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Caractéristiqgues Technigues

NOM NUMERO
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC 87500
ENTREE - EXCLUSIVEMENT MONOPHASEE
Te?j;gnag?lﬁgigrsgﬁgﬁg et Génggitgrl;rn:aéﬁgg)saire Courant d'entrée maximum Courant effectif d’entrée
230*{;31:(2/;’21 11/65(%?0 Hz >10 kVA 38A 16A
SORTIE NOMINALE - EXCLUSIVEMENT CC
Mode Facteur de marche ® Amperes Volts - ampéres nominaux
20% 180A 23V
GMAW 60% 115A 198V
100% 90A 185V
15% 180A 272V
SMAW 60% 95A 238V
100% 75A 23.0V
25% 180A 17.2V
GTAW 60% 120A 14.8.4Vv
100% 90A 136V
Le facteur de marche ci-dessus est d'environ 40°C
PLAGE DE COURANT
Mode Tension a vide (créte) Plage de courant de soudure | Plage de courant de soudure
GMAW Uo 88V 30A + 180A 15,5V + 23V
SMAW Uo 88V 15A + 180A 20,6V + 27,2V
GTAW Uo 88V 15A + 180A 10,6V + 17,2V
AUTRES PARAMETRES
Facteur de puissance Indice de protection Classe d'isolation
0,75 IP21S F
DIMENSIONS PHYSIQUES
Longueur Largeur Hauteur Poids (net)
480 mm 220 mm 305 mm 13kg
PLAGE DE TEMPERATURE
Température de fonctionnement -10°C ~ +40°C(14°F~104°F)
Température de stockage -25°C ~ +55°C(-13°F~131°F)

(1) Basé sur une période de temps de 10 minutes (c’est-a-dire que pour un cycle d'utilisation de 30 %, il est de 3 minutes
lorsqu’il est sous-tension et de 7 minutes lorsqu’il est hors tension)

Note : Les parametres ci-dessus peuvent subir des modifications en cas d’amélioration de la machine

** En cas de soudage avec un courant maximum I2>160A, remplacer le connecteur d'entrée par un connecteur >16A.
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Informations sur la conception ECO

L'équipement a été congu conforme a 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 Modéle équivalent
ralenti
POSTE A SOUDER
87500 INVERTER FUSION MIG 82,1 % / 25W Aucun modéle équivalent
180LC

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 plagque 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.

P

L XXXXXXX T
XXXXXXXXXX —

COdeZ XXXXX[ XXXXXX-X

S/N:  PIYYMMXXXXX —

P1|YY MM XXXXX

Ou:
1- Le nom et |'adresse du fabricant
2- Le nom du produit
3- Lecode
4- La référence du produit
5- Le numéro de série
5A- pays de fabrication
5B- année de fabrication
5C- mois de fabrication
5D- numéro progressif différent pour chaque machine
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Utilisation de gaz typique pour équipement MIG/MAG :

TR Electrode positive CC abi
e EE Dlamfei:re - - i DiEviEEge el Gaz de protection Dematzdu
matériau Courant | Tension [m/mn] p 9
[mm] [A] V] [I/mn]
Acier a faible de 18 &
teneur en de0,9a1,1 | de 95a 200 22 35-65 Ar 75 %, CO2 25 % 12
carbone
Aluminium | de 0,8 21,6 | de 90 & 240 de2168 a 55-9,5 Argon de 14 219
Acier inoxydable N N de2la Ar98 %, 022%/ N
austénitique | 9¢ %82 1,6 | de85a300 | g 3-7 He 90 %, Ar 7.5 % CO, 2,5 % | 9¢ 14216
. . N N de23a N
Alliage de cuivre | de 0,9 a 1,6 | de 175 a 385 26 6-11 Argon de 12a16
- N N de 16 a 5
Magnésium del6a24 | de70a335 26 4-15 Argon de 24 a28

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 |/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.

K 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 matieres premiéres critiques (MPC) présentes dans le produit sont
consultables sur demande.
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Compatibilité Electromagnétique (CEM)

11/04
Cet appareil a été congu en respectant toutes les directives et normes en vigueur. Cependant, il peut toujours générer des
interférences électromagnétiques qui pourraient affecter des systemes comme les systemes de télécommunication
(téléphone, radio, télévision) ou d'autres systemes de sécurité. Ces interférences peuvent causer les probléemes de sécurité
sur les systéemes affectés. Lire et comprendre cette section pour éliminer ou réduire la quantité d'interférence
électromagnétique générée par cet appareil.

Cet appareil est congu pour étre utilisé dans une zone industrielle. Pour utiliser I'appareil dans une zone

domestique, il est nécessaire d'observer des mesures particulieres pour éliminer les interférences

électromagnétiques. L'opérateur doit installer et utiliser I'appareil en respectant les consignes de ce manuel. Si

des interférences électromagnétiques sont détectées, I'opérateur doit mettre en place des mesures correctives
pour éliminer ces interférences, et au besoin, demander le soutien de SODISE.

Avant d'installer I'appareil, I'opérateur doit vérifier la zone de travail et identifier les dispositifs qui pourraient étre affectés par

des interférences électromagnétiques. Prenez en compte ce qui suit.

e Les cables d'entrée et de sortie, les cables de commande, et les cables téléphoniques qui sont dans ou a proximité de
la zone de travail et de I'appareil.

e La présence d'émetteurs et de récepteurs radio et/ou télévision. Des ordinateurs ou de I'équipement commandé par un
ordinateur.

e Equipement de sécurité et de commande pour des procédés industriels. Equipement de calibration et de mesure.

e Des appareils médicaux personnels comme un stimulateur cardiaque ou une prothése auditive.

o Vérifier Iimmunité électromagnétique des appareils utilisés dans ou a proximité de la zone de travail. L'opérateur doit
s'assurer que tous les appareils dans la zone sont compatibles. L'adoption de mesures supplémentaires peut s'avérer
nécessaire.

e La dimension de la zone de travail & prendre en considération dépend de la structure de la construction et des activités
qui s'y pratiquent.

Utilisez les consignes suivantes pour réduire les émissions électromagnétiques provenant de lI'appareil.

e Brancher l'appareil & I'alimentation d'entrée conformément & ce manuel. Si des interférences se produisent, il peut étre
nécessaire de prendre des mesures supplémentaires comme le filtrage de l'alimentation d'entrée.

e Les cables de sortie devraient étre aussi courts que possible et placés ensemble. Si possible, mettre la piéce a souder a
la terre pour réduire les émissions électromagnétiques. L'opérateur doit s'assurer que la mise & la terre de la piéce a
souder ne cause pas de probleme ou de conditions d'opération dangereuses pour le personnel ou I'équipement.

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

&ATTENTION
Ce matériel de Classe A n'a pas été prévu pour une utilisation dans des zones résidentielles ou I'électricité provient du
systeme public d'alimentation a basse tension. La compatibilité électromagnétique peut se révéler difficile a assurer dans de
tels endroits en raison des perturbations conduites ou rayonnées.

[ /NG

/!\ATTENTION
Cet équipement n'est pas conforme a la norme CEl 61000-3-12. S'il est raccordé a un réseau public basse tension, il
incombe a l'installateur ou a l'utilisateur de I'équipement de s'assurer, au besoin en concertation avec le gestionnaire du
réseau de distribution, que I'équipement peut étre raccordé.
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Sécurité

11/04

&ATTENTION

L'installation, I'utilisation et la maintenance ne doivent étre effectuées que par des personnes qualifiées. Lire attentivement
ce manuel avant d'utiliser cet équipement. Lire attentivement ce manuel avant d'utiliser I'équipement et s’assurer d’avoir tout
compris. Le non-respect des instructions fournies dans ce manuel peut entrainer des dommages corporels graves, le décées
ou des dommages matériels de I'équipement. Lire attentivement la signification des symboles de sécurité ci-dessous.
SODISE décline toute responsabilité en cas d'installation, d'utilisation ou de maintenance effectuée de maniére non

conforme.

DANGER : Ce symbole indique que les consignes de sécurité doivent étre respectées pour éviter tout
risque de dommage corporel ou d'endommagement du poste. Protégez-vous et protégez les autres.

LIRE ATTENTIVEMENT LES INSTRUCTIONS: Lire attentivement ce manuel avant dutiliser
I'équipement et s’assurer d’avoir tout compris. Le soudage peut étre dangereux. Le non-respect des
instructions fournies dans ce manuel peut entrainer des dommages corporels graves, le décés ou des
dommages matériels de I'équipement.

UNE DECHARGE ELECTRIQUE PEUT ETRE MORTELLE : Les équipements de soudage générent de
la haute tension. Ne jamais toucher [|'électrode, la pince de soudage ou les pieces a souder branchées
lorsque l'appareil est allumé. S'isoler de I'électrode, la pince de soudage et des piéces a souder
branchées.

S
°

EQUIPEMENTS A MOTEUR ELECTRIQUE : Couper l'alimentation d'entrée a l'aide du sectionneur situé
sur la boite a fusibles avant toute activité sur cet équipement. Mettre cet équipement a la terre
conformément aux réglementations électriques locales.

EQUIPEMENTS A MOTEUR ELECTRIQUE : Inspecter régulierement les cables d'entrée, de I'électrode
et de la pince de travail. Si l'isolation est endommagée, remplacer immédiatement le cable. Ne pas placer
le porte-électrode directement sur la table de soudage ou sur toute autre surface au contact de la pince
de travail pour éviter tout risque d'inflammation accidentelle par arc électrique.

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX : Tout courant
électrique passant par un conducteur génere des champs électriques et magnétiques (EM). Les champs
EM peuvent perturber certains stimulateurs cardiaques et les soudeurs qui ont un tel appareil devraient
consulter leur médecin avant d'utiliser cet équipement.

CONFORMITE CE : Cet équipement est conforme aux Directives Européennes.

RAYONNEMENT OPTIQUE ARTIFICIEL : Conformément aux exigences de la Directive 2006/25/EC et
de la norme EN 12198, I'équipement appartient a la catégorie 2. Conformément a la norme EN169, le port
d'un équipement de protection individuelle (EPI) équipé d'un filtre avec un degré de protection jusqu'a un
degré maximum 15 est obligatoire.

LES FUMEES ET LES GAZ PEUVENT ETRE DANGEREUX : Le soudage peut produire des fumées et
des gaz dangereux pour la santé. Eviter dinhaler ces fumées et ces gaz. Pour éviter ces dangers,
l'opérateur doit utiliser un systéme de ventilation ou d’évacuation suffisant pour éloigner les fumées et les
gaz de la zone de respiration.

4
Wy

LES RAYONNEMENTS DE L'ARC PEUVENT BRULER : Utiliser un écran avec un filtre et des plaques
de protection appropriés pour protéger les yeux contre les étincelles et les rayons de l'arc lors du soudage
ou de l'observation. Utiliser des vétements appropriés réalisés dans un matériau durable résistant aux
flammes pour protéger votre peau et celle de vos assistants. Protéger les autres membres du personnel a
proximité au moyen d'un écran ininflammable approprié et leur demander de ne pas regarder l'arc
électrique et de ne pas s'exposer a ce dernier.

Francais
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LES ETINCELLES PROVOQUEES PAR LE SOUDAGE PEUVENT CAUSER UN INCENDIE OU UNE
EXPLOSION : Eloigner toute matiére inflammable de la zone de soudage et s'assurer qu'un extincteur
est disponible a proximité. Les étincelles de soudage et les matériaux chauds provenant du procédé de
soudage peuvent facilement passer a travers les petites fissures et les ouvertures des zones adjacentes.
Ne pas souder les réservoirs, les fits, les contenants ou les matériaux avant d'avoir pris les mesures
appropriées pour s'assurer de I'absence de vapeur inflammable ou toxique. Ne jamais faire fonctionner
cet appareil en présence de gaz, de vapeurs ou de combustibles liguides inflammables.

f 4»»«!%!»’,,”»

LES MATERIAUX SOUDES PEUVENT PROVOQUER DES BRULURES : Le soudage génére de la trés
haute chaleur. Les surfaces chaudes et les matériaux dans les aires de travail peuvent étre a l'origine de
brllures graves. Utiliser des gants et une pince lorsqu’on touche ou déplace du matériel dans la zone de
travail.

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 correctement installés
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 capuchon
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 de gaz doivent étre placées a I'écart des
endroits ou elles risquent d'étre endommagées physiquement ou d'étre soudées, y compris les étincelles
et les sources de chaleur.

L'appareil comprend des pieces mécaniques mobiles qui peuvent causer des blessures graves. Garder
les mains, le corps et les vétements a I'écart de ces piéces lorsque vous démarrez, utilisez et effectuez
I'entretien de I'appareil.

SECURITE : Cet équipement est adapté a l'alimentation électrique des opérations de soudage effectuées
dans un environnement présentant un risque accru d'électrocution.

Le fabricant se réserve le droit d'apporter tous les changements et/ou les améliorations au produit, sans devoir modifier
parallelement le manuel de l'opérateur.

Francais
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Introduction

Les soudeuses POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC permettent le soudage :

e GMAW (MIG/MAG)

o FCAW-SS

e SMAW (MMA)

L'équipement suivant a été ajouté au POSTE A SOUDER

INVERTER FUSION MIG 180LC :

e Cable-3m

e Pistolet de soudage GMAW - 3m

e Rouleau d'entrainement V0.6/V0,8 pour fil plein (sur
dévidoir).

Pour les procédés GMAW et FCAW-SS, la spécification
technique décrit :

e Type de fil de soudage

e Diametre du fil

L'équipement recommandé, qui peut étre acheté par
I'utilisateur, a été mentionné dans le chapitre «
Accessoires ».

Installation et Instructions d'utilisation

Lire attentivement la totalit¢ de ce chapitre avant
d'installer ou d'utiliser ce matériel.

Emplacement et environnement

Cette machine fonctionnera dans des environnements

standard. Cependant, il est important de prendre des

mesures préventives simples pour assurer une longue
durée de vie et un fonctionnement fiable :

e Ne pas placer et ne pas utiliser cette machine sur une
surface dont l'inclinaison par rapport a I'horizontale est
supérieure a 15°.

e Ne pas utiliser cette machine pour décongeler les
tuyaux.

e Cette machine doit étre placée a un endroit avec une
circulation libre d'air propre sans restriction pour le
mouvement de l'air en direction et en provenance des
évents d'aération. Ne pas couvrir la machine avec du
papier, du tissu ou des chiffons lorsqu'elle est sous
tension.

e Réduire au minimum ['aspiration de saleté et de
poussiére par la machine.

e Cette machine présente un indice de protection IP21.
Dans la mesure du possible, la garder au sec et ne
pas la placer sur un sol humide ou dans des flaques
d'eau.

e Placer la machine a [lécart des appareils
radiocommandés. Le fonctionnement normal peut
nuire au fonctionnement des machines
radiocommandées situées a proximité, provoquant
des dommages corporels ou matériels. Lire la section
relative a la compatibilité électromagnétique dans ce
manuel.

e Ne pas utliser dans des zones ou la température
ambiante est supérieure a 40°C.

Facteur de marche et surchauffe

Facteur de marche d'une soudeuse est le pourcentage de
temps au cours d’'un cycle de 10 minutes pendant lequel
I'opérateur peut faire fonctionner la machine au courant
de soudage nominal.

Exemple: Facteur de marche 60 %
—h \
-

Soudage pendant 6

: Pause de 4 minutes.
minutes.

Francais

Une prolongation excessive du cycle de fonctionnement
provoquera l'activation du circuit de protection thermique.
La machine est protégée contre la surchauffe par une
sonde de température.

Raccordement de I'alimentation d'entrée

/!\ATTENTION
Seul un électricien qualifié peut brancher la soudeuse sur
le secteur. L'installation doit étre réalisée conformément
au Code national de I'électricité et aux réglementations
locales en vigueur.

Vérifier la tension d'entrée, la phase et la fréquence
fournies a cette machine avant de la mettre sous tension.
Vérifier la connexion des fils de terre de la machine a la
source d'entrée. La soudeuse POSTE A SOUDER
INVERTER FUSION MIG 180LC , doit étre branchée sur
une prise de courant correctement installée avec une
broche de terre.

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

S’assurer que la quantité de puissance principale
disponible au niveau de [lalimentation d'entrée est
suffisante pour le fonctionnement normal de la machine.
Les fusibles retardés (ou disjoncteurs avec caractéristique
« B ») et les tailles de cable nécessaires sont indiqués
dans la section des spécifications techniques de ce
manuel.

&ATTENTION
La soudeuse peut étre alimentée par un générateur de
puissance dont la puissance de sortie est supérieure d'au
moins 30% a la puissance d'entrée de la soudeuse.

/!\ATTENTION
Si la soudeuse est mise sous tension a partir d'un
générateur, mettre cette derniere hors tension avant
d'arréter le générateur, afin d'éviter tout dommage !

Connexions de sortie
Voir les points [7], [8] et [9] de la Figure 2.
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Positionnement et connexions de la
source d'alimentation

/!\ATTENTION

Eviter la présence excessive de poussiére, d'acide et de
matieres corrosives dans l'air.

Garder a l'abri de la pluie et des rayons directs du soleil
en cas d'utilisation a I'extérieur.

Prévoir un espace de 500 mm pour assurer la ventilation
correcte de la soudeuse.

Utiliser une ventilation adéquate dans les endroits
confinés.

REGULATEUR DE GAZ

z TUYAU DU GAZ
S
o CABLE PISTOLET MIG
— . g A\
[ P o
m o I
F’n <7 O AW .
Q A i tl‘w’ =1 N
R AC 230V /Lf‘ / A S
Ea =
.*.—_Ar—i;h -
Figure 1

Commandes et caractéristiques
Panneau frontal

Figure 2

Afficheur Amp/WFS

Affichage de la tension et de la force de l'arc
Indicateur d'alimentation / Indicateur d'avertissement
Bouton d'écartement des fils

Sélection 2T/4T

Sélection du mode de soudage (MIG/GTAW/MMA)
Bouton de commande de l'inductance

Borne de sortie (Négatif)

Borne de sortie (Active)

10 Connecteur pour pistolet Euro

11. Bouton de réglage de la tension / force de l'arc

12. Bouton de commande Amp/WFS

CoNog~WNE

Francais

Note :

e Le ‘voyant lumineux de protection’ s'allume lorsque le
cycle de fonctionnement est dépassé. Il indique que la
température interne est supérieure au niveau autorisé
; il faut arréter la machine pour permettre son
refroidissement. Le soudage peut se poursuivre apres
I'extinction du voyant lumineux de protection.

e La source d'alimentation doit étre coupée lorsqu'elle
n'est pas utilisée.

e Les soudeurs doivent porter des vétements de
protection et un casque de soudeur pour éviter les
blessures causées par larc électrigue et le
rayonnement thermique.

e |l faut veiller a ne pas exposer les autres personnes a
I'arc de soudage. Recommande [I'utilisation d’un écran
de protection.

e Ne pas souder a proximité de matieres inflammables
ou explosives.

7. Bouton de contrble :
contréle [7] :

En mode GMAW, ce bouton

Inductance : Le contrdle de l'arc est

rocédé effectué par ce bouton. Si la valeur
pGMAW _“ﬁ_ est plus élevée, larc sera plus

souple et on aura moins de

projections pendant le soudage.

11. Contréle tension/ FORCE DE L’ARC: Suivant le
procédé de soudage, ce bouton contréle [11] :

La tension de charge de soudage
est réglée par ce bouton
(également pendant le soudage).

procédé
GMAW \Y

FORCE DE L’'ARC : Le courant de
procédé sortie ] est B te_zmporairement
SMAW B augmenté pour éliminer les courts-

circuits entre [l'électrode et la
piéce.

12.Bouton de commande de la vitesse / courant
d'alimentation du fil : Suivant le procédé de soudage,
ce bouton contrdle [12] :

Vitesse d’avance du fil WFS

procédé | _M_  |valeur en pourcentage de la
GMAW min |vitesse d'avance nominale du fil
(m/min).

Le courant de soudage est réglé
par ce bouton (également pendant
le soudage).

procédé
SMAW A
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Panneau postérieur

1. Raccord de gaz
2. Cordon d'alimentation d'entrée
3. Interrupteur d'alimentation

/!\ATTENTION
Le dernier procédé de soudage est rappelé lorsqu'on
remet la machine en marche.

/!\ATTENTION
Si le bouton est enfoncé durant le procédé GMAW, les
bornes de sortie restent sous tension.

/!\ATTENTION
Durant le procédé SMAW, les bornes de sortie sont
encore sous tension.

L'installation et le raccordement

Panneau frontal

Rouleau d’entrainement

changement de polarité

Figure 4

/!\ATTENTION
La polarité positive (+) est réglée a l'usine.

Si la polarité de soudage doit étre maodifiée, I'utilisateur

doit :

e Mettre la machine hors tension.

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

e Sélectionner et régler la polarité correcte.

/!\ATTENTION
Avant de souder, vérifier la polarité des électrodes et des
fils.

/!\ATTENTION
La machine doit étre utilisée lorsque la porte est
compléetement fermée pendant le soudage.

/!\ATTENTION
Ne pas utiliser la poignée pour déplacer la machine
pendant le travail.
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Chargement du fil de I'électrode

Mettre la machine hors tension.

Ouvrir le capot latéral de la machine.

Dévisser I'écrou de blocage de la douille.

Charger la bobine avec le fil sur la douille de maniere

a ce que la bobine tourne en sens inverse horaire

lorsque le fil est introduit dans le dévidoir.

e S'assurer que la goupille de positionnement de la
bobine pénetre dans l'orifice de fixation de la bobine.
Visser le capuchon de fixation de la douille.

e Introduire le rouleau de fil en utilisant la rainure
correspondant au diameétre du fil.

o Libérer l'extrémité du fil et couper I'extrémité pliée en
s’assurant qu'elle ne présente aucune bavure.

/!\ATTENTION
L'extrémité tranchante du fil peut provoquer des
blessures.

e Tourner la bobine de fil en sens inverse horaire et
introduire l'extrémité du fil dans le dévidoir jusqu'a la
prise Euro.

e Régler correctement la force du rouleau de pression
du dévidoir.

Réglages du couple de freinage de la

douille

Pour éviter le déroulement spontané du fil a souder, le
manchon est équipé d'un frein.

Le réglage s'effectue en tournant la vis a six pans creux
M8, placée a l'intérieur du chassis & douilles apres avoir
dévissé le capuchon de fixation de la douille.

Figure 5

26. Capuchon de fixation.
27. Réglage de la vis a six pans creux M8.
28. Ressort de pression.

La rotation de la vis a six pans creux M8 en sens horaire
augmente la tension du ressort de maniére & pouvoir
augmenter le couple de freinage

La rotation de la vis a six pans creux M8 en sens inverse
horaire diminue la tension du ressort de maniere a
pouvoir diminuer le couple de freinage.

Revisser le capuchon de fixation au terme du réglage.
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Réglage de la force du rouleau presseur
Le bras de pression controle la quantité de force que les
dévidoirs exercent sur le fil.

La force de pression est réglée en tournant I'écrou de
réglage en sens horaire pour augmenter la force, en sens
inverse horaire pour diminuer la force. Un ajustement
correct du bras de pression permet les meilleurs
rendements du soudage.

/!\ATTENTION

Si la pression du rouleau est trop basse, le rouleau
glissera sur le fil. Si la pression du rouleau est trop élevée,
le fil peut étre déformé, ce qui causera des problemes
d'alimentation dans le pistolet de soudage. La force de
pression doit étre réglée correctement. Diminuer
lentement la force de pression jusqu'a ce que le fil
commence a glisser sur le rouleau d'entrainement, puis
augmenter légérement la force en tournant I'écrou de
réglage d'un tour.

Insertion du fil d'électrode dans la

torche de soudage

e Mettre la machine hors tension.

e Suivant le procédé de soudage, brancher le pistolet
approprié sur la prise euro, les parametres nominaux
du pistolet et de la machine a souder doivent étre
adaptés.

o Dégager la buse du pistolet et de la pointe de contact
ou du capuchon protecteur et de la pointe de contact.
Ensuite, redresser le pistolet a plat.

e Mettre la soudeuse sous tension.

e Appuyer sur la gachette du pistolet pour faire passer le
fil & travers la gaine du pistolet jusqu'a ce que le fil
sorte par l'extrémité filetée.

e Au relachement de la gachette, la bobine de fil ne doit

pas se dérouler.

Régler le frein de la bobine de fil en conséquence.

Mettre la machine hors tension.

Installer une pointe de contact appropri€e.

Suivant le procédé de soudage et le type de pistolet,

installer la buse (procédé GMAW) ou le capuchon de

protection (procédé FCAW-SS).

/!\ATTENTION
Prendre des précautions pour ne pas approcher les yeux
et les mains de l'extrémité du pistolet pendant que le fil
sort par I'extrémité filetée.
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Remplacement des rouleaux
d'entrainement

/!\ATTENTION
Couper l'alimentation d'entrée de la source d'alimentation
de soudage avant linstallation ou le remplacement des
rouleaux d'entrainement.

La machine POSTE A SOUDER INVERTER FUSION

MIG 180LC est équipée d'un rouleau d'entrainement

V0.6/V0.8 pour fil d’acier. Pour d'autres dimensions de fils,

on dispose d’un kit de rouleaux d'entrainement approprié

(voir chapitre « « Accessoires ») et suivre les instructions :

e Mettre la machine hors tension.

o Relacher le levier du rouleau de pression [1].

e Dévisser le capuchon de fixation [3].

e Remplacer le rouleau d'entrainement [2] par un
rouleau compatible correspondant au fil utilisé.

Figure 6

e Visser le capuchon de fixation [3].

Raccord du gaz

Installer une bouteille de gaz avec un régulateur de débit
approprié. Une fois qu'une bouteille de gaz munie d'un
régulateur de débit a été solidement installée, raccorder le
tuyau du gaz du régulateur au raccord d'entrée du gaz de
la machine. Voir le point [1] de la Figure 3.

/!\ATTENTION
La machine a souder est compatible avec tous les gaz de
protection appropriés, y compris le dioxyde de carbone,
l'argon et I'nélium a une pression maximale de 5 bars.

Note : Pendant I'utilisation du procédé de levage GTAW,
raccorder le tuyau du gaz de la torche GTAW au
régulateur de gaz sur la bouteille du gaz de protection.

Procédé de soudage GMAW, FCAW-SS
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
peut étre utilisée pour les procédés de soudage GMAW et
FCAW-SS.
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Préparation de la machine pour les
procédés de soudage GMAW et FCAW-

SS.

Procédure de début de soudage du procédé GMAW ou

FCAW-SS :

e Déterminer la polarité du fil a utiliser. Consulter les
données du fil pour cette information.

e Branché la sortie du pistolet refroidi au gaz au procédé
GMAW / FCAW-SS sur la prise Euro [10] Figure 2.

e Suivant le fil utilisé, brancher le cable sur la prise de
sortie [8] ou [9] Figure 2.

e Brancher le cable sur la piece a souder a l'aide de la
pince.

e Installer le fil approprié.

e Installer le rouleau d'entrainement approprié.

e S'assurer, au besoin (procédé GMAW), que I'écran de
gaz est correctement raccordé.

e Mettre la machine sous tension.

e Appuyer sur la gachette du pistolet pour faire passer le
fil & travers la gaine du pistolet jusqu'a ce que le fil
sorte par l'extrémité filetée.

¢ Installer une pointe de contact appropriée.

e Suivant le procédé de soudage et le type de pistolet,

installer la buse (procédé GMAW) ou le capuchon de

protection (procédé FCAW-SS).

Fermer le panneau latéral gauche.

Régler le mode de soudage sur GMAW [6] Figure 2

La soudeuse est maintenant préte a souder.

Le soudage peut commencer si I'on applique le

principe de la santé et de la sécurité au travail pendant

le soudage.

Procédé de soudage GMAW, FCAW-SS

en mode manuel
On peut régler sur la POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 180LC :

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Latension de charge de soudage
e WFS
¢ Inductance

Le déclencheur en deux étapes - quatre étapes permet

de modifier la fonction de la gachette du pistolet.

e Le fonctionnement du déclencheur en 2 étapes
permet de démarrer et d’arréter le soudage en
réaction directe au mouvement de la gachette. On
exécute le procédé de soudage en appuyant sur la
gachette du pistolet.

e Le mode en 4 étapes permet de continuer le soudage,
au relachement de la gachette du pistolet. Pour arréter
le soudage, on appuie a nouveau sur la gachette du
pistolet. Le mode en 4 étapes facilite la réalisation de
longues soudures.

&ATTENTION
Le déclencheur en 4 étapes ne fonctionne pas pendant le
soudage par points.

Francais

11

Procédé de soudage SMAW (MMAW)

La soudeuse POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC n'est pas munie du porte-électrode avec le
cable nécessaire pour le soudage en mode SMAW, mais
on peut 'acheter séparément.

Procédure de début de soudage du procédé SMAW :

e Mettre d'abord la machine hors tension.

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

e Selon la polarité de I'électrode utilisée, brancher le
cable et le porte-électrode avec le cable sur la prise de
sortie [8] ou [9] (Figure 2) et les verrouiller. Voir le
tableau 1.

Tableau 1.

Prise de sortie

Le porte-électrode avec [9]
cable sur mode SMAW

| +

CC(+)

Cable [8]

POLARITE

Le porte-électrode avec 8]
cable sur mode SMAW

cC()

Cable [9]

+ |

e Brancher le cable sur la piéce a souder a l'aide de la
pince.

Monter I'électrode appropriée dans le porte-électrode.
Mettre la soudeuse sous tension.

Régler le mode de soudage sur MMA [6] Figure 2.
Régler les parameétres de soudage.

La soudeuse est maintenant préte a souder.

Le soudage peut commencer si 'on applique le principe
de la santé et de la sécurité au travail pendant le
soudage.

L'utilisateur peut régler les fonctions :
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Le courant de soudage
FORCE DE L'ARC

Procédé de soudage GTAW

La soudeuse POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC peut étre utilisée pour le procédé GTAW avec
CC (-). L'amorgage de I'arc ne peut étre réalisé que par la
méthode TIG LIFT (amorcage par contact et amorcage
LIFT).

La soudeuse POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC ne comprend pas la torche pour le soudage
GTAW, mais on peut 'acheter séparément. Voir le chapitre
«Accessoires ».

Procédure de début de soudage du procédé GTAW :

e Mettre d’abord la machine hors tension.

e Brancher la torche GTAW sur la prise de sortie [9].

e Brancher le cble sur la prise de sortie [8].

e Brancher le cable sur la piece a souder a l'aide de la
pince.

e Installer I'électrode de tungstene appropriée dans la

torche GTAW.

Mettre la machine sous tension.

Régler le mode de soudage sur GTAW [6] Figure 2

Régler les paramétres de soudage.

La soudeuse est maintenant préte a souder.
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e Le soudage peut commencer si I'on applique le principe
de la santé et de la sécurité au travail pendant le
soudage.

Entretien

/!\ATTENTION
Pour toute opération de réparation, de modification ou
d'entretien, il est recommandé de contacter le Centre de
Service Technique le plus proche ou SODISE. Les
réparations et les modifications effectuées par un service
ou du personnel non autorisé entraineront I'annulation de
la garantie du fabricant.

Tout dommage perceptible doit immédiatement étre
signalé et réparé.

Entretien courant (tous les jours)

e \Vérifier I'état de lisolation et des connexions des
cables et de lisolation des cables d'alimentation. Si
lisolation est endommagée, remplacer
immédiatement le céble.

e Eliminer les éclaboussures de la buse du pistolet de
soudage. Les éclaboussures pourraient interférer avec
le flux du gaz de protection vers l'arc.

o \Vérifier I'état du pistolet de soudage : Le remplacer au
besoin.

o \Vérifier I'état et le fonctionnement du ventilateur de
refroidissement. Nettoyer constamment les fentes de
la circulation de l'air.

Entretien périodique (toutes les 200 heures de

fonctionnement, mais au moins une fois par an)

Effectuer I'entretien courant et, en outre :

¢ Nettoyer constamment la machine. En utilisant un flux
d'air sec (et a basse pression), éliminer la poussiere
du boitier externe et de l'intérieur de I'armoire.

e Au besoin, nettoyer et serrer toutes les bornes de
soudage.

La fréquence des opérations d’entretien peut varier en
fonction de l'environnement de travail dans lequel est
placée la machine.

/!\ATTENTION
Ne pas toucher les parties électriques dénudées.

&ATTENTION
Avant de démonter le boitier de la machine a souder, il
faut mettre la machine hors tension et débrancher le cable
d'alimentation de la prise de courant principale.

&ATTENTION
Le réseau dalimentation doit étre débranché de la
machine avant toute opération d’entretien. Aprés toute
réparation, tester le fonctionnement de la machine pour
en assurer la sécurité.
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Charte d'assistance client

La société SODISE fabrique et vend des soudeuses, des
consommables et des équipements de coupe de haute
qualité. Notre défi est de satisfaire les besoins de nos
clients et de dépasser leurs attentes. A l'occasion, les
acheteurs peuvent demander a SODISE des conseils ou
des informations sur leur utilisation de nos produits. Nous
répondons a nos clients sur la base des meilleures
informations en notre possession a ce moment-la.
SODISE n'est pas en mesure de garantir ces conseils et
n'‘assume aucune responsabilité quant a ces informations
ou conseils. Nous déclinons expressément toute garantie
de quelque nature que ce soit, y compris toute garantie
d'adéquation a l'usage particulier d'un client, a I'égard de
ces informations ou conseils. En pratique, nous
n‘assumons aucune responsabilité pour la mise a jour ou
la correction de ces informations ou conseils une fois
gu'ils ont été donnés, et la fourniture d'informations ou de
conseils ne crée, n’élargit ou ne modifie aucune garantie
relative & la vente de nos produits

SODISE est un fabricant réactif, mais la sélection et
l'utilisation de produits spécifiques vendus par cette
derniere reléve exclusivement du contrdle et de la
responsabilitt du client. De nombreuses variables
indépendantes de la volonté de SODISE influent sur les
résultats obtenus dans l'application de ces types de
méthodes de fabrication et d'exigences de service.

Sous réserve de modifications - Ces informations sont
précises au meilleur de nos connaissances au moment de
limpression. Consulter le site pour un complément
d’information récente.
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Dépannage

N° Probleme Cause possible Solution
Couper l'alimentation électrique ; Vérifier
La tension d'entrée est trop élevée (215%) falimentation _ principale. Redefmarr\erl’ la
soudeuse lorsque le courant revient a I'état
normal.
L'indicateur La tension d’entrée est trop basse (£15%)
L g:li rrrnntléque jaune est Ventilation insuffisante. Améliorer la ventilation.
La température ambiante est trop élevée. N récupere  automatiquement lorsque  la
température diminue.
Dépassement du facteur de charge nominal. I recupere _aL_Jtomathuement lorsque  la
température diminue.
M Potentiomeétre défectueux Remplacer le potentiomeétre
oteur -
2 | galimentation du fil | L& buse est bloquee. Remplacer la buse
ne fonctionne pas Le rouleau d'entrainement est desserre. A'ugmeAnter la tension sur le rouleau
d'entrainement
Le ventilateur de|Interrupteur endommagé Remplacer l'interrupteur
refroidissement ne Ventl d " R | - | "
3 |fonctionne pas ou entilateur endommagé emplacer ou réparer le ventilateur
tourne eS| Eil cassé ou débranché Veérifier la connexion
lentement
Une pointe de contact trop grande rend le | Monter la pointe de contact correct et/ou le
courant instable rouleau d'entrainement approprié.
Larc  n'est pas|yn cable dalimentaton trop fin rend Remplacer le cable dalimentation
4 |steble et les| gjimentation instable. P :
projections sont - ; , iger | - ; -
importantes Tension d'entrée trop basse Corriger la tension d'entrée.
La résistance d'alimentation du fil est trop | Nettoyer ou remplacer la gaine et maintenir le
importante cable du pistolet en position droite.
Céable interrompu Brancher / réparer le cable
L'arc ne démarre iece a usi
5 as La piece est graisseuse, sale, rouillée ou Nettoyer' la piece a usiner, assurer un borj
p . contact électrique entre la pince et la piece a
peinte usiner.
La torche n'est pas correctement branchée. | Rebrancher la torche.
6 Absen(_:e du gaz de La conduite du gaz est ondulée ou bloquée. | Vérifier le systeme du gaz.
protection
Tuyau du gaz endommagé. Le réparer ou le remplacer
Veuillez contacter notre atelier de réparation
7 | Autres

sur place.
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DEEE (WEEE)

Ne pas jeter les appareils électriques avec les déchets ordinaires !
Conformément & la Directive Européenne 2012/19/CE relative aux Déchets d'Equipements Electriques ou
Electroniques (DEEE), et & sa transposition dans la législation nationale, les appareils électriques arrivés en
fin de vie doivent étre collectés a part et soumis a un recyclage respectueux de I'environnement. En tant
que propriétaire de I'équipement, vous devrez vous informer sur les systémes de collecte approuvés aupres
nos représentants locaux.

I L'application de cette Directive Européenne permettra de protéger I'environnement et la santé !

07/06

Pieces détachées

12/05

Instructions de lecture de la liste des piéces
e Ne pas utiliser cette nomenclature des pieces pour une machine dont le numéro de série n'est pas listé ici. Si le
numéro de série de votre machine n'y figure pas, contacter la division entretien de SODISE.

e Utiliser la figure de la page de I'ensemble et le tableau qui suit pour déterminer si la piece est présente sur votre
machine.

Utiliser uniquement les piéces signalées par un « X » dans la colonne avec le nombre comme en-téte cité dans la
page de I'ensemble (le symbole # indique un changement dans cette version imprimée).

Lire d'abord les instructions de lecture de la liste des piéces ci-dessus, puis consulter le manuel « Pieces de rechange »
fourni avec la machine, qui contient une description imagée de renvoi au numéro de la piece ).

REACh

11/19

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

¢ utiliser conformément aux instructions du fabricant, laver ses mains apres utilisation ;

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

e éliminer dans le respect des réglementations locales.

Trouver un centre d'assistance agréé

09/16
e L'acheteur doit contacter un centre d'assistance agréé SODISE (LASF) en cas de défaut constaté durant la période
de validité de la garantie offerte par SODISE.

e Contacter votre représentant commercial local SODISE pour trouver un LASF ou consulter le site

Schéma électrique

Se référer au manuel des « Pieces détachées » livré avec la machine.
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Accessoires

W10429-15-3M Pistolet LGS2 150 MIG, refroidi au gaz - 3m.
W000010786 Buse a gaz conique @12mm.
W000010820 Pointe de contact M6x25mm ECu 0,6mm
W000010821 Pointe de contact M6x25mm ECu 0,8mm
WP10440-09 Pointe de contact M6x25mm ECu 0,9mm
W000010822 Pointe de contact M6x25mm ECu 1,0mm
WP10468 Capuchon de protection procédé FCAW-SS.
W10529-17-4V Torche GTAW WTT2 17- 4m avec vanne
KIT cable procédé SMAW :
W000260684 Porte-électrode avec cable procédé SMAW.
Céble - 3m.
KIT ROULEAU POUR FILS PLEINS
S33444-20 Rouleau d'entrainement V0.6 / V0.8
S33444-21 Rouleau d'entrainement V0.8 / V1.0 (installé en standard)
KIT ROULEAU POUR FILS ALUMINIUM
S33444-22 ‘ Rouleau d'entrainement U0,8 / U1.0
KIT ROULEAU POUR FILS ENROBES
$33444-23 | Rouleau dentrainement VK0.9 / VKL.1
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Technical Specifications

NAME INDEX
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC 87500
INPUT - SINGLE PHASE ONLY
S::gg:;i;lggggﬁdzg?;; G(er gggﬁ%;ﬂggd Maximum Input Current Input Effective Current
230‘”1"61A5‘2/|°2’> 11/ g’ggo Hz >10 kVA 38A 16A
RATED OUTPUT — DC ONLY
Mode Duty Cycle® Amperes Volts at Rated Amperes
20% 180A** 23V
GMAW 60% 115A 19.8v
100% 90A 18.5v
15% 180A** 27.2V
SMAW 60% 95A 23.8V
100% 75A 23.0vV
25% 180A** 17.2v
GTAW 60% 120A 14.8.4V
100% 90A 13.6V
The duty cycle above is about 40°C
OUTPUT RANGE
Mode Open Circuit Voltage (peak) Welding Current Range Welding Voltage Range
GMAW Uo 88V 30A + 180A 15.5V + 23V
SMAW Uo 88V 15A + 180A 20.6V =+ 27.2V
GTAW Uo 88V 15A + 180A 10.6V + 17.2V

OTHER PARAMETERS

Power Factor

Protection Class

Insulation Class

0,75 IP21S F
PHYSICAL DIMENSIONS
Length Width Height Weight (Net)
480mm 220mm 305mm 13kg

TEMPERATURE RANGE

Operating Temperature Range

-10°C ~ +40°C(14°F~104°F)

Storage Temperature Range

-25°C ~ +55°C(-13°F~131°F)

(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
** When welding with maximum current 12>160A replace input plug with one>16A.
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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 consumption

Index Name . Equivalent model
/ldle power consumption
POSTE A SOUDER
87500 INVERTER FUSION MIG 82,1 % / 25W No equivalent model
180LC

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.
[T+ XXXXXXX
XXXXXXXXXX ——
[ 3 |——Code: xxxxx] xxxxxx-¥|—— 4]
SIN:  P1YYMMXXXXX *ﬁ
P1|YY MM XXXXX
%
Where:
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 2
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Typical gas usage for MIG/MAG equipment:

Wire DC electrode positive : .
Material type diameter uilie FEceng Shielding Gas €zs o
yp Current Voltage [m/min] g [I/min]
[mm] (Al Y|
Carbon,low | 59. 11 | 952200 | 18+22 3,5-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
alloy steel
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenic . . R Ar 98%, O2 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 comonnly used torches:

Helium: 14-24 l/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.

ﬁ 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 at SODISE
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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.

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.

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

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

Personal medical devices like pacemakers and hearing aids.

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.

[ /NG

/\ 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 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.

Y
°

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.

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.

ol g,’, Ty,

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.

English
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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.

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 180LC enables welding:

e GMAW (MIG/MAG)

o FCAW-SS

e SMAW (MMA)

The following equipment has been added to POSTE A

SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC :

e Worklead —3m

¢ GMAW welding gun —3m

e Driving roll V0.6/V0,8 for solid wire (mounted in the
wire feeder).

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

e Type of welding wire

e 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:

¢ Do not place or operate this machine on a surface with
an incline greater than 15° from horizontal.

¢ 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 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.

Example: 60% duty cycle

R S

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.

English

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 180LC , 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 "B" characteristic) and cable sizes are indicated in the
technical specification section of this manual.

/!\ 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 [7], [8] and [9] of the Figure 2.
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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.

GAS REGULATOR

GAS HOSE

g WORK CABLE MIG GUN
Q = - = \
= % e
H 2 . H
g | ° il \ %,
A o) T
tor
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AC 230V =5 A1
| L ol "
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Figure 7

Controls and Operational Features
Front Panel

6
12

7
1

8
10

9

Figure 8

13. Amp/WEFS display

14. Voltage/arc force display

15. Power indicator / Warning indicator
16. Wire inching Button

17. 2T/AT selection

18. Weld mode(MIG/GTAW/MMA) selection
19. Inductance control knob

20. Output terminal (Negative)

21. Output terminal (Active)

22. Euro gun connector

23. Voltage/arc force control knob

24. Amp/WFS control knob

English

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 GMAW, this knob controls [7]:

Inductance: Arc control is controlled
GMAW .“ﬁ_ by this knob. If the value is higher,
process the arc will be softer and during

welding is less spatters.

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

GMAW
process \Y

The welding load voltage and set
by this knob (also during welding).

ARC FORCE: The output current is

SMAW temporarily increased to clear short
process circuit connections between the

electrode and the workpiece.

14. Wire Feed Speed / Current Knob Control: Depending
on welding process, this knob controls [12]:
GMAW m Wire feed speed WFS: Value in
—— |percentage of nominal value wire
process min .
feed speed (m/min).

SMAW A The welding current is set by this
process knob (also during welding).
Rear Panel
1
\nl
2 e )
3 =

4. Gas connector
5. Input power cord
6. Power switch

/!\WARNING
When the machine is switched again on, last welding
process will be recalled.

/QWARNING
If the push-button is pushed in GMAW process in, the
output terminals will lived.

& WARNING
During SMAW process, the output terminals are still lived.
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The installation and connection

front panel

Drive rol

polarity change

Figure 10

& WARNING
Positive (+) polarity is set at the factory.

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

e Switch off the machine.

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

e Select and set the correct polarity.

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

/!\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.

e Screw in the fastening cap of the sleeve.

e 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.

/!\ 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.

English

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 11

29. Fastening cap.
30. Adjusting Allen screw M8.
31. Pressing spring.

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

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

After finishing of adjustment, you should screw in the
fastening cap again.

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.
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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.

e 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 (GMAW 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 180LC is
equipped with drive roll V0.6/V0.8 for steel wire. For
others wire sizes, is available the proper drive rolls kit (see
"Accessories" chapter) and follow instructions:

Turn the welding machine off.

Release the pressure roll lever [1].

Unscrew the fastening cap [3].

Change the drive roll [2] with the compatible ones
corresponding to the used wire.

Figure 12

e Screw fastening cap [3].

English
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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 GTAW lift process, connect the gas
hose from the GTAW torch to the gas regulator on the
shield gas cylinder.

Welding GMAW, FCAW-SS Process
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
can be used to welding GMAW and FCAW-SS process.

Preparation the Machine for Welding

GMAW and FCAW-SS Process.

Procedure of begin welding of GMAW or FCAW-SS

process:

e 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 GMAW /
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.
Install the proper wire.
Install the proper drive roll.

o Make a sure, if it is needed (GMAW process), that the
gas shield has been connected.
Turn the machine on.

e 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 (GMAW process) or protection

cap (FCAW-SS process).

Close the left side panel.

Set welding mode to GMAW [6] Figure 2

The welding machine is now ready to weld.

By applying the principle of occupational health and

safety at welding, welding can be begun.
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Welding GMAW, FCAW-SS Process in e The welding current

Manual Mode e ARC FORCE
In POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
can be set:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

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.

& WARNING
4-Step does not work during Spot Welding.

Welding SMAW (MMA) Process

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
does not include the electrode holder with lead necessary
for SMAW welding, but the one can be purchased
separately.

Procedure of begin welding of SMAW process:

e First turn the machine off.

¢ 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 2.
Output socket
The electrode holder [9]
] with lead to SMAW
a
- Work lead [8] —
4
5 The el de hold
e} e electrode holder
o & withleadto SMAW [6]
a
Work lead [9] +

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 now ready to weld.

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

User can set functions:
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
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Welding GTAW Process

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
can be used to GTAW process with DC (-). Arc ignition
can be achieved only by lift TIG method (contact ignition
and lift ignition).

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
does not include the torch to GTAW welding, but the one
can be purchased separately. See "Accessories" chapter.

Procedure of begin welding of GTAW process:

e First turn the machine off.

e Connect GTAW torch to [9] output socket.

e Connect the work lead to [8] output socket.

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

Install the proper tungsten electrode in the GTAW
torch.

Turn the machine on.

Set up welding mode to GTAW [6] Figure 2

Set the welding parameters.

The welding machine is now ready to weld.

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

English
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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. Repairs and maodifications
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:
necessary.

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

replace it, if

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

English
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best of our knowledge at the time of printing. Please refer
to us for any updated information.
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Troubleshooting

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%)
1 Yellow Thermal ici i h lati
Indicator is on Insufficient ventilation. Improve the ventilation.
Ambient temperature is too high. It will automatically recover when the
temperature reduces.
Exceeding the rated duty-cycle. It will automatically recover when the
temperature reduces.
Potentiometer faulty Change potentiometer
2 Wire fee_dmg motor Nozzle is blocked. Change nozzle
not working
Drive roll is loose. Increase tension on drive roll
Cooling Fan not Switch broken Replace the switch
3 [working or turning|Fan broken Replace or repair the fan
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.
Too thin power cable makes the power
4 Arc is not stable | nstaple. P P Change the power cable.
and spatter is large - -
Too low input voltage Correct the input voltage.
i . . . Clean or replace the liner and keep the gun
Wire feeding resistance is too large cable straight.
Work cable broken Connect / repair work cable
5 | Arc will not start Work piece has areasy. dirty. rusty or painted | /€80 WOrk piece, ensure good electrical
P 9 y, dinty, yorp contact between work clamp and job.
Torch is not connected properly. Re-connect the torch.
6 | No shielding gas Gas pipe is crimped or blocked. Check gas system.
Gas hose broken. Repair or replace
7 lothers Please contact our Field Service
Shop.
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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

Part list reading instructions

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

REAChHh

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 Kkeep 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

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.
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.
W10529-17-4V GTAW torch WTT2 17- 4m with valve
Lead’s KIT to SMAW process:
W000260684 The electrode holder with lead to SMAW process - 3m.
Work lead - 3m.
ROLL KIT FOR SOLID WIRES
S33444-20 Drive roll V0.6 / V0.8
S33444-21 Drive roll V0.8 / V1.0 (Installed in standard)
ROLL KIT FOR ALUMINIUM WIRES
$33444-22 | Drive roll U0,8 / UL.0
ROLL KIT FOR CORED WIRES
$33444-23 | Drive roll VK0.9/ VKL.1
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Specifiche Tecniche

DENOMINAZIONE

INDICE

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

87500

INGRESSO - SOLO MONOFASE

Tensione standard/Fase/ Generatore richiesto . . . .
Frequenza e tipo di fusibile (consigliato) Corrente d'ingresso massima | Corrente d'ingresso effettiva
230 Ié f‘(ﬁi i?oof)o Hz >10 kVA 38 A 16 A
USCITA NOMINALE - SOLO CC
Modalita Fattore di intermittenza® Ampere Volt agli Ampere nominali
20% 180 A** 23V
GMAW 60% 115A 19.8Vv
100% 90 A 185V
15% 180 A** 27.2V
SMAW 60% 95 A 238V
100% 75 A 23.0V
25% 180 A** 17.2V
GTAW 60% 120 A 14.84V
100% 90 A 136V
Il fattore di intermittenza e riferito a una temperatura di circa 40°C
USCITA
Modalita Tensione (‘Z S:;EL)MO aperto Corrente di saldatura Tensione di saldatura
GMAW Uo 88V 30A+180A 155V +23V
SMAW Uo 88V 15A+180A 206 V+272V
GTAW Uo 88V 15A+180A 106V=+172V

ALTRI PARAMETRI

Fattore di potenza

Classe di protezione

Classe di isolamento

0,75 IP21S F
DIMENSIONI E DATI FISICI
Lunghezza Larghezza Altezza Peso (netto)
480 mm 220 mm 305 mm 13 kg
TEMPERATURE

Temperatura di funzionamento

-10°C ~ +40°C (14°F~104°F)

Temperatura di immagazzinamento

-25°C ~ +55°C (-13°F~131°F)

(3) Dati riferiti a un periodo di 10 minuti (un fattore di intermittenza del 30% equivale a 3 minuti di attivazione e 7 minuti di
disattivazione)

Nota: i parametri sopra indicati sono soggetti a modifica con il miglioramento della macchina

** Quando si esegue una saldatura con corrente massima 12>160 A, sostituire la spina di ingresso con una spina con
portata >16 A.

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

Indice NOME massimo / consumo energetico al Modello equivalente
minimo
POSTE A SOUDER
87500 INVERTER FUSION MIG 82,1 % / 25W Nessun modello equivalente
180LC

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:

[1F— 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

Italiano
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Consumo tipico di gas per attrezzature MIG/MAG:

Positivo elettrodo CC i i i
Tipo di Diametro . Allmefr)ltazmne _ _ Flusso di
I i Corrente |Tensione ilo Gas di protezione gas
[A] V] [m/min] [I/min]
Carbonio,
acciaio basso 09+11 95 + 200 18 +22 3,5-65 Ar 75%, CO2 25% 12
legato
Alluminio 08+1,6 90 + 240 18+ 26 55-95 Argon 14+19
Acciaio
" . . N ) Ar 98%, O2 2% / .
.aUSt(?nltIC.O 0,8+1,6 85 + 300 21 +28 3-7 He 90%, Ar 7.5% CO2 2.5% 14+ 16
inossidabile
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 l/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.

Ei 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

Italiano
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Compatibilita Elettromagnetica (EMC)

11/04
Questa macchina € stata progettata in conformita a tutte le direttive e norme pertinenti. Cid nonostante, pud generare
disturbi elettromagnetici che possono interessare altri sistemi, quali quelli delle telecomunicazioni (telefono, radio e
televisione) o altri sistemi di sicurezza. Questi disturbi possono compromettere la sicurezza dei sistemi interessati. Leggere
e comprendere questa sezione per eliminare o limitare la quantita di disturbi elettromagnetici generati da questa macchina.

Questa macchina é stata progettata per l'uso in un‘area industriale. Per utilizzarla in ambienti domestici, occorre

osservare particolari precauzioni per eliminare i possibili disturbi elettromagnetici. L'operatore deve installare e

usare questa macchina come descritto in questo manuale. In caso di rilevamento di disturbi elettromagnetici,

l'operatore deve intraprendere opportuni interventi correttivi per eliminare tali disturbi, eventualmente con
l'assistenza di SODISE.

Prima dell'installazione della macchina, I'operatore deve ispezionare l'area di lavoro alla ricerca di eventuali dispositivi che

potrebbero non funzionare correttamente a causa dei disturbi elettromagnetici. Tener conto di quanto segue.

e Caviin ingresso e uscita, cavi di comando e cavi telefonici che si trovino all'interno o nelle vicinanze dell'area di lavoro e
della macchina.

e Presenza di trasmettitori e ricevitori radiotelevisivi. Computer o apparecchiature computerizzate.

e Dispositivi di sicurezza e controllo per processi industriali. Dispositivi di calibrazione e misurazione.

o Dispositivi medici personali, ad esempio cardiostimolatori e apparecchi acustici.

e Verificare limmunita elettromagnetica delle apparecchiature che operano all'interno o in prossimita dell'area di lavoro.
L'operatore deve accertarsi che tutti i dispositivi presenti nell'area siano compatibili. A questo scopo pud essere
necessario disporre misure di protezione aggiuntive.

e L’estensione dell’area di lavoro da prendere in considerazione dipende dalla costruzione dell'area e dalle altre attivita
svolte.

Osservare le seguenti linee guida per ridurre le emissioni elettromagnetiche da parte della macchina.

e Collegare la macchina alla rete di alimentazione in base alle indicazioni del presente manuale. Se si manifestano
disturbi, pud essere necessario adottare ulteriori precauzioni, quali l'installazione di filtri sull'alimentazione.

e | cavi di uscita devono della minore lunghezza possibile e disposti in posizione ravvicinata. Se possibile collegare il
pezzo a massa per ridurre le emissioni elettromagnetiche. L'operatore deve controllare che il collegamento a massa del
pezzo non provochi problemi o comprometta la sicurezza operativa di personale e macchina.

e La schermatura dei cavi nell'area di lavoro pud contenere le emissioni elettromagnetiche. Questa soluzione puo essere
necessaria per applicazioni speciali.

/!\ ATTENZIONE
Questo prodotto di Classe A non € destinato all'uso in ambienti residenziali, dove l'alimentazione elettrica e fornita dalla rete
pubblica a bassa tensione. La presenza di disturbi condotti ed irradiati puod rendere difficile garantire la compatibilita

elettromagnetica in questi ambienti.

/!\ ATTENZIONE
Questo apparecchio non soddisfa i requisiti della norma IEC 61000-3-12. Se deve essere collegato a un sistema pubblico a
bassa tensione, linstallatore o l'utilizzatore sono tenuti a verificare, consultando all'occorrenza il gestore della rete di
distribuzione, che esistano le condizioni richieste per il collegamento dell'apparecchio.
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Sicurezza

11/04

&ATTENZIONE

Questa macchina deve essere impiegata solo da personale qualificato. Assicurarsi che tutte le procedure di installazione,
uso, manutenzione e riparazione vengano eseguite solamente da personale qualificato. Leggere con attenzione 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. SODISE non rispondera di eventuali danni dovuti a errori di installazione, incuria o impieghi

anomali.

ATTENZIONE: Questo simbolo indica che occorre seguire le istruzioni per evitare seri infortuni, anche
mortali, alle persone o danni a questa macchina. Proteggere se stessi e gli altri dalla possibilita di infortuni
gravi o mortali.

LEGGERE E COMPRENDERE LE ISTRUZIONI: Leggere con attenzione questo manuale prima di
mettere in funzione 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 pezzi da saldare collegati alla macchina quando la
macchina e accesa. Mantenersi isolati elettricamente da elettrodo, morsetto e relativi pezzi collegati.

S
°

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: Prima di svolgere operazioni su questa macchina,
staccare 'alimentazione elettrica usando l'interruttore nella scatola fusibili. Collegare la macchina a terra
nel rispetto delle normative vigenti.

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: Ispezionare periodicamente i cavi elettrici in
corrispondenza dellingresso di alimentazione, degli elettrodi e del morsetto di massa. Se si riscontrano
danni allisolamento, sostituire immediatamente il cavo. Non posare la pinza portaelettrodo direttamente
sul banco di saldatura 0 su qualsiasi altra superficie a 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) e le persone con cardiostimolatore impiegate in operazioni di saldatura
devono consultare il medico per valutare possibili rischi prima di impiegare questa macchina.

CONFORMITA CE: Questa macchina & conforme alle Direttive Europee.

RADIAZIONI OTTICHE ARTIFICIALI: In conformita alle prescrizioni della Direttiva 2006/25/CE e della
norma EN 12198, l'apparecchiatura & di categoria 2. E quindi obbligatorio I'uso di un equipaggiamento di
protezione personale dotato di filtro con livello di protezione fino ad un massimo di 15, come previsto dalla
norma EN169.

FUMI E GAS POSSONO ESSERE PERICOLOSI: La saldatura pud produrre fumi e gas nocivi. Evitare di
inalare fumi e gas. Come misura di protezione, si raccomanda di predisporre una ventilazione adeguata o
di usare un sistema di estrazione che espella fumi e gas dalla zona in cui respira l'operatore.

4
Wy

| RAGGI EMESSI DALL’ARCO BRUCIANO: Quando si esegue una saldatura o ci si trova nelle
immediate vicinanze, usare una schermatura adatta a proteggere gli occhi dalle scintille e dai raggi
emessi dall’'arco. Sia l'operatore che gli aiutanti devono indossare indumenti adatti in materiale resistente
alla fiamma per proteggere il corpo. Le persone che si trovano nelle vicinanze devono essere protette da
schermature adatte e non infiammabili; devono inoltre essere avvertite di non guardare e di non esporsi
all'arco.

Italiano
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GLI SPRUZZI DI SALDATURA POSSONO PROVOCARE INCENDI O ESPLOSIONI: Allontanare
dall'area di saldatura tutto cid che possa 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. Prima di eseguire una saldatura su serbatoi, bidoni,
contenitori o altri materiali, € necessario adottare tutte le misure appropriate per verificare l'assenza di
vapori infiammabili 0 nocivi. Non azionare mai la macchina in presenza di gas, vapori o combustibili liquidi
infiammabili.

f 4»»«!%!»’,,”»

| MATERIALI SALDATI POSSONO BRUCIARE: |l processo di saldatura produce una grande quantita di
calore. Le superfici e i materiali situati nella zona di saldatura possono raggiungere temperature molto
elevate e causare gravi ustioni. Si raccomanda di usare guanti e pinze per toccare o muovere i materiali
nella zona di saldatura.

LE BOMBOLE DANNEGGIATE POSSONO ESPLODERE: Impiegare solo bombole contenenti il gas
compresso adatto al processo di saldatura utilizzato, cosi come regolatori ben funzionanti progettati per il
tipo di gas e i valori di pressione impiegati. Le bombole devono essere tenute sempre in posizione
verticale e assicurate con una catena a un sostegno fisso. Non spostare o trasportare le bombole senza il
cappellotto di protezione. Evitare qualsiasi contatto tra la bombola del gas e l'elettrodo, la pinza
portaelettrodo, il morsetto di massa o qualsiasi altro componente in tensione. Le bombole gas vanno
collocate a distanza da zone dove possano essere esposte a un danneggiamento fisico o al processo di
saldatura, in particolare a scintille e fonti di calore.

Alcuni organi meccanici in movimento di questa macchina possono causare gravi lesioni. Non avvicinare
mani, corpo e indumenti a tali organi durante l'avviamento, il funzionamento e la manutenzione della
macchina.

MARCHIO DI SICUREZZA: Questa macchina & adatta per l'alimentazione elettrica di operazioni di
saldatura svolte in ambienti con alto rischio di folgorazione.

Il costruttore si riserva il diritto di apportare modifiche e/o miglioramenti al design senza aggiornare al tempo stesso |l
manuale d'uso e manutenzione.
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Introduzione

Le saldatrici POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC possono essere utilizzate per processi di
saldatura:

e GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

e SMAW (MMA)

Alla saldatrice POSTE A SOUDER INVERTER FUSION

MIG 180LC sono stati aggiunti i seguenti componenti:

e Cavodimassa—3m

e Torcia GMAW -3 m

e Rullo guida V0.6/V0,8 per filo pieno (montato nel
trainafilo).

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

e Tipo difilo di saldatura

e Diametro del filo

Gli accessori consigliati, acquistabili separatamente, sono
indicati nel capitolo "Accessori".

Installazione e Istruzioni Operative

Leggere integralmente questa sezione prima di installare
e mettere in funzione la macchina.

Posizionamento e condizioni ambientali
Questa macchina pud operare in ambienti standard.
Tuttavia, per garantire un funzionamento affidabile e una
lunga durata utile, € importante adottare alcune semplici
misure preventive:

e Non collocare o utilizzare la macchina su superfici con
un dislivello orizzontale maggiore di 15°.

e Non utilizzare la macchina per disgelare i tubi.

e La macchina deve essere collocata in un luogo che
consenta una circolazione adeguata di aria pulita e in
cui la circolazione dell'aria da e verso gli sfiati di
aerazione della macchina non sia ostruita. La
macchina, quando € in funzione, non deve essere
coperta con carta, stracci o tessuti.

e Limitare il piu possibile I'ingresso di polvere e particelle
estranee nella macchina.

e Questa macchina soddisfa i requisiti della classe di
protezione IP21. Tenerla asciutta ove possibile ed
evitare di collocarla su superfici bagnate o in pozze
d'acqua.

e Tenere la macchina a distanza da apparecchiature
radiocontrollate. Il suo normale funzionamento puo
interferire  con il funzionamento dei macchinari
radiocontrollati posti nelle vicinanze, con possibili
rischi di lesioni alle persone o danni materiali. Leggere
la sezione del manuale relativa alla compatibilita
elettromagnetica.

e Non utilizzare la macchina in aree con temperatura
ambiente maggiore di 40°C.

Fattore di intermittenza e

surriscaldamento

Il fattore di intermittenza di una saldatrice & la percentuale
di tempo, in un periodo di 10 minuti, in cui la saldatrice
puo operare alla corrente di saldatura nominale.

Esempio: fattore di intermittenza del 60%
— N
e ~ €5
6 minuti di saldatura. 4 minuti di riposo.
Un'estensione eccessiva del fattore di intermittenza causa

l'attivazione del circuito di protezione termica.
La macchina e protetta contro il surriscaldamento da un

Italiano

sensore di temperatura.
Collegamento all'alimentazione

/!\ATTENZIONE
Il collegamento della saldatrice alla rete elettrica puo
essere eseguito solo da un elettricista qualificato.
L'installazione deve essere effettuata nel rispetto del
codice elettrico nazionale e delle normative locali.

Prima di accendere la macchina, controllare la tensione,
la fase e la frequenza di ingresso. Verificare |l
collegamento dei fili di massa dalla macchina alla
sorgente di ingresso. La saldatrice POSTE A SOUDER
INVERTER FUSION MIG 180LC deve essere collegata a
una presa correttamente installata dotata di un polo di
terra.

La tensione d'ingresso & di 230 V, 50/60 Hz. Per maggiori
informazioni sull'alimentazione elettrica, vedere la sezione
del manuale contenente le specifiche tecniche e
consultare la targhetta matricola della macchina.

Verificare che la potenza di alimentazione erogata dalla
sorgente di ingresso sia adeguata per il normale
funzionamento della macchina. | dati relativi al fusibile
ritardato (o allinterruttore con caratteristica "B") e alle
dimensioni dei cavi da utilizzare sono riportati nella
sezione del manuale contenente le specifiche tecniche.

/!\ ATTENZIONE
La saldatrice puo essere alimentata da un generatore
elettrico la cui potenza di uscita superi di almeno il 30% la
potenza di ingresso della saldatrice.

&ATTENZIONE
Quando si utilizza un generatore, per evitare danni alla
saldatrice & importante spegnere prima la saldatrice e
quindi il generatore!

Connessioni di uscita
Vedere i punti [7], [8] e [9] della Figura 2.
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Posizione e connessioni delle sorgenti
di alimentazione

/!\ ATTENZIONE

Evitare gli ambienti in cui l'aria presenti un contenuto
eccessivo di polvere, acidi e sostanze corrosive.

Nell'uso all'esterno, proteggere la macchina dalla pioggia
e dalla luce diretta del sole.

Si raccomanda di lasciare uno spazio libero di 500 mm
intorno alla saldatrice per garantire un'adeguata
ventilazione.

Predisporre una ventilazione adeguata nei locali chiusi.

REGOLATORE DI GAS

TUBO DEL GAS
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Figura 13

Comandi e caratteristiche operative
Pannello anteriore

6
12
7
11
8
10
9
Figura 14
25. Indicazione Amp/WFS
26. Indicazione di tensione/arc force
27. Indicatore di alimentazione / avvertenza
28. Tasto di avanzamento filo
29. Selezione 2T/4T
30. Selezione della modalita di saldatura

(MIG/GTAW/MMA)
31. Manopola di controllo dell'induttanza
32. Morsetto di uscita (negativo)
33. Morsetto di uscita (attivo)
34. Connettore torcia Euro
35. Manopola di controllo per tensione/arc force
36. Manopola di controllo Amp/WFS

Italiano

Nota:

e La ‘spia di protezione’ si accende in caso di
superamento del fattore di intermittenza. Segnala che
la temperatura interna ha superato il livello consentito
e che é opportuno spegnere la macchina per lasciarla
raffreddare. La saldatura potra essere ripresa allo
spegnimento della ‘spia di protezione’.

e La sorgente di alimentazione dovrebbe essere spenta
guando non viene utilizzata.

e Gli operatori devono indossare indumenti protettivi e
un casco di saldatura per proteggersi dall'arco elettrico
e dalla radiazione termica.

e Siraccomanda di adottare opportune precauzioni per
evitare di esporre altre persone all'arco di saldatura. E
consigliato l'uso di schermature adeguate.

e Evitare di eseguire operazioni di saldatura in
prossimita di materiali Infiammabili o esplosivi.

9. Manopola di comando: nel processo GMAW, la
manopola controlla [7]:

Induttanza: la manopola permette
di controllare l'arco. Se il valore &
Processo .ﬂﬁ_ relativamente alto, l'arco tende ad
GMAW essere piu morbido e durante la
saldatura vengono prodotti meno

spruzzi.

15. Controllo _di tensione/Arc _Force a seconda del
processo di saldatura, questa manopola controlla [11]:

La manopola permette di regolare la
tensione di carico per la saldatura
(anche durante il processo).

Processo
GMAW V

ARC FORCE: la corrente di uscita

Processo aumenta temporaneamente per
SMAW impedire il  cortocircuito  tra

I'elettrodo e il pezzo da saldare.

16. Manopola di comando per velocita di avanzamento filo
[ corrente: a seconda del processo di saldatura,
guesta manopola controlla [12]:

Velocita _di__avanzamento _filo

Processo| _M_ [(WFS). valore espresso come

GMAW min |percentuale della velocitd nominale

di avanzamento del filo (m/min).

La manopola permette di regolare
la corrente di saldatura (anche
durante il processo).

Processo
SMAW A

Pannello posteriore

F—r

Figura 15

7. Connettore gas
8. Cavo di alimentazione
9. Interruttore di alimentazione
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&ATTENZIONE
Quando si riaccende la macchina, viene richiamato
l'ultimo processo di saldatura.

/!\ ATTENZIONE
Se il pulsante viene premuto durante il processo GMAW, i
morsetti di uscita vengono posti in tensione.

/!\ ATTENZIONE
Durante il processo SMAW, i morsetti di uscita rimangono
in tensione.

Installazione e collegamento

|@

pannello anteriore

torcia

POLARTA ]

-+

rullo guida

cambio polarita

Figura 16

/!\ ATTENZIONE
La polarita preimpostata in fabbrica € positiva (+).

Se si desidera cambiare la polarita di saldatura, procedere

come segue:

e Spegnere la macchina.

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

e Selezionare e impostare la polarita corretta.

/!\ ATTENZIONE
Prima di iniziare la saldatura, controllare la polarita per
l'uso degli elettrodi e dei fili.

&ATTENZIONE
Durante la saldatura, lo sportello della macchina deve
essere completamente chiuso.

/!\ATTENZIONE
Non usare limpugnatura per spostare la macchina
durante l'uso.

Caricamento del filo dell’elettrodo

Spegnere la macchina.

Aprire la copertura laterale della macchina.

Svitare il dado di fissaggio del manicotto.

Caricare il rocchetto con il filo sul manicotto in modo

che il rocchetto giri in senso antiorario quando il filo &

inserito nell'unita di avanzamento.

e Verificare che il perno di montaggio si inserisca
nell'apposito foro sul rocchetto.

e Awvitare il dado di fissaggio del manicotto.

e Posizionare il rullo del filo usando la scanalatura
corretta corrispondente al diametro del filo.

e Liberare l'estremita del filo e tagliare l'estremita
piegata, verificando che non presenti bave.

Italiano

& ATTENZIONE
L'estremita tagliente del filo puo causare lesioni.

e Ruotare il rocchetto del filo in senso antiorario e
infilare I'estremita del filo nel trainafilo fino alla presa
Euro.

e Regolare correttamente la forza del rullo pressatore
del trainafilo.

Regolazione della coppia frenante del

manicotto

Per evitare lo srotolamento spontaneo del filo di saldatura,
il manicotto & munito di un freno.

La regolazione viene effettuata ruotando la relativa vite a
brugola M8, posta all'interno della struttura del manicotto,
dopo avere svitato il dado di fissaggio del manicotto.

Figura 17

32. Dado di fissaggio.
33. Regolazione della vite a brugola M8.
34. Molla di pressione.

La rotazione in senso orario della vite a brugola M8 fa
aumentare la tensione della molla, aumentando la coppia
frenante

La rotazione in senso antiorario della vite a brugola M8 fa
diminuire la tensione della molla, riducendo la coppia
frenante.

Al termine della regolazione, avvitare nuovamente il dado
di fissaggio.

Regolazione della forza di pressione del

rullo

Il braccio di pressione regola la forza esercitata sul filo dai
rulli di guida.

La forza di pressione pu0 essere regolata ruotando |l
dado di regolazione: la rotazione in senso orario fa
aumentare la forza di pressione, la rotazione in senso
antiorario la fa diminuire. La regolazione corretta del
braccio di pressione garantisce prestazioni di saldatura
ottimali.

/!\ ATTENZIONE

Se la pressione del rullo & troppo bassa, il rullo tende a
scivolare sul filo. Se la pressione del rullo e troppo alta il
filo potrebbe deformarsi, con conseguenti problemi di
avanzamento alla torcia di saldatura. La forza di pressione
dovrebbe essere regolata correttamente. Ridurre la forza
di pressione lentamente finché il filo non inizia a scivolare
sul rullo guida, quindi aumentare la forza leggermente
ruotando il dado di regolazione di un giro.
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Inserimento del filo dell’elettrodo nella

torcia di saldatura

e Spegnere la saldatrice.

e In base al processo di saldatura da eseguire,
collegare la torcia corretta alla presa euro, verificando
che i parametri nominali della torcia e della saldatrice
corrispondano.

e Rimuovere l'ugello dalla torcia e la punta di contatto, o
il cappuccio di protezione e la punta di contatto.
Raddrizzare quindi la torcia.

e Accendere la saldatrice.

e Premere il pulsante della torcia per far avanzare il filo
attraverso il tubo della torcia fino a quando fuoriesce
dall'estremita filettata.

e Rilasciando il pulsante, il

dovrebbe srotolarsi.

Regolare correttamente il freno del rocchetto di filo.

Spegnere la saldatrice.

Installare una punta di contatto adatta.

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

installare l'ugello (processo GMAW) o il cappuccio di

protezione (processo FCAW-SS).

rocchetto di filo non

/!\ ATTENZIONE
Adottare le opportune precauzioni per tenere gli occhi e le
mani a distanza dall'estremita della torcia mentre il filo
fuoriesce dall'estremita filettata.

Sostituzione dei rulli guida

/!\ATTENZIONE
Spegnere l'alimentazione della saldatrice prima di
procedere alliinstallazione o alla sostituzione dei rulli
guida.

La saldatrice POSTE A SOUDER INVERTER FUSION

MIG 180LC e dotata di un rullo guida V0.6/V0.8 per filo

d'acciaio. Per fili di altre dimensioni, sono disponibili kit di

rulli guida corrispondenti (vedere la sezione "Accessori").

Procedere come segue:

e Spegnere la saldatrice.

¢ Rilasciare la leva del rullo pressatore [1].

e Svitare il cappuccio di fissaggio [3].

e Sostituire il rullo guida [2] con uno compatibile
corrispondente al filo utilizzato.

Figura 18

e Awvitare il cappuccio di fissaggio [3].
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Collegamento del gas

Deve essere installata una bombola di gas con un
regolatore di flusso appropriato. Dopo avere installato una
bombola di gas con il relativo regolatore di flusso,
collegare il tubo del gas in uscita dal regolatore al
connettore di ingresso gas della macchina. Fare
riferimento al punto [1] della Figura 3.

/!\ATTENZIONE
La saldatrice supporta tutti i gas di protezione adatti,
inclusi l'anidride carbonica, l'argon e lelio, a una
pressione massima di 5,0 bar.

Nota: quando si utilizza il processo GTAW con innesco
Lift, collegare il tubo del gas in uscita dalla torcia GTAW al
regolatore di flusso della bombola del gas di protezione.

Processo di saldatura GMAW o FCAW-

SS

La saldatrice POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC puod essere utilizzata per processi GMAW e
FCAW-SS.

Preparazione della macchina per il
processo di saldatura GMAW o FCAW-
SS

Procedura per iniziare la saldatura con un processo

GMAW o FCAW-SS:

e Determinare la polarita del filo da utilizzare. Per
ottenere questa informazione, consultare i dati del filo.

e Collegare l'uscita della torcia raffreddata a gas alla
presa Euro [10] da utilizzare per il processo GMAW /
FCAW-SS (Figura 2).

e In base al filo da utilizzare, collegare il cavo di massa
alla presa di uscita [8] o [9] (Figura 2).

e Collegare il cavo di massa al pezzo da saldare

mediante la pinza di massa.

Installare il filo corretto.

Installare il rullo guida appropriato.

Se necessario (processo GMAW),

collegamento del gas di protezione.

Accendere la saldatrice.

Premere il pulsante della torcia per far avanzare il filo

attraverso il tubo della torcia fino a quando fuoriesce

dall'estremita filettata.

Installare una punta di contatto adatta.

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

installare l'ugello (processo GMAW) o il cappuccio di

protezione (processo FCAW-SS).

Chiudere il pannello laterale sinistro.

Impostare la modalita di saldatura GMAW [6] (Figura 2)

La saldatrice € ora pronta per l'uso.

A questo punto e possibile iniziare la saldatura, nel

rispetto dei principi di salute e sicurezza sul lavoro.

verificare il
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Processo di saldatura GMAW o FCAW-

SS in modalita manuale
La saldatrice POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC permette di impostare:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Tensione di carico per la saldatura
e WFS
e Induttanza

L'impostazione 2 fasi - 4 fasi cambia la funzione del

pulsante della torcia.

e |l pulsante a 2 fasi inserisce e disinserisce la saldatura
rispondendo direttamente al comando del pulsante.
Per avviare il processo di saldatura occorre tirare il
grilletto della torcia.

e La modalita a 4 fasi permette di continuare la
saldatura anche quando il pulsante della torcia viene
rilasciato. Per interrompere la saldatura occorrera
premere nuovamente il pulsante della torcia. La
modalitd a 4 fasi facilita I'esecuzione delle saldature
lunghe.

/!\ ATTENZIONE
La modalita a 4 fasi non & disponibile per la saldatura
puntale.

Processo di saldatura SMAW (MMA)

La saldatrice POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC non include un portaelettrodo con il cavo
necessario per la saldatura SMAW, che tuttavia pud
essere acquistato separatamente.

Procedura per iniziare la saldatura con il processo

SMAW:

e Spegnere la macchina.

e Determinare la polarita per l'elettrodo da utilizzare. Per
ottenere questa informazione, consultare i dati
dell'elettrodo.

e In base alla polarita d'uso dell'elettrodo, collegare il
cavo di massa e il portaelettrodo con il relativo cavo
alla presa di uscita [8] o [9] (Figura 2) e fissarli. Vedere
la Tabella 1.

Tabella 3.

Presa di uscita

Portaelettrodo con

—~| cavo per processo 9] +
Y SMAW
3
é Cavo di massa [8] —
4
3 Portaelettrodo con
8 _l cavo per processo [8] —
] SMAW
Q
O .
Cavo di massa [9] +

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

Installare I'elettrodo corretto nel portaelettrodo.
Accendere la saldatrice.

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

La saldatrice € ora pronta per l'uso.

A questo punto & possibile iniziare la saldatura, nel
rispetto dei principi di salute e sicurezza sul lavoro.
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Funzioni impostabili dall'utente:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Corrente di saldatura

e ARC FORCE

Processo di saldatura GTAW

La saldatrice POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC puo0 essere usata con il processo GTAW con
corrente CC (-). L'innesco dell’'arco & possibile solo con il
metodo TIG (innesco a contatto e innesco lift).

La saldatrice POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC non include la torcia per saldatura GTAW,
che tuttavia pud essere acquistata separatamente.
Vedere la sezione "Accessori".

Procedura per iniziare la saldatura con il processo GTAW:

e Spegnere la macchina.

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

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

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

e Installare I'elettrodo di tungsteno corretto nella torcia
GTAW.
Accendere la saldatrice.
Impostare la modalita di saldatura GTAW [6] (Figura
2)
Impostare i parametri di saldatura.
La saldatrice & ora pronta per l'uso.

e A questo punto & possibile iniziare la saldatura, nel
rispetto dei principi di salute e sicurezza sul lavoro.
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Manutenzione

/!\ATTENZIONE
Per gli interventi di riparazione, modifica 0 manutenzione,
si raccomanda di rivolgersi al piu vicino centro di
assistenza tecnica o a SODISE. Le riparazioni o le
modifiche eseguite da centri di assistenza o tecnici non
autorizzati invalideranno la garanzia del produttore.

Segnalare immediatamente eventuali danni visibili e farli
riparare.

Manutenzione ordinaria (quotidiana)

e Controllare le condizioni della guaina isolante e dei
collegamenti dei cavi di massa, controllare la guaina
isolante dei cavi di alimentazione. Se si riscontrano
danni alla guaina isolante, sostituire immediatamente il
cavo.

e Rimuovere i residui dall'ugello della torcia di saldatura.
| residui potrebbero interferire con il flusso dei gas di
protezione verso l'arco.

e Controllare le condizioni della torcia di saldatura: se
necessario, sostituirla.

e Controllare le condizioni e il funzionamento della
ventola di raffreddamento. Tenere pulite le feritoie di
ventilazione.

Manutenzione periodica (ogni 200 ore lavorative, ma

non meno di una volta all'anno)

Eseguire la manutenzione ordinaria e, in aggiunta:

e Pulire la macchina. Usando un getto d'aria secca (e a
bassa pressione), rimuovere la polvere dall'involucro
esterno e dall'interno.

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

La frequenza degli interventi di manutenzione puo variare
a seconda dell'ambiente di lavoro in cui la macchina viene
utilizzata.

& ATTENZIONE
Non toccare componenti elettrici in tensione.

/B ATTENZIONE
Prima di rimuovere l'involucro della saldatrice, spegnerla e
staccare il cavo di alimentazione dalla presa elettrica.

&ATTENZIONE
Prima di procedere a qualsiasi intervento di manutenzione
e assistenza, staccare la macchina dalla rete di
alimentazione. Al termine di ciascuna riparazione,
eseguire le prove prescritte per garantire la sicurezza.

Italiano
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Politica di Assistenza Clienti

L'attivita di SODISE Company € la fabbricazione e
commercializzazione di attrezzature di saldatura,
consumabili e attrezzature di taglio di alta qualita. La
nostra sfida & soddisfare le esigenze dei nostri clienti e
superare le loro aspettative. In alcuni casi, gli acquirenti
possono chiedere a SODISE consigli o informazioni sul
loro utilizzo dei nostri prodotti. Noi rispondiamo ai nostri
clienti sulla base delle migliori informazioni in nostro
possesso di volta in volta. SODISE non € in grado di
garantire la correttezza di tali consigli e non si assume
alcuna responsabilita in merito a tali informazioni e
consigli forniti. Decliniamo espressamente tutte le
garanzie di alcun tipo, compresa la garanzia di idoneita
per qualsiasi specifica applicazione del cliente, in
relazione a tali informazioni o consigli. Dal punto di vista
pratico, non possiamo assumerci alcuna responsabilita in
merito allaggiornamento o alla correzione di tali
informazioni o consigli una volta forniti, né la fornitura di
informazioni o consigli genera, amplia o maodifica in alcun
modo la garanzia relativa alla vendita dei nostri prodotti
SODISE ¢ un costruttore responsabile, ma la selezione e
l'uso degli specifici prodotti commercializzati da SODISE
sono di esclusiva responsabilita del cliente. Numerose
variabili fuori dal controllo di SODISE influenzano i risultati
nell'applicazione di questi tipi di metodi di fabbricazione e
di esigenze di servizi.

Soggetto a modifiche — Queste informazioni sono quanto
pit accurate possibili sulla base delle conoscenze in
nostro possesso al momento della stampa. Per eventuali
informazioni aggiornate, fare riferimento a _.
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Risoluzione dei problemi

N. Problema Possibile causa Come procedere
Spegnere la macchina,; Controllare
La tensione di ingresso & troppo alta (215%) Iallmenta2|.on_e elettnga. Riavviare la salde_itrlce
quando l'alimentazione torna al livello
normale.
La tensione di ingresso € troppo bassa
1 |2 spia  termical(s15%)
gialla & accesa Ventilazione insufficiente. Migliorare la ventilazione.
. \ Il problema si risolve automaticamente con
La temperatura ambiente & troppo alta. ,
I'abbassamento della temperatura.
Superamento del fattore di intermittenzalll problema si risolve automaticamente con
nominale. 'abbassamento della temperatura.
I motore gilPotenziometro guasto Sostituire il potenziometro
2 |avanzamento del filo|L'ugello & ostruito. Sostituire l'ugello
non funziona Il rullo guida € allentato. Aumentare la tensione sul rullo guida
La ventola di|Interruttore guasto Sostituire l'interruttore
3 ;aﬁrt_addamento nNONN\/entola guasta Sostituire o riparare la ventola
unziona o gira molto
lentamente Filo spezzato o scollegato Controllare il collegamento
La punta d'. contatto & troppo grande e rende Sostituire la punta di contatto e/o il rullo guida.
la corrente instabile
Larco non @ stabile|!l cavo di alimentazione & troppo sottile €|g, e il cavo di alimentazione
4 le vi sono molilrende la potenza instabile. )
spruzzi Tensione di ingresso troppo bassa Correggere la tensione di ingresso.
La resistenza di avanzamento del filo & troppo|Pulire o sostituire il tubo della torcia e
alta raddrizzare il cavo della torcia.
Il cavo di massa é danneggiato Collegare / riparare il cavo di massa
5 |L'arco non siinnescal|| pezzo presenta tracce di grasso, sporco,|Pulire il pezzo, verificare la qualita del contatto
ruggine o vernice elettrico con il morsetto di massa.
La torcia non € collegata correttamente. Ricollegare la torcia.
6 Manca I gas di Il tubo del gas & schiacciato o ostruito. Controllare il sistema del gas.
protezione
Tubo del gas danneggiato. Riparare o sostituire
7 |Altro Rivolgersi al nostro centro di assistenza.
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RAEE (WEEE)

07/06

Non gettare le apparecchiature elettriche tra i rifiuti domestici!
In ottemperanza alla Direttiva Europea 2012/19/CE 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 ad una organizzazione di riciclaggio ecocompatibile. Come
proprietario dell’'apparecchiatura, Lei potra ricevere informazioni circa il sistema approvato di raccolta, dal
nostro rappresentante locale.

L Applicando questa Direttiva Europea Lei contribuira a migliorare 'ambiente e la salute!

Ricambi

12/05

Indicazioni per I'elenco dei componenti

e Non usare questo elenco di componenti per le macchine il cui codice non figura tra quelli elencati. Se un codice non
figura tra quelli elencati, contattare il reparto assistenza elettrica SODISE.

e Utilizzare la pagina con la figura del montaggio e la tabella seguente per individuare la posizione del componente sulla
propria macchina.

e Utilizzare soltanto i componenti contrassegnati con la "X" nella colonna sotto il numero di intestazione riportato nella
pagina del montaggio (# indica un modifica a questo documento).

Leggere prima le istruzioni sull'elenco dei componenti, quindi fare riferimento al catalogo dei ricambi allegato alla macchina,
che contiene i riferimenti ai codici corredati da relative figure.

REAChHh

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 quantitd 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 'uso;
o tenere fuori dalla portata dei bambini, non introdurre in bocca,

e smaltire secondo le normative vigenti.

Ubicazione delle officine di assistenza autorizzate

09/16
e L'acquirente deve contattare il Centro Assistenza Autorizzato ( SODISE Authorized Service Facility - LASF)
relativamente a qualsiasi difetto che si manifesti entro i termini del periodo di garanzia SODISE.

e Perinformazioni sul LASF locale, rivolgersi al rappresentante  SODISE di zona oppure accedere al sito

Schema elettrico

Fare riferimento al catalogo "ricambi” fornito con la macchina.
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Accessori

W10429-15-3M

Torcia MIG LGS2 150, raffreddata a gas - 3 m.

W000010786 Ugello gas conico @12 mm.

W000010820 Punta di contatto M6x25 mm ECu 0,6 mm
W000010821 Punta di contatto M6x25 mm ECu 0,8 mm
WP10440-09 Punta di contatto M6x25 mm ECu 0,9 mm
W000010822 Punta di contatto M6x25 mm ECu 1,0 mm
WP10468 Cappuccio di protezione per processo FCAW-SS.

W10529-17-4V

Torcia GTAW WTT2 17- 4 m con valvola

KIT cavi per processo SMAW:

W000260684 Portaelettrodo con cavo per processo SMAW - 3 m.
Cavo di massa — 3 m.
KIT RULLO PER FILI PIENI
S33444-20 Rullo guida V0.6 / V0.8
S33444-21 Rullo guida V0.8 / V1.0 (normalmente installato)
KIT RULLO PER FILI DI ALLUMINIO
S33444-22 | Rullo guida U0,8 / UL.0
KIT RULLO PER FILI CON ANIMA
$33444-23 | Rullo guida VK0.9 / VK1.1
Deutsch Deutsch
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Technische Daten

NAME INDEXNUMMER
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC 87500
EINGANG - NUR EINPHASIG
Standard-Spanr)ung/Phase/ Generator erforderlich Maximaler Eingangsstrom Eingangseffektivstrom
Frequenz und Sicherungsart (empfohlen)
230‘”1"61A5‘2/|°2’> 11/ g’ggo Hz >10 kVA 38A 16A
NENNLEISTUNG - NUR GLEICHSTROM (DC)
Betriebsart Einschaltdauer® Stromstérke Volt bei Nennstrom
20% 180A** 23V
MSG 60 % 115A 198V
100% 90A 185V
15% 180A** 27.2V
SMAW 60 % 95A 238V
100% 75A 23.0V
25% 180A** 17.2V
WIG 60 % 120A 14.8.4V
100% 90A 136V
Die obige Einschaltdauer bezieht sich auf 40°C
AUSGANGSSTROMBEREICH
Betriebsart Leerlaufspannung (Spitze) Schweil3strombereich Schweil3spannungsbereich
MSG Uo 88V 30A + 180A 15.5V + 23V
SMAW Uo 88V 15A + 180A 20.6V + 27.2V
WIG Uo 88V 15A + 180A 10.6V + 17.2V
WEITERE PARAMETER
Leistungsfaktor Schutzart Isolationsklasse
0,75 IP21S F
ABMESSUNGEN
Tiefe Breite Hohe Gewicht (Netto)
480 mm 220 mm 305 mm 13 kg
TEMPERATURBEREICH
Betriebstemperaturbereich -10°C ~ +40°C(14°F~104°F)
Lagertemperaturbereich -25°C ~ +55°C(-13°F~131°F)

(4) Basierend auf einem Zeitraum von 10 Minuten (d.h. bei 30% Einschaltdauer ist es 3 Minuten an und 7 Minuten aus)
Hinweis: Die oben genannten Parameter kdnnen sich durch Verbesserungen am Gerét andern
** Beim Schweif3en mit Maximalstrom 12>160A sollte der Eingangsstecker durch einen >16A ersetzt werden.
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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 Stromverbrauch

Verzeichnis Bezeichnung / Stromverbrauch im Ruhezustand Aquivalentes Modell
POSTE A SOUDER
87500 INVERTER FUSION MIG 82,1 %/ 25W Kein aquivalentes Modell
180LC

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.

P

m XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

Code: XX0XXX_XXXXXXHF——] 4]

P1|YY MM XXXXX

16- Herstellername und -adresse

17- Produktname

18- Codenummer

19- Produktnummer

20- Seriennummer
5A- Herstellungsland
5B- Herstellungsjahr
5C- Herstellungsmonat
5D- fortlaufende Nummer, anders fur jedes Gerat

Deutsch
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Typischer Gasverbrauch fir MIG/IMAG-Geréte:

- | DC Elektrode positiv
Materialart Dr?nhetgsgr:h - Dl S Schutzgas CrEsi e
Strom Spannung [m/min] g [I/min]
[mm] [A]
Kohle,
niedriglegierter 09+1,1 95 + 200 18 - 22 35-6,5 Ar 75 %, CO2 25 % 12
Stahl
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18+ 26 55-95 Argon 14 +19
Austenitischer ) . . Ar98 %,022%/ .
Edelstahl 08+16 85+ 300 21-28 3-7 He 90 %, Ar 7,5 % C0O2 2,5 % 14+16
Kupferlegierung 09+16 175+ 385 23+ 26 6-11 Argon 12+ 16
Magnesium 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 +28

WIG-Schwei3vorgang:

Beim WIG-Schweil3vorgang hangt der Gasverbrauch vom Querschnittsbereich der Duse ab. Fir haufig genutzte Brenner:

Helium: 14-24 |/min

Argon: 7-16 I/min

Anmerkung: Ubermé&Rige Durchsatzraten verursachen Turbulenzen im Gasstrom, was verschmutzte Luft in das
SchweilRbad ansaugen kdnnte.

Anmerkung: Ein Seitenwind oder Zug kann die Schutzgasabdeckung zerstéren; benutzen Sie einen Schirm, um den

Luftstrom zu blockieren und so das Schutzgas zu schiitzen.

ﬁ 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

Deutsch
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Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMC)

Diese Maschine wurde in Ubereinstimmung mit allen maRgeblichen Richtlinien und Normen entworfen. Dennoch ist es
moglich, dass sie elektromagnetische Stérungen verursacht, die andere Systeme wie Telekommunikation (Telefon, Funk
und Fernsehen) oder Sicherheitssysteme beeinflussen. Diese Stérungen kdnnen Sicherheitsprobleme in den betroffenen
Systemen hervorrufen. Dieser Abschnitt ist sorgfaltig zu lesen und muss verstanden werden, um die von dieser Maschine
erzeugte elektromagnetische Stérung mengenmaRig zu reduzieren.

Diese Maschine wurde fur den Betrieb im Industriebereich entworfen. Fir den Betrieb im hduslichen Bereich

sind besondere Vorsichtsmaf3nahmen einzuhalten, um mdgliche elektromagnetische Stérungen zu beseitigen.

Der Bediener muss diese Ausriistung gemaf der Beschreibung in dieser Anleitung installieren und betreiben.

Sollten elektromagnetische Stérungen festgestellt werden, hat der Bediener KorrekturmaRnahmen fur die
Beseitigung dieser Stérungen zu ergreifen. Gegebenenfalls mit Unterstiitzung durch SODISE.

Vor Installation der Maschine hat der Bediener den Arbeitsbereich auf Gerate zu untersuchen, deren Funktion durch

elektromagnetischen Stérungen beeintrachtigt werden kénnte. Auf Folgendes achten

e Ein- und Ausgangskabel, Steuerkabel und Telefonkabel, die sich im oder in der Nahe des Arbeitsbereichs und der

Maschine befinden.

Funk- und/oder TV-Sender oder -Empfanger. Computer oder computergesteuerte Geréte.

Sicherheits- und Steuergerate fiir industrielle Prozesse. Kalibrier- und Messgeréte.

Personliche Medizingeréate wie Herzschrittmacher und Hérhilfen.

Die elektromagnetische Sicherheit von Geréaten prufen, die im oder in der Nahe des Arbeitsbereichs betrieben werden.

Der Bediener muss sicher sein, dass alle Gerdte im Arbeitsbereich kompatibel sind. Das kann zusétzliche

Schutzmaflinahmen erfordern.

e Die Groflle des zu berilcksichtigenden Arbeitsbereichs hangt von der Konstruktion des Bereichs und von anderen
Tatigkeiten, die dort stattfinden, ab.

Beachten Sie folgende Richtlinien, um die elektromagnetischen Aussendungen der Maschine zu verringern.

e Den Netzanschluss der Maschine entsprechend den Angaben in dieser Anleitung herstellen. Sollten Stérungen
auftreten, kann es notwendig sein, zusatzliche Vorsichtsma3nahmen zu ergreifen, beispielsweise den Einsatz eines
Netzfilters.

e Die Ausgangskabel sollten so kurz wie mdglich sein und miteinander angeordnet werden. Das Werkstiick mdglichst
erden, um die elektromagnetischen Aussendungen zu verringern. Der Bediener hat zu sicherzustellen, dass die Erdung
des Werkstiicks keine Probleme oder unsichere Betriebsbedingungen fiir Personal und Gerét verursacht.

e Das Abschirmen von Kabeln im Arbeitsbereich kann elektromagnetische Aussendungen verringern. Dies kann fiir
Spezialanwendungen erforderlich sein.

/BWARNHINWEIS
Dieses A-Klasse-Gerat ist nicht flr den hauslichen Gebrauch in Bereichen bestimmt, in denen die Elektrizitat tber das
offentliche Niederspannungsnetz eingespeist wird. In Wohnhausern koénnte es schwierig werden, die elektromagnetische
Vertraglichkeit zu sichern, aufgrund der Gibertragenen und abgestrahlten Stérfrequenzen.

[ /NG

/\WARNHINWEIS
Dieses Gerat entspricht nicht der Norm IEC 61000-3-12. Wenn es an ein 6ffentliches Niederspannungsnetz angeschlossen
ist, liegt es in der Verantwortung des Installateurs oder Benutzer des Gerats, gegebenenfalls in Absprache mit dem
Verteilernetzbetreiber sicherzustellen, dass das Gerat angeschlossen werden kann.
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SicherheitsmalRnahmen / Unfallschutz

11/04

WARNHINWEIS

Dieses Gerat darf nur von geschultem Fachpersonal genutzt werden. Installation, Bedienung, Wartung und Reparaturen
dirfen nur von qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden. Sie dirfen dieses Gerat erst betreiben, wenn Sie diese
Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben. Bei Nichtbeachtung der Hinweise kann es zu gefahrlichen Verletzungen
bis hin zum Tod oder zu Beschadigungen am Gerat kommen. Beachten Sie bitte auch die folgenden Erlauterungen zu den
Warnsymbolen. SODISE ist nicht verantwortlich fir Fehler, die durch falsche Installation, mangelnde Sorgfalt oder
Fehlbenutzung des Gerétes entstehen.

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

BEACHTEN SIE DIE ANLEITUNG: Sie diurfen dieses Gerat erst betreiben, wenn Sie diese
Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben. Lichtbogenschweilen kann geféahrlich sein. Bei
Nichtbeachtung der Hinweise kann es zu gefahrlichen Verletzungen bis hin zum Tod oder zu
Beschadigungen am Gerat kommen.

STROMSCHLAGE KONNEN TODLICH SEIN: SchweiRgerate erzeugen hohe Spannungen. Elektrode,

R o Werkstuckklemme oder angeschlossene Werkstiicke nicht bei eingeschaltetem Gerét beriihren. Isolieren
;\ Sie lhren Kérper gegenuber Elektrode, Werkstiickklemme und angeschlossenen Werkstucken.
ELEKTRISCHE GERATE: Schalten Sie die Netzspannung am Sicherungskasten aus, bevor Arbeiten an
2 der Maschine ausgefiihrt werden. Erden Sie die Maschine gemaR den ortlich geltenden elektrischen
j\ Bestimmungen.
ELEKTRISCHE GERATE: Uberpriifen Sie regelmaRig Netz-, Werkstiick- und Elektrodenkabel. Tauschen
:.3 ® Sie diese bei Beschadigung sofort aus. Legen Sie den Elektrodenhalter niemals auf den

SchweilRarbeitsplatz, damit es zu keinem ungewollten Lichtbogen kommt.

ELEKTRISCHE UND MAGNETISCHE FELDER BERGEN GEFAHREN: Elektrischer Strom, der durch
ein Kabel flie3t, erzeugt ein elektrisches und magnetisches Feld (EMF). EMF-Felder kdnnen sich stérend
auf Herzschrittmacher auswirken. Daher sollten SchweiRer mit einem Herzschrittmacher vor der Arbeit mit
dem Gerét ihren Arzt konsultieren.

EG KONFORMITAT: Dieses Gerét erfiillt die EU-Richtlinien.

KUNSTLICHE OPTISCHE STRAHLUNG: GemaR den Anforderungen der Richtlinie 2006/25/EG und der
Norm EN 12198 gehort das Gerdt zur Klasse 2. Daher ist die Benutzung einer personlichen
Schutzausristung (PSA) mit einem Filter mit einem Schutzgrad von maximal 15 gemaf den Angaben in
der Norm EN 169 Pflicht.

RAUCH UND GASE KONNEN GEFAHRLICH SEIN: Schweien erzeugt Rauch und Gase, die
gesundheitsschéadlich sein kénnen. Vermeiden Sie das Einatmen dieser Metallddmpfe. Benutzen Sie eine
SchweilRrauchabsaugung, um die Dampfe abzusaugen.

LICHTBOGEN KONNEN VERBRENNUNGEN HERVORRUFEN: Benutzen Sie einen Schild mit dem
richtigen Filter und Schutzmasken zum Schutz der Augen vor Spritzern und Strahlungen beim Schweil3en
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 Schwei3platz und halten Sie einen Feuerldscher bereit. Beim
f:\’\\ﬂg SchweiRen entstehende Funken und heile Materialteile konnen sehr leicht durch kleine Ritzen und
Offnungen in umliegende Bereiche gelangen. SchweiRen Sie keine Tanks, Trommeln, Behalter oder
M andere Gegenstande, bis die erforderlichen MalRnahmen durchgefihrt wurden, damit keine
entflammbaren oder giftigen Ddmpfe mehr vorhanden sind. Bedienen Sie diese Ausriistung nicht, wenn

brennbare Gase, Ddmpfe oder Flussigkeiten vorhanden sind.
GESCHWEISSTE MATERIALIEN KONNEN VERBRENNUNGEN VERURSACHEN: SchweilRen
' verursacht hohe Temperaturen. HeiRe Oberflachen und Materialien im Arbeitsbereich kdnnen ernsthafte

ol ¥,

Verbrennungen verursachen. Benutzen Sie Handschuhe und Zangen, wenn Sie geschweil3te Materialien
beriihren oder bewegen.

DEFEKTE GASFLASCHEN KONNEN EXPLODIEREN: Benutzen Sie nur Gasflaschen mit dem fiir den
SchweilRprozess geeigneten Gas und ordnungsgemaRen Druckreglern, die fir dieses Gas ausgelegt
sind. Lagern Sie Gasflaschen aufrecht und gegen Umfallen gesichert. Bewegen Sie keine Gasflasche
ohne lhre Sicherheitskappe. Beriihren Sie niemals eine Gasflasche mit der Elektrode, Elektrodenhalter,
Massekabel oder einem anderen stromfilhrenden Teil. Gasflaschen dirfen nicht an Platzen aufgestellt
werden, an denen sie beschadigt werden kdnnen, inklusive Schweil3spritzern und Warmequellen.

Diese Maschine verfugt Uber bewegliche Teile, die ernsthafte Verletzungen verursachen kénnen. Halten
Sie Hande, Kdrper und Kleidung wahrend des Startens, des Betriebs und der Wartung der Maschine von
diesen Teilen entfernt.

S-ZEICHEN: Dieses Gerat darf Schwei3strom in Umgebungen mit erhohter elektrischer Gefahrdung

S liefern.

Der Hersteller behdlt sich das Recht vor, Anderungen oder Verbesserungen am Design vorzunehmen, ohne gleichzeitig die
Bedienungsanleitung zu aktualisieren.
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Einleitung

Die SchweiRgerate POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 180LC ermdglichen  folgende
SchweilRarten:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS (Fulldrahtschweif3en ohne Gas/Schutzgas)
¢ SMAW (MSG und E-Hand)

Die folgende Ausrustung wurde beim POSTE A SOUDER

INVERTER FUSION MIG 180LC hinzugefigt:

e Arbeitskabel — 3m

¢ MSG-Schweil3pistole — 3m

e Vorschubrolle V0.6/V0,8 fir Volldraht (montiert in der
Drahtzufuihrung).

Fur den MSG- und FCAW-SS-Prozess lautet die
technische Spezifikation wie folgt:

e Art des SchweilRdrahtes

e Drahtdurchmesser

Die empfohlene Ausriistung, die vom Benutzer gekauft
werden kann, wurde im Kapitel "Zubehor" erwahnt.

Installation und Bedienungshinweise

Lesen Sie diesen Abschnitt, bevor Sie das Gerét
installieren oder benutzen.

Standort und Umgebung

Diese Maschine arbeitet in Standardumgebungen.

Trotzdem ist es wichtig, dass einfache

VorsichtsmalRnahmen eingehalten werden, um lange

Lebensdauer und zuverlassigen Betrieb zu gewahrleisten:

¢ Stellen oder betreiben Sie dieses Gerat nicht auf einer
Flache mit einer Neigung von mehr als 15° zur
Horizontalen.

e Verwenden Sie dieses Gerat nicht zum Auftauen von
Rohren.

¢ Diese Maschine muss sich dort befinden, wo saubere
Luft frei zirkulieren kann, ohne dass die Luftbewegung
von oder zu den Luftungséffnungen eingeschrénkt ist.
Bedecken Sie die Maschine nicht mit Papier, Stoff
oder Lappen, wenn sie eingeschaltet ist.

e Schmutz oder Staub, der in die Maschine gesaugt
werden kann, sollte auf ein Minimum reduziert
werden.

e Diese Maschine hat eine Schutzart von IP21. Halten
Sie sie mdglichst trocken und stellen Sie sie nicht auf
nassen Untergrund oder in Pfutzen.

e Stellen Sie die Schweillmaschine entfernt von
funkgesteuerten Maschinen auf. Der normale Betrieb
kann den Betrieb von funkgesteuerten Geréaten in der
Nahe beeintrachtigen, was zu Verletzungen oder
Sachschaden fuhren kann. Lesen Sie hierzu den
Abschnitt Elektromagnetische Vertraglichkeit in dieser
Anleitung.

e Das Gerdt nicht in Bereichen mit einer
Umgebungstemperatur von mehr als 40°C betreiben.

Einschaltdauer und Uberhitzung

Die Einschaltdauer einer Schweil3maschine ist der
Prozentsatz der Zeit in einem 10-Minuten-Takt, bei der
der SchweilRer die Maschine mit dem Nennschweif3strom
betreiben kann.

Beispiel: 60% Einschaltdauer

— S
el S
6-minltiges Schweil3en.

4-minitige Pause.

Deutsch

Eine tbermaRige Verlangerung der Einschaltdauer fuhrt
zur Aktivierung der Warmeschutzschaltung.

Die Maschine ist durch einen Temperatursensor vor
Uberhitzung geschiitzt.

Netzstromeingangsanschluss

/!\WARNHINWEIS
Nur ein qualifizierter Elektriker darf die SchweilRmaschine
an das Versorgungsnetz anschliefen. Die Installation
muss in Ubereinstimmung mit den geltenden nationalen
und ortlichen Sicherheitsvorschriften erfolgen.

Uberprifen Sie die Eingangsspannung, Phase und
Frequenz, mit der das Geréat versorgt wird, bevor Sie es
einschalten. Uberprifen Sie den Anschluss der
Masseleiter von der Maschine bis zur
Schwei3stromquelle. Die SchweiBmaschine POSTE A
SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC muss an eine
ordnungsgemal installierte Steckdose mit Erdungsstift
angeschlossen werden.

Die Eingangsspannung ist 230V, 50/60Hz. Weitere
Informationen zur Eingangsversorgung finden Sie im
Abschnitt Technische Daten dieses Handbuchs und auf
dem Typenschild der Maschine.

Stellen Sie sicher, dass die Menge an Netzstrom, die uber
die Eingangsversorgung zur Verfligung steht, fir den
normalen Betrieb der Maschine ausreichend ist. Die
erforderliche  verzbgerte  Sicherung  (oder  der
Leistungsschalter, Kategorie "B") und die Kabelgréf3en
sind im Abschnitt zu den technischen Daten in diesem
Handbuch angegeben.

/!\WARNHINWEIS
Die  SchweiBmaschine kann nur von einem
Stromgenerator mit einer Ausgangsleistung, die
mindestens 30% grofer ist als die Eingangsleistung der
Schweif3maschine, versorgt werden.

&WARNHINWEIS
Wenn Sie das Schweil3gerat Uber einen Generator mit
Strom versorgen, schalten Sie das Schweil3gerat zuerst
aus, bevor Sie den Generator abschalten, um Schaden
am Schweil3gerat zu vermeiden!
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Ausgangsanschlisse
Siehe Punkte [7], [8] und [9] der Abbildung 2.

Anordnung der Stromquelle und
Anschlisse

/!\WARNHINWEIS

Vermeiden Sie Ubermafigen Staub, saure und korrosive
Stoffe in der Luft.

Bei Verwendung im Freien vor Regen und direkter
Sonneneinstrahlung schutzen.

Fir eine gute Beluftung der SchweiBmaschine sollte
etwa 500 mm Platz um sie herum vorhanden sein.

Sorgen Sie fur eine ausreichende Beliftung, wenn Sie in
engen Raumen arbeiten.

GASREGLER
®
5 GASSCHI ALICH
o ARBEITSKA .
I e N \
AC 230V ES |
Abbildung 19

Steuerungen und

Betriebseigenschaften
Frontplatte

6
12

7
1

8
10

9

Abbildung 20

37. Ampere/WFS-Anzeige

38. Volt/Arc-Force-Anzeige

39. Stromanzeige / Warnanzeige
40. Drahtvorschubtaste

41. 2T/AT-Auswahl

42. Auswahl des Schweil3modus (MIG/GTAW/MMA)
43. Drehknopf fir Induktivitat

44. Ausgangsklemme (Negativ)
45. Ausgangsklemme (Aktiv)

46. Euro-Pistolenanschluss

47. Volt/Arc-Force-Regler

48. Ampere/WFS-Regler

Deutsch

Hinweis:

o Die Schutzanzeigeleuchte bzw. "Protection Indicator
Light" schaltet sich ein, wenn die Einschaltdauer
Uberschritten wird. Sie zeigt an, dass die
Innentemperatur ber dem zulassigen Niveau liegt.
Die Maschine sollte deshalb gestoppt werden, um sie
abkihlen zu lassen. Das Schweil3en kann fortgesetzt
werden, sobald sich die Schutzanzeigeleuchte wieder
ausschaltet.

e Die Stromquelle sollte bei
ausgeschaltet werden.

e SchweilRer sollten Schutzkleidung und Schweil3helm
tragen, um Verletzungen durch Lichtb6gen und
Warmestrahlung zu vermeiden.

e Es ist darauf zu achten, dass andere Personen nicht
dem Schweif3bogen ausgesetzt werden. Der Einsatz
von Abschirmungen wird empfohlen.

e Nicht in der Nahe von brennbaren oder explosiven
Materialien schweif3en.

Nichtgebrauch

10. Drehregler-Steuerung: Im GMAW-Modus bzw. beim
MSG, steuert dieser Drehregler [7]:

Induktivitdt: Der Lichtbogen wird
den durch diesen Knopf gesteuert. Je
héher der Wert, desto weicher
MSG- - . .
P wird der Lichtbogen und beim
rozess - - )
Schweilen gibt es weniger

Spritzer.

17. Volt/Arc_Force-Steuerung:Je nach SchweilRverfahren
steuert dieser Knopf [11] die folgenden Funktionen:

den Die Schweif3lastspannung wird mit

MSG- \% diesem Knopf eingestellt (auch
Prozess beim Schweil3en).
ARC FORCE (Lichtbogenstarke):
Der Ausgangsstrom wird
voriibergehend erhoht, um

SMAW-
Prozess

Kurzschlussverbindungen
zwischen Elektrode und Werkstiick

zu beseitigen.

18. Drahtvorschubgeschwindigkeits- / Stromdrehregler: Je
nach SchweilRverfahren steuert dieser Knopf [12] die
folgenden Funktionen:

Drahtvorschubgeschwindigkeit
den m (Wire feed speed, WFS). Wert in
MSG- m Prozent der Nenn-
Prozess Drahtvorschubgeschwindigkeit

(m/min).

SMAW- Der Schwelﬁstrom wird mit qlesem
A Knopf eingestellt (auch wéahrend
Prozess -
des Schweil3ens).

Deutsch



Hintere Platte

et
S

L

Abbildung 21

—r T,

10. Gasanschluss
11. Eingangsstromkabel
12. Hauptschalter

/!\WARNHINWEIS
Beim Wiedereinschalten der Maschine wird der letzte
SchweilRvorgang aufgerufen.

/!\WARNHINWEIS
Wenn der Taster beim MSG-Prozess gedriickt wird,
werden die Ausgangsklemmen aktiviert.

&WARNHINWEIS
Wahrend des SMAW-Prozesses sind die
Ausgangsklemmen noch aktiviert.

Installation und Anschluss

Frontnlatte

SchweiRhrenner

Polarititswechsel )
Abbildung 22

/!\WARNHINWEIS
Positive (+) Polaritat ist vom Werk eingestellt.

Wenn die Schweil3polaritat gedndert werden muss, sollte

der Benutzer Folgendes tun:

e Gerat ausschalten.

e Bestimmen Sie die Polaritdt fur die verwendete
Elektrode (oder Draht). Beachten Sie die Daten
diesbeziiglich.

¢ Richtige Polaritat auswéhlen und einstellen.

/!\WARNHINWEIS
Kontrollieren Sie vor dem SchweiRen die Polaritat fir den
Einsatz von Elektroden und Drahten.

/!\WARNHINWEIS
Die Maschine darf nur bei vollstandig geschlossener
Klappe zum Schweif3en benutzt werden.

&WARNHINWEIS
Verwenden Sie den Griff nicht, um die Maschine wahrend
der Arbeit zu bewegen.

Deutsch

Laden des Elektrodendrahts

e Maschine ausschalten.

¢ Offnen Sie die Seitenverkleidung der Maschine.

e Lodsen Sie die Kontermutter der Hulse.

e Laden Sie die Spule mit dem Draht auf die Hiilse, so
dass sich die Spule gegen den Uhrzeigersinn dreht,
wenn der Draht in die Drahtzufiihrung eingefiihrt wird.

e Achten Sie darauf, dass der Spulenfixierstift in die
passende Offnung an der Spule einrastet.

Schrauben Sie den Befestigungsdeckel der Hilse ein.

e Legen Sie die Drahtrolle mit der richtigen Nut ein, die
dem Drahtdurchmesser entspricht.

e Das Ende des Drahtes l6sen und das gebogene Ende
abschneiden, um sicherzustellen, dass es keinen Grat
hat.

&WARNHINWEIS
Das scharfe Drahtende kann zu Verletzungen fiihren.

e Drehen Sie die Drahtspule gegen den Uhrzeigersinn
und fihren Sie das Drahtende in den Drahtvorschub
bis zur Euro-Buchse ein.

e Dabei die Kraft der Druckrolle des Drahtvorschubs
richtig einstellen.

Einstellung des Bremsmoments der

Hulse

Um ein spontanes Abrollen des Schweil3drahtes zu
vermeiden, ist die Hiilse mit einer Bremse ausgestattet.
Die Einstellung  erfolgt  durch Drehen  der
Innensechskantschraube (M8), die sich nach dem Ldsen
des Befestigungsdeckels der Hilse innerhalb des
Hulsenrahmens befindet.

Abbildung 23

35. Befestigungsdeckel.
36. Einstellschraube M8.
37. Druckfeder.

Durch Drehen der Inbusschraube M8 im Uhrzeigersinn
wird die Federspannung erhtht und Sie koénnen das
Bremsmoment erhéhen

Durch Drehen der Inbusschraube M8 gegen den
Uhrzeigersinn wird die Federspannung verringert und Sie
kdnnen das Bremsmoment verringern.

Nach Abschluss der Einstellung solliten Sie den
Befestigungsdeckel wieder einschrauben.
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Anpassung der Druckrollenkraft

Der Andriickarm regelt die Kraft, die die Vorschubrollen
auf den Draht ausuben.

Die Druckkraft wird durch Drehen der Einstellmutter im
Uhrzeigersinn eingestellt, um die Kraft zu erh6éhen, und
gegen den Uhrzeigersinn, um die Kraft zu verringern. Mit
der richtigen Einstellung des Andriickarms wird die beste
Schweilleistung erzielt.

/!\WARNHINWEIS

Wenn der Rollendruck zu niedrig ist, gleitet oder rutscht
die Rolle auf dem Draht. Wenn der Rollendruck zu hoch
eingestellt ist, kann sich der Draht verformen, was zu
Zufiihrproblemen in  der Schweil3pistole fiihrt. Die
Druckkraft sollte daher richtig eingestellt sein. Verringern
Sie die Druckkraft langsam, bis der Draht gerade anfangt,
auf der Vorschubrolle zu gleiten, und erhéhen Sie dann
leicht die Kraft durch Drehen der Einstellmutter um eine
Umdrehung.

Einsetzen des Elektrodendrahts in den

Schweil3brenner

e SchweilBmaschine ausschalten.

e Je nach Schweil3verfahren ist die richtige Pistole an
die Euro-Buchse anzuschlieRen, dabei sollten die
Nennparameter der Pistole und der Schwei3maschine
Uibereinstimmen.

e Entfernen Sie die Dise von Pistole und Kontaktspitze
oder Schutzkappe und Kontaktspitze. Als nachstes
richten Sie die Pistole flach aus.

e Schalten Sie die SchweiBmaschine ein.

e Driicken Sie am Pistolenabzug, um den Draht durch
das Pistolenrohr zu flihren, bis der Draht aus dem
Gewindeende herauskommt.

e Wenn der Abzug losgelassen wird, sollte die Spule

des Drahtes sich nicht abwickeln.

Drahtspulenbremse entsprechend einstellen.

Schweil3maschine ausschalten.

Installieren Sie eine geeignete Kontaktspitze.

Abhéngig vom SchweilRverfahren und dem Typ der

Pistole, installieren Sie die Dise (MSG-Prozess) oder

die Schutzkappe (FCAW-SS-Prozess).

/!\WARNHINWEIS
Achten Sie darauf, dass Sie Augen und Hande vom Ende
der Pistole fern halten, wahrend der Draht aus dem
Gewindeende herauskommt.

Deutsch

10

Wechseln der Vorschubrollen

/!\WARNHINWEIS
Schalten Sie vor der Montage oder dem Wechsel der
Vorschubrollen die Eingangsspannung der
SchweiRstromquelle aus.

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC st

mit einer Vorschubrolle (V0.6/V0.8) fur Stahldraht

ausgestattet. FUr andere DrahtgroRen ist das passende

Vorschubrollen-Set erhéltlich (siehe Kapitel "Zubehor")

und folgen Sie den Anweisungen:

e Schweilmaschine ausschalten.

e Druckrollenhebel [1] loslassen.

o Befestigungsdeckel [3] abschrauben.

e Vorschubrolle [2] gegen kompatible Rollen, die dem
verwendeten Draht entsprechen, austauschen.

Abbildung 24

o Befestigungsdeckel [3] wieder anschrauben.

Gasanschluss

Es muss eine Gasflasche mit einem geeigneten
Durchflussregler installiert werden. Sobald eine
Gasflasche mit Durchflussregler sicher installiert ist,
schlieBen Sie den Gasschlauch vom Regler an den
Gaseinlassanschluss der Maschine an. Siehe Punkt [1]
der Abbildung 3.

&WARNHINWEIS
Die SchweiBmaschine unterstiitzt alle geeigneten
Schutzgase einschlieflich Kohlendioxid, Argon und
Helium bei einem maximalen Druck von 5,0 bar.

Hinweis: Bei Verwendung des WIG-Hubverfahrens

verbinden Sie den Gasschlauch vom WIG-Brenner mit
dem Gasregler an der Schutzgasflasche.
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MSG-SchweilRen, FCAW-SS-Prozess

(Falldrahtschweil3en ohne Gas)

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
kann zum MSG-SchweiRen und fir FCAW-SS-Verfahren
verwendet werden.

Vorbereitung der Maschine fur das
MSG-Schweil3en und

Fulldrahtschweil3en ohne Gas.

Verfahren zum Starten des MSG-Schweil’ens oder

FulldrahtschweiRens ohne Gas:

e Bestimmen Sie die Drahtpolaritst fir den zu
verwendenden Draht. Beachten Sie diesbeziglich die
Daten zum Draht.

e SchlieBen Sie den Ausgang der gasgekuhlten Pistole
des MSG- / Filldrahtschweil3verfahrens an die Euro-
Buchse [10] siehe Abbildung 2 an.

e Je nach verwendetem Draht die Arbeitsleitung an die
Ausgangsbuchse [8] oder [9] Abbildung 2
anschlief3en.

e SchlieBen Sie die Arbeitsleitung an das Schweil3teil
mit der Werkstiickklemme an.

e Installieren Sie den richtigen Draht.

¢ Installieren Sie die richtige Vorschubrolle.

¢ Stellen Sie sicher, dass das Schutzgas angeschlossen
ist, falls erforderlich (MSG-Prozess).

e Maschine einschalten.

e Dricken Sie am Pistolenabzug, um den Draht durch
das Pistolenrohr zu flihren, bis der Draht aus dem
Gewindeende herauskommt.

¢ Installieren Sie eine geeignete Kontaktspitze.

e Abhangig vom SchweiRverfahren und dem Typ der
Pistole, installieren Sie die Dise (MSG-Prozess) oder
die Schutzkappe (FCAW-SS-Prozess).

e SchlieRen Sie die linke Seitenwand.

e Stellen Sie den SchweiBmodus auf MSG [6]

Abbildung 2
e Die SchweiRmaschine ist nun bereit zum Schweil3en.
e Unter Beachtung der Vorschriten fir den
Gesundheits- und Arbeitsschutz beim SchweilRen

kann mit dem Schweif3en begonnen werden.

Deutsch
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MSG-Schweil3en und
FulldrahtschweilRen ohne Gas im

Handbetrieb
Beim POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC kann Folgendes eingestellt werden:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Schweillastspannung
o WEFS (Drahtvorschubgeschwindigkeit)

e Induktivitat

Der 2- /| 4-Takt-Schalter &ndert die Funktion des
Auslosers der Schweil3pistole.

e Bei 2-Takt-Betrieb wird der SchweiRvorgang als
direkte Reaktion auf den Ausléser ein- bzw.
ausgeschaltet. Der Schweil3prozess wird

durchgefiihrt, wenn der Ausléser der Pistole betatigt
wird.

e Der 4-Takt-Betrieb erméglicht die Fortsetzung des
SchweiRens, wenn der Ausloser der Pistole
losgelassen wird. Um das Schweil’en zu stoppen,
muss der Abzug der Pistole erneut betétigt werden.
Der 4-Takt-Betrieb erleichtert so die Herstellung von
langen Schweil3néhten.

/!\WARNHINWEIS
4-Takt funktioniert nicht beim PunktschweiRen.

Elektrodenschweil3en (SMAW) und E-

Hand-Schweil3en

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
enthdlt nicht den fur das SMAW-Schweif3en notwendigen
Elektrodenhalter mit Zuleitung, der jedoch separat
erhéltlich ist.

Verfahren zu Beginn des Schweilens mit Elektroden
(SMAW-Prozess):

e Zuerst die Maschine ausschalten.

e Bestimmen Sie die Elektrodenpolaritat fir die zu

verwendende  Elektrode. Beachten Sie die
Elektrodendaten diesbeztiglich.

e Je nach Polaritat der verwendeten Elektrode
verbinden Sie die Arbeitsleitung und den
Elektrodenhalter mit der Leitung an der

Ausgangsbuchse [8] oder [9] (Abbildung 2) und
verriegeln diese. Siehe Tabelle 1.

Tabelle 4.
Ausgangsbuchse
Q | Der
Elektrodenhalter [9]
€ | mit der Leitung
S | zum SMAW
2
‘© | Arbeitsleitung [8] —
[
Q | Der
Elektrodenhalter
2| € | mit der Leitung (8]
El £ | zum SMAW
x| wun
< <
3l 3 | Arbeitslei 9
o © rbeitsleitung [9]
al oy
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e SchlieRen Sie die Arbeitsleitung an das Schweil3teil
mit der Werksttickklemme an.

e Die richtige Elektrode in den
einsetzen.

e Schalten Sie die SchweilBmaschine ein.

e Stellen Sie den Schweilimodus auf MMA (E-Hand) [6]
Abbildung 2.

e Stellen Sie die Schweil3parameter ein.

¢ Die Schweimaschine ist nun bereit zum Schweif3en.

e Unter Beachtung der Vorschriften fir den
Gesundheits- und Arbeitsschutz beim SchweilRen
kann mit dem Schweien begonnen werden.

Elektrodenhalter

Der Benutzer kann folgende Funktionen einstellen:
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Schweil3strom
e ARC FORCE

WIG-Schweil3prozess

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
kann fur den WIG-Schweil3prozess mit Gleichstrom bzw.
DC (-) eingesetzt werden. Die Lichtbogenziindung kann
nur durch das Lift-WIG-Verfahren (Kontaktziindung und
Liftzindung) erreicht werden.

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
beinhaltet nicht den Brenner zum WIG-Schweil3en, aber
er kann separat bestellt werden. Siehe Kapitel "Zubehor".

Verfahren zu Beginn des WIG-Schweifl3ens:

e Zuerst die Maschine ausschalten.

e Dann WIG-Brenner an die Ausgangsbuchse [9]
anschliefl3en.

e Die Arbeitsleitung an die Ausgangsbuchse [8]
anschlief3en.

e SchlieRen Sie die Arbeitsleitung an das Schweil3teil
mit der Werkstlickklemme an.

e Die richtige Wolfram-Elektrode in den WIG-Brenner
einsetzen.

e Maschine einschalten.

e Stellen Sie den Schweimodus auf GTAW bzw. WIG
[6] Abbildung 2

¢ Stellen Sie die Schweil3parameter ein.

¢ Die Schweillmaschine ist nun bereit zum Schweif3en.

e Unter Beachtung der Vorschriten fir den
Gesundheits- und Arbeitsschutz beim Schweil3en
kann mit dem Schweif3en begonnen werden.

Deutsch
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Wartung

/!\WARNHINWEIS
Es wird empfohlen, fiir jede Reparatur-, Anderungs- oder
Wartungsmafinahme den nachstgelegenen technischen
Kundendienst oder SODISE zu kontaktieren. Reparaturen
und Modifikationen, die von nicht autorisiertem Personal
oder Service durchgefiihrt werden, fihren dazu, dass die
Garantie des Herstellers erlischt.

Jeder erkennbare Schaden sollte sofort gemeldet und
repariert werden.

Routinemagige Wartung (taglich)

e Uberprifen Sie den Zustand der Isolierung und der
Anschlisse der Arbeitsleitungen und der Isolierung
der Stromleitung. Tauschen Sie die Leitungen bei
Beschadigung sofort aus.

e Entfernen Sie die Spritzerrickstande von der
Schweilpistolenduse. Spritzerriickstande kdnnten den
Schutzgasstrom zum Lichtbogen stdren.

e Uberprifen Sie den Zustand der SchweiRpistole:
Wenn nétig, austauschen.

e Uberpriifen Sie den Zustand und die Funktion des
Kuhlgeblases. Halten Sie dessen Luftstromschlitze
sauber.

RegelméaRige Wartung (alle

mindestens jedoch einmal im Jahr)

Fihren Sie die routinemaRige Wartung durch und

zusatzlich:

e Halten Sie die Maschine sauber. Entfernen Sie mit
einem trockenen (und niederdruckigen) Luftstrom den
Staub vom externen Gehduse und aus dem
Schrankinneren.

e Falls erforderlich, reinigen Sie alle Schweil3klemmen
und ziehen diese fest.

Die Haufigkeit der Wartungsmalinahmen kann je nach

Arbeitsumgebung und Einsatzort der Schweil3maschine

variieren.

200 Arbeitsstunden,

&WARNHINWEIS
Keine stromflihnrenden Teile beriihren.

/!\WARNHINWEIS
Bevor das Gehause der Schweilmaschine entfernt wird,
muss die Schweimaschine abgeschaltet und das
Netzkabel aus der Steckdose gezogen werden.

&WARNHINWEIS
Vor jeder Wartungs- und Service-Malinahme ist die
Netzstromversorgung der Maschine zu trennen. Nach
jeder Reparatur geeignete Tests zur Gewahrleistung der
Sicherheit ausfuhren.
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Kundendienstpolitik

Die SODISE Company ist Hersteller und Verkaufer von
hochwertigen Schweil3geraten, Verbrauchsmaterialien
und Schneidgeraten. Unsere Aufgabe ist es, die
Bedurfnisse unserer Kunden zu erfullen und deren
Erwartungen zu ubertreffen. Es kommt vor, dass Kaufer
sich an SODISE wenden, wenn sie Fragen haben oder
Informationen  zum  Gebrauch unserer Produkte
benétigen. Wir helfen dann unseren Kunden nach bestem
Wissen mit den zu dem Zeitpunkt aktuell verfiigbaren
Informationen. SODISE stellt diese Informationen oder
Ratschlage ohne Gewahr zu Verfuigung und Ubernimmt
keine Haftung dafiir. Wir weisen ausdricklich darauf hin,
dass wir fUr solche Informationen oder Ratschlage keine
Gewahr Gibernehmen einschlie3lich der Garantie in Bezug
auf die Eignung fiir vom Kunden beabsichtigte besondere
Zwecke. Aus praktischen Griinden kdnnen wir auch
weder die Verantwortung fir das Aktualisieren oder
Korrigieren solcher Informationen und Ratschlage nach
deren Erteilung Ulbernehmen, noch wird das Erteilen von
Auskiinften oder Ratschlagen irgendwelche Garantien in
Bezug auf den Verkauf unserer Produkte schaffen,
erweitern oder veréandern

SODISE ist ein serviceorientierter Hersteller, jedoch haftet
allein der Kunde fiir die Auswahl und Nutzung bestimmter,
von SODISE verkaufter Produkte. Viele Variablen, die
auBBerhalb der Kontrolle von SODISE liegen, beeinflussen
die Ergebnisse, die unter Anwendung dieser Arten von
Herstellungsmethoden und Serviceanforderungen erzielt
wurden.

Anderungen vorbehalten — Diese Informationen
entsprechen den zum Zeitpunkt des Drucks vorhandenen
Kenntnissen. Fir aktuelle Informationen wird auf die
Website _ verwiesen.

Deutsch
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http://www.lincolnelectric.com/

Fehlersuche

Nr. Problem Maogliche Ursache Losung
Stromquelle ausschalten; Hauptversorgung
. . Uberprifen. Neustart des Schweil3geréts bei
>150
Eingangsspannung ist zu hoch (215%) Wiederkehr der Stromversorgung in den
Normalzustand.
Gelbe Eingangsspannung ist zu niedrig (£15%)
1 ?gll;oléhmtz?nzelge Unzureichende Beliiftung. Belliftung verbessern.
Umgebungstemperatur ist zu hoch. ?le geht automa}tlsch wieder zurlick, wenn die
emperatur abnimmt.
Uberschreitung der Nenn-Einschaltdauer. Sie geht automa_ltlsch wieder zurlick, wenn die
Temperatur abnimmt.
Potentiometer defekt Potentiometer austauschen
2 Drah_tvo_rschu_bmotor Duse ist blockiert. Duse austauschen
funktioniert nicht
Vorschubrolle ist locker. Spannung auf Vorschubrolle erhéhen
KUhIgeb_Iése ~ |Schalter defekt Schalter ersetzen
3 funktioniert . nicht Lufter defekt Lufter austauschen oder reparieren
oder dreht sich nur
sehr langsam Draht gebrochen oder getrennt Verbindung priifen
Zu grolle Kontaktspitze macht den Strom|Zur richtigen Kontaktsitze und / oder
unruhig Vorschubrolle wechseln.
Lichtbogen |St nicht Zu dUnneS Netzkabel maCht d|e
4 stabil und die|Stromversorgung instabil. Netzkabel wechseln.
Spritzer sind groR  |Zu niedrige Eingangsspannung Eingangsspannung korrigieren.
. Reinigen oder ersetzen Sie die Schutzhille
Drahvorschubwiderstand zu grof und halten Sie das Pistolenkabel gerade.
Arbeitskabel defekt Arbeitskabel anschliessen / reparieren
Lichtbogen  startet Werkstiick ini lektrisch
5 ‘ L . . ' erkstlic reinigen, guten elektrischen
nicht I\{a\llcelzisetrutCk ist fettig, schmutzing, rostig. oder Kontakt zwischen Arbeitsklemme und Arbeit
sicherstellen.
Brenner ist nicht richtig angeschlossen. Brenner wieder richtig anschliessen.
6 Kein Schutzgas Die Gasleitung ist gequetscht oder verstopft. |Gassystem prufen.
Gasschlauch defekt. Reparieren oder austauschen
. Bitte  kontaktieren Sie eines unserer
7 Sonstiges )
Kundendienstzentren.
Deutsch 14 Deutsch



WEEE

07/06

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmiill!
GemalR der europdischen Richtlinie 2012/19/EG uber Elektro- und Elektronik- Altgerate (Waste Electrical
and Electronic Equipment, WEEE) und deren Umsetzung in nationales Recht missen verbrauchte
Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.
Als Eigentimer dieses Geréates sollten Sie sich Informationen Uber ein drtliches 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

Leseanleitung fur Ersatzteilliste

¢ Verwenden Sie diese Ersatzteilliste nicht fiir eine Maschine, deren Codenummer nicht aufgefiihrt ist. Wenden Sie sich
an den Kundendienst von SODISE falls eine Codenummer nicht aufgefiihrt wird.

¢ Nutzen Sie die Seite mit der Darstellung der Montage und die folgende Tabelle, um zu bestimmen, wo das Teil fir Ihre
spezielle Maschinenkennung zu finden ist.

e Verwenden Sie nur die Teile, die mit einem "X" in der Spalte unter der Position markiert sind, die auf der Montageseite
gefordert werden (# weist auf eine Anderung in dieser Ausgabe hin).

Lesen Sie zuerst die obige Leseanleitung fur die Ersatzteilliste und nehmen dann Bezug auf das mitgelieferte "Ersatzteil"-
Handbuch, welches bildgebende Querverweise auf die Teilenummern enthalt.

Standorte der autorisierten Servicewerkstatten

09/16
o Der Kaufer hat sich bei allen Méangelanspriichen, die unter die ~ SODISE-Gewahrleistungsfrist fallen, an eine
autorisierte  SODISE-Servicestelle zu wenden ( SODISE Authorized Service Facility — LASF).
e Kontaktieren Sie lhren SODISE-Handelsvertreter vor Ort und bitten sie ihn um Hilfe, um eine LASF ausfindig zu
machen oder besuchen Sie die Website

REAChHh

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, fiir die eine Zulassungspflicht besteht’, der REACH-
Verordnung aufgelistet.

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

Anweisungen flr eine sichere Verwendung:

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

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

e entsorgen Sie es gemal den drtlichen Vorschriften.

Elektroschaltplan

Nehmen Sie bitte Bezug auf das "Ersatzteil"-Handbuch, das mit der Maschine geliefert wird.
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Zubehor

W10429-15-3M LGS2 150 MIG-Pistole, gasgekihlt - 3m.

W000010786 Gasduse konisch @12mm.

W000010820 Kontaktspitze M6x25mm ECu 0.6mm

W000010821 Kontaktspitze M6x25mm ECu 0.8mm

WP10440-09 Kontaktspitze M6x25mm ECu 0.9mm

W000010822 Kontaktspitze M6x25mm ECu 1.0mm

WP10468 Schutzkappe fiir FCAW-SS-Prozess.

W10529-17-4V WIG-Brenner WTT2 17- 4m mit Ventil
Leitungsset fur SMAW-Prozess:

W000260684 Der Elektrodenhalter mit Leitung fur SMAW-Prozess - 3m.
Arbeitskabel - 3m.

ROLLEN-KIT FUR MASSIVDRAHTE

S33444-20 Vorschubrolle V0.6 / V0.8

S33444-21 Vorschubrolle V0.8 / V1.0 (standardmassig installiert)

ROLLEN-KIT FUR ALUMINIUMDRAHTE

S33444-22 ‘Vorschubrolle u0,8/U1.0

ROLLEN-KIT FUR FULLDRAHTE

$33444-23 | Vorschubrolle VK0.9 / VK1.1

Espafiol Espafiol
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Especificaciones técnicas

NOMBRE INDICE
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC 87500
SOLO ENTRADA - MONOFASICA
Frzizseiggi:iltél'ri]g:rd/e'::fs?blle Ge(r; ggﬁ;;ﬁg‘éﬁ?do Corriente de entrada maxima | Corriente efectiva de entrada
230‘”1"61A5‘2/|°2’> 11/ g’ggo Hz >10 KVA 38A 16A
SALIDA NOMINAL — SOLO DC
Modo Factor de marcha @ Amperios Tensié:oar#%salaér:perios
20% 180A** 23V
GMAW 60% 115A 19.8v
100% 90A 18.5Vv
15% 180A** 27.2V
SMAW 60% 95A 23.8V
100% 75A 23.0vV
25% 180A** 17.2Vv
GTAW 60% 120A 14.8.4Vv
100% 90A 13.6V

El factor de marcha anterior es aproximadamente de 40°C
RANGO CORRIENTE DE SALIDA

Modo Tension ((:E;%')to abierto Rangosgﬁjggﬁignte de Rango tension de soldadura
GMAW Uo 88V 30A + 180A 15.5V + 23V
SMAW Uo 88V 15A + 180A 20.6V + 27.2V
GTAW Uo 88V 15A + 180A 10.6V +17.2V

OTROS PARAMETROS
Factor de potencia Clase de proteccion Clase de Aislamiento
0,75 IP21S F
DIMENSIONES FiSICAS
Largo Ancho Alto Peso (Neto)
480mm 220mm 305mm 13 kg
RANGO DE TEMPERATURA
Rango de temperatura de funcionamiento -10°C ~ +40°C(14°F~104°F)
Rango de temperatura de almacenaje -25°C ~ +55°C(-13°F~131°F)

(5) Basado en un 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 debido a mejoras en la maquina

** Cuando suelde con una corriente maxima I12>160A, sustituya la toma de entrada por una >16A.
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Informacion de di

sefio 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:

indice Nombre

Eficiencia con el maximo consumo /
Consumo de energia en estado de
reposo

Modelo equivalente

POSTE A SOUDER
87500 INVERTER FUSION MIG
180LC

82,1 %/ 25W

Modelo no equivalente

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 numero de producto, el nimero de serie y la
fecha de produccién se encuentran en la placa de caracteristicas.

P

m XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

Code: XXXXX] xxxxxx-x—%

Donde:
21- Nombre y direccion del
22- Nombre del producto
23- Numero de codigo
24- Numero de producto
25- Numero de serie
5A- pais de produccién
5B- afio de produccién
5C- mes de produccién

5D- nimero progresivo diferente para cada maquina

Espafiol
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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 | Tensién hilo Gas de proteccion Gas
[mm] [A] V] [m/min] [I/min]
Carbono, acero | 5q. 19 | g95:200 | 18+22 35-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
de baja aleacion
Aluminio 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argén 14 +19
Acero inoxidable . . R Ar 98%, O2 2% / .
austenitico 08+16 85 +300 21 =28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+16
Aleacionde | 9.1 | 175:385 | 23+26 6-11 Argén 12+ 16
cobre
Magnesio 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argén 24 =28
Proceso Tig:

En el proceso de soldadura TIG, el uso de gas depende del area de la seccion transversal de la boquilla. Para antorchas de
uso comun:

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

Aviso: Un caudal excesivo causa turbulencias en el flujo de gas que pueden aspirar la contaminacioén 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.

ﬁ 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
informacion sobre el desmontaje del producto y la Materias Primas Criticas (MPC) presentes en el producto, consulte la
pagina web
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Compatibilidad electromagnética (EMC)

11/04
Esta maquina ha sido disefiada de acuerdo con todas las directivas y normas pertinentes. No obstante, alin puede generar
perturbaciones electromagnéticas que pueden afectar a otros sistemas como las telecomunicaciones (teléfono, radio y
televisién) u otros sistemas de seguridad. Estas perturbaciones pueden causar problemas de seguridad en los sistemas
afectados. Es necesario leer y entender esta seccién para eliminar o reducir la cantidad de perturbaciones
electromagnéticas generadas por esta maquina.

Esta maquina ha sido disefiada para funcionar en una zona industrial. Para utilizarla en un ambito doméstico,

es necesario adoptar medidas de precauciéon especiales para eliminar las posibles interferencias

electromagnéticas. El operador debe instalar y utilizar este equipo como se describe en este manual. Si se

detecta cualquier interferencia electromagnética, el operador debera adoptar acciones correctivas para eliminar
estas perturbaciones con la asistencia de SODISE (si procede).

Antes de instalar la maquina, el operador debera comprobar que los dispositivos situados en el area de trabajo no tengan

problemas de funcionamiento debido a interferencias electromagnéticas. Hay que tener en cuenta lo siguiente.

e Los cables de entrada y de salida, los cables de control, y los cables de teléfono que se encuentran en el area de

trabajo (o zona adyacente) y en la maquina.

Transmisores y receptores de radio y/o television. Ordenadores o equipos controlados por ordenador.

Equipos de seguridad y control para procesos industriales. Equipos de calibracion y medicion.

dispositivos médicos personales, como marcapasos y audifonos.

Compruebe la inmunidad electromagnética de los equipos que operan en la zona de trabajo o cerca de ella. El

operador debe asegurarse de que todos los equipos de la zona sean compatibles. Puede que sea necesario adoptar

medidas de proteccién adicionales.

e El tamafio del area de trabajo que se debe tener en cuenta dependera de la construccién del area y de las demés
actividades que se estén llevando a cabo.

Tenga en cuenta las siguientes directrices para reducir las emisiones electromagnéticas de la maquina.

e Conecte la maquina a la alimentacion de entrada siguiendo las instrucciones de este manual. Si hay interferencias
puede ser necesario tomar medidas de precaucion adicionales como filtrar la corriente de entrada.

e Los cables de salida deben ser lo més corto posible y se deben colocar juntos. Si es posible, conecte la pieza de trabajo
a tierra para reducir las emisiones electromagnéticas. El operador debe comprobar que la conexién de la pieza de
trabajo a tierra no cause problemas ni condiciones de funcionamiento no seguras para las personas y los equipos.

e Blindando los cables del area de trabajo se pueden reducir las emisiones electromagnéticas. Puede ser necesario para
aplicaciones especiales.

/1 ATENCION
El equipo de clase A no es apto para ser utilizado en locales residenciales alimentados por la red publica de suministro
eléctrico de baja tension. En estos lugares puede haber dificultad a la hora de garantizar la compatibilidad electromagnética
debido a las interferencias conducidas y a las radiadas.

[ /NG

/!\ ATENCION
Este equipo no cumple la norma IEC 61000-3-12. Si esta conectado a una red publica de baja tension, es responsabilidad
del instalador o del usuario del equipo asegurarse de que el equipo pueda conectarse, consultando al operador de la red de
distribucion si fuera necesario.
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Seguridad

11/04

ATENCION

Este equipo debe ser utilizado por personal capacitado. Verifique 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 el 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 no se hace responsable de los dafios causados por una instalacion incorrecta, un cuidado
inadecuado o funcionamiento inapropiado.

ADVERTENCIA: Este simbolo indica qué instrucciones se deben seguir para evitar lesiones personales
graves o mortales, o dafos a este equipo. Protéjase usted mismo y a otros de posibles lesiones graves o
mortales.

LEA Y COMPRENDA LAS INSTRUCCIONES: Leay comprenda el contenido de este manual antes de
utilizar el 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.

RIESGO DE MUERTE POR DESCARGA ELECTRICA: 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 o de las piezas en contacto cuando el equipo esté en
marcha.

EQUIPOS ELECTRICOS: Desconecte la alimentacion 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 pinza de 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
gue esté en contacto con la pinza de masa para evitar el riesgo del encendido accidental del arco.

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS: La corriente eléctrica
que circula a través de un conductor origina campos eléctricos y magnéticos (EMF) localizados. Los
campos EMF pueden interferir con los marcapasos, las personas que utilicen estos dispositivos deben
consultar a su médico antes de acercarse a un equipo de soldadura.

CONFORMIDAD CE: Este equipo cumple las directivas de la de la Comunidad Europea.

RADIACION OPTICA ARTIFICIAL: En cumplimiento de la Directiva 2006/25/CE y la norma EN 12198, el
equipo pertenece a la categoria 2. Es obligatorio adoptar Equipos de Proteccion Individual (EPIs) que
tengan un filtro con un grado de proteccién maximo de 15, de conformidad con 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
cuya capacidad sea la 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 6ptico adecuado para proteger sus ojos de la luz y de las proyecciones 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 de las radiaciones del arco. Proteja a las personas que se encuentren cerca del arco
con pantallas adecuadas resistentes a las llamas y adviértales que no miren directamente al arco ni se
expongan a su luz o sus proyecciones.

Espafiol
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LAS PROYECCIONES PUEDEN PROVOCAR UN INCENDIO O UNA EXPLOSION: Retire del lugar de
soldadura todos los objetos que presenten riesgo de incendio y tenga un extintor de incendios siempre a
mano. Recuerde que las chispas y las proyecciones calientes de la soldadura pueden pasar facilmente
por grietas y aberturas pequefias. No suelde en tanques, tambores, contenedores ni sobre ellos ni sobre
materiales diversos hasta haber tomado las medidas necesarias para asegurar que tales procedimientos
no van a producir vapores inflamables o téxicos. Nunca utilice este equipo cuando haya gases o vapores
inflamables o liquidos combustibles en el lugar o en las inmediaciones.

n({snuﬂ”s,’"n»,

)

:

LA SOLDADURA PUEDE QUEMAR: La soldadura genera una 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 o mover los materiales que haya en el area de trabajo.

LA BOTELLA DE GAS PUEDE EXPLOTAR SI ESTA DANADA: Emplee Gnicamente cilindros que
contengan el gas de blindaje adecuado para el proceso utilizado, y reguladores en buenas condiciones
de funcionamiento disefiados para el tipo de gas y la presién utilizados. Mantenga siempre las botellas en
posicion vertical y encadenadas a un soporte fijo. No mueva o transporte cilindros de gas que no lleven
colocado la tapa de proteccion. No deje que el electrodo, la pinza portaelectrodo, la pinza de masa o
cualquier otra pieza con tension eléctrica toque el cilindro de gas. Los cilindros de gas deben estar
colocados lejos de las &reas donde puedan ser objeto de dafio fisico 0 a una distancia de seguridad de
las operaciones de soldadura, incluyendo las proyecciones y las fuentes de calor.

En esta maquina hay partes mecanicas en movimiento, que pueden causar lesiones graves. Mantenga
las manos, el cuerpo y la ropa alejados de estas partes durante las operaciones de puesta en marcha,
funcionamiento y mantenimiento de la maquina.

MARCADO DE SEGURIDAD: Este equipo es adecuado como fuente de energia para trabajos de
soldadura efectuados en un ambiente con alto riesgo de descarga eléctrica.

El fabricante se reserva el derecho a realizar cambios y/o mejoras en el disefio sin tener que actualizar al mismo tiempo el
manual del operador.
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Introduccion

Los equipos de soldadura POSTE A SOUDER
INVERTER FUSION MIG 180LC permiten realizar

soldaduras:
o  GMAW (MIG/MAG)
¢ FCAW-SS

e SMAW (MMA)

Al POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

debe afiadirse el siguiente equipamiento:

e Cable de masa —3m

¢ Pistola de soldadura GMAW — 3m

e Rodillo de alimentacion V0.6/V0,8 para hilo macizo
(montado en el devanador).

Para los procesos GMAW y FCAW-SS, la especificaciéon
técnica describe:

e Tipo de hilo de soldadura

e Diametro del hilo

En el capitulo "Accesorios" se indica el equipo
recomendado que puede comprar el usuario.

Instrucciones de instalacion y uso

Lea esta seccion antes de la instalacion y puesta en
marcha de la maquina.

Ubicacion y Ambiente

Esta maquina funciona en ambientes estandar. Sin

embargo, es importante tomar una serie de medidas

preventivas sencillas para garantizar la duracion de la
misma y que su funcionamiento sea fiable:

e No coloque ni utilice esta maquina en una superficie
con una inclinaciéon superior a 15° con respecto al
plano horizontal.

¢ No utilice esta maquina para descongelar tuberias.

e Esta maquina debe estar situada en un lugar donde
circule libremente el aire limpio sin restricciones de
movimiento del aire hacia y desde las rejillas de
ventilacion. Cuando encienda la méaquina, no la cubra
con papel, tela o trapos.

e Se debe reducir al minimo la suciedad y el polvo que
puedan entrar en la maquina.

e Esta maquina tiene un grado de proteccion de 1P21.
Manténgalo seco cuando sea posible y no lo coloque
sobre el suelo humedo ni en charcos.

e Coloque la maquina lejos de maquinas con control
remoto. El funcionamiento normal puede afectar
negativamente al funcionamiento de las maquinas
controladas por radio cercanas y causar lesiones al
personal o dafios al equipo. Lea la seccidon sobre
compatibilidad electromagnética de este manual.

¢ No lo utilice en zonas con una temperatura ambiente
superior a 40°C.

Factor de marchay sobrecalentamiento
El factor de marcha de un equipo de soldadura es el
porcentaje de tiempo en un ciclo de 10 minutos en el que
equipo puede activar la maquina con la corriente de
soldadura nominal.

Ejemplo: 60% factor de Marcha

= SN
—

Soldadura
minutos.

durante 6 Interrupcion durante 4
minutos.

Espafiol

Si se prolonga excesivamente el factor de marcha, se
activard el circuito de proteccion térmica.

La maquina est4 protegida contra el sobrecalentamiento
mediante un sensor de temperatura.

Conexién alimentacidn de entrada

/!\ ATENCION
El equipo de soldadura solo puede conectarlo a la red un
electricista cualificado. La instalacion debe realizarse de
conformidad con el Cdédigo Eléctrico Nacional y la
normativa local correspondiente.

Compruebe la tension de entrada, la fase y la frecuencia
suministradas a esta maquina antes de encenderla.
Verifigue la conexion de los cables de tierra de la
maquina a la fuente de entrada. El equipo de soldadura
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC ,
debe conectarse a una toma de corriente correctamente
instalada con polo a tierra.

La tension de entrada es 230V, 50/60Hz. Para mas
informacién sobre la alimentacién de entrada, consulte la
seccion de especificaciones técnicas de este manual y la
placa de caracteristicas de la maquina.

Asegurese de que la fuente de alimentaciéon suministra la
cantidad de energia adecuada para el funcionamiento
normal de la maquina. El fusible de accion retardada
necesario (o diferencial con caracteristica "B") y los
tamafios de los cables se indican en la seccion de
especificaciones técnicas de este manual.

/1\ ATENCION
El equipo de soldadura puede ser alimentado por un
generador con una potencia de salida al menos un 30%
mayor que la potencia de entrada del equipo de
soldadura.

/1 ATENCION
iCuando alimente el equipo de soldadura con un
generador, asegurese de apagar el equipo antes de
apagar el generador, para evitar dafios al equipo de
soldadura!

Conexiones de salida
Consulte los puntos [7], [8] y [9] de la Figura 2.
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Colocacioén de la fuente de alimentacién
y conexiones

/!\ATENCION

Evite el exceso de polvo, acidos y materiales corrosivos
en el aire.

Manténgalo protegido de la lluvia y del sol directo cuando
lo utilice al aire libre.

Debe haber un espacio de 500 mm alrededor para que la
magquina de soldar tenga una buena ventilacion.

Utilice una ventilacién adecuada cuando se encuentre en
espacios cerrados.
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Figura 25

Controles y Caracteristicas Operativas
Panel frontal

6
12

7
1

8
10

9

Figura 26

49. Pantalla Amp/WFS

50. Pantalla tension/fuerza del arco

51. Indicador de potencia / Indicador de advertencia
52. Boton avance del hilo

53. Seleccién 2T/AT

54. Seleccién modo de soldadura (MIG/IGTAW/MMA)
55. Selector inductancia

56. Terminal de salida (Negativo)

57. Terminal de salida (Activo)

58. Conector pistola euro

59. Selector tension/fuerza del arco

60. Selector AMp/WFS

Espafiol

Nota:

e La "luz indicadora de proteccion” se encendera si se
supera el factor de marcha. Muestra que la
temperatura interna estd por encima del nivel
permitido, asi que debe dejar de utilizar la maquina
para permitir que se enfrie. Puede continuar con la
soldadura cuando se apague la "luz indicadora de
proteccion”.

e La fuente de alimentacion debe apagarse cuando no
esté en uso.

e Los soldadores deben usar ropa protectora y casco de
soldador para evitar lesiones causadas por el arco y la
radiacion térmica.

e Se debe tener cuidado de no exponer a otros al arco
de soldadura. Se recomienda el uso de pantallas.

e No suelde cerca de materiales inflamables o
explosivos.

11. Selector de control: En GMAW, este selector controla

[7]:

Inductancia: El Arc control (control
de arco) se controla con este
selector. Si el valor es mayor, el
arco sera mas suave y durante la
soldadura habra menos

Proceso .ﬂﬁ_
GMAW

proyecciones.

19. Control Tensién/Fuerza Del Arco: Dependiendo del
proceso de soldadura, este selector controla [11]:
La tensibn de carga de la

Los
procesos V soldadura y re_gulada con este
GMAW selector (también durante la
soldadura).
FUERZA DEL ARCO: La corriente

de salida se aumenta

Procesos -
temporalmente para eliminar las

SMAW - L
conexiones de cortocircuito entre el

electrodo y la pieza de trabajo.

20. Selector de la velocidad de alimentacion del hilo/
Corriente: Dependiendo del proceso de soldadura,
este selector controla [12]:

Velocidad de Alimentacién del hilo

L?c?cesos o (WFS): Valor en porcentaje del
gMAW min valor nominal de la velocidad de

alimentacion del hilo (m/min).

La corriente de soldadura se
ajusta con este selector (también
durante la soldadura).

Procesos
SMAW A
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Panel trasero

—r

Figura 27

13. Conector de Gas
14. Cable de potencia de entrada
15. Interruptor de potencia

/!\ATENCION
Cuando se vuelve a encender el equipo, se activa el
Gltimo proceso de soldadura.

/!\ATENCION
Si se presiona el pulsador en el proceso GMAW, los
terminales de salida se energizaran.

/!\ATENCION
Durante el proceso SMAW, los terminales de salida
siguen energizados.

Instalacion y conexion

Panel frontal

cambio de polaridad
igura 28

/1 ATENCION
La polaridad positiva (+) viene ajustada de fabrica.

Si es necesario cambiar la polaridad de soldadura, el

usuario debera:

e Apagar la maquina.

e Determinar la polaridad del electrodo que se va a
utilizar (o el hilo). Consulte los datos referentes a esta
informacion.

e Seleccione y establezca la polaridad correcta.

/1 ATENCION
Antes de soldar, compruebe la polaridad de uso de los
electrodos y los hilos.

/1 ATENCION
La maquina debe utilizarse con la puerta completamente
cerrada durante la soldadura.

/1 ATENCION
No utilice el mango para mover el equipo durante el
trabajo.

Espafiol

Carga del cable electrodo

Apague la maquina.

Abra la tapa lateral de la maquina.

Desenrosque la tuerca de fijacion del manguito.

Cargue la bobina con el hilo en el manguito de forma

gue gire en sentido antihorario cuando el hilo se

introduzca en el alimentador de hilo.

e Asegurese de que el pasador de sujecion de la bobina
entra en el orificio de fijacion de la bobina.
Enrosque el tapdn de apriete del manguito.

e Coloque el rollo de hilo utilizando la ranura correcta
correspondiente al diametro del hilo.

e Suelte el extremo del hilo y corte el extremo doblado
asegurandose de que no tenga rebabas.

/!\ ATENCION
El extremo afilado del hilo puede lastimar.

e Gire la bobina de hilo en sentido antihorario y enhebre
el extremo del hilo en el alimentador hasta la toma
Euro.

e Ajuste correctamente la fuerza del rodillo de presion
del alimentador de hilo.

Ajustes del par de frenado del manguito
Para evitar que el hilo de soldadura se desenrolle
accidentalmente, el manguito esta provisto de un freno.

El ajuste se realiza girando el tornillo Allen M8, que esta
situado en el bastidor del manguito después de
desenroscar el tapén de apriete de dicho manguito.

Figura 29

38. Tapa de fijacion.
39. Tornillo Allen de ajuste M8.
40. Resorte de presion.

Girando el tornillo Allen M8 en sentido horario aumenta la
tension del resorte y puede aumentar el par de frenado

Girando el tornillo Allen M8 en sentido antihorario se
reduce la tension del resorte y se reduce el par de
frenado.

Una vez finalizado el ajuste, enrosque de nuevo el tapén
de apriete.
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Ajuste de la fuerza del rodillo de presion
El brazo de presién controla la fuerza que los rodillos de
alimentacion ejercen sobre el hilo.

La fuerza de presién se regula girando la tuerca de ajuste
en el sentido horario para aumentar la fuerza y en sentido
antihorario para reducirla. Una regulacion adecuada del
brazo de presién proporciona los mejores resultados de
soldadura.

/!\ATENCION

Si la presion del rodillo es demasiado baja, el rodillo no
sujetara el hilo. Si la presion del rodillo estd demasiado
alta, el hilo puede deformarse y causar problemas de
alimentacion en la pistola de soldadura. La fuerza de
presion debe regularse correctamente. Disminuya la
fuerza de presion lentamente hasta que el hilo comience
a deslizarse en el rodillo de alimentacion y luego aumente
ligeramente la fuerza girando una vuelta la tuerca de
ajuste.

Introduccién del cable electrodo en la

antorcha de soldadura

e Apague el equipo de soldadura.

e Dependiendo del proceso de soldadura, conecte la
pistola adecuada en la toma euro, los pardmetros
nominales de la pistola y del equipo de soldadura
deben coincidir.

¢ Retire la boquilla de la pistola y la punta de contacto o
la tapa de proteccién y la punta de contacto. Luego,
enderece la pistola.

e Encienda el equipo de soldadura.

e Accione el pulsador de la pistola para alimentar el hilo
a través del forro de la pistola hasta que el hilo salga
por el extremo roscado.

e Cuando se suelta el pulsador, la bobina de hilo no
deberia desenrollarse.

e Asi que el freno de la bobina de hilo hay que ajustarlo
en consecuencia.

e Apague el equipo de soldadura.

¢ Instale una punta de contacto adecuada.

e Dependiendo del proceso de soldadura y del tipo de
pistola, instale la boquilla (proceso GMAW) o la tapa
de proteccion (proceso FCAW-SS).

/!\ ATENCION
Tome las debidas precauciones para mantener los 0jos y
las manos alejados del extremo de la pistola mientras el
hilo sale por el extremo roscado.
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Sustitucion de los rodillos de
alimentacion

/!\ATENCION
Apague la alimentacién en la fuente de potencia del
equipo antes de montar o cambiar los rodillos de
alimentacion.

El POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

esta equipado con el rodillo de alimentaciéon V0.6/V0.8

para el hilo de acero. Para hilos de otros diametros hay

disponible un kit de rodillos de alimentacion (véase el

capitulo "Accesorios"); siga estas instrucciones:

e Apague el equipo de soldadura.

e Suelte la palanca del rodillo de presion [1].

o Afloje el tapdn de apriete [3].

e Cambie el rodillo de alimentacion [2] por rodillos
compatibles con el hilo utilizado.

Figura 30

e Enrosque el tapdn de apriete [3].

Conexion de gas

Se debe instalar un cilindro de gas con un regulador de
flujo adecuado. Una vez que se haya instalado
correctamente el cilindro de gas con un regulador de flujo,
conecte el tubo de gas del regulador al conector de
entrada de gas del equipo. Consulte el punto [1] de la
Figura 3.

/!\ ATENCION
El equipo de soldadura es compatible con todos los gases
de blindaje adecuados, incluyendo diéxido de carbono,
argon y helio, a una presion maxima de 5,0 bar.

Nota: Cuando utilice el proceso de elevacion GTAW,

conecte el tubo del gas de la antorcha GTAW al regulador
de gas del cilindro de gas de blindaje.
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Proceso de soldadura GMAW, FCAW-

SS

El POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
se puede utilizar para los procesos de soldadura GMAW y
FCAW-SS.

Preparacién del equipo para los
procesos de soldadura GMAW y FCAW-
SS

Procedimiento para iniciar el proceso de soldadura

GMAW o FCAW-SS:

e Determine la polaridad del hilo que se va a utilizar.
Consulte los datos de los hilos para obtener esta
informacion.

e Conecte la salida de la pistola refrigerada por gas
para el proceso GMAW / FCAW-SS a la toma Euro
[10], Figura 2.

e Dependiendo del hilo utilizado, conecte el cable de
masa a la toma de salida [8] o [9], Figura 2.

e Conecte el cable de masa a la pieza a soldar con la
pinza de masa.

¢ Instale el hilo adecuado.

¢ Instale el rodillo de alimentacion adecuado.

e Compruebe en caso necesario (procesos GMAW),
que el blindaje de gas esté conectado.

e Encienda la maquina.

e Presione el pulsador de la pistola para alimentar el
hilo a través del forro de la pistola hasta que el hilo
salga por el extremo roscado.

¢ Instale una punta de contacto adecuada.

e Dependiendo del proceso de soldadura y del tipo de

pistola, instale la boquilla (proceso GMAW) o la tapa

de proteccion (proceso FCAW-SS).

Cierre el panel lateral izquierdo.

Ponga el modo de soldadura en GMAW [6], Figura 2

El equipado de soldadura esta listo para soldar.

Puede empezar a soldar aplicando el principio de

salud y seguridad en el trabajo en el sector de la

soldadura.

Procesos de soldadura GMAW, FCAW-

SS en modo manual
En el POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC se puede configurar:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Latensién de carga de soldadura
e WFS
¢ Inductancia

El pulsador de 2 tiempos, 4 tiempos cambia la funcién

del pulsador de la pistola.

e El funcionamiento del pulsador de 2 tiempos activa o
desactiva la soldadura en respuesta directa al
pulsador. La soldadura se realiza cuando se aprieta el
pulsador de la pistola.

e El modo de 4 tiempos permite seguir soldando,
cuando se suelta el pulsador de la pistola. Para dejar
de soldar, vuelva a accionar el pulsador de la pistola.
El modo de 4 tiempos facilita la realizacién de
soldaduras largas.

/1 ATENCION
El modo de 4 tiempos no funciona durante la soldadura
por puntos.

Espafiol
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Procesos de soldadura SMAW (MMA)

El POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
no incluye el portaelectrodos con plomo necesario para la
soldadura SMAW, pero se puede adquirir por separado.

Procedimiento para iniciar la soldadura del proceso

SMAW:

e Primero, apague la maquina.

e Determine la polaridad del electrodo que se va a
utilizar. Consulte los datos del electrodo referentes a
esta informacion.

e Dependiendo de la polaridad del electrodo utilizado,
conecte el cable de masa y el portaelectrodos con el
cable a la toma de salida [8] o [9] (Figura 2) y fijelos.
Véase la Tabla 1.

Tabla 5.
Toma de salida
El portaelectrodos
—~ con cable para | [9] +
L sMAW
a O
a
= Cable de masa [8] —
@
< El portaelectrodos
O| _| con cable para | [8] —
& Y smAaw
O
a
Cable de masa [9] +

e Conecte el cable de masa a la pieza a soldar con la
pinza de masa.

Instale el electrodo adecuado en el portaelectrodos.
Encienda el equipo de soldadura.

Ponga el modo de soldadura en MMA [6], Figura 2.
Configure los parametros de soldadura.

El equipado de soldadura esta listo para soldar.

Puede empezar a soldar aplicando el principio de
salud y seguridad en el trabajo en el sector de la
soldadura.

El usuario puede configurar las funciones:
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e La corriente de soldadura
¢ ARC FORCE

Espafiol
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Proceso de soldadura GTAW

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
puede utilizar para los procesos GTAW con DC (-). El
encendido del arco solo puede realizarse mediante el
método TIG de elevacion (ignicién por contacto e ignicién
por elevacién).

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC no
incluye la antorcha para la soldadura GTAW, pero se
puede comprar por separado. Véase el capitulo
"Accesorios".

Procedimiento para iniciar la soldadura del proceso

GTAW:

e Primero, apague la maquina.

e Conecte la antorcha GTAW a la toma de salida [9].

e Conecte el cable de masa [8] a la toma de salida.

e Conecte el cable de masa a la pieza a soldar con la
pinza de masa.

e |Instale el electrodo de tungsteno adecuado en la
antorcha GTAW.

e Encienda la maquina.

e Ponga el modo de soldadura en GTAW [6], Figura 2

e Configure los parametros de soldadura.

e El equipado de soldadura estd listo para soldar.

e Puede empezar a soldar aplicando el principio de
salud y seguridad en el trabajo en el sector de la
soldadura.

Espafiol
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Mantenimiento

/1\ ATENCION
Para cualquier operacion de reparacion, modificaciéon o
mantenimiento, se recomienda ponerse en contacto con
el Centro de Servicio Técnico mas cercano 0 con
SODISE. Las reparaciones y modificaciones realizadas
por personal o servicio no autorizado supondran la
anulacion de la garantia del fabricante.

Debe informar inmediatamente de cualquier desperfecto y
repararlo.

Mantenimiento de rutina (diariamente)

o Compruebe el estado del aislamiento y las conexiones
de los cables de masa y el aislamiento del cable de
potencia. Si encuentra dafios en el aislamiento,
sustituya el cable inmediatamente.

e Quite las proyecciones de soldadura de la boquilla de
la pistola de soldadura. Las proyecciones pueden
hacer interferencia con el caudal de gas de blindaje al
arco.

e Compruebe el estado de la pistola de soldadura: si es
necesario, sustitiyalo.

e Compruebe el estado y el funcionamiento del
ventilador de refrigeracion. Mantenga limpias las
ranuras de flujo del aire.

Mantenimiento periddico (cada 200 horas de trabajo,

como minimo una vez al afio)

Realice el mantenimiento de rutina y, ademas:

e Mantenga la maquina limpia. Utlizando un flujo de
aire seco (y de baja presion), quite el polvo de la
carcasa externa y del interior del armario.

e De ser necesario, limpie y apriete todos los terminales
de soldadura.

La frecuencia de las operaciones de mantenimiento
puede variar en funcion del entorno de trabajo donde esté
colocado el equipo.

/1 ATENCION
No toque las partes que estén bajo tension.

/1 ATENCION
Antes de desmontar la cubierta del equipo de soldadura,
hay que desconectarlo y desconectar el cable de potencia
de la toma de corriente.

/A ATENCION
La red de alimentacion eléctrica debe desconectarse de
la maguina antes de cada operacion de mantenimiento y
revision. Después de cada reparacion, lleve a cabo las
pruebas necesarias para garantizar la seguridad.
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Politica de Asistencia al Cliente

La empresa SODISE se dedica a fabricar y vender
equipos de soldadura de alta calidad, consumibles y
equipo de corte. Nuestro objetivo es satisfacer las
necesidades de nuestros clientes y superar sus
expectativas. En ocasiones, los compradores pueden
solicitar a SODISE consejos o informacién sobre el uso
de nuestros productos. Respondemos a nuestros clientes
sobre la base de la mejor informacién disponible en ese
momento. SODISE no esta en posicion de garantizar ni
avalar dicho asesoramiento, y no se asume ninguna
responsabilidad en relaciéon con dicha informacién o
consejo. Declinamos expresamente cualquier tipo de
garantia, incluyendo cualquier garantia de validez para el
proposito particular de cualquier cliente, con respecto a
dicha informacion o consejo. Por cuestiones practicas,
tampoco podemos asumirnos ninguna responsabilidad
relacionada con la actualizacion o correccion de dicha
informacién o consejo una vez que se ha dado, y el hecho
de proporcionar informacion o asesoramiento no crea,
amplia ni modifica ninguna garantia con respecto a la
venta de nuestros productos

SODISE es un fabricante responsable, pero la seleccion y
el uso de productos especificos vendidos por SODISE es
responsabilidad Unica y exclusiva del cliente. Existen
muchas variables que escapan al control de SODISE y
que repercuten en los resultados obtenidos al aplicar
estos métodos de fabricacibn y requerimientos de
servicio.

Sujeto a cambios - Esta informacién es exacta segun
nuestros conocimientos en el momento de la impresion.
Se remite donde podra consultar la informacion
actualizada.

Espafiol
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Averiguacion de problemas

amarillo encendido

N° Problema Posible causa Qué hacer
Apague la fuente de alimentacion; Compruebe
Tension de entrada demasiado alta (215%) la fqente de allmentauon_ principal. Reinicie el
equipo cuando la potencia vuelva a su estado
normal.
. L . i0 i ia (=159
. Indicador térmicol L ENSION de entrada demasiado baja (215%)

Ventilacién insuficiente.

Mejore la ventilacién.

La temperatura ambiente es demasiado alta.

Se recuperard automaticamente cuando la
temperatura baje.

Se ha superado el factor de marcha nominal.

Se recuperara automaticamente cuando la
temperatura baje.

Potenciémetro defectuoso

Cambie el potenciémetro

El motor de
2 [|alimentacién del hilo|La boquilla esta bloqueada. Cambie la boquilla
ho funciona El rodillo de alimentacién esta suelto. Aumente la tension del rodillo de alimentacion
El ventilador  de|Interruptor roto Cambie el interruptor
3 ;efngerauon . NOI\/entilador roto Cambie o repare el ventilador
unciona o gira muy
lentamente Hilo roto o desconectado Compruebe la conexion
Una punta de contacto demasiado larga hace|Cambie la punta de contacto por una
que la corriente sea inestable adecuada y/o rodillo de alimentacion.
Un cable de potencia demasiado fino hace Cambie el cable de potencia
4 [|Arco no estable y|qe |a alimentacion sea inestable. P '
proyeccion grande — - - " —
Tension de entrada demasiado baja Corrija la tension de entrada.
La resistencia de alimentacion del hilo es|Limpie o sustituya el forro y mantenga el cable
demasiado grande de la pistola recto.
Cable de masa roto Conecte / repare el cable de masa
5 |Elarco no inicia La pieza de trabajo tiene grasa, esta sucia Limpie la pieza de trabajq, asegurese de gque
. - ’ '[haya un buen contacto eléctrico entre la pinza
oxidada o pintada )
de masa y el trabajo.
La antorcha no esta conectada | | h
correctamente Vuelva a conectar la antorcha.
6 No hay gas de . - -
blindaje El tubo del gas esta crimpado o bloqueado.  |Compruebe el sistema de gas.
Tubo de gas roto. Reparelo o cambielo
Péngase en contacto con nuestro centro de
7 |Otros 0 )
servicio autorizado.
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WEEE (Residuos de aparatos eléctricos y electrénicos)

07/06

iNunca deseche los aparatos eléctricos junto con los residuos comunes!
En conformidad con la Directiva Europea 2012/19/EC relativa a los Residuos de equipos eléctricos o
electrénicos (RAEE) y su implementacion de acuerdo con la legislacion nacional, los equipos eléctricos que
han alcanzado el final de su vida util deberan ser recogidos y enviados a una instalacion de reciclado
compatible con el cuidado del medioambiente. Como propietario del equipo, debera solicitar la informacion
referida a los sistemas apropiados para la recogida del mismo a nuestro representante.

L iAl aplicar esta Directiva Europea, usted protegera el medioambiente y la salud humana!

Piezas de repuesto

12/05

Instrucciones de lectura de la lista de repuestos

e No utilice esta lista de piezas en una maquina cuyo cédigo no se encuentre en la lista. PGngase en contacto con el
Departamento de Servicio de SODISE para cualquier cédigo que no se encuentre en la lista.

e Utilice la ilustracion de la pagina de montaje y la siguiente tabla para determinar la posicion de la pieza en su modelo
de méaquina concreto.

e Utilice solamente las piezas marcadas con una "X" de la columna con nimeros segun la pagina de montaje (# indica
un cambio en esta impresion).

Primero, lea las instrucciones de lectura de la lista de piezas de repuesto de arriba, luego consulte el manual de "Piezas de

repuesto” suministrado con la maquina, que contiene una imagen descriptiva con referencias cruzadas de los codigos de
las piezas.

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 o mas 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;

e mantenga el producto alejado de los nifios, no lo introduzca en la boca,

e eliminelo siguiendo las regulaciones locales.

Localizacion Talleres de Servicio Autorizados

09/16
e El comprador debe ponerse en contacto con el Taller de Servicio Autorizado SODISE (LASF) para cualquier defecto
que surja durante el periodo de validez de la garantia SODISE.

o Dirijase al representante de ventas SODISE de su zona si necesita ayuda para encontrar un LASF o basquelo en

Esquema eléctrico

Consulte el manual de "Piezas de repuesto” suministrado con la maquina.
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Accesorios

W10429-15-3M Pistola MIG LGS2 150 MIG, refrigerada por gas - 3m.
W000010786 Boquilla gas cénica @12mm.

W000010820 Punta de contacto M6x25mm ECu 0.6mm
W000010821 Punta de contacto M6x25mm ECu 0.8mm
WP10440-09 Punta de contacto M6x25mm ECu 0.9mm
W000010822 Punta de contacto M6x25mm ECu 1.0mm

WP10468 Tapa de proteccion para el proceso FCAW-SS.
W10529-17-4V Antorcha GTAW WTT2 17- 4m con valvula

Kit de cables para el proceso SMAW:
W000260684 El portaelectrodos con cable para el proceso SMAW - 3m.
Cable de masa - 3m.

KIT DE RODILLOS PARA HILO MACIZO

S33444-20 Rodillo de alimentacion V0.6 / V0.8
S33444-21 Rodillo de alimentacion V0.8 / V1.0 (no instalado de fabrica)
KIT DE RODILLOS PARA HILO DE ALUMINIO
S33444-22 ‘ Rodillo de alimentacioén U0,8 / U1.0
KIT DE RODILLOS PARA HILO TUBULAR
$33444-23 | Rodillo de alimentacion VK0.9 / VKL.1
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Technische Specificaties

NAAM INHOUD
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC 87500
INPUT - ALLEEN ENKELFASE
Standaard Spanning/Fase/ Generator vereist Maxi . . .
Frequentie en Zekeringtype (aanbevolen) aximale inputstroom Effectieve inputstroom
230‘”1"61A5‘2/|°2’> 11/ g’ggo Hz >10 kVA 38A 16A
NOMINALE OUTPUT — ALLEEN DC
Modus Inschakelduur® Amperes Volt aan nominale ampeéres
20% 180A** 23V
MIG/MAG 60% 115A 19.8Vv
100% 90A 18.5vV
15% 180A** 27.2V
SMAW 60% 95A 23.8Vv
100% 75A 23.0v
25% 180A** 17.2vV
TIG 60% 120A 14.8.4V
100% 90A 13.6V
De bovengenoemde inschakelduur is ongeveer 40°C
OUTPUTBEREIK
Modus Spanning Open Circuit (piek) Bereik Lasstroom Bereik Lasspanning
MIG/MAG Uo 88V 30A + 180A 15.5V + 23V
SMAW Uo 88V 15A + 180A 20.6V + 27.2V
TIG Uo 88V 15A + 180A 10.6V + 17.2V
ANDERE PARAMETERS
Vermogensfactor Beschermingsgraad Isolatieklasse
0,75 IP21S F
AFMETING
Lengte Breedte Hoogte Gewicht (netto)
480mm 220mm 305mm 13 kg
TEMPERATUURBEREIK
Bedrijfstemperatuurbereik -10°C ~ +40°C(14°F~104°F)
Opslagtemperatuurbereik -25°C ~ +55°C(-13°F~131°F)

(6) Gebaseerd op een periode van 10 minuten (d.w.z. voor een inschakelduur van 30% is het 3 minuten aan en 7 minuten
uit)
Opmerking: De bovengenoemde parameters zijn aan verandering onderhevig wanneer verbeteringen aan de machine

worden aangebracht
** \Wanneer gelast wordt met een maximumstroom 12>160A, vervang dan de stekker van de ingangskabel met een van

>16A.
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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 e

Inhoud Naam

POSTE A SOUDER
87500 INVERTER FUSION MIG 82,1 %/ 25W Geen equivalent model
180LC

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 naam 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 R Beschermgas CEBEOT
yp Stroom | Spanning [m/min] g [/min]
[mm]
[A]
Koolstof,
laaggelegeerd 09+1,1 95 + 200 18 - 22 35-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
staal
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14-+19
Austenitisch . . . Ar 98%, O2 2% / .
roestvrij staal 08+16 85+300 21 =28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+16
Koperlegering 09+16 175+ 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 |/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.

A

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

Nederlands
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Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC)

11/04
Deze machine werd ontworpen in overeenstemming met alle relevante richtlijnen en normen. Maar het kan nog steeds
elektromagnetische storingen genereren die andere systemen negatief kunnen beinvioeden, zoals telecommunicatie-
(telefoon, radio en televisie) of andere veiligheidssystemen. Deze storingen kunnen veiligheidsproblemen veroorzaken bij
de beinvioede systemen. Lees en begrijp deze sectie om de hoeveelheid elektromagnetische storingen gegenereerd door
deze machine te elimineren of reduceren.

Deze machine werd ontworpen om te functioneren in een industriegebied. Om te werken in een huishoudelijke

context moet men specifieke voorzorgsmaatregelen respecteren om eventuele elektromagnetische storingen te

elimineren. De operator moet deze uitrusting installeren en bedienen zoals beschreven in deze handleiding.

Indien elektromagnetische storingen gedetecteerd worden, moet de operator corrigerende maatregelen nemen
om deze storingen te elimineren met, indien nodig, ondersteuning van SODISE.

Alvorens de machine te installeren, moet de operator het werkgebied controleren op toestellen die slecht kunnen werken

vanwege elektromagnetische storingen. Neem de volgende zaken in acht.

¢ Input- en output-kabels, stuurkabels en telefoonkabels die in of nabij het werkgebied en de machine liggen.

e Radio- en/of televisiezenders en ontvangers. Computers of uitrusting bediend door computers.

¢ Veiligheids- en bedieningsuitrusting voor industriéle processen. Uitrusting voor ijking en meting.

¢ Persoonlijke medische toestellen zoals pacemakers en gehoorapparaten.

Controleer de elektromagnetische immuniteit voor uitrusting werkzaam in of nabij het werkgebied. De operator moet

ervoor zorgen dat alle uitrusting in het gebied compatibel is. Dit kan betekenen dat er aanvullende maatregelen

genomen moeten worden.

e De afmetingen van het in acht te nemen werkgebied zullen afhankelijk zijn van de opbouw van het gebied en andere
activiteiten die er plaats vinden.

Neem de volgende richtlijnen in acht om elektromagnetische emissies uit de machine te reduceren.

e Verbind de machine met de inputvoeding volgens deze handleiding. Indien er storing is, kunnen extra
voorzorgsmaatregelen nodig zijn zoals de inputvoeding filteren.

e De outputkabels moeten zo kort mogelijk gehouden worden en samen geplaatst zijn. Aard het werkstuk indien mogelijk
om de elektromagnetische emissies te reduceren. De operator moet controleren of de aarding van het werkstuk geen
problemen of onveilige werksituaties veroorzaakt voor personeel en uitrusting.

e De afscherming van kabels in het werkgebied kan elektromagnetische emissies reduceren. Dit kan nodig zijn voor
speciale toepassingen.

/!\WAARSCHUWING
De uitrusting van Klasse A is niet bestemd voor gebruik op residentiéle plaatsen waar de elektrische energie geleverd wordt
door het openbaar laagspanningsnet. Er kunnen problemen rijzen bij het garanderen van de elekiromagnetische
compatibiliteit op die plaatsen, te wijten aan elektrische storingen.

[ NG

/\WAARSCHUWING
Deze uitrusting voldoet niet aan IEC 61000-3-12. Als de uitrusting aangesloten is op een openbaar laagspanningssysteem,
is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van de uitrusting om zich ervan te verzekeren dat de
uitrusting mag worden aangesloten en om, zo nodig, de distributienetwerkbeheerder te raadplegen.
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Veiligheid

11/04

&WAARSCHUWING

Deze apparatuur moet gebruikt worden door gekwalificeerd personeel. Zorg ervoor dat installatie, gebruik, onderhoud en
reparatie alleen uitgevoerd wordt door gekwalificeerd personeel. Lees en begrijp deze gebruiksaanwijzing alvorens te
lassen. Het niet volgen van de instructies uit deze gebruiksaanwijzing kan letsel, dood of schade aan de apparatuur tot
gevolg hebben. Lees en begrijp de volgende verklaringen bij de waarschuwingssymbolen. SODISE is niet verantwoordelijk
voor schade veroorzaakt door verkeerde installatie, slecht onderhoud of abnormale toepassingen.

WAARSCHUWING: Dit symbool geeft aan dat alle navolgende instructies uitgevoerd moeten worden om
letsel, dood of schade aan de apparatuur te voorkomen. Bescherm jezelf en anderen tegen letsel.

LEES EN BEGRIJP DE INSTRUCTIES: Lees en begrijp deze gebruiksaanwijzing alvorens te lassen.
Booglassen kan gevaarlijk zijn. Het niet volgen van de instructies uit deze gebruiksaanwijzing kan letsel,
dood of schade aan de apparatuur tot gevolg hebben.

ELEKTRISCHE STROOM KAN DODELIJK ZIJN: Lasapparatuur genereert hoge spanning. Raak daarom
de elektrode, werkstukklem en aangesloten werkstuk niet aan. Isoleer jezelf van de elektrode,
werkstukklem en aangesloten werkstukken.

ELEKTRISCHE APPARATUUR: Schakel de voedingsspanning af m.b.v. de schakelaar aan de

e zekeringkast als u aan de machine gaat werken. Aard de machine conform de nationaal (lokaal) geldende
normen.
ELEKTRISCHE APPARATUUR: Controleer regelmatig de aansluit-, de las- en de werkstukkabel.
:._3 ® Vervang kabels waarvan de isolatie beschadigd is. 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,
vloeiend door een geleider, 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 alvorens met lassen te beginnen.

CE-OVEREENSTEMMING: Deze machine voldoet aan de Europese richtlijnen.

KUNSTMATIGE OPTISCHE STRALING: Volgens de vereisten in de Richtlijn 2006/25/EG en de norm
EN 12198, behoort de uitrusting tot categorie 2. Het is verplicht gebruik te maken van persoonlijke
bescherming met filter met een beschermingsgraad tot max. 15, zoals voorgeschreven door de norm
EN169.

ROOK EN GASSEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Lassen produceert rook en gassen die gevaarlijk
voor de gezondheid kunnen zijn. Voorkom inademing van rook of gassen. Om deze gevaren te
voorkomen moet er voldoende ventilatie of een afzuigsysteem zijn om de rook en gassen bij de lasser
vandaan te houden.

BOOGSTRALING KAN VERBRANDING VEROORZAKEN: Gebruik een lasscherm met de juiste
lasglazen om de ogen te beschermen tegen straling en spatten. Draag geschikte kleding van een
vlamvertragend materiaal om de huid te beschermen. Bescherm anderen in de omgeving door
afscherming van de lasboog en vertel dat men niet in de lasboog moet kijken.

Nederlands
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LASSPATTEN KUNNEN BRAND OF EXPLOSIE VEROORZAKEN: Verwijder brandbare stoffen uit de
= omgeving en houd een geschikte brandblusser paraat. Lasvonken en heet materiaal afkomstig van het
-~ lasproces kunnen makkelijk doorheen kleine scheurtjes en openingen in de omgeving terechtkomen. Las
niet op reservoirs, trommels, recipiénten of materiaal tot de nodige stappen ondernomen zijn om er zeker
van te zijn dat er geen ontvlambare of toxische dampen aanwezig zijn. Gebruik deze uitrusting nooit
wanneer ontvlambare gassen, dampen of vioeibare brandstoffen aanwezig zijn.

AAN GELASTE MATERIALEN KUNT U ZICH BRANDEN: Lassen genereert veel warmte. Aan hete
oppervlakken en materialen in de werkomgeving kunt u zich lelijk branden. Gebruik handschoenen en
tangen om werkstukken en materialen in de werkomgeving vast te pakken of te verplaatsen.

GASFLESSEN KUNNEN EXPLODEREN BIJ BESCHADIGING: Gebruik alleen gasflessen die het juiste
beschermgas voor uw lasproces bevatten en gebruik bijbehorende reduceerventielen. Houd gasflessen
altijd verticaal en zet ze vast op een onderstel of andere daarvoor geschikte plaats. Verplaats of
transporteer geen flessen zonder kraanbeschermdop. Voorkom dat elektrode, elektrodehouder,
werkstukklem of andere elektrisch hete delen in aanraking komen met de fles. Plaats flessen zodanig dat
geen kans bestaat op omverrijden of blootstelling aan andere materiéle beschadiging en een veilige
afstand tot las- of snijdwerkzaamheden en andere warmtebronnen, vonken of spatten gewaarborgd is.

Er zijn bewegende mechanische onderdelen in deze machine die ernstige letsels kunnen veroorzaken.
Houd uw handen, lichaam en kleding ver van deze onderdelen tijdens het starten, bedienen en
onderhoud van de machine.

VEILIGHEIDSMARKERING: Deze machine is geschikt voor gebruik als voedingsbron voor lasstroom in
S omgevingen met een verhoogd risico en kans op elektrische aanraking.

De fabrikant behoudt zich het recht voor om wijzigingen en/of verbeteringen aan te brengen aan het design zonder de plicht
tegelijk ook de handleiding hoeven aan te passen.
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Inleiding

Met de lasmachine POSTE A SOUDER INVERTER

FUSION MIG 180LC voert u de volgende

laswerkzaamheden uit:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e Gevulde draad zonder gasbescherming (Innershield)
(FCAW-SS)

¢ SMAW (MMA)

De onderstaande uitrusting is aan de POSTE A SOUDER

INVERTER FUSION MIG 180LC toegevoegd:

e Werkstukkabel — 3m

o  MIG/MAG-laspistool — 3m

e Aandrijffrol  V0.6/V0,8 voor massieve draad
(gemonteerd in de draadtoevoerinrichting).

Installatie en Bediening

Voor de MIG/MAG- en FCAW-SS-processen bevat de
technische specificatie de volgende informatie:

e Type lasdraad

o Draaddiameter

De aanbevolen uitrusting, die de gebruiker kan aankopen,
wordt vermeld in het hoofdstuk "Accessoires".

Lees dit hele hoofdstuk voordat u de machine installeert
en in gebruik neemt.

Plaats en omgeving

Deze machine werkt in een standaardomgeving. Voor een

lange en betrouwbare werking is het echter belangrijk dat

eenvoudige voorzorgsmaatregelen worden uitgevoerd:

e Plaats en bedien de machine niet op opperviakken die
meer dan 15° hellen t.o.v. het horizontale.vlak.

e Gebruik deze machine niet voor het ontdooien van
buizen.

e Plaats de machine in ruimten waar schone lucht vrij en
ongehinderd kan circuleren van en naar de
luchtopeningen. Bedek de machine niet met papier,
doeken of lappen wanneer het is ingeschakeld.

e Beperk zo veel mogelijk het vuil en het stof dat in de
machine kan worden aangezogen.

o De machine heeft een beschermingsgraad van 1P21.
Houd het droog wanneer mogelijk en plaats het niet
op natte grond of in plassen.

e Plaats de machine ver van radiogestuurde machines.
De normale werking kan de werking van
radiogestuurde machines in de nabijheid beinvioeden,
wat kan resulteren in lichamelijke letsels of schade
aan de uitrusting. Lees het deel over
elektromagnetische compatibiliteit in deze handleiding
door.

e Werk niet in ruimten met een omgevingstemperatuur
hoger dan 40°C.

Inschakelduur en Oververhitting

De inschakelduur van een lasmachine is het percentage
tijld van een 10-minuten-cyclus dat de lasser de machine
kan bedienen met de nominale lasstroom.

Voorbeeld: 60% inschakelduur

TN N

Lassen 6 minuten. Pauze 4 minuten.

Overmatige verlenging van de inschakelduur schakelt het
warmtebeschermingscircuit in.

De machine wordt tegen oververhitting beschermd met
een temperatuursensor.

Nederlands

Inputvoedingverbinding

WAARSCHUWING
Alleen een gekwalificeerd elektricien dient de lasmachine
te verbinden met het voedingsnetwerk. Installatie wordt
uitgevoerd in overeenstemming met de desbetreffende
nationaal en lokaal geldende elektrotechnische
voorschriften.

Controleer de ingaande spanning, fase en frequentie van
de machine alvorens het in te schakelen. Controleer de
verbinding van de aardleidingen van de machine naar de
voedingsbron. De lasmachine POSTE A SOUDER
INVERTER FUSION MIG 180LC dient verbonden te
worden met een correct geinstalleerde contactdoos met
aardpen.

De voedingsspanning is 230V, 50/60Hz. Voor meer
informatie over de inputvoeding raadpleegt u het deel met
de technische specificatie in deze handleiding en de
typeplaat van de machine.

Controleer of de hoeveelheid stroom die de inputvoeding
levert geschikt is voor de normale werking van de
machine. De waarde van de trage zekering (of
zekeringautomaat met “"B"-karakteristicken) en de
kabelafmetingen staan vermeld in het deel met de
technische specificatie in deze handleiding.

&WAARSCHUWING
De lasmachine kan gevoed worden met een
energieaggregaat met een outputstroom die tenminste
30% groter is dan de voedingsstroom van de lasmachine.

&WAARSCHUWING
Wanneer de lasmachine gevoed wordt met een
aggregaat, zorg er dan voor dat u eerst de lasmachine
uitschakelt voordat u het aggregaat uitzet, om de
lasmachine niet te beschadigen!

Outputverbindingen
Raadpleeg de punten [7], [8] en [9] van Figuur 2.

Nederlands



Stroombron Plaatsing en verbindingen

/!\WAARSCHUWING

Mijd een overmatige hoeveelheid stof, zuur en corrosief
materiaal in de lucht.

Bescherm tegen regen en direct zonlicht wanneer u het
buiten gebruikt.

Er dient een ruimte van tenminste 500 mm rond de
lasmachine te worden voorzien voor een goede
ventilatie.

Voorzie adequate ventilatie wanneer u in gesloten
ruimten werkt.

GASREGELAAR

GASSLANG
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Figuur 31
Bedieningen en Bedrijfskenmerken
Voorpaneel
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Figuur 32

61. Amp/WFS-display

62. Spanning/arc force-display

63. Stroomindicatielampje /
Waarschuwingsindicatielampje

64. Knop voor tippen van draad

65. Selectie van 2T/4T

66. Selectie van lasmodus (MIG/TIG/MMA)

67. Bedieningsknop inductie

68. Outputklem (negatief)

69. Outputklem (actief)

70. Euro-pistoolconnector

71. Bedieningsknop spanning/arc force

72. Bedieningsknop Amp/WFS

Nederlands

Opmerking:

e Het ‘indicatielampje bescherming’ gaat branden als de
inschakelduur te lang duurt. Het geeft aan dat de
interne temperatuur het toegestane niveau heeft
overschreden, de machine moet stilgelegd worden
zodat het kan afkoelen. Er kan verder gelast worden
nadat het ‘indicatielampje bescherming’ is uitgegaan.

o De stroombron moet uitgeschakeld worden wanneer
het niet gebruikt wordt.

e Lassers dienen beschermende kleding en een laskap
te dragen om letsels door lasbogen en warmtestraling
te voorkomen.

e Er dient voor gezorgd te worden dat anderen niet
blootgesteld worden aan de lasboog. Het gebruik van
afschermingen wordt aanbevolen.

e Las niet in de buurt van ontvlambare of explosieve
materialen.

12. Knopbediening: In MIG/IMAG bestuurt deze knop [7]:

Inductie: De Arc control wordt

bestuurd met deze knop. Als de

MI(%I\;I&G- _“ﬁ_ waarde hoger is, wordt de boog

P zachter en ontstaan er minder
spatten tijdens het lassen.

21.Bediening Spanning/Arc Force: Afhankelijk van het
lasproces bestuurt deze knop [11]:

De lastspanning van het lassen
Ml% '\élgG_ \V/  |wordtingesteld met deze knop (ook
P tijdens het lassen).

ARC FORCE: De uitgangsstroom
SMAW- wordt  tijdelijk  verhoogd om
proces kortsluitingen tussen de elektrode

en het werkstuk te elimineren.

22. Knopbediening Draadaanvoersnelheid / Stroom:
Afhankelijk van het lasproces bestuurt deze knop [12]:

Draadaanvoersnelheid WES:

MIG/MAG-| _M

Waarde in procent van nominale

proces min |waarde van draadaanvoersnelheid
(m/min).

SMAW- A De lasstroom wordt ingesteld met

proces deze knop (ook tijdens het lassen).
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Achterpaneel

Figuur 33
16. Gasaansluiting
17. Ingaande stroomkabel
18. Stroomschakelaar
&WAARSCHUWING

Wanneer de machine opnieuw wordt ingeschakeld, wordt
het laatste lasproces terug opgevraagd.

/BWAARSCHUWING
Als de drukknop wordt ingedrukt in het MIG/IMAG-proces,
blijven de outputklemmen onder spanning staan.

/!\WAARSCHUWING
Tijdens het SMAW-proces blijven de outputklemmen
onder spanning staan.

Installatie en verbinding

voorpaneel

POLARITEIT

-+

Aandrijfrol

polariteitsverandering

Figuur 34

/!\WAARSCHUWING
De positieve (+) polariteit wordt ingesteld in de fabriek.

Als de laspolariteit moet worden gewijzigd, moet de

gebruiker:

¢ De machine uitschakelen.

e De polariteit bepalen voor de te gebruiken elektrode
(of draad). De gegevens raadplegen voor deze
informatie.

e De juiste polariteit selecteren en instellen.

/!\WAARSCHUWING
Controleer voor het lassen de polariteit van de gebruikte
elektrodes en draden.

/!\ WAARSCHUWING
Tijdens het lassen moet de deur van de machine volledig
gesloten zijn.

/!\WAARSCHUWING
Gebruik de hendel niet om de machine te verplaatsen
tijdens het werk.
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De draadelektrode invoeren

e Schakel de machine uit.

e Open het zijpaneel van de machine.

e Draai de vergrendelmoer van de spindel los.

e Breng de haspel met de draad op de spindel aan
zodat het haspel linksom draait wanneer de draad in
de draadtoevoerinrichting wordt ingevoerd.

e Zorg ervoor dat de positioneringspen van de haspel in
de verbindingsopening op de haspel steekt.

Schroef de bevestigingsdop van de spindel in.

e Breng de draadrol aan in de juiste groef die
overeenkomt met de diameter van de draad.

e Maak het draaduiteinde los en snijd het gebogen
gedeelte af zonder bramen.

/!\WAARSCHUWING
Het scherpe draaduiteinde kan letsels veroorzaken.

e Roteer de draadhaspel linksom en breng het
draaduiteinde in de draadtoevoerinrichting aan tot aan
de Euro-aansluiting.

e Stel de kracht van de drukrol van de
draadtoevoerinrichting juist af.

Remkoppel van de spindel afstellen

Om te voorkomen dat de lasdraad vanzelf afrolt is de
spindel voorzien van een rem.

De afstelling wordt uitgevoerd met de inbusschroef M8 die
zich in het spindelframe bevindt, draai daarvoor de
bevestigingsdop van de spindel los.

Figuur 35

41. Bevestigingsdop.
42. Inbusstelschroef M8.
43. Drukveer.

Draai de inbusschroef M8 rechtsom om de veerspanning
en het remkoppel te verhogen

Draai de inbusschroef M8 linksom om de veerspanning en
het remkoppel te verlagen.

Na het afstellen draait u de bevestigingsdop terug vast.
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Kracht van de drukrol afstellen

De drukarm controleert de hoeveelheid kracht uitgeoefend
door de aandrijfrollen op de draad.

De drukkracht wordt afgesteld met de stelmoer die
rechtsom wordt gedraaid om de kracht te verhogen en
linksom om de kracht te verlagen. De juiste afstelling van
de drukarm resulteert in de beste lasprestatie.

/!\WAARSCHUWING

Als de roldruk te Kklein is, schuift de rol over de draad. Als
de roldruk te hoog wordt afgesteld, kan de draad
vervormd worden, en dat veroorzaakt problemen voor de
toevoer in het laspistool. De drukkracht dient juist te
worden afgesteld. Verlaag de drukkracht langzaam tot de
draad begint te schuiven op de aandrijfrol en verhoog dan
de kracht een weinig door de stelmoer een slag rond te
draaien.

Draadelektrode in de lastoorts

inbrengen

e Schakel de lasmachine uit.

e Verbind het juiste pistool, afhankelijk van het
lasproces, met de Euro-aansluiting, de nominale
parameters van het pistool en van de lasmachine
dienen overeen te komen.

e Neem het mondstuk van het pistool
contactelement of de beschermdop en
contactelement. Richt vervolgens het
horizontaal.

e Schakel de lasmachine in.

e Druk de toortsschakelaar in om de draad toe te voeren
door de pistoolvoering totdat de draad uit het
schroefdraaduiteinde komt.

e Wanneer de schakelaar wordt gelost,

draadhaspel niet afrollen.

Stel de draadhaspelrem dienovereenkomstig af.

Schakel de lasmachine uit.

Installeer een goed contactelement.

Installeer, afhankelijk van het lasproces en van het

type pistool, het mondstuk (MIG/MAG-proces) of de

beschermdop (FCAW-SS-proces).

en het
het
pistool

mag de

/!\WAARSCHUWING
Neem voorzorgsmaatregelen om uw ogen en handen ver
te houden van het uiteinde van het pistool terwijl de draad
uit het schroefdraaduiteinde komt.

Nederlands
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Aandrijfrollen vervangen

/!\WAARSCHUWING
Schakel de inputstroom van de lasstroombron uit alvorens
aandrijfrollen te installeren of vervangen.

De POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

is uitgerust met aandrijffrol V0.6/V0.8 voor staaldraad.

Voor andere draadafmetingen zijn de geschikte

aandrijfrollenpakketten te verkrijgen (raadpleeg het

hoofdstuk "Accessoires") en volg de instructies:

e Schakel de lasmachine uit.

e Zet de drukrolhendel [1] los.

e Draai de bevestigingsdop [3] los.

e Vervang de aandrijfrol [2] met de compatibele rol voor
de gebruikte draad.

Figuur 36

e Draai de bevestigingsdop [3] vast.

Gas aansluiten

Er moet een gasfles met een goede debietregelaar
geinstalleerd worden. Zodra een gasfles en zijn
debietregelaar veilig zijn geinstalleerd, verbindt u de
gasslang van de regelaar met de gasinlaataansluiting van
de machine. Raadpleeg punt [1] van figuur 3.

&WAARSCHUWING
De lasmachine kan gebruikt worden met alle geschikte
beschermgassen, incluis koolstofdioxide, argon en
helium, met een druk van maximaal 5,0 bars.

Opmerking: Wanneer u het TIG-lift-proces gebruikt,

verbind dan de gasslang van de TIG-toorts met de
gasregelaar op de beschermgasfles.
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MIG/MAG-, FCAW-SS-lasprocessen

De POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
kan gebruikt worden voor MIG/MAG- en FCAW-SS-
lasprocessen.

De machine voorbereiden voor

MIG/MAG- en FCAW-SS-lasprocessen.
Procedure om MIG/MAG- of FCAW-SS-lasprocessen te
starten:

e Bepaal de draadpolariteit voor de te gebruiken draad.
Raadpleeg de draadgegevens voor deze informatie.

e Verbind de uitvoer van het gasgekoelde pistool voor
het MIG/IMAG / FCAW-GS-lasproces met de Euro-
aansluiting [10] Figuur 2.

e Verbind, afhankelijk van de gebruikte draad, de
werkstukkabel met uitvoeraansluiting [8] of [9] Figuur
2.

e Verbind de werkstukkabel met het werkstuk met
gebruik van de werkstukklem.

¢ Installeer de juiste draad.

¢ |Installeer de juiste aandrijfrol.

e Controleer, als dat nodig is (MIG/IMAG-proces), of het
gasscherm is aangesloten.

e Schakel de machine in.

¢ Druk de toortsschakelaar in om de draad toe te voeren
door de pistoolvoering totdat de draad uit het
schroefdraaduiteinde komt.

¢ Installeer een goed contactelement.

e Installeer, afhankelijk van het lasproces en van het

type pistool, het mondstuk (MIG/MAG-proces) of de

beschermdop (FCAW-SS-proces).

Sluit het linkerpaneel.

Stel de lasmodus in op MIG/MAG [6] Figuur 2

De lasmachine is nu klaar om te lassen.

Wanneer het principe van gezondheid en veiligheid op

het werk bij het lassen wordt nageleefd, kan men nu

met lassen beginnen.

MIG/MAG-, FCAW-SS-lasprocessen in

de manuele modus
Op de POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC kan het volgende ingesteld worden:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

¢ De lastspanning van het lassen
¢ Draadaanvoersnelheid WFS
e Inductie

De 2-takt - 4-takt verandert de werking van de

pistoolschakelaar.

e De werking van de 2 Takt toorts zet het lassen aan en
uit als directe reactie op de toorts. Het lasproces wordt
uitgevoerd wanneer de pistoolschakelaar wordt
ingedrukt.

e De 4-taktmodus dient om continu te lassen wanneer
de pistoolschakelaar wordt losgelaten. Om te stoppen
met lassen drukt u opnieuw op de pistoolschakelaar.
Met de 4-taktmodus worden lange lasnaden
gemakkelijker uitgevoerd.

/BWAARSCHUWING
De 4-taktmodus werkt niet tijdens het puntlassen.
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SMAW (MMA)-lasproces

De POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
is niet voorzien van de elektrodehouder met kabel voor
het SMAW-lassen, deze kunt u echter afzonderlijk
aankopen.

Procedure om een SMAW-lasproces te starten:

e Schakel eerst de machine uit.

e Bepaal de elektrodepolariteit voor de te gebruiken
elektrode. Raadpleeg de elektrodegegevens voor
deze informatie.

e Verbind, afthankelijk van de polariteit van de gebruikte
elektrode, de werkstukkabel en de elektrodehouder
met kabel met uitvoeraansluiting [8] of [9] (Figuur 2) en
bevestig ze. Zie tabel 1.

Tabel 6.
Uitvoeraansluiting
De elektrodehouder o] +
T | met kabel naar SMAW
Q
O Werkstukkabel (8] —

De elektrodehouder 8]
met kabel naar SMAW

POLARITEIT

DC ()

Werkstukkabel [9]

+ |

e Verbind de werkstukkabel met het werkstuk met
gebruik van de werkstukklem.

Installeer de juiste elektrode in de elektrodehouder.
Schakel de lasmachine in.

Stel de lasmodus in op MMA [6] Figuur 2.

Stel de lasparameters in.

De lasmachine is nu klaar om te 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:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e De lasstroom

ARC FORCE

Nederlands



TIG-lasproces

De POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
kan gebruikt worden voor het TIG-lasproces met DC (-).
De boog wordt enkel ontstoken met de lift-TIG-methode
(contactontsteking en liftontsteking).

De POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
is niet voorzien van de toorts voor het TIG-lassen, deze
kunt u echter afzonderlijk aankopen. Zie het hoofdstuk
"Accessoires".

Procedure om een TIG-lasproces te starten:

e Schakel eerst de machine uit.

Verbind de TIG-toorts met uitvoeraansluiting [9].
Verbind de werkstukkabel met uitvoeraansluiting [8].
Verbind de werkstukkabel met het werkstuk met
gebruik van de werkstukklem.

Installeer de juiste wolfraamelektrode in de TIG-toorts.
Schakel de machine in.

Stel de lasmodus in op TIG [6] Figuur 2

Stel de lasparameters in.

De lasmachine is nu klaar om te 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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Onderhoud
/A\WAARSCHUWING

Voor reparaties, wijzigingen of onderhoud wordt
aanbevolen om contact op te nemen met de
dichtstbijziinde  technische dienst van SODISE.

Reparaties en wijzigingen uitgevoerd door een
onbevoegde dienst of onbevoegd personeel doen de
garantie van de fabrikant vervallen.

Elke zichtbare schade moet onmiddelljk gemeld en
gerepareerd worden.

Routineonderhoud (dagelijks)

e Controleer de staat van de isolatie en de verbindingen
van de werkstukkabels en de isolatie van de
stroomkabel. Vervang de kabel waarvan de isolatie
beschadigd is.

e Verwijder de spatten van het mondstuk van het
laspistool. Spatten kunnen de beschermgasstroom
naar de boog hinderen.

e Controleer de staat van het laspistool: vervang het als
dat nodig is.

e Controleer de staat
koelventilator.
schoon.

en de werking van de
Houd de luchtstroomgleuven ervan

Periodiek onderhoud (om de 200 bedrijfsuren, maar

tenminste eens per jaar)

Voer het routineonderhoud uit en tevens het volgende:

e Houd de machine schoon. Verwijder met een droge
(lagedruk) luchtstroom het stof van de buiten- en
binnenkant.

¢ Reinig alle lasterminals en span ze aan, als dat nodig
is.

De frequentie van de onderhoudswerkzaamheden kan
variéren in functie van de werkomgeving waar de machine
is geplaatst.

&WAARSCHUWING
Raak geen onderdelen aan die onder
spanning staan.

elektrische

/!\WAARSCHUWING
Alvorens de behuizing van de lasmachine te verplaatsen
moet de lasmachine uitgeschakeld worden en de
stroomkabel moet losgekoppeld worden van de
contactdoos van het elektriciteitsnetwerk.

/!\WAARSCHUWING
Het elektriciteitsnetwerk moet losgekoppeld worden van
de machine vé6r elke onderhoudsbeurt. Na elke reparatie
moeten tests verricht worden om zich te vergewissen van
de veiligheid.

Nederlands



Klantenbeleid

De SODISE Company vervaardigt en verkoopt
hoogwaardige lasuitrustingen, verbruiksgoederen en snij-
uitrustingen. Wij streven ernaar in te spelen op de
behoeften van onze klanten en meer te bieden dan wat zij
van ons verlangen. De kopers kunnen altijd terecht bij
SODISE voor advies of informatie over het gebruik van
onze producten. De antwoorden die wij bieden zijn
gebaseerd op de meest recente informatie waarover wij
op dat moment beschikken. SODISE kan geen garanties
bieden omtrent gegeven advies en is niet verantwoordelijk
voor de gegeven informatie of advies. We kunnen geen
garanties bieden voor de geschiktheid van dergelijke
informatie of advies voor de doelstellingen van de klant.
Uit praktische overweging zin we ook niet
verantwoordelijk voor het updaten of corrigeren van de
informatie of het advies eens dit gegeven is. Het
verstrekken van informatie of advies wijzigt of verandert
de garanties niet verbonden met de verkoop van onze
producten

SODISE is een verantwoorde fabrikant maar voor de
keuze en het gebruik van de producten verkocht door
SODISE is alleen de klant verantwoordelijk. Heel wat
variabelen waarover SODISE geen controle heeft
beinvloeden de resultaten verkregen bij het toepassen
van deze types van productiemethoden en
servicevereisten.

Onderhevig aan wijzigingen — Deze informatie is haar ons
beste weten accuraat op het moment waarop dit
document afgedrukt is. Raadpleeg om meer recente
informatie te verkrijgen.

Nederlands
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Oplossen van problemen

Nr. Probleem Mogelijke oorzaak Wat te doen
Schakel de stroombron uit; Controleer het
Voedingsspanning is te hoog (=15%) elektriciteitsnetwerk. Start de lasmachine
opnieuw wanneer de stroom terug normaal is.
Geel thermisch | Voedingsspanning is te laag (215%)
1 |indicatielampje Onvoldoende ventilatie. Verbeter de ventilatie.
brandt . . Wordt automatisch hersteld wanneer de
Omgevingstemperatuur is te hoog.
temperatuur daalt.
Overschrijding van de nominale | Wordt automatisch hersteld wanneer de
inschakelduur. temperatuur daalt.
Storing van potentiometer Vervang de potentiometer
2 Draadt(_)evoermotor Mondstuk is geblokkeerd. Vervang het mondstuk
werkt niet
Aandrijfrol staat los. Verhoog de spanning op de aandrijfrol
_ Schakelaar is stuk Vervang de schakelaar
3 K_oelvenllator werkt Ventilator is stuk Vervang of repareer de ventilator
niet of langzaam
Draad gebroken of losgekoppeld Controleer de verbinding
Te breed contactelement maakt de stroom|Vervang door een juist contactelement en / of
onstabiel aandrijfrol.
Boog is niet stab!_el Te dunne stroomkabel maakt de stroom Vervang de stroomkabel.
4 |en spatten zijn|Onstabiel.
breed Te lage voedingsspanning Corrigeer de voedingsspanning.
. Reinig of vervang de voering en houd de
Draadtoevoerweerstand is te breed pistoolkabel recht.
Werkkabel is gebroken Verbind / repareer de werkkabel
5 |Boog start niet Reinig het werkstuk, zorg voor goed
Werkstuk is vet, vuil, roestig of geverfd elektrisch contact tussen werkstukklem en
werkstuk.
Toorts is niet goed verbonden. Verbind de toorts opnieuw.
6 | Geen beschermgas | Gasleiding is gerimpeld of geblokkeerd. Controleer het gassysteem.
Gasslang is gebroken. Vervang of repareer
: Gelieve contact op te nemen met onze Field
7 | Overige .
Service Shop.
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AEEA

07/06

Gooi elektrische apparatuur nooit bij gewoon afval!

Met inachtneming van de Europese Richtlijn 2012/19/EC met betrekking tot Afval van Elektrische en
Elektronische Apparatuur (AEEA) en de uitvoering daarvan in overeenstemming met nationaal recht, moet
elektrische apparatuur, waarvan de levensduur ten einde loopt, apart worden verzameld en worden
ingeleverd bij een recycling bedrijf, dat overeenkomstig de milieuwetgeving opereert. Als eigenaar van de
apparatuur moet u informatie inwinnen over goedgekeurde verzamelsystemen van onze vertegenwoordiger
ter plaatse.

Door het toepassen van deze Europese Richtlijn beschermt u het milieu en ieders gezondheid!

Onderdelen

12/05

Instructies voor het lezen van de lijst onderdelen

e Gebruik deze lijst niet voor een machine als het codenummer niet vermeld wordt. Contacteer de Servicedienst van
SODISE voor codenummers die niet vermeld worden.

e Gebruik de pagina illustratie assemblage en de onderstaande tabel om te bepalen waar het onderdeel voor uw
welbepaalde code gesitueerd is.

e Gebruik alleen onderdelen met de markering "X" in de kolom onder het hoofdnummer opgenomen in de
assemblagepagina (# duidt op een wijziging in deze uitgave).

Lees eerst de instructies voor de Lijst met Onderdelen hierboven en verwijs dan naar de handleiding "Wisselonderdelen"
geleverd met de machine, want die bevat een geillustreerde beschrijving van elk onderdeel met kruisreferentie.

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.

Adressen Geautoriseerde Ateliers

09/16
e De koper moet contact opnemen met een SODISE Authorized Service Facility (LASF) in verband met defecten
aangegeven aan SODISE in de garantieperiode.

e Contacteer uw plaatselijke vertegenwoordiger van SODISE voor hulp bij het vinden van een LASF of ga naar

Schakelschema

Raadpleeg de handleiding "Wisselonderdelen" geleverd met de machine.
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Accessoires

W10429-15-3M

LGS2 150 MIG-pistool, gasgekoeld - 3m.

W000010786 Conisch gasmondstuk @12mm.
W000010820 Contactelement M6x25mm ECu 0.6mm
W000010821 Contactelement M6x25mm ECu 0.8mm
WP10440-09 Contactelement M6x25mm ECu 0.9mm
W000010822 Contactelement M6x25mm ECu 1.0mm
WP10468 Beschermdop voor FCAW-SS-proces.

W10529-17-4V

TIG-toorts WTT2 17- 4m met ventiel

Kabelpakket voor SMAW-proces:

W000260684 De elektrodehouder met kabel naar SMAW-proces - 3m.
Werkstukkabel - 3m.
ROLLENPAKKET VOOR MASSIEVE DRADEN
S33444-20 Aandrijfrol V0.6/V0.8
S33444-21 Aandrijfrol V0.8/V1.0 (standaard geinstalleerd)
ROLLENPAKKET VOOR ALUMINIUMDRADEN
$33444-22 | Aandrijfrol U0,8 / U1.0
ROLLENPAKKET VOOR GEVULDE DRADEN
$33444-23 | Aandrijfrol VK0.9 / VK1.1

Svenska
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Tekniska specifikationer

NAMN INDEX
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC 87500
INGANG - ENDAST ENFAS
A Standard Generator kravs . i L
spannmg_/fag/frekvens och (rekommenderas) Max. instrém Effektiv instrém
sakringstyp
230*1‘&2 ZOZ/> %SOOA/?O Hz >10 kVA 38A 16A
MARKEFFEKT — ENDAST DC
Metod Driftcykel® Ampere Volt vid markampere
20% 180A** 23V
GMAW 60% 115A 19,8V
100% 90A 18,5V
15% 180A** 27,2V
SMAW 60% 95A 23,8V
100% 75A 23,0V
25% 180A** 17,2V
GTAW 60% 120A 14.8.4V
100 % 90A 13,6V
Ovanstaende driftcykel &r ungefar 40 °C
SVETSOMRADE
Metod Ma. tomg(gtir;%?spénning Svetsstromsomrade Svetsspanningsomrade
GMAW Uo 88V 30A + 180A 15,5V - 23V
SMAW Uo 88V 15A + 180A 20,6V - 27,2V
GTAW Uo 88V 15A + 180A 10,6V - 17,2V
OVRIGA PARAMETRAR
Effektfaktor Skyddsklass Isoleringsklass
0,75 IP21S F
MATT OCH VIKT
Langd Bredd Hojd Vikt (netto)
480 mm 220mm 305mm 13kg
TEMPERATUROMRADE
Drifttemperatur -10 °C ~ +40 °C(14 °F~104 °F)
Forvaringstemperatur -25 °C ~ +55 °C(-13 °F~131 °F)

(7) Baserat pa en 10 minuters tidsperiod (t.ex. for 30 % driftcykel &r den 3 minuter pa och 7 minuter av)
Obs! Ovanstaende parametrar ar foremal for andring vid en forbattring av maskinen
** Byt ingdngens kontakt med en pa >16A vid svetsning med max. stréom 12>160A.
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ECO-designinformation

Utrustningen ar designad for att efterleva direktiv 2009/125/EC och regelverk 2019/1784/EU.

Effektivitet och tomgangsstromforbrukning:

Effektivitet vid max.

Register Namn stromforbrukning/tomgangsstromfoérbrukning e meekel]
POSTE A SOUDER
87500 INVERTER FUSION 82,1 %/ 25W Ingen motsvarande modell

MIG 180LC

Vilotillstdnd intraffar under det tillstand som anges i nedanstaende tabell

VILOTILLSTAND

Tillstand Néarvarande
MIG-lage X
TIG-lage
STICK-lage

Efter 30 minuters stillestand

Flakt av

Vardet for effektivitet och stromférbrukning i tomgangsldge har uppmatts med den metod och de férhallanden som
definieras i produktstandard SS-EN 60974-1:20XX.

Tillverkarens namn, produktnamn, kodnummer, produktnummer, serienummer och tillverkningsdatum kan utlasas fran
markplaten.

Var:
31-
32-
33-
34-
35-

Svenska

XXXXXXX

a—
XXXXXXXKKK ——]
[ 3 |——ICode: XxxxX] XXXXXX-¥|

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P1

YY

MM XXXXX

:

Tillverkarens namn och adress

Produktnamn

Kodnummer

Produktnummer

Serienummer

5A- tillverkningsland

5B- tillverkningsar

5C- tillverkningsmanad

5D- progressivt nummer som &r olika for varje maskin

Svenska



Typisk gasforbrukning for MIG/MAG-utrustning:

DC-elektrod positiv

Materialt Traddiameter — — Tradmatning AvsSKArmninasaas Gasflode
yp [mm] St[;o]m Spanning [m/min] gsg [/min]
Kol, 'Z%;gerat 09+11 95 + 200 18+ 22 35-6,5 Ar 75 %, CO2 25 % 12
Aluminium 08+16 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenitiskt . . R Ar98 %, 022 %/ .
rostfritt stal 08+16 85+300 2128 3-7 He 90 %, Ar 7,5 % CO2 2,5 % 14+16
Kopparlegering 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:

Inom TIG-svetsning ar gasférbrukningen beroende av munstyckets tvarsnittsarea. For allmént anvanda brannare:

Helium: 14-24 I/min

Argon: 7-16 I/min

Obs: Alltfor stora flédeshastigheter orsakar turbulens i gasflodet vilket kan suga in atmosfarisk férorening i svetspoolen.

Obs: En sidovind eller ett drag kan stéra avskarmningsgasens tackning, s anvand en skarm for att blockera luftflodet for
att minska forbrukningen av skyddsgas.

Ei Uttjant produkt

Nar produkten &r uttjant ska den lamnas in for atervinning i enlighet med direktiv 2012/19/EU (WEEE). Information om
demontering av produkten och det viktiga rdvarumaterial (CRM) som finns i produkten, finns pa

Svenska
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Denna maskin ar konstruerad i enlighet med alla relevanta direktiv och standarder. Den kan emellertid anda generera
elektromagnetiska storningar som kan paverka andra system sasom telekommunikation (telefon, radio och TV) eller andra
sakerhetssystem. Dessa stérningar kan orsaka sakerhetsproblem i de berérda systemen Las igenom och satt dig in i detta
avsnitt for att eliminera eller minska den elektromagnetiska stérning som genereras av denna maskin.

Denna maskin &r konstruerad for att anvandas i ett industriellt omrade. Om den skall anvandas i hemmiljo ar

det nédvandigt att vidta sarskilda forsiktighetsatgarder for att undanréja de elektromagnetiska stérningar som

kan téankas upptrada. Operatéren maste installera och anvanda denna utrustning enligt beskrivning i denna

bruksanvisning. Om elektromagnetiska stérningar upptacks under drift maste man vidta lampliga atgarder for
att eliminera dessa. Om det ar nddvandigt kan detta ske med hjalp fran SODISE.

Innan maskinen installeras méste man kontrollera arbetsomradet s att dar inte finns négra maskiner, apparater eller annan

utrustning vars funktion kan storas av elektromagnetiska stdrningar. Beakta sarskilt féljande.

e Natkablar, svetskablar, mandverkablar och telefonkablar som befinner sig inom eller i narheten av maskinens
arbetsomrade.

e Radio och/eller televisionssandare eller mottagare. Datorer och datorstyrd utrustning.

e Sakerhets- och kontrollutrustning for industriella processer. Utrustning for kalibrering och méatning.

¢ Medicinska hjalpmedel for personligt bruk som t.ex. pacemaker och hérapparater.

e Kontrollera den elektromagnetiska immuniteten hos utrustning som anvands i eller nara arbetsomradet. Operatdren
maste vara saker pa att all utrustning i omradet ar kompatibel. Detta kan krava ytterligare skyddsatgarder.

e Arbetsomradets storlek ar beroende av omradets utformning och de 6vriga aktiviteter som kan férekomma dar.

Beakta féljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

e Anslut maskinen till stromférsorjningen i enlighet med denna bruksanvisning. Om storningar uppstar kan det bli
nodvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

e Utgangskablarna ska vara sa korta som mdjligt och dras tillsammans. Om mdjligt, anslut arbetsstycket till jord for att
minska elektromagnetisk emission. Operatéren maste kontrollera att anslutning av arbetsstycket till jord inte orsakar
problem eller osakra driftsforhallanden for personal eller utrustning.

e Att anvanda skarmade kablar inom arbetsomradet kan reducera elektromagnetisk emission. Detta kan bli nédvandigt for
vissa speciella tillampningar.

/!\VARNING
Denna klass A-svetsutrustning &ar inte avsedd att anvandas pa platser dar strommen kommer frdn ett niat med
lagspanningssystem. Det kan bli problem med att sékra den elektromagnetiska kompatibiliteten p& dessa platser, beroende

pa att den kan stora kanslig utrustning.

/\ VARNING
Denna utrustning 6verensstammer inte med IEC 61000-3-12. Om den ansluts till ett lagspanningsystem. Det &r installatéren
eller anvandaren av maskinens ansvar att forsakra sig om genom konsultation med leverantéren av det offentliga el natet
om nédvandigt, att utrustningen kan kopplas in pa natet.
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Sakerhet

11/04

&VARNING

Denna utrustning far endast anvandas av behérig personal. Var noga med att enbart lata behorig personal utfora
installation, drift, underhall och reparationer. Las igenom, och forstd, den har bruksavisningen innan utrustningen tas i drift.
Underlatenhet att félja instruktionerna i bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, forlust av liv eller skador pa
utrustningen. Det ar viktigt att lasa, och forsta, forklaringarna nedan till varningssymbolerna. SODISE iklader sig inget
ansvar for skador som ar orsakade av felaktig installation, eftersatt underhall eller onormala driftférhallanden.

VARNING: Symbolen innebér att instruktionerna maste foljas for att allvarliga personskador, forlust av liv
eller skador pa utrustningen skall kunna undvikas. Skydda dig sjalv och andra mot allvarliga skador eller
dodsfall.

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Lé&s igenom, och forstd, den har bruksavisningen innan
utrustningen tas i drift. Ljusbagsvetsning kan vara farligt. Underlatenhet att félja instruktionerna i
bruksanvisningen kan medftra allvarliga personskador, forlust av liv eller skador pa utrustningen.

ELEKTRISK STOT KAN DODA: En svetsutrustning skapar hdga spanningar. Ror darfor aldrig vid
elektroden, jordklamman eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen &r aktiv. Isolera dig sjalv fran
elektroden, arbetsklamman och anslutna arbetsstycken.

° ELEKTRISK UTRUSTNING: Stdng av matningsspanningen med hjalp av stromstallaren pa
sakringsboxen innan nagot arbete utfors pa utrustningen. Jorda utrustningen i enlighet med lokala
elektriska foreskrifter.

J

ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet spanningsmatningen och kablarna till elektroden
och jordklamman. Byt omedelbart ut kablar med skadad isolering. For att undvika att det oavsiktligt
uppstar en ljusbage far man aldrig placera elektrodhallaren direkt pa svetsbordet eller pa ndgon annan yta
som &r i kontakt med jordklamman.

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: Elektrisk strdm som flédar genom en
ledare skapar elektriska och magnetiska falt (EMF). EMF-falt kan stdra vissa pacemakerenheter.
Svetsare som har pacemaker ska radfrdga sin lakare innan de anvander utrustningen.

CE-MARKNING: Denna utrustning ar tillverkad i enlighet med relevanta EU-direktiv.

ARTIFICIELL OPTISK STRALNING: Enligt kraven i 2006/25/EG direktiv och SS-EN 12198-standarden,
tillhoér utrustningen kategori 2. Det innebér obligatorisk anvandning av personlig skyddsutrustning (PPE)
med filter med en skyddsniva upp till maximalt 15, vilket kravs enligt EN169-standarden.

ANGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA: Vid svetsning kan det bildas halsovadliga &ngor och gaser.
Undvik att andas in dessa angor och gaser. For att undvika dessa risker maste operatoren ha tillgang till
tillracklig ventilation eller utsug for att halla &ngorna och gaserna borta fran andningszonen.

STRALNING FRAN LJUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvénd en skérm eller svetshjdlm med ett,
for uppgiften, lampligt filter for att skydda 6gonen mot sprut och strélning frén ljusbagen under svetsningen
och nér ljusbagen betraktas. Anvand en lamplig kladsel av flamskyddat material for att skydda din och
dina medhjélpares hud. Skydda personal i nérheten med en lamplig sk&rm av icke br&nnbart material och
varna dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for ljusbagens stralning.

SVETSSPRUT KAN ORSAKA BRANDER ELLER EXPLOSION: Avlagsna brannbara féremal fran
svetsomradet och ha alltid en eldslackare till hands. Svetssprut och heta partiklar fran svetsprocessen kan
rf—?\?% latt passera genom sma springor eller dppningar in till omkringliggande omraden. Svetsa aldrig pa tankar,
fat, containers eller andra foremal innan Du har forvissat Dig om att det inte finns nagra brannbara eller
giftiga angor narvarande. Anvand aldrig utrustningen i narheten av brannbara gaser, angor eller vatskor.

SVETSAT MATERIAL KAN ORSAKA BRANNSKADOR: Svetsning genererar stark hetta. Heta ytor och
material i arbetsomradet kan orsaka allvarliga brannskador. Anvand handskar och tanger nar du ska
vidrora eller flytta material i arbetsomradet.

M
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GASFLASKAN KAN EXPLODERA OM DEN SKADAS: Anvand endast komprimerade gasflaskor med
korrekt avskarmningsgas for den aktuella svetsprocessen och korrekt fungerande regulatorer som &r
konstruerade for den gas och det tryck som anvands. Forvara alltid gasflaskor i uppréatt ldge och
forankrade med kedja till en fast stddpunkt. Flytta inte och transportera inte gasflaskor utan skyddslock.
Lat inte elektrodhallaren, arbetsklamman eller ndgon annan spanningssatt del vidréra en gasflaska.
Gasflaskor far inte forvaras pa platser dar de kan utsattas for fysisk skada eller dar svetsprocessen
inkluderar gnistor och varmekallor.

RORLIGA KOMPONENTER AR FARLIGA: Maskinen innehdller komponenter som rér sig, vilka kan
orsaka allvarliga skador. Hall kroppsdelar och kladsel borta fran dessa komponenter nar maskinen startas
och kors och nér service utfors.

SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning ar lamplig att anvanda for svetsning i en miljo dar det
foreligger en forhojd risk for elektrisk stot.

Tillverkaren forbehdller sig réatten att dndra pa eller forbattra konstruktionen utan att detta samtidigt aterspeglas
i bruksanvisningen.

Svenska
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Inledning

Svetsmaskinen POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC mojliggor féljande typer av svetsning:

e GMAW (MIG/MAG)

o FCAW-SS

e SMAW (MMA)

Foljande utrustning har lagts til POSTE A SOUDER

INVERTER FUSION MIG 180LC

o Aterledare—3m

o GMAW svetspistol — 3m

e Drivrulle V0.6/V1.2 for fast trad (monterad i
tradmatningen).

For metoderna GMAW och FCAW-SS, anges i tekniska
dokumentationen:

e Svetstradtyp

e Traddiameter

Rekommenderad utrustning som kan kopas av
anvéndaren finns i kapitlet "Tillbehor”.

Instruktioner for installation och handhavande

Las hela detta avsnitt innan installation och anvandning
av utrustningen.

Placering och arbetsmilj6

Maskinen &ar konstruerad for att arbeta under

standardférhallanden. Det ar emellertid viktigt att vidta

vissa enkla forsiktighetsatgarder for att sakerstalla lang
livslangd och tillférlitlig drift:

e Placera aldrig maskinen pa en yta som lutar mer &n
15° fran horisontalplanet.

e Anvéand inte denna maskin for att tina frusna ror
genom Kortslutning.

e Maskinen maste placeras sa att den fria strémningen
av ren luft till och frdn ventilationsGppningarna inte
hindras. Tack aldrig 6ver maskinen med papper,
trasor eller annat som kan hindra luftstromningen.

e Maéngden smuts och damm som kan sugas in i
maskinen ska hallas pa ett minimum.

e Maskinen haller skyddsklass IP21. Hall maskinen torr
sa langt det ar praktiskt mojligt. Placera den inte pa
vat mark eller i vattenpolar.

e Placera den inte pa vat mark eller i vattenpolar.
Normal drift kan stéra radiostyrt maskineri i nérheten,
vilket kan orsaka personskada eller skada pa
utrustning. L&s avsnittet om elektromagnetisk
kompatibilitet i denna bruksanvisning.

e Anvénd inte maskinen om omgivhingstemperaturen
Overstiger 40°C.

Intermittens och dverhettning

En svetsmaskins intermittens &r andelen tid i procent av
ett tiominutersintervall som svetsaren kan anvanda
svetsmaskinen vid markstrom.

Exempel: 60 % intermittens

R S

6 minuters belastning. 4 minuters uppehall.

Overskridning av intermittenstiden aktiverar
Overhettningsskyddet.
Maskinen  skyddas mot dverhettning av en

temperatursensor.

Svenska

Anslutning av ingangsforsorjning

&VARNING
Endast behorig elektriker far koppla in maskinen till
elnatet. Installationen maste utféras i enlighet med
svenska elnormer.

Kontrollera matningsspanning, fas och frekvens till denna
maskin innan den satts pa. Verifiera anslutningen av
jordledningar  frdn  maskinen till matningskallan.
Svetsmaskinen POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC ska anslutas till ett korrekt utformat och jordat
uttag.

Matningsspéanningen ar 230V, 50/60 Hz. Mer information
om matningen finns i avsnittet med tekniska data i denna
handbok och pa markplaten pa maskinen.

Sakerstall att matningsspanningen fran stromkallan ar
adekvat for normal drift av maskinen. Sakringsstorlek,
sakringstyp och kabelarea ar angivna i avsnittet tekniska
data i denna handbok.

/!\ VARNING
Svetsmaskinen kan matas fran ett elverk som har minst
30 % hogre méarkeffekt an vad svetsmaskinen kraver.

/!\ VARNING
Sténg av svetsen forst innan elverket stangs sa att skador
pa svetsen forhindras nar den drivs av ett elverk

Anslutningar for svetsstrom
Se punkterna [7], [8] och [9] i bild 2.

Svenska



Installation av kraftkalla och
anslutningar

/!\VARNING

Undvik en for hég méangd damm, syra och korrosiva
material i luften

Skydda mot regn och direkt solljus vid anvandning
utomhus

Det ska finnas ungefar 500 mm utrymme for
svetsmaskinen for en korrekt ventilation.

Anvand en lamplig ventilation i begransade omraden.

Obs!

e "Skyddets indikatorlampa” tédnds om driftcykeln
Overstigs. Den visar att den invéndiga temperaturen ar
over tilldten niva. Maskinen ska inte anvandas sa att
den kan svalna. Svetsningen kan fortsatta efter att
”skyddets indikatorlampa” har slackts.

Kraftkallan ska stangas av nar den inte anvands.
Svetsare ska bara skyddsklader och svetshjalmar for
att forhindra skada pga. ljusbage och varmestralning.

e Se till att andra personer inte utsétts for en svetsbage.
En avskarmning rekommenderas.

e Svetsa inte nar brandfarliga eller explosiva material.

13. Reglagets styrning: | GMAW styr detta reglage [7]:

GAS REGULATOR

GAS HOSE

g ) ) WORK CABLE MIG GUN
s o i)
: & p 13{r-/ —a[l %
AC 230V | /{f‘ / A | —-——— W
= B = %
Bild 37
Reglage och funktioner
Framre panel
i 2 3 4 5

6
12

7
1

8
10

9

Bild 38

73. Amp/WFS-display

74. Spanning/bagkraft-display:

75. Effektindikator/varningsindikator
76. Knapp stegvis instéllning av trad
77.2T/4T-val

78. Val av svetslage (MIG/IGTAW/MMA)
79. Knapp for induktansstyrning

80. Utgangsterminal (negativ)

81. Utgangsterminal (aktiv)

82. Europeisk pistolkontakt

83. Reglage spanning/bagkraft

84. Reglage Amp/WFS

Svenska

Induktans: Bagen styrs med denna
GMAW _“ﬁ_

ratt. Hogre varde ger mjukare bage
och mindre svetssprut.

23. Styrning _av_spanning/bagkraft: Beroende pa vald
svetsmetod styr ratten [11]:

Svetsspanningen stélls in  med

GMAW \Y denna ratt (ocksa under svetsning).

BAGKRAFT: Utstrommen 6kas
temporart sa att kortslutningar
SMAW m mellan elektrod och arbetsstycke

branns bort.

24.Reglaget trddmatning/strom: Beroende pa vald
svetsmetod styr ratten [12]:

m  |TrAdmatningshastighet WES:
GMAW m Véarde i procentandel av nominell
trddmatningshastighet (m/min).

Svetsstrommen stélls in  med

SMAW A denna ratt (ocksa under svetsning).
Bakre panel
1
{ \nl
2 e )
3 A

Bild 39

19. Gasanslutning
20. Natkabel
21. Strémbrytare
/!\ VARNING

Nar maskinen slds pa anvands den svetsmetod som
anvandes senast.

/!\VARNING
Om tryckknappen trycks i GMAW-lage spénningssatts
svetskablarna.

/!\ VARNING
| SMAW-lage ar kablarna alltid spanningssatta.

Svenska



Installation och anslutning

Drive roll

polarity change

/!\ VARNING
Pluspolaritet (+) ar installt fran fabrik.

Gor s& har om polariteten ska andras:

e Sténg av maskinen

e Bestdm vilken polaritet for elektroden som ska
anvandas (for trad). Informationen finns i data.

e Valj och stall in ratt polaritet.

/!\VARNING
Kontrollera polariteten som kréavs for de elekiroder och
tradar som anvands.

/B VARNING
Luckan maste vara helt stangd vid svetsning.

/!\VARNING
Dra inte i handtaget for att flytta pa maskinen under
arbetet.

Ladda elektrodtraden

e Stang av maskinen.

e Oppna sidoplaten p& maskinen.

e Skruva loss lasmuttern pa hylsan.

e Satt pa tradbobinen pé hylsan vand s& att den roterar

moturs nar trdden matas in i trdadmataren.

Kontrollera att bobinstyrstiftet gar in i halet pa bobinen.

e Skruva i fastlocket pa hylsan.

e Satt pd tradrullen med spar som passar for
trdddiametern.

e Lossa trddanden och klipp av den béjda dnden och ta
bort alla grader pa traden.

/!\ VARNING
Vassa tradandar kan ge skador.

e Vrid trddbobinen moturs och tra in tradanden i
trAdmataren anda fram till Euro-kontakten.

e Justera kraften pa tryckrullen i trddmataren till ratt
varde.

Svenska

Stalla in bromsmomentet for hylsan

For att inte traden ska rullas av bobinen okontrollerat ar
hylsan forsedd med broms.

Justeringen gors med M8-insexskruven som sitter inuti
hylsan och blir atkomlig nar fastlocket pa hylsan skruvas av.

Bild 41

44. Fastlock.
45, Justeringsskruv, insex M8
46. Tryckfjader.

Vrids M8-insexskruven medurs o6kas fjaderspanningen
och bromsmomentet 6kar

Vrids M8-insexskruven moturs minskas fjaderspanningen
och bromsmomentet minskar

Skruva i fastlocket igen nar du ar klar med justeringen.

Justera tryckrullen

Tryckarmen styr hur hart drivrullarna pressar pa traden.
Trycket justeras med instéllningsmuttern som nar den
vrids medurs ©kar trycket och nar den vrids moturs
minskar trycket. Ratt instalining av tryckarmen ger béasta
svetsprestanda.

&VARNING
Vid for Iagt tryck slirar rullen pa traden. Ar trycket for hogt
kan trdden deformeras och orsaka problem med
matningen i handtaget. Trycket ska stéllas in korrekt.
Minska trycket tills traden precis borjar slira pa rullen och
Oka sedan trycket nagot genom att vrida
installningsmuttern ett varv.

Svenska



Tra in elektrodtraden i svetsbrannaren

e Stang av svetsmaskinen.

e Koppla in lampligt handtag beroende pa svetsmetod i
euro-kontakten. Parametrarna for handtag och
svetsmaskin ska matcha varandra.

e Ta bort munstycket och kontaktstiftet eller skyddsholjet
och kontaktstiftet. Strack sedan ut handtaget plant.

e Sitt pa svetsmaskinen.

e Tryck in avtryckaren p& handtaget sa att traden matas
genom handtagsfodret tills den kommer ut genom den
gangade anden.

e Nar avtryckaran slapps ska inte tradbobinen fortsatta

att rotera.

Stéll in tradbobinbromsen efter behov.

Stang av svetsmaskinen.

Montera korrekt kontaktspets.

Montera  munstycket = (GMAW-svetsning)  eller

skyddskapan (FCAW-SS) beroende pa vilken metod

och handtag som anvéands.

/!\ VARNING
Skydda 6gon och hander nar traden kommer ut ur den
gangade anden.

Byta drivrullar

&VARNING
Stédng av matningsspanningen till svetsmaskinen innan
drivrullarna monteras eller byts.

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC a&r

utrustad med drivrulle V0.6/V0.8 for staltrad. Drivrullsatser

finns for andra traddimensioner, (se kapitlet "Tilloehor")

och fdlj anvisningarna:

e Stang av svetsmaskinen.

e Frigor tryckrullarmen [1].

e Skruva ur fastlocket [3].

e Byt ut drivrullarna [2] mot de som passar traden som
anvands.

Bild 42

e Skruva i fastlocket [3].

Svenska
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Anslutning av gas

En gasflaska maste installeras med en lamplig
flodesregulator. Nar en gasflaska med en flddesregulator
har installerats korrekt, anslut gasslangen fran regulatorn
till maskinens gasinloppsanslutning. Se punkt [1] i bild 3.

/!\VARNING
Svetsmaskinen kan anvéanda alla l[Ampliga skyddsgaser,
bland annat koldioxid, argon och helium vid ett hogsta
tryck pa 5,0 bar.

Obs! Vid anvandning av GTAW lyftprocess ska
gasslangen anslutas frAin  GTAW-brannaren il
gasregulatorn pa avskarmningsgasens cylinder.

Svetsa med GMAW, FCAW-SS-metod
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
kan anvandas vid GMAW- och FCAW-SS-svetsning.

Satta upp maskinen for GMAW- och
FCAW-SS-svetsning.

Procedur for att svetsa med metoderna GMAW och

FCAW-SS:

e Bestam vilken polaritet som ska anvandas for traden.
Informationen finns i traddata.

e Koppla in det gaskylda handtaget f6r GMAW-/FCAW-
SS-metoderna till eurokontakten [10], bild 2.

¢ Beroende pa trdden som anvands kopplas aterledaren
till kontakt [8] eller [9], bild 2.

e Spanna fast aterledaren pd arbetsstycket med
klamman.

e Sattilamplig svetstrad.
Montera lamplig drivrulle.
Kontrollera att skyddsgasen (GMAW-metoden) ar
ansluten.

e Satt pd maskinen.
Tryck in avtryckaren sd att trdden matas genom
svetsslangen och kommer ut ur den gangade anden.

e Montera korrekt kontaktspets.

e Montera  munstycket (GMAW-svetsning)  eller

skyddskapan (FCAW-SS) beroende pa vilken metod

och handtag som anvands.

Stang sidopanelen.

Stall in svetslaget till GMAW [6], bild 2

Maskinen &r nu klar att anvandas.

Svetsningen kan inledas om regler for personlig

sékerhet och arbetsmiljo foljs.

Svenska



Svetsa manuellt med GMAW och

FCAW-SS
| POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
kan féljande stallas in:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Svetsspanningen
e Tradhastighet
¢ Induktansen

2-steg — 4-steg andrar avtryckarens funktion.

e 2-stegsavtryckare startar och stoppar avtryckaren
svetsningen  direkt.  Svetsningen startar nar
avtryckaren trycks in.

e 4-stegsavtryckare medger kontinuerlig svetsning nar
avtryckaren slapps. For att avbryta trycks avtryckaren
in igen. 4-stegssvetsningen underlattar svetsning av
l&nga svetsar.

& VARNING
4-steg fungerar inte vid punktsvetsning.

Svetsmetoden SMAW (MMA)

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
levereras utan elektrodhallare med nodvandig kabel och
aterledare for SMAW-svetsning, men en sadan kan képas
separat.

Procedur for att svetsa med SMAW-metoden:

e Sténg forst av maskinen.

e Bestdm vilken polaritet som ska anvandas for
elektroden. Informationen finns i elektroddata.

e Koppla, beroende pa polariteten, aterledaren och
elektrodhallaren med ledare till kontakterna [8] eller [9]
(bild 2) och l&s dem. Se tabell 1.

Tabell 7.
Utgangskontakt
Elektrodhéllare med [9]
T kabel till SMAW
= 8
= Aterledare [8] —
g
= Elektrodhéllare med
S| & kabel till SMAW [8] —
a
Aterledare [9] +

e Spanna fast aterledaren pa& arbetsstycket med
klamman.

Satt i korrekt elektrod i elektrodhallaren.

Satt pa svetsmaskinen.

Stéll in svetslaget till MMA [6], bild 2.

Ange svetsparametrar.

Maskinen &r nu klar att anvandas.

Svetsningen kan inledas om regler fér personlig
sékerhet och arbetsmiljé foljs.

Anvandaren kan stélla in funktionerna:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Svetsstrommen
¢ ARC FORCE

Svenska

Svetsa med GTAW-metod

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
kan anvandas for GTAW-svetsning med DC ().
Bagtandning kan bara goéras med lyft-TIG-metoden
(kontakttdndning och lyfttdndning).

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
har inget handtag for GTAW-svetsning men ett sadant
kan képas separat. Se kapitlet "Tilloehor".

Forbereda for GTAW-svetsning:

e Stang forst av maskinen.

Koppa GTAW-handtaget till kontakten [9].

Koppla aterledaren till kontakten [8].

Spanna fast A&terledaren pa arbetsstycket med
kldamman.

Satt i 1amplig volframelektrod i GTAW-handtaget.

Satt p& maskinen.

Stall in svetslaget till GTAW [6], bild 2.

Ange svetsparametrar.

Maskinen &r nu klar att anvandas.

Svetsningen kan inledas om regler fér personlig
sékerhet och arbetsmilj6 foljs.

Svenska



Underhall

/!\VARNING
For alla reparationer, modifieringar eller underhall
rekommenderar vi att du vander dig till narmaste
serviceverkstad eller SODISE. Reparationer och
modifieringar som utférts av obehorig verkstad eller
personal gor fabriksgarantin ogiltig.

Synliga skador ska rapporteras och atgardas omedelbart.

Rutinmassigt underhall (dagligen)

¢ Kontrollera isolering och kontakter pa svetskablarna
och néatkabeln. Om isoleringen &r skadad pa& nagot
sétt, byt genast ut kabeln.

e Avlagsna svetsstank fran svetsmunstycket.
Svetsstank kan forsdmra avskarmningsgasflodet till
bagen.

e Kontrollera svetspistolens skick. Byt ut den om
nédvandigt.

e Kontrollera att kylflakten fungerar och att den ar i gott
skick. Hall ventilationsoppningarna fria.

Periodiskt underhdll (efter 200 arbetstimmar, dock

minst en gang per ar)

Gor det rutinméassiga underhallet, samt:

e Hall maskinen ren. Anvand tryckluft (torr luft med lagt
tryck) for att aviagsna damm frdn maskinens utsida
och frén insidan.

e Rengor och dra at alla svetsanslutningar vid behov.

med maskinens

Underhallsintervallen varierar

arbetsforhallanden.

/!\ VARNING
Vidror inte spanningssatta komponenter.

/!\VARNING
Maskinen maste stangas av och kontakten tas ut
vagguttaget innan kapan demonteras.

/!\VARNING
Koppla loss maskinen fran elnatet fore underhall och
service. Testa maskinen efter reparation for att sékerstélla
saker funktion.

Svenska
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Kundtjanstpolicy

SODISE Company tillverkar och saljer hdgkvalitativ
svetsutrustning, forbrukningsartiklar och
kapningsutrustning. Vi stravar alltid efter att uppfylla vara
kunders behov och att dvertraffa deras forvantningar.
Emellanat ber kdpare SODISE om rad eller information
om hur man anvander vara produkter. Vi svarar vara
kunder sa gott vi kan baserat pa den information vi har
tillgang till vid fragetillfallet. SODISE kan inte utfarda
nagra garantier gallande sadana rad och atar sig ingen
som helt ansvarsskyldighet vad galler sadan information
eller rad. Vi friskriver oss uttryckligen frdn nagra som
helst garantier, inklusive utfastelser om lamplighet for en
kunds specifika andamal, nar det galler sadan
information eller rad. Av praktiska skal kan vi dven inte
ata oss nagot ansvar for att uppdatera eller korrigera
sadan information eller rad nar det val har getts, och inte
heller skapar, utokar eller forandras nagon som helst
garanti av tillhandahallandet av information eller rad nar
det géller forsaljning av vara produkter.

SODISE &r en ansvarsfull tillverkare, men val och
anvandning av specifika produkter som séljs av SODISE
ligger uteslutande inom kundens kontroll och ansvar.
Manga variabler ligger utom SODISEs kontroll paverkar
resultaten av tillampningen av dessa typer av
tillverkningsmetoder och servicekrav.

Kan komma att andras — Denna information &r korrekt sa
l&ngt vi kunnat faststalla vid tiden for tryckning. Eventuell
uppdaterad information finns pa _.

Svenska
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Felsdkning

Nr. Problem M6jlig orsak Atgard
Sténg av kraftkéllan. Kontrollera
Inspanning fér hdg (215 %) forsorjningen. Starta om svetsmaskinen nar
strommen aterstalls till normalt.
o Inspanning for lag (<15 %)
Gul varmeindikator — — o o
1 ar tand Otillracklig ventilation. Forbattra ventilationen.
_— P Den aterstalls automatiskt nar temperaturen
Omgivningstemperaturen ar for hog. o
gar ner.
Overstiger nominell driftcykel. D:an aterstalls automatiskt nar temperaturen
gar ner.
Fel pa potentiometer Byt potentiometer
2 ;I'radmatmngsmotorn Munstycke ar igensatt. Byt munstycke
ungerar inte “
Drivrullen sitter l6st. Oka spanningen pa drivrullen
Kylflékten fungerar Brytare &r trasig Byt brytaren
3 |inte eller roterar Flakten &r trasig Byt eller reparera flakten
mycket langsamt Tréd trasig eller inte kopplad Kontrollera anslutningen
For stort kontaktsstift gér strommen ostadig | Byt till rétt kontaktsstift och/eller drivrulle
4 Bage &r inte stabil For tunn elkabel skapar ostabil strom. Byt elkabeln.
och hég sténkning e . T
For lag inspanning Rétt inspanning.
. : o L en Rengor eller byt fodret och hall pistolens
Tradmatningens motstand ar for stort kabel rak.
Arbetskabeln &r trasig Anslut/reparera arbetskabeln
5 |Bagenstartarinte | Arbetsstycket har fett, smuts, rost eller ar | ~ondor arbetsstycket, sakerstll en korrekt
o elektrisk kontakt mellan jordklamman och
malad
arbetet.
Brannaren ar inte riktigt ansluten. Koppla tillbaka brannaren.
6 Inger_l_ . Gasroret ar veckat eller igensatt. Kontrollera gassystemet.
avskarmningsgas
Gasslangen ér trasig. Reparera eller byt
7 | Ovriga Kontakta var faltserviceverkstad.

Svenska
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WEEE

07/06

Slang inte uttjant elektrisk utrustning tillsammans med annat avfall!
Enligt Europadirektiv 2012/19/EC ang. uttjant elektrisk och elektronisk utrustning (Waste Electrical and
Electronic Equipment, WEEE) och dess implementering enligt nationella lagar, ska elektrisk utrustning som
tjanat ut sorteras separat och lamnas till en miljogodkand atervinningsstation. Som &gare till utrustningen,
bor du skaffa information om godkanda atervinningssystem fran dina lokala myndigheter.

B GCenom att folja detta Europadirektiv bidrar du till att skydda miljé och halsa!

Reservdelar

12/05

Instruktion for reservdelslistan

e Anvand inte denna reservdelslista till en maskin vars kodnummer inte finns med. Kontakta SODISEs serviceavdelning
om maskinens kodnummer inte finns med pa listan.

¢ Anvand sprangskisserna pa monteringssidan och tillhérande reservdelslista for att hitta delar till din maskin.

e Anvand endast delar markerade med "X’ i kolumnen under den siffra som anges for aktuellt kodnummer pa
monteringssidan (# indikerar en andring i denna utgava).

Las forst anvisningarna ovan, och sedan reservdelslistan som har levererats med maskinen, denna innehéller en
beskrivande bild med reservdelsnummer.

REAChHh

11/19

Kommunikation i enlighet med artikel 33.1i regelverk (EG) nr. 1907/2006 — REACh.
Vissa delar inuti denna produkt innehaller:

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Bly, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Fenol, 4-nonyl-, grenad, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

i mer an 0,1 % v/v i homogena material. Dessa substanser ingar i "Candidate List of Substances of Very High Concern for
Authorisation” for REACh.

Din specifika produkt kan innehalla en eller flera av de listade substanser.

Instruktioner for sdker anvéndning:

e anvand enligt tillverkarens instruktioner och tvétta héanderna efter anvandning

o forvaras utom rackhall for barn; far ej placeras i munnen

o kasserai enlighet med lokala regelverk.

Hitta auktoriserade servicestallen

09/16
e Koparen maste kontakta en  SODISE-auktoriserad servicefacilitet (LASF) om en defekt upptacks  SODISEs
garantiperiod.
¢ Kontakta din lokala SODISE-séljrepresentant for att fa hjalp med att hitta ett auktoriserat servicestalle eller ga till

Elektriskt kopplingsschema

Se reservdelslistan som levereras med maskinen.

Svenska 14 Svenska



Tillbehor

W10429-15-3M LGS2 150 MIG-pistol, gaskyld - 3m.
W000010786 Koniskt gasmunstycke @12 mm.
W000010820 Kontaktspets M6x25 mm ECu 0,6mm
W000010821 Kontaktspets M6x25 mm ECu 0,8mm
WP10440-09 Kontaktspets M6x25 mm ECu 0,9mm
W000010822 Kontaktspets M6x25 mm ECu 1,0 mm
WP10468 Skyddslock fér FCAW-SS-metoden.
W10529-17-4V GTAW-bréannare WTT2 17- 4m med ventil
Kabelsats for SMAW-metoden:
W000260684 Elektrodhallare med kabel for SMAW-metoden — 3 m.
Aterledare - 3 m
RULLSATS FOR SOLID TRAD
S33444-20 Drivrulle V0.6 / V0.8
S33444-21 Drivrulle V0.8 / V1.0 (installerad som standard)
RULLSATS FOR ALUMINIUMTRAD
$33444-22 | Drivrulle U0,8/ UL.0
RULLSATS FOR FLUSSTRAD
$33444-23 | Drivrulle VK0.9 / VK1.1
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Dane techniczne

NAZWA

INDEKS

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

87500

PARAMETRY

WEJSCIOWE

Napiecie zasilania / Fazy/
Czestotliwos¢ oraz typ
bezpiecznika

Zalecana moc generatora

Maksymalny prad zasilania

Prad efektywny

230+/-15% / 1/50/60 Hz

16A (1>160A) >10 kVA 38A 16A
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
Proces Cykl pracy® Prad wyjsciowy Napiecie wyjsciowe
20% 180A** 23V
GMAW 60% 115A 19.8v
100% 90A 18.5Vv
15% 180A** 27.2Vv
SMAW 60% 95A 23.8v
100% 75A 23.0V
25% 180A** 17.2v
GTAW 60% 120A 14.8.4V
100% 90A 13.6V
Cykl pracy dla temperatury 40°C
ZASKRES PRADU SPAWANIA
Proces Napieczsez?iz??g V\j/e;i)owego Zakres prgdu spawania Zakres napiecia spawania
GMAW Uo 88V 30A + 180A 15.5V + 23V
SMAW Uo 88V 15A + 180A 20.6V + 27.2V
GTAW Uo 88V 15A + 180A 10.6V +17.2V
POZOSTALE PARAMETRY
Wspoitczynnik mocy Stopien ochrony Klasa izolaciji
0,75 IP21S F
WYMIARY
Dtugos$c¢ Szerokos¢ Wysokosé Waga (netto)
480mm 220mm 305mm 13kg
ZAKRES TEMPERATUR

Zakres temperatury pracy

-10°C ~ +40°C(14°F~104°F)

Zakres temperatury przechowywania

-25°C ~ +55°C(-13°F~131°F)

(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 I12>160A nalezy uzy¢ wtyczke przewodu zasilajgcego >16A.

Polski
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Ekoprojekt

Urzadzenie zostato zaprojektowane zgodnie z Dyrektywg 2009/125/EC oraz rozporzadzeniem 2019/1784/EU.

Sprawnos$¢ urzgdzenia i pobdr mocy jatowej:

Indeks Nazwa

Sprawnosé w punkcie maksymalnego
poboru mocy / Pobér mocy jatowej

Odpowiednik

POSTE A SOUDER

87500 INVERTER FUSION MIG 82,1 %/ 25W

180LC

Brak odpowiednika

Stan jatowy dla danego urzadzenia definiujemy gdy spetnione sg ponizsze warunki

STAN JALOWY
Warunek Obecnosé
Tryb MIG X
Tryb TIG
Tryb MMA

Po 30 min. spoczynku

Wentylator nie pracuje

Wartosci sprawno$ci 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:

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

ol

Code: XXXXX‘ XXXXXX-X—

S/N: PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY MM XXXXX

%

Gdzie:

36- Nazwa producenta oraz adres

37- Nazwa produktu
38- Kod produktu
39- Numer wyrobu

40- Numer seryjny urzgdzenia

5A- kraj produkciji
5B- rok produkciji
5C- miesigc produkcii

5D- kolejny numer urzgdzenia (inny dla kazdego urzadzenia)

Polski
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Typowe zuzycie gazu dla urzadzen MIG/MAG:

Srednica Elektroda DC+ Predkosé Zuzycie
Typ materiatu drutu Prad Napiecie | Podawania drutu 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 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19

Austenityczna Ar 98%, O2 2% /

stal nierdzewna | 8+ 16 | 85+300 | 21+28 3-7 He 90%, Ar 7.5% CO2 2,5% | 14716
Stopmiedzi | 09+16 | 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
uchwytow:

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

Uwaga: Nadmierny wyptyw gazu moze spowodowaé zaburzenia przeptywu i zasysanie zanieczyszczen z otoczenia oraz
wnikanie ich w jezioro spawalnicze.

Uwaga: Boczny wiatr lub przecigg moze spowodowal zaktdcenia w strumieniu gazu. W celu zaoszczedzenia gazu
ostonowego zalecane jest uzywanie przestony od wiatru.

ﬁ 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 zabezpieczenn koniecznych do wyeliminowania

mozliwych zaktécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢ zainstalowane i obstugiwane tak jak to

opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie¢ wystgpienie jakiekolwiek zaktocen elektromagnetycznych
obstugujgcy musi podjgé odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢ z pomocy SODISE. Nie
dokonywac zadnych zmian w tym urzgdzeniu bez pisemnej zgody SODISE.

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 urzgdzenia 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 sig niezbedne.

/!\ UWAGA
Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktérych zasilanie jest dostarczane
przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich miejscach moga wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetycznej.

& UWAGA
Urzadzenie nie spetnia normy IEC 61000-3-12. Jezeli to urzadzenie zostanie podtgczone do publicznej sieci zasilajgcej
niskiego napiecia, to uzytkownik lub osoba podigczajgca urzadzenie powinni upewni¢ sie, czy to jest mozliwe, jezeli to
konieczne konsultujgc sie z dostawcg energii.
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Bezpieczenstwo uzytkownika

11/04

& OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢ pewnym, ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalacii i eksploatacji tego urzadzenia mozna
dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukciji
moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, $mier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. SODISE nie ponosi
odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacjg, niewlasciwg 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 iinnych przed
mozliwymi powaznymi obrazeniami ciata lub smiercia.

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, $mier¢ lub
uszkodzenie samego urzadzenia.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie
napiecie. Nie wolno dotyka¢ elektrody, uchwytu spawalniczego ani podtgczonego materiatu spawanego,
gdy zasilanie urzadzenia jest wigczone. Nalezy odizolowaé siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego
i podtgczonego materiatu spawanego.

S
°

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzgdzeniu 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
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 uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny plyngcy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze
zaktoca¢ 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 z tym
wymagane jest stosowanie srodkéw ochrony indywidualnej (PPE), posiadajgcych filtr zabezpieczajgcy o
stopniu ochrony maksimum 15, zgodnie z wymaganiem normy EN169.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania mogg powstawaé opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. W celu unikniecia tych
niebezpieczenstw musi by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg 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 skéry stosowaé odpowiednig odziez wykonang z
wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢ osoby znajdujgce sie w poblizu za pomocg odpowiednich,
niepalnych ekrandw i ostrzegac je przed bezposrednim patrzeniem na tuk 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 materiaty pochodzace z procesu spawania tatwo przenikajg przez
mate szczeliny i otwory do przylegtego obszaru. Nie wolno spawac¢ Zadnych pojemnikéw, beczek,
zbiornikéw ani zadnych innych materiatow, dopdki nie zostang przedsigwzigte odpowiednie kroki
zabezpieczajgce przed pojawieniem sie tatwopalnych lub toksycznych gazéw. W zadnym wypadku nie
wolno uzywac tego urzadzenia w obecnosci tatwopalnych gazéw, oparéw lub tatwopalnych cieczy.

f 4»»«!%!»’,,”»

SPAWANE MATERIALY MOZGA POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilos¢ ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materiaty w obszarze pracy mogg spowodowaé powazne poparzenia. Stosowac rekawice i
szczypce w przypadku dotykania lub przemieszczania spawanego materiatu w obszarze pracy.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI ZOSTANIE USZKODZONA: Stosowaé wytgcznie atestowane butle
z gazem ostonowym przeznaczonym do stosowanego procesu oraz poprawnie dziatajgcymi regulatorami
cisnienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci$nienia. Zawsze umieszczaé butle w pionowym
potozeniu, zabezpieczajac jg fancuchem przed wywrdceniem sie. Nie przemieszczac i nie transportowac
butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nie wolno dopuszcza¢, aby elektroda, uchwyt
spawalniczy, zacisk uziemiajgcy ani jakikolwiek inny element obwodu przewodzacego prad zetknat sie z
butlg z gazem. Butle z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca, w ktérym mogtyby ulec
uszkodzeniu lub w ktérym bylyby narazone na dziatanie iskier lub goracych powierzchni.

CZESCI RUCHOME MOGA BYC NIBEZPIECZNE: Urzadzenie to posiada ruchome czesci, ktére
spowodowaé mogg powazne obrazenia ciala. Podczas uruchamiania, obstugi i konserwacji urzadzenia
nie zbliza¢ rak, ciata i odziezy do tych czesci.

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 urzgdzenia bez jednoczesnego uaktualniania
tresci instrukcji obstugi.
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Informacje wstepne

Urzadzenie POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC umozliwia spawanie:

e Procesem GMAW (MIG/MAG)

e Procesem FCAW-SS

e Procesem SMAW (MMA)

e Procesem GTAW (zajarzanie metoda lift TIG)

Nastepujgce wyposazenie zostato dotgczone do POSTE
A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC :

e Przewod powrotny (masowy) — 3m

e Uchwyt spawalniczy MIG — 3m

e Rolka napedowa V0.6/V0.8 do drutu litego

Instrukcja instalacji i eksploatacji

(zamontowana w zespole podajgcym).
Dla procesu GMAW i FCAW-SS, dane techniczne
opisuja:
e Rodzaje drutéw elektrodowych
« Srednice drutéw elektrodowych

Rekomendowane wyposazenie spawalnicze, ktére moze
dokupi¢ uzytkownik, zostatlo wymienione w rozdziale
"Akcesoria".

Przed Instalacja i rozpoczgciem uzytkowania tego
urzgdzenia nalezy przeczyta¢ caty ten rozdziat.

Warunki eksploatacji

Urzadzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach.

Jednakze waznym jest zastosowanie prostych $rodkow

zapobiegawczych, ktére zapewnig dlugg zywotnos¢ i

niezawodng prace, miedzy innymi:

e Nie umieszczac i nie uzytkowac tego urzadzenia na
powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°.

¢ Nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazania rur.

¢ Urzadzenie to musi by¢é umieszczone w miejscu gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja czystego powietrza
bez ograniczen przeptywu powietrza do i od
wentylatora. Gdy urzgdzenie jest zatgczone do sieci,
niczym go nie przykrywac np. papierem lub Scierka.

e Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére mogg
przedostac sie do urzadzenia.

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy IP21.
Utrzymywaé je suchym, o ile to mozliwe, i nie
umieszczaé na mokrym podtozu lub w katuzy.

e Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dala od
urzgdzen sterowanych drogg radiowa. Jego normalna
praca moze niekorzystnie wplyngé na ulokowane w
poblizu urzadzenia sterowane radiowo, co moze
doprowadzi¢ do obrazenia ciata lub uszkodzenia
urzgdzenia. Przeczytaj rozdziat o kompatybilnoSci
elektromagnetycznej zawarty w tej instrukcji.

e Nie uzywaC tego urzadzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.

Cykl pracy i przegrzanie
Cykl pracy urzgdzenia jest procentowym podziatem 10
minutowego cyklu, przez kitéry mozna spawacC ze
znamionowym pragdem spawania.

Przykfad: 60% cykl pracy:
— [

6 minut spawania. 4 minuty przerwy.
Nadmierne wydtuzenie cyklu pracy urzgdzenia moze
spowodowaé uaktywnienie sie ukladu zabezpieczenia
termicznego.

Urzadzenie jest zabezpieczone przed nadmiernym
nagrzewaniem przez czujnik termiczny.

Polski

Podtaczanie napiecia zasilajgcego

/!\UWAGA
Tylko wykwalikowany personel moze podtgczy¢
urzgdzenie spawalnicze do sieci. Potgczenie musi byé¢
wykonane zgodnie z wymogami norm krajowych i
przepisami lokalnymi.

Przed podigczeniem do sieci sprawdzi¢ napiecie
zasilania, fazy i czestotliwosé. Sprawdzi¢ potgczenie
przewodow ochronnych pomigdzy urzgdzenia a zrodtem
zasilania. Urzgdzenie spawalnicze POSTE A SOUDER
INVERTER FUSION MIG 180LC moze zostac
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 urzgdzenia.

Upewnic¢ sie, ze moc zrodta zasilania jest odpowiednia do
normalnej pracy urzadzenia. Niezbedny bezpiecznik
zwioczny (lub wylgcznik nadpragdowy z charakterystyka
"B") oraz rodzaj przewodu zasilajgcego mozna odczyta¢
w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji.

/!\ UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze by¢ zasilane z agregatu
pradotworczego tylko wtedy, gdy moc wyjSciowa agregatu
pradotworczego jest co najmniej 30% wigksza od mocy
pobieranej z sieci przez urzadzenie spawalnicze. W
przeciwnym wypadku grozi to uszkodzeniu.
Patrz rozdziat "Dane techniczne".

/!\ UWAGA
W  przypadku zasilania urzgdzenia z agregatu
pradotwoérczego w pierwszej kolejnosci nalezy wytgczyé
maszyne spawalniczg przed wytgczeniem agregatu, w
przeciwnym wypadku grozi to uszkodzeniem spawarki.

Zaciski wyjsciowe
Patrz pozycje [8], [9] i [10] na ponizszych rysunkach.
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Umieszczenie i podigczenie urzadzenia

/!\ UWAGA

Unikaj nadmiaru kurzu, kwaséw i materiatéw zrgcych w
powietrzu.

Podczas prac na zewnatrz budynku, chroni¢ urzgdzenie
przed deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.

Aby zapewni¢ dobra wentylacje urzadzenie powinno by¢
umieszczone tak, by miato 500mm wolnej przestrzeni.

Stosowa¢ odpowiednig wentylacie w pomieszczeniach

zamknietych.
GAS REGULATOR
GAS HOSE
g WORK CABLE MIG GUN
2 1 FP—
g # w0 8 ;
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Rysunek 1

Opis elementéw sterowania i obstugi
Panel przedni

CoNoO~WNE

Rysunek 2

A/WFS wyswietlacz

V/arc force wyswietlacz

Sygnalizacja zasilania / ostrzezenia

Przycisk testu drutu

Przycisk wyboru 2tatk/4takt

Wybor metody spawania(GMAW/GTAW/SMAW)
Pokretto regulacji indukcyjnosci

Gniazdu wyjsciowe (Ujemne)

Gniazdo wyjsciowe (Dodatnie)

10. Podtgczenia uchwytu (gniazdo Euro)
11. Regulacja Napigcia / Arc Force
12. Regulacja Pradu / Posuwu drutu

Polski

Uwagi:

Dioda sygnalizujgca ostrzezenie zapali sie gdy cykl
pracy urzgdzenia zostanie przekroczony. Wskazuje to
na osiggniecie maksymalnej temperatury wewnatrz
urzadzenia. Nalezy wtedy odczeka¢, az maszyna
schtodzi sie i sygnalizacja zostanie wytaczona.
Urzadzenie powinno by¢ wytgczone jezeli nie jest
uzywane.

Podczas spawania nalezy uzywac¢ odziezy ochronnej
oraz odpowiedniej przytbicy chronigcej wzrok
spawacza

Nalezy dochowaé 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

14. Pokretlo regulacji indukcyjno$ci: w procesie spawania

GMAW [7]:
Proces Indukcyjnos¢é:  Wyzsza  wartosé
GMAW _ﬂﬁ_ powoduje bardziej migkki tuk |

mniej odpryskow.

25. Pokretto regulacji V/Arc _Force: W zaleznosci od

wybranego procesu spawania, tym pokrettem mozna
regulowadé:

Proces Pozwala na regulacje napiecia
GMAW V spawania (takze w trakcie procesu
spawania).
ARC FORCE: Polega na
Proces ch\{\{ilqum wzroscie praqu
SMAW &. wyjsciowego dla przerwania
zwarcia pomiedzy elektrodg a
materiatem spawanym.

26. Pokretto regulacii

WES/ Prad: W zaleznosci od
wybranego procesu spawania, tym pokrettem mozna
regulowacé:

Proces m Predkos¢ podawania drutu
—— |WES: Procentowa regulacja
GMAW min | .. .
predkosci podawania drutu.
Proces Po_z'wf'ala na regulaqe prad_u
A |wyjsciowego (takze w trakcie
SMAW )
procesu spawania).
Polski



Panel tylny
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Rysunek 3
22. Podtgczenie gazu

23. Przewdd zasilajacy
24. Wigcznik zasilania

/!\UWAGA
Po ponownym zatgczeniu urzgdzenie pamieta proces
spawania ustawiony przed wytgczeniem.

/!\ UWAGA
Spawajac procesem GMAW, po nacisnieciu przycisku w
uchwycie spawalniczym na zaciskach wyjsciowych
pojawia sie napiecie spawania.

/!\ UWAGA
Spawajgc procesem SMAW, na zaciskach wyjsciowych
pojawia sie napiecie spawania.

Instalacja oraz potaczenia
|@

front panel

Drive roll

polarity change

Rysunek 4

& UWAGA
Fabrycznie ustawiona jest polaryzacja dodatnia (+).

Jesli konieczna jest zmiana biegunowosci napigcia

spawania nalezy:

o Wytaczy¢ urzadzenie.

e Nalezy zapozna¢ sie z danymi technicznymi
stosowanego drutu.

/!\ 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
Sspawania.

Polski

Zaktadanie drutu elektrodowego

o Wytgczy¢ urzadzenie.

o Otworzy¢ pokrywe boczng potautomatu.

e Odkreci¢ z tulei hamulcowej zakretke mocujaca
szpule.

o Naftozy¢ szpule z drutem spawalniczym na tuleje tak,
zeby szpula obracata sie przeciwnie do ruchu
wskazéwek zegara, gdy drut jest wprowadzany do
podajnika.

e Upewni¢ sig, czy bolec naprowadzajgcy tulei wszedt
do otworu naprowadzajgcego szpuli.

Zakreci¢ zakretke tulei hamulcowe;.

Do podajnika drutu zamontowaé rolki napedowe
odpowiednie do rodzaju i $rednicy drutu
elektrodowego.

e Uwolni¢ koniec drutu ze szpuli i obcig¢ go, upewniajgc
sie, czy nie ma zadzioru.

UWAGA
Ostry koniec drutu moze grozi¢ skaleczeniem.

o Obrocic szpule z drutem przeciwnie do ruchu
wskazéwek zegara i wprowadzi¢ drut do podajnika
drutu przepychajac go az do gniazda EURO.

e Odpowiednio wyregulowa¢ site docisku rolek

Regulacja momentu hamowania tulei

Dla unikniecia rozwiniecia sie drutu elektrodowego po
zakonczeniu spawania, tuleja jest wyposazona w uktad
hamujacy.

Regulacji dokonuje sie za pomocg $ruby znajdujacej sie
wewnatrz korpusu tulei, po odkreceniu zakretki mocujgce;j
tuleje.

Rysunek 5

26. Zakretka mocujgca szpule.
27. Sruba regulujgca.
28. Sprezyna dociskowa.

Krecgc $Srubg imbusowg M8 zgodnie z ruchem
wskazowek zegara zwigeksza sie docisk sprezyny, co
powoduje zwiekszenie momentu hamowania.

Krecac srubg imbusowg M8 w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazdéwek zegara zmniejsza sie docisk sprezyny,
co powoduje zmniejszenie momentu hamowania.

Po zakonczeniu regulacji zakretke mocujgcg tuleje nalezy
ponownie zakrecic.
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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 - zwieksza site docisku,
pokrecanie go w kierunku przeciwnym - zmniejsza site
docisku. Wiadciwe ustawienie nacisku gwarantuje
najlepszg jakos$¢ 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 zmniejszac¢ site docisku do momentu,
az drut zacznie sie Slizgaé po rolce czynnej, a nastepnie
lekko zwiekszy¢ site docisku przez obrét pokretta
regulacyjnego o jeden obrat.

Wprowadzanie drutu elektrodowego do

uchwytu spawalniczego

o Wyltaczyé 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 koncowke
kontaktowg. Nastepnie uchwyt wyprostowaé na
ptasko.

o Wigczy¢ urzadzenie.

e Wecisng¢ przycisk w uchwycie, az drut wyjdzie za
nagwintowany koniec uchwytu.

e Po zwolnieniu przycisku szpula nie powinna sie
odwijac.

e Odpowiednio wyregulowaé¢ hamulec szpuli z drutem.

o Wytagczy¢ urzadzenie spawalnicze.

e Zamontowa¢ wilasciwg koncowke kontaktowg. W
zaleznosci od procesu spawania i uzywanego
uchwytu, zamontowa¢ na uchwycie dysze gazowg
(proces GMAW) lub koncéwke ochronng (proces
FCAW-SS).

/!\ WARNING
Zachowac srodki ostroznosci trzymajgc oczy i rece daleko
od konca uchwytu podczas wyjscia drutu elektrodowego z

uchwytu.
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Wymiana rolek napedowych

/!\UWAGA
Podczas zmiany rolek napedowych,
spawalnicze musi by¢ wytgczone.

urzgdzenie

Urzadzenie spawalnicze, POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 180LC , fabrycznie jest wyposazone w rolki
napedowe V0.6/V0.8 do drutu litego. Jezeli zachodzi
koniecznos¢ spawania drutem elektrodowym o innej
Srednicy nalezy zaopatrzy¢ sie w odpowiednie rolki
napedowe (patrz rozdziat "Akcesoria") i postepowaé
zgodnie z ponizszym opisem:

o Wylgczyé urzadzenie.

Zwolni¢ ramie dociskowe [1] .
Odkreci¢ srube mocujaca [3].
Wymieni¢  rolke napgedowg na
zastosowanym drutem elektrodowym i
spawania [2].

zgodng z
procesem

Rysunek 6

e Catosc¢ skreci¢ srubg mocujacy [3].

Podtaczenie 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
Urzgdzenie 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
GTAW, waz gazowy od uchwytu GTAW podtgczy¢ do
regulatora gazu na butli z gazem ostonowym.

Spawanie metoda GMAW, FCAW-SS
Urzadzenie POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC umozliwia spawanie procesem GMAW,
FCAW-SS.

Polski



Przygotowanie urzadzenia do spawania
procesem GMAW, FCAW-SS

Do rozpoczecia procesu spawania metodg GMAW lub

FCAW-SS nalezy:

e Okreslic polaryzacje dla stosowanego drutu
elektrodowego. Nalezy zapozna¢ sie¢ z danymi
technicznymi stosowanego drutu.

e Zamontowaé uchwyt spawalniczy procesu GMAW
lub FCAW-SS do gniazda Euro [10].

o W zaleznosci od polaryzacji dla stosowanego drutu
elektrodowego, zamocowaé przewdd powrotny do
gniazda wyjsciowego [8] lub [9].

e Za pomocg zacisku uziemiajgcego podtaczy¢
spawalniczy  kabel powrotny do  materiatu
spawanego.

e Zamontowac odpowiedni drut elektrodowy.

e Zamontowa¢ odpowiednie rolki napedowe.

e Upewnic¢ sig, o ile jest to wymagane (proces GMAW),
ze gaz ostonowy jest podtgczony.

e Zafgczy¢ zasilanie urzadzenia.

e Nacisng¢ przycisk zwalniajgcy uchwytu zeby podacé
drut przez prowadnice uchwytu, az drut wyjdzie
przez nagwintowany koniec uchwytu.

e Zamontowa¢ odpowiednig koncowke pradowa.

e W zaleznosci od metody zamontowaé na uchwycie

dysze gazowg (proces GMAW) lub dysze ochronng

(proces FCAW-SS).

Zamkna¢ ptyte boczng uchylng.

Ustawi¢ proces spawania na GMAW [6]

Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy

podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do

spawania.

Spawanie metodg GMAW, FCAW-SS w
trybie recznym

W urzadzeniu POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC mozna ustawic:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

¢ Napiecie wyjsciowe
o Predkos¢ podawania drutu
e Zmiane indukcyjnosci

Przetacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposob 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. Utatwia
wykonywanie dtugich spoin.
/!\UWAGA
Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania

punktowego.
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Spawanie metodg SMAW (MMA)
Urzgdzenia POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC nie zawiera uchwytu spawalniczego
niezbednego do spawania procesem SMAW, ale mozna
go zakupi¢ oddzielnie. Patrz rozdziat "Akcesoria".

Do rozpoczecia procesu spawania metodg SMAW

nalezy:

o W pierwszej kolejnosci wytgczy¢ urzgdzenie.

e Okreslic polaryzacje dla stosowanej elektrody.
Nalezy zapozna¢ sie¢ z danymi technicznymi
stosowanej elektrody.

o Nastepnie, w zaleznosci od polaryzacji stosowanej
elektrody, potaczy¢ kable spawalnicze do gniazd
wyjsciowych i zablokowac je. Patrz Tabela 1.

Tabela 8.
Gniazdo wyjsciowe
Uchwyt spawalniczy [9]
x do SMAW
5 Q
ﬁ Q Przewdd masowy [8] —
>_
a4
g | Uchwyt spawalniczy [8] —
2|
[a)] .
Przewdd masowy [9] +
e Za pomocg zacisku uziemiajgcego podtgczy¢
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 SMAW dostepne sa
funkcje:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
e Regulacja pragdu spawania
ARC FORCE
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Spawanie procesem GTAW

Urzadzenie  umozliwia spawanie procesem GTAW
DC (-). Tylko metodg lift TIG jest mozliwe zajarzenie
tuku.

Urzadzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezbednego do
spawania metodg TIG, ale moze by¢é on zakupiony
oddzielnie. Patrz rozdziat ("Akcesoria").

Do rozpoczecia procesu spawania metodg GTAW

nalezy:

o W pierwszej kolejnosci wytgczy¢ urzadzenie.

e Podtaczy¢ uchwyt spawalniczy GTAW do gniazda
wyjsciowego [8].

o Podtaczy¢ przewodd powrotny (masowy) do gniazda
wyjsciowego [9].

e Za pomocg zacisku uziemiajgcego podtaczy¢
spawalniczy  kabel powrotny do  materiatu
spawanego.

e Zamocowa¢ odpowiednig elektrode wolframowg w
uchwycie spawalniczym GTAW.

Wigczy¢ zasilanie urzadzenia.

Ustawi¢ parametry spawania.

Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do
spawania.

Polski
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Konserwacja

/!\ UWAGA
W celu dokonania jakichkolwiek napraw, przerdbek lub
czynnosci konserwacyjnych zaleca sie kontakt =z
najblizszym serwisem lub firmg SODISE. Dokonywanie
napraw i modyfikacji przez osoby lub firmy nieposiadajgce
autoryzacji spowoduje utrate praw gwarancyjnych.

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny by¢
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 mogg przenosi¢ sie z
gazem ostonowym do tuku.

e Sprawdza¢ stan uchwytu spawalniczego. Wymienia¢
go, jesli to konieczne.

e Sprawdza¢ stan i dziatanie wentylatora chtodzacego.
Utrzymywaé czyste otwory wilotu i wylotu powietrza
chifodzacego.

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach

pracy, lecz nie rzadziej niz raz w roku)

Wykonywac¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

o 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.

Czestotliwo$¢ wykonywania czynnosci konserwacyjnych
moze rézni¢ sie w zaleznosci od $rodowiska, w jakim
urzadzenie pracuje.

/!\ UWAGA
Nie dotykaj czesci wewnatrz urzgdzenia pod napieciem.

&UWAGA
Przed demontazem obudowy urzgdzenia, urzgdzenie
musi zosta¢ wytgczone oraz wtyczka przewodu
zasilajgcego musi zosta¢ odtgczona z gniazda sieci
zasilajgce;.

/!\ UWAGA
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtagczona od urzadzenia przed
kazda czynnoscig konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej
naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.

Polski



Zasady obstugi klientéow

Firma SODISE Company 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 o
porade lub informacje dotyczgce uzytkowania naszych
produktéw. Udzielamy naszym klientom odpowiedzi w
oparciu o najbardziej aktualne, dostepne w danym
momencie informacje. Firma SODISE nie jest w stanie
zagwarantowac udzielenia tego typu porad i nie ponosi
odpowiedzialnosci za tego typu informacje lub porady. W
sposéb wyrazny zrzekamy sie wszelkich gwarancji, w tym
gwarancji przydatnosci do jakiegokolwiek okreslonego
celu klienta, w odniesieniu do tego typu informacji lub
porad. W szczegdlnosci nie mozemy przyja¢ zadnej
odpowiedzialno$ci za aktualizacje i korygowanie tego typu
informaciji lub porad po ich udzieleniu. Ponadto udzielenie
informacji lub porad nie stwarza, nie rozszerza ani nie
zmienia zakresu gwarancji w odniesieniu do sprzedazy
naszych produktéw.

Firma SODISE jest producentem reagujgcym na potrzeby
swoich klientow, ale wybér i uzytkowanie okreslonych
produktéw sprzedawanych przez firme SODISE zalezy
wytgcznie od klienta i odbywa sie na jego wytgczng
odpowiedzialno$¢. Na wyniki uzyskiwane podczas
stosowania tego typu metod produkcji i wymagan
serwisowych ma wplyw wiele zmiennych czynnikéw
bedacych poza wptywem firmy SODISE.

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 problemow

Nr Problem Mozliwa przyczyna Co zrobi¢
Za wysokie napiecie zasilania (215%) Wytaczyé urzadzenie, sprawdzié napiecie
zasilania. Wigczy¢ ponownie gdy urzgdzenie
Swieci sie zofta Zbyt niskie napiecie zasilania (£15%) wréci do normalnego stanu
1 lampka

zabezpieczenia
termicznego

Niewystarczajgca wentylacja

Zapewni¢ wtasciwg wentylacje

Temperatura otoczenia jest za wysoka

Po zredukowaniu temperatury otoczenia
urzgdzenie wrdci do normalnej pracy

Przekroczono cykl pracy

Przerwac¢ prace na kilka minut

Potencjometr nie dziata

Wymienic¢ potencjometr

2 §|In|k . pOda.lJmka Kohcdédwka uchwytu zablokowana Wymieni¢ korcowke
rutu nie pracuje
Rolka nie podaje drutu Zwigkszy¢ docisk rolki
Wigcznik uszkodzony Wymieni¢ wigcznik
Wentylator nie o -
3 |pracuje lub obraca Uszkodzony wentylator Wymieni¢ lub naprawi¢ wentylator
sie bardzo wolno
Przewdd uszkodzony lub odtgczony Sprawdzi¢ potgczenia
Nie wlasciwa Ilub zuzyta koncéwka|Wymieni¢ koncowke (sprawdzi¢ rolke
kontaktowa w uchwycie podajnika)
tuk spawalniczy Zastosowano ;
. . . przedtuzacz o zbyt matym . I .
4 Jr?St nie staplln’y’, przekroju przewodow Zastosowac¢ odpowiedni przediuzacz
admierna ilos¢
odpryskow Zbyt niskie napiecie zasilania Zastosowac zalecane napiecie zasilania
Wyczy$ci¢ lub wymieni¢ prowadnice drutu,
Zbyt duze opory w systemie podawania drutu | utrzymywa¢ przewdd uchwyt spawalniczy
wyprostowany
Przewod masowy uszkodzony Naiprawp lub wymieni¢ przewdd, sprawdzi¢
5 |tuk spawalniczy sie poigczenie
nie zapala Element spawany jest zanieczyszczony|Wyczys¢ materiat spawany, zapewnij dobre
(rdza, farba) potaczenie z zaciskiem przewodu masowego.
Uc_hwyt spawalniczy nie jest poprawnie Sprawdz polgczenie
zainstalowany
6 |Brak wyplywu gazu Waz gazowy skrecony lub zatamany Sprawdz caty system przeptywu gazu
Waz gazowy uszkodzony Naprawi¢ lub wymieni¢ waz gazowy
7 |lnne Skontaktuj sie z serwisem fabrycznym
Polski 14 Polski



WEEE

07/06

Nie wyrzucac osprzetu elektrycznego razem z normalnymi 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 wiasciciel urzgdzen powinienes otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie
sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

L Stosujac te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cztowieka!

Wykaz czesci zamiennych

12/05

Wskazoéwki dotyczace czytania wykazu czesci zamiennych

e Nie uzywac tej czesci wykazu dla maszyn, ktdérych numeru kodu nie ma na liscie. Skontaktuj sie z serwisem, jesli
numeru kodu nie ma na liscie.

e Nalezy postuzy¢ sie ilustracjg na stronie montazowej oraz ponizszg tabelg, aby okresli¢, gdzie znajduje sie czesc¢ dla
maszyny oznaczonej konkretnym numerem kodowym.

e Nalezy uzywac wylgcznie czesci oznaczonych symbolem ,X” w kolumnie pod nagtdwkiem oznaczonym numerem
wskazywanym na stronie montazowej (symbol # wskazuje zmiane w niniejszej publikaciji).

Najpierw nalezy przeczyta¢ zamieszczone wyzej wskazéwki dotyczace czytania wykazu czesci zamiennych, a nastepnie
skorzysta¢ z dostarczonego wraz z urzgdzeniem podrecznika ,Czesci zamienne”, w kiérym zamieszczono odnosniki
ilustracyjne i opisowe do humeru czesci.

REAChHh

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 wiecej niz 0,1% mas. w materiale jednolitym. Substancje te zostaty ujete na

,Liscie kandydackiej substancji wzbudzajgcych szczegodlnie duze obawy w zakresie wydawania zezwoler”” REACh.
Zakupiony produkt moze zawiera¢ jedng lub wiecej wymienionych substanciji.

Instrukcje dotyczgce bezpiecznego uzytkowania:

e uzytkowac zgodnie z instrukcjg producenta, po zakonczeniu uzytkowania umy¢ rece;

e przechowywac w miejscu niedostepnym dla dzieci, nie wktada¢ do ust;

o utylizowac¢ zgodnie z lokalnymi przepisami.

Lokalizacja autoryzowanych punktéw 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 sig¢ 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.

W000010786 Dysza gazowa stozkowa @12mm.

W000010820 Konhcéwka kontaktowa M6x25mm ECu 0.6mm

W000010821 Koncowka kontaktowa M6x25mm ECu 0.8mm

WP10440-09 Koncowka kontaktowa M6x25mm ECu 0.9mm

W000010822 Konhcéwka kontaktowa M6x25mm ECu 1.0mm

WP10468 Korek zabezpieczajgcy do spawania drutami samoostonowymi
W10529-17-4V Uchwyt TIG z zaworem WTT2 17- 4m

Zestaw przewodow do spawania elektrodg (MMA)

W000260684 Przewdéd spawalniczy z uchwytem elektrody - 3m

Przew6d masowy - 3m
ZESTAW ROLEK DO DRUTOW LITYCH

$33444-20 Rolka V0.6 / V0.8
S33444-21 Rolka V0.8 / V1.0 (w standardzie)

ZESTAW ROLEK DO DRUTOW ALUMINIOWYCH
S$33444-22 |Rolka U0,8/U1.0

ZESTAW ROLEK DO DRUTOW RDZENIOWYCH
$33444-23 | Rolka VK0.9/ VKL.1
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Especificacdes técnicas

NOME iINDICE
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC 87500
ENTRADA - APENAS MONOFASICA
Fregﬁgﬁiﬁa%a%rsgl dZaISSs/ivel N??::jﬂ;ggéi?or Corrente maxima de entrada Corrente de entrada Util
230‘”1"61A5‘2/|°2’> 11/38//30 Hz >10 kVA 38 A 16 A
SAIDA NOMINAL - SOMENTE DC
Modo Ciclo de funcionamento® Amperes Volts em Amperes Nominais

20% 180A** 23V

GMAW 60% 115A 19.8V
100% 90 A 185V
15% 180A** 27.2V

SMAW 60% 95 A 238V
100% 75 A 230V
25% 180A** 172V

GTAW 60% 120 A 14.8.4V
100% 90 A 136V

O ciclo de funcionamento acima € de cerca de 40°C
GAMA DE SAIDA
Modo Tenséo Circuito Aberto (pico) Varia(éilo dg(()errI?:te de Varia(;ggl(;i: dtﬁgséo de

GMAW Uo 88V 30A + 180A 15.5V + 23V

SMAW Uo 88V 15A + 180A 20.6V + 27.2V

GTAW Uo 88V 15A + 180A 10.6V + 17.2V

OUTROS PARAMETROS
Fator de poténcia Classe de protecao Classe de isolamento
0,75 IP21S F
DIMENSOES
Comprimento Largura Altura Peso (liquido)
480 mm 220 mm 305 mm 13kg
INTERVALO DE TEMPERATURA
Intervalo de temperatura de funcionamento -10°C ~ +40°C(14°F~104°F)
Intervalo de temperatura de armazenamento -25°C ~ +55°C(-13°F~131°F)

(8) Com base num periodo de 10 minutos (ou seja, para um ciclo de funcionamento de 30%, 3 minutos ligado e 7 minutos

desligado)
Nota: Os pardmetros acima estao sujeitos a alteracdes com a melhoria da maquina
** Ao soldar com corrente maxima I2> 160A, substitua a tomada de entrada por uma> 16A.
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Informacgdes sobre o projeto ECO

O equipamento foi concebido para estar em conformidade com a Diretiva 2009/125 / EC e a Regulamentagdo 2019/1784 /
UE.

Eficiéncia e consumo de energia em inatividade:

Eficiéncia no consumo méaximo de

indice Nome energia/consumo de energia em Modelo equivalente
inatividade
POSTE A SOUDER
87500 INVERTER FUSION MIG 82,1 % / 25W Nenhum modelo equivalente
180LC

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¢cdes definidas na norma de
produto EN 60974-1: 20XX.

O nome do fabricante, o nome do produto, o nimero de cddigo, o nimero do produto, o nimero de série e a data de
fabrico podem ser lidos na placa de identificagao.

P

[1F— XXXXXXX T
XXXXXXXXXX ——

[ 3 |——Code: xoxxxx] xxxxxx¥t—— 4]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

P1|YY MM XXXXX

Onde:
41- Nome e endereco do fabricante
42- Nome do produto
43- Numero do cédigo
44- Numero do produto
45- Numero de série
5A- pais de fabrico
5B- ano de fabrico
5C- més de fabrico
5D- nimero progressivo diferente para cada maquina
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Utilizacao tipica de gas para equipamentos MIG/MAG:

Tipo de Diametro | Eletrodo DC positivo | Alimentagéo do Fluxo de
material do fio Corrente | Voltagem fio Gas de protecdo gas
[mm] [A] V] [m/min] [I/min]
Cargo.“o' acode| g.11 | 95200 | 18+22 35-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
aixa liga
Aluminio 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Aco inoxidavel . R R i Ar 98%, O2 2% / .
austenitico 08+16 85300 2128 8-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+16
Liga de cobre 09+1,6 175 + 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 secao transversal do bico. Para macgaricos usadas com

frequéncia:

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

Aviso: O causal de ar excessivo causa turbuléncia no fluxo do gas, que pode aspirar a contaminagédo atmosférica para o

banho de soldadura.

Aviso: Um vento cruzado ou um movimento de tiragem pode interromper a cobertura do gas de protecdo, para economizar
0 gas de protecao utilize uma barreira para bloquear o fluxo de ar.

ﬁ 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 eliminagdo do produto e a Matérias-Primas Criticas (CRM/ Critical Raw Material), presente no produto,
podem ser encontradas em

Portugués
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Compatibilidade Electromagnética (EMC)

11/04
Esta maquina foi concebida em conformidade com todas as diretivas e normas aplicaveis. Contudo, ainda podera gerar
perturbacGes eletromagnéticas que podem afetar outros sistemas, como o de telecomunicagdes (telefone, radio e
televiséo) ou outros sistemas de seguranca. Estas perturbacdes podem provocar problemas de seguranga nos sistemas
afetados. Leia e compreenda esta seccédo para eliminar ou reduzir o volume de perturbagfes eletromagnéticas geradas
pela maquina.

Esta maquina foi concebida para operar numa area industrial. No caso de uma operagdo numa area

doméstica, €& necessario respeitar precauces especificas, para eliminar potenciais perturbacées

eletromagnéticas. O operador tem de instalar e operar este equipamento conforme descrito neste manual. Se

forem detetadas perturbacoes eletromagnéticas, o operador tem de executar agdes corretivas para as eliminar,
se necessario, com a assisténcia da SODISE.

Antes de instalar a maquina, o operador tem de verificar se na zona de trabalho existem dispositivos que possam ter
problemas de funcionamento devido as perturbacdes eletromagnéticas. Considere o seguinte.

e Cabos de entrada e de saida, cabos de controlo e cabos de telefone que se encontrem dentro ou nas proximidades da
zona de trabalho e da maquina.

Transmissores e recetores de radio e/ou de televiséo. Computadores ou equipamentos controlados por computador.
Equipamento de seguranca e de controlo para processos industriais. Equipamento de calibragem e medigao.
Dispositivos médicos pessoais, como pacemakers e aparelhos de corre¢do auditiva.

Verifique a imunidade eletromagnética do equipamento em funcionamento dentro ou nas proximidades da zona de
trabalho. O operador tem de se assegurar a compatibilidade de todo o equipamento dentro da zona. Isto pode requerer
medidas complementares de protecéo.

¢ As dimensdes da zona de trabalho a considerar dependem da estrutura da area e de outras atividades em curso.

Considere as seguintes linhas diretrizes para reduzir as emiss@es eletromagnéticas da méaquina.

e Ligue a maquina a alimentacdo de entrada de acordo com este manual. Se ocorrerem perturbacdes, poderd ser
necessario tomar precaugdes adicionais, como a filtragem da alimentagdo de entrada.

e Os cabos de saida devem ser mantidos 0 mais curtos possivel e devem ser posicionados juntos. Se possivel, ligue a
peca de trabalho a terra por forma a reduzir as emissdes eletromagnéticas. O operador tem de assegurar que a
conexdo da peca de trabalho a terra ndo provoca problemas ou gera condi¢des de operagdo inseguras para o pessoal
e 0 equipamento.

e A blindagem dos cabos na zona de trabalho pode reduzir as emissdes eletromagnéticas. Isto podera ser necessario
para aplicaces especiais.

&AVISO

O equipamento de Classe A ndo é adequado para utilizagdo em residéncias onde a poténcia elétrica seja fornecida pelo
sistema de fornecimento publico de baixa voltagem. Podem ocorrer possiveis dificuldades relativamente a compatibilidade
electromagnética nestes locais, quer por interferéncias de conducéo quer de radiacéo.

[ /NG

/Naviso

Este equipamento ndo esta em conformidade com a IEC 61000-3-12. Se estiver conectado a um sistema de fornecimento
publico de baixa voltagem, é responsabilidade do instalador ou utilizador do equipamento garantir, consultando o operador
da rede de distribuigdo, se necessario, para que o equipamento possa ser conectado.

Portugués 4 Portugués



Seguranca

11/04

&AVISO

Este equipamento deve ser utilizado por pessoal qualificado. Certifiqgue-se que toda a instalacéo, operacdo, manutencao e
procedimentos de reparacado sejam realizados apenas por pessoal qualificado. Leia e compreenda este manual antes de
utilizar este equipamento. O ndo cumprimento das instru¢cdes deste manual pode causar graves danos pessoais, perda de
vida ou danos no equipamento. Leia e compreenda as seguintes explicacbes dos simbolos de aviso. A SODISE néo é
responsavel por danos causados por instalagéo indevida, manutencao inadequada ou utilizagdo anormal.

AVISO: Este simbolo indica que é necessario seguir as instru¢des para evitar ferimentos graves, morte
ou danos no equipamento. Proteja-se a si proprio e aos outros da possibilidade de ferimentos graves ou
morte.

LER E COMPREENDER AS INSTRUCOES: Leia e compreenda este manual antes de utilizar este
equipamento. A soldadura por arco pode ser perigosa. O ndo cumprimento das instrugdes deste manual
pode causar graves danos pessoais, perda de vida ou danos no equipamento.

CHOQUES ELETRICOS PODEM MATAR: Equipamento de soldadura gera alta tensdo. N&o toque o
elétrodo, grampo de massa ou pecas de trabalho conectadas quando este equipamento estiver ligado.
Isole-se do elétrodo, do grampo de massa e pecas de trabalho conectadas.

EQUIPAMENTO ELETRICO: Antes de intervir neste equipamento, desligue a corrente de entrada

e através do interruptor correspondente na caixa de fusiveis. Ligue este equipamento a terra em
conformidade com as normas elétricas locais.
EQUIPAMENTO ELETRICO: Inspecione regularmente os cabos de entrada, do elétrodo e do grampo de
:._3 ® trabalho. Se houver algum dano no isolamento, substitua imediatamente o cabo. Ndo 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¢éo acidental do arco.

CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS: A corrente elétrica flui através de
qualquer condutor cria campos elétricos e magnéticos (EMF). Campos EMF podem interferir com alguns
pacemakers e soldadores com um pacemaker devem consultar seu médico antes de utilizar este
equipamento.

CONFORMIDADE CE: Este equipamento estd em conformidade com as diretivas da Uni&o Europeia.

RADIACAO OTICA ARTIFICIAL: De acordo com os requisitos da Diretiva 2006/25/CE e a Norma EN
12198, o equipamento € considerado na categoria 2. o que obriga a adogao de Equipamento de Protecéo
Pessoal (EPP) com filtro com um grau de protecdo até ao maximo de 15, como é requerido na 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
ventilagdo ou exaustao suficientes para manter fumos e gases fora da zona de respiracao.

RAIOS DA SOLDADURA POR ARCO PODEM QUEIMAR: Se estiver a soldar ou a observar, use uma
mascara com um filtro e prote¢bes 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¢édo ndo inflamavel adequada e alerte-as para
néo olharem nem se exporem ao arco.

Portugués

5 Portugués



)
5

FAISCAS DE SOLDADURA PODEM CAUSAR INCENDIO OU EXPLOSAO: 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 depdésitos, 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 liquidos
combustiveis.

n({snul“ky’nrn»

)

:

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.

GARRAFA PODE EXPLODIR SE DANIFICADA: Use apenas cilindros de gas comprimido que contém a
correta blindagem de gas para o processo de funcionamento devidamente utilizados e reguladores
concebidos para o gas e da presséo utilizada. Mantenha sempre as garrafas em uma posigao vertical
segura encadeada para um apoio fixo. Ndo mova ou transporte garrafas de gas com a tampa de protegao
removida. Nao permitir o elétrodo, elétrodo titular, grampo de massa ou de qualquer outra parte
eletricamente vivo para tocar um cilindro de gas. As garrafas de gas devem estar situadas fora das areas
onde eles possam ser submetidos aos danos fisicos ou a processos de soldadura processo incluindo
faisca e de fontes de calor.

existem partes mdveis nesta maquina que podem provocar ferimentos graves. Mantenha as suas maos,
corpo e vestuario afastados destas partes durante o arranque, operagdo e manutengéo da maquina.

MARCA DE SEGURANCA: Este equipamento é adequado para fornecer energia para operagfes de
soldadura realizadas num ambiente com maior perigo de choque elétrico.

O fabricante reserva-se o direito de efetuar alteragbes e/ou melhoramentos no modelo sem necessidade de atualizar
simultaneamente o manual do utilizador.

Portugués
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Introducao

As maquinas de soldar POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 180LC permitem soldar:

e GMAW (MIG/MAG)

o FCAW-SS

e SMAW (MMA)

O equipamento a seguir foi adicionado a POSTE A

SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC :

e Cabo de massa—3m

e Pistola de soldar GMAW — 3m

e Rolo de accionamento V0.6 / V0,8 para fio sélido
(montado no alimentador do fio).

Para o processo GMAW e FCAW-SS, a especificagdo
técnica descreve:

e Tipo de fio de soldar

e Diametro do fio

O equipamento recomendado, que pode ser adquirido
pelo utilizador, foi mencionado no capitulo "Acessorios".

Instalacao e instrucdes de funcionamento

Antes da instalacéo ou o funcionamento da maquina, leia
esta secg¢do na totalidade.

Localizagdo e Meio Ambiente

Esta maquina operard em ambientes convencionais. No

entanto, € importante seguir medidas de prevencéo

simples para garantirrlhe um vida uatl longa e

funcionamento fiavel:

e Nao coloque ou utilize esta maquina numa superficie
com uma inclinacdo maior do que 15 ° em relagdo a
horizontal.

e Nao utilize esta maquina para descongelar tubos.

e Esta maquina deve estar localizada onde haja
circulacéo livre de ar limpo, sem restricbes para a
circulacéo do ar de e para a saida do ar. Nao cubra a
maquina com papel, tecido ou panos quando estiver
ligada.

e Sujidade e poeira, que podem ser aspirados para
dentro da maquina, devem ser reduzidas ao minimo.

e Esta maquina possui um grau de protecdo de IP21.
Mantenha-a enxuta quando possivel e ndo a coloque
em solo molhado ou em pogas.

e Coloque a maquina longe de maquinas controladas
por radio. O normal funcionamento pode influenciar
negativamente o funcionamento de maquinas
controladas por radio nas proximidades, o que pode
resultar em ferimentos ou danos ao equipamento.
Leia a seccdo sobre compatibilidade electromagnética
neste manual.

e Nao utilize em é&reas com temperatura ambiente
superior a 40 ° C.

Ciclo de funcionamento e

Superaquecimento

O ciclo de funcionamento duma maquina de soldar é a
guantidade de tempo, num ciclo de 10 minutos, no qual o
soldador pode utilizar a maquina na corrente de
soldadura nominal.

Exemplo: Ciclo de funcionamento de 60%

TN S
—_—

Soldadura por 6 minutos. Pausa por 4 minutos.

Portugués

O uso prolongado no ciclo de funcionamento fara com
que o circuito de protecao térmica seja ativado.

A maquina esta protegida contra superaquecimento por
um sensor de temperatura.

Conexao da alimentacéo de entrada

/N\AvISO

Somente um eletricista qualificado pode conectar a
maquina de soldar a rede de alimentagdo. A instalagéo
deve ser feita em conformidade com o Cddigo Elétrico
Nacional apropriado e as normativas locais.

Verifigue a tensdo de entrada, a fase e a frequéncia
fornecidas com esta maquina antes de liga-la. Verifiqgue a
conexdo dos fios terra da maquina a fonte de entrada. A
maquina de soldar POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 180LC , deve ser conectada a uma tomada
corretamente instalada com uma entrada para o pino
terra .

A tensdo de entrada é 230V, 50/60Hz. Para obter mais
informagfes sobre a alimentacéo de entrada, consulte a
seccdo de especificacbes técnicas deste manual e a
placa de caracteristicas da maquina.

Verifiqgue se a quantidade de energia elétrica disponivel
na alimentacdo de entrada é adequada para o
funcionamento normal da maquina. O fusivel de atraso
necessério (ou o disjuntor com a caracteristica "B") e os
tamanhos dos cabos estdo indicados na seccdo das
especificacdes técnicas deste manual.

/N\aviso
A maquina de soldar pode ser alimentada com um

gerador de poténcia de poténcia de saida pelo menos
30% maior que a corrente de entrada da maquina de
soldar.

/!\AVISO

Ao ligar a maquina de soldar a um gerador, certifique-se
de desligar primeiro a maquina, antes de desligar o
gerador, para evitar danos na maquina de soldar!

Conexdes de saida
Consulte os pontos [7], [8] e [9] da Figura 2.

Portugués



Posicionamento e conexdes da Fonte
de Alimentacao

/!\AVISO

Evite poeira excessiva, acidos e materiais corrosivos no
ar.

Mantenha-a protegida da chuva e do sol direto quando
utilizada ao ar livre.

Deve haver um espaco de cerca de 500 mm para a
maquina de soldar ter uma boa ventilagao.

Utilize uma ventilacéo adequada em &reas confinadas.

REGULADOR DE GAS

MANGUEIRA DE GAS

o
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Figura 43
Controlos e fun¢cdes operacionais
Painel frontal

Figura 44

85. Mostrador Amp / WFS

86. Mostrador de tenséof/for¢a do arco

87. Mostrador de alimentag&o/ indicador de aviso
88. Botao para avancar o fio

89. Selegdo 2T/ 4T

90. Selegdo do modo de soldar (MIG / GTAW / MMA)
91. Botdo de controlo da indutancia

92. Terminal de saida (Negativo)

93. Terminal de saida (Ativo)

94. Conector da pistola Euro

95. Botdo de controlo da tensao / forga do arco
96. Botao de controlo Amp / WFS

Portugués

Nota:

e A'"luz indicadora de protecédo" acendera se o ciclo de
funcionamento for prolongado. Isto mostra que a
temperatura interna esta acima do nivel permitido,
deve ser interrompido 0 uso da maquina para permitir
gue esfrie. A soldadura pode continuar depois que a
'luz indicadora de protegao’ apagar.

e A fonte de alimenta¢do deve ser desligada quando
ndo estiver em uso.

e Os soldadores devem utilizar roupas de protegdo e
capacete de soldador para evitar ferimentos causados
pelo arco e a radiacéo térmica.

e Deve-se tomar cuidado para ndo expor outras
pessoas a soldadura por arco. Recomenda-se 0 uso
de protecéo.

e Nao solde préximo a materiais inflamaveis ou
explosivos.

15. Botdo de Controlo: No GMAW, este bot&o controla [7]:

Indutancia: O controle do arco é
comandado por este botdo. Se o

Pr ! p .
GOI\(/l:ifilo -ﬁﬁ- valor for maior, o arco serd mais
suave e, durante a soldadura,

havera menos salpicos.

27.Controlo _da Tensdo / FORCA DO ARCO:
Dependendo do processo de soldadura, este botdo
controla [11]:

A tensdo da carga de soldadura é
definida por este botdo (também
durante a soldadura).
FORCA DO ARCO: A corrente de
Processo saida é tempprgriamente
| ]: aumentada para eliminar as
SMAW o T
conexdes em curto-circuito entre o
elétrodo e a peca de trabalho.

Processo
GMAW V

28. Botéo de Controlo da Velocidade de Alimentacdo do
fio/Corrente: Dependendo do processo de soldadura,
este botéo controla [12]:

Velocidade de alimentagdo do fio
WES: Valor em percentagem do
valor nominal da velocidade de
alimentacéo do fio (m/min).

Processo m

GMAW min

A corrente de soldadura é definida
por este botdo (também durante a
soldadura).

Processo
SMAW A
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Painel traseiro

F—r

Figura 45

o

25. conector de gas
26. Cabo da corrente de entrada
27. Interruptor de corrente

/!\AVISO

Quando a maquina for ligada novamente, o Ulimo
processo de soldadura sera retomado.

/N\AvIsO

Se o botéo for premido no processo GMAW, os terminais
de saida permanecerao ativos.

/N\AvIsO

Durante o processo SMAW, os terminais de saida ainda
estéo ativos.

Instalacdo e conexdao

painel frontal

POLARIDADE

-+

Rolo de accionamento

Mudanga de polaridade

Figura 46

/!\AVISO
A polaridade positiva (+) vem definida de fabrica.

Se a polaridade da soldadura deve ser alterada, o

utilizador deve:

e Desligar a maquina.

e Determinar a polaridade do elétrodo a ser utilizado (ou
o fio). Consultar os dados para obter essas
informacdes.

e Selecionar e definir a polaridade correta.

/N\Aviso

Antes de soldar, verifique a polaridade para a utilizagcao
de elétrodos e fios.

/N AVISO

A maquina deve ser utilizada com a porta completamente
fechada durante a soldadura.

/N\AvisO

N&ao utilize a alga para mover a maquina durante o
trabalho.

Portugués

Carregue o Fio do Eléctrodo

e Desligue a maquina.

e Abra a tampa lateral da maquina.

e Desatarraxe a porca de fixagdo da manga.

e Carregue o bobina com o fio na manga, de modo que
a bobina gire no sentido anti-horario quando o fio for
introduzido no alimentador de fio.

e Verifique se o pino de encaixe da bobina entra no
orificio de encaixe na bobina.

Aperte na tampa de fixagdo da manga.

e Coloque o rolo de fio utilizando a ranhura correta
correspondente ao diametro do fio.

e Liberte a extremidade do fio e corte a extremidade
dobrada, certificando-se de que ndo haja rebarbas.

/!\AVISO
A extremidade afiada do fio pode ferir.

e Gire a bobina do fio no sentido anti-horario e introduza
a extremidade do fio no alimentador de fio até a
tomada Euro.

e Ajuste a forca do rolo de pressédo do alimentador de
fio corretamente.

Ajustes do binario do travdo da manga
Para evitar o desenrolamento esponténeo do fio de solda,
a manga dispde com um travao.

O ajuste é realizado pela rotagdo do seu parafuso Allen
M8, que est4 situado dentro da estrutura da manga apés
soltar a tampa de fixagdo da manga.

Figura 47

47. Tampa de fixagao.
48. Parafuso de ajuste Allen M8.
49. Mola de presséo.

Girando o parafuso Allen M8 no sentido horario aumenta
a tensdo da mola e pode ser aumentado o binario do
travdo

Girando o parafuso Allen M8 no sentido anti-horario
diminui a tensdo da mola e pode ser diminuido o binario
do travéo.

Ap6s conclui o, tampa de fixacdo deve ser colocada e
apertada novamente .
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Ajuste da Forca do Rolo de Pressao

O braco de pressdo controla a quantidade de forga que
os rolos de acionamento exercem sobre o fio.

A forca de pressdo é ajustada girando a porca de
regulacdo no sentido horario para aumentar a forga, no
sentido anti-horario para diminuir a forcaA forca da
presséo é ajustada girando a porca de ajuste no sentido
horario para aumentar a forga, no sentido anti-horario
para diminuir a forca. O ajuste adequado do braco de
pressdo proporciona o0s melhores resultados de
soldadura.

/N\aviso

Se a presséo do rolo for demasiado baixa, o rolo desliza
sobre o fio. Se a pressdo do rolo for demasiado elevada,
o fio pode sofrer deformacé@o, o que cria problemas de
alimentacdo na pistola de soldadura. A forca de pressdo
deve ser devidamente regulada. Diminua lentamente a
forca de presséo até o fio comecar a deslizar no rolo de
accionamento e a seguir aumente ligeiramente a forca
dando uma volta a porca de regulacao.

Introducéo do Fio do Eléctrodo no

Macarico

e Desligue a maquina de soldar.

e Dependendo do processo de soldadura, ligue a pistola
adequada a tomada euro, fazendo
corresponder os parametros especificados da pistola
e da maquina de soldar.

e Retire o bico da pistola e a ponta de contacto ou a
tampa de protecdo e a ponta de contacto. Em
seguida, endireite a pistola.

e Ligue a maquina de solda.

e Carregue no gatilho da pistola para alimentar o fio
através do alinhador da pistola até o fio sair pela
extremidade roscada.

e Quando se solta o gatilho, a bobina do fio ndo deve

desenrolar.

Ajuste o travao da bobina de fio em conformidade.

Desligue a maquina de soldar.

Instale uma ponta de contato adequada.

Dependendo do processo de soldadura e do tipo da

pistola, instale o bico (processo GMAW) ou a tampa

de protecéo (processo FCAW-SS).

/N\AvIsO

Tenha o cuidado de manter as maos e os olhos longe da
extremidade da pistola enquanto o fio estd a sair da
extremidade roscada.

Portugués
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Mudanca dos rolos de direcéo

/Naviso

Desligue a corrente de entrada na fonte de alimentacdo
da soldadura antes de instalar ou mudar os rolos de
acionamento.

A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

estd equipada com rolo de accionamento V0.6 / V0.8

para fio de aco. Para outros tamanhos de fio, esta

disponivel um kit de rolos de acionamento adequados

(consulte o capitulo "Acessorios") e siga as instrucdes:

e Desligue a maquina de soldar.

e Solte a alavanca do rolo de presséo [1].

e Solte a tampa de fixagao [3].

e Troque o rolo de accionamento [2] pelos compativeis
correspondentes ao fio utilizado.

Figura 48

e Coloque e aperte a tampa fixagao [3].

Conexéao do Gas

A garrafa de géas deve ser instalada com um regulador de
fluxo adequado. Depois que a garrafa de gas com um
regulador de fluxo estiver instalada de modo seguro, ligue
a mangueira de gas do regulador ao conector de entrada
de gas da maquina. Consulte o ponto [1] da Figura 3.

/!\AVISO

A maquina de soldar comporta todos os gases de
protecdo adequados, incluindo diéxido de carbono,
argonio e hélio a uma pressédo maxima de 5,0 bar.

Nota: Ao utilizar o processo lift GTAW, ligue a mangueira
de gas do macarico GTAW ao regulador de gas na
garrafa de gas de protecéo.

grsocesso de soldadura GMAW, FCAW-
A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

pode ser utilizada nos processos de soldadura GMAW e
FCAW-SS.
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Preparacao da Maquina para os
rocessos de soldadura GMAW e
CAW-SS.

Procedimento para iniciar o processo de soldadura

GMAW ou FCAW-SS:

e Determine a polaridade do fio a utilizar. Consultar os
dados do fio para obter essas informacdes.

e Ligue a saida da pistola arrefecida a gas para o
processo GMAW / FCAW-SS a tomada Euro [10]
Figura 2.

e Dependendo do fio utilizado, ligue o cabo de massa a
tomada de saida [8] ou [9] Figura 2.

e Ligue o cabo de massa a pega a soldar com o grampo
de trabalho.

¢ Instale o fio adequado.

¢ Instale o rolo de accionamento adequado.

e Certifique-se, se necessario (processo GMAW), de
que a protecéo do gas foi conectada.

e Ligue a maquina.

e Carregue no gatilho da pistola para alimentar o fio
através do alinhador da pistola até o fio sair pela
extremidade roscada.

¢ Instale uma ponta de contato adequada.

e Dependendo do processo de soldadura e do tipo da

pistola, instale o bico (processo GMAW) ou a tampa

de protecéo (processo FCAW-SS).

Feche o painel lateral esquerdo.

Defina 0 modo de soldadura para GMAW [6] Figura 2

A méquina de soldar esté pronta para soldar.

Aplicando o principio de salde e seguranca

ocupacional na soldadura, a soldadura pode ser

iniciada.

Processo de soldadura GMAW, FCAW-

SS no Modo Manual
Na POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
pode ser definida:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Atensdo de carga de soldadura
e WFS
¢ Indutancia

O 2-Passos - 4-Passos muda a funcdo do gatilho da

pistola.

e A operagdo do gatilho de 2 passos permite ligar e
desligar a soldadura como reacéo imediata ao gatilho.
O processo de soldadura € realizado quando se
carrega no gatilho da pistola.

e O modo 4-passos permite prosseguir a soldadura
quando 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.

/T\AvisO
0 4-passos nao funciona durante soldadura por pontos.

Portugués
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Processo de soldadura SMAW (MMA)

A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

ndo inclui o suporte do elétrodo com cabo necessario

para a soldadura SMAW, mas o pode ser adquirido
separadamente.

Procedimento para iniciar

SMAW:

e Primeiro desligue a maquina.

o Determine a polaridade do elétrodo para o elétrodo a
utilizar. Consulte os dados do elétrodo para obter
essas informacgdes.

e Dependendo da polaridade do elétrodo utilizado, ligue
o cabo de massa e o suporte do elétrodo com cabo as
tomadas de saida [8] ou [9] (Figura 2) e bloqueie-as.
Consulte a Tabela 1.

processos de soldadura

Tabela 9.

Tomada de saida

O suporte do elétrodo

com cabo para SMAW []

| |+

DC (+)

Cabo de massa [8]

O suporte do elétrodo

com cabo para SMAW (8]

POLARIDADE

DC ()

+ |

Cabo de massa [9]

e Ligue o cabo de massa a peca a soldar com o grampo
de trabalho.

Instale o elétrodo adequado no suporte do elétrodo.
Ligue a maquina de soldar .

Defina 0 modo de soldadura para MMA [6] Figura 2.
Defina parametros de soldadura.

A maquina de soldar esta pronta para soldar.
Aplicando o principio de salde e seguranca
ocupacional na soldadura, a soldadura pode ser
iniciada.

O utilizador pode definir funcdes:
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e A corrente de soldadura
e FORCA DO ARCO
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Processo de soldadura GTAW

A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
pode ser utilizada para o processo GTAW com DC (-). A
ignicdo do arco s6 se pode conseguir pelo método lift TIG
(ignicédo de contacto e ignicao lift).

A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
ndo o macarico GTAW, mas a que pode ser adquirida
separadamente. Consulte o capitulo "Acessorios".

Procedimento para comegar a soldadura no processo

GTAW:

e Primeiro desligue a maquina.

e Ligue o macgarico GTAW a tomada de saida [9].

e Ligue o cabo de massa a tomadas de saida [8].

e Ligue o cabo de massa a pega a soldar com o grampo
de trabalho.

e Instale o elétrodo de
macarico GTAW.

e Ligue a maquina.

e Defina 0 modo de soldadura para GTAW [6] Figura 2

e Defina pardmetros de soldadura.

¢ A maquina de soldar esta pronta para soldar.

e Aplicando o principio de salde e seguranga
ocupacional na soldadura, a soldadura pode ser
iniciada.

tungsténio adequado no

Portugués
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Manutencao

/!\AVISO

Para qualquer operacdo de reparacdo, modificacdo ou
manutencdo, recomenda-se contactar o Centro de
Assisténcia Técnica mais proximo ou a SODISE. As
reparacdes e modificagdes executadas por um centro de
assisténcia ou pessoal ndo autorizados anulam o efeito e
a validade da garantia do fabricante..

Qualquer dano notavel deve ser reportado imediatamente
e reparado.

Manutencéo de rotina (todos os dias)

o Verifique o estado do isolamento e das liga¢cdes dos
cabos de massa e do cabo de alimentagdo.. Se
houver algum dano no isolamento, substitua
imediatamente o cabo.

o Remova os salpicos do bico da pistola. Os salpicos
podem interferir com a prote¢do do fluxo de géas para
0 arco..

o Verifique a condicdo da pistola de soldadura: se
necessario, substitua-a.

o Verifique a condicdo e operagdo da ventoinha de
arrefecimento. . Mantenha as fendas de fluxo de ar
limpas.

Manutenc¢éo periddica (a cada 200 horas de trabalho

mas pelo menos uma vez por ano)

Realize a manutencgéo de rotina e adicionalmente:

e Mantenha a maquina limpa. Utilizando um fluxo de ar
seco (e de baixa pressao), remova a poeira da caixa
externa e da cabina interna.

e Se necessario, limpe e aperte todos os terminais de
soldar.

A frequéncia das operacdes de manutencdo pode variar
de acordo com o ambiente de trabalho onde a maquina
esta localizada.

&AVISO

Nao tocar partes eletricamente ativas.

&AVISO

Antes de retirar a caixa da maquina, esta tem de ser
desligada e o cabo de massa tem de ser desligado da
tomada de corrente.

/!\AVISO

A fonte de alimentacdo deve ser desligada da maquina
antes de cada manutengdo e servicos. Apés cada
reparacdo, realize testes apropriados para garantir a
seguranca necessaria.
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Politica de assisténcia ao cliente

A empresa SODISE Company é fabricante e comercializa
equipamento de soldadura e de corte e consumiveis de
elevada qualidade. Temos como objetivo responder as
necessidades dos nossos clientes superando as suas
expectativas. Por vezes, os compradores podem desejar
solicitar-nos conselhos ou informacdes sobre como
utilizar os nossos produtos. Respondemos aos nossos
clientes com base na melhor informag&o ao nosso dispor
no momento. A SODISE nao se encontra em posi¢ao de
assegurar ou garantir tal aconselhamento e ndo assume
qualquer responsabilidade no que respeita a tais
informacgdes ou conselhos. Renunciamos expressamente
qualquer garantia de qualquer espécie, incluindo qualquer
garantia de adequacdo para qualquer finalidade
especifica do cliente no que respeita a tais informagdes
ou conselhos. Por uma questdo de consideracdo de
ordem pratica, também ndo podemos assumir qualquer
responsabilidade pela atualizacdo e correcdo de tais
informagBes ou conselhos uma vez fornecidos, nem o
fornecimento de informag8es ou conselhos cria, expande
ou altera qualquer garantia com relacdo a venda de
nossos produtos

A SODISE é uma empresa fabricante sensivel as
necessidades dos clientes mas a selecdo e utilizagéo
especifica dos produtos vendidos pela SODISE é e
mantém-se apenas da responsabilidade exclusiva do
cliente. Muitas varidveis para além do controlo da
SODISE podem afetar os resultados obtidos na aplicagédo
destes métodos de fabrico e requisitos de servigo.

Sujeito a alteracéo — no nosso melhor conhecimento, esta
informacé&o esta correta a data de impressdo. Consulte o
site para informacgdes atualizadas.

Portugués
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Resolucéo de problemas

Nao. Problema Possivel causa O que fazer
Desligue a fonte de alimentacgéo; Verifique a
A tensao de entrada esta demasiado elevada | alimentagéo principal. Reinicie a maquina de
(215%) soldar quando a alimentag&o voltar ao estado
normal.
o Indicador A<1tg£}sao de entrada est4d demasiado baixa
1 |Termico  Amarelo 1S _°) — -
esta aceso Ventilagdo insuficiente. Melhore a ventilacéo.
A temperatura ambiente esta demasiado alta. Retomara gutgmgﬂcamente quando  a
temperatura diminuir.
. . . Retomara automaticamente quando a
Exceder o ciclo de funcionamento nominal. o
temperatura diminuir.
Motor da| Potencidmetro com defeito Substitua o potenciometro
2 allmentagao . do fio O hico esta bloqueado. Substitua o bico
ndo esta a
funcionar O rolo de accionamento esté solto. Aumente a tens&o no rolo de accionamento

de
nao

A ventoinha
arrefecimento

Interruptor partido

Substitua o interruptor

Ventoinha partida

Substitua ou repare a ventoinha

3 |estd a funcionar ou
esta girando muito Fio partido ou desconectado Verifique a ligagdo
lentamente
Ponta de contacto demasiado grande torna a | Substitua pela ponta de contacto e/ou o rolo
corrente instavel de accionamento adequado.
O arco ndo  €|ym cabo de alimentagio demasiado fino Substitua o cabo de alimentaco
4 |estavel e 0S|iona a alimentacio instavel. §40.
salpicos séo - - . - ~
grandes Tensédo de entrada demasiado baixa Corrija a tenséo de entrada.
A resisténcia de alimentagdo do fio é|Limpe ou substitua o alinhador e mantenha o
demasiado grande cabo da pistola reto.
Cabo de massa partido Ligue/repare o cabo de massa
5 | Arco ndo inicia A peca de trabalho estd com massa|Limpe a peca de trabalho, garanta um bom
lubrificante, suja, enferrujada ou pintada contacto elétrico entre o grampo e a pega.
O macarico néo esta ligado corretamente. Volte a ligar o magarico.
6 Sem _ gas de|O tubo de gas estd comprimido ou Verifique o sistema de gés.
protecéo bloqueado.
Mangueira de gas partida. Repare ou substitua
Entre em contacto com nossa Loja de
7 | Outros

Servigos Local.

Portugués
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REEE (WEEE)

07/06

O equipamento eléctrico ndo pode ser deitado fora juntamente com o lixo doméstico!
Nos termos da Directiva Europeia 2012/19/CE relativa aos residuos de equipamentos eléctricos e
electrénicos (REEE) e respectiva implementagcdo em conformidade com as legislagbes nacionais, o
equipamento eléctrico em fim de vida Util, tem de ser recolhido separadamente e entregue em instalagdes
de reciclagem para este efeito. Como proprietario do equipamento, deve informar-se sobre os sistemas de
recolha aprovados junto do nosso representante local.

L Ao cumprir esta Directiva Europeia, esta a proteger o ambiente e a saide humana!

Pecas Sobresselentes

12/05

Instrugdes para leitura da lista de pecas sobresselentes

e Na&o utilize esta lista de pecas sobresselentes para uma méaquina cujo codigo ndo se encontre aqui indicado. Para
caodigos que ndo se encontrem aqui indicados, contate o departamento de servigos da SODISE.

e Utilize a ilustragdo na pagina sobre montagem e o quadro seguinte para saber onde pode encontrar a pega para a sua
maquina.

o Utilize apenas pegas marcadas com um "X" na coluna abaixo do titulo com o ndmero referenciado na pagina sobre
montagem (# indica uma alteracdo nesta publicac&o).

Primeiro, leia as instru¢cbes de consulta da lista de pecas acima e, depois, consulte 0 manual de "Pecas Sobresselentes”
fornecido com a maquina, que possui referéncias cruzadas de pegas com imagens descritivas).

REAChHh

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 estéo incluidas na “Lista de Substancias Candidatas a
Autorizacdo que Suscitam Elevada Preocupagéo” da REACh.

O seu produto especifico podera conter uma ou mais das substancias indicadas.

Instrugdes para uma utilizagé@o segura:

e usar em conformidade com as instrugdes do fabricante e lavar as maos apés a utilizacao;

¢ manter fora do alcance de criangas e néo ingerir;

¢ eliminar em conformidade com as regulamentacdes locais.

Localizac&o dos centros de assisténcia autorizados

09/16

e O comprador podera contactar um Centro de Assisténcia Autorizado SODISE (pela sigla em inglés, LASF).para

quaisquer questdes relacionadas com reclamacdes de pecas defeituosas ao abrigo do periodo de vigéncia da
garantiada SODISE.

e Contacte o seu Representante de Vendas Local SODISE para obter mais informag6es sobre como encontrar um
LASF ou aceda

Esquemas elétricos

Consultar o manual "Pecas sobresselentes" fornecido com a maquina.

Portugués 15 Portugués



Acessorios

W10429-15-3M Pistola LGS2 150 MIG, arrefecimento a gas - 3m.
W000010786 Bico de gés cénico de @12mm.

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 1.0mm
WP10468 Tampa de protegao para o processo FCAW-SS.
W10529-17-4V Macarico GTAW WTT2 17- 4m com vélvula

KIT do cabo para o processo SMAW:

W000260684 O suporte do elétrodo com cabo para o processo SMAW - 3m.

Cabo de massa — 3m.
KIT ROLO DE FIOS SOLIDOS

S33444-20 Rolo de accionamento V0.6 / V0.8
S33444-21 Rolo de accionamento V0.8 / V1.0 (Instalado de fabrica)
KIT ROLO DE FIOS DE ALUMINIO
S33444-22 ‘ Rolo de accionamento U0,8 / U1.0
KIT ROLO DE FIOS FLUXADOS
S33444-23 | Rolo de accionamento VK0.9 / VK1.1

Cesky Cesky



CESKY REJSTRIK
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Technické specifikace

NAZEV OZNACENI
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC 87500
VSTUP — POUZE JEDNA FAZE
Standa[dni napeti /..féze / Nutnost ge?erétoru Maximalni vstupni proud Skute€ny napajeci proud
kmitocet a typ pojistky (doporuc¢eno)
230 Ié‘ﬂl‘? ! 1/6500f)0 Hz >10 KVA 38 A 16 A
JMENOVITY VYKON — POUZE STEJNOSMERNY PROUD
Rezim Pracovni cyklus @ Proud Napéti gfriojlrjréinovitém
20 % 180 A** 23V
GMAW 60 % 115 A 19,8V
100 % 90 A 18,5V
15% 180 A** 27,2V
SMAW 60 % 95 A 23,8V
100 % 75 A 23,0V
25% 180 A** 17,2V
GTAW 60 % 120 A 14.84V
100 % 90 A 136V
VySe uvedeny pracovni cyklus je pfi pfiblizné 40 °C
VYSTUPNi ROZPETI
RezZim Napéti naprazdno (Spickové) | Rozpéti svafovaciho proudu | Rozpéti svarovaciho napéti
GMAW Uo 88V 30 A+180 A 155V+23V
SMAW Uo 88V 15 A+180 A 20,6 V+27,2V
GTAW Uo 88V 15 A+180 A 10,6 V=17,2V
JINE PARAMETRY
Uginik T¥ida ochrany Izola¢ni tfida
0,75 IP21S F
FYZICKE ROZMERY
Délka Sitka Vyska Hmotnost (Sista)
480 mm 220 mm 305 mm 13 kg
ROZPETI TEPLOTY
Rozpéti provozni teploty -10 °C ~ +40 °C (14 °F ~ 104 °F)
Rozpéti teploty skladovani —25°C ~ +55 °C (=13 °F ~ 131 °F)

(9) Na zakladé 10minutového cyklu (tj. pro 30% pracovni cyklus je to 3 minuty zapnuto a 7 minut vypnuto)
Poznamka: VySe uvedené parametry se mohou s vylepSenim stroje zménit.
** PFi svafovani s maximalnim proudem Iz > 160 A vymeérite napajeci zastréku za zastr¢ku > 16 A.
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Informace o ekodesignu

Zafizeni bylo navrzeno v souladu se smérnici Evropského parlamentu a Rady 2009/125/ES a nafizenim Komise (EU)

2019/1784/EU.

Uginnost a spotfeba energie pfi neinnosti:

Oznaceni Néazev Ucinnost pfi maximalnim vykonu / Ekvivalentni model
spotreba energie pfi necinnosti
POSTE A SOUDER }
87500 INVERTER FUSION MIG 82,1%/25W Zadny ekvivalentni model
180LC

Klidovy stav se vyskytuje za podminek uvedenych v tabulce nize

Hodnoty u€innosti
EN 60974-1:20XX.

KLIDOVY STAV

Stav

Chovani

Rezim MIG

X

Rezim TIG

Rezim OBALENA ELEKTRODA

Po 30 minutach necinnosti

Ventilator vypnuty

a spotfeby v klidovém stavu byly méfeny metodou a za

podminek definovanych v normé

Jméno vyrobce, nazev vyrobku, Ciselny kod, Cislo vyrobku, vyrobni €islo a datum vyroby najdete na vyrobnim Stitku.

Popis:

- XXXXXXX

XXXXXXXXXX —
Code: XXXXX‘ XXXXXX-X—
S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY MM

XXXXX

:

46- Jméno a adresa vyrobce
47- Nazev vyrobku

48- Ciselny kod

49- Cislo vyrobku
50- Vyrobni Cislo
5A- zemé vyroby
5B- rok vyroby
5C- mésic vyroby
5D- rostouci &islo jedine&né pro kazdy stroj

Cesky
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Typickeé pouziti plynu pro zafizeni MIG/MAG:

Prim Stejnosmérna Prittok
Typ materialu 5?{5\?3'- et e adn e FeEE il Cl7E Ochranny plyn prl;ln%
[mm] Proud Napéti [m/min] [l/min]
[A] V]
Uhlikova,
nizkolegovana 0,9-1,1 95-200 18-22 3,5-6,5 Ar 75 %, CO2 25 % 12
ocel
Hlinik 0,8-1,6 90-240 18-26 5,5-9,5 Argon 14-19
Austeniticka Ar98 %, 022 %/
korozivzdorna 0,8-1,6 85-300 21-28 3-7 He 90 %, Ar 7,5 %, CO2 14-16
ocel 25%
Slitina médi 0,9-1,6 175-385 23-26 6-11 Argon 12-16
Horcik 1,6-2,4 70-335 16-26 4-15 Argon 24-28
Proces TIG:

Béhem svarfovani metodou TIG zavisi vyuziti plynu na ploSe prafezu trysky. Pro béZné pouzivané horaky:

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

Upozornéni: Nadmérny pratok zplisobuje turbulence v proudicim plynu, coz mize mit za nasledek nasavani okolniho
vzduchu do svarové lazné.

Upozornéni: Bocni vitr nebo prudky pohyb miize narusit ochrannou atmosféru, proto pouzivejte kryt na ochranu proti vétru.

| =4

Konec zivotnosti

Po skonéeni Zivotnosti musi byt vyrobek pfedan k recyklaci v souladu se smérnici Evropského parlamentu a Rady
2012/19/EU (OEEZ). Informace o demontazi vyrobku a obsahu kritickych surovin (Critical Raw Material — CRM) ve vyrobku

najdete
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Elektromagneticka kompatibilita (EMC)

11/04
Tento stroj byl navrzen vsouladu se vSemi pfisluSnymi smérnicemi anormami. Pfesto ale muize produkovat
elektromagnetické ruseni, které mize ovliviiovat jiné systémy, jako jsou telekomunikacni (telefon, radio a televize), nebo
jiné bezpecénostni systémy. Toto ruSeni mize byt v postizenych systémech pfi¢inou bezpecnostnich problému. Prectéte si
a vezméte na védomi tuto ¢ast, abyste eliminovali nebo omezili rozsah elektromagnetického rudeni produkovaného timto
strojem.

Tento stroj byl navrzen pro provoz v primyslovém prostfedi. Pfi provozu v obytné oblasti je nutné dodrzovat

zvlastni bezpecnostni opatfeni k eliminaci moznych elektromagnetickych ruSeni. Obsluha musi toto zafizeni

instalovat a obsluhovat podle popisu v tomto navodu. Pokud je zjisténo néjaké elektromagnetické ruseni, musi

obsluha provést napravna opatfeni za ucelem odstranéni tohoto ruSeni s pfipadnou pomoci spolecnosti
SODISE.

Pfed instalaci stroje musi obsluha zkontrolovat pracovni prostor vSech zafizeni, ktera by mohla v disledku

elektromagnetického ruseni fungovat nespravné. Zvazte nasledujici.

e Vstupni a vystupni kabely, ovladaci kabely a telefonni kabely, které jsou umistény uvnitf nebo v blizkosti pracovniho

prostoru a stroje.

Rozhlasové anebo televizni vysilage a pfijimace. Pocitace nebo pocitatem fizené zafizeni.

Bezpecnostni a Fidici zafizeni pro primyslové procesy. Zafizeni pro kalibraci a méfeni.

Osobni IékaFska zafizeni, jako jsou kardiostimulatory a naslouchatka.

Zkontrolujte elektromagnetickou odolnost zafizeni fungujicich v pracovnim prostoru nebo v jeho blizkosti. Obsluha musi

zajistit, aby vSechna zafizeni v prostoru byla kompatibilni. To miize vyZzadovat dodate¢na ochranna opatteni.

e Velikost pracovniho prostoru, kterou je tfeba brat v Gvahu, bude zaviset na konstrukci prostoru a dalSich &innostech,
které zde probihaji.

Zvazte nasledujici pokyny pro omezeni elektromagnetického ruseni zafizeni.

e Pripojte zafizeni k napajeni podle tohoto navodu. Pokud dojde k ruSeni, mGze byt nutné provést dodate¢na opatfeni,
napfiklad filtrovani napajeni.

o Vystupni kabely by mély byt co nejkratSi a mély by byt vedeny spoleéné&. Pokud je to mozné, uzemnéte zpracovavany
material, aby se omezilo elektromagnetické ruSeni. Obsluha musi zkontrolovat, zda uzemnéni zpracovavaného
materidlu nezplsobuje Zadné problémy nebo neni pfi¢inou nebezpecnych pracovnich podminek pro pracovniky
a zafizeni.

e Stinéni kabeld v pracovnim prostoru mize omezit elektromagnetické ruSeni. To mdze byt nutné pfi specialnim pouziti.

/% VAROVANI
Zafizeni tfidy A neni uréeno pro pouziti v obytnych arealech, kde je dodavka elektrické energie zajiStovana z verejného
nizkonapétového systému. V téchto mistech mohou vzniknout potize se zajiSténim elektromagnetické kompatibility
v disledku vedeného nebo vyzarovaného ruseni.

[ NG

/\ VAROVANI
Toto zafizeni neodpovida IEC 61000-3-12. Pokud je pfipojeno k vefejnému nizkonapétovému systému, je povinnosti
instalacniho technika nebo uzivatele zafizeni, aby v pfipadé potfeby po konzultaci s provozovatelem distribuc¢ni sité zjistil,
zda zafizeni mGze byt pfipojeno.
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Bezpecnost

11/04

&VAROVANI

Toto zafizeni musi pouzivat kvalifikovani pracovnici. Zajistéte, aby vSechny prace spojené s instalaci, provozem, udrzbou
a opravami provadél pouze kvalifikovany pracovnik. Pfed provozovanim tohoto zafizeni si prostudujte a osvojte pokyny
uvedené vtomto navodu. Nedodrzenim pokynl vtomto navodu by mohlo zplsobit vazné zranéni osob, smrt nebo
poskozeni této vybavy. Prostudujte a osvojte si nasledujici vysvétleni vystraznych symboll. Firma SODISE neni odpovédna
za Skody zpUsobené nespravnou instalaci, nevhodnou péci nebo neobvyklym provozem.

VAROVANI: Tento symbol oznaduje, Ze je tfreba dodrzovat pokyny, aby se zabranilo vaznému zranéni
osob, smrti nebo poSkozeni tohoto zafizeni. Chrarite sebe a jiné osoby pfed moznym vaznym zranénim
nebo smrti.

PROSTUDUJTE A OSVOJTE SI POKYNY: Pfed provozovanim tohoto zafizeni si prostudujte a osvojte
pokyny uvedené v tomto navodu. Svarovani elektrickym obloukem muze byt nebezpeéné. Nedodrzenim
pokynu v tomto navodu by mohlo zplsobit vazné zranéni osob, smrt nebo poskozeni této vybavy.

ZASAZENI ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZPUSOBIT SMRT: Svafovaci zafizeni generuje vysoka
napéti. Nedotykejte se elektrody, pracovni svorky nebo pfipojenych svafovanych dill, pokud je zafizeni
zapnuto. Izolujte se od elektrody, pracovni svorky a pfipojenych svafovanych dilG.

ELEKTRICKY NAPAJENE ZARIZENI: Pfed zahajenim prace na tomto zafizeni vypnéte vstupni napajeni

e pomoci odpojovaciho spinace na pojistkové skfifice. Uzemnéte toto zafizeni v souladu s mistné platnymi
pFedpisy pro elektricka zafizeni.
ELEKTRICKY NAPAJENE ZARIZENI: Pravideln& kontrolujte pfivodni kabely, kabely elektrody a kabely
:._3 ® pracovni svorky. Jestlize zjistite jakékoli poSkozeni izolace, okamzité kabel vymérite. Neumistujte drzak

elektrody pfimo na svarovaci stll nebo jakoukoli jinou plochu v kontaktu s pracovni svorkou, aby se
zabranilo nebezpeci nahodného zapaleni elektrického oblouku.

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA: Elektricky proud protékajici pres
jakykoli vodi¢ vytvari elektricka a magneticka pole (EMP). EMP mohou byt zdrojem ruseni pro nékteré
kardiostimulatory, a proto svareci pouzivajici kardiostimulator se musi pfed provozovanim tohoto zafizeni
poradit se svym lékafem.

SHODA CE: Toto zafizeni splfiuje smérnice Evropské unie.

UMELE OPTICKE ZARENI: Podle poZadavkil uvedenych ve smé&rnici 2006/25/EU a v normé& EN 12198
je toto zafizeni kategorie 2. Na zakladé toho je nezbytné pouzivat osobni ochranné pomucky (OOP),
které maji filtr se stupném ochrany az maximainé 15, jak je vyzadovano normou EN 169.

KOUR A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE: P¥i svafovani mohou vznikat plyny a kouf nebezpené
pro zdravi. Zamezte vdechovani téchto plynli a koufe. Pro zabranéni t€émto nebezpe€im musi pracovnik
pouzivat dostate¢né vétrani nebo odsavani, aby se zamezilo pfitomnosti koufe a plyni v prostoru
dychani.

PAPRSKY ELEKTRICKEHO OBLOUKU MOHOU ZPUSOBIT POPALENI: P¥i svafovani a sledovani
prace pouzivejte Stit s nalezitym filtrem a krycimi deskami pro ochranu o€i pred jiskrami a paprsky. Pro
ochranu vas$i pokozky a pokozky vasSich pomocnikd pouzivejte vhodny odév vyrobeny z odolného
ohnivzdorného materidlu. Chrarite jiné okolostojici osoby pomoci vhodného nehoflavého clonéni
a upozornéte je, aby se nedivali do elektrického oblouku ani se nevystavovali jeho plsobeni.
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SVAROVACI JISKRY MOHOU ZPUSOBIT POZAR NEBO VYBUCH: Odstrafite z prostoru svarovani
rizika pozaru a meéjte pfipraven hasici pfistroj. Svarovaci jiskry a horké materialy z procesu svarovani
mohou snadno vniknout pfes malé trhliny a otvory do sousednich prostori. Nesvafujte zadné nadrze,
sudy, nadoby nebo material, aniz byly u€inény vhodné kroky pro zajisténi, Ze nebudou pfitomny Zadné
hoflavé nebo jedovaté vypary. Nikdy neprovozujte toto zafizeni, kdyz jsou pfitomny hoflavé plyny, vypary
nebo kapalné horlavé latky.

SVAROVANE MATERIALY MOHOU ZPUSOBIT POPALENI: P¥i svafovani se vytvafi velké mnoZstvi
tepla. Horké plochy a materialy v pracovnim prostoru mohou zplsobit vazné popdleniny. Pfi dotyku
a premistovani material( v pracovnim prostoru pouzivejte rukavice a klesté.

TLAKOVA LAHEV MUZE V PRIPADE POSKOZENI EXPLODOVAT: Pouzivejte pouze tlakové lahve se
stlatenym plynem, které obsahuji spravny ochranny plyn pro pouzity postup a spravné fungujici
regulatory ur€ené pro pouzity plyn atlak. Vzdy udrZujte tlakové lahve ve svislé poloze bezpecné
upevnéné k pevné podpofe. Nehybejte ani nepfepravujte tlakové lahve bez ochranného uzavéru.
Nedovolte, aby se elektroda, drzak elektrody, pracovni svorka nebo jakakoliv jina elektricky ziva soucast
dotykaly tlakové lahve se stlatenym plynem. Tlakové lahve se stlatenym plynem musi byt umistény mimo
oblasti, kde mohou byt vystaveny fyzickému poskozeni nebo procesu svafovani, ato vcetné jisker
a zdroju tepla.

POHYBLIVE SOUCASTI JSOU NEBEZPECNE: Stroj obsahuje pohyblivé mechanické sougasti, které
mohou zpusobit vazny uraz. Pfi spousténi, provozovani a provadéni udrzby tohoto stroje drzte své ruce,
télo a odév v bezpectné vzdalenosti od téchto soudasti.

BEZPECNOSTNI ZNACKA: Toto zafizeni je vhodné pro napajeni svafovacich praci provadénych
v prostiedi se zvySenym nebezpelim zasazeni elektrickym proudem.

Vyrobce si vyhrazuje pravo provadét zmény anebo vylepSeni konstrukce bez sou¢asné aktualizace navodu k obsluze.

Cesky
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Uvod

Svarovaci stroj POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC umoZhuje svafovani:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

¢ SMAW (MMA)

Stroj POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG

180LC byl doplnén o toto vybaveni:

e pracovni kabel -3 m,

e svarovaci pistole GMAW — 3 m,

e hnaci kladka V0.6/V0.8 pro pevny drat (instalovana
v podavadi dratu).

Instalace a pokyny pro obsluhu

Pro proces GMAW a FCAW-SS technickd specifikace
popisuje:

e typ svafovaciho dratu

e primér dratu

Doporucené vybaveni, které si uzivatel mdze zakoupit, je
uvedeno Vv kapitole ,PfisluSenstvi®.

PFed instalaci nebo obsluhou stroje si pfectéte celou tuto
cast.

Umisténi a prostredi

Tento stroj bude pracovat ve standardnich prostfedich. Je

ale dulezité, aby byla dodrzena jednoducha preventivni

opatfeni, ktera zajisti dlouhou Zivotnost a spolehlivy
provoz:

e Neumistujte stroj ani jej neprovozujte na povrchu se
sklonem vétSim nez 15° oproti vodorovné poloze.

¢ Nepouzivejte tento stroj k rozmrazovani potrubi.

e Tento stroj musi byt umistén tam, kde volné cirkuluje
Cisty vzduch bez prekazek pro pohyb vzduchu do
vétracich otvor(i a z nich. Nezakryvejte stroj papirem,
tkaninou nebo hadry, kdyz je zapnuty.

e Prach a nedistoty, které mohou byt strojem nasavany,
by mély byt omezeny na minimum.

e Tento stroj ma stupen kryti IP 21. Pokud je to mozné,
udrzujte jej v suchu a neumistujte jej na mokrou zem
ani do kaluzi.

e Umistéte stroj mimo strojni vybaveni s radiovym
ovladanim. Normalni provoz muze nepfiznivé ovlivnit
provoz strojniho vybaveni sradiovym ovladanim
v blizkosti, coz mlze mit za nasledek zranéni nebo
poskozeni vybaveni. Prectéte si v tomto navodu Cast
tykajici se elektromagnetické kompatibility.

e Neprovozujte v oblastech s okolni teplotou vysSi nez
40 °C.

Pracovni cyklus a prehfivani

Pracovni cyklus svafovaciho stroje je procentni podil Easu
v 10minutovém cyklu, pfi némz mulze svare¢ pouzivat
stroj pfi jmenovitém svafovacim proudu.

Priklad: 60% pracovni cyklus

R S

Svarovani po dobu
6 minut.

Prestavka po dobu
4 minut.

Nadmeérné prodlouzeni pracovniho cyklu zplsobi, ze se

aktivuje obvod tepelné ochrany.
Stroj je chranén pred pfehfivanim snimacem teploty.

Cesky

Pripojeni napajeni

/1 VAROVANI
Svarovaci stroj mize k napajeci siti prfipojit pouze
kvalifikovany elektrikar. Instalace musi byt provedena
v souladu s prislusnymi narodnimi a mistnimi
elektrotechnickymi predpisy.

Pfed zapnutim tohoto stroje zkontrolujte pfivadéné
napajeci napéti, fazi akmitoCet. Ovéfte pfipojeni
zemnicich vodi¢t od stroje ke zdroji napajeni. Svarfovaci
stroj POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC musi byt pfipojen do spravné instalované zasuvky
s uzemnovacim kolikem.

Napajeci napéti je 230V, 50/60 Hz. Vice informaci
0 napajeni naleznete v €asti s technickymi specifikacemi
v tomto ndvodu a na typovém Stitku stroje.

Ujistéte se, Zze kapacita sitového napajeni je odpovidajici
pro bézny provoz stroje. Parametry pomalé pojistky (nebo
jistiCe s charakteristikou ,B“) a kabeld jsou uvedeny v ¢asti
s technickymi specifikacemi v tomto navodu.

/1 VAROVANI
Svarovaci stroj mGze byt napajen z elektrogeneratoru
s vykonem alespon o 30 % vétSim nez pfikon svafovaciho
stroje.

/1 VAROVANI
Pfi napajeni stroje z generatoru nezapomerite nejprve
vypnout svarecku pred vypnutim generatoru, aby nedoslo
k poskozeni svarecky!

Vystupni pripojky
Viz body [7], [8] a [9] na obrazku 2.

Cesky



Umisténi zdroje napajeni a pripojeni

/!\ VAROVANI

Zajistéte, aby ve vzduchu nebylo nadmérné mnozstvi
prachu a kyselych nebo ziravych materiald.

Pokud zafizeni pouzivate venku, chrante je pred destém
a pfimym sluncem.

Pro zajisténi dobrého vétrani by kolem svareciho stroje
mél byt prostor 500 mm.

V uzavienych prostorach zajistéte dostatecné vétrani.

GAS REGULATOR

GAS HOSE

g WORK CABLE MIG GUN
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Obrazek 49

Ovléadaci a funkéni prvky
Predni panel

Obrazek 50

97. Displej zobrazujici proud / rychlost posuvu dréatu
98. Displej zobrazujici napéti / silu oblouku

99. Ukazatel napéjeni / varovna kontrolka

100. Tlacitko pro zavadéni dratu

101. Volba rezimu 2T/4T

102. Volba metody svafovani (MIG/GTAW/MMA)
103. Ovladaci knoflik pro nastaveni induk&nosti
104. Vystupni svorka (zaporna)

105. Vystupni svorka (kladnd)

106. Euro konektor pistole

107. Ovladaci knoflik pro nastaveni napéti / sily
oblouku
108. Ovladaci knoflik pro nastaveni proudu / rychlosti

posuvu dratu

Cesky

Poznamka:

o Kontrolka tepelné ochrany“ se rozsviti, pokud bude
prekroen pracovni cyklus. Ukazuje, Ze vnitini teplota
prekrocila pfipustnou Uroven a je zapotiebi stroj zastavit
a nechat ho zchladnout. Svafovani muze pokracovat,
jakmile ,kontrolka tepelné ochrany” zhasne.

Po dobu nepouzivani je tfeba vypnout zdroj napajeni.
Svareci by méli pouzivat ochranny odév a svarecskou
kuklu, aby se zamezilo urazu svafovacim obloukem a
tepelnym sélanim.

o RovnézZ je tifeba dbat na to, aby svafovacimu oblouku
nebyly vystaveny jiné osoby. Doporu€uje se pouzivat
clonéni.

o Nesvafujte v blizkosti hoflavych nebo vybusnych
materialu.

16. Ovladaci knoflik: V pfipadé GMAW se timto knoflikem
ovlada [7]:

Indukénost: Timto knoflikem se

Proces ovlada nastaveni oblouku. Pokud je
GMAW _ﬂﬁ_ hodnota vy38si, oblouk bude mékéi a

rozstfik béhem svafovani bude

mensi.

29. Ovladani napéti / sily oblouku: V zavislosti na procesu
svarovani se timto knoflikem ovlada [11]:

Timto  knoflkem se  nastavi
zatézové napéti (rovnéz béhem
svarovani).

SILA OBLOUKU: Vystupni proud je
Proces doCasné zvySeny, aby se odstranily
SMAW zkraty mezi elektrodou
a zpracovavanym materialem.

Proces
GMAW \Y

30. Knoflik pro ovladani rychlosti posuvu dratu / proudu: V
zavislosti na procesu svafovani se timto knoflikem
ovlada [12]:

Rychlost posuvu _dratu, RPD:
Hodnota v procentech jmenovité
hodnoty rychlosti posuvu dratu
(m/min).

Timto  knoflkem se  nastavi
svarovaci proud (rovnéz béhem
svarovani).

Proces m
GMAW min

Proces
SMAW A

Cesky



Zadni panel

F—r

Obfézek 51 B
28. Plynova pfipojka
29. Vstupni napéjeci kabel

30. Vypina¢ napajeni

/!\VAROVANi
Po opétovném zapnuti stroje se vyvola posledni proces
svarovani.

/!\VAROVANI
Pokud je tlacitko stisknuto v procesu GMAW, vystupni
svorky budou pod proudem.

/!\VAROVANI
Béhem procesu SMAW jsou vystupni svorky stale pod
proudem.

Instalace a pripojeni

front panel

Drive roll

polarity change

Obrazek 52

/1\ VAROVANI
Kladna (+) polarita je nastavena z vyroby.

Pokud je nutné polaritu svafovani zménit, mél by uzivatel

provést tyto kroky:

e Vypnout stroj.

e Urcit polaritu elektrody, ktera ma byt pouzita (nebo
dratu). Tuto informaci najdete v udajich o elektrodé
(dratu).

e Zvolit a nastavit spravnou polaritu.

/1\ VAROVANI
Pfred svarovanim zkontrolujte polaritu pro pouzité
elektrody a draty.

/1\ VAROVANI
Stroj musi mit béhem svarovani dvefe zcela zaviené.

/1\ VAROVANI
Nepouzivejte rukojet k prenaseni stroje béhem prace.

Cesky

Zavedeni elektrodového dréatu

o \ypnéte stroj.

e Oteviete bocni kryt stroje.

o OdSroubujte pojistnou matici objimky.

e Vlozte civku s dratem na objimku tak, aby se civka
otacela proti sméru hodinovych ruci¢ek, kdyz je drat
veden do podavace dratu.

o Ujistéte se, Ze polohovaci Cep civky je v montadznim
otvoru na civce.

ZaSroubuijte upevnovaci uzavér objimky.

e Nasadte kladku pro drat sdrazkou odpovidajici
praméru dratu.

e Uvolnéte konec dratu a odstfihnéte ohnuty konec,
pficemz se ujistéte, Ze je bez otfepu.

/!\ VAROVANI
Ostry konec dratu miize byt pri¢inou zranéni.

e Otocte civkou sdratem proti sméru hodinovych
ruciCek a protahnéte konec dratu do podavace dratu
az k zasuvce Euro.

o Nastavte spravné silu pfitlatné kladky podavace
dréatu.

Nastaveni brzdného momentu objimky
Aby se predeSlo samovolnému odvijeni svarovaciho
dratu, pouzdro je vybaveno brzdou.

Nastaveni se provadi otacenim Sroubu M8 s vnitfinim
Sestihranem, ktery je umistén uvnitf ramu objimky po
odSroubovani upeviiovaciho uzavéru objimky.

Obréazek 53

50. Upevnovaci uzaver.
51. Nastavovaci Sroub M8 s vnitinim Sestihranem.
52. Pfitlaéna pruzina.

Otacenim Sroubu M8 s vnitinim Sestihranem ve sméru
hodinovych ruciCek se zvySuje pfitlacna sila pruziny
a mlzete tak zvysit brzdny moment
Otacenim Sroubu M8 s vnitfnim Sestihranem proti sméru
hodinovych ruliek se snizuje pfitlaCna sila pruziny
a muZzete tak sniZit brzdny moment.

Po dokonceni nastaveni byste méli znovu zaSroubovat
upeviovaci uzaveér.

Cesky



Nastaveni sily pfitlaéné kladky

Pfitlatné rameno reguluje velikost sily, kterou hnaci
kladky pusobi na drat.

Pfitlacna sila se reguluje otaCenim nastavovaci matice.
Ve sméru hodinovych rucicek se sila zvySuje, proti sméru
hodinovych ruci€ek se sila sniZzuje. Spravné nastaveni
pfitlaného ramena zajistuje nejlepsi svafovaci vykon.

/!\VAROVANI'

Pokud je pritlak kladky pfili§ maly, kladka bude na dratu
prokluzovat. Pokud je pritlak kladky pfili§ velky, mize se
drat deformovat, coz zplisobi problémy s podavanim ve
svarovaci pistoli. Pritlacna sila by méla byt nastavena
spravné. Snizujte pritlacnou silu pomalu, dokud dréat
nezacne prokluzovat na hnaci kladce, a poté silu mirné
zvéetSete otoCenim nastavovaci matice o jednu otacku.

Zavedeni elektrodového dréatu do

svarovaciho horaku

¢ \ypnéte svafovaci stroj.

e V zavislosti na procesu svafovani pfipojte spravnou
pistoli k zadsuvce euro, jmenovité parametry pistole
a svarovaciho stroje by mély odpovidat.

e Odpojte trysku od pistole akontaktni hrot nebo
ochranny kryt a kontaktni hrot. Poté pistoli narovnejte.

e Zapnéte svarovaci stroj.

e Pridrzte stisknutou spoust pistole, aby drat prochazel
vedenim pistole, dokud drat nevystoupi ze zavitového
konce.

e Po uvolnéni spinate by se civka s dratem neméla
odvijet.

e Nastavte odpovidajicim zplsobem brzdu
s dratem.

¢ Vypnéte svafovaci stroj.

¢ Instalujte spravny kontaktni hrot.

e Vzavislosti na procesu svafovani atypu pistole
instalujte trysku (proces GMAW) nebo ochranny kryt
(proces FCAW-SS).

civky

/1 VAROVANI
Ujistéte se, Ze oci a ruce jsou dostate¢né daleko od konce
pistole, kdyz drat vychazi ze zavitového konce.

Cesky
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Vyména hnacich kladek

/1 VAROVANI
Pred instalaci nebo vyménou hnacich kladek vypnéte
napajeni na zdroji napajeni pro svarovani.

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC je

vybaven hnaci kladkou V0.6/V0.8 pro ocelovy dréat. Pro

jiné rozméry dratd je kdispozici vhodna sada hnacich

kladek (viz kapitola ,PFisluSenstvi“), postupujte podle

pokynu:

¢ Vypnéte svafovaci stro;.

o Uvolnéte paku pfitlaénych kladek [1].

o VySroubujte upevinovaci uzaveér [3].

e Vymeénte hnaci kladku [2] za kompatibilni v zavislosti
na pouZzitém dratu.

Obréazek 54

ZaSroubujte upevhovaci uzavér [3].

Pfipojeni plynu

Na tlakové lahvi se stlatenym plynem musi byt instalovan
spravny regulator pratoku. Jakmile je tlakova lahev se
stlatenym plynem sregulatorem pritoku bezpecné
instalovana, pfipojte plynovou hadici z regulatoru
k vstupnimu plynovému konektoru stroje. Viz bod [1]
obrazku 3.

/1 VAROVANI
Svarovaci stroj podporuje vSechny vhodné ochranné
plyny véetné oxidu uhliittho, argonu a hélia pfi
maximalnim tlaku 5,0 bar.

Poznadmka: Pfi pouzivani procesu GTAW se zdvihem
pfipojte plynovou hadici z hofaku GTAW k regulatoru
plynu na tlakové lahvi s ochrannym plynem.

Proces svarovani GMAW a FCAW-SS
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC Ize
pouzit pro proces svarovani GMAW a FCAW-SS.

Cesky



Priprava stroje na proces svarovani
GMAW a FCAW-SS.

Postup zahajeni procesu svafovani GMAW nebo FCAW-

SS:

e Urcete polaritu dratu pro pouzity drat. Tuto informaci
najdete v Udajich o dratu.

e Pripojte vystup plynem chlazené pistole pro proces
GMAW/FCAW-SS do zasuvky Euro [10], obrazek 2.

e V zavislosti na pouZitém dratu pfipojte pracovni kabel
do vystupni zasuvky [8] nebo [9], obrazek 2.

o Pripojte pracovni kabel k svafovanému dilu pomoci
pracovni svorky.

e Instalujte spravny drat.

e Instalujte spravnou hnaci kladku.

o Ujistéte se, pokud je to tfeba (proces GMAW), zda je
pfipojen ochranny plyn.

e Zapnéte stroj.

o Pridrzte stisknutou spoust’ pistole, aby drat prochazel
vedenim pistole, dokud drat nevystoupi ze zavitového
konce.

¢ Instalujte spravny kontaktni hrot.

e Vzavislosti na procesu svafovani atypu pistole

instalujte trysku (proces GMAW) nebo ochranny kryt

(proces FCAW-SS).

Uzavrete levy bocni panel.

Nastavte rezim svafovani na GMAW [6], obrazek 2.

Svarovaci stroj je nyni pfipraven k svarovani.

Za predpokladu dodrzovani zasad bezpecnosti

a ochrany zdravi pfi svafovani Ize zahajit svafovani.

Proces svarovani GMAW a FCAW-SS v

manualnim rezimu
Na stroji POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC Ize provést tato nastaveni:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
e Svarovaci zatéZzové napéti
¢ Rychlost posuvu dratu
¢ Indukénost

Dvoukrokova—-cétyrkrokova funkce spousté pistole.

e Dvoukrokova funkce spousté zapina avypina
svarovani v pfimé reakci na spoust. Proces svarfovani
probiha, kdyZz je spoust stisknuta.

o Ctyrkrokovy reZim umozfiuje pokradovat ve svafovani
po uvolnéni spousté pistole. Pokud chcete ukondcit
svarovani, znovu stisknéte spoust pistole. Ctyrkrokovy
rezim usnadnuje provadéni dlouhych svart.

/Y\VAROVANI
Ctyrkrokovy reZim nefunguije pii bodovém svarovani.

Cesky
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Proces svarovani SMAW (MMA)

Soucasti stroje POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC neni drzak elektrody s kabelem potfebnym k
svafovani SMAW, Ize jej vSak zakoupit samostatné.

Postup zahajeni procesu svafovani SMAW:

¢ Nejprve stroj vypnéte.

e Urcete polaritu elektrody pro pouzitou elektrodu. Tuto
informaci najdete v Udajich o elektrodé.

e Vzavislosti na polaritt pouZité elektrody pfipojte
pracovni kabel adrzak elektrody s kabelem do
vystupni zasuvky [8] nebo [9] (obrazek 2) a zajistéte
je. Viz tabulka 1.

Tabulka 10.
Vystupni zasuvka
Drzak elektrody [9]
3 s kabelem pro SMAW
%
é Pracovni kabel [8] —
4
S zak elektrod
O Drzak elektrody
Q| 77 s kabelem pro SMAW (8]
(G
Pracovni kabel [9] +

o Pripojte pracovni kabel k svafovanému dilu pomoci
pracovni svorky.

Instalujte spravnou elektrodu do drzaku elektrody.
Zapnéte svarovaci stro;.

Nastavte rezim svafovani na MMA [6], obrazek 2.
Nastavte parametry svafovani.

Svarovaci stroj je nyni pfipraven k svafovani.

Za predpokladu dodrZzovani zasad bezpec€nosti
a ochrany zdravi pfi svafovani Ize zahajit svafovani.

Uzivatel muze nastavit tyto funkce:
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Svarovaci proud

e SiLA OBLOUKU

Proces svarovani GTAW

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC Ize
pouzit k procesu svafovani GTAW stejnosmérnym
proudem (-). Zapéleni oblouku lze doséhnout pouze
metodou TIG se zdvihem (kontaktni zapaleni a zapaleni
zdvihem).

Soucasti stroje POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC neni hofak pro svafovani GTAW, Ize jej vSak
zakoupit samostatné. Viz kapitola ,Pfislusenstvi®.

Postup zahajeni procesu svafovani GTAW:

e Nejprve stroj vypnéte.

o Pripojte hofak GTAW k [9] vystupni zasuvce.

o Pfipojte pracovni kabel k [8] vystupni zasuvce.

e Pripojte pracovni kabel k svafovanému dilu pomoci
pracovni svorky.

¢ Instalujte spravnou wolframovou elektrodu do hofaku

GTAW.

Zapnéte stroj.

Nastavte rezim svafovani na GTAW [6], obrazek 2.

Nastavte parametry svarovani.

Svarovaci stroj je nyni pfipraven k svafovani.

Za predpokladu dodrzovani zasad bezpec€nosti

Cesky



a ochrany zdravi pfi svafovani Ize zahajit svafovani.
Udrzba
/1 VAROVANI
Ohledné veskerych oprav, uprav i

udrzby vam

stfedisko nebo spole¢nost SODISE. Opravy a Upravy
provedené neautorizovanym servisem nebo
neopravnénou osobou bude mit za nasledek zneplatnéni
zaruky vyrobce.

Kazdé ocividné poSkozeni okamzité
nahlaseno a opraveno.

by mélo byt

Bézna udrzba (kazdodenni)

e Kontrolujte stav izolace a pfipojek pracovnich kabell
aizolace napajeciho kabelu. Jestlize zjistite jakékoli
poSkozeni izolace, okamzité kabel vymérite.

e Odstrafte stfikance ztrysky svafovaci pistole.
Stiikance by mohly negativné ovliviiovat proudéni
ochranného plynu k oblouku.

e Zkontrolujte stav svafovaci pistole: v pfipadé potreby ji
vymeérite.

e Zkontrolujte stav a funkci chladiciho ventilatoru. Otvory
pro proudéni vzduchu udrzujte v Cistoté.

Pravidelna udrzba (kazdych 200 provoznich hodin,

nejméné vSak jednou za rok)

Provedte béznou udrzbu a navic:

e Stroj udrzujte v Cistoté. Proudem suchého vzduchu
(s nizkym tlakem) odstrante prach z vnéjSiho plasté
a z vnitini ¢asti skiiné.

e Vpfipadé potfeby vycCistéte a utahnéte vSechny
svafovaci svorky.

Cetnost Ukont Udrzby se moze ligit v zavislosti na
pracovnim prostfedi, kde je stroj umistén.

/1 VAROVANI
Nedotykejte se Zivych elektrickych &asti.

/!\ VAROVANI
Pfed demontazi plasté svarovaciho stroje musi byt stroj
vypnuty a napajeci kabel musi byt odpojen od elektrické
zasuvky.

/1 VAROVANI
Sitové napajeni musi byt prfed kazdou udrzbou
a servisem odpojeno od stroje. Po kazdé opravé provedte
odpovidajici testy, abyste zajistili bezpecnost.

Cesky
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Zasady zékaznické podpory

Spole¢nost SODISE Company vyrabi a prodava vysoce
kvalitni svafovaci zafizeni, spotfebni material a fezaci
zafizeni. NaSim cilem je uspokojit potfeby naSich
zékaznik( a prekonat jejich ocekavani. Ob&as mohou
kupujici pozadat spole¢nost SODISE oradu nebo
informace o tom, jak pouzivat nase vyrobky. Odpovidame
nasim zakaznikiim na zakladé nejlepSich informaci, které
mame v té dobé k dispozici. Spole¢nost SODISE neni
v takové pozici, aby mohla zarucit nebo garantovat takové
rady, anepfebira Zzadnou odpovédnost, pokud jde
o takové informace nebo rady. Vyslovné odmitame
jakékoliv zaruky vSeho druhu, ato véetné vSech zaruk
zpUsobilosti pro konkrétni uc¢el zakaznika, s ohledem na
tyto informace nebo rady. Z praktickych davodl( také
nemlzeme pfevzit Zzadnou odpovédnost za aktualizaci
nebo opravu takovych informaci ¢&i rad, jakmile byly
poskytnuty, a poskytnuti informaci nebo rad nevytvafri,
nerozsifuje ani neméni zadné zaruky, pokud jde o prodej
nasich produktt

Spole¢nost SODISE je vnimavy vyrobce, ale vybér
a pouziti konkrétnich produktt, které spole¢nost SODISE
prodava, ma vyluéné pod kontrolou zakaznik, a je tedy za
tuto c&innost vyhradné z&kaznik odpovédny. Mnoho
rozlicnych véci mimo kontrolu spoleénosti SODISE
ovliviiuje vysledky dosazené pfi uplatnéni téchto druhl
vyrobnich postupl a poZzadavkdl na servis.

Zmény vyhrazeny — tyto informace jsou pfesné podle
naSich nejlepSich znalosti v dobé tisku. VeSkeré
aktualizované informace naleznete na adrese _.

Cesky
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Reseni potizi

C. Problém Mozna pri¢ina Co délat
Vypnéte zdroj napajeni. Zkontrolujte hlavni
Napajeci napéti je pfilis vysoké (= 15 %) napajeni. Jakmile se obnovi normélni stav
napajeni, znovu zapnéte svafovaci stroj.
. Napajeci napéti je pfilis nizké (< 15 %)
1 Zluta tepelna T . e -
kontrolka sviti Nedostate¢né vétrani. ZlepSete vétrani.
Teplota prostredi je pilis vysoka. ?ﬁé()imatlcky se obnovi, jakmile se teplota
Prekro€eni jmenovitého pracovniho cyklu. ,:#itiol’matlcky se obnovi, jakmile se teplota
Vadny potenciometr Vymérite potenciometr
2 Mgtor pro poc_;lavanl Tryska je zablokované. Vymérite trysku
dratu nefunguje
Hnaci kladka je volna. Zvyste napnuti na hnaci kladce
Chladici  ventilator Rozbity spina¢ Vymérite spinac
3 [nefunguje nebo se|Rozbity ventilator Vymérite nebo opravte ventilator
tocf velmi pomalu Preru8eny nebo odpojeny drat Zkontrolujte pfipojeni
PrliS§  velky kontaktni hrot zplsobuije | Instalujte spravny kontaktni hrot a/nebo hnaci
nestabilni proud kladku.
- PFilis tenky napajeci kabel zplsobuje - o
4 | Nestabilni oblouk a|nestabilni napajent. Vymeéite napajeci kabel.
velky rozstrik T . . . . e:
PFili§ nizké napajeci napéti Upravte napajeci napéti.
Pili& velky odpor podavani dratu V.yC|stete nevbo vymeérite vedeni a drzte kabel
pistole rovné.
Pracovni kabel je poSkozeny PFipojte/opravte pracovni kabel
5 | Oblouk se nezapdli |Na svafovaném dilu jsou stopy mastnoty, | YCISISte svarovany dil, zajistéte spravny
. . ’| elektricky kontakt mezi pracovni svorkou a
necistot, rzi nebo barvy .
dilem.
Hofak neni spravné pfipojen. Znovu pfipojte hofak.
Chybi ochranny|Plynova hadice je zkroucena nebo . . .
6 plyn zablokovan. Zkontrolujte plynovy systém.
Plynova hadice je poSkozena. Opravte nebo vyménte
7 |3ine KczntgktUJte prosim naSe servisni
stfedisko.
Cesky 13 Cesky



OEEZ

07/06

Nelikvidujte elektrické zafizeni spole¢né s béznym odpadem!
Pfi dodrZovani evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich
(OEEZ) a jeji implementaci v souladu s vnitrostatnim prdvem se musi elektrickd zafizeni, ktera dosahla
konce své zivotnosti, shromazdit oddélené a predat recyklaénimu podniku splfujicimu pozadavky ochrany
Zivotniho prostfedi. Jako majitel takového zafizeni musite ziskat informace o schvalenych sbérnych
systémech od mistniho obchodniho zastoupeni.

L Aplikaci evropské smérnice budete chranit Zivotni prostfedi a lidské zdravi!

Nahradni dily

12/05

Pokyny pro pouzivani seznamu dilt
e Nepouzivejte tento seznam dilli pro stroj, pokud jeho kédové &islo zde neni uvedeno. Obratte se na servisni oddéleni
spole€nosti SODISE ohledné jakéhokoliv kddoveého Cisla, které zde neni uvedeno.

Pouzijte stranku s montaznim nakresem a nize uvedenou tabulku, abyste zjistili, kde je dil umistén ve vaSem
konkrétnim stroji.

Pouzivejte pouze dily oznacené X ve sloupci pod Eislem v zahlavi odvolavajicim se na strdnku s montaznim
nakresem (# oznacuje zménu v tomto vytisku).

Nejprve si prectéte vySe uvedené pokyny pro pouzivani seznamu dilQ, poté se podivejte do prirucky ,Nahradni dily*
dodavané se strojem, ktera obsahuje krizové odkazy Cisel dilt na obrazku.

REAChHh

11/19

Sdéleni v souvislosti s €lankem 33.1 smérnice (ES) ¢. 1907/2006 — REACH.
Nékteré soucasti nachazejici se uvnitf tohoto vyrobku obsahuiji:

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Olovo, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
4-nonylfenol, rozvétveny, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

v mnozstvi vy$Sim nez 0,1 % w/w v homogennim materidlu. Tyto latky jsou uvedeny v ,Seznamu latek vzbuzujicich
mimofadné obavy podléhajicich povoleni“ smérnice REACH.

Vas konkrétni vyrobek mize obsahovat jednu nebo vice uvedenych latek.

Pokyny pro bezpecné pouziti:

e vyrobek pouzivejte v souladu s pokyny vyrobce, po pouziti si umyjte ruce;

¢ vyrobek uchovavejte mimo dosah déti, vyrobek nevkladeijte do ust,

e vyrobek zlikvidujte v souladu s mistné platnymi pfedpisy.

Umisténi autorizovanych servisu

09/16
o Kupujici musi kontaktovat autorizovany servis spoleCnosti SODISE (LASF) v pfipadé jakékoliv reklamace zavady
uplatnéné v ramci zaruéni doby spole¢nosti SODISE.

e Obratte se na mistniho obchodniho zastupce spole¢nosti SODISE, ktery vam pomuZze s nalezenim LASF nebo jdéte

Elektrické schéma

Prectéte si prirucku ,Nahradni dily“ dodavanou spolu se strojem.

Cesky 14 Cesky



Prislusenstvi

W10429-15-3M Plynem chlazena pistole LGS2 150 MIG —3 m.
W000010786 Konicka plynova tryska @ 12 mm.
W000010820 Kontaktni hrot M6x25mm ECu 0,6 mm
W000010821 Kontaktni hrot M6x25mm ECu 0,8 mm
WP10440-09 Kontaktni hrot M6x25mm ECu 0,9 mm
W000010822 Kontaktni hrot M6x25mm ECu 1,0 mm
WP10468 Ochranny kryt pro proces FCAW-SS.
W10529-17-4V Horak GTAW WTT2 17 — 4 m s ventilem

SADA kabelu pro proces SMAW:
W000260684 Drzéak elektrody s kabelem pro proces SMAW — 3 m.

Pracovni kabel — 3 m.

SADA KLADEK PRO PEVNE DRATY
S33444-20 Hnaci kladka V0.6 / V0.8
S33444-21 Hnaci kladka V0.8 / V1.0 (instalovana standardné)
SADA KLADEK PRO HLINIKOVE DRATY
$33444-22 | Hnaci kladka U0,8 / UL.0
SADA KLADEK PRO DRATY PLNENE TAVIDLEM

$33444-23 | Hnaci kladka VK0.9 / VK1.1

Romana Romana
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Specificatii tehnice

DENUMIRE INDEX
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC 87500
INTRARE - DOAR O SINGURA FAZA
Ten§ |upe/Fazq/Frecven§a s Generator necesar Curent maxim de intrare Curent efectiv de intrare
tip siguranta standard (recomandat)

230+/-15% / 1/50/60 Hz

16 A (12 > 160 A) >10 kVA 38A 16A

PUTERE NOMINALA - NUMAI CC

Mod Ciclu de functionare® Amperi Volti la amperi nominali

20% 180 A** 23V

GMAW 60% 115A 19.8V
100% 90 A 185V
15% 180 A** 272V

SMAW 60% 95 A 238V
100% 75 A 230V
25% 180 A** 17.2V

GTAW 60% 120 A 14.8.4V
100% 90 A 136V

Ciclul de functionare de mai sus este la aproximativ 40 °C
DOMENIUL DE LUCRU

Mod Tensiune ci[cuit deschis Interval curent de sudare Interval de tensiune de
(varf) sudare
GMAW Uo 88 V 30A+180A 155V +23V
SMAW Uo 88 V 15A+180A 206 V+272V
GTAW Uo 88V 15A+180A 106V=+17,2V
ALTI PARAMETRI
Factor de putere Clasa de protectie Clasa de izolatie
0,75 IP21S F
DIMENSIUNI FIZICE
Lungime Latime Tnaltime Greutate (Netd)
480 mm 220 mm 305 mm 13kg
INTERVAL DE TEMPERATURA
Interval de temperatura de functionare -10 °C ~ +40 °C (14 °F~104 °F)
Interval de temperatura de depozitare -25 °C ~ +55 °C (-13 °F~131 °F)

(20) Pe baza unei perioade de timp de 10 minute (adica, pentru un ciclu de funciionare de 30%, perioada de pornire
este de 3 minute si cea de oprire este de 7 minute)

Nota: Parametrii de mai sus pot fi schimbati odata cu imbunatatirea aparatului

** | a sudarea cu curent maxim Iz > 160 A, inlocuiti mufa de intrare cu una > 16 A.

Romana 1 Romana



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

functionare in gol

Model echivalent

POSTE A SOUDER

87500 INVERTER FUSION MIG 82,1 %/ 25W

180LC

Niciun model echivalent

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 privi

nd produsele.

Numele producatorului, numele produsului, codului produsului, numarul produsului, numarul de serie si data fabricatiei pot fi

citite pe placuta cu date tehnice.

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

COdeZ XXXXX] xxxxxxfx—

P1|YY MM XXXXX

Unde:

51- Numele si adresa producatorului

52- Numele produsului
53- Codului produsului
54- Numarul produsului
55- Numarul de serie
5A- tara de fabricatie
5B- anul de fabricatie
5C- luna de fabricatie

5D- numar de ordine diferit pentru fiecare aparat

Romana
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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] [i/min]
Carbon, otel | 5q.11 | 952200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
slab aliat
Aluminiu 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Otel inoxidabil - - . ) Ar 98%, 02 2% / N
austenitic 08+16 85+300 21+28 3-7 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 16+24 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 protectie; pentru a proteja
fluxul gazului de protectie, utilizati un ecran pentru a impiedica actiunea fluxului de aer.

ﬁ Sfarsitul duratei de viata

La sfarsitul duratei de viatd 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 (CEM)

11/04
Acest aparat a fost proiectat in conformitate cu toate directivele si standardele relevante. Totusi, acesta poate genera
perturbatii electromagnetice care pot afecta alte sisteme, cum ar fi cele de telecomunicatii (telefon, radio si televizor) sau
alte sisteme de siguranta. Aceste perturbatii pot cauza aparitia unor probleme de siguranta in sistemele afectate. Cititj si
incercati sa intelegeti aceasta sectiune pentru a elimina sau a reduce cantitatea de perturbatii electromagnetice generate de
acest aparat.

Acest aparat a fost proiectat sa functioneze intr-o zona industriala. Pentru utilizare intr-un spatiu interior este

necesar sa se respecte precautii speciale pentru a elimina posibile perturbatii electromagnetice. Operatorul

trebuie sa instaleze si sa utilizeze acest echipament conform descrierii din acest manual. Daca se detecteaza

perturbatii electromagnetice, operatorul trebuie sa instituie actiuni corective pentru a elimina aceste perturbatii,
daca este necesar, solicitand asistenta din partea SODISE.

Tnainte de a instala aparatul, operatorul trebuie s& verifice dacd in zona de lucru existd dispozitive care pot functiona

defectuos din cauza perturbatiilor electromagnetice. Luati in considerare prezenta urmatoarelor dispozitive.

e Cabluri de intrare si iesire, cabluri de comanda si cabluri telefonice care se afla in sau in imediata apropiere a zonei de

lucru si a aparatului.

Transmitatoare si receptoare radio si/sau de televiziune. Calculatoare sau echipamente comandate de calculator.

Echipamente de siguranta si control pentru procese industriale. Echipament pentru calibrare si masurare.

Dispozitive medicale personale, cum ar fi stimulatoarele cardiace si aparatele auditive.

Verificati imunitatea electromagnetica pentru echipamentele care functioneaza in cadrul sau in apropierea zonei de

lucru. Operatorul trebuie sa fie sigur ca toate echipamentele din zona sunt compatibile. Acest lucru poate necesita

masuri suplimentare de proteciie.

¢ Dimensiunile zonei de lucru care trebuie luate in considerare vor depinde de constructia zonei si de alte activita{i care au
loc.

Luati in considerare urmatoarele instructiuni pentru a reduce emisiile electromagnetice ale aparatului.

e Conectati aparatul la sursa de alimentare in conformitate cu acest manual. Daca apar perturbatii, este posibil sa fie
necesara luarea unor masuri de precautie suplimentare, cum ar fi filtrarea sursei de alimentare.

e Cablurile de iesire trebuie sa fie cat mai scurte posibil si trebuie pozitionate impreuna. Daca este posibil, conectati piesa
de lucru la impaméantare pentru a reduce emisiile electromagnetice. Operatorul trebuie sa asigure faptul ca conexiunea
piesei de lucru la impaméntare nu cauzeaza probleme sau conditi de functionare nesigure pentru personal si
echipament.

e FEcranarea cablurilor in zona de lucru poate reduce emisiile electromagnetice. Acest lucru poate fi necesar pentru
aplicatii speciale.

/BAVERTISMENT
Echipamentul de clasa A nu este destinat utilizarii in locatji rezidentiale in care puterea electrica este furnizata de sistemul
public de alimentare de joasa tensiune. S-ar putea sa existe potentiale dificultati in asigurarea compatibilitafi
electromagnetice in aceste locatii, din cauza perturbatiilor conduse si radiate.

[ NG

/\AVERTISMENT
Acest echipament nu este in 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 sa fie utilizat de personal calificat. Asigurati-va ca toate procedurile de instalare, actionare,
intretinere si reparatii sunt efectuate numai de catre o persoana calificata. Citii si ncercati sa infelegeti acest manual
fnainte de utilizarea echipamentului. Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate provoca vatamari corporale
grave, pierderi de vieti omenesti sau deteriorarea acestui echipament. Cititi si incercati sa intelegeti urmatoarele explicatji
ale simbolurilor de avertizare. SODISE nu este responsabil pentru daunele cauzate de instalarea incorecta, intretinerea
necorespunzatoare sau actionarea anormala.

AVERTISMENT: Acest simbol indica faptul ca trebuie respectate instructiunile pentru a evita vatamari
corporale grave, pierderi de vieti omenesti sau deteriorarea acestui echipament. Protejati-va pe
dumneavoastra si pe ceilalti de eventuale vatamari grave sau deces.

CITITI SI INCERCATI SA INTELEGETI INSTRUCTIUNILE: Cititi si incercati s& intelegeti acest manual
Tnainte de utilizarea echipamentului. Sudarea cu arc poate fi periculoasa. Nerespectarea instructiunilor din
acest manual poate provoca vatdmari corporale grave, pierderi de vieti omenesti sau deteriorarea acestui
echipament.

SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE: Echipamentul de sudare genereaza tensiuni inalte. Nu atingeti
electrodul, clestele de lucru sau piesele de lucru conectate cand acest echipament este pornit. I1zolafi-va
de electrod, de clestele de lucru si de piesele de lucru conectate.

S
°

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: Inainte de a lucra cu acest echipament, dezactivati puterea de
intrare utilizdnd intrerupdtorul de la cutia de sigurante. Legati la impamantare acest echipament in
conformitate cu reglementarile electrice locale.

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: Verificati periodic cablurile de intrare, electrodul si clestele de
lucru. Daca exista deteriorari ale izolatiei, nlocuiti imediat cablul. Nu asezati suportul electrodului direct pe
masa de sudare sau pe orice alta suprafatd in contact cu clestele de lucru pentru a evita riscul formarii
accidentale a arcului.

CAMPURILE ELECTRICE SI MAGNETICE POT FI PERICULOASE: Curentul electric care trece prin
orice conductor creeaza campuri electrice si magnetice (CEM). Campurile CEM pot interfera cu unele
stimulatoare cardiace, iar sudorii cu stimulator cardiac trebuie sa se consulte cu medicul Tnainte de
utilizarea acestui echipament.

CONFORMITATE CE: Acest echipament este in conformitate cu directivele Comunitatii Europene.

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA: Tn conformitate cu cerintele din directiva 2006/25/CE si standardul EN
12198, echipamentul se incadreaza in categoria 2. Aceasta impune adoptarea echipamentelor de
protectie personala (EPP) care au filtru cu grad de protectie de pana la maximum 15, conform
standardului EN169.

FUMUL SI GAZELE POT FI PERICULOASE: Sudarea poate produce fum si gaze periculoase pentru
sanatate. Evitafj inspirarea acestui fum si a acestor gaze. Pentru a evita aceste pericole, operatorul
trebuie sa utilizeze suficienta ventilatie sau evacuare pentru a mentine fumul si gazele departe de zona de
respiratie.

lﬁiﬂ;\_\
Dy

RADIATIILE ARCULUI POATE ARDE: Utilizati o masca cu filtru adecvat si placi de acoperire pentru a va
proteja ochii de scanteile si de radiatile arcului cand sudatfi sau priviti Tn zona de sudare. Utilizaii
imbracaminte potrivita, fabricata din material durabil, rezistent la flacara, pentru a va proteja pielea si pe
cea a ajutoarelor dumneavoastra. Protejati alte persoane din apropiere cu o bariera adecvats,
neinflamabila si avertizati-le sa nu priveasca arcul si nici sa nu se expuna la arc.

Roméana
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SCANTEILE DE SUDURA POT PROVOCA INCENDIU SAU EXPLOZIE: Indepartati pericolele de
incendiu din zona de sudare si puneii la dispozifie un stingator de incendiu. Scanteile de sudura si
materialele fierbinti din procesul de sudare pot trece cu usurin{a prin mici fisuri si deschideri catre zonele
adiacente. Nu sudati pe niciun rezervor, butoi, recipient sau material pana cand nu au fost luate masurile
adecvate pentru a va asigura ca nu vor aparea vapori inflamabili sau toxici. Nu utilizati niciodata acest
echipament atunci cand sunt prezente gaze, vapori sau combustibili lichizi inflamabili.

MATERIALELE SUDATE POT ARDE: Sudarea genereaza o cantitate mare de caldura. Suprafetele si
materialele fierbinti in zona de lucru pot provoca arsuri grave. Utilizati manusi si clesti atunci cand atingeti
sau mutati materiale in zona de lucru.

BUTELIA POATE EXPLODA DACA ESTE DETERIORATA: Utilizati numai butelii de gaz comprimat care
contin gazul de protectie corect pentru procesul utilizat si regulatoarele de functionare corespunzatoare
pentru gazul si presiunea utilizate. Tineti intotdeauna buteliile intr-o pozitie verticald, legate cu lant la un
suport fix. Nu mutati si nu transportati butelile de gaz cu capacul de protectie scos. Nu permiteti
electrodului, suportului de electrod, clestelui de lucru sau oricarei alte parii sub tensiune sa atinga o
butelie de gaz. Butelile de gaz trebuie sa fie amplasate departe de zonele unde pot fi supuse unor
deteriorari fizice sau procesului de sudare, inclusiv scantei si surse de caldura.

In acest aparat existd piese mecanice in migcare, care pot provoca vatdmari grave. Tineti-va mainile,
corpul si imbracamintea departe de aceste piese in timpul pornirii, functionarii si reviziei aparatului.

MARCAJ DE SIGURANTA: Acest echipament este adecvat pentru alimentarea cu putere in cazul
operatiilor de sudare efectuate intr-un mediu cu pericol sporit de electrocutare.

Producatorul isi rezerva dreptul de a efectua modificari si/sau imbunatatiri de design, fara a actualiza in acelasi timp
manualul de utilizare.

Roméana
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Introducere

Aparatele de sudura POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 180LC permit sudarea:

e GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

¢ SMAW (MMA)

S-au adaugat urmatoarele echipamente la POSTE A

SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC :

e Conductor de lucru—3m

e Pistol de sudare GMAW — 3 m

e Rola de antrenare V0.6/V0.8 pentru sarma plina
(montata n alimentatorul de sarma).

Pentru procesele GMAW si FCAW-SS, specificatia
tehnica descrie:

o Tipul de sdrma de sudare

e Diametrul sarmei

Echipamentul recomandat, care poate fi cumparat de
catre utilizator, a fost mentionat in capitolul ,Accesorii”.

Instructiuni de instalare si de utilizare

Cititi intreaga sectiune Tnainte de instalarea sau utilizarea
aparatului.

Locatie si mediu

Acest aparat va functiona in medii standard. Cu toate

acestea, este important sa se ia masuri simple de

precautie pentru a asigura o duratd de viatd indelungata
si o functionare sigura:

e Nu asezati si nu utilizati acest aparat pe o suprafata cu
o inclinare mai mare de 15° fata de orizontala.

¢ Nu utilizafi acest aparat pentru dezghetarea tevilor.

e Acest aparat trebuie sa fie amplasat in locuri unde
exista o circulatie libera a aerului curat, fara restrictji
pentru miscarea aerului catre si de la aeratoare. Nu
acoperiti aparatul cu hartie, lavete sau carpe cand
este pornit.

e Murdaria si praful care pot fi aspirate in aparat trebuie
sa fie reduse la minimum.

e Acest aparat are un grad de protectie IP21. Mentineti-I
uscat cand este posibil si nu il asezati pe teren umed
sau in acumulari de apa.

e Amplasati aparatul departe de masinile cu comanda
radio. Functionarea normald poate afecta negativ
functionarea masinilor cu comanda radio din
apropiere, ceea ce poate duce la vatamari corporale
sau la deteriorarea echipamentului. Cititi sectiunea
referitoare la compatibilitatea electromagnetica din
acest manual.

e Nu il utilizati in zone cu o temperatura ambianta mai
mare de 40 °C.

Ciclu de functionare si supraincalzire
Ciclul de functionare al unui aparat de sudura reprezinta
procentul de timp fintr-un ciclu de 10 minute Tn care
sudorul poate utiliza aparatul la curentul nominal de
sudare.

Exemplu: Ciclu de functionare 60%

R N

Sudare 6 minute. Pauza 4 minute.

Roméana

Extinderea excesiva a ciclului de functionare va determina
activarea circuitului de protectie termica.
Aparatul este protejat Tmpotriva supraincalzirii prin
intermediul unui senzor de temperatura.

Conexiunea la sursa de alimentare de
intrare

/!\AVERTISMENT
Numai un electrician calificat poate conecta aparatul de
sudura la reteaua de alimentare. Instalarea ar trebui sa fie
facuta in conformitate cu normele nationale de racordare
la reteaua electricda si  reglementarile locale
corespunzatoare.

Verificati tensiunea de intrare, faza si frecventa furnizate
la acest aparat Tnainte de a-lI porni. Verificati conexiunea
firelor de impaméantare de la aparat la sursa de intrare.
Aparatul de sudura POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 180LC trebuie sa fie conectat la o priza de
bransare instalata corect cu un pin de impamantare.
Tensiunea de intrare este de 230 V, 50/60 Hz. Pentru mai
multe informatii despre alimentarea de intrare, consultati
sectiunea cu specificalii tehnice din acest manual si
placuta cu date tehnice ale aparatului.

Asigurati-va ca valoarea puterii retelei disponibile de la
sursa de intrare este adecvatad functionarii normale a
aparatului. Siguranta temporizatd (sau disjunctorul cu
caracteristica ,B”) si marimile de cablu necesare sunt
indicate Tn sectiunea cu specificatii tehnice a acestui
manual.

&AVERTISMENT
Aparatul de sudura poate fi alimentat de la un generator
de putere cu o putere de iesire cu cel putin 30% mai mare
decét puterea de intrare a aparatului de sudura.

. /!\AVERTISMENT

In momentul alimentarii aparatului de la un generator,
asigurati-va mai intdi ca aparatul de sudura este oprit,
fnainte de a opri generatorul, pentru a preveni
deteriorarea aparatului de sudura!

Conexiuni de iesire
Consultati punctele [7], [8] si [9] din figura 2.
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Amplasarea sursei de putere si
conexiunile

/!\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 Tn exterior.

Ar trebui sa existe un spatiu de 500 mm pentru ca
aparatul de sudura sa aiba o ventilatie buna.

Utilizati o ventilatie adecvata atunci cand se afla in zone
limitate.

REGULATOR DE GAZ

FURTUN DE GAZ

E CABLU DE
m LUCRU PISTOL MIG
o S — Pramm
)} i J|
m *0s \
o ! <1 °° \\W .
R /["Lr = n
AC 230V F |
s G  DEESRmy N
|f___-; E.ﬁ‘L _E ) ?

Figura 55

Comenzi si caracteristici operationale
Panou fata

Figura 56

109. Afisaj amperi/VAS

110. Afisaj tensiunefforta arc

111. Indicator de putere / Indicator avertisment
112. Buton de miscare lenta sarma

113. Selectare 2T/AT

114. Selectare mod sudare (MIG/IGTAW/MMA)
115. Buton de comanda inductanta

116. Borna de iesire (Negativa)

117. Borna de iesire (Activa)

118. Conector pistol Euro

119. Buton de comanda tensiune/forta arc
120. Buton de comanda amperi/VAS

Roméana

Nota:

e Lumina indicatorului de protectie” se va aprinde daca
este depasit ciclul de functionare. Indica faptul ca
temperatura interioara este peste nivelul admis,
aparatul trebuie oprit din utilizare pentru a-i permite sa
se raceasca. Sudarea poate continua dupa ce ,lumina
indicatorului de protectie” este stinsa.

e Sursa de putere trebuie sa fie oprita atunci cand nu
este utilizata.

e Sudorii trebuie sa poarte imbracaminte de protectie si
masca de sudura pentru a preveni vatamarea cauzata
de arc si radiatia termica.

o Aveti grija sa nu expuneti celelalte persoane la arcul
de sudare. Se recomanda utilizarea unei bariere.

¢ Nu sudati langa materiale inflamabile sau explozive.

17. Buton de comanda: in GMAW, acest buton comanda

[7]:

Inductanta: Controlul arcului este
efectuat prin acest buton. Daca
Proces .ﬂﬁ_ valoarea este mai mare, arcul va fi
GMAW mai moale, iar n timpul sudarii
cantitatea de stropi eliberati este

redusa.

31.Comanda tensiune/ FORTA ARC: in functie de
procesul de sudare, acest buton comanda [11]:

Tensiunea de sarcina pentru
sudare si reglata prin acest buton
(tot in timpul sudarii).

Proces
GMAW \%

FORTA ARC: Curentul de iesire
Proces este marit temporar pentru a
SMAW elimina conexiunile de scurtcircuit

intre electrod si piesa de lucru.

32.Viteza de alimentare cu sarma / Comanda buton
curent: In functie de procesul de sudare, acest buton
comanda [12]:

Vitezd de alimentare cu sarma

Proces _M_ [VAS: Valoare in procent din viteza

GMAW min [nominald de alimentare cu sarma
(m/min).

Proces A Curentul de sudare este reglat de

SMAW acest buton (tot in timpul sudarii).
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Panou posterior

5 . —
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Figura 57

31. Racord de gaz
32. Cablu de putere de intrare
33. Intrerupator de energie electrica

/!\AVERTISMENT
Céand aparatul este pornit din nou, va fi reapelat ultimul
proces de sudare.

/!\AVERTISMENT
Daca butonul este apasat in timpul procesului GMAW,
bornele de iesire vor fi sub tensiune.

R /!\AVERTISMENT
In timpul procesului SMAW, bornele de iesire sunt inca
sub tensiune.

Instalarea si conectarea

panou fata

POLARITATE |

-+

Rola de antrenare

schimbare de polaritate

Figura 58

&AVERTISMENT
Polaritatea pozitiva (+) este stabilita din fabrica.

Daca polaritatea de sudare trebuie modificata, utilizatorul

ar trebui sa:

e Opreasca aparatul.

e Determine polaritatea electrodului care va fi utilizat
(sau sarma). Consulte datele aferente acestor
informatii.

o Selecteze si sa seteze polaritatea corecta.

R /!\AVERTISMENT
Inainte de sudare, verificati polaritatea pentru a utiliza
electrozi si sérme.

/!\ AVERTISMENT
Aparatul trebuie folosit cu usa complet inchisa in timpul
sudarii.

/!\AVERTISMENT
Nu folosifi manerul pentru a muta aparatul in timpul
lucrului.

Roméana

Incarcarea sarmei electrodului

Opriti aparatul.

Deschideti capacul lateral al aparatului.

Desfiletati piulita de blocare a tamburului.

Incércati bobina cu sarm& pe tambur astfel incat

bobina sa se roteasca in sens antiorar atunci cand

sarma este introdusa in alimentatorul de sarma.

e Asigurati-va ca stiftul de pozitionare a bobinei intra n
gaura de fixare de pe bobina.
Infiletati capacul de fixare al tamburului.

e Amplasati rola de sarma folosind canalul corect, in
conformitate cu diametrului sarmei.

o Eliberati capatul sarmei si taiati capatul indoit,
asigurandu-va ca nu are nicio bavura.

/!\AVERTISMENT
Capatul ascutit al sarmei poate cauza rani.

o Rotili bobina de sarma in sens antiorar si trageti
capatul sarmei in alimentatorul de sarma pana la mufa
Euro.

e Reglati in mod corespunzator forta rolei de presiune a
alimentatorului de sarma.

Reglajele cuplului de franare al

tamburului

Pentru a evita derularea spontana a sérmei de sudare,
tamburul este prevazut cu o frana.

Reglajul este efectuat prin rotirea surubului cu cap imbus
M8, care este amplasat n interiorul cadrului tamburului
dupa desfiletarea capacului de fixare a tamburului.

Figura 59

53. Capac de fixare.
54. Surub cu cap imbus de reglare M8.
55. Arc de presare.

Rotirea surubului cu cap imbus M8 in sens orar mareste
tensiunea arcului si va permite sa mariti cuplul de franare

Rotirea surubului cu cap imbus M8 in sens antiorar
reduce tensiunea arcului si va permite sa reduceti cuplul
de franare.

Dupa finalizarea reglajului, trebuie sa infiletati din nou
capacul de fixare.
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Reglarea fortei rolei de presiune

Braful de presiune comanda valoarea fortei exercitata de
rolele de antrenare asupra sarmei.

Forta de presiune este reglata prin rotirea piulitei de
reglare in sens orar pentru a mari forta si in sens antiorar
pentru a reduce forta. Reglajul corespunzator al bratului
de presiune 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 poate
fi deformata, ceea ce va cauza probleme de alimentare in
pistolul de sudare. Forta de presiune trebuie reglata
corespunzator. Reduceti incet forta de presiune pana
cand sarma incepe sa alunece pe rola de antrenare si
apoi mariti usor forta prin rotirea piulitei de reglare cu o
tura.

Introducerea sarmei electrodului Tn

pistolul de sudare

e Opriti aparatul de sudura.

o In functie de procesul de sudare, conectati pistolul
adecvat la mufa euro; parametrii nominali ai pistolului
si ai aparatului de sudura trebuie sa corespunda.

e Scoateti duza din pistol si varful de contact sau
capacul de protectie si varful de contact. Apoi,
indreptati pistolul in plan orizontal.

e Porniti aparatul de sudura.

e Apasati declangatorul pistolului pentru a alimenta
sarma prin mansonul pistolului padna cand aceasta
iese din capatul filetat.

e Cand declansatorul este eliberat, bobina de sarma nu

trebuie sa se debobineze.

Reglati corespunzator frana bobinei de sarma.

Opriti aparatul de sudura.

Instalati un varf de contact adecvat.

Tn functie de procesul de sudare si de tipul pistolului,

instalati duza (proces GMAW) sau capacul de

protectie (proces FCAW-SS).

/!\AVERTISMENT
Luati masuri de precautie pentru a va mentine ochii si
mainile departe de capatul pistolului, in timp ce sarma
iese din capatul filetat.

Roméana

10

Inlocuirea rolelor de antrenare

/!\AVERTISMENT
Opriti puterea de intrare a sursei de putere pentru sudare
inainte de instalarea sau de fnlocuirea rolelor de
antrenare.

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

este echipat cu rola de antrenare V0.6/V0.8 pentru sarma

din otel. Pentru alte marimi de séarma, este disponibil setul

adecvat de role de antrenare (consultai capitolul

LAccesorii”); urmati instructiunile:

e Opriti aparatul de sudura.

o Eliberati maneta rolei de presiune [1].

o Desfiletati capacul de fixare [3].

o TInlocuiti rola de antrenare [2] cu una compatibil3,
corespunzatoare sarmei folosite.

Figura 60

infiletati capacul de fixare [3].

Racordare gaz

O butelie de gaz trebuie instalata cu un regulator de debit
adecvat. Odata ce o butelie de gaz cu regulator de debit a
fost instalata in siguranta, racordati furtunul de gaz de la
regulator la racordul de intrare a gazului Tn aparat.
Consultafi punctul [1] de la figura 3.

/!\AVERTISMENT
Aparatul de sudura suportd toate gazele de protectie
adecvate, inclusiv dioxidul de carbon, argonul si heliul, la
0 presiune maxima de 5,0 bari.

Nota: Cand utilizati procesul de amorsare a arcului la
atingere GTAW, conectati furtunul de gaz de la pistolul
GTAW la regulatorul de gaz de pe butelia cu gaz de
protectie.

Proces de sudare GMAW, FCAW-SS
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
poate fi folosit la procesele de sudare GMAW si FCAW-
SS.
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Pregatirea aparatului pentru procesele
de sudare GMAW si FCAW-SS.

Procedura de incepere a procesului de sudare GMAW

sau FCAW-SS:

e Determinati polaritatea sarmei pentru sarma care
trebuie utilizatd. Pentru aceasta informatie, consultati
datele despre sarma.

e Conectati iesirea pistolului racit cu gaz pentru procesul
GMAW / FCAW-SS la mufa Euro [10] din figura 2.

o n functie de utilizarea sarmei, conectati conductorul
de lucru la mufa de iesire [8] sau [9] din figura 2.

e Conectati conductorul de lucru la piesa de sudare
folosind clestele de lucru.

¢ |Instalati sdrma corespunzatoare.

¢ |Instalati rola de antrenare corespunzatoare.

e Asigurati-va ca protectia cu gaz a fost conectata daca
este necesar (proces GMAW).

e Porniti aparatul.

e Tmpingeti declansatorul de pistol pentru a alimenta
sarma prin mansonul pistolului padna cand aceasta
iese din capatul filetat.

¢ |Instalati un varf de contact adecvat.

« In functie de procesul de sudare si de tipul pistolului,

instalati duza (proces GMAW) sau capacul de

protectie (proces FCAW-SS).

Tnchideti panoul lateral din stanga.

Setati modul de sudare la GMAW [6] din figura 2

Aparatul de sudura este acum gata de sudare.

Aplicand principiul sanatatii si securitatii profesionale

n timpul sudarii, procesul de sudare poate fi inceput.

Procese de sudare GMAW, FCAW-SS in

modul Manual
n POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
pot fi setate:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Tensiunea de sarcina pentru sudare
e VAS
e Inductanta

Modul in 2 pasi / 4 pasi modifica functia declansatorului

pistolului.

e Functionarea declangatorului Tn 2 pasi porneste si
opreste sudarea ca raspuns direct la declansator.
Procesul de sudare se realizeaza cand este tras
declansatorul pistolului.

e Modul in 4 pasi permite continuarea sudarii, cand
declansatorul pistolului este eliberat. Pentru a opri
sudarea, declansatorul pistolului 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.
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Proces de sudare SMAW (MMA)

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC nu
include suportul electrodului cu conductor necesar pentru
sudarea SMAW, Tnsa acesta poate fi achizitionat separat.

Procedura de incepere a procesului de sudare SMAW:

e Mai intai, opriti aparatul.

o Determinati polaritatea electrodului pentru electrodul
care trebuie utilizat. Pentru aceasta informatie,
consultati datele despre electrod.

« In functie de polaritatea electrodului utilizat, conectati
conductorul de lucru si suportul electrodului cu
conductor la mufa de iesire [8] sau [9] (figura 2) si
blocati-le. Consultati Tabelul 1.

Tabelul 11.

Mufa de iegire

Suportul electrodului [9]
cu conductor la SMAW

CC (+)

| |+

Conductor de lucru [8]

Suportul electrodului 8]
cu conductor la SMAW

POLARITATE

CC()

Conductor de lucru [9]

+ |

e Conectati conductorul de lucru la piesa de sudare
folosind clestele de lucru.

e Instalati electrodul corespunzator in

electrodului.

Porniti aparatul de sudura.

Setati modul de sudare la MMA [6] conform figurii 2.

Setati parametrii de sudare.

Aparatul de sudura este acum gata de sudare.

Aplicand principiul sanatatii si securitatji profesionale

n timpul sudarii, procesul de sudare poate fi inceput.

suportul

Utilizatorul poate seta funcifiile:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Curentul de sudare

FORTA ARC
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Proces de sudare GTAW

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
poate fi utilizat la procesul GTAW 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 180LC nu
include pistolul la sudarea GTAW, dar acesta poate fi
achizitionat separat. Consultati capitolul ,Accesorii”.

Procedura de incepere a procesului de sudare GTAW:

e Mai intai, opriti aparatul.

e Conectati pistolul GTAW la mufa de iesire [9].

e Conectati conductorul de lucru la mufa de iesire [8].

e Conectati conductorul de lucru la piesa de sudare
folosind clestele de lucru.

Instalati electrodul corespunzator de wolfram 1in
pistolul GTAW.

Porniti aparatul.

Setati modul de sudare la GTAW [6] conform figurii 2
Setati parametrii de sudare.

Aparatul de sudura este acum gata de sudare.
Aplicand principiul sanatatii si securitatii profesionale
n timpul sudarii, procesul de sudare poate fi inceput.
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intretinere

/!\AVERTISMENT
Pentru orice operatii de reparare, modificare sau
intretinere, se recomanda sa contactati cel mai apropiat
centru tehnic de service al SODISE. Reparatiile si
modificarile efectuate de centrele de service neautorizate
sau personalul neautorizat vor duce la anularea garantjei
producatorului.

Orice deteriorare vizibila trebuie raportatda imediat si
reparata.

intretinerea curenta (in fiecare zi)

o Verificati starea izolatiei si conexiunile conductorilor de
lucru, si izolatia conductorul de putere. Daca exista
deteriorari ale izolatiei, inlocuiti imediat conductorul.

o Indepartati stropii din duza pistolului de sudare. Stropii
ar putea interfera cu debitul gazului de protectie la arc.

o Verificati starea pistolului de sudare: inlocuiti-l, daca
este necesar.

e Verificati starea si functionarea ventilatorului de racire.
Mentineti curate fantele de aer ale acestuia.

intretinerea periodica (la fiecare 200 de ore de lucru,

dar cel putin o data pe an)

Efectuati intretinerea curenta si, in plus:

e Mentineti aparatul curat. Utilizand un flux de aer uscat
(si presiune scazuta), indepartati praful din carcasa
exterioara si din interiorul tabloului.

o Daca este necesar, curatafi si strangeti toate bornele
cablurilor de sudare.

Frecventa operatiilor de intrefinere poate varia in funciie
de mediul de lucru in care este amplasat aparatul.

/!\AVERTISMENT
Nu atingeti partile electrice sub tensiune.

/!\AVERTISMENT
fnainte de a demonta carcasa aparatului de suduré,
acesta trebuie sa fie oprit si conductorul de putere trebuie
sa fie deconectat de la priza electrica.

/!\AVERTISMENT
Reteaua de alimentare cu energie electrica trebuie sa fie
deconectata de la aparat inainte de fiecare intretinere si
revizie. Dupa fiecare reparatie, efectuati teste adecvate
pentru a garanta utilizarea in siguranta.
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Politica de asistenta pentru clienti
Activitatea companiei SODISE este producerea si
comercializarea de echipamente de sudare de Tnalta
calitate, consumabile si echipamente de debitare.
Provocarea noastra este sa satisfacem nevoile clientilor
nostri si s& depasim asteptarile acestora. Tn mod
ocazional, cumparatorii pot solicita de la SODISE sfaturi
sau informatji despre utilizarea produselor noastre.
Raspundem clientilor nostri pe baza celor mai bune
informatii aflate n posesia noastra in acel moment.
SODISE nu este Tn masura sa gireze sau sa garanteze
astfel de sfaturi si nu isi asuma nicio raspundere in ceea
ce priveste aceste informatii sau sfaturi. Negam in mod
expres orice garantie de altd natura, inclusiv orice
garantie de competenta pentru un scop specific al
clientului, cu privire la aceste informatii sau sfaturi. Din
punct de vedere practic, nu ne putem asuma nicio
responsabilitate pentru actualizarea sau corectarea
oricaror astfel de informatii sau sfaturi dupa ce au fost
acordate, iar furnizarea de informatii sau sfaturi nu
creeaza, nu extinde si nu modifica nicio garantie cu privire
la vanzarea produselor noastre

SODISE este un producator receptiv, insa selectarea si
utilizarea produselor specifice vandute de SODISE are loc
exclusiv sub controlul si rdmane singura responsabilitate a
clientului. Multe variabile care nu tin de controlul SODISE
afecteaza rezultatele obtinute in urma aplicarii acestor
tipuri de metode de fabricatje si cerinte de service.

Sub rezerva modificarii — Aceste informatii sunt exacte pe
baza celor mai bune cunostinte disponibile ale noastre in
momentul tiparirii. V& rugdm sa consultati adresa de
internet pentru orice informatie actualizata.

Roméana
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Depanare

Nr. Problema Cauza posibila Ce trebuie facut
Opriti sursa de putere; Verificati alimentarea
Tensiunea de intrare este prea mare (= 15%) de Ia_ rgtea. Repomltl aparatul _de SUdL.Jr?
atunci cand alimentarea cu energie electrica
revine la starea normala.
. . i i ica (<159
. Indicatorul  termic Tensiunea de intrare este prea mica (< 15%) _
galben este pornit | Ventilatie insuficienta. Imbunatatiti ventilatia.
s s Se va recupera automat atunci céand
Temperatura ambianta este prea ridicata.
temperatura se va reduce.
Depasirea ciclului nominal de functionare Se va recupera automat atunci - cand
pas ) temperatura se va reduce.
Motorul de | Potentiometru defect Tnlocuiti potentiometrul
o [|alimentare CUTbuza este blocats. Tnlocuiti duza
sarma nu
functioneaza Rola de antrenare este slabita. Mériti tensionarea rolei de antrenare
Ventilatorul de | Intrerupator rupt Tnlocuitj intrerupétorul
3 [|racire < U \entilator rupt Tnlocuiti sau reparatj ventilatorul
functioneaza sau se
roteste foarte lent | S&rma rupta sau deconectata Verificati conexiunea
Varful de contact prea mare face curentul sa | Inlocuiti cu un varf de contact adecvat si / sau
fie instabil o rola de antrenare corespunzatoare.
Arcul nu este stabil, Cablu] de aIilmentar.e prea 'sub’;ire face ca Tnlocuiti cablul de alimentare
4 |iar improscarea | €nergia electrica sa fie instabila. )
este semnificativd | Tensiune de intrare prea mica Corectatj tensiunea de intrare.
Rezistenta de alimentare cu sarma este prea | Curatati sau inlocuiti mansonul si mentineti
mare cablul pistolului drept.
Cablu de lucru rupt Conectati / reparati cablul de lucru
5 |Arculnuvapomi  |piesa de lucru este unsuroass, murdara, | CUraali piesa de lucru, asigurati un contact
. o ’ ’ | electric bun intre clestele de lucru si piesa de
ruginita sau vopsita |
ucru.
Pistolul nu este conectat corect. Reconectati pistolul.
6 gl}:)tei)’;:ta gaz de Teava de gaz este strivitd sau blocata. Verificati sistemul de gaz.
Furtun de gaz rupt. Reparati sau inlocuiti
7 | Attele Va rugam sa contactaii reprezentanta noastra

de service pe teren.

Roméana
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DEEE

07/06

Nu eliminati echipamentul electric impreuna cu deseurile obignuite!

in conformitate cu Directiva Europeand 2012/19/CE privind Deseurile de Echipamente Electrice si
Electronice (DEEE) si implementarea acesteia in temeiul legislatiei nationale, echipamentul electric care a
ajuns la sfarsitul duratei sale de viata trebuie colectat separat si returnat la o instalatie de reciclare in conditii

ecologice. In calitate de proprietar al echipamentului, trebuie sa primiti informatii despre sistemele de
I colectare aprobate de la reprezentantul nostru local.
Prin aplicarea acestei Directive Europene veli proteja mediul si sanatatea oamenilor!

Piese de schimb

12/05

Instructiuni de citire a listei de piese

e Nu utilizati aceasta lista de piese pentru un aparat al carui cod nu este specificat. Contactati departamentul de service
SODISE pentru orice cod care nu este specificat.

Utilizati ilustratia paginii de ansamblu si tabelul de mai jos pentru a stabili amplasarea piesei pe aparatul cu codul
dumneavoastra particular.

Utilizati numai piesele marcate cu ,X” in coloana de sub numarul de titlu, solicitat pe pagina de ansamblu (# indica o
modificare la aceasta versiune imprimata).

n primul rand, cititi instructiunile de citire a listei de piese de mai sus, apoi consultati manualul ,Piese de schimb” livrat
impreuna cu aparatul, care contine o referinfa cu numarul piesei descrisa in imagine.

REAChHh

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 estéo incluidas na “Lista de Substancias Candidatas a
Autorizagdo que Suscitam Elevada Preocupagdo” da REACh.

O seu produto especifico podera conter uma ou mais das substancias indicadas.

Instrugdes para uma utilizagé@o segura:

e usar em conformidade com as instrugdes do fabricante e lavar as maos apés a utilizacao;

¢ manter fora do alcance de criangas e néo ingerir;

¢ eliminar em conformidade com as regulamentacdes locais.

Localizare ateliere de service autorizate

09/16
e Cumparatorul trebuie sa contacteze o unitate de service autorizatd de  SODISE (LASF) pentru orice defectiune
reclamata in perioada de garantje oferitd de SODISE.

e Contactati reprezentantul dumneavoastra local de vanzari SODISE pentru a va ajuta sa localizati o LASF sau
accesatj

Schema electrica

Consultati manualul ,Piese de schimb” livrat impreuna cu aparatul.
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Accesorii

W10429-15-3M

Pistol MIG LGS2 150, racit cu gaz - 3 m.

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.

W10529-17-4V

Pistol GTAW WTT2 17- 4 m cu supapa

Set de conductoare pentru proces SMAW:

W000260684 Suportul electrodului cu conductor pentru proces SMAW - 3 m.
Conductor de lucru - 3 m.
SET ROLE PENTRU SARME PLINE
S33444-20 Rola de antrenare V0.6 / V0.8
S33444-21 Rola de antrenare V0.8 / V1.0 (instalatd in mod standard)
SET ROLE PENTRU SARME DIN ALUMINIU
S$33444-22 | Rola de antrenare U0.8 / U1.0
SET ROLE PENTRU SARME CU MIEZ
S33444-23 l Rola de antrenare VK0.9 / VK1.1
Slovencina Slovencina
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Technické parametre

NAZOV INDEX
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC 87500
NAPAJANIE (VSTUP) — LEN JEDNOFAZOVE
N .Sta,ndardné . Potrebny generéator - _— . P
napane/Fazy/Erekvenma (odpordcany) Maximalny vstupny prad Efektivny vstupny prad
a typ poistky
23012';1: (O|/02/>1:/LSG((;/?°\(; Hz > 10 kVA 38 A 16 A
MENOVITY VYSTUP — LEN JEDNOSMERNY (DC)
Rezim Zatazovy cyklus® Ampéry VOIty;;ﬁgg?g;Y itych
20 % 180 A** 23V
GMAW 60 % 115A 198V
100 % 90 A 185V
15% 180 A** 27,2V
SMAW 60 % 95 A 238V
100 % 75 A 23,0V
25% 180 A** 17,2V
GTAW 60 % 120 A 14,84V
100 % 90 A 136V
Vy8Sie uvedeny zatazovy cyklus zodpoveda podmienkam pri teplote cca 40 °C
VYSTUPNY ROZSAH
Rezim Napatie r?éz&c(;{zw\g;o obvodu Rozsah zvéracieho pradu Rozsah zvéaracieho napétia
GMAW Uo 88V 30A+180A 155V +23V
SMAW Uo 88V 15A+180A 206V +272V
GTAW Uo 88V 15A+180A 106V=+172V
DALSIE PARAMETRE
Uginnik Trieda ochrany Trieda izolacie
0,75 IP21S F
ROZMERY
Dizka Sirka Vyska Hmotnost (Netto)
480 mm 220 mm 305 mm 13 kg
TEPLOTNY ROZSAH
Rozsah prevadzkovej teploty -10 °C ~ +40 °C (14 °F ~ 104 °F)
Rozsah skladovacej teploty -25°C ~+55°C (-13 °F ~ 131 °F)

(11) Na zaklade 10-minutového €asového intervalu prevadzky (t. j. pri 30 % zatazovom cykle je zariadenie 3 minuty
zapnuté a 7 minat vypnuté)

Poznamka: Pravo na zmeny vysSie uvedenych parametrov z dévodu vylepSeni zariadenia vyhradené

** Pri zvarani s maximalnym prdadom Iz > 160 A nahradte vstupnu zastréku za zastréku s pradovym zatazenim > 16 A.

Slovencina Slovencina



Informacie o ECO dizajne

Zariadenie bolo navrhnuté tak, aby bolo v stlade so Smernicou 2009/125/ES a Nariadenim 2019/1784/EU.

Uginnost a spotreba energie na volnobehu:

Index NAZOV

Uginnost pri maximalnej spotrebe
energie / Spotreba energie na volnobehu

Ekvivalentny model

POSTE A SOUDER
87500 INVERTER FUSION MIG 82,1 %/25 W

180LC

Ziadny ekvivalentny model

Volnobezny stav nastane pri podmienkach Specifikovanych v nasledujucej tabulke

VOLNOBEZNY STAV

Stav Vyskyt
Rezim MIG X
Rezim TIG
Rezim STICK

Po 30 minutach necinnosti

Vypnuty ventilator

Hodnota ucinnosti a spotreby vo volnobeznom stave bola merana metédou a podmienkami definovanymi v produktovej
norme STN EN 60974-1:20XX.

Nazov vyrobcu, nazov vyrobku, &islo kodu, €islo vyrobku, sériové €islo a datum vyroby je mozné od¢itat' na typovom Stitku.

Kde:

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

Code: XX0XXX_XXXXXXHF——] 4]

P1|YY MM XXXXX

56- Nazov a adresa vyrobcu

57- Nazov vyrobku

58- Cislo kddu

59- Cislo vyrobku

60- Sériové Cislo
5A- krajina vyroby
5B- rok vyroby
5C- mesiac vyroby

5D- progresivne €islo odlisné pre kazdé zariadenie

Slovencina
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Typicke vyuzivanie plynu pre zariadenia MIG/MAG:

Priemer Kladna elektréda DC , . . Prietok
- A : PosuUvanie drbtu . .
Typ materialu drotu Prad Napatie [m/min] Plyn ochrannej atmosféry plynu
[mm] [A] V] [I/min]
Uhlik,
nizkolegovana 09+11 95 + 200 18 +22 35-6,5 Ar 75 %, CO2 25 % 12
ocel
Hlinik 08+1,6 90 + 240 18 +26 55-95 Argoén 14 +19
Austeniticka
i . - N _ Ar98 %, 022 %/ .
nehrdc)z:gllgjuca 0,8+1,6 85 + 300 21-+28 3-7 He 90 %, Ar 7.5 % CO2 2.5 % 14 + 16
Zliatina medi 09+1,6 175+385 | 23+26 6-11 Argoén 12 +16
Horgik 16+24 70+ 335 16 + 26 4-15 Argoén 24 +28
Proces Tig:

Pri procese zvarania TIG spotreba plynu zavisi od plochy prierezu dyzy. Pri bezne pouzivanych horakoch:

Hélium: 14 — 24 l/min
Argon: 7 — 16 I/min

Oznéamenie: Nadmerné prietoky spdsobuju turbulencie v prudeni plynu, ktoré mézu do zvaracieho kupela nasavat
atmosféricki kontaminéciu.

Oznéamenie: PrieCne navijanie alebo ponorny pohyb méze narusit pokrytie ochrannym plynom. V zaujme uspory
ochranného plynu pouZite clonu na blokovanie prudenia vzduchu.

ﬁi Koniec zivotnosti

Po skonéeni Zivotnosti musi byt vyrobok zlikvidovany na dal$iu recyklaciu v stlade so smernicou 2012/19/EU (OEEZ).
Informacie o rozmontovani vyrobku a rizikovych surovin (CRM) nachadzajicich sa vnutri vyrobku najdete na stranke

Slovencina 3 Slovencina



Elektromagneticka kompatibilita (EMC)

11/04
Toto zariadenie bolo navrhnuté v silade so vSetkymi relevantnymi smernicami a normami. Napriek tomu vSak moéze
generovat' elektromagnetické ruSenie, ktoré méze vplyvat na iné zariadenia ako napr. na telekomunikacné vybavenie
(telefon, radio atelevizia) ainé bezpecnostné systémy. Toto ruSenie mbéze v zasiahnutych systémoch sposobit
bezpecCnostné problémy. Ak chcete eliminovat alebo znizZit' mieru elektromagnetického ruSenia generovaného tymto
zariadenim, precitajte si tuto Cast’ a snazte sa jej dékladne porozumiet.

Toto zariadenie bolo navrhnuté na prevadzku v priemyselnom prostredi. Ak s nim chcete pracovat doma, je

potrebné dodrziavat osobitné bezpecnostné opatrenia, aby sa vylucili mozné elektromagnetické poruchy.

Pouzivatel musi nainStalovat a prevadzkovat' toto zariadenie tak, ako je to opisané v tomto navode. Ak sa

zistia akékolvek elektromagnetické rusenia, obsluha musi vykonat napravné opatrenia na odstranenie tohto
rusenia, v pripade potreby aj pomocou spolo¢nosti SODISE.

Pred inStalaciou zariadenia musi obsluha skontrolovat vSetky zariadenia na pracovisku, ktoré mézu spdsobit’ poruchu

z dévodu elektromagnetického ruSenia. Zvazte nizSie uvedené.

e Vstupné a vystupné kable, riadiace kable a telefénne kable, ktoré sa nachadzaju v pracovnom priestore alebo v jeho

blizkosti a na zariadeni.

Réadiové a televizne vysielace a prijimace. Pocitace alebo pocitatom riadené zariadenia.

Bezpecnostné a ovladacie zariadenia pre priemyselné procesy. Zariadenia na kalibraciu a meranie.

Osobné zdravotnicke pristroje, ako kardiostimulatory a nacuvacie pomacky.

Skontrolujte elektromagneticki odolnost’ zariadeni prevadzkovanych v pracovnom priestore alebo v jeho blizkosti.

Obsluha sa musi uistit, Ze vSetky zariadenia v priestore su kompatibilné. To si méze vyzadovat dalSie ochranné

opatrenia.

e Rozmery pracovného priestoru, ktoré je potrebné zvazit, budu zavisiet od vystavby priestoru a dalSich prebiehajucich
¢innosti.

V snahe zniZit elektromagnetické emisie zo zariadenia dodrZujte nasledujuce usmernenia.

e Zariadenie pripojte k vstupnému napéjaniu v sulade s pokynmi v tomto navode. Ak ddjde k ruSeniu, moze byt potrebné
prijat dalSie preventivne opatrenia, ako je napr. filtrovanie vstupného napajania.

o Vystupné kable by sa mali uchovavat ¢o najkratdie a mali by byt umiestnené spolu. Ak je to mozné, obrobok pripojte
k uzemneniu, aby ste znizili elektromagnetické emisie. Obsluha musi overit, Ci pripojenie obrobku k uzemneniu
nespdsobi problémy ani nebezpecné podmienky pri prevadzke, ktoré by mohli ohrozit’ personal a zariadenie.

e Tienenie kablov v pracovnom priestore méze znizit elektromagnetické emisie. Tento krok méze byt nevyhnutny pri
Specialnych spésoboch pouZitia.

A\ VYSTRAHA
Zariadenie klasifikované podla triedy A nie je uréené na pouzitie v rezidenénych priestoroch, kam sa privadza elektricka
energia prostrednictvom verejného nizkonapatového napdjacieho systému. Vzhladom na vedené ako aj vyZarované
rusenie moze byt problém zarucit’ elektromagnetickui kompatibilitu v takychto oblastiach.

[ NG

/\VYSTRAHA
Toto zariadenie nespifia normu IEC 61000-3-12. Ak sa bude prip4jat k verejnému nizkonapatovému napéajaciemu
systému, musi inStalatér alebo pouzivatel zariadenia v pripade potreby zabezpecit moznost pripojenia zariadenia do
takéhoto systému po konzultacii s prevadzkovatelom rozvodnej siete.
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Bezpecnost’

11/04

&VYSTRAHA

Zariadenie smie pouzivat len kvalifikovany personal. Uistite sa, Ze vSetky Cinnosti suvisiace s inStalaciou, prevadzkou,
udrzbou a opravou vykonava len kvalifikovana osoba. Pred pouzitim tohto zariadenia si precitajte tento navod
a porozumejte jeho obsahu. Nedodrzanie pokynov uvedenych v tomto navode moze sposobit vazne zranenia, smrt alebo
poskodenie tohto zariadenia. Preditajte si a pochopte vyznam tychto vystraznych symbolov. Spolo¢nost SODISE
nezodpoveda za poSkodenia spdsobené nespravnou instalaciou, starostlivostou alebo nevhodnym pouzivanim.

VYSTRAHA: Tento symbol uvadza pokyny, ktoré sa musia dodrZiavat, aby sa predislo vaznym
zraneniam, smrti alebo poSkodeniu tohto zariadenia. Chrarite seba a ostatnych pred moznymi vaznymi
poraneniami alebo smrtou.

PRECITAJTE SI APOCHOPTE POKYNY: Pred pouzitim tohto zariadenia si pregitajte tento navod
a porozumejte jeho obsahu. Zvaranie oblukom mozZe byt nebezpedné. NedodrZzanie pokynov uvedenych
v tomto navode mdze spdsobit vazne zranenia, smrt alebo poSkodenie tohto zariadenia.

ZASAH ELEKTRICKYM PRUDOM MOZE ZABIT: Zvéracie zariadenia generujl vysoké napétie.
Nedotykajte sa elektrody, pracovnej svorky ani pripojenych obrobkov, ak je toto zariadenie zapnuté.
Odizolujte sa od elektrédy, pracovnej svorky a pripojenych obrobkov.

ELEKTRICKY NAPAJANE ZARIADENIE: Pred pracou na tomto zariadeni vypnite napajanie vypinadom

e na poistkovej skrinke. Toto zariadenie uzemnite v sulade s miestnymi elektrotechnickymi predpismi.
ELEKTRICKY NAPAJANE ZARIADENIE: Pravidelne kontrolujte vstupné kable, elektrodové droty
:._3 ® a pracovnu svorku. V pripade poskodenia izolacie okamzite vymerite kabel. Drziak elektrédy nekladte

priamo na zvéraci stol alebo na iny povrch, ktory je v kontakte s pracovnou svorkou, aby ste zabranili
nahodnému vytvoreniu oblika.

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE: Elektricky prid teduci voditom
vytvara elektrické a magnetické polia (EMP). EMP polia m6zu rusit’ ¢innost’ niektorych kardiostimulatorov,
preto zvaraci s implantovanym kardiostimulatorom musia pred pouzitim tohto zariadenia konzultovat’ jeho
vhodnost’ so svojim lekarom.

ZHODA CE: Toto zariadenie splfa poziadavky smernic Eurépskeho spoloéenstva.

UMELE OPTICKE ZIARENIE: V zhode s poziadavkami smernice 2006/25/ES anormy EN 12198,
zariadenie spada do kategdrie 2. Povinne pouZivajte osobné ochranné prostriedky (OOP) s ochrannym
filtrom so stupfiom ochrany maximalne 15, ako pozaduje norma STN EN 169.

VYPARY A PLYNY MOZU BYT NEBEZPECNE: Pri zvarani sa mdzu uvolfiovat zdraviu $kodlivé vypary
a plyny. Zabrante vdychovaniu tychto vyparov a plynov. Na zabranenie tomuto riziku musi pouzivatel
zabezpedit dostatocné vetranie alebo odsavanie, aby sa vypary a plyny dostali mimo oblasti dychania.

ZIARENIE Z OBLUKA MOZE SPOSOBIT POPALENIE: Na ochranu o&i pred odletujicimi iskrami
a ziarenim z obluka pouzivajte pri zvarani alebo pozorovani zvarania &tit s vhodnym filtrom a ochrannym
sklom. Na ochranu svojej koZe a pomocnikov pouzivajte vhodné oble¢enie z materidlu trvalo odolnému
plamenu. Ostatny v blizkosti nhachadzajuci sa personal chrarte vhodnou nehorfavou stenou a poucte ho,
aby sa nepozerali do oblika a nevystavovali sa mu.
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ISKRY VZNIKAJUCE PRI ZVARANI MOZU SPOSOBIT POZIAR ALEBO VYBUCH: Z priestoru zvarania
odstrante zapalné predmety a majte poruke pripraveny hasiaci pristroj. Iskry vznikajuce pri zvarani
a hortice materialy zo zvarania lahko prenikaju drobnymi trhlinami a otvormi do susediacich priestorov.
Nezvarajte nadrze, nadoby, kontajnery alebo material skér, nez vykonate vSetky potrebné kroky na
zabezpec€enie odstranenia horlavych alebo toxickych vyparov. Stymto zariadenim nepracujte
v pritomnosti horfavych plynov, vyparov alebo horfavych kvapalin.

ZVARANY MATERIAL SA MOZE VZNIETIT: Pri zvarani sa uvolfiuje velké mnoZstvo tepla. Hortce
povrchy a materidly v pracovnom priestore mozu spdsobit vazne popaleniny. Pri dotykani sa
a manipulacii s materialmi v pracovnom priestore pouzivajte rukavice a klieste.

5

TLAKOVA FLASA MOZE PRI POSKODENI EXPLODOVAT: Pouzivaite len tlakové flade so stladenym
plynom, ktoré obsahuju spravnu ochrannd atmosféru pre pouzivany proces a riadne funkéné regulatory
navrhnuté na pouzitie s pouzivanym plynom a tlakom. Tlakové flaSe vzdy uchovavajte vo vztyCenej
polohe bezpe€ne upevnené retazou kfixnému opornému prvku. Plynové tlakové flase nikdy
nepremiestiiujte ani neprepravujte s odstranenym ochrannym uzaverom. Nedovolte, aby sa elektroda,
drziak elektrédy, pracovna svorka alebo akykolvek iny diel pod elektrickym priudom dotkol plynovej
tlakovej flaSe. Plynové tlakové flaSe musia byt umiestnené v bezpecnej vzdialenosti od oblasti, kde mozu
byt vystavené fyzickému poSkodeniu alebo procesu zvarania vratane iskier a tepelnych zdrojov.
POHYBLIVE CASTI SU NEBEZPECNE: V tomto zariadeni st pohyblivé mechanické &asti, ktoré mézu
sposobit' vazne zranenie. PoCas uvadzania zariadenia do prevadzky, obsluhy a servisu majte ruky, telo
a odev mimo tychto Casti.

BEZPECNOSTNA ZNACKA: Toto zariadenie je vhodné na napajanie pre zvaranie v prostredi so
zvySenym rizikom zasahu elektrickym pradom.

Vyrobca si vyhradzuje pravo na zavadzanie zmien a/alebo vylepSeni v oblasti dizajnu bez sucasnej aktualizacie navodu na
pouzitie.
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Uvod

Zvaracie zariadenia POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 180LC umoziiuju zvaranie typu:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

¢ SMAW (MMA)

Do zariadenia POSTE A SOUDER INVERTER FUSION

MIG 180LC bolo pridané toto vybavenie:

e Pracovny vodi¢ —3 m

e Zvaracia piStof GMAW — 3 m

e Hnacia kladka V0.6/V0.8 pre jednoliaty drét
(namontovana na podavaci drétu).

InStalacia a pokyny pre operatora

V pripade procesov GMAW a FCAW-SS technické Udaje
popisuju:

e Typ zvaracieho drétu

o Priemer drétu

Odporucané zariadenie, ktoré si pouzivatel mdze dokupit,
bolo uvedené v kapitole ,PrisluSenstvo®.

Pred inStalaciou alebo prevadzkou zariadenia si precitajte
celd tato Cast.

Umiestnenie a prostredie

Zariadenie sa moOze prevadzkovat v Standardnych

prostrediach. Na zaistenie dlhej Zivotnosti a spolahlivej

prevadzky je potrebné dodrzat jednoduché preventivne
opatrenia:

e Zariadenie neumiestiujte ani neprevadzkujte na
podklade so sklonom vaésim nez 15° od horizontalnej
roviny.

e Zariadenie nepouzivajte na tavenie potrubi.

e Zariadenie sa musi umiestnit na miesto, kde volne
abez obmedzeni cirkuluje vzduch do prieduchov
azprieduchov. Ked je zariadenie zapnuté,
nezakryvajte ho papierom, tkaninou ani handrami.

e VaSou Ulohou je zabezpelit, aby sa do vnutra
zariadenia dostavalo ¢o najmenej necistét a prachu.

e Zariadenie disponuje Kklasifikaciou ochrany IP21.
Pokial je to mozné, uchovavajte ho suché
a neumiestriujte ho na mokry podklad ani do kaluzi.

e Zariadenie umiestnite do bezpeénej vzdialenosti od
bezdrétovo ovladanych zariadeni a strojov. Bezna
prevadzka mdze neziaducim spbsobom vplyvat na
prevadzku okolitych bezdrétovo ovladanych zariadeni
astrojov, ¢o mobdze viest kublizeniu na zdravi
a poskodeniu takychto zariadeni. Precitajte si Cast
o elektromagnetickej kompatibilite v tomto navode.

e Neprevadzkujte v oblastiach, kde teplota prostredia
presahuje 40 °C.

Zat'azovy cyklus a prehrievanie

Zatazovy cyklus zvaracieho zariadenia predstavuje
percentualny podiel ¢asu vramci 10-minatového cyklu,
poCas ktorého mbéze zvara€ pouzivat zariadenie pri
menovitom zvaracom pride.

Priklad: 60 % zataZovy cyklus
— \
—>

- . o Prestavka v trvani 4
Zvaranie v trvani 6 minat. S
minuty.
Nadmerné predlzovanie zataZového cyklu sposobi
aktivaciu obvodu tepelnej ochrany.
Zariadenie je chranené pred prehriatim snimacom teploty.

Slovencina

Pripojenie vstupného napajania

"\ VYSTRAHA
Zvaracie zariadenie mOze k napajacej sieti pripojit len
kvalifikovany elektrikar. InStalacia sa musi vykonat
vsllade s oprislusnymi  narodnymi  elektrikarskymi
predpismi a miestnymi nariadeniami.

Pred zapnutim zariadenia skontrolujte vstupné napatie,
fazu afrekvenciu elektrickej energie privadzanej do
zariadenia. Overte si, ¢i sU pripojené uzemnovacie vodice
medzi zariadenim anapajacim zdrojom. Zvéracie
zariadenie POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC musi byt pripojené k zasuvke nainstalovanej
podla platnych predpisov apomocou uzemfovacieho
kolika.

Vstupné napétie je 230V, 50/60 Hz. Viac informécii
o napajacom zdroji najdete v Casti tohto navodu
venovanej technickym Udajom ana typovom Stitku
zariadenia.

Uistite sa, ze intenzita elektrického prudu z napéjacieho
zdroja je primerand pre normalnu prevadzku zariadenia.
V Casti tejto priru¢ky venovanej technickym udajom je
uvedend nevyhnutnd poistka s oneskorenim (alebo isti¢
s charakteristikou ,B*) a rozmery (prierez) kabelaze.

/!\VYSTRAHA
Zvaracie zariadenie je mozné napajat z elektrického
generatora s vystupom elektrickej energie min. 0 30 %
vys8im, ako je prikon zvaracieho zariadenia.

/1 VYSTRAHA
Ked sa zvaraCka napdaja z generatora, zvaracku vypnite
skoér ako generator, aby sa zvéracka neposkodila!

Vystupné pripojky
Pozri body [7], [8] a [9] na obrazku 2.

Slovencina



Umiestnenie zdroja napgjania
a zapojenia

/!\ VYSTRAHA

Vyvarujte sa nadmernému mnozstvu prachu, kyselin
a korozivnych materidlov v ovzdusi.

Pri pouzivani v exteriéri chrarite zariadenie pred dazdom
a priamym slneénym Ziarenim.

Zvaracie zariadenie potrebuje mat na dostatoénu
ventilaciu okolo seba volny priestor cca 500 mm.

V uzavretych  priestoroch  zabezpeCte  dostatocnu
ventilaciu.

GAS REGULATOR

GAS HOSE

g WORK CABLE MIG GUN
Q ol - = \
= T PP
F # |
3 <1 os A\ %.

A A TR d

: N n

AC 230V X |
o LBty ‘V{‘ i ¢!
Obrazok 61

Ovladacie prvky a obsluzné funkcie
Predny panel

6
12

7
1

8
10

9

Obrazok 62

121. Zobrazenie prudu (A)/WFS

122. Zobrazenie napéatia (V)/sily oblika
123. Indikator napajania/vystrazny indikator
124. Tlagidlo na zapinanie drétu

125. Prepinac 2T/4T

126. Prepinac rezimu zvarania (MIG/IGTAW/MMA)
127. Otocny ovlada¢ induktancie

128. Vystupny konektor (zaporny)

129. Vystupny konektor (kladny (aktivny))
130. Konektor pre euro pistol

131. Otocny ovladac¢ napétia (V)/sily obluka
132. Otocny ovladac pradu (A)WFS

Slovencina

Poznamka:

o Pri prekroCeni zatazového cyklu sa rozsvieti ,svetelny
indikator ochrany”. Indikator indikuje, Ze je vnutorna
teplota nad povolenou Uroviiou. Zariadenie je
potrebné  odstavit z prevadzky anechat ho
vychladnut. Zvaranie mdze pokracovat po zhasnuti
,svetelného indikatora ochrany*.

o Ked nepouzivate napajaci zdroj, je potrebné ho
vypnut.

e Zvaraci musia nosit ochranny odev a zvaraciu masku,
aby sa prediSlo zraneniu elektrickym oblukom
a oziareniu tepelnym Zziarenim.

e Zvéaraciemu obliku nesmu byt vystavené ani iné
osoby. Odporu¢a sa pouzitie ochrannych tieniacich
krytov a stien.

e Nezvarajte v blizkosti horfavych alebo explozivnych
materialov.

18. Oto¢ny ovladaé: Pri zvarani GMAW tento ovlada¢
ovlada [7]:

Induktancia: Tymto ovladacom sa
Zvarani ovlada obluk. Ak je hodnota vy$Sia,
varanie . ) <

_ﬂﬁ_ obluk bude jemnejSi a pocas
GMAW P >

zvéarania bude menej
rozprskovanych iskier.

33. Oto¢ny ovladaé€ napétia (V)/sily obluka: V zavislosti od
zvaracieho procesu tento ovladac ovlada [11]:

Tymto ovladaCom sa nastavuje
zatazovacie zvaracie napatie (aj
pocas zvarania).

Zvaranie
GMAW V

SILA OBLUKA: Vystupny prad sa

Zvéranie doCasne zvysi, aby sa uvolnili
SMAW skratované spojenia medzi

elektrodou a obrobkom.

34.0toény ovlada€ rychlosti podavania drétu/prudu:
V zavislosti od zvaracieho procesu tento ovladac
ovlada [12]:

Rychlost podavania drétu (WES):
Hodnota v percentach menovitej
hodnoty rychlosti podavania drotu
(m/min).

Zvéranie m
GMAW min

Tymto ovldadaCom sa nastavuje

Zvéranie
A zvaraci prud (aj pocas zvarania).

SMAW

Slovencina



Zadny panel
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Obrazok 63
34. Konektor plynu
35. Vstup napajacieho kabla (sietovej Snury)
36. Vypina¢
/!\ VYSTRAHA
Po opéatovnom zapnuti zariadenia sa aktivuje proces
zvarania pouzity naposledy.

/!\ VYSTRAHA
Ak sa stlaci tlacidlo v procese zvarania GMAW, vystupné
konektory budi pod napatim.

/!\VYSTRAHA
Pocas procesu zvarania SMAW su vystupné konektory
neustale pod napatim.

InStalacia a zapojenie

front panel

Drive roll

polarity change

Obrazok 64

/1 VYSTRAHA
Z vyroby je nastavend kladna (+) polarita.

Ak sa musi zmenit polarita zvarania, pouzivatel musi:

e Vypnut zariadenie.

e UrCit polaritu elektrédy (alebo drétu), ktoré sa budu
pouzivat. Tuto informaciu najdete v ich Udajoch.

e Zvolit a nastavit spravnu polaritu.

/" VYSTRAHA
Pred zvaranim skontrolujte polaritu pouzivanych elektrod
a drotov.

/1 VYSTRAHA
Pocas zvarania sa zariadenie musi pouzivat s Uplne
zatvorenymi krytmi.

/1 VYSTRAHA
Pocas prevadzky nepresuvajte zariadenie pomocou
drzadla.

Slovencina

Zavadzanie drétu elektrody

e Vypnite zariadenie.

e Otvorte bo¢ny kryt zariadenia.

e Odskrutkujte poistnu skrutku manzety.

o Nalozte cievku s drétom na manzetu tak, aby sa
cievka ot4cala proti smeru hodinovych ruciciek, ked sa
drét privadza do podavaca drbtu.

o Uistite sa, Ze lokalizacny kolik cievky zapadol do
montazneho otvoru na cievke.

Zaskrutkujte upeviiovaci kryt manzety.

e Nasadte kladku na drét pomocou spravnej drazky
v zavislosti od priemeru drotu.

e Uvolnite koniec drétu a odrezte zahnuty koniec,
priCom sa uistite, Ze na fiom nie su ostriny.

/!\ VYSTRAHA
Ostry koniec drotu méze spdsobit’ ublizenie na zdravi.

o Cievku na drét otacajte proti smeru hodinovych
ruciCiek a prestréte koniec drotu do vnutra podavaca
drétu az po euro konektor.

e Spravne nastavte silu pritlaéného valca podavaca
drbtu.

Nastavenia brzdného momentu manzety
Manzeta je vybavena brzdou, aby nedochadzalo
k spontannemu odmotavaniu zvaracieho drotu.
Nastavenie sa vykonava otaanim inbusovej skrutky M8,
ktora je wumiestnena wvnitri ramu manzety po
odskrutkovani upeviiovacieho uzaveru manzety.

Obréazok 65

56. Upevnovaci uzaver.
57. Nastavovacia inbusova skrutka M8.
58. Pritlaéna pruzina.

Otacanie inbusovej skrutky M8 v smere hodinovych
ruciCiek zvysSuje napnutie pruziny a umoznuje vam zvysit
brzdovy moment
Otacanie inbusovej skrutky M8 proti smeru hodinovych
ruciiek znizuje napnutie pruZiny a umoznuje vam znizit
brzdovy moment.

Po dokon&eni nastavenia by ste mali znovu zaskrutkovat
upeviovaci uzaver.
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Nastavenie sily pritlaéného valca

Tlakové rameno reguluje silu, ktorou hnacie kladky
pdsobia na dr6t.

Tlakova sila sa nastavuje otaCanim nastavovacej matice
v smere hodinovych ruciciek pre zvySenie sily, pripadne
proti smeru hodinovych ruci€iek pre zniZenie sily. Spravne
nastavenie tlakového ramena umozZnuje dosiahnut
optimalny priebeh zvarania.

/!\VYSTRAHA

Ak je tlak kladiek prili§ nizky, kladka sa bude na drote
Smykat. Ak je tlak kladiek prili§ vysoky, drot sa moéze
deformovat, ¢o spOsobi problémy s privadzanim vo
zvaracej pistoli. Tlakovu silu je potrebné nastavit spravne.
Tlakovl silu pomaly znizujte dovtedy, kym sa drot
nezac¢ne Smykat na hnacej kladke a potom mierne zvyste
silu oto€enim nastavovacej matice o jednu otacku.

Zavedenie dr6tu elektrédy do

zvéaracieho horaka

¢ Vypnite zvaracie zariadenie.

e VzAavislosti od procesu zvarania pripojte spravnu
pistol' k euro konektoru. Menovité parametre pistole by
mali zodpovedat’ parametrom zvaracieho zariadenia.

e Odstrante dyzu zpiStole a kontakiny hrot alebo
ochranny kryt akontaktny hrot. Potom vyrovnajte
pistol naplocho.

e Zapnite zvéaracie zariadenie.

¢ Potlacenim aktuatora pistole privadzajte drot cez plast
pistole, kym drot nevyjde von zo zavitového konca.

e Ked sa aktuator uvolni, cievka s drétom by sa nemala
odvijat.

e Prislusnym spdsobom nastavte brzdu na cievke
s drétom.

¢ Vypnite zvaracie zariadenie.

¢ Nainstalujte spravny kontaktny hrot.

e Vzavislosti od procesu zvarania atypu pistole
nainstalujte dyzu (proces GMAW) alebo ochranny kryt
(proces FCAW-SS).

/1 VYSTRAHA
Dbajte na to, aby ste mali oéi aruky vbezpecnej
vzdialenosti od pistole, ked drét vychadza z konca so
zavitom.

Slovencina
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Vymena hnacich kladiek

/1 VYSTRAHA
Pred instalaciou alebo vymenou hnacich kladiek vypnite
vstupné napajanie napajacieho zdroja zvarania.

Zariadenie POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG

180LC je vybavené hnacou kladkou V0.6/V0.8 pre

ocefovy drot. Pre iné velkosti drétu je dostupna prislusna

suprava hnacich kladiek (pozri kapitolu ,Prislusenstvo®).

Postupuijte podla pokynov:

e Vypnite zvaracie zariadenie.

e Uvolnite paku pritlaéného valca [1].

o Vyskrutkujte upeviovaci uzaver [3].

e Vymernte hnaciu kladku [2] za kompatibilné kladky
vhodné pre pouzivany drét.

Obrazok 66

Naskrutkujte upevinovaci uzaver [3].

Pripojenie plynu

Bude potrebné nainstalovat plynovu tlakovu ffasu so
spravnym prietokovym reguldtorom. Ked sa bezpeéne
nainstaluje  plynova tlakova flaSa s prietokovym
regulatorom, pripojte plynovi hadicu vedicu od regulatora
ku konektoru na privod plynu do zariadenia. Pozri bod [1]
na obrazku 3.

/Y VYSTRAHA
Zvaracie zariadenie podporuje vSetky vhodné plyny
ochrannej atmosféry vratane oxidu uhli¢itého, argénu
a hélia s max. tlakom 5,0 bar.

Poznadmka: Ak pouzivate proces Lift GTAW (oddialenie
elektrédy), pripojte plynova hadicu z hordka GTAW
k regulatoru plynu na plynovej flasi.

Zvaranie GMAW, FCAW-SS

Zariadenie POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC je mozné pouzit na zvaranie GMAW a FCAW-SS.
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Priprava zariadenie na zvaranie GMAW
a FCAW-SS.

Postup, ako zacgat' zvéarat v ramci procesu GMAW alebo

FCAW-SS:

e Urcte polaritu drétu, ktory sa bude po uzivat. Tuto
informéaciu najdete v Gdajoch k drotu.

e Vystup plynom chladenej pistole pripojte pre proces
GMAW/FCAW-SS k euro konektoru [10], obréazok 2.

e V zavislosti od pouZivaného drbtu pripojte pracovny
vodi¢ k vystupnému konektoru [8] alebo [9], obrazok 2.

e Pripojte pracovny vodi€ kzvaranému obrobku
pomocou pracovnej svorky.

¢ Nainstalujte spravny drot.

¢ Nainstalujte spravnu hnaciu kladku.

e Uistite sa, ze bol pripojeny plyn ochrannej atmosféry
(proces GMAW), ak je potrebny.

e Zapnite zariadenie.

¢ Potlacenim aktuatora pistole privadzajte drot cez plast
pistole, kym dr6t nevyjde von z konca so zavitom.

¢ Nainstalujte spravny kontaktny hrot.

e V zavislosti od procesu zvarania atypu pistole

nainstalujte dyzu (proces GMAW) alebo ochranny kryt

(proces FCAW-SS).

Uzavrite favy bo¢ny panel.

Nastavte rezim zvarania na GMAW [6], obrazok 2

Zvéracie zariadenie je tymto pripravené na zvaranie.

Po uplatneni zasad ochrany zdravia a bezpec€nosti

pocas zvarania mozete zacat zvarat.

Zvaranie GMAW, FCAW-SS

v manualnom rezime
Na zariadeni POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC je mozné nastavit:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
e Zatazové zvaracie napatie
e WFS
¢ Induktanciu

2-Step - 4-Step (2 kroky — 4 kroky) meni funkciu

aktuatora pistole.

e 2-krokovd prevadzka aktuatora zapina avypina
zvaranie v priamej reakcii na aktuator. Proces
zvarania sa vykona, ked sa potiahne aktutor pistole.

e 4-krokovy rezim umozhuje pokraCovat v zvarani, ked
sa uvolni aktuator pistole. Ak chcete zvaranie zastavit,
znovu potiahnite aktuator pistole. 4-krokovy rezim je
vhodny na realizaciu dlhych zvarov.

/" VYSTRAHA
4-krokovy rezim nefunguje po¢as bodového zvarania.

Slovencina
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Zvaranie SMAW (MMA)

Zariadenie POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC neobsahuje drziak elektrody s vodi€om potrebnym
na zvaranie SMAW, da sa vSak zakupit zvlast.

Postup, ako za€at zvarat v ramci procesu SMAW:

o Najskor vypnite zariadenie.

e Ustanovte polaritu elektrody, ktora sa bude po uzZivat.
Tato informaciu najdete v tdajoch k elektréde.

e V zavislosti od polarity pouzivanej elektrody pripojte
pracovny vodi¢ adrziak elektrody s vodiCom
k vystupnému konektoru [8] alebo [9] (obrazok 2)
a zaistite ich. Pozri tabulku 1.

Tabulka 12.
Vystupny konektor
Drziak elektrody [9]
] s vodicom k SMAW
8
é Pracovny vodi¢ [8] —
4
S Drziak elektrod
O rziak elektrody
& 77 svodicom k SMAW (8]
(G
Pracovny vodi¢ [9] +

e Pripojte pracovny vodi¢ kzvaranému obrobku
pomocou pracovnej svorky.

Do drziaka elektrédy nainstalujte spravnu elektrédu.
Zapnite zvéaracie zariadenie.

Nastavte rezim zvarania na MMA [6], obrazok 2.
Nastavte parametre zvérania.

Zvéracie zariadenie je tymto pripravené na zvaranie.
Po uplatneni zasad ochrany zdravia a bezpecénosti

poc¢as zvarania mOzete zacat zvarat.

Pouzivatel méze nastavit' funkcie:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Zvaraci prud

e SILU OBLUKA (ARC FORCE)

Zvaranie GTAW

Zariadenie POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC sa mbze pouzivat na zvaranie GTAW
s jednosmernym prddom DC (-). Zapalenie oblika sa da
dosiahnut iba metddou Lift TIG (zapalenie kontaktom
a zapélenie oddialenim).

Zariadenie POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC nedisponuje horakom na zvaranie GTAW, ale
hordk je mozné zakupit =zvlast. Pozri kapitolu
LPrislusenstvo”.

Postup, ako zacat zvarat v ramci procesu GTAW:

o Najskor vypnite zariadenie.

¢ Pripojte horak GTAW k vystupnému konektoru [9].

e Pripojte pracovny vodi¢ k vystupnému konektoru [8].

e Pripojte pracovny vodi€ kzvaranému obrobku
pomocou pracovnej svorky.

Do horaka GTAW nainstalujte spravnu volframovu
elektrodu.

Zapnite zariadenie.

Nastavte rezim zvarania na GTAW [6], obrazok 2
Nastavte parametre zvarania.

Zvéracie zariadenie je tymto pripravené na zvaranie.
Po uplatneni zasad ochrany zdravia a bezpecénosti
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pocas zvarania mozete zacat zvarat.
Udrzba
/N VYSTRAHA

Pokial su potrebné opravy, Upravy alebo udrzba,
odporiéame vam kontaktovat izSie stredisko
technickej podpory alebo priamo spolo¢nost SODISE.
Opravy a Upravy vykonané neautorizovanym servisom
alebo persondlom maju za nasledok stratu platnosti
zaruky od vyrobcu.

Akékolvek zretelné poskodenie by sa malo okamZite
nahlasit’ a opravit.

Bezna udrzba (kazdy den)

e Skontrolujte stav izolacie a pripojok pracovnych
vodicov a izolaciu napajacieho vodia. Ak spozorujete,
Ze izolacia je poSkodena, okamZite vymerite vodic.

o Odstrante rozstreky z dyzy zvaracej piStole. Rozstreky
by mohli branit v prietoku plynu ochrannej atmosféry
k obluku.

e Skontrolujte stav zvaracej pistole: v pripade potreby ju
vymerite.

e Skontrolujte stav a funkénost chladiaceho ventilatora.
Otvory na prudenie vzduchu uchovavajte Cisté.

Pravidelna udrzba (po kazdych 200 hodinach

prevadzky alebo aspon raz roéne)

Vykonajte beznu udrzbu a okrem toho:

e Zariadenie udrziavajte v Cistote. Pomocou prudu
suchého vzduchu (s nizkym tlakom) odstrante prach
z vonkajsieho zapuzdrenia a zvnutra skrine.

e V pripade potreby vycistite a utiahnite vSetky zvaracie
svorky.

Frekvencia Ukonov udrzby sa méze lisit v zavislosti od
pracovného prostredia, v ktorom sa zariadenie pouziva.

/1 VYSTRAHA
Nedotykajte sa dielov pod pradom.

/!\VYSTRAHA
Pred demontovanim ochrannych krytov zvaracieho
zariadenia sa zariadenie musi vypnut a napajaci kabel
(sietova Snura) sa musi odpojit od elektrickej zasuvky.

/" VYSTRAHA
Pred kazdou udrzbou a servisom sa elektricka siet’ musi
odpojit od zariadenia. Po kaZzdej oprave vykonajte
prislusné testy, aby bola zaistena bezpecnost.

Slovencina
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Podmienky asistenénych sluzieb pre

zakaznika

Spolo¢nost SODISE Company pdsobi v oblasti vyroby
apredaja zvaracich zariadeni najvy3Sej kvality,
spotrebného materialu a zariadeni na rezanie. Nasim
cielom je uspokojovat potreby nasich zakaznikov
a prekonavat ich o¢akavania. Kupujuci moze spolo¢nost
SODISE v pripade potreby poziadat oradu alebo
informacie o pouzivani naSich  produktov. Nasim
zakaznikom sa snazime vzdy sprostredkovat odpoved na
zaklade najlepSich informacii, ktorymi v danom case
disponujeme. Spolo¢nost SODISE nie je v pozicii, ktora
by ju predurCovala poskytovat zaruky alebo garancie na
takéto rady a neprebera Ziadnu zodpovednost za takéto
informacie alebo rady. Vyslovne sa zrieckame akejkolvek
zaruky akéhokolvek druhu vratane zaruky na vhodnost na
konkrétny ucel zakaznika, pokial ide o takéto informacie
alebo rady. Vzhladom na hladisko praktickej
realizovatefnosti taktiez nepreberame zodpovednost za
aktualizaciu ani opravu akychkolvek takychto informacii
alebo rad po ich poskytnuti, pri€om poskytnutie informacii
alebo rad nevytvara, nerozSiruje ani nemeni Ziadnu
zaruku poskytovanu v spojitosti s nakupom naSich
produktov

Hoci sa spolo¢nost SODISE radi medzi zodpovednych
vyrobcov, vyber a pouzivanie Specifickych produktov
predavanych spolonostou SODISE je vyluéne pod
kontrolou  zakaznika azostava vyhradne jeho
zodpovednostou. Vysledky dosahované uplatfiovanim
tychto typov metdd opracovania materidlov a servisnych
poZiadaviek su ovplyviované mnohymi premennymi, na
ktorymi spolo¢nost SODISE nema ziadnu moznost
kontroly.

Podlieha zmendam — Tieto informéacie su presné podfa
naSich aktualnych poznatkov v €ase uvedenia do tlace.
Aktualizované informacie najdete na adrese _.
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Riesenie problémov

C. Problém Mozna pric¢ina Postup
Vypnite zdroj napdjania. Skontrolujte hlavny
Vstupné napétie je prili§ vysoké (= 15 %) zdroj napéjania. Ked' sa napajanie obnovi do
normalneho stavu, znova zapnite zvaracku.
Vstupné napétie je prili§ nizke (< 15 %)
1 Svieti Zzlty indikator . — " ” -
teploty Nedostato¢na ventilacia. Zabezpecte lepsiu ventilaciu.
Okolité teplota je prili§ vysoké. Po znizeni teploty sa proces automaticky
obnovi.
Prekro€enie menovitého zatazového cyklu. (I:l())noz\zlzenl teploty sa proces automaticky
Porucha potenciometra Vymerite potenciometer
2 Mgtor podgvanla Dyza je zablokované. Vymerfite dyzu
drétu nefunguje
Hnacia kladka je uvolnena. Zvyste pritlak na hnacej kladke
Chladiaci ventilator Spinac je poskodeny Vymerite spinac
3 [nefunguje alebo sa|Ventilator je poSkodeny Vymerite alebo opravte ventilator
otaca velmi pomaly Kabelaz je posSkodena alebo odpojena Skontrolujte zapojenie
Prili§ velky kontaktny hrot spésobuje, Ze je|Vymente kontaktny hrot za spravny a/alebo
prud nestabilny hnaciu kladku za spravnu.
Obltik nie je stabilny | Prili§  tenky napajaci kabel sposobuje Vymeiite napajaci kabel
4 |aiskrenie je | nestabilitu napajania. )
nadmerné Prili nizke vstupné napétie Pouzite spravne vstupné napétie.
Odpor (trenie) pri podavani drotu je prili§|Vycistite alebo vymerite vlozku a udrzujte
velky kabel pistole narovnany.
Pracovny vodi¢ je poSkodeny Pripojte/opravte pracovny vodi¢
5 | Oblak sa nezapali . S . Vycistite ~ obrobok,  zabezpette  dobry
P O:kr:)t:?l;ajriorastny, Spinavy, hrdzavy alebo elektricky kontakt medzi pracovnou svorkou
oKyl a obrobkom.
Nie je pritomny plyn Horak nie je spravne pripojeny. Hordk nanovo zapojte.
6 |ochrannej Plynové potrubie je zvinené alebo upchané. | Skontrolujte plynovy systém.
atmosféry Plynova hadica je poSkodena. Opravte alebo vymente hadicu
. Obratte sa na naSe servisné
7 |Ine X
stredisko.
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OEEZ

07/06

Elektrotechnicky odpad nelikvidujte spolo¢ne s beZznym odpadom!
Elektrotechnické zariadenia sa musia po dosiahnuti ich Zivotnosti likvidovat osobitne a recyklovat v stlade
s eurépskou smernicou 2012/19/ES o odpade =z elektrickych a elektronickych zariadeni ajej

implementaciou v stlade s narodnou legislativou. Ako vlastnik vybavenia ziskate informacie o zbernych
miestach od vasho zastupitelstva.

B Dodrziavanim tejto eurdpskej smernice chranite Zivotné prostredie a ludské zdravie!

Nahradné diely

12/05

Pokyny na orientaciu v zozname nahradnych dielov
e Tento zoznam nahradnych dielov nepouzivajte pri zariadeni, ktorého Ciselny kéd nie je uvedeny v zozname. Pri
neuvedenych &iselnych kédoch sa obracajte na servisné oddelenie spolo¢nosti SODISE.

Na zaklade ilustracie na stranke montaze a nizSie uvedenej tabulky ustanovte, kde sa diel nachadza v zariadeni
s vaSim konkrétnym Ciselnym kédom.

Pouzivajte len diely oznagené symbolom ,X* v stipci pod &islom nadpisu uvedenom na stranke montaze (# oznaduje
zmenu v tomto vytlacku).

Najskor si preditajte pokyny na orientaciu v zozname nahradnych dielov uvedené vysSie a potom si precitajte prirucku
-Nahradné diely“ dodavanu spolu so zariadenim, v ktorej su uvedené krizové odkazy s cislom dielu v popise obrazka.

Nariadenie REACH

11/19

Oznamenie v sulade s ¢élankom 33.1 Nariadenia (ES) ¢. 1907/2006 — REACH.
Niektoré suc€asti nachadzajuce sa vnutri tohto vyrobku:

Bisfenol A, BPA, ES ¢. 201-245-8, CAS ¢&. 80-05-7
Kadmium, ES ¢. 231-152-8, CAS ¢. 7440-43-9
Olovo, ES ¢. 231-100-4, CAS ¢. 7439-92-1
Fenol, 4-nonyl-, rozvetveny, EC ¢. 284-325-5, CAS ¢. 84852-15-3

v mnozstve vy$Som nez 0,1 % w/w v homogénnom materiali. Tieto latky s uvedené v ,Kandidatskom zozname latok
vzbudzujucich velmi velké obavy pre autorizaciu® v registri REACH.

Va&$ konkrétny produkt méze obsahovat jednu alebo viac uvedenych latok.
Pokyny na bezpeéné pouzivanie:

e pouzivajte podfa pokynov vyrobcu, po pouZiti si umyte ruky;

e uchovavajte mimo dosahu deti, nedavajte do Ust,

e zlikvidujte v stlade s miestnymi predpismi.

Lokality autorizovanych servisov

09/16
Kupujuci je povinny v pripade reklamacie akéhokolvek nedostatku uplatfiovanej v zaruénej lehote poskytovanej

spolo€nostou SODISE kontaktovat’ autorizovany servis spoloénosti SODISE ( SODISE Authorized Service Facility,
LASF).

e Obratte sa na miestneho zastupcu predaja spolo¢nosti
pripadne navstivte web stranku

SODISE a poziadajte ho o pomoc s lokalizaciou LASF,

Schéma elektrického zapojenia

Pozri prirucku ,Nahradné diely“ dodavanu spolu so zariadenim.
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Prislusenstvo

W10429-15-3M Pistol LGS2 150 MIG, chladena plynom — 3 m.
WO000010786 Kuzelova plynova dyza @ 12 mm.
W000010820 Kontaktny hrot M6 x 25 mm ECu 0,6 mm
W000010821 Kontaktny hrot M6 x 25 mm ECu 0,8 mm
WP10440-09 Kontaktny hrot M6 x 25 mm ECu 0,9 mm
W000010822 Kontaktny hrot M6 x 25 mm ECu 1,0 mm
WP10468 Ochranny uzéaver pre proces FCAW-SS.
W10529-17-4V Hordk GTAW WTT2 17 — 4 m, s ventilom
Suprava kabelaze pre proces SMAW:
WO000260684 Drziak elektrédy s vodi€om pre proces SMAW — 3 m.
Pracovny vodi¢ — 3 m.
SUPRAVA KLADIEK PRE JEDNOLIATE DROTY
S33444-20 Hnacia kladka V0.6/v0.8
S33444-21 Hnacia kladka V0.8/V1.0 (naintalovana ako Standard)
SUPRAVA KLADIEK PRE HLINIKOVE DROTY
S$33444-22 | Hnacia kladka U0.8/U1.0
SUPRAVA KLADIEK PRE RURKOVE DROTY
$33444-23 | Hnacia kladka VK0.9/VKL.1

Magyar Magyar



MAGYAR TARGYMUTATO

Muiszaki jellemzék 1
ECO tervezési informéciok 2
Elektromagneses dsszeférhetéség (EMC) 4

Biztonsag 5

Bevezetés 7

Uzembe helyezési és kezelési utasitasok 7
WEEE 16

Cserealkatrészek 16

REACh 16

Jévahagyott szervizek helye 16
Elektromos kapcsolasi rajz 16

Tartozékok I

Magyar Il Magyar



Miszaki jellemzok

NEV TARGYMUTATO
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC 87500
BEMENET - CSAK EGY FAZIS
. No,rmél . Szikséges aramfejlesztd Maximalis bemeneti Bemeneti effektiv
feszgltseg/ faz'|§/fr¢e'kven0|a (ajanlott) aramerésseég aramerésség
és hiztositék tipus
230121:2/;’21 11/58/2;) Hz >10 KVA 38A 16A
NEVLEGES KIMENET — CSAK DC
Mod Terhelési ciklus® Amper Fe;éU¥2?gsgzélﬁg|es
20% 180A** 23V
GMAW 60% 115A 19,8V
100% 90A 18,5V
15% 180A** 27,2V
SMAW 60% 95A 23,8V
100% 75A 23,0V
25% 180A** 17,2V
GTAW 60% 120A 14,8V
100% 90A 13,6V
A mikddési ciklus kortlbelil 40 °C
KIMENETI TARTOMANY
M6d Nyitott éramkfjri feszliltség Hegeszté§i aram Hegesztési feszUItség
(csucs) tartomanya tartomanya
GMAW Uo 88V 30A+180A 15,5V+23V
SMAW Uo 88V 15A+180A 20,6V+27,2V
GTAW Uo 88V 15A+180A 10,6V+17,2V
EGYEB PARAMETEREK
Teljesitménytényez6 Védelmi osztaly Szigetelési osztaly
0,75 IP21S F
FIZIKAl MERETEK
Hossz Szélesség Magassag Témeg (nettd)
480 mm 220 mm 305 mm 13 kg
HOMERSEKLET TARTOMANY
Uzemi hémérséklet tartomany -10 °C ~ +40 °C(14 °F~104 °F)
Tarolasi hémérséklet tartomany -25 °C ~ +55 °C(-13 °F~131 °F)
(12) 10 perc id6tartam alapjan (példaul 30%-os mikddési ciklus esetén 3 percig be és 7 percig ki)

Megjegyzés: A fenti paraméterek a gép fejlesztésével valtozhatnak
** Amikor a maximalis, 12>160 A aramer6sséggel hegesztenek, a bemeneti csatlakozét >16 A dramer&sségire kell cserélni.

Magyar 1 Magyar



ECO tervezési informaciok

A berendezést Ugy tervezték, hogy megfelelijen a 2009/125/EK iranyelvnek és a 2019/1784/EU rendeletnek.

Hatékonysag és Uresjarati energiafogyasztas:

Hatékonysag maximalis
Index Név energiafogyasztas esetén/iresjarati Egyenértékii modell
energiafogyasztas

POSTE A SOUDER
87500 INVERTER FUSION MIG 82,1 9%/ 25W Nincs egyenértéki modell
180LC

Az Uresjarati allapot az alabbi tablazatban megadott kértilmények kdzott fordul eld

URESJARATI ALLAPOT

Allapot Jelenlét
MIG Gzemmdd X
TIG tzemmod
STICK Gizemmaod
30 perc sziinet utan

Ventilator ki

A hatékonysag és az Uresjarati llapot fogyasztasénak értékét az EN 60974-1:20XX termékszabvanyban meghatérozott
modszerrel és feltételekkel mértuk.

A gyarto neve, a termék neve, kddszama, a termékszam, a sorozatszama és a gyartas datuma az adattablan olvashato.

- XXXXXXX

XXXXXXXXKX ——]
[ 3 |——ICode: XxxxX] XXXXXX-¥|

S/N: PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY MM XXXXX

.

Ahol:
61- A gyartd neve és cime
62- Atermék neve
63- Kbddszadm
64- A termék szama
65- Sorozatszam
5A- gyartasi orszag
5B- a gyartas éve
5C- a gyartas hdénapja
5D- sorszam, amely minden gép esetében kiilénbdzik
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A MIG/MAG berendezések jellemzé gazfogyasztasa:

... | DC elektroda, pozitiv . - .
Anyagfajta Huzalatméro N N— Huzalvezetés Védégéz Gézaramlas
[mm] Aram Fesziltség [m/perc] [I/perc]
[A] WY
Szénacél,
gyengén 09+11 95 -+ 200 18+22 35-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
Otvozott acél
Aluminium 08+16 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Ausztenites
. . . Ar 98%, O2 2% / .
rozsd:cnglentes 0,8+1,6 85 + 300 21 +28 3-7 He 90%, Ar 7.5% COs 2,5% 14 - 16
Rézotvozet 09+1,6 175+ 385 23 +26 6-11 Argon 12+16
Magnézium 16+24 70 =335 16 - 26 4-15 Argon 24 =28
TIG eljaras:

A TIG hegesztési eljarasban a gazfogyasztas a fivoka keresztmetszetétdl fligg. Az altalanosan hasznalt hegeszt6pisztolyok
esetén:

Hélium: 14-24 |/perc
Argon: 7-16 l/perc

Figyelem: A tdl nagy aramlasi sebesség turbulenciat okoz a gazaramban, amely kdvetkeztében beszivddhatnak a Iégkori
szennyez8dések a hegesztStérbe.

Figyelem: A keresztaramlas vagy a huzat megzavarhatia a védégaz fed6képességét; a védbégaz-burok megovasa
érdekében, a légaramlast megakadalyozé racsot kell hasznalni.

ﬁ Az élettartam vége

A terméket élettartama végén a 2012/19/EU iranyelvnek (WEEE) megfelel6en kell Ujrahasznositas céljabdl artalmatlanitani.
A termék és a termékben talalhatd kritikus nyersanyagok (CRM) lebontasara vonatkozé informaciok a kovetkezé oldalon
talalhatok
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Elektromagneses osszeférhetéség (EMC)

11/04
Ezt a gépet az 6sszes vonatkozé iranyelvnek és szabvanynak medfeleléen tervezték meg. Ennek ellenére tovabbra is
létrehozhat olyan elektromagneses zavarokat, amelyek hatassal lehetnek egyéb rendszerekre, mint példaul
telekkommunikacios (telefon, radié és televizié) vagy egyéb biztonsagi rendszerek. Ezek a zavarok biztonsagi problémakat
okozhatnak az érintett rendszereken. Olvassa el és értse meg ezt a szakaszt annak érdekében, hogy kizarja vagy
lecstkkentse a gép altal keltett elektromagneses zavar mennyiségét.

Ezt a gépet ipari kdrnyezetben valé hasznélatra tervezték. Az otthoni kdrnyezetben valé hasznéalathoz kilénds

ovintézkedéseket kell betartani az esetleges elektromagneses zavarok kikliszobolése érdekében. A kezel6nek

ezt a berendezést a jelen kézikdnyvben leirtak szerint kell Uzembe helyeznie és mikddtetnie. Elektromagneses

zavarok észlelése esetén a kezelének korrekcids intézkedéseket kell hoznia ezeknek a zavaroknak a
kikliszbbolésére, szilkség esetén a SODISE segitségével.

A gép Uzembe helyezése elbtt a kezelének le kell ellendriznie, hogy a munkaterlleten nincsenek-e olyan berendezések,

amelyek az elektromagneses zavarok miatt nem mikédnének megfeleléen. Figyelembe kell venni a kdvetkezdket.

¢ A munkateruleten vagy a munkaterllet vagy a gép kdzelében elhelyezkedd bemend és kimend kabelek, vezérlékabelek

és telefonkabelek.

R&dio- és/vagy tv-adok és vevdk. Szamitdgépek vagy szamitdgépes vezérlésl berendezések.

Biztonsagi és ellenérzd berendezések ipari folyamatokhoz. Kalibralé és méré berendezések.

Személyes orvosi eszkdzok, mint példaul pészmékerek és hallokészilékek.

Ellendrizze a munkaterileten vagy annak kézelében mikddd berendezések elektromagneses zavartlrését. A kezel6nek

meg kell gy6z6édnie arrdl, hogy a koérnyéken lévé Osszes berendezés kompatibilis. Ehhez tovabbi védelmi

intézkedésekre lehet sziikség.

e A munkaterilet méretének meghatarozasakor figyelembe kell venni a teriilet felépitését és az ott végzett tovabbi
tevékenységeket.

A gép altal kibocsatott elektromagneses kibocsatas csokkentéséhez kdvesse a kovetkezd utmutatasokat.

e A gépet a jelen kézikdnyvben leirtaknak megfeleléen csatlakoztassa az aramforrashoz. Zavar fellépése esetén tovabbi
ovintézkedésekre lehet sziikség, mint példaul az aramforras szlrése.

e A kimend kébeleknek a lehetd legrovidebbeknek kell lenniltk, és egymas mellett kell elhelyezkedniik. Amennyiben
lehetséges, az elektromagneses kibocsatas csokkentése érdekében foldelje le a munkadarabot. A kezel6nek le kell
ellendriznie, hogy a munkadarab leféldelése nem okoz-e problémékat vagy nem biztonsagos tzemi koérilményeket a
személyzet és a berendezések szamara.

e A munkaterileten talalhatd kabelek learnyékolasa csokkentheti az elektromagneses kibocsatast. Ez sziikséges lehet
specidlis alkalmazas esetén.

/!\ FIGYELEM
Ez az A osztalyu berendezés nem alkalmas haztartasi hasznélatra, ahol az aramellatas haztartasi célra hasznalt alacsony
feszultségli elektromos haldzatrdl torténik. A vezetett és a sugarzott zavarok miatt nehézségek |éphetnek fel az
elektromagneses 6sszeférhetéség biztositasaban.

D> /NS

/\ FIGYELEM
A berendezés nem teljesiti az IEC 61000-3-12 eldirasait, Ha a haztartasi célra hasznalt alacsony fesziiltségl elektromos
halézathoz csatlakoztatjak, a berendezés lizembe helyez6jének vagy felhasznalojanak a feleléssége, hogy — szikség
esetén — a halozati eloszto képvisel6jével egyeztetve ellenérizze, hogy a berendezés csatlakoztathaté-e.
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Biztonsag

11/04

&FIGYELEM

Ezt a berendezést csak megfelelé képzettséggel rendelkezé személyek hasznalhatjadk. Gondoskodjon arrdl, hogy az
Uzembe helyezési, Uzemeltetési, karbantartasi és javitasi eljarasokat csak megfelel6 képzettséggel rendelkezd személy
végezze. A berendezés miikddtetése el6tt olvassa el és értse meg ezt a kézikdnyvet. A kézikonyvben talalhatd utasitasok
be nem tartasa sulyos személyi sériiléshez, halalhoz vagy a berendezés karosodasahoz vezethet. Olvassa el és értse meg
a figyelmeztetd jelzések alabbi ismertetését. A SODISE nem tehet6 feleléssé a nem megfelel6 (izembe helyezés, a nem
megfelel6 karbantartas vagy a rendellenes lizemeltetés miatti karokért.

FIGYELMEZTETES: Ez a szimbolum arra figyelmeztet, hogy a személyi sériilés, a halal vagy a
berendezés karosodasanak elkeriiléséhez be kell tartani az utasitasokat. Védje meg magat és masokat
a sulyos séruléstél vagy a halalos balesettél.

OLVASSA EL ES ERTSE MEG AZ UTASITASOKAT: A berendezés miikddtetése el6tt olvassa el és
értse meg ezt a kézikdnyvet. Az ivhegesztés veszélyes lehet. A kézikbnyvben talalhatd utasitadsok be
nem tartasa sulyos személyi sériiléshez, haladlhoz vagy a berendezés karosodasahoz vezethet.

AZ ARAMUTES HALALT OKOZHAT: A hegesztéberendezés nagyfesziiltséget hoz létre. Ne érintse
meg az elektrédat, a munkacsipeszt vagy a csatlakoztatott munkadarabokat, amikor a berendezés be
van kapcsolva. Szigetelie el magat az elektrédatdl, a munkacsipesztél és a csatlakoztatott
munkadaraboktol.

ELEKTROMOS UZEMU BERENDEZES: A berendezésen végzett munka elétt kapcsolja ki az

2 aramellatast a biztositékdobozban 1évé megszakitékapcsold hasznalataval. Foldelie le ezt a
berendezést a helyi villamossagi szabalyozasoknak megfeleléen.
ELEKTROMOS UZEMU BERENDEZES: Rendszeresen ellenérizze a bemend, az elektroda és
:_3 ° a munkacsipesz kabeleket. Ha a szigetelésen barmilyen sériilést észlel, azonnal cserélje ki a kébelt.

A véletlenszerl ivgyulladas elkerllése érdekében az elektrédatartét ne helyezze el kdzvetlendl
a hegeszt6asztalon vagy a munkacsipesszel érintkezé barmely egyéb fellileten.

AZ ELEKTROMOS ES A MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK: A vezetdé anyagokon
atfolyd elektromos aram elektromos és magneses mezdket (EMF) hoz létre. Az EMF-mezdk zavart
okozhatnak bizonyos pészmékereknél, ezért a pészmékerrel rendelkezd hegesztéknek a berendezés
Uzemeltetése el6tt konzultélniuk kell az orvosukkal.

CE MEGFELELES: Ez a berendezés teljesiti az Eurdpai K6zosség iranyelveit.

MESTERSEGES OPTIKAI SUGARZAS: A 2006/25/EK iranyelvnek és az EN 12198-as szabvanynak
megfeleléen ez a termék 2. kategoridba tartozé berendezés. Kotelezévé teszi a legfeljebb
15-8s védelmi fokozatu szlirével rendelkez6 személyi védéfelszerelések (PPE) az alkalmazasat, az
EN169-es szabvany kévetelményeinek megfeleléen.

A GOZOK ES GAZOK VESZELYESEK LEHETNEK: A hegesztés az egészségre veszélyes gézoket és
gazokat hozhat létre. Kerllje el ezen g6z0k és gazok belélegzését. Ezen veszélyek elkerilése
érdekében a kezel6nek megfeleld szellbzést vagy szell6ztetést kell biztositania a g6z0k és gazok
Iégzési z6n4bdal valo tavoltartasa érdekében.

AZ IVSUGARAK EGESI SERULEST OKOZHATNAK: Hasznaljon megfeleld szlirével és védélemezzel
ellatott pajzsot, hogy a hegesztés vagy a hegesztés medfigyelése soran megvédje a szemét a
szikraktol és az ivsugaraktdl. Hasznaljon tartés, langbiztos anyagbdl késziilt ruhazatot annak
érdekében, hogy megvédje a bérét és az Ont segitd személyek bérét. Védje a kdzelben 1évé tdbbi
személyt megfeleld, nem gyulékony arnyékoldval, és figyelmeztesse 6ket, hogy ne nézzenek az ivbe,
és ne tegyék ki magukat az iv hatdsanak.

Magyar
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A HEGESZTESI SZIKRAK TUZET VAGY ROBBANAST OKOZHATNAK: Tavolitsa el a tlizveszélyt
jelent6 targyakat a hegesztési terliletrél, és legyen kéznél tlizoltokésziilék. A hegesztési folyamat soran
felszabadul6 hegesztési szikrak és forré anyagok koénnyen atjuthatnak a kornyezé teriletre a kis
repedéseken és nyilasokon at. Ne hegesszen tartalyokat, horddkat, konténereket vagy anyagokat,
amig meg nem tették a szlikséges lépéseket a gyulékony vagy mérgez8 gbz jelenlétének kizarasahoz.
Soha ne mikddtesse ezt a berendezést gyulékony gazok, gézok vagy gyulékony folyadékok
jelenlétében.

f 45)1\56”&’,,,%

A HEGESZTETT ANYAGOK EGHETNEK: A hegesztés nagy mennyiségli hét termel.
A munkaterileten Iévé forro fellletek és anyagok sulyos égési sérilléseket okozhatnak. Haszndljon
keszty(t vagy fogot a munkaterileten |1évé anyagok megeérintésekor vagy mozgatasakor.

A SERULT PALACK FELROBBANHAT: Csak olyan siiritett gazos palackokat hasznaljon, amelyek a
folyamathoz megfelel6 védégazt tartalmaznak, és hasznaljon a felhasznalt gazhoz és nyoméashoz
megfelelé szabalyozékat. A palackokat mindig all6 helyzetben, rogzitett tartéhoz lancolva hasznalja.
A palackokat ne mozgassa vagy szallitsa eltavolitott védékupakkal. Ugyeljen arra, hogy az elektroda,
az elektrodatartd, a munkacsipesz vagy barmely egyéb aram alatti rész ne érjen hozza a
gazpalackhoz. A géazpalackokat tavol kell tartani az olyan teriletektdl, ahol fizikai karosodasnak,
valamint szikraval és héforrassal jaré hegesztési folyamatnak lennének kitéve.

A MOZGO A+LKATRESZEK VESZELYESEK: A gépben mozgé mechanikus alkatrészek vannak,
amelyek sulyos sériléseket okozhatnak. A gép inditasakor, valamint a gép mikodtetése és
szervizelése kdzben tartsa tavol a kezét, testét és ruhazatat ezektdl az alkatrészektél.

BIZTONSAGI JELZES: A berendezés rendeltetése szerint energiat biztosit a megnévekedett
aramutésveszéllyel rendelkezé kdrnyezetben végzett hegesztési miveletekhez.

A gyéarté fenntartja a jogot a berendezés kialakitasanak médositadsara és/vagy javitdsara, anélkil, hogy ezzel egyidejiileg
frissitené a kezel6i kézikdnyvet.
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Bevezetés

A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
hegesztégépek a kdvetkezd hegesztéseket teszik
lehetbve:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

¢ SMAW (MMA)

A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
géphez a kdvetkezé berendezések kertltek
hozzéadasra:
e Munkavezeték — 3 m
¢ GMAW hegesztpisztoly — 3 m
e V0.6/V0.8 hajtégorgs témoér huzalhoz

(a huzaladagol6ba van beszerelve).

A GMAW és az FCAW-SS folyamatokra vonatkozéan a
miszaki specifikacié a kdvetkezdket irja eld:

o Hegeszt6huzal tipusa

e Huzal atméréje

A, Tartozékok” fejezetben a felhasznald altal
megvasarolhat6 ajanlott berendezések vannak felsorolva.

Uzembe helyezési és kezelési utasitasok

A gép Uzembe helyezése vagy uUzemeltetése el6tt
olvassa el ezt a teljes szakaszt.

Elhelyezés és kdrnyezet

Ez a gép standard koérnyezetben fog muikddni. Ennek

ellenére, a hosszu élettartam és a megbizhaté mikodés

érdekében fontos az egyszer( megeléz6 intézkedések
foganatositasa.

e Ne helyezze el és ne hasznélja a gépet olyan
felileten, amelynek a délése a vizszinteshez képest
15°-nél nagyobb.

e Ezt a gépet ne haszndlja elfagyott csé
felolvasztasara.

e A gépet olyan helyen kell elhelyezni, ahol a tiszta
leveg6 szabadon &ramlik, a szell6z6nyilasokba
belépd és kilépd levegbd dramldsanak akadalyozasa
nélkil. Ne takarja le a gépet papirral, ruhaval vagy
ronggyal, amikor be van kapcsolva.

e Minimdlisra kell csokkenteni a gép &ltal beszivhato
szennyez8dés és por mennyiségét.

e Ez a gép IP21l-es védelmi besorolasu. Tartsa
szarazon, ha lehetséges, és ne helyezze nedves
padldra vagy agyagfellletre.

e A (gépet tartsa tavol radidhullamokkal vezérelt
gépektdl. A szokasos miikddés negativ hatassal lehet
a kozelben elhelyezkedd, radidhullamokkal vezérelt
gépekre, ami sériléshez vagy a berendezések
karosodasahoz vezethet. Olvassa el a jelen kézikényv
elektromagneses Osszeférhetéséggel kapcsolatos
szakaszat.

e Ne lzemeltesse 40 °C-ndl magasabb kérnyezeti
hémérsékletl tertleteken.

Uzemciklus és tulmelegedés
A hegesztégép Uzemi ciklusa a 10 perces ciklusban
eltoltott id6 azon szazalékos aranya, amely soran a

hegesztd§ a gépet névleges hegesztGarammal
tizemeltetheti.
Példa: 60%-os mikodési ciklus

— N

Hegesztés 6 percig. Szinet 4 percig.

Magyar

A mikodési ciklus tulzott kiterjesztése a hévéds aramkor
aktivalodasahoz vezet.

A gépet hémérséklet-érzékels védi a tulmelegedéssel
szemben.

Bemeneti aramforrashoz valé
csatlakoztatas

/!\FIGYELEM
A hegesztégépet csak szakképzett villanyszereld
csatlakoztathatja az aramforrashoz. A felszerelést a
megfeleld6 Nemzeti Villamossagi Szabalyzat és a helyi
szabalyozéasok el6irasai szerint kell elvégezni.

A gép Dbekapcsolasa el6tt ellenérizze a gép
rendelkezésére &ll6 bemeneti fesziltséget, fazist és
frekvenciat. Ellendérizze a gép és a bemeneti aramforras
kozotti  foldelévezetéket. A POSTE A SOUDER
INVERTER FUSION MIG 180LC hegesztégépet
megfeleléen felszerelt, foldel6csatlakozés fali aljzathoz
kell csatlakoztatni.

A bemeneti feszlltség 230 V, 50/60 Hz.
Az dramellatassal kapcsolatos tovabbi informacidkért
tekintse meg a jelen kézikdnyv miszaki adatok részét,
valamint a gép adattablajat.

Ellenérizze, hogy a haldzati aljzaton elérhetd aram
mennyisége elegendd-e a gép megfeleld mikodéséhez.
A szikséges késleltetett biztositék (vagy ,B”
karakterisztikaju aramkoérmegszakitd) és a kabelek
méretei a jelen kézikdnyv miiszaki adatok részében
vannak felsorolva.

&FIGYELEM
A hegesztégép olyan kimeneti teljesitménnyel
rendelkez6 aramfejlesztérél hasznalhatd, amely legalabb
30%-kal nagyobb, mint a hegesztégép bemeneti
teljesitménye.

/!\FIGYELEM
Amikor a gépet aramfejlesztérél hasznalja, tgyeljen arra,
hogy az aramfejleszté kikapcsolasa el6tt el6szor a
hegeszt6gépet kapcsolja ki, mert kulénben a
hegeszt6gép karosodhat!
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Kimeneti csatlakozasok Az aramforras elhelyezése és
Lasd a 2. abra [7], [8] és [9] pontjait. csatlakoztatasa

& FIGYELEM

Kertlje a levegében Iévé nagy mennyiségi port, valamint
savas és maro anyagokat.

Védje meg magat az es6tél és a kdzvetlen napfénytél, ha
a szabadban hasznélja.

A megfeleld szell6zés biztositasahoz a hegesztégép
korul 500 mm-es szabad helynek kell lennie.

Zart teriileten megfelel6 szelléztetést kell alkalmazni.

GAS REGULATOR

GAS HOSE

g ) ) WORK CABLE MIG GUN
qr '\
3 [ l ] :. N %,
o) (wl
AC 230V =\ |
| i = %
67. abra
Kezeloszervek és mikodtetod funkciok
Eliils6 panel
1 2 3 4 5

6
12

7
1

8
10

9

68. dbra

133. Amper/WFS kijelzé

134. Feszultség/iverésség kijelz6

135. Teljesitményjelzé/figyelmeztetés jelz6

136. Huzallépteté gomb

137. 2T/4T kivalasztas

138. Hegesztési méd (MIG/GTAW/MMA) kivalasztasa

139. Induktivitds szabalyozé gomb

140. Kimeneti terminal (negativ)

141. Kimeneti terminal (aktiv)

142. Euro-pisztoly csatlakozé

143. Feszlltség/iver6sség szabalyozé gomb

144. Amper/WFS szabalyoz6 gomb
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Megjegyzés:

A ,védelmi jelz6fény” kigyullad, ha a miikédési ciklust
tullépik. Ez azt jelzi, hogy a bels§ hdémérséklet
meghaladja az engedélyezett szintet, ezért a gépet le
kell allitani, hogy leh(ljon. A hegesztés folytatddhat,
ha a ,védelmi jelzéfény” kialszik.

Az aramforrast ki kell kapcsolni, ha nem haszndlja.

A hegesztéknek védéruhazatot és hegesztbsisakot
kell viselnilk az iv és a hokibocsatas altal okozott
sérlilések elkeriiléséhez.

Ugyelni kell arra, hogy méasokat ne tegyenek ki a
hegesztési ivnek. Arnyékolé hasznélata javasolt.

Ne hegesszen gyulékony vagy robbanasveszélyes
anyagok kdzelében.

19. Gomb vezérlés: A GMAW esetén ez a gomb

a kovetkezdket vezerli [7]:

folyamat

Induktivitas: Az iv ezzel a gombbal
GMAW szabalyozhat6 ) Ha az e,rtek
magasabb, az iv puhabb lesz, és a
hegesztés soran kevesebb lesz a
kifréccsenés.

35. Fesziltséqg/iverd szabalyozas: A hegesztési eljarastol

fliggéen ez a gomb a kdvetkezdket vezérli [11]:

folyamat

GMAW A hegesztés terhelési feszultsége,
V  |és ez a gomb dllitia be (hegesztés
kozben is).

IVERO: A kimeneti aramot a

SMAW rendszer lldelgllenesen megndveli
az elektroda és a munkadarab

folyamat kozotti rovidzarlat-kapcsolat
megszintetéséhez.
36. Huzaladagolasi sebesség/aramerdsség gomb:

A hegesztési eljarastél fliggéen ez a gomb a
kovetkezbket vezérli [12]:

folyamat | min

GMAW m Huzaladagolasi sebesség (WFS): A
—— |névleges huzaladagolasi sebesség
(m/perc) szazalékos értéke.

folyamat

A hegesztési aramer@sséget ez
a gomb allitja be (hegesztés
kdzben is).

SMAW
A

Magyar
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37. Gazcsatlakoz6
38. Bemeneti tapkabel
39. Fékapcsold

/!\FIGYELEM
A gép Ujbdli bekapcsolasakor az utols6 hegesztési
folyamat keril betoltésre.

/!\ FIGYELEM
Ha a GMAW folyamat soran megnyomjak a nyomoégombot,
a kimeneti terminélok fesziltség alatt maradnak.

/!\ FIGYELEM
A SMAW folyamat sorén a kimeneti terminalok tovabbra is
fesziltség alatt maradnak.

Telepités és csatlakoztatas

|@

front panel

e

Drive roll

polarity change

70. abra

/!\ FIGYELEM
A pozitiv (+) polaritast a gyarban allitjak be.

Ha a hegesztési polaritdst meg kell valtoztatni, akkor a

felhasznaldnak:

¢ Kikell kapcsolnia a gépet.

e Meg kell hataroznia a hasznaland6 elektroda (vagy
huzal) polaritdséat. Ezzel kapcsolatosan tekintse meg
az adatokat.

e Ki kell valasztania és be kell allitania a megfelel6
polaritast.

/!\FIGYELEM
Hegesztés el6tt ellendrizze az elektrodak és huzalok
polaritasat.

/!\FIGYELEM
A gépet hegesztés soran teljesen bezart ajtéval kell
hasznalni.

/!\FIGYELEM
Ne hasznéalja fogantyGt a gép mozgatasahoz munka
kozben.

Magyar
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Az elektrodahuzal betdltése

e Kapcsolja ki a gépet.

¢ Nyissa ki a gép oldalburkolatét.

e Csavarja ki a hiively rogzitéanyajat.

e Helyezze fel a huzaltekercset a hivelyre gy, hogy a
tekercs az oOramutaté jarasaval ellentétes iranyba
forogjon, amikor a huzalt a huzaladagoléba adagolja.

e Gondoskodjon réla, hogy a tekercs bedllitocsapja az
orso illesztési furataba kertljon.

Csavarja be a huvely régzitésapkajat.

e Helyezze fel a huzalgorgét a huzalatmérének
megfelelé horony hasznalataval.

e Szabaditsa fel a vezeték végét, és vagja le a hajlitott
véget, ligyelve arra, hogy ne maradijon rajta sorja.

& FIGYELEM
A huzal éles vége sériilést okozhat.

e Forgassa el a huzaltekercset az éramutatd jaraséaval
ellentétes iranyba, és flizze be a vezeték végét a
huzaladagoloba, egészen az Euro-aljzatig.

e Allitsa be megfeleléen a huzaladagol6
nyomaogorgéjenek erejét.

A hively féknyomatékanak bedllitasai

A hegeszt6huzal spontan letekeredésének elkerilése
érdekében a huvely fékkel van ellatva.

A bedllitast az M8-as imbuszcsavar elforgatdsaval kell
elvégezni. Ez a csavar a hiivelykeret belsejében talalhaté
meg, a hivelykupak lecsavarozgsat kdvetben.

71. dbra

59. Rogzit6kupak.
60. M8-as allité imbuszcsavar.
61. Nyomérugbd.

Az M8-as imbuszcsavar 6ramutaté jardsaval megegyez6
iranyban torténd elforgatasa noveli a rugoéfesziliséget, és
ezzel noveli a féknyomatékot.

Az M8-as imbuszcsavar 6ramutaté jarasaval ellentétes
iranyban torténd elforgatasa csokkenti a rugofesziiltséget,
és ezzel csokkenti a féknyomatékot.

A bedllitas befejezése utan csavarja fel
régzitékupakot.

Gjbsl a
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A nyomaégorgé erejének bedllitdsa

A nyomokar szabalyozza a hajtéogorgbk altal a huzalra
kifejtett er6 mennyiségét.

A nyomoerd bedllitasahoz az allitécsavart az éramutato
jarasaval megegyez6 iranyban kell elforgatni az er6
noveléséhez, és az Oramutatd jarasaval ellentétes
iranyban az erd csokkentéséhez. A nyomokar megfeleld
bedllitasa biztositja a legjobb hegesztési teljesitményt.

& FIGYELEM

Ha a gorgényomas tul alacsony, a gorgé csuszni fog a
huzalon. Ha a gérgényomas tul magasra van allitva, akkor
a huzal deformalédhat, ami adagolasi problémakat
okozhat a hegeszt6pisztolynal. A nyomderét megfeleléen
be kell allitani. Lassan csokkentse a nyoméer6t, amig a
huzal éppen csak csuszik a meghajtd goérgén, majd
enyhén nodvelje az er6t az allitbanya egy fordulattal
torténd elforgatasaval.

Az elektrédahuzal beillesztése a

hegesztdpisztolyba.

e Kapcsolja ki a hegeszt6gépet.

e A hegesztési folyamattol fuiggbéen csatlakoztassa a
megfeleld pisztolyt az Euro-aljzathoz. A pisztoly és a
hegeszt6gép névleges paramétereinek egyezniiik kell.

e Tavolitsa el a favékat a pisztolyrdl, az
érintkez6csucsot vagy a védbkupakot és az
érintkez6écsucsot. Ezutan egyenesitse ki a pisztolyt.

e Kapcsolja be a hegesztégépet.

e Nyomja meg a pisztolyravaszt a huzal bevezetéséhez
a pisztoly-betétcsdvon keresztiil, amig a huzal ki nem
Iép a menetes végbdl.

e A ravasz felengedésekor

tekeredhet le.

Allitsa be ennek megfeleléen a huzaltekercs-féket.

Kapcsolja ki a hegeszt6gépet.

Szereljen fel egy megfelel6 érintkezécsucsot.

A hegesztési folyamattél és a pisztoly tipusatol

fliggéen szerelje fel a fuvokat (GMAW folyamat) vagy

a véddkupakot (FCAW-SS eljaras).

a huzaltekercs nem

i A\ FIGYELEM
Ugyelien arra, hogy a szeme és a keze tavol legyen a
pisztolytdl, mikdzben a huzal kilép a menetes végen.

Magyar
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Hajtogorgok cseréje

/!\FIGYELEM
Kapcsolja ki a hegesztési tapegység aramellatasat a
hajtogorgék felszerelése vagy cseréje el6tt.

A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

V0.6-0s/V0.8-as hajtogorgével van felszerelve

acélhuzalhoz. Egyéb huzalméretek esetén a megfeleld

hajtogorg6-készlet all rendelkezésre (lasd ,Tartozékok”

fejezet). Kbvesse az utasitasokat:

o Kapcsolja ki a hegeszt6gépet.

¢ Oldja ki nyomogérg6-kart [1].

e Csavarja le a rogzitékupakot [3].

e Cserélje ki a hajtogorgbket [2] a hasznalt huzalnak
megfeleld kompatibilis hajtogorgékre.

e Csavarrdgzitd kupak [3].

Gazcsatlakozas

A gazpalackot megfelelé aramlasszabalyozéval kell
felszerelni. Miutan a gazpalack megfeleld
aramlasszabalyozdval felszerelt, csatlakoztassa a

gaztomlét a szabalyozéhoz és a gép gazbemeneti
csatlakozojadhoz. Lasd a 3. dbra [1]-es pontjat.

/!\FIGYELEM
A hegesztégép minden megfeleld véddgaztipust, a
széndioxidot, az argont és a héliumot is beleértve,
legfeljebb 5,0 bar nyomason tamogat.

Megjegyzés: A GTAW emelési eljards hasznalatakor
csatlakoztassa a GTAW hegesztépisztoly gaztomlgjét a
véddgazpalack gazszabalyozéjahoz.

GMAW, FCAW-SS hegesztési folyamat

A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
GMAW és FCAW-SS hegesztési folyamatokhoz
hasznalhaté.

Magyar



A gép elbkészitése a GMAW és

FCAW-SS hegesztési folyamatokhoz.

A GMAW vagy FCAW-SS hegesztési folyamat elkezdési

eljarasa:

e Hatarozza meg a hasznalandé huzal polaritasat. Ezzel
kapcsolatosan tekintse meg a huzallal kapcsolatos
adatokat.

e Csatlakoztassa a GMAW/FCAW
szlkséges gazhiiteses pisztoly kimenetét
aljzathoz [10] a 2. Abra szerint.

e A haszndlandé huzaltdl fliggden csatlakoztassa a
munkavezetéket a kimeneti aljzathoz ([8] vagy [9]), a
2. abra szerint.

e Csatlakoztassa a munkacsatlakoz6t a hegesztési
darabhoz a munkacsipesszel.

e Szerelje be a megfelel6 vezetéket.

e Szerelje be a megfeleld hajtogorgét.

e Szlkség esetén (GMAW folyamat) gy6z6djon meg
réla, hogy a védégaz csatlakoztatva van-e.

e Kapcsolja be a gépet.

e Nyomja meg a pisztolyravaszt a huzal bevezetéséhez
a pisztoly-betétcsovon keresztiil, amig a huzal ki nem
Iép a menetes végbdl.

e Szereljen fel egy megfeleld érintkezdcsucsot.

e A hegesztési folyamattél és a pisztoly tipusatol
figgéen szerelje fel a fuvokat (GMAW folyamat) vagy
a védbkupakot (FCAW-SS eljaras).

e Zarja be a bal oldali panelt.

e Allitsa a hegesztési médot a GMAW [6] lehetéségre
(2. abra)

e A hegeszt6gép most mar hegesztésre kész.

e A hegesztés elkezdhetd a hegesztés soran
alkalmazandé munkahelyi egészségvédelmi és
biztonsagi alapelvek betartdsa mellett.

folyamathoz
Euro-

Manualis moédban végzett GMAW,

FCAW-SS hegesztési folyamat
A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
a kévetkezoékre allithato be:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

Hegesztés terhelési fesziiltsége
WFS
Induktivitas

A 2 lépéses - 4 |Iépéses mod moadositia a

hegesztbpisztoly-ravasz funkcidjat.

o A 2 lépéses ravaszmilkodés be- és kikapcsolja a
hegesztést a ravasz  aktivalasatdl  fliggéen.
A hegesztési folyamat a hegesztdpisztoly-ravasz
meghuzéasakor indul el.

e A 4 Iépéses mod esettn a hegesztés a
hegesztdpiszoly-ravasz felengedésekor is folytatodik.
A hegesztés ledllitasdhoz Ujpél meg kell hizni a
hegesztdpisztoly-ravaszt. A 4 |épéses madd el8segiti a
hosszl hegesztések elvégzését.

/!\ FIGYELEM
A 4 |épéses mdd nem hasznalhat6é ponthegesztés esetén.

Magyar
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SMAW (MMA) hegesztési folyamat

A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
nem tartalmazza a SMAW hegesztéshez szikséges
huzalt tartalmaz6 elektrodatartét, de ez kulon
megvasarolhato.

A SMAW hegesztési folyamat elkezdési eljarasa:

o El&sz6r kapcsolja ki a gépet.

e Hatarozza meg a hasznalandé elektroda polaritasat.
Ezzel kapcsolatosan tekintse meg az elektrodaval
kapcsolatos adatokat.

e A hasznalt elektroda polaritasatdl  fliggéen
csatlakoztassa a munkacsatlakozét és az vezetékes
elektrédatartét a kimeneti aljzathoz ([8] vagy [9]), és
rogzitse Oket. Lasd az 1. tablazatot.

13. tAblazat.
Kimeneti aljzat
Vezetékes
— elektrodatartd [9] +
~ a SMAW-hoz
(@]
0nl a ;
‘|<£ Munkavezeték [8] —
o
< Vezetékes
8 R elektrodatartd [8] —
1 a SMAW-hoz
g
Munkavezeték [9] +

e Csatlakoztassa a munkacsatlakoz6t a hegesztési
darabhoz a munkacsipesszel.

e Szerele be a  medfeleld
elektrodatartoba.
Kapcsolja be a hegesztégépet.
Allitsa a hegesztési modot az MMA [6] lehetéségre
(2. bra)

¢ Allitsa be a hegesztési paramétereket.
A hegeszt6gép most mar hegesztésre kész.
A  hegesztés elkezdhetd a hegesztés soran
alkalmazand6 munkahelyi egészségvédelmi és
biztonséagi alapelvek betartasa mellett.

elektrodat az

A felhasznald a kévetkezd funkciokat allithatja be:
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Hegesztési aram
o ARC FORCE

Magyar



GTAW hegesztési folyamat

A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
DC (-) méddal hasznalt GTAW folyamathoz alkalmazhaté.
Az ivhegesztés csak az elemeléses TIG mbdszerrel
érhetd el (érintkezéses gyujtas és elemeléses gyujtas).

A POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
nem tartalmazza a GTAW hegesztéshez sziikséges
hegesztdpisztolyt, de ez kulébn megvasarolhatd. Lasd a
»1artozékok” fejezetet.

A GTAW hegesztési folyamat elkezdési eljarasa:

o El&sz06r kapcsolja ki a gépet.

e Csatlakoztassa a GTAW hegesztOpisztolyt a [9]
kimeneti aljzathoz.

e Csatlakoztassa a munkavezetéket a [8]-as kimeneti
aljzathoz.

e Csatlakoztassa a munkacsatlakoz6t a hegesztési
darabhoz a munkacsipesszel.

e Szerelie be a megfeleld wolframelektrédat a GTAW
hegesztdpisztolyba.

e Kapcsolja be a gépet.

e Allitsa a hegesztési médot a GMAW [6] lehetéségre
(2. bra)

e Allitsa be a hegesztési paramétereket.

¢ A hegeszt6gép most mar hegesztésre kész.

e A hegesztés elkezdhetd6 a hegesztés soran
alkalmazandé munkahelyi egészségvédelmi és
biztonsagi alapelvek betartdsa mellett.

Magyar
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Karbantartas

& FIGYELEM
Javasoljuk, hogy miel6tt elkezdene  barmilyen
karbantartast vagy javitast, vegye fel a kapcsolatot a
legkdzelebbi miszaki szervizkdzponttal vagy a SODISE
véllalattal. A nem engedélyezett szervizk6zpontok vagy
személyzet altal végzett javitdsok vagy modositasok
semmissé és érvénytelenné teszik a gyartdi garanciat.

Azonnal jelenteni kell barmely észlelt karosodast, és
javitast kell végezni.

Rendszeres karbantartas (napi)

o Ellenérizze a munkavezeték szigetelésének és
csatlakozasainak allapotat, és a tapkabel szigetelését.
Barmilyen szigetelési sériilés esetén azonnal ki kell
cserélni ki a vezetéket.

e Tavolitsa el a lerakddasokat a hegeszt6pisztoly
fuvokajarol. A lerakodasok akadalyozhatjak a védégaz
eljutaséat az ivhez.

e Ellenérizze a hegesztdpisztoly &llapotat:
esetén cserélje ki.

e Ellenérizze a hitbventilator allapotat és mikddését.
Tartsa tisztan a légaramlasi nyilasokat.

szukség

Idészakos karbantartas (200 munkaoéranként,

de évente legaladbb egyszer)

Végezze el a rendszeres karbantartast, tovabba:

e Tartsa tisztan a gépet. Szaraz (és alacsony nyomasu)
légdrammal tavolitsa el a port a kulsé hazbdl és a
szekrény belsejébdl.

e Ha szikséges, tisztitsa meg és hizza meg az dsszes
hegesztési terminalt.

A karbantartasi mUlveletek  gyakorisaga  annak
a munkakornyezetnek a fliggvényében valtozhat, ahova a
gépet elhelyezik.

& FIGYELEM
Ne érintse meg az aram alatti részeket.

&FIGYELEM
Miel6tt eltdvolitana a hegeszt6gép burkolatat, a
hegesztégépet ki kell kapcsolni, és a tapkabelt le kell
valasztani a halézati aljzatrol.

/!\ FIGYELEM
Az egyes karbantartasok és szervizelések elétt a gépet le
kell valasztani az aramforrasrl. Az egyes javitasokat
kovetden a biztonsag érdekében hajtsa végre a megfelelé
teszteket.

Magyar



Ugyfélszolgélati iranyelv

A SODISE Company (zleti tevékenysége kivald
minéségli hegesztdberendezések, fogydeszkdzok és
vagoeszkozok gyartasa és értékesitése. Azt a kihivast
allitottuk magunk elé, hogy kielégitsiik tigyfeleink igényeit,
és meghaladjuk az elvarasaikat. Esetenként a vasarlok
tanacsot vagy informéacidékat kérhetnek a SODISE
termékek dltaluk val6 hasznalatdnak a maodjardl.
Ugyfeleinknek az akkor rendelkezésre all6 legjobb
informaciok alapjan valaszolunk. A SODISE vallalatnak
nem all modjaban garantalni az ilyen tanacsok
megfeleléségét, és nem vallal felel6sséget az ilyen
informaciok vagy tanacsok tekintetében. Az ilyen
informaciokkal  vagy  tanacsokkal kapcsolatosan
kifejezetten kizarunk minden garanciat, a barmilyen adott
célra valé felhasznalas alkalmassagara vonatkoz6
garanciat is beleértve. Gyakorlati megfontolasbol tovabba
az ilyen informéaciék vagy tanacsok atadasa utan azok
frissitéséért vagy helyesbitéséért sem  vallalunk
felelésséget, ezenfelll ezen informaciok vagy tanacsok
nem hoznak létre, nem bdvitenek és nem moddositanak
semmilyen, a termékeink érntékesitéséhez kapcsolodd
garanciat.

A SODISE készséges gyartd, de a SODISE Altal
értékesitett adott termékek kivalasztasa és hasznéalata
kifejezetten a vasarld6 dontésén mulik, és kifejezetten a
vasarlo feleléssége. Szamos olyan valtoz6é van hatassal
az ezen tipusu gyéartdsi modszerek és szervizelési
kovetelmények alkalmazdsaval nyert eredményekre,
amelyek kivil esnek a SODISE hataskorén.

A valtoztatas jogéat fenntartjuk — ez az informéacié a legjobb
tuddsunk szerint pontos a nyomtatds id&pontjdban.
Kérjuk, frissitett adatokért latogasson el a _ webhelyre.

Magyar

14

Magyar


http://www.lincolnelectric.com/

Hibaelhéritas

Sz. Probléma Lehetséges ok Teenddék
Kapcsolja ki az aramforrast; Ellendrizze az
Tal magas a bemeneti fesziiltség (215%) aramellatast. Ilndltsa, ura a hege§ztogepe},
amikor az &ramellatds visszatér normél
allapotba.
- - . o
L A sarga héjelzs Tul alacsony a bemeneti feszliltség (£15%)
vilagit Nem megfelel6 szell6zés. Javitson a szell6zésen.
A kérnyezeti hémérséklet tal magas. Au}omatlkusan helyreadll, ha a hémérséklet
csokken.
S , P Automatikusan helyreall, ha a hémérséklet
Tullépi a névleges miikddési ciklust. csokken.
A potenciométer hibas Cserélje ki a potenciométert
p |Ahuzaladagolo AT q o liemadstt. Cserélie ki a favokat
motor nem mikodik
A hajtégorgé laza. Novelje a feszességet a hajtogérgén
A hitéventilator A kapcsolé meghibasodott Cserélje ki a kapcsolot
3 |nem mikodik, vagy A"y e iilator meghibasodott Cserélje ki vagy javitsa meg a ventiltort
nagyon lassan
forog A huzal eltort vagy levalt Ellenérizze a csatlakozast
A tul nagy érintkezécsucs miatt az Cserélie ki medfelel6 érintkez6csucsra
aramer@sség instabil és/vagy hajtégorgoére.
A tal vékony tapkéabel instabilla teszi az s a1
4 Az iv nem Stab"”és éramellétés){. P Cserélje ki a tapkabelt.
sok a kifroccsenés ; - — » . - .
Tul alacsony a bemeneti fesziltség Javitsa ki a bemeneti fesziiltséget.
- A Tisztitsa meg vagy cserélje ki a betétet, és
A huzalvezetési ellendllas tul nagy tartsa egyenesen a pisztoly kabelét.
A munkakabel megszakadt Csatlakoztassal/javitsa meg a munkakébelt
5 |Azivnemindulel |A munkadarab zsiros, szennyezett, rozsdas | 1S201Sa Meg a munkadarabot, biztositsa a
' ' j6 elektromos kapcsolatot a munkacsipesz
vagy festett . A
€s a munkadarab koz6tt.
A hegesztbpisztoly nincs megfelelden Csatlakoztassa Ujra a hegesztépisztolyt.
csatlakoztatva.
6 [Nincs véddgaz A gazcs6 megtdrt vagy eltdmadott. Ellenérizze a gazrendszert.
A gaztémld megtort. Javitsa meg vagy cserélje ki
7 |Egyebek KerJuI_<, Iépjen kapcsolatba a legkdzelebbi
szervizzel.
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WEEE

07/06

Ne dobja az elekiromos berendezést a haztartasi szemétbe!
A hulladék elektromos és elektronikai berendezésekkel (WEEE) kapcsolatos 2012/19/EU Eurdpai
Iranyelvnek a figyelembevételével, valamint a nemzeti torvények alapjan valé alkalmazasanak megfeleléen
az élettartamuk végét elérd elektromos berendezéseket kildén be kell gydijteni, és kornyezetvédelmi
szempontbol megfelelé tjrahasznositasi telepre kell szallitani. A berendezés tulajdonosaként Onnek a helyi
képviselettdl kell megkapnia a jovahagyott gyijtérendszerekkel kapcsolatos informéacidkat.

L Ezen Europai Iranyelv alkalmazaséaval On segit megvédeni a kdrnyezetet és az emberi egészséget!

Cserealkatrészek

12/05

Az alkatrészlista értelmezésével kapcsolatos utasitasok

e Ne haszndlja ezt az alkatrészlistat a géphez, ha a gép kdédszama nincs felsorolva. A fel nem sorolt kédszamokkal
kapcsolatosan forduljon a SODISE szervizrészlegéhez.

Haszndlja az 6sszeszerelési oldalon 1évé abrat és az alabbi tdbldzatot annak a meghatérozasahoz, hogy az adott
kédua gépen hol taldlhaté meg az alkatrész.

Csak az 6sszeszerelési oldalon hivatkozott fejlécszam alatti oszlopban lathaté ,X” jeloléssel rendelkezé részeket
hasznalja (a # ezen nyomtatvany maédositasat jeldli).

El6szor olvassa el az alkatrészlista értelmezésével kapcsolatos fenti utasitasokat, majd tekintse meg a géphez mellékelt
~Cserealkatrészek” kézikdnyvet, amelyben megtalalhatja a képekkel bemutatott alkatrészszam kereszthivatkozasat.

REACh

11/19

Kommunikacié az 1907/2006/EK rendelet (REACh) 33.1 cikkének megfelel6en.
A termék belsejében néhany alkatrész a kovetkezbket tartalmazza:

Biszfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Olom, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Fenol, 4-nonil-, elagaz6, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

tobb mint 0,1% w/w a homogén anyagban. Ezek az anyagok szerepelnek a REACh ,Az engedélyezés szempontjabol
kilénds aggodalomra okot ad6 anyagok jeldltlistaja” részében.

Az On terméke egyet vagy tobbet tartalmazhat a felsorolt anyagokbol.

Biztonsagos haszndlattal kapcsolatos utasitasok:

e a gyartd utasitasai szerint haszndlja, hasznélat utan mosson kezet;

e gyermekektdl tavol tartandd, ne vegye a szajaba,

e a helyi el6irasok szerint artalmatlanitsa.

Jovahagyott szervizek helye

09/16
e A garancia id6tartama alatt fellépé barmilyen meghibasodas esetén a vasarlonak a  SODISE jovahagyott
szervizhez (LASF) kell fordulnia.

o A LASF megtaldlasahoz nyujtott segitségért begye fel a kapcsolatot a helyi SODISE értékesitével, vagy keresse
fel a kbvetkezd webhelyet

Elektromos kapcsolasi rajz

Tekintse meg a géphez mellékelt ,Cserealkatrészek” kézikdnyvet.
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Tartozékok

W10429-15-3M LGS2 150 MIG pisztoly, gazhltéses - 3 m.
WO000010786 Gazfuvoka, kapos, @12 mm.
W000010820 Erintkez6csucs, M6 x 25 mm, ECu 0,6 mm
W000010821 Erintkez6cstcs, M6 x 25 mm, ECu 0,8 mm
WP10440-09 Erintkez6cstcs, M6 x 25 mm, ECu 0,9 mm
W000010822 Erintkez6csucs, M6 x 25 mm, ECu 1,0 mm
WP10468 FCAW-SS folyamat, véd6kupak
W10529-17-4V GTAW hegesztdpisztoly, WTT2 17- 4 m szeleppel
Vezeték KESZLET, SMAW folyamat
WO000260684 Vezetékes elektrodatarté a SMAW folyamathoz - 3 m
Munkavezeték - 3 m
TOMORHUZAL-TEKERCS KESZLET
S33444-20 Hajtogorgé, V0.6/V0.8
S33444-21 Hajtégorgd, V0.8/V1.0 (standard felszereltség)
ALUMINIUMHUZAL-TEKERCS KESZLET
S33444-22 | Hajtogsrgs, U0,8/U1.0
PORBELES HUZALTEKERCS KESZLET
S33444-23 | Hajtégorgd, VKO0.9/VK1.1
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EESTIKEELNE INDEKS
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Elektromagnetiline Ghilduvus (EMC)
ORULUS ...
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WEEE

Vooluskeem
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Tehnilised andmed

NIMI INDEKS
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC 87500
SISEND — AINULT UHEFAASILINE
Standa'rdpir.lge/faa_g{_s agedus Noutav ggneraator Maksimaalne sisendvool T6hus sisendvool
ja kaitsme titp (soovitatav)
230‘”1"61A5‘2/|°2’> 11/ g’ggo Hz >10 kVA 38A 16A
NIMIVOIMSUS — AINULT ALALISVOOL

Reziim Kaidutstikkel® Amprid Volti nimivoolul
20% 180A** 23v

GMAW 60% 115A 19.8Vv
100% 90A 18.5Vv
15% 180A** 27.2V

SMAW 60% 95A 23.8v
100% 75A 23.0v
25% 180A** 17.2v

GTAW 60% 120A 14.8.4V
100% 90A 13.6V

Eeltoodud kaidutsukkel on umbes 40°C
VALJUNDVAHEMIK

Reziim Avatud vooluringi pinge (tipp) | Keevitamisvoolu vahemik Keevit\f;larr;]i:\rﬁ:(msuse

GMAW Uo 88V 30A + 180A 15.5V + 23V

SMAW Uo 88V 15A + 180A 20.6V + 27.2V

GTAW Uo 88V 15A + 180A 10.6V + 17.2V

MUUD PARAMEETRID
V8imsustegur Kaitseklaas Isolatsiooniklass
0,75 IP21S F
FUUSILISED MOOTMED
Pikkus Laius Koérgus Kaal (neto)
480mm 220mm 305mm 13kg
TEMPERATUURIVAHEMIK
To6temperatuuri vahemik -10°C ~ +40°C(14°F~104°F)
Hoiustamistemperatuuri vahemik -25°C ~ +55°C(-13°F~131°F)

(13) 10-minutilise ajavahemiku pdhjal (nt 30% kaidutsukli puhul on see 3 minutit sisselulitatud ja 7 minutit valjalulitatud)
Markus: Ulaltoodud parameetrid v6ivad muutuda seadme taiustamise korral
** Keevitades maksimumvoolul 12>160A, lisage pistik >16A.
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ECO kujunduse teave

See seade on loodud vastama direktiivile 2009/125/EC ja maarusele 2019/1784/EU.

Tohusus ja voolutarve jéudeolekus.

Tohusus maksimaalse voolutarbimise /

o e Vastav mudel
jéudeoleku voolutarbimise juures

Indeks Nimi

POSTE A SOUDER
87500 INVERTER FUSION MIG 82,1 %/ 25W Vastav mudel puudub
180LC

Jbudeolek esineb allpool olevas toodud tabelis kirjeldatud tingimusel

JOUDEOLEK
Tingimus Kohalolek
MIG-reziim X
TIG-reziim
STICK-reziim

Parast 30-minutilist pausi

Ventilaator véljas

Joudeoleku tdhususe ja tarbimise vaartus on moddetud tootestandardis EN 60974-1:20XX maadratletud meetodi ja
tingimuste abil.

Tootja nimi, toote nimi, kood, tootekood, seerianumber ja tootmiskuupéev on leitavad andmesildilt.

P

m XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——Code: xoxxxx] xxxxxx¥—— 4]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

P1|YY MM XXXXX

Koht:
66- Tootja nimi ja aadress
67- Toote nimi
68- Kood
69- Tootekood
70- 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

Materjali tal di-ar:r?zgtler positiivsel polaarsusel UienlisisEiLy Kaitsegaas Creslhug]
J P [mm] Vool Pinge [m/min] 9 [I/min]
[A] V]
Susinik, 09+1,1 95+200 | 18+22 3,5-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
madalsusinikteras

Alumiinium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argoon 14 +19

Austeniit ) . . i Ar 98%, 02 2% / N
roostevaba teras 08+16 85+300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+16
Vasesulam 09+1,6 175 + 385 23 +26 6-11 Argoon 12+16
Magneesium 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argoon 24 + 28

TIG-protsess:

TIG-keevituse protsessi puhul séltub gaasikasutus diiisi labilGike alast. See on sagedamalt kasutatud pdletite puhul

jargnev.

Heelium: 14—24 |/min

Argoon: 7-16 I/min

Markus. Liigne voolukiirus pdhjustab gaasijoa turbulentsi, mis v8ib tdmmata dhusaastet keevisvanni.

Markus. Kiilg- voi tdmbetuul vdib segada kaitsegaasi katvust, kaitsegaasi sddstmise huvides kasutage sirmi Shuvoolu

takistamiseks.

Ei Kaitlemine

Toote eluea I8pus tuleb see viia imbertdotlemisele vastavalt direktiivile 2012/19/EU (WEEE), teavet toote demonteerimise
ja selles leiduva kriitilise tahtsusega tooraine (CRM) kohta leiate veebilehelt

Eesti
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Elektromagnetiline thilduvus (EMC)

11/04
See seade on konstrueeritud vastavalt kdigile asjakohastele direktiividele ja standarditele. Seade v8ib sellest hoolimata
tekitada elektromagnethdireid, mis vdivad mdjutada muid sisteeme, nditeks telekommunikatsioonisusteeme (telefoni,
raadiot ja televisiooni) v8i muid ohutussiisteeme. Need haired v8ivad mdjutatud siisteemides pShjustada ohutusprobleeme.
Selle seadme poolt tekitatavate elektromagnetiliste hairete kdrvaldamiseks vdi vahendamiseks lugege kaesolevat
paragrahvi ja saage selle sisust aru.

See seade on projekteeritud kasutamiseks toostuslikes tingimustes. Kodumajapidamises kasutamisel on

vajalik jéalgida teatud etevaatusabindusid vdimalike elektromagnethéirete kérvaldamiseks. Kasutaja peab

paigaldama ja kasutama seda seadet, nagu selles juhendis on kirjeldatud. Kui kasutaja tuvastab mis tahes

elektromagnethaire, peab ta nende kdrvaldamiseks tegema parandavaid toiminguid, vajadusel SODISEu
abiga.

Enne seadme paigaldamist peab kasutaja kontrollima, kas seadme tdopiirkonda jadb seadmeid, mida vdivad

elektromagnetilised hairingud mgjutada. Arvestage jargnevaga.

e Sisend- ja valjundkaablid, juht- ja telefonikaablid, mis paiknevad t6dpiirkonna ja seadme laheduses.

e Raadio- ja/v0i televisoonisaatjad ja -vastuvétjad. Arvutid v8i arvutiga juhitavad seadmed.

e Toostuslike protsesside ohutus- ja kontrollimisseadmed. M&dtmis- ja kalibreerimisseadmed.

o Isiklikud meditsiiniseadmed nagu ritmurid ja kuuldeaparaadid.

o Kontrollige tédalal voi selle laheduses todtavate seadmete elektromagnetilist immuunsust. Kasutaja peab veenduma, et
kdik sellel alal olevad seadmed oleksid Uhilduvad. See vdib néuda tiendavaid kaitsemeetmeid.

e Toopiirkonnana kasitletava ala suurus s6ltub tédpaiga ehitusest ja muudest tegevustest, mis téopaigas aset leiavad.

Arvestage jargnevate suunistega seadmest tulenevate elektromagnetiliste emissioonide vahendamiseks.

¢ Uhendage seade kaesolevale juhendile vastava sisendtoitega. Hairete esinemisel v@ib olla vaja rakendada taiendavaid
meetmeid, naiteks sisendtoite filtreerimist.

¢ Valjundkaablid tuleb hoida v8imalikult lihikesed ja need tuleb paigutada kokku. Vdimaluse korral ihendage t6ddeldav
detail maandusega, et véhendada elektromagnetilisi heitmeid. Seadme kasutaja peab veenduma, et téddeldava detaili
maandusega tihendamine ei pohjustaks probleeme ega ohte t6tajatele ja seadmetele.

e Toopiirkonnas kasutatavate kaablite varjestamine vdib elektromagnetilisi heitmeid vahendada. See v8ib olla vajalik
erirakenduste puhul.

/!\ HOIATUS
A-klassi seade ei ole ette nahtud kasutamiseks elamurajoonides, kus elektrienergiaga varustatakse Uldkasutatava
madalpinge-toitesiisteemi kaudu. Nendes rajoonides vdib nii juhtivuslike hairete kui kiirguse teel levivate hairete tottu olla
raskusi elektromagnetilise tihilduvuse tagamisega.

> AN

/\ HOIATUS
Seade ei vasta standardile IEC 61000-3-12. Seadme Uhendamisel uldkasutatavasse madalpingesusteemi, on selle
paigaldajal voi kasutajal kohustus veenduda seadme ihendamise vdimalikkuses, konsulteerides vajadusel elektrivorgu
teenuse pakkujaga.
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Ohutus

11/04

& HOIATUS

Seda seadet tohivad kasutada ainult vastava kvalifikatsiooniga td6tajad. Hoolitsege selle eest, et kdiki paigaldus-, kasutus-,
hooldus- ja remonditdid teostaksid ainult vastava kvalifikatsiooniga isikud. Lugege enne seadme kasutuselevotmist
kéesolev juhend labi ja mdistke selle sisu. Selles juhendis toodud juhiste eiramine vdib pdhjustada tdsiseid kehavigastusi,
surma voi kahjustusi seadmele. Lugege alljargnevaid selgitusi hoiatussiimbolite kohta ja tehke need endale selgeks.
SODISE ei vastuta kahjustuste eest, mille pdhjuseks on ebadige paigaldus, hooldus v&i kasutamine.

HOIATUS! See sumbol juhib tdhelepanu sellele, et toodud juhiste eiramine vdib p&hjustada tdsiseid
kehavigastusi, surma vdi kahjustusi seadmele. Kaitske ennast ja teisi inimesi vBimalike vigastuste voi
surma eest.

LUGEGE JA MOISTKE JUHISEID. Lugege enne seadme kasutuselevdtmist kéesolev juhend ldbi ja
mdoistke selle sisu. Kaarkeevitus vdib olla ohtlik. Selles juhendis toodud juhiste eiramine vdib pdhjustada
tdsiseid kehavigastusi, surma v6i kahjustusi seadmele.

ELEKTRILOOK VOIB OLLA SURMAV. Keevitusseadmed genereerivad kdrgepinget. Kui seade on sisse

R o lhlitatud, siis arge puudutage elektroodi, keevituskaabli kinnitusklambrit ega keevitatavat detaili. Isoleerige
j\ ennast elektroodist, keevituskaabli kinnitusklambrist ja iihendatud keevitatavatest detailidest.
ELEKTRITOITEGA SEADE. Enne seadme kasutuselevétmist lilitage selle sisendpinge kaitsmekarbis
-__e

olevast toitellilitist valja. Maandage seade vastavalt kasutuskohas kehtivatele elektrieeskirjadele.

A4
°

ELEKTRITOITEGA SEADE. Kontrollige regulaarselt elektritoite sisendit, elektroodi ja keevituskaableid.
Isolatsioonikahjustuste korral vahetage kaabel kohe vélja. Kaare kogemata stittimise ohu valtimiseks arge
paigutage elektroodihoidikut otse keevituslauale ega mingile muule pinnale, kus see puutub kokku
keevituskaabli kinnitusklambriga.

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD. Lé&bi elektrijuhi likuv elektrivool tekitab
elektri- ja magnetvalju. Elektri- ja magnetvéljad vdivad pbhjustada héireid teatud siidamestimulaatoritele ja
sudamestimulaatoreid kasutavad keevitajad peavad enne selle seadmega to6tamist konsulteerima oma
arstiga.

ELi NOUETELE VASTAVUS. K&esolev seade vastab Euroopa Uhenduse direktiividele.

KUNSTLIK OPTILINE KIIRGUS. K&esolev seade kuulub vastavalt direktiivi 2006/25/EU ja standardi
EN 12198 nduetele 2. klassi. See klass kohustab kasutama isikukaitsevahendeid filtriga, mille kaitseaste
on standardi EN169 kohaselt vahemalt 15.

SUITS JA GAAS VOIVAD OLLA OHTLIKUD. Keevitamise ajal vdib tekkida tervisele ohtlik suits ja gaas.
Véltige selle suitsu ja gaasi sissehingamist. Nende ohtude véltimiseks peab seadme kasutaja tagama
piisava ventilatsiooni v6i valjatdmbe, et hoida suitsu ja gaasi hingamistsoonist eemal.

KEEVITUSKAARE KIIRED VOIVAD POLETADA. Kasutage 6ige filtriga kaitseekraane ja katteplaate,
et keevitamise voi keevitustdo jalgimise ajal kaitsta silmi sademete ja keevituskaare kiirte eest. Kasutage
vastupidavast tulekindlast materjalist valmistatud riietust, et kaitsta oma ja abiliste nahka. Kaitske lahedal
viibivaid isikuid sobiva tulekindla ekraaniga ja hoiatage neid, et nad ei vaataks keevituskaarde ega
puutuks sellega kokku.
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KEEVITUSSADEMED VOIVAD POHJUSTADA TULEKAHJU VOI PLAHVATUST. Kdrvaldage
keevituspiirkonnast tuleoht ja hoidke tulekustuti kasutusvalmis. Keevitussddemed ja keevitusprotsessist
péarit materjalid vdivad kergesti tungida labi vaikeste pragude ja avade kdrvalasuvatesse ruumidesse. Arge
keevitage mahuteid, vaate, konteinereid ega materjale, kui ei ole rakendatud asjakohaseid meetmeid
tuleohtlike v&i miirgiste aurude valtimiseks. Arge kasutage seda seadet, kui on olemas siittivad gaasid,
aurud voi tuleohtlikud vedelikud.

KEEVITATAVAD MATERJALID VOIVAD POLEDA. Keevitamisel tekib rohkesti soojust. Toopiirkonnas
olevad kuumad pinnad ja materjalid vBivad p&hjustada tfsiseid vigastusi. Kandke kindaid ja kasutage
napitsaid, kui puudutate voi teisaldate téopiirkonnas kuumi materjale.

KAHJUSTATUD BALLOON VOIB PLAHVATADA. Kasutage ainult kasutatava protsessi jaoks 6iget
kaitsegaasi sisaldavaid surugaasiballoone ja kasutatava gaasi ja rohu jaoks ettendhtud ning
nduetekohaselt tdotavaid regulaatoreid. Hoidke balloonid alati piistises asendis ja tugevasti kinnitatuna
kohtkindla toe kiilge. Arge liigutage ega transportige gaasiballoone, kui nende kaitsekork on eemaldatud.
Arge laske elektroodil, elektroodihoidikul, keevituskaabli kaitseklambril ega mdnel muul pingestatud osal
puudutada gaasiballooni. Gaasiballoone tuleb hoida eemal kohtadest, kus need vbivad saada fuusilisi
kahjustusi v6i puutuda kokku keevitusprotsessiga, sealhulgas sddemete ja soojusallikatega.

LIIKUVAD OSAD ON OHTLIKUD. Sellel seadmel on liikuvaid mehaanilisi osi, mis vdivad pdhjustada
raskeid vigastusi. Hoidke oma k&ed, keha ja riided nendest osadest eemale seadme kaivitamise,
todtamise ja hoolduse ajal.

OHUTUSMARK. See seade sobib kdrgendatud elektrilbtgi ohuga keskkonnas teostatavate
keevitusoperatsioonide elektrienergiaga varustamiseks.

Tootja jatab endale diguse muuta ja/vdi tdiendada seadet seejuures kasutusjuhendit uuendamata.
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Sissejuhatus

Keevitusseadmed POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 180LC vOimaldavad keevitamist
alljargnevatel meetoditel.

o  GMAW (MIG/MAG),

e FCAW-SS,

e  SMAW (MMA).

Seadmele POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG

180LC on lisatud alljargnevad tarvikud.

e Tookaabel —3 m,

o  GMAW keevituspistol — 3 m,

e Veorull V0.6/V0.8 téistraadile (paigaldatud
traadisodturile).

Paigaldus- ja kasutusjuhised

Protsesside GMAW ja FCAW-SS puhul kirjeldab tehniline
teave jargnevat.

o Keevitustraadi tiip,

e Traadi diameeter.

Soovitatavad seadmed, mida saab osta kasutaja, on
nimetatud peatiikis , Tarvikud®.

Lugege tervet seda peatikki enne seadme paigaldamist
ja kasutamist.

Asukoht ja keskkond

See seade todtab standardsetes keskkondades. Sellele

vaatamata on pika kasutusea ja usaldusvaarse t60

tagamiseks vajalik rakendada lihtsaid ennetusmeetmeid.

e Arge asetage seda seadet pinnale ega laske sellel
seadmel to6tada pinnal, mille kalle horisontaali suhtes
on Ule 15°.

e Arge kasutage seda seadet torude sulatamiseks.

e See seade tuleb paigaldada kohta, kus puhas 6hk
saab vabalt ringelda nii, et ©hu liikumisele
Ohuavadesse ja Ghuavadest vélja ei oleks mingeid
piiranguid. Arge katke sisselillitatud seadet paberi,
riide vOi lappidega.

e Aparaadi Umbrust tuleb hoida puhtana sodist ja
tolmust, mida see vGib sisse tdmmata.

e Selle seadme kaitseklass on IP21. Hoidke seda
vBimalikult kuivana ja véltige selle paigutamist marjale
pinnale vdi loikudesse.

e Paigutage seade eemale raadio teel juhitavatest
seadmetest. Seadme normaalne td6tamine voib
negatiivselt méjuda lahedal todtavatele, raadio teel
juhitavatele seadmetele, mille tagajérjel vdivad saada
inimesed vigastada vdi seadmed kahjustada. Lugege
kéesolevas juhendis paragrahvi elektromagnetilise
Uhilduvuse kohta.

e Arge kasutage  seadet
O6hutemperatuur Uletab 40°C.

keskkonnas, kus

KAIDUTSUKKEL JA
ULEKUUMENEMINE

Keevitusseadme kaidutsiikkel on ajaprotsent 10-minutilise
tsukli jooksul, mille ajal keevitaja saab seadet kasutada
nimikeevitusvooluga.

Naide: 60% kaidutsikkel
=S \\
Ty 4h ~ €D

Keevitamine 6 minutit. Vaheaeg 4 minutit.

Kaidutsikli ligne pikendamine
termokaitseahela rakendumist.
Seadet kaitseb ulekuumenemise eest temperatuuriandur.

pBhjustab

Eesti

Sisendtoite Uhendamine

/!\ HOIATUS
Keevitusseadet tohivad elektrivorguga Uhendada ainult
vastava kvalifikatsiooniga elektrikud. Paigaldustdod tuleb
teha vastavalt asjakohasele riiklikule elektriseadusele ja
kohalikele eeskirjadele.

Enne seadme  sisselllitamist  kontrollige  selle
sisendpinget, faasi ja sagedust. Kontrolige seadme ja
sisendallika vaheliste maandusjuhtmete  (hendust.
Keevitusseade POSTE A SOUDER INVERTER FUSION
MIG 180LC tuleb ihendada oigesti paigaldatud ja
maanduskontaktiga varustatud pistikupessa.

Sisendpinge on 230 V, 50/60 Hz. Lisateavet toitesisendi
kohta saate ké&esoleva juhendi tehniliste andmete osast ja
seadme andmesildilt.

Hoolitsege selle eest, et toitesisendist saadaolev seadme
toitepinge oleks piisav seadme normaalseks téotamiseks.
Vajaliku viitkaitsme (B karakteristikuga automaatkaitse)
vOi kaitsellliti ja kaablite suurused on toodud k&esoleva
juhendi tehniliste andmete osas.

/!\ HOIATUS
Keevitusaparaadi toiteks vOib kasutada generaatorit, mille
valjundvdimsus Uletab keevitusaparaadi sisendvdimsust
vahemalt 30% vdrra.

& HOIATUS
Kui seade saab toidet generaatorist, tuleb keevitusseade
esmalt véalja lulitada, kui generaator on veel seisatud,
et valtida keevitusseadme kahjustumist.

Valjundihendused
Vt joonise 2 punkte [7], [8] ja [9].
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Toiteallika asetus ja thendused

m HOIATUS

Véltige ©hus 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.

GAS REGULATOR

GAS HOSE

g WORK CABLE MIG GUN
2 ‘[E o 1 A\
Z ° - |
g e URAAN IR .
A Yt 7P f 2\
(@) ¥ 0 \N
AC 230V =Y .00 Ny
I e —H pess %
| 'S - >3 3 | 2 . .
Joonis 73

Juhtseadised ja talitlusfunktsioonid
Esipaneel

6
12

7
1

8
10

9

Joonis 74

145. Amp/WFS ekraan

146. Pinge / keevituskaare j6u ekraan
147. Toite/hoiatuse naidik
148. Traadi ettesd6tmise nupp

149. 2T/4T valik

150. Keevitusreziimi (MIG/IGTAW/MMA) valik
151. Induktiivsuse juhtnupp

152. Valjundklemmid (negatiivne)

153. Valjundklemmid (aktiivne)

154. Euro-pustoli ihendus

155. Pinge/keevituskaare juhtnupp

156. Amp/WFS juhtnupp

Eesti

Mérkus

o Kaitsme margutuli 1aheb p6lema kaidutsikli tletamise
korral. See néitab, et sisemine temperatuur Uletab
lubatud taseme, seadme kasutamine tuleks I6petada,
et lasta sellel maha jahtuda. Keevitamist saab jatkata
siis, kui kaitsme margutuli kustub &ara.

o Kui seade ei ole kasutuses, tuleb toiteallikas vélja
lUlitada.

e Keevituskaarest ja soojuskiirgusest tekkiva vigastuse
véltimiseks peab keevitaja kasutama kaitseriietust ja
keevituskiivrit.

e Teisi inimesi tuleks kaitsta keevituskaare kokkupuute
eest. Sirmi kasutamine on soovitatav.

o Arge keevitage kergsiittivate v6i plahvatusohtlike
materjalide laheduses.

20. Juhtnupp: GMAW puhul juhib see nupp jargnevat [7].

Induktiivsus: keevituskaare
juhtelementi juhitakse selle nupu
GMAW- -“ﬁ_ abil. Kui vaartus on kdrgem, on

protsess keevituskaar pehmem ja
keevitamise ajal tekib véhem
pritsmeid.

37.Pinge / keevituskaare j6u juhtelement: sdltuvalt
keevitusprotsessist, juhib see nupp jargnevat [11].

GMAW- Keevituskoormuse pinge ja
Tolsess \V  [seadistamine selle nupu abil
P (samuti keevitamise ajal).

KEEVITUSKAARE JOUD:

SMAW- véljundvoolu suurendatakse
protsess ajutiselt lthistihenduste valtimiseks

elektroodi ja t6opinna vahel.

38. Traadi ettesddtmise / voolu nupu juhtelement: séltuvalt
keevitusprotsessist, juhib see nupp jargnevat [12].

GMAW- m Traadi _ettes66tmise kiirus  WFS:
rotsess m_i n traadi ettestotmise kiiruse
: nimivaartus protsentides (m/min).

SMAW- A Selle nupu abil seadistatakse
protsess keevitusvool (ka keevitamise ajal).
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Joonis 75
40. Gaasi Ulhendus
41. Sisendtoitejuhe
42. Toiteldliti
/!\ HOIATUS

Kui seade lilitatakse uuesti sisse, kutsutakse tagasi
viimane keevitusprotsess.

/!\ HOIATUS
Kui GMAW protsessi puhul on nupp alla vajutatud, on
valjundklemmid pingestatud.

/!\HOIATUS
SMAW protsessi puhul on valjundklemmid endiselt
pingestatud.

Paigaldamine ja Uhendamine

front panel

e

Drive roll

polarity change
Joonis 76

/!\ HOIATUS
Positiivne (+) polaarsus seadistatakse tehases.

Kui keevitamise polaarsust on vaja vahetada, tuleb teha

jargmist.

e Lulitage seade vélja.

e Madarake polaarsus kasutatavale elektroodile (voi
traadile). Selle teabe saamiseks kontrollige andmeid.

e Valige ja maarake Gige polaarsus.

/!\ HOIATUS
Kontrollige enne keevitamist polaarsust elektroodide ja
traatide kasutamiseks.

/!\HOIATUS
Seadmega keevitamise ajal peab uks olema taielikult
suletud.

/!\HOIATUS
Tootamise ajal ei tohi kasutada kéepidet seadme
ligutamiseks.

Eesti

Elektrooditraadi laadimine

o Lulitage seade vélja.

o Avage seadme kiljekate.

e Keerake lahti hilsi lukustusmutter.

e Laadige traadipool hdlsile nii, et pool pdoérieb
vastupaeva, kui traati sdddetakse traadisdoturisse.

e Veenduge, et pooli seadetihvt I&heb poolis olevasse
vaikesesse auku.
Keerake hlsi kinnituskork kinni.
Pange traadirull peale, kasutades &iget, traadi
labimdddule vastavat soont.

e Vabastage traadi vaba ots ja I8igake maha painutatud
ots veendudes, et sellel ei ole kraate.

& HOIATUS
Traadi terav ots v6ib vigastada.

o Poorake traadipooli vastupaeva ja keerake traadiots
traadisooturisse kuni europistikupesani.

e Reguleerige traadisooturi surverulli joud
nduetekohaseks.

Hulsi pidurdusmomendi reguleerimised
Keevitustraadi juhusliku mahakerimise valtimiseks on
traadihilss varustatud piduriga.

Reguleerimiseks tuleb  pérast hilsi  kinnituskorgi
lahtikeeramist keerata hilsi kuuskantpeakruvi M8, mis on
paigutatud hilsiraami sisse.

Joonis 77

62. Kinnituskork.
63. Reguleerimise kuuskantpeakruvi M8.
64. Survevedru.

Kuuskantpeakruvi M8 péripdeva keeramisel suureneb
vedru pingus ja saate suurendada pidurdusmomenti.

Kuuskantpeakruvi M8 vastupdeva keeramisel véheneb
vedru pingus ja saate véhendada pidurdusmomenti.

Pérast reguleerimise |dpetamist peate kinnituskorgi uuesti
tagasi keerama.

Surverulli jdu reguleerimine

Survevarras reguleerib jdu suurust, mida veorullid
avaldavad traadile.

Survejou reguleerimiseks tuleb reguleerimismutrit jou
suurendamiseks keerata péripdeva ja jou vahendamiseks
vastupdeva. Survevarda dige reguleerimine tagab parima
keevitusjBudluse.

/!\ HOIATUS
Kui rulli surve on liiga véike, libiseb rull traadil. Kui rulli
surve seada liiga suureks, voib traat deformeeruda, mis
pdhjustab keevitusplistolis traadi etteandel probleeme.
Survejoud tuleb seada no6uetekohaseks. Vahendage
survejoudu aeglaselt, kuni traat hakkab just veorullil
libisema, ja suurendage seejarel jdudu veidi, pddrates
reguleerimismutrit ihe p6orde vorra.
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Elektrooditraadi sisestamine

keevituspdletisse

e Lulitage keevitusseade vélja.

e SfOltuvalt keevitusprotsessist lilitage 06ige pustol
europistikupessa. Pistoli nimiparameetrid  ja
keevitusseadme parameetrid peavad sobima.

e Eemaldage pistolit dius ja kontaktotsak voi
kaitsekork ja kontaktotsak. Jargmisena Ogvendage
pustol sirgeks.

e Lulitage keevitusseade sisse.

e Vajutage plstoli paastik alla, et sddta traat labi

keevitustraadi kori, kuni see tuleb vélja keermestatud

otsast.

Luliti vabastamisel ei tohi traat hakata maha kerima.

Reguleerige vastavalt poolipidurit.

Lulitage keevitusseade vélja.

Paigaldage ettenahtud kontaktotsak.

Soltuvalt keevitusprotsessist ja keevituspustoli tlitbist

paigaldage kas diius (GMAW protsess) voi kaitsekork

(FCAW-SS protsess).

/!\ HOIATUS
Hoidke silmad ja kaed pustoli otsast eemale, kuni traat
tuleb vélja keermestatud otsast.

Veorullide vahetamine

/!\HOIATUS
Enne veorullide paigaldamist v6i vahetamist lilitage
toitesisend vélja.

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC on

varustatud terastraadi veorulliga V0.6/V0.8. Muude

traadisuuruste korral on saadaval vastav veorullikomplekt

(vt peatiikki "Tarvikud™) ja jargige juhiseid.

e Lilitage keevitusseade védlja.

e Vabastage surverulli hoob [1].

o Po6orake kinnituskork lahti [3].

¢ Vahetage veorullid [2] sobivate rullidega, mis vastavad
kasutatavale traadile.

Joonis 78

e Pdorake kinnituskork kinni [3].

Eesti
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Gaasilhendus

Gaasiballoonile  tuleb  paigaldada  n&uetekohane
vooluregulaator. Kui vooluregulaatoriga gaasiballoon on
turvaliselt paigaldatud, Uhendage gaasivoolik
regulaatorist kuni seadme gaasisisselaskeliitmikuni. Vt
joonise 3 punkt [1].

/BHOIATUS
Keevitusseade toetub k&iki sobivaid kaitsegaase,
sealhulgas  sisinikdioksiidi, argooni ja  heeliumi

maksimaalsel réhul 5,0 bar.

Mérkus. GTAW protsessi kasutamisel Ghendage GTAW
pdleti gaasivoolik kaitsegaasi ballooni gaasiregulaatoriga.

Keevitamine GMAW ja FCAW-SS

protsessi abil

Seadet POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC saab kasutada keevitamiseks GMAW ja FCAW-
SS protsessi abil.

Seadme ettevalmistamine
keevitamiseks GMAW ja FCAW-SS

protsessi abil.

Keevitamise alustamiseks GMAW vdi FCAW-SS protsessi

abil, tuleb teha jargmised toimingud.

o Madarake kasutatav traadi polaarsus. Selle teabe
saamiseks kontrollige traadi andmeid.

e Uhendage gaasijahutusega piistoli valjund GMAW /

FCAW-SS protsessi puhul europistikupessa [10]
joonisel 2.

e Soltuvalt kasutatavast traadist, Uhendage
keevituskaabel pistikupessa [8] vdi [9] joonisel 2.

e Uhendage keevituskaabel kinnitusklambri  abil

toodetaili kilge.
Paigaldage ettenahtud traat.

e Paigaldage ettenéhtud veorull.

e Veenduge, et vajadusel (GMAW protsess) on
kaitsegaas uihendatud.

Lilitage seade sisse.

e Vajutage pustoli paastikut, et soota traat labi
keevitustraadi kori, kuni see tuleb vélja keermestatud
otsast.

o Paigaldage ettenédhtud kontaktotsak.

e Soltuvalt keevitusprotsessist ja keevituspustoli tlubist

paigaldage kas duts (GMAW protsess) voi kaitsekork

(FCAW-SS protsess).

Sulgege vasak kulgpaneel.

Maarake keevitusreziimiks GMAW [6], joonis 2.

Seade on niud keevitamiseks valmis.

Keevitamist vBib alustada, jargides tdotervishoiu ja

ohutuse p&himé&tteid.
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Keevitamine GMAW ja FCAW-SS
protsessiga kasitsi reziimis

Seadmel POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC saab maarata jargnevat.

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

Keevituskoormuse pinge
WFES
Induktiivsus

2-etapiline —

4-etapiline muudab plstoli paastiku

funktsiooni.

2-etapiline paastik lilitab keevitamist sisse ja vélja
paastiku otsese vajutamisega. Keevitamine toimub,
kui paastik on alla vajutatud.

4-etapiline reziim vodimaldab keevitamise jatkamist
paastiku vabastamisel. Keevitamise |petamiseks
vajutatakse paastik uuesti alla. 4-etapiline reziim
lihtsustab pikemaid keevitamisi.

/!\ HOIATUS

4-etapiline reziim ei té6ta punktkeevituse puhul.

Keevitamine SMAW (MMA) protsessiga
Seadme POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC komplekti ei kuulu SMAW-keevituseks vajaliku
keevituskaabliga elektroodihoidikut, kuid selle saab osta
eraldi.

SMAW protsessiga keevitamise alustamiseks vajalikud
toimingud on jargnevad.

Lulitage seade esmalt vélja.

Maaratlege kasutatava elektroodi polaarsus. Selle
teabe leidmiseks vaadake elektroodi andmeid.
Vastavalt kasutatava  elektroodi polaarsusele,
Uhendage keevituskaabel ja elektroodihoidik koos
kaabliga pistikupessa [8] v0i [9] (joonis 2) ja lukustage
need. Vaadake tabelit 1.

Tabel 14.
Pistikupesa
Keevituskaabliga

I  elektroodihoidik (0]

[e} SMAW protsessi

9 jaoks

2]
2 3
(Z,)) < Keevituskaabel [8] —
[
% Keevituskaabliga
ol I elektroodihoidik 8] —
o 3| SMAW protsessi

? jaoks

< .

< Keevituskaabel [9] +
e Uhendage keevituskaabel kinnitusklambri  abil

Eesti

téodetaili kilge.

Paigaldage ettenahtud elektrood elektroodihoidikusse.
Lulitage keevitusseade sisse.

Maarake keevitusreziimiks MMA [6], joonisel 2.
Mééarake keevituse parameetrid.

Seade on nuld keevitamiseks valmis.

Keevitamist vdib alustada, jargides todtervishoiu
ja ohutuse pdhimdtteid.
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Kasutaja saab maarata jargmisi funktsioone.

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Keevitusvool

e ARC FORCE

Keevitamine GTAW protsessiga

Seadet POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC saab kasutada GTAW protsessiks alalisvooluga (-
). Keevituskaare siutamine saavutatakse ainult TIG-
meetodil (contact ignition ja lift ignition).

Seadme POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC komplekti ei kuulu GTAW-keevituse pdletit, kuid
selle saab osta eraldi. Vaadake peatlkki , Tarvikud®.

GTAW protsessiga keevitamise alustamiseks vajalikud

toimingud on jargnevad.

e Liulitage seade esmalt vélja.

o Uhendage GTAW pdleti pistikupessa [9].

¢ Uhendage keevituskaabel pistikupessa [8].

e Uhendage keevituskaabel  kinnitusklambri
toddetaili kilge.

e Paigaldage ettendhtud volfram elektrood GTAW

poletisse.

Lulitage seade sisse.

Maarake keevitusreziimiks GTAW [6], joonisel 2-

Maarake keevituse parameetrid.

Seade on nuld keevitamiseks valmis.

Keevitamist vdib alustada, jargides tdotervishoiu ja

ohutuse p&himétteid.

abil
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Hooldamine

&HOIATUS
Mis tahes remonditééde, muudatuste vOi hoolduse
tellimiseks on soovitatav pddrduda léhima tehnilise
teenindamise keskuse v6i SODISEu poole. Volitusteta
hoolduskeskuses v6i personali poolt tehtud remonditédde
vBi muudatuste korral kaotab tootja poolt seadmele antud
garantii kehtivuse.

Kdigist olulistest kahjustustest tuleb kohe teavitada ja
lasta need kdrvaldada.

Perioodiline hooldus (iga paev)

e Kontrollige tédjuhtmete isolatsiooni seisundit ja
Uhendusi ning toitejuhtme isolatsiooni.
Isolatsioonikahjustuste korral vahetage juhe kohe
vélja.

e Eemaldage keevituspistoli diusilt pritsmed. Pritsmed
voivad takistada kaitsegaasi voolu keevituskaare
juurde.

e Kontrollige keevituspustoli seisundit. Vajaduse korral
vahetage see vélja.

e Kontrollige jahutusventilaatori seisundit ja todtamist.
Hoidke ventilaatori huvoolupilud puhtad.

Perioodiline hooldus (iga 200 tddtunni jarel, kuid

vahemalt kord aastas)

Tehke perioodilise hoolduse t66d ja lisaks:

e Hoidke seade puhas. Eemaldage kuiva (ja véaikese
survega) 6huvoolu abil véliskestalt ja kapi seest tolm.

e Vajaduse korral puhastage ja pingutage kdik
keevitusklemmid.

Hooldustédde sagedus vdib olla erinev séltuvalt

tookeskkonnast, kuhu seade on paigutatud.

/!\ HOIATUS
Arge puudutage pingestatud detaile.

/!\HOIATUS
Enne seadme kesta eemaldamist tuleb seade valja
lilitada ja toitejuhe vorgupistikupesast lahutada.

& HOIATUS
Enne hooldus- ja korrashoiutédde tegemist tuleb seadme
elektritoide lahti thendada. Ohutuse tagamiseks teostage
parast iga remondit66d néuetekohased katsed.

Eesti
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Kliendiabipoliitika

Ettevitte SODISE aritegevusvaldkond on kvaliteetsete
keevitusseadmete, kulumaterjalide ja |dikeseadmete
tootmine ja miidmine. Meie eesmark on rahuldada meie
klientide vajadusi ja Uletada nende ootusi. Vajalikel
juhtudel vdivad ostjad kiisida SODISEult ndu vdi teavet
meie toodete kasutamise kohta. Vastame oma klientidele
parima teabe kohaselt, mis meil on sel ajal kattesaadav.
SODISE ei saa anda sellistele nduannetele tagatist ega
garantiid ega vastuta sellise teabe vi selliste nGuannete
eest. Loobume seoses sellise teabe vOi selliste
nduannetega  selgesfnaliselt  igasuguse  garantii,
sealhulgas kliendi konkreetseks otstarbeks sobivusega
seotud garantii andmisest. Praktilisel kaalutlustel ei saa
me samuti vBtta mingit vastutust sellise esitatud teabe voi
selliste nduannete ajakohastamise v8i parandamise eest,
samulti ei loo, laienda ega muuda sellise teabe voi selliste
nduannete andmine mingit garantiid seoses meie toodete
mudgiga.

SODISE on vastutustundlik tootja, kuid SODISE poolt
muldavate konkreetsete toodete valimine ja kasutamine
on kliendi ainuisikulise kliendi kontrolli all ja toimub kliendi
ainuvastutusel. Paljud SODISEu kontrolli all mitteolevad
tegurid mdjutavad nende  valmistamisviiside ja
hooldusnduete rakendamisel saadud tulemusi.

Oigus sisse viia muudatusi — triikkimise ajal on see teave
meie teadmiste kohaselt tdpne. Ajakohastatud teavet
leiate veebisaidilt _.
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Torkeotsing

Ei. Probleem Tdendoline pdhjus Mida teha
Lulitage toiteallikas vélja. Kontrollige peamist
Sisendpinge on liiga korge (215%) toidet. Kaivitage keevitusseade uuesti, kui
toite tavaparane olek taastub.
Kollane Sisendpinge on liga madal (<15%)
1 |termokaitsme naidik | Ebapiisav ventilatsioon. Prandage ventilatsiooni.
on sees See taastub automaatselt, kui temperatuur
Keskkonna temperatuur on liiga kérge. | ’ P
angeb.
Nimikaidutsiikli Gletamine. ISee taastub automaatselt, kui temperatuur
angeb.
Vigane potentsiomeeter Vahetage potentsiomeeter vélja
2 Traadi spotmyseu . Duds on blokeeritud Vahetage dius vélja
mehhanism ei téota
Veorull on 16tv. Pingutage veorulli
Ventilaator ei toéta Luliti on katki Vahetage luliti vélja
3 |v6i poorleb vaga Ventilaator on katki Vahetage v0i parandage ventilaatorit
aeglaselt Traat on katki vdi lahtithendatud Kontrollige tihendust
Liiga suur kontaktotsak muudab voolu Paigaldage 6ige kontaktotsak ja/v6i veorull.
ebastabiilseks
Keevituskaar ei ole Liiga Ghuke toitekaabel muudab toite Vahetage toitekaabel valja.
4 |stabiilne ja pritsmeid | €bastabiilseks.
on palju Liiga madal sisendpinge Valige &ige sisendpinge.
Traadi ettesétmise vastupanu on liida suur Puhastage v0i vahetage keevitustraadi kori ja
P 9 hoidke kaablit sirgelt.
. ) Keevituskaabel on katki Uhendage/parandage keevituskaabel
Keevituskaar ei — - — — -
S | aivitu Toodetail on rasvane, must, roostes voi Puhastage totdetail, tagage hea
varvitud elektrikontakt klambri ja tdédetaili vahel.
Pdleti ei ole korralikult thendatud. Uhendage pdleti uuesti.
6 |Kaitsegaas puudub |Gaasitoru on pressitud voi blokeeritud. Kontrollige gaasististeemi.
Gaasivoolik on katki. Parandage vdi vahetage vélja
7 | Muud Votke Ghendust meie teeninduskeskusega.
Eesti 13 Eesti




WEEE

07/06

Arge visake vanu elektrilisi seadmeid olmeprigi hulka!
Vastavalt Euroopa Direktiivile 2012/19/EC elektri- ja elektroonikaseadmete jaatmete kohta ning selle
kohaldamisele vastavalt riiklikele seadustele tuleb elektriseadmed, mille kasutusiga on Idppenud, eraldi
kokku koguda ja tagastada keskkonnahoidliku ringlussevdtuga tegelevasse asutusse. Seadme omanikuna
saate heakskiidetud kogumispunktide kohta teavet meie kohalikus esindusest.

I Rakendades selle Euroopa direkiiivi sétteid aitate kaitsta keskkonda ja tervist!

Varuosad

12/05

Varuosade loendi lugemisjuhend

e Arge kasutage seda varuosade loendit seadme puhul, mille koodi pole loendis. Kui kood puudub loendist, vdtke
Ulhendust SODISEu teenindusosakonnaga.
o Kasutage seadme labilbikejoonist ja alljirgnevat tabelit, et maaratleda osa paiknemine teie koodiga seadmes.

e Kasutage ainult osasid, millel on labildikejoonisel toodud osa numbriga tahistatud veerus marge ,X* (# viitab muutusele
selles véljaande 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
M@6ned 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-nonidl-, hargnenud, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

enam kui 0,1 massiprotsendis homogeenses materjalis. Need ained kuuluvad REACH-maaruse véga ohtlike
kandidaatainete autoriseerimisele kuuluvasse loetellu.

Teie konkreetne toode vdib sisaldada uhte v&i mitut loetletud ainetest.
Ohutu kasutamise juhised:

e kasutage tootja juhiste kohaselt, peske péarast kasutamist kasi;

¢ hoidke lastele kattesaamatus kohas, arge pange suhu;

o korvaldage kohalikke eeskirju jargides.

Volitatud teeninduskeskuse asukoht

09/16
e Ostja, kes soovib  SODISEi pakutava garantiiperioodi jooksul esitada garantiinbude seadme tdrke tbttu, peab
Ulhendust vétma SODISEi volitatud teeninduskeskusega.

e Kui vajate abi kohaliku teeninduskeskuse leidmisel, siis vdtke Uhendust kohaliku  SODISEiI mulgiesindajaga voi
minge aadressile

Vooluskeem

Lugege seadmega kaasapandud juhendit ,,Varuosad®.
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Tarvikud

W10429-15-3M

LGS2 150 MIG piistol, gaasijahutusega — 3m.

W000010786 Koonusekujuline gaasiduis @12 mm.
W000010820 Kontakti otsak M 6x25 mm ECu 0,6 mm
W000010821 Kontakti otsak M 6x25 mm ECu 0,8mm
WP10440-09 Kontakti otsak M 6x25 mm ECu 0,9mm
W000010822 Kontakti otsak M 6x25 mm ECu 1,0mm
WP10468 Kaitsekork FCAW-SS protsessi jaoks

W10529-17-4V

GTAW-pdleti WTT2 17-4 m koos klapiga

Keevituskaabli komplekt SMAW protsessi jaoks:

W000260684 Keevituskaabliga elektroodihoidik SMAW protsessi jaoks —3 m
Keevituskaabel — 3 m
VEORULLI KOMPLEKT TAISTRAADILE
S33444-20 Veorull V0.6 / V0.8
S33444-21 Veorull V0.8 / V1.0 (paigaldatud standardses)
VEORULLI KOMPLEKT ALUMIINIUMTRAADILE
S$33444-22 | Veorull U0.8 / U1.0
VEORULLI KOMPLEKT SUDAMIKUGA TRAADILE
$33444-23 | Veorull VK0.9 / VKL.1
LatvieSu LatvieSu
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Tehniskas specifikacijas

NOSAUKUMS NUMURS
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC 87500
IEEJAS STRAVA — TIKAI VIENA FAZE
. Strimdarta Nepiecie$amais generators Lol - . L
sprlegum§(fa_2(_e(frekyence un (ieteicams) Maksimala ieejas strava leejas efektiva strava
dro8inataja veids
230*{%;1:(2/;’21 11/ gg//go Hz >10 kVA 38A 16A
NOMINALA JAUDA — TIKAI LIDZSTRAVA (DC)
ReZims Darba cikis® Ampéri Volti p;?nr;cJéTi(ienné:Iajiem
20% 180A** 23V
GMAW 60% 115A 19.8v
100% 90A 18.5v
15% 180A** 27.2V
SMAW 60% 95A 23.8V
100% 75A 23.0v
25% 180A** 17.2v
GTAW 60% 120A 14.8.4V
100% 90A 13.6V
lepriek$ minétais darba cikls ir aptuveni 40°C
IZEJAS DIAPAZONS
Resims Partrauktas I,(édes spriegums Metinééanas stravas Metinéégnas sprieguma
(maksimums) diapazons diapazons
GMAW Uo 88V 30A + 180A 15.5V + 23V
SMAW Uo 88V 15A + 180A 20.6V + 27.2V
GTAW Uo 88V 15A + 180A 10.6V + 17.2V
CITI PARAMETRI
Jaudas koeficients Aizsardzibas klase Izolacijas klase
0,75 IP21S F
FIZISKIE IZMERI
Garums Platums Augstums Svars (neto)
480mm 220mm 305mm 13kg
TEMPERATURAS DIAPAZONS
Normalas darba temperatlras diapazons -10°C ~ +40°C(14°F~104°F)
Uzglabasanas temperatiras diapazons -25°C ~ +55°C(-13°F~131°F)

(14) Pamatojoties uz 10 mindsu laikposmu (t.i., 30% darba ciklam tas ir 3 mindtes ieslégts un 7 mindtes izslégts)
Piezime. lepriek§ minétie parametri var maintties, uzlabojot iekartu
** Metinot ar maksimalo stravu 12>160 A, nomainiet ievades ligzdu ar vienu>16 A.

LatvieSu LatvieSu



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

_p S S Ekvivalents modelis
patérina/tukSgaitas energijas patérins

Numurs Nosaukums

POSTE A SOUDER
87500 INVERTER FUSION MIG 82,1 %/ 25W Nav ekvivalenta modela
180LC

Tuksgaitas stavoklis novérojams talak pievienotaja tabula noraditajos apstaklos

TUKSGAITAS STAVOKLIS
Apstakli Novérojams
MIG rezims X
TIG rezims
STICK rezims
Péc 30 minatém miera stavoklIt
Ventilators izslégts

Efektivitdtes un tuk3gaitas 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.

[T XXXXXXX
XXXXXXXXXX —

[ 3 |——ICode: XxxxX] XXXXXX-¥|

SIN: PLYYMMXXXXX —

el

P1|YY MM XXXXX

%

Kur:
71- RaZotaja nosaukums un adrese
72- Produkta nosaukums
73- Koda numurs
74- Produkta numurs
75- Sérijas numurs
5A- razotaja valsts
5B- razoSanas gads
5C- razoSanas ménesis
5D- progresivais numurs, kas katrai iekartai ir atSkirigs
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Tipisks gazes lietojums MIG/MAG iekartai:

Lidzstravas (DC)

Stieples elektrods . Gazes
Materiala veids | diametrs Stra : Stleple/s padeve Aizsarggaze plasma
[mm] trava Spriegums [m/min] [1/min]
(Al Y|
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 55-95 Argons 14 +19
Austentta
g _ . . ) Ar 98%, O2 2% / .
nerlsejosais 08+1,6 85 + 300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7.5% CO2 2.5% 14 + 16
térauds
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 diametra. Parasti lietojamiem degliem:

Heélijs — 14-24 l/min
Argons — 7-16 I/min

levérot! Parmeérigs plismas atrums rada gazes plusmas turbulenci, kas var iesukt atmosféras piesarnojumu metinaSanas

baseina.

levérot! Sanvéj§ vai vilkSanas kustiba var izjaukt aizsarggazes parklajumu. Lai saglabatu aizsarggazi, izmantojiet
aizsargpaneli gaisa plismas blokéSanai.

E: Darbmiiza beigas

Izstradajuma darbmizZa beigas tas janodod otrreizgjai parstradei saskana ar Direktivu 2012/19/ES (EEIA). Informacija par
izstradajuma demontazu un izstradajuma kritisko izejvielu (CRM) klatbatni ir atrodama vietné

LatvieSu
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Elektromagnétiska savietojamiba (EMS)

11/04
ST iekarta tika konstrugta atbilstosi visam attiecigajam direktivam un standartiem. Tomér ta var radit elektromagnétiskos
traucgjumus, kuri ietekmé citu sistému, pieméram, telekomunikaciju sistému (talruni, radio un televizija), darbibu. Sie
traucéjumi var izraisit droSibas problemas ietekmétajas sistemas. |zlasiet un izprotiet So sadalu, lai novérstu vai samazinatu
STs iekartas raditos elektromagnétiskos trauc&jumus.

&7 iekarta ir izstradata, lai darbotos ripniecibas fteritorija. Lai to izmantotu dzivesvieta, ir jaievéro Tpasi
piesardzibas pasakumi un janovérs iespéjamie elektromagnétiskie trauceéjumi. Operatoram ST iekarta jauzstada
un jadarbina, ka aprakstits $aja rokasgramata. Ja tiek atklati elektromagnétiskie traucéjumi, operatoram ir
javeic korektivi pasakumi, lai novérstu Sos traucéjumus, izmantojot SODISE, ja nepiecieSams.

Pirms iekartas uzstadiSanas operatoram japarbauda darba zona, lai noskaidrotu, vai taja nav ieri€u, kas var nepareizi
darboties elektromagnétisko trauc&jumu dé|. Pievérsiet uzmanibu Sadiem elementiem:

¢ leejas un izejas kabeli, vadibas kabeli un talruna kabeli, kas atrodas iek8a vai blakus darba zonai un iekartai.

Radio un/vai televizijas raiditaji un uztvéréji. Datori vai datoru kontrolétas iekartas.

DroSibas un kontroles aprikojums ripnieciskiem procesiem. Aprikojums kalibréSanai un mérisanai.

Personigas mediciniskas ierices, pieméram, elektrokardiostimulatori un dzirdes aparati.

Parbaudiet elektromagnétisko noturibu iekartdm, kas darbojas darba zond vai tads tuvuma. Operatoram jabuat
parliecinatam, ka viss aprikojums zona ir saderigs. Tam var bat 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.

¢ Pievienojiet iekartu elektroapgades avotam saskana ar So rokasgramatu. Ja rodas traucéjumi, iesp&jams, bus javeic
papildu piesardzibas pasakumi, pieméram, ieejas stravas filtréSana.

e lIzejas kabeliem ir jabat péc iespéjas Tsakiem un novietotiem kopa. Ja iespéjams, iezeméjiet sagatavi, lai samazinatu
elektromagnétisko starojumu. Operatoram ir japarbauda, vai sagataves zemé&jums neizraisa problémas vai nedroSus
darba apstaklus personalam vai aprikojumam.

e Kabelu nosegSana darba zona var samazinat elektromagnétisko starojumu. AtseviSskos gadijumos tas var but
nepiecieSams.

/!\ BRIDINAJUMS
A klases aprikojums nav paredzéts lietoSanai dzivojamas zonas, kur elektrisko jaudu nodroSina publiska zemsprieguma
padeves sistéma. Sajas vietds var bit potencidli griti nodrodinat elektromagnétisko savietojamibu konduktivo, ka ar

radiativo traucéjumu del.

/\ 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 sisttemas 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 kvalificéts persondls. Nodro$iniet, ka visus uzstadidanas, ekspluatacijas, apkopes un
remonta darbus veic tikai kvalificEtas personas. Pirms ST aprikojuma ekspluatéSanas izlasiet un izprotiet So rokasgramatu.
Saja rokasgramata sniegto instrukciju neievéro$ana var radit nopietnas traumas, navi vai 7 aprikojuma bojajumus. Izlasiet
un izprotiet talak tekstd noradito bridindjuma simbolu skaidrojumus. SODISE neuznemas atbildibu par nepareizas
uzstadiSanas, nepareizas apkopes vai nepareizas darbibas rezultata izraisitiem bojajumiem.

BRIDINAJUMS. Sis simbols nozimg, ka ir jaievero instrukcijas, lai noverstu nopietnas traumas, navi vai ST
aprikojuma bojajumus. Sargajiet sevi un citus no iespéjamam nopietnam traumam vai naves.

IZLASIET UN IZPROTIET INSTRUKCIJAS. Pirms ST aprikojuma ekspluatéSanas izlasiet un izprotiet So
rokasgramatu. LokmetindSana var bat bistama. Saja rokasgramata sniegto instrukciju neievéroSana var
radit nopietnas traumas, navi vai 1 aprikojuma bojajumus.

ELEKTROTRIECIENS VAR IZRAISIT NAVI. Metinasanas aprikojums rada augstu spriegumu. Kad
R o aprikojums ir ieslégts, neaizskariet elektrodu, zemé&juma spaili vai pievienoto sagatavi. |1zol€jiet sevi no
j\ elektroda, zem&juma spailes vai pievienotas sagataves.

ELEKTRISKAIS APRIKOJUMS. Pirms veicat darbus ar $o aprikojumu, partrauciet ieejas jaudas padevi,
izmantojot atvienoSanas slédzi droSinataju karba. lezeméjiet aprikojumu saskana ar vietgjiem

7\ noteikumiem attieciba uz elektribu.

ELEKTRISKAIS APRIKOJUMS. Regulari parbaudiet ieejas, elektroda un zeméjuma spailes kabelus. Ja ir
bojata izolacija, nekavéjoties nomainiet kabeli. Lai nepielautu nejauSas loka aizdedzes risku, nenovietojiet
j\ elektroda turétaju tiesi uz metind$anas galda vai citas virsmas, kas saskaras ar zeméjuma spaili.

4
.

A4
°

ELEKTRISKIE UN MAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI. Elektriska strava, kas plast caur jebkuru
‘ kabeli, rada elektrisko un magnétisko lauku (EML). EML var ietekmét dazu elektrokardiostimulatoru
darbibu, un metinatajiem, kas izmanto elektrokardiostimulatoru, ir jakonsult€jas ar arstu pirms darba
m veikSanas ar So aprikojumu.

ATBILSTIBA CE. Sis aprikojums atbilst Eiropas Kopienas direktivam.

MAKSLIGAIS OPTISKAIS STAROJUMS. Atbilstosi Direktivas 2006/25/EK un Direktivas EN 12198
standarta prasibam aprikojums ir attiecinams uz 2. kategoriju. Tadél ir obligati jalieto individualas
aizsardzibas Iidzekli (IAL) ar filtru, kuram ir maksimala aizsardzibas pakape — 15—, ka to pieprasa
standarts EN169.

IZGAROJUMI UN GAZES VAR BUT BISTAMAS. Metina$anas laika var rasties veselibai bistami
6 izgarojumi un gazes. Neieelpojiet $os izgarojumus un gazes. Lai izvairitos no Siem draudiem, operatoram
darba vieta ir jabat pieejamai pietiekamai ventilacijai vai izplides sistémai, kas novérs izgarojumu un gazu

—X uzkrasanos elpo3anas zona.

LOKA STAROJUMS VAR RADIT APDEGUMUS. MetinaSanas un novéro$anas laika izmantojiet masku
ar atbilstoSu filtru un aizsargstiklu, lai pasargatu acis no dzirkstelém un loka starojuma. Lai aizsargatu
savu un paligstradnieku adu, izmantojiet izturigu apgérbu, kas izgatavots no ugunsdro$a materiala.
Pasargjjiet citas blakus eso$as personas, nodrosinot piemeérotu, ugunsizturigu aizsargu, un bridiniet, lai

STs personas neskatitos uz loku un nepaklautu sevi loka iedarbibai.
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METINASANAS DZIRKSTELES VAR IZRAISIT AIZDEGSANOS VAl SPRADZIENU. Likvidgjiet
aizdegSanas draudus metindSanas zona un nodroSiniet, lai tuvuma bitu pieejams ugunsdzésibas
aparats. MetinaSanas dzirksteles un karsti materiali, kas rodas metinaSanas procesa laika, var viegli iek|at
mazas blakus esoSo zonu plaisas un atverés. Nemetiniet tvertnes, boilerus, konteinerus vai materialus,
kameér nav veiktas atbilstoSas darbibas, lai nodrosinatu, ka darba zona neatrodas uzliesmojoSi vai toksiski
izgarojumi. Nedarbiniet So aprikojumu, ja darba zond 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.

BOJATS GAZES BALONS VAR UZSPRAGT. Izmantojiet tikai balonus ar saspiesto gazi, kas satur
procesam atbilstoSu aizsarggazi, un pareizi veiciet darbibas ar regulatoriem, kas paredzéti izmantojamai
gazei un spiedienam. Gazes baloniem vienmér jabat stavus pozicija un ar kédi dro$i piestiprinatiem pie
nekustiga balsta. Neparvietojiet vai netransportéjiet gazes balonus, ja tiem ir nonemts droSibas vacins.
Nelaujiet elektrodam, elektroda turétajam, zeméjuma spailei 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.

KUSTIGAS DALAS IR BISTAMAS. Saja iekarta ir kustigas mehaniskas dalas, kas var radit nopietnas
traumas. lerices iedarbinaSanas, ekspluatacijas un apkopes laika turiet rokas, kermeni un apgérbu talak
no §Im dalam.

DROSIBAS ZIME. Sis aprikojums ir piemérots jaudas padevei metina$anas darbiem, kas tiek veikti vida
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 180LC nodroSina Sadus metinasanas

procesus:
e GMAW (MIG/MAG),
e FCAW-SS,

e SMAW (MMA).

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

komplektacija ir ieklauts $ads aprikojums:

e Darbavads —3m,

¢ GMAW metinaSanas deglis — 3 m,

e Padeves rullitis V0.6/V0.8 viendzislas stieplei
(uzstadita stieples padeves mehanisma).

Attieciba uz GMAW un FCAW-SS procesu tehniskaja
specifikacija ir noradits:

e MetinaSanas stieples veids,

e Stieples diametrs.

leteicamais aprikojums, ko lietotdjs var iegadaties
atseviski, ir aprakstits sadala “Piederumi”.

UzstadiSanas un operatora instrukcijas

Pirms iekartas uzstadiS8anas un ekspluatacijas pilniba
izlasiet So sadalu.

Atrasanas vieta un vide

ST iekarta darbosies standarta apstaklos. Tomér ilga

darbmizZa un uzticamas darbibas nodroSinasanai ir

svarigi veikt piesardzibas pasakumus.

¢ Nenovietojiet un nedarbiniet iekartu uz virsmas, kuras
slipums parsniedz 15°.

¢ Nelietojiet So iekartu caurulu atkausésanai.

o lekarta ir jaliek vieta, kur ir pieejama tira gaisa
cirkulacija, un gaisa kustiba caur ventilacijas varstiem
netiek ierobezota. Nenosedziet ieslégtu iekartu ar
papiru, audumu vai dranu.

e Netirumu un puteklu daudzumam, kas var ieklat

e Sis iekartas aizsardzibas klase ir IP21. Kad vien
iespéjams, turiet to sausuma un nenovietojiet uz
mitras zemes vai pelkés.

¢ Nenovietojiet iekartu radiovadamu ieri€u tuvuma. Tas
ierasta darbilba var ietekmét tuvuma esoSo
radiovadamo ieriéu darbibu, ka rezultatd var rasties
traumas vai aprikojuma bojajumi. Izlasiet Sis
rokasgramatas sadalu par elektromagnétisko
savietojamibu.

¢ Nedarbiniet to zonas, kur apkartéja gaisa temperatira
parsniedz +40 °C.

Darba cikls un parkarsana

MetinaSanas darba cikls ir laiks, kas izteikts procentos,
10 mindSu cikla, kad metinatdjs var darbinat iekartu,
izmantojot nominalo metinasSanas stravu.

Piemérs: 60% darba cikls

N NS

MetindSana — 6 mindtes  Partraukums — 4 minGtes
Parmériga darba cikla pagarina$ana var radit parkarSanu
un aktivizet termiskas aizsardzibas sistému.

lekarta tiek aizsargata pret parkarSanu ar temperatiras
Sensoru.

LatvieSu

Elektroapgades savienojums

/1 BRIDINAJUMS
Vienigi kvalificéts elektrikis drikst pievienot iekartu stravas
tiklam. Uzstadisana ir javeic saskana ar valsts un
vietgjiem noteikumiem attieciba uz elekitribu.

Pirms iekartas ieslégSanas parbaudiet ieejas spriegumu,
fazi un frekvenci. Parbaudiet zemé&juma vadu
savienojumu elektriskaja kédé no iekartas Iidz ieejas
stravas avotam. MetinaSanas iekarta POSTE A SOUDER
INVERTER FUSION MIG 180LC ir japievieno pareizi
uzstaditai kontaktligzdai, kas aprikota ar iezeméSanas
kontaktu.

leejas spriegums: 230V, 50/60 Hz. Lai iegitu sikaku
informaciju  par ieejas spriegumu, skatiet S$is
rokasgramatas tehnisko specifikaciju sadalu un iekartas
datu plaksntti.

Parliecinieties, vai stravas tikla nodroSinatais jaudas
apjoms ir piemérots iekartas normalai darbibai. Vajadzigie
drosinataja ar aizkavi (vai jaudas slédza ar raksturojumu
B) un kabelu izméri ir noraditi §is rokasgramatas sadala
“Tehniskas specifikacijas”.

/1 BRIDINAJUMS
Stravas padevi metindSanas iekartai var nodroSinat
generators, kura izejas jauda vismaz par 30% parsniedz
metinaSanas iekartas ieejas jaudu.

& BRIDINAJUMS
NodroSinot metindSanas iekartas stravas padevi ar
generatoru, pirms Qgeneratora izslégSanas vispirms
izslédziet metinaSanas iekartu, lai to nesabojatu.

Izejas savienojumi
Skatiet punktu [7], [8] un [9] 2. attéla.
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BaroSanas avotu novietojums un
savienojumi

& 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 iekdrta atrodas
slégtas telpas.

GAS REGULATOR

GAS HOSE

& WORK CABLE MIG GUN
Q = - = \
2 Peigm e
z & 0.
o IPNE R
O[T n
AC 230V ' = VA
l s S| FEEW %
I - * 1] A
79. attéls

Kontrolierices un darbibas funkcijas
PriekSéjais panelis

6
12
7
11
8
10
9
80. attéls
157. Amp/WFS displejs
158. Sprieguma/loka forséSanas displejs
159. Stravas indikators/bridindjuma indikators
160. Stieples gridienrezima poga

161. 2T/AT izvéle
162. MetindSanas iestatjumu (MIG/GTAW/MMA)

izvéle
163. Indukcijas vadibas parslégs
164. Izejas spaile (negativs)
165. Izejas spaile (aktivs)
166. EURO gazes savienotajs
167. Spriegumal/loka forséSanas vadibas parslégs

168. Amp/WFS vadibas parslégs

LatvieSu

Piezime.

e Ja darba cikls ir parsniegts, iedegas aizsardzibas
indikatora gaisma. Tas parada, ka iekSéja temperatara
ir virs atlauta limena. 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 metinasanas
kivere, lai novérstu traumas no loka un termiska
starojuma.

e Jauzmanas, lai nepaklautu citus metindSanas lokam.
leteicams izmantot aizsargu.

o Nemetiniet uzliesmojoSu vai spradzienbistamu vielu
tuvuma.

21. Parsléga vadiba. GMAW Sis parslégs vada [7]:

Indukcija. Loku vada ar $o

GMAW -ﬁ_ parslégu. Ja vertiba ir lielaka, loks
process ir mikstaks un metinasanas laika ir

mazak metala Slakatu.

39. Spriequmal/loka forséSanas vadiba. Atkariba no
metinaSanas procesa Sis parslégs vada [11]:

Metinasanas spriegums tiek
Cig/lcﬁ\é\é V iestatits ar So parslegu (ar
P metinaSanas laika).

LOKA FORSESANA. Uz bridi tiek
SMAW palielinata  izejas  strava, lai
process noveérstu 1sslégumu starp elektrodu

un sagatavi.

40. Stieples padeves atrums/stravas parsléga vadiba.
Atkaribd no metindSanas procesa Sis parslégs vada
[12]:

GMAW m Stieples padeves atrums. Veértiba
rocess m procentos no stieples padeves
P atruma (m/min) nominalas vértibas.

MetinaSanas strava tiek iestatita ar

SMAW A So parslegu (arT metinasanas

process laika).
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Aizmugures panelis

2 N
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81. attéls

)

43. Gazes konektors
44. |eejas stravas vads
45, Jaudas slédzis

/!\ BRIDINAJUMS
Kad iekarta atkal ir ieslegta, tiek atsaukts péedéjais
metinaSanas process.

/!\ BRIDINAJUMS
Ja ar spiedpogu ir izvélets GMAW process, izvades
spailes ir zem sprieguma.

/!\ BRIDINAJUMS
SMAW procesa laikd izvades spailes joprojam ir zem
sprieguma.

UzstadiSana un savienojums

[@

front panel

e

Drive roll

polarity change

82. attéls

/!\ BRIDINAJUMS
Rapnica ir iestatita pozitiva (+) polaritate.

Ja metindSanas polaritate ir jamaina, lietotajam vajadzétu:

o |zslégt iekartu.

¢ Noteikt izmantojama elektroda (vai stieples) polaritati.
Lai iegtu So informaciju, skatiet datus.

o Atlasiet un iestatiet pareizo polaritati.

/!\ BRIDINAJUMS
Pirms metinaSanas parbaudiet polaritati, izmantojot
elektrodus un vadus.

/!\ BRIDINAJUMS
MetinaSanas laika durvim jabat pilntba aizvértam.

& BRIDINAJUMS
Neizmantojiet rokturi, lai parvietotu iekartu tas darbibas
laika.

LatvieSu

Metinasanas stieples ievietoSana

o lIzslédziet iekartu.

o Atveriet iekartas sanu vaku.

o Atskravéjiet uzmavas fiks€joSo uzgriezni.

o Uzstadiet spoli ar stiepli uz uzmavas tada veida, lai
spoles grieSanas virziens butu pretéjs pulkstenraditaju
kustibas virzienam laika, kad stieple tiek padota
metinaSanas stieples padevéjiericei.

o Parliecinieties, vai spoles fikséjosa tapa iebidas
atbilstoSa spoles atvere.

o leskravejiet uzmavas stiprinaSanas vacinu.

Uzstadiet stieples rulli, izmantojot piemérotas gropes,
kas atbilst stieples diametram.

o Atbrivojiet stieples galu un nogrieziet saliekto dalu,
parliecinoties, vai gals nav saskélies.

/1 BRIDINAJUMS
Asais stieples gals var radit traumas.

o Grieziet stieples spoli pretéji pulkstenraditaju kustibas
virzienam un iebidiet stieples galu padevéjiericé lidz
pat EURO tipa kontaktligzdai.

o Pareizi noreguléjiet metinaSanas
padevéjierices piespiedgjrulltti.

stieples

Uzmavas bremzésanas momenta

iestatiSana

Lai novérstu pékSnu metinaSanas stieples attiSanos,
uzmava ir aprikota ar bremzi.

ReguléSana tiek veikta, pagriezot seSstira skrivi M8, kas
atrodas uzmavas ramja iekSpusé un kam var piekldt,
vispirms atskravéjot uzmavas stiprindSanas vacinu.

83. attels

65. StiprindSanas vacins.
66. Pielago$anas seSstira skrave M8.
67. Piespiedéjatspere.

Pagriezot seSstira skravi M8 pulkstenraditaju kustibas
virziena, tiek palielinats atsperes nospriegojums un
bremzéSanas moments.

Pagriezot seSstlra skravi M8 pretéji pulkstenraditaju
kustibas virzienam, tiek samagzinats atsperes
nospriegojums un bremzéSanas moments.

Kad reguléSana ir pabeigta, no jauna ieskrivéjiet
stiprina$anas vacinu.
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PiespiedéjrulliSa spéka regulésana
Piespiedéjsvira regulé spéka daudzumu, ar
piespiedéjrulliSi iedarbojas uz stiepli.

Spiediena spéks tiek reguléts, pagriezot reguléSanas
uzgriezni pulkstenraditaju kustibas virziena, lai palielinatu
spéka daudzumu, un preté&ji pulkstenraditaju kustibas
virzienam, lai samazinatu spéka daudzumu. Pareizi
noreguléta piespiedéjsvira nodroSina vislabako
metina8anas sniegumu.

kadu

/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 jaiestata pareizi.
Lenam samaziniet spiediena spéku, lldz stieple sak slidet
pa padeves rulliti, un péc tam nedaudz palieliniet spéku,
pagriezot reguléSanas uzgriezni par vienu apgriezienu.

Metinasanas stieples ievietoSana

metinasanas degli

e Izslédziet metinasanas iekartu.

e Atkaribda no metindSanas procesa pievienojiet
atbilstosu metinaSanas degli EURO tipa
kontaktligzdai. Degla nominalajiem parametriem ir
jaatbilst metinasanas iekartas nominalajiem
parametriem.

e Atvienojiet no degla sprauslu un kontaktuzgali vai
aizsarguzgali un kontaktuzgali. Péc tam iztaisnojiet
degli.

¢ leslédziet metinaSanas iekartu.

o Piespiediet degla palaidéjslédzi, lai saktu stieples
virziSanu cauri degla ieliktnim, lidz ta tiek izvirzita pa
vitnoto uzgali.

o AtlaiZzot palaidéjslédzi, stieples spolei

attiSanas.

AtbilstoSi noreguléjiet stieples spoles bremzes.

Izslédziet metindSanas iekartu.

Uzstadiet atbilstoSu kontaktuzgali.

Atkarilba no metinaSanas procesa un degla veida

uzstadiet sprauslu (GMAW process) vai aizsarguzgali

(FCAW-SS process).

ir japarstaj

& BRIDINAJUMS
Sargiet acis un rokas no degla gala, kad stieple virzas ara
pa vitnoto uzgali.

LatvieSu
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Padeves rulliSu maina

/1 BRIDINAJUMS
Pirms padeves rulli8u uzstadiSanas vai mainas izslédziet
metinaSanas stravas padevi.

MetinaSanas iekarta POSTE A SOUDER INVERTER
FUSION MIG 180LC ir aprikota ar padeves rulltti
V0.6/V0.8, kas paredzéts térauda stieplem. Citu izméru
stieplem ir pieejami atbilstoSi padeves rulliSu komplekti
(skat. sadalu “Piederumi”). levérojiet STs instrukcijas:
Izsledziet metinaSanas iekartu.

Atbrivojiet piespiedgjrullisa sviru [1].

Noskravéjiet stiprindjuma vacinu [3].

Nomainiet padeves rulliti [2] pret analogu rulltti, kas ir
piemérots izmantotajai stieplei.

84, attels

Uzskrivéjiet stiprinaSanas vacinu [3].

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 savienotdjam. Skatiet
3. attéla punktu [1].

/!\ BRIDINAJUMS
MetinaSanas iekarta ir piemérota visam atbilstoSajam
aizsarggazeém, tostarp oglekla dioksidam, argonam un
hélijam, ar maksimalo spiedienu 5,0 bari.

Piezime. GTAW lift (pacelSanas) procesa laika savienojiet
gazes Slateni no GTAW degla ar gazes regulatoru uz
aizsarggazes balona.

Metinasanas GMAW, FCAW-SS process
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
var izmantot GMAW un FCAW-SS metinaSanas procesa.

LatvieSu



Lekartas sagatavoSana GMAW un

FCAW-SS metinasanas procesam

GMAW vai FCAW-SS procesa metinaSanas saksanas

kartiba:

e Nosakiet izmantojamas stieples polaritati. Lai iegdtu
§adu informaciju, skatiet stieples specifikacijas.

e Pievienojiet GMAW/FCAW-SS procesa metinaSanas
degla ar gazes dzeséSanu izeju EURO tipa
kontaktligzdai [10] (2. attéls).

e Atkariba no izmantotas stieples pievienojiet darba
vadu [15] izejas kontaktligzdai [8] vai [9] (2. attéls).

e |zmantojot zemé&juma spaili, savienojiet darba vadu ar
sagatavi.

e Uzstadiet atbilstoSu stiepli.

e Uzstadiet atbilstoSu padeves rulltti.

o Parliecinieties, vai nepiecieSamibas gadijuma ir
pievienots gazes aizsegs (GMAW process).

o leslédziet iekartu.

o Piespiediet degla palaidéjslédzi, lai saktu stieples
virziSanu cauri degla ieliktnim, idz ta tiek izvirzita pa
vitnoto uzgali.

e Uzstadiet atbilstoSu kontaktuzgali.

e Atkariba no metinaSanas procesa un degla veida

uzstadiet sprauslu (GMAW process) vai aizsarguzgali

(FCAW-SS process).

Aizveriet kreisas puses paneli.

lestatiet metinaSanas rezimu uz GMAW [6] (2. attéls).

MetinaSanas iekarta ir gatava darbam.

levérojot darba droSibas un veselibas aizsardzibas

pasakumus, drikst sakt metinaSanas procesu.

Metinasanas process GMAW, FCAW-SS

manualaja rezima
lekarta POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC var iestatt:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

¢ MetinaSanas slogrezima spriegumu
e Stieples padeves atrumu
e Indukciju

2 taktu/4 taktu (2-Step-4-Step)

palaidéjslédza funkcijas.

e 2taktu reZims palaidéjslédza darbibas laika aktivizé
un partrauc metinasanu, tieSa veida reaggéjot uz
palaidéjslédza piespieSanu. MetinaSanas process tiek
aktivizéts, piespiezot un turot piespiestu degla
palaidéjsliédzi.

e 4 taktu reZims lauj turpinat metinaSanu, kad ir atlaists
degla palaidéjsledzis. Lai partrauktu metinaSanu,
vélreiz ir japiespiez degla palaidéjslédzis. 4 taktu
rezims lauj veidot garas metinajuma Suves.

reZims maina degla

/!\ BRIDINAJUMS
4 taktu reZims nav aktiviz€jams, veicot punktmetinaSanu.

LatvieSu
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SMAW process — lokmetinasana

ar segtu elektrodu

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
iekartas komplektacija nav ieklauts elektroda turétajs ar
vadu SMAW procesam, tacu to var iegadaties atseviski.

SMAW metinaSanas procesa kartiba:

o |zslédziet iekartu.

o Nosakiet izmantojama elektroda polaritati. Lai iegltu
8adu informaciju, skatiet elektroda specifikacijas.

o Atkariba no izmantota elektroda polaritates pievienojiet
darba vadu un elektroda turétdju ar vadu pie izejas
kontaktligzdas [8] vai [9] un (2. attéls) nofiks&jiet Sos
savienojumus. Skatiet 1. tabulu.

15. tabula

Izejas kontaktligzda

Elektroda turétajs ar [9]

3 vadu SMAW
K
E Darba vads [8] —
E
3 Elektroda turétajs ar
2 o vadu SMAW 8] —

Q

fa)

Darba vads [9] +

¢ |zmantojot zemé&juma spaili, savienojiet darba vadu ar
sagatavi.

Uzstadiet elektroda turétaja atbilstoSu elektrodu.
lesledziet metinaSanas iekartu.

lestatiet metinaSanas rezimu uz MMA [6] (2. attéls).
lestatiet metinaSanas parametrus.

MetinaSanas iekarta ir gatava darbam.

levérojot darba droSibas un veselibas aizsardzibas
pasakumus, drikst sakt metinaSanas procesu.

Lietotajs var iestatit funkcijas:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

¢ MetinaSanas strava

e ARC FORCE

GTAW metinasanas process

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC var
izmantot GTAW procesd ar DC (-). Loka aizdedzi var
panakt tikai ar TIG lift (pacelSanas) metodi (kontakta
aizdedze un pacelSanas aizdedze).

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
iekartas komplektacija nav ieklauts deglis GTAW
metindSanas procesam, tacu to var iegadaties atseviski.
Skatiet sadalu “Piederumi”.

GTAW metinaSanas procesa kartiba:

e |zsledziet iekartu.

Pievienojiet GTAW degli [9] izejas kontaktligzdai.
Pievienojiet darba vadu [8] izejas kontaktligzdai.
Izmantojot zemé&juma spaili, savienojiet darba vadu ar
sagatavi.

Uzstadiet atbilstoSu volframa elektrodu GTAW degl.
lesledziet iekartu.

lestatiet GTAW [6] metinaSanas reZzimu (2. attéls).
lestatiet metinaSanas parametrus.

MetinaSanas iekarta ir gatava darbam.

levérojot darba droSibas un veselibas aizsardzibas
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pasakumus, drikst sakt metinaSanas procesu.
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Tehniska apkope

& BRIDINAJUMS
Veicot jebkadus remontdarbus, modifikacijas vai
tehniskas apkopes darbus, ir ieteicams sazinaties ar
tuvdko tehniskas apkopes centru vai SODISE.
Nepilnvarotu tehniskds apkopes centru vai personala
veiktas tehniskds apkopes dél razotdja garantija tiek
anuléta.

Par jebkadiem pamanamiem bojajumiem ir nekavéjoties
jazino, un tie ir janovers.

Regulara (ikdienas) apkope

e Parbaudiet darba vadu izolacijas un savienojumu
stavokli un stravas kabela izolacijas stavokli. Ja ir
bojata izolacija, nekavéjoties nomainiet vadu.

¢ Notiriet metinaSanas degla sprauslu no pielipusajam
metala $Slakatam. Slakatas var traucét aizsarggazes
plismu uz loku.

e Parbaudiet metindSanas degla stavokli. Ja
nepiecieSams, nomainiet to.

e Parbaudiet dzeséSanas ventilatora stavokli un
darbibu. NodroSiniet, lai ta gaisa plismas atveres butu
tiras.

Periodiska apkope (ik péc 200 darba stundam, tacu ne

retak ka reizi gada)

Veiciet ierastos uzturéSanas darbus un papildus:

e NodroSiniet, lai iekarta batu tira. Izmantojiet sausa (un
zema spiediena) gaisa plismu, lai no aréja apvalka un
korpusa iekSpuses iztirttu putek|us.

e Ja nepiecieSams, notiriet un nostipriniet visas
metinasanas spailes.

Tehniskas apkopes darbu biezums var mainities atkariba
no darba vides, kura tiek izmantota iekarta.

/1 BRIDINAJUMS
Neaizskariet dalas, kas atrodas zem sprieguma.

/!\ BRIDINAJUMS
Pirms metinaSanas iekartas korpusa atvienoSanas iekarta
ir jaizslédz un stravas kabelis ir jaatvieno no stravas tikla.

/B BRIDINAJUMS
Pirms katras tehniskas apkopes un apkalpoSanas reizes
iekarta ir jaatvieno no stravas fikla. Péc katra remonta
droSibas parbaudes nolikos veiciet attiecigas parbaudes.
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Klientu atbalsta politika

SODISE Company razo un tirgo augstas kvalitates
metinaSanas aprikojumu, piederumus un grieSanas
aprikojumu. Muasu izaicindjums ir apmierinat klientu
vajadzibas un parsniegt vinu ceribas. Dazkart klienti 1Gdz
SODISE padomu vai informaciju par madsu produktu
lietoSanu. Més sniedzam klientiem atbildi saskana ar
konkrétaja bridi mums pieejamo informaciju. SODISE
negaranté $Sada padoma nodroSindSanu, ka art
neuznemas atbildibu par Sadas informacijas vai padoma
sniegSanu. Més it Tpasi atsakamies sniegt jebkada veida
garantijas, tostarp garantiju, ka ST informacija vai padoms
bls piemérots jebkdda veida konkrétam klienta
paredzétajam mérkim. Praktisku apsvérumu dél mes
neuznemamies atbildibu arT par jau sniegtas informacijas
vai padoma atjauninaSanu vai laboSanu, ka ari
informacijas vai padoma nodroSindSana nesniedz,
nepaplasSina vai negroza nekada veida garantiju, kas
saistita ar masu produktu tirdzniecibu.

SODISE ir atbildigs razotajs, tacu konkrétu SODISE
produktu izveéle un lietoSana ir pilntba klienta zina un
klients personigi uznemas par to atbildibu. Rezultatus, kas
iegdti, izmantojot Sadus apstrades veidus un piemérojot
konkrétas apkalpo$anas prasibas, ietekmé dazadi faktori,
kurus SODISE nespéj ietekmét.

Informacija var tikt mainita, tau ST informacija ir patiesa
saskana ar drukdSanas bridi mums pieejamam

LatvieSu
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zinasanam.
informaciju.

Ladzu,

skatiet,

lai

uzzinatu

jaunako
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Problemu novérsana

Nr. Problema lespéjamais iemesls Riciba
Izslédziet energoapgades avotu. Parbaudiet
leejas spriegums ir parak augsts (=15%) galveno stravas padevi. Kad stravas padeve
atjaunojas, restartéjiet metinasanas iekartu.
Dzeltenais leejas spriegums ir parak zems (< 15%)
1 |termiskais Nepietieckama ventilacija Uzlaboijiet ventilaciju.
ndiators iriestegts Apkartéjas vides temperatdra ir parak augsta Kad temperatlra pazeminasies, tas
P ) P P 9 automatiski atsaks darboties.
Nominala darba cikla parsnieg3ana Kad temperatura pazeminasies, tas
P 9 automatiski atsaks darboties.
Bojats potenciometrs Nomainiet potenciometru.
2 Stieples padeve_s Sprausla ir blokéta Nomainiet sprauslu.
motors nedarbojas )
Piespiedéjrullitis ir valigs Nospriegojiet piespiedéjrulliti.
DzeséSanas Slédzis ir bojats Nomainiet slédzi.
ventilators : o - ; — -
3 . . Ventilators ir bojats Salabojiet vai nomainiet ventilatoru.
nedarbojas vai
grieZas |oti leni Stieple ir bojata vai atvienota Parbaudiet savienojumu.
Parak liels kontaktuzgalis padara stravu|[Nomainiet pret atbilstoSu kontaktuzgali un/vai
nestabilu piespiedéjrulltti.
!_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.
. ) Notiriet vai nomainiet ielikini un turiet degla
Stieples padeves pretestiba ir parak liela vadu taisni.
Darba vads ir bojats Savienojiet/salabojiet darba vadu.
5 |Loks nevar Saaqat i taukai - _ .. . |Notlriet sagatavi un nodroSiniet labu
izveidoties agatave Ir faukaina, nelira, sarusejusi vali oextrisko kontaktu starp zeméjuma spaili un
krasota
darbu.
Deglis nav pareizi pievienots Atkartoti pievienojiet degli.
6 |[Nav aizsarggazes |Gazes caurule ir saspiesta vai aizsprostota Parbaudiet gazes sistemu.
Gazes $latene ir bojata Salabojiet vai nomainiet.
7 |Citi LOdzu, sazinieties ar apkalpo$anas dienestu
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WEEE

07/06

Neatbrivojieties no elektriskajam iekartam kopa ar sadzives atkritumiem!
levérojot Eiropas Direktivu 2012/19/EK par elekirisko un elektronisko iekartu atkritumiem (EEIA) un
realizéjot to atbilstosSi valsts likumdoSanai, elektriskas iekartas, kas ir sasniegusas darbmiza beigas, ir
jasavac atseviski un janodod vides prasibam atbilsto$a parstrades vieta. Ka aprikojuma ipasSniekam jums
no masu vietéja parstavja ir jaiegust informacija par apstiprindtam savaksSanas sistémam.

B Piemérojot So Eiropas Direktivu, jls pasargasiet vidi un cilvéku veselibu.

Rezerves dalas

12/05

Rezerves dalu saraksta izmantoSanas noteikumi

¢ Neizmantojiet 8o rezerves dalu sarakstu iekartai, kuras koda apziméjums nav taja noradits. Sazinieties ar SODISE
apkalposanas nodalu saistiba ar jebkuru nenoradito kodu.

¢ Izmantojiet attelu 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 iepriekS 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

11/19

Pazinojums saskana ar Regulas (EK) Nr. 1907/2006 REACh 33. panta 1. punktu.
Dazas izstradajuma dalas satur:

Bisfenolu A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadmiju, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Svinu, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Sazarotu 4-nonilfenolu, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

apjoma, kas parsniedz 0,1% homogéna materiala svara attiecibu. Sis vielas ir ieklautas REACh “Licencé$anai paklauto
Tpasi bistamo vielu kandidatu saraksta”.

Jusu konkrétais izstradajums var saturét vienu vai vairakas minétas vielas.

Dro3as lietoSanas noradijumi:

o Lietojiet atbilstoSi Razotaja noradijumiem; péc lietoSanas nomazgajiet rokas.

e Sargiet no bérniem; nelieciet muté.

o Likvidgjiet saskana ar vietéjiem noteikumiem.

Pilnvarotu apkalposanas dienestu atrasanas vietas

09/16
e Lai SODISE nodroSinataja garantijas perioda pieteiktu jebkada veida bojajumu, klientam ir jasazinds ar SODISE
pilnvarotu apkalpo$anas 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.
WO000010786 Koniska gazes sprausla @12 mm.
W000010820 Kontaktuzgalis M6x25mm ECu 0,6 mm
W000010821 Kontaktuzgalis M6x25mm ECu 0,8 mm
WP10440-09 Kontaktuzgalis M6x25mm ECu 0,9 mm
W000010822 Kontaktuzgalis M6x25mm ECu 1,0 mm
WP10468 Aizsargvacin§ FCAW-SS procesam.
W10529-17-4V GTAW deglis WTT2 17- 4 m ar varstu

Vadu KOMPLEKTS SMAW procesam:
W000260684 Elektrodu turétajs ar svinu SMAW procesam — 3 m.

Darba vads — 3 m.

RULLISU KOMPLEKTS VIENDZISLAS STIEPLEM
S33444-20 Piespiedéjruliitis V0,6/V0,8
S33444-21 Piespiedéjruliitis VV0,8/V1,0 (standarta uzstadisana)
RULLISU KOMPLEKTS ALUMINIJA STIEPLEM
S33444-22 ‘ Piespiedéjrultitis U0,8/U1,0
RULLISU KOMPLEKTS PULVERSTIEPLEM

S33444-23 | Piespiedéjrulitis VK0,9/VK1,1
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Techninés specifikacijos

PAVADINIMAS RODYKLE
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC 87500
|JEJIMAS. TIK VIENFAZIS
Standartiné jtampa / fazé / Reikalingas generatorius Didiausia iéiimo itampa J&jimo efektin srove
daznis ir saugiklio tipas (rekomenduojama) €] ftamp )
230+/-15% / 1/50/60 Hz
16A (12>160A) >10 kVA 38A 16A
VARDINE ISEJIMO GALIA. TIK NUOLATINE SROVE (DC)
ReZimas Veikimo ciklas® Amperai Voltai, vardiniai amperai
20% 180A** 23V
Dujinis lankinis suvirinimas o
lydZiuoju elektrodu (GMAW) 60% L15A 19.8V
100% 90A 18.5Vv
Lankinis suvirinimas 15% 180A™ 2r2v
lydZiuoju elektrodu 60% 95A 23.8Vv
apsauginése dujose (SMAW) 100% 75A 230V
Lankinis suvirinimas volframo 25% 180A™ 1r.2v
elektrodu apsauginése 60% 120A 14.8.4V
dujose (GTAW) 100% 90A 13.6V
Pirmiau nurodytas veikimo ciklas siekia mazdaug 40 °C
ISEJIMO DIAPAZONAS
Resi Atvirosios grandinés jtampa Suvirinimo srovés Suvirinimo jtampos
ezimas o . .
(pikiné) diapazonas diapazonas
Duijinis lankinis suvirinimas . .
lydZiuoju elektrodu (GMAW) Uo 88V 30A = 180A 155V =23V
Lankinis suvirinimas
lydZiuoju elektrodu Uo 88V 15A + 180A 20.6V + 27.2V
apsauginése dujose (SMAW)
Lankinis suvirinimas volframo
elektrodu apsauginése Uo 88V 15A + 180A 10.6V + 17.2V
dujose (GTAW)
KITI PARAMETRAI
Galios faktorius Apsaugos klasé Izoliacijos klasé
0,75 IP21S F
FIZINIAl MATMENYS
ligis Plotis Aukstis Svoris (grynasis)
480mm 220mm 305mm 13kg
TEMPERATUROS DIAPAZONAS
Darbinés temperatiros diapazonas -10°C ~ +40°C(14°F~104°F)
Laikymo temperatiros diapazonas -25°C ~ +55°C(-13°F~131°F)
(15) Remiantis 10 minuciy laikotarpiu (pvz., vertinant 30 % veikimo ciklg, jj sudaro 3 minutés jjungus, ir 7 minutés
iSjungus)

Pastaba. Pirmiau nurodyti parametrai keiciasi patobulinus aparatg
** Suvirinant ir esant didZiausiai galiai [2>160A, jjungimo kiStukg pakeisti tokiu, kuris >16A.
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ECO dizaino

informacija

Jranga suprojektuota taip, kad atitikty Direktyvg 2009/125/EB ir Reglamentg (ES) 2019/1784.

Veiksmingumas ir neveikos galios suvartojimas:

Veiksmingumas, kai didziausias galios
Rodyklé Pavadinimas suvartojimas / neveikos galios Lygiavertis modelis
suvartojimas
POSTE A SOUDER
87500 INVERTER FUSION MIG 82,1 % / 25W Néra lygiavercio modelio
180LC

Neveikos bisena atsiranda toliau lenteléje nurodytomis sglygomis

NEVEIKOS BUSENA

Salyga Buvimas
MIG rezimas X
TIG rezimas
STICK rezimas

Po 30 minuciy nedarbo

Ventiliatorius i8jungtas

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.

[T XXXXXXX
XXXXXXXXXX —

[ 3 |——ICode: XxxXX] XXXXXX-¥|

S/N:  PLYYMMXXXXX —

el

P1|YY MM

XXXXX

:

76- Gamintojo pavadinimas ir adresas
77- Produkto pavadinimas

78- Kodo numeris
79- Produkto nume
80- Serijos numeris

ris

5A — gamybos 3alis

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 srovés bul
Medziagos I€los elektrodas teigiamas | vielos tiekimas C A
. skersmuo - . Apsauginés dujos srautas
tipas [mm] Srové Jtampa [m/min] [/min]
(Al Y|
Anglis, mazai
legiruotas 09+11 95 + 200 18 +22 35-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
plienas
Aliuminis 0,8+1,6 90 + 240 18 - 26 55-95 Argonas 14 +-19
Austenitinis
g . . . N ) Ar 98%, 02 2% / .
neruc?uantysm 0,8+1,6 85 + 300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7.5% CO2 2.5% 14 + 16
plienas
Vario lydinys 09+16 175+ 385 23+26 6-11 Argonas 12+ 16
Magnis 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argonas 24 +28

Suvirinimo nelydziu elektrodu apsauginése dujose procesas

Suvirinimo nelydziu elektrodu apsauginése dujose proceso metu, dujy naudojimas priklauso nuo antgalio skerspjtvio ploto.
Bendrai naudojamiems degikliams

Helis: 14-24 |/min
Argonas: 7-16 I/min

Pastaba. Per didelis srauto greitis sukelia dujy srauto turbulencija, ir gali sukelti atmosferos uzterS§img suvirinimo vietoje.

Pastaba. Soninis véjas arba skersvéjis gali suardyti apsauginiy dujy sluoksnj, todél, norédami apsaugoti apsaugines dujas,
naudokite uzdanga, kad uzstotuméte oro srove.

E Tinkamumo naudoti pabaiga

Pasibaigus gaminio tinkamumui naudoti, jis turi bati paSalintas perdirbti pagal Direktyvg 2012/19/ES, informacija apie
gaminio iSmontavima ir gaminyje esancias Svarbiausiasias Zaliavas rasite adresu
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Elektromagnetinis suderinamumas (EMC)

11/04
Sis aparatas sukonstruotas pagal visas taikomas direktyvas ir standartus. Tadiau jis vis tiek gali skleisti elektromagnetinius
trikdzius, galinCius veikti kitas sistemas, pavyzdziui, telekomunikacijas (telefona, radijg ir televizijg) arba kitas saugos
sistemas. Sie trikdZiai gali kelti saugos problemy susijusiose sistemose. Perskaitykite ir i$siaiSkinkite & skyriy, kad
galétumeéte pasalinti Sio aparato keliamus elektromagnetinius trikdZius arba sumazinti jy kiekj.

Sis aparatas sukurtas naudoti pramonés srityje. Norint jj naudoti buitinéje aplinkoje, bitina laikytis ypatingy
atsargumo priemoniy ir apsisaugoti nuo galimy elektromagnetiniy trikdZiy. Operatorius turi jrengti ir eksploatuoti
Sig jrangg, kaip apraSyta vadove. Jei nustatoma elektromagnetiniy trikdzZiy, operatorius turi imtis taisomujy
veiksmy ir paSalinti Siuos trikdzius, jei reikia, pasinaudodamas ,SODISE" pagalba.

Prie§ jrengdamas aparatg, operatorius turi patikrinti, ar darbo vietoje néra jokiy prietaisy, galin€iy sutrikti dél
elektromagnetiniy trikdziy. Atsizvelkite j tai, kas apradyta toliau.

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.

Saugos ir valdymo jranga pramonés procesams. Kalibravimo ir matavimo jranga.

Asmens medicinos prietaisai, kaip antai Sirdies stimuliatoriai ir klausos aparatai.

Patikrinkite veikianCios darbo vietoje ar netoli jos jrangos atsparuma elektromagnetiniams trikdziams. Operatorius turi
pasirGpinti, kad visa toje vietoje esanti jranga bity suderinama. Tam gali prireikti papildomy apsaugos priemoniy.

¢ Darbo vietos matmenys, j kuriuos reikéty atsizvelgti, priklausys nuo vietos konstrukcijos ir kitos vykdomos veiklos.

Atsizvelkite j toliau nurodytas rekomendacijas ir sumazinkite aparato skleidZiamus elektromagnetinius trikdZius.

e Prijunkite aparatg prie jeinanCios srovés S$altinio, kaip nurodyta Siame vadove. Atsiradus trikdZiy, gali prireikti imtis
papildomy atsargumo priemoniy, pavyzdziui, filtruoti jeinancig srove.

o ISeinamieji laidai turi bdti kuo trumpesni ir nutiesti vienas $Salia kito. Jei jmanoma, prijunkite apdirbamg detale prie zemes,
kad sumazintumeéte skleidziamus elektromagnetinius trikdzius. Operatorius privalo patikrinti, ar prijungus apdirbama
detale prie Zemés nekyla problemy darbuotojams ir jrangai arba ar nesusidaro nesaugios darbo sglygos.

e Pridengus laidus darbo vietoje, skleidziamy elektromagnetiniy trikdziy gali sumazéti. Tam tikromis aplinkybémis tai gali
bati batina.

4N |SPEJIMAS

A klasés jranga néra skirta naudoti gyvenamosiose vietose, j kurias elektros energija yra tiekiama vieSais zemos jtampos
tinklais. Tokiose vietose dél sukelty trikdziy, taip pat dél elektromagnetiniy trikdziy gali bati sudétinga uztikrinti

elektromagnetinj suderinamuma.

. A\ |sPEIMAS
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

11/04

& ISPEJIMAS

Sig jranga privalo naudoti kvalifikuotas personalas. Pasirtpinkite, kad visas jrengimo, eksploatavimo, prieZitros ir taisymo
proceddras atlikty tik kvalifikuotas asmuo. Prie§ naudodami Sig jranga, perskaitykite ir supraskite Sio vadovo nurodymus. Jei
nesilaikoma Sio vadovo instrukcijy, asmuo gali bati sunkiai ar mirtinai suzalotas arba gali bati sugadinta jranga. Perskaitykite
ir supraskite toliau pateikiamus jspéjamujy simboliy paaiSkinimus. ,SODISE®“ neatsako uz pazeidimus, atsiradusius dél
netinkamo jrenginio sumontavimo, priezidros ar naudojimo.

JSPEJIMAS. Sis simbolis rodo instrukcijas, kuriy reikia laikytis, kad asmuo nebity sunkiai ar mirtinai
suzalotas arba nebity sugadinta jranga. Apsaugokite save ir kitus nuo galimy susizalojimy ar mirties.

PERSKAITYKITE IR SUPRASKITE NURODYMUS. Prie§ naudodami 8ig jrangg, perskaitykite ir
supraskite Sio vadovo nurodymus. Lankinis suvirinimas gali kelti pavojy. Jei nesilaikoma Sio vadovo
instrukcijy, asmuo gali bati sunkiai ar mirtinai suzalotas arba gali bati sugadinta jranga.

DEL ELEKTROS SOKO GALI ISTIKTI MIRTIS. Suvirinimo jranga generuoja aukstg jtampa. Nelieskite
elektrodo, darbinio spaustuvo ar apdirbamy detaliy, kai $i jranga jjungta. Izoliuokite save nuo elektrodo,
spaustuvo ir apdirbamy detaliy.

4
.

ELEKTRA VAROMA JRANGA. Prie$§ pradédami dirbti su Sia jranga, saugikliy dézéje iSjunkite elektros
tiekimg atjungimo jungikliu. |zeminkite Sig jrangg pagal taikomus vietos elektros reikalavimus.

A4
°

ELEKTRA VAROMA |RANGA. Reguliariai tikrinkite j&jimg, elektrodg ir darbinius kabelius su spaustuvais.
Esant izoliacijos pazeidimy, nedelsdami pakeiskite laidg. Nedékite elektrodo laikiklio tiesiai ant suvirinimo
stalo ar kokio nors kito su darbiniu spaustuvu susilieiancio pavirSiaus, kad nekilty lanko uzsidegimo
pavojus.

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI KELTI PAVOJY. Bet kuriuo laidininku tekanti elektros
srové sukuria elektros ir magnetinius laukus (EML). EML gali trukdyti tinkamai veikti kai kuriems Sirdies
stimuliatoriams, todél turintys Sirdies stimuliatoriy suvirintojai prieS dirbdami su 8ia jranga turi
pasikonsultuoti su savo gydytoju.

CE ATITIKTIS. Sijranga atitinka Europos bendrijos direktyvy reikalavimus.

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 susidaryti sveikatai pavojingy damy ir dujy.
Stenkités nejkvépti Siy dimy ir dujy. Kad iSvengty pavojaus, operatorius privalo pasirtpinti pakankamu
védinimu ar iStraukimu, kad dimai ir dujos nepasklisty kvépavimo zonoje.

LANKO SPINDULIAI GALI NUDEGINTI. Apsaugokite akis nuo suvirinimo metu susidaranciy kibirkS¢iy ir
lanko spinduliy turin€iu tinkamg filirg skydu ir apsauginiu dangalu. Savo ir pagalbiniy darbuotojy oda
apsaugokite tinkamais drabuziais, pasitais i ugniai atsparios medziagos. Netoliese esantj personalg
apsaugokite tinkamais, nedegiais skydais ir jspékite juos nezidréti j lankg ir prie jo nesiliesti.
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SUVIRINIMO METU SUSIDARIUSIOS KIBIRKSTYS GALI SUKELTI GAISRA AR SPROGIMA. 1§
suvirinimo vietos pasSalinkite viska, kas kelia gaisro pavojy, ir turékite paruostus gesintuvus. Suvirinimo
metu susidarancios kibirkstys ir jkaitusios medziagos gali nesunkiai prasiskverbti | gretimas vietas pro
nedidelius jtrakimus ir angas. Kol néra imtasi tinkamy priemoniy, siekiant uzZtikrinti, kad nebaty degiy ar
pavojingy gary, nesuvirinkite rezervuary, cilindriniy statiniy, konteineriy ir kitokiy medzZiagy. Niekada
nenaudokite Sios jrangos, jei aplink yra degiy dujy, gary ar skysciy.

SUVIRINAMOS MEDZIAGOS GALI NUDEGINTI. Suvirinant susidaro didelis karstis. Darbo vietoje jkaite
pavirSiai ir medziagos gali smarkiai nudeginti. Liesdami ar perkeldami medziagas darbo vietoje naudokite
pirstines ir reples.

PAZEISTAS BALIONAS GALI SPROGTI. Darbui naudokite tik suslégty dujy balionus su tinkamomis
apsauginémis dujomis ir tinkamai veikianCiais reguliatoriais, skirtais naudojamoms dujoms ir slégiui.
Balionus visada laikykite pastatytus staciai ir saugiai pritvirtintus prie stabilaus pagrindo. Neperkelkite ir
netransportuokite dujy baliony, jei apsauginis dangtelis yra nuimtas. Neleiskite elektrodui, elektrodo
laikikliui, darbiniam spaustuvui ar kokioms nors kitoms dalims, kuriomis teka elektros srové, liestis su dujy
balionu. Dujy balionus laikykite toliau nuo tokiy viety, kuriose jie gali bati fiziSkai pazeisti, bei toliau nuo
suvirinimo darby atlikimo vietos, kurioje susidaro kibirk&&iy ir yra karscio Saltiniy.

JUDAMOS DALYS YRA PAVOJINGOS. Siame aparate yra judamy mechaniniy daliy, kurios gali sunkiai

daliy.

SAUGOS ZYME. Sijranga tinka elektros energijai tiekti atliekant suvirinimo darbus padidéjusios elektros
Soko rizikos aplinkose.

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 180LC leidzia atlikti Siy tipy suvirinimo
darbus:

¢ GMAW (MIG/MAG),

e FCAW-SS,

¢  SMAW (MMA).

Toliau nurodyta jranga pridéta prie POSTE A SOUDER

INVERTER FUSION MIG 180LC :

e darbinis laidas — 3 m,

e  GMAW suvirinimo pistoletas — 3 m,

e varantysis ritinélis V0.6 / V0,8, skirtas kietai vielai
(montuojamas vielos tiekimo mechanizme).

GMAW 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

Prie§ montuodami  ar
perskaitykite visg §j skyriy.

eksploatuodami  aparata,

Vieta ir aplinka

Sis aparatas veikia standartingje aplinkoje. Vis délto

svarbu imtis paprasty prevenciniy priemoniy, kad baty

galima uZztikrinti ilgg ir patikima jo veikima:

e nestatykite ir nenaudokite Sio aparato ant pavirSiaus,
kurio posvyrio kampas nuo horizontalaus pavirSiaus
didesnis nei 15°,

¢ nenaudokite Sio aparato vamzdziams atSildyti,

o §j aparatg reikia statyti ten, kur laisvai vyksta Svaraus
oro apykaita ir neribojamas oro tekéjimas j oro angas
ir i$ jy. Jjungto aparato neuzdenkite popieriumi, audiniu
ar patiesalais,

e | aparatg turi bati jtraukiama kuo maziau neSvarumy ir
dulkiy,

e Sio aparato apsaugos klasé yra IP23. Stenkités jo
nesuslapinti ir nestatyti ant drégnos Zemés ar | balas,

e pastatykite aparatg toliau nuo valdomy radijo
bangomis prietaisy. Jprastai veikiantis aparatas gali
neigiamai veikti greta esancios radijo bangomis
valdomos jrangos veikima ir tai gali tapti susizalojimy
ar jrangos apgadinimo priezastimi. Perskaitykite Sio
vadovo skyriy apie elektromagnetinj suderinamuma,

e Nenaudokite vietose, kuriose temperatira siekia
daugiau kaip 40 °C.

Veikimo ciklas ir perkaitimas

Suvirinimo aparato veikimo ciklas — tai procentiné laiko
dalis per 10 minuciy trukmés cikla, kurio metu suvirintojas
gali naudoti aparatg jjunges nominalig suvirinimo srove.

Pavyzdys. 60 % veikimo ciklas

N NS

6 mlnu_cl_q_trukmes 4 minuciy pertrauka.
suvirinimas.

Jei veikimo ciklg per daug pailginsite, jsijungs Siluminés

apsaugos grandiné.

Sj aparatg nuo perkaitimo saugo temperataros jutiklis.

Lietuviy

Jéjimo srovés jungtis

/!\|SPEJ|MAS
Jungti suvirinimo aparatg j tinkla gali tik kvalifikuotas
elektrikas. Montavimo darbus reikia atlikti laikantis
nacionalinio elektros kodekso ir vietos reglamenty.

Prie§ jjungdami jrenginj, patikrinkite maitinimo tinklo
jtampa, faze ir daznj. Patikrinkite einanciy i§ aparato |
jéjimo Saltinj jzeminimo laidy prijungimg. Suvirinimo
aparatg POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG
180LC reikia jungti j tinkamai jrengtg lizdg su jzeminimo
kaisciu.

Jéjimo jtampa yra 230 V, 50/60 Hz. Daugiau informacijos
apie jéjimo jtampa rasite Sio vadovo techniniy specifikacijy
skyriuje ir ant aparato esancCioje techniniy duomeny
ploksteléje.

Jsitikinkite, kad maitinimo tinklo galios pakanka normaliam
aparato veikimui uztikrinti. Reikiamos delsos saugiklis
(arba sroveés iSjungiklis, pasizymintis ,B“ savybe) ir laidy
dydziai yra nurodyti Sio vadovo techniniy specifikacijy
skyriuje.

AN |SPEJIMAS
Suvirinimo aparatg galima maitinti generatoriumi, kurio
iSéjimo galia yra bent 30 % didesné nei suvirinimo aparato
jéjimo galia.

AN |SPEJIMAS
Jei aparatg maitinate iS generatoriaus, bdtinai pirma
iSjunkite suvirinimo aparatg prie$ iSjungdami generatoriy,
kad nesugadintuméte suvirinimo aparato!

ISéjimo jungtys
Zr. 2 paveikslélio [7], [8] ir [9] punktus.
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Elektros Saltinio jrengimas ir jungtys

AN |SPEJIMAS

Saugokite, kad ore nebity per daug dulkiy, rigsties ir
korozijg sukelianciy medziagy.

Naudodami lauke, saugokite nuo lietaus ir tiesioginiy
saulés spinduliy.

Aplink suvirinimo aparatg turéty bati 500 mm erdveé, kad
baty galima gerai védinti.

UZdarose vietose naudokite tinkamg védinimag.

GAS REGULATOR

GAS HOSE

g WORK CABLE MIG GUN
2 in 0 PPEER\
3 ° - |
g e NN R %,
A TN ) 2\
LEOP n
AC 230V =Y .00
I e Coilll s %
Bl B .
85 pav.

Valdikliai ir eksploatacinés savybés
Priekinis skydelis

6
12
7
1
8
10
9
86 pav.
169. Amp/WFS ekranas
170. Jtampos / lanko galios ekranas
171. Galios indikatorius / jspéjamasis indikatorius
172. Vielos judéjimo ribojimo mygtukas
173. 2T/A4T pasirinkimas
174. Suvirinimo rezimo (MIG/IGTAW/MMA)
pasirinkimas
175. Indukcijos valdymo rankenélé
176. ISéjimo galinis jrenginys (neigiamas)
177. ISéjimo galinis jrenginys (aktyvus)
178. EuropietiSko pistoleto jungtis
179. Jtampos / lanko galios valdymo rankenélé

180. Amp / WFS valdymo rankenélé

Lietuviy

Pastaba.

e Jei veikimo ciklo trukmé virSijama, uZsidegs
~apsaugos indikatoriaus lemputé“. Jis rodo, kad vidiné
temperatara virSija leidziamg lygj ir reikia nebenaudoti
aparato, kad jis galéty atvésti. Toliau suvirinti galima
uzgesus ,apsauginei indikatoriaus lemputei®.

e Nenaudojant aparato, elektros Saltinis turi bati
iSjungtas.

e Suvirintojai turi dévéti apsauginius drabuzius ir
suvirinimo 8almg, siekiant apsisaugoti nuo lanko ir
Silumos spinduliuotés.

o Reikia pasiripinti, kad lanko poveikio nepatirty Kiti.
Rekomenduojama naudoti skyda.

¢ Nesuvirinkite netoli degiy ar sprogiy medziagy.

22.Valdymas rankenéle: Taikant GMAW, Sia rankenéle
valdoma [7]:

Indukcija: Lanko valdymas

GMAW kontroliucjamas Sia rankenéle. Jei
procesas .“ﬁ_ vert¢  didesné, lankas  bus

Svelnesnis, o suvirinant bus maziau

pursly.

41. Jtampos / lanko galios valdymas: Priklausomai nuo
suvirinimo proceso, Sia rankenéle valdoma [11]:

GMAW Suvirinimo apkrovos jtampa ir
rocesas V nustatymas Sia rankenéle (taip pat
P suvirinant).

LANKO GALIA: I8éjimo srové
SMAW laikinai  padidinama  trumposios
procesas grandinés jungtims tarp elektrodo ir

apdorojamo ruosinio pasalinti.

42. Vielos tiekimo greitis / srovés valdymas rankenéle:
Priklausomai nuo suvirinimo proceso, Sia rankenéle
valdoma [12]:

GMAW m Vielos _tiekimo greitis  (WFS):
rocesas m Nominalios vielos tiekimo grei€io
P verté procentais (m/min).

Suvirinimo srové yra nustatoma Sia

SMAW A
rankenéle (taip pat suvirinant).

procesas
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Galinis skydelis

2 { —

46. Dujy jungtis
47. |éjimo galios laidas
48. Galios jungiklis

/!\ISPE.HMAS
Kai aparatas vél jjungiamas, bus prisimintas paskutinis
suvirinimo procesas.

AN |SPEJIMAS
Jei nuspaudziamas mygtukas yra nuspaustas per GMAW
procesa, iSéjimo galiniai jrenginiai gaus srove.

AN |SPEJIMAS

Per SMAW procesa, iSéjimo galiniai jrenginiai vis tiek
gauna srove.

Jrengimas ir prijungimas

front panel

e

polarity change

AN |SPEJIMAS
Teigiamas (+) poliSkumas nustatomas gamykloje.

Jei suvirinimo poliskuma reikia pakeisti, naudotojas turi:

¢ ISjungti aparata.

e Nustatyti naudotino elektrodo (arba laido) poliSkuma.
Patikrinti Sig informacijg duomenyse sgrase.

e Pasirinkti ir nustatyti teisingg poliSkuma.

AN |SPEJIMAS
Pries suvirindami, patikrinkite naudojamy elektrody ir laidy
poliSkuma.

AN |SPEJIMAS
Suvirinant, aparatg reikia naudoti visiSkai uzdarius duris.

AN |SPEJIMAS
Neimkite uz rankenos aparatui perkelti darbo metu.

Lietuviy

Elektrodo vielos jdéjimas

o ISjunkite aparata.

e Atidarykite aparato Soninj dangtj.

e Atsukite fiksuojamajg jvorés verzle.

e UzZdékite vielos rite ant jvorés taip, kad pradéjus tiekti
vielg j vielos tiektuva, rité suktysi prie$ laikrodZio
rodykle.

e Patikrinkite, ar rités fiksavimo kaistis yra jkistas | rités
tvirtinimo anga.

UZsukite ant jvorés tvirtinimo dangtel;.

e Pasirinke atitinkantj vielos skersmenj griovelj, jstatykite
vielos rite.

o Atlaisvinkite vielos galg ir jj nukirpkite, kad nelikty jokiy
atplaisy.

AN |SPEJIMAS
Astrus vielos galas gali suzaloti.

o Pasukite rite prieS laikrodZio rodykle ir kuo toliau
jkiSkite vielos galg j vielos tiektuva iki europietidko tipo
lizdo.

o Tinkamai sureguliuokite vielos tiektuvo slégj.

Jvorés stabdziy sukimo momento

reguliavimas

Kad suvirinimo viela netikétai neiSsivynioty, jvoréje yra
jmontuotas stabdys.

Reguliucjama sukant SeSiakampj M8 varzta, esantj jvorés
rémo viduje, prie$ tai atsukus jvores tvirtinimo dangtel].

68. Tvirtinimo dangtelis.
69. Reguliuojamas SeSiakampis varztas M8.
70. Spaudziamoji spyruoklé.

Sukant SeSiakampj varztg M8 laikrodzio rodyklés kryptimi,
spyruoklés jtempimas didéja, todél galite padidinti
stabdziy sukimo momenta.
Sukant SeSiakampj varztg M8 prieS laikrodzio rodykle,
spyruoklés jtempimas mazéja, todél galite sumazinti
stabdZiy sukimo momenta.

Baige reguliuoti, vél prisukite tvirtinimo dangtelj.

Lietuviy



Ritinio slégio reguliavimas

Slégj reguliuojanti rankena valdo jéga, kuri veikia vielos
jtempima.

Slégio jéga reguliuojama sukant reguliuojamajg verzle
pagal laikrodZio rodykle, norint jg padidinti, o sukant prie$
laikrodZio rodykle — sumazinti. Tinkamai sureguliavus
slégio reguliavimo rankeng, pageréja suvirinimo
efektyvumas.

AN |SPEJIMAS
Jei ritinio slégis bus per mazas, viela nesilaikys tvirtai ant
rités. Jei ritinio slégis bus per didelis, viela gali
deformuotis, todél gali kilti jos tiekimo problemy suvirinimo
pistolete. Reikia tinkamai nustatyti slégio jégg. IS léto
mazinkite slégio jéga, kol viela pradés Siek tiek slysti ant
varomojo ritinio, tada truputj padidinkite jégg, sukdami
reguliavimo verzle po vieng pasukima.

Elektrodo vielos jstatymas j suvirinimo

degiklj

¢ |Sjunkite suvirinimo aparatg.

e Atsizvelgdami | suvirinimo procesa, jjunkite tinkamg
pistoletg | europietiSsko tipo lizdg — pistoleto ir
suvirinimo aparato vardiniai parametrai turi sutapti.

o Atitraukite antgalj nuo pistoleto ir kontaktinio galiuko
arba apsauginio dangtelio ir kontaktinio galiuko. Tada
iStiesinkite pistoleta.

e Jjunkite suvirinimo aparata.

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 tinkamg kontaktinj galiuka.

Atsizvelgdami | suvirinimo procesg ir pistoleto tipa,

sumontuokite antgalj (GMAW procesui) arba

apsauginj dangtelj (FCAW procesui).

/!\ISPE.HMAS
Kol viela lenda pro sriegiuotg galg, saugokite akis ir
nekiSkite ranky prie pistoleto galo.

Lietuviy
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Varomuyjy ritiniy keitimas

/N ISPEJIMAS
PrieS montuodami arba keisdami varomuosius ritinélius,
iSjunkite srovés tiekima.

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
yra jmontuotas plieninei vielai skirtas rinkinys V0.6/V0.8.
Kity dydzZiy vieloms yra skirti atitinkamai varomieji ritiniai
(zr. skyriuje ,Priedai*), laikykités Siy instrukcijy:

ISjunkite suvirinimo aparata.

Atlaisvinkite slégio nustatymo svirtj [1].

Atsukite tvirtinamajj dangtelj [3].

Pakeiskite varomajj ritinélj [2] suderinamais ritinéliais,
atitinkanciais naudojamg vielg.

o Prisukite tvirtinamajj dangtelj [3].

Dujy jungtis

Dujy balione turi bdti jrengtas tinkamas srauto
reguliatorius. Dujy balione saugiai jrengus srauto
reguliatoriy, prijunkite einancig nuo reguliatoriaus dujy
zarng prie aparato dujy jtekéjimo  jungties.
Zr. 3 paveikslélio [1] punktg.

/B|SPEJ|MAS
Suvirinimo aparatui tinka visos tinkamos apsauginés
dujos (jskaitant anglies dioksido, argono ir helio), kuriy
didZiausias slégis nevirsija 5,0 bary.

Pastaba. Naudodami GTAW pakélimo procesa, prijunkite
dujy zarng, einanCig nuo GTAW degiklio, prie dujy
reguliatoriaus ant apsauginiy dujy baliono.

GMAW, FCAW-SS suvirinimo procesas

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
galima naudoti GMAW ir FCAW-SS suvirinimo procesuli.

Lietuviy



Aparato parengimas GMAW ir FCAW-SS

suvirinimo procesui.

GMAW arba FCAW-SS suvirinimo proceso pradzios

procedira:

e Nustatykite naudojamos vielos poliskumg. Sios
informacijos ieSkokite vielos duomenyse.

e GMAW / FCAW procesui naudojamg dujomis
ausinama pistoletg jjunkite j europietisko tipo lizdg [10]
(2 pav.).

e Atsizvelgiant | naudojamos vielos tipa, jjunkite darbinj
laidg j i8€jimo lizdg [8] arba [9] (2 pav.).

e Prijunkite darbinj laidg spaustuvu prie suvirinamo
ruosinio.

e |dékite tinkama viela.

¢ |montuokite tinkamg varomajj ritinj.

e Patikrinkite (jei reikia), ar dujy apsauga yra prijungta
(GMAW procesui).

e Jjunkite aparata.

o Nuspauskite pistoleto gaidukg ir leiskite vielg per
pistoleto jdékla, kol viela iSljs pro sriegiuotg gala.

e Sumontuokite tinkamg kontaktinj galiuka.

e Atsizvelgdami | suvirinimo procesg ir pistoleto tipa,

sumontuokite antgalj (GMAW procesui) arba

apsauginj dangtelj (FCAW procesui).

Uzdarykite kairjjj skydelj.

Nustatykite suvirinimo rezimg ties GMAW [6] (2 pav.).

Suvirinimo aparatas dabar parengtas suvirinti.

Laikantis sveikatos apsaugos ir saugumo uztikrinimo

darbe principo, galima pradéti suvirinimo darbus.

GMAW, FCAW-SS suvirinimo procesas

rankiniu rezimu
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
galima nustatyti:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

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 reZzimu galima testi suvirinimg atleidus
pistoleto gaidukg. Norint sustabdyti suvirinima,
pistoleto gaidukas paspaudziamas dar karta.
Naudojant 4 zZingsniy rezima, lengviau formuojamos
ilgos suvirinimo sidlés.

AN |SPEJIMAS
4 zingsniy rezimas neveikia sustabdzius suvirinima.

Lietuviy
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SMAW (MMA) suvirinimo procesas
POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
neturi elektrodo laikiklio su SMAW suvirinimui reikalingu
laidu, taCiau tokj galima jsigyti papildomai.

SMAW suvirinimo proceso pradzios procedira:

o Pirmiausia iSjunkite aparata.

o Nustatykite naudojamo elektrodo poliskuma. Sios
informacijos ieSkokite elektrodo duomeny sarase.

e Atsizvelgdami | naudojamo elektrodo poliSkuma,
jjunkite darbinj laidg ir elektrodo laikiklj su laidu j
iSéjimo lizdg [8] arba [9] ir uZfiksuokite (2 pav.).
Zr. 1 lentele.

16 lentelé.
I1Séjimo lizdas
Elektrodo laikiklis su [9]
3 laidu j SMAW
2 Q
S| ©|  Darbinis laidas 8] —
%
= Elektrodo laikiklis su
—
S| @ laidujSMAW [8] —
Q
la} L
Darbinis laidas [9] +

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 sveikatos apsaugos ir saugumo uZztikrinimo
darbe principo, galima pradéti suvirinimo darbus.

Naudotojas gali nustatyti funkcijas:

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC

e Suvirinimo srové
e ARC FORCE

GTAW suvirinimo procesas

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
galima naudoti GMAW procesui su nuolatine srove (DC(-
)). Lanko uzdegimg galima atlikti tik lift TIG* bddu
(kontaktinis uzdegimas ir pakeliamas uzdegimas).

POSTE A SOUDER INVERTER FUSION MIG 180LC
neturi degiklio, reikalingo GTAW suvirinimui, tadiau tokj
galima jsigyti papildomai. Zr. skyriy ,Priedai“.

GTAW suvirinimo proceso pradzios procedira:

e Pirmiausia iSjunkite aparata.

Prijunkite GTAW degiklj prie [9] i8éjimo lizdo.

Prijunkite darbinj laidg prie [8] iS&jimo lizdo.

Prijunkite darbinj laidg spaustuvu prie suvirinamo
ruoSinio.

| GTAW degiklj jdékite tinkamg volframo elektrods.
Jjunkite aparata.

Nustatykite suvirinimo rezimg ties GTAW [6] (2 pav.).
Nustatykite suvirinimo parametrus.

Suvirinimo aparatas dabar parengtas suvirinti.
Laikantis sveikatos apsaugos ir saugumo uZztikrinimo
darbe principo, galima pradéti suvirinimo darbus.

Lietuviy



Priezitira

AN |SPEJIMAS
Dél remonto, keitimo ar priezitros darby rekomenduojama
susisiekti su artimiausiu techninio aptarnavimo centru
arba ,SODISE®. 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 prieziuros darbai (kiekvieng diena)

o Patikrinkite darbiniy laidy ir maitinimo laido izoliacijos
bukle bei jungtis. Jei yra izoliacijos pazeidimuy,
nedelsdami pakeiskite laida.

o Pasalinkite uztiSkusius purslus nuo suvirinimo pistoleto
antgalio. Purslai gali trukdyti apsauginéms dujoms
tekéti j lanka.

e Patikrinkite suvirinimo pistoleto bukle (jei
pakeiskite nauju).

e Patikrinkite auSinimo ventiliatoriaus bdkle ir veikima.
Valykite oro tekéjimo angas.

reikia,

Periodiné prieziura (kas 200 darbo valandy, bet bent

karta per metus)

Atlikite jprastg priezidrg ir papildomai:

o Pasirlpinkite, kad aparatas baty Svarus. Sausa oro
srove (nedidelio slégio) pasalinkite dulkes nuo iSorinio
korpuso ir vidinés dalies.

e Jei reikia, nuvalykite ir priverzkite visus suvirinimo
gnybtus.

PrieziGros daznumas priklauso nuo darbo aplinkos ir
aparato naudojimo vietos.

AN |SPEJIMAS
Nelieskite daliy, kuriomis teka elektros srove.

AN |SPEJIMAS
PrieS nuimdami suvirinimo aparato korpusg iSjunkite
suvirinimo aparatg ir iStraukite maitinimo laidg i$ elektros
lizdo.

AN |SPEJIMAS
Prie$ atliekant priezidros ir aptarnavimo darbus jrenginj
badtina iSjungti iS maitinimo tinklo. Po kiekvieno remonto,
atlikite tinkamus bandymus, kad uZztikrintuméte jrenginio
sauguma.

Lietuviy
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Pagalbos klientams politika

Bendrové ,SODISE" gamina ir parduoda aukstos kokybés
suvirinimo jranga, vartojimo reikmenis ir pjaustymo
jrenginius. Siekiame patenkinti savo klienty poreikius bei
virSyti jy lokesCius. Kartais pirkéjai prado bendrovés
,SODISE" patarimo ar informacijos apie misy produkty
naudojimg. Savo klientams suteikiame tuo metu turimg
geriausig informacijg. ,SODISE" negali suteikti tokiy
patarimy garantijos ir neprisiima atsakomybés dél tokios
informacijos ar patarimy. AiSkiai atsisakome suteikti bet
kokig garantijg, jskaitant bet kokig tinkamumo konkre€iam
kliento tikslui garantijg, susijusig su tokia informacija ar
patarimais. Dél praktiniy sumetimy taip pat negalime
prisiimti atsakomybés uz tokios informacijos ar patarimy
atnaujinimag ar pakoregavima, jei jie jau pateikti, taip pat
tokios informacijos ar patarimo suteikimas nesuteikia
pagrindo kokiai nors garantijai, neiSpleCia ar nepakeicia
jokiy garantijy, susijusiy su mdsy gaminiy pardavimu.
,~SODISE" yra atsakingas gamintojas, padedantis savo
klientams, taciau konkre€iy gaminiy, kuriuos parduoda
,SODISE", pasirinkimas ir naudojimas yra paties kliento
atsakomybé. Daug veiksniy, kuriy bendrové ,SODISE®

negali kontroliuoti, turi jtakos rezultatams, gautiems
taikant 8iy tipy gamybos metodus ir priezidros
reikalavimus.

Gali keistis. Masy Ziniomis, Si informacija jos spausdinimo
metu yra tiksli. Visg naujausig informacija rasite adresu _.

Lietuviy
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Nesklandumy Salinimas

Nr. Problema Galima priezastis Ka daryti
ISjunkite elektros Saltinj; patikrinkite maitinimg
|éjimo jtampa per auksta (=15 %) i8 tinklo. Paleiskite suvirinimo aparata i$
naujo, kai galia grj$ j jprasta lygj.
Jéjimo jtampa per Zzema (215 %)
1 Geltonas Silumos . o
indikatorius jjungtas Nepakankamas védinimas. Pagerinkite védinima.
Aplinkos temperatira per auksta. Ejls autom_atlskal 9ns | prastg bukle, kai
emperatdra sumazes.
Vir8ijamas nominalus veikimo ciklas. ijls autom_atlskal g1 prastg bukle, kai
emperatlra sumazes.
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 galiuka ir (arba) varomajj
nestabili ritinj j tinkama.
, Lankas nestabilus, E:gtzll())irlwias elektros laidas, todél galia Pakeiskite elektros laida.
o purslai dideli -
P Per zema jéjimo jtampa Pakoreguokite jéjimo jtampa.
Vielos tikimo pasiprieginimas per didelis Nuvalykite arba pakeiskite jdekla ir laikykite
pistoleto laida tiesiai.
Darbinis laidas nutrikes Prijunkite ar pataisykite darbinj laidg
5 |Nepasidaro lankas | Apdirbama detalé yra riebaluota, nedvari Nuvalykite apdirbama detale, uztikrinkite gerg
R 2 ’ ’ elektros kontaktg tarp darbinio spaustuvo ir
surdijusi arba dazyta i
ruosSinio.
Degiklis netinkamai prijungtas. IS naujo prijunkite degikl;.
6 Ngra apsauginiy Dy]g yamzdells yra susisukes arba Patikrinkite dujy sistema,
dujy uzsikim$es.
Dujy zarnelé sutrikusi. Pataisykite arba pakeiskite
7 |Kita Susisiekite su masy priezitros centru.

Lietuviy
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WEEE

07/06

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 vykdanciai perdirbimg aplinkai nepavojingu bidu jmonei. Bidamas jrenginio savininku, i§ masy
vietos institucijy turite gaukite informacijos apie patvirtintas atlieky surinkimo sistemas.

I aikydami Sig Europos direktyva saugosite aplinka ir Zmoniy sveikata!

Atsarginés dalys

12/05

Atsarginiy daliy sgraso skaitymo instrukcijos

e Nenaudokite atsarginiy daliy, jei jy kody néra saraSe. Apie dalis, kuriy kody saraSe néra, praneskite ,SODISE*
aptarnavimo skyriui.

e Pasinaudodami iliustracijomis surinkimo puslapyje ir toliau pateikiama lentele, nustatykite, kur yra atitinkama jusy
konkretaus kodo aparato dalis.

e Naudokite tik X raide pazymétas dalis, nurodytas stulpelyje antrastés numeriu, pazymétu rinkinio puslapyje
(-#“ nurodomi Sios dokumento versijos pasikeitimai).

Pirmiausia perskaitykite pirmiau pateikiamas daliy sgraso skaitymo instrukcijas, tada perzitrékite pristatytg su aparatu
atsarginiy daliy vadova, kuriame pateikiamos aiSkinamosios iliustracijos ir nuorodos.

REACH

11/19

Informacijos pateikimas pagal Reglamento (EB) Nr. 1907/2006 (REACH) 33 straipsnio 1 dalj.
Kai kuriose Sio gaminio dalyse yra:

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 svorji homogeniskoje medZiagoje. Sios medziagos yra jtrauktos | REACH Labai didelj
susirapinimg kelian€iy cheminiy medziagy kandidatinj sgrasa.

Konkretaus jasy gaminio sudétyje gali bati viena ar daugiau nurodyty medziagy.

Saugaus naudojimo instrukcijos:

¢ naudokite pagal gamintojo instrukcijas, plaukite rankas po naudojimo,

¢ laikykite vaikams nepasiekiamoje vietoje, nedékite j burna,

o utilizuokite pagal vietos taisykles.

lgalioty priezitiros centry vietos

09/16
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 ausSinamas pistoletas, 3 m.
WO000010786 Kdginis dujy antgalis @12 mm.
W000010820 Kontaktinis galiukas M6 x 25 mm ECu 0,6 mm
W000010821 Kontaktinis galiukas M6 x 25 mm ECu 0,8 mm
WP10440-09 Kontaktinis galiukas M6 x 25 mm ECu 0,9 mm
W000010822 Kontaktinis galiukas M6 x 25 mm ECu 1,0 mm
WP10468 Apsauginis dangtelis FCAW-SS procesui.
W10529-17-4V GTAW degiklis WTT2 17 — 4 m su voztuvu
Laido rinkinys SMAW procesui:
W000260684 Elektrodo laikiklis su laidu SMAW procesui, 3 m.
Darbinis laidas, 3 m.
RITINELIY RINKINYS KIETOMS VIELOMS
S33444-20 Varomasis ritinys V0.6 / V0.8
S33444-21 Varomasis ritinys V0.8 / V1.0 (montuojamas komplekte)
RITINELIY RINKINYS ALIUMINIO VIELOMS
S33444-22 ‘ Varomasis ritinys U0.8 / U1.0
RITINELIY RINKINYS VIELOMS SU SERDIMIS
$33444-23 | Varomasis ritinys VK0.9 / VK1.1
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Lietuviy

Item | Description QTY
1 |FRONT PLASTIC PANEL 1
2 | QUICK CONNECTOR 2
3 |ENCODER PCB 1
4 |POWER SYSTEM 1
5 |RUBBER BLANKET 4
6 |INDUCTANCE 1
7 |HANDLE 1
8 |DCFAN 1
9 |POWER SWITCH 1
10 |POWER CABLE 1
11 |SOLENOID VALVE 1
12 |WIRE FEEDER 1
13 |KNOB 1
14 | TORCH CONNECTION 1

16
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