesen Orten kann es aufgrund leitungsgebundener und/oder abgestrahlter
Storbeeinflussungen zu Schwierigkeiten kommen.

> AN

/\ ACHTUNG
Dieses Gerat entspricht nicht den Vorgaben der IEC 61000-3-12. Falls es an ein o¢ffentliches Niederspannungsnetz
angeschlossen wird, tragt der Elektroinstallateur bzw. der Benutzer des Gerats die Verantwortung dafir, dass es — ggf.
in Rucksprache mit dem Betreiber des Versorgungsnetzes — angeschlossen werden darf.
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Sicherheit

11/04

&ACHTUNG

Diese Anlage darf nur von geschultem Fachpersonal genutzt werden. Installation, Bedienung, Wartung und Reparaturen
durfen nur von qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden. Sie dirfen dieses Gerét erst betreiben, wenn Sie diese
Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben. Bei Nichtbeachtung der Anweisungen in diesem Handbuch kann es zu
geféhrlichen Verletzungen bis hin zum Tod oder zu Beschadigungen am Gerat kommen. Beachten Sie auch die
folgenden Beschreibungen der Warnhinweise. SODISE Electric ist nicht verantwortlich fiir Fehler, die durch inkorrekte
Installation, mangelnde Sorgfalt oder Fehlbenutzung des Gerétes entstehen.

ACHTUNG: Dieses Symbol gibt an, dass die folgenden Hinweise beachtet werden missen, um
geféahrliche Verletzungen bis hin zum Tode oder Beschadigungen am Geréat zu verhindern. Schitzen
Sie sich und andere vor geféhrlichen Verletzungen oder dem Tode.

BEACHTEN SIE DIE ANLEITUNG: Sie dirfen dieses Gerat erst betreiben, wenn Sie diese
Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben. Lichtbogenschweil3en kann gefahrlich sein. Bei
Nichtbeachtung der Anweisungen in diesem Handbuch kann es zu gefahrlichen Verletzungen bis hin
zum Tod oder zu Beschadigungen am Gerat kommen.

STROMSCHLAGE KONNEN TODLICH SEIN: SchweilRgerite erzeugen hohe Stromstarken. Beriihren
Sie die Elektrode, Masseklemme oder angeschlossene Werkstiicke nicht, wenn die Anlage
eingeschaltet ist. Schiitzen Sie sich selbst vor der Elektrode, der Masseklemme und angeschlossenen
Werkstucken.

ELEKTRISCHE GERATE: Schalten Sie die Netzspannung am Sicherungskasten aus, bevor Arbeiten

2 an der Maschine ausgefuhrt werden. Erden Sie dies Gerat gemal den o6rtlich geltenden elektrischen
Bestimmungen.
ELEKTRISCHE GERATE: Achten Sie regelmaRig darauf, dass Netz-, Werkstiick- und Elektrodenkabel
:_3 ° in einwandfreiem Zustand sind und tauschen Sie diese bei Beschadigung sofort aus. Legen Sie den

Elektrodenhalter niemals direkt auf den SchweiRarbeitsplatz oder andere Flachen in Kontakt mit der
Masseklemme, damit es zu keinem ungewollten Lichtbogen kommt.

:%.

ELEKTRISCHE UND MAGNETISCHE FELDER BERGEN GEFAHREN: Elektrischer Strom, der durch
ein Kabel fliel3t, erzeugt ein elektrisches und magnetisches Feld (EMF). EMF-Felder kdnnen
Herzschrittmacher beeinflussen. Bitte fragen Sie lhren Arzt, wenn Sie einen Herzschrittmacher haben,
bevor Sie dieses Gerat benutzen.

/M

CE-Konformitat: Dieses Gerét erflillt die CE-Normen.

OPTISCHE STRAHLUNG AUS KUNSTLICHEN QUELLEN: GemaR den Anforderungen der
EU-Richtlinie 2006/25/EG und der Norm EN12198 wird dieses Produkt in Kategorie 2 eingestuft. Das
Tragen personlicher Schutzausriistungen (PSA) mit Schutzgldsern bis Stufe 15 ist nach EN 169
zwingend vorgeschrieben.

RAUCH UND GASE KONNEN GEFAHRLICH SEIN: SchweiRen erzeugt Rauch und Gase, die
gesundheitsschadlich sein kdnnen. Vermeiden Sie das Einatmen dieser Metalldampfe. Benutzen Sie
eine SchweilRrauchabsaugung, um die Dampfe abzusaugen.

liii\
Dy

LICHTBOGEN KONNEN VERBRENNUNGEN HERVORRUFEN: Benutzen Sie einen Schild mit dem
richtigen Filter und Schutzmasken zum Schutz der Augen vor Spritzern und Strahlungen beim
Schweifl3en oder Beobachten. Tragen Sie angemessene Kleidung aus nicht brennbarem Material zum
Schutz lhrer Haut und der Ihrer Helfer. Schiitzen Sie auch in der Umgebung befindliche Personen mit
angemessenen, nicht brennbaren Schilden und lassen Sie niemanden ungeschitzt den Lichtbogen
beobachten oder sich ihm aussetzen.

Deutsch
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SCHWEISSSPRITZER KONNEN FEUER ODER EXPLOSIONEN VERURSACHEN: Entfernen Sie
feuergefahrliche Gegenstande vom SchweilRplatz und halten Sie einen Feuerldscher bereit. Beim
SchweilRen entstehende Funken und heil3e Materialteile kénnen sehr leicht durch kleine Ritzen und
Offnungen in umliegende Bereiche gelangen. SchweiRen Sie keine Tanks, Trommeln, Behalter oder
andere Gegenstande, bis die erforderlichen MaRnahmen durchgefiihrt wurden, damit keine
entflammbaren oder giftigen Dampfe mehr vorhanden sind. Bedienen Sie diese Ausristung nicht, wenn
brennbare Gase, Dampfe oder Flissigkeiten vorhanden sind.

GESCHWEISSTE MATERIALIEN KONNEN VERBRENNUNGEN VERURSACHEN: SchweiRRen
verursacht hohe Temperaturen. HeiRe Oberflichen und Materialien im Arbeitsbereich kénnen
ernsthafte Verbrennungen verursachen. Benutzen Sie Handschuhe und Zangen, wenn Sie
geschweildte Materialien beriihren oder bewegen.

DEFEKTE GASFLASCHEN KONNEN EXPLODIEREN: Benutzen Sie nur Gasflaschen mit dem fiir den
Schweil3prozess geeigneten Gas und ordnungsgemal arbeitenden Druckreglern, die fir dieses Gas
ausgelegt sind. Lagern Sie Gasflaschen aufrecht und gegen Umfallen gesichert. Bewegen Sie keine
Gasflasche ohne ihre Sicherheitskappe. Beriihren Sie niemals eine Gasflasche mit Elektrode,
Elektrodenhalter, Massekabel oder einem anderen stromfuhrenden Teil. Gasflaschen durfen nicht an
Platzen aufgestellt werden, an denen sie beschadigt oder dem Schweil3prozess ausgesetzt werden
kénnen — inklusive Schweil3spritzern und Warmequellen.

Die GASFLASCHE kann auf der Ablageplatte des Geréats befestigt werden, jedoch darf sie nicht héher
sein als 1,1 m. Eine auf der Ablageplatte des Geréats stehende Gasflasche muss durch Befestigen
mittels einer Kette am Gerét gesichert werden.

BEWEGLICHE TEILE SIND GEFAHRLICH: In diesem Gerét befinden sich bewegliche mechanische
Teile, die ernsthafte Verletzungen verursachen kénnen. Halten Sie wahrend des Geréatestarts, wahrend
des Betriebs und bei der Wartung des Gerats lhre Hande, Korper und Kleidung fern von diesen Teilen.

S

S-ZEICHEN: Dieses Gerat darf Schwei3strom in Umgebungen mit erhdhter elektrischer Gefahrdung
liefern.

Der Hersteller behalt sich das Recht vor, Anderungen und/oder Verbesserungen am Design vorzunehmen, ohne die
Bedienungsanleitung gleichzeitig zu revidieren.
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Einleitung

Mit dem SchweiRgerat POSTE A SOUDER INVERTER Fur die Verfahren MIG und FCAW-SS geben die
FUSION MIG 200 LW koénnen folgende Verfahren technischen Daten Folgendes vor:

geschweil3t werden: e SchweilRdrahttyp

e MIG e Drahtdurchmesser

e FCAW-SS

e MMA Empfohlenes Zubehor, das der Benutzer kaufen kann,
e TIG ist im Kapitel ,Zubehoér* aufgefuhrt.

o Lift TIG

Folgendes Zubehor liegt dem POSTE A SOUDER
INVERTER FUSION MIG 200 LW bei:

Erdungskabel — 3 m

MIG-Schweil3pistole —4 m

Vorschubrolle V0.8/V1.0 flr Massivdraht
(im Drahtvorschubgerat).

Gasschlauch —2 m

Benutzerhandbuch

Installation und Bedienungshinweise

Lesen Sie diesen Abschnitt vor der Montage und Inbetriebnahme des Geréts vollstandig durch.

Aufstellungsort und -umgebung
Dieses Gerat wird in Standardumgebungen betrieben. Jedoch sind dabei die folgenden VorsichtsmalBnahmen zu
beachten, um einen sicheren Betrieb und eine lange Lebensdauer des Geréts zu gewahrleisten.

Das Gerat darf nicht auf einer schragen Flache aufgestellt oder betrieben werden, die eine Neigung von mehr als 10°
aufweist.

Das Gerat darf nicht zum Auftauen von Rohren verwendet werden.

Am Aufstellungsort des Geradts ist auf ausreichende Frischluftzirkulation zu achten. Der Luftstrom zu den Be- und
Entliftungsoffnungen darf nicht behindert werden. Das Geréat bei Betrieb nicht mit Papier, Stoff oder Putzlappen
abdecken.

Schmutz und Staub sind soweit wie méglich vom Gerat fernzuhalten.

Das Gerat verfigt Uber Schutzart IP21 und ist daher so weit wie mdglich trocken zu halten. Es darf nicht auf
feuchtem oder nassem Untergrund aufgestellt werden.

Das Gerat darf nicht bei Regen oder Schnee verwendet werden.

Das Gerat darf nicht in der N&he funkgesteuerter Geréate aufgestellt werden. Der normale Geratebetrieb kénnte die
Funktion von sich in der Nahe befindlichen funkgesteuerten Geraten so weit beeinflussen, dass Verletzungen und
Schéaden an den Geréten die Folge sein kdnnen. Lesen Sie hierzu den Abschnitt beziglich der elektromagnetischen
Vertréaglichkeit in dieser Bedienungsanleitung.

Betreiben Sie das Gerat nicht bei Umgebungstemperaturen tber 40 °C.
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Einschaltdauer und Uberhitzung
Die Einschaltdauer ist die Zeit in Prozent von 10 Min., bei der mit der eingestellten Stromstarke ununterbrochen geschweil3t
werden kann.

Beispiel: 60 % Einschaltdauer

6 Minuten Schweif3en. 4 Minuten Unterbrechung.

Eine Uberschreitung der Einschaltdauer aktiviert den thermischen Schutz.
Ein Temperaturfiihler schiitzt das Gerat vor Uberhitzung.
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Anschluss an die Stromversorgung

/!\ACHTUNG
Nur ein qualifizierter Elektriker darf das Schweigerét an das Versorgungsnetz anschlieBen. Die Installation muss
gemal dem entsprechenden National Electrical Code und ortlichen Bestimmungen erfolgen.

Vor dem Einschalten missen Eingangsspannung, Phase und Frequenz, mit denen diess Gerat versorgt wird, Uberpriift
werden. Priufen Sie die Erdverbindung des Gerats zum Netzeingang. Das Schweil3gerat POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 200 LW muss an eine korrekt installierte Steckdose mit Erdungsspief3 angeschlossen werden.

Die Eingangsspannung betragt 230V, 50/60 Hz. Weitere Informationen zu der Versorgung finden Sie in der
Bedienungsanleitung unter Technische Daten und auf dem Typenschild des Gerats.

Eine ausreichende Spannungs- und Stromversorgung fur den Normalbetrieb des Geréts ist zu gewahrleisten. Die
vorzusehende Sicherung (oder Schutzschalter mit KenngroRe “D”) sowie die Kabelabmessungen sind in den technischen
Spezifikationen dieser Betriebsanleitung angegeben.

/!\ ACHTUNG
Das Schweil3gerat kann von einem Stromgenerator mit einer Ausgangsleistung, die mindestens 30 % hdher ist als die
Eingangsleistung des Schweil3gerats, versorgt werden.

/!\ACHTUNG
Wird das Gerat von einem Generator versorgt, diese zur Vermeidung eines Schadens vor dem Generatorbetrieb
abschalten.

Ausgangsverbindungen
Siehe auch Punkte [8], [9] und [10] in der Abbildung 2.

Positionierung der Stromquelle und Anschlisse

& ACHTUNG
Umgebungen, in denen sich Ubermafig viel Staub,
atzende und korrosive Materialien in der Luft befinden,
sind zu vermeiden.

Bei der Verwendung im Freien ist das Geréat vor Regen
und direktem Sonnenlicht zu schitzen.

Fir eine gute Beluftung sollte rund um das
SchweiRgeréat ein Freiraum von 500 mm bestehen.

In engen Raumen muss fiir eine adequate Beliiftung
gesorgt werden.
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Bedienungselemente und Kontrollanzeigen
Bedienfeld

Abbildung 23

37. Ampere-/Drahtvorschubgeschwindigkeits-Anzeige
38. Spannungs-/Arc-Force-Anzeige

39. Leistungs-/Warnanzeige

40. Drahtférderungstaste

41. 2T/AT-Auswahl

42. Auswahl des SchweiBverfahren: MIG (FCAW-SS)/TIG/IMMA
43. Induktanz-Einstellknopf

44. Ausgangsklemme (Plus)

45. Ausgangsklemme (Minus)

46. Euro-Brenneranschluss

47. Einstellknopf fir Spannung/Arc-Force

48. Einstellknopf fur Ampere/Drahtvorschubgeschwindigkeit

Wichtig:

e Die ‘Sicherheitsanzeigeleuchte’ leuchtet auf, wenn die Einschaltdauer Uberschritten wird. Sie zeigt an, dass die
Innentemperatur Uber dem zuldssigen Grenzwert liegt. Das verwendete Gerat muss gestoppt werden, damit es sich
abkuhlen kann. Der Schweildvorgang kann fortgesetzt werden, wenn die ‘Sicherheitsanzeigeleuchte’ erlischt.

¢ Die Stromquelle muss ausgeschaltet werden, wenn das Gerét nicht verwendet wird.

e Schweiler mussen Schutzkleidung und einen Schwei3helm tragen, um Verletzungen durch Lichtbdégen und
thermische Strahlung zu verhindern.

e AuRerdem ist darauf zu achten, dass keine anderen Personen beim Schweil3en von dem Lichtbogen verletzt werden.
Es wird empfohlen, eine Abschirmung zu verwenden.

¢ Nichtin der Nahe von entflammbaren oder explosiven Materialien schweif3en.
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10. Einstellknopf: Beim MIG-SchweifRen dienst dieser Knopf [7] zum Einstellen von:

Mroren| DL
Schweil3en

Induktanz: Der Lichtbogen wird
Uber diesen Knopf gesteuert.
Wenn der Wert hoher ist, wird der
Lichtbogen weicher und beim
Schweiflen entstehen weniger
Spritzer.

17. Spannung/Arc-Force: Dieser Einstellknopf [11] dient abhdngig vom SchweiRverfahren zur Einstellung von:

MIG- vV

Schweil3en

Die Schweil3spannung wird Uber
diesen Knopf eingestellt (auch
wéahrend des Schweif3ens).

MMA-
Schweil3en

ARC FORCE: Der Ausgangsstrom
wird  kurzzeitg ~ erhéht, um
Kurzschliisse zwischen Elektrode

und Werksttick zu verhindern.

18. Einstellknopf Drahtvorschubgeschwindigkeit/Schwei3strom: Dieser Einstellknopf

SchweilRverfahren zur Einstellung von:

MIG- m
Schweil’en min

Drahtvorschubgeschwindigkeit
(WES): Wert in Prozent vom
Nennwert fir die Drahtvorschub-
geschwindigkeit (m/min).

MMA-
Schweil3en A

Der Schweil3strom wird Uber
diesen Einstellknopf eingestellt
(auch wahrend des Schweil3ens).

Ruckplatte

Abbildung 24
10. Gasanschluss
11. Eingangsstromkabel
12. Netzschalter

m ACHTUNG

Wenn das Gerat wieder eingeschaltet wird, wird das letzte Verfahren wieder aufgerufen.

m ACHTUNG

Wenn der Drucktaster beim MIG-Schweif3en gedriickt wird, stehen die Ausgangsklemmen unter Strom.

/!\ ACHTUNG

Wahrend des MMA-Schweil3ens werden die Ausgangsklemmen immer noch mit Strom versorgt.

Installation und Anschluss

Deutsch
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Bester 215MP

Abbildung 25

Zur Anderung der Polaritat muss der Benutzer:

e das Gerat abschalten.

e die Polaritat fur die zu verwendende Elektrode (Draht) bestimmen. Informationen dazu sind in den entsprechenden
Daten zu finden.

e die richtige Polaritat auswahlen und festlegen: positiv (Anschlussklemme 8) oder negativ (Anschlussklemme 9)

/!\ ACHTUNG
Vor dem SchweifRen muss die fir Elektroden und Dréhte nétige Polaritat geprift werden.

m ACHTUNG
Wahrend des SchweiRens muss die Tur des Geréts vollkommen geschlossen sein.

m ACHTUNG
Zum Bewegen des Gerats wahrend des Arbeitens nicht den Griff benutzen.

Laden des Elektrodendrahts
e Das Geréat abschalten.

¢ Seitliche Abdeckung des Geréts 6ffnen.

e Sperrmutter der Hillse abschrauben.

e Spule mit dem Draht auf die Hiilse stecken, sodass die Spule sich gegen den Uhrzeigersinn dreht, wenn der Draht in
das Drahtvorschubgerét gefiihrt wird.

e Stellen Sie sicher, dass der Arretierstift der Spule in dem Halteloch in der Spule steckt.

e Drehen Sie die Befestigungskappe der Hulse ein.

e Setzen Sie die Drahtrolle mit der fir den Drahtdurchmesser passenden Nut auf.

e Befreien Sie das Drahtende und schneiden Sie das Ende ab. Achten Sie auf Gratfreiheit.

Das Gerat ist fur eine Spule mit einem max. Gewicht von 15 kg und einer Gréf3e von 300 mm ausgelegt.

/!\ ACHTUNG
Scharfe Drahtenden kénnen Verletzungen verursachen.

e Drehen Sie die Drahtspule gegen den Uhrzeigersinn und fadeln Sie das Drahtende in das Drahtvorschubgerat ein,

bis zur Euro-Steckdose.
¢ Stellen Sie die Andruckkraft des Drahtvorschubgeréts richtig ein.
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Einstellung des Bremsmoments der Hulse

Um ein spontanes Abrollen des Schweif3drahts zu verhindern, ist die Hiilse mit einer Bremse ausgestattet.

Die Einstellung erfolgt durch Drehen der Innensechskantschraube M8 im Hulsenrahmen, nachdem die Befestigungskappe
der Hulse abgeschraubt wurde.

Abbildung 26

10. Befestigungskappe.
11. Einstellen der Innensechskantschraube M8.
12. Andrtckfeder.

Durch Drehen der Innensechskantschraube M8 entgegen dem Uhrzeigersinn steigt die Federspannung und Sie kdnnen
das Bremsmoment erhéhen.

Durch Drehen der Innensechskantschraube M8 im Uhrzeigersinn sinkt die Federspannung und Sie kdnnen das
Bremsmoment reduzieren.

Wenn das Einstellen beendet ist, miissen Sie die Befestigungskappe wieder befestigen.

Einstellen der Anpresskraft

Der Druckarm steuert die Kraftmenge, die die Vorschubrollen auf den Draht austben.

Die Anpresskraft wird eingestellt durch Drehen der Mutter im Uhrzeigersinn (erhdhen) oder gegen den Uhrzeigersinn
(senken). Beste Schweilleistung ist das Ergebnis der richtigen Einstellung des Druckarms.

m ACHTUNG
Wenn der Rollenandruck zu gering ist, rutscht die Rolle auf dem Draht. Wenn der Rollenandruck zu hoch eingestellt ist,
kann der Draht verformt werden, was zu Vorschubproblemen im Schwei3brenner fuhrt. Die Anpresskraft sollte richtig
eingestellt sein. Senken Sie die Anpresskraft langsam, bis der Draht auf der Vorschubrolle zu rutschen beginnt und
erh6hen Sie die Kraft dann leicht durch Einstellen der Mutter um eine Drehung.
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Einfihren des Elektrodendrahts in den Schweil3brenner

e Schalten Sie das Schweil3geréat ab.

e SchlieBen Sie je nach Schweil3verfahren den richtigen Schweibrenner an die Euro-Steckdose an. Die Nennparameter
des SchweilRbrenners und des Schweil3geréts sollten zusammen passen.

¢ Nehmen Sie die Diise von dem Brenner und die Kontaktspitze oder Schutzkappe und Kontaktspitze. Danach richten Sie
den Brenner flach aus.

e Schalten Sie das Schwei3geréat ein.

Driicken Sie den Brennerschalter nach unten, um den Draht durch die Drahtfihrungsseele zu fiihren, bis der Draht aus

dem Ende mit Gewinde herauskommt.

Wenn der Schalter losgelassen wird, sollte die Drahtspule sich nicht abwickeln.

Stellen Sie die Spulenbremse dementsprechend ein.

Schalten Sie das Schweif3gerat ab.

Setzen Sie eine saubere Kontaktspitze auf.

Setzen Sie abhangig vom SchweilRverfahren und Brennertyp die Duse (MIG) oder die Schutzkappe (FCAW-SS) auf.

/B ACHTUNG
Achten Sie auf ausreichenden Abstand von Augen und Handen vom Ende des Brenners, wahrend der Draht aus dem Ende
mit Gewinde tritt.

Austausch der Vorschubrollen

/!\ ACHTUNG
Vor Installation oder Wechsel der Antriebsrollen schalten Sie die Eingangsleistung der Stromquelle ab.

Das POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW ist mit einer Vorschubrolle V0.8/V1.0 fur Stahldraht
ausgestattet. Fur andere Drahtgrof3en stehen entsprechende Vorschubrollenséatze zur Verfiigung (siehe Kapitel "Zubehor").
Befolgen Sie diese Anweisungen:

e Schalten Sie die Eingangsleistung aus (OFF).

e Ldsen Sie den Hebel der Druckrolle [1].

e Schrauben Sie die Befestigungskappe ab [2].

e Tauschen Sie die Vorschubrollen [3] gegen die zu dem verwendeten Draht passenden aus.

/!\ ACHTUNG
Darauf achten, dass Drahtfiihrungsseele des Brenners und Kontaktspitze auch zum gewahlten Drahtdurchmesser passen.

e Schrauben Sie die Befestigungskappe an [2].

e Geben Sie den Draht per Hand von der Drahtrolle auf, den Draht durch die Fiihrungsrohre, tiber Rolle und Fithrungsrohr
der Euro Buchse in die Drahtfihrungsseele des Brenners.

e Sperren Sie die Hebel der Druckrolle [1].

Abbildung 27

Gasanschluss

Eine Gasflasche mit einem sauberen Durchflussregler muss installiert werden. Wenn eine Gasflasche mit einem
Durchflussregler sicher installiert wurde, schlieRen Sie den Gasschlauch vom Regler an den Gaseinlass-Anschluss des
Geréts an. Siehe Punkt [1] bei Abb. 3.

/!\ ACHTUNG
Das SchweilRgerat unterstiitzt alle passenden Schutzgase einschl. Kohlendioxid, Argon und Helium, mit einem Druck von
max. 5,0 bar.

Hinweis: Beim TIG-Schweillen schlielen Sie den Gasschlauch vom TIG-Brenner an einen Gasregler der
Schutzgasflasche an.

Schweillverfahren MIG, FCAW-SS
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW kann beim MIG- und FCAW-SS-Schweil3en eingesetzt werden.

Vorbereitung des Gerats auf das Schweif3en im MIG- und FCAW-SS-Verfahren.
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So beginnt das SchweiRen im MIG- oder FCAW-SS-Verfahren:

Bestimmen Sie die Polaritét fir den zu verwendenden Draht. Sehen Sie dazu die Daten zum Draht ein.

SchlieRen Sie den gasgekihlten Brenner beim MIG/FCAW-SSVerfahren an die Euro-Steckdose [10] an (siehe
Abbildung 2).

SchlieRen Sie das Erdungskabel abhangig vom verwendeten Draht an die Steckdose [8] oder [9] an (siehe Abbildung
2).

Verbinden Sie das Erdungskabel mit dem Werkstlick mit einer Klemme.

Installieren Sie den richtigen Draht.

Installieren Sie die richtige Vorschubrolle.

Stellen Sie sicher, dass der Gasschutz angeschlossen ist, falls benétigt (MIG-Verfahren).

Schalten Sie das Geréat ein.

Driicken Sie den Brennerschalter, um den Draht durch die Drahtfiihrungsseele zu fiihren, bis er aus dem Ende mit
Gewinde tritt.

Setzen Sie eine saubere Kontaktspitze auf.

Setzen Sie abhangig vom SchweilRverfahren und Brennertyp die Duse (MIG) oder die Schutzkappe (FCAW-SS) auf.
Schlie3en Sie die linke Abdeckung.

Wahlen Sie als Schweillmodus MIG [6] aus (siehe Abbildung 2).

Das Schweil3gerat ist jetzt schweil3bereit.

Unter Beachtung der Prinzipien der Gesundheit am Arbeitsplatz und Sicherheit beim Schweillen kann das
Schweil3en beginnen.
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Manuelles SchweifRen im MIG-,

FCAW-SS-Verfahren

Folgende Parameter kdnnen im POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW eingestellt werden:
e Schweil3spannung

¢ DRAHTVORSCHUBGESCHWINDIGKEIT

e Induktanz

Der 2-Schritt- bzw. 4-Schritt-Modus bestimmt die Funktion des Brennerschalters.

e Im 2-Schritt-Modus wird Uber den Brennerschalter die Schwei3funktion direkt ein- oder ausgeschaltet. Das
Schweifl3en wird ausgefuhrt, solange der Brennerschalter gedriickt ist.

e Im 4-Schritt-Modus kann geschweif3t werden, auch wenn der Brennerschalter losgelassen wird. Um das Schweil3en
zu stoppen, wird der Brennerschalter wieder gedrickt. Im 4-Schritt-Modus lassen sich lange Schweil3arbeiten leichter
ausfuhren.

/!\ ACHTUNG
Der 4-Schritt-Modus arbeitet beim Punktschweif3en nicht.

MMA-SchweilRverfahren
Beim POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW ist der Elektrodenhalter mit dem fiir das MMA-Schweil3en
notigen Kabel nicht im Lieferumfang enthalten. Dies kann separat zugekauft werden.

Beginn des MMA-Schweilverfahrens:

e Zuerst das Gerét abschalten

e Bestimmen Sie die Polaritat fur die zu verwendende Elektrode. Sehen Sie dazu die Daten zur Elektrode ein.

e SchlieRen Sie das Erdungskabel und den Elektrodenhalter mit Kabel je nach Polung der verwendeten Elektrode an
die Steckdose [8] oder [9] (siehe Abbildung 2) an und verriegeln Sie diese. Siehe Tabelle 1.

Tabelle 10.
Ausgangs-Steckdose
Elektrodenhalter mit
— Kabel fur das [8] +
£|  MMA-SchweiBen
£l 8
E Erdungskabel [9] —
4
< Elektrodenhalter mit
8 —~ Kabel fur das [9] —
Z)’ MMA-SchweilR3en
. Erdungskabel [8] +
e Verbinden Sie das Erdungskabel mit dem Werkstiick mit einer Klemme.
e Stecken Sie die richtige Elektrode in den Elektrodenhalter.
e Schalten Sie das Schweil3geréat ein.
e Wadhlen Sie als Schweimodus MMA [6] aus (siehe Abbildung 2).
e Stellen Sie die Schwei3parameter ein.
o Das Schweil3gerét ist jetzt schweilRbereit.
e Unter Beachtung der Prinzipien der Gesundheit am Arbeitsplatz und Sicherheit beim Schweien kann das

Schweil3en beginnen.

Vom Bediener kdnnen folgende Funktionen eingestellt werden:
e Schweif3strom
e Dynamik des Lichtbogens, ARC FORCE

TIG-Schweil3verfahren

Das POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW kann zum TIG-Schwei3en mit Gleichstrom auf dem
Minuspol eingesetzt werden. Die Lichtbogenziindung kann nur Uber Kontaktziindung (Streich- oder Anrei3ziindung)
erfolgen.

Das POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW beinhaltet nicht den Brenner fiir das TIG-Schweif3en; dieser
kann aber separat zugekauft werden. Siehe Kapitel ,Zubehér.

Beginn des TIG-Schweildverfahrens:

e Zuerst das Gerat abschalten

e SchlieRen Sie den TIG-Brenner an die Steckdose [9] an.
e SchlieRen Sie das Erdungskabel an die Steckdose [8] an.
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Verbinden Sie das Erdungskabel mit dem Werkstiick mit einer Klemme.

Stecken Sie die richtige Wolfram-Elektrode in den TIG-Brenner.

Schalten Sie das Gerat ein.

Wahlen Sie als SchweiBmodus TIG [6] aus (siehe Abbildung 2).

Stellen Sie die Schweil3parameter ein. Das Schweil3geréat ist jetzt schweilbereit.

Unter Beachtung der Prinzipien der Gesundheit am Arbeitsplatz und Sicherheit beim Schweilen kann das
Schweif3en beginnen.

Transportieren und Anheben

/!\ ACHTUNG

Fallende Ausriistung kann Verletzungen und
Beschadigungen des Gerats verursachen.

Keinen Griff zum Anheben oder Tragen des Gerats verwenden (siehe Abbildung 7).

Abbildung 28
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Wartung

& ACHTUNG
Fir die Ausfihrung von Reparaturen, Anderungen oder Wartungsleistungen wenden Sie sich bitte an den nachsten
Technischen Fachhandler oder SODISE Electric. Unsachgemaf durchgefiuhrte Reparaturen und Anderungen durch
nicht qualifiziertes Personal fihren zum Erl6schen der Garantie.

Festgestellte Schaden missen sofort gemeldet und repariert werden.

Laufende Wartung (taglich)

e Uberpriifen Sie den Zustand der Isolierung und Anschliisse der Erdungskabel und Stromkabel. Tauschen Sie diese
bei Beschadigung sofort aus.

e Entfernen Sie Schweil3spritzer von der Schwei3duse. Schweil3spritzer kdnnen den Fluss des Schutzgases von der
Schweil3diise zum Lichtbogen beeinflussen.

o Uberpriifen Sie den Zustand der Diise und ersetzen Sie diese, wenn erforderlich.

o Uberpriifen Sie Zustand und Betrieb des Liifters. Halten Sie die Liiftungsschlitze sauber.

Periodische Wartung (alle 200 Betriebsstunden, mindestens einmal im Jahr)

Fuhren Sie zusatzlich zur taglichen Pflege und Wartung die folgenden InstandhaltungsmaRnahmen durch:

e Halten Sie das Gerat sauber. Verwenden Sie einen trockenen Luftstrom mit geringem Luftdruck. Entfernen Sie den
Staub von der &uf3eren Abdeckung und aus dem Innern des Gehauses.

o Falls erforderlich, alle Schweif3klemmen reinigen und festziehen.

Die Wartungsintervalle kdnnen abhangig von der Arbeitsumgebung des Gerats schwanken.

/!\ ACHTUNG
Beriihren Sie keine Strom flihrenden Teile.

/!\ACHTUNG
Bevor das Gehduse der Schweillmaschine abgenommen wird, muss das Schweil3gerdt abgeschaltet und das
Stromkabel von der Hauptversorgung getrennt werden.

/!\ ACHTUNG
Das Gerat muss wahrend der Durchfihrung der Wartungsarbeiten vom Netz getrennt sein. Nach jeder Reparatur sind
geeignete Tests durchzufiihren, um die Betriebssicherheit zu Gberprifen.
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Kundenbetreuung

SODISE Electric produziert und vertreibt Schweil3gerate, Verbrauchsmaterialien und Schneidgerate hoher Qualitat. Es
ist unser Ziel, die Anforderungen unserer Kunden zu erflllen und deren Erwartungen zu ubertreffen. Gelegentlich fragen
Kunden SODISE Electric um Rat und Informationen zur Nutzung unserer Produkte. Unsere Antwort an die Kunden stutzt
sich auf die besten Informationen, die uns zu jenem Zeitpunkt zur Verfligung stehen. SODISE Electric ist nicht in der
Lage fir solche Ratschlage eine Gewahrleistung oder Garantie zu geben und tUbernimmt keinerlei Haftung fur diese
Auskiinfte. Wir schlieBen im Hinblick auf diese erteilten Auskunfte ausdriicklich jegliche Gewahrleistung jeglicher Art aus,
einschlieB3lich Garantien hinsichtlich der Eignung flir einen bestimmten Zweck. Aus praktischen Griinden kénnen wir
auch keine Verantwortung fir die Aktualisierung solcher Informationen oder Auskinfte Gibernehmen, sobald diese erteilt
wurden. Auch zieht die Erteilung solcher Informationen oder Ratschlage keine Gewéhrung, Erweiterung oder Anderung
jeglicher Gewahrleistung hinsichtlich des Verkaufs unserer Produkte nach sind.

SODISE Electric ist ein Hersteller, der stets offen fir alle Belange seiner Kunden ist. Die Verantwortung fiir die Auswahl
und den Gebrauch der einzelnen, von SODISE Electric verkauften Produkte liegt jedoch ausschlief3lich beim Kunden.
Die mit den entsprechenden Verarbeitungsverfahren und Wartungsanforderungen in der Praxis erzielten Ergebnisse
unterliegen vielen verschiedenen Faktoren, die auRerhalb des Einflussbereichs von SODISE Electric liegen.

Anderungen vorbehalten — Diese Informationen sind nach unserem besten wissen zum Zeitpunkt der Drucklegung
korrekt. Aktualisierte Informationen finden Sie unter
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Fehlersuche

Tabelle 11.
Nr. Problem Mogliche Ursache Vorgehensweise
Stromquelle ausschalten und die
. . Hauptversorgung Uberprifen. Wenn die
> 0,
Eingangsspannung ist zu hoch (215 %) Spannung  wieder normal ist, das
Schweil3gerat neu starten.
Gelbe Eingangsspannung ist zu niedrig (215 %)
L l\/g/l?éhmtg?nzelge Unzureichende Beliftung Bellftung verbessern
. Normalzustand wird wiederhergestellt, wenn
Umgebungstemperatur ist zu hoch - .
die Temperatur sinkt.
Nenneinschaltdauer wird Gberschritten N_ormalzustand W'rd wiederhergestellt, wenn
die Temperatur sinkt.
Potenziometer ist defekt Potenziometer auswechseln
2 Drah_tvo_rschu_bmotor Duse ist blockiert Potenziometer auswechseln
funktioniert nicht
Vorschubrolle ist lose Spannung an der Vorschubrolle erhdhen
Liifter funktioniert Schalter ist gebrochen Schalter austauschen
3 | nicht oder dreht sich | Lifter ist gebrochen Lufter ersetzen oder reparieren
sehr langsam Draht ist gebrochen und abgetrennt Verbindung kontrollieren
Kontaktspitze ist zu lang, sodass der|Richtige Kontaktspitze und/oder
Strom schwankt Vorschubrolle verwenden
Lich'&bogen. |St n|Cht Zu dunnes Stl’omkabel fuhrt ZUu Stromkabel aUStaUSChen
4 |stabil, Spritzer sind |[Stromschwankungen
zu groB Eingangsspannung zu niedrig Eingangsspannung korrigieren
. . Die Drahtfihrungseele reinigen und das
Drahtvorschubwiderstand ist zu grof3 Pistolenkabel gerade halten.
Arbeitskabel gebrochen Arbeitskabel anschlieRen/reparieren
Lichtbogen  startet Werkstuck saubern, guten elektrischen
5 |hicht Werkstiick ist schmierig, schmutzig, rostig | Kontakt zwischen der
oder beschichtet Schweil3stromriickleitungsklemme und dem
Werkstick sicherstellen
Schweibrenner Ist nicht richtig Schweil3brenner richtig anschlie3en
_ angeschlossen
6 |Kein Schutzgas Gasleitung ist gequetscht oder verstopft | Gassystem priifen
Gasschlauch ist beschadigt Reparieren oder austauschen
. Wenden Sie sich an unseren Field Service
7 | Sonstige Shop

Tabelle 12 Fehlercodes

Nr. Fehler Beschreibung

1 FO1/E01 Uberhitzung des Geréts

2 FO2/E02 Versorgungsspannung zu niedrig

3 FO5/E05 Brennerschalter am Griff aktiviert, bevor Strom eingeschaltet wurde
4 FO9/E09 Kurzgeschlossene Ausgangsklemmen/falsche Ausgangsspannung

Deutsch
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WEEE

07/06

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmuill!

GemalR der europdischen Richtlinie 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik- Altgeréate (Waste Electrical
and Electronic Equipment, WEEE) und deren Umsetzung in nationales Recht missen verbrauchte
Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.
Als Eigentiimer dieses Gerdats sollten Sie sich Informationen Uber ein ortliches autorisiertes Sammel- bzw.
Entsorgungssystem einholen.

I Vit der Anwendung dieser EU-Richtlinie tragen Sie wesentlich zur Schonung der Umwelt und Ihrer
Gesundheit bei!

Ersatzteile

12/05

e Hinweise zur Verwendung der Ersatzteillisten

e Verwenden Sie diese Ersatzteilliste nur fur die Gerate, deren Code Nummer in dieser Liste aufgefiihrt ist. Fehlt die
Code-Nummer, wenden Sie sich bitte in diesem Fall an die Firma SODISE.

e Bestimmen Sie mithilfe der Montagezeichnung und der untenstehenden Tabelle, an welcher Stelle sich das
jeweilige Ersatzteil befindet.

e Wabhlen Sie nur die Ersatzteile aus, die in dieser Spalte mit einem ,X* markiert sind (das Zeichen # weist auf eine
Anderung hin).

Lesen Sie unter Berlcksichtigung der oben aufgefiihrten Punkte, als erstes die beigelegte Ersatzteilliste und
Explosionszeichnung.

REACh

Kommunikation gemaf Artikel 33.1 der EG-Verordnung Nr. 1907/2006 — REACH.
Einige Teile in diesem Produkt enthalten:

11/19

Bisphenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Blei, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
4-Nonylphenol, verzweigt, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in einer Konzentration von mehr als 0,1 Gewichtsprozent in homogenen Materialien. Diese Substanzen sind in der
"Kandidatenliste der besonders besorgniserregenden Stoffe, fur die eine Zulassungspflicht besteht®, der REACH-
Verordnung aufgelistet.

Ihr jeweiliges Produkt kann eine oder mehrere der aufgefihrten Substanzen enthalten.

Anweisungen fir eine sichere Verwendung:

¢ Handeln Sie entsprechend den Herstelleranweisungen, waschen Sie Ihre Hande nach der Verwendung,

¢ halten Sie das Produkt auRBerhalb der Reichweite von Kindern, stecken Sie es nicht in den Mund und

e entsorgen Sie es gemanR den &rtlichen Vorschriften.

Adressen der autorisierten Wartungsbetriebe

09/16
e Im Zusammenhang mit jeglichem Defekt, der innerhalb der SODISE Garantieperiode auftritt, muss sich der Kaufer
an einen von SODISE autorisierten Wartungsbetrieb (LAWB) wenden.
o Erfragen Sie die Adresse eines LAWB bei lnrem SODISE Handelsvertreter oder sehen Sie nach unter

Elektroschaltplan

Beziehen Sie sich bitte auf die mitgelieferte Ersatzteilliste.
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Zubehor

W10429-15-3M

MIG-Schweil3pistole LGS2 150, gasgekihlt —3 m

W10429-15-4M

MIG-Schweil3pistole LGS2 150, gasgekihlt — 4 m

W000010786 Gasdiise, konisch, @12 mm
W000010820 Stromdise M6 x 25 mm ECu 0,6mm
W000010821 Stromdise M6 x 25 mm ECu 0,8mm
WP10440-09 Stromdiise M6 x 25 mm ECu 0,9mm
W000010822 Stromdise M6 x 25 mm ECu 1,0 mm
WP10468 Schutzkappe fur FCAW-SS-Schweil3en
R-1019-125-1/08R Adapter fir Spule S200 (200 mm)
K10158-1 Adapter fir Spule Typ B300

K10158 Adapter fir Spule Typ S300

W10529-17-4V

TIG-Brenner WTT2 17 - 4 m, mit Ventil

E/H-200A-25-3M

Schweil3kabel mit Elektrodenhalter — 3 m

KIT (SchweilRkabelsatz) fir MMA-SchweilRen:

W000260684 e Elektrodenhalter mit Kabel fur das MMA-Schwei3en — 3 m
e Erdungskabel mit Klemme —3 m
ROLLENSATZ FUR MASSIVDRAHTE
KP14016-0.8 Vorschubrolle V0.6/V0.8
KP14016-1.0 Vorschubrolle V0.8/V1.0 (in Standard montiert)

ROLLENSATZ FUR FULLDRAHTE

KP14016-1.1R

|Vorschubro|le U1.0/Ul1.2

ROLLENSATZ FUR ALUMINIUMDRAHTE

KP14016-1.2A

| Vorschubrolle VK1.0/VK1.1

Espariol
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Especificaciones técnicas

NOMBRE INDICE
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW 87501
ENTRADA - SOLO MONOFASICA
Tensién/fase/frecuencia Se requiere un generador Corriente maxima de Corriente de entrada
estandar y tipo de fusible (recomendado) entrada efectiva
230V+/-15% / ~1/50/60Hz
D 16A - ciclo > 60% >10kVA 41A 16A
D 25A - ciclo < 60%
POTENCIA NOMINAL - SOLO CC
Proceso de soldadura Factor de marcha® Amperios Voltir?gn?ir?glwggrios
10% 200A** 24,0V
MIG 60% 115A 19,8V
100% 90A 18,5V
10% 200A** 24,0V
FCAW-SS 60% 115A 19,8V
100% 90A 18,5V
15% 180A** 27,2V
MMA 60% 95A 23,8V
100% 75A 23,0V
25% 180A** 17,2V
TIG 60% 120A 14,8V
100% 90A 13,6V

El factor de marcha arriba es aproximadamente 40°C

RANGO DE SALIDA

Proceso de soldadura Tensién en vacio (pico) Rango ggkljzgﬁrrgente de Rangosciﬁdlzdtﬁpasién de
MIG Uo 90V 30A + 200A 15,5V + 24,0V
FCAW-SS Uo 90V 30A + 200A 15,5V + 24,0V
MMA Uo 90V 15A + 180A 20,6V + 27,2V
TIG Uo 90V 15A + 180A 10,6V + 17,2V

OTROS PARAMETROS

Factor de potencia

Clase de proteccion

Clase de aislamiento

0,64 IP21 =
DIMENSIONES FISICAS
Longitud Anchura Altura Peso (Neto)
765mm 375mm 686mm 29kg

RANGO DE VELOCIDAD DE ALIMENTACION DEL ALAMBRE (WFS) / DIAMETRO DEL ALAMBRE

Rango de WFS

Rodillos de accionamiento

Diametro del rodillo de accionamiento

2 + 16 m/min

2

@37

Alambres macizos

Alambres de aluminio

Alambres tubulares

0,6 +1,0 mm

1,0+1,2mm

0,9+1,1mm

RANGO DE TEMPERATURA
Temperatura de funcionamiento Temperatura de almacenamiento
-10°C ~ +40°C -25°C ~ +55°C

(5) Basado en un periodo de tiempo de 10 minutos (es decir, para un factor de marcha del 30%, es de 3 minutos de encendido y 7 minutos de
apagado)

Nota: Los parametros anteriores estan sujetos a cambios con la mejora de la maquina

** Para soldar con una corriente de salida de 12 > 160A y lograr factores de marcha de <60%, utilice un enchufe de alimentacion > 16A y un fusible

D 25.
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Datos practicos sobre el valor del fusible, la

roceso MMA

corriente y el tiempo de soldadura para el electrodo revestido -

e dla fvalsle Diametro del Corriente de NUmero de Tiempo de soldadura

P electrodo (mm) soldadura (A) electrodos soldados en segundos
D16 . .

(16A- lento) 2,0 60-70 10 Trabajo continuo
D16 . .

(16A- lento) 2,5 85-90 10 Trabajo continuo
D16

(16A- lento) 3.2 120-125 6 450
D16 4,0 130-145 La mitad del electrodo 55

(16A- lento) '
D20

(20A- lento) 4,0 135-150 3 320
D25 . .

(25A- lento) 4,0 160 8 Trabajo continuo
D25

(25A- lento) 4,0 180 3 200

Ver ejemplo:

Espaiiol

1 | 230v+/-10%

N
PHASE

+——= D 16A

+——= D 20/25A

50/60Hz

Fr=

Llo @
0!
Ne @
0!
PEl®_©
Figura 29
2
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Informacion de disefio ECO

El equipo ha sido disefiado conforme a la Directiva 2009/125/CE y la Regulacion 2019/1784/UE.

Eficiencia y consumo de energia en estado de reposo:

Eficiencia con el maximo consumo /

indice Nombre Consumo de energia en estado de Modelo equivalente
reposo
POSTE A SOUDER
87501 INVERTER FUSION MIG 82,2% / 25W Modelo no equivalente
200 LW

El estado de reposo se produce en la condicion especificada en la tabla siguiente

ESTADO DE REPOSO

Condicion Presencia
Modo MIG X
Modo TIG
Modo STICK

A los 30 minutos de no estar en
funcionamiento

Ventilador apagado

El valor de eficiencia y el consumo en estado de reposo se han medido segun el método y las condiciones definidas en
la norma de producto EN 60974-1:20XX.

El nombre del fabricante, el nombre del producto, el nimero de cédigo, el nimero de producto, el nUmero de serie y la
fecha de produccién se encuentran en la placa de caracteristicas.

P

[T XXXXXXX

XXXXXXXXXX ——
Code: XXXXX| XXXXXX-X
SIN: PLYYMMXXXXX —|

el

P1|YY MM XXXXX

[Z]
El
.ﬂ
-

Donde:
21- Nombre y direccién del fabricante
22- Nombre del producto
23- Numero de cédigo
24- Numero de producto
25- Numero de serie
5A- pais de produccion
5B- afio de produccién
5C- mes de produccion
5D- numero progresivo diferente para cada maquina
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Uso tipico de gas para equipos MIG/MAG:

Tino de Diametro | DC electrodo positivo | Alimentacién del Caudal de
mgterial del hilo Corriente | Tension hilo Gas de proteccion Gas
[mm] [A] [V] [m/min] [1/min]
Carbono, acero
de baja 09+1,1 95 + 200 18 + 22 3,5-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
aleacion
Aluminio 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argén 14 + 19
Acero
L . . N i Ar 98%, 02 2% / .
|nOX|da}k_)Ie 0,8+1,6 85 + 300 21 +28 3-7 He 90%. Ar 7.5% COs 2,5% 14+ 16
austenitico
Aleacionde | 4. 96 | 175:385 | 23+ 26 6-11 Argon 12 + 16
cobre
Magnesio 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28
Proceso Tig:

En el proceso de soldadura TIG, el uso de gas depende del area de la seccién transversal de la boquilla. Para antorchas
de uso comun:

Helio: 14-24 I/min
Argén: 7-16 I/min

Aviso: Un caudal excesivo causa turbulencias en el flujo de gas que pueden aspirar la contaminacion atmosférica en el
charco de soldadura.

Aviso: Un viento transversal o una corriente de aire en movimiento puede interrumpir la cobertura de gas de proteccion;
asi que, con el fin de ahorrar el uso del gas de proteccion, utilice una pantalla para bloquear el flujo de aire.

E Final de su vida util

Al final de su vida util, hay que eliminar el producto para reciclarlo conforme a la Directiva 2012/19/UE (RAEE); para
informacioén sobre el desmontaje del producto y la Materias Primas Criticas (MPC) presentes en el producto, consulte la
pagina web

Espaiiol 4 Espaiiol



Compatibilidad Electromagnética (EMC)

11/04
Esta maquina ha sido disefiada conforme a todas las directivas y normas relevantes. A pesar de ello, puede generar
perturbaciones electromagnéticas que afecten a los sistemas de telecomunicaciones (teléfono, radio y televisién) o de
seguridad. Estas perturbaciones pueden causar problemas en los sistemas afectados. Lea y comprenda este capitulo
para eliminar, o al menos reducir, los efectos de las perturbaciones generadas por esta maquina.

Esta maquina esta disefiada para trabajar en zonas industriales. Para usarla en zonas residenciales hay

gue tomar ciertas precauciones que eliminen posibles perturbaciones electromagnéticas. El operario debera

instalar este equipo y trabajar segin se indica en este manual. Si detecta alguna perturbacion

electromagnética, el operario debe poner en practica acciones correctivas para eliminarla con ayuda de
SODISE Electric, si fuese necesario.

Antes de instalar la maquina, el usuario debera hacer una evaluacion de los problemas de interferencias

electromagnéticas que se podrian presentar en el area circundante. Se debera tener en cuenta lo siguiente.

e Cables de entrada y salida, cables de control y cables de teléfono ubicados en el area de trabajo o donde esta
instalada la maquina o en sus inmediaciones.

e Emisores y receptores de radio y/o televisién. Ordenadores o equipos controlados por ordenador.

e Equipos de control y seguridad para procesos industriales. Aparatos para calibracion y medida.

e Dispositivos médicos de uso personal como marcapasos o audifonos.

e Compruebe la inmunidad electromagnética de los equipos que funcionen en o cerca del area de trabajo. El operario
debe estar seguro de que todos los equipos en la zona sean compatibles. Esto puede requerir medidas de
proteccién adicionales.

e El tamafio de la zona que se debe considerar dependera de la actividad a desarrollar y de otras actividades que se
realizan en el lugar.

Tenga en cuenta las siguientes recomendaciones para reducir las emisiones electromagnéticas de la maquina.

e Conecte la maquina al suministro de energia segun lo indicado en este manual. Si se produce una perturbacion, es
probable que haya que adoptar precauciones adicionales, como filtrar el suministro de energia.

e Los cables de soldadura deben ser lo méas cortos posible y se deben colocar juntos. Si es posible conecte a tierra la
pieza a soldar para reducir las emisiones electromagnéticas. El operario debe verificar que la conexion a tierra de la
pieza a soldar no cause problemas de funcionamiento ni de seguridad para las personas y el equipo.

e El blindaje o apantallamiento de los cables en el lugar de trabajo puede reducir las emisiones electromagnéticas.
Esto puede ser necesario en aplicaciones especiales.

/!\ADVERTENCIA
Este equipo de clase A no estd disefiado para su uso en zonas residenciales donde la energia eléctrica es
proporcionada por el sistema publico de distribucion de baja tension. Podria haber dificultades potenciales para
garantizar la compatibilidad electromagnética en esos lugares debido a las perturbaciones conducidas, asi como a las

D> /N

& ADVERTENCIA
Este equipo no cumple con la norma IEC 61000-3-12. Si esta conectado a un sistema publico de distribuciéon de baja
tension, el instalador o el usuario del equipo tienen la responsabilidad de asegurar, mediante consulta con el operador
de la red de distribucién, si es necesario, que el equipo pueda ser conectado.
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Seguridad

11/04

&ADVERTENCIA

Este equipo debe ser utilizado por personal capacitado. Verifigue que todos los procedimientos de instalacion,
utilizacion, mantenimiento y reparacion sean realizados Unicamente por personal cualificado. Lea y comprenda el
contenido de este manual antes de utilizar este equipo. Si no se siguen las instrucciones de este manual podrian
producirse lesiones personales graves o mortales, o dafios en el equipo. Lea y comprenda las siguientes explicaciones
acerca de los simbolos de advertencia. SODISE Electric no es responsable por los dafios causados por una instalacion
incorrecta, cuidados inadecuados o funcionamiento anormal.

ADVERTENCIA: este simbolo indica qué instrucciones se deben seguir para evitar lesiones personales
graves o mortales, o dafios a este equipo. Protéjase usted mismo y a otros de posibles lesiones graves
0 mortales.

LEA Y COMPRENDA LAS INSTRUCCIONES: lea y comprenda el contenido de este manual antes de
utilizar este equipo. La soldadura por arco puede ser peligrosa. Si no se siguen las instrucciones de
este manual podrian producirse lesiones personales graves o mortales, o dafios en el equipo.

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE MATAR: los equipos de soldadura generan tensiones
elevadas. No toque el electrodo, la pinza de masa o las piezas a soldar cuando el equipo esté en
marcha. Aislese del electrodo, de la pinza de masa y de las piezas en contacto cuando el equipo esté
encendido.

5
°

EQUIPOS ELECTRICOS: desconecte la alimentacién del equipo desde el seccionador instalado en la
caja de fusibles antes de trabajar en el interior de este equipo. Conecte a tierra el equipo de acuerdo
con los reglamentos eléctricos locales.

EQUIPOS ELECTRICOS: inspeccione periédicamente los cables de la alimentacion eléctrica, y los del
electrodo y la masa. Si encuentra dafios en el aislamiento, sustituya inmediatamente el cable. No
coloque el portaelectrodos directamente sobre la mesa de soldadura o sobre cualquier otra superficie
que esté en contacto con la pinza de masa para evitar el riesgo del cebado accidental del arco.

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS: la corriente que pasa
por un conductor genera campos eléctricos y magnéticos (EMF). Los campos EMF pueden afectar a
algunos marcapasos, de modo que los soldadores con estos dispositivos deben consultar a su médico
antes de utilizar este equipo.

CONFORMIDAD CE: este equipo cumple las directivas de la Comunidad Europea.

RADIACION OPTICA ARTIFICIAL: de acuerdo con los requisitos de la Directiva 2006/25/EC y la
norma EN 12198, este equipo es de categoria 2. Esto obliga a la utilizacion de equipos de proteccion
personal (EPP) con un grado maximo de proteccion del filtro 6ptico de 15, como lo exige la norma
EN169.

EL HUMO Y LOS GASES PUEDEN SER PELIGROSOS: la soldadura puede producir humo y gases
peligrosos para la salud. Evite respirarlos. Utilice un sistema de ventilacion o de extraccion de humos
con capacidad suficiente para alejar el humo y los gases de la zona de respiracion.

LOS RAYOS DEL ARCO DE SOLDADURA PUEDEN QUEMAR: utilice una pantalla de proteccién con
el filtro éptico adecuado para proteger sus ojos de la luz y de las chispas del arco cuando suelde u
observe una soldadura. Use ropa adecuada de material resistente a las llamas para proteger su piel y
la de sus ayudantes. Proteja a las personas que se encuentren cerca con pantallas resistentes a las
llamas y adviértales de que no miren directamente al arco ni se expongan a él.

Espafiol
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LAS CHISPAS DE LA SOLDADURA PUEDEN PROVOCAR INCENDIOS Y EXPLOSIONES: aleje del
lugar cualquier objeto inflamable y tenga un extintor siempre a mano. Las chispas y los materiales
calientes de la soldadura pueden pasar facilmente por grietas y pequefios huecos. No suelde sobre
depésitos, tambores, contenedores ni ningun material hasta haber tomado las medidas necesarias
para que no se produzcan vapores inflamables o tdxicos. Nunca utilice este equipo en presencia de
gases o vapores inflamables o liquidos combustibles.

LA SOLDADURA PUEDE QUEMAR: la soldadura genera gran cantidad de calor. Las superficies
calientes y los materiales en el lugar de trabajo pueden provocar quemaduras graves. Utilice guantes y
pinzas para tocar o0 mover los materiales del area de trabajo.

LA BOMBONA DE GAS PUEDE EXPLOTAR SI SE DANA: use Gnicamente bombonas con el gas de
proteccién adecuado para el proceso y reguladores en buen estado, disefiados para el tipo de gas y la
presién utilizados. Manténgalas siempre en posicion vertical y encadenadas a un soporte fijo. No las
mueva ni transporte sin el capuchén de proteccién. No permita que el electrodo, el portaelectrodos, la
pinza de masa o cualquier otra pieza con tension eléctrica toque la bombona. Las bombonas deben
alejarse de las zonas donde podrian sufrir dafios o ser alcanzadas por las chispas o el calor.

La BOTELLA de gas se puede sujetar en el estante de la maquina, pero su altura no debe ser mayor
de 1,1 m. Si la botella de gas se coloca en el portabotellas de la maquina, debera estar asegurado a la
maquina con la cadena.

LAS PIEZAS MOVILES SON PELIGROSAS: esta maquina tiene piezas mecanicas moviles que
pueden causar graves heridas. Mantenga las manos, el cuerpo y la ropa alejados de estas piezas
durante el arranque, la utilizacién y el mantenimiento de la maquina.

MARCADO DE SEGURIDAD: este equipo es adecuado para suministrar energia para la realizacion de
trabajos de soldadura en ambientes con alto riesgo de descarga eléctrica.

El fabricante se reserva el derecho de introducir cambios y mejoras en el disefio sin actualizar el manual de instrucciones.
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Introduccion

Las maquinas de soldar POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 200 LW permiten la soldadura:
o MIG

e FCAW-SS
¢ MMA

o TIG

o Lift-TIG

Se ha afiadido el siguiente equipamiento a la maquina

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW :

e Cablede masade3m

e Pistola de soldadura MIG - 4m

¢ Rodillo de accionamiento con ranura en "V" para
alambre macizo de 0,8 / 1 mm (montado en el
alimentador de alambre).

e Manguerade gasde2m

e Manual de usuario

La especificacion técnica para los procesos GMAW y
FCAW-SS describe:

e Tipo de alambre de soldadura

e Diametro del alambre

Se recomienda que el usuario compre los equipos
indicados en el capitulo «Accesorios».

Instrucciones de instalacion y utilizacion

Lea esta seccion antes de instalar o utilizar la maquina.

Emplazamiento y entorno

Esta maquina puede trabajar en ambientes estandar.

Sin embargo, es importante adoptar una serie de

precauciones sencillas con el fin de asegurar un

funcionamiento duradero y fiable:

¢ No coloque ni utilice la maquina sobre una superficie
inclinada méas de 10° respecto a la horizontal.

¢ No utilice esta maquina para descongelar tuberias.

e Esta maquina debe situarse en un lugar donde haya
una buena circulacién de aire limpio, sin obstaculos
que impidan el paso del aire por sus rejillas de
ventilacion. No cubra la maquina con papeles, ropa o
trapos cuando esté en funcionamiento.

e Se debe restringir al minimo la entrada de polvo y
suciedad en el interior de la maquina.

e Esta maquina tiene un grado de proteccion IP21.
Manténgala seca y no la coloque sobre suelos
humedos o encharcados.

¢ No lause en la lluvia o la nieve.

e Aleje el equipo de la maquinaria radiocontrolada.
El normal funcionamiento del equipo podria afectar
negativamente a dicha maquinaria, provocar dafios o
lesiones personales. Lea el capitulo sobre la
compatibilidad electromagnética en este manual.

e No trabaje en lugares donde la temperatura
ambiente supere los 40 °C.

Espafiol

Ciclo de trabajo y sobrecalentamiento
El ciclo de trabajo de la maquina de soldar es el
porcentaje de tiempo dentro de un periodo de
10 minutos durante el cual el operario puede utilizar la
maquina con la corriente de soldadura nominal.

Ejemplo: factor de marcha 60 %.

= N

No soldar durante
4 minutos.

Soldando durante
6 minutos.

Sobrepasar el tiempo del ciclo de trabajo puede
provocar la activacion del circuito de proteccion térmica.

La maquina esta protegida contra el sobrecalentamiento
por un sensor de temperatura.
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Conexién alared eléctrica

m ADVERTENCIA
La conexion de la maquina de soldar con el suministro
eléctrico debe ser realizada Unicamente por un
electricista matriculado, de acuerdo a lo establecido por
el Codigo Nacional Eléctrico estadounidense y los
reglamentos locales.

Verifique la tension, fase y frecuencia de alimentacién
de este equipo antes de encenderlo. Revise la conexion
del cable de tierra entre la maquina y el suministro
eléctrico. Las maquinas de soldar POSTE A SOUDER
INVERTER FUSION MIG 200 LW se deben conectar a
una toma de corriente mediante un enchufe con patilla
de puesta a tierra correctamente instalada.

La tension de entrada es monofasica 230 V, 50/60 Hz. Si
necesita mas informacion sobre la alimentacion eléctrica,
vea la seccion de especificaciones técnicas en este
manual o la placa de especificaciones de la maquina.

Asegurese de que la potencia disponible de la conexién
a la red es adecuada para el funcionamiento normal de
la maquina. Los fusibles retardados (o interruptor
automatico con curva tipo D) y la medida del cable de
alimentacion necesario estan indicados en las
especificaciones técnicas de este manual.

m ADVERTENCIA
La maquina de soldar se puede alimentar desde un
grupo generador con una potencia de al menos un 30 %
mayor que la potencia requerida por la maquina.

& ADVERTENCIA
Cuando la maquina de soldar esta alimentada por un
generador, aseglrese de desconectar primero la
maquina de soldar y después apagar el generador,
jpara evitar dafios a la maquina de soldar!

Conexiones de salida
Consulte los componentes [8], [9] y [10] de la Figura 2.

Colocacién y conexiones de la fuente
de alimentacion

m ADVERTENCIA

Evite el exceso de polvo, acido y materiales corrosivos
en el aire.

Manténgase protegido de la lluvia y del sol directo
cuando se utilice al aire libre.

Debe haber un espacio de 500 mm aproximadamente
para que la maquina de soldadura tenga una buena
ventilacion.

Use una ventilacion adecuada cuando esté en areas
cerradas.
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Controles y caracteristicas de

funcionamiento
Panel delantero

49.
50.
51.
52.
53.
54.

55.
56.
57.
58.
59.
60.

Figura 30

Display de intensidad/WFS

Display de tension/fuerza de arco

Indicador de potencia / Indicador de advertencia
Boton de avance de alambre

Seleccion de 2T/4T

Seleccién del proceso de soldadura: MIG (FCAW-SS) /
TIG/ MMA

Botén de control de la induccién

Terminal de salida (positivo)

Terminal de salida (negativo)

Conector de pistola Euro

Boton de control de tension/fuerza de arco
Botdn de control del amplificador/WFS

Nota

El 'indicador luminoso de proteccion' se encendera si
se supera el factor de marcha. Muestra que la
temperatura interior esta por encima del nivel
permitido, la maquina debe dejar de utilizarse para
permitir que se enfrie. La soldadura puede continuar
después de que se apague el 'indicador luminoso de
proteccion'.

La fuente de alimentacion debe estar apagada
cuando no se utilice.

Los soldadores deben usar ropa protectora y casco
de soldadura para evitar lesiones por arco y
radiacion térmica.

Se debe tener cuidado de no exponer a otros al arco
de soldadura. Se recomienda el uso de la prueba de
deteccién.

No suelde cerca de materiales
explosivos.

inflamables o
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11. Botdn de control: En MIG, este boton controla [7]:

Proceso
MIG

Inductancia: este botén controla

cantidad de salpicaduras.

el arco. Si el valor es alto, el arco

serA mas suave con menor

19. Control de tensidn/fuerza de arco: Dependiendo del
proceso de soldadura, este botdn controla [11]:

Este boton ajusta la tension de la
Pr,\c;lclzgso V carga de soldadura (incluso
durante la soldadura).
FUERZA DEL ARCO: aumenta
Proceso temporalmente la porriente de
MMA sallda_ para ellmlne_tr las
conexiones de cortocircuito entre
el electrodo y la pieza.

20.Botén de control de velocidad de alimentacién del

alambre/corriente: Dependiendo del proceso de
soldadura, este botén controla [12]:

Velocidad de alimentacién del
Proceso _M_ |alambre WES: valor en porcentaje
MIG min de la velocidad nominal de
alimentacion de alambre (m/min).

Este botdn ajusta la corriente de

Proceso :
A soldadura (incluso durante la

MMA

soldadura).

Panel posterior

Figura 31

13. Conector de gas
14. Cable de alimentacion eléctrica
15. Interruptor de encendido

m ADVERTENCIA
Al encender la maquina se activa el ultimo proceso de
soldadura escogido.

& ADVERTENCIA
Si se pulsa el boton en el proceso MIG, habra tension en
los terminales de salida.

m ADVERTENCIA
Los terminales de salida continuaran con tension en el
proceso MMA.
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La instalacion y la conexion

Figura 32

Si fuese necesario cambiar la polaridad, proceda como

se indica a continuacion.

e Apague la maquina.

e Determine la polaridad del electrodo a utilizar (o del
alambre). Consulte los datos para esta informacion.

e Seleccione y ajuste la polaridad correcta: positiva
(terminal 8) o negativa (terminal 9)

& ADVERTENCIA
Antes de soldar, verifique la polaridad que se empleara
en el electrodo o alambre.

m ADVERTENCIA
Durante la soldadura la tapa debera permanecer bien
cerrada.

& ADVERTENCIA
No emplee la manija para mover la maquina durante la
soldadura.

Procedimiento para cargar el alambre

Apague la maquina.

Abra la tapa lateral de la maquina.

Desenrosque la tuerca de sujecion del manguito.

Cargue el carrete con el alambre en el manguito de

manera que la bobina gire en sentido contrario al de

las agujas del reloj cuando el alambre se introduce
en el alimentador.

e Verifique que el pasador de posicionamiento de la
bobina encaje en el orificio correspondiente de la
bobina.

e Enrosque la tapa de sujecion del manguito.

Cologue el rodillo de alimentacion cuya ranura
coincida con el didmetro del alambre.

e Suelte el extremo del alambre y corte el doblez de la
punta asegurandose de que no queden rebabas.

El aparato se adapta a la bobina como maximo. 15
kg 300 mm

& ADVERTENCIA
El extremo afilado del alambre puede lastimar.

e Haga girar la bobina en el sentido contrario al de las
agujas del reloj y enhebre el alambre en el
alimentador de manera que alcance al conector tipo
europeo.

e Ajuste correctamente la fuerza del rodillo de presién
del alimentador.
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Regulacion del par de frenado del

manguito

Para evitar que el alambre de la bobina se desenrolle
espontaneamente, el manguito cuenta con un freno.
Para regular el freno se debe ajustar el tornillo Allen M8
ubicado en el interior del manguito. Para ello,
desenrosque primero la tapa de sujecién del manguito.

Figura 33

13. Tapa de sujecion.
14. Tornillo de ajuste (Allen M8).
15. Resorte.

Haga girar el tornillo Allen M8 en sentido antihorario
para aumentar la tension del resorte e incrementar el
par de frenado.

Haga girar el tornillo Allen M8 en sentido horario para
reducir la tension del resorte y reducir el par de frenado.

Una vez regulado el par de frenado, enrosque
nuevamente la tapa de sujecion.

Regulacién de la fuerza del rodillo de
presion

El brazo de presién controla la fuerza que los rodillos de
alimentacion ejercen contra el alambre.

Para aumentar la fuerza haga girar la tuerca de ajuste
en el sentido de las agujas del reloj; para disminuir la
fuerza, ajuste en sentido contrario. Para obtener el
mejor rendimiento de la soldadura, regule correctamente
la fuerza del brazo de presién.

/!\ ADVERTENCIA

Si la presion del rodillo es muy baja, éste patinara sobre
el alambre. Si la presion del rodillo es muy elevada, el
alambre se podria deformar y ocasionar problemas de
alimentacion en la antorcha de soldadura. Por
consiguiente, la fuerza sobre el alambre debe estar
correctamente regulada. Disminuya lentamente la fuerza
sobre el alambre hasta que éste comience a patinar en
el rodillo de alimentacién y, a continuacién, aumente
ligeramente la fuerza girando la tuerca una vuelta.
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Procedimiento parainsertar el alambre

en la antorcha de soldadura

e Apague la maquina.

e De acuerdo al proceso de soldadura seleccionado,
conecte la antorcha adecuada en el conector tipo
europeo; no olvide que los parametros nominales de
la antorcha y de la maquina deben ser compatibles.

e Quite la boquilla de la antorcha y conecte la punta o
la tapa de proteccion a la punta de contacto.
A continuacion, enderece la antorcha.

Encienda la maquina de soldar.

Pulse el gatillo de la antorcha para impulsar el
alambre a través del forro de la antorcha hasta que
el alambre sobresalga por el extremo roscado.

e Suelte el gatillo, la bobina de alambre no se debe
desenrollar.

e Regule correctamente el freno de la bobina de
alambre.

Apague la maquina.
Instale una punta de contacto adecuada.

e Instale la boquilla (proceso MIG) o el tapon de
proteccién (proceso FCAW-SS) de acuerdo al
proceso de soldadura seleccionado y al tipo de
pistola.

& ADVERTENCIA
Mantenga sus ojos y manos alejados del extremo de la
antorcha mientras el alambre sale por el extremo
roscado.

Cambio de los rodillos de alimentacion

& ADVERTENCIA
Apague la maquina antes de instalar o cambiar los
rodillos de alimentacién.

La maquina POSTE A SOUDER INVERTER FUSION

MIG 200 LW esté equipada con rodillos de alimentacion

V0.8/V1.0 para alambre de acero. Consulte la seccién

«Accesorios» para ordenar juegos de rodillos de

alimentacion para otras medidas de alambre y siga las

instrucciones:

e Apague la alimentacion.

e Afloje la palanca [1] de presion del rodillo.

e Desenrosque la tapa de sujecion [2].

e Cambie el rodillo de alimentacion [3] por un rodillo
compatible con la medida de alambre que utilizara.

& ADVERTENCIA
Verifigue que el forro de la antorcha y la punta de
contacto sean del tamafio adecuado para la medida de
alambre seleccionada.

Enrosque la tapa de proteccion [2].
Desenrolle a mano el alambre de la bobina e
insértelo a través de los tubos guia, paselo por sobre
el rodillo y, a través del tubo guia del conector tipo
europeo, insértelo en el forro de la antorcha.

e Trabe la palanca [1] de presion del rodillo.
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Figura 34

Conexién de gas

Se debe instalar un cilindro de gas con un regulador de
caudal adecuado. Una vez instalados correctamente el
cilindro de gas y el regulador de caudal, conecte la
manguera de gas entre el regulador y el conector de
entrada de gas en la maquina. Consulte el punto [1] de la
figura 3.

/!\ ADVERTENCIA
La maquina de soldar admite todos los gases de
proteccion adecuados como didxido de carbono, argon y
helio con una presiéon maxima de 5 bares.

Nota: Cuando utilice el proceso TIG lift, conecte la
manguera de gas de la antorcha TIG al regulador de gas
de la botella de gas de proteccion.

Proceso de soldadura MIG y FCAW-SS
El equipo POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
200 LW puede usarse para soldadura MIG y FCAW-SS.

Preparacion de la maquina para los
procesos de soldadura MIG y FCAW-SS.

El procedimiento para comenzar a soldar con los

procesos MIG o FCAW-SS es el siguiente:

e Determine la polaridad para el alambre que sera
utilizado. Encontrard esta informacion en las
especificaciones del alambre.

e Conecte la pistola refrigerada por gas para proceso
MIG / FCAW-SS en el conector Euro [10] Figura 2.

e Segun el alambre que se utilice, conecte el cable de
masa a la toma de salida [8] o [9] Figura 2.

e Conecte el cable de masa a la pieza mediante la
pinza de masa.

¢ Instale el alambre adecuado.

¢ Instale el rodillo de alimentacion adecuado.

o Verifique que el gas de proteccién, si es necesario
(proceso MIG), se haya conectado.

¢ Encienda la maquina.

e Presione el gatillo de la antorcha para impulsar el
alambre a través del forro de la antorcha hasta que el
alambre sobresalga por el extremo roscado.

¢ Instale una punta de contacto adecuada.

e |Instale la boquilla (proceso MIG) o el tapén de

proteccion (proceso FCAW-SS) de acuerdo al

proceso de soldadura seleccionado y al tipo de
pistola.

Cierre el panel lateral izquierdo.

Seleccione el modo de soldadura en MIG [6] Figura 2

Ahora, la maquina de soldar esta lista para trabajar.

Puede comenzar a soldar, aplicando las normas de

salud y seguridad ocupacional para tareas de

soldadura.
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Procesos de soldadura MIG

y FCAW-SS en modo manual

En la POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200
LW se pueden ajustar:

e Tensioén de soldadura

e WFS

e Inductancia

Las opciones 2 pasos / 4 pasos cambian la funcion del

gatillo de la antorcha.

e El modo 2 pasos del gatillo inicia o detiene la
soldadura de acuerdo a la secuencia pulsar / soltar
en el gatillo. El proceso de soldadura se ejecuta al
pulsar el gatillo de la antorcha.

e El modo 4 pasos permite continuar soldando
después de soltar el gatillo. Para detener la
soldadura se debe pulsar nuevamente el gatillo. El
modo 4 pasos facilita la ejecucién de soldaduras
largas.

/!\ ADVERTENCIA
La funcion de 4 pasos no funciona durante la soldadura por
puntos.

Proceso de soldadura MMA

La POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
no incluye el portaelectrodos con cable necesario para
soldadura MMA, pero se puede comprar por separado.

Procedimiento para comenzar a soldar con el proceso

MMA:

e Primero, apague la maquina.

o Determine la polaridad para el electrodo que sera
utilizado. Encontrar4d esta informacion en las
especificaciones de los electrodos.

e Segun la polaridad del electrodo utilizado, conecte el
cable de masa y el portaelectrodos con cable en el
conector de salida [8] o [9] (Figura 2) y bloquéelos.
Vea la Tabla 1.

Tabla 13.

Conector de salida

Portaelectrodos con 8]
x cable a MMA
@)
2|0
3 Cable de masa [9] —
z
i Portaelectrodos con
8 O cable a MMA (9]
@)
O
Cable de masa [8] +

e Conecte el cable de masa a la pieza mediante la
pinza de masa.
Instale el electrodo adecuado en el portaelectrodos.
Encienda la maquina de soldar.
e Seleccione el modo de soldadura en MMA [6] Figura
2.
Ajuste los parametros de soldadura.
Ahora, la maquina de soldar esta lista para trabajar.
e Puede comenzar a soldar, aplicando las normas de
salud y seguridad ocupacional para tareas de
soldadura.

El usuario puede modificar lo siguiente:
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e Corriente de soldadura
e Dinamica de arco FUERZA DE ARCO
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Proceso de soldadura TIG

La POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200
LW se puede utilizar en el proceso TIG con CC (-). El
encendido del arco se puede lograr Unicamente
mediante el método lift TIG (igniciébn por contacto e
ignicion lift).

La maquina POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 200 LW no incluye la antorcha para soldadura TIG,
pero s puede comprar por separado. Vea el capitulo
«ACCesorios».

Procedimiento para comenzar a soldar con el proceso TIG:

e Primero, apague la maquina.

e Conecte la antorcha TIG al conector de salida [9].

e Conecte el cable de masa al conector de salida [8].

e Conecte el cable de masa a la pieza mediante la
pinza de masa.

e |Instale el electrodo de tungsteno adecuado en la
antorcha TIG.

e Encienda la maquina.

e Seleccione el modo de soldadura en TIG [6] Figura
2.

e Ajuste los parametros de soldadura. La maquina de
soldadura esta ahora lista para soldar.

e Puede comenzar a soldar, aplicando las normas de
salud y seguridad ocupacional para tareas de
soldadura.

Transporte y elevacién

L 3 /1\ ADVERTENCIA
La caida de un equipo puede ocasionar
lesiones personales y dafios en la unidad.

No utilice el asa para elevar o sujetar la unidad, consulte
la Figura 7.

bester,

Figura 35
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Mantenimiento

& ADVERTENCIA

Para cualquier trabajo de reparacion, modificacion o
mantenimiento se recomienda comunicarse con el
servicio de asistencia técnica autorizado mas cercano o
con SODISE Electric. Las reparaciones y modificaciones
realizadas por personal o servicios técnicos no
autorizados ocasionaran la invalidacion y anulacion de
la garantia.

Cualquier dafio que se observe debe ser comunicado
inmediatamente y reparado.

Mantenimiento de rutina (diario)

e Revise el estado de las conexiones y el aislamiento
de los cables de masa y de alimentacion. Si
encuentra dafios en el aislamiento, sustituya
inmediatamente el cable.

e Quite las salpicaduras de la boquilla de la pistola de
soldar. Las salpicaduras pueden interferir con el flujo
del gas de proteccion hacia el arco.

e Verifique el estado de la pistola de soldar:
reemplacela, si es necesario.

e Verifique el estado y el funcionamiento del ventilador
de refrigeracion. Mantenga limpias las rejillas de
ventilacion.

Mantenimiento periédico (cada 200 horas de trabajo

0 unavez al afio como minimo)

Efectle el mantenimiento de rutina y, ademas:

e Mantenga limpia la méaquina. Utilice aire comprimido
seco a baja presion para eliminar el polvo del interior
y el exterior del gabinete de la maquina.

e En caso necesario, limpie y apriete todos los pernos
de conexion de la salida de soldadura.

La frecuencia de las tareas de mantenimiento puede
variar en funciéon del ambiente en el lugar donde esta
colocada la maquina.

/!\ ADVERTENCIA
No toque piezas con electricidad.

& ADVERTENCIA
Antes de desmontar la envolvente de la maquina de
soldar, apague la maquina y desenchufe el cable de
alimentacion de la toma de corriente.

/!\ ADVERTENCIA
Desconecte la maquina del suministro eléctrico antes de
iniciar cualquier tarea de mantenimiento o servicio.
Después de cada reparacion, efectie pruebas
adecuadas para comprobar la seguridad.
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Politica de asistencia al cliente

La actividad empresarial de The SODISE consiste en
fabricar y vender equipos de soldadura, equipos de
corte y consumibles de alta calidad. Nuestro reto es
satisfacer las necesidades de nuestros clientes y
superar sus expectativas. A veces, los compradores
solicitan consejo o informacion a SODISE Electric sobre
el uso de los productos. Nuestra respuesta se basa en
la mejor informacion de la que disponemos en ese
momento. SODISE Electric no puede garantizar ni
certificar tal asesoramiento y no asume responsabilidad
alguna por el mismo. SODISE Electric renuncia
expresamente a ofrecer garantias de ningin tipo sobre
una informacién o consejo, incluida la de idoneidad para
los fines concretos pretendidos por el cliente. Como
consideracion practica, tampoco podemos asumir
ninguna responsabilidad por actualizar o corregir
informaciones o consejos a posteriori, y el hecho de
facilitarlos tampoco constituye, amplia ni altera garantia
alguna respecto a la venta de nuestros productos.
SODISE Electric es un fabricante responsable, pero la
eleccion y uso de cada producto vendido por SODISE
Electric depende Unicamente del cliente y es
responsabilidad exclusiva de este. Hay muchas
variables que escapan al control de SODISE Electric y
que pueden afectar a los resultados obtenidos al aplicar
métodos de fabricaciobn y requisitos de servicio de
diversa indole.

Sujeta a cambio. Esta informacién es precisa segun
nuestro mejor saber y entender en el momento de la
impresion. Visite para consultar informacién mas
actualizada.
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Deteccion y solucién de averias

Tabla 14

N.°

Problema

Causas posibles

Qué hacer

El indicador térmico

La tensién de entrada es demasiado
alta (215%)

Desconecte la fuente de alimentacion;
compruebe la alimentacion principal. Reinicie
la maquina cuando la energia se recupere
a su estado normal.

La tensién de entrada es demasiado
baja (£15%)

1 - . )
amarillo esta encendido | y/entjlacién insuficiente. Mejore la ventilacion.
La temperatura ambiente es|Se recuperara automaticamente cuando la
demasiado alta. temperatura se reduzca.
Se ha superado el factor de marcha|Se recuperara automaticamente cuando la
nominal. temperatura se reduzca.
Potenciometro defectuoso Cambie el potenciometro
5 | El' motor de alimentacion | |a boquilla esté blogueada. Cambie la boquilla
de alambre no funciona . . . . Aumente la tensibn en el rodilo de
El rodillo de accionamiento esta suelto. . .
accionamiento
El ventilador de Interruptor roto Sustituya el interruptor
3 | refrigeracion no funciona | Ventilador roto Sustituya o repara el ventilador
0 gira muy lentamente Alambre roto o desconectado Compruebe la conexion
Una punta de contacto demasiado .
grande hace que la cormiente sea Camb_le ala punta dg contacto adecuada y/o
; el rodillo de accionamiento.
inestable
El arco no es estable|Un cable de alimentacion demasiado _ _ -
4 |yla salpicadura es _delgado hace que la energia sea|Cambie el cable de alimentacion.
grande inestable.
Tensién de entrada demasiado baja Corrija la tensién de entrada.
La resistencia de alimentacion del|Limpie o sustituya el revestimiento y
alambre es demasiado grande mantenga el cable de la pistola recto.
Cable de masa roto Conecte / repare el cable de masa
5 | No se inicia el arco . C Limpie la pieza de trabajo, asegurese de que
La pieza c_ie _t[abajo_ tiene  grasa, haya un buen contacto eléctrico entre la
suciedad, oxidacion o pintura . ;
abrazadera de trabajo y la pieza.
La antorcha no estda conectada
Vuelva a conectar la antorcha.
correctamente.
6 |Singas de proteccion |La tuberia de gas estd pinzada Revise el sistema de gas
0 blogueada. '
Manguera de gas rota. Repare o sustituya
7 |otros Por favor, pongase en contacto con nuestro

taller de asistencia técnica.

Tabla 15 Codigos de error

N.° Error Descripcion
1 FO1/E01 Sobrecalentamiento del dispositivo
2 FO2/E02 Tension de alimentacion demasiado baja
3 FO5/EQ05 El gatillo se activa antes de conectar la alimentacion
4 FO9/EQ9 Terminales de salida en cortocircuito / Tension de salida incorrecta
Espafiol 16 Espaiiol




WEEE

07/06

iNunca deseche los aparatos eléctricos junto con los residuos comunes!
En conformidad con la Directiva europea 2012/19/UE sobre residuos de aparatos eléctricos y electrénicos
(RAEE) y su aplicacion de acuerdo con la legislacién nacional, los equipos eléctricos que han alcanzado el
final de su vida Util deberan ser recogidos y enviados a una instalacion de reciclaje respetuosa con el medio
ambiente. Como propietario del equipo, debe solicitar a nuestro representante informacion referente a los
sistemas homologados para la recogida de su equipo.

L iAl aplicar esta Directiva europea, usted protegera el medio ambiente y la salud humana!

Piezas de repuesto

12/05

e Instrucciones para interpretar la lista de repuestos

e No utilice esta lista de piezas de recambio para una maquina cuyo nimero de codigo no esté incluido en ella.

Comuniquese con el Departamento de Servicio de SODISE Electric para solicitar un niumero de codigo no indicado
en la lista.

e Utilice el dibujo de la pagina de despiece (assembly page) y la tabla inferior para determinar dénde esta ubicada la
pieza para el nimero de codigo de su maquina.

e Utilice inicamente los repuestos marcados con «X» en la columna correspondiente al modelo (# indica un cambio
en esta revision).

Primero, lea la lista de piezas de acuerdo con las instrucciones anteriores, luego consulte el manual de piezas de

repuesto (Spare Part) suministrado con el equipo, el cual contiene una imagen descriptiva que remite al nimero de
pieza.

REACh

11/19

Comunicacion de acuerdo con el Articulo 33.1 del Reglamento (EC) N.° 1907/2006 — REACh.
Algunas partes del interior de este producto pueden contener:

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmio, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Plomo, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Nonilfenol, ramificado, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

en mas del 0,1% m/m en material homogéneo. Esta sustancias estan incluidas en la “Lista de sustancias altamente
preocupantes que podrian estar sujetas a autorizacion” de REACh.

Su producto particular puede contener una 0 méas de las sustancias incluidas.

Instrucciones para un uso seguro:

o utilice el producto de acuerdo con las instrucciones del fabricante, lavese las manos después de usarlo;

¢ mantenga el producto alejado de los nifios, no lo introduzca en la boca,

¢ eliminelo siguiendo las regulaciones locales.

Ubicacion de talleres de servicio autorizados

09/16
e Si el comprador desea presentar alguna reclamacién por defectos, debera ponerse en contacto con un Servicio
técnico autorizado de SODISE dentro del periodo de garantia de SODISE.

e Pongase en contacto con el representante de ventas SODISE més cercano si necesita ayuda para localizar un
servicio técnico o visite

Esquema eléctrico

Consulte el manual de piezas de repuesto suministrado con el equipo.
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Accesorios

W10429-15-3M

Pistola LGS2 150 MIG, refrigerada por gas - 3m

W10429-15-4M

Pistola LGS2 150 MIG, refrigerada por gas - 4m

W000010786 Boquilla de gas conica @ 12 mm.
W000010820 Punta de contacto M6 x 25 mm ECu 0,6 mm.
W000010821 Punta de contacto M6 x 25 mm ECu 0,8mm.
WP10440-09 Punta de contacto M6 x 25 mm ECu 0,9mm.
W000010822 Punta de contacto M6 x 25 mm ECu 1 mm.
WP10468 Tapon de proteccién para proceso FCAW-SS.
R-1019-125-1/08R Adaptador para carrete S200 (200mm)
K10158-1 Adaptador para carrete tipo B300

K10158 Adaptador para carrete tipo S300

W10529-17-4V

Antorcha TIG WTT2 17- 4 m con valvula

E/H-200A-25-3M

Cable de soldadura con portaelectrodos - 3 m

KIT (juego de cables de soldadura) para el proceso MMA:

W000260684 e Portaelectrodos con cable para proceso MMA - 3 m
e Cable de masa con abrazadera - 3 m
KIT DE RODILLOS PARA ALAMBRE MACIZO
KP14016-0.8 Rodillo de accionamiento V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 Rodillo de accionamiento V0.8 / V1.0 (Instalado estandar)

KIT DE RODILLOS PARA ALAMBRE CON NUCLEO FUNDENTE

KP14016-1.1R

| Rodillo de accionamiento U1.0 / U1.2

KIT DE RODILLOS PARA ALAMBRE DE ALUMINIO

KP14016-1.2A

| Rodillo de accionamiento VK1.0 / VK1.1

Nederlands
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Technische specificaties

NAAM INDEX
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW 87501
INGANG - ALLEEN ENKELE FASE
Standaardspanning/fase/frequentie Generator vereist Maximale effectieve
en type zekering (aanbevolen) ingangsstroomsterkte ingangsstroomsterkte
230 V+/-15% / ~1/50/60 Hz
D 16 A - inschakelduur > 60% >10 kVA 41A 16A
D 25 A - inschakelduur < 60%
NOMINALE UITGANG - ALLEEN DC
Lasproces Inschakelduur® Ampeéres Volt bij nominale ampéres
10% 200A** 24,0V
MIG 60% 115 A 19,8V
100% 90A 185V
10% 200A** 24,0V
FCAW-SS 60% 115 A 19,8V
100% 90A 185V
15% 180A** 272V
MMA 60% 95A 23,8V
100% 75A 23,0V
25% 180A** 17,2V
TIG 60% 120A 14,8V
100% 90A 13,6V
De bovenstaande inschakelduur is bij ongeveer 40 °C
UITGANGSBEREIK
Lasproces Open spanning (piek) Lasstroombereik Lasspanningsbereik
MIG Uo 90 V 30A+200A 155V +24,0V
FCAW-SS Uo 90V 30A+200A 155V +24,0V
MMA Uo 90 V 15A + 180A 20,6V + 27,2V
TIG Uo 90 V 15A + 180A 10,6V + 17,2V
ANDERE PARAMETERS
Vermogensfactor Beschermingsklasse Isolatieklasse
0,64 IP21 =
FYSIEKE AFMETINGEN
Lengte Breedte Hoogte Gewicht (netto)
765mm 375mm 686mm 29kg

SNELHEIDSBEREIK DRAADAANVOER/ DRAADDOORSNEE

Draadaanvoersnelheid

Aandrijfrollen

Diameter aandrijfrol

2 +16 m/min

2

@37

Massieve draden

Aluminium draden:

Beklede draden:

0,6 +1,0 mm 1,0+1,2mm 0,9+1,1mm
TEMPERATUURBEREIK
Werktemperatuur Opslagtemperatuur
-10°C ~ +40°C -25°C ~ +55°C

(6) Op basis van een periode van 10 minuten (dus voor een inschakelduur van 30% is dit 3 minuten aan en 7 minuten uit)
Opmerking: de bovenstaande parameters kunnen worden gewijzigd bij verbeteringen aan de machine
** Gebruik bij lassen met 12 > 160 A uitgangsstroomsterkte en inschakelduur van <60% een stekker van > 16 A en een

zekering D 25.

Nederlands
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Praktische gegevens over waarde zekering, stroomsterkte en lasttijd voor beklede elektrode - MMA-proces

Type zekering Elektro(?negl)ameter Stroomsterkte (A) AZTéiltPO%lgzte Lastijd in seconden
D16 . .
(16 A - traag) 2,0 60-70 10 Continu gebruik
D16 . .
(16 A - traag) 2,5 85-90 10 Continu gebruik
D16
(16 A - traag) 3,2 120-125 6 450
D16
(16 A - traag) 4,0 130-145 Helft elektrode 55
D20
(20 A - traag) 4.0 135-150 3 320
D25 . .
(25 A - traag) 4,0 160 8 Continu gebruik
D25
(25 A - traag) 4,0 180 3 200
Zie voorbeeld:
1 | 230v+/-10%
N~
“~~ | 50/60Hz
== D 16A =
—
Lle ®
{e}
== D20/25A \to
PEl®_©
Afbeelding 36
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ECO-ontwerpinformatie

De uitrusting is ontworpen om te beantwoorden aan de Richtlijn 2009/125/EG en de Verordening 2019/1784/EU.

Efficiéntie en stroomverbruik in onbelaste toestand:

Efficiéntie bij maximaal stroomverbruik /

stroomverbruik in onbelaste toestand Eguivelen e

Inhoud Naam

POSTE A SOUDER
87501 INVERTER FUSION MIG 82,2% / 25W Geen equivalent model
200 LW

Onbelaste toestand doet zich voor onder de in de onderstaande tabel aangegeven staat

ONBELASTE TOESTAND
Staat Aanwezigheid
MIG-modus X
TIG-modus
STICK-modus
Na 30 minuten van niet-gebruik
Ventilator uitgeschakeld

De waarde van de efficiéntie en het verbruik in onbelaste toestand zijn gemeten met een methode en voorwaarden die
bepaald zijn in de productnorm EN 60974-1:20XX.

De naam van de fabrikant, de nhaam van het product, het codenummer, het productnummer, het serienummer en de
productiedatum zijn terug te vinden op de typeplaat.

[T XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——ICode: XxxxX] XXXXXX-¥|

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY MM XXXXX

.

Waarbij:
26- Naam en adres van fabrikant
27- Naam van het product
28- Codenummer
29- Productnummer
30- Serienummer
5A- land van productie
5B- jaar van productie
5C- maand van productie
5D- oplopend nummer dat verschilt voor elke machine
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Typisch gasverbruik voor MIG/MAG-uitrusting:

Draaddi Pluspool elektrode
Materiaaltype rriaeterla- gelijkstroom DRl G Beschermgas Gl
yp [mm] Stroom | Spanning [m/min] 9 [I/min]
[A] Vi
Koolstof,
laaggelegeerd 09+1,1 95 + 200 18 + 22 3,5-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
staal
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14+ 19
Austenitisch . . . Ar 98%, 02 2% / R
roestvrij staal 08+16 85+ 300 21 =23 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14 +16
Koperlegering 09+1,6 175 + 385 23 +26 6-11 Argon 12 +16
Magnesium 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Tig-proces:
Bij het TIG-lasproces hangt het gasverbruik af van de dwarsdoorsnede van het mondstuk. Voor vaak gebruikte toortsen:

Helium: 14-24 I/min
Argon: 7-16 I/min

Let op: Te grote debieten zorgen voor turbulentie in de gasstroom die atmosferische verontreiniging kan aanzuigen in
het smeltbad.

Let op: Een zijwind of bewegende tocht kan de dekking door het beschermgas verstoren dus gebruik een afscherming
om de luchtstroom tegen te houden en beschermgas te besparen.

E Einde van de levensduur

Aan het einde van de levensduur van het product moet het worden gerecycleerd overeenkomstig Richtlijn 2012/19/EU
(WEEE). Informatie over het ontmantelen van het product en kritieke grondstoffen (CRM) in het product is terug te
vinden op
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Elektromagnetische compatibiliteit (EMC)

11/04
Deze machine is ontworpen in overeenstemming met alle van toepassing zijnde bepalingen en normen. Desondanks kan
de machine elektromagnetische ruis genereren die invioed kan hebben op andere systemen zoals
telecommunicatiesystemen (radio, televisie en telefoon) of beveiligingssystemen. Deze storing of interferentie kan leiden
tot veiligheidsproblemen in het betreffende systeem. Lees deze paragraaf om elektromagnetische interferentie (storing),
opgewekt door deze machine, te elimineren of te beperken.

Deze machine is ontworpen voor gebruik in een industriéle omgeving. Bij gebruik in een huiselijke omgeving

zijn bijzondere maatregelen nodig om mogelijke elektromagnetische interferentie uit te sluiten. De gebruiker

moet deze apparatuur installeren en bedienen zoals in deze handleiding wordt beschreven. Als er

elektromagnetische interferentie wordt vastgesteld, moet de gebruiker maatregelen nemen om die te
elimineren, zo nodig in samenspraak met SODISE Electric.

Voordat de machine wordt geinstalleerd, moet de gebruiker de werkplek te controleren op apparatuur die door
interferentie slecht kan gaan werken. Let hierbij op:

e Ingaande en uitgaande kabels, stuur-/bedieningskabels en telefoonkabels in de directe en nabije omgeving van het
werkgebied en het apparaat.

Radio- en/of televisiezenders en -ontvangers. Computers of computergestuurde apparatuur.

Beveiligings- en bedieningsapparatuur voor industriéle processen. Meet- en ijkgereedschap.

Persoonlijke medische apparatuur, zoals pacemakers en gehoorapparaten.

Controleer de elektromagnetische immuniteit van apparatuur op of nabij de werkplek. De gebruiker dient er zeker van
te zijn dat alle apparatuur in de omgeving immuun is. Dit kan betekenen dat er aanvullende maatregelen moeten
worden genomen.

e De afmetingen van het werkgebied hangen af van de constructie en andere activiteiten die er plaatsvinden.

Neem de volgende richtlijnen in acht om de elektromagnetische emissies van de machine te beperken.

e Sluit de machine op het net aan zoals beschreven in deze handleiding. Wanneer er storing optreedt, kan het nodig
zijn om aanvullende maatregelen te nemen, zoals het filteren van de primaire spanning.

e Las- en werkstukkabels dienen zo dicht mogelijk naast elkaar te liggen. Verbind het werkstuk waar mogelijk met
aarde om elektromagnetische emissie te beperken. De gebruiker moet controleren of het aarden van het werkstuk
gevolgen heeft voor het functioneren van apparatuur en de veiligheid van personen.

e Het afschermen van kabels in het werkgebied kan elektromagnetische emissie beperken. Dit kan bij speciale
toepassingen nodig zijn.

/!\ WAARSCHUWING
Klasse A-apparatuur is niet bestemd voor gebruik in een woonomgeving waar de elektriciteit wordt geleverd vanuit het
openbare laagspanningsnet. In zo'n omgeving kunnen er problemen optreden met de elektromagnetische compatibiliteit,
door storingen zowel via geleiding als door straling.

D> /NS

/!\ WAARSCHUWING
Deze apparatuur voldoet niet aan IEC 61000-3-12. Als de apparatuur wordt aangesloten op een openbaar
laagspanningssysteem, is het de verantwoordelijkheid van de installateur van de apparatuur om, eventueel in overleg
met de operator van het distributienetwerk, te controleren of de apparatuur mag worden aangesloten.
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Veiligheid

11/04

&WAARSCHUWING

Deze apparatuur moet door gekwalificeerd personeel worden gebruikt. Zorg ervoor dat installatie, gebruik, onderhoud en
reparatie alleen door gekwalificeerd personeel worden uitgevoerd. Lees deze handleiding goed voordat u begint met
lassen. Wanneer de waarschuwingen en aanwijzingen in deze gebruikershandleiding worden genegeerd, kan dit leiden
tot ernstig of dodelijk letsel, of schade aan het apparaat. Lees de volgende verklaringen bij de waarschuwingssymbolen
goed door. SODISE Electric is niet verantwoordelijk voor schade veroorzaakt door een verkeerde installatie, slecht
onderhoud of abnormaal gebruik.

WAARSCHUWING: Dit symbool geeft aan dat alle navolgende instructies moeten worden uitgevoerd
om (dodelijk) letsel of schade aan de apparatuur te voorkomen. Bescherm uzelf en anderen tegen
letsel.

LEES DE INSTRUCTIES GOED: Lees deze gebruikershandleiding voordat u het apparaat gebruikt.
Elektrisch lassen kan gevaarlik zijn. Het niet opvolgen van de instructies uit deze
gebruikershandleiding kan (dodelijk) letsel of schade aan de apparatuur tot gevolg hebben.

ELEKTRISCHE STROOM KAN DODELIJK ZIJN: Lasapparatuur genereert hoge spanning. Raak
daarom de elektrode, de werkstukklem en het aangesloten werkstuk niet aan. Isoleer uzelf van
elektrode, werkstukklem en aangesloten werkstukken.

ELEKTRISCHE APPARATUUR: Schakel de voedingsspanning met de schakelaar bij de zekeringkast

2 uit als u aan het apparaat gaat werken. Aard het apparaat conform de nationaal (lokaal) geldende
normen.
ELEKTRISCHE APPARATUUR: Controleer regelmatig de aansluit-, las- en werkstukkabel. Vervang
:_3 ° kabels waarvan de isolatie is beschadigd. Leg de elektrodehouder niet op het werkstuk of een ander

oppervlak dat in verbinding met de werkstukklem staat om ongewenst ontsteken van de boog te
voorkomen.

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Elektrische stroom die
door een geleider stroomt, veroorzaakt een lokaal elektrisch en magnetisch veld (EMF). EMF-velden
kunnen de werking van pacemakers beinvioeden. Personen met een pacemaker dienen hun arts te
raadplegen voordat ze met lassen beginnen.

CE-OVEREENSTEMMING: Dit apparaat voldoet aan de Europese richtlijnen.

KUNSTMATIGE OPTISCHE STRALING: Volgens de voorschriften in Richtlijn 2006/25/EG en de
EN 12198 norm, is de apparatuur ingedeeld in categorie 2, die verplicht om goedgekeurde Persoonlijke
Beschermingsmiddelen (PBM) te gebruiken met een beschermingsgraad tot maximaal 15, zoals vereist
door de EN169 norm.

DAMPEN EN GASSEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIIN: Bij het lassen ontstaan dampen en gassen die
gevaarlijk voor de gezondheid kunnen zijn. Adem deze dampen of gassen niet in. Voorkom deze
gevaren door ervoor te zorgen dat er voldoende ventilatie of een afzuigsysteem aanwezig is om
dampen en gassen bij de lasser vandaan te houden.

BOOGSTRALING KAN VERBRANDING VEROORZAKEN: Gebruik een lasscherm met het juiste filter
en de juiste lasglazen om de ogen te beschermen tegen straling en spatten. Draag geschikte kleding
van vlamvertragende materialen om de huid te beschermen. Bescherm anderen in de omgeving door
afscherming van de lasboog en zeg dat men niet in de lashoog moet kijken.
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LASSPATTEN KUNNEN BRAND OF EXPLOSIES VEROORZAKEN: Verwijder brandbare stoffen uit
de lasomgeving en houd een geschikte brandblusser paraat. Lasvonken en hete materialen die tijdens
het lasproces worden gebruikt kunnen gemakkelijk door kleine scheurtjes en openingen naar
naastliggende ruimtes gaan. Las niet op tanks, vaten, containers of ander materiaal totdat u de juiste
stappen hebt genomen om ervoor te zorgen dat er geen brandbare stoffen zijn of giftige dampen
ontstaan. Bedien deze apparatuur nooit als er brandbare gassen, dampen of vloeibare brandbare
stoffen in de buurt zijn.

AAN GELASTE MATERIALEN KUNT U ZICH BRANDEN: Bij het lassen ontstaat er veel warmte. Aan
hete oppervlakken en materialen in het werkgebied kunt u zich lelijk branden. Gebruik handschoenen
en tangen om werkstukken en materialen in de werkomgeving vast te pakken of te verplaatsen.

)
A

CILINDER KAN EXPLODEREN BIJ BESCHADIGING: Gebruik alleen gascilinders die het juiste
beschermgas voor uw lasproces bevatten en gebruik de bijbehorende reduceerventielen. Houd
cilinders altijd verticaal en zet ze vast op een vaste steun. Verplaats of transporteer geen cilinders
zonder beschermdop. Voorkom dat de elektrode, elektrodehouder of andere elektrisch hete delen in
aanraking komen met de fles. Plaats cilinders zodanig dat er geen kans bestaat op omverrijden of
blootstelling aan andere materiéle beschadiging en dat er een veilige afstand tot las- of
snijwerkzaamheden en andere warmtebronnen, vonken of spatten wordt gehandhaafd.

CILINDER kan worden vastgemaakt op de plank van de machine, maar de hoogte van de gascilinder
hoeft niet meer dan 43 inch/1,1 m te zijn. De gascilinder die op de machine zelf is vastgezet, moet
worden beveiligd door hem met behulp van de ketting aan de machine zelf te bevestigen.

BEWEGENDE ONDERDELEN ZIJN GEVAARLIJK: In deze machine zitten bewegende mechanische
onderdelen die ernstig letsel kunnen veroorzaken. Houd uw handen, lichaam en kleding uit de buurt
van deze onderdelen tijdens het starten, bedienen van en onderhoud aan de machine.

VEILIGHEIDSMARKERING: Deze apparatuur is geschikt voor gebruik als voedingsbron voor lasstroom
S in omgevingen met een verhoogd risico en kans op elektrische schokken.

De fabrikant behoudt zich het recht voor om veranderingen en/of verbeteringen in het ontwerp aan te brengen, zonder
gelijktijdig ook de gebruikershandleiding bij te werken.
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Inleiding

Met het lasapparaat POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 200 LW zijn de volgende lasprocessen
mogelijk:

MIG

FCAW-SS

MMA

TIG

Lift-TIG

De volgende uitrusting is toegevoegd aan de POSTE A

SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW :

e Werkstukkabel -

e MiIG-lastoorts —4 m

e Aandrijfrol  V0.8/V1.0  voor
(gemonteerd in de draadtoevoer).

e Gasslang 2 m
Gebruikershandleiding

Installatle en bediening

massieve  draad

Voor de lasprocessen MIG en FCAW-SS beschrijven de
technische specificaties:

e Het type lasdraad

o Draaddiameter

Aanbevolen apparatuur, die de gebruiker kan
aanschaffen, wordt vermeld in het hoofdstuk
"Toebehoren".

Lees dit hoofdstuk helemaal door voordat u de machine
installeert of gebruikt.

Plaats en omgeving

Deze machine werkt onder normale omstandigheden.

Enkele eenvoudige voorzorgsmaatregelen garanderen

een betrouwbare werking en lange levensduur.

e Plaats de machine niet op een ondergrond met een
hoek van meer dan 10°.

e Gebruik dit apparaat niet voor het ontdooien van
waterleidingen.

e Plaats de machine zodanig dat schone koellucht vrij
kan circuleren door de ventilatieopeningen. Dek de
machine niet af met papier, kleding of doeken als
deze aanstaat.

e Zorg dat er zo weinig mogelijk stof en vuil in de
machine wordt gezogen.

o Dit apparaat beschikt over beschermingsklasse IP21.
Houd het apparaat zo veel mogelijk droog en plaats
het niet op vochtige grond of in plassen.

e Gebruik het apparaat niet in regen of sneeuw.

e Zet de machine niet in de buurt van radiografisch
bestuurde apparatuur. De werking van deze machine
kan invloed hebben op de bediening van
radiografische bestuurde apparatuur in de omgeving.
Dit kan leiden tot ongevallen en schade. Lees de
paragraaf elektromagnetische comptabiliteit in deze
gebruiksaanwijzing.

e Gebruik de machine niet op plaatsen met een
omgevingstemperatuur van meer dan 40 °C.

Inschakelduur en oververhitting

De inschakelduur van de machine is het percentage van
de tijd (in een cyclus van 10 minuten) dat een lasser de
machine kan gebruiken bij een aangegeven lasstroom.

Voorbeeld: 60% inschakelduur:

N SN

6 minuten lassen. 4 minuten pauze.

Nederlands

Wanneer de apparatuur langer is ingeschakeld, wordt
het thermische-beveiligingscircuit geactiveerd.

De machine is met een temperatuursensor beveiligd
tegen oververhitting.

Aansluiting van de voedingsspanning

& WAARSCHUWING
Uitsluitend een gekwalificeerde elektromonteur kan de
lasmachine aansluiten op het elektriciteitsnet. Het
aansluiten moet gebeuren in overeenstemming met de
ter plaatse geldende voorschriften.

Controleer de spanning, het aantal fasen en de
frequentie van de elektrische voeding voordat u het
apparaat inschakelt. Controleer of er een goed geaarde
kabel tussen de machine en de voeding is aangesloten.
Het lasapparaat POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 200 LW moet worden aangesloten op een
correct geinstalleerd geaard stopcontact.

De benodigde voedingsspanning is 230 V, 50/60 Hz.
Meer informatie over de voedingsspecificaties vindt u in
de technische specificaties van deze handleiding en op
het typeplaatje van het apparaat.

Controleer of de netvoeding voldoende vermogen kan
leveren voor normale werking van de machine. Maak
gebruik van trage zekeringen (of zekeringsautomaten
met een ‘D’-karakteristiek) en een kabel met voldoende
doorsnede zoals aangegeven in de technische
specificaties van deze gebruiksaanwijzing.

/B WAARSCHUWING
De lasmachine kan van elektriciteit worden voorzien
door een elektrische generator die een vermogen kan
leveren dat minstens 30% hoger is dan het vermogen
van de lasmachine.

/!\ WAARSCHUWING
Wanneer het lasapparaat wordt gevoed door een
generator, schakel dan het lasapparaat eerst uit voordat
de generator wordt uitgeschakeld. Zo voorkomt u
schade aan het lasapparaat.
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Uitgaande aansluitingen
Zie ook punten [8], [9] en [10] van afbeelding 2.

Plaatsing en aansluitingen voor
voedingsbron

m WAARSCHUWING

Vermijd te veel stof, zuur en corroderende materialen in

de lucht.

Bescherm tegen regen en direct zonlicht bij gebruik

buiten.

Er moet 500 mm ruimte zijn voor voldoende ventilatie

voor de lasmachine.

Zorg dat er in kleine ruimtes voldoende ventilatie is.

Bediening en functies
Voorpaneel

Afbeelding 37

61. Display amperage/draadaanvoersnelheid
62. Display spanning/boogsterkte

63. Voedingslampje/Waarschuwingslampje

64. Knop draadaanvoer

65. Selectie 2T/4T

66. Selectie lasproces: MIG (FCAW-SS) / TIG / MMA
67. Regelknop inductantie

68. Uitgangsklem (positief)

69. Uitgangsklem (negatief)

70. Euro-toortsstekker

71. Regelknop spanning/boogsterkte

72. Regelknop ampérage/draadaanvoersnelheid

Nederlands

Opmerking:

Het beveiligingslampje gaat branden als de
inschakelduur wordt overschreden. Het geeft aan dat
de binnentemperatuur boven de toegestane limiet ligt
en dat de motor moet worden gestopt zodat deze
kan afkoelen. Het lassen kan worden voortgezet als
het beveiligingslampje uit gaat.

De voedingsbron moet worden uitgeschakeld
wanneer deze niet in gebruik is.

Lassers moeten beschermende kleding en een
lashelm dragen om letsel door thermische straling
van de boog te voorkomen.

Zorg dat anderen niet worden blootgesteld aan de
lasboog. Het gebruik van afscherming wordt
aanbevolen.

Las niet in de buurt van ontvlambare of explosieve
materialen.

12.Regelknop: bij MIG regelt deze knop [7] het

volgende:

Inductantie: de  boogregeling

MIG- wordt met deze knop geregeld.
_“ﬁ_ Als de waarde hoger is, is de

proces boog zachter en ontstaan er
minder spatten tijdens het lassen.
21.Regeling Spanning/Draadaanvoersnelheid:

afhankelijk van het lasproces regelt deze knop het
volgende [11]:

De lasstroomspanning wordt met
deze knop ingesteld (ook tijdens
het lassen).

MIG- V

proces

BOOGSTERKTE: de lasstroom
MMA- wordt. tijdelijk ~ verhoogd om
proces &. vastzitten van de elektrode en het

werkstuk door kortsluiting te
verhelpen.

22. Regelknop draadaanvoersnelheid/stroom: afhankelijk

van het lasproces regelt de knop het volgende [12]:

Draadaanvoersnelheid WES
MIG- M [(WFS= wire feed speed): een
proces min percentage van de nominale

draadaanvoersnelheid (m/min).
MMA- De lasstroom wordt met deze

A knop ingesteld (ook tijdens het

proces

lassen).
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Achterpaneel

Afbeelding 38

16. Gasaansluiting
17. Ingangsvoedingkabel
18. Hoofdschakelaar

& WAARSCHUWING
Als het lasapparaat weer wordt ingeschakeld, heeft hij
het lasproces van de vorige keer onthouden.

& WAARSCHUWING
Als de drukknop bij het MIG-lasproces wordt ingedrukt,
komt er elektrische spanning op de lasaansluitingen te
staan.

/!\ WAARSCHUWING
Tijdens het MMA-lasproces staat er
spanning op de lasaansluitingen.

nog steeds

Nederlands
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Installatie en aansluiting

Afbeelding 39

Het wijzigen van de polariteit gaat met de volgende

stappen:

e Schakel de machine uit

e Bepaal de juiste polariteit voor de gebruikte elektrode
(of draad). Raadpleeg de gegevens die bij de
elektrode zijn verstrekt.

e Selecteer de juiste polariteit en stel deze in: positief
(aansluiting 8) of negatief (aansluiting 9).

/!\ WAARSCHUWING
Controleer voor het lassen welke polariteit nodig is voor
de gebruikte elektrodes en kabels.

m WAARSCHUWING
Tijdens het lassen moet de toegangsdeur van het
lasapparaat geheel gesloten zijn.

/!\ WAARSCHUWING
Gebruik de draaghendel niet om de machine tijdens het
werken te verplaatsen.

Lasdraad invoeren

e Schakel de machine uit.

e Open het zijdeksel van het apparaat.

e Draai de borgmoer van de bus los.

e Plaats de haspel zodanig met de lasdraad op de bus
dat de haspel linksom draait (tegen de klok in) als de
draad in de draadaanvoerunit wordt gevoerd.

e Let op dat de lokaliseerpen in het daarvoor bedoelde
gat in de haspel komt te zitten.

Draai de bevestigingsdop weer op de bus.

e Zet de lasdraad op en gebruik daarbij de geschikte
groef die overeenkomt met de dikte van de draad.

e Maak het uiteinde van de draad vrij en knip het
gebogen einde eraf. Daarbij mag geen braam
ontstaan.

Het apparaat is aangepast om maximaal 15 kg te
schakelen 300 mm

& WAARSCHUWING
Het scherpe uiteinde van de lasdraad kan pijn doen.

e Verdraai de haspel linksom en voer het uiteinde van
de lasdraad in de draadaanvoerunit, tot bij de Euro-
aansluiting.

o Stel de kracht van de drukrol van de lasdraad goed in.
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Afstellen remkoppel van de bus

Om te voorkomen dat de lasdraad uit zichzelf afrolt, is
de bus voorzien van een rem.

De rem is af te stellen door de inbusbout M8 te
verdraaien. Deze zit in het busframe en wordt bereikbaar
nadat de bevestigingsdop van de bus eraf gehaald is.

Afbeelding 40

16. Bevestigingsdop.
17. Inbusbout M8 voor het afstellen.
18. Drukveer.

Door de inbusbout M8 linksom te draaien neemt de
veerspanning toe, wat resulteert in een minder sterke
remwerking.

Door de inbusbout M8 rechtsom te draaien neemt de
veerspanning af, wat resulteert in een minder sterke
remwerking.

Na voltooiing van het afstellen moet de bevestigingsdop
weer geplaatst worden.

Afstellen van de kracht van de

drukrollen

De drukarm bepaalt de kracht die de drukrollen
uitoefenen op de lasdraad.

De afstelling gebeurt met een stelmoer. Door deze moer
rechtsom te draaien neemt de drukkracht toe, bij linksom
draaien wordt de druk minder. De juiste afstelling is
belangrijk voor goede lasresultaten.

/!\ WAARSCHUWING

Bij een te lage druk zal de drukrol doorslippen. Bij een te
hoge druk kan de lasdraad vervormd raken, wat kan
leiden tot problemen in de laspistool. De juiste instelling
zit daar net tussenin. Verminder geleidelijk de druk totdat
de draad begint door te slippen op de drukrol. Voer
daarna de druk weer iets op door de stelmoer één slag
te verdraaien.

Nederlands
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Lasdraad in de laspistool voeren

e Schakel de lasmachine uit.

e Sluit op de Euro-aansluiting een voor het gekozen
lasproces geschikt laspistool aan. De parameters
van pistool en lasmachine moeten overeenstemmen.

e Haal de gascup van het pistool en de contacttip,
resp. de beschermkap en contacttip. Leg dan het
pistool recht en plat
Schakel de lasmachine in.

e Druk de toortsschakelaar in om lasdraad door te
voeren door de draadgeleider van de toorts, totdat
de draad eruit komt aan de zijde met het
schroefdraad.

e Als de toortsschakelaar wordt losgelaten moet de

spoel niet verder afwikkelen.

Stel zo nodig de remkracht van de draadhaspel af.

Schakel de lasmachine uit.

Installeer een geschikte contacttip.

Afhankelijk van het gekozen lasproces en type

lastoorts moet er een gascup (voor MIG-proces) of

een beschermkap (voor FCAW-SS-proces) worden
geplaatst.

& WAARSCHUWING
Zorg dat ogen en handen verwijderd blijven van het
uiteinde van het laspistool, terwijl lasdraad naar buiten
komt aan de kant van de schroefdraad.

Aandrijfrollen vervangen

/!\ WAARSCHUWING
Voordat aandrijfrollen worden geplaatst of vervangen
moet eerst het lasapparaat worden uitgeschakeld.

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
is voorzien van aandrijfrol V0,8/V1,0 voor stalen
lasdraad. Voor andere draadformaten zijn de juiste
aandrijfrolsets leverbaar (zie het hoofdstuk
"Toebehoren") en moet u de instructies volgen:

Schakel de ingaande stroom UIT.

Haal met de hendel [1] de druk van de drukrol.

Draai de bevestigingsdop [2] los.

Vervang de aandrijffrol [3] door exemplaren die
geschikt zijn voor het te gebruiken type lasdraad.

/!\ WAARSCHUWING
Zorg ervoor dat de bekleding van de toorts en de contacttip
ook geschikt zijn voor het gekozen draadformaat.

e Schroef bevestigingsdop [2].
e Voer de draad handmatig aan van de draadhaspel,
voer de draad door de geleiderbuizen, over de rol en

de geleidebuis van de Euro-aansluiting in de
bekleding van de toorts.
¢ Vergrendel de hendel [1] van de drukrol.
Nederlands



Afbeelding 41

Gasaansluiting

De gascilinder moet voorzien zijn van een geschikt
reduceerventiel. Als een gascilinder met reduceerventiel
stevig is geplaatst, sluit u de gasslang aan tussen het
reduceerventiel en inlaat van het lasapparaat. Zie punt
[1] in afbeelding 3.

/!\ WAARSCHUWING
De lasmachine is geschikt voor alle gebruikelijke
beschermgassen, zoals kooldioxide, argon en helium tot
een druk van maximaal 5,0 bar.

Opmerking: als er met het TIG-lift-proces wordt
gewerkt, sluit de gasslang aan van de TIG-toorts naar de
gasregelaar op de fles met beschermgas.

MIG- en FCAW-SS-lasproces

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
kan worden gebruikt voor het MIG- en FCAW-SS-
lasproces.

Apparaat voorbereiden voor MIG of

FCAW-SS

Stappen ter voorbereiding van het MIG- of FCAW-SS-

lassen:

e Bepaal de polariteit voor de gebruikte lasdraad.
Raadpleeg daarvoor de informatie van de lasdraad.

e Sluit de uitvoer van het gasgekoelde pistool voor het
lasproces MIG/FCAW-SS aan op de Euro-aansluiting
[10]. Afbeelding 2.

e Sluit afhankelijk van de gebruikte draad de
werkstukkabel aan op de uitgaande aansluiting [8] of
[9]. Afbeelding 2.

e Verbind de werkstukkabel met het werkstuk met de
werkstukklem.

e Plaats de juiste lasdraad.

¢ Plaats de juiste aandrijfrol.

e Controleer of het beschermgas waar nodig (bij het
MIG-lasproces) is aangesloten.

e Schakel de lasmachine in.

e Druk de toortsschakelaar in om lasdraad door te
voeren door de draadgeleider van de toorts, totdat
de draad eruit komt aan de zijde met het
schroefdraad.

¢ Installeer een geschikte contacttip.

o Afhankelijk van het gekozen lasproces en type

lastoorts moet er een gascup (voor MIG-proces) of

een beschermkap (voor FCAW-SS-proces) worden
geplaatst.

Sluit het linkerpaneel weer.

Stel de lasmodus in op MIG [6] Afbeelding 2

De lasmachine is nu gereed voor het lassen.

Wanneer het principe van gezondheid en veiligheid

op het werk bij het lassen wordt nageleefd, kan men

nu met lassen beginnen.

Nederlands
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Handmatig ingesteld MIG- en

FCAW-SS-lassen
Bij de POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
200 LW kan het volgende worden ingesteld:

Lasspanning
WFS
Inductantie

De 2T/4T verandert de functie van de toortsschakelaar.

2T-bediening van de schakelaar start en stopt het
lassen in een rechtstreekse reactie op de
schakelaar. Het lasproces vindt plaats als de
toortsschakelaar wordt ingedrukt.

4T-bediening maakt het mogelijk om door te gaan
met lassen als de toortsschakelaar wordt losgelaten.
Om te stoppen met lassen moet de toortsschakelaar
nogmaals worden ingedrukt. De 4T-modus maakt het
mogelijk om lange lassen te maken.

/!\ WAARSCHUWING

4T werkt niet bij het spot-lassen.

Lasproces MMA

Bij de POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
200 LW wordt geen elektrodehouder of laskabel voor
MMA-lassen geleverd. Deze kan afzonderlijk worden
aangeschatft.

Voorbereidingen voor MMA-lassen:

Schakel eerst de machine uit.

Bepaal de elektrodepolariteit voor de te gebruiken
elektrode. Raadpleeg daarvoor de informatie van de
elektrode

Afhankelijk van de polariteit van de te gebruiken
elektrode, sluit de kabel van het werkstuk en de
elektrodehouder met de kabel aan op uitvoercontact
[8] of [9] (Afbeelding 2) en vergrendel ze. Zie Tabel 1.

Tafel 16.

Uitvoercontact

POLARITEIT

DC ()

Elektrodehouder met

kabel naar MMA (8]

| |+

DC (+)

Werkstukkabel [9]

Elektrodehouder met

kabel naar MMA [°]

Werkstukkabel [8]

+ |

Verbind de werkstukkabel met het werkstuk met de
werkstukklem.

Zet de juiste elektrode in de elektrodehouder.
Schakel de lasmachine in.

Stel de lasmodus in op MMA [6] Afbeelding 2.

Stel de lasparameters in.

De lasmachine is nu gereed voor het lassen.
Wanneer het principe van gezondheid en veiligheid
op het werk bij het lassen wordt nageleefd, kan men
nu met lassen beginnen.

De gebruiker kan de volgende functies instellen:

Nederlands

De lasstroom
Boogdynamica BOOGSTERKTE
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Lasproces TIG

De POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200
LW is geschikt voor TIG met DC (-). De boog kan
worden ontstoken via de TIG-lift-methode (maak contact
met de ontsteking en til de ontsteking op).

Bij de POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
200 LW wordt geen TIG-lastoorts geleverd. Deze kan
afzonderlijk worden aangeschaft. Zie het hoofdstuk
"Toebehoren".

Voorbereidingen voor het TIG-lassen:

e Schakel eerst de machine uit.

e Sluit de TIG-toorts aan op de [9] uitvoeraansluiting.

e Sluit de werkkabel aan op de [8] uitvoeraansluiting.

e Verbind de werkstukkabel met het werkstuk met de
werkstukklem.

e |Installeer de juiste wolfraam elektrode aan de
TIG-toorts.

e Schakel de lasmachine in.

e Stel de lasmodus in op TIG [6] Afbeelding 2

e Stel de lasparameters in. De machine is nu klaar om

te gaan lassen.

Wanneer het principe van gezondheid en veiligheid
op het werk bij het lassen wordt nageleefd, kan men
nu met lassen beginnen.

Transporteren en hijsen

N

Gebruik het handvat niet om het apparaat te heffen of te
ondersteunen, zie Afbeelding 7.

& WAARSCHUWING
Defecte apparatuur kan letsel en schade
aan het apparaat veroorzaken.

Afbeelding 42
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Onderhoud

& WAARSCHUWING
Voor reparaties, modificaties of onderhoud raden wij u
aan contact op te nemen met het dichtstbijzijnde
Technisch Service Center of met SODISE Electric. Bij
reparaties of modificaties die zijn uitgevoerd door een
niet-erkend bedriff of door ondeskundig personeel
vervalt de garantie.

Elke waarneembare schade moet onmiddellijk worden
gemeld en gerepareerd.

Dagelijks onderhoud

e Controleer de staat van de isolate en de
aansluitingen van de werkstukdraden en isolatie van
de voedingskabel. Als er sprake is van enige schade
aan de isolatie, vervang de kabel dan meteen.

e Verwijder spatten van de gascup van het laspistool.
Lasspatten  kunnen de uitstroom van het
beschermgas hinderen.

e Controleer de staat van het laspistool en vervang
deze waar nodig.

e Controleer de werking van de koelventilator van de
machine. Zorg ervoor dat de ventilatieopeningen van
de machine schoon zijn en er voldoende ruimte is
voor een vrije luchtstroom.

Periodiek onderhoud (elke 200 werkuren maar niet

minder dan één keer per jaar)

Voer het dagelijks onderhoud uit en voer daarnaast de

volgende werkzaamheden uit:

e Maak de machine schoon. Blaas de buitenkant en de
binnenkant schoon met schone, droge perslucht (met
een lage druk).

¢ Reinig en draai alle lasklemmen aan, als dit nodig is.

Het onderhoudsinterval kan variéren en is afhankelijk
van verschillende factoren in de werkomgeving waarin
deze machine is geplaatst.

/!\ WAARSCHUWING
Raak geen onder spanning staande delen aan.

/!\ WAARSCHUWING
Voordat de kast van de lasmachine wordt verwijderd,
moet de lasmachine worden uitgezet en moet de
voedingskabel uit het stopcontact voor de netvoeding
worden gehaald.

& WAARSCHUWING
De netvoeding moet voor elk onderhoud of servicebeurt
worden losgekoppeld. Controleer de veiligheid van de
machine na iedere reparatie.

Nederlands
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Beleid bij klantenservice

SODISE maakt en verkoopt hoogwaardige
lasapparatuur, verbruiksartikelen en snijapparatuur. We
willen aan de behoeften van onze klanten voldoen en
hun verwachtingen overstijgen. Soms kunnen kopers
SODISE Electric om advies of informatie over het
gebruik van onze producten vragen. We reageren op
deze verzoeken op basis van de beste informatie die we
op dat moment tot onze beschikking hadden. SODISE
Electric kan geen garanties geven voor dergelijke
adviezen en aanvaardt geen aansprakelijkheid met
betrekking tot deze informatie of adviezen. We wijzen
nadrukkelijk elke garantie af, inclusief garantie van
geschiktheid voor een specifiek doel van de klant met
betrekking tot dergelijke informatie of adviezen. Uit
praktisch oogpunt kunnen wij ook geen enkele
aansprakelijkheid aanvaarden voor het bijwerken of
corrigeren van dergelijke informatie of adviezen wanneer
deze zijn gegeven noch worden er door het geven van
deze informatie of adviezen garantievoorwaarden
gecreéerd, uitgebreid of aangepast met betrekking tot de
verkoop van onze producten

SODISE Electric is een verantwoordelijke fabrikant,
maar de selectie en het gebruik van specifieke
producten die door SODISE Electric worden verkocht,
vallen uitsluitend binnen de controle en onder de
volledige verantwoordelijkheid van de klant. Er zijn veel
factoren die buiten de controle van SODISE Electric
liggen, die invloed kunnen uitoefenen op de resultaten
bij het toepassen van deze productiemethoden en
servicevereisten.

Onderhevig aan verandering - Deze informatie was voor
zover bij ons bekend nauwkeurig op het moment dat
deze handleiding werd gedrukt. Ga naar voor eventueel
bijgewerkte informatie.
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Problemen oplossen

Tabel 17.
Nr. Probleem Mogelijke oorzaak Wat moet u doen?
Schakel voedingsbron uit; controleer de
. hoofdvoeding. Start lasapparaat opnieuw
0,
Ingangsspanning te hoog (215%) wanneer voeding weer is hersteld naar
normale toestand.
L Geel thermisch /Ngangsspanning te laag (£15%)

lampje brandt

Onvoldoende ventilatie.

Zorg voor meer ventilatie.

Omgevingstemperatuur is te hoog.

Dit wordt automatisch hersteld als de
temperatuur daalt.

Nominale inschakelduur overschreden.

Dit wordt automatisch hersteld als de
temperatuur daalt.

Defecte potentiometer

Vervang potentiometer

2 Draada_anvoermotor Mondstuk is verstopt. Vervang mondstuk
werkt niet
Aandrijfrol is los. Verhoog spanning op aandrijfrol
Koelventilator werkt Defecte schakelaar Vervang de schakelaar
3 |niet of draait heel|Defecte ventilator Vervang of repareer de ventilator
langzaam Draad gebroken of los Controleer aansluiting
Te grote contacttip zorgt dat stroomtoevoer | Vervang door juiste contacttip en/of
onstabiel is aandrijfrol.
Boog is niet stabiel Onstabiele  voeding door te dunne Vervang de voedingskabel.
4 |en spatten zijn|voedingskabel.
groot Te lage ingangsspanning Corrigeer ingangsspanning.
- . Reinig of vervang de bekleding en houd
Weerstand bij draadaanvoer is te hoog pistoolkabel recht.
Werkkabel defect Sluit werkkabel aan / repareer werkkabel
5 |Boog start niet . . Reinig werkstuk, zorg voor goed elektrisch
Werkstuk is vet, vuil, verroest of gelakt contact tussen werkklem en werkstuk.
Toorts is niet goed aangesloten. Sluit toorts opnieuw aan.
6 | Geen beschermgas | Gasleiding is gekrompen of verstopt. Controleer gassysteem.
Defecte gasslang. Repareer of vervang
7 | Overige Neem contact op met uw werkplaats.

Tabel 18 Foutcodes

Nr. Fout Beschrijving
1 FO1/EO1 Oververhitting apparaat
2 FO02/E02 Voedingsspanning te laag
3 FO5/EQ5 Greeptrekker geactiveerd voor inschakeling van de voeding
4 FO9/EQ9 Kortsluiting in lasaansluitingen/verkeerde uitgangsspanning
Nederlands 16 Nederlands



WEEE

07/06

Gooi elektrische apparatuur nooit bij gewoon afval!

In overeenstemming met de Europese Richtlijn 2012/19/US met betrekking tot Afval van Elektrische en
Elektronische Apparatuur (AEEA) en de uitvoering daarvan in overeenstemming met de nationale
wetgeving moet elektrische apparatuur waarvan de levensduur ten einde loopt apart worden verzameld en
ingeleverd bij een recyclebedrijf dat in overeenstemming met de milieuwetgeving opereert. Als eigenaar van
de apparatuur moet u informatie inwinnen over goedgekeurde verzamelsystemen van onze

I  vertegenwoordiger ter plaatse.
Door het toepassen van deze Europese Richtlijn beschermt u het milieu en ieders gezondheid!

Reserveonderdelen

12/05

e Leesinstructies onderdelenlijst

e Gebruik deze onderdelenlijst niet voor machines waarvan de code niet in deze lijst voorkomt. Neem contact op met
de dichtstbijzijnde SODISE dealer wanneer het codenummer niet vermeld is.

e Gebruik de afbeelding van de assemblagepagina en de tabel daaronder om de juiste onderdelen te selecteren in
combinatie met de gebruikte code.

e Gebruik alleen de onderdelen die met een "X" in de kolom zijn aangemerkt onder het type model op de
assemblagepagina (# betekent een wijziging in het drukwerk).

Lees eerst de bovenstaande leesinstructies voor de onderdelenlijst. Zie de ‘Onderdelenlijst’ die bij de machine wordt
geleverd. Deze lijst is voorzien van uitgewerkte tekening met onderdeelreferentie.

REACh

11/19

Communicatie in overeenstemming met artikel 33.1 van voorschrift (EC) Nr. 1907/2006 - REACH.
Sommige onderdelen van dit product bevatten:

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Lood, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenol, 4-nonyl-, vertakt, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in meer dan 0,1% w/w in homogeen materiaal. Deze stoffen opgenomen in de "Kandidaatslijst van zeer zorgwekkende
stoffen voor autorisatie” van REACH.

Uw specifiek product bevat mogelijk een of meer van de opgesomde stoffen.
Instructies voor veilig gebruik:

e gebruik volgens de instructies van de producten; was handen na gebruik;
e bewaar uit het bereik van kinderen, stop het niet in uw mond,

e gooi weg in overeenstemming met plaatselijke wetgeving.

Locaties van geautoriseerde servicewerkplaatsen

09/16
e De koper moet contact opnemen met een door SODISE geautoriseerd servicepunt (SODISE Authorized Service
Facility (LASF)) bij alle defecten die zich tijdens de garantieperiode van SODISE voordoen.
e Neem contact op met uw plaatselijke SODISE-verkooppunt voor hulp bij het vinden van een geautoriseerd
servicepunt (LASF) of ga naar

Elektrisch schema

Zie ook de onderdelenlijst die bij de machine is geleverd.
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Toebehoren

W10429-15-3M

LGS2 150 MIG-toorts, gasgekoeld - 3 m

W10429-15-4M

LGS2 150 MIG-toorts, gasgekoeld - 4m

W000010786 Gasmondstuk conisch @12 mm.
W000010820 Contacttip M6x25mm ECu 0,6mm
W000010821 Contacttip M6x25mm ECu 0,8mm
WP10440-09 Contacttip M6x25mm ECu 0,9mm
W000010822 Contacttip M6x25mm ECu 1,0mm
WP10468 Beschermkap voor FCAW-SS proces
R-1019-125-1/08R Adapter voor spoeltype S200 (200mm)
K10158-1 Adapter voor haspeltype B300
K10158 Adapter voor spoeltype S300

W10529-17-4V

TIG-toorts WTT2 17- 4 m met ventiel

E/H-200A-25-3M

Laskabel met elektrodehouder - 3 m

SET (set laskabels) voor MMA-proces:

W000260684 e Elektrodehouder met kabel voor MMA-proces - 3 m
e Werkstukkabel met klem - 3 m
ROLLENSET VOOR MASSIEVE LASDRAAD
KP14016-0.8 Aandrijfrol V0.6 - V0.8
KP14016-1.0 Aandrijfrol V0.8 / V1.0 (gemonteerd in standaard)

Rollenset voor beklede lasdraad

KP14016-1.1R

| Aandrijfrol U1.0/ U1.2

Rollenset voor aluminium lasdraad

KP14016-1.2A

| Aandrijfrol VK1.0/ VK1.1
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Dane techniczne

NAZWA INDEKS
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW 87501
PARAMETRY WEJSCIOWE
Napiecie zasilania / Fazy/
Czestotliwos¢ oraz typ Zalecana moc generatora | Maksymalny prad zasilania | Maksymalny Prad efektywny
bezpiecznika
230V+/-15% / ~1/50/60Hz
D 16A - cykle > 60% >10kVA 41A 16A
D 25A - cykle < 60%
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
Proces Cykl pracy® Prad wyjsciowy Napiecie wyjsciowe
10% 200A** 24.0V
MIG 60% 115A 19.8V
100% 90A 18.5V
10% 200A** 24.0V
FCAW-SS 60% 115A 19.8v
100% 90A 18.5V
15% 180A** 27.2V
MMA 60% 95A 23.8Vv
100% 75A 23.0v
25% 180A** 17.2v
TIG 60% 120A 14.8V
100% 90A 13.6V
Cykl pracy dla temperatury 40°C
ZASKRES PRADU SPAWANIA
Proces Napieczisezgiz?/?gviae’f)owego Zakres pradu spawania Zakres napigecia spawania
MIG Uo 90V 30A + 200A 15.5V + 24.0V
FCAW-SS Uo 90V 30A + 200A 15.5V + 24.0V
MMA Uo 90V 15A + 180A 20.6V + 27.2V
TIG Uo 90V 15A + 180A 10.6V + 17.2V
POZOSTALE PARAMETRY
Wspotczynnik mocy Stopien ochrony Klasa izolacji
0,64 P21 F
WYMIARY
Dilugos¢é Szerokos¢ Wysokos¢ Waga (netto)
765mm 375mm 686mm 29kg
PREDKOSC PODAWANIA DRUTU
Zakres predkosci podawania drutu llos¢ rolek Srednica rolek
2+ 16 m/min 2 @37
Drut lity Drut aluminiowy Drut rdzeniowy
0.6 =+ 1.0 mm 1.0+ 1.2 mm 0.9+1.1mm
ZAKRES TEMPERATUR

Zakres temperatury pracy Zakres temperatury przechowywania
od -10°C do +40°C od -25°C do +55°C
(1) Na podstawie 10 minutowego cyklu pracy (np. dla 30% cyklu pracy, 3 min spawania, 7 min przerwy)
Uwaga: Powyzsze parametry mogg ulec zmianie wraz z ulepszeniem maszyny
** Aby spawac prgdem wyjsciowym |2>160A i osiggna¢ cykle pracy < 60% nalezy uzy¢ wtyczke przewodu zasilajgcego
> 16A oraz zastosowac bezpiecznik D 25
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Praktyczne dane dotyczgce wartosci bezpiecznika, pradu i czasu spawania dla spawania elektroda otulong —

roces MMA. i
Typ Bezpiecznika Srednic;fnlektrody Prad spawania A Iloééelsepkat\:\gadnych Cza}sseiﬁﬁ\év:;i]a w
(16A-2Dv3{(c5>czny) 2,0 60-70 10 Praca ciagta
(16A-2Dv:\}’gczny) 2.5 85-90 10 Praca ciagta
(16A-2DV\J/-+gczny) 3,2 120-125 6 450
D16 40 130-145 PGt elektrody 55
(16A-zwloczny)
(20A —va?oczny) 4,0 135-150 3 320
@5Af§immw 4.0 160 8 Praca ciagta
(25 A —Dzzvaoczny) 4,0 180 3 200

Patrz przyktad:

Polski
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PHASE

+——= D 16A

+——= D 20/25A
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Ekoprojekt

Urzadzenie zostato zaprojektowane zgodnie z Dyrektywg 2009/125/EC oraz rozporzadzeniem 2019/1784/EU.

Sprawnosé urz

dzenia i pobdr mocy jatowe;j:

Sprawnosé w punkcie maksymalnego

el Nazwa poboru mocy / Pobér mocy jatowej CrporEas
POSTE A SOUDER
87501 INVERTER FUSION MIG 82,2% / 25W Brak odpowiednika
200 LW

Stan jatowy dla danego urzadzenia definiujemy gdy spetnione sg ponizsze warunki:

STAN JALOWY
Warunek Obecnos¢
Tryb MIG X
Tryb TIG
Tryb MMA
Po 30 min. spoczynku

Wentylator nie pracuje

Wartosci sprawnosci i poboru mocy jatowej zostaty zmierzone przy uzyciu metody i warunkéw opisanych standardem
EN 60974-1:20XX

Informacje takie jak producent, nazwa wyrobu, kod i numer wyrobu, numer seryjny oraz data produkcji moga by¢ odczytane
z tabliczki znamionowej urzgdzenia, wg ponizszego wzoru:

Gdzie:

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——{Code: XxxxX] XXXXXX¥|

S/N: PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY MM XXXXX

%

31- Nazwa producenta oraz adres
32- Nazwa produktu
33- Kod produktu
34- Numer wyrobu
35- Numer seryjny urzgdzenia
5A- kraj produkgciji
5B- rok produkcji
5C- miesigc produkcji
5D- kolejny numer urzgdzenia (inny dla kazdego urzgdzenia)
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Typowe zuzycie gazu dla urzadzen MIG/MAG:

Srednica Elektroda DC+ Predkosé Zuzycie
Typ materiatu drutu Prad Napiecie | Podawaniadrutu Gaz ostonowy gazu
[mm] [A] V] [m/min] [I/min]
Wegiel, stal | 59,11 | 95+200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
niskostopowa
Aluminium 08+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenityczna . . . Ar 98%, 02 2% / .
stal nierdzewna 08+16 85+ 300 21 =28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+ 16
Stop miedzi 09+1,6 175 + 385 23+ 26 6-11 Argon 12 +16
Magnez 16+24 70 + 335 16 = 26 4-15 Argon 24 + 28

Typowe zuzycie gazu w metodzie TIG:

Podczas spawania metodg TIG, zuzycie gazu zalezy w duzej mierze od pola przekroju dyszy. Zuzycie gazu dla
typowych uchwytéw:

Hel: 14-24 |/min
Argon: 7-16 I/min

Uwaga: Nadmierny wyptyw gazu moze spowodowac zaburzenia przeptywu i zasysanie zanieczyszczenh z otoczenia oraz
wnikanie ich w jezioro spawalnicze.

Uwaga: Boczny wiatr lub przeciagg moze spowodowac zakidcenia w strumieniu gazu. W celu zaoszczedzenia gazu
ostonowego zalecane jest uzywanie przestony od wiatru.

E Koniec zycia produktu

Pod koniec okresu uzytkowania produktu nalezy go odda¢ do recyklingu zgodnie z Dyrektywg 2012/19/EU (WEEE).
Informacje o demontazu oraz surowcach krytycznych obecnych w produkcie mozna znalez¢ na stronie internetowe;j
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

11/04
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odno$nymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzaé¢ zakidcenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywaé na inne systemy takie jak systemy telekomunikacyjne
(telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakiécenia te mogg powodowac problemy z
zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wptywu zaktécen
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapoznac sie zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywa¢ go w

gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do

wyeliminowania mozliwych zaktécen elektromagnetycznych. Urzgdzenie to musi by¢ zainstalowane i

obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zaktocen
elektromagnetycznych obstugujgcy musi podjg¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzystac
z pomocy SODISE Electric. Nie dokonywac¢ zadnych zmian w tym urzadzeniu bez pisemnej zgody SODISE Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzgdzenia, obstugujgcy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakie$

urzgdzenia, ktére moglyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzigé pod uwage:

e Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub w poblizu miejsca

pracy i urzgdzenia.

Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzadzenia sterowane komputerowo.

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw i kalibracji.

Osobiste urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzadzenia wspomagajgce stuch.

Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujgcy musi by¢ pewien,

ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ dodatkowych pomiaréw.

o Wymiary miejsca pracy, ktore nalezy bra¢ pod uwage bedg zalezaty od konfiguracji miejsca pracy i innych czynnikéw,
ktére mogg mie¢ miejsce.

AZzeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzigé pod uwage nastepujace

wskazowki:

e Podigczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie zaktécenia,
moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napigcia zasilania.

e Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozone razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia promieniowania
elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujacy musi sprawdzi¢ czy potgczenie
miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych problemoéw lub nie pogarsza warunkéw bezpieczenstwa dla obstugi i
urzgdzenia.

e Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych zastosowan
moze to okazac¢ sie niezbedne.

/!\ UWAGA
Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w kitérych zasilanie jest dostarczane
przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich miejscach moga wystapi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetyczne;.

& UWAGA
Urzadzenie nie spetnia normy IEC 61000-3-12. Jezeli to urzgdzenie zostanie podtgczone do publicznej sieci zasilajgcej
niskiego napiecia, to uzytkownik lub osoba podigczajaca urzadzenie powinni upewnic sie, czy to jest mozliwe, jezeli to
konieczne konsultujgc sie z dostawca energii.
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Bezpieczenstwo uzytkownika

11/04

& OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢ pewnym, Zze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urzadzenia
mozna dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej
instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, $mier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. SODISE
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacja, niewtasciwg konserwacjg
lub nienormalng obstuga.

UWAGA: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg byé przestrzegane instrukcje dla uniknigcia
powaznych obrazen ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie i innych przed
mozliwymi powaznymi obrazeniami ciata lub $miercia.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze spowodowaé powazne obrazenia ciata, $mieré lub
uszkodzenie samego urzadzenia.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE ZABIC: Urzgdzenie spawalnicze wytwarza wysokie

R o napiecie. Nie wolno dotyka¢ elektrody, uchwytu spawalniczego ani podtgczonego materiatu
spawanego, gdy zasilanie urzadzenia jest wigczone. Nalezy odizolowa¢ siebie od elektrody, uchwytu
spawalniczego i podtgczonego materiatu spawanego.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
=2 urzadzeniu nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe za pomocg wytgcznika przy skrzynce bezpiecznikowe;.

Urzadzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione zgodnie z zaleceniami producenta i

obowigzujgcymi przepisami.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajgce i spawalnicze

:.3 Y z uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek

uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. W celu unikniecia ryzyka przypadkowego
wystgpienia fuku elektrycznego nie nalezy ktas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stole
spawalniczym lub na innej powierzchni majgcej kontakt z zaciskiem uziemiajacym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptyngcy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokoét niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zakiécaé prace rozrusznikow serca, dlatego spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca
przed podjeciem pracy z tym urzgdzeniem powinni skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie
2006/25/WE oraz normie EN 12198, urzadzenie przyporzgdkowane jest do kategorii 2. W zwigzku
ztym wymagane jest stosowanie $rodkéw ochrony indywidualnej (PPE), posiadajgcych filtr
zabezpieczajgcy o stopniu ochrony maksimum 15, zgodnie z wymaganiem normy EN169.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania moga powstawaé opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. W celu unikniecia tych
niebezpieczenstw musi by¢é zastosowana odpowiednia wentylacja lub wyciag usuwajacy opary i gazy
ze strefy oddychania.

Duy

PROMIENIOWANIE tUKU SPAWALNICZEGO MOZE POPARZYC: Stosowaé¢ maske ochronng
z odpowiednim filtrem i ostony w celu zabezpieczenia oczu przed iskrami i promieniowaniem tuku
podczas spawania lub jego obserwacji. W celu ochrony skory stosowac¢ odpowiednig odziez wykonang
z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢ osoby znajdujgce sie w poblizu za pomoca
odpowiednich, niepalnych ekrandw i ostrzegac je przed bezposrednim patrzeniem na fuk elektryczny
lub wystawianiem jakiejkolwiek czesci ciata na jego dziatanie.
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ISKRY SPAWALNICZE MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenia
pozarowe z obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie $rodki
gasnicze. Iskry spawalnicze i gorgce materialy pochodzgce z procesu spawania tatwo przenikajg przez
mate szczeliny i otwory do przylegtego obszaru. Nie wolno spawaé Zzadnych pojemnikow, beczek,
zbiornikbw ani zadnych innych materiatdw, dopdki nie zostang przedsigwziete odpowiednie kroki
zabezpieczajgce przed pojawieniem si¢ fatwopalnych lub toksycznych gazéw. W zadnym wypadku nie
wolno uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych gazow, oparéw lub fatwopalnych cieczy.

f 4»»«!%!»’,,”»

SPAWANE MATERIALY MOZGA POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$é ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materialy w obszarze pracy mogg spowodowal powazne poparzenia.
Stosowac rekawice i szczypce w przypadku dotykania lub przemieszczania spawanego materiatu w
obszarze pracy.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI ZOSTANIE USZKODZONA: Stosowaé wylacznie atestowane
butle z gazem ostonowym przeznaczonym do stosowanego procesu oraz poprawnie dziatajgcymi
regulatorami cisnienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci$nienia. Zawsze umieszczac butle w
pionowym potozeniu, zabezpieczajac jg tancuchem przed wywrdceniem sig. Nie przemieszczac i nie
transportowaé butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nie wolno dopuszczaé, aby
elektroda, uchwyt spawalniczy, zacisk uziemiajgcy ani jakikolwiek inny element obwodu
przewodzgcego prad zetknat sie z butla z gazem. Butle z gazem musza by¢ umieszczane z dala od
miejsca, w ktérym mogtyby ulec uszkodzeniu lub w ktérym bytyby narazone na dziatanie iskier lub
gorgcych powierzchni.

Butla z gazem moze by¢ umieszczona z tytu urzgdzenia na pétce do tego przeznaczonej, ale wysokos¢
tej butli nie moze by¢ wigksza niz 43in/1,Ym. Umieszczona butla z gazem na pétce do tego
przeznaczonej, musi by¢ zabezpieczona przez przypiecie jej do maszyny za pomocg tancucha /
tancuchow.

CZESCI RUCHOME MOGA BYC NIBEZPIECZNE: Urzadzenie to posiada ruchome czesci, ktére
spowodowa¢ mogg powazne obrazenia ciata. Podczas uruchamiania, obstugi i konserwacji urzadzenia
nie zblizaé rak, ciata i odziezy do tych czesci.

S

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac
spawalniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

Producent zastrzega sobie prawo do modyfikacji i/lub ulepszen konstrukcji urzadzenia bez jednoczesnego uaktualniania
tresci instrukcji obstugi.

Polski
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Informacje wstepne

Urzadzenie POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 200 LW umozliwia spawanie:

e Procesem MIG

e Procesem FCAW-SS

e Procesem MMA

e Procesem TIG (zajarzanie metoda lift TIG)

Nastepujgce wyposazenie zostato dotgczone do POSTE

A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW :

e Przewdd powrotny (masowy) — 3m;

e Uchwyt spawalniczy MIG — 4m;

e Rolka napedowa V0.8/V1.0 do drutu litego
(zamontowana w zespole podajgcym);

o Waz gazowy 2m;

e Instrukcja obstugi.

Instrukcja instalacji i eksploatacji

Dla procesu MIG i FCAW-SS, dane techniczne opisuja:
e Rodzaje drutéw elektrodowych
¢ Srednice drutéw elektrodowych

Rekomendowane wyposazenie spawalnicze, ktére moze
dokupi¢ uzytkownik, zostalo wymienione w rozdziale
"Akcesoria".

Przed Instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzadzenia nalezy przeczyta¢ caty ten rozdziat.

Warunki eksploatacji

Urzadzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach.

Jednakze waznym jest zastosowanie prostych $rodkéw

zapobiegawczych, ktére zapewnig dtugg zywotnosc¢ i

niezawodng prace, miedzy innymi:

e Nie umieszczac¢ i nie uzytkowac tego urzgdzenia na
powierzchni o pochytosci wiekszej niz 10°.

¢ Nie uzywac tego urzgdzenia do rozmrazania rur.

e Urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu
gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja czystego
powietrza bez ograniczen przeptywu powietrza do i
od wentylatora. Gdy urzadzenie jest zalgczone do
sieci, niczym go nie przykrywa¢ np. papierem lub
Scierka.

e Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére moga
przedostac sie do urzgdzenia.

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy
IP21. Utrzymywac je suchym, o ile to mozliwe, i nie
umieszczaé na mokrym podiozu lub w katuzy.

¢ Nie uzywac w czasie opadéw deszczu i $niegu.

e Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dala od
urzadzehn sterowanych drogg radiowa. Jego
normalna praca moze niekorzystnie wptyngé na
ulokowane w poblizu urzadzenia sterowane radiowo,
co moze doprowadzi¢ do obrazenia ciata lub
uszkodzenia urzadzenia. Przeczytaj rozdziat o
kompatybilnosci elektromagnetycznej zawarty w tej
instrukciji.

e Nie uzywa¢ tego urzadzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.

Polski

Cykl pracy i przegrzanie
Cykl pracy urzgdzenia jest procentowym podziatem 10
minutowego cyklu, przez ktéry mozna spawacé ze
znamionowym pragdem spawania.

Przyktad: 60% cykl pracy:
— N
—>

6 minut spawania. 4 minuty przerwy.
Nadmierne wydtuzenie cyklu pracy urzgadzenia moze
spowodowaé uaktywnienie sie uktadu zabezpieczenia
termicznego.

Urzadzenie jest zabezpieczone przed nadmiernym
nagrzewaniem przez czujnik termiczny.

Podtgczanie napiecia zasilajagcego

1\ UWAGA
Tylko wykwalikowany personel moze podtaczyc
urzadzenie spawalnicze do sieci. Potgczenie musi by¢
wykonane zgodnie z wymogami norm krajowych i
przepisami lokalnymi.

Przed podtgczeniem do sieci sprawdzi¢ napiecie
zasilania, fazy i czestotliwos¢. Sprawdzi¢ potgczenie
przewoddw ochronnych pomiedzy urzadzenia a zrodtem
zasilania. Urzadzenie spawalnicze POSTE A SOUDER
INVERTER FUSION MIG 200 LW moze zosta¢
podtgczone tylko do prawidtowo zainstalowanego
gniazda elektrycznego z wyprowadzeniem ochronnym.
Dopuszczalne napiecia wejsciowe: 1x230V, 50Hz/60Hz.
Wiecej informacji o napieciu zasilaniu znajduje sie w
danych technicznych tej instrukcji oraz na tabliczce
znamionowej urzadzenia.

Upewnic sie, ze moc zrodta zasilania jest odpowiednia do
normalnej pracy urzadzenia. Niezbedny bezpiecznik
zwioczny (lub wytgcznik nadprgdowy z charakterystyka
"D") oraz rodzaj przewodu zasilajgcego mozna odczyta¢
w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji.

Polski



&UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze byc¢ zasilane z agregatu
pragdotwérczego tylko wtedy, gdy moc wyjsciowa
agregatu pradotworczego jest co najmniej 30% wieksza
od mocy pobieranej z sieci przez urzgdzenie
spawalnicze. W przeciwnym wypadku grozi to
uszkodzeniu.
Patrz rozdziat "Dane techniczne".

/!\ UWAGA
W przypadku zasilania urzadzenia z agregatu
prgdotwdérczego w pierwszej kolejnosci nalezy wytgczy¢
maszyne spawalniczg przed wylgczeniem agregatu, w
przeciwnym wypadku grozi to uszkodzeniem spawarki.

Zaciski wyjsciowe
Patrz pozycje [8], [9] i [10] na ponizszych rysunkach.

Umieszczenie i podigczenie urzadzenia

/!\ UWAGA

Unikaj nadmiaru kurzu, kwasoéw i materiatow zrgcych w
powietrzu.

Podczas prac na zewnatrz budynku, chroni¢ urzgdzenie
przed deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.

Aby zapewni¢ dobra wentylacje urzgdzenie powinno
byé umieszczone tak, by mialo 500mm wolnej
przestrzeni.
Stosowac¢ odpowiednig wentylacje w pomieszczeniach
zamknietych.

Polski

Opis elementow sterowania i obstugi
Panel przedni

Rysunek 2

A/WFS wyswietlacz

V/Arc Force wyswietlacz
Sygnalizacja zasilania / ostrzezenia
Przycisk testu drutu

Przycisk wyboru 2tatk/4takt

Wyb6r metody spawania: MIG (FCAW-SS) / TIG /
MMA

Pokretto regulacji indukcyjnosci
Gniazdu wyjsciowe (Dodatnie)
Gniazdo wyjsciowe (Ujemne)

10. Podtaczenia uchwytu (gniazdo Euro)
11. Regulacja Napiecia / Arc Force

12. Regulacja Pradu / Posuwu drutu

oupwNE

© o~

Uwagi:

o Dioda sygnalizujgca ostrzezenie zapali sie gdy cykl
pracy urzadzenia zostanie przekroczony. Wskazuje to
na osiggniecie maksymalnej temperatury wewnatrz
urzadzenia. Nalezy wtedy odczeka¢, az maszyna
schiodzi si¢ i sygnalizacja zostanie wytgczona.

e Urzadzenie powinno by¢ wytgczone jezeli nie jest
uzywane.

e Podczas spawania nalezy uzywaé odziezy ochronnej
oraz odpowiedniej przytbicy chronigcej wzrok
spawacza

e Nalezy dochowa¢ starania, aby chroni¢ innych przed
kontaktem z tukiem spawalniczym, zalecane jest
stosowanie oston wokot miejsca spawania.

¢ Nie nalezy spawac¢ w poblizu materiatéw tatwopalnych
lub wybuchowych

13.Pokretto  requlacji _indukcyjnosci: w  procesie
spawania MIG [7]:

MIG powoduje bardziej miekki tuk i

Indukcyjnos¢: Wyzsza wartosé
Proces -“ﬁ_
mniej odpryskow.
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23.Pokretto requlacji V/Arc Force: W zaleznosci od
wybranego procesu spawania, tym pokrettem mozna
regulowac:

Pozwala na regulacje napiecia
Il\j/lrlcg:es \/ |spawania (takze w trakcie

procesu spawania).

ARC FORCE: Polega na
Proces chyvilqum wzroscie prad_u
MMA B. wyjsciowego dla  przerwania

zwarcia pomiedzy elektrodg a

materiatem spawanym.

24.Pokretto regulacji WFS/ Prad: W zaleznosci od
wybranego procesu spawania, tym pokrettem mozna
regulowac:

Proces m Predko$¢ podawania drutu

MIG m WES: Procentowa regulacja
predkosci podawania drutu.
Pozwala na regulacje pradu

I\Pﬂr&%_srle A |wyjsciowego (takze w trakcie
procesu spawania).

Panel tylny

Rysunek 3

19. Podtgczenie gazu
20. Przewdd zasilajgcy
21. Wiacznik zasilania

/!\UWAGA
Po ponownym zatgczeniu urzadzenie pamieta proces
spawania ustawiony przed wytgczeniem.

/!\UWAGA
Spawajac procesem MIG, po nacisnieciu przycisku w
uchwycie spawalniczym na zaciskach wyjsciowych
pojawia sie napiecie spawania.

/!\ UWAGA
Spawajgc procesem MMA, na zaciskach wyjsciowych
pojawia sie napiecie spawania.

Polski
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Instalacja oraz potaczenia

Rysunek 4

Jesli konieczna jest zmiana biegunowo$ci

spawania nalezy:

o Wylgczyé urzadzenie.

e Nalezy zapoznac
stosowanego drutu.

o Wybierz i ustaw polaryzacje za pomocg przewodu
przedstawionego na rysunku 4: dodatnia (gniazdo
wyjéciowe dodatnie), ujemna (gniazdo wyjsciowe
ujemne)

napiecia

sie z danymi technicznymi

/!\ UWAGA
Przed rozpoczeciem spawania, nalezy okresli¢
polaryzacje dla stosowanego materiatu spawalniczego.

/!\ UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze by¢ uzywane wytgcznie z
zamknietg klapa.

/!\ UWAGA
Raczka nie stuzy do przenoszenia urzadzenia podczas
spawania.

Zaktadanie drutu elektrodowego

o Wylgczy¢ urzgdzenie.

e Otworzy¢ pokrywe boczng potautomatu.

e Odkreci¢ z tulei hamulcowej zakretke mocujgca
szpule.

o Natozy¢ szpule z drutem spawalniczym na tuleje tak,
zeby szpula obracata sie przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara, gdy drut jest wprowadzany do
podajnika.

e Upewni¢ sig, czy bolec naprowadzajacy tulei wszedt
do otworu naprowadzajgcego szpuli.

e Zakreci¢ zakretke tulei hamulcowe;j.

e Do podajnika drutu zamontowaé rolki napedowe

odpowiednie do rodzaju i S$rednicy drutu
elektrodowego.
e Uwolni¢ koniec drutu ze szpuli i obcigé go,

upewniajgc sie, czy nie ma zadzioru.
e Urzadzenie jest dostosowane do szpuli max. 15 kg
300 mm

& UWAGA
Ostry koniec drutu moze grozi¢ skaleczeniem.

e Obroci¢ szpule z drutem przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara i wprowadzi¢ drut do podajnika
drutu przepychajac go az do gniazda EURO.

e Odpowiednio wyregulowac site docisku rolek.
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Regulacja momentu hamowania tulei

Dla unikniecia rozwinigcia sie drutu elektrodowego po
zakohczeniu spawania, tuleja jest wyposazona w uktad
hamujacy.

Regulacji dokonuje sie za pomocg $ruby znajdujgcej sie
wewnatrz korpusu tulei, po odkreceniu zakretki
mocujgce;j tuleje.

Rysunek 5

1. Zakretka mocujgca szpule.
2. Sruba regulujgca.
3. Sprezyna dociskowa.

Krecac $rubg imbusowg M8 w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara zwieksza sie docisk sprezyny,
co powoduje zwiekszenie momentu hamowania.

Krecgc s$rubg imbusowg M8 w kierunku zgodnym do
ruchu wskazoéwek zegara zmniejsza sie docisk sprezyny,
co powoduje zmniejszenie momentu hamowania.

Po zakohczeniu regulacji zakretke mocujgca tuleje
nalezy ponownie zakrecic.

Regulacja sity ramienia dociskowego
Ramieniem dociskowym reguluje sie nacisk, jakim rolki
dziatajg na drut spawalniczy.

Sita docisku jest ustawiana przez dokrecanie pokretta
regulacyjnego; pokrecanie go w kierunku zgodnym z
ruchem wskazéwek zegara - zwigksza site docisku,
pokrecanie go w kierunku przeciwnym - zmniejsza site
docisku. Wiasciwe ustawienie nacisku gwarantuje
najlepszg jako$¢ spawania.

/!\,UWAGA

Przy zbyt matej sile docisku drut slizga sie po rolce
czynnej. Zbyt duza sita docisku deformuje drut i
powoduje problemy z jego podawaniem. Site docisku
nalezy ustawi¢ prawidtowo. Powoli zmniejsza¢ site
docisku do momentu, az drut zacznie sie Slizga¢ po
rolce czynnej, a nastepnie lekko zwiekszy¢ site docisku
przez obroét pokretta regulacyjnego o jeden obrot.
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Wprowadzanie drutu elektrodowego do

uchwytu spawalniczego

o Wytaczy¢ urzadzenie.

e W zaleznosci od procesu spawania, zamocowac
odpowiedni uchwyt spawalniczy do gniazda EURO
dopasowujgc parametry znamionowe tego uchwytu do
parametrow znamionowych zrodta.

e Zdemontowa¢ z uchwytu dysze gazu i koncéwke
kontaktowg Ilub koncowke ochronng i kohcowke
kontaktowg. Nastepnie uchwyt wyprostowaé na
ptasko.

Wigczyé urzgdzenie.

e Wecisng¢ przycisk w uchwycie, az drut wyjdzie za
nagwintowany koniec uchwytu.

e Po zwolnieniu przycisku szpula nie powinna sig
odwijac.

e Odpowiednio wyregulowaé hamulec szpuli z drutem.

Wytgczyé urzgdzenie spawalnicze.
Zamontowa¢ wtasciwg koncéwke kontaktowag. W
zaleznosci od procesu spawania i uzywanego
uchwytu, zamontowa¢ na uchwycie dysze gazowg
(proces MIG) Ilub koncowke ochronng (proces
FCAW-SS).

/!\WARNING
Zachowac s$rodki ostroznosci trzymajgc oczy i rece
daleko od konca uchwytu podczas wyjscia drutu
elektrodowego z uchwytu.

Wymiana rolek napedowych

/!\UWAGA
Podczas zmiany rolek napedowych, urzgdzenie
spawalnicze musi by¢ wytgczone.

Urzadzenie spawalnicze, POSTE A SOUDER
INVERTER FUSION MIG 200 LW , fabrycznie jest
wyposazone w rolki napedowe V0.8/V1.0 do drutu litego.
Jezeli zachodzi konieczno$¢ spawania drutem
elektrodowym o innej Srednicy nalezy zaopatrzy¢ sie w
odpowiednie rolki napedowe (patrz rozdziat "Akcesoria")
i postepowac zgodnie z ponizszym opisem:

o Wylgczy¢ zasilanie.

Zwolni¢ ramie dociskowe [1].

Odkreci¢ srube mocujgcy [2].

Wymieni¢ rolke napedowa [3] na zgodng

z zastosowanym drutem elektrodowym i procesem
spawania.

&UWAGA
Upewnij sie, ze prowadnica uchwytu spawalniczego i
koncowki pradowe sg dopasowane do wybranego
rozmiaru drutu.

Catos¢ skreci¢ srubg mocujacy [2].

o \Wprowadzi¢ recznie drut elektrodowy ze szpuli przez
prowadnice drutu w podajniku, nad rolkg napedowg
i przez prowadnice gniazda Euro do prowadnicy
w uchwycie spawalniczym.

e Zablokowa¢ ramie dociskowe [1].
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Rysunek 6

Podiaczenie gazu

Na butli z gazem musi by¢ zainstalowany odpowiedni
reduktor gazu. Po starannym zainstalowaniu reduktora na
butli z gazem nalezy podtaczy¢ waz gazowy od reduktora
przeptywu do wejscia zasilania gazu w urzadzeniu - punkt
[1] na Rysunku 3.

/!\, UWAGA
Urzadzenie umozliwia stosowanie wszystkich gazéw i
mieszanek ostonowych wliczajgc w to dwutlenek wegla,
argon i hel o maksymalnym cisnieniu 5,0 bar

UWAGA: W przypadku spawania przy uzyciu procesu lift
TIG, wagz gazowy od uchwytu TIG podtgczy¢ do
regulatora gazu na butli z gazem ostonowym.

Spawanie metodg MIG, FCAW-SS
Urzadzenie POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 200 LW umozliwia spawanie procesem MIG,
FCAW-SS.

Przygotowanie urzadzenia do spawania
procesem MIG, FCAW-SS

Do rozpoczecia procesu spawania metodg MIG lub

FCAW-SS nalezy:

o Okreslic polaryzacje dla stosowanego drutu
elektrodowego. Nalezy zapozna¢ si¢ z danymi
technicznymi stosowanego drutu.

e Zamontowa¢ uchwyt spawalniczy procesu MIG lub
FCAW-SS do gniazda Euro [10].

e W zaleznosci od polaryzacji dla stosowanego drutu
elektrodowego, zamocowac¢ przewdd powrotny do
gniazda wyjsciowego [8] lub [9].

e Za pomocg zacisku uziemiajgcego podtgczyé
spawalniczy  kabel powrotny do  materiatu
spawanego.

e Zamontowac odpowiedni drut elektrodowy.

e Zamontowac odpowiednie rolki napedowe.

e Upewnic¢ sie, o ile jest to wymagane (proces MIG), ze
gaz ostonowy jest podigczony.

e Zaflgczy¢ zasilanie urzadzenia.

e Nacisng¢ przycisk zwalniajgcy uchwytu zeby podacé
drut przez prowadnice uchwytu, az drut wyjdzie
przez nagwintowany koniec uchwytu.

e Zamontowa¢ odpowiednig kofncowke pradowa.

e W zaleznosci od metody zamontowaé na uchwycie

dysze gazowg (proces MIG) lub dysze ochronng

(proces FCAW-SS).

Zamkng¢ ptyte boczng uchylng.

Ustawi¢ proces spawania na MIG [6], Rysunek 2.

Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy

podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do
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spawania.

Spawanie metoda MIG, FCAW-SS w
trybie recznym

W urzadzeniu POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 200 LW mozna ustawic:

o Napiecie wyjsciowe

e Predko$¢ podawania drutu

e Indukcyjnosc

Przetacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposéb pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wytgczanie urzadzenia
jest bezposrednig reakcjg na wcisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,

gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie
zwolniony. Aby zatrzyma¢ spawanie, ponownie
wcisngé spust uchwytu spawalniczego. Ulatwia
wykonywanie dtugich spoin.
/!\UWAGA
Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania

punktowego.

Spawanie metodg MMA (MMA)

Urzadzenia POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 200 LW nie zawiera uchwytu spawalniczego
niezbednego do spawania procesem MMA, ale mozna go
zakupi¢ oddzielnie. Patrz rozdziat "Akcesoria".

Do rozpoczecia procesu spawania metodg MMA nalezy:

e W pierwszej kolejnosci wytgczy¢ urzadzenie.

e Okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody.
Nalezy zapozna¢ sie z danymi technicznymi
stosowanej elektrody.

o Nastepnie, w zaleznosci od polaryzacji stosowanej
elektrody, potgczy¢ kable spawalnicze do gniazd
wyjsciowych i zablokowac je. Patrz Tabela 1.

Tabela 1
Gniazdo wyjsciowe
Uchwyt spawalniczy do 8]
MMA
z
< 8 Przewdd masowy [9] —
<
N Uchwyt spawalniczy [9] —
a4
e
8 8 Przewdd masowy [8] +
e Za pomocg zacisku uziemiajgcego podigczy¢
spawalniczy  kabel powrotny do  materiatu
spawanego.

e Zamocowa¢ odpowiednig elektrode w uchwycie
spawalniczym.

Wigczy¢ zasilanie urzadzenia.

Ustawi¢ parametry spawania.

Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do
spawania.

Podczas spawania procesem MMA dostepne sg funkcje:
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e Regulacja prgdu spawania

e Dynamika tuku ARC FORCE

Spawanie procesem TIG

Urzadzenie umozliwia spawanie procesem TIG DC ( -).
Tylko metoda lift TIG jest mozliwe zajarzenie tuku.
Urzadzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezbednego do
spawania metodg TIG, ale moze by¢ on zakupiony
oddzielnie. Patrz rozdziat ("Akcesoria").

Do rozpoczecia procesu spawania metodg TIG nalezy:

e W pierwszej kolejnosci wytgczy¢ urzadzenie.

e Podtgczy¢ uchwyt spawalniczy TIG do gniazda
wyjsciowego [9].

e Podtagczy¢ przewdd powrotny (masowy) do gniazda
wyjsciowego [8].

e Za pomocg zacisku uziemiajgcego podtaczy¢
spawalniczy  kabel powrotny do  materiatu
spawanego.

e Zamocowa¢ odpowiednig elektrode wolframowg w
uchwycie spawalniczym TIG.

Wigczy¢ zasilanie urzadzenia.

Ustawi¢ parametry spawania.

Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do
spawania.

Transport urzadzenia

/!\UWAGA
L S Spadajgce elementy urzadzenia moga
h spowodowaé urazy oraz zniszczenie
urzgdzenia

Nie uzywac raczki do podnoszenia i przenoszenia
urzgdzenia- patrz Rysunek 7.

beskes,

Rysunek 7

Polski
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Konserwacja

/!\UWAGA
W celu dokonania jakichkolwiek napraw, przerobek lub
czynnosci konserwacyjnych zaleca sie kontakt z
najblizszym serwisem lub firmg SODISE Electric.
Dokonywanie napraw i modyfikacji przez osoby lub firmy
nieposiadajgce autoryzacji spowoduje utrate praw
gwarancyjnych.

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny byé¢
natychmiastowo zgtoszone i naprawione.

Konserwacja podstawowa (codziennie)

e Sprawdza¢ stan izolacji i potgczen  kabli
spawalniczych i izolacje przewodu zasilajgcego.
Wymieni¢ przewody z uszkodzona izolacjg.

e Usuwa¢ odpryski z dyszy gazowej uchwytu
spawalniczego. Rozpryski moga przenosi¢ sie z
gazem ostonowym do tuku.

e Sprawdza¢ stan uchwytu spawalniczego. Wymienia¢
go, jesli to konieczne.

e Sprawdzac stan i dziatanie wentylatora chtodzacego.
Utrzymywaé czyste otwory wlotu i wylotu powietrza
chtfodzacego.

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach

pracy, lecz nie rzadziej niz raz w roku)

Wykonywac¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

e Utrzymywaé urzadzenie w czystosci. Wykorzystujac
strumien suchego powietrza (pod niskim cisnieniem)
usung¢ kurz z czesci zewnetrznych obudowy i z
wnetrza spawarki.

o Jezeli zajdzie taka potrzeba, oczysci¢ i dokreci¢
gniazda spawalnicze.

Czestotliwosé wykonywania czynnosci konserwacyjnych
moze rézni¢ sie w zaleznosci od $rodowiska, w jakim
urzgdzenie pracuje.

/!\ UWAGA
Nie dotykaj cze$ci wewnatrz urzgdzenia pod napieciem.

&UWAGA
Przed demontazem obudowy urzadzenia, urzadzenie
musi zosta¢ wylgczone oraz wtyczka przewodu
zasilajgcego musi zosta¢ odtgczona z gniazda sieci
zasilajgcej.

/!\ UWAGA
Siec¢ zasilajgca musi by¢ odtgczona od urzadzenia przed
kazda czynnoscig konserwacyjng i serwisowa. Po kazdej
naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.

Polski



Zasady obstugi klientéow

Firma SODISE produkuje i sprzedaje wysokiej jakosci
urzadzenia spawalnicze, materialy eksploatacyjne i
urzadzenia do ciecia. Naszym celem jest zaspokajanie
potrzeb klientéw i wykraczanie poza ich oczekiwania.
Czasami nabywcy zwracajg sie do firmy SODISE Electric
o porade lub informacje dotyczace uzytkowania naszych
produktéw. Udzielamy naszym klientom odpowiedzi w
oparciu 0 najbardziej aktualne, dostepne w danym
momencie informacje. Firma SODISE Electric nie jest w
stanie zagwarantowac udzielenia tego typu porad i nie
ponosi odpowiedzialnosci za tego typu informacje lub
porady. W sposob wyrazny zrzekamy sie wszelkich
gwarancji, w tym gwarancji przydatnosci do
jakiegokolwiek okreslonego celu klienta, w odniesieniu do
tego typu informacji lub porad. W szczegélnosci nie
mozemy przyjg¢ zadnej odpowiedzialnosci za aktualizacje
i korygowanie tego typu informacji lub porad po ich
udzieleniu. Ponadto udzielenie informacji lub porad nie
stwarza, nie rozszerza ani nie zmienia zakresu gwarancji
w odniesieniu do sprzedazy naszych produktow.

Firma SODISE Electric jest producentem reagujgcym na
potrzeby swoich klientow, ale wybér i uzytkowanie
okreslonych produktéw sprzedawanych przez firme
SODISE Electric zalezy wytacznie od klienta i odbywa sie
na jego wylgczng odpowiedzialnosé. Na  wyniki
uzyskiwane podczas stosowania tego typu metod
produkcji i wymagan serwisowych ma wplyw wiele
zmiennych czynnikow bedacych poza wplywem firmy
SODISE Electric.

Zastrzega sie mozliwos¢ wprowadzania zmian — Niniejsze
informacje odpowiadajg naszej najlepszej wiedzy w chwili
oddawania tekstu do druku. Wszelkie zaktualizowane
informacje mozna znalez¢ na stronie

Polski
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Rozwigzywanie probleméw

Tabela 2

Nr

Problem

Mozliwa przyczyna

Co zrobi¢

Swieci sie z6ta lampka

Za wysokie napigcie zasilania (215%)

Zbyt niskie napiecie zasilania (£15%)

Wyltgczyé urzadzenie, sprawdzi¢ napiecie
zasilania. Wtgczy¢ ponownie gdy urzgdzenie
wréci do normalnego stanu

1 | zabezpieczenia ; - - — " -
termicznego Niewystarczajgca wentylacja Zapewnic w+ascwa wentylacje .
o Po zredukowaniu temperatury otoczenia
Temperatura otoczenia jest za wysoka ; o -
urzadzenie wréci do normalnej pracy
Przekroczono cykl pracy Przerwac prace na kilka minut
o o Potencjometr nie dziata Wymieni¢ potencjometr
2 S’."n'k pOd.aJn'ka drutu Koncoéwka uchwytu zablokowana Wymieni¢ koncowke
nie pracuje
Rolka nie podaje drutu Zwigkszy¢ docisk rolki
Wentylator nie pracuje Wigcznik uszkodzony Wymieni¢ wigcznik
3 | lub obraca sie bardzo | Uszkodzony wentylator Wymienic¢ lub naprawi¢ wentylator
woino Przewdd uszkodzony lub odtgczony Sprawdzi¢ potgczenia
Nie wlasciwa Iub zuzyta koncowka|Wymieni¢ koncéwke (sprawdzi¢ rolke
kontaktowa w uchwycie podajnika)
i | Z2Stosowano przediuzacz o zbyt malym Zastosowac odpowiedni przediuzacz
tuk spawalniczy jest| przekroju przewodoéw
4 | nie stabilny, nadmiermna Zbvt niski . ilani Zast < 7al .. lani
ilos¢ odpryskow yt niskie napiecie zasilania astosowac zalecane napigcie zasilania
Zbyt duze opory w systemie podawania V\t/yczysmc ,|Ub wynygmc ﬁrov;/adnlce Tirytu,
drutu utrzymywa¢ przewod uchwyt spawalniczy
wyprostowany
Przew6d masowy uszkodzony Naprawp lub wymieni¢ przewdd, sprawdzic¢
. potaczenie
5 tuk  spawalniczy W > teriat i dob
sie nie zapala Element spawany jest zanieczyszczony 3+/czysc.ma era spawgrlw(y, Zapewni do dre
(rdza, farba) potaczenie z zaciskiem przewodu
' masowego.
Uc_hwyt spawalniczy nie jest poprawnie Sprawdz polaczenie
zainstalowany
6 | Brak wyplywu gazu Waz gazowy skrecony lub zatamany Sprawdz caty system przeptywu gazu
Waz gazowy uszkodzony Naprawi¢ lub wymieni¢ waz gazowy
7 |Inne Skontaktuj sie z serwisem fabrycznym

Tabela 3 Kody btedow

Nr Btad Opis
1 FO1/E01 Przegrzanie urzgdzenia
2 FO2/E02 Za niskie napiecie zasilania
3 FO5/EQ5 Spust chwytu wigczony przed wigczeniem zasilania
4 FO9/EQ9 Zwarcie zaciskdw wyjsciowych / Nieprawidtowe napiecie wyjsciowe
Polski 15 Polski



WEEE

07/06

Nie wolno wyrzucac sprzetu elektrycznego razem ze zwykiymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2012/19/EC dotyczacg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego
i Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie
z migdzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ skladowany oddzielnie i specjalnie
utylizowany. Jako wtasciciel urzadzer powinienes otrzymaé informacje o zatwierdzonym systemie
sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

L Stosujac sie do tych wytycznych, chronisz srodowisko i zdrowie cztowieka!

Wykaz czesci zamiennych

12/05

Wskazowki dotyczace czytania wykazu czesci zamiennych

¢ Nie uzywac tej czesci wykazu dla maszyn, ktérych numeru kodu nie ma na licie. Skontaktuj sie z serwisem, jesli
numeru kodu nie ma na liscie.

o Nalezy postuzy¢ sie ilustracjg na stronie montazowej oraz ponizszg tabelg, aby okresli¢, gdzie znajduje sie czesé
dla maszyny oznaczonej konkretnym numerem kodowym.

e Nalezy uzywac¢ wylgcznie czgsci oznaczonych symbolem ,X* w kolumnie pod nagtéwkiem oznaczonym numerem
wskazywanym na stronie montazowej (symbol # wskazuje zmiane w niniejszej publikaciji).

Najpierw nalezy przeczyta¢ zamieszczone wyzej wskazéwki dotyczgce czytania wykazu czesci zamiennych, a nastepnie
skorzysta¢ z dostarczonego wraz z urzgdzeniem podrecznika ,Czesci zamienne”, w ktérym zamieszczono odnosniki
ilustracyjne i opisowe do numeru czesci.

REACh

Komunikat zgodny z artykutem 33.1 rozporzadzenia (WE) nr 1907/2006 — REACh.
Niektore elementy znajdujgce sie wewnatrz tego produktu zawieraja:

11/19

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadm, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Otéw, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
4-Nonylofenol, rozgateziony EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

w wigcej niz 0,1% mas. w materiale jednolitym. Substancje te zostaly ujete na

,Liscie kandydackiej substancji wzbudzajgcych szczegdlnie duze obawy w zakresie wydawania zezwolen” REACh.
Zakupiony produkt moze zawiera¢ jedng lub wigcej wymienionych substanciji.

Instrukcje dotyczace bezpiecznego uzytkowania:

o uzytkowac zgodnie z instrukcjg producenta, po zakonczeniu uzytkowania umyc rece;

e przechowywac w miejscu niedostepnym dla dzieci, nie wkfadac do ust;

e utylizowaé¢ zgodnie z lokalnymi przepisami.

Lokalizacja autoryzowanych punktow serwisowych

09/16
e W przypadku wszelkich usterek zgtaszanych w okresie obowigzywania gwarancji udzielonej przez firme SODISE
nabywca musi skontaktowac¢ sie z autoryzowanym punktem serwisowym firmy SODISE (LASF).
e W celu uzyskania informacji na temat lokalizacji punktow serwisowych LASF nalezy skontaktowac sie z lokalnym
przedstawicielem handlowym firmy SODISE lub wejs¢ na strone:

Schemat Elektryczny

Uzyj instrukcji dostarczonej z maszyna.
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Akcesoria

W10429-15-3M

LGS2 150 Uchwyt MIG/MAG - 3m.

W10429-15-4M

LGS2 150 Uchwyt MIG/MAG - 4m.

W000010786 Dysza gazowa stozkowa @12mm.

W000010820 Koncoéwka kontaktowa M6x25mm ECu 0.6mm

W000010821 Koncowka kontaktowa M6x25mm ECu 0.8mm

WP10440-09 Koncowka kontaktowa M6x25mm ECu 0.9mm

W000010822 Koncoéwka kontaktowa M6x25mm ECu 1.0mm

WP10468 Korek zabezpieczajgcy do spawania drutami samoostonowymi
R-1019-125-1/08R Adapter szpuli S200 (200mm)

K10158-1 Adapter szpuli typ B300

K10158 Adapter szpuli typ S300

W10529-17-4V

Uchwyt TIG z zaworem WTT2 17- 4m

E/H-200A-25-3M

Przewod spawalniczy z uchwytem elektrody - 3m

Zestaw przewodow do spawania elektrodg (MMA):

W000260684 e Przewdd spawalniczy z uchwytem elektrody - 3m
e Przewdd masowy - 3m
ZESTAW ROLEK DO DRUTOW LITYCH
KP14016-0.8 Rolka V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 Rolka V0.8 / V1.0 (w standardzie)

ZESTAW ROLEK DO DRUTOW RDZENIOWYCH

KP14016-1.1R

|Rolka VK0.9./ VK1.1

ZESTAW ROLEK DO DRUTOW ALUMINIOWYCH

KP14016-1.2A

|Rolka U1.0/ U1.2

Portugués
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Especificacbes Técnicas

NOME

INDICE

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW

87501

ENTRADA - APENAS MONOFASICA

Tenséo / fase / frequéncia Gerador requerido Corrente de entrada .
) . L Corrente de entrada efetiva
standard e tipo de fusivel (recomendado) maxima
230V+/-15% / ~1/50/60Hz
D 16A - ciclo > 60% >10kVA 41A 16A
D 25A - ciclo < 60%
SAIDA NOMINAL - APENAS DC
Processo de soldadura Ciclo de funcionamento® Amperes Volts na amperagem
nominal
10% 200A** 24,0V
MIG 60% 115A 19,8V
100% 90A 18,5V
10% 200A** 24,0V
FCAW-SS 60% 115A 19,8V
100% 90A 18,5V
15% 180A** 27,2V
MMA 60% 95A 23,8V
100% 75A 23,0V
25% 180A** 17,2V
TIG 60% 120A 14,8V
100% 90A 13,6V

O ciclo de funcionamento acima é de cerca de 40°C

GAMA DE SAIDA

Processo de soldadura Tenséo err(1p<i:(i:rc<):)uito aberto Intervalscnc)?dea gﬁigente de Interva}slglg: (;Srn;éo de
MIG Uo 90V 30A + 200A 15,5V + 24,0V
FCAW-SS Uo 90V 30A + 200A 15,5V + 24,0V
MMA Uo 90V 15A + 180A 20,6V + 27,2V
TIG Uo 90V 15A + 180A 10,6V + 17,2V

OUTROS PARAMETROS

Fator de poténcia

Classe de protecao

Classe de isolamento

0,64

P21

F

DIMENSOES FISICAS

Comprimento

Largura

Altura

Peso (liquido)

765mm

375mm

686mm

29kg

INTERVALO DE VELOCIDADE DE ALIMENTACAO DO FIO/DIAMETRO DO FIO

GAMA WFS Rolos de acionamento Diametro do rolo de acionamento
2 + 16 m/min 2 @37

Fios sélidos: Fios de aluminio: Fios fluxados:

0,6 +1,0 mm 1,0+1,2mm 0,9+1,1mm

INTERVALO DE TEMPERATURA

Intervalo da temperatura de funcionamento

Intervalo da temperatura de armazenamento

-10°C ~ +40°C

-25°C ~ +55°C

(7) Com base num periodo de 10 minutos (isto &, para um ciclo de funcionamento de 30%, é 3 minutos de ativagdo e 7 minutos de desativagéo)
Nota: os par@metros acima estéo sujeitos a alteracdo com o melhoramento da méaquina
** Para soldar com uma saida de corrente de 12 > 160A e alcangar ciclos de funcionamento de <60%, use uma tomada de > 16A e use um fusivel

D 25.

Portugués
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Dados praticos sobre o valor e corrente dos fusiveis e tempo de soldagem para elétrodo revestido -

rocesso MMA

Tipo de fusivel

Diametro do elétrodo

Corrente de

Ndmero de elétrodos

Tempo de soldagem

(25A- queima lenta)

(mm) soldadura (A) soldados em segundos
D16 Funcionamento
(16A- queima lenta) 20 60-70 10 continuo
D16 Funcionamento
(16A- queima lenta) 2.5 85-90 10 continuo
D16
(16A- queima lenta) 3.2 120-125 6 450
D16 4,0 130-145 Metade do elétrodo 55
(16A- queima lenta) '
D20
(20A- queima lenta) 40 135-150 s 320
D25 Funcionamento
(25A- queima lenta) 4.0 160 8 continuo
D25 4,0 180 3 200

Ver exemplo:

Portugués

1 | 230v+/-10%
50/60Hz

N
PHASE

+——= D 16A

+——= D 20/25A

=
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Ne @
0!
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Figura 43
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Informacdes sobre o projeto ECO

O equipamento foi concebido para estar em conformidade com a Diretiva 2009/125 / EC e a Regulamentacéo

2019/1784 | UE.

Eficiéncia e consumo de energia em inatividade:

Eficiéncia no consumo maximo de

200 LW

indice Nome energia/consumo de energia em Modelo equivalente
inatividade
POSTE A SOUDER
87501 INVERTER FUSION MIG 82,2% [ 25W Nenhum modelo equivalente

O estado de inativo ocorre nas condi¢des especificadas da tabela abaixo

ESTADO DE INATIVO

Estado Presenca
Modo MIG X
Modo TIG
Modo STICK

Depois de 30 minutos sem trabalhar

Ventilador desligado

O valor da eficiéncia e do consumo no estado de inativo foi medido pelo método e condi¢des definidas na norma de
produto EN 60974-1: 20XX.

O nome do fabricante, o nome do produto, o nimero de c6digo, o nimero do produto, 0 nimero de série e a data de
fabrico podem ser lidos na placa de identificagdo.

Onde:

P

[1F— XXXXXXX T

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——Code: xoxxxx] xxxxxx¥t—— 4]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

P1|YY MM XXXXX

36- Nome e endereco do fabricante
37- Nome do produto
38- Numero do cédigo
39- Numero do produto
40- Numero de série
5A- pais de fabrico
5B- ano de fabrico
5C- més de fabrico
5D- numero progressivo diferente para cada maquina

Portugués

Portugués



Utilizacao tipica de gas para equipamentos MIG/MAG:

Tipo de Diametro | Eletrodo DC positivo | Alimentag&o do Fluxo de
material do fio Corrente |Voltagem fio Gés de protecao gas
[mm] [A] V] [m/min] [I/min]
Carbono, aco | g.11 | g5:200 | 18+ 22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
de baixa liga
Aluminio 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 +19
Aco inoxidavel - - . Ar 98%, 02 2% / .
austenitico 08+16 85300 21=28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+16
Liga de cobre 09+16 175 + 385 23 + 26 6-11 Argon 12 +16
Magnésio 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 +28

Processo Tig:

No processo de soldadura TIG, o uso de gas depende da area da se¢éo transversal do bico. Para magaricos usadas
com frequéncia:

Helium: 14-24 I/min
Argon: 7-16 I/min

Aviso: O causal de ar excessivo causa turbuléncia no fluxo do géas, que pode aspirar a contaminacdo atmosférica para
0 banho de soldadura.

Aviso: Um vento cruzado ou um movimento de tiragem pode interromper a cobertura do gas de protecdo, para
economizar o gas de protec¢do utilize uma barreira para bloquear o fluxo de ar.

:@i Final da vida util

No final da vida util do produto, ele deve ser descartado para reciclagem de acordo com a Diretiva 2012/19 / UE
(WEEE); informacdes sobre o eliminacdo do produto e a Matérias-Primas Criticas (CRM/ Critical Raw Material),
presente no produto, podem ser encontradas em
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Compatibilidade Eletromagnética (CEM)

11/04
Esta maquina foi concebida em conformidade com todas as diretivas e normas relevantes. No entanto, ainda pode gerar
interferéncias eletromagnéticas que podem afetar outros sistemas como os de telecomunicacdes (telefone, radio
e televisdo) ou outros sistemas de seguranca. Estas interferéncias podem causar problemas de seguranga nos sistemas
afetados. Leia e compreenda esta seccdo para eliminar ou reduzir a quantidade de interferéncias eletromagnéticas
geradas por esta maquina.

Esta méaquina foi concebida para funcionar numa area industrial. Para operar numa area doméstica séo

necessarias precaucoes especiais para eliminar possiveis perturbacoes eletromagnéticas. O operador deve

instalar e operar este equipamento conforme descrito neste manual. Se forem detetadas quaisquer

perturbagcGes eletromagnéticas, o operador deve por em pratica agdes corretivas para eliminar estes
disturbios, se necessario com a assisténcia da SODISE Electric.

Antes de instalar a maquina, o operador deve verificar se existe algum dispositivo na area de trabalho que possa
funcionar anomalamente devido as interferéncias eletromagnéticas. Deve ter-se em atencdo o que se segue.

e Cabos de entrada e saida, cabos de controlo e de linhas telefénicas que se encontrem na area de trabalho ou
préximos da maquina.

Transmissores e recetores de radio e/ou televisdo. Computadores ou equipamento controlado por estes.
Equipamento de controlo e seguranca de processos industriais. Equipamento de calibragem e medicao.

Dispositivos médicos individuais como pacemakers e aparelhos auditivos.

Verificar a imunidade eletromagnética de equipamento em funcionamento na area de trabalho ou na sua
proximidade. O operador deve ter a certeza de que todos os equipamentos na area de trabalho sdo compativeis. Tal
podera exigir medidas de prote¢do suplementares.

¢ Asdimensfes a considerar para a area de trabalho dependem das instala¢des e de outras atividades realizadas.

Observe as diretrizes que se seguem para reduzir as emissdes eletromagnéticas da maquina.

e Ligue a maquina a alimentagéo elétrica de acordo com este manual. Se se verificarem interferéncias, pode ser
necessario adotar precaugfes suplementares, tais como a filtragem da alimentacao elétrica.

e Os cabos de saida devem ser mantidos o mais curtos possivel e posicionados em conjunto. Se for possivel, ligar
a peca de trabalho a terra para reduzir as emissdes eletromagnéticas. O operador tem de verificar se a ligagdo da
peca de trabalho a terra ndo causa problemas nem condicdes de funcionamento inseguro para pessoas
e equipamento.

e A blindagem de cabos na area de trabalho pode reduzir as emissfes eletromagnéticas. Tal podera ser necessario
para aplicacdes especiais.

/!\ AVISO

Os equipamentos de Classe A ndo sdo destinados para uso em localizagdes residenciais onde a poténcia elétrica
é fornecida pelo sistema publico de baixa tensdo. Podera haver dificuldades para assegurar a compatibilidade
eletromagnética nesses locais, devido a interferéncias por condugdo ou por radiagéo.

D> /NS

& AVISO

Este equipamento ndo cumpre com a IEC 61000-3-12. Se for ligado a um sistema publico de baixa tensdo, € da
responsabilidade do instalador ou utilizador do equipamento garantir, consultando o operador da rede de distribui¢édo, se
necessario, que o equipamento pode ser ligado.
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Seguranca

&AVISO

11/04

Este equipamento deve ser usado por pessoas qualificadas. Os procedimentos de instalacdo, operagdo, manutencao
e reparacao devem ser realizados somente por pessoas qualificadas. Antes da utilizacdo do equipamento, este manual
deve ser lido e compreendido na integra. O incumprimento das instrugdes deste manual pode causar lesdes corporais
graves, morte ou danos no equipamento. Leia e compreenda as explicagdes que se seguem sobre os simbolos de
aviso. A SODISE Electric ndo se responsabiliza por danos causados por uma instalagdo incorreta, manutencao
inadequada ou utilizagdo anormal.

AVISO: este simbolo indica que é necessario seguir as instrugées para evitar lesGes corporais
graves, morte ou danos no equipamento. Proteja-se a si proprio e a terceiros da possibilidade de
ferimentos graves ou morte.

LER E COMPREENDER AS INSTRUCOES: antes da utilizagéio do equipamento, este manual deve
ser lido e compreendido na integra. A soldadura por arco pode ser perigosa. O incumprimento das
instrugbes deste manual pode causar ferimentos graves, morte ou danos no equipamento.

POSSIBILIDADE DE MORTE POR CHOQUE ELECTRICO: o equipamento de soldadura gera altas
tensdes. Nao toque no elétrodo, no grampo de trabalho nem em pegas de trabalho ligadas quando
0 equipamento esta ligado. Isole-se do elétrodo, do grampo de trabalho e das pegas de trabalho
ligadas.

2}
o

EQUIPAMENTO ELECTRICO: antes de proceder a qualquer intervencdo neste equipamento,
desligue a corrente de alimentacdo através do interruptor correspondente na caixa de fusiveis.
Ligue este equipamento & terra em conformidade com as normas elétricas locais.

EQUIPAMENTO ELECTRICO: inspecione regularmente os cabos de alimentacao, do elétrodo e do
grampo de trabalho. Se houver algum dano no isolamento, substitua imediatamente o cabo. N&o
coloque o suporte do elétrodo diretamente na mesa de soldadura nem em qualquer outra superficie
em contacto com o grampo de trabalho, para evitar o risco de igni¢cdo acidental do arco.

CAMPOS ELECTRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS: a passagem de corrente
elétrica por um condutor gera campos eletromagnéticos (EMF). Os campos EMF podem interferir
com alguns pacemakers, pelo que os soldadores que possuam um devem consultar um médico
antes de utilizar este equipamento.

CONFORMIDADE CE: este equipamento esta em conformidade com as diretivas da Unido
Europeia.

RADIACAO OPTICA ARTIFICIAL: de acordo com os requisitos da Diretiva 2006/25/CE e da Norma
EN 12198, o equipamento é da categoria 2. Este facto torna obrigatéria a ado¢éo de Equipamento
de Protecao Individual (EPI), dotado de filtro com um grau de prote¢do até um maximo de 15, como
estipulado pela Norma EN169.

FUMOS E GASES PODEM SER PERIGOSOS: a soldadura pode produzir fumos e gases nocivos
para a salde. Evite respirar estes fumos e gases. Para evitar estes perigos, o operador tem de
utilizar ventilag@o ou exaustéo suficientes para manter fumos e gases fora da zona de respiragéo.

RAIOS DA SOLDADURA POR ARCO PODEM QUEIMAR: se estiver a soldar ou a observar, use
uma mascara com um filtro e prote¢des adequados para proteger os olhos das faiscas e dos raios
da soldadura por arco. Use vestuario adequado em material ignifugo para proteger a sua pele e a
dos ajudantes. Proteja outras pessoas proximas com uma prote¢cdo nao inflamavel adequada e
alerte-as para ndo olharem nem se exporem ao arco.

Portugués
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FAISCAS DE SOLDADURA PODEM CAUSAR INCENDIO OU EXPLOSAOQ: elimine os riscos de
incéndio da area de soldadura e tenha um extintor sempre disponivel. As faiscas de soldadura e os
materiais quentes do processo de soldadura podem passar facilmente por pequenas fissuras e
aberturas para areas adjacentes. Nao solde depésitos, tambores, contentores ou outros materiais
até serem seguidos todos os procedimentos para assegurar a inexisténcia de vapores inflamaveis
ou toxicos. Nunca utilize este equipamento na presenca de gases ou vapores inflamaveis nem de
liguidos combustiveis.

MATERIAIS SOLDADOS PODEM QUEIMAR: a soldadura gera uma grande quantidade de calor.
Superficies e materiais quentes na area de trabalho podem provocar queimaduras graves. Use
luvas e alicates ao manusear ou deslocar materiais na area de trabalho.

)
i

GARRAFA PODE EXPLODIR SE DANIFICADA: use apenas garrafas de gas comprimido com o
gas de protecdo correto para o processo usado e reguladores nas devidas condi¢cdes de
funcionamento, concebidos para o gas e pressédo de trabalho. Mantenha sempre as garrafas em
posicao vertical, fixadas firmemente num suporte fixo. Ndo desloque nem transporte garrafas de
gas com a tampa de protecao retirada. Ndo permita o contacto do elétrodo, suporte do elétrodo,
grampo de trabalho ou de qualquer outra pega com corrente elétrica com a garrafa. As garrafas de
gas tém de ser colocadas afastadas de areas onde possam estar sujeitas a danos fisicos ou ao
processo de soldadura, incluindo faiscas e fontes de calor.

O CILINDRO pode ser fixado na prateleira da maquina, mas a altura da garrafa de gas ndo pode
ser superior a 1,1 m. A garrafa de gas que se encontra fixada na prateleira da maquina tem de ser
presa a maquina por meio da corrente.

AS PECAS EM MOVIMENTO SAO PERIGOSAS: esta maquina possui pecas mecanicas em
movimento que podem causar ferimentos graves. Mantenha as m&os, 0 corpo e 0 vestuario
afastados destas pecas durante o arranque, a operacao e as intervengdes na maquina.

MARCA DE SEGURANCA: este equipamento é adequado para fornecer energia para operagées
S de soldadura realizadas num ambiente com maior perigo de choque elétrico.

O fabricante reserva-se o direito de efetuar altera¢cdes e/ou melhorias na concegcdo sem simultaneamente atualizar o
Manual de Instrucdes.

Portugués 7 Portugués



Introducéo

As maquinas de soldar POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 200 LW permitem a soldadura:
e MIG

o FCAW-SS
¢ MMA

o TIG

o Lift-TIG

O seguinte equipamento foi acrescentado a POSTE A

SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW :

e Cabode massa—3m

e Pistola de soldagem MIG -4 m

e Rolo de acionamento V0.8/V1,0 para fio solido
(montado no alimentador de fio).

e Tubo de gas 2m

e Manual do utilizador

Para os processos MIG e FCAW-SS, a especificacdo
técnica descreve:

e Tipo de fio de soldadura

e Diametro do fio

O equipamento recomendado que pode ser adquirido
pelo utilizador consta do capitulo "Acessorios".

Instrucdes de Instalacéo e para o Operador

Leia toda esta seccdo antes da instalagéo ou utilizagéo
da maquina.

Localizagdo e Ambiente

Esta maquina vai trabalhar em ambientes standard. No

entanto, € importante que simples medidas preventivas

sejam seguidas de modo a assegurar a viabilidade do
equipamento:

e N&o coloqgue nem utilize esta maquina numa
superficie com uma inclina¢do horizontal superior a
10°.

e Na&o utilizar esta maquina para aquecer tubos.

e Esta maquina tem de ser instalada num local com
livre circulagdo de ar novo, sem restricbes de
circulacdo de ar nas respetivas entradas e saidas.
Quando a méaquina estiver ligada, ndo a cubra com
papel, tecido ou trapos.

e A sujidade e o p6é que podem entrar na maquina
devem ser reduzidos ao minimo.

e Esta maquina tem um rating de protecdo IP21.
Mantenha-a seca, sempre que possivel, e ndo
a coloque em solo humido ou em pocgas.

e Na&o usar a chuva nem a neve.

e A maquina deve ser mantida afastada de fora de
maquinas radio comandadas. O funcionamento
normal pode afetar negativamente o funcionamento
das maquinas radio comandadas, o que pode
resultar em ferimentos ou danos materiais. Leia a
seccao sobre compatibilidade eletromagnética neste
manual.

e Nao operar em a&reas com uma temperatura
ambiente superior a 40 °C.

Portugués

Ciclo de funcionamento

e sobreaguecimento

O ciclo de funcionamento de uma maquina de soldadura
€ a percentagem de tempo num ciclo de 10 minutos em
gue o soldador pode operar a maquina a escala de
corrente de soldadura.

Exemplo: ciclo de funcionamento de 60%

TN SN
—>

Soldar durante 6 minutos. Pausa de 4 minutos.

O prolongamento excessivo do ciclo de funcionamento
ativa o circuito de protecao térmica.

A maquina esta protegida contra sobreaguecimento por
um sensor de temperatura.
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Ligacdo da Alimentacéo Elétrica

m AVISO

S6 um técnico eletricista qualificado pode ligar a
magquina de soldar a rede de alimentacéo. A instalagdo
tem de ser feita em conformidade com o Codigo Elétrico
Nacional e as regulamentagdes locais adequados.

Verifigue a tensdo de alimentacéo, fase e frequéncia
fornecidas a esta maquina antes de a ligar. Verifique
aligacdo dos fios de terra da méaquina a fonte de
entrada. As maquinas de soldar POSTE A SOUDER
INVERTER FUSION MIG 200 LW tém de estar ligadas
a uma tomada corretamente instalada com um pino de
terra.

A tensdo de alimentacdo é de 230V, 50/60 Hz. Para
obter mais informag@es sobre a alimentagdo de entrada,
ver a secgdo de especificagBes técnicas neste Manual
e a placa de caracteristicas da maquina.

Certifique-se que a quantidade de energia disponivel
apartir da ligagdo de entrada € adequada ao
funcionamento normal da méaquina. O fusivel de agéo
retardada necessario (ou disjuntor em "D" caracteristico)
e o tamanho dos cabos s&o indicados na seccdo da
especificacéo técnica deste manual.

/!\ AVISO

A maquina de soldar pode ser alimentada a partir de um
gerador com uma corrente de saida pelo menos 30%
superior a entrada de corrente da maquina de soldar.

/!\ AVISO

Se a maquina estiver a trabalhar alimentada por um
gerador, tenha o cuidado de desligar a maquina de
soldar primeiro antes de desligar o gerador, para evitar
danos na maquina de soldar!

LigacBes de Saida
Consultar os pontos [8], [9] e [10] da Figura 2.

Posicionamento da fonte de
alimentacéo e ligacdes

/!\ AVISO

Evitar o excesso de p6, acido e materiais corrosivos
no ar.

Manter protegido da chuva e da luz solar direta quando
em utilizacdo ao ar livra.

Devera haver um espaco de 500 mm para ventilagcdo
da maquina de soldagem.

Usar ventilagdo adequada quando em espacos
exiguos.

Portugués

Controlos e Caracteristicas

de Funcionamento
Painel Frontal

73.
74.
75.
76.
. Selecdo 2T/4T
78.

77

79.
80.
81.
82.
83.
84.

Figura 44

Indicagdo de amperagem/WFS
Indicacéo da tenséo/poténcia do arco
Indicador de poténcia/indicador de aviso
Bot&o de recolha de fio

Selecéo do processo de
MIG (FCAW-SS) / TIG / MMA

Botdo de controlo de indutancia
Terminal de saida (positivo)

Terminal de saida (negativo)

Conetor de pistola Euro

Bot&o de controlo da tensdo/poténcia do arco
Bot&o de controlo de amperagem/WFS

soldagem:

Nota

14.

A luz do indicador de protecéo acende se o ciclo de
funcionamento for excedido. Mostra que a
temperatura interna estd acima do nivel permitido,
sendo que a maquina deve ser desligada e ficar a
arrefecer. A soldagem pode prosseguir apos a luz do
indicador de protecao se desligar.

A fonte de alimentacdo deve ser desligada quando
ndo estiver a ser utilizada.

Os soldadores devem usar vestuario de protegéo
e capacete de solda para impedir ferimentos do arco
e radiacdo térmica.

Deve ter cuidado para ndo expor terceiros ao arco de
solda. Recomenda-se o uso de ecras de prote¢éo.
Ndo solde proximo de materiais inflamaveis ou
explosivos.

Comandos do botdo: em MIG este botéo controla [7]:

Processo -“ﬁ_
MIG

Indutancia: o controlo do arco é
feito por este botdo. Se o valor for
mais elevado, o arco é mais
suave e produz menos salpicos.
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25.Controlo da tensdo/poténcia do arco: dependendo
do processo de soldadura, este botéo controla [11]:

A tensdo aos bornes de carga é
regulada por este botdo (também
durante a soldadura).

Processo
MIG \

POTENCIA DO ARCO: a corrente
de saida sofre um aumento

Processo o L o
temporario para eliminar ligag6es
MMA L ,
de curto-circuito entre o elétrodo
e a peca.
26.Controlo_da velocidade de alimentacdo do

fio/corrente: dependendo do processo de soldadura,
este bot&o controla [12]:

Velocidade de alimentacdo do fio
WES (Wire feed speed):
percentagem do valor nominal da

Processo m

MIG MmN Velocidade de alimentacéo do fio
(m/min).
A corrente de  soldadura
Processo A éregulada por este botdo

MMA (também durante a soldadura).

Painel traseiro

Figura 45

22.Conetor do gas
23. Cabo de corrente de entrada
24.Botéo de alimentacdo

/!\ AVISO

Quando a maquina é ligada novamente, recupera o
ultimo processo de soldadura.

& AVISO

Se a tecla for premida no processo GMAW, os terminais
de saida sé&o ativados.

m AVISO

Durante o processo MMA, os terminais de saida
permanecem ativados.

Portugués
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Instalacé&o e ligagéo

Figura 46

Se a polaridade de soldadura tiver de ser alterada,

o utilizador deve:

¢ Desligar a maquina.

e Determine a polaridade do elétrodo a utilizar (ou fio).
Consulte os dados relativos a estas informacdes.

e Selecione e defina a polaridade certa: positiva
(terminal 8) ou negativa (terminal 9)

& AVISO

Antes de soldar, verifique a polaridade de utilizagcdo de
elétrodos e fios.

/!\ AVISO

A méquina tem de ser utilizada com a porta totalmente
fechada durante a soldadura.

& AVISO

Ndo use o0 manipulo para movimentar a maquina
durante o trabalho.

Carregar o fio do elétrodo

Desligue a maquina.

Abra a cobertura lateral da maquina.

Desaperte a contraporca da manga.

Coloque a bobina com o fio na manga de modo que

a bonina rode para a esquerda quando o fio entra no

alimentador de fio.

e Verifique se a cavilha de fixacdo da bobina entra no
orificio de encaixe na bobina.
Aperte a capsula de fixagdo da manga.
Coloque o rolo de fio usando o sulco adequado
correspondente ao diametro do fio.

e Liberte a extremidade do fio e corte a extremidade
dobrada tendo o cuidado de néo deixar rebarba.
O dispositivo estd adaptado para bobina maxima de
15 kg 300 mm.

& AVISO

A extremidade afiada do fio pode magoar.

e Rode a bobina do fio para a esquerda e enfie
a extremidade do fio no alimentador de fio até
a tomada Euro.

o Ajuste devidamente a for¢ca do rolo de pressédo do
alimentador do fio.
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Ajustes do binario do travdo da manga

Para evitar o desenrolamento espontaneo do fio de
soldadura, a manga dispde de um travao.

O ajuste pode ser feito rodando o respetivo parafuso
Allen M8, que se encontra no interior da estrutura da
manga depois de soltar a capsula de fixacdo da manga.

Figura 47

19. Capsula de fixagéo.
20. Parafuso Allen M8 de ajuste.
21. Mola de presséo.

Rodando o parafuso Allen M8 para a esquerda aumenta
a tensdo da mola e permite aumentar o binario do
travéo.

Rodando o parafuso Allen M8 para a direita diminui
a tensd@o da mola e permite diminuir o binario do travao.

Depois de concluido o ajuste, deve voltar a colocar
a capsula de fixacao.

Ajuste da forca do rolo de presséo

O bracgo de presséo controla a grandeza da for¢a que os
rolos de acionamento exercem sobre o fio.

A forca de pressdo € ajustada rodando a porca de
regulacédo para a direita para aumentar a forca, ou para
a esquerda para diminuir a for¢a. O ajuste adequado do
brago de pressdo proporciona os melhores resultados
de soldadura.

/!\ AVISO

Se a presséao do rolo for demasiado baixa, o rolo desliza
sobre o fio. Se a presséao do rolo for demasiado elevada,
o fio pode sofrer deformacéo, o que cria problemas de
alimentagdo na pistola de soldadura. A forgca de presséo
deve ser devidamente regulada. Diminua lentamente a
forca de presséo até o fio comecar a deslizar no rolo de
acionamento e de seguida aumente ligeiramente a forca
dando uma volta a porca de regulagéo.

Portugués

Introducé&o do fio do elétrodo no

macarico de soldadura

e Desligue a maquina de soldar.

e Dependendo do processo de soldadura, ligue
apistola adequada a tomada Euro, fazendo
corresponder os parametros especificados da pistola
e da maquina de soldar.

e Retire 0 bico da pistola e a ponta de contacto ou
a cipsula de protecdo e a ponta de contacto. De
seguida, endireite a pistola.

Ligue a maquina de soldar.

Prima o gatilho da pistola para alimentar o fio
através do alinhador da pistola até o fio comecar a
sair da extremidade roscada.

e Quando se solta o gatilho, a bobina de fio ndo deve

desenrolar.

Ajuste o travao da bobina de fio em conformidade.

Desligue a maquina de soldar.

Coloque uma ponta de contacto adequada.

Dependendo do processo de soldadura e do tipo de

pistola, coloque o bico (processo GMAW) ou

a capsula de protegéo (processo FCAW-SS).

/!\ AVISO

Tenha o cuidado de manter as maos e os olhos longe
da extremidade da pistola enquanto o fio esta a sair da
extremidade roscada.

Mudanca dos rolos de acionamento

/!\ AVISO

Desligue a corrente de entrada da fonte de alimentacéo
da soldadura antes de colocar ou mudar os rolos de
acionamento.

A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200
LW esté equipada com rolo de acionamento V0.8/V1.0
para fio de aco. Para outros tamanhos de fio, esta
disponivel um kit de rolos de acionamento adequados
(ver capitulo "Acessorios") e seguir instrucdes:

Desligue a corrente de entrada.

Solte a alavanca do rolo de presséo [1].

Desaperte a cdpsula de fixagéo [2].

Troque o0s rolos de acionamento [3] pelos
compativeis correspondentes ao fio utilizado.

& AVISO

Verifique se o alinhador da pistola e a ponta de contacto
sdo de um tamanho que corresponda ao tamanho de fio
selecionado.

Cépsula de fixagdo de parafuso [2].

e Manualmente, alimente o fio a partir da bobina de
fio, o fio através dos tubos guia, sobre o rolete
e o tubo guia da tomada Euro para o alinhador da
pistola.

e Bloqueie a alavanca do rolo de pressao [1].
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Conexao de gas

Uma garrafa de gas tem ser instalada com um regulador
de caudal adequado. Depois de instalada com
seguranga uma garrafa de gas com um regulador de
caudal, ligue o tubo de gas que vai do regulador ao
conector da entrada do gas na maquina. Consulte
o ponto [1] da Figura 3.

/!\ AVISO

A maquina de soldar comporta todos os gases de
protecéo adequados incluindo diéxido de carbono, argon
e hélio a uma pressdo maxima de 5,0 bar.

Nota: ao usar o processo lift TIG, ligue o tubo de gés do
magarico TIG ao regulador de gas na garrafa de gas de
protecéo.

Processo de soldadura MIG, FCAW-SS
A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200
LW pode ser usada para processo de soldadura MIG e
FCAW-SS.

Preparacdo da maquina para
processos de soldadura MIG
e FCAW-SS.

Procedimento para iniciar processos de soldadura MIG

ou FCAW-SS:

e Determine a polaridade do fio para o fio a utilizar.
Procure estas informag8es nos dados do fio.

e Ligue a saida da pistola com arrefecimento a gas
para processo MIG/FCAW-SS & tomada Euro [10]
Figura 2.

e Dependendo do fio utilizado, ligue o cabo de
funcionamento a tomada de saida [8] ou [9] Figura 2.

e Ligue o cabo de massa a peca a soldar com
0 grampo de trabalho.

¢ Instale o fio adequado.

¢ Instale o rolo de acionamento adequado.

e Tenha o cuidado de verificar, se necessario
(processo MIG), que a protegdo de gas foi ligada.

e Ligue a maquina.

e Prima o gatilho da pistola para alimentar o fio
através do alinhador da pistola até o fio sair pela
extremidade roscada.

e Cologue uma ponta de contacto adequada.

e Dependendo do processo de soldadura e do tipo de

pistola, coloque o bico (processo GMAW) ou

a capsula de protegdo (processo FCAW-SS).

Feche o painel lateral esquerdo.

Defina 0 modo de soldagem para MIG [6] Figura 2

A maquina de soldar esta pronta a soldar.

Aplicando os principios de Saude e Seguranga no

Portugués
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trabalho em soldadura, é possivel iniciar a soldadura.
Processo de soldadura MIG, FCAW-SS

em modo manual

Na POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200
LW pode ser definido:

e Tensdo aos bornes de carga

e WFS

e Indutancia

Os modos 2-passos - 4-passos alteram o funcionamento

do gatilho da pistola.

e A operacgdo do gatilho de 2 passos liga e desliga a
soldadura numa resposta direta ao gatilho.
O processo de soldadura quando se carrega no
gatilho da pistola.

e O modo 4-passos permite prosseguir a soldadura
guando se solta o gatilho da pistola. Para parar a
soldadura, carrega-se de novo no gatilho da pistola.
O modo 4-passos facilita a execucdo de soldaduras
longas.

/!\ AVISO

4-Passos ndo funciona durante soldadura por pontos.

Processo de soldadura MMA

A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200
LW n&o inclui o suporte de elétrodo com cabo
necessario para a soldadura MMA, mas pode ser
adquirido separadamente.

Procedimento para iniciar processos de soldadura MMA:

e Comece por desligar a maquina.

e Determine a polaridade do elétrodo para o elétrodo a
utilizar. Procure estas informacdes nos dados do
elétrodo.

e Dependendo da polaridade do elétrodo utilizado,
ligue o cabo de funcionamento e o suporte do
elétrodo com cabo a tomada de saida [8] ou [9]
(Figura 2) e blogqueie. Consultar Tabela 1.

Tabela 19.

Tomada de saida

(8] +

Cabo de massa [9]

O suporte do elétrodo
com cabo para MMA

CC (+)

O suporte do elétrodo
com cabo para MMA

(9]

POLARIDADE

CC ()

|
e Ligue o cabo de massa a peca a soldar com
0 grampo de trabalho.

Instale o elétrodo adequado no suporte do elétrodo.
Ligue a maquina de soldar.

Defina 0 modo de soldagem para MMA [6] Figura 2
Regule os pardmetros de soldadura.

A méquina de soldar esté pronta a soldar.

Aplicando os principios de Salude e Seguranca no
trabalho em soldadura, é possivel iniciar a soldadura.

Cabo de massa [8]

Funcdes que podem ser definidas pelo utilizador:
e Corrente de soldadura
e Dinamica do arco POTENCIA DO ARCO

Portugués
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Processo de soldadura TIG
A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200
LW pode ser usada para processo TIG com CC (-). A
ignicdo do arco s6 se pode conseguir pelo método lift
TIG (ignicdo de contacto e ignigao lift).

A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200
LW n&o inclui o magarico para soldadura TIG, mas este
pode ser adquirido separadamente. Consulte o capitulo
"Acessorios".

Procedimento para iniciar processos de soldadura TIG:

e Comece por desligar a maquina.

e Ligue o macarico TIG a tomada de saida [9].

e Ligue o cabo de massa a [8] tomada de saida.

e Ligue o cabo de massa a pega a soldar com o grampo
de trabalho.

e |Instale o elétrodo de tungsténio adequado no
magarico TIG.
Ligue a maquina.
Defina 0 modo de soldagem para TIG [6] Figura 2

e Defina os parametros de soldagem. A maquina de
soldar esta pronta a soldar.

e Aplicando os principios de Saude e Seguranga nho
trabalho em soldadura, é possivel iniciar a soldadura.

Transporte e Elevacao

L 3 /1 aviso
A queda do equipamento pode provocar
lesGes e danificar a unidade.

N&o use o manipulo para elevar ou suportar a unidade;
consulte a Figura 7.

Degter,

Figura 49

Portugués



Manutencéo

& AVISO

Para qualquer operacdo de reparacdo, modificacdo ou
manutencdo, recomenda-se contactar o Centro de
Assisténcia Técnica mais préximo ou a SODISE Electric.
As reparacbes e modificacbes executadas por um
centro de assisténcia ou pessoal ndo autorizados
anulam o efeito e a validade da garantia do fabricante.
Qualquer dano notavel deve
imediatamente e reparado.

ser reportado

Manutencdo de rotina (todos os dias)

¢ Verifique o estado do isolamento e das ligagcdes dos
cabos de massa e do cabo de alimentacdo. Se
houver algum dano no isolamento, substitua
imediatamente o cabo.

e Remova os salpicos do nariz da pistola. Os salpicos
podem interferir com a protecéo do fluxo de gas para
0 arco.

e Verifique a condicdo da pistola de soldadura:
substitua-a, se necessario.

e Verifique a condicdo e operagdo da ventoinha de
arrefecimento. Mantenha as fendas de fluxo de ar
limpas.

Manutencdo periddica (a cada 200 horas de trabalho
mas raramente ndo mais do que uma vez por ano)
Realize a manutengé&o de rotina e adicionalmente:

e Mantenha a maquina limpa. Usando um compressor
(e baixa pressdo), remova a sujidade da caixa
externa e da cabine interior.

e Se necessario, limpe e aperte todos os terminais de
soldar.

A frequéncia da operacdo de manutencdo pode variar
de acordo com o ambiente de trabalho onde a méquina
est4 localizada.

/B AVISO
Nao toque em pegas com corrente elétrica.

/!\AVISO
Antes de retirar a maquina de soldar, esta tem de ser

desligada e o cabo de alimentagéo tem de ser desligado
da tomada de corrente.

/!\ AVISO

A fonte de alimentacdo deve ser desligada da maquina
antes de cada manutencdo e servicos. Apds cada
reparacdo, realize testes apropriados para garantir a
segurancga necessaria.

Portugués
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Politica de Assisténcia ao Cliente

A The SODISE Electric dedica-se ao fabrico e venda de
equipamento de soldadura de elevada qualidade,
consumiveis e equipamento de corte. O nosso desafio é
cumprir as necessidades dos nossos clientes e exceder
as suas expectativas. Por vezes, os adquirentes
poderdo pedir a SODISE Electric conselhos ou
informagdes sobre a utlizagdo dos seus produtos.
Respondemos aos nossos clientes com base nas
melhores informagdes de que dispomos nesse
momento. A SODISE Electric ndo da garantias sobre
tais conselhos e ndo assume qualquer responsabilidade
relativamente a essas informagBes ou conselhos.
Rejeitamos expressamente qualquer tipo de garantia,
incluindo garantia de adequacéo de produtos a qualquer
objetivo especifico do cliente, no que diz respeito a tias
informagdes e conselhos. Por uma questéo prética, ndo
assumimos também qualquer responsabilidade pela
atualizacdo ou correcdo das ditas informacdes ou
conselhos depois da sua comunicagdo, nem
o fornecimento de tal informagdo ou conselho cria,
expande ou altera qualquer garantia relativa a venda
dos nossos produtos.

A SODISE Electric € um fabricante recetivo, mas a
selecdo e uso de produtos especificos vendidos pela
SODISE Electric é inteira e somente da
responsabilidade do cliente. Muitas varidveis fora do
controlo da SODISE Electric afetam os resultados
obtidos na aplicacdo destes métodos de fabrico e
requisitos de servigo.

Sujeito a alteragdo - Tanto quanto € do nosso
conhecimento, estas informagfes estdo corretas no
momento de impressdo. Consulte para obter
informacgdes atualizadas.

Portugués
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Detecdao e resolugédo de problemas

Tabela 20
N.° Problema Causa possivel Procedimento

Desligue a fonte de alimentacg&o e verifique-a.

Tenséo de entrada demasiado alta (215%) | Volte a ligar a maquina de soldagem quando
a energia voltar ao estado normal.

] | Tens&o de entrada demasiado baixa (<15%)
Indicador  térmico —
1 Melhore a ventilacéo.

amarelo ligado

Ventilagdo insuficiente.

. . Recupera automaticamente guando
Temperatura ambiente demasiado alta.
a temperatura desce.
Recupera automaticamente quando

Ciclo de funcionamento excedido.

a temperatura desce.

Motor de alimentac&o

Potenciémetro avariado

Mude o potenciémetro

2 = . Bico bloqueado Mude o bico
do fio ndo funciona.
Rolo de acionamento solto. Aumente a tensdo no rolo de acionamento
Ventoinha de [ Interruptor avariado Substitua o interrutor
arrefecimento  néo - - - -
3 funciona ou roda Ventoinha avariada Substitua ou repare a ventoinha
muito lentamente | Fio partido ou desligado Verifique a ligagéo
Bico de contacto demasiado grande torna|Mude para ponta de contacto adequada
a corrente instavel e/ou rolo de acionamento.
L .| Cabo de alimentagdo demasiado fino torna . =
4 ArCOO:nStavel esalpico | 5 alimentacéo instavel, Mude o cabo de alimentag&o.
rande - - " =
g Tensao de entrada demasiado baixa Corrija a tenséo de entrada.
Demasiada resisténcia de alimentacdo do|Limpe ou substiiua o0 revestimento
fio e mantenha o cabo da pistola esticado.
Cabo de trabalho partido Ligue/repare o cabo de trabalho
5 |0 arco n3o arranca . |Limpe a pega de trabalho, certifique-se de
E;?f:‘ enc::\ Outrail;)]?:éc; engordurada,  suja, um bom contacto elétrico entre o grampo de
9 P trabalho e a peca.
O magarico ndo esta ligado corretamente. Volte a ligar o magarico.
6 S?m 9as de Tubo de gés torcido ou bloqueado. Verifique o sistema do gas.
blindagem
Tubo de gés partido. Repare ou substitua
Contacte a nossa Loja de Assisténcia em
7 | Outros

Campo

Tabela 21 Cédigos de erro

N.° ERRO Descrigdo

1 FO1/EO1 Dispositivo sobreaquecido

2 FO2/E02 Tenséo de entrada demasiado baixa

3 FO5/EQ5 Gatilho do punho ativado antes de ser ativada a alimentacao

4 FO9/E09 Curto-circuito aos terminais de saida / tensé@o de saida incorreta

Portugués
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WEEE

07/06

O equipamento elétrico ndo pode ser deitado fora juntamente com o lixo doméstico!

Nos termos da Diretiva Europeia 2012/19/UE relativa aos residuos de equipamentos elétricos e eletronicos
(REEE) e respetiva aplicagdo em conformidade com as legislagdes nacionais, o equipamento elétrico em
fim de vida util, tem de ser recolhido separadamente e entregue em centros de reciclagem para este efeito.

Como proprietario do equipamento, deve informar-se sobre os sistemas de recolha aprovados junto do
. nosso representante local.

Ao cumprir esta Diretiva Europeia, esta a proteger o ambiente e a saide humana!

Pecas Sobressalentes

12/05

e Instrucdes de consulta da lista de pecas

e Na&o utilize esta lista de pecas para uma maquina cujo nimero de cédigo ndo se encontre enumerado. Contacte
o Departamento de Assisténcia da SODISE Electric sobre qualquer niumero de codigo ndo enumerado.

e Use a ilustragdo da pagina relativa a instalacdo e a tabela abaixo, para determinar a localizacdo da peca para
0 cadigo especifico a sua maquina.

e Use apenas as pecas com a marcagdo "X" da coluna sob o numero de coluna referido na pagina relativa
a instalagdo (# indica uma alteragdo a esta publicacéo).

Primeiro, leia as instru¢des de consulta da lista de pecas acima e depois consulte 0 manual de "Pecas Sobressalentes”
fornecido com a maquina, que possui referéncias cruzadas de pegas com imagens descritivas).

REACh

11/19

Comunicacdo em conformidade com o Artigo 33.1 do Regulamento (CE) N.° 1907/2006 — REACh.
Alguns componentes deste aparelho contém:

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmio, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Chumbo, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenol, 4-nonyl-, ramificado, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

Em mais de 0,1% w/w em material homogéneo. Estas substancias estdo incluidas na “Lista de Substancias
Candidatas a Autorizagdo que Suscitam Elevada Preocupagédo” da REACh.

O seu produto especifico podera conter uma ou mais das substancias indicadas.

Instru¢Bes para uma utilizagéo segura:

e usar em conformidade com as instru¢es do fabricante e lavar as méos ap0s a utilizagdo;

¢ manter fora do alcance de criangas e néo ingerir;

¢ eliminar em conformidade com as regulamentacdes locais.

Localizacdo das lojas de assisténcia autorizada

09/16
e Em caso de reclamacdo de defeitos no periodo de garantia da SODISE, o adquirente devera contactar um centro
de assisténcia autorizada SODISE (SODISE Authorized Service Facility, LASF).

e Contacte o seu Representante de Vendas local da SODISE para obter assisténcia na localizagdo de um LASF, ou
aceda a

Esquema de Ligacdes Elétricas

Consulte 0 manual de "Pecas Sobresselentes” fornecido com a maquina.
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Acessorios

W10429-15-3M

Pistola LGS2 150 MIG com refrigeracéo a gas - 3m

W10429-15-4M

Pistola LGS2 150 MIG com refrigeracéo a gés - 4m

WO000010786 Bico de gas conico @12 mm.

W000010820 Ponta de contacto M6x25mm ECu 0,6mm
W000010821 Ponta de contacto M6x25mm ECu 0,8mm
WP10440-09 Ponta de contacto M6x25mm ECu 0,9mm
W000010822 Ponta de contacto M6x25mm ECu 1,0 mm
WP10468 Cépsula de prote¢do para processo FCAW-SS
R-1019-125-1/08R Adaptador para bobina S200 (200 mm)
K10158-1 Adaptador para bobina de tipo B300

K10158 Adaptador para bobina de tipo S300

W10529-17-4V

Macarico TIG WTT2 17- 4m com vélvula

E/H-200A-25-3M

Cabo de soldadura com suporte de elétrodo — 3 m.

KIT (conjunto de cabos de soldagem) para processo MMA:

W000260684 e Suporte de elétrodo com cabo para processo MMA - 3m
e Cabo de massa com grampo -3 m
KIT DE ROLO PARA FIOS SOLIDOS
KP14016-0.8 Rolo de acionamento V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 Rolo de acionamento V0.8 / V1.0 (instalado de série)

KIT DE ROLO PARA FIOS FLUXADOS

KP14016-1.1R

| Rolo de acionamento U1.0 / U1.2

KIT DE ROLO PARA FIOS DE ALUMINIO

KP14016-1.2A

| Rolo de acionamento VK1.0 / VK1.1

Roméana
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Specificatii tehnice

DENUMIRE

INDEX

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW

87501

INTRARE - DOAR

O SINGURA FAZA

Tensiune/Faza/Frecventa si Generator necesar . . . .
s . Y Curent maxim de intrare Curent efectiv de intrare
tip siguranta standard (recomandat)
230 V+/-15% / ~1/50/60 Hz
D 16 A- ciclude
functionare > 60% > 10 kVA 41A 16A
D 25A- ciclude
functionare < 60%
PUTERE NOMINALA — NUMAI CC
Procesul de sudare Ciclu de functionare® Amperi Volti la amperi nominali
10% 200A** 24,0V
MIG 60% 115 A 19,8V
100% 90A 18,5V
10% 200A** 240V
FCAW-SS 60% 115 A 19,8V
100% 90A 18,5V
15% 180A** 27,2V
MMA 60% 95A 23,8V
100% 75A 23,0V
25% 180A** 17,2V
TIG 60% 120A 14,8V
100% 90A 13,6V
Ciclul de functionare de mai sus este la aproximativ 40°C

INTERVAL

DE IESIRE

Procesul de sudare

Tensiune circuit deschis

Interval de curent de sudare

Interval de tensiune de

sudare
MIG Uo 90V 30A+200A 155V +240V
FCAW-SS Uo 90 V 30A+200 A 155V =+240V
MMA Uo 90 V 15A+180A 20,6 V=272V
TIG Uo 90V 15A+180 A 10,6 V+17,2V

ALTI PARAMETRI

Factor de putere Clasa de protectie Clasa de izolatie
0,64 P21 F
DIMENSIUNI FIZICE
Lungime Latime Tnaltime Greutate (Net3)
765mm 375mm 686mm 29kg
INTERVAL DE VITEZA DE AVANS A SARMEI/DIAMETRU AL SARMEI
Interval WFS Role de antrenare Diametru al rolei de antrenare
2+ 16 m/min 2 @37
Sarme masive Sarme din aluminiu Sarme tub
0,6 +1,0 mm 1,0+1,2mm 0,9+1,1mm

INTERVAL DE TEMPERATURA
Interval de temperatura de operare
-10°C ~ +40°C

Interval de temperatura de pastrare
-25°C ~ +55°C

(8) Pe baza unei perioade de timp de 10 minute (adic&, pentru un ciclu de functionare de 30%, perioada de pornire este de
3 minute si cea de oprire este de 7 minute)
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Nota: Parametrii de mai sus pot fi schimbati odata cu imbunatatirea masinii
** Pentru a suda cu curent de iesire 12 > 160 A si a obtine cicluri de functionare < 60%, utilizati o mufa de intrare > 16 A si o

siguranta D25.

Date practice despre valoarea sigurantei, curent si durata de sudare pentru electrodul cu invelis - procesul MMA

Tipul sigurantei Diametru electrod Curent sudare (A) Numar de el_ectr02| Durata de sudare in
0 (mm) sudati secunde

D16 - .
(16 A - suflu lent) 2,0 60-70 10 Utilizare continua

D16 25 85-90 10 Utilizare continua
(16 A - suflu lent) '

D16
(16 A - suflu lent) 3,2 120-125 6 450

D16 4,0 130-145 Jumatate de electrod 55
(16 A - suflu lent) '

D20
(20 A - suflu lent) 4,0 135-150 3 320

D25 - .
(25 A - suflu lent) 4,0 160 8 Utilizare continua

D25
(25 A - suflu lent) 4,0 180 3 200

Vezi exemplul:
1 | 230v+-10%
| 50/60Hz
== D 16A B i =m
Lle @
O]
£3 D2025A T3 —=—
PEl®_©
Figura 50
Romaéna 2 Roméana



Informatii privind designul ECO

Echipamentul a fost proiectat pentru a fi in conformitate cu Directiva 2009/125/CE si regulamentul 2019/1784/UE.

Eficienta si consum de putere la functionare in gol:

Eficienta in cazul consumului maxim de
Index Denumire putere / consumului de putere la Model echivalent
functionare in gol

POSTE A SOUDER
87501 INVERTER FUSION MIG 82,2% [ 25W Niciun model echivalent
200 LW

Starea de functionare n gol apare in situatiile specificate in tabelul de mai jos

STARE DE FUNCTIONARE iN GOL

Conditie Prezenta
Mod MIG X
Mod TIG
STICK mode

Dupa 30 de minute de nefunctionare

Ventilator oprit

Valorile eficientei si consumului in starea de functionare in gol au fost masurate prin metoda si in conditiile definite de
standardul EN 60974-1:20XX privind produsele

Numele producatorului, numele produsului, codului produsului, numarul produsului, numarul de serie si data fabricatiei
pot fi citite pe placuta cu date tehnice.

P

L XXXXXXX T
XXXXXXXXXX —

cOde: XXXXX[ XXXXXX-X

S/N:  PIYYMMXXXXX —

P1|YY MM XXXXX

Unde:
41- Numele si adresa producatorului
42- Numele produsului
43- Codului produsului
44- Numarul produsului
45- Numarul de serie
5A- tara de fabricatie
5B- anul de fabricatie
5C- luna de fabricatie
5D- numar de ordine diferit pentru fiecare aparat
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Utilizarea tipica a gazului pentru echipament MIG/MAG:

. Sudare pozitiva cu ) .
Diametrul electrod CC Alimentare cu Debit de
Tip de material sarmei Curent Tensiune sarma Gaz de protectie gaz
mm m/min I/min
[mm] Al v [m/min] [min]
Carbon, otel | (g.19 | 95:200 | 18+22 3,5-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
slab aliat
Aluminiu 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 +19
Otel inoxidabil - - - ) Ar 98%, 02 2% / .
austenitic 08+16 85+300 21~28 8-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14 +16
Aliaj de cupru 09+16 175 + 385 23 +26 6-11 Argon 12 +16
Magneziu 1,6+2,4 70 + 335 16 = 26 4-15 Argon 24 = 28
Proces Tig:

Tn cazul procesului de sudare TIG, utilizarea gazului depinde de suprafata sectiunii transversale a duzei. Pentru pistoale
utilizate Tn mod regulat:

Helium: 14-24 I/min
Argon: 7-16 I/min

Notificare: Debitele excesive cauzeaza turbulenta in fluxul de gaz, ceea ce poate aspira contaminanti atmosferici in
bazinul de sudura.

Notificare: Actiunea vantului din lateral sau a unui curent de aer poate intrerupe fluxul gazului de proteciie; pentru a
proteja fluxul gazului de proteciie, utilizati un ecran pentru a impiedica actiunea fluxului de aer.

E Sfarsitul duratei de viata

La sfarsitul duratei de viata a produsului, acesta trebuie eliminat prin reciclare in conformitate cu Directiva 2012/19/UE
(DEEE); informatii privind dezasamblarea produsului si materiile prime esentiale (Critical Raw Material - CRM) continute
de produs pot fi gasite pe site-ul
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Compatibilitate electromagnetica (EMC)

11/04
Acest echipament a fost proiectat in conformitate cu toate directivele si standardele relevante. Totusi, acesta poate
genera inca perturbatii electromagnetice care pot afecta alte sisteme, precum telecomunicatiile (telefon, radio si
televizor) sau alte sisteme de siguranta. Aceste perturbatii pot cauza probleme de siguranta in sistemele afectate. Cititi si
intelegeti aceasta sectiune pentru a elimina sau reduce volumul de perturbatii electromagnetice generat de acest
echipament.

Acest echipament a fost proiectat pentru a functiona intr-o zona industriala. Pentru a functiona intr-o zona

casnica, este necesara respectarea unor anumite masuri de precautie pentru a elimina posibilele perturbatii

electromagnetice. Operatorul trebuie sa instaleze si sa manipuleze acest echipament dupa cum este descris

in prezentul manual. Daca sunt depistate orice perturbatii electromagnetice, operatorul trebuie sa ia masuri
corective pentru a elimina astfel de perturbatii cu asistenta din partea SODISE Electric, daca este necesar.

Tnainte de a instala utilajul, operatorul trebuie sa verifice zona de lucru pentru a nu exista dispozitive care pot functiona

nesatisfacator din cauza perturbatiilor electromagnetice. Trebuie sa luati in considerare dupa cum urmeaza:

e Cablurile de intrare si de iesire, cablurile de control si cablurile telefonice aflate Th zona de lucru sau in apropierea

acesteia sau a aparatului.

Statii de emisie-receptie radio si/sau de televiziune. Computere sau echipamente computerizate.

Echipamente de siguranta si comanda pentru procese industriale. Echipamente de calibrare si méasurare.

Dispozitivele medicale personale, precum stimulatoarele cardiace si aparatele auditive.

Verificati imunitatea electromagnetica pentru echipamentele care functioneaza in zona de lucru sau in aproprierea

acesteia. Operatorul trebuie sa se asigure ca toate echipamentele din zona sunt compatibile. Acest lucru poate

necesita masuri de protectie suplimentare.

¢ Dimensiunile zonei de lucru care trebuie luate in considerare vor depinde de constructia zonei si de alte activitati care
au loc.

Luati in considerare urmatoarele instructiuni pentru reducerea emisiilor electromagnetice ale masinii.

e Racordati echipamentul la sursa de alimentare conform acestui manual. In cazul in care au loc perturbatii, pot fi
necesare masuri de precautie suplimentare, cum ar fi filtrarea sursei de alimentare.

e Cablurile de iesire trebuie pastrate cat mai scurte posibil si trebuie pozitionate laolaltd. Daca este posibil, legati la
pamant piesa de prelucrat la pamant pentru a reduce emisiile electromagnetice. Operatorul trebuie sa verifice daca
legarea la pamant a piesei de prelucrat nu cauzeaza probleme sau conditii nesigure de utilizare pentru personal si
echipament.

e Ecranarea cablurilor in zona de lucru poate reduce emisiile electromagnetice. Acest lucru poate fi necesar pentru
aplicatii speciale.

/!\ AVERTISMENT
Echipamentul de clasa A nu este proiectat pentru a fi utilizat in locatii rezidentiale, unde puterea electrica este furnizata
de sistemul public de alimentare de joasa tensiune. Pot exista potentiale dificultati la asigurarea compatibilitatii
electromagnetice Tn aceste locatii, atat din cauza perturbatiilor de conductivitate, céat si a celor produse prin radiatii.

D> /NS

/!\ AVERTISMENT
Acest echipament nu este Tn conformitate cu IEC 61000-3-12. Daca este conectat la un sistem public de joasa tensiune,
este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului sa se asigure, prin consultarea cu operatorul
retelei de distributie, daca este necesar, ca echipamentul poate fi conectat.
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Siguranta

11/04

&AVERTISMENT

Acest echipament trebuie utilizat de personal calificat. Asigurati-va ca toate procedurile de instalare, manipulare,
mentenanta si reparare sunt realizate numai de personal calificat. Cititi si intelegeti acest manual Thainte de a manipula
acest echipament. Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate cauza vatamare personala grava, deces sau
avarierea echipamentului/ Cititi si intelegeti explicatiile si simbolurile de avertizare urmatoare. SODISE Electric nu este
responsabila pentru deteriorari cauzate de instalarea inadecvata, ingrijirea inadecvata sau functionarea anormala.

AVERTIZARE: Acest simbol indica faptul ca trebuie urmate instructiuni pentru a evita vatdamarea
personala grava, decesul sau avarierea acestui echipament. Protejati-va pe dumneavoastra si pe altii
impotriva unei posibile vatamari corporale sau deces.

CITITI SI INTELEGETI INSTRUCTIUNILE: Cititi si intelegeti acest manual inainte de a manipula acest
echipament. Sudarea cu arc poate fi periculoasa. Nerespectarea instructiunilor din acest manual ar
putea cauza vatamare personala grava, deces sau avarierea acestui echipament.

SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE: Echipamentul de sudura genereaza tensiuni ridicate. Nu atingeti
R e electrodul, clema de lucru si piesele de prelucrare racordate. Asigurati-va ca aveti izolatie fatd de
j\ electrod, clema de lucru si piesele de prelucrare racordate.

ECHIPAMENT ALIMENTAT ELECTRIC: Intrerupeti alimentarea cu energie electricad utilizand
intrerupatorul de la panoul cu sigurante inainte de a efectua operatiuni pe acest echipament. Legati la
7\ pamant acest echipament in conformitate cu regulamentele electrice locale.

4
.

ECHIPAMENT ALIMENTAT ELECTRIC: Verificati in mod regulat cablurile de intrare, al electrodului si
clemei de lucru. In cazul in care existd orice deteriorare a izolatiei, inlocuiti cablul imediat. Nu
pozitionati portelectrodul direct pe masa de sudura sau pe altd suprafatd in contact cu clema de lucru
pentru a evita riscul de aprindere accidentala a arcului.

A4
°

CAMPURILE ELECTROMAGNETICE POT FI PERICULOASE: Curentul electric care circuld prin orice
‘ conductor creeaza campuri electromagnetice (EMF). Campurile EMF pot interfera cu unele
stimulatoare cardiace, iar sudorii care au implantat un simulator cardiac trebuie s& isi consulte medicul
m Tnainte de manipularea acestui echipament.

CONFORMITATE CE: acest echipament este conform cu directivele Comunitatii Europene.

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA: potrivit cerintelor din Directiva 2006/25/CE si standardul EN 12198,
echipamentul este din categoria 2. Este obligatorie folosirea echipamentului individual de protectie
(PPE) cu filtru cu grad de protectie de maximum 15, asa cum impune standardul EN169.

FUMUL SI GAZELE POT FI PERICULOASE: Sudarea poate produce fum si gaze periculoase pentru
6 sanatate. Evitati inhalarea unui astfel de fum si gaze. Pentru a evita aceste pericole, operatorul trebuie
sa asigure o ventilatie sau evacuare suficientd ca sa mentina fumul si gazele la distanta de zona de

—| respiratie.

RAZELE DE ARC POT CAUZA ARSURI: Utilizati un scut cu filtru adecvat si eclise pentru a va proteja
ochii de scantei si raze ale arcului, atunci cand sudati sau observati. Utilizati imbracaminte adecvata
realizatd dintr-un material ignifug durabil pentru a va proteja pielea dumneavoastra si pe cea a
ajutoarelor. Protejati alt personal din apropiere cu scuturi ignifuge adecvate si avertizati-i sa nu

priveasca direct in arc si sa nu se expuna la arc.
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SCANTEILE DE SUDURA POT CAUZA INCENDIU SAU EXPLOZIE: Indepartati riscurile de incendiu
din zona de sudura si aveti la indemana un stingator pregatit. Scanteile de sudura si materialele incinse
in procesul de sudura pot patrunde usor prin crapaturi si deschideri mici in zonele adiacente. Nu sudati
nici un rezervor, tambur, container sau material pana ce nu sunt luate masurile necesare pentru a
garanta ca nici un vapor inflamabil sau toxic nu este prezent. Nu manipulati niciodata acest echipament
atunci cand sunt prezente gaze, vapori sau lichide inflamabile.

MATERIALELE SUDATE POT PROVOCA ARSURI: Sudura genereaza un volum mare de caldura.
Suprafetele si materialele incinse din zona de lucru pot cauza arsuri grave. Utilizati manusi si clesti
atunci cand atingeti sau mutati materiale in zona de lucru.

BUTELIA POATE EXPLODA, DACA ESTE AVARIATA. Utilizati numai butelii cu caz comprimat, care
contin gazul de protectie corect pentru procesul utilizat si regulatoare care functioneaza normal,
proiectate pentru a fi utilizate cu gaz sau sub presiune. Utilizati intotdeauna buteliile n pozitie dreapta,
legate cu lanturi de un suport fix. Nu mutati sau transportati butelile de gaz cu capacul de protectie
indepartat. Nu permiteti ca electrodul, portelectrodul, clema de lucru sau oricare alta piesa aflatd sub
tensiune sa atinga butelia de gaz. Buteliile de gaz trebuie amplasate la distantd de zonele in care
acestea pot fi avariate sau supuse procesului de sudura, inclusiv surselor de scantei si caldura.

BUTELIA DE GAZ poate sa fie fixata pe raftul aparatului, dar inaltimea acesteia nu trebuie sa
depaseasca 1,1 m. Butelia de gaz care este prinsa de raftul aparatului trebuie sa fie asigurata prin
atasarea aparatului folosind un lant.

PIESELE IN MISCARE SUNT PERICULOASE: exista piese mecanice in miscare in aceastd masina
care pot sa cauzeze vatamari grave. Tineti mainile, corpul si imbracamintea departe de aceste piese in
timpul pornirii, operarii si intretinerii masinii.

MARCAJ DE SIGURANTA: acest echipament este adecvat pentru asigurarea puterii pentru
operatiunile de sudare desfasurate intr-un mediu cu pericol crescut de electrocutare.

Producatorul Tsi rezerva dreptul de a modifica si/sau de a imbunatati proiectul fara a actualiza in acelasi timp manualul

de utilizare.

Roméana
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Introducere

Masinile de sudare POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 200 LW permit sudarea:

e MIG

o FCAW-SS
¢ MMA

o TIG

e TIG cu amorsarea arcului la atingere

S-au adaugat urmatoarele echipamente la POSTE A

SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW :

e Cablude lucru—3m

e Pistolet de sudare MIG -4 m

e Rola de antrenare V0.8/V1.0 pentru sarma plina
(montata n alimentatorul de sarma).

e Furtundegaz2m
Manual de utilizare

Pentru procesele MIG si FCAW-SS, specificatia tehnica
descrie:

e Tipul de sdrma de sudare

e Diametrul sdrmei

Echipamentul recomandat, care poate fi cumparat de
catre utilizator, a fost mentionat in capitolul “Accesorii”.

Instalare si instructiuni pentru operator

Cititi in totalitate aceasta sectiune inainte de instalarea
sau de utilizarea masinii.

Locatie si mediu

Aceasta masina va functiona Tn medii standard. Cu toate

acestea, este important sa se ia masuri simple de

precautie pentru a asigura o durata de viata indelungata
si o functionare sigura:

e Nu amplasati si nu utilizati aceastda masind pe
o suprafatd cu o pantd mai mare de 10° fatd de
orizontala.

e Nu utilizati aceastd masina pentru dezghetarea
conductelor.

e Aceastd masinad trebuie amplasatd in locatii cu
o circulatie libera de aer curat, fara restrictii, pentru
deplasarea aerului catre, respectiv dinspre orificiile
de aerisire. Nu acoperiti masina cu hartie, lavete sau
carpe atunci cand este in functiune.

e Se vor reduce la minimum cantitatile de murdarie
sau de praf care pot fi atrase in masina.

¢ Aceastd masina are clasa de protectie IP21. Pastrati
masina uscata atunci cand este posibil si nu
0 asezati pe teren umed sau in balti.

¢ Nu o utilizati pe ploaie sau ninsoare.

e Pozitionati masina la distantd de aparate controlate
prin radio. Functionarea normald poate afecta
utilizarea dispozitivelor controlate prin radio din
apropiere, ceea ce poate duce la vatamari corporale
sau la deteriorarea echipamentului. Cititi sectiunea
privind compatibilitatea electromagnetica din acest
manual.

e Nu utilizati masina in zone cu o temperaturd
ambianta mai mare de 40 °C.

Roméana

Ciclu de lucru si supraincalzire
Ciclul de lucru al unei masini de sudare este procentul
de timp dintr-un ciclu de 10 minute in care sudorul poate
utiliza masina la curentul de sudare nominal.

Exemplu: ciclu de lucru 60%

™ N
—>

Sudare timp de 6 minute.  Pauza timp de 4 minute.
Prelungirea excesiva a ciclului de lucru va determina
activarea circuitului de protectie termica.

Masina este protejatda impotriva supraincalzirii prin
intermediul unui senzor de temperatura.

Conexiune cu sursa de alimentare

& AVERTISMENT
Numai un electrician calificat poate sa racordeze masina
de sudare la reteaua de alimentare. Instalarea trebuie sa
fie facuta in conformitate cu Codul electric national si
reglementarile locale.

Verificati tensiunea de intrare, faza si frecventa furnizate
catre aceastd masina Tnainte de a o porni. Verificati
cablurile de legare la paméant de la masina la sursa de
intrare. Masina de sudare POSTE A SOUDER
INVERTER FUSION MIG 200 LW poate fi conectata
numai la o priza instalata corect cu impamaéantare cu
contact.

Tensiunea de intrare este 230 V, 50/60 Hz. Pentru mai
multe informatii despre alimentare, consultati sectiunea
de specificatii tehnice a acestui manual si placuta de
identificare a masinii.

Asigurati-va ca puterea disponibila la alimentare este
adecvata pentru functionarea normald a masinii.
Siguranta cu actiune intarziatd necesara (sau
intrerupatorul circuitului cu caracteristica ,D”) si
dimensiunile cablurilor sunt indicate in sectiunea de
specificatii tehnice a acestui manual.
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m AVERTISMENT
Masina de sudare poate fi alimentata de la un generator
electric cu o putere cu cel putin 30% mai mare decat
puterea de intrare a masinii de sudare.

m AVERTISMENT
Atunci cand alimentati aparatul de sudare de la un
generator, asigurati-va ca opriti mai intai aparatul, pentru
a preveni deteriorarea acestuia!

Racorduri de iesire
Consultati punctele [8], [9] si [10] din figura 2.

Amplasarea sursei de alimentare si
conexiunile

m AVERTISMENT

Evitati excesul de praf, acid si materiale corozive in aer.

Pastrati-o intr-un loc protejat de ploaie si lumina solara
directa cand o folositi in exterior.

Ar trebui sa existe un spatiu de 500 mm pentru ca
masina de sudare sa aiba o ventilatie buna.

Utilizati o ventilatie adecvata atunci cand se afla in zone
limitate.

Comenzi si caracteristici operationale
Panou frontal

Figura 51

85. Afisaj amperi/WFS

86. Afisaj tensiune/forta arc

87. Indicator de alimentare / Indicator avertisment

88. Buton de miscare lenta sarma

89. Selectare 2T/4T

90. Selectare proces de sudare:
MIG (FCAW-SS) / TIG / MMA

Roméana

91. Buton de comanda inductanta

92. Borna de iesire (Pozitiva)

93. Borna de iesire (Negativa)

94. Conector pistolet Euro

95. Buton de comanda tensiune/forta arc
96. Buton de comanda amperi/WFS

Nota:

“Lumina indicatorului de protectie” se va aprinde
daca este depasit ciclul de functionare. Indica faptul
ca temperatura interioara este peste nivelul admis,
masina trebuie opritd din utilizare pentru a-i permite
sa se raceasca. Sudarea poate continua dupa ce
“lumina indicatorului de protectie” este stinsa.

Sursa de alimentare trebuie sa fie oprita atunci cand
nu este utilizata.

Sudorii trebuie sa poarte imbracaminte de protectie
si masca de sudurd pentru a preveni vatamarea
cauzata de arc si radiatia termica.

Aveti grija sa nu expuneti celelalte persoane la arcul
de sudare. Se recomanda utilizarea unei bariere.

Nu sudati langa materiale inflamabile sau explozive.

15. Buton de comanda: in MIG, acest buton comanda [7]:

Inductanta: Controlul arcului este
efectuat prin acest buton. Daca
Proces -“ﬁ_ valoarea este mai mare, arcul va
MIG fi mai moale, iar in timpul sudarii
cantitatea de stropi eliberati este
redusa.

27.Comandi tensiune/fortd arc: Tn functie de procesul

de sudare, acest buton comanda [11]:

Tensiunea de sarcina pentru
sudare si reglata prin acest buton
(tot In timpul sudarii).

Proces
MIG \

FORTA ARC: Curentul de iesire
Proces este marit temporar pentru a
MMA elimina conexiunile de scurtcircuit

intre electrod si piesa de lucru.

28.Viteza de alimentare cu sadrma / Comanda buton

curent: in functie de procesul de sudare, acest buton
comanda [12]:

Viteza de alimentare cu sarma
Proces M |[WFS: Vvaloare in procent din

MIG min viteza nominala de alimentare cu
sarma (m/min).

Proces A Curentul de sudare este reglat de
MMA acest buton (tot in timpul sudarii).
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Panoul din spate

Figura 52

25.Racord de gaz
26. Cablu de alimentare de intrare
27. Intrerupator de energie electrica

& AVERTISMENT
Cand masina este pornita din nou, va fi reapelat ultimul
proces de sudare.

& AVERTISMENT
Daca butonul este apasat in timpul procesului MIG,
bornele de iesire vor fi sub tensiune.

. m AVERTISMENT
In timpul procesului MMA, bornele de iesire sunt inca
sub tensiune.

Roméana
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Instalarea si conectarea

Figura 53

Daca polaritatea de sudare trebuie modificata, utilizatorul
ar trebui sa:

Opreascé masina.

Determine polaritatea electrodului care va fi utilizat
(sau sarma). Consulte datele aferente acestor
informatii.

Selecteze si sa seteze polaritatea corecta: pozitiva
(borna 8) sau negativa (borna 9)

/!\ AVERTISMENT

Tnainte de sudare, verificati polaritatea pentru a utiliza
electrozi si sarme.

m AVERTISMENT

Masina trebuie folosita cu usa complet inchisa in timpul
sudarii.

/!\ AVERTISMENT

Nu folositi manerul pentru a muta masina in timpul
lucrului.

incarcarea sarmei-electrod

Opriti masina.

Deschideti capacul lateral al masinii.

Desurubati contrapiulita de pe manson.

Incarcati bobina cu sarma pe manson, astfel incat
bobina s& se roteascad in sens antiorar la avansul
sarmei Tn derulatorul de sarma.

Asigurati-va ca stiftul de localizare a bobinei intra in
orificiul de montaj de pe bobina.

Tnsurubati capacul de prindere al mansonului.
Montati rola de sarma utilizdnd canalul
corespunzator corect al diametrului cablului.

Eliberati capatul sarmei si taiati capatul indoit,
asigurandu-va ca nu prezinta bavuri.

Dispozitivul este adaptat la greutatea maxima
a bobinei de 15 kg 300 mm

/!\ AVERTISMENT

Capatul ascutit al sarmei poate provoca leziuni.

Rotiti bobina de sdrma in sens antiorar si infasurati
sarma pe derulatorul de sdrma péana la conectorul
Euro.

Reglati corespunzator forta rolei de presiune
a alimentatorului de sarma.
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Reglaje ale cuplului de franare al

mansonului

Pentru a evita derularea spontana a sarmei de sudare,
mansonul este prevazut cu o frana.

Reglarea se efectueaza prin rotirea surubului cu cap
hexagonal M8, amplasat la interiorul cadrului
mansonului, dupa desurubarea capacului de prindere al
mansonului.

Figura 54

22.Capac de prindere.
23. Reglarea surubului cu cap hexagonal M8.
24. Arc de presiune.

Prin rotirea surubului cu cap hexagonal M8 in sens
antiorar, tensiunea arcului creste si este posibila
cresterea cuplului de fréanare

Prin rotirea surubului cu cap hexagonal M8 in sens orar,
tensiunea arcului scade si este posibilda scaderea
cuplului de franare

Dupa incheierea reglajului, trebuie sa tnsurubati din nou
capacul de prindere.

Reglarea fortei exercitate de rola de

presiune

Bratul de presare controleazad forta pe care rolele de
antrenare o exercita pe sarma.

Forta de presare este ajustatd prin rotirea piulitei de
ajustare in sensul acelor de ceasornic pentru a creste
forta si in sens invers acelor de ceasornic pentru a o
reduce. Ajustarea adecvata a bratului de presare ofera
cea mai buna performanta de sudare.

/!\ AVERTISMENT
Daca presiunea rolei este prea mica, rola va aluneca pe
sarma. Daca presiunea rolei este prea mare, sarma se
poate deforma, ceea ce va duce la probleme de avans la
pistoletul de sudare. Forta de presiune trebuie setata
corespunzator. Reduceti lent forta de presiune pana
cand sarma incepe sa gliseze pe rola de antrenare, apoi
mariti usor forta prin rotirea cu o tura a piulitei de reglare.

Roméana
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Introducerea sarmei-electrod in

arzatorul de sudare

¢ Opriti masina de sudare.

 In functie de procesul de sudare, conectati pistoletul
adecvat la conectorul euro; parametrii nominali ai
pistoletului si ai masinii de sudare trebuie sa se
potriveasca.

e Scoateti duza din pistolet si varful de contact sau

capacul de protectie si varful de contact. Apoi,

indreptati complet pistoletul.

Porniti masina de sudare.

Apésati declansatorul pistoletului pentru a avansa

sarma prin ghidajul pistoletului pana cand sarma iese

din capatul filetat.

Atunci cand declansatorul este eliberat, bobina de

sarma nu ar trebui sa se desfasoare.

Reglati corespunzator frana bobinei de sarma.

Opriti masina de sudare.

Instalati un véarf de contact adecvat.

in functie de procesul de sudare si tipul pistoletului,

montati duza (procesul MIG) sau capacul de

protectie (procesul FCAW-SS).

/!\ AVERTISMENT
Luati masuri pentru a pastra distanta dintre ochi si maini
si capatul pistoletului in timp ce sarma iese din capatul
filetat.

Schimbarea rolelor de antrenare

/!\ AVERTISMENT
Opriti puterea de intrare la sursa de alimentare pentru
sudura fnainte de instalarea sau de inlocuirea rolelor de
antrenare.

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW

este echipat cu rola de antrenare V0.8/V1.0 pentru

sarma din otel. Pentru alte dimensiuni ale sarmei, este

disponibil un set de role de antrenare adecvate

(consultati capitolul “Accesoriile”) si urmati instructiunile:

e Opriti puterea de intrare.

o Eliberati maneta rolei de presiune [1].

e Desurubati capacul de prindere [2].

¢ TInlocuiti rola de antrenare [3] cu rolele compatibile
corespunzatoare sarmei utilizate.

@ AVERTISMENT
Verificati ca dimensiunile garniturii pistoletului si cele ale
varfului de contact sa corespunda, de asemenea,
dimensiunii selectate a sarmei.

Tnsurubati capacul de prindere [2].

e Alimentati manual sédrma din rola de sarma, treceti
sarma prin tuburile de ghidare, peste rold si prin
tubul de ghidare al conectorului Euro, in garnitura
pistoletului.

o Blocati maneta rolei de presiune [1].

Romaéana



Figura 55

Racordul de gaz

O butelie de gaz trebuie sa fie montata cu un regulator
de debit adecvat. Dupa ce o butelie cu un regulator de
debit a fost montatad in siguranta, conectati furtunul de
gaz la regulator folosind colierul pentru furtun. Consultati
punctul [1] de la figura 3.

/B AVERTISMENT
Masina de sudare este compatibila cu toate gazele de
protectie adecvate, inclusiv dioxid de carbon, argon si
heliu, cu o presiune maxima de 5,0 bari.

Nota: Cand utilizati procesul TIG cu amorsarea arcului
la atingere conectati furtunul de gaz de la arzatorul TIG
la regulatorul de gaz de pe butelia cu gaz de protectie.

Proces de sudare MIG, FCAW-SS
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
poate fi folosit la procesele de sudare MIG si FCAW-SS.

Pregatirea masinii pentru procesele de
sudare MIG si FCAW-SS.

Procedura de incepere a procesului de sudare MIG sau

FCAW-SS:

o Stabiliti polaritatea sarmei pentru sarma de folosit.
Pentru aceste informatii, consultati datele sarmei.

o Conectati iesirea pistoletului racit cu gaz cu procesul
MIG/FCAW-SS la conectorul Euro [10] figura 2.

 In functie de sarma folosit&, conectati cablul de lucru
la conectorul de iesire [8] sau [9] figura 2.

e Conectati cablul de lucru la piesa de sudat cu clema
de lucru.

e Montati o s&rma adecvata.

e Montati o rola de antrenare adecvata.

¢ Asigurati-va ca, daca este necesara (procesul MIG),
protectia gazului a fost conectata.

e Porniti masina.

« Impingeti declansatorul pistoletului pentru a avansa
sarma prin ghidajul pistoletului pana cand sarma iese
din capatul filetat.

e Instalati un varf de contact adecvat.

e In functie de procesul de sudare si tipul pistoletului,

montati duza (procesul MIG) sau capacul de

protectie (procesul FCAW-SS).

Tnchideti panoul lateral din stanga.

Setati modul de sudare la MIG [6] figura 2

Masina de sudare este acum gata de sudat.

Aplicand standardul de sanatate si securitate in

munca la sudare, aceasta poate sa inceapa.

Roméana
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Procese de sudare MIG, FCAW-SS

in modul Manual

in POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200
LW pot fi setate:

e Tensiunea de sarcina pentru sudare

e WFS

e Inductanta

Modul in 2 pasi - 4 pasi modificd functia declansatorului

pistoletului.

e Functionarea declansatorului in 2 pasi porneste si
opreste sudarea ca raspuns direct la declansator.
Procesul de sudare se realizeaza céand este tras
declansatorul pistoletului.

e Modul in 4 pasi permite continuarea sudarii, cand
declansatorul pistoletului este eliberat. Pentru a opri
sudarea, declansatorul pistoletului este tras din nou.
Modul in 4 pasi faciliteaza efectuarea proceselor de
sudare lungi.

/!\ AVERTISMENT
Modul in 4 pasi nu functioneaza in timpul sudarii in
puncte.

Procesul de sudare MMA

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
nu include portelectrodul cu conductor necesar pentru
sudarea MMA, dar acesta poate sa fie achizitionat
separat.

Procedura de incepere a procesului de sudare MMA:

¢ Mai intéi opriti masina.

o Stabiliti polaritatea electrodului pentru electrodul de
folosit. Pentru aceste informatii, consultati datele
electrodului.

« In functie de polaritatea electrodului folosit, conectati
cablul de lucru si portelectrodul cu conductorul la
conectorul de iesire [8] sau [9] (figura 2) si blocati-le.
Consultati tabelul 1.

Tabel 22.
Conectorul de iesire
Portelectrod cu (8] +
% | conductor catre MMA
3
|

Cablu de lucru [9]

Portelectrod cu
conductor catre MMA

(9]

POLARITATEA

CC ()

+ |

Cablu de lucru [8]

e Conectati cablul de lucru la piesa de sudat cu clema
de lucru.

Montati electrodul adecvat in portelectrod.

Porniti masina de sudare.

Setati modul de sudare la MMA [6] figura 2.

Setati parametrii de sudare.

Masina de sudare este acum gata de sudat.

Aplicand standardul de sanatate si securitate in
munca la sudare, aceasta poate sa inceapa.

Utilizatorul poate seta functiile:
e Curent de sudare
e Dinamica arc FORTA ARC
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Procesul de sudare TIG

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
poate fi utilizat la procesul TIG cu CC (-). Aprinderea
arcului se poate realiza numai prin metoda TIG cu
amorsarea arcului la atingere (aprindere la contact si
aprindere cu amorsarea arcului la atingere).

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
Nu include arzatorul necesar pentru sudarea TIG, dar
acesta poate sa fie achizitionat separat. Consultati
capitolul “Accesorii”.

Procedura de incepere a procesului de sudare TIG:

e Mai intéi opriti masina.

e Conectati arzatorul TIG la conectorul de iesire [9].

e Conectati cablul de lucru la conectorul de iesire [8].

e Conectati cablul de lucru la piesa de sudat cu clema
de lucru.

e Montati electrodul adecvat de tungsten in arzatorul
TIG.

¢ Porniti masina.

o Setati modul de sudare la TIG [6] figura 2
Setati parametrii de sudare. Masina de sudare este
acum gata de sudat.

e Aplicdnd standardul de sanatate si securitate in
munca la sudare, aceasta poate sa inceapa.

Transport si ridicare

L ¥ 1\ AVERTISMENT
h Echipamentul in cadere poate cauza

vatamari corporale si deteriorarea unitatii.

Nu utilizati méanerul pentru a ridica sau sprijini unitatea,
consultati figura 7.

bester,

Figura 56
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intretinere

& AVERTISMENT
Pentru orice operatiuni de reparatii, modificari sau
intretinere, se recomanda contactarea celui mai apropiat
centru de service sau a companiei SODISE Electric.
Reparatiile si modificarile efectuate de un service sau de
catre personal neautorizat vor duce la anularea garantiei
acordate de producator.

Orice daune constatate trebuie raportate si remediate
imediat.

intretinere de rutina (zilnica)

o Verificati starea izolatiei si a conexiunilor cablurilor
de lucru, precum si izolatia cablului de alimentare.
Daca exista deterioréri ale izolatiei, nlocuiti imediat
cablul.

e Eliminati stropii de pe duza pistoletului de sudare.
Stropii pot afecta fluxul de gaz de protectie catre arc.

o \Verificati starea pistoletului de sudare: finlocuiti-l,
daca este necesar.

o \Verificati starea si functionarea ventilatorului de
racire. Pastrati curate fantele sale de aerisire.

intretinerea periodica (la 200 de ore de functionare,

dar cel putin o data pe an)

Efectuati intretinere de rutina si, de asemenea:

e Pastrati masina curata. Utilizand un flux de aer uscat
(si de joasa presiune), eliminati praful din carcasa
exterioara si din cea interioara.

e Daca este necesar, curatati si
terminalele de sudare.

strangeti toate

Frecventa operatiunilor de Tintretinere poate varia in
functie de mediul de lucru in care este plasata masina.

/!\ AVERTISMENT
Nu atingeti piesele aflate sub tensiune electrica.

/!\ AVERTISMENT
fnainte de demontarea carcasei masinii de sudare,
aceasta trebuie oprita si cablul de alimentare deconectat
de la sursa.

/!\ AVERTISMENT
Reteaua de alimentare trebuie deconectata de la masina
Tnainte de fiecare interventie de intretinere si de service.
Dupa fiecare reparatie, efectuati teste adecvate, pentru
a asigura siguranta.

Roméana
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Politica privind asistenta pentru clienti
Activitatea companiei SODISE Electric este reprezentata
de productia si comercializarea de echipamente de
sudura, consumabile si echipamente de taiere de Tnalta
calitate. Obiectivul nostru este satisfacerea nevoilor
clientilor nostri si depasirea asteptarilor acestora. Uneori,
cumparatorii pot solicita consultanta sau informatii de la
compania SODISE Electric referitoare la utilizarea
produselor noastre. Noi raspundem clientilor nostri in
functie de cele mai bune informatii pe care le detinem in
momentul respectiv. SODISE Electric nu poate garanta
o astfel de consultanta si nu isi asuma nicio raspundere
in ceea ce priveste informatile sau consultanta
respectivd. Declindm in mod explicit orice garantie de
orice fel, inclusiv orice garantie privind conformitatea cu
orice scop specific al clientului, Tn ceea ce priveste
informatiile sau consultanta respectiva. Din consideratii
practice, nu ne putem asuma nici responsabilitatea
pentru actualizarea sau corectarea informatiilor sau
consultantei respective dupa acordarea acesteia, iar
oferirea de informatii sau consultantd nu creeaza, nu
extinde si nu modifica nicio garantie in ceea ce priveste
comercializarea produselor noastre

SODISE Electric este un producator responsabil, dar

selectarea  si utilizarea  produselor  specifice
comercializate de SODISE Electric depind 1in
exclusivitate de client si raman responsabilitatea

exclusiva a clientului. Multe variabile care nu pot fi
controlate de SODISE Electric afecteaza rezultatele
obtinute Tn aplicarea acestor tipuri de metode de
fabricatie si a cerintelor de service.

Sub rezerva modificarii — aceste informatii erau corecte
potrivit cunostintelor noastre in momentul tiparirii. Pentru
informatii actualizate, consultati

Romaéana
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Remedierea defectiunilor

Tabel 23
Nr. Problema Cauza posibila Ce trebuie facut
Opriti sursa de alimentare; Verificati
Tensiunea de intrare este prea mare|alimentarea de la retea. Reporniti aparatul
(= 15%) de sudura atunci cand alimentarea cu
energie electrica revine la starea normala.
. . i i ica (< 159
L Indicatorul  termic Tensiunea de intrare este prea mica (< 15%) i
galben este pornit | Ventilatie insuficienta. Imbunétatiti ventilatia.
. s Se va recupera automat atunci céand
Temperatura ambianta este prea ridicata.
temperatura se va reduce.
Se va recupera automat atunci céand

Depasirea ciclului nominal de functionare.

temperatura se va reduce.

Motorul de | Potentiometru defect Tnlocuiti potentiometrul
alimentare cu = T "
2 Al Duza este blocata. Inlocuiti duza
sarma nu :
functioneaza Rola de antrenare este slabita. Mariti tensionarea rolei de antrenare
Ventilatorul de | intrerupator defect inlocuiti intrerupatorul
raore " Ventilator defect nlocuit fi ventilatorul
3 |functioneaza sau|Ventilator defec nlocuiti sau reparati ventilatoru
Iseent roteste  foarte Sarma rupté sau deconectata Verificati conexiunea
Varful de contact prea mare face curentul s& | Inlocuiti cu un varf de contact adecvat si/sau
fie instabil o rola de antrenare corespunzatoare.
il. | Cablul de alimentare prea subtire face ca|; " .
Arcul nu este stabil, : mentare prea subi inlocuiti cablul de alimentare.
4 liar improscarea | €nergia electrica sa fie instabila. ’
este semnificativd | Tensiune de intrare prea mica Corectati tensiunea de intrare.
Rezistenta de alimentare cu sarméa este | Curatati sau Tnlocuiti mansonul si mentineti
prea mare cablul pistoletului drept.
Cablu de lucru rupt Conectati/reparati cablul de lucru
. < - | Curatati piesa de lucru, asigurati un contact
5 |Arculnuporneste |piesa de lucru este unsuroasd, murdars, il pless » asigura; gk
s o electric bun intre clestele de lucru si piesa
ruginita sau vopsita ’ ’
de lucru.
Arzatorul nu este conectat corect. Reconectati arzatorul.
Nu existd gaz de o - -
6 protectie 9 Teava de gaz este strivita sau blocata. Verificati sistemul de gaz.
Furtun de gaz rupt. Reparati sau inlocuiti
Va rugdm sa contactati reprezentanta
7 |Altele 9 ’ P ’

noastra de service pe teren.

Tabel 24 Coduri de eroare

Nr. Eroare Descriere
1 FO1/EO1 Dispozitivul se supraincalzeste
2 FO2/E02 Tensiune de alimentare prea mica
3 FO5/E05 Declansatorul cu méaner activat inaintea pornirii alimentarii
4 FO9/E09 Scurtcircuit la bornele de iesire/tensiune de iesire incorecta
Romaéna 16 Roméana



WEEE

07/06

Nu eliminati la deseuri echipamentele electrice alaturi de reziduurile normale!
Conform Directivei Europene nr. 2012/19/UE cu privire la deseurile de echipamente electrice si electronice
(DEEE) si implementarii acesteia in conformitate cu legislatia nationald, echipamentele electrice care au
atins sfarsitul perioadei de viata trebuie colectate separat si returnate la o unitate de reciclare ecologica. Tn
calitate de proprietar al echipamentului, trebuie sa obtineti informatii privind sistemele de colectare
corespunzatoare de la reprezentantul nostru local.

L Prin aplicarea acestei directive europene, veti proteja mediul si séanatatea oamenilor!

Piese de schimb

12/05

¢ Instructiuni de citire a listei de piese
¢ Nu utilizati aceasta lista de piese pentru o masind daca numarul de cod al acesteia nu este mentionat. Contactati
departamentul de service al companiei SODISE Electric pentru orice numar de cod care nu este indicat.

o Utilizati ilustratia din pagina de ansamblu si tabelul de mai jos pentru a determina locatia piesei pentru masina cu
codul dvs.

e Utilizati numai piesele marcate cu ,X” din coloana aflatd sub numarul titlului mentionat in pagina cu ilustratia
ansamblului (# indica o modificare a acestei tipariri).

Mai intai, cititi instructiunile de citire a listei de piese de mai sus, apoi consultati manualul ,Piese de schimb” furnizat cu
masina, care contine o referinta incrucisata cu numarul de piesa, cu o imagine descriptiva.

REACh

11/19

Comunicare in conformitate cu Articolul 33.1 din Regulamentul (CE) nr. 1907/2006 - REACh.
Unele piese din acest produs contin:

Bifenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmiu, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Plumb, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenol, 4-nonil-, cu ramuri, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in concentratie de peste 0,1% w/w in material omogen. Aceste substante sunt incluse in ,Lista substantelor care
prezinta motive de ingrijorare deosebita candidate pentru autorizare” din REACh.

Produsul dvs. specific poate contine una sau mai multe substante enumerate.

Instructiuni pentru folosirea in siguranta:

o folositi conform instructiunilor producatorului, spalati-va mainile dupa utilizare;

¢ nu lasati la indemana copiilor, nu puneti in gura,

¢ eliminati in conformitate cu reglementarile locale.

Locatia atelierelor de service autorizate

09/16
e Cumparatorul trebuie sa contacteze o unitate de service autorizatd SODISE (LASF) pentru orice defect reclamat in
perioada de garantie SODISE.

¢ Contactati reprezentantul de vanzari SODISE local pentru asistenta la localizarea unui LASF sau accesati

Schema electrica

Consultati manualul ,Piese de schimb” furnizat cu masina.
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Accesorii

W10429-15-3M

Pistolet LGS2 150 MIG, racit cu gaz - 3 m

W10429-15-4M

Pistolet LGS2 150 MIG, racit cu gaz - 4m

WO000010786 Duza de gaz conica @ 12 mm.
W000010820 Varf de contact M6x25 mm ECu 0,6 mm
W000010821 Varf de contact M6x25 mm ECu 0,8 mm
WP10440-09 Varf de contact M6x25 mm ECu 0,9 mm
W000010822 Varf de contact M6x25 mm ECu 1,0 mm
WP10468 Capac de protectie la proces FCAW-SS
R-1019-125-1/08R Adaptor pentru bobina S200 (200 mm)
K10158-1 Adaptor pentru tipul de bobina B300
K10158 Adaptor pentru tipul de bobina S300

W10529-17-4V

Arzator TIG WTT2 17- 4 m cu supapa

E/H-200A-25-3M

Cablu de sudare cu portelectrod - 3 m

KIT (set de cabluri de sudare) pentru procesul MMA:

W000260684 e Portelectrod cu conductor catre procesul MMA - 3 m
e Cablude lucrucuclemd-3m
KIT ROLE PENTRU SARME MASIVE
KP14016-0.8 Rola de antrenare V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 Rola de antrenare V0.8 / V1.0 (instalata in mod standard)

SET DE ROLE PENTRU SARMA TUB.

KP14016-1.1R

| Rola de antrenare U1.0/ U1.2

SET DE ROLE PENTRU SARMA DIN ALUMINIU

KP14016-1.2A

| Rola de antrenare VK1.0 / VK1.1

Eesti

Eesti




EESTIKEELNE INDEKS

Tehnilised aNAMEd ..o 1
ECO KUJUNUUSE TEAVE .....uviieiieeeiiiiiietee e e et e ettt e e e e e e ettt et e e e e e e e s et et e e e e e e satbaeeeeeeaesasbeaseeeeeesaassssaeseeeeeennsbaaeeeeeeessassnnneeeeeesaanes 3
Elektromagnetiling GhilAUVUS (EIMC) ...c..ooiiiiiiiiii ettt e e et e e e e e e s ettt e e e e e s e e aab b et e e e e e e s saabaaeeeaeessstsaeseeaeeeaanaes 5
(O] 101U OO 6
1SS [U ] T LT OO TP PPRRPPUPPR 8
Paigaldus- Ja KASULUSJUNISEA. ..........eeiiiii ettt e e e e e e et ettt e e e e e e e aa et e eeeaeeeaansetbeeeaaeeeannbseeeaaeeeaanssnsneeeaeeaaanns 8
MVEEE . ... oiiiiiiiiiiiiieieeee ettt ettt ettt ettt ettt e ee e e eeetee e e et et e s e et et eaeteteaeetee e et ateeetetetetetetatetetetateeeteeeteteteteteteetaateeteeaeteeteeeteerrerhrrrrerrrrrrres 16
10 10 1SY- To F O pPPPPPPUPPPPPPRPPPPPR 16
L] 72X O o IR UPPPOPRRPPPRPPRRR 16
Volitatud tEENINAUSKESKUSE ASUKONL .........cvviiiiiiiiiiiiiiieieseeeeeeeeerereressteresesereresereresesseersrerrsararssssssssssrsssssrsssssrersssssrsrrrsrrrrrsrres 16
A o Lo TS Y= 1 PP PUPPPPPPRPPPPR: 16
L= 187/ 10 [ TSR |

Eesti Il Eesti



Tehnilised andmed

NIMI INDEKS
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW 87501
SISEND — AINULT UHEFAASILINE
Standqrdpir]ge/faa§{_sagedus NGutav ggneraator Maksimaalne sisendvool Tdhus sisendvool
ja kaitsme tiip (soovitatav)
230 V +/-15% / ~1/50/60 Hz
D 16A — tsiikkel > 60% > 10 kVA 41 A 16 A
D 25A — tsiikkel < 60%
NIMIVOIMSUS — AINULT ALALISVOOL
Keevitusprotsess Kaidutsiuikkel® Amprid Volti nimivoolul
10% 200 A** 24,0V
MIG 60% 115 A 19,8V
100% 90 A 18,5V
10% 200 A** 24,0V
FCAW-SS 60% 115 A 19,8V
100% 90 A 18,5V
15% 180 A 27,2V
MMA 60% 95 A 23,8V
100% 75 A 23,0V
25% 180 A 17,2V
TIG 60% 120 A 14,8V
100% 90 A 13,6V
Eeltoodud kaidutsiikkel on umbes 40°C
VALJUNDVAHEMIK
Keevitusprotsess Avatud V?Séug;ngi pinge Keevitamisvoolu vahemik Keevit\i;nhi:\r/rﬁli(msuse
MIG Uo 90 V 30A—-200A 155V -24,0V
FCAW-SS Uo 90V 30A—-200A 155V -24,0V
MMA Uo 90V 15A-180A 206 V-272V
TIG Uo 90V 15A-180A 106V/17,2V
MUUD PARAMEETRID
Vdimsustegur Kaitseklaas Isolatsiooniklass
0,64 IP21 =
FUUSILISED MOOTMED
Pikkus Laius Korgus Kaal (neto)
765 mm 375mm 686mm 29 kg
TRAADISOOTMISKIIRUSE VAHEMIK / TRAADI LABIMOOT
Kiirusevahemik Veorullide arv Veorulli labima6t
2—-16 m/min 2 @37
Taistraat Alumiiniumtraat Taidistraat
0,6-1,0 mm 1,0-1,2 mm 0,9-1,1 mm

TEMPERATUURIVAHEMIK

Todtemperatuuri vahemik

Hoiustamistemperatuuri vahemik

-10°C~+40°C

-25°C~+55°C

(9) 10-minutilise ajavahemiku pdhjal (nt 30% kaidutsukli puhul on see 3 minutit sisselulitatud ja 7 minutit valjaldlitatud)
Markus. Ulaltoodud parameetrid vBivad muutuda seadme téiustamise korral
** Selleks, et keevitada 12 > 160 A valjundvooluga ja saavutada < 60% kaidutstklid, kasutage > 16 A toitepistikut ja D 25 kaitset
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Praktilised andmed kaitsme vaartuse ning kaetud elektroodi voolutugevuse ja keevitusaja kohta — MMA-
rotsess

Kaitsme tiii Elektroodi 1abim6ot Keevitusvool (A) Keevitatud Keevitusaeg
P (mm) elektroodide arv sekundites
D16 . -
(16 A inertkaitse) 20 60-70 10 PidevreZiim
D16 . -
(16 A inertkaitse) 2,5 85-90 10 Pidevreziim
D16
(16 A inertkaitse) 3.2 120-125 6 450
D16 .
(16 A inertkaitse) 4,0 130-145 Pool elektroodi 55
D20
(20 A inertkaitse) 4.0 135-150 3 320
D25 . -
(25 A inertkaitse) 4.0 160 8 PidevreZiim
D25
(25 A inertkaitse) 4,0 180 3 200
Vt naidet:
)
1 | 230v+-10%
~~| 50/60Hz
== D 16A [
—t=
o o .
Lle ©
O]
== D20/25A Io:
PEle_®
Joonis 57
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ECO kujunduse teave

See seade on loodud vastama direktiivile 2009/125/EU ja méarusele 2019/1784/EL.

Tdhusus ja voolutarve jdudeolekus.

Tohusus maksimaalse voolutarbimise /

- e Vastav mudel
joudeoleku voolutarbimise juures

Indeks Nimi

POSTE A SOUDER
87501 INVERTER FUSION MIG 82,2% / 256W Vastav mudel puudub
200 LW

Jéudeolek esineb allpool olevas toodud tabelis kirjeldatud tingimusel:

JOUDEOLEK
Olek Kohalolek
MIG-reziim X
TIG-reziim
STICK-reziim

Parast 30-minutilist pausi

Ventilaator véljas

Joudeoleku tdhususe ja tarbimise vaartus on mdddetud tootestandardis EN 60974-1:20XX maaratletud meetodi ja
tingimuste abil.

Tootja nimi, toote nimi, kood, tootekood, seerianumber ja tootmiskuupéev on leitavad andmesildilt.

p

m XXXXXXX

XXXKXXXXKK ——]
[ 3 |——{Code: XxxxX] XXXXXX¥|

S/N: PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY MM XXXXX

%

Koht:
46- Tootja nimi ja aadress
47- Toote nimi
48- Kood
49- Tootekood
50- Seerianumber
5A- tootmisriik
5B- tootmisaasta
5C- tootmiskuu
5D- muutuv number, mis on igal seadmel erinev
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MIG/MAG-seadme tavaparane gaasikasutus:

Alalisvoolu elektrood
Traadi positiivsel S S . ) I
Materjali tiitip | diameeter polaarsusel raadisootur Kaitsegaas aasivoo
- [m/min] [l/min]
[mm] Vool Pinge
[A] vl
Sisinik,
madalsusiniktera 0,9-1,1 95-200 18-22 3,5-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
S
Alumiinium 0,8-1,6 90-240 18-26 5,5-9,5 Argoon 14-19
Austeniit Ar 98%, O2 2% /
roostevaba teras 08-16 85-300 21-28 37 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14-16
Vasesulam 0,9-1,6 175-385 23-26 6-11 Argoon 12-16
Magneesium 1,6-2,4 70-335 16-26 4-15 Argoon 24-28

TIG-protsess:

TIG-keevituse protsessi puhul sdltub gaasikasutus diusi 18bildike alast. See on sagedamalt kasutatud pdletite puhul
jargnev.

Heelium: 14-24 I/min
Argoon: 7-16 I/min

Markus. Liigne voolukiirus p8hjustab gaasijoa turbulentsi, mis v8ib tdmmata keevisvanni dhusaastet.

Mérkus. Kilg- voi tdmbetuul vBib segada kaitsegaasi katvust; kaitsegaasi séastmise huvides kasutage 6huvoolu
takistamiseks sirmi.

E Kaitlemine

Toote eluea IBpus tuleb see viia Umbertdétiemisele vastavalt direktiivile 2012/19/EL (WEEE), teavet toote
demonteerimise ja selles leiduva kriitilise tahtsusega tooraine (CRM) kohta leiate veebilehelt
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Elektromagnetiline Ghilduvus (EMC)

11/04
See seade on konstrueeritud vastavalt kdigile asjakohastele direktiividele ja standarditele. Sellele vaatamata vdib see
pdhjustada elektromagnetilisi hairinguid, mis vfivad mdjutada telekomiseadmeid (telefonid, raadiod, telerid) ja
ohutussiisteeme. Need hairingud v8ivad tekitada ohtlikke tdrkeid mdjutatud seadmete t60s. Lugege ja mdistke seda
peatiikki, et valtida ja vahendada selle seadme poolt pS&hjustatud elektromagnetilisi hairinguid.

See seade on ette nahtud kasutamiseks tdostuslikes tingimustes. Kodumajapidamises kasutamise korral

tuleb jargida teatud ettevaatusabindusid vBimalike elektromagnethéirete kdrvaldamiseks. Seadme kasutaja

peab seadme paigaldama ja seda kasutama selles juhendis kirjeldatud viisil. Kui kasutaja tuvastab mis tahes

elektromagnethéire, peab ta nende koérvaldamiseks tegema parandavaid toiminguid, vajadusel SODISE
Electricu abiga.

Enne seadme paigaldamist peab kasutaja kontrollima, kas seadme tddpiirkonda jaab seadmeid, mida véivad
elektromagnetilised hairingud mojutada. Arvestage alljargnevatega.

e Sisend- ja véljundkaablid, juht- ja telefonikaablid, mis paiknevad t6dpiirkonna ja seadme laheduses.

Raadio- ja/v0i televisoonisaatjad ja -vastuvdtjad. Arvutid ja arvutipbhise juhtimisega seadmed.

Toostusprotsesside ohutus- ja juhtseadmed. Kalibreerimis- ja m&6teseadmed.

Isiklikud meditsiiniseadmed nagu ritmurid ja kuuldeaparaadid.

Kontrollige todpiirkonnas vdi selle laheduses tdotavate seadmete immuunsust elektromagnetiliste hairingute suhtes.
Kasutaja peab veenduma, et k&ik piirkonnas paiknevad seadmed vastavad nduetele. Selleks vdib osutuda vajalikuks
taiendavate kaitsemeetmete rakendamine.

e Toopiirkonnana késitletava ala suurus séltub té6paiga ehitusest ja muudest tegevustest, mis tddpaigas aset leiavad.

Arvestage jargnevate suunistega seadmest tulenevate elektromagnetiliste emissioonide vahendamiseks.

e Uhendage seade toitevérku vastavalt selles juhendis kirjeldatud tingimustele. Hairingute taheldamisel vaib osutuda
vajalikuks rakendada taiendavaid ettevaatusabindusid, nt sisendtoite filtreerimine.

e Valjundkaableid tuleks hoida vdimalikult lihikesena ja need tuleks paigutada tihedalt kokku. V&imalusel ihendage
toodetail maandusega, et vahendada elektromagnetilisi emissioone. Kasutaja peab veenduma, et tdodetaili
maandusega Uihendamine ei tekita probleeme ega ohusta t66tajaid ja seadmeid.

o Todalal paiknevate kaablite varjestamine vdib vahendada elektromagnetilisi emissioone. See vdib osutuda vajalikuks
erirakenduste korral.

/1\ HOIATUS
A-klassi seade ei ole ette nahtud kasutamiseks elamurajoonides, kus elektrienergiaga varustatakse Uldkasutatava
madalpinge-toitesiisteemi kaudu. Nendes rajoonides vdib nii juhtivuslike héirete kui ka kiirguse teel levivate hairete tottu
olla raskusi elektromagnetilise thilduvuse tagamisega.

[ /NG

/1 HOIATUS
Seade ei vasta standardile IEC 61000-3-12. Seadme uUhendamisel Uldkasutatavasse madalpingesusteemi, on selle
paigaldajal v6i kasutajal kohustus veenduda seadme tihendamise vdimalikkuses, konsulteerides vajadusel elektrivérgu
teenuse pakkujaga.
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Ohutus

11/04

&HOIATUS

Seda seadet tohivad kasutada ainult kvalifitseeritud td6tajad. Veenduge, et kéik paigaldamine, kasutamine, hooldamine
ja remontimine toimub vastava valjaGppega inimeste poolt. Enne seadme kasutamist tuleb lugeda ja mdista kaesolevat
juhendit. Selles kasiraamatus toodud juhiste eiramine v8ib tuua kaasa raskeid vigastusi, surma vo8i kahjustada seadet.
Lugege ja mdistke hoiatussimbolite jargnevaid selgitusi. SODISE Electric ei vastuta sobimatust paigaldamisest,
hooldamisest vdi kasutamisest tingitud kahjude eest.

HOIATUS See simbol viitab, et juhiste eiramine vdib tuua kaasa raskeid vigastusi, surma voi
kahjustada seadet. Kaitske end ja teisi vdimalike raskete vigastuste ja surma eest.

LUGEGE JA MOISTKE JUHISEID Enne seadme kasutamist tuleb lugeda ja mdista kaesolevat
juhendit. Kaarkeevitus v@ib olla ohtlik. Selles késiraamatus toodud juhiste eiramine v8ib tuua kaasa
raskeid vigastusi, surma v6i kahjustada seadet.

ELEKTRILOOK VOIB OLLA SURMAV Keevitusaparatuur tekitab kérgeid pingeid. Arge puutuge
elektroodi, tooklambrit ega Uhendatud toorikuid, kui seade on sisse lllitatud. Isoleerige ennast
elektroodist, keevituskaabli kinnitusklambrist ja Uhendatud keevitatavatest detailidest.

Y
°

ELEKTRITOITEGA SEADMED Enne todde teostamist seadmel tuleb sisendtoide valja lilitada
kaitsmekarbil paiknevast lilitist. Maandage seadmed vastavalt kohalikele elektritdddele kehtivatele
eeskirjadele.

ELEKTRITOITEGA SEADMED Kontrollige regulaarselt elektritoite sisendit, elektroodi ja
keevituskaableid. Kui tdheldate kahjustusi kaabli isolatsioonil, siis tuleb kaabel viivitamatult asendada.
Arge paigutage elektroodihoidikut vahetult keevituslauale vdi muule pinnale, mis on kokkupuutes
toddetaili klambriga. See maandab kaare juhusliku suttimise ohtu.

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD Mis tahes juhti labiv elektrivool tekitab
elektri- ja ~magnetvdljasid. Elektri- ja magnetvdljad vdivad p&hjustada haireid teatud
siidamestimulaatoritele ja siidamestimulaatoreid kasutavad keevitajad peavad enne selle seadmega
téotamist konsulteerima oma arstiga.

CE-VASTAVUS See seade vastab Euroopa Uhenduse direktiividele.

TEHISLIK OPTILINE KIIRGUS Ké&esolev seade kuulub vastavalt direktiivi 2006/25/EU ja standardi
EN 12198 nbuetele 2. klassi. Seetdttu on sellega tddtades kohustuslik kasutada isikukaitsevahendeid
filtriga, mille kaitseaste on standardi EN169 kohaselt kuni 15.

SUITS JA GAAS VOIVAD OLLA OHTLIKUD Keevitamisel véib tekkida tervisele ohtlikke aure ja gaase.
Véltige nende aurude ja gaaside sissehingamist. Nende ohtude véltimiseks peab seadme kasutaja
piisavat ventilatsiooni ja aratdmmet, et hoida aurud ja gaasid hingamispiirkonnast eemal.

KAARE KIIRED VOIVAD POLETADA Kasutage sobiva filtri ja katteplaatidega néokaitset, mis hoiab
silmi keevitamise ja t60 jalgimise ajal sddemete ja kaare kiirte eest. Kasutage naha kaitseks sobivaid
rBivaid, mis on valmistatud vastupidavast leegikindlast materjalist. Kaitske teisi lahedalpaiknevaid
inimesi sobivate sittimiskindlate varjetega ning hoiatage neid kaare vaatamise ja puutumisega seotud
ohtude eest.

Eesti
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KEEVITUSSADEMED VOIVAD POHJUSTADA TULEKAHJU VOI PLAHVATUSE  Eemaldage
keevitusalalt k6ik tuleohtlikud esemed ja hoidke tulekustutit kdeulatuses. Keevitussddemed ja kuumad
materjalid vdivad vaikeste pragude ja avade kaudu vaga kergelt teistele aladele jduda. Arge keevitage
paake, vaate, mahuteid vdi materjale enne, kui rakendatud vajalikud meetmed veendumaks, et 8hus ei
leidu tuleohtlikke vdi mirgiseid aure. Arge kunagi kasutage seda seadet tuleohtlike gaaside, aurude ja
vedelike l1&dheduses.

KEEVITATUD MATERJALID VOIVAD POLETADA  Keevitamisel tekib vdga kdérge kuumus.
Todopiirkonnas paiknevad kuumad pinnad ja materjalid vBivad pdhjustada raskeid pdletusi. Kasutage
toopiirkonnas paiknevate materjalide puutumisel ja liigutamisel kindaid ja tange.

KAHJUSTATUD BALLOON VOIB PLAHVATADA Kasutage alati keevitusprotsessile vastavat gaasi
sisaldavaid gaasiballoone ning kasutatavale gaasile ja survele vastavaid regulaatoreid. Hoidke balloone
alati pustises asendis ja fikseeritud toe kiilge kindlalt ketiga kinnitatuna. Arge liigutage ega transportige
gaasiballoone ilma kaitsekorgita. Arge kunagi laske elektroodi, elektroodihoidikut, toorikuklambrit ja teisi
pingestatud osasid gaasiballooni vastu. Gaasiballoonid tuleb paigutada eemale aladest, milles need
vdivad saada mehaanilisi vigastusi, jddda ette keevitussddemetele v&i puutuda kokku kuumusega.

BALLOONI tohib kinnitada seadme riiulile, kuid gaasiballooni kdrgus ei tohi lletada 1,1 m. Seadme
riiulile kinnitatud gaasiballooni paigaldamiseks tuleb see kinnitada ketiga seadme kiilge.

LIIKUVAD OSAD ON OHTLIKUD Sellel seadmel on liikuvaid mehaanilisi osi, mis vdivad pdhjustada
raskeid vigastusi. Hoidke oma kaed, keha ja riided nendest osadest eemale seadme kaivitamise,
tootamise ja hoolduse ajal.

S

OHUTUSTAHIS See seade sobib toitepinge tagamiseks keevitustdddel, mida teostatakse suurenenud
elektrilbdgiohuga keskkonnas.

Tootja jatab endale Siguse muuta ja/v6i tdiendada seadet seejuures kasutusjuhendit uuendamata.
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Sissejuhatus

Keevitusseadmed POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 200 LW véimaldavad keevitamist
jargmistel meetoditel:

e MIG

e FCAW-SS
e MMA

e TIG

o Lift-TIG

Seadmele POSTE A SOUDER INVERTER FUSION

MIG 200 LW on lisatud jargmised tarvikud.

e Tobkaabel —3 m

¢ MIG keevitusptistol —4 m

e Veorull V0.8/V1.0 taistraadile (paigaldatud
traadisdoturile).

e Gaasivoolik 2 m
Kasutusjuhend

Paigaldus- ja kasutusjuhised

Protsesside MIG ja FCAW-SS korral kirjeldab tehniline
teave jargmist:

o Keevitustraadi tiup

e Traadi diameeter

Soovitatavad seadmed, mida saab osta kasutaja, on
nimetatud peatikis , Tarvikud®.

Lugege tervet seda peatiikki enne seadme paigaldamist
ja kasutamist.

Asukoht ja keskkond

See seade todtab standardsetes keskkondades. Sellele

vaatamata on pika kasutusea ja usaldusvaarse t6o

tagamiseks vajalik rakendada lihtsaid ennetusmeetmeid.

e Arge asetage seda seadet pinnale ega laske sellel
seadmel tootada pinnal, mille kalle horisontaali suhtes
on Ule 10°.

e Arge kasutage seda seadet torude sulatamiseks.

o Kaéesolev seade peab asuma kohas, kus on tagatud
puhta 6hu takistamatu liikumine ventilatsiooniavadeni
ja sealt vélja. Arge katke sisseliilitatud seadet paberi,
riiete vOi lappidega.

e Aparaadi Umbrust tuleb hoida puhtana sodist ja
tolmust, mida see voib sisse tdmmata.

e Selle seadme kaitseklass on IP21. Hoidke seda
vBimalikult kuivana ja véltige selle paigutamist marjale
pinnale voi loikudesse.

e Arge kasutage seadet vihma- vdi lumesaju ajal.

e Paigutage seade eemale raadio teel juhitavatest
seadmetest. Tavaparasel kasutamisel vOib seade
mdjuda negatiivselt lahedal paiknevate kaugjuhitavate
seadmete toimimist. See vdib kaasa tuua vigastusi ja
kahjustada seadmeid. Lugege selle juhendi peatikki
elektromagnetilise Uhilduvuse kohta.

e Arge kasutage seadet keskkonnas, kus
O6hutemperatuur Uletab 40°C.

Kaidutsukkel ja tlekuumenemine
Keevitusseadme kaidutsiikkel on ajaprotsent 10-
minutilise tstkli jooksul, mille ajal keevitaja saab seadet
kasutada nimikeevitusvooluga.

- @

Vaheaeg 4 minutit.

Naide: 60% k&idutsiikkel
=3

e

Keevitamine 6 minutit.

Kaidutsukli ligne pikendamine
termokaitseahela rakendumist.

pdhjustab

Eesti

Seadet kaitseb Ulekuumenemise eest

temperatuuriandur.
Sisendtoite thendamine

1\ HOIATUS
Keevitusaparaadi vOib toitevGrku (hendada ainult
vastava valjaGppega elektrik. Paigaldustéod tuleb teha
vastavalt asjakohasele riiklikule elektriseadusele ja
kohalikele eeskirjadele.

Enne seadme  sisselllitamist  kontrollige  selle
sisendpinget, faasi ja sagedust. Kontrollige seadme ja
sisendallika vaheliste maandusjuhtmete (hendust.
Keevitusseade POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 200 LW tuleb Ghendada 6igesti paigaldatud ja
maanduskontaktiga varustatud pistikupessa.
Sisendpinge on 230 V, 50/60 Hz. Lisateavet toitesisendi
kohta saate k&esoleva juhendi tehniliste andmete osast
ja seadme andmesildilt.

Hoolitsege selle eest, et toitesisendist saadav seadme
toitepinge  oleks piisav seadme  normaalseks
tootamiseks. Vajaliku viitkaitsme (D-karakteristikuga
automaatkaitsme) voi kaitsellliti ja kaablite suurused on
toodud kéesoleva juhendi tehniliste andmete osas.

/!\HOIATUS
Keevitusaparaadi toiteks v6ib kasutada generaatorit,
mille valjundvdimsus Uletab keevitusaparaadi
sisendv6imsust véhemalt 30% vorra.

1\ HolATUS
Kui seade saab toidet generaatorist, tuleb keevitusseade
esmalt valja lulitada, kui generaator on veel seisatud, et
valtida keevitusseadme kahjustumist.
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Valjundihendused
Vt joonise 2 punkte [8], [9] ja [10].

Toiteallika asetus ja thendused
/1N HOIATUS

Véltige dhus olevaid liigseid tolmuseid, happelisi ja
soovitavaid materjale.

Oues kasutamisel kaitske vihma ja otsese
paikesevalguse eest.

Selleks, et seadmel oleks hea ventilatsioon, peaks selle
Umbruses olema umbes 500 mm ruumi.

Piiratud ruumides kasutage piisavat ventilatsiooni.

Juhtseadised ja talitlusfunktsioonid
Esipaneel

Joonis 58

97. Amp/WFS ekraan

98. Pinge / keevituskaare surve kuva

99. Toite/hoiatuse naidik

100. Traadi ettes66tmise nupp

101. 2T/AT valik

102. Keevitusprotsessi valimine: MIG (FCAW-SS) /
TIG / MMA

103. Induktiivsuse juhtnupp

104. Valjundklemm (positiivne)

105. Valjundklemmid (negatiivne)

106. Euro-pustoli tihendus

107. Pinge / keevituskaare surve juhtnupp

108. Amp/WFS juhtnupp

Eesti

Markus.

Kaitsme margutuli laheb pdlema kaidutsukli
Uletamise korral. See naitab, et sisemine
temperatuur Uletab lubatud taseme, seadme
kasutamine tuleks I6petada, et lasta sellel maha
jahtuda. Keevitamist saab jatkata siis, kui kaitsme
margutuli kustub ara.

Kui seade ei ole kasutuses, tuleb toiteallikas vélja
lUlitada.

Keevituskaarest ja soojuskiirgusest tekkiva vigastuse
véltimiseks peab keevitaja kasutama kaitseriietust ja
keevituskiivrit.

Teisi inimesi tuleks kaitsta keevituskaare kokkupuute
eest. Sirmi kasutamine on soovitatav.

Arge keevitage kergsittivate véi plahvatusohtlike
materjalide laheduses.

16. Juhtnupp: MIG-keevituse puhul saab selle nupuga

juhtida [7]:

protsess keevituskaar pehmem ja
keevitamise ajal tekib vahem
pritsmeid.

Induktiivsus: keevituskaare
juhtelementi juhitakse selle nupu

MIG- _ﬂﬁ_ abil. Kui vaartus on kdrgem, on

29.Pinge / keevituskaare surve juhtnupp Olenevalt

keevitusprotsessist saab selle nupu abil juhtida [11]:

Keevituskoormuse pinge ja

r'\cftlsi_ss \/ |seadistamine selle nupu abil
P (samuti keevitamise ajal).
KEEVITUSKAARE SURVE:

protsess

MMA- valjundvoolu suurendatakse ajutiselt
[Ghistihenduste valtimiseks elektroodi

ja tdopinna vahel.

30. Traadi etteandekiirus / voolu reguleerimise nupp:

olenevalt keevitusprotsessist saab selle nupu abil
juhtida [12]:

protsess | min

Traadi etteandekiirus WES: traadi
etteandekiiruse nimivaartus
protsentides (m/min).

MIG- m

protsess

Selle nupu abil seadistatakse
keevitusvool (ka keevitamise
ajal).

MMA-
A
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Tagapaneel

Joonis 59
28. Gaasi Uhendus
29. Sisendtoitejuhe
30. Toiteluliti
/A HOIATUS

Kui seade lulitatakse uuesti sisse, kutsutakse tagasi
viimane keevitusprotsess.

/1N HOIATUS
Kui MIG-protsessi korral on nupp alla vajutatud, on
valjundklemmid pingestatud.

/1\ HOIATUS
MMA-protsessi puhul on valjundklemmid endiselt
pingestatud.

Eesti

Paigaldamine ja Uhendamine

Joonis 60

Kui keevitamise polaarsust on vaja vahetada, tuleb teha

jargmist.

e Lilitage seade vélja.

e Maarake polaarsus kasutatavale elektroodile (voi
traadile). Selle teabe saamiseks kontrollige andmeid.

e Valige ja seadke 8ige polaarsus: positiivne (klemm 8)
vOi negatiivne (klemm 9)

/1\ HolATUS
Kontrollige enne keevitamist polaarsust elektroodide ja
traatide kasutamiseks.

/1 HolATUS
Seadmega keevitamise ajal peab uks olema taielikult
suletud.

/1 HolATUS
Tootamise ajal ei tohi kasutada kaepidet seadme
ligutamiseks.

Elektrooditraadi laadimine

e Lilitage seade valja.

e Avage seadme kiljekate.

o Keerake lahti hulsi lukustusmutter.

e Laadige traadipool hilsile nii, et pool podrieb
vastupaeva, kui traati séddetakse traadisooturisse.

¢ Veenduge, et pooli seadetihvt lAheb poolis olevasse
vaikesesse auku.

o Keerake hulsi kinnituskork kinni.
Pange traadirull peale, kasutades d&iget, traadi
labimdddule vastavat soont.

e Vabastage traadi vaba ots ja I6igake maha
painutatud ots veendudes, et sellel ei ole kraate.

e Seade on kohandatud kuni 15 kg rulli kasutamiseks
300 mm

& HOIATUS
Traadi terav ots v8ib vigastada.

o Poorake traadipooli vastupdeva ja keerake traadiots
traadisddturisse kuni europistikupesani.

¢ Reguleerige traadisOo6turi surverulli joud
nduetekohaseks.
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Hulsi pidurdusmomendi reguleerimised
Keevitustraadi juhusliku mahakerimise valtimiseks on
traadihilss varustatud piduriga.
Reguleerimiseks tuleb parast hilsi kinnituskorgi
lahtikeeramist keerata hulsi kuuskantpeakruvi M8, mis
on paigutatud hilsiraami sisse.

Joonis 61

25. Kinnituskork.
26. Reguleerimise kuuskantpeakruvi M8.
27. Survevedru.

Kuuskantpeakruvi M8 vastupéeva keeramisel suureneb
vedru pingus ja saate suurendada pidurdusmomenti.

Kuuskantpeakruvi M8 péaripdeva keeramisel véheneb
vedru pingus ja saate vahendada pidurdusmomenti.

Péarast reguleerimise
uuesti tagasi keerama.

I6petamist peate kinnituskorgi

Surverulli jou reguleerimine
Traadile mdjuvat veorullide jdudu
survehoovaga.

Survejou reguleerimisel tuleb
suurendamiseks keerata péaripdeva ja jou
vahendamiseks vastupéeva. Survehoova Oige
reguleerimine tagab parima keevitusjoudluse.

reguleeritakse

reguleerimismutrit j6u

@ HOIATUS
Kui rulli surve on liiga vaike, libiseb rull traadil. Kui rulli
surve seada liiga suureks, voib traat deformeeruda, mis
pohjustab keevituspustolis traadi etteandel probleeme.
Survejoud tuleb seada sobivaks. Vahendage survejéudu
aeglaselt, kuni traat hakkab just veorullil libisema, ja
suurendage seejarel joudu veidi, pdorates
reguleerimismutrit he pddrde vorra.

Eesti
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Elektrooditraadi sisestamine

keevituspdletisse

e Lilitage keevitusseade vélja.

e Olenevalt keevitusprotsessist lllitage 06ige pistol
europistikupessa.  Pdlstoli  nimiparameetrid ja
keevitusseadme parameetrid peavad sobima.

e Eemaldage pustolit diis ja kontaktotsak voi
kaitsekork ja kontaktotsak. Jargmisena Ogvendage
pistol sirgeks.

e Lulitage keevitusseade sisse.

e Vajutage pustoli paastik alla, et sdota traat labi

keevitustraadi kori, kuni see tuleb vélja keermestatud

otsast.

Luliti vabastamisel ei tohi traat hakata maha kerima.

Reguleerige vastavalt poolipidurit.

Lilitage keevitusseade vélja.

Paigaldage ettenéhtud kontaktotsak.

Olenevalt keevitusprotsessist ja keevitusplstoli

tllbist paigaldage kas duls (MIG-protsess) vOoi

kaitsekork (FCAW-SS-protsess).

/1N HOIATUS
Hoidke silmad ja kaed pustoli otsast eemale, kuni traat
tuleb vélja keermestatud otsast.

Veorullide vahetamine

/1 HolATUS
Enne veorullide paigaldamist voi vahetamist lilitage
toitesisend valja.

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW

on varustatud terastraadi veorulliga V0.8/V1.0. Muude

traadisuuruste korral on saadaval vastav

veorullikomplekt (vt peatiukki "Tarvikud") ja jargige

juhiseid.

¢ Lllitage toitesisend vélja.

e Vabastage surverulli hoob [1].

o Podorake kinnituskork lahti [2].

e Vahetage veorullid [3] sobivate
vastavad kasutatavale traadile.

rullidega, mis

/!\, HOIATUS
Veenduge, et ka pistoli kori ja kontaktotsaku suurus
vastavad valitud traadi suurusele.

o Podorake kinnituskork kinni [2].
Sisestage traat traadirullist Iabi traadi juhttorude Ule
rulli ja europistikupesa ning juhttoru kasitsi pustoli
korisse.

e Fikseerige surverulli hoob [1].

Joonis 62
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Gaasiuhendus

Gaasiballoonile  tuleb  paigaldada  nduetekohane
vooluregulaator. Kui vooluregulaatoriga gaasiballoon on
turvaliselt paigaldatud, Uhendage gaasivoolik
regulaatorist kuni seadme gaasisisselaskeliitmikuni. Vt
joonise 3 punkt [1].

/!\HOIATUS
Keevitusseade toetub kd&iki sobivaid kaitsegaase,
sealhulgas  susinikdioksiidi, argooni ja heeliumi

maksimaalsel réhul 5,0 bar.

Markus. TIG-LIFT-protsessi kasutamisel Ghendage TIG
poleti gaasivoolik kaitsegaasi ballooni
gaasiregulaatoriga.

Keevitamine MIG- ja FCAW-SS-

protsessi abil

Seadet POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
200 LW saab kasutada keevitamiseks MIG ja FCAW-
SS-protsessi abil.

Seadme ettevalmistamine
keevitamiseks MIG- ja FCAW-SS-

protsessi abil.

Keevitamise alustamiseks MIG- vdi FCAW-SS-protsessi

abil tuleb teha jargmised toimingud.

e Madrake kasutatav traadi polaarsus. Selle teabe
saamiseks kontrollige traadi andmeid.

e Uhendage gaasijahutusega pistoli valjund MIG- /

FCAW-SS-protsessi puhul europistikupessa [10]
joonisel 2.
e Soltuvalt kasutatavast traadist, Uhendage

keevituskaabel pistikupessa [8] vdi [9] joonisel 2.

e Uhendage keevituskaabel kinnitusklambri
toodetaili kilge.

e Paigaldage ettendhtud traat.

e Paigaldage ettendhtud veorull.

e Veenduge, et vajadusel
kaitsegaas uhendatud.

e Lilitage seade sisse.

e Vajutage pustoli paastikut, et stdta traat 1&bi pustoli
kdri, kuni see tuleb vélja keermestatud otsast.

o Paigaldage ettendhtud kontaktotsak.

e Olenevalt Kkeevitusprotsessist ja keevituspustoli

tulbist paigaldage kas duls (MIG-protsess) voi

kaitsekork (FCAW-SS-protsess).

Sulgege vasak kilgpaneel.

Maarake keevitusreziimiks MIG [6], joonis 2.

Seade on nuld keevitamiseks valmis.

Keevitamist vdib alustada, jargides tddtervishoiu ja

ohutuse pdhimdtteid.

abil

(MIG-protsess) on

Eesti
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Keevitamine MIG- ja FCAW-SS-
protsessiga kasitsi reziimis

Seadmel POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
200 LW saab maarata jargmise.

o Keevituskoormuse pinge

e WFS

¢ Induktiivsus

2-etapiline

funktsiooni.

e 2-etapiline paastik lulitab keevitamist sisse ja vélja
paastiku otsese vajutamisega. Keevitamine toimub,
kui paastik on alla vajutatud.

e 4-etapiline reziim vdimaldab keevitamise jatkamist
paastiku vabastamisel. Keevitamise |6petamiseks
vajutatakse paastik uuesti alla. 4-etapiline reziim
lihtsustab pikemaid keevitamisi.

— 4-etapiline muudab plstoli paastiku

/1N HOIATUS
4-etapiline reziim ei té6ta punktkeevituse puhul.

Keevitamine MMA-protsessiga

Seadme POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
200 LW komplekti ei kuulu MMA-keevituseks vajaliku
keevituskaabliga elektroodihoidikut, kuid selle saab osta
eraldi.

MMA-protsessiga keevitamise alustamiseks vajalikud

toimingud on jargnevad.

e Lilitage seade esmalt vélja.

o Maaratlege kasutatava elektroodi polaarsus. Selle
teabe leidmiseks vaadake elektroodi andmeid.

e Vastavalt kasutatava elektroodi polaarsusele,
Uhendage keevituskaabel ja elektroodihoidik koos
kaabliga pistikupessa [8] v6i [9] (joonis 2) ja
lukustage need. Vaadake tabelit 1.

Tabel 25.
Véljundpesa

| Keevituskaabliga

=| elektroodihoidik MMA- [8] +

8 protsessi jaoks

>
0o
A = Keevituskaabel [9] —
| <
% ~| Keevituskaabliga
O| 5 | elektroodihoidik MMA- [9] —
&9 protsessi jaoks

7]

<‘_(° Keevituskaabel [8] +
e Uhendage keevituskaabel kinnitusklambri  abil

toodetaili kulge.
e Paigaldage ettenahtud elektrood

elektroodihoidikusse.

Lulitage keevitusseade sisse.

Méaarake keevitusreziimiks MMA [6], joonisel 2.
Méaérake keevituse parameetrid.

Seade on nuld keevitamiseks valmis.

Keevitamist vBib alustada, jargides tdotervishoiu ja
ohutuse pdhimdtteid.

Kasutaja saab maarata jargmisi funktsioone.

e Keevitusvool

o Keevituskaare
SURVE

dunaamika KEEVITUSKAARE
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Keevitamine TIG protsessiga

Seadet POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
200 LW saab kasutada TIG protsessiks alalisvooluga (-
). Keevituskaare sUiltamine saavutatakse ainult TIG-
meetodil (contact ignition ja lift ignition).

Seadme POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
200 LW komplekti ei kuulu TIG-keevituse pdletit, kuid
selle saab osta eraldi. Vaadake peatlkki , Tarvikud®.

TIG-protsessiga keevitamise alustamiseks vajalikud
toimingud on jargnevad.

e Lilitage seade esmalt valja.

¢ Uhendage TIG pdleti pistikupessa [9].

¢ Uhendage keevituskaabel pistikupessa [8].
[ ]

Uhendage keevituskaabel kinnitusklambri  abil
toodetaili kulge.

e Paigaldage ettenahtud volframelektrood TIG-
pdletisse.

e Liulitage seade sisse.

o Maarake keevitusreziimiks TIG [6], vt joonistl 2.

e Madrake keevituse parameetrid. Seade on niud
keevitamiseks valmis.

o Keevitamist vBib alustada, jargides tooétervishoiu ja
ohutuse pdhimétteid.

Transportimine ja tdstmine

N

Arge kasutage seadme tOstmiseks vGi toetamiseks
kaepidet, vt joonist 7.

/!\HOIATUS
Seadme  kukkumine v8ib  p&hjustada
kehavigastusi ja seadet kahjustada.

Degter.

Joonis 63

Eesti
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Hooldus

/!\ HOIATUS
Mis tahes remondi, muudatuste v&i hoolduse tellimiseks
on soovitatav podrduda lahima tehnilise teeninduse
keskuse vOi SODISE Electricu poole. Volitusteta
hoolduskeskuses  vOi personali poolt  tehtud
remonditddde vdi muudatuste korral kaotab tootja poolt
seadmele antud garantii kehtivuse.

Kdigist olulistest kahjustustest tuleb kohe teavitada ja
lasta need kdrvaldada.

Korraline hooldus (iga paev)

o Kontrollige téojuhtmete isolatsiooni seisundit ja
Uhendusi ning toitejuhtme isolatsiooni.
Isolatsioonikahjustuste korral vahetage juhe kohe
valja.

e Eemaldage keevituspustoli
Pritsmed vlivad takistada
keevituskaare juurde.

o Kontrollige keevituspistoli seisundit. Vajaduse korral
vahetage see vilja.

e Kontrollige jahutusventilaatori seisundit ja t66tamist.
Hoidke ventilaatori dhuvoolupilud puhtad.

dadsilt  pritsmed.
kaitsegaasi  voolu

Perioodiline hooldus (iga 200 t66tunni jarel, kuid

vahemalt kord aastas)

Tehke perioodilise hoolduse t66d ja lisaks:

e puhastage seade. Eemaldage kuiva (ja vaikese
survega) 6huvoolu abil véliskestalt ja kapi seest tolm.

e Vajaduse korral puhastage ja pingutage k&ik
keevitusklemmid.

Hooldustédde sagedus vdib olla erinev soltuvalt
tookeskkonnast, kuhu seade on paigutatud.

/1 HolATUS
Arge puudutage pingestatud detaile.

&HOIATUS
Enne seadme kesta eemaldamist tuleb seade vélja
lilitada ja toitejuhe vBrgupistikupesast lahutada.

& HOIATUS
Enne hooldus- ja korrashoiutdédde tegemist tuleb
seadme elektritoide lahti thendada. Ohutuse tagamiseks
tehke parast iga remondit6dd néuetekohased katsed.
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Kliendiabipoliitika

Ettevdtte SODISE Electric tegevusala on kvaliteetsete
keevitusseadmete, kulumaterjalide ja |dikeseadmete
tootmine ja muik. Meie eesméark on rahuldada klientide
vajadusi ja Uletada nende ootusi. M8nikord v6ivad ostjad
kusida SODISE Electricult ndu vdi teavet meie toodete
kasutamise kohta. Vastame oma klientidele meile sel
hetkel kattesaadava parima teabe kohaselt. SODISE
Electric ei saa anda sellistele nGuannetele tagatist ega
garantiid ega vastuta sellise teabe vdi selliste nduannete
eest. Loobume seoses sellise teabe vdi selliste
nBuannetega  selgesdnaliselt igasuguse  garantii,
sealhulgas kliendi konkreetseks otstarbeks sobivusega
seotud garantii andmisest. Praktilisel kaalutlustel ei saa
me samuti vGtta mingit vastutust sellise esitatud teabe
vOi selliste nduannete ajakohastamise voi parandamise
eest, samuti ei loo, laienda ega muuda sellise teabe voi
selliste nBuannete andmine mingit garantiid seoses meie
toodete muigiga.

SODISE Electric on vastutustundlik tootja, kuid SODISE
Electricu poolt mutdavate konkreetsete toodete valimine
ja kasutamine on kliendi ainuisikulise kliendi kontrolli all
ja toimub kliendi ainuvastutusel. Paljud SODISE
Electricu kontrolli all mitteolevad tegurid mdjutavad
nende valmistamisviiside ja hooldusnduete rakendamisel
saadud tulemusi.

Oigus sisse viia muudatusi — trikkimise ajal on see
teave meie teadmiste kohaselt tédpne. Ajakohastatud
teavet leiate veebisaidilt

Eesti
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Torkeotsing

naidik on sees

Ebapiisav ventilatsioon.

Tabel 26.
Ei. Probleem Tdenaoline pdhjus Mida teha
Lilitage toiteallikas valja. Kontrollige
Sisendpinge on liiga korge (215%) vOrgutoidet. Kaivitage keevitusseade uuesti,
kui toite tavaparane olek taastub.
Kollane Sisendpinge on liiga madal (<15%)
1 |termokaitsme

Parandage ventilatsiooni.

Keskkonna temperatuur on liiga kdrge.

See taastub automaatselt, kui temperatuur
langeb.

Nimikaidutsikli tletamine.

See taastub automaatselt, kui temperatuur
langeb.

Traadi s66tmise

Vigane potentsiomeeter

Vahetage potentsiomeeter vélja

2 ) ~......_ | Duus on blokeeritud Vahetage duis vélja
mehhanism ei to6ta
Veorull on |6tv. Pingutage veorulli
Ventilaator ei téota Laliti on katki Vahetage liliti valja
3 | vOi poorleb vaga Ventilaator on katki Vahetage v0i parandage ventilaatorit
aeglaselt Traat on katki vdi lahtilhendatud Kontrollige tthendust
Liiga suur kontaktotsak muudab voolu . o e
ebastabiilseks Paigaldage dige kontaktotsak ja/véi veorull.
Keeyituskaar eiole |Liiga Shuke toitekaabel muudab toite Vahetage toitekaabel valja.
4 | stabiilne ja ebastabiilseks.
pritsmeid on palju | Liiga madal sisendpinge Valige Sige sisendpinge.
. ey . Puhastage vdi vahetage keevitustraadi kori
Traadi ettesd6tmise vastupanu on liiga suur | . . oo
ja hoidke kaablit sirgelt.
. . Keevituskaabel on katki Uhendage/parandage keevituskaabel
Keevituskaar ei — - — — -
S | kaivitu Toodetail on rasvane, must, roostes Vi Puhastage toodetail, tagage hea
varvitud elektrikontakt klambri ja t66detaili vahel.
Pdleti ei ole korralikult Ghendatud. Uhendage pdleti uuesti.
6 | Kaitsegaas puudub | Gaasitoru on pressitud v8i blokeeritud. Kontrollige gaasististeemi.
Gaasivoolik on katki. Parandage v6i vahetage vilja
7 | Muud Vétke Uhendust meie teeninduskeskusega.

Tabel 27 Veakoodid

Ei. Viga Kirjeldus
1 FO1/EO1 Seade kuumeneb Ule
2 FO2/E02 Toitepinge liiga madal
3 FO5/E05 Haardeluliti aktiveeritud enne elektritoite sisselulitamist
4 FO9/E09 Valjundklemmid luhises / vale véljundpinge
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WEEE

07/06
Arge visake vanu elektrilisi seadmeid olmepriigi hulka!
Vastavalt Euroopa Direktiivile 2012/19/EC elektri- ja elektroonikaseadmete jaatmete kohta ning selle
kohaldamisele vastavalt riiklikele seadustele tuleb elektriseadmed, mille kasutusiga on I6ppenud, eraldi
kokku koguda ja tagastada keskkonnahoidliku ringlussevétuga tegelevasse asutusse. Seadme

omanikuna saate heakskiidetud kogumispunktide kohta teavet meie kohalikus esindusest.
B Rakendades selle Euroopa direktiivi satteid aitate kaitsta keskkonda ja tervist!

Varuosad

12/05

e Varuosade loendi lugemisjuhend

Arge kasutage seda varuosade loendit seadme korral, mille koodi pole loendis. Kui teil on seade, mille koodi ei ole
siin toodud, vdtke Gihendust SODISE Electricu klienditeenindusega.
Kasutage seadme labildikejoonist ja alljargnevat tabelit, et maaratleda osa paiknemine teie koodiga seadmes.

Kasutage ainult osasid, millel on labildikejoonisel toodud osa numbriga tahistatud veerus marge ,X“ (# viitab
muutusele selles valjaande versioonis).

Esmalt lugege Ulaltoodud varuosade loendi lugemisjuhendit. Seejarel tutvuge seadmega kaasnenud varuosade
juhendiga, mis sisaldab varuosade jooniseid ja osade numbreid.

REACh

11/19
Teadaanne lahtuvalt maaruse (EU) nr 1907/2006 artiklist 33.1 — REACh

Moned osad selles tootes sisaldavad jargmisi aineid:

bisfenool A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
kaadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
plii, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
fenool, 4-nonddl-, hargnenud, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

enam kui 0,1 massiprotsendis homogeenses materjalis. Need ained kuuluvad REACH-m&aruse vaga ohtlike
kandidaatainete autoriseerimisele kuuluvasse loetellu.

Teie konkreetne toode vdib sisaldada uhte v8i mitut loetletud ainetest.
Ohutu kasutamise juhised:

e kasutage tootja juhiste kohaselt, peske parast kasutamist kasi;

¢ hoidke lastele kattesaamatus kohas, arge pange suhu;

e Kkorvaldage kohalikke eeskirju jargides.

Volitatud teeninduskeskuse asukoht

09/16
Ostja, kes soovib SODISEi pakutava garantiiperioodi jooksul esitada garantiindbude seadme t6rke t6ttu, peab
Uhendust votma SODISEi volitatud teeninduskeskusega.

Kui vajate abi kohaliku teeninduskeskuse leidmisel, siis vBtke tUhendust kohaliku SODISEi mudgiesindajaga voi
minge aadressile

Vooluskeem

Lugege seadmega kaasapandud juhendit ,Varuosad®.
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Tarvikud

W10429-15-3M

LGS2 150 MIG pustol, gaasijahutusega — 3 m.

W10429-15-4M

LGS2 150 MIG pustol, gaasijahutusega — 4 m.

W000010786 Koonusekujuline gaasidius @12 mm.
W000010820 Kontakti otsak M6x25 mm ECu 0,6 mm
W000010821 Kontakti otsak M6x25 mm ECu 0,8 mm
WP10440-09 Kontakti otsak M6x25 mm ECu 0,9 mm
W000010822 Kontakti otsak M6x25 mm ECu 1,0 mm
WP10468 Kaitsekork FCAW-SS-protsessi jaoks
R-1019-125-1/08R S200 ttupi rulli adapter (200 mm)
K10158-1 B300 tudpi rulli adapter

K10158 S300 tulpi rulli adapter

W10529-17-4V

TIG-pbleti WTT2 17-4 m koos klapiga

E/H-200A-25-3M

Keevituskaabel elektroodihoidikuga — 3 m

KOMPLEKT (keevituskaablite komplekt) MMA-protsess:

W000260684 o Keevituskaabliga elektroodihoidik MMA-protsessi jaoks —3 m
e Todkaabel klambriga—3 m
VEORULLI KOMPLEKT TAISTRAADILE
KP14016-0.8 Veorull V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 Veorull V0.8 / V1.0 (paigaldatud standardses)

VEORULLI KOMPLEKT SUDAMIKUGA TRAADILE

KP14016-1.1R

|Veorull uz.0/u1.2

VEORULLI KOMPLEKT ALUMIINIUMTRAADILE

KP14016-1.2A

| Veorull VK1.0/ VKL.1

LatvieSu
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Tehniskas specifikacijas

NOSAUKUMS NUMURS
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW 87501
IEEJAS STRAVA — TIKAI VIENA FAZE
. Starldarta NepiecieSamais generators S = . s
spr|egum§(fa1_z¢:a(frekyence (ieteicams) Maksimala ieejas strava leejas efektiva strava
un dro$inataja veids
230V +/- 15% / ~1/50/60Hz
D 16A — cikls > 60% > 10kVA 41A 16A
D 25A — cikls < 60%
NOMINALA JAUDA — TIKAI LIDZSTRAVA (DC)
Metinasanas process Darba cikls® Ampéri Volt p;?n%%?;nnilajiem
10% 200A** 24,0V
MIG 60% 115A 19,8V
100% 90A 18,5V
10% 200A** 24,0V
FCAW-SS 60% 115A 19,8V
100% 90A 18,5V
15% 180A** 27,2V
MMA 60% 95A 23,8V
100% 75A 23,0V
25% 180A** 17,2V
TIG 60% 120A 14,8V
100% 90A 13,6V
lepriek$S minétais darba cikls ir aptuveni 40°C
IZEJAS DIAPAZONS
Metina$anas process Partrauktas kédes Metinasanas stravas Metinasanas sprieguma
spriegums (maksimums) diapazons diapazons
MIG Uo 90V 30A + 200A 15,5V + 24,0V
FCAW-SS Uo 90V 30A + 200A 15,5V + 24,0V
MMA Uo 90V 15A + 180A 20,6V + 27,2V
TIG Uo 90V 15A + 180A 10,6V + 17,2V
CITI PARAMETRI
Jaudas koeficients Aizsardzibas klase Izolacijas klase
0,64 P21 F
FIZISKIE IZMERI
Garums Platums Augstums Svars (neto)
765mm 375mm 686mm 29kg

STIEPLES PADEVES ATRUMA DIAPAZONS / STIEPLES DIAMETRS

Stieples padeves atruma diapazons

Padeves rullisi

Padeves rulliSa diametrs

2 + 16 m/min

2

@37

Viendzislas stieples

Aluminija stieples

Pulverstieples

0,6 1,0 mm 1,0+1,2mm
TEMPERATURAS DIAPAZONS
Normalas darba temperatiras diapazons Uzglabasanas temperatiiras diapazons

-10°C ~+40°C -25°C~+55°C
(10) Pamatojoties uz 10 minasu laikposmu (t.i., 30% darba ciklam tas ir 3 mindtes ieslégts un 7 mindtes izslégts)
Piezime. lepriek§ minétie parametri var maintties, uzlabojot iekartu
** | ai metinatu ar izejas stravu 12 > 160A un sasniegtu < 60% darba ciklus, izmantojiet > 16A kontaktdakSu un D 25 droSinataju.

0,9+1,1mm

LatvieSu LatvieSu



Praktiska informacija par drosinatija veidu, stravu un metinasanas ilgumu elektrodam ar parklajumu —
MMA process

Droinataja veids Elektroda diametrs | Metinasanas strava | Metinato e_Iektrodu Metinééanas_ilgums
(mm) (A) skaits sekundés

(16A — |é2é136 darbibas) 2,0 60-70 10 Nepartraukts darbs
(16A — |é25112 darbibas) 2:5 85-90 10 Nepartraukts darbs
(16A — IéE1)51156 darbibas) 3.2 120-125 6 450
(16A-—4é2§§daﬂﬁbas) 4.0 130-145 Puse elektroda 55
(20A — Iégé?so darbibas) 4.0 135-150 3 320
(25A — lanas darbibas) 4.0 160 8 Nepartraukts darbs
(25A-—4é2§§daﬂﬁbas) 4.0 180 3 200

Skatiet pieméru:

1 | 230v+/-10%
“~~| 50/60Hz

PHASE : :

= D16A i B i
L® @

+——= D 20/25A NE,_@
PEl®_®

64. attels
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EKO dizaina informacija

lekarta ir projektéta atbilstoSi Direktivai 2009/125/EK un Regulai 2019/1784/ES.

Efektivitate un tuksgaitas energijas patérins:

Efektivitate pie maks. energijas

- .- S Ekvivalents modelis
patérina/tukSgaitas energijas patérins

Numurs Nosaukums

POSTE A SOUDER
87501 INVERTER FUSION MIG 82,2% / 256W Nav ekvivalenta modela
200 LW

Tuk8gaitas stavoklis noverojams tabula (skat. zemak) noradrttajos apstaklos.

TUKSGAITAS STAVOKLIS

Apstakli Novérojams
MIG rezims X
TIG rezims
STICK rezims

Péc 30 minGtém miera stavoklt

Ventilators izslégts

Efektivitdtes un tukSgaitas stavokla patérina vértibas ir noteiktas ar tadu metodi un pie tadiem apstakliem, kas atbilst
EN 60974-1:20XX.

Razotdja nosaukums, izstradajuma nosaukums, koda numurs, izstradajuma numurs, sérijas numurs un razoSanas
datums skatami jaudas datu plaksnité.

- XXXXXXX

XXXXXXXXXX ——
Code: XXXXX[ XXXXXX-X

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY MM XXXXX

%

Kur:
51- RazZotaja nosaukums un adrese
52- Produkta nosaukums
53- Koda numurs
54- Produkta numurs
55- Sérijas numurs
5A- razotdja valsts
5B- razoSanas gads
5C- raZzoSanas ménesis
5D- progresivais numurs, kas katrai iekartai ir atSkirigs
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Tipisks gazes lietojums MIG/MAG iekartai:

. Lidzstravas (DC) _
- . Stieples elektrods Stieples padeve . ) SEZEE
Materiala veids | diametrs Stra : Imi Aizsarggaze plisma
[mm] trava Spriegums [m/min] [1/min]
[A] (V]
Ogleklis,
mazlegéts 09+11 95 + 200 18 + 22 3,5-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
térauds
Alumtnijs 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 5,5-9,5 Argons 14 +19
Austenita o o
nerisgjosais | 0,8+1,6 | 85+300 | 2128 37 te oot S0 0228 | | 1416
térauds > ~7 2470
vara 09+16 | 175+385 | 23+26 6-11 Argons 12 + 16
sakauséjums
Magnijs 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argons 24 + 28
TIG process:

TIG metinaSanas procesa gazes lietojums ir atkarigs no sprauslas Skérsgriezuma laukuma. Biezak lietojamiem degliem:

hélijs: 14-24 I/min
argons: 7-16 I/min

leverot! Parmérigs plismas atrums rada gazes plismas turbulenci, kas var iesOkt atmosféras piesarnojumu
metinaSanas baseina.

levérot! Sanvéj$ vai vilkSanas kustiba var izjaukt aizsarggazes parklajumu. Lai saglabatu aizsarggazi, izmantojiet
aizsargpaneli gaisa plasmas blokéSanai.

Darbmiiza
beigas

Izstradajuma darbmiza beigas tas janodod otrreizéjai parstradei saskana ar Direktivu 2012/19/ES (EEIA). Informacija
par izstradajuma demontazu un izstradajuma kritisko izejvielu (CRM) klatbatni ir atrodama vietné
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Elektromagnétiska savietojamiba (EMS)

11/04
ST iekarta ir izstradata saskana ar visu saistoo direktivu un standartu prasibam. Neskatoties uz to, ta tomér var radit
elektromagnétiskus traucéjumus, kas var ietekmét citas sistémas, pieméram, telekomunikacijas (talruni, radio un
televiziju) vai citas dro$ibas sistémas. Sie traucéjumi ietekmétajas sistémas var izraisit ar dro$ibu saistitas problémas.
Izlasiet un izprotiet S0 sadalu, lai novérstu vai samazinatu $1s iekartas raditos elektromagnétiskos traucéjumus.

81 iekarta ir izstradata darbina$anai ripniecibas zona. Lai to darbinatu dzivojama zona, jaievéro Tpasi

piesardzibas pasakumi, kas lautu novérst iespéjamos elekiromagnétiskos traucéjumus. Operatoram

jauzstada un jalieto ST iekarta, ka aprakstits Saja rokasgramata. Ja tiek atklati elektromagnétiskie traucéjumi,

operatoram ir javeic korektivi pasakumi, lai novérstu Sos trauc€&jumus, izmantojot SODISE Electric, ja
nepiecieSams.

Pirms iekartas uzstadiS8anas operatoram japarbauda darba zona, lai noskaidrotu, vai taja nav iericu, kas var nepareizi
darboties elektromagnétisko traucéjumu dél. Apsveriet talak noradito.

¢ leejas un izejas kabeli, vadibas kabeli un talruna kabeli, kas atrodas iek$a vai blakus darba zonai un iekartai.

Radio un/vai televizijas raiditaji un uztvéréji. Datori vai ar datoru vadams aprikojums.

Rdpnieciskiem procesiem paredzéts droSibas un vadibas aprikojums. Aprikojums kalibré$anai un mérisanai.
Personigas mediciniskas ierices, pieméram, elektrokardiostimulatori un dzirdes aparati.

Parbaudiet elektromagnétisko imunitati aprikojumam, kas darbojas darba zona vai tas tuvuma. Operatoram jabat
parliecinatam, ka viss aprikojums $aja zona ir saderigs. Lai to nodroSinatu, var bt nepiecieSami papildu aizsardzibas
pasakumi.

e lespéjamas darba zonas izméri ir atkarigi no teritorijas bavniecibas un citam notiekoSam darbibam.

Apsveriet §adas vadlinijas iekartas elektromagnétiska starojuma mazinasanai.

o Pievienojiet iekartu ieejas stravai atbilstigi noradijumiem $Saja rokasgramata. Ja rodas trauc&jumi, iesp&jams, bus
javeic papildu piesardzibas pasakumi, pieméram, ieejas stravas filtréSana.

¢ Izejas kabeliem ir jabut péc iespéjas 1sakiem un novietotiem kopa. Ja iesp&jams, iezeméjiet sagatavi, lai samazinatu
elektromagnétisko starojumu. Operatoram ir japarbauda, vai sagataves zemé&jums neizraisa problémas vai nedroSus
darba apstaklus personalam vai aprikojumam.

e Kabelu ekranéSana darba zona var samazinat elektromagnétisko starojumu. AtseviSskos gadijumos tas var bat
nepiecieSams.

/1\ BRIDINAJUMS
A klases aprikojums nav paredzeéts lietoSanai dzivojamas zonas, kur elektrisko jaudu nodroSina publiska zemsprieguma
padeves sistéma. Sadas vietas iespéjamas griatibas nodrosSinat elektromagnétisko savietojamibu vadrto un izstaroto

traucéjumu del.

/1\ BRIDINAJUMS
ST iekarta neatbilst standarta IEC 61000-3-12 prasibam. Ja ta ir pievienota publiskajam zemsprieguma sistémam,
aprikojuma uzstaditajs vai operators ir atbildigs par to, lai sisttmas pilna pretestiba bitu saderiga ar pilnas pretestibas
ierobezojumiem, nepiecieSamibas gadijuma konsultéjoties ar sadales tikla operatoru.
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DrosSiba

11/04

&BRTDINAJUMS

So aprikojumu drikst izmantot tikai kvalificéts personals. Parliecinieties, ka visas uzstadi$anas, ekspluatacijas, apkopes
un remonta proceddras veic tikai kvalificétas personas. Pirms aprikojuma ekspluatéSanas izlasiet So rokasgramatu un
parliecinieties, ka izprotat noradijumus. Saja rokasgramata sniegto instrukciju neievéro$ana var radit nopietnas traumas,
navi vai 81 aprikojuma bojajumus. Izlasiet talak teksta noradito bridindjuma simbolu skaidrojumus un parliecinieties, ka
tos izprotat. Uznémums SODISE Electric neuznemas atbildibu par nepareizas uzstadiSanas, nepareizas apkopes vai
nepareizas ekspluatacijas rezultata izraisitiem bojajumiem.

BRIDINAJUMS. Sis simbols nozimé, ka ir jaievéro instrukcijas, lai novérstu nopietnas traumas, navi vai
§1 aprikojuma bojajumus. Sargajiet sevi un citus no iespéamam nopietnam traumam vai naves.

IZLASIET UN IZPROTIET INSTRUKCIJAS. Pirms aprikojuma ekspluatéSanas izlasiet $So
rokasgramatu un parliecinieties, ka izprotat noradijumus. Loka metina$ana var bat bistama. Saja
rokasgramata sniegto instrukciju neievéroSana var radit nopietnas traumas, navi vai $T aprikojuma
bojajumus.

ELEKTROTRIECIENS VAR IZRAISIT NAVI. Metina8anas aprikojums rada augstu spriegumu. Kad
aprikojums ir ieslégts, neaizskariet elektrodu, darba skavu vai pievienotas sagataves. Izolgjiet sevi no
elektroda, darba skavas un pievienotajam sagatavem.

3
°

ELEKTRISKI DARBINAMS APRIKOJUMS. Pirms veicat darbus ar o aprikojumu, apturiet ieejas
stravas padevi, izmantojot atvienoSanas slédzi droSinataju karba. lezeméjiet aprikojumu saskana ar
vietéjiem noteikumiem attieciba uz elektribu.

ELEKTRISKI DARBINAMS APRIKOJUMS. Regulari parbaudiet ieejas, elektroda un darba skavas
kabelus. Ja ir bojata izolacija, nekavéjoties nomainiet kabeli. Lai nepielautu nejausas loka aizdeg$anas
risku, nenovietojiet elektroda turétaju tieSi uz metindSanas galda vai citas virsmas, kas saskaras ar
darba skavu.

ELEKTRISKIE UN MAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI. Elektriska strava, kas plast caur jebkuru
vaditaju, rada elektrisko un magnétisko lauku (EML). EML var ietekmét dazu elektrokardiostimulatoru
darbibu, un metinatajiem, kas izmanto elektrokardiostimulatoru, ir jakonsult€jas ar arstu pirms &1
aprikojuma ekspluatésanas.

ATBILSTIBA CE. Sis aprikojums atbilst Eiropas Kopienas direktivam.

MAKSLIGS OPTISKAIS STAROJUMS. Saskana ar Direktivas 2006/25/EK un standarta EN 12198
prasibam Sis aprikojums ir klasificéts ka 2. kategorijas iekarta. Sa iemesla dé| ir obligati jalieto
individualas aizsardzibas Iidzekli (IAL) ar filtru, kuram ir maksimala aizsardzibas pakape (15.), ka to
pieprasa standarts EN 169.

IZGAROJUMI UN GAZES VAR BUT BISTAMAS. Metina3anas laika var rasties veselibai bistami
izgarojumi un gazes. lzvairieties ieelpot $os izgarojumus un gazes. Lai izvairttos no ST apdraud&juma,
operatoram darba vieta ir jabat nodrosSinatai pietiekamai ventilacijai vai izplides sistémai, kas novérs
izgarojumu un gazu uzkrasSanos elpoSanas zona.

LOKA STARI VAR IZRAISIT APDEGUMUS. Metinot vai vérojot, sargiet acis no dzirkstelem un loka
stariem, izmantojot aizsargu ar atbilstoSu filtru un aizsedzo$am plaksném. Lai pasargatu savu un
paligstradnieku adu, izmantojiet izturigu apgérbu, kas izgatavots no ugunsdro$a materiala. Pasargajiet
citas tuvuma esoSas personas, nodroSinot piemérotu, ugunsizturigu aizsargu, un bridiniet, lai Sis
personas neskatitos uz loku un nepaklautu sevi loka iedarbibai.

LatvieSu
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METINASANAS DZIRKSTELES VAR IZRAISIT AIZDEGSANOS VAl SPRADZIENU. Izvaciet no
metindSanas zonas ugunsbistamus priekSmetus un érti pieejama vieta novietojiet ugunsdzéSamo
aparatu. MetinaSanas dzirksteles un karsti materiali, kas rodas metinaSanas procesa, var viegli ieklat
blakus esosas zonas caur nelielam plaisam un spraugam. Nemetiniet tvertnes, mucas, konteinerus vai
materialus, kamér nav veiktas pienacigas darbibas, lai parliecinatos, ka neradisies uzliesmojoSi vai
indigi izgarojumi. Nekad nedarbiniet $o aprikojumu, ja darba zona atrodas uzliesmojoSas gazes,
izgarojumi vai Skidrumi.

METINAMIE MATERIALI VAR IZRAISIT APDEGUMUS. Metinasanas laika rodas liels karstums.
Karstas virsmas un materiali darba zona var izraisit nopietnus apdegumus. Pieskaroties materialiem
darba zona vai tos parvietojot, izmantojiet cimdus un knaibles.

i

BOJATS BALONS VAR EKSPLODET. Izmantojiet tikai tidus balonus ar saspiestu gazi, kas satur
procesam piemérotu aizsarggazi, un darba kartiba esoSus regulatorus, kas paredzéti izmantojamai
gazei un spiedienam. Gazes baloniem vienmeér jabat stavus pozicija un drosi piestiprinatiem ar kédi pie
nekustiga balsta. Neparvietojiet un netransportéjiet gazes balonus, ja tiem ir nonemts aizsargvacins.
Nelaujiet elektrodam, elektroda turétajam, darba skavai vai citam dalam, kas atrodas zem sprieguma,
saskarties ar gazes balonu. Gazes baloni nedrikst atrasties zonas, kur tos var fiziski sabojat vai paklaut
metinaSanas procesa iedarbibai, tostarp dzirkstelém un karstuma avotiem.

BALONU var nostiprinat uz iekartas platformas ar nosacijumu, ka gazes balona augstums
neparsniedz 1,1m. Uz iekartas platformas nostiprinatais gazes balons ir jadroSina, piestiprinot pie
iekartas ar kédi.

KUSTIGAS DALAS IR BISTAMAS. Saja iekarta ir kustigas mehaniskas dalas, kas var radit nopietnas
traumas. lekartas iedarbinasanas, ekspluatacijas un apkopes laika turiet rokas, kermeni un apgérbu
atstatu no §Tm dalam.

DROSIBAS MARKEJUMS. Sis aprikojums ir piemérots jaudas padevei metind$anas darbiem, ko veic
S vidé ar palielinatu elektrotrieciena risku.

Razotajs patur tiesibas mainit un/vai uzlabot konstrukciju, neatjaunojot informaciju operatora rokasgramata.
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Metinasanas iekartas POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 200 LW nodroSina talak uzskaititos
metinaSanas procesus.

e MIG

e FCAW-SS
e MMA

e TIG

e Lift-TIG

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW

komplektacija ir ieklauts talak noraditais aprikojums.

e Darbavads—3m

¢ MIG metinaSanas deglis — 4 m

e Padeves rullitis V0,8/V1,0 viendzislas stieplei
(uzstadits stieples padevéjierice)

o Gazes Slutene — 2 m
Lietotaja rokasgramata

Attieclba uz MIG un FCAW-SS procesu tehniskaja
specifikacija ir noradits talak minétais.

e MetinaSanas stieples veids

e Stieples diametrs

leteicamais aprikojums, ko lietotajs var iegadaties
atseviski, ir uzskaitits sadala “Piederumi”.

Uzstadlsanas un operatora instrukcijas

Pirms iekartas uzstadiSanas un ekspluatacijas pilniba
izlasiet So sadalu.

Atrasanas vieta un vide

ST iekarta darbosies standarta apstaklos. Tomér ilga

darbmidza un uzticamas darbibas nodroSinasanai ir

svarigi veikt piesardzibas pasakumus.

¢ Nenovietojiet un nedarbiniet iekartu uz virsmas,
kuras slipums parsniedz 10°.

¢ Nelietojiet So iekartu caurulu atkauseéSanai.

e lekarta ir janovieto tada vietd, kur brivi cirkulé ftirs
gaiss un gaisa kustiba caur ventilacijas atverém
netiek ierobeZota. Nenosedziet ieslégtu iekartu ar
papiru, audumu vai dranu.

o NetTrumu un puteklu daudzumam, kas var ieklat

e Sis |ekartas alzsard2|bas klase ir IP21. Kad vien
iespéjams, turiet to sausuma un nenovietojiet uz
mitras zemes vai pelkés.

¢ Neizmantojiet ne lietd, ne sniega.

¢ Nenovietojiet iekartu radiovadamu ieri€u tuvuma.
Tas ierastd darbiba var ietekmét tuvuma esoSo
radiovadamo ieri¢u darbibu, un rezultata var rasties
traumas vai aprikojuma bojajumi. Izlasiet $is
rokasgramatas sadalu par elektromagnétisko
savietojamibu.

e Nedarbiniet to zonas, kur apkartéja gaisa
temperatira parsniedz +40 °C.

Darba cikls un parkarsana

MetinaSanas darba cikls ir laiks, kas izteikts procentos,
10 mind8u cikla, kad metinatadjs var darbinat iekartu,
izmantojot nominalo metinaSanas stravu.

Piemérs: 60% darba cikls

= NN

MetinaSana —

S Partraukums — 4 minates.
6 mindtes.

LatvieSu

Parmériga darba cikla pagarindSana var radit
parkarSanu un aktivizét termiskas aizsardzibas sistému.
lekarta tiek aizsargata pret parkarSanu ar temperatiras
sensoru.

Elektroapgades savienojums

/1\ BRIDINAJUMS
Vienigi kvalificéts elektrikis drikst pievienot iekartu
stravas tiklam. UzstadiSsana javeic saskana ar
piemérojamiem valsts tiesibu aktiem attieciba uz
elektribu un vietéjiem noteikumiem.

Pirms iekartas ieslégSanas parbaudiet ieejas spriegumu,
fazi un frekvenci. Parbaudiet zeméjuma vadu
savienojumu elektriskaja kédé no iekartas [idz ieejas
stravas avotam. MetindSanas iekdrta POSTE A
SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW ir
japievieno pareizi uzstaditai kontaktligzdai, kas aprikota
ar iezemésanas kontaktu.

leejas spriegums: 230V, 50/60Hz. Lai iegitu sikaku
informaciju  par ieejas spriegumu, skatiet Sis
rokasgramatas tehnisko specifikaciju sadalu un iekartas
datu plaksnti.

Parliecinieties, vai ieejas stravas nodroSinatais jaudas
apjoms ir piemérots iekartas normalai darbibai.
Vajadzigie droSinataja ar aizkavi (vai jaudas slédza ar
raksturojumu D) un kabelu izméri ir noraditi Sis
rokasgramatas sadala “Tehniskas specifikacijas”.

/1\ BRIDINAJUMS
Stravas padevi metindSanas iekartai var nodroSinat
generators, kura izejas jauda vismaz par 30% parsniedz
metinaSanas iekartas ieejas jaudu.

/1\ BRIDINAJUMS
NodroSinot metinaSanas iekartas stravas padevi ar
generatoru, pirms generatora izslégSanas vispirms
izslédziet metinaSanas iekartu, lai to nesabojatu.
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Izejas savienojumi
Skatiet punktu [8], [9] un [10] 2. attéla.

Barosanas avotu novietojums un
savienojumi

/1 BRIDINAJUMS

Izvairieties no parmérigiem putekliem, skabes un
kodigam vielam gaisa.

Sargajiet no lietus un tieSas saules iedarbibas, kad to
lietojat arpus telpam.

Ap metinasanas iekartu ir jabat 500 mm brivas vietas,
lai batu laba ventilacija.

Izmantojiet atbilstoSu ventilaciju, ja iekarta atrodas
slégtas telpas.

Kontrolierices un darbibas funkcijas
PriekSéjais panelis

65. attels

109. Amp/WFS displejs

110. Spriegumal/loka forsé$anas displejs

111. Stravas indikators/bridindjuma indikators

112. Stieples griidienrezima poga

113. 2T/4AT izvéle

114. MetinaSanas procesa atlase: MIG (FCAW-SS) /
TIG /| MMA

115. Indukcijas vadibas parslégs
116. Izejas spaile (pozitivs)
117. Izejas spaile (negativs)

118. EURO gazes savienotajs
119. Spriegumalloka forséSanas vadibas parslégs
120. Amp/WFS vadibas parslégs

LatvieSu

Piezime.

Ja darba cikls ir parsniegts, iedegas aizsardzibas
indikatora gaisma. Tas parada, ka iek3gja
temperatira ir virs atlauta lmena. lekartu ir
japartrauc izmantot, lai to atdzesétu. MetinaSanu var
turpinat péc tam, kad aizsardzibas indikatora gaisma
vairs nedeg.

Energoapgades avots ir jaizslédz, kad to neizmanto.
Metinatajiem javalka aizsargapgérbs un metina$anas
kivere, lai novérstu traumas no loka un termiska
starojuma.

Jauzmanas, lai nepaklautu citus metindSanas lokam.
leteicams izmantot aizsargu.

Nemetiniet uzliesmojosu vai spradzienbistamu vielu
tuvuma.

17. Parsléga vadiba. MIG reZima Sis parslégs vada [7]:

Indukcija. Loku vada ar S$So

MIG process -“ﬁ_ parslégu. Ja vertiba ir lielaka,

loks ir mikstaks un metinasSanas
laika ir mazak metala Slakatu.

31. Spriegumal/loka forséSanas vadiba. Atkaribd no

metinaSanas procesa Sis parslégs vada [11]:

MetinaSanas spriegums tiek

MIG process V iestatits ar 8o parslégu

(arT metinaSanas laika).

LOKA FORSESANA. Uz bridi

MMA process tlek_pallellna:ca izejas strava, lai
novérstu  Tsslégumu  starp

elektrodu un sagatavi.

32. Stieples _padeves atrums/stravas parsléga vadiba.

Atkartba no metinaSanas procesa Sis parslégs
vada [12]:

Stieples padeves  atrums.
MIG process _M_[vertiba procentos no stieples
min |[padeves atruma  (m/min)
nominalas vértibas.
MetinaSanas strava tiek
MMA process A iestatita ar So parslégu (ar
metinaSanas laika).
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Aizmugures panelis

66. attels

31. Gazes konektors
32. leejas stravas vads
33. Jaudas slédzis

/1\ BRIDINAJUMS
Kad iekarta atkal ir ieslégta, tiek atsaukts pédéjais
metinasanas process.

/1\ BRIDINAJUMS
Ja ar spiedpogu ir izvéléts MIG process, izejas spailes ir
zem sprieguma.

/1 BRIDINAJUMS

MMA procesa laika izejas spailes joprojam ir zem
sprieguma.

LatvieSu
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UzstadiSana un savienojums

67. attels
Ja metind8anas polaritate ir jamaina, lietotajam
vajadzéetu:
e |zslégtiekartu.
e Noteikt izmantojamd elektroda (vai stieples)

polaritati. Lai iegGtu So informaciju, skatiet datus.

o Atlasiet un iestaties pareizu polaritati: pozitiva
(spaile 8) vai negativa (spaile 9).
/1\ BRIDINAJUMS
Pirms metinaSanas parbaudiet polaritati, izmantojot

elektrodus un vadus.

/1\ BRIDINAJUMS
MetinaSanas laika durvim jabat pilniba aizvértam.

/1\ BRIDINAJUMS
Neizmantojiet rokturi, lai parvietotu iekartu tas darbibas
laika.

Metinasanas stieples ievietosana

e |zslédziet iekartu.

o Atveriet iekartas sanu vaku.

e Atskrivéjiet uzmavas fikséjoSo uzgriezni.

o Uzstadiet spoli ar stiepli uz uzmavas tada veida, lai
spoles grieSanas virziens batu pretéjs
pulkstenraditaju kustibas virzienam laika, kad stieple
tiek padota metinaSanas stieples padevéjiericei.

o Parliecinieties, vai spoles fikséjosa tapa iebidas
atbilsto$a spoles atveré.
leskravejiet uzmavas stiprindSanas vacinu.

o Uzstadiet stieples rulli, izmantojot piemérotas
gropes, kas atbilst stieples diametram.

o Atbrivojiet stieples galu un nogrieziet saliekto dalu,
parliecinoties, vai gals nav saSkeélies.

e lerice ir piemérota spolei ar maksimalo svaru 15 kg,
300 mm

/1\ BRIDINAJUMS
Asais stieples gals var radit traumas.

e Crieziet stieples spoli pretgji pulkstenraditaju
kustibas virzienam un iebidiet stieples galu
padevéjierice Iidz pat EURO tipa kontaktligzdai.

e Pareizi noreguléjiet metinaSanas stieples
padevéjierices piespiedégjrulliti.
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Uzmavas bremzeSanas momenta

iestatiSana

Lai novérstu pekSnu metinaSanas stieples attiSanos,
uzmava ir aprikota ar bremzi.

Regulédana tiek veikta, pagriezot seSstira skravi M8,
kas atrodas uzmavas ramja iekSpusé un kam var pieklat,
vispirms atskriveéjot uzmavas stiprindSanas vacinu.

68. attels

28. Stiprind8anas vacins.
29. Pielagosanas seSstira skrive M8.
30. Piespiedéjatspere.

Pagriezot seSstdra skrivi M8 pretéji pulkstenraditaju
kustibas  virzienam, tiek palielindts  atsperes
nospriegojums un bremzéSanas moments.

Pagriezot seSstira skravi M8 pulkstenraditaju kustibas
virziena, tiek samazinats atsperes nospriegojums un
bremzé&Sanas moments.

Kad reguléSana ir pabeigta, no jauna ieskrivéjiet
stiprinaSanas vacinu.

PiespiedéjrulliSa spéeka reguléSana
Spiediena svira kontrolé spéka daudzumu, ar kadu
padeves rulliSi iedarbojas uz stiepli.

Spiediena spéku regulé, griezot reguléSanas uzgriezni
pulkstenraditaju kustibas virziena, lai palielinatu spéku,
vai pretgji pulkstenraditaju kustibas virzienam, |lai
samazinatu spéku. Pareiza spiediena sviras reguléSana
nodro$ina optimalu metind8anas sniegumu.

/1", BRIDINAJUMS

Ja rulli8a spiediens ir parak mazs, tas slidés pa stiepli.
Ja ir iestatits parak liels rulliSa spiediens, stieple var tikt
deforméta, radot stieples padeves problémas
metindSanas degll. Spiediena spéks ir janoregulé
pareizi. LEnam samaziniet spiediena spéku, [1dz stieple
sak slidét pa padeves rulltti, un péc tam nedaudz
palieliniet spéku, pagriezot reguléSanas uzgriezni par
vienu apgriezienu.
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Metinasanas stieples ievietoSana

metinasanas degli

e |zslédziet metinaSanas iekartu.

e Atkarilba no metinaSanas procesa pievienojiet
atbilstoSu metinaSanas  degli EURO tipa
kontaktligzdai. Degla nominalajiem parametriem ir
jaatbilst  metind8anas  iekartas  nominalajiem
parametriem.

e Atvienojiet no degla sprauslu un kontaktuzgali vai
aizsarguzgali un kontaktuzgali. Péc tam iztaisnojiet
degli.
leslédziet metinaSanas iekartu.

o Piespiediet degla palaidéjsledzi, lai saktu stieples
virzisanu cauri degla ieliktnim, I1dz ta tiek izvirzita pa
vitnoto uzgali.

o Atlaizot palaidgjslédzi, stieples spolei ir japarstaj

attiSanas.

AtbilstoSi noregulgjiet stieples spoles bremzes.

Izsledziet metinaSanas iekartu.

Uzstadiet atbilstoSu kontaktuzgali.

Atkaribd no metina8anas procesa un degla veida

uzstadiet sprauslu (MIG process) vai aizsargvacinu

(FCAW-SS process).

/1\ BRIDINAJUMS
Sargiet acis un rokas no degla gala, kad stieple virzas
ara pa vitnoto uzgali.

Padeves rulliSu maina

/1\ BRIDINAJUMS
Pirms padeves rulliSu uzstadisanas vai mainas izslédziet
metinaSanas stravas padevi.

MetinaSanas iekarta POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 200 LW ir aprikota ar padeves rulltti
V0,8/V1,0, kas paredzéts térauda stieplém. Citu izméru
stieplém ir pieejami atbilstoSi padeves rulliSu komplekti
(skat. sadalu “Piederumi”). Izpildiet talak noradrto.

e |ZSLEDZIET ieejas stravas padevi.

o Atbrivojiet piespiedéjrullida sviru [1].

o Noskravéjiet stiprindjuma vacinu [2].

o Nomainiet padeves rulltti [3] pret analogu rulltti, kas ir

piemérots izmantotajai stieplei.

/1\ BRIDINAJUMS
Parliecinieties, ka arT degla ieliktna un kontaktuzgala
izmérs atbilst izvélétas stieples izméram.

Uzskravéjiet stiprinaSanas vacinu [2].

e Ar roku virziet stiepli no spoles cauri vadotnes
caurulém, pari rullitim un EURO tipa kontaktligzdas
vadotnes caurulei un ievirziet degla ieliktnT.

o Noblokégjiet piespiedgjrullida sviru [1].

69. attels
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Gazes savienojums

Gazes balons jauzstada ar atbilstoSu gazes plismas
regulatoru. Kad gazes balonam ir uzstadits atbilstoSs
gazes plismas regulators, pievienojiet regulatora gazes
Slateni iekartas gazes ieplides savienotajam. Skatiet
3. attéla punktu [1].

/1\ BRIDINAJUMS
MetinaSanas iekarta ir piemérota visam atbilstoSajam
aizsarggazem, tostarp oglekla dioksidam, argonam un
hélijam, ar maksimalo spiedienu 5,0 bari.

Piezime. TIG lift (pacelSanas) procesa laika savienojiet
gazes S$luteni no TIG degla ar gazes regulatoru uz
aizsarggazes balona.

MIG, FCAW-SS metinasanas process
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
var izmantot MIG un FCAW-SS metinaSanas procesa.

lekartas sagatavosana MIG un FCAW-

SS metinasanas procesam

Talak ir aprakstita MIG vai FCAW-SS metinaSanas

procesa sak$anas kartiba.

¢ Nosakiet izmantojamas stieples polaritati. Lai iegdtu
Sadu informaciju, skatiet stieples specifikacijas.

e Pievienojiet MIG/FCAW-SS procesa metinaSanas
degli ar gazes dzeséSanu izeju EURO tipa
kontaktligzdai [10] (2. attéls).

e Atkartba no izmantotas stieples pievienojiet darba
vadu [15] izejas kontaktligzdai [8] vai [9] (2. attéls).

e Izmantojot darba skavu, savienojiet darba vadu ar
metinamo sagatavi.

e Uzstadiet atbilstoSu stiepli.

e Uzstadiet atbilstoSu padeves rulltti.

o Parliecinieties, vai nepiecieSamibas gadijuma ir
pievienots gazes aizsegs (MIG process).

o leslédziet iekartu.

o Piespiediet degla palaidéjslédzi, lai saktu stieples
virziSanu cauri pistoles ieliktnim, IT1dz ta tiek izvirzita
pa vitnoto uzgali.

e Uzstadiet atbilstoSu kontaktuzgali.

e Atkartbd no metinaSanas procesa un degla veida

uzstadiet sprauslu (MIG process) vai aizsargvacinu

(FCAW-SS process).

Aizveriet kreisas puses paneli.

lestatiet metindSanas rezimu uz MIG [6] (2. attéls).

MetinaSanas iekarta ir gatava darbam.

levérojot darba droSibas un veselibas aizsardzibas

pasakumus, drikst sakt metinaSanu.

LatvieSu
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Metinasanas process MIG, FCAW-SS

manualaja rezima

lekarta POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
200 LW var iestatit talak noraditos parametrus.

e MetindSanas slogrezima spriegumu

e Stieples padeves atrumu

e Indukciju

2 taktu/4 taktu (2-Step-4-Step) rezims maina degla

palaidéjsleédza funkcijas.

e 2 taktu reZims palaidéjsiédza darbibas laika aktivize
un partrauc metinasanu, tie$a veida reagéjot uz
palaidéjsliedza piespieSanu. MetinaSanas process
tiek aktivizéts, piespiezot un turot piespiestu degla
palaidéjslédzi.

e 4 taktu rezims lauj turpinat metindSanu, kad ir atlaists
degla palaidéjsledzis. Lai partrauktu metindSanu,
vélreiz ir japiespiez degla palaidéjslédzis. 4 taktu
reZims |auj veidot garas metinajuma Suves.

/1\ BRIDINAJUMS
4 taktu rezims nav aktiviz€jams,
punktmetinasanu.

veicot

MMA metinasanas process

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
iekartas komplektacija nav ieklauts elektroda turétajs ar
vadu MMA procesam, tacu to var iegadaties atseviski.

Talak ir skaidrota MMA metinaSanas procesa saksanas

procedara.

e Vispirms izslédziet iekartu.

o Nosakiet izmantojama elektroda polaritati. Lai iegatu
§adu informaciju, skatiet elektroda specifikacijas.

e Atkarlba no izmantota elektroda polaritates
pievienojiet darba vadu un elektroda turétaju ar vadu
pie izejas kontaktligzdas [8] vai [9] un (2. attéls)
nofiksé&jiet Sos savienojumus. Skatiet 1. tabulu.

28. tabula.

Izejas kontaktligzda

Elektroda turétajs ar 8] +

x vadu MMA
OE
||<£ Darba vads [9] —
[
< Elektroda turétajs ar [9] —
8 = vadu MMA

]

o Darba vads [8] +

¢ Izmantojot darba skavu, savienojiet darba vadu ar
metindmo sagatavi.

Uzstadiet elektroda turétaja atbilstoSu elektrodu.
leslédziet metinaSanas iekartu.

lestatiet metindSanas rezimu uz MMA [6] (2. attéls).
lestatiet metinaSanas parametrus.

MetinaSanas iekarta ir gatava darbam.

levérojot darba droSibas un veselibas aizsardzibas
pasakumus, drikst sakt metinasanu.

Lietotajs var iestatit funkcijas:
e MetinaSanas strava
e Loka dinamika LOKA FORSESANA
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TIG metinasanas process

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
var izmantot TIG procesa ar Iidzstravu jeb DC (-). Loka
aizdedzi var panakt tikai ar TIG lift (pacelSanas) metodi
(kontakta aizdedze un pacelSanas aizdedze).

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
iekartas komplektacija nav ieklauts deglis TIG
metinaSanas procesam, tacu to var iegadaties atseviski.
Skatiet sadalu “Piederumi”.

Talak ir skaidrota TIG metina8anas procesa sakSanas

proceddra.

o Vispirms izslédziet iekartu.

Pievienojiet TIG degli [9] izejas kontaktligzdai.

Pievienojiet darba vadu [8] izejas kontaktligzdai.

Izmantojot darba skavu, savienojiet darba vadu ar

metinamo sagatavi.

Uzstadiet atbilstosu volframa elektrodu TIG deglt.

leslédziet iekartu.

lestatiet TIG [6] metinaSanas rezimu (2. attéls).

lestatiet metinaSanas parametrus. MetinaSanas

iekarta ir gatava darbam.

e levérojot darba droSibas un veselibas aizsardzibas
pasakumus, drikst sakt metinasanu.

Transportésana un celSana

N
Neizmantojiet rokturi iekartas celSanai vai balstiSanai;
skatiet 7. attélu.

/!\ BRIDINAJUMS
KritoSs aprikojums var izraisit traumas un
iekartas bojajumus.

bester,

70. attéls
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Tehniska apkope
/1\ BRIDINAJUMS

Veicot jebkadus remontdarbus, modifikacijas vai
tehniskas apkopes darbus, ir ieteicams sazinaties ar
tuvako tehniskas apkopes centru vai SODISE Electric.
Nepilnvarotu tehniskds apkopes centru vai personala
veiktas tehniskas apkopes dé| razotdja garantija tiek
anuléta.

Par jebkadiem pamanamiem bojajumiem ir nekavéjoties
jazino, un tie ir janovers.

Regulara (ikdienas) apkope

o Parbaudiet darba vadu izolacijas un savienojumu
stavokli un stravas kabela izolacijas stavokli. Ja ir
bojata izolacija, nekavéjoties nomainiet vadu.

¢ Notiriet metindSanas degla sprauslu no pielipusajam
metala $lakatam. Slakatas var traucét aizsarggazes
plasmu uz loku.

e Parbaudiet metinasanas
nepiecieSams, nomainiet to.

e Parbaudiet dzeséSanas ventilatora stavokli un
darbibu. NodroS$iniet, lai ta gaisa plismas atveres
bdtu tiras.

degla stavokli. Ja

Periodiska apkope (ik péc 200 darba stundam, tacu

ne retak ka reizi gada)

Veiciet ierastos uzturéSanas darbus un papildus:

o NodroSiniet, lai iekarta batu tira. Izmantojiet sausa
(un zema spiediena) gaisa plismu, lai no argja
apvalka un korpusa iekSpuses iztiritu puteklus.

e Ja nepiecieSams, notiriet un nostipriniet visas
metinaSanas spailes.

Tehniskds apkopes darbu biezums var maintties
atkariba no darba vides, kura tiek izmantota iekarta.

/1\ BRIDINAJUMS
Neaizskariet dalas, kas atrodas zem sprieguma.

/1\ BRIDINAJUMS
Pirms metindSanas iekartas korpusa atvienoSanas
iekarta ir jaizsledz un stravas kabelis ir jaatvieno no
stravas tikla.

/1\ BRIDINAJUMS
Pirms katras tehniskas apkopes un apkalpoSanas reizes
iekarta ir jaatvieno no stravas tikla. Péc katra remonta
droSibas parbaudes nolika veiciet attiecigas parbaudes.
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Klientu atbalsta politika

SODISE razo un tirgo augstas kvalitates metinasanas
aprikojumu, piederumus un grieSanas aprikojumu. Masu
uzdevums ir apmierinat klientu vajadzibas un sniegt
vairak, neka no mums tiek gaidits. Dazkart klienti 1Gdz
SODISE Electric padomu vai informaciju par produktu
lietoSanu. Més sniedzam klientiem atbildi saskana ar
attiecigaja bridi mums pieejamo informaciju. SODISE
Electric nevar sniegt garantijas attieciba uz 3Sadiem
ieteikumiem un neuznemas nekadu atbildibu par $adu
informaciju vai ieteikumu. Més neparprotami atsakamies
sniegt jebkada veida garantijas, tostarp garantiju, ka $1
informacija vai padoms bus piemérots jebkada veida
konkrétam, klienta paredzétam mérkim. Praktisku
apsveérumu dél més neuznemamies atbildibu ar par jau
sniegtds informacijas vai padoma atjaunindSanu vai
laboSanu, ka arT informacijas vai padoma nodrosinasSana
nesniedz, nepaplasina vai negroza nekada veida
garantiju, kas saisttta ar masu produktu tirdzniecibu.
SODISE Electric ir atbildigs razotajs, taCu konkrétu
SODISE Electric produktu izvéle un lietoSana ir pilniba
klienta zinad un klients personigi uznemas par to
atbildibu. Rezultatus, kas ieguti, izmantojot 3$&dus
apstrades veidus un piemérojot konkrétas apkalpo$anas
prasibas, ietekmé dazadi faktori, kurus SODISE Electric
nespéj ietekmét.

Informacija var tikt maintta, tacu ST informacija ir patiesa
saskana ar drukdSanas bridi mums pieejamam
zinaSanam. Atjauninatu informaciju, l0dzu, skatiet
timekla vietné

LatvieSu
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Problému noversana

29. tabula.
Nr. Problema lespéjamais iemesls Riciba
Izslédziet energoapgades avotu. Parbaudiet
leejas spriegums ir parak augsts (=15%) galveno stravas padevi. Kad stravas padeve
atjaunojas, restartéjiet metina8anas iekartu.
Dzeltenais leejas spriegums ir parak zems (< 15%)
1 [termiskais

indikators ir ieslégts

Nepietiekama ventilacija

Uzlabojiet ventilaciju.

Apkartéjas vides temperatdra ir parak
augsta

Kad temperatiira pazeminasies, tas
automatiski atsaks darboties.

Nominala darba cikla parsniegSana

Kad temperatdra pazeminasies, tas
automatiski atsaks darboties.

Stieples padeves

Bojats potenciometrs

Nomainiet potenciometru.

2 . Sprausla ir blokéta Nomainiet sprauslu.
motors nedarbojas )

Piespiedéjrullttis ir valigs Nospriegojiet piespiedé&jrulliti.
DzeséSanas Slédzis ir bojats Nomainiet slédzi.

3 ventilators Ventilators ir bojats Salabojiet vai nomainiet ventilatoru
nedarbojas vai ) ) .
grieZas loti |ni Stieple ir bojata vai atvienota Parbaudiet savienojumu.

Parak liels kontaktuzgalis padara stravu Nomainiet pret atbilstoSu kontaktuzgali
nestabilu un/vai piespiedégjrulltti.
!_oks nav sta?ils, un | Parak Saurs stravas kabelis padara stravu Nomainiet stravas kabeli.

4 |ir daudz metala nestabilu
Slakatu Parak zems ieejas spriegums Izlabojiet ieejas spriegumu.

Stieples padeves pretestiba ir parak liela Notiriet vai nomainiet ieliktni un turiet degla
vadu taisni.
Darba vads ir bojats Savienojiet/salabojiet darba vadu.
S Loks nevar Sagatave ir taukaina, netira, sariséjusi vai Notiriet sagatavi un nodroSiniet labu
izveidoties kré%ota ’ ’ ) elektrisko kontaktu starp zemé&juma spaili un
darbu.
Deglis nav pareizi pievienots Atkartoti pievienojiet degli.
6 | Nav aizsarggazes |Gazes caurule ir saspiesta vai aizsprostota |Parbaudiet gazes sistému.
Gazes $lutene ir bojata Salabojiet vai nomainiet.
7 | Citi Lddzu, sazinieties ar apkalpoSanas dienestu

30. tabula. Klidu kodi

Nr. Klada Apraksts
1 FO1/E01 lerices parkarSana
2 F02/E02 Parak zems baroSanas spriegums.
3 FO5/EQ5 Palaidéjslédzis aktivizéts pirms baroSanas ieslégSanas.
4 FO9/EQ9 Izejas spailu Tsslegums / nepareizs izejas spriegums
LatvieSu 15 LatvieSu




EEIA

07/06

Neatbrivojieties no elektriskajam iekartam kopa ar sadzives atkritumiem!
levérojot Eiropas Direktivu 2012/19/EK par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem (EEIA) un
realizéjot to atbilstoSi valsts likumdoSanai, elektriskas iekartas, kas ir sasnieguSas darbmiza beigas, ir
jasavac atseviski un janodod vides prasibam atbilsto$a parstrades vieta. Ka aprikojuma ipasniekam jums
no musu vietéja parstavja ir jaiegist informacija par apstiprindtdm savaksanas sistémam.

B Piemérojot So Eiropas Direktivu, jis pasargasiet vidi un cilvéku veselibu.

Rezerves dalas

12/05

¢ Rezerves dalu saraksta izmantoSanas noteikumi

¢ Neizmantojiet So rezerves dalu sarakstu iekartai, kuras koda apzimé&jums nav taja noradits. Sazinieties ar SODISE
Electric apkalpo8anas nodalu saistiba ar jebkuru nenoradito kodu.

¢ Izmantojiet attélu montazas lapa un talak teksta esoSo tabulu, lai noteiktu, kur atrodas konkréta koda iekartas dala.

e Izmantojiet tikai dalas, kuras ir apzimétas ar “X” kolonna zem virsraksta numura, uz kuru ir atsauce montazas lapa
(# norada uz izmainam $aja publikacija).

Vispirms izlasiet iepriek§ noraditos rezerves dalu saraksta izmantoSanas noteikumus un péc tam skatiet ar iekartu
piegadato “Rezerves dalu” rokasgramatu, kas satur mijnoradi uz aprakstoSo attélu dalas numuru.

REACh

Pazinojums saskana ar Regulas (EK) Nr. 1907/2006 REACh 33. panta 1. punktu.
Dazas izstradajuma dalas satur:

11/19

Bisfenolu A, BPA, EK 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadmiju, EK 231-152-8, CAS 7440-43-9
Svinu, EK 231-100-4, CAS 7439-92-1

Sazarotu 4-nonilfenolu, EK 284-325-5, CAS 84852-15-3

apjoma, kas parsniedz 0,1% homogéna materidla svara attiecibu. STs vielas ir ieklautas REACh “Licencé$anai paklauto
Tpasi bistamo vielu kandidatu saraksta”.

Jisu konkrétais izstradajums var saturét vienu vai vairakas minétas vielas.

Dro$as lietoSanas noradijumi:

o Lietojiet atbilstoSi RaZotaja noradijumiem; péc lietoSanas nomazgajiet rokas.

e Sargajiet no bérniem; nelieciet muté.

o Likvidéjiet saskana ar vietgjiem noteikumiem.

Pilnvarotu apkalposanas dienestu atraSanas vietas

09/16
e Lai SODISE nodroSinataja garantijas perioda pieteiktu jebkada veida bojajumu, klientam ir jasazinas ar SODISE
pilnvarotu apkalpoSanas dienestu (LPAD).

e Sazinieties ar vietéjo SODISE tirdzniecibas parstavi, lai uzzinatu LPAD atraSanas vietu, vai apmeklgjiet vietni

Elektriska shema

Skatiet iekartas komplektacija esoSo “Rezerves dalu” rokasgramatu.
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Piederumi

W10429-15-3M

LGS2 150 MIG deglis ar gazes dzeséSanas izeju — 3 m

W10429-15-4M

LGS2 150 MIG deglis ar gazes dzeséSanas izeju — 4 m

WO000010786 Koniska gazes sprausla @12 mm.
W000010820 Kontaktuzgalis M6x25mm ECu 0,6 mm
W000010821 Kontaktuzgalis M6x25mm ECu 0,8mm
WP10440-09 Kontaktuzgalis M6x25mm ECu 0,9mm
W000010822 Kontaktuzgalis M6x25mm ECu 1,0mm
WP10468 Aizsargvacin§ FCAW-SS procesam
R-1019-125-1/08R S200 spoles adapters (200 mm)
K10158-1 B300 spoles adapters

K10158 S300 spoles adapters

W10529-17-4V

TIG deglis WTT2 17 — 4 m ar varstu

E/H-200A-25-3M

MetinaSanas kabelis ar elektroda turétaju — 3 m

Komplekts (metinaSanas kabe|u komplekts) MMA procesam:

W000260684 e elektroda turétajs ar vadu MMA procesam — 3 m;
e darba vads ar skavu — 3 m.
RULLISU KOMPLEKTS VIENDZISLAS STIEPLEM
KP14016-0.8 Padeves rullitis V0,6/V0,8
KP14016-1.0 Padeves rullitis V0,8/V1,0 (standarta uzstadisana)

RULLISU KOMPLEKTS PULVERSTIEPLEM

KP14016-1.1R

| Padeves ruliitis U1,0/U1,2

RULLISU KOMPLEKTS ALUMINIJA STIEPLEM

KP14016-1.2A

| Padeves rullttis VK1,0/VK1,1
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RODYKLE LIETUVIY K.

Techninés specifikacijos
ECO dizaino informacija
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Techninés specifikacijos

PAVADINIMAS

RODYKLE

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW

87501

JEJIMAS. TIK VIENFAZIS

Standartiné jtampa / fazé / Reikalingas generatorius e - .
. S . Didziausia jéjimo jtampa |éjimo efektiné srové
daznis ir saugiklio tipas (rekomenduojama)
230 V+/-15 % / ~1/50/60 Hz
D 16 A - Ciklas > 60 % > 10 kVA 41A 16A
D 25 A - Ciklas > 60 %
VARDINE ISEJIMO GALIA. TIK NUOLATINE SROVE (DC)
Suvirinimo procesas Veikimo ciklas® Amperai Voltai, vardiniai amperai
10% 200 A** 24,0V
Pusautomatis suvirinimas
0,
inertinése dujose (MIG) 60 % 115A 19.8V
100% 90A 18,5V
Lankinis suvirinimas 10% 200 A 24,0v
milteline elektrodine viela su 60 % 115A 19,8V
15% 180 A** 27,2V
Suvirinimas glaistytu 5
elektrodu (MMA) 60 % 95A 23,8V
100% 75A 23,0V
Suvirinimas nelydziu 25 % 180 A* 17.2v
elektrodu apsauginése 60 % 120A 14,8V
dujose (TIG) 100% 90A 13,6V

Pirmiau nurodytas veikimo ciklas siekia mazdaug 40 °C

ISEJIMO DIAPAZONAS

I Atvirosios grandinés jtampa Suvirinimo srovés Suvirinimo jtampos
Suvirinimo procesas D . :
(pikiné) diapazonas diapazonas
Pusautomatis suvirinimas Uo 90 V 30 A-200 A 15,5 V—24,0 V
inertinése dujose (MIG)
Lankinis suvirinimas
milteline elektrodine viela su Uo 90 V 30 A-200 A 15,5V-24,0V
fliuso uzpildu (FCAW-SS)
Suvirinimas glaistytu
elekirodu (MMA) Uo 90V 15 A-180 A 20,6 V=27,2V
Suvirinimas nelydziu
elektrodu apsauginése Uo 90V 15 A-180 A 10,6 V-17,2V
dujose (TIG)
KITI PARAMETRAI
Galios faktorius Apsaugos klasé Izoliacijos klasé
0,64. P21 =
FIZINIAl MATMENYS
llgis Plotis Aukstis Svoris (grynasis)
765mm 375mm 686mm 29 kg

VIELOS TIEKTUVO GREICIO DIAPAZONAS / VIELOS SKERSMUO

WEFS diapazonas

Varomieji ritiniai

Varomojo ritinio skersmuo

2-16 m/min. 2. @37
Kietos vielos Aliumininés vielos Vielos su Serdimis
0,6-1,0 mm 1,0-1,2 mm 0,9-1,1 mm
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TEMPERATUROS DIAPAZONAS

Darbinés temperatiros diapazonas

Laikymo temperatiros diapazonas

-10°C ~+40 °C

-25°C~+55°C

(11) Remiantis 10 minuciy laikotarpiu (pvz., vertinant 30 % veikimo cikla, ji sudaro 3 minutés jjungus, ir 7 minutés

iSjungus)

Pastaba. Pirmiau nurodyti parametrai keiCiasi patobulinus aparatg

** Norédami suvirinti su 12 > 160 A iSéjimo srove ir pasiekti 60 % veikimo ciklg, naudokite > 16 A maitinimo kistuka ir

D 25 saugiklj.

Lietuviy
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Praktiniai duomenys a

ie saugiklio reikSme, srove ir suvirinimo glaistytu elektrodu laikg — MMA procesas

Saugiklio tinas Elektrodo skersmuo Suvirinimo srové (A) Suvirinty elektrody Suvirinimo laikas
9 P (mm) skaicius sekundémis
D16 - s
(16A — Iétasis) 2,0. 60-70. 10. Nuolatinis veikimas
D16 2,5 85-90 10 Nuolatinis veikimas
(16A — létasis) " ' ]
D16
(16A — létasis) 3,2. 120-125. 6. 450.
D16 4,0 130-145 Puseé elektrodo 55
(16A — letasis) T ' )
D20
(20A  létasis) 4,0. 135-150. 3. 320.
D25 - s
(25A — létasis) 4,0. 160. 8. Nuolatinis veikimas
D25
(25A — létasis) 4,0. 180. 3. 200.
Zr. pavyzdj:
0,
1 | 230v+/-10%
| 50/60Hz
£ D16A =
——
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ECO dizaino informacija

Jranga suprojektuota taip, kad atitikty Direktyvg 2009/125/EB ir Reglamenta (ES) 2019/1784.

Veiksmingumas ir neveikos galios suvartojimas:

Rodyklée Pavadinimas

Veiksmingumas, kai didziausias galios
suvartojimas / neveikos galios suvartojimas

Lygiavertis modelis

POSTE A SOUDER
87501 INVERTER FUSION MIG 82,2% / 25W

200 LW

Néra lygiaver€io modelio

Neveikos busena atsiranda toliau lenteléje nurodytomis salygomis:

NEVEIKOS BUSENA

Busena Buvimas
MIG rezimas X
TIG rezimas
STICK rezimas

Po 30 minuciy nedarbo

Ventiliatorius iSjungtas

Efektyvumas ir suvartojimo verté esant neveikos bisenai iSmatuoti metodu ir sglygomis, apibréZtomis produkto standarte

EN 60974-1:20XX.

Gamintojo pavadinimg, produkto pavadinimg, kodo numerj, produkto numerj, serijos numerj ir pagaminimo datg galima
perskaityti techniniy duomeny ploksteléje.

XXXXXXXXXX —

[T XXXXXXX

Code: XXXXX‘ XXXXXX-X—

SIN:

PLYYMMXXXXX —

el

P1|YY MM XXXXX

%

56- Gamintojo pavadinimas ir adresas
57- Produkto pavadinimas

58- Kodo numeris

59- Produkto numeris

60- Serijos numeris
5A — gamybos Salis
5B — gamybos metai
5C — gamybos ménuo
5D — kitas progresinis numeris kiekvienam aparatui

Lietuviy
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Tipinis MIG/MAG jrangos dujy suvartojimas:

Viel Nuolatinés sroveés bul
Medziagos I€10S elektrodas teigiamas | vielos tiekimas ., . uu
. skersmuo - - Apsauginés dujos srautas
tipas [mm] Srové |tampa [m/min.] [l/min ]
[A] (V]
Anglis, mazai
legiruotas 0,9-1,1 95-200 18-22 3,5-6,5 Ar 75 %, CO2 25 % 12.
plienas
Aliuminis 0,8-1,6 90-240 18-26 5,5-9,5 Argonas 14-19
Austenitinis Ar98 9%, 022 %/
neradijantysis 0,8-1,6 85-300 21-28 3-7 He 90 %, Ar 7,5 % CO2 2,5 14-16
plienas %
Vario lydinys 0,9-1,6 175-385 23-26 6-11 Argonas 12-16
Magnis 1,6-2,4 70-335 16-26 4-15 Argonas 24-28

Suvirinimo nelydziu elektrodu apsauginése dujose procesas

Suvirinimo nelydziu elektrodu apsauginése dujose (TIG) proceso metu dujy naudojimas priklauso nuo antgalio
skerspjavio ploto. Paprastai naudojami toliau nurodyti degikliai:

Helis: 14-24 I/min
Argonas: 7-16 I/min

Pastaba. Per didelis srauto greitis sukelia dujy srauto turbulencija, ir gali sukelti atmosferos uztersimg suvirinimo vietoje.

Pastaba. Soninis véjas arba skersvéjis gali suardyti apsauginiy dujy sluoksnj, todél, norédami apsaugoti apsaugines
dujas, naudokite uzdanga, kad uzstotuméte oro srove.

:g Tinkamumo naudoti pabaiga

Pasibaigus gaminio tinkamumui naudoti, jis turi bati paSalintas perdirbti pagal Direktyvg 2012/19/ES, informacijg apie
gaminio iSmontavimg ir gaminyje esancias Svarbiausiasias Zaliavas rasite adresu
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Elektromagnetinis suderinamumas (EMC)

04/11
Sis aparatas atitinka visas taikomas direktyvas ir standartus. Tadiau jis vis tiek gali skleisti elektromagnetinius trikdzius,
kenkiangius kitoms sistemoms, pvz., telekomunikacijy (telefono, radijo ir televizijos) ar kitoms saugos sistemoms. Sie
trikdZiai gali kelti saugos problemy sutrikdytose sistemose. Perskaitykite ir iSsiaiSkinkite $j skyriy, kad pasalintuméte ar
sumazintuméte Sio aparato skleidZziamy elektromagnetiniy trikdzZiy kiekj.

Sis aparatas skirtas naudoti pramoninéje zonoje. Norint dirbti namuose, bitina laikytis ypatingy atsargumo
priemoniy, kad baty pasalinti galimi elektromagnetiniai trikdzZiai. Operatorius turi jdiegti ir naudoti Sig jranga,
kaip apraSyta Siame vadove. Jei nustatoma elektromagnetiniy trikdziy, operatorius turi imtis taisomujy
veiksmy ir pasalinti Siuos trikdZius, jei reikia, pasinaudodamas ,SODISE Electric pagalba.

Prie§ jrengdamas aparata, operatorius turi patikrinti, ar darbo vietoje néra jokiy prietaisy, galin€iy sutrikti dél
elektromagnetiniy trikdziy. Atsizvelkite | toliau pateiktg informacija.

e Jeinamieji ir iSeinamieji laidai, kontroliniai kabeliai ir telefono laidai, esantys darbo vietoje arba netoli jos ir aparato.
Radijo ir (arba) televizijos siystuvai ir imtuvai. Kompiuteriai arba kompiuteriu valdoma jranga.

Pramoniniy procesy saugos ir valdymo jranga. Kalibravimo ir matavimo jranga.

Asmens medicinos prietaisai, kaip antai Sirdies stimuliatoriai ir klausos aparatai.

Patikrinkite jrangos, veikiancios darbo vietoje ar $alia jos, elektromagnetinj atsparuma. Operatorius turi bti jsitikines,
kad visa Sioje srityje esanti jranga suderinama. Tam gali prireikti papildomy apsaugos priemoniy.

e Darbo vietos matmenys, j kuriuos reikéty atsizvelgti, priklausys nuo vietos konstrukcijos ir kitos vykdomos veiklos.

Atsizvelkite j toliau nurodytas rekomendacijas ir sumaZzinkite aparato skleidZziamus elektromagnetinius trikdZius.

e Prijunkite aparatg prie jeinancios srovés Saltinio vadovaudamiesi Siuo vadovu. Atsiradus trikdziy, gali prireikti
papildomy atsargumo priemoniy, pavyzdziui, filtruoti jeinancig srove.

e [Séjimo kabeliai turi bdti kuo trumpesni ir iSdéstyti kartu. Jei jmanoma, jZeminkite suvirinamg ruoSinj, kad
sumazintuméte elektromagnetinés spinduliuotés kiekj. Operatorius turi patikrinti, ar jzeminus suvirinamg ruosinj
nekyla problemy ir aparato eksploatavimo sglygos nekelia pavojaus personalui ir jrangai.

e Pridengus laidus darbo vietoje, skleidziamy elektromagnetiniy trikdziy gali sumazéti. To gali prireikti tam tikrais
atvejais.

/1\ |SPEJIMAS
A klasés jranga neskirta naudoti gyvenamosiose vietose, j kurias elektros energija yra tiekiama vieSais Zemosios jtampos
tinklais. Siose vietose gali bati sunku uztikrinti elektromagnetinj suderinamuma dél laidziy ir spinduliuojamy trikdziy.

D> /NS

/1\ |SPEJIMAS
Si jranga neatitinka IEC 61000-3-12. Jei ji sujungta su vieSu Zemos jtampos tinklu, montuotojas arba jrangos naudotojas
privalo uztikrinti, jei reikia, pasikonsultaves su skirstymo tinklo operatoriumi, kad Sig jrangg bty galima prijungti.
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Sauga

04/11

& ISPEJIMAS

Sig jranga turi naudoti kvalifikuotas personalas. Jsitikinkite, kad visas montavimo, eksploatavimo, techninés prieZidros ir
remonto proceddras atlieka tik kvalifikuotas asmuo. PrieS naudodami Sig jrangg perskaitykite ir iSsiaiskinkite Sio vadovo
nurodymus. Nesilaikant Siame vadove pateikty instrukcijy, Si jranga gali sukelti sunky ar mirting suzalojimg ar sugesti.
Perskaitykite ir iSsiaiSkinkite toliau pateiktus jspéjamujy simboliy paaiSkinimus. ,SODISE Electric* neatsako uz Zzalg,
patirtg dél netinkamo jrengimo, netinkamos priezitros ar netinkamo eksploatavimo.

JSPEJIMAS. Sis simbolis rodo instrukcijas, kuriy reikia laikytis, kad asmuo nebaty sunkiai ar mirtinai
suZalotas arba nebuty sugadinta jranga. Apsaugokite save ir kitus nuo galimy sunkiy suzalojimy ar
Zuties.

PERSKAITYKITE IR ISSIAISKINKITE INSTRUKCIJAS. Prie$ naudodami $ig jrangg perskaitykite ir
iSsiaiSkinkite Sio vadovo nurodymus. Lankinis suvirinimas gali bdti pavojingas. Nesilaikant Siame
vadove pateikty instrukcijy, $i jranga gali sukelti sunky ar mirting suzalojimg ar sugesti.

ELEKTROS SMUGIS PAVOJINGAS GYVYBEIL  Suvirinimo jranga generuoja aukstajg jtampa.
Nelieskite elektrodo, spaustuvo ar prijungty suvirinamy ruoSiniy, kai jranga jjungta. lzoliuokités nuo
elektrodo, spaustuvo ir prijungty suvirinamy ruosiniy.

Y
°

ELEKTROS JRANGA. Prie$ pradédami dirbti su Sia jranga, saugikliy dézéje iSjunkite elektros tiekimg
atjungimo jungikliu. JZzeminkite Sig jrangg pagal taikomus vietos elektros reikalavimus.

ELEKTROS JRANGA. Reguliariai tikrinkite jéjimo, elektrodo ir spaustuvy laidus. Pastebéje izoliacijos
pazeidimy, nedelsdami pakeiskite laidg. Nedékite elektrodo laikiklio tiesiog ant suvirinimo stalo ar bet
kokio kito pavirSiaus, kuris liestysi su spaustuvu, kad lankas neuzsidegty.

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI. Laidininku tekanti elektros srové
sukuria elektrinius ir magnetinius laukus (EMF). EMF laukai gali trikdyti kai kuriuos Sirdies
stimuliatorius, taigi Sirdies stimuliatoriy naudojantys suvirintojai prie§ pradédami dirbti su Sia jranga turi
pasitarti su gydytoju.

CE ATITIKTIS. Sijranga atitinka Europos Bendrijos direktyvas.

DIRBTINE OPTINE SPINDULIUOTE. Remiantis direktyvos 2006/25/EB ir standarto EN 12198
reikalavimais, jranga priskiriama 2 kategorijai. Todél bdtina naudoti asmenines apsaugos priemones
(AAP), turinCias filtrg, uztikrinantj didziausig apsaugg iki 15 laipsniy, kaip reikalaujama standarte
EN 169.

DUMAI IR DUJOS GALI KELTI PAVOJY. Suvirinant gali i$siskirti sveikatai pavojingy gary ir dujy.
Venkite kvépuoti Siais garais ir dujomis. Apsaugai nuo S$iy pavojy operatorius turi dirbti gerai
védinamoje vietoje ar naudoti iStraukiamajg ventiliacija, kad nejkvepty gary ir dimy.

LANKO SPINDULIUOTE GALI NUDEGINTI. Suvirindami ar stebédami naudokite skydg su tinkamu
filtru ir dengiamosiomis plokstelémis, kad apsaugotumeéte akis nuo kibirks€iy ir lanko spinduliy. Savo ir
pagalbininky odg saugokite dévédami tinkamus drabuZzius, pagamintus i§ patvaraus, ugniai atsparaus
audinio. Apsaugokite kitus netoliese esancius darbuotojus tinkamomis nedegiomis uzdangomis ir
perspékite juos nezidréti j lanka ir prie jo nesiartinti.

Lietuviy
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SUVIRINIMO KIBIRKSTYS GALI SUKELTI GAISRA AR SPROGIMA,. 1§ suvirinimo srities pasalinkite
gaisro pavojus ir turékite paruostg gesintuva. Suvirinant kibirkstys ir jkaitusios medziagos gali lengvai
prasiskverbti pro mazus jtrikius ir angas | gretimas sritis. Negalima suvirinti jokiy baky, blgny, talpykly
ar medziagy, kol bus imtasi reikiamy veiksmy uZtikrinti, kad neiSsiskirs degiy ar nuodingy gary.
Niekada nenaudokite Sios jrangos ten, kur yra degiy dujy, gary ar skysty degiy medziagy.

SUVIRINAMOS MEDZIAGOS GALI UZSIDEGTI. Suvirinant i$siskiria didelis karstis. Kar&ti pavirsiai ir
' medziagos darbo zonoje gali smarkiai nudeginti. Darbo zonoje medziagas galima liesti ar perkelti
il

i

naudojant pirstines ir reples.

PAZEISTAS BALIONAS GALI SPROGTI. Naudokite tik suslégtyjy dujy balionus su procesui
tinkan€iomis apsauginémis dujomis ir tinkamai veikian€ius reguliatorius, pritaikytus naudojamoms
dujoms ir slégiui. Visada laikykite balionus vertikalioje padétyje, saugiai pritvirtintus prie fiksuotos
atramos. Nejudinkite ir negabenkite dujy baliony be apsauginiy dangteliy. Saugokite, kad elektrodas,
elektrodo laikiklis, spaustuvas ar bet kuri kita elektros jrangos dalis nesiliesty su dujy balionu. Dujy
balionai turi bati atokiau nuo viety, kur jie gali bati apgadinti dél suvirinimo proceso, jskaitant kibirkstis ir
Silumos $Saltinius.

BALIONAS gali bati tvirtinamas ant jrenginio lentynos, taCiau dujy baliono aukstis negali virSyti 1,1 m.
Dujy balionas, kuris turi bati tvirtinamas ant jrenginio lentynos, turi bati gerai pritvirtintas prie jrenginio
grandine.

JUDANCIOS DALYS PAVOJINGOS. Siame aparate yra judangiy mechaniniy daliy, kurios gali sunkiai
suzaloti. Paleidziant jrenginj, dirbant juo ir atliekant techning prieziGra, rankas, king ir drabuzius
laikykite atokiau nuo $iy daliy.

SAUGUMO ZENKLAS. Si jranga tinka elektros energijai tiekti atliekant suvirinimo darbus didesnés
S elektros smagio rizikos aplinkoje.

Gamintojas pasilieka teise daryti konstrukcijos pakeitimus ir (ar) patobulinimus, bet neatnaujinti operatoriaus vadovo
i$ karto.
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Jvadas

Suvirinimo aparatai POSTE A SOUDER INVERTER

FUSION MIG 200 LW leidzia atlikti Siy tipy suvirinimo

darbus:

e Pusautomatis suvirinimas inertinése dujose (MIG)

e Lankinis suvirinimas milteline elektrodine viela su
fliuso uzpildu (FCAW-SS)

e Suvirinimas glaistytu elektrodu (MMA)

e Suvirinimas nelydziu elektrodu apsauginése dujose
(TIG)

e Suvirinimas nelydziu elektrodu apsauginése dujose
naudojant pakeliamg uzdegimg (Lift-TIG)

Toliau nurodyta jranga pridéta prie POSTE A SOUDER

INVERTER FUSION MIG 200 LW :

e darbinis laidas — 3 m,

e MIG suvirinimo pistoletas — 4m,

e varantysis ritinélis V 0,8 / V 1,0, skirtas kietai vielai
(montuojamas vielos tiekimo mechanizme),

e dujy Zarnelé, 2 m,
naudotojo vadovas.

MIG ir FCAW-SS proceso techninése specifikacijose
aprasoma:

e suvirinimo vielos tipas,

e vielos skersmuo,

rekomenduojama jranga, kurig naudotojas gali jsigyti,
nurodoma skyriuje ,Priedai*“.

Montavimo ir operatoriaus instrukcijos

PrieS montuodami ar eksploatuodami aparata,
perskaitykite visg §j skyriy.

Vieta ir aplinka

Sis aparatas veikia standartingje aplinkoje. Vis délto

svarbu imtis paprasty prevenciniy priemoniy, kad bty

galima uztikrinti ilgg ir patikima jo veikima:

¢ Nestatykite ir nenaudokite Sio aparato ant pavirSiaus,
kurio posvyrio kampas nuo horizontalaus pavirSiaus
didesnis nei 10°.

¢ Nenaudokite Sio aparato vamzdziams atSildyti.

e &) aparatg reikia statyti ten, kur laisvai vyksta
Svaraus oro apykaita ir neribojamas oro tekéjimas j
oro angas ir iS§ jy. Jjungto aparato neuzdenkite
popieriumi, audiniu ar Sluostémis.

e | aparatg turi bdti jtraukiama kuo maziau neSvarumy
ir dulkiy.

e Sio aparato apsaugos klasé yra IP23. Jei jmanoma,
§j aparatg iSlaikykite sausg ir nestatykite ant drégnos
Zemeés ar j balas.

¢ Nenaudokite esant sniegui ar lietui.

e Aparatg statykite atokiau nuo radijo bangomis
valdomos jrangos. |prastas veikimas gali trikdyti
netoliese esancios radijo bangomis valdomos
jrangos darbg, dél to gresia patirti suzalojimy ar gali
badti sugadinta jranga. Perskaitykite Sio vadovo skyriy
apie elektromagnetinj suderinamuma.

¢ Nenaudokite vietose, kuriose temperatlra siekia
daugiau kaip 40 °C.

Darbo ciklas ir perkaitimas

Suvirinimo aparato darbo ciklas — tai procentiné laiko
dalis per 10 minuCiy trukmés ciklg, kurio metu
suvirintojas gali naudoti aparatg jjunges nominaligjg
suvirinimo srove.

Lietuviy

Pavyzdys: 60 % veikimo ciklas

= SN

6 minuciy trukmés A
suvirinimas: 4 minuciy pertrauka.

Jei darbo cikla per daug pailginsite, jsijungs Siluminés

apsaugos grandine.

Sj aparatg nuo perkaitimo saugo temperatiros jutiklis.

Jéjimo srovés jungtis

/1 ISPEJIMAS
Jungti suvirinimo aparatg j tinklg gali tik kvalifikuotas
elektrikas. Montavimo darbus reikia atlikti laikantis
atitinkamo nacionalinio elektros kodekso ir vietos
reglamenty.

PrieS jjungdami jrenginj, patikrinkite maitinimo tinklo
jtampa, faze ir daznj. Patikrinkite einanciy iS aparato |
jéjimo Saltinj jZeminimo laidy prijungima. Suvirinimo
aparatg POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
200 LW reikia jungti j tinkamai jrengtg lizdg su
jZeminimo kai&c&iu.

Jéjimo jtampa yra 230 V, 50/60 Hz. Daugiau informacijos
apie jéjimo jtampg rasite Sio vadovo techniniy
specifikacijy skyriuje ir ant aparato esancioje techniniy
duomeny ploksteléje.

Jsitikinkite, kad maitinimo $altinio galia, taikoma jé&jimo
srovei, pakankama jprastam aparato veikimui.
Reikiamos delsos saugiklis (arba srovés i§jungiklis,
pasizymintis ,D“ savybe) ir laidy dydziai yra nurodyti Sio
vadovo techniniy specifikacijy skyriuje.
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A\ ISPEJIMAS

Suvirinimo aparatg galima maitinti generatoriumi, kurio

iSéjimo

galia yra bent 30 % didesné nei suvirinimo

aparato jéjimo galia.

/A |SPEJIMAS

Jei aparatg maitinate i§ generatoriaus, batinai pirma

iSjunkite

suvirinimo aparatg pries iSjungdami generatoriy,

kad nesugadintuméte suvirinimo aparato!

ISéjimo jungtys
Zr. 2 paveikslélio [8], [9] ir [10] punktus.

Elektros saltinio jrengimas ir jungtys

/1 |SPEJIMAS

Saugokite, kad ore nebaty per daug dulkiy, ragsties ir

korozijg

sukelian€iy medziagy.

Naudodami lauke, saugokite nuo lietaus ir tiesioginiy
saulés spinduliy.

Aplink suvirinimo aparatg turéty bati 500 mm erdvé, kad
baty galima gerai védinti.

UZdarose vietose naudokite tinkamag védinimg.

Valdikliai ir eksploatacinés savybés
Priekinis skydelis

121.
122.
123.
124.
125.
126.
Ss)/
127.
128.

Lietuviy
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Amp/WFS ekranas

Jtampos / lanko galios ekranas

Galios indikatorius / jspéjamasis indikatorius
Vielos judéjimo ribojimo mygtukas

2T/AT pasirinkimas

Suvirinimo proceso pasirinkimas: MIG (FCAW-
TIG / MMA

Indukcijos valdymo rankenélé

ISéjimo galinis jrenginys (teigiamas)

10

129. ISejimo galinis jrenginys (neigiamas)

130. EuropietiSko pistoleto jungtis

131. |tampos / lanko galios valdymo rankenélé

132. Amp / WFS valdymo rankenélé

Pastaba.

e Jei veikimo ciklo trukmé virSijama, uZsidegs

,=apsaugos indikatoriaus lemputé“. Jis rodo, kad
vidiné temperatira virSija leidziamag lygj ir reikia
nebenaudoti aparato, kad jis galéty atvésti. Toliau
suvirinti galima uZgesus ,apsauginei indikatoriaus
lemputei®.

Nenaudojant aparato, elektros Saltinis turi bati
iSjungtas.
Suvirintojai  turi déveéti apsauginius drabuzius ir

suvirinimo Salmg, siekiant apsisaugoti nuo lanko ir
Silumos spinduliuotés.

Reikia pasirapinti, kad lanko poveikio nepatirty Kiti.
Rekomenduojama naudoti skyda.

Nesuvirinkite netoli degiy ar sprogiy medziagy.

18.Valdymas rankenéle: Taikant MIG, Sia rankenéle
valdoma [7]:
Indukcija: Lanko valdymas
MIG kontroliuojamas Sia rankenéle. Jei
ﬂﬁ_ verté¢  didesné, lankas bus
procesas M ; -
Svelnesnis, o suvirinant bus
maziau pursly.

33

.Jtampos / lanko galios valdymas: Priklausomai nuo
suvirinimo proceso, Sia rankenéle valdoma [11]:

Suvirinimo  apkrovos jtampa ir
MIG - - .
V nustatymas Sia rankenéle (taip
procesas .
pat suvirinant).
LANKO GALIA: |8éjimo srové
MMA laikinai padidinama trumposios
procesas grandinés jungtims tarp elektrodo
ir apdorojamo ruosinio pasalinti.
34.Vielos tiekimo greitis / srovés valdymas rankenéle:

Priklausomai nuo suvirinimo proceso, Sia rankenéle
valdoma [12]:

MIG m Vielos tiekimo greitis (WFES):
—— | Nominalios vielos tiekimo greicio
procesas| min . : )
verté procentais (m/min).
MMA A Suvirinimo srové yra nustatoma
procesas Sia rankenéle (taip pat suvirinant).
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Galinis skydelis

73 pav.

34. Dujy jungtis
35. Jéjimo galios laidas
36. Galios jungiklis

/A |SPEJIMAS
Kai aparatas vél jjungiamas, bus prisimintas paskutinis
suvirinimo procesas.

/A |SPEJIMAS
Jei nuspaudzZiamas mygtukas yra nuspaustas per MIG
procesa, iSéjimo galiniai jrenginiai gaus srove.

/1\ |SPEJIMAS

Per MMA procesg, iSéjimo galiniai jrenginiai vis tiek
gauna srove.

Lietuviy

Jrengimas ir prijungimas

74 pav.

Jei suvirinimo poliSkumg reikia pakeisti, naudotojas turi:

o ISjungti aparats.

¢ Nustatyti naudotino elektrodo (arba laido) poliSkuma.
Patikrinti Sig informacija duomenyse sarase.

e Pasirinkite ir nustatykite tinkamg poliSkuma:
teigiamas (8 galinis jrenginys) arba neigiamas (9
galinis jrenginys)

/1N |ISPEJIMAS
PrieS suvirindami, patikrinkite naudojamy elektrody ir
laidy poliSkuma.

/1\ |SPEJIMAS
Suvirinant, aparatg reikia naudoti visiSkai uzdarius duris.

/A |SPEJIMAS
Neimkite uz rankenos aparatui perkelti darbo metu.

Elektrodo vielos jdéjimas

ISjunkite aparatg.

Atidarykite aparato Soninj dangt;.

Atsukite fiksuojamajg jvorés verzle.

UZdékite vielos rite ant jvorés taip, kad pradéjus tiekti

vielg | vielos tiektuvag, rité suktysi prieS laikrodzio

rodykle.

e Patikrinkite, ar rités fiksavimo kaistis yra jkistas j rités
tvirtinimo anga.
UZsukite ant jvoreés tvirtinimo dangtel;.
Pasirinke atitinkantj vielos skersmenj griovelj,
jstatykite vielos rite.

o Atlaisvinkite vielos galg ir jj nukirpkite, kad nelikty
jokiy atplaiSuy.

e Prietaisas pritaikytas maks. 15 kg ritei 300 mm

/1\ |ISPEJIMAS
Astrus vielos galas gali suzaloti.

o Pasukite rite prieS laikrodzio rodykle ir kuo toliau
jkiSkite vielos galg j vielos tiektuvg iki europietiSko
tipo lizdo.

e Tinkamai sureguliuokite vielos tiektuvo slég;.

Lietuviy



Jvorés stabdziy sukimo momento

reguliavimas

Kad suvirinimo viela netikétai neiSsivynioty, jvoréje yra
imontuotas stabdys.

Reguliuojama sukant SeSiakampj M8 varZtg, esantj
jvorés remo viduje, prie§ tai atsukus jvorés tvirtinimo
dangtelj.

31. Tvirtinimo dangtelis.
32. Reguliuojamas SeSiakampis varztas M8.
33. Spaudziamoji spyruoklé.

Sukant SeSiakampj varztg M8 prie$ laikrodzio rodykle,
spyruoklés jtempimas didéja, todél galite padidinti
stabdziy sukimo momenta

Sukant SeSiakampj varzta M8 pagal laikrodzio rodykle,
spyruoklés jtempimas mazéja, todél galite sumazinti
stabdziy sukimo moments.

Baige reguliuoti, vel prisukite tvirtinimo dangtel;.

Ritinio slégio jégos reguliavimas

Slégio svirtis kontroliuoja jégos, kuria varomieji ritiniai
veikia vielg, stipruma.

Slégio jéga reguliuojama sukant reguliavimo verzle
pagal laikrodZio rodykle, tada jéga stipréja, ar pries
laikrodZio rodykle, kad jéga silpnéty. Tinkamas slégio
svirties sureguliavimas uztikrina geriausig suvirinimo
nasumag.

/1 |ISPEJIMAS

Jei ritinio slégis bus per mazas, viela nesilaikys tvirtai ant
rites. Jei ritinio slégis bus per didelis, viela gali
deformuotis, todél gali kilti jos tiekimo problemy
suvirinimo pistolete. Slégio jéga turi bati nustatyta
tinkamai. IS léto mazinkite slégio jéga, kol viela pradés
Siek tiek slysti ant varomojo ritinio, tada truputj
padidinkite jéga, sukdami reguliavimo verzle po vieng
pasukima.

Lietuviy

Elektrodo vielos jstatymas j suvirinimo

degiklj

e ISjunkite suvirinimo aparatg.

e Atsizvelgdami j suvirinimo procesg, jjunkite tinkamag
pistoleta | europietiSko tipo lizdg — pistoleto ir
suvirinimo aparato vardiniai parametrai turi sutapti.

e Atitraukite antgalj nuo pistoleto ir kontaktinio galiuko
arba apsauginio dangtelio ir kontaktinio galiuko.
Tada istiesinkite pistolets.

e Jjunkite suvirinimo aparata.

e Nuspauskite pistoleto gaidukg ir leiskite vielg per

pistoleto jdékla, kol viela iSljs pro sriegiuotg gala.

Atleidus gaiduka, vielos rité neturéty suktis.

Atitinkamai sureguliuokite vielos rités stabd;.

ISjunkite suvirinimo aparata.

Sumontuokite tinkama kontaktinj galiuka.

Atsizvelgdami j suvirinimo procesg ir pistoleto tipa,

sumontuokite antgalj (MIG procesui) arba apsauginj

dangtelj (FCAW-SS procesui).

/1N |SPEJIMAS
Kol viela lenda pro sriegiuotg galg, saugokite akis ir
nekiskite ranky prie pistoleto galo.

Varomuyjy ritiniy keitimas

/A |SPEJIMAS
PrieS montuodami arba keisdami varomuosius ritinélius,
iSjunkite srovés tiekima.

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW

yra jmontuotas plieninei vielai skirtas rinkinys VO0,8/V1,0.

Kity dydziy vieloms yra skirti atitinkamai varomieji ritiniai

(zr. skyriuje ,Priedai®), laikykités Siy instrukcijy:

e ISJUNKITE jéjimo srove.

o Atlaisvinkite slégio nustatymo svirtj [1].

e Atsukite tvirtinamajj dangtelj [2].

o Pakeiskite varomajj ritinélj [3] suderinamais ritinéliais,
atitinkanciais naudojamg viela.

AN |SPEJIMAS
Isitikinkite, kad pistoleto jdéklas ir kontaktinis galiukas
taip pat yra tokio dydzio, kad atitikty pasirinktos vielos
dydij.

Prisukite tvirtinamajj dangtel;j [2].

e Rankiniu bidu leiskite vielg iS vielos rités, per
kreipiamuosius  vamzdelius, vir§ ritinélio ir
nukreipkite europietiS8ko tipo lizdo vamzdelj |
pistoleto jdéklg.

e  UzZzrakinkite slégio nustatymo svirtj [1].

Lietuviy



Dujy jungtis

Dujy balione turi bdti jrengtas tinkamas srauto
reguliatorius. Dujy balione saugiai jrengus srauto
reguliatoriy, prijunkite einanc€ig nuo reguliatoriaus dujy
Zarng prie aparato dujy jtekeéjimo jungties. Zr. 3
paveikslélio [1] punkta.

/1 |ISPEJIMAS
Suvirinimo aparatui tinka visos tinkamos apsauginés
dujos (jskaitant anglies dioksido, argono ir helio), kuriy
didziausias slégis nevirsija 5,0 bary.

Pastaba. Naudodami TIG pakélimo procesa, prijunkite
dujy zarng, einan€ig nuo TIG degiklio, prie dujy
reguliatoriaus ant apsauginiy dujy baliono.

MIG, FCAW-SS suvirinimo procesas
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
galima naudoti MIG ir FCAW-SS suvirinimo procesuli.

Aparato parengimas MIG ir FCAW-SS

suvirinimo procesui.

MIG arba FCAW-SS suvirinimo proceso pradzios

proceddra:

e Nustatykite naudojamos vielos poliskumg. Sios
informacijos ieSkokite vielos duomenyse.

e MIG / FCAW-SS procesui naudojamg dujomis
auSinamg pistoletg jjunkite | europietiSko tipo lizdg
[10] (2 pav.).

e Atsizvelgiant j naudojamos vielos tipg, jjunkite darbinj
laidg j iéjimo lizdg [8] arba [9] (2 pav.).

e Prijunkite darbinj laidg spaustuvu prie suvirinamo
ruosinio.

e |dékite tinkama viela.

e |montuokite tinkamg varomajj ritinj.

o Patikrinkite (jei reikia), ar dujy apsauga yra prijungta
(MIG procesui).

e Jjunkite aparats.

o Nuspauskite pistoleto gaiduka ir leiskite vielg per
pistoleto jdéklg, kol viela i$ljs pro sriegiuotg galg.

¢ Sumontuokite tinkamg kontaktinj galiuka.

e Atsizvelgdami j suvirinimo procesg ir pistoleto tipa,

sumontuokite antgalj (MIG procesui) arba apsauginj

dangtelj (FCAW-SS procesui).

UzZdarykite kairjjj skydelj.

Nustatykite suvirinimo rezima ties MIG [6] (2 pav.).

Suvirinimo aparatas dabar parengtas suvirinti.

Laikantis darbuotojy sveikatos ir saugos principy,

galima pradéti suvirinimo darbus.

Lietuviy
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MIG, FCAW-SS suvirinimo procesas

rankiniu rezimu

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
galima nustatyti:

e Suvirinimo apkrovos jtampa

e WFS

e Indukcija

2 zingsniy—4 zingsniy rezimais pakeiiama pistoleto

gaiduko funkcija.

e 2 zingsnis. Gaiduku tiesiogiai jjungiamas ir
iSjungiamas  suvirinimo  procesas.  Suvirinimo
procesas pradedamas paspaudus pistoleto gaiduka.

e 4 Zingsnio rezimu galima testi suvirinimg atleidus
pistoleto gaidukg. Norint sustabdyti suvirinima,
pistoleto gaidukas paspaudZiamas dar Kkarta.
Naudojant 4 zZingsniy rezimg, lengviau formuojamos
ilgos suvirinimo sidlés.

A\ |SPEJIMAS
4 Zingsniy reZzimas neveikia sustabdzZius suvirinimg.

MMA suvirinimo procesas

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
neturi elektrodo laikiklio su MMA suvirinimui reikalingu
laidu, taciau tokj galima jsigyti papildomai.

MMA suvirinimo proceso pradzios procedira

e Pirmiausia iSjunkite aparata.

e Nustatykite naudojamo elektrodo poliskumg. Sios
informacijos iesSkokite elektrodo duomeny sarase.

e Atsizvelgdami | naudojamo elektrodo polis8kuma,
jjunkite darbinj laidg ir elektrodo laikiklj su laidu j
iSéjimo lizda [8] arba [9] ir uZfiksuokite (2 pav.). Zr. 1
lentele.

31 lentelé.

ISéjimo lizdas

Elektrodo laikiklis su 8] +
x laidu j MMA
2|8 o
S Darbinis laidas [9] —
2
= Elektrodo laikiklis su
S| = laiduiMMA [°] —
O
21 Darbinis laidas (8] +

e Prijunkite darbinj laidg spaustuvu prie suvirinamo
ruosinio.

] elektrodo laikiklj jdékite tinkamg elektroda.

Jjunkite suvirinimo aparata.

Nustatykite suvirinimo rezimg ties MMA [6] (2 pav.).
Nustatykite suvirinimo parametrus.

Suvirinimo aparatas dabar parengtas suvirinti.
Laikantis darbuotojy sveikatos ir saugos principy,
galima pradéti suvirinimo darbus.

Naudotojas gali nustatyti funkcijas:
e Suvirinimo srove
e Lanko dinamika LANKO GALIA

Lietuviy



TIG suvirinimo procesas

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
galima naudoti TIG procesui su nuolatine srove (DC(-)).
Lanko uzdegimg galima atlikti tik ,lift TIG* bddu
(kontaktinis uzdegimas ir pakeliamas uzdegimas).

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 200 LW
neturi degiklio, reikalingo TIG suvirinimui, taciau tokj
galima jsigyti papildomai. Zr. skyriy ,Priedai*.

TIG suvirinimo proceso pradzios proceddra

¢ Pirmiausia iSjunkite aparata.

Prijunkite TIG degiklj prie [9] iSéjimo lizdo.

Prijunkite darbinj laidg prie [8] iS&jimo lizdo.

Prijunkite darbinj laidg spaustuvu prie suvirinamo

ruosinio.

| TIG degiklj jdékite tinkamg volframo elektrodsg.

Jjunkite aparata.

Nustatykite suvirinimo rezima ties TIG [6] (2 pav.).

Nustatykite  suvirinimo  parametrus.  Suvirinimo

aparatas dabar parengtas suvirinti.

e Laikantis darbuotojy sveikatos ir saugos principy,
galima pradéti suvirinimo darbus.

Transportavimas ir kélimas

N

Nenaudokite rankenos pakelti ar paremti jrenginiui, Zr. 7
pav.

/!\]SPEJIMAS
Dél jrangos kritimo gresia patirti traumg ir
sugadinti jrengin;.

Degter.

77 pav.

Lietuviy
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Priezitira

/1 |SPEJIMAS
Dél bet kokiy remonto, modifikavimo ar priezidros darby
rekomenduojama kreiptis | artimiausia techninés
priezilros centrg arba j ,SODISE Electric“. Jei remonto
darbus ar pakeitimus atliks nejgaliotas aptarnavimo
centras ar personalas, gamintojo garantija taps niekiné.

Apie visus pastebétus pazeidimus reikia nedelsiant
pranesti ir juos reikia paSalinti.

Kasdieniniai priezitiros darbai (kiekvieng diena)

o Patikrinkite darbiniy laidy ir maitinimo laido izoliacijos
bukle bei jungtis. Jei yra izoliacijos pazeidimy,
nedelsdami pakeiskite laidg.

e Pasalinkite purslus nuo suvirinimo pistoleto antgalio.
Purslai gali trukdyti apsauginiy dujy srautui tekéti j
lanka.

e Patikrinkite suvirinimo pistoleto bikle (jei reikia,
pakeiskite nauju).

e Patikrinkite ausinimo ventiliatoriaus bikle ir veikima.
Oro srauto angos turi biti Svarios.

Periodiné prieziura (kas 200 darbo valandy, bet bent

karta per metus)

Atlikite jprastg priezidrg ir papildomai:

e Uztikrinkite aparato Svarg. Sausa nedidelio slégio oro
srove paSalinkite dulkes nuo iSorinio korpuso ir i$
vidinés dalies.

e Jei reikia, nuvalykite ir priverzkite visus suvirinimo
gnybtus.

PrieziGros daznumas priklauso nuo darbo aplinkos ir
aparato naudojimo vietos.

/1N |SPEJIMAS
Nelieskite daliy, kuriomis teka elektros srove.

/1 ISPEJIMAS
PrieS nuimdami suvirinimo aparato korpusg iSjunkite
suvirinimo aparatg ir iStraukite maitinimo laidg i$ elektros
lizdo.

1\ ISPEJIMAS
Pries atliekant techninés priezilros ir remonto darbus
batina aparatg atjungti nuo maitinimo tinklo. Po
kiekvieno remonto atlikite tinkamus bandymus, kad
uztikrintuméte sauga.

Lietuviy



Pagalbos klientams politika

.The SODISE" gamina ir parduoda auks$tos kokybés
suvirinimo jrangg, eksploatacines medziagas ir pjovimo
jranga. Muasy tikslas — patenkinti klienty poreikius ir
virSyti jy ldkesCius. Kartais pirkéjai gali paprasyti
,SODISE Electric* patarimo ar informacijos apie misy
produkty naudojimg. Atsakome klientams remdamiesi
patikimiausia tuo metu midsy turima informacija.
~SODISE Electric® negali uztikrinti tokiy patarimy
tinkamumo ir neprisima atsakomybés uz tokig
informacijg ar patarimus. AiSkiai atsisakome teikti bet
kokig garantijg, jskaitant garantijig dél tinkamumo
konkreCiam kliento tikslui, dél Sios informacijos ar
patarimy. Praktiniais sumetimais taip pat negalime
prisiimti atsakomybés uz tokios pateiktos informacijos ar
patarimy atnaujinimg ar iStaisyma, taip pat tokios
informacijos ar patarimo suteikimas nesuteikia pagrindo
kokiai nors garantijai, neiSple€ia ar nepakei€ia jokiy
garantijy, susijusiy su masy gaminiy pardavimu
,SODISE Electric® yra atsakingas gamintojas,
padedantis klientams, taciau konkreciy gaminiy, kuriuos
parduoda ,SODISE Electric®, pasirinkimas ir naudojimas
yra paties kliento atsakomybé. Taikant tokius gamybos
metodus ar paslaugy reikalavimus rezultatai priklauso
nuo daugelio veiksniy, kuriy ,SODISE Electric® negali
kontroliuoti.

Gali Kkeistis. Misy ziniomis, Si informacija jos
spausdinimo metu yra tiksli. Norédami suzinoti atnaujintg
informacijg apsilankykite

Lietuviy
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Nesklandumy Salinimas

32 lentelé.
Nr. Problema Galima priezastis Ka daryti
ISjunkite elektros Saltinj; patikrinkite
|éjimo jtampa per auksta (=15 %) maitinimg i$ tinklo. Paleiskite suvirinimo
aparatg i§ naujo, kai galia grjs j jprasta lygj.
|éjimo jtampa per Zema (<15 %)
1 Geltonas Silumos . T
* |indikatorius jjlungtas Nepakankamas védinimas. Pagerinkite védinima.
Aplinkos temperatira per auksta. Jis autom_at|ska| grs | Iprasta bukle, kai
temperatira sumazes.
VirSijamas nominalus veikimo ciklas. Jis autom_atlskal 9rs | Iprasta bukle, kai
temperatira sumazés.
Potenciometras sugedes Pakeiskite potenciometrg
Vielos tiekimo L - :
2. variklis neveikia Antgalis uZsikimses. Pakeiskite antgalj
Varomasis ritinys atsipalaidaves. Labiau jtempkite varomajj ritinj
Ausinimo Jungiklis sugedes Pakeiskite jungiklj
ventiliatorius e - - .
3. neveikia arba Ventiliatorius sugedes Pakeiskite arba pataisykite ventiliatoriy
sukasi labai létai Viela sutrikusi arba atjungta Patikrinkite jungtj
Per didelis kontaktinis galiukas, todél srové [ Pakeiskite kontaktinj galiukg ir (arba)
nestabili varomajj ritinj j tinkama.
) Per plonas elektros laidas, todél galia . .
Lankas nestabilus, |pnestabili. Pakeiskite elektros laidg.
4 o purslai dideli . . .
Per Zema jéjimo jtampa Pakoreguokite jéjimo jtampa.
Vielos tikimo pasiprieSinimas per didelis N_uvalyklte .arba! pa_tkgskﬂe [dekla ir laikykite
pistoleto laida tiesiai.
Darbinis laidas nutrikes Prijunkite ar pataisykite darbinj laidg
5. |Nepasidaro lankas | Apdirbama detalé yra riebaluota, negvari Nuvalykite apdirbama detale, uztikrinkite
e 2 ’ ’ gerg elektros kontaktg tarp darbinio
surddijusi arba dazyta ; e
spaustuvo ir ruoSinio.
Degiklis netinkamai prijungtas. IS naujo prijunkite degikl].
6. Ngra apsauginiy Dvum ya[nzdells yra susisukes arba Patikrinkite dujy sistema.
dujy uzsikimses.
Dujy zarnelé sutrikusi. Pataisykite arba pakeiskite
7. |Kita Susisiekite su masy priezidros centru.
33 lentelé. Klaidy kodai
Nr. Klaida Aprasymas
1. FO1/EO1 Prietaiso perkaitimas
2. FO2/E02 Tiekiama per zema jtampa
3. FO5/E05 Griebiamasis gaidukas aktyvuotas pries$ jjungiant maitinima
4. FO9/EQ9 Trumpojo jungimo i$éjimo galiniai jrenginiai / Neteisinga iSéjimo jtampa
Lietuviy 16 Lietuviy




EEJA

06/07

NeSalinkite elektros jrangos kartu su buitinémis atliekomis!
Laikantis Europos direktyvos 2012/19/ES dél elektros ir elektroninés jrangos atlieky bei jos jgyvendinimo
pagal nacionalinius teisés aktus nuostaty, nebetinkamg naudoti elektros jrangg reikia surinkti atskirai ir
atiduoti vykdandiai perdirbimg aplinkai nepavojingu badu jmonei. Kaip jrangos savininkas turite i§ musy
vietinio atstovo gauti informacijos apie patvirtintas surinkimo sistemas.

I Taikydami Sig Europos direktyva saugosite aplinkg ir Zmoniy sveikata!

Atsarginés dalys

05/12

e Atsarginiy daliy sgraso skaitymo instrukcijos

¢ Nenaudokite Sio sgraso daliy aparatui, kurio kodas nejtrauktas. Kreipkités j ,SODISE Electric* aptarnavimo skyriy
dél nenurodyto kodo.

e Pasinaudodami iliustracijomis surinkimo puslapyje ir toliau pateikiama lentele, nustatykite, kur yra atitinkama jasy
konkretaus kodo aparato dalis.

o Naudokite tik ,X“ raide pazymétas dalis, nurodytas stulpelyje antradtés numeriu, pazymétu rinkinio puslapyje
(,#“ nurodomi Sios dokumento versijos pakeitimai).

Pirmiausia perskaitykite pirmiau pateikiamas daliy sgraso skaitymo instrukcijas, tada perzitrekite pristatyta su aparatu
atsarginiy daliy vadova, kuriame pateikiamos aiSkinamosios iliustracijos ir nuorodos.

REACH

Informacijos pateikimas pagal Reglamento (EB) Nr. 1907/2006 (REACH) 33 straipsnio 1 dalj.
Kai kuriose Sio gaminio dalyse yra:

19/11

bisfenolio A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7,
kadmio, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9,
Svino, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1,

Sakotos grandinés 4-nonilfenolio, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3,

daugiau nei 0,1 % pagal svorj homogeniskoje medziagoje. Sios medziagos yra jtrauktos j REACH Labai didel]
susirGpinima kelian¢iy cheminiy medziagy kandidatinj sgrasa.

Konkretaus josy gaminio sudétyje gali bati viena ar daugiau nurodyty medziagy.

Saugaus naudojimo instrukcijos:

e naudokite pagal gamintojo instrukcijas, plaukite rankas po naudojimo,

¢ laikykite vaikams nepasiekiamoje vietoje, nedékite j burng,

o utilizuokite pagal vietos taisykles.

lgalioty prieziliros centry vietos

16/09

e Apie pastebétus ,SODISE" garantijos galiojimo laikotarpiu trikumus pirkéjas privalo pranesti ,SODISE® jgaliotam
priezidros centrui (LASF).
e Rasti LASF padés vietinis ,SODISE" pardavimy atstovas arba apsilankykite adresu

Elektros schema

Zr. su aparatu pateiktame atsarginiy daliy vadove.
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Priedai

W10429-15-3M

LGS2 150 MIG dujomis auSinamas pistoletas, 3 m.

W10429-15-4M

LGS2 150 MIG dujomis auSinamas pistoletas, 4m.

W000010786 Kaginis dujy antgalis @12 mm.

W000010820 Kontaktinis galiukas M6 x 25 mm ECu 0,6 mm
W000010821 Kontaktinis galiukas M6 x 25 mm ECu 0,8mm
WP10440-09 Kontaktinis galiukas M6 x 25 mm ECu 0,9mm
W000010822 Kontaktinis galiukas M6 x 25 mm ECu 1,0mm
WP10468 Apsauginis dangtelis FCAW-SS procesui
R-1019-125-1/08R S200 tipo rités adapteris (200 mm)

K10158-1 B300 tipo ritées adapteris

K10158 S300 tipo rités adapteris

W10529-17-4V

TIG degiklis WTT2 17 — 4 m su voztuvu

E/H-200A-25-3M

Suvirinimo laidas su elektrody laikikliu, 3 m

RINKINYS (suvirinimo laidy rinkinys) MMA procesui:

W000260684 e Elektrodo laikiklis su laidu MMA procesui, 3 m.
e Darbinis laidas su spaustuvu, 3 m
RITINELIY RINKINYS KIETOMS VIELOMS
KP14016-0.8 Varomasis ritinys V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 Varomasis ritinys V0.8 / V1.0 (montuojamas komplekte)

RITINELIY RINKINYS VIELOMS SU SERDIMIS

KP14016-1/1R

|Varomasis ritinys U1.0/ U1.2

RITINELIY RINKINYS ALIUMINIO VIELOMS

KP14016-1.2A

|Varomasis ritinys VK1.0 / VK1.1
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