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MANUALE DI ISTRUZIONE PER SALDATRICE A FILO

IMPORTANTE: PRIMA DELLA MESSA IN OPERA DEL-
L'APPARECCHIO LEGGERE IL CONTENUTO DI QUE-
STO MANUALE E CONSERVARLO, PER TUTTA LA VITA
OPERATIVA, IN UN LUOGO NOTO AGLI INTERESSATI.
QUESTO APPARECCHIO DEVE ESSERE UTILIZZATO
ESCLUSIVAMENTE PER OPERAZIONI DI SALDATURA.

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POSSONO
ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI ALTRI, pertanto I'u-
tilizzatore deve essere istruito contro i rischi, di seguito
riassunti, derivanti dalle operazioni di saldatura. Per
informazioni piu dettagliate richiedere il manuale cod
3.300.758

SCOSSA ELETTRICA - Pu0 uccidere.

e Installate e collegate a terra la saldatrice secon-
A do le norme applicabili.

¢ Non toccare le parti elettriche sotto tensione o gl
elettrodi con la pelle nuda, i guanti o gli indumenti bagnati.
e |solatevi dalla terra e dal pezzo da saldare.
e Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicura.

FUMI E GAS - Possono danneggiare la salute.
e Tenete la testa fuori dai fumi.
e Operate in presenza di adeguata ventilazione
ed utilizzate aspiratori nella zona dell’arco onde
evitare la presenza di gas nella zona di lavoro.

RAGGI DELL’ARCO - Possono ferire gli occhi e bruciare
la pelle.

® Proteggete gli occhi con maschere di saldatura
dotate di lenti filtranti ed il corpo con indumenti
appropriati.

e Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

P>

RISCHIO DI INCENDIO E BRUCIATURE
e | e scintille (spruzzi) possono causare incendi e
A bruciare la pelle; assicurarsi, pertanto che non vi
siano materiali inflammabili nei paraggi ed utiliz-
zare idonei indumenti di protezione.

>

RUMORE
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
ri eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio
plasma/saldatura pud produrre livelli di rumore

superiori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovranno
mettere in atto le precauzioni previste dalla legge.

PACE MAKER

e | campi magnetici derivanti da correnti elevate posso-
no incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori
di apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker)
dovono consultare il medico prima di avvicinarsi alle
operazioni di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di
saldatura a punti.

ESPLOSIONI
¢ Non saldare in prossimita di recipienti a pres-
sione o in presenza di polveri, gas o vapori esplo-
= sivi. * Maneggiare con cura le bombole ed i rego-
latori di pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA
Questo apparecchio € costruito in conformita alle indica-

zioni contenute nella norma armonizzata EN50199 e
deve essere usato solo a scopo professionale in un
ambiente industriale. Vi possono essere, infatti, potenzia-
li difficolta nell'assicurare la compatibilita elettromagneti-
ca in un ambiente diverso da quello industriale.

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
L’ASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED
ELETTRONICHE

Non smaltire le apparecchiature elettriche
assieme ai rifiuti normali!

In ottemperanza alla Direttiva Europea
2002/96/CE sui rifiuti da apparecchiature elet-
triche ed elettroniche e relativa attuazione
nell'ambito della legislazione nazionale, le apparecchia-
ture elettriche giunte a fine vita devono essere raccolte
separatamente e conferite ad un impianto di riciclo eco-
compatibile. In qualita di proprietario delle apparecchia-
ture dovra informarsi presso il nostro rappresentante in
loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando applicazio-
ne a questa Direttiva Europea migliorera la situazione
ambientale e la salute umanal

2 DESCRIZIONI GENERALI
2.1 SPECIFICHE

Questa saldatrice & un generatore realizzato con tecno-
logia INVERTER, adatto alla saldatura MIG/MAG pulsato
sinergico, MIG/MAG non pulsato sinergico, MIG/MAG
convenzionale.

L'apparecchio pud essere utilizzato solo per gli impieghi
descritti nel manuale e non deve essere utilizzato per
sgelare i tubi.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

IEC 60974.1 La saldatrice & costruita secondo queste

EN 50199  norme internazionali.

Ne. Numero di matricola da citare per qualsia-
si richiesta relativa alla saldatrice.
Convertitore statico di frequenza monofase
Trasformatore-raddrizzatore.

6 MIG Adatto per saldatura MIG-MAG.

uUo. Tensione a vuoto secondaria.

X. Fattore di servizio percentuale.
Il fattore di servizio esprime la percentuale
di 10 minuti in cui la saldatrice pud lavorare
ad una determinata corrente senza surri-
scaldarsi.

12. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente 12

uUi. Tensione nominale di alimentazione

1~ 50/60Hz Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz

[{ Max Corrente max. assorbita alla corrispondente

corrente |, e tensione Us,.

E’ il massimo valore della corrente effettiva

assorbita considerando il fattore di servizio.

Solitamente, questo valore corrisponde alla

portata del fusibile (di tipo ritardato) da utiliz-

zare come protezione per I’ apparecchio.

Grado di protezione della carcassa.

Grado 3 come seconda cifra significa che

o=

[, eff
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questo apparecchio € idoneo a lavorare
all’esterno sotto la pioggia. La lettera addi-
zionale C significa che I’apparecchio e
protetto contro I'accesso di un utensile (02,5
mm) alle parti in tensione del circuito di
alimentazione.

S] Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

N.B: La saldatrice & inoltre stata progettata per lavorare in

ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 664).

2.3 PROTEZIONI

2.3.1 Protezione di blocco

In caso di malfunzionamento sul display G pud compari-

re un numero lampeggiante con il seguente significato:

52 = pulsante di start premuto durante |'accensione.

53 = pulsante di start premuto durante il ripristino del
termostato.

56 = Cortocircuito prolungato tra il filo di saldatura ed il
materiale da saldare.

Spegnere e riaccendere la macchina.

Nel caso il display visualizzi numeri diversi contattare il

servizio assistenza.

2.3.2 Protezione meccanica (pulsante di sicurezza)
Se si apre il laterale mobile, si attiva il pulsante di sicurezza
che impedisce il funzionamento della saldatrice. Questa
protezione, evidenziata dalla sigla lampeggiante "OPn" sul
display G, evita situazioni di pericolo quando |'operatore
sostituisce il rullo del gruppo trainafilo o il filo di saldatura.

2.3.3 Protezione termica

Quest'apparecchio € protetto da un termostato il quale,
se si superano le temperature ammesse, impedisce il
funzionamento della macchina. In queste condizioni il
ventilatore continua a funzionare ed il display G visualiz-
za, in modo lampeggiante, la sigla "OPn".

3 INSTALLAZIONE

Controllare che la tensione d'alimentazione corrisponda al
valore indicato sulla targa dei dati tecnici della saldatrice.
Collegare una spina di portata adeguata al cavo d'ali-
mentazione assicurandosi che il conduttore giallo/verde
sia collegato allo spinotto di terra.

La portata dell'interruttore magnetotermico o dei fusibili,
in serie all'alimentazione, devono essere uguale alla cor-
rente |11 assorbita dalla macchina.

3.1 MESSA IN OPERA

L'installazione dalla macchina deve essere fatta da per-
sonale esperto. Tutti i collegamenti devono essere ese-
guiti in conformita e nel pieno rispetto della legge
antinfortunistica (norma CEl 26-10 - CENELEC HD 427)

3.2 COMANDI POSTI SUL PANNELLO ANTERIORE.

A- LED di Hold giallo
Segnala che la corrente visualizzata dal display G € quella
vera utilizzata in saldatura. Si attiva alla fine di ogni saldatura.

B- Manopola di regolazione della velocita del filo.
Muovendo questa manopola:

e Quando si utilizzano i programmi convenzionali, il
display G visualizza la velocita in metri al minuto.

e Quando si utilizzano i programmi sinergici, (pulsati o
convenzionali) il display G visualizza la corrente con cui
si realizzera la saldatura.

® Quando si utilizzano i programmi sinergici pulsati, il
display Q visualizza, per circa 2 secondi, o spessore
consigliato relativo alla corrente che si sta impostando;
dopo di che ritorna a visualizzare il numero del program-
ma di saldatura scelto.

C- LED colore verde.
Segnala |'attivazione del modo di saldatura per punti o
ad intermittenza quando & acceso insieme al led M.

D- Manopola di regolazione.
Questa manopola regola il tempo di puntatura o di lavo-
ro durante la saldatura ad intermittenza.

E- Attacco centralizzato
Vi si connette una torcia di saldatura o la torcia Push Pull
art. 2003.

F- Presa di massa
Presa per il collegamento del cavo di massa.

G- Display 3 cifre

Questo display visualizza:

¢ Durante la scelta dei programmi sinergici (pulsante R),
il tipo di materiale relativo al programma scelto (FE =
Ferro, AL = Alluminio, SS = Acciaio inossidabile).

e Nei programmi convenzionali, prima di saldare, la velo-
cita del filo e dopo la saldatura la corrente.

¢ Nei programmi sinergici, prima di saldare, la velocita o
la corrente preimpostata e dopo la saldatura la vera cor-
rente utilizzata.

* Nei programmi convenzionali e sinergici, pulsati e con-
venzionali, le variazioni di lunghezza d'arco (manopola I)
e le variazioni di impedenza (manopola P) rispetto alla
posizione consigliata di zero.

e | a sigla "OPn" (lampeggiante) se lo sportello del vano
motore & aperto.

e La sigla " OPn (lampeggiante) se interviene il termostato.
¢ Nelle funzioni di servizio (vedi capitolo 5 per maggiori
chiarimenti) visualizza le sigle: dSP, Job, PrF, PoF, Acc,
bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L, CrC, 2-4, Fdp, H2o.

¢ Nel menu delle memorie la lettera P seguita da due cifre
che rappresentano il humero della memoria. Leggere il
capitolo 6 per maggiori chiarimenti.

H - LED verde.
Segnala che il programma utilizzato per la saldatura &
pulsato sinergico.

I- Manopola di regolazione.

Nei programmi convenzionali varia la tensione di saldatu-
ra. Regolazione da 1 a 10

Nei programmi sinergici e pulsati sinergici, I'indice di
questa manopola deve essere posto sul simbolo
"SYNERGIC " al centro della regolazione; questo simbo-
lo rappresenta la regolazione consigliata dal costruttore.
Agendo su questa manopola si pud correggere il valore
della lunghezza d'arco. La variazione di questa grandez-
za, in positivo o in negativo rispetto alla regolazione
"SYNERGIC", viene visualizzata sul display G che dopo
2 secondi dall'ultima correzione visualizzera la grandez-
za precedente.
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L- LED colore verde.
Segnala I'attivazione del modo di saldatura in continuo.

M- LED colore verde.

Segnala I'attivazione del modo di saldatura ad intermit-
tenza. Si accende assieme al led C.

N- Manopola di regolazione.

Questa manopola regola il tempo di pausa tra un tratto di
saldatura e un altro.

O- Tasto.

La pressione e il rilascio di questo tasto modifica, aumen-
tandolo, il valore numerico del display Q.

Premuto, insieme al tasto R, consente la selezione delle
funzioni di servizio e delle memorie e serve per memoriz-
zare i programmi. (Vedi capitolo 6)

La sua pressione per un tempo maggiore di 2 secondi

Fig. 1

introduce la doppia pulsazione in modo Au; questo
viene visualizzato dal lampeggio del led H. Per disinseri-
re la funzione ripetere la pressione lunga fino a quando il
led H non smette di lampeggiare.

P- Manopola di regolazione.

Nei programmi convenzionali Regolazione da 1 a 10.
Questa manopola regola il valore dell'impedenza.

Per ogni programma sinergico il valore ottimizzato corri-
sponde alla posizione 0. La macchina regola automatica-
mente il corretto valore d'impedenza in base al program-
ma selezionato. L'operatore pud correggere il valore
impostato e regolando il potenziometro verso il + otterra
saldature piu calde e meno penetranti, viceversa regolan-
do verso il - otterra saldature piu fredde e piu penetranti
La variazione in + o in - rispetto allo 0 centrale, saldando
con un programma sinergico, potrebbe richiedere una
correzione della tensione di lavoro con il potenziometro |.



La variazione viene visualizzata sul display G che dopo 2
secondi dall'ultima correzione visualizzera la grandezza
precedente.

Q- Display a 2 cifre.

Questo display visualizza:

¢ |l numero di programma selezionato.

¢ Per 2 secondi, il valore dello spessore quando si muove
la manopola B nei programmi sinergici pulsati.

¢ All'interno delle funzioni di servizio, il valore numerico
della grandezza visualizzata tramite il display G oppure le
sigle "On, OF, Au, A, SP, 0, 1, 2, 4". Leggere il capitolo 5
per maggiori chiarimenti.

¢ Nel menu delle memorie, indica il numero di programma
a cui si riferisce la memorizzazione o il richiamo della
memoria. Leggere il capitolo 6 per maggiori chiarimenti.

R- Tasto.

La pressione e il rilascio di questo tasto modifica, dimi-
nuendolo, il valore numerico del display Q.

Premuti, insieme al tasto O, consente la selezione delle
funzioni di servizio e delle memorie. (Vedi capitoli riguar-
danti le funzioni enunciate)

S- Connettore 10 poli.
A questo connettore deve essere collegato il maschio 10
poli della torcia Pull 2003.

AA- Attacco centralizzato.
Vi si connette solo una torcia di saldatura.

AB- Commutatore.
Selezionando con la manopola del commutatore la

posizione ( (z;@% ) si attiva I'attacco centralizzato E,

viceversa selezionando la posizione (@5) si attiva
I’attacco centralizzato AA.

AC- Connettore tipo DB9 (RS 232).
Per aggiornare i programmi dei microprocessori.

3.3 COMANDI SUL PANNELLO POSTERIORE

T-Tubi gas.

U-Interruttore.

Accende e spegne la macchina.
X-Porta fusibile.

Y-Presa cavo rete.

Z-Presa pressostato.

4 SALDATURA
4.1 MESSA IN OPERA

Questa saldatrice & stata progettata per poter montare
contemporaneamente 2 torce di saldatura e 2 bobine di
filo diametro 300mm, la macchina non pu0 saldare con le
2 torce nello stesso momento, la scelta di quale torcia uti-
lizzare viene fatta tramite il commutatore di selezione AB.
Controllare che il diametro del filo corrisponda al diame-
tro indicato sul rullo trainafilo e che il programma pre-
scelto sia compatibile con il materiale e il tipo di gas.
Utilizzare rulli trainafilo con gola ad "U" per fili di alluminio
e con gola a "V" per gli altri fili.

4.1.1 Collegamento del tubo gas

La bombola di gas deve essere equipaggiata da un ridut-
tore di pressione e un flussometro.

Se la bombola & posta sul pianale portabombole del car-
rello deve essere fissata con I'apposita cinghia.

Solo dopo aver sistemato la bombola, collegate il tubo
gas uscente dalla parte posteriore della macchina al
regolatore di pressione. Dal pannello posteriore escono 2
tubi gas, uno € abbinato all’attacco centralizzato E e I'al-
tro all’attacco centralizzato AA, per il giusto abbinamen-
to vedi la targa posta a fianco. Il flusso di gas deve esse-
re regolato a circa 8-10 litri al minuto.

4.2 LA MACCHINA E PRONTA PER SALDARE

Quando si utilizzano la torcia tipo Pull-2003 seguire le
istruzioni allegate alla torcia.

e Connettere il morsetto di massa al pezzo da saldare.

e Posizionare l'interruttore U su 1.

e Scegliere il programma da utilizzare dall'elenco posto
all'interno di una busta nel laterale mobile.

e Visualizzare il numero corrispondente al programma sul
display Q tramite i tasti O e R.

e Se si seleziona un programma sinergico pulsato, ruota-
re la manopola B fino a quando sul display Q compare lo
spessore che andrete ad usare, contemporaneamente il
display G visualizzera la corrente corrispondente allo
spessore scelto.

e Se usate un programma sinergico verificate che I'indice
delle manopole | e P indichino rispettivamente la scritta
"SYNERGIC" e lo zero della scala.

¢ Togliere l'ugello gas.

¢ Svitare |'ugello portacorrente.

¢ Inserire il filo nella guaina guidafilo della torcia assicu-
randosi che sia dentro la gola del rullo e che questo sia in
posizione corretta quindi chiudere lo sportello.

e Premere il pulsante torcia per fare avanzare il filo fino
alla fuoriuscita dello stesso dalla torcia.

Attenzione: tenere il viso lontano dalla lancia terminale
mentre il filo fuoriesce.

e Avvitare I'ugello portacorrente assicurandosi che il dia-
metro del foro sia pari al filo utilizzato.

e Montare I'ugello gas.

® Aprire la bombola




4.3 SALDATURA DEGLI ACCIAI AL CARBONIO

Per la saldatura di questi materiali € necessario :

e Utilizzare un gas di saldatura a composizione binaria, di
solito ARGON + CO2 con percentuali di Argon che vanno
dal 75% in su. Con questa miscela il cordone di saldatu-
ra sara ben raccordato ed estetico.

Utilizzando CO2 puro, come gas di protezione si avranno
cordoni stretti, con una maggiore penetrazione ma con un
notevole aumento di proiezioni (spruzzi).

e Utilizzare un filo d'apporto della stessa qualita rispetto
all'acciaio da saldare. E' sempre bene usare fili di buona
qualita, evitare di saldare con fili arrugginiti che possono
dare difetti di saldatura.

e Evitare di saldare su pezzi arrugginiti o che presentano
macchie d'olio o grasso.

4.4 SALDATURA DEGLI ACCIAI INOSSIDABILI

La saldatura degli acciai inossidabili della serie 300, deve
essere eseguita con gas di protezione ad alto tenore di
Argon, con una piccola percentuale di ossigeno O2 o di
anidride carbonica CO2 circa il 2%.

Non toccare il filo con le mani. E importante mantenere
sempre la zona di saldatura pulita per non inquinare il
giunto da saldare.

4.5 SALDATURA DELL'ALLUMINIO

Per la saldatura dell'alluminio & necessario utilizzare:

e Argon puro come gas di protezione.

¢ Un filo di apporto di composizione adeguata al materia-
le base da saldare.

e Utilizzare mole e spazzonatrici specifiche per I'alluminio
senza mai usarle per altri materiali.

¢ Per la saldatura dell'alluminio si deve utilizzare la torcia:
PULL 2003 Art. 2003.

5 FUNZIONI DI SERVIZIO

Le sigle di queste funzioni sono visualizzate dal display G.
All'interno di questo menu I'operatore pud personalizzare
la macchina in relazione alle sue esigenze.

Per entrare in queste funzioni premere il tasto R e mante-
nendolo premuto premere brevemente e rilasciare il tasto
O; alla comparsa della sigla"dSp" rilasciare il tasto R.

Lo stesso movimento serve per uscire da queste funzioni
e ritornare nei programmi di saldatura.

Per passare da una funzione ad un'altra premere il pul-
sante torcia.

L'uscita dalle funzioni di servizio conferma le variazioni
apportate.

ATTENZIONE. All'interno delle funzioni di servizio non si
puo saldare.

5.1 DESCRIZIONE DELLE FUNZIONI

e dSp (display)

Attiva solo nei programmi di saldatura pulsato siner-
gico.

Il display Q visualizza "A" che significa che il display G in
condizioni normali visualizza gli Ampere. Premendo il
tasto O il display Q visualizza SP (speed). Questa scelta,
nelle condizioni di saldatura, fara indicare al display G la
velocita, in metri al minuto, del filo.

N.B. La velocita verra indicata prima di saldare perché

dopo la saldatura il display G visualizzera la corrente
usata e il led A restera acceso.

¢ Job (Lavoro)

Attiva in tutti programmi di saldatura.

Il display Q visualizza "0", il led L & acceso ,la macchina
e predisposta per la saldatura in continuo.

Premendo il tasto O, il led L si spegne, il display Q visua-
lizza "1"; si accendono i led C e M, la macchina si & pre-
disposta per la saldatura ad intermittenza.

Premendo ancora il tasto O il display Q visualizza "2", il
led M si spegne e rimane acceso il led C che indica che
la macchina si € predisposta per la puntatura.

¢ 2 - 4 (manuale - automatico)

Il display Q visualizza il numero 2 = due tempi = saldatu-
ra manuale

Se si preme il tasto O il display Q visualizza il numero 4 =
4 tempi = Automatico.

¢ (HSA) Hot Start Automatico
Attiva solo nei programmi di saldatura pulsato siner-
gico.
Attenzione: Se si attiva la funzione HSA automatica-
mente la funzione 3L & esclusa.
Il display Q visualizza la sigla OF =OFF = Spento
Se si preme il tasto O il display Q visualizza la sigla On =
Attivo.
Se si attiva la funzione, premendo il pulsante torcia, com-
paiono in sequenza le sigle:
- SC (Corrente di start)
Regolazione 1 - 20 (10 -200%) della velocita del filo
corrispondente alla corrente di saldatura impostata
con la manopola B nei programmi di saldatura.
Regolazione del costruttore 13 (130%). Si modifica
con i tasti O e R.
- Len (Durata)
E' il tempo, espresso in secondi, di durata della cor-
rente di start precedentemente visualizzata.
Regolazione 0,1 - 10 sec, regolazione del costruttore
0,7. Si modifica con i tasti O e R.
- Slo (Slope)
Regolazione 0,1 - 10 sec, regolazione del costruttore
0,5. Si modifica con i tasti O e R.
Definisce il tempo di raccordo tra la prima corrente
(SC) e la corrente di saldatura impostata con la mano-
pola B nei programmi di saldatura.
Come funziona praticamente:
La saldatura avviene in manuale (due tempi).
L'operatore inizia la saldatura con la corrente corri-
spondente alla percentuale in piu, o in meno, di velo-
cita di filo impostata in SC (nel caso specifico 30%in
piu), questa corrente avra una durata in secondi cor-
rispondente al tempo regolato in Len (nel caso speci-
fico 0,7 sec) dopo di che la corrente scendera alla
corrente impostata con la manopola B (saldatura) nel
tempo regolato con Slo (nel caso specifico 0,5 sec).
Consigliamo questa funzione per la puntatura delle
lamiere d'alluminio.
Se non si attiva questa funzione, premendo il pulsante
torcia si attiva la funzione

o 3L (tre livelli)

Attiva nelle curve di pulsato sinergico

Attenzione: Se si attiva la funzione 3L automatica-
mente la funzione HSA é esclusa.



Il display Q visualizza la sigla OF =OFF = Spento

Se si preme il tasto O il display Q visualizza la sigla On =

Attivo.

Se si attiva la funzione, premendo il pulsante torcia, com-

paiono in sequenza le sigle:
- SC (Corrente di start)
Regolazione 1 - 20 (10 -200%) della velocita del filo
corrispondente alla corrente di saldatura impostata
con la manopola B nei programmi di saldatura.
Regolazione del costruttore 13 (130%). Si modifica
conitastiOeR.
- Slo (Slope)
Regolazione 0,1 - 10 sec, regolazione del costruttore
0,5. Si modifica con i tasti O e R.
Definisce il tempo di raccordo tra la prima corrente
(SC) e la corrente di saldatura impostata con la mano-
pola B nei programmi di saldatura e tra la corrente di
saldatura e la terza corrente CrC di "crater filler".
- CrC Corrente di "crater filler"
Regolazione 1 - 20 (10 -200%) della velocita del filo
corrispondente alla corrente di saldatura impostata
con la manopola B nei programmi di saldatura.
Regolazione del costruttore 6 (60%). Si modifica con
i tasti O e R.
Come funziona praticamente:
La saldatura avviene in automatico cioe i tempi d'e-
secuzione sono decisi dall'operatore.
Particolarmente consigliata per la saldatura MIG
dell' Alluminio.
Sono disponibili tre correnti richiamabili in saldatura
tramite il pulsante di start della torcia.
La saldatura inizia alla pressione del pulsante torcia,
la corrente di saldatura richiamata sara quella impo-
stata con la funzione SC (nel caso specifico 13
=130%). Questa corrente verra mantenuta fino a
quando il pulsante torcia € tenuto premuto; al rilascio
la prima corrente si raccorda alla corrente di saldatu-
ra, impostata con la manopola B, nel tempo stabilito
dalla funzione Slo (nel caso specifico 0,5 sec) e verra
mantenuta fino a quando il pulsante torcia non sara
ripremuto. Alla successiva pressione del pulsante tor-
cia la corrente di saldatura si raccordera alla terza
corrente o corrente di "crater-filler ", impostata con la
funzione CrC (nel caso specifico 6 = 60%), nel tempo
stabilito dalla funzione Slo (nel caso specifico 0,5 sec)
e verra mantenuta fino a quando il pulsante torcia
viene tenuto premuto. Al rilascio del pulsante la sal-
datura s'interrompe.

Se non si attiva questa funzione, premendo il pulsante

torcia si attiva la funzione successiva

¢ PrF (Pre-gas)

Attiva in tutti programmi di saldatura.

Regolazione 0,0 - 9,9 sec. Impostazione 0,1 sec. Si modi-
fica conitasti O e R.

¢ PoF (post-gas)

Attiva in tutti programmi di saldatura.

Regolazione 0,1 - 9,9 sec. Impostazione 3,0 sec. Si modi-
fica conitasti O e R.

e Acc (Accostaggio)

Attiva solo nei programmi di saldatura pulsato siner-
gico.

Regolazione Auto - 1-99%

E' la velocita del filo, espressa in percentuale della velo-

cita impostata per la saldatura, prima che lo stesso toc-
chi il pezzo da saldare.

N.B: Questa regolazione & importante per ottenere sem-
pre buone partenze.

Regolazione del costruttore "Au" automatico.

Si modifica con i tasti O e R. Se, una volta modificato, si
vuole ritornare all'impostazione del costruttore premere
contemporaneamente i tasti O e R fino alla comparsa
della sigla "Au" sul display Q.

¢ bb (Burn - back)

Attiva in tutti programmi di saldatura.

Regolazione 00 - 99. Regolazione del costruttore "Au"
automatico.

Serve a regolare la lunghezza del filo uscente dall'ugello
gas dopo la saldatura. A numero maggiore corrisponde
maggiore bruciatura del filo.

¢ PPF (Push Pull Force)

Regola la coppia di traino del motore della torcia del push
pull.

Serve a rendere lineare I'avanzamento del filo.
Regolazione 9/-9, regolazione del costruttore 0.

Si modifica con i tasti O e R.

e dP (doppia pulsazione)

Questo tipo di saldatura fa variare Iintensita di corrente
tra due livelli di velocita di filo cosi da ottenere una
penetrazione piu costante e un aspetto estetico del cor-
done simile a quello che si ottiene con la saldatura TIG.
Default = OF = OFF = Spento

Modi di funzionamento:

On = La saldatrice funziona con le impostazioni dell’o-
peratore (modo manuale).

Au = La saldatrice funziona con le impostazioni del
costruttore; se queste regolazioni vengono ritoccate la
saldatrice passa in ’modo manuale”cio¢ in On .

N.B. Informazioni per I’attivazione veloce di questo
tipo di saldatura si trovano nella descrizione del
tasto O

e Fdp (Doppia pulsazione)

[l display G visualizza la sigla Fdp (frequenza doppia
pulsazione).

[l display Q visualizza la sigla OF (spento).

Premere il tasto O per selezionare la frequenza di lavoro
(regolazione da 0,5 a 5 Hz .

Il valore scelto viene visualizzato dal display Q.

Una volta regolata la frequenza di lavoro Fdp, premendo
il pulsante torcia compaiono le seguenti sigle:

- ddP (differenza in metri/minuto della doppia pulsazione).
Premere il tasto O per selezionare i metri al minuto
(regolazione da 0,1 a 3 m) che verranno sommati e sot-
tratti alla velocita di riferimento (default 1m/min).

Il valore scelto viene visualizzato dal display Q.

- bdP

Questo ¢ il tempo di durata della velocita di filo piu alta,
cioe della corrente maggiore. Viene espresso in percentua-
le del tempo ricavato dalla frequenza Fdp (vedi figura 3).
Premere il tasto O per regolare la percentuale .
Regolazione tra 25 e 75% ( default 50% ).
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- AdP (lunghezza d’arco della corrente maggiore).
Premere il tasto O per regolare da —9,9 a 9,9 (default 0).
Verificare , in saldatura, che la lunghezza d’arco sia la
stessa per entrambe le correnti; eventualmente premere
il tasto O per correggerla.

Nota: & possibile saldare all’interno delle funzioni di
doppia pulsazione.

Se si rendesse necessario regolare la lunghezza dell’arco
della corrente piu bassa, velocita minore, agire sulla regola-
zione della lunghezza d’arco della velocita di riferimento.
Muovendo la velocita di riferimento le impostazioni pre-
cedentemente regolate saranno ripetute anche per la
nuova velocita.

e H20 (gruppo di raffreddamento).

Il display G visualizza la sigla H20.

Premere il tasto O per selezionare il tipo di funzionamento:
- OF = spento.

- ON = sempre acceso.

- Au = accensione automatica.

Quando si accende la macchina, il gruppo funziona. Se
non si inizia a saldare, dopo 15 secondi il gruppo si spe-
gne. Se si inizia a saldare il gruppo inizia a funzionare e
si spegne dopo 3 minuti dal rilascio del pulsante torcia.
Se la pressione del liquido refrigerante € insufficiente il
generatore non eroga corrente e sul display G comparira
la scritta H20 lampeggiante.

6 MEMORIZZAZIONE E RICHIAMO DELLE MEMORIE

Sono disponibili 10 memorie da P01 a P10.

e Per memorizzare, realizzare un breve tratto di saldatura

con i parametri che si vogliono memorizzare quindi:
- Premere il tasto R e mantenendolo premuto preme-
re il tasto O fino alla comparsa sul display G della
sigla lampeggiante P01 quindi rilasciare i pulsanti.
N.B. Le sigle lampeggianti indicano programmi
liberi, quelle non lampeggianti i programmi
memorizzati. Il display Q indica il numero di pro-
gramma a cui si riferisce quel programma di saldatu-
ra memorizzato.
- Tramite i tasti O e R scegliere il numero di program-
ma da memorizzare quindi premere il tasto O fino a
quando la sigla del programma non lampeggia piu.
- Rilasciando il tasto O si esce dalla memorizzazione.
¢ Nel caso s'intenda sovrascrivere un programma,
alla pressione del tasto O, per un tempo maggiore 3
sec, il numero passera da fisso a lampeggiante per
poi ritornare fisso in modo da visualizzare I'avvenuta
sovrascrittura.
L'azione di sovrascrittura deve avvenire entro il
tempo in cui il display G visualizza il numero del pro-
gramma (5sec).

¢ Per richiamare un programma memorizzato ripetere |'a-
zione di pressione descritta precedentemente

(tasti R e O premuti fino alla comparsa della sigla PXX)
viene visualizzato l'ultimo programma memorizzato.
Dopo 5 sec secondi dall'ultima pressione dei tasti R e O
la macchina € pronta per saldare.

Prima di saldare con un programma memorizzato il
display G ne visualizza il numero. Quando inizia la saldatu-
ra il display G visualizza la corrente e al termine di questa il
led A si accende. Tutte le manopole sono disabilitate.

Per vedere le impostazioni delle funzioni di servizio lega-
te al programma memorizzato premere il tasto R e man-
tenerlo premuto; dopo 2 sec il display G visualizza la
prima sigla dSP. Premendo il pulsante torcia verranno
visualizzate le sigle delle varie funzioni e il display Q
visualizzera le impostazioni.

Per tornare alla saldatura con programma memorizzato
rilasciare il tasto R.

Per uscire dai programmi memorizzati premere il tasto R
e mantenendolo premuto premere brevemente e rilascia-
re il tasto O.

7 MANUTENZIONE

¢ Ugello protezione gas

Quest'ugello deve essere liberato periodicamente dagli
spruzzi metallici. Se distorto o ovalizzato sostituirlo.
eUgello porta corrente.

Soltanto un buon contatto tra quest'ugello ed il filo assi-
cura un arco stabile e un'ottima erogazione di corrente;
occorre percio osservare i seguenti accorgimenti:

A) Il foro dell'ugello portacorrente deve essere tenuto
esente da sporco od ossidazione.

B) A seguito di lunghe saldature gli spruzzi si attaccano
piu facilmente ostacolando I'uscita del filo.

E' quindi necessario pulire spesso l'ugello e se necessa-
rio sostituirlo.

C) L'ugello porta corrente deve essere sempre ben avvi-
tato sul corpo torcia. | cicli termici subiti dalla torcia ne
possono creare un allentamento con conseguente riscal-
damento del corpo torcia e dell'ugello ed un'incostanza
dell'avanzamento del filo.

e Guaina guidafilo.

E' una parte importante che deve essere controllata
spesso poiché il filo pud depositarvi polvere di rame o
sottilissimi trucioli. Pulirla periodicamente assieme ai pas-
saggi del gas, con aria compressa secca.

Le guaine sono sottoposte ad un continuo logorio, per cui
si rende necessario, dopo un certo periodo, la loro sosti-
tuzione.

e Gruppo motoriduttore.

Pulire periodicamente I'insieme dei rulli di trascinamento
da eventuale ruggine o residui metallici dovuti al traino
delle bobine. E' necessario un controllo periodico di tutto
il gruppo responsabile del traino del filo: aspo, rullini gui-
dafilo, guaina e ugello porta corrente.

8 ACCESSORI
Art. 1242 Torcia 3,5mt
Art. 2003 Torcia Pull 2003 con comando UP/DOWN

sull'impugnatura.
Torcia raffreddata ad acqua.
Gruppo di raffreddamento.

Art. 1241
Art. 1683



INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE

IMPORTANT: BEFORE STARTING THE EQUIPMENT,
READ THE CONTENTS OF THIS MANUAL, WHICH
MUST BE STORED IN A PLACE FAMILIAR TO ALL
USERS FOR THE ENTIRE OPERATIVE LIFE-SPAN OF
THE MACHINE.

THIS EQUIPMENT MUST BE USED SOLELY FOR WELD-
ING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARMFUL TO
YOURSELF AND OTHERS. The user must therefore be
educated against the hazards, summarized below, deriv-
ing from welding operations. For more detailed informa-
tion, order the manual code 3.300.758

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

¢ |Install and earth the welding machine according
A to the applicable regulations.

e Do not touch live electrical parts or electrodes
with bare skin, gloves or wet clothing.
¢ |solate yourselves from both the earth and the work-
piece.
e Make sure your working position is safe.

FUMES AND GASES - May be hazardous to your health.
e Keep your head away from fumes.

e Work in the presence of adequate ventilation,
and use ventilators around the arc to prevent

gases from forming in the work area.

ARC RAYS - May injure the eyes and burn the skin.
¢ Protect your eyes with welding masks fitted with
A filtered lenses, and protect your body with appro-
priate safety garments.
e Protect others by installing adequate shields or cur-
tains.

RISK OF FIRE AND BURNS
e Sparks (sprays) may cause fires and burn the
skin; you should therefore make sure there are no
flammable materials in the area, and wear appro-
priate protective garments.

NOISE
This machine does not directly produce noise
exceeding 80dB. The plasma cutting/welding pro-
cedure may produce noise levels beyond said

limit; users must therefore implement all precautions
required by law.

PACEMAKERS

e The magnetic fields created by high currents may affect
the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic
equipment (pacemakers) shall consult their physician
before beginning any arc welding, cutting, gouging or
spot welding operations.

EXPLOSIONS
¢ Do not weld in the vicinity of containers under pres-
sure, or in the presence of explosive dust, gases or
== fumes. * All cylinders and pressure regulators used in
welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

This machine is manufactured in compliance with the
instructions contained in the harmonized standard
EN50199, and must be used solely for professional
purposes in an industrial environment. There may be
potential difficulties in ensuring electromagnetic
compatibility in non-industrial environments.

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC EQUIP-
MENT
Do not dispose of electrical equipment
together with normal wastelln observance of
European Directive 2002/96/EC on Waste
Electrical and Electronic Equipment 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 representati-
ve. By applying this European Directive you will improve
the environment and human health!

2 GENERAL DESCRIPTIONS

2.1 SPECIFICATIONS

This welding machine is a power source made using
INVERTER technology, suitable for synergic pulsed
MIG/MAG welding, non-pulsed synergic MIG/MAG, con-
ventional MIG/MAG.

The equipment may be used only for the purposes
described in the manual.

The equipment must not be used to defrost pipes.

2.2 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

IEC 60974.1 The welding machine is manufactured
EN 50199 according to these international standards
N°. Serial number. Must be indicated on any

type of request regarding the welding machine.

TR o= single-phase stqt!c frequency converter

~ transformer-rectifier.

¥ MIG Suitable for MIG welding.

uo. Secondary open-circuit voltage.
X. Duty cycle percentage

The duty cycle expresses the percentage of

10 minutes during which the welding machine
may run at a certain current without overheating.
2. Welding current

u2. Secondary voltage with current 12

U1. Rated supply voltage

1~ 50/60Hz 50- or 60-Hz single-phase power supply

[; Max Max. absorbed current at the corresponding
current |, and voltage U,.
[y eff This is the maximum value of the actual cur-

ent absorbed, considering the duty cycle.
This value usually corresponds to the capa-
city of the fuse (delayed type) to be used as




a protection for the equipment.

Protection rating for the housing.

Grade 3 as the second digit means that this
equipment is suitable for use outdoors in the
rain.The additional letter C means that the
equipment is protected against access to
the live parts of the power circuit by a tool
(diameter 2.5 mm).

@ Suitable for use in high-risk environments.

IP23 C.

NOTE: The welding machine has also been designed for
use in environments with a pollution rating of 3. (See IEC
664).

2.3 PROTECTIONS
2.3.1 Block protection

In the event of a malfunction, a number with the following
meaning may appear on the display G:

52 =  Start button pressed during start-up.
53 =  start button pressed during thermostat reset.
56 = Extended short-circuit between the welding

electrode and the material to be welded.
Shut the machine off and turn it back on.
If different numbers appear on the display, contact tech-
nical service.

2.3.2 Mechanical protection (safety button)

When the movable side is opened, this activates the safe-
ty button which prevents operation of the welding
machine. This protection, indicated when the flashing
message "OPn" appears on display G, avoids hazardous
situations when the operator replaces the roller of the
wire feeder unit or the welding electrode.

2.3.3 Thermal protection

This machine is protected by a thermostat, which prevents
the machine from operating if the allowable temperatures are
exceeded. In these conditions the fan continues to operate
and the display G flashes the abbreviation "OPn".

3 INSTALLATION

Make sure that the supply voltage matches the voltage
indicated on the specifications plate of the welding
machine.

Mount a plug with an adequate capacity for the supply
cable, making sure that the yellow/green conductor is
connected to the earth pin.

The capacity of the overload cutout switch or fuses
installed in series with the power supply must be equiva-
lent to the absorbed current I1 of the machine.

3.1 START-UP

The machine must be installed by skilled personnel. All
connections must be carried out according to current
regulations, and in full observance of safety laws (regula-
tion CEl 26-10 - CENELEC HD 427)

3.2 CONTROLS ON THE FRONT PANEL.

A- Yellow Hold LED
Signals that the current shown on display G is the one

actually used in welding. Activated at the end of each
welding session.

B- Wire speed adjustment knob.

By adjusting this knob:

e when conventional programs are used, the display G
shows the speed in meters per minute.

e when synergic programs are used (pulsed or conven-
tional), the display G shows the current at which welding
will take place.

e when pulsed synergic programs are used, the display Q
shows, for approximately 2 seconds, the recommended
thickness for the current being set; after which it returns to
displaying the number of the selected welding program.

C - Green LED.
Signals activation of the spot or dash welding mode when
lit together with LED M.

D - Setting knob.
This knob adjusts the spot welding or working time dur-
ing dash welding.

E - Central adapter
This is where the welding torch or the Push-Pull system
torch Art. 2003 is to be connected.

F - Earth socket
Grounding cable socket.

G - 3-digit display

This display shows:

e when selecting synergic programs (button R), the type
of material corresponding to the program selected (FE =
Iron, AL = Aluminium, SS = Stainless steel).

¢ in conventional programs, before welding, the wire
speed and current after welding.

* in synergic programs, before welding, the speed or pre-
set current, and after welding the actual current used.

e in conventional and pulsed or conventional synergic
programs, the variations in arc length (knob I) and varia-
tions in impedance (knob P) from the recommended zero
position.

¢ the abbreviation "OPn" (flashing) if the motor compart-
ment door is opened.

e the message "OPn" (flashing) if the thermostat is
tripped.

¢ in the service functions (see chapter 5 for further clarifi-
cation) displays the messages: dSP, Job, PrF, PoF, Acc,
bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L, CrC, 2-4, Fdp, H2o.

¢ in the memory menu the letter P followed by two digits
representing the memory number. Read chapter 6 for fur-
ther clarification.

H - Green LED.
Signals that the program used for welding is pulsed syn-
ergic.

I - Setting knob.

Adjusts the welding voltage in conventional programs.
Range from 1 to 10

In synergic and pulsed synergic programs, the indicator
of this knob must be set to the "SYNERGIC " symbol in
the center of the setting range; this symbol represents the
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setting recommended by the manufacturer. Adjusting this
knob allows you to correct the arc length value. Changes
to this figure, greater than or less than the "SYNERGIC"
setting, are shown on the display G, which will show the
previous size 2 seconds after the last correction.

L - Green LED.
Indicates that continuous welding mode is activated.

M - Green LED.
Indicates that dash welding mode is activated. It lights
together with LED C.

N - Setting knob.
This knob adjusts the pause time between spot welds.

Fig. 1

O - Key.

Pressing and releasing this key increases the numerical
value of the display Q.

When pressed together with the key R, allows selection of
the service and memory functions and saves programs.

§JSee chapter 6).
ressing it for more than 2 seconds introduces the auto-

matic double pulse; this is shown by the flashing LED
H. To disable the function, hold the key down again until
the LED H stops flashing.

P- Setting knob.

In conventional programs adjustment from 1 to 10

This knob adjusts the impedance value.

For each synergic program, the optimum value is position
0. The machine automatically sets the correct impedance



value based on the program selected. The operator may
correct the set value: adjusting the potentiometer
towards + will produce warmer, less penetrating welds,
while vice-versa adjusting towards - will produce colder
and more penetrating welds

When welding with a synergic program, adjusting + or -
from the central 0 may require corrections to the working
voltage using the potentiometer I.

The variation is shown on the display G, which shows the
previous setting 2 seconds after the last correction.

Q - 2-digit display.

This display shows:

e the number of the selected program.

e for 2 seconds, the value of the thickness when knob B
is adjusted in pulsed synergic programs.

¢ within the service functions, the numerical value of the
figure shown on the display G or the messages "On, OF,
Au, A, SP, 0, 1, 2, 4". Read chapter 5 for further clarifica-
tion.

¢ in the memory menu, indicates the program number to
which the memory save or recall refers. Read chapter 6
for further clarification.

R - Key.

Pressing and releasing this key reduces the numerical
value of the display Q.

When pressed together with key O, it allows the user to
select the service and memory functions. (See chapters
on the functions listed)

S - 10-pin connector.
This connector must be connected to the 10-pin male of
the Pull 2003 torch.

AA - Central adapter.
This is where only one welding torch can be connected.

AB - Selector switch.
Central adapter E, is operated by selecting position

( (@ﬁs) with the selector switch knob, on the contrary, by
selecting position ( @?) central adapter AA is operated.

AC - CONNECTOR TYPE DB9 (RS 232).
To be used for updating the microprocessor programs.

3.3 CONTROLS ON THE REAR PANEL

T - Gas hose fitting.
U-Switch.

Turns the machine on and off.
X- Fuse holder.

Y- Power cord socket.

Z- Pressure switch socket.

4 WELDING

4.1 START-UP

This welding machine has been designed to contem-
porarily mount 2 welding torches and 2 coils of wire hav-
ing a diameter of 300mm, this machine cannot weld with
the 2 torches at the same time, the torch selection is
made by means of selector switch AB.

Make sure that the wire diameter corresponds to the
diameter indicated on the wire feeder roller, and that the
selected program is compatible with the material and
type of gas. Use wire feeder rollers with a "U"-shaped
groove for aluminum wires, and with a "V"-shaped groove
for other wires.

4.1.1 Connecting the gas hose

The gas cylinder must be equipped with a pressure regu-
lator and flow gauge.

If the cylinder is placed on the cylinder shelf of the trolley,
it must be fastened using the strap provided.

Connect the gas hose leaving the rear of the machine to
the pressure regulator, only after positioning the cylinder.
2 gas hoses leave the rear panel, one is used in combi-
nation with central adapter E and the other one with cen-
tral adapter AA. In order to select the right combination
read the plate at its side.

The gas flow must be adjusted to approximately 8-10
liters per minute.

4.2 THE MACHINE IS READY TO WELD

When using the Pull-2003 type torch, follow the instruc-
tions enclosed with the torch.

e Connect the earth clamp to the workpiece.

e Set the switch U to 1.

¢ Choose the program to be used from the list provided



in an envelope on the mobile side panel.

¢ Display the number corresponding to the program on
display Q using the keys O and R.

e If a pulsed synergic program is used, turn the knob B
until the display Q shows the thickness you will be using.
At the same time the display G shows the current for the
selected thickness.

e If a synergic program is used, make sure that the indi-
cator of the knobs | and P show the message "SYNER-
GIC" and the scale zero, respectively.

e Remove the gas nozzle.

* Unscrew the contact tip.

¢ Insert the wire in the wire liner of the torch, making sure
that it is inside the roller groove and that the roller is in the
correct position. Then close the door.

¢ Press the torch trigger to move the wire forward until it
comes out of the torch.

Caution: keep your face away from the gun tube assem-
bly while the wire is coming out.

e Screw the contact tip back on, making sure that the
hole diameter is the same as that of the wire used.

e Assemble the gas nozzle.

e Open the cylinder

4.3 WELDING CARBON STEEL

In order to weld these materials you must:

e Use a welding gas with a binary composition, usually
ARGON + CO2 with percentages of Argon ranging from
75% upward. With this blend, the welding bead will be
well jointed and attractive.

Using pure CO2 as a protection gas will produce narrow
beads, with greater penetration but a considerably
increase in splatters.

e Use a welding wire of the same quality as the steel to
be welded. It is best to always use good quality wires,
avoiding welding with rusted wires that could cause
welding defects.

¢ Avoid welding rusted parts, or those with oil or grease
stains.

4.4 WELDING STAINLESS STEEL

Series 300 stainless steels must be welded using a pro-
tection gas with a high Argon content, containing a small
percentage of O2 or carbon dioxide CO2 (approximately
2%) to stabilize the arc.

Do not touch the wire with your hands. It is important to
keep the welding area clean at all times, to avoid conta-
minating the joint to be welded.

4.5 WELDING ALUMINUM

In order to weld aluminum you must use:

e Pure Argon as the protection gas.

¢ A welding wire with a composition suitable for the base
material to be welded.

e Use mills and brushing machines specifically designed
for aluminum, and never use them for other materials.

e For welding aluminum you must use the torch: PULL
2003 Art. 2003.

5 SERVICE FUNCTIONS

The abbreviations of these functions are shown on the
display G.

From within this menu, the operator may customize the
machine according to his needs.

To enter these functions press the key R and, while hold-
ing it down, briefly press and release the key O; release
the key R when the message "dSp" appears.

The same movement is used to exit these functions and
return to the welding programs.

Press the torch trigger to switch from one function to
another.

Exiting the service functions confirms the changes made.
CAUTION. Welding is not possible from within the service
functions.

5.1 DESCRIPTION OF THE FUNCTIONS

e dSp (display)

Active only in pulsed synergic welding programs.
The display Q reads "A," which means that the display G
in normal conditions displays the Amperes. Pressing the
key O causes display Q to show SP (speed). This selec-
tion, in welding conditions, will make display G show the
wire speed in meters per minute.

NOTE: The speed will be shown before welding, because
after welding the display G shows the current used and
LED A remains lit.

e Job

Active in all welding programs.

The display Q reads "0", LED L is lit, and the machine is
ready for continuous welding.

Pressing the key O causes LED L to shut off, and display
Q reads "1"; LEDs C and M light, and the machine is
ready for dash welding.

Pressing the key O again makes the display Q read "2";
LED M shuts off and LED C remains lit, indicating that the
machine is ready for spot-welding.

¢ 2 - 4 (manual-automatic)

The display Q shows the number 2 = two-stage = manu-
al welding

If the key O is pressed, display Q shows the number 4 =
4-stage = Automatic.

¢ (HSA) Automatic Hot Start
Active only in pulsed synergic welding programs .
Caution: If the function HSA is activated, the function
3L is automatically not included.
Display Q shows the message OF =OFF = Off
Pressing the key O causes the display Q to show the
message On = Active.
If this function is activated, pressing the torch trigger
causes the following messages to appear in sequence:
-SC (Start current)
Range 1-20 (10-200%) of the wire speed corre-
sponding to the welding current set using knob B in
the welding programs. Manufacturer setting 13
(130%). Changed using keys O and R.
-Len (Duration)
This is the duration, expressed in seconds, of the pre-



viously displayed start current.
Range 0.1-10 sec., manufacturer setting 0.7.
Changed using keys O and R.
-Slo (Slope)
Range 0.1-10 sec., manufacturer setting 0.5.
Changed using keys O and R.
Defines the interface time between the first current
(SC) and the welding current set using knob B in the
welding programs.
How it works in practice:
Welding takes place in manual mode (two stages).
The operator begins welding with the current corre-
sponding to the percentage greater than or less than
the wire speed set in SC (in this specific instance,
30% higher). This current will have a duration, in sec-
onds, corresponding to the time set in Len (in this
specific instance, 0.7 sec), after which the current will
drop to the current set using knob B (welding) in the
time set with Slo (in this specific instance, 0.5 sec).
We recommended this function for spot welding
sheet aluminium.

If this function is not activated, pressing the torch trigger

activates the function:

¢ 3L (three levels)

Active in pulsed synergic curves

Caution: If the function 3L is activated, the function

HSA is automatically not included.

Display Q shows the message OF =OFF = Off

Pressing the key O causes the display Q to show the

message On = Active.

If this function is activated, pressing the torch trigger

causes the following messages to appear in sequence.
-SC (Start current)
Range 1-20 (10-200%) of the wire speed correspond-
ing to the welding current set using knob B in the
welding programs. Manufacturer setting 13 (130%).
Changed using keys O and R.
-Slo (Slope)
Range 0.1-10 sec., manufacturer setting 0.5.
Changed using keys O and R.
Defines the interface time between the first current
(SC) and the welding current set using the knob B in
the welding programs, and between the welding cur-
rent and the third "crater filler" current CrC.
-CrC "Crater filler" current
Range 1-20 (10-200%) of the wire speed correspond-
ing to the welding current set using knob B in the
welding programs. Manufacturer setting 6 (60%).
Changed using keys O and R.
How it works in practice:
Welding takes place in automatic mode, thus the exe-
cution times are decided by the operator.
Especially recommended for MIG welding of aluminium.
Three currents are available, which may be called up
during welding using the torch start button.
Welding begins when the torch button is pressed. The
welding current used will be the one set using the SC
function (in this specific instance 13 =130%). This
current will be kept for as long as the torch trigger is
held down; when released, the first current changes
to the welding current, set with the knob B, within the
time established by the Slo function (in this specific
instance, 0.5 sec.), and will be kept until the torch

trigger is pressed again. The next time the torch trig-
ger is pressed, the welding current will switch to the
third or "crater-filler" current, set with the function
CrC (in this specific instance, 6 = 60%), in the time
established by the function Slo (in this specific
instance, 0.5 sec), and will be maintained as long as
the torch trigger is held down. Welding stops when
the trigger is released.

If this function is not activated, pressing the torch trigger

activates the next function.

¢ PrF (Pre-gas)

Active in all welding programs.

Range 0.0 - 9.9 sec. Setting 0.1 sec. Changed using keys
O and R.

¢ PoF (post-gas)

Active in all welding programs.

Range 0.1 - 9.9 sec. Setting 3.0 sec. Changed using keys
O and R.

¢ Acc (Soft Start)

Active only in pulsed synergic welding programs .
Range Auto - 1-99%. This is the wire speed, expressed
as a percentage of the speed set for the welding, before
the wire touches the workpiece.

Note: This adjustment is important in order to always
achieve good starts.

Manufacturer setting "Au" automatic.

Changed using keys O and R. If, after changing, you wish
to return to the manufacturer setting, press keys O and R
simultaneously until the abbreviation "Au" appears on
display Q.

¢ bb (Burn-back)

Active in all welding programs.

Range 00 - 99. Manufacturer setting "Au" automatic.
Serves to adjust the length of the wire leaving the gas
nozzle after welding. The higher the number, the more the
wire burns.

¢ PPF (Push Pull Force)

Adjusts the drive torque of the push-pull torch motor.
Serves to make the wire advance in a linear fashion.
Range 9/-9, manufacturer setting O.

Changed using keys O and R.

e dP (double pulse)

This type of welding varies the current intensity between
two levels wire speed, so as to obtain a more constant
penetration and an appearance of the bead similar to
what is obtained with TIG welding.

Default = OF = OFF = Off

Adjustments:

On = The welding machine performs the adjustments
that the operator sets (manual mode).

Au = The welding machine makes the adjustments that
the manufacturer has set; if these adjustments are
altered, the welding machine passes into "manual
mode”, thus in On .

NOTE: To quickly start this type of welding, read the
description of the O Key.



¢ Fdp (Double pulse)
The dlsplay G shows the abbreviation Fdp (double pulse
frequency).

The display Q reads OFF.

Press the O key to select the working frequency (adjust-
ment from 0.5 to 5 Hz).

The selected value is shown on the display Q.

Once the Fdp working frequency has been adjusted,
pressing the torch trigger will cause the following to
appear:

- ddP (difference in meters/minute of the double pulse).
Turn the knob Q to select the meters per minute (range
from 0.1 to 3m/min) that will be added to and subtract-
ed from the reference speed (default 1m/min ).
The selected value is shown on the display Q.

- bdP

This is the duration of the highest wire speed, thus the
highest current. It is expressed as a percentage of the
time gained from the Fdp frequency (see figure 3).
Press the O key to adjust the percentage.

Range between 25 and 75% (default 50%).

- AdP (arc length of the highest current).

Press the O key to adjust from —9.9 to 9.9 (default 0).
When welding, check that the arc length is the same for
both currents; press the O key to correct it if necessary.
Note: it is possible to weld within the double pulse func-
tions.

Should it be necessary to adjust the arc length of the
lowest current/lowest speed, adjust the arc length of the
reference speed.

When the reference speed moves, the above settings
must also be adjusted for the new speed.

e H20 (cooling unit).
The display G reads H20.

Press the O key to select the type of operation:

OF = off.

ON = always on.

Au = automatic start-up.

When the machine starts, the unit is running. The unit
shuts off automatically If welding does not begin within

4 N\
DdP= 0,13 m/min
A mEmEmmm-—— Reference
Sl 1 speed
v :
A 1
1 1
\ 4 1
tdP =25-75%di T
T=1/Fdp (0,5+5 Hz) - Fig. 3
. - - J

15 seconds. If welding begins, the unit starts operating
and shuts off 3 minutes after the torch trigger is
released.

If the coolant pressure is too low, the power source
delivers no current and on the display G will flash the
message H20.

6 SAVING AND CALLING UP MEMORIES

Ten memory slots are available, from P01 to P10.

¢ To save, weld a small section using the parameters you

wish to save, then:
-Press the key R and, holding it down, press the key
O until the flashing abbreviation PO1 appears on the
display G, then release the buttons.
NOTE: The flashing abbreviation indicates free
programs, those that do not flash are saved pro-
grams. Display Q indicates the number of the pro-
gram to which that saved welding program refers.
-Use the keys O and R to choose the program num-
ber to save, then press the key O until the program
abbreviation no longer flashes.
-Release the key O to exit saving.
-Should you intend to overwrite a program, when the
button O is held down for longer than 3 sec, the num-
ber starts flashing, then returns to steady mode to
signal overwriting.
Overwriting must take place while the display G
shows the program number (5 sec).

e To call up a saved program, repeat the same steps
described above

(keys R and O held down until the abbreviation PXX
appears); the last program saved appears. Five seconds
after the last time the keys R and O are pressed, the
machine is ready to weld.

Before welding with a saved program, display G shows its
number. When welding begins display G shows the current,
and when it ends LED A lights. All knobs are disabled.

To see the setting of the service function related to the saved
program, press the key R and hold it down; after 2 sec. the
display G shows the first message dSP. Pressing the torch
trigger will display the abbreviations of the various functions
in sequence, and display Q shows the setting.

To return to welding with a saved program, release the
key R.

To exit saved programs, press the key R and, while hold-
ing it down, briefly press and release the key O.

7 MAINTENANCE

e Safety gas nozzle

This nozzle must be periodically cleaned to remove splat-
tered metal. Replace if distorted or squashed.

e Contact tip.

Only a good contact between this contact tip and the wire
can ensure a stable arc and optimum current output; you
must therefore observe the following precautions:

A) The contact tip hole must be kept free of grime and
oxidation.

B) Splattered metal sticks more easily after long welding
sessions, blocking the wire flow.



The tip must therefore be cleaned more often, and
replaced if necessary.

C) The contact tip must always be firmly screwed onto
the torch body. The thermal cycles to which the torch is
subjected can cause it to loosen, thus heating the torch
body and tip and causing the wire to advance unevenly.
* Wire liner.

This is an important part that must be checked often,
because the wire may deposit copper dust or tiny shav-
ings. Clean it periodically along with the gas lines, using
dry compressed air.

The liners are subjected to constant wear and tear, and
therefore must be replaced after a certain amount of time.
e Gearmotor group.

Periodically clean the set of feeder rollers, to remove any
rust or metal residue left by the coils. You must periodi-
cally check the entire wire feeder group: hasp, wire
guide rollers, liner and contact tip.

8 ACCESSORIES

Art. 1242  Torch 3.5mt

Art. 2003  Pull 2003 torch with UP/DOWN command
on grip.

Art. 1241 Water-cooled MIG torch.

Art. 1683  Cooling unit



BETRIEBSANLEITUNG FUR DRAHTSCHWEISSMASCHINE

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUB FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GERATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN
PERSONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WER-
DEN.

DIESES GERAT DARF AUSSCHLIEBLICH ZUR
AUSFUHR- UNG VON SCHWEIBARBEITEN VERWEN-
DET WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -SCHNEIDEN
KANN FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITSSCHAD-
LICH SEIN; daher muB der Benutzer lber die nachste-
hend kurz dargelegten Gefahren beim SchweiBen unter-
richtet werden. Flr ausflihrlichere Informationen das
Handbuch Nr. 3.300.758 anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann todlich sein!

¢ Die SchweiBmaschine gemaB den einschlagigen
A Vorschriften installieren und erden.

e Keinesfalls stromflihrende Teile oder die
Elektroden mit ungeschitzten Handen,
Handschuhen oder Kleidungsstlcken berihren.
e Der Benutzer muB sich von der Erde und vom
Werkstiick isolieren.

e Sicherstellen, daB Ihre Arbeitsposition sicher ist.

nassen

RAUCH UND GASE - Sie kdnnen gesundheitsschéadlich
sein!
¢ Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.
- Fir eine ausreichende Luftung wahrend des
SchweiBens sorgen und im Bereich des

Lichtbogens eine Absaugung verwenden, damit der
Arbeitsbereich frei von Rauchgas bleibt.

STRAHLUNG DES LICHTBOGENS - Sie kann die Augen
verletzen und zu Hautverbrennungen fiihren!

¢ Die Augen mit entsprechenden Augenschutzfil-
tern schiitzen und Schutzkleidung verwenden.

e Zum Schutz der anderen geeignete Schutzschir-
me oder Zelte verwenden.

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
e Die Funken (Spritzer) kénnen Brénde verursa-
chen und zu Hautverbrennungen flihren. Daher ist
sicherzustellen, daB sich keine entflammbaren
Néhe

Materialien in der befinden.

Schutzkleidung tragen.

Geeignete

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerausche, die
80 dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB kann es zu einer
Gerauschentwicklung kommen, die diesen Wert Uber-

schreitet. Daher missen die Benutzer die gesetzlich vor-
geschriebenen VorsichtsmaBnahmen treffen.

HERZSCHRITTMACHER

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stoéren.
Trager von lebenswichtigen elektronischen Geréaten

(Herzschrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen,
bevor sie sich in die N&he von Lichtbogenschweil3-,

Schneid-, Brennputz- oder Punktschweiprozessen
begeben.
EXPLOSIONSGEFAHR

e Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe
von Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfiih-
= ren, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe ent-
halten. Die fir den SchweiB-/Schneiprozel3 verwendeten
Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den
Angaben der harmonisierten Norm EN50199 konstruiert
und darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken
und nur in industriellen Arbeitsumgebungen verwen-
det werden. Es ist ndmlich unter Umstanden mit
Schwierigkeiten verbunden ist, die elektromagneti-
sche Vertraglichkeit des Geréts in anderen als indus-
triellen Umgebungen zu gewéahrleisten.

IM FALLE VON FEHLFUNKTIONEN MUB MAN SICH AN
EINEN FACHMANN WENDEN.

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND
ELEKTRONIKGERATE
Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit
gewohnlichen Abféllen entsorgt werden! In
Ubereinstimmung mit der Européischen
mmm | Richtlinie 2002/96/EG Uber Elektro- und
Elektronik-Altgerate und der jeweiligen
Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr verwen-
dete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer
Anlage fir umweltgerechtes Recycling zuzufihren. Als
Eigentimer der Gerdte mussen Sie sich bei unserem
ortlichen Vertreter Uber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Europdaischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Bei diesem Gerat handelt es sich um eine Stromquelle mit
INVERTER-Technologie, die mehrere SchweiBverfahren
ermoglicht: synergetisches MIG-MAG-Impulslichtbogen-
schweiBen, synergetisches MIG-MAG-Schweien ohne
Pulsen sowie konventionelles MIG-MAG-SchweiB3en.
Das Gerat darf nur zu den im vorliegenden Handbuch
beschriebenen Anwendungen verwendet werden.

Das Gerat darf nicht zum Auftauen von Rohren verwendet
werden.

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

IEC 60974.1 Das Gerat wurde in Ubereinstimmung mit
EN 50199 diesen internationalen Normen konstruiert.
Nr.. Seriennummer; sie ist bei jeder Anfrage
zur SchweiBmaschine anzugeben.
A = Statischer Einphasen-Frequenzumrichter
™~ Transformator-Gleichrichter.

ﬁ MIG Geeignet zum MIG-SchweiBen.
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uo. Leerlaufspannung Sekundérseite .

X. Relative Einschaltdauer.
Die relative Einschaltdauer ist der auf eine
Spieldauer von 10 Minuten bezogene
Prozentsatz der Zeit, die das Gerat bei einer
bestimmten Stromstarke arbeiten kann, ohne
sich zu Uberhitzen.

12. Schweil3strom
u2. Sekundéarspannung beim Schweil3strom 12
ui. Bemessungsspeisespannung

1~ 50/60Hz Einhstromversorgung mit 50 oder 60 Hz

I4 Max Maximale Stromaufnahme bei entsprechen-

dem Strom I, und Spannung Uo.

Dies ist der Hochstwert der effektiven Stro-

maufnahme bei Berticksichtigung der relati-

ven Einschaltdauer.

Normalerweise entspricht dieser Wert dem

Bemessungsstrom der Sicherung (trage), die

zum Schutz des Geréts zu verwenden ist.

Schutzart des Gehauses.

Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Geréat

im Freien bei Regen betrieben werden darf.

Der zuséatzliche Buchstabe C gibt an, dass

das Gerat gegen das Eindringen eines Werk

zeugs (Durchmesser 2,5 mm) in den Bereich

der aktiven Teile des Stromversorgungskrei-

ses geschiitzt ist.

@ Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhdhter Gefahrdung.

HINWEIS: Das Gerét ist auBerdem fiir den Betrieb in

Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert (siehe

IEC 664).

|1 eff

IP23 C.

2.3 SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Sicherheitsverriegelung

Im Falle von Fehlfunktionen erscheint méglicherweise auf
dem Display G eine blinkenden Zahl, die folgende
Bedeutung hat:

52 = Starttaster wahrend des Ziindens betétigt.

53 =  Starttaster wéhrend des Zurlicksetzens des
Thermostaten betatigt.

56 = Langanhaltender Kurzschluss zwischen

SchweiBdraht und Werkstlck.
Die Maschine ausund wieder einschalten.
Wenn auf dem Display eine andere Zahl angezeigt wird,
den Kundendienst kontaktieren.

2.3.2 Mechanischer Schutz (Sicherheitsschalter)

Offnet man das bewegliche Seitenteil, wird ein
Sicherheitsschalter betétigt, der den Betrieb der
SchweiBmaschine verhindert. Diese Schutzeinrichtung,
deren Ausldsung durch das blinkende Kirzel "OPn" auf
dem Display G angezeigt wird, verhindert eine
Geféahrdung des Bedieners wéhrend des Austauschs des
SchweiBdrahts oder der Rolle des Drahtvorschubgerats.

2.3.3 Thermischer Schutz

Dieses Gerat wird durch einen Thermostaten geschiitzt,
der, wenn die zuldssige Temperatur Uberschritten wird,
den Betrieb der Maschine sperrt. In diesem Zustand
bleibt der Lifter eingeschaltet und auf dem Display G
erscheint das blinkende Kurzel "OPn".

3 INSTALLATION

Sicherstellen, dass die Netzspannung der auf dem
Leistungsschild der SchweiBmaschine angegebenen
Nennspannung entspricht.

Das Netzkabel mit einem Stecker mit einem geeigneten
Nennstrom versehen und sicherstellen, dass der gelb-griine
Schutzleiter an den Schutzkontakt angeschlossen ist.

Der Nennstrom des LS-Schalters oder der
Schmelzsicherungen, der/die mit der Netzstromversor-
gung in Reihe geschaltet ist/sind, muss gleich dem von
der Maschine aufgenommenen Strom |1 sein.

3.1 INBETRIEBNAHME

Die Installation der Maschine muss durch Fachpersonal
erfolgen. Alle Anschliisse mussen in Einklang und unter
strikter Beachtung der Unfallverhiitungsvorschriften aus-
gefuhrt werden (Norm CEI 26-10 - CENELEC HD 427).

3.2 BEDIENTEILE AUF DER FRONTPLATTE

A- LED Hold, gelb

Sie signalisiert, dass auf Display G der tatsdchlich zum
SchweiBen verwendete Strom angezeigt wird. Sie akti-
viert sich am Ende jeden SchweiBvorgangs.

B - Regler zum Einstellen der Drahtvorschub-
geschwindigkeit.

Betéatigt man diesen Regler:

e wahrend der Arbeit mit den konventionellen
Programmen, wird auf dem Display G die
Geschwindigkeit in m/min angezeigt;

e wahrend der Arbeit mit den synergetischen
Programmen (Impuls- oder konventionelles SchweiBen),
wird auf dem Display G der Strom angezeigt, mit dem der
SchweiBvorgang ausgefuhrt wird,

e wahrend der Arbeit mit synergetischen Programmen fiir
das ImpulsschweiBen, zeigt das Display Q fur rund 2
Sekunden die empfohlene Dicke flr den eingestellten
Strom an; anschlieBend kehrt das Display zur Anzeige der
Nummer des gewéhlten Schweiprogramms zurick.

C - LED, griin

Sie signalisiert die Aktivierung des SchweiBverfahrens
PunktschweiBen bzw., wenn sie zusammen mit der LED
M aufleuchtet, des SchweiBverfahrens
IntervallschweiBen.

D - Regler
Dieser Regler dient zum Einstellen der PunktschweiB3zeit
bzw. der SchweiBzeit beim IntervallschweiBen.

E - Zentralanschluss
Er dient zum AnschlieBen eines Schweibrenners oder
des Push-Pull-Brenners Art. 2003

F - Masseanschluss
Steckbuchse fir den Anschluss des Massekabels.

G - Display, 3-stellig

Auf diesem Display erscheinen folgende Anzeigen:

¢ Bei Wahl der synergetischen Programme (Impulsschweien
R): Materialtyp fUr das gewahlte Programm (FE = Eisen, AL =



JAGUAR:

AC

\

Aluminium, SS = nichtrostender Stahl).

e Bei den konventionellen Programmen: Vor dem
SchweiBen wird die Drahtvorschubgeschwindigkeit und
nach dem Schweien der Strom angezeigt.

e Bei den synergetischen Programmen: Vor dem
SchweiBen wird die Drahtvorschubgeschwindigkeit oder
der eingestellte Strom und nach dem SchweiBen der tat-
séchlich verwendete Strom angezeigt.

e Bei den konventionellen und den synergetischen
Programmen flr Impuls- und konventionelles SchweiBen:
Die Variationen der Lénge des Lichtbogens (Regler I) und
die Variationen der Drosselwirkung (Regler P) gegentber
der empfohlenen Nullstellung.

e Kirzel "OPn" (blinkend) ,
Motoreinbauraums geoffnet ist.

e Kirzel " OPn (blinkend) bei
Thermostaten.

wenn die Tir des

Ansprechen des

Fig. 1

¢ Bei den Dienstfunktionen (siehe Kapitel 5 flr ausfihrli-
che Erlduterungen) werden die folgenden Kirzel ange-
zeigt: dSP, Job, PrF, PoF, Acc, bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L,
CrC, 2-4, Fdp, Hz2o.

e Im MenU der Speicher den Buchstaben P gefolgt von
zwei Ziffern, die die Speichernummer angeben. Siehe
Kapitel 6 fur ausfihrliche Informationen.

H - LED, griin.
Sie signalisiert, dass ein Programm zum synergetischen
ImpulsschweiBen verwendet wird.

I - Regler

Er dient bei den konventionellen Programmen zum
Variieren der Schwei3spannung. Einstellung von 1 bis 10.
Bei den synergetischen Programmen und den synergeti-



schen Programmen fir das ImpulsschweiBen muss der
Zeiger dieses Reglers auf das Symbol "SYNERGIC " in
der Mitte des Einstellbereichs positioniert werden. Dieses
Symbol reprasentiert die vom Hersteller empfohlene
Einstellung. Mit diesem Regler kann man die Lé&nge des
Lichtbogens korrigieren. Die Anderung dieser GréBe in
positiver oder negativer Richtung gegentber der
Einstellung "SYNERGIC" wird auf dem Display G ange-
zeigt, das 2 Sekunden nach der letzten Korrektur die vor-
herige GroBe anzeigt.

L - LED, griin.
Sie signalisiert die Aktivierung des SchweiBverfahrens
DauerschweiBen.

M - LED, griin.
Sie signalisiert die Aktivierung des SchweiBverfahrens
IntervallschweiBen. Sie leuchtet zusammen mit LED C auf.

N - Regler.
Dieser Regler dient zum Einstellen der Pausenzeit zwi-
schen einem SchweiBabschnitt und dem nachsten.

O - Taste.

Durch kurze Betédtigung dieser Taste erhéht man den
numerischen Wert auf dem Display Q.

Durch gemeinsame Betéatigung mit der Taste R wéhlt man
die Dienstfunktionen und die Speicher; ferner dient sie
zum Speichern der Programme. (Siehe Kapitel 6)

Wird sie langer als 2 Sekunden gedriickt gehalten, wird die
Doppelimpuls-Funktion im Modus Au aktiviert. Dies wird
durch das Blinken der LED H signalisiert. Um die Funktion
wieder zu deaktivieren, muss man die Taste erneut so
lange driicken, bis die LED H wieder zu blinken aufhért.

P - Regler.

Bei den konventionellen Programmen Einstellung von 1 bis 10.
Dieser Regler dient zum Einstellen der Drosselwirkung.
Bei jedem synergetischen Programm entspricht der opti-
mierte Wert der Stellung 0. Die Maschine regelt die
Drosselwirkung automatisch auf Grundlage des gewahl-
ten Programms. Der Bediener kann den eingestellten
Wert korrigieren: Drehung des Potentiometers in Richtung
+ fur SchweiBungen mit héherer Temperatur und geringe-
rer Eindringung; Drehung des Potentiometers in Richtung
- fUr kéltere SchweiBungen mit gréBerer Eindringung.
Beim SchweiBen mit einem synergetischen Programm
kann die Variation nach oben oder unten gegenlber 0
eine Korrektur der Schwei3spannung mit Potentiometer |
erfordern. Die Anderung wird auf dem Display G ange-
zeigt, das 2 Sekunden nach der letzten Korrektur die vor-
herige GroBe anzeigt.

Q - Display, 2-stellig.

Auf diesem Display erscheinen folgende Anzeigen:

e Nummer des gewdahlten Programms.

e es wird fUr 2 Sekunden die Dicke angezeigt, wenn man
den Regler B bei den synergetischen Programmen fir
das ImpulsschweiBen betétigt.

e innerhalb der Dienstfunktionen den numerischen Wert
der von Display G angegebenen GroBe oder die Kirzel
"On, OF, Au, A, SP, 0, 1, 2, 4". Siehe Kapitel 5 flr aus-
fuhrliche Informationen.

e im Menu der Speicher zeigt es die Nummer des

Programms an, auf das sich die Speicherung oder der
Speicheraufruf bezieht. Siehe Kapitel 6 flr ausfihrliche
Informationen.

R - Taste.

Durch kurze Betatigung dieser Taste senkt man den
numerischen Wert auf dem Display Q.

Durch gemeinsame Betéatigung mit der Taste O wahlt man
die Dienstfunktionen und die Speicher. (Siehe die die
genannten Funktionen betreffenden Kapitel.)

S - Steckvorrichtung, 10-polig.
An diese Steckvorrichtung muss man den 10-poligen
Stecker des Brenners Pull 2003 anschlieBen.

AA - Zentralanschluss.
Er dient zum AnschlieBen eines Schweil3brenners.

AB - Umschalter.
Wahlt man mit der Handhabe des Umschalters die

Schaltstellung ( (v@jg), wird der Zentralanschluss E akti-
viert; wahlt man hingegen die Schaltstellung ( @f), wird
der Zentralanschluss AA aktiviert.

AC - Stecker DB9 (RS 232).
Er dient zum Aktualisieren der
Mikroprozessors.

Programme des

3.3 STELLTEILE AUF DER HINTEREN PLATTE

T - Gasanschluss.

U - Schalter.

Zum Ein- und Ausschalten der Maschine.
X- Sicherungshalter.

Y- Steckdose Netzkabel.

Z- Steckdose Druckschalter.




4 SCHWEISSEN
4.1 INBETRIEBNAHME

Diese SchweiBmaschine ist so konzipiert, dass gleichzei-
tig 2 SchweiBbrenner angeschlossen und 2 Drahtrollen
mit Durchmesser 300 mm montiert werden kdnnen. Die
Maschine kann nicht gleichzeitig mit beiden Brennern
schweiBen. Die Wahl des Brenners muss mit dem
Umschalter AB vorgenommen werden.

Sicherstellen, dass der Drahtdurchmesser dem auf der
Drahttransportrolle angegebenen Durchmesser ent-
spricht, und dass das gewahlte Programm mit dem
Werkstoff und der Gasart kompatibel ist.
Drahttransportrollen mit  "U"-férmiger Rille flr
Aluminiumdrahte und mit "V"-féormiger Rille fir sonstige
Drahte verwenden.

4.1.1 Anschluss des Gasschlauchs

Die Gasflasche muss Uber einen Druckminderer und
einen Durchflussmesser verfigen.

Wenn die Flasche auf dem Flaschenhalter des Wagens
angeordnet wird, muss sie mit dem hierflr vorgesehenen
Gurt gesichert werden.

Erst nach Positionierung der Gasflasche den auf der
Ruckseite der Maschine austretenden Gasschlauch an
den Druckregler anschlieBen.

Aus der Rickwand treten 2 Gasschlduche aus. Einer ist
mit dem Zentralanschluss E verbunden und der andere
mit dem Zentralanschluss AA. FUr die richtige Paarung
siehe das nebenstehende Schild. Der Gasfluss muss auf
8-10 Liter pro Minute eingestellt werden.

4.2 DIE MASCHINE IST BEREIT ZUM SCHWEIBEN

Bei Verwendung des Brenners Pull-2003 die beiliegenden
Anweisungen befolgen.

¢ Die Masseklemme an das Werkstiick anschlieBen.

e Schalter U in Schaltstellung 1 schalten.

¢ Das zu verwendende Programm aus der Liste auswah-
len, die sich in einem Beutel im beweglichen Seitenteil
befindet (Abb. 4).

e Die dem Programm entsprechende Nummer mit den
Tasten O und R auf dem Display Q einstellen.

e Bei Wahl eines Programms zum synergetischen
ImpulsschweiBen den Regler B drehen, bis das Display Q
die Dicke anzeigt, die verwendet werden soll. Gleichzeitig
zeigt das Display G den der gewahlten Dicke entspre-
chenden Strom.

e \ergewissern Sie sich bei Verwendung eines synergeti-
schen Programms, dass die Zeiger der Regler 1 und P auf die
Aufschrift "SYNERGIC" bzw. den Wert Null der Skala zeigen.
e Die Gasduse entfernen.

¢ Die Stromduse ausschrauben.

¢ Den Draht in die Drahtfihrungsseele des Brenners ein-
fuhren und sicherstellen, dass er in der Rille der Rolle
lauft, die ihrerseits richtig positioniert sein muss. Dann die
Tur schlieBen.

e Den Brennertaster driicken, um den Draht zu férdern,
bis er aus dem Brenner austritt.

o Achtung: Den Brennerhals wéhrend des Austretens des
Drahts vom Gesicht fernhalten.

¢ Die Stromdise einschrauben und sicherstellen, dass
der Durchmesser der Bohrung dem verwendeten Draht

entspricht.
¢ Die Gasdlise montieren.
* Die Flasche 6ffnen.

4.3 SCHWEISSEN VON UNLEGIERTEN STAHLEN

Beim SchweiBen dieser Werkstoffe ist folgendes zu
beachten:

¢ Ein zweistoffiges Gasgemisch verwenden, d.h. norma-
lerweise ARGON + CO2 mit einem Argon-Anteil von 75%
aufwarts. Mit diesem Gemisch erhalt man gut gebunde-
ne, saubere SchweiBnahte.

Bei Verwendung von reinem CO2 als Schutzgas erhalt
man schmale N&hte mit einer gréBeren Eindringung, doch
mit einer betrdchtlichen Zunahme der Spritzer.

e Einen SchweiBzusatzdraht der gleichen Gite wie der
des zu schweiBenden Stahls verwenden. Es ist ratsam,
stets SchweiBdréhte guter Qualitét zu verwenden. Keine
rostigen Dréhte verwenden, da hierdurch die Gute der
SchweiBung beeintréchtigt werden kann.

* Keine rostigen Werkstiicke oder Werkstiicke mit Ol-
oder Fettflecken schweiBen.

4.4 SCHWEISSEN VON ROSTFREIEN STAHLEN

Zum SchweiBen von rostfreien Stahlen der Gruppe 300
muss ein Schutzgas mit einem groBen Anteil Argon und
einem geringen Anteil Sauerstoff O2 oder Kohlendioxid
CO2 (rund 2%) verwendet werden.

Den Draht nicht mit den Handen berthren. Es ist wichtig,
die Schwei3zone stets sauber zu halten, damit die zu
schweiBende Verbindung nicht verunreinigt wird.

4.5 SCHWEISSEN VON ALUMINIUM

Beim SchweiBen von Aluminium ist folgendes zu beachten:
* Reines Argon als Schutzgas verwenden.

e Einen SchweiBzusatzdraht verwenden, dessen
Zusammensetzung fir das zu schweilende
Grundmaterial geeignet ist.

e Spezielle Schleif- und Birstenscheiben flr Aluminium
verwenden; diese Arbeitsmittel dirfen nie flr andere
Werkstoffe verwendet werden.

e Zum SchweiBen von Aluminium muss der folgende
Brenner verwendet werden: PULL 2003 Art. 2003.

5 DIENSTFUNKTIONEN

Die Kirzel dieser Funktionen werden auf dem Display G
angezeigt.

Mit dem MenlU kann man die Maschine bedarfsgerecht
anpassen.

Zum Aufrufen dieser Funktionen die Taste R gedriickt hal-
ten und kurz die Taste O driicken. Wenn das Kiirzel "dSp"
erscheint, die Taste R wieder loslassen.

In der gleichen Weise beendet man diese Funktionen und
kehrt zu den Schwei3programmen zurlck.

Zum Umschalten von einer Funktion zur anderen den
Brennertaster driicken.

Beim Beenden der Dienstfunktionen werden die vorge-
nommenen Anderungen gespeichert.

ACHTUNG: Wenn die Dienstfunktionen aktiviert sind,
kann man nicht schweiB3en.



5.1 BESCHREIBUNG DER FUNKTIONEN

e dSp (Display)

Aktiv nur bei den Programmen zum synergetischen
Impulsschwei3en.

Das Display Q zeigt "A" an, was bedeutet, dass Display
G unter normalen Umstédnden die Ampere anzeigt.
Driickt man die Taste O, zeigt das Display Q SP (speed
= Drahtvorschubgeschwindigkeit) an. Bei dieser Wahl
wird wahrend des SchweiBbetriebs auf Display G die
Drahtvorschubgeschwindigkeit in Metern pro Minute
angezeigt.

HINWEIS: Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird vor
dem SchweiB3en angezeigt, weil das Display G nach dem
SchweiBen den verwendeten Strom anzeigt und die LED
A eingeschaltet bleibt.

¢ Job (Arbeit)

Aktiv in allen SchweiBprogrammen.

Display Q zeigt "0" an, die LED L leuchtet, die Maschine
ist fir das DauerschweiBen eingestellt.

Driickt man die Taste O, erlischt die LED L und auf dem
Display Q erscheint die Anzeige "1"; die LEDs C und M
leuchten auf und die Maschine st fur das
IntervallschweiBen eingestellt.

Driickt man erneut die Taste O, erscheint auf dem
Display Q die Anzeige "2", die LED M erlischt und die
LED C bleibt eingeschaltet, was bedeutet, dass die
Maschine fUr das PunktschweiBen eingestellt ist.

¢ 2 - 4 (Handbetrieb - Automatikbetrieb)
Auf dem Display Q erscheint die Zahl
SchweiBen im Handbetrieb

Driickt man die Taste O, erscheint auf dem Display Q die
Zahl 4 = 4-Takt = Automatikbetrieb.

2 = 2-Takt =

¢ (HSA) Automatischer Hot Start
Aktiv nur bei den Programmen zum synergetischen
Impulsschwei3en.
Achtung: Bei Aktivierung der Funktion HSA wird auto-
matisch die Funktion 3L ausgeschaltet.
Auf dem Display Q erscheint die Anzeige OF =OFF =
Ausgeschaltet.
Drickt man die Taste O, erscheint auf Display Q die
Anzeige On = Aktiv.
Aktiviert man die Funktion, erscheinen bei Betatigung des
Brennertasters nacheinander die folgenden Kurzel:
-SC (Anfangsstrom)
Einstellbereich 1 - 20, d.h. 10 - 200% der
Drahtvorschubgeschwindigkeit, die dem
SchweiBstrom entspricht, der mit dem Regler B in
den SchweiBprogrammen eingestellt wurde.
Einstellung des Herstellers: 13 (130%). Zum Andern
dienen die Tasten O und R.
-Len (Dauer)
Dauer in Sekunden
Anfangsstroms.
Einstellbereich: 0,1 - 10 s; Einstellung des Herstellers:
0,7. Zum Andern dienen die Tasten O und R.
-Slo (Slope)
Einstellbereich: 0,1 - 10 s; Einstellung des Herstellers:
0,5. Zum Andern dienen die Tasten O und R.
Legt die Ubergangszeit zwischen dem ersten Strom
(SC) und dem mit dem Regler B in den SchweiBpro-

des zuvor angezeigten

grammen eingestellten SchweiBstrom fest.
Funktionsweise:
Das SchweiBen erfolgt im Handbetrieb (2-Takt).
Man beginnt den Schweiprozess mit dem Strom,
der dem in SC eingestellten Prozentanteil der
Drahtvorschubgeschwindigkeit entspricht (im spe-
ziellen Fall: 30% mehr). Dieser Strom hat eine Dauer
in Sekunden, die der in Len eingestellten Zeit ent-
spricht (im speziellen Fall: 0,7 s). AnschlieBend sinkt
der Strom auf den mit dem Regler B (SchweiBen) ein-
gestellten Wert; hierzu bendtigt er die bei Slo einge-
stellte Zeit (im speziellen Fall: 0,5 s). Wir empfehlen
diese  Funktion zum  Punktschweilen von
Aluminiumblechen.
Aktiviert man diese Funktion nicht, erfolgt bei Betétigung
des Brennertasters die Aktivierung der Funktion:

¢ 3L (Drei Stufen)
Aktiv bei den Kurven fiir
ImpulsschweiBen.
Achtung: Aktiviert man die Funktion 3L, wird die
Funktion HSA automatisch ausgeschaltet.
Auf dem Display Q erscheint die Anzeige OF =OFF =
Ausgeschaltet.
Drickt man die Taste O, erscheint auf Display Q die
Anzeige On = Aktiv.
Aktiviert man die Funktion, erscheinen bei Betéatigung des
Brennertasters nacheinander die folgenden Kiirzel:
- SC (Anfangsstrom)
Einstellbereich 1 - 20, d.h. 10 - 200% der
Drahtvorschubgeschwindigkeit, die dem
SchweiBstrom entspricht, der mit dem Regler B in
den SchweiBprogrammen eingestellt  wurde.
Einstellung des Herstellers: 13 (130%). Zum Andern
dienen die Tasten O und R.
- Slo (Slope)
Einstellbereich: 0,1 - 10 s; Einstellung des Herstellers:
0,5. Zum Andern dienen die Tasten O und R.
Legt die Ubergangszeit zwischen dem ersten Strom
(8C) und dem mit dem Regler B in den
SchweiBprogrammen eingestellten SchweiBstrom
sowie zwischen dem Schwei3strom und dem dritten
Strom CrC "Crater Filler" fest.
- CrC Strom "Crater filler"
Einstellbereich 1 - 20, d.h. 10 - 200% der
Drahtvorschubgeschwindigkeit, die dem
SchweiBstrom entspricht, der mit dem Regler B in
den SchweiBprogrammen eingestellt wurde.
Einstellung des Herstellers: 6 (60%). Zum Andern die-
nen die Tasten O und R.
Funktionsweise:
Der SchweiBprozess erfolgt im Automatikbetrieb, d.h.
die Ausfiihrungszeiten sind vom SchweiB3er vorgege-
ben.
Besonders zu Empfehlen zum MIG-SchweiBen von
Aluminium.
Es sind drei Stromstarken verfligbar, die beim
SchweiBen mit dem Brennertaster abgerufen werden
kénnen.
Der SchweiBvorgang beginnt bei Betatigung des
Brennertasters mit dem Stromwert, der mit der
Funktion SC eingestellt wurde (im speziellen Fall 13
=130%). Dieser Stromwert wird beibehalten, so lange
der Brennertaster gedrlickt gehalten wird. Beim

das synergetische



Lésen des Brennertasters wird in der mit der Funktion
Slo festgelegten Zeit (im speziellen Fall: 0,5 s) vom
ersten Stromwert zu dem mit Regler B eingestellten
SchweiBstrom Ubergegangen, der beibehalten wird,
bis der Brennertaster erneut gedriickt wird. Bei der
nachsten Betatigung des Brennertasters geht der
SchweiBstrom in der mit der Funktion Slo festgeleg-
ten Zeit (im speziellen Fall: 0,5 s) zu dem mit der
Funktion CrC eingestellten dritten Strom, dem
"Crater Filler" Strom, Uber (im speziellen Fall: 6 =
60%) und wird beibehalten, so lange der
Brennertaster gedriickt gehalten wird. Lést man den
Brennertaster, wird der Schweivorgang unterbro-
chen .

Aktiviert man diese Funktion nicht, erfolgt bei Betétigung

des Brennertasters die Aktivierung der né&chsten

Funktion.

¢ PrF (Gasvorstromzeit)

Aktiv in allen SchweiBprogrammen.

Einstellbereich: 0,0 - 9,9 s Einstellung 0,1 s Zum Andern
dienen die Tasten O und R.

¢ PoF (Gasnachstromzeit)

Aktiv in allen SchweiBprogrammen.

Einstellbereich: 0,1 - 9,9 s Einstellung 3,0 s Zum Andern
dienen die Tasten O und R.

¢ Acc (Einschleichen)

Aktiv nur bei den Programmen zum synergetischen
Impulsschwei3en.

Einstellung Auto - 1-99%

Dies ist die Drahtvorschubgeschwindigkeit in Prozent der
fir das SchweiBen eingestellten Geschwindigkeit bevor
der Draht das Werkstuck bertihrt.

HINWEIS: Diese Einstellung ist zur Gewahrleistung eines
optimalen Starts sehr wichtig.

Einstellung des Herstellers "Au" Automatik.

Zum Andern dienen die Tasten O und R. Wenn man nach
einer Anderung zur Einstellung des Herstellers zuriick-
kehren méchte, muss man gleichzeitig die Tasten O und
R driicken, bis das Kirzel "Au" auf dem Display Q. ange-
zeigt wird.

¢ bb (Burn - back)

Aktiv in allen SchweiBprogrammen.

Einstellbereich: 00 - 99. Einstellung des Herstellers "Au"
Automatik.

Zur Regulierung der Lange des aus der Gasdise austre-
tenden Drahts am Ende des SchweiBvorgangs. Je héher
die Zahl, desto gréBer ist der Drahtriickbrand.

¢ PPF (Push Pull Force)

Zum Einstellen des Antriebsmoments des Push-Pull-
Brenners.

Mit dieser Einstellung wird die
Drahtférderung gewahrleistet.
Einstellbereich: 9/-9; Einstellung des Herstellers: 0.
Zum Andern dienen die Tasten O und R.

Linearitat der

e dP (Doppelimpuls)

Bei diesem SchweiBverfahren variiert die Stromstarke
zwischen zwei Drahtvorschubgeschwindigkeitsniveaus,
was bewirkt, dass die Einbrandtiefe konstanter ist und die

SchweiBnaht der Schweinaht gleicht, die man beim
WIG-SchweiBen erhalt.

Standardeinstellung = OF = OFF = Ausgeschaltet
Einstellungen:

= Die SchweiBmaschine arbeitet mit den Einstellungen
des Benutzers (Handbetrieb).

Au = Die SchweiBmaschine arbeitet mit den
Werkseinstellungen. Wenn diese Einstellungen verdndert
werden, schaltet die SchweiBmaschine auf
”Handbetrieb”, d.h. auf On.

HINWEIS: Informationen zum schnellen Aufrufen die-
ses SchweiBverfahrens finden sich in der
Beschreibung der Taste O.

e Fdp (Doppelimpuls)

Das Display G zeigt das Kirzel Fdp (Frequenz
Doppelimpuls) an.

Das Display Q zeigt OF (AUS) an.

Die Taste O driicken, um die Arbeitsfrequenz
(Einstellbereich: 0,5 bis 5 Hz) zu wéhlen.

Der gewahlte Wert wird auf Display Q angezeigt.

Driickt nach dem Einstellen der Arbeitsfrequenz Fdp
den Brennertaster, erscheinen die folgenden Kirzel:

-ddP (Differenz in m/min des Doppelimpulses).

Die Taste O driicken, um die m/min (Einstellbereich: 0,1
bis 3m) zu wahlen, die zur Referenzgeschwindigkeit
addiert bzw. von ihr subtrahiert werden
(Standardeinstellung: 1 m/min).

Der gewahlte Wert wird auf Display Q angezeigt.

-bdP

Dies ist die Dauer der Aufrechterhaltung der hdchsten
Drahtgeschwindigkeit, d.h. des héchsten Stroms. Sie
wird in Prozent der aus der Frequenz Fdp abgeleiteten
Zeit ausgedrickt (siehe Abbildung 3).

Taste O driicken, um den Prozentsatz einzustellen.
Einstellbereich: 25 bis 75% (Standardeinstellung 50%).
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-AdP (Bogenlénge beim héchsten Strom).

Die Taste O um diesen Parameter auf einen Wert zwi-
schen —9,9 und +9,9 einzustellen (Standardeinstellung 0).
Beim SchweiBen sicherstellen, dass die Bogenlange bei
beiden Strémen gleich ist. Notfalls die Taste O drlicken,
um sie zu Korrigieren.

Hinweis: Es ist mdglich, innerhalb der Doppelimpuls-
Funktionen zu schweiBen.




Fir die Regulierung der Bogenlange des niedrigsten
Stroms (geringste Geschwindigkeit) die Bogenldnge der
Referenzgeschwindigkeit regulieren.

Verandert man die Referenzgeschwindigkeit, missen die
zuvor vorgenommenen Einstellungen auch bei der neuen
Geschwindigkeit wiederholt werden.

e H20 (Kihlaggregat).

Auf dem Display G erscheint das Kirzel H20.

Taste O driicken, um die Funktionsweise zu wéhlen:

OF = ausgeschaltet.

ON = immer eingeschaltet.

Au = automatische Einschaltung.

Wenn die Maschine eingeschaltet wird, schaltet auch
das Aggregat ein. Wenn man nicht innerhalb von 15
Sekunden mit dem SchweiBen beginnt, schaltet sich das
Aggregat wieder aus. Beginnt man mit dem SchweiBen,
schaltet sich das Aggregat ein. Es schaltet sich 3
Minuten nach Ldésen des Brennertasters wieder aus.
Wenn der Kuhlmitteldruck ungenigend ist, gibt die
Stromquelle keinen Strom ab und auf dem Display G
erscheint die blinkende Anzeige H20.

6 SPEICHERN UND ABRUFEN DER SPEICHER

Es stehen die 10 Speicher von P01 bis P10 zur
Verfligung.
e Zum Speichern muss man ein kurzes Stlick mit den
Parametern, die gespeichert werden sollen, schweiBen
und dann:
¢ Die Taste R gedrickt halten und die Taste O drl-
cken, bis auf dem Display G das blinkende Kiirzel PO1
erscheint; dann die Tasten loslassen.
HINWEIS: Die blinkenden Kiirzel geben die freien
Programmplédtze an, die nicht blinkenden Kiirzel
die gespeicherten Programme. Das Display Q gibt
die Nummer des Programms an, auf die sich jenes
gespeicherte SchweiBprogramm bezieht.
e Mit den Tasten O und R die zu speichernde
Programmnummer wahlen und dann die Taste O dri-
cken, bis das Kirzel des Programms zu blinken auf-
hort.
e Lést man die Taste O,
Speicherfunktion.
e \Wenn man ein Programm Uberschreiben will, blinkt
die Anzeige der Nummer, wenn man die Taste O lan-
ger als 3 s drickt, und schaltet dann wieder auf stan-
dige Anzeige, um die erfolgte Uberschreibung anzu-
zeigen.
Der Speichervorgang muss innerhalb der Zeit ausge-
fihrt werden, in der das Display G die
Programmnummer anzeigt (5 s).
e Zum Aufrufen eines gespeicherten Programms die
zuvor beschriebene Betatigung vornehmen
(Tasten R und O druicken, bis das Kurzel P... erscheint); es
wird dann das zuletzt gespeicherte Programm angezeigt.
5 s nach der letzten Betatigung der Tasten R und O ist die
Maschine bereit zum Schweif3en.
Vor dem SchweiBen mit einem gespeicherten
Programm zeigt das Display G dessen Nummer an.
Beginnt man mit dem SchweiBen, zeigt das Display G
den Strom an und an dessen Ende leuchtet die LED A
auf. Alle Regler sind gespertrt.
Zum Anzeigen der Einstellungen der das Programm

verlasst man die

betreffenden Dienstfunktionen die Taste R gedrickt hal-
ten: Nach 2 s erscheint auf dem Display G das erste
Klrzel dSP. Drickt man den Brennertaster, werden die
Kurzel der verschiedenen Funktionen angezeigt und auf
dem Display Q die Einstellungen angegeben.

Zum Zurlckkehren zum Schweibetrieb mit dem gespei-
cherten Programm die Taste R loslassen.

Zum Verlassen des gespeicherten Programms die Taste
R gedrickt halten und kurz die Taste O driicken.

7 WARTUNG

e Schutzgasdiise

Diese Diise muss regelmaBig von Metallspritzern geséu-
bert werden. Wenn sie verformt oder unrund ist, muss sie
ausgetauscht werden.

¢ Stromdiise

Nur ein guter Kontakt zwischen dieser Dise und dem
Draht gewahrleistet einen stabilen Lichtbogen und eine
optimale Stromabgabe; daher sind folgende Hinweise zu
beachten:

A) Die Bohrung der Stromdise muss stets frei von
Schmutz und Oxidationen sein.

B) Bei SchweiBprozessen groBer Dauer bleiben Spritzer
starker haften und behindern den Austritt des Drahts.
Daher muss man die Duse hédufig reinigen und notfalls
austauschen.

C) Die Stromdise muss stets sicher auf den
Brennerkdrper geschraubt sein. Aufgrund der thermi-
schen Zyklen des Brenners kann sie sich lockern, so dass
sich der Brennerkdrper und die Dlise erwarmen und der
Draht unregelméBig austritt.

¢ Drahtfithrungsseele

Es handelt sich hierbei um ein wichtiges Teil, das haufig
kontrolliert werden muss, da es durch den Draht mit
Kupferstaub oder kleinen Spanen verunreinigt werden
kann. RegelmaBig zusammen mit den Gasleitungen mit
trockener Druckluft reinigen.

Die Drahtfihrungsseelen sind einem standigen VerschleiB
ausgesetzt und missen daher nach einem bestimmten
Zeitraum ausgetauscht werden.

¢ Getriebemotor

Die Baugruppe der Transportrollen in regelmaBigen
Zeitabstanden von Rost und Metallriickstanden reinigen.
Die regelmaBige Kontrolle der gesamten Baugruppe fir
den Drahtvorschub ist erforderlich: Welle,
Drahtfihrungsrollen, Drahtfiihrungsseele und Stromdtise.

8 Zubehoér

Art. 1242 Brenner 3,5m

Art. 2003 Brenner Pull 2003 mit UP/DOWN-Steuerung
auf dem Giriff.

Art. 1241  MIG-Brenner (Wasserkihlung).

Art. 1683 Kihlaggregat



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

IMPORTANT: AVANT LA MISE EN MARCHE DE LA
MACHINE, LIRE CE MANUEL ET LE GARDER, PENDANT
TOUTE LA VIE OPERATIONNELLE, DANS UN ENDROIT
CONNU PAR LES DIFFERENTES PERSONNES INTE-
RESSEES. CETTE MACHINE NE DOIT ETRE UTILISEE
QUE POUR DES OPERATIONS DE SOUDURE.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L’ARC PEUVENT
ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX AUTRES. L'utilisateur
doit pourtant connaitre les risques, résumés ci-dessous,
liés aux opérations de soudure. Pour des informations
plus détaillées, demander le manuel code 3.300.758

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

e Installer et raccorder a la terre le poste a souder
A selon les normes applicables.

e Ne pas toucher les pieces électriques sous ten-
sion ou les électrodes avec la peau nue, les gants ou les
vétements mouillés.

e S’isoler de la terre et de la piece a souder.
e S’assurer que la position de travail est sire.

FUMEES ET GAZ - Peuvent nuire 3 la santé
e Garder la téte en dehors des fumées.
e Opérer en présence d’une ventilation adéquate
et utiliser des aspirateurs dans la zone de I’arc afin
d’éviter I'existence de gaz dans la zone de travail.

RAYONS DE L’ARC - Peuvent blesser les yeux et brdler la

peau.
e Protéger les yeux a I'aide de masques de sou-

dure dotés de lentilles filtrantes et le corps au
moyen de vétements adéquats.

e Protéger les autres a I'aide d’écrans ou rideaux adé-
quats.

RISQUE D’INCENDIE ET BRULURES
e Les étincelles (jets) peuvent causer des incen-
dies et briler la peau; s’assurer donc qu’il n’y a
aucune matiere inflammable dans les parages et
utiliser des vétements de protection adéquats.

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des
bruits supérieurs a 80 dB. Le procédé de décou-
page au plasma/soudure peut produire des
niveaux de bruit supérieurs a cette limite; les utilisateurs

devront donc mette en oeuvre les précautions prévues
par la loi.

STIMULATEURS CARDIAQUES

e Les champs magnétiques générés par des courants
élevés peuvent affecter le fonctionnement des stimulateurs
cardiaques. Les porteurs d’appareils électroniques vitaux
(stimulateurs cardiaques) doivent consulter le médecin avant
de se rapprocher aux opérations de soudure a I'arc, décou-
page, décriquage ou soudure par points.

EXPLOSIONS
e Ne pas souder a proximité de récipients sous

pression ou en présence de poussiéres, gaz ou

== vapeurs explosifs. Manier avec soin les bouteilles
et les détendeurs de pression utilisés dans les opérations
de soudure.
COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE
Cette machine est construite en conformité aux indica-
tions contenues dans la norme harmonisée EN50199 et
ne doit étre utilisée que pour des buts professionnels
dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir des
difficultés potentielles dans I’assurance de la compa-
tibilité électromagnétique dans un milieu différent de
celui industriel.
EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
L’ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES ET
ELECTRONIQUES.
Ne pas éliminer les déchets d’équipements
électriques et électroniques avec les ordures
ménageres!Conformément a la Directive
Européenne 2002/96/CE sur les déchets d’é-
quipements électriques et électroniques et a
son introduction dans le cadre des législations natio-
nales, une fois leur cycle de vie terminé, les équipe-
ments électriques et électroniques doivent étre collectés
séparément et conférés a une usine de recyclage. Nous
recommandons aux propriétaires des équipements de
s’informer aupres de notre représentant local au sujet
des systemes de collecte agréés.En vous conformant a
cette Directive Européenne, vous contribuez a la protec-
tion de I’environnement et de la santé!

2 DESCRIPTIONS GENERALES
2.1 SPECIFICATIONS

Ce poste a souder est un générateur réalisé avec techno-
logie a ONDULEUR, pour la soudure MIG/MAG pulsé
synergique, MIG/MAG non pulsé synergique, MIG/MAG
conventionnel.

La machine ne peut étre utilisée que pour les emplois
décrits dans le manuel.

La machine ne doit pas étre utilisée pour décongeler les
tuyaux.

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

IEC 60974.1 Le poste a souder est construit selon ces
EN 50199 normes internationales
N° Numéro matricule a citer toujours pour toute
question concernant le poste a souder.
117 —. Convertisseur statique de fréquence
g S .
monophasé. Transformateur - redresseur.

f MIG Indiqué pour la soudure MIG.

uo Tension a vide secondaire.

X Facteur de marche en pour cent
Le facteur de marche exprime le pourcentage
de 10 minutes pendant lesquelles le poste a



souder peut opérer a un certain courant sans
causer des surchauffes

12 Courant de soudure
u2 Tension secondaire avec courant I2
U1 Tension nominale d’alimentation

1~ 50/60Hz Alimentation monophasée 50 ou bien 60 Hz

I4 Max Courant maxi absorbé au correspondant

courant lo et tension Us.

C'est la valeur maximale du courant effectif

absorbé en considérant le facteur de

marche.

Cette valeur correspond habituellement a la

capacité du fusible (de type retardé) a utiliser

comme protection pour la machine.

Degré de protection de la carcasse.

Degré 3 en tant que deuxiéme chiffre signi-

fie que cette machine peut étre utilisée a

I'extérieur sous la pluie. La lettre additionnelle

C signifie que la machine est protégée contre

l'accés d'un outil (diameétre 2,5 mm) aux

pieces sous tension du circuit d'alimentation.

S] Indiqué pour opérer dans des milieux avec
risque accru.

N.B.: En outre le poste a souder a été congu pour opérer

dans des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 664).

|1 eff

IP23 C.

2.3 PROTECTIONS

2.3.1 Protection d'arrét

En cas de mauvais fonctionnement, sur le display G peut

apparaitre un numéro clignotant, notamment:

52 = bouton de start appuyé pendant la mise en
marche.

53 = bouton de start appuyé pendant le rétablissement
du thermostat.
56 = Court-circuit prolongé entre le fil de soudure et la

matiere a souder.
Arréter et remettre en marche la machine.
Au cas ou le display affiche des numéros différents,
contacter le service apres-vente.

2.3.2 Protection mécanique (bouton de sécurité)
L'ouverture du panneau latéral mobile fait activer le bou-
ton de sécurité qui empéche le fonctionnement du poste
a souder. Cette protection, signalée par le sigle clignotant
"OPn" sur le display G, prévient toute situation de danger
lorsque I'opérateur remplace le galet du groupe d'entrai-
nement fil ou le fil de soudure.

2.3.3 Protection thermique

Cette machine est protégée par un thermostat empé-
chant le fonctionnement de la machine au dépassement
des températures admises. Dans ces conditions, le ven-
tilateur continue a fonctionner et le display G affiche, en
mode clignotant, le sigle "OPn".

3 INSTALLATION

Controler que la tension d'alimentation correspond a la
valeur indiquée sur la plaquette des données techniques
du poste a souder. Brancher une fiche de capacité suffi-
sante sur le cordon d'alimentation en s'assurant que le
conducteur vert/jaune est relié a la borne de terre.

La capacité de l'interrupteur magnétothermique ou des

fusibles, en série a I'alimentation, doit étre égale au cou-
rant 11 absorbé par la machine.

3.1 Mise en oeuvre
L'installation de la machine doit étre exécutée par du per-
sonnel expert. Tous les raccordements doivent étre exé-
cutés en conformité et dans le plein respect de la loi de
prévention des accidents en vigueur (norme CEl 26-10 -
CENELEC HD 427).

3.2 COMMANDES SUR LE PANNEAU AVANT

A - VOYANT Hold jaune

Signale que le courant affiché par le display G est le véri-
table courant utilisé en soudure. S'allume a la fin de
chaque opération de soudure.

B - Bouton de réglage de la vitesse du fil.

En tournant ce bouton:

e |orsqu'on utilise des programmes conventionnels, le
display G affiche la vitesse en métres/minute.

e lorsqu'on utilise des programmes synergiques (pulsés
ou bien conventionnels), le display G affiche le courant
avec lequel la soudure sera exécutée.

e lorsqu'on utilise des programmes synergiques pulsés,
le display Q affiche, pendant 2 secondes environ, |'épais-
seur conseillée pour le courant devant étre défini, et
revient en suite a afficher le numéro du programme de
soudure choisi.

C - VOYANT de couleur verte.

Signale I'activation du mode de soudure par points ou
par intermittence lorsqu'il est allumé en méme temps que
le voyant M.

D - Bouton de réglage
Ce bouton régle le temps de pointage ou de travail en
cours de soudure par intermittence.

E - Fixation centralisée
Pour connecter la torche de soudure ou la torche Push
Pull art. 2003.

F - Prise de masse
Prise pour le branchement du cable de masse.

G - Display a 3 chiffres

Ce display affiche:

¢ pendant le choix des programmes synergiques (bouton
R), le type de matiere relative au programme choisi (FE =
Fer, AL = Aluminium, SS = Acier inoxydable).

¢ dans les programmes conventionnels, avant la soudure,
la vitesse du fil et, aprés la soudure, le courant.

e dans les programmes synergiques, avant la soudure, la
vitesse ou le courant préétabli et, apres la soudure, le
véritable courant utilisé.

e dans les programmes conventionnels et synergiques,
pulsés et conventionnels, les variations de longueur d'arc
(bouton 1) et les variations d'impédance (bouton P) par
rapport a la position recommandée de zéro.

e |e sigle "OPn" (clignotant) lorsque le volet de I'emplace-
ment moteur est ouvert.

¢ |e sigle " OPn (clignotant) lors de l'intervention du thermostat.
e dans les fonctions de marche (pour plus d'éclaircisse-
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ments voir chapitre 5), affiche les sigles: dSP, Job, PrF,
PoF, Acc, bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L, CrC, 2-4, Fdp, H20.
¢ dans le menu des mémoires, la lettre P suivie de deux
chiffres représentant le numéro de la mémoire. Pour plus
d'éclaircissements lire le chapitre 6.

H - VOYANT vert.
Signale que le programme utilisé pour la soudure est
pulsé synergique.

I - Bouton de réglage.

Dans les programmes conventionnels, varie la tension de
soudure. Plage de réglage 1 - 10. Dans les programmes
synergiques et pulsés synergiques, I'aiguille de ce bouton
doit étre placée sur le symbole "SYNERGIC " au milieu de
la plage de réglage; ce symbole représente le réglage
recommandé par le fabricant. A I'aide de ce bouton, il est

Fig. 1

possible de corriger la valeur de la longueur d'arc. La
variation de cette grandeur, en positif ou en négatif, par
rapport a la valeur de réglage "SYNERGIC", est affichée
sur le display G qui, 2 secondes apres la derniére correc-
tion, affichera la grandeur précédente.

L - VOYANT de couleur verte.
Signale I'activation du mode de soudure en continu.

M - VOYANT de couleur verte.
Signale I'activation du mode de soudure par intermitten-
ce. S'allume en méme temps que le voyant C.

N - Bouton de réglage.
Ce bouton regle le temps de pause entre deux traits de
soudure.



O - Touche.

La pression et le relachement de cette touche modifient,
en 'augmentant, la valeur numérique du display Q.

Si appuyée en méme temps que la touche R, permet de
sélectionner les fonctions de marche et les mémoires et
sert a mémoriser les programmes. (Voir chapitre 6)

Sa pression pendant un temps supérieur a 2 secondes
entraine la double pulsation automatique étant signalée
par le clignotement du voyant H. Pour désactiver la fonc-
tion, appuyer longtemps sur la méme touche jusqu’a ce
que le voyant H arréte de clignoter.

P - Bouton de réglage.

Dans les programmes conventionnels Plage de réglage
1+10

Ce bouton regle la valeur de I'impédance.

Pour chaque programme synergique, la valeur optimisée
correspond a la position 0. La machine regle automati-
quement la correcte valeur d'impédance selon le pro-
gramme sélectionné. L'opérateur peut corriger la valeur
définie et, en tournant le potentiométre vers le +, obtien-
dra des soudures plus chaudes et moins pénétrantes et,
en revanche, en tournant vers le - , obtiendra des sou-
dures plus froides et plus pénétrantes.

La variation en + ou un - par rapport au 0 central, en sou-
dant avec un programme synergique, pourrait demander
une correction de la tension de travail au moyen du
potentiométre 1.

La variation est affichée sur le display G qui, 2 secondes
apres la derniere correction, affichera la grandeur précé-
dente.

Q - Display a 2 chiffres.

Ce display affiche:

¢ le numéro de programme sélectionné.

e pendant 2 secondes, la valeur de I'épaisseur lorsqu'on
tourne le bouton B dans les programmes synergiques
pulsés.

¢ 3 l'intérieur des fonctions de marche, la valeur numé-
rique de la grandeur affichée par le display G ou bien les
sigles "On, OF, Au, A, SP, 0, 1, 2, 4". Pour plus d'éclair-
cissements lire le chapitre 5.

¢ dans le menu des mémoires, indique le numéro de pro-
gramme auquel se réfere la mémorisation ou le rappel de
la mémoire. Pour plus d'éclaircissements lire le chapitre 6.

R - Touche.

La pression et le relachement de cette touche modifient,
en la diminuant, la valeur numérique du display Q.

Si appuyée en méme temps que la touche O, permet de
sélectionner les fonctions de marche et les mémoires.
(Voir chapitres concernant les fonctions ci-dessus)

S - Connecteur 10 poles
Pour le branchement du méle 10 pdles de la torche Pull
2003.

AA - Raccord centralisé.
Pour connecter une seule torche de soudure.

AB - Commutateur.
En sélectionnant, au moyen du bouton du commutateur,

la position ( m%) on active le raccord centralisé E ; par

contre, en sélectionnant la position ( @?) on active le
raccord centralisé AA.

AC - Connecteur type DB9 (RS 232).
A employer pour la mise a jour des programmes des
microprocesseurs.

3.3 COMMANDES SUR LE PANNEAU ARRIERE (Fig.2)

T - Raccord gaz.

U - Interrupteur.

Met en marche et arréte la machine.
X- Porte-fuse.

Y- Prise cable réseau.

Z- Prise pressostat.

4 SOUDURE
4.1 MISE EN OEUVRE

Ce poste a souder a été spécialement congu pour bran-
cher simultanément 2 torches de soudure et 2 bobines de
fil diamétre 300mm, mais la machine ne peut pas souder
avec les 2 torches en méme temps. Le choix de la torche
a utiliser se fait au moyen du commutateur AB.
Controler que le diameétre du fil correspond au diameétre
indiqué sur le galet d'entrainement fil et que le program-
me choisi est compatible avec la matiere et le type de
gaz. Employer des galets d'entrainement fil avec gorge
en "U" pour les fils d'aluminium et avec gorge en "V" pour
les autres fils.



4.1.1 Raccordement du tuyau gaz

La bouteille de gaz doit étre équipée d'un détendeur de
pression et d'un débitmeétre.

Si la bouteille est placée sur la plate-forme porte-bou-
teilles du chariot, la fixer a I'aide de la sangle fournie.

Ne raccorder le tuyau gaz sortant du cété arriere de la
machine au détendeur de pression qu'aprées avoir bien
rangé la bouteille. Du panneau arriere sortent 2 tuyaux
gaz, I'un a utiliser avec le raccord centralisé E et I'autre
avec le raccord centralisé AA ; pour la combinaison cor-
recte voir la plaquette a cété. Le débit de gaz doit étre
réglé a environ 8-10 litres/minute.

4.2 La machine est préte a souder

Lorsqu'on utilise la torche type Pull 2003, suivre les ins-
tructions jointes a la torche.

e Brancher la borne de masse a la piéce a souder.

e Positionner l'interrupteur U sur 1.

e Choisir le programme a utiliser de la liste située a l'inté-
rieur d'une enveloppe dans le panneau latéral mobile.

¢ Afficher le numéro correspondant au programme sur le
display Q au moyen des touches O et R.

¢ | orsqu'on sélectionne un programme synergique pulsé,
tourner le bouton B jusqu'a faire apparaitre sur le display
Q I'épaisseur qui sera utilisée et le display G affichera, a
son tour, le courant correspondant a I'épaisseur choisie.
e Lorsqu'on utilise un programme synergique, vérifier que
les aiguilles des boutons I et P indiquent respectivement
I'inscription "SYNERGIC" et le zéro de I'échelle.

e Enlever la buse gaz.

e Desserrer la buse porte-courant.

e Insérer le fil dans la gaine guide-fil de la torche en s'as-
surant qu'il se trouve a l'intérieur de la gorge du galet et
que celui-ci est en position correcte, et ensuite fermer le
volet.

e Appuyer sur le bouton de la torche pour faire avancer le
fil jusqu'a le faire sortir de la torche.

Attention: garder le visage loin de la lance terminale lors
de la sortie du fil.

e Serrer la buse porte-courant en s'assurant que le
diameétre du trou est égal au fil employé.

e Monter la buse gaz.

e Quvrir la bouteille

4.3 SOUDURE DES ACIERS AU CARBONE

Pour la soudure de ces métaux il faut:

e Employer un gaz de soudure a composition binaire,
notamment ARGON + CO2 avec pourcentages d'Argon a
partir de 75%. Avec ce mélange, le cordon de soudure
sera beau et bien raccordé.

En employant du CO2 pur en tant que gaz de protection,
on obtiendra des cordons étroits, avec une pénétration
plus profonde, mais avec une remarquable augmentation
des projections.

e Employer un fil d'apport ayant la méme qualité de I'acier
a souder. Il est bien d'employer toujours des fils de bonne
qualité tout en évitant de souder avec des fils rouillés qui
pourraient provoquer des défauts de soudure.

e Eviter de souder sur des pieces rouillées ou bien pré-
sentant des taches d'huile ou de graisse.

4.4 SOUDURE DES ACIERS INOXYDABLES

La soudure des aciers inoxydables de la série 300 doit
étre exécutée avec un gaz de protection ayant une haute
teneur en Argon et un faible pourcentage (2% environ)
d'oxygene O2 ou de gaz carbonique CO2.

Ne pas toucher le fil avec les mains. Il est important de
garder toujours la zone de soudure propre afin de pas
salir le joint a souder.

4.5 SOUDURE DE L'ALUMINIUM

Pour la soudure de I'aluminium il faut utiliser:

e Argon pur en tant que gaz de protection.

¢ Un fil d'apport ayant composition adéquate a la matie-
re de base a souder.

e Utiliser des meules et des brosses spécifiques pour
['aluminium sans jamais les utiliser pour les autres
matiéres.

e Pour la soudure de I'aluminium il faut utiliser la torche:
PULL 2003 Art. 2003.

5 FONCTIONS DE MARCHE

Les sigles de ces fonctions sont affichés par le display G.
A l'intérieur de ce menu l'opérateur peut personnaliser la
machine selon ses besoins.

Pour entrer dans ces fonctions, appuyer sur la touche R
et, en la gardant enfoncée, appuyer brievement et rela-
cher la touche O; a I'apparition du sigle "dSp", relacher la
touche R.

La méme opération doit étre exécutée pour sortir des ces
fonctions et revenir aux programmes de soudure.

Pour passer d'une fonction a une autre, appuyer sur le
bouton de la torche.

La sortie des fonctions de marche confirme les variations
effectuées.

ATTENTION. A l'intérieur des fonctions de marche la sou-
dure n'est pas possible.

5.1 Description des fonctions

e dSp (display)

N'est active que dans les programmes de soudure
pulsés synergiques

Le display Q affiche "A", ce qui signifie qu'en conditions
normales le display G affiche les Ampeéres. En appuyant
sur la touche O, le display Q affiche SP (speed = vitesse).
Ce choix, opéré dans les conditions de soudure, permet-
tra au display G d'indiquer la vitesse du fil en
metres/minute.

N.B. La vitesse sera indiquée avant la soudure car, aprés
la soudure, le display G affichera le courant utilisé et le
voyant A restera allumé.

¢ Job (Travail)

Active dans tous les programmes de soudure

Le display Q affiche "0", le voyant L est allumé, la machi-
ne est prédisposée pour la soudure en continu.

En appuyant sur la touche O, le voyant L s'éteint, le display
Q affiche "1"; les voyants C et M s'allument, la machine est
prédisposée pour la soudure par intermittence.

En appuyant de nouveau sur la touche O, le display Q



affiche "2", le voyant M s'éteint et le voyant C reste
allumé, ce qui indique que la machine est prédisposée
pour le pointage.

¢ 2 - 4 (manuel - automatique)

Le display Q affiche le numéro 2 = deux temps = soudu-
re manuelle

Lorsqu'on appuie sur la touche O, le display Q affiche le
numéro 4 = 4 temps = Automatique.

¢ (HSA) Hot Start Automatique
N'est active que dans les programmes de soudure
pulsés synergiques
Attention: Si la fonction HSA est activée automatique-
ment, la fonction 3L est exclue.
Le display Q affiche le sigle OF = OFF = Arrét.
Lorsqu'on appuie sur la touche O, le display Q affiche le
sigle On = Marche.
Si la fonction est activée en appuyant sur le bouton de la
torche, les sigles suivants apparaissent en séquence:
- SC (Courant de start)
Plage de réglage 1 - 20 (10 -200%) de la vitesse du fil
correspondant au courant de soudure défini a I'aide
du bouton B dans les programmes de soudure.
Réglage du fabricant 13 (130%). Peut étre modifié a
I'aide des touches O et R.
- Len (Durée)
C'est le temps, exprimé en secondes, de durée du
courant de start affiché précédemment.
Plage de réglage 0,1 - 10 secs, réglage du fabricant
0,7. Peut étre modifié a I'aide des touches O et R.
- Slo (Slope)
Plage de réglage 0,1 - 10 secs, réglage du fabricant
0,5. Peut étre modifié a I'aide des touches O et R.
Définit le temps de raccordement entre le premier
courant (SC) et le courant de soudure défini a I'aide
du bouton B dans les programmes de soudure.
Comment ¢a se passe pratiquement:
La soudure a lieu en manuel (deux temps).
L'opérateur commence a souder avec le courant cor-
respondant au pourcentage, en plus ou en moins, de
la vitesse de fil défini en SC (dans ce cas, 30% de
plus); ce courant aura une durée en secondes corres-
pondant au temps réglé en Len (dans ce cas, 0,7
secs); en suite, le courant descendra jusqu'au cou-
rant défini a I'aide du bouton B (soudure) dans le
temps réglé par Slo (dans ce cas, 0,5 secs). Cette
fonction est recommandée pour le pointage des tbles
d'aluminium.
Si cette fonction n'est pas active, on peur I'activer en
appuyant sur le bouton de la torche:
e 3L (trois niveaux)
Active dans les courbes des programmes pulsés
synergiques
Attention: Si la fonction 3L est activée automatique-
ment, la fonction HSA est exclue.
Le display Q affiche le sigle OF = OFF = Arrét.
Lorsqu'on appuie sur la touche O, le display Q affiche le
sigle On = Marche.
Si la fonction est activée en appuyant sur le bouton de la
torche, les sigles suivants apparaissent en séquence:
- SC (Courant de start)
Plage de réglage 1 - 20 (10 -200%) de la vitesse du fil

correspondant au courant de soudure défini a I'aide
du bouton B dans les programmes de soudure.
Réglage du fabricant 13 (130%). Peut étre modifié a
I'aide des touches O et R.
- Slo (Slope)
Plage de réglage 0,1 - 10 secs, réglage du fabricant
0,5. Peut étre modifié a I'aide des touches O et R.
Définit le temps de raccordement entre le premier
courant (SC) et le courant de soudure défini a I'aide
du bouton B dans les programmes de soudure et
entre le courant de soudure et le troisieme courant
CrC de "crater filler".
- CrC Courant de "crater filler"
Plage de réglage 1 - 20 (10 -200%) de la vitesse du fil
correspondant au courant de soudure défini a I'aide
du bouton B dans les programmes de soudure.
Réglage du fabricant 6 (60%). Peut étre modifie a I'ai-
de des touches O et R.
Comment ca se passe pratiquement:
La soudure a lieu en automatique, c'est-a-dire que les
temps d'exécution sont décidés par I'opérateur.
Particulierement recommandée pour la soudure MIG
de I'Aluminium.
Présence de trois courants pouvant étre rappelés en
cours de soudure au moyen du bouton de start de la
torche.
La soudure débute en appuyant sur le bouton de la
torche; le courant de soudure rappelé sera celui défi-
ni avec la fonction SC (dans ce cas, 13 = 130%). Ce
courant sera maintenu jusqu'a quand le bouton de la
torche sera gardé enfoncé; a son relachement, le pre-
mier courant se raccorde au courant de soudure,
défini a I'aide du bouton B, dans le temps établi par
la fonction Slo (dans ce cas, 0,5 secs) et sera main-
tenu jusqu'a quand le bouton de la torche sera
appuyé de nouveau. En appuyant de nouveau sur le
bouton de la torche, le courant de soudure se raccor-
dera au troisieme courant ou courant de "crater-filler
", défini avec la fonction CrC (dans ce cas, 6 = 60%),
dans le temps établi par la fonction Slo (dans ce cas,
0,5 secs) et sera maintenu jusqu'a quand le bouton
de la torche sera gardé enfoncé. Au relachement du
bouton, la soudure s'interrompt.

Si cette fonction n'est pas active, en appuyant sur le bou-

ton de la torche on peut activer la fonction suivante.

¢ PrF (Pré-gaz)

Active dans tous les programmes de soudure

Plage de réglage 0,0 - 9,9 secs. Réglage 0,1 secs. Peut
étre modifié a I'aide des touches O et R.

¢ PoF (post-gaz)

Active dans tous les programmes de soudure

Plage de réglage 0,1 - 9,9 secs. Réglage 3,0 secs. Peut
étre modifié a I'aide des touches O et R.

e Acc (Accostage)

N'est active que dans les programmes de soudure
pulsés synergiques

Réglage Auto - 1-100%

C'est la vitesse du fil, exprimée en pourcentage de la
vitesse définie pour la soudure, avant que le fil touche la
piece a souder.

N.B: Ce réglage est tres important afin d'obtenir toujours



de bons démarrages.

Réglage du fabricant "Au" automatique.

Peut étre modifié a I'aide des touches O et R. Si, aprés la
modification, on désire revenir a la valeur du fabricant,
appuyer en méme temps sur les touches O et R jusqu'a
['apparition du sigle "Au" sur le display Q.

¢ bb (Burn - back)

Active dans tous les programmes de soudure

Plage de réglage 00 - 99. Réglage du fabricant "Au" auto-
matique.

Sert a régler la longueur du fil sortant de la buse gaz
apres la soudure. A un numéro élevé correspond une br(-
lure du fil plus importante.

¢ PPF (Force Push Pull)

Régle le couple d'entrainement du moteur de la
torche du push pull.

Sert a rendre I'avance du fil linéaire.

Réglage 9/-9, réglage du fabricant 0.

Peut étre modifié a I'aide des touches O et R.

e dP (double pulsation)

Ce type de soudure fait varier I'intensité de courant
entre deux niveaux de vitesse de fil de facon a obtenir
une pénétration plus constante et un aspect esthétique
du cordon similaire a celui obtenu avec la soudure TIG.
Default = OF = OFF = Arrét

Réglages :

On = La machine effectue les réglages définis par I'opé-
rateur (mode manuel).

Au = La machine effectue les réglages ayant été définis
par le fabricant; si ces réglages sont modifiés, la machi-
ne passe en “mode manuel”, c’est-a-dire sur On.

N.B. Pour entrer rapidement dans ce type de soudu-
re, lire la description de la touche O.

¢ Fdp (Double pulsation)

Le display G affiche le sigle Fdp (fréquence double pul-
sation).

Le display Q affiche le sigle OF (arrét).

Appuyer sur le bouton Q pour sélectionner la fréquence
de travail (plage de réglage de 0,5 a 5 Hz).

La valeur choisie est affichée par le display Q.

Apres avoir réglé la fréquence de travail Fdp, a la pres-
sion du bouton de la torche apparaissent les sigles sui-
vants :

-ddP (différence en metres/minute de la double pulsa-
tion).

Appuyer sur le bouton Q pour sélectionner les metres
par minute (plage de réglage de 0,1 a 3 m) qui seront

additionnés et soustraits a la vitesse de référence (par
défaut 1 m/min).

La valeur choisie est affichée par le display Q.

-bdP

C’est le temps de durée de la vitesse du fil la plus
élevée, notamment le courant le plus élevé. Est exprimé
en pourcentage du temps obtenu de la fréquence Fdp
(voir figure 3).

Appuyer sur la touche O pour régler ce pourcentage.
Plage de réglage de 25 a 75% (par défaut 50%).
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-AdP (longueur d’arc du courant le plus élevé).

Appuyer sur la touche O pour régler de -9,9 a 9,9 (par
défaut 0).

Pendant la soudure, vérifier que la longueur d’arc est la
méme pour les deux courants; au besoin, appuyer sur la
touche O pour la corriger.

Note : il est possible de souder a I'intérieur des fonc-
tions de double pulsation.

Lorsqu’il faut régler la longueur de I’'arc du courant le
plus bas, notamment la vitesse la plus faible, régler la
longueur d’arc de la vitesse de référence.

En modifiant la vitesse de référence, les réglages précé-
dents seront répétés méme pour la nouvelle vitesse.

¢ H20 (groupe de refroidissement).

Le display G affiche le sigle H20.

Appuyer sur la touche O pour sélectionner le type de
fonctionnement :

OF = arrét.

ON = toujours en marche.

Au = mise en marche automatique.

A la mise en marche de la machine, le groupe est en
fonction. Si la soudure ne débute pas, le groupe s’arréte
apres 15 secondes. Si la soudure débute, le groupe
commence a fonctionner et s’arréte 3 minutes apres le
relachement du bouton de la torche.

Si la pression du liquide de refroidissement est insuffi-
sante, le générateur ne débite aucun courant et I'inscrip-
tion H20 clignotante apparait sur le display G.

6 MEMORISATION ET RAPPEL DES MEMOIRES

Présence de 10 mémoires de P01 a P10.

e Pour la mise en mémoire, exécuter un bref trait de sou-

dure avec les parametres a mémoriser et ensuite:
- Appuyer sur la touche R et, en la gardant enfoncée,
appuyer sur la touche O jusqu'a l'apparition sur le
display G du sigle clignotant P01, et ensuite relacher
les touches.
N.B. Les sigles clignotants indiquent les pro-
grammes libres; ceux non clignotants, les pro-
grammes mémorisés. Le display Q indique le numé-
ro de programme auquel se référe le programme de
soudure mémorisé.
- A l'aide des touches O et R, choisir le numéro de
programme a mémoriser et appuyer donc sur la



touche O jusqu'a quand le sigle du programme ne cli-
gnotera plus.
- En relachant la touche O on sort de la mémorisation.
- Au cas ou on veut réécrire un programme, en
appuyant sur la touche O pendant un temps supé-
rieur a 3 secs, le numéro passera de fixe a clignotant
pour revenir ensuite fixe de fagon a afficher la réécri-
ture.
L'action de réécriture doit se produire dans le temps
pendant lequel le display G affiche le numéro du pro-
gramme (5 secs).
e Pour rappeler un programme mémorisé, répéter I'action
de pression décrite précédemment
(touches R et O enfoncées jusqu'a l'apparition du sigle
P..); le dernier programme mémorisé est affiché. 5 secs
apres la derniere pression des touches R et O, la machi-
ne est préte a souder.
Avant de souder avec un programme mémorisé, le dis-
play G en affiche le numéro. Au début de la soudure, le
display G affiche le courant et a la fin le voyant A s'allu-
me. Tous les boutons sont désactivés.
Pour voir les valeurs des fonctions de marche liées au
programme mémorisé€, appuyer sur la touche R et la gar-
der enfoncée; apres 2 secs le display G affiche le premier
sigle dSP. En appuyant sur le bouton de la torche, les
sigles des différentes fonctions seront affichés et le dis-
play Q affichera les valeurs définies.
Pour revenir a la soudure avec programme mémorisé,
relacher la touche R.
Pour sortir des programmes mémorisés, appuyer sur la
touche R et, en la gardant enfoncée, appuyer brievement
et relacher la touche O.

7 ENTRETIEN

¢ Buse protection gaz

Cette buse doit étre dégagée périodiquement des projec-
tions métalliques. Si déformée ou bien ovalisée, il faut la
remplacer.

e Buse porte-courant.

Seulement un bon contact entre cette buse et le fil assu-
re un arc stable et un débit de courant optimal; il faut
donc observer les précautions suivantes:

A) Le trou de la buse porte-courant doit étre gardé libre
de saleté ou d'oxydation.

B) Suite a longues soudures, les projections s'attachent
plus facilement tout en empéchant la sortie du fil.

Il faut donc nettoyer la buse trés souvent et, si nécessai-
re, la remplacer.

C) La buse porte-courant doit étre toujours bien serrée
sur le corps de la torche. Les cycles thermiques subis par
la torche pourraient créer une détente avec conséquent
réchauffement du corps de la torche et de la buse et une
avance irréguliére du fil.

¢ Gaine guide-fil.

C'est une piece importante qui doit étre controlée fré-
quemment car le fil pourrait y déposer des poussiéeres de
cuivre ou des copeaux fins. La nettoyer périodiquement
ainsi que les passages du gaz, avec air comprimé sec.
Les gaines sont soumises a usure continue; apres
quelque temps il faut donc les remplacer.

e Groupe moto-réducteur.

Nettoyer périodiquement I'ensemble des galets d'entrai-
nement d'éventuelle rouille ou des résidus métalliques
dus a I'entrainement des bobines. Un contrdle périodique
s'impose sur le groupe responsable de I'entrainement du
fil: enrouleur, galets guide-fil, gaine et buse porte-courant.

8 ACCESSOIRES

Art. 1242 Torche 3,5 m

Art. 2003 Torche Pull 2003 avec commande
UP/DOWN sur la poignée.

Art. 1241 Torche MIG (refroidissement par eau).

Art. 1683 Groupe de refroidissement



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONA-
MIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA
OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTE-
RESADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO
EXCLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDA-
DURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO PUEDEN SER
NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA LOS DEMAS, por lo
que el utilizador debera ser informado de los riesgos,
resumidos a continuacién, que derivan de las operacio-
nes de soldadura. Para informaciones mas detalladas,
pedir el manual cod 3.300.758

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

e |nstalar y conectar a tierra la soldadora segun
A las normas aplicables.

¢ No tocar las partes eléctricas bajo corriente o
los electrodos con la piel desnuda, los guantes o las
ropas mojadas.
¢ Aislense de la tierra y de la pieza por soldar.
¢ Asegurense de que su posicion de trabajo sea segura.

HUMOS Y GASES - Pueden dafar la salud.
¢ Mantengan la cabeza fuera de los humos.
» Trabajen con una ventilacién adecuada y utilicen
aspiradores en la zona del arco para evitar la pre-
sencia de gases en la zona de trabajo.

RAYOS DEL ARCO - Pueden herir los ojos y quemar la piel.
¢ Protejan los ojos con mascaras para soldadura

dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con pren-
das apropiadas.

¢ Protejan a los demas con adecuadas pantallas o corti-
nas.

RIESGO DE INCENDIO Y QUEMADURAS
e Las chispas (salpicaduras) pueden causar
incendios y quemar la piel; asegurarse, por tanto
de que no se encuentren materiales inflamables
en las cercanias y utilizar prendas de proteccién idoneas.

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superiores
a los 80dB. El procedimiento de corte plasma/solda-
dura podria producir niveles de ruido superiores a tal

limite; por consiguiente, los utilizadores deberan poner en
practica las precauciones previstas por la ley.

PACE-MAKER (MARCA - PASOS)

e | 0s campos magnéticos que derivan de corrientes ele-
vadas podrian incidir en el funcionamiento de los pace-
maker. Los portadores de aparatos electrénicos vitales
(pace-maker) deben consultar el médico antes de acer-
carse a las operaciones de soldadura de arco, de corte,
desagrietamiento o soldadura por puntos.

EXPLOSIONES
e No soldar en proximidad de recipientes a pre-
sién O en presencia de polvo, gas o vapores
—= explosivos. Manejar con cuidado las bombonas y

los reguladores de presion utilizados en las operaciones
de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indi-
caciones contenidas en la norma armonizada EN50199 y
se debera usar solo de forma profesional en un
ambiente industrial. En efecto, podrian presentarse
potenciales dificultades en el asegurar la compatibili-
dad electromagnética en un ambiente diferente del
industrial.

EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA
ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE APARA-
TOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS.
iNo esta permitido eliminar los aparatos eléc-
tricos junto con los residuos sélidos urbanos!
Segun lo establecido por la Directiva Europea
2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléc-
tricos y electrénicos y su aplicacion en el
ambito de la legislacion nacional, los aparatos eléctricos
que han concluido su vida util deben ser recogidos por
separado y entregados a una instalacion de reciclado
ecocompatible. En calidad de propietario de los apara-
tos, usted debera solicitar a nuestro representante local
las informaciones sobre los sistemas aprobados de
recogida de estos residuos. jAplicando lo establecido
por esta Directiva Europea se contribuye a mejorar la
situacion ambiental y salvaguardar la salud humana!

2 DESCRIPCIONES GENERALES

2.1 CARACTERISTICAS

Esta maquina para soldar es un generador realizado con
tecnologia INVERTER, adapto a la soldadura MIG/MAG y
OPEN-ARC.

2.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

IEC 60974.1 La soldadora se ha construido segun estas EN

50199 normas internacionales.

Ne. Numero de matricula que se nombrara para

cualquier peticion correspondiente a la

soldadora.

17 —. Convertidor estatico de frecuencia monofa-

R . e
sica. Transformador - rectificador.

5 MIG Adapto para soldadura MIG.

uo. Tension en vacio secundaria.

X. Factor de trabajo en tantos por ciento
El factor de trabajo expresa el porcentaje de
10 minutos en el que la soldadora puede tra-
bajar a una determinada corriente sin reca-
lentarse.

2. Corriente de soldadura

u2. Tensién secundaria con corriente 12

U1. Tensién nominal de alimentacion




1~ 50/60Hz Alimentacién monofasica 50 o 60 Hz

I4 Max Corriente max. absorbida a la correspon-

diente corriente lo y tension Uo.

Es el maximo valor de la corriente efectiva

absorbida considerando el factor de trabajo.

Normalmente, este valor corresponde a la

capacidad del fusible (de tipo retardado) que

se utilizara como proteccion para el aparato.

Grado de proteccion del armazon.

Grado 3 como segunda cifra significa que

este aparato es idéneo para trabajar en el

exterior bajo la lluvia.

La letra adicional C significa que el aparato

esta protegido contra el acceso de una her-

ramienta (diametro 2,5 mm ) en las partes en

tension del circuito de alimentacion.

Idéneo para trabajar en ambientes con ries-

go aumentado.

@. Idbnea para trabajar en ambientes con ries-
go aumentado.

N.B.: La soldadora ha sido proyectada para trabajar en

ambientes con grado de polucion 3. (Ver IEC 664).

|1 eff.

IP23 C.

2.3 PROTECCIONES
2.3.1 Proteccion de bloqueo

En el caso de mal funcionamiento en el display G podria
comparecer un numero centelleante con el siguiente
significado:

52 = pulsador de start presionado durante el encendido.
53 = pulsador de start presionado durante la reactiva-
cion del termostato.

56 = Cortocircuito prolongado entre el hilo de soldadura
y el material por soldar.

Apagar y volver a encender la maquina

En el caso de que el display visualice nimeros diversos
contactar el servicio asistencia.

2.3.2 Dispositivo de proteccion mecanica (pulsador
de seguridad)

Si se abre el lateral mévil, se activa el pulsador de segu-
ridad que impide el funcionamiento de la soldadora.
Este dispositivo de proteccién, evidenciado por la sigla
centelleante “OPn” en el display G, evita situaciones de
peligro cuando el operador sustituye el rodillo del grupo
arrastrahilo o el hilo de soldadura.

2.3.3 Dispositivo de proteccion térmica

Este aparato esta protegido por un termostato el cual, si
se superasen las temperaturas admitidas, impediria el
funcionamiento de la maquina. En estas condiciones el
ventilador continuara a funcionar y el display G visuali-
zard, en modo centelleante, la sigla “OPn”.

3 INSTALACION

Controlar que la tension de alimentacion corresponda al
valor indicado en la placa de los datos técnicos de la
soldadora.

Conectar una clavija de calibre adecuado al cable de
alimentacién asegurandose de que el conductor amari-
llo/verde esté conectado al enchufe de tierra.

El interruptor magneto térmico o de los fusibles, en serie
con la alimentacion, debe ser igual a la corriente 11
absorbida por la maquina.

3.1 Puesta en marcha

La instalacion de la maquina debera ser realizada por per-
sonal experto. Todas las conexiones se llevaran a cabo en
conformidad y en el pleno respeto de la ley de prevencion
de accidentes (norma CEI 26-10 - CENELEC HD 427)

3.2 Mandos situados en el panel anterior (Fig. 1)

A- LED de Hold amarillo

Sefala que la corriente visualizada por el display G es la
utilizada realmente en soldadura. Se activa al final de
cada soldadura.

B- Manecilla de regulacion de la velocidad del hilo.
Moviendo esta manecilla:

e Cuando se utilizan los programas convencionales, el
display G visualiza la velocidad en metros por minuto.

e Cuando se utilizan los programas sinérgicos, (pulsados
o convencionales) el display G visualiza la corriente con
la que se realizara la soldadura.

e Cuando se utilizan los programas sinérgicos pulsados,
el display Q visualiza, durante aproximadamente 2
segundos, el espesor aconsejado relativo a la corriente
que se esta programando; después vuelve a visualizar el
numero del programa de soldadura elegido.

C- LED color verde.
Sefala la activacién del modo de soldadura por puntos
o a intermitencia cuando esta encendido junto al led M.

D- Manecilla de regulacion.
Esta manecilla regula el tiempo de soldadura por puntos
o de trabajo durante la soldadura a intermitencia.

E- Empalme centralizado
Se le conecta una antorcha de soldadura o la antorcha
Push Pull art. 2003.

F- Toma de masa
Toma para la conexion del cable de masa.

G- Display 3 cifras

Este display visualiza:

e Durante la eleccién de los programas sinérgicos (pulsador
R), el tipo de material correspondiente al programa elegido
(FE = Hierro, AL = Aluminio, SS = Acero inoxidable).

* En los programas convencionales, antes de soldar, la
velocidad del hilo y después de la soldadura, la corriente.
¢ En los programas sinérgicos, antes de soldar, la veloci-
dad o la corriente preprogramada, y después de la sol-
dadura, la corriente realmente utilizada.

¢ En los programas convencionales y sinérgicos, pulsa-
dos y convencionales, las variaciones de la longitud de
arco (manecilla l) y las variaciones de impedancia (mane-
cilla P) con respecto a la posicién aconsejada de cero.

¢ La sigla “OPn” (centelleante) si la ventanilla del hueco
del motor estuviese abierto.

e | a sigla “ OPn (centelleante) si interviniese el termostato.
¢ En las funciones de servicio (ver capitulo 5 para mayo-
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res aclaraciones) visualiza las siglas: dSP, Job, PrF, PoF,
Acc, bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L, CrC, 2-4, Fdp, H2o0.

e En el menu de las memorias la letra P seguida de dos
cifras que representen el nimero de la memoria. Leer el
capitulo 6 para mayores aclaraciones.

H - LED verde.
Sefiala que el programa utilizado para la soldadura es
pulsado sinérgico.

I- Manecilla de regulacién.

En los programas convencionales varia la tensién de
soldadura. Regulacién de 1 a 10

En los programas sinérgicos y pulsados sinérgicos, el
indice de esta manecilla debera estar situado en el sim-
bolo “SYNERGIC “ en el centro de la regulacion; este

Fig. 1

simbolo representa la regulacién aconsejada por el
constructor. Con esta manecilla se podra corregir el
valor de la longitud de arco. La variacion de esta medi-
da, en positivo o en negativo respecto a la regulacion
“SYNERGIC?”, viene visualizada en el display G que
pasados 2 segundos desde la ultima correccion visuali-
zara la medida precedente.

L- LED color verde.
Sefala la activacion del modo de soldadura en conti-
nuo.

M- LED color verde.
Senala la activacion del modo de soldadura a intermi-
tencia. Se enciende junto al led C.




N- Manecilla de regulacién.
Esta manecilla regula el tiempo de pausa entre un trozo
de soldadura y otro.

O- Tecla.

La presion y la suelta de esta tecla modifica, aumentan-
dolo, el valor numérico del display Q.

Presionado, junto a la tecla R, permite la seleccion de
las funciones de servicio y de las memorias y sirve para
memorizar los programas. (Ver capitulo 6)

La presion durante un tiempo superior a 2 segundos
introduce la doble pulsacion en automatico; viene
visualizada por el centelleo del led H. Para desconectar
la funcidn repetir la presion larga hasta que el led H deje
de centellear.

P- Manecilla de regulacion.

En los programas convencionales Regulacion de 1 a 10
Esta manecilla regula el valor de la impedancia.

Para cada programa sinérgico el valor optimizado
corresponde a la posicion 0. La maquina regula automa-
ticamente el correcto valor de impedancia en base al
programa seleccionado. El operador puede corregir el
valor programado y regulando el potenciémetro hacia el
+ obtendra soldaduras mas calientes y menos penetran-
tes, viceversa regulando hacia el - obtendra soldaduras
mas frias y més penetrantes.

La variacién en + o en — respecto al 0 central, soldando
con un programa sinérgico, podria requerir una correc-
cioén de la tension de trabajo con el potenciémetro 1.

La variacién viene visualizada en el display G que pasa-
dos 2 segundos desde la ultima correccién visualizara la
medida precedente.

Q- Display a 2 cifras.

Este display visualiza:

el nimero de programa seleccionado.

durante 2 segundos, el valor del espesor cuando se
mueve la manecilla B en los programas sinérgicos pul-
sados. En el interior de las funciones de servicio, el
valor numérico de la medida visualizada mediante el
display G o las siglas “On, OF, Au, A, SP, 0, 1, 2, 4”.
Leer el capitulo 5 para mayores aclaraciones.

En el menu de las memorias, indica el nUmero de pro-
grama al que se refiere la memorizacion o la llamada de
la memoria. Leer el capitulo 6 para mayores aclaraciones.

R- Tecla.

La presion y la suelta de esta tecla modifica, disminu-
yendo, el valor numérico del display Q.

Presionados, junto a la tecla O, permite la seleccion de
las funciones de servicio y de las memorias. (Ver capitu-
los correspondientes a las funciones enunciadas)

S- Conector 10 polos.
A este conector debera conectarse el macho 10 polos
de la antorcha Pull 2003.

AA- Union centralizada.
Se le conecta solo una antorcha de soldadura.

AB- Conmutador. _ .
Seleccionando con la manecilla del conmutador la posi-

cion (a3 ) se activa la unidn centralizada E, viceversa

. . ez <3 . .z
seleccionando la posicion (“gzz") se activa la union cen-
tralizada AA.

AC- CONECTOR TIPO DB9 (RS 232)
Se utilizara para actualizar los programas de los micro-
procesadores.

3.3 MANDOS EN EL PANEL POSTERIOR (Fig.2)

T-Empalme gas.
U-Interruptor.

Enciende y apaga la maquina.
X- Porta fusible.

Y- Toma cable red.

Z- Toma presostato.

4 SOLDADURA
4.1 PUESTA EN MARCHA

Esta soldadora ha sido proyectada para poder montar
contemporaneamente 2 antorchas de soldaduray 2
bobinas de hilo diametro 300mm, la maquina no puede
soldar con las 2 antorchas en el mismo momento, la
eleccion de cual antorcha utilizar se hace con el conmu-
tador de seleccién AB.

Controlar que el diametro del hilo corresponda al diame-
tro indicado en el rodillo arrastrahilo y que el programa
elegido sea compatible con el material y el tipo de gas.
Utilizar rodillos arrastrahilo con ranura a “U” para hilos
de aluminio e con ranura a “V” para los demas hilos.

4.1.1 Conexion del tubo gas
La bombona de gas debera estar dotada de un reductor
de presion y un flujometro.



Si la bombona estuviera colocada en la plataforma porta
bombonas del carro, debera estar sujeta con la correa
correspondiente.

Solo después de haber colocado la bombona, conectar
el tubo de gas que sale de la parte posterior de la
maquina al regulador de presion. Del tablero posterior
salen 2 tubos de gas, uno esta acoplado a la unién cen-
tralizada E y el otro a la union centralizada AA, para el
acoplamiento adecuado ver la placa situada en el lado.
El flujo de gas debera regularse en aproximadamente 8-
10 litros al minuto.

4.2 LA MAQUINA ESTA LISTA PARA SOLDAR

Cuando se utilizan la antorcha tipo Pull-2003 seguir las
instrucciones adjuntas a la antorcha.

e Conectar el borne de masa a la pieza por soldar.

e Colocar el interruptor U en 1.

Elegir el programa para utilizar de la lista situada en el
interior de un sobre en el lateral movil.

e Visualizar el numero correspondiente al programa en el
display Q mediante las teclas O y R.

¢ Si se seleccionase un programa sinérgico pulsado, girar
la manecilla B hasta cuando en el display Q aparezca el
espesor que sera usado, contemporaneamente el display
G visualizara la corriente correspondiente al espesor ele-
gido.

¢ Si se usase un programa sinérgico verificad que el indi-
ce de las manecillas | y P indiquen respectivamente la
palabra “SYNERGIC” y el cero de la escala.

e Quitar la tobera gas.

¢ Aflojar la tobera portacorriente.

e Insertar el hilo en la funda guiahilo de la antorcha ase-
gurandose de que esté dentro de la ranura del rodillo y
que ésta esté en la posicidén correcta, después cerrar la
ventanilla.

® Presionar el pulsador antorcha para hacer avanzar el
hilo hasta la salida del mismo de la antorcha.

Atencidén: mantener la cara lejos de la lanza terminal
mientras el hilo sale.

e Apretar la tobera portacorriente asegurandose que el
diametro del orificio sea igual al hilo utilizado.

e Montar la tobera gas.

e Abrir la bombona

4.3 SOLDADURA DE LOS ACEROS AL CARBONIO

Para la soldadura de estos materiales es necesario:

e Utilizar un gas de soldadura de composicion binaria,
normalmente ARGON + CO2 con porcentajes de Argén
que van del 75% hacia arriba. Con esta mezcla el cordén
de soldadura sera bien empalmado y estético.

e Utilizando CO2 puro, como gas de proteccion se
obtendran cordones estrechos, con una mayor penetra-
cién pero con un notable aumento de proyecciones (sal-
picaduras).

Utilizar un hilo de adjuncién de la misma calidad del
acero que hay que soldar. Es siempre oportuno usar
hilos de buena calidad, evitar soldar con hilos oxidados
que podrian provocar defectos en la soldadura.

e Evitar soldar en piezas oxidados o que presentan man-
chas de aceite o de grasa.

4.4 SOLDADURA DE LOS ACEROS INOXIDABLES

La soldadura de los aceros inoxidables de la serie 300,
debe ser efectuada con gas de proteccion de alto tenor
de Argdn, con un pequeno porcentaje de oxigeno O2 o
de anhidrido carbénico CO2 aproximadamente el 2%.
No tocar el hilo con las manos. Es importante mantener
siempre la zona de soldadura limpia para no ensuciar la
junta que hay que soldar.

4.5 SOLDADURA DEL ALUMINIO

Para la soldadura del aluminio es necesario utilizar:

e Argdn puro como gas de proteccion.

e Un hilo de adjuncién de composicion adecuada al
material base por soldar.

e Utilizar esmeriladoras y cepilladoras especificas para el
aluminio sin usarlas nunca para otros materiales.

e Para la soldadura del aluminio se debe utilizar la antor-
cha: PULL 2003 Art. 2003.

5 FUNCIONES DE SERVICIO

Las siglas de estas funciones estan visualizadas por el
display G.

Al interno de este menu el operador podra personalizar
la maquina en relacién a sus exigencias.

Para entrar en estas funciones presionar la tecla R y man-
teniéndola presionada presionar brevemente y soltar la
tecla O; a la aparicién de la sigla”dSp” soltar la tecla R.

El mismo movimiento sirve para salir de estas funciones
y volver a los programas de soldadura.

Para pasar de una funcion a otra presionar el pulsador
antorcha.

La salida de las funciones de servicio confirma las varia-
ciones aportadas.

ATENCION. Al interior de las funciones de servicio no
se puede soldar.

5.1 DESCRIPCION DE LAS FUNCIONES

e dSp (display)

Activa solo en los programas de soldadura pulsado
sinérgico

El display Q visualiza “A” que significa que el display G
en condiciones normales visualiza los Amperios.
Presionando la tecla O el display Q visualiza SP
(speed). Esta eleccidén, en las condiciones de soldadura,
hara que el display G indique la velocidad, en metros
por minuto, del hilo.

NOTA. La velocidad se indicara antes de soldar porque
después de la soldadura el display G visualizara la
corriente usada y el led A permanecera encendido.

¢ Job (Trabajo)

Activa en todos los programas de soldadura

El display Q visualiza “0”, el led L esta encendido, la
maquina esta preparada para la soldadura en continuo.
Presionando la tecla O, el led L se apaga, el display Q
visualiza “1”; se encienden los led C y M, la maquina se
ha preparado para la soldadura a intermitencia.
Presionando de nuevo la tecla O el display Q visualiza
“2”, el led M se apaga y permanece encendido el led C



que indica que la maquina se ha preparado para la sol-
dadura por puntos.

¢ 2 — 4 (manual - automatico)

El display Q visualiza el numero 2 = dos tiempos = sol-
dadura manual

Si se presionase la tecla O el display Q visualiza el
numero 4 = 4 tiempos = Automatico.

¢ (HSA) Hot Start Automatico

Activa solo en los programas de soldadura pulsado

sinérgico

Atencién: Si se activa la funcién HSA automatica-

mente la funcién 3L viene excluida.

El display Q visualiza la sigla OF =OFF = Apagado

Si se presiona la tecla O el display Q visualiza la sigla

On = Activo.

Si se activa la funcion, presionando el pulsador antor-

cha, apareceran en secuencia las siglas.
- SC (Corriente de start)
Regulacion 1 — 20 (10 —200%) de la velocidad del
hilo correspondiente a la corriente de soldadura pro-
gramada con la manecilla B en los programas de
soldadura. Regulacion del constructor 13 (130%).
Se modifica con las teclas O y R.
- Len (Duracién)
Es el tiempo, expresado en segundos, de duracion
de la corriente de start precedentemente visualizda.
Regulacion 0,1 — 10 seg, regulacion del constructor
0,7. Se modifica con las teclas O y R.
- Slo (Slope)
Regulacion 0,1 — 10 seg., regulacién del constructor
0,5. Se modifica con las teclas O y R.
Define el tiempo de empalme entre la primera
corriente (SC) y la corriente de soldadura programa-
da con la manecilla B en los programas de soldadra.
Como funciona practicamente:
La soldadura se produce en manual (dos tiempos).
El operador inicia la soldadura con la corriente
correspondiente al porcentaje en mas o en menos, de
velocidad de hilo programada en SC (en el caso
especifico 30% en mas), esta corriente tendra una
duracion en segundos correspondiente al tiempo
regulado en Len (en el caso especifico 0,7 seg.) des-
pués de esto, la corriente bajara a la corriente pro-
gramada con la manecilla B (soldadura) en el tiempo
regulado con Slo (en el caso especifico 0,5 seg.).
Aconsejamos esta funcion para la soldadura por pun-
tos de las chapas de aluminio.

Si no se activase esta funcion, presionando el pulsador

antorcha se activaria:

e 3L (tres niveles)

Activa en las curvas de pulsado sinérgico

Atencion: Si se activa la funcion 3L automaticamente

la funcion HSA viene excluida

El display Q visualiza la sigla OF =OFF = Apagado

Si se presiona la tecla O el display Q visualiza la sigla

On = Activo.

Si se activa la funcion, presionando el pulsador antor-

cha, apareceran en secuencia las siglas.
- SC (Corriente de start)
Regulacion 1 — 20 (10 -200%) de la velocidad del
hilo correspondiente a la corriente de soldadura pro-

gramada con la manecilla B en los programas de
soldadura. Regulacion del constructor 13 (130%). Se
modifica con las teclas O y R.
- Slo (Slope)
Regulacién 0,1 — 10 seg., regulacion del constructor
0,5. Se modifica con las teclas O y R.
Define el tiempo de empalme entre la primera
corriente (SC) y la corriente de soldadura programa-
da con la manecilla B en los programas de soldadu-
ra 'y entre la corriente de soldadura y la tercera
corriente CrC de “crater filler”.
- CrC Corriente de “crater filler”
Regulacion 1 — 20 (10 -200%) de la velocidad del
hilo correspondiente a la corriente de soldadura pro-
gramada con la manecilla B en los programas de
soldadura. Regulacion del constructor 6 (60%). Se
modifica con las teclas O y R.
Como funciona practicamente:
La soldadura se produce en automatico es decir los
tiempos de ejecucion los decide el operador.
Particularmente aconsejada para la soldadura MIG
del Aluminio.
Existen disponibles tres corrientes que se pueden
llamar para la soldadura mediante el pulsador de
start de la antorcha.
La soldadura inicia con la presion del pulsador
antorcha, la corriente de soldadura llamada sera la
programada con la funcion SC (en el caso especifi-
co 13 =130%). Esta corriente se mantendra hasta
cuando el pulsador antorcha se mantenga presiona-
do; al soltar la primera corriente se empalma a la
corriente de soldadura, programada con la manecilla
B, en el tiempo establecido por la funcion Slo (en el
caso especifico 0,5 seg.) y se mantendra hasta que
el pulsador antorcha no volvera a ser presionado. A
la sucesiva presion del pulsador antorcha la corrien-
te de soldadura se empalmara a la tercera corriente
o corriente de “crater-filler “, programada con la fun-
cion CrC (en el caso especifico 6 = 60%), en el
tiempo establecido por la funcién Slo (en el caso
especifico 0,5 seg.) y se mantendra hasta que el
pulsador antorcha viene mantenido presionado. Al
soltar el pulsador la soldadura se interrumpe.

Si no se activase esta funcion, presionando el pulsador

antorcha se activaria la funcion sucesiva.

¢ PrF (Pre-gas)

Activa en todos los programas de soldadura
Regulacién 0,0 - 9,9 seg. Programacion 0,1 seg. Se
modifica con las teclas O y R.

¢ PoF (post-gas)

Activa en todos programas de soldadura
Regulacién 0,1 — 9,9 seg. Programacion 3,0 seg. Se
modifica con las teclas O y R.

e Acc (Acercamiento)

Activa solo en los programas de soldadura pulsado
sinérgico

Regulacién Auto - 1-100%

Es la velocidad del hilo, expresada en porcentaje de la
velocidad programada para la soldadura, antes de que
el mismo toque la pieza por soldar.



NOTA: Esta regulacion es importante para obtener
siempre buenas salidas.

Regulacion del constructor “Au” automatico.

Se modifica con las teclas O y R. Si una vez modifica-
do, se quisiera volver a la programacién del constructor,
presionar contemporaneamente las teclas O y R hasta
que aparezca la sigla “Au” en el display Q.

¢ bb (Burn - back)

Activa en todos los programas de soldadura
Regulacién 00 — 99. Regulacién del constructor “Au”
automatico.

Sirve para regular la longitud del hilo que sale de la
tobera gas después de la soldadura. Mayor es el nime-
ro, mayor es la quemadura del hilo.

¢ PPF (Push Pull Force)

Regula el par de arrastre del motor de la antorcha del
push pull.

Sirve para que el avance del hilo sea lineal.
Regulacién 9/-9, regulacién del constructor 0.

Se modifica con las teclas O y R.

e dP (doble pulsacién)

Este tipo de soldadura hace cambiar la intensidad de
corriente entre dos niveles de velocidad del hilo para
obtener una penetracion mas constante y un aspecto
estético del cordén similar al que se obtiene con la sol-
dadura TIG.

Default = OF = OFF = Apagado

Regulaciones

On = La soldadora efectua las regulaciones que el ope-
rador programa (modo manual).

Au = La soldadora efectua las regulaciones que el cons-
tructor ha programado; si estas regulaciones fuesen
retocadas la soldadora pasaria a ”modo manual” es
deciren On .

NOTA Para entrar velozmente en este tipo de solda-
dura leer la descripcion de la tecla O.

¢ Fdp (Doble pulsacion).

El display G visualiza la sigla Fdp ( frecuencia doble pul-
sacion ).

El display Q visualiza la sigla OF ( apagado).

Pulsar la tecla O para seleccionar la frecuencia de tra-
bajo ( regulacion de 0,5 a 5 Hz).

El valor elegido viene visualizado por el display Q.

Una vez regulada la frecuencia de trabajo Fdp, pulsando
el pulsador antorcha apareceran las siguientes siglas:

-ddP (diferencia en metros/minuto de la doble pulsacion).
Pulsar la tecla O para seleccionar los metros por minuto
(regulacion de 0,1 a 3 m) que se sumaran o restaran a la
velocidad de referencia (default 1m/min).

El valor elegido viene visualizado por el display Q.

-bdP

Este es el tiempo de duracion de la velocidad de hilo
mas alta, es decir de la corriente mayor. Se expresa en
porcentaje del tiempo obtenido por la frecuencia Fdp
(ver figura 3).

7 N\
DdP= 0,13 m/min
0 1 DE REFEREN-
y ! CIA
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1 1
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tdP = 25:75% di T
T=1/Fdp (0,5+5 Hz) Fig. 3
N\ B ~ J

Pulsar la tecla O para regular el porcentaje.
Regulacioén entre 25y 75% ( default 50% ).

-AdP ( longitud de arco de la corriente mayor ).

Pulsar la tecla O para regular de -9,9 a 9,9 ( default 0).
Verificar, en soldadura, que la longitud de arco sea la
misma para ambas corrientes; eventualmente pulsar la
tecla O para corregirla.

Nota: es posible soldar al interno de las funciones de
doble pulsacion.

Si fuese necesario regular la longitud del arco de la
corriente mas baja, velocidad menor, maniobrar en la
regulacién de la longitud de arco de la velocidad de
referencia.

Moviendo la velocidad de referencia los ajustes prece-
dentemente regulados se repetiran también para la
nueva velocidad.

e H20 ( grupo de enfriamiento ).

El display G visualiza la sigla H20.

Pulsar la tecla O para seleccionar el tipo de funciona-
miento

OF = apagado

ON = siempre encendido

Au = encendido automatico

Cuando se enciende la maquina, el grupo funciona. Si
no se empieza a soldar, pasados 15 segundos el grupo
se apaga. Si se empieza a soldar el grupo empieza a
funcionar y se apaga pasados 3 minutos desde la suelta
del pulsador antorcha.

Si la presion del liquido refrigerante fuese insuficiente el
generador no daria corriente y en el display G apare-
ceria la palabra H20 centelleante.

6 MEMORIZACION Y LLAMADA DE LAS MEMORIAS

Existen disponibles 10 memorias desde P01 a P10.
e Para memorizar realizar un breve tramo de soldadura
con los parametros que se quieran memorizar y a conti-
nuacion:
- Presionar la tecla R e manteniéndolo presionado
presionar la tecla O hasta que aparezca en el display
G la sigla centelleante PO1 después soltar los pulsa-
dores
NOTA Las siglas centelleantes indican programas
libres, las no centelleantes los programas memo-
rizados. El display Q indica el nUmero de programa



al que se refiere aquel programa de soldadura

memorizado.

Mediante las teclas O y R elegir el numero de pro-

grama por memorizar, a continuacion presionar la

tecla O hasta cuando la sigla del programa deje de

centellear.

- Soltando la tecla O se sale de la memorizacion.

¢ En el caso de que se piense sobrescribir un progra-

ma, con la presién de la tecla O, durante un tiempo

mayor 3 seg., el nimero pasaria de fijo a centellean-

te para después volver fijo de forma que se visualice

la realizacién de la sobrescritura.

La accién de sobrescritura debera tener lugar dentro

del tiempo en el que el display G visualiza el numero

del programa (5seqg).
¢ Para volver a llamar un programa memorizado repetir la
accion de presion descrita precedentemente (teclas R y
O presionadas hasta la aparicién de la sigla P..) viene
visualizado el ultimo programa memorizado. Pasados 5
segundos desde la ultima presioén de las teclas Ry O la
maquina esta lista para soldar.
Antes de soldar con un programa memorizado el dis-
play G visualizara el numero. Cuando inicia la soldadura
el display G visualiza la corriente y al final de ésta el led
A se enciende. Todas las manecillas estan deshabilita-
das.
Para ver las programaciones de las funciones de servi-
cio ligadas al programa memorizado presionar la tecla R
y mantenerla presionada; pasados 2 seg. el display G
visualiza la primera sigla dSP. Presionando el pulsador
antorcha se visualizaran las siglas de las distintas fun-
ciones y el display Q visualizara las programaciones.
Para volver a la soldadura con programa memorizado
soltar la tecla R.
Para salir de los programas memorizados presionar la
tecla R y manteniéndola presionada presionar breve-
mente y soltar la tecla O.

7 MANTENIMIENTO

e Tobera de proteccién gas

Esta tobera debera ser limpiada periddicamente de las
salpicaduras metalicas. Si fuese deformada u ovalada,
sustituirla.

eTobera porta corriente.

Solo un buen contacto entre esta tobera y el hilo asegu-
ra un arco estable y una 6ptima generacion de corriente;
€s necesario por tanto observar las siguientes precau-
ciones:

A) El orificio de la tobera porta corriente debera mante-
nerse limpio y sin oxidacion.

B) Después de largas soldaduras las salpicaduras se
pegan mas facilmente obstaculizando la salida del hilo.
Por lo que es necesario limpiar a menudo la tobera y si
fuese necesario sustituirla.

C) La tobera porta corriente debera estar siempre bien
apretada al cuerpo antorcha. Los ciclos térmicos sufri-
dos por la antorcha podrian provocar un aflojamiento
con consiguiente recalentamiento del cuerpo antorcha y
de la tobera y a un inconstante avance del hilo.

e Envoltura guia hilo.

Es una parte importante que debe ser controlada a
menudo dado que el hilo puede depositar polvo de

cobre o delgadisimas virutas. Limpiarla peridédicamente
junto a los pasos del gas, con aire comprimido seca.
Las envolturas estan sometidas a un continuo desgaste,
por lo que se convierte en necesario, pasado un cierto
periodo, su sustitucién.

e Grupo motorreductor.

Limpiar periédicamente el conjunto de los rodillos de
arrastre de posibles oxidaciones o residuos metalicos
debido al arrastre de las bobinas. Es necesario un con-
trol perioédico de todo el grupo responsable del arrastre
del hilo: bobina, rodillos guia hilo, envoltura y tobera
porta corriente.

8 ACCESORIOS

Art. 1242 Antorcha 3,5mt

Art. 2003 Antorcha Pull 2003 con mando
UP/DOWN en la empufiadura.

Art. 1241 Antorcha MIG (enfriamiento por agua).

Art. 1683 Grupo de enfriamiento



MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO

IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO LER
O CONTEUDO DO PRESENTE MANUAL E CONSERVAR
O MESMO DURANTE TODA A VIDA OPERATIVA DO
PRODUTO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO.

ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVA-
MENTE PARA OPERAGCOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES DE SEGURANGA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A ARCO PODEM
SER NOCIVOS AS PESSOAS, portanto, o utilizador deve
conhecer as precaugdes contra os riscos, a seguir lista-
dos, derivantes das operagdes de soldadura. Caso forem
necessarias outras informagdes mais pormenorizadas,
consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

* A Maquina de Soldar deve ser instalada e liga-
A da a terra, de acordo com as normas vigentes.

e Nao se deve tocar as partes eléctricas sob
tensdo ou os eléctrodos com a pele do corpo, com luvas
ou com indumentos molhados.

e O utilizador deve se isolar da terra e da peca que
devera ser soldada.

¢ O utilizador deve se certificar que a sua posicao de tra-
balho seja segura.

FUMAGCA E GAS - Podem ser prejudiciais & satde.
e Manter a cabeca fora da fumaca.
@ e Trabalhar na presenca de uma ventilacdo ade-
quada e utilizar os aspiradores na zona do arco
para evitar a presenca de gas na zona de trabalho.

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a

pele.

& montadas com lentes filtrantes e o corpo com
indumentos apropriados.

® Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

¢ Proteger os olhos com mascaras de soldadura

RISCO DE INCENDIO E QUEIMADURAS
e As cintilas (borrifos) podem causar incéndios e
A quelmar a pele; certificar-se, portanto, se ndo ha
materiais inflamaveis aos redores e utilizar indu-
mentos de proteccgao idéneos.

RUMOR
Este aparelho n&o produz rumores que excedem
ASOdB. O procedimento de cisalhamento
plasma/soldadura pode produzir niveis de rumor
superiores a este limite; portanto, os utilizadores deverao
aplicar as precaucdes previstas pela lei.

PACE-MAKER

e Os campos magnéticos derivantes de correntes eleva-
das podem incidir no funcionamento de pace-maker. Os
portadores de aparelhagens electrénicas vitais (pace-
maker) devem consultar um médico antes de se aproxi-
mar das operacgdes de soldadura a arco, cisalhamento,
descosedura ou soldagem por pontos.

EXPLOSOES
e Nao soldar nas proximidades de recipientes a
pressao ou na presenca de pds, gases ou vapores
— explosivos. Manejar com cuidado as bombas e os
reguladores de pressao utilizados nas operacoes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagdes con-
tidas na norma EN50199 e deve ser usado somente
para fins profissionais em ambiente industrial. De
facto, podem verificar-se algumas dificuldades de
compatibilidade electromagnética num ambiente
diferente daquele industrial.

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A
ASSISTENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS E
ELECTRONICAS.

N&o eliminar as aparelhagens eléctricas junta-

mente ao lixo normal!De acordo com a

Directiva Europeia 2002/96/CE sobre os lixos
— de aparelhagens eléctricas e electronicas e
respectiva execugdo no dmbito da legislagéo
nacional, as aparelhagens eléctricas que tenham termi-
nado a sua vida util devem ser separadas e entregues a
um empresa de reciclagem eco-compativel. Na qualida-
de de proprietario das aparelhagens, devera informar-se
junto do nosso representante no local sobre os sistemas
de recolha diferenciada aprovados. Dando aplicacao
desta Directiva Europeia, melhorara a situacdo ambien-
tal e a saude humanal

2 DESCRICOES GERAIS
2.1 ESPECIFICAGCOES

Esta maquina de soldadura é um gerador realizado com
tecnologia INVERTER, fabricado para soldar MIG/MAG
pulsado sinérgico, MIG/MAG nao pulsado sinérgico,
MIG/MAG convencional.

O aparelho pode ser utilizado somente para os fins des-
critos no presente manual. O aparelho ndo deve ser utili-
zado para descongelar os tubos.

2.2 EXPLICAGAO DOS DADOS TECNICOS

IEC 60974.1 A maquina de soldadura foi fabricada de

EN 50199 acordo com as normas internacionais.

N°. Numero de matricula que devera ser
indicado em caso de qualquer solicitacédo
relativa a maquina de soldadura.
Conversor estatico de frequéncia monofa-

1~ ===
XS sica. Transformador - rectificador.
f MIG Apropriado para soldadura MIG.
uo. Tensdo a vacuo secundaria.
X. Factor de servigo percentual

O factor de servigo exprime a percentagem

de 10 minutos em que a maquina de solda-

dura pode trabalhar com uma determinada

corrente sem causar sobreaquecimentos.
12. Corrente de soldadura




u2.

U1.

1~ 50/60Hz
1 Max

Tens&o secundaria com corrente 12
Tens&do nominal de alimentacao
Alimentagdo monofésica 50 ou entdo 60 Hz
Corrente max. absorvida na corresponden-
te corrente Iy e tensé@o Us.
E o maximo valor da corrente efectiva
absorvida considerando o factor de
servico.
Geralmente, este valor corresponde com a
capacidade do fusivel (de tipo retardado) a
utilizar como proteccéo para o aparelho.
Grau de protecc¢ao da carcassa.
Grau 3 como segundo numero significa
que este aparelho é idéneo para trabalhar
no exterior debaixo de chuva.
A letra adicional C significa que o aparelho
esta protegido contra o acesso de um
utensilio (diametro 2,5 mm ) nas partes em
tensdo do circuito de alimentacgéao.
@. Idénea a trabalhar em ambientes com risco
acrescentado.
OBS.:A maquina de soldadura foi projectada para trabal-
har também em ambientes com grau de poluicao 3. (Ver
IEC 664).

|1 eff

IP23 C.

2.3 PROTECCOES

2.3.1 Proteccao de bloqueio

Em caso de incorrecto funcionamento, podera aparecer

no display G um numero lampejante com o seguinte

significado:

52 = botado carregado durante o arranque.

53 = botdo de arranque carregado durante o restabele-
cimento do termdstato.

56 = curto-circuito prolongado entre o fio de soldadura
e o material a soldar.

Desligar e ligar a maquina.

Caso o display visualizar nimeros diferentes, contactar

o servico de assisténcia.

2.3.2 Proteccao mecanica (botao de seguranca)

Se a lateral movel for aberta, o botéo de seguranga acti-
va-se impedindo o funcionamento da maquina de sol-
dadura. Esta proteccéo, evidenciada pela sigla lampe-
jante “Opn” no display G, evita situacdes de perigo
quando o operador substitui o rolo do grupo alimenta-
dor de fio ou o fio de soldadura.

2.3.3 Proteccao térmica

Este aparelho é protegido por um terméstato que impe-
de o funcionamento da maquina caso as temperaturas
admitidas forem superadas. Nestas condi¢des o ventila-
dor continua a funcionar e o display G visualiza, de
modo lampejante, a sigla “OPn”.

3 INSTALACAO

Controlar para que a tensao de alimentacao correspon-
da com o valor indicado na placa dos dados técnicos
da maquina de soldadura. Ligar uma tomada de capaci-
dade adequada ao cabo de alimentacéao, certificando-se
que o condutor amarelo/verde esteja ligado ao pino de
encaixe de terra. A capacidade do interruptor magne-

totérmico ou dos fusiveis em série na alimentagédo deve
ser igual a corrente |11 absorvida pela maquina.

3.1 FUNCIONAMENTO

A instalacdo da maquina deve ser feita por pessoal qua-
lificado. Todas as ligacdes devem ser efectuadas em
conformidade com a lei relativa a acidentes no trabalho
(norma CEI 26-10 - CENELEC HD 427)

3.2 COMANDOS COLOCADOS NO PAINEL ANTE-
RIOR (Fig. 1)

A- Sinalizador Hold amarelo

Indica que a corrente visualizada no display G é aquela
verdadeira utilizada em soldadura. Activa-se no final de
cada soldadura.

B- Manipulo de regulacao da velocidade do fio.
Movendo este manipulo:

¢ Quando se utilizam os programas convencionais, o dis-
play G visualiza a velocidade em metros por minuto.

* Quando se utilizam os programas sinérgicos, (pulsados
ou convencionais) o display G visualiza a corrente com a
qual a soldadura sera realizada.

e Quando se utilizam os programas sinérgicos pulsados,
o display Q visualiza, por aproximadamente 2 segundos,
a espessura recomendada relacionada com a corrente
que se esta a definir; sucessivamente o display volta a
visualizar o nimero do programa de soldadura escolhido.

C- SINALIZADOR cor verde.
Indica a activagdo do modo de soldadura por pontos ou
intermitente quando ligado junto com o sinalizador M.

D- Manipulo de regulacao.
Este manipulo regula o tempo de puncéao ou de trabalho
durante a soldadura intermitente.

E- Adaptador central
A tocha de soldadura ou a tocha Push Pull art. 2003
devera ser conectada neste adaptador.

F- Tomada para cabo de massa
Tomada para a ligacdo do cabo de massa.

G- Display 3 digitos

Este display visualiza:

¢ Durante a escolha dos programas sinérgicos (botao R),
visualiza o tipo de material relativo ao programa escolhi-
do (FE = Ferro, AL = Aluminio, SS = Aco inoxidavel).

¢ Nos programas convencionais, antes de soldar, visuali-
za a velocidade do fio e apés a soldadura visualiza a
corrente.

e Nos programas sinérgicos, antes de soldar, visualiza a
velocidade ou a corrente pré-definida e apds a soldadu-
ra visualiza a verdadeira corrente utilizada.

¢ Nos programas convencionais e sinérgicos, pulsados e
convencionais, visualiza as variacdes de comprimento do
arco (manipulo I) e as variagdes de impedancia (manipu-
lo P) com relagao a posi¢ao zero recomendada.

¢ Visualiza a sigla “OPn” (lampejante), se a portinhola no
vao do motor estiver aberta.

e Visualiza a sigla “ OPn (lampejante), se o terméstato intervir.



JAGUAR:
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e Nas funcdes de servigco (consultar o capitulo 5 para
mais informacgdes) visualiza as siglas: dSP, Job, PrF, PoF,
Acc, bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L, CrC, 2-4, Fdp, H2o0.

e No menu das memdrias, visualiza a letra P seguida por
dois digitos que representam o nimero da memoria. Ler
o capitulo 6 para maiores informacoes.

H - Sinalizador verde.
Indica que o programa utilizado para a soldadura é pul-
sado sinérgico.

I- Manipulo de regulacao.

Nos programas convencionais este manipulo varia a
tensdo de soldadura. regulacéo de 1 a 10

Nos programas sinérgicos e programas pulsados sinér-
gicos, o indice deste manipulo deve ser colocado no

Fig. 1

simbolo “SYNERGIC “ no centro da regulacao; este sim-
bolo representa a regulacdo recomendada pelo fabri-
cante. Ao agir neste manipulo pode-se corrigir o valor
do comprimento do arco. A variagao desta grandeza,
em positivo ou em negativo com relagdo a regulagéao
“SYNERGIC?”, é visualizada no display G que, apds 2
segundos da ultima correcgéo, visualizara a grandeza
precedente.

L- Sinalizador cor verde.
Indica a activagdo do modo de soldadura em modo
continuo.

M- Sinalizador cor verde.
Indica a activacdo do modo de soldadura intermitente.
Activa-se junto com o sinalizador C.



N- Manipulo de regulacao.
Este manipulo regula o tempo de intervalo entre um trecho
de soldadura e um outro.

O- Tecla.

Ao carregar ou liberar esta tecla modifica, aumentando-o, o
valor numérico do display Q.

Ao carrega-lo junto com a tecla R, pode-se fazer a seleccéao
das funcbes de servico e das memodrias que serve para
memorizar os programas. (Ver capitulo 6).

Carregando no botédo por mais de 2 segundos introduz-
se a pulsagao dupla em automatico; essa situacao é
indicada pelo piscar do led H. Para desligar a funcao
carregar novamente no botdo por mais de 2 segundos
até que o led H deixe de piscar.

P- Manipulo de regulacéo.

Nos programas convencionais regulagdo de 1 a 10

Este manipulo regula o valor da impedancia.

Para cada programa sinérgico, o valor de optimizacéo é 0. A
maquina regula automaticamente o valor correcto de
impedancia com base no programa seleccionado. O opera-
dor podera corrigir o valor definido e ao regular o potencio-
metro para + obtera soldaduras mais quentes e menos
penetrantes, vice-versa, ao regular para — obtera soldaduras
mais frias € mais penetrantes.

A variacdo para + ou — em relagcdo ao 0 central, soldando
com um programa sinérgico, podera requerer uma
correcgéo na tenséo de trabalho com o potenciémetro I.

A variacao é visualizada no display G que, apos 2 segundos
da ultima correccao visualizara a grandeza precedente.

Q- Display de 2 digitos.

Este display visualiza:

¢ Numero do programa seleccionado.

e Durante 2 segundos, o valor da espessura quando o
manipulo B for movido nos programas sinérgicos pulsa-
dos.

¢ No interior das fun¢des de servico, o valor numérico da
grandeza visualizada através do display G ou entdo as
siglas “On, OF Au, A, SP, 0, 1, 2, 4”. Ler o capitulo 5 para
maiores informacdes.

¢ No menu das memoérias, indica o nimero de programa
ao qual se refere a memorizacdo ou a chamada da
memoria. Ler o capitulo 6 para maiores informacdes.

R- Tecla.

A presséao ou liberagédo desta tecla modifica, diminuin-
do-o, o valor numérico do display Q.

Ao carrega-la junto com a tecla O, pode-se fazer a
seleccéao das funcoes de servico e das memdrias.
(Ver capitulos relativos as fungcdes enunciadas)

S- Ligador 10 polos.
O macho 10 polos da tocha Pull 2003 devera ser ligado
neste conector.

AA- Adaptador central.
Somente uma tocha de soldadura devera ser conectada
neste adaptador.

AB- Comutador. )
Seleccionando, com o manipulo do comutador a

G . .
posicdo ( &R ), activa-se o adaptador central E, vice-
versa, seleccionando a posicao ( @f) activa-se o
adaptador central AA.

AC- Ligador tipo DB9 (RS 232)
Utiliza-lo para actualizar os programas dos micropro-
cessadores.

3.3 COMANDOS NO PAINEL POSTERIOR (Fig.2)

T-Ligacao de alimentacéao de gas.

U-Interruptor.

Ligar e desligar a maquina.

V- Puntos de fixacao para kit bobine 15Kg Art. 128.
X- Porta-fusivel.

Y- Tomada do cabo de rede.

Z- Tomada do presséstato.

4 SOLDADURA
4.1 FUNCIONAMENTO

Esta maquina de soldadura foi projectada para montar
contemporaneamente 2 tochas de soldadura e 2 bobines
de fio, de 300mm de diametro, a maquina ndo pode sol-
dar com as 2 tochas ao mesmo tempo, a escolha de qual
das tochas utilizar é feita através do comutador de
seleccédo AB.

Controlar que o didmetro do fio corresponda com o dia-
metro indicado no rolo alimentador de fio e que o pro-
grama escolhido seja compativel com o material e o tipo
de gas. Utilizar os rolos alimentadores de fio com cano
em “U” para fio s de aluminio e com cano em “V” para os
outros fios.



4.1.1 Ligacao do tubo de gas

A garrafa de gas deve estar equipada com um regulador
de pressdo e um fluxdbmetro.

Se a garrafa for colocada na base porta- garrafas do
carro, deve ser fixada com a respectiva correia.
Somente apds ter acomodado a garrafa, ligar o tubo de
gas de saida, na parte posterior da maquina, ao regula-
dor de pressao. Do painel posterior saem 2 tubos de gas,
um combinado com o adaptador central E e o outro com
o adaptador central AA. Para a correcta combinagéao,
consultar a placa colocada ao lado.

O fluxo de gas devera ser regulado em aproximadamen-
te 8-10 litros por minuto.

4.2 A maquina esta pronta para soldar

Quando utilizar a tocha tipo Pull-2003 seguir as ins-
trucdes que se encontram anexas a tocha.

e |Ligar o alicate de massa a peca a soldar.

¢ Posicionar o interruptor U em 1.

¢ Escolher o programa a utilizar consultando a lista colo-
cada no interior de um envelope na lateral mével.

e Visualizar o numero correspondente ao programa no
display Q utilizando as teclas O € R.

e Se um programa sinérgico pulsado for seleccionado,
girar o manipulo B até quando aparecer no display Q a
espessura que desejar usar. Contemporaneamente o dis-
play G visualizara a corrente correspondente a espessu-
ra escolhida.

e Se um programa sinérgico for usado, verificar que o
indice dos manipulos | e P indiquem respectivamente a
escrita “SYNERGIC” e o zero da escala.

¢ Retirar o bocal.

e Desaparafusar o bico porta-corrente.

¢ Introduzir o fio no guia da tocha certificando-se que o
mesmo esteja dentro do cano do rolo e que se encontre
em posicao correcta. Fechar entédo a portinhola.
Carregar no botéo da tocha para avangar o fio para fora
da tocha.

* Atencao: manter o rosto afastado da lanca terminal
enquanto o fio sair.

e Aparafusar o bico porta-corrente certificando-se que o
didametro do orificio seja igual ao do fio utilizado.

e Montar o bocal.

e Abrir a garrafa

4.3 SOLDADURA DE ACOS AO CARBONO.

Para soldar estes materiais & necessario :

e Utilizar um géas de soldadura de composigéo binaria,
geralmente ARGON + CO2 com percentagens de Argon
que vao de 75% para cima. Com esta mistura o corddo
de soldadura estara bem unido e tera boa aparéncia.

e Utilizando CO2 puro, como gas de proteccéo obter-se-
a corddes estreitos, com uma maior penetragdo mas com
um consideravel aumento de projeccdes (borrifos). )
e Utilizar um fio da mesma qualidade do ago a soldar. E
sempre oportuno usar fios de boa qualidade, evitar sol-
dagem com fios enferrujados que podem causar defeitos
na soldadura.

e Evitar soldagem em pecas enferrujadas ou que apre-
sentem manchas de 6leo ou graxa.

4.4 SOLDADURA DE AGOS INOXIDAVEIS.

A soldadura de agos inoxidaveis da série 300 deve ser
efectuada com gas de proteccéo de alto teor de Argon,
com uma pequena percentagem de oxigénio O2 ou de
anidrido carboénico CO2 aprox. 2%.

N&o tocar o fio com as méos. E importante manter sem-
pre a zona de soldadura limpara para ndo sujar a liga a
soldar.

4.5 SOLDADURA DO ALUMINIO.

Para soldadura do aluminio € necessario utilizar:

e Argon puro como gas de proteccgao.

e Um fio de composicado adequada ao material a soldar.
e Utilizar esmeril e escovas especificas para aluminio,
jamais usando-as em outros materiais.

¢ Para a soldadura do aluminio, deve-se utilizar a tocha:
PULL 2003 Art. 2003.

5 FUNCOES DE SERVICO

As siglas destas funcdes sao visualizadas pelo display G.
Dentro deste menu, o utilizador podera personalizar a
maquina segundo as proprias exigéncias.

Para entrar nestas funcdes, carregar na tecla R e, man-
tendo-a nesta posicao, carregar brevemente e liberar a
tecla O; quando a sigla “dSp” aparecer, liberar a tecla R.
O mesmo movimento serve para sair destas funcdes e
voltar nos programas de soldadura.

Para passar de uma funcgao a outra, carregar no botéo
da tocha.

A saida das funcdes de servico confirma as variagcoes
efectuadas.

ATENGAO: Quando se esta no interior das fungées de
servico, nao é possivel soldar.

5.1 DESCRIGAO DAS FUNCOES

e dSp (display)

Activa somente nos programas de soldadura pulsa-
do sinérgico.

O display Q visualiza “A” que significa que o display G
em condi¢cdes normais visualiza os Amperes. Ao carre-
gar na tecla O, o display Q visualiza SP (speed). Esta
escolha, nas condicbes de soldadura, fara indicar no
display G a velocidade, em metros por minuto, do fio.
OBS.: A velocidade sera indicada antes de soldar por-
que apos a soldadura o display G visualizara a corrente
usada e o sinalizador A permanecera iluminado.

¢ Job (Trabalho)

Activa em todos os programas de soldadura

O display Q visualiza “0”, o sinalizador L iluminado, a
maquina esta predisposta para soldadura em modo
continuo.

Ao carregar na tecla O, o sinalizador L apara, o display
Q visualiza “1”; iluminam-se os sinalizadores C e M, a
maquina esta predisposta para soldadura em modo
intermitente.

Ao carregar novamente na tecla O, o display Q visualiza
“2”, o sinalizador M apaga e permanece iluminado o
sinalizador C indicando que a maquina esta predisposta
para a puncéo.



e 2 — 4 (manual - automatico)

O display Q visualiza 0 niumero 2 = dois tempos = sol-
dadura manual

Se a tecla O for carregada o display Q visualiza o nUme-
ro 4 = 4 tempos = Automatico.

¢ (HSA) Hot Start Automatico
Activa somente nos programas de soldadura pulsa-
do sinérgico
Atencao: Se a funcao HSA for activada, automatica-
mente a funcao 3L fica excluida.
O display Q visualiza a sigla OF =OFF = Desligado
Se carregar na tecla O, o display Q visualiza a sigla On
= Activo.
Se a funcéo for activada, carregando no botdo da
tocha, aparecem as siglas em sequéncia.
- SC (Corrente de arranque)
regulacéo 1 — 20 (10 —200%) da velocidade do fio
correspondente a corrente de soldadura definida
com o manipulo B nos programas de soldadura.
regulagdo do Fabricante 13 (130%). Modifica-se
com as teclas O e R.
- Len (Duracao)
E o tempo, expresso em segundos, de duracédo da
corrente de arranque visualizada precedentemente.
regulacéo 0,1 — 10 seg, regulacédo do fabricante 0,7.
Modifica-se com as teclas O e R.
- Slo (Slope)
regulacédo 0,1 — 10 seg, regulacéo do fabricante 0,5.
Modifica-se com as teclas O e R.
Define o tempo de acoplamento entre a primeira
corrente (SC) e a corrente de soldadura definida
com o manipulo B nos programas de soldadura.
Como funciona na pratica:
A soldadura é feita manualmente (dois tempos).
O utilizador comecga a soldar com a corrente corres-
pondente a percentual de velocidade a mais ou a
menos do fio em SC (no caso especifico 30% a
mais), esta corrente tera uma duragdo em segundos
correspondente com o tempo regulado em Len (no
caso especifico 0,7 seg) e em seguida a corrente
descera para a corrente definida com o manipulo B
(soldadura) no tempo regulado com Slo (no caso
especifico 0,5 seg). Recomenda-se esta funcéo para
puncéo de chapas de aluminio.
Se esta fungdo nao estiver activa, é suficiente carregar
no botdo da tocha para activa-la.

e 3L (trés niveis)

Activa nas curvas de pulsado sinérgico

Atencao: Se a funcao 3L for activada, automatica-

mente a funcdo HSA fica excluida.

O display Q visualiza a sigla OF =OFF = Desligado

Se a tecla O for carregada, o display Q visualiza a sigla

On = Activo.

Se a funcéo estiver activa, ao carregar no botdo da

tocha a sequéncia de siglas aparece.
- SC (Corrente de arranque)
regulacdo 1 — 20 (10 —-200%) da velocidade do fio
correspondente a corrente de soldadura definida
com o manipulo B nos programas de soldadura.
regulacao do fabricante 13 (130%). Modifica-se com
as teclas O e R.

- Slo (Slope)

regulacédo 0,1 — 10 seg, regulacédo do fabricante 0,5.
Modifica-se com as teclas O e R.

Define o tempo de acoplamento entre a primeira
corrente (SC) e a corrente de soldadura definida
com o manipulo B nos programas de soldadura e
entre a corrente de soldadura e a terceira CrC de
“crater filler”.

- CrC Corrente de “crater filler”

regulacdo 1 — 20 (10 —-200%) da velocidade do fio
correspondente a corrente de soldadura definida
com o manipulo B nos programas de soldadura.
regulacéao do fabricante 6 (60%). Modifica-se com
as teclas O e R.

Como funciona na pratica:
A soldadura é efectuada automaticamente, isto &,
somente os tempos de execucgéo séo decididos
pelo utilizador.
Recomendada especialmente para a soldadura MIG
do Aluminio.
Estao disponiveis trés correntes que podem ser
chamadas durante a soldadura através do botédo de
arranque da tocha.
A soldadura comeca apds carregar no botao da
tocha, a corrente de soldadura chamada sera aque-
la definida com a funcdo SC (no caso especifico 13
=130%). Esta corrente sera mantida até quando o
botédo da tocha ficar carregado; ao liberar, a primeira
corrente acopla-se na corrente de soldadura, defini-
da com o manipulo B, no tempo estabelecido pela
funcao Slo (no caso especifico 0,5 seg) e sera man-
tida até quando o botdo da tocha nao permanecer
carregado. Ao carregar novamente no botdo da
tocha, a corrente de soldadura acoplar-se-a na ter-
ceira corrente ou corrente de “crater-filler”, definida
com a fung¢éo CrC (no caso especifico 6 = 60%), no
tempo estabelecido pela funcdo Slo (no caso
especifico 0,5 seg) e sera mantida até quando o
botédo da tocha ficar carregado. Ao liberar o botdo a
soldadura interrompe-se.

Se esta funcéo ndo for activada, ao carregar no botéao

da tocha activar-se-a a funcao sucessiva.

¢ PrF (Pré-gas)

Activa em todos os programas de soldadura
regulacao 0,0 — 9,9 seg. Definicdo 0,1 seg. Modifica-se
com a tecla O e R.

¢ PoF (post-gas)

Activa em todos os programas de soldadura
regulacédo 0,1 — 9,9 seg. Definicdo 3,0 seg. Modifica-se
com as teclas O e R.

e Acc (Aproximacao)

Activa somente nos programas de soldadura pulsa-
do sinérgico

regulacéo Auto - 1-100%

E a velocidade do fio, expressa em percentual a veloci-
dade definida para a soldadura, antes que o fio toque a
peca a soldar.

OBS.: Esta regulagao € importante para sempre obter
um bom inicio.



Regulacéo do fabricante “Au” automatico.

Pode ser modificada com as teclas O e R. Uma vez
modificado, se desejar voltar para a definicao do fabri-
cante, carregar contemporaneamente nas teclas O e R
até o aparecimento da sigla “Au” no display Q.

¢ bb (Burn - back)

Activa em todos os programas de soldadura
regulacdo 00 — 99. regulacdo do Fabricante “Au”
automatico.

Serve para regular o comprimento do fio que sai do
bocal apds a soldadura. Quanto maior o numero maior
sera a queima do fio.

e PPF (Push Pull Force)

Regula o par de alimentador do motor da tocha do push
pull.

Serve para tornar linear o avango do fio.

Regulacéo 9/-9, regulacao do fabricante 0.

Modifica-se com as teclas O e R.

e dP (pulsacao dupla)
Este tipo de soldadura varia a intensidade de
corrente entre dois niveis de velocidade de fio
de modo a obter uma penetracdo mais constan-
te e um aspecto estético do cordao semelhante
ao que se obtém com a soldadura TIG.

Default = OF = OFF = Apagado

Regulacoes:

On = A soldadora executa as regulacées que o opera-

dor programa (modo manual).

Au = A soldadora executa as regulagdes que o fabrican-

te programou; se estas regulacdes forem alteradas, a

soldadora passa para ”"modo manual”isto € para On.

N.B. Para entrar rapidamente neste tipo de soldadu-

ra, ler a descricao do botao O.

¢ Fdp (Dupla pulsacao).

O visor G mostra a sigla Fdp (frequéncia dupla pulsa-
¢ao).

O visor Q mostra a sigla OF (desligado).

Carregar no botao O para seleccionar a frequéncia de
trabalho (regulagédo de 0,5 a 5 Hz).

O valor escolhido € mostrado no visor Q.

Depois de regulada a frequéncia de trabalho Fdp, carre-
gando no botdo da tocha aparecem as seguintes siglas:

-ddP (diferenca em metros/minuto da dupla pulsagéo).
Carregar no botao O para seleccionar os metros por
minuto (regulacédo de 0,1 a 3 m) que serdo somados e
subtraidos a velocidade de referéncia (por defeito 1
m/min).

O valor escolhido é mostrado no visor Q.

-bdP

Este é o tempo de duracdo da velocidade mais alta do
fio, isto é da corrente maior. E indicado em percenta-
gem do tempo obtido da frequéncia Fdp (consultar a
figura 3).

Carregar no botao O para regular a percentagem.
Regulacao entre 25 e 75% (por defeito 50%).

7 N\
DdP= 0,13 m/min
0 1 DE REFEREN-
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tdP = 25:75% di T
T=1/Fdp (0,5+5 Hz) Fig. 5
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-AdP (comprimento do arco da corrente maior).
Carregar no botao O para regular de -9,9 a 9,9 (por
defeito 0).

Verificar, na soldadura, se o comprimento do arco é o
mesmo para ambas as correntes; se necessario carre-
gar no botdo O para o corrigir.

Nota: nas fungdes de dupla pulsacéo, é possivel e caso
se torne necessario regular o comprimento do arco da
corrente mais baixa, a velocidade menor, e regular o
comprimento do arco da velocidade de referéncia.
Movendo a velocidade de referéncia, as programagoes
efectuadas anteriormente serdo repetidas também para
a nova velocidade.

e H20 (grupo de arrefecimento).

O visor G mostra a sigla H20.

Carregar no botao O para seleccionar o tipo de funcio-
namento:

OF = desligado.

ON = ligado, modo continuo.

Au = ligado, modo automatico.

Quando se liga a maquina, o grupo funciona. Se ndo se
comeca a soldar, apos 15 segundos o grupo desliga-se.
Comecando a soldar, o grupo comeca a funcionar e
desliga-se 3 minutos depois de se ter largado o botéo
tocha.

Se a presséao do liquido refrigerante for insuficiente, o
gerador ndo emite corrente e aparecera no visor G a
sigla H20 a piscar.

6 MEMORIZAGAO E CHAMADA DAS MEMORIAS

Estéo disponiveis 10 memorias de P01 a P10.

e Para memorizar, efectuar a soldadura por um pequeno

trecho com os parametros que se deseja memorizar, em

seguida:
e Carregar na tecla R e mantendo-a nesta posicéo,
carregar na tecla O até que no display G apareca a
sigla lampejante PO1. Em seguida liberar os botdes.
OBS.: As siglas lampejantes indicam programas
livres, aquelas nao lampejantes indicam progra-
mas memorizados. O display Q indica o numero de
programa ao qual se refere tal programa de soldadu-
ra memorizado.
e Através das teclas O e R escolher o numero de pro-
grama a memorizar, carregar entdo na tecla O até
quando a sigla do programa nao lampejar mais.



Ao liberar a tecla O, o utilizador sai da memorizacao.
eCaso queira memorizar novamente um programa, ao
carregar na tecla O, por mais de 3 seg., 0 numero
passa de fixo para lampejante para retornar fixo de
modo a visualizar a hova memorizacéo.
A accdo de memorizacéo deve ser feita dentro do
tempo em que o display G visualiza o nimero do
programa (5 seg).
e Para chamar um programa memorizado, repetir a accao
descrita anteriormente (teclas R e O carregadas até apa-
recer a sigla P...). Visualiza-se o ultimo programa memo-
rizado. Apds 5 seg. da ultima pressao das teclasRe O a
maquina estara pronta para soldar.
Antes de soldar com um programa memorizado o
display G visualiza o seu nimero. Quando a soldadura
comeca o display G visualiza a corrente e no final o
sinalizador A ilumina-se. Todos os manipulos sdo desa-
bilitados.
Para ver as definicdes das funcdes de servico ligadas
ao programa memorizado, carregar na tecla R e manté-
la carregada; apds 2 seg. o display G visualiza a primei-
ra sigla dSP. Ao carregar no botdo da tocha, visualizam-
se as siglas das varias funcdes e o display Q visualizara
as defini¢oes.
Para voltar para a soldadura com programa memoriza-
do, liberar a tecla R.
Para sair dos programas memorizados carregar na tecla
R e mantendo esta posicao carregar rapidamente e libe-
rar a tecla O.

7 MANUTENGCAO

¢ Bocal proteccao gas.

Este bocal deve ser limpo periodicamente, retirando
escorias metalicas.

Se distorcido ou ovalado, substitui-lo.

¢ Bico porta-corrente.

Somente um bom contacto entre o bico e o fio garante

um arco estavel e uma o6ptima distribuicdo de corrente;
para tanto € preciso observar as seguintes regras:

A) O orificio do bico porta-corrente deve ser mantido
livre de sujeira e de oxidacdo.

B) Apos longas soldaduras, as escérias grudam mais
facilmente impedindo a saida do fio.

Portanto & necessario limpar frequentemente o bico e
se necessario substitui-lo.

C) O bico porta porta-corrente deve estar sempre bem
apertado no corpo da tocha. Os ciclos térmicos subme-
tidos pela tocha podem criar um afrouxamento com
consequente aquecimento do corpo da tocha e do bico
€ uma avancgo inconstante do fio.

* Guia do fio.

E uma parte importante que deve ser controlada fre-
quentemente porque o fio pode depositar sobre o
mesmo pd de cobre ou mindsculas aparas. Limpar o
guia do fio periodicamente junto com as passagens de
gas, com ar comprimido seco.

Os guias ficam submetidos a continuo desgaste, por-
tanto é preciso, apdés um certo periodo de uso, substi-
tui-lo.

* Motor de alimentacao do fio.

Limpar periodicamente o conjunto de rolos, retirando
eventual ferrugem ou residuos metalicos devido a ali-
mentacao das bobines. E necessario fazer um controlo
periodico e global do motor, responsavel pela alimen-
tac&o do fio: rolo, rolinhos, guia do fio, guia e bico
porta-corrente.

8 ACESSORIOS

Art. 1242
Art. 2003

Tocha 3,5mt

Tocha Pull 2003 com comando UP/DOWN
no punho.

Tocha MIG (arrefecimento a agua)..

Grupo de arrefecimento

Art. 1241
Art. 1683



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAIT-
TEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA
PAIKASSA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA
LAITETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN
HITSAUSTOIMENPITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHEUTTAA
VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYTTAJALLE TAI SEN
YMPARILLA  TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE.
Tutustu tédmé&n vuoksi seuraavassa esittelemiimme
hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali kaipaat lis&ti-
etoja, kysy kéyttéopasta koodi 3.300.758

SAHKOISKU - Voi tappaa.

e Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa olevi-
A en normien mukaisesti.

e Ald koske jénnitteen alaisina oleviin osiin tai
elektrodeihin paljain kasin tai silloin, kun kayttdmasi
késineet tai vaatteet ovat marat.

e Erista itsesi maasta ja ald koske hitsattavaan kappale-
eseen.
e Varmista, ettd tydskentelyasentosi on turvallinen.

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.

* Al4 hengita syntyvié savuja.
¢ Tydskentele ainoastaan silloin, kun tyétilan tuuletus
on riittédva ja kayté sellaisia imulaitteita kaaren alue-
ella jotka poistavat kaasut tydskentelyalueelta.

KAAREN SADE - Voi aiheuttaa silméavaurioita tai polttaa
ihon.
e Suojaa silmasi suodattavilla linsseilla varuste-
tulla hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen
sopivilla suojavaatteilla.

¢ Suojaa hitsauslaitteen ympaérilla tydskentelevat henkilot
tarkoituksenmukaisilla seinamilla tai verhoilla.

TULIPALON JA PALOVAMMOJEN VAARA

e Kipinat (roiskeet) voivat aiheuttaa tulipaloja tai
polttaa ihon. Varmista tdméan vuoksi, ettei
hitsausalueen ympérilld ole helposti syttyvid

materiaaleja ja suojaudu tarkoitukseen sopivilla tur-
vavarusteilla.

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden
yhteydessa voi kuitenkin syntyd tatakin korke-
ampia meluarvoja. Laitteen kayttdjan on suojauduttava
melua vastaan lain maarittdmid turvavarusteita
kayttamalla.

SYDAMEN TAHDISTAJA

e Korkean syéttdvirran tuottamat magneettikentat voivat
vaikuttaa syddmen tahdistajan toimintaan. Téllaisia elek-
tronisia laitteita (kuten syddmen tahdistaja) kayttavien
henkildiden on kdannyttava laakarin puoleen ennen kaari-
hitsauksen, leikkuun, kaasuhdylayksen tai pistehitsauks-
en suorituspaikkojen l&helle menemista.

RAJAHDYKSET
» Ald hitsaa paineistettujen siilididen tai rajah-

dysalttiiden jauheiden, kaasujen tai hdyryjen ldhei-

= syydessd. ¢ Kasittele hitsaustoimenpiteiden aika-
na kaytettyja kaasupulloja sekd paineen s&atimia
varovasti.
SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssd normissa
EN50199 annettujen méaardysten mukaisesti ja sita
saa kayttaa ainoastaan ammattikayttoon teollisissa
tiloissa. Laitteen sdhkémagneettista yhteens-
opivuutta ei voida taata, mikadli sitd kaytetaan
teollisista tiloista poikkeavissa ymparistoissa.
PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTE-
EN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

ROMU
Al laita kaytosta poistettuja elektroniikkalait-
B ){cita normaalin jatteen sekaan EU:n jatedirekti-

ivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait huomioiden, on
sahko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin liittyvat vali-
neet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvaksyttyyn
kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaanottopi-
steeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedustella
l&himman kierratyskeskuksen vastaanottopisteen sijain-
tia. Noudattamalla EU direktiivi& parannat ympéristén
tilaa ja edistat inmisten terveytta.

g ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

2 YLEISKUVAUS
2.1 MAARITELMAT

Taméa hitsauskone on INVERTTERI tekniikalla toimiva
virtaldhde, joka soveltuu kaytettavaksi synergia MIG/MAG
pulssi hitsaukseenpulssittomaan synergia MIG/MAG
hitsaukseen, seka perinteiseen MIG/MAG hitsaukseen.
Tata laitteistoa saa kéayttdd vain tassa kayttdohjeessa
mainittuihin tarkoituksiin.

Talla laitteella ei saa sulattaa jaatyneitd putkia.

2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

IEC 60974.1 Kone on valmistettu kansainvalisen stan-
EN 50199 dardin mukaan.

Ne° Sarja numero, iimoitettava aina konetta
koskevissa kysymyksissa.

1~vaihe staattinen taajuusmuuttaja-muunta-

oS . .
jatasasuuntaaja.

¥ MIG  MIG-hitsaus

UO..oeeeenn. Tyhjékayntijannite

) ST Kuormitettavuus prosentteina. lImoittaa
prosenttia 10 minuutissa, jonka kone toimii
annetulla virralla ylikuumenematta.

2. Hitsausvirta

U2, Toisiojannite hitsausvirralla 12

Ul Liitantajannite

1~50/60Hz 1 ~ vaihe 50/60Hz liitdnnalle

l4 MAX. Ottoteho Io mukaisella hitsausvirralla

l4 eff Maksimi virta jota kyseisella kuormitett-

avuus arvolla voidaan kayttaa.




Konetta suojaavat sulakkeet on mitoitettu
tdman tehon mukaan.

IP23 C ....... Suojausluokka, luokka 3, toinen numero
tarkoittaa, ettd tdma laite soveltuu ulkona
sateessa kéaytettdvaksi. Lisakirjain C tarkoit-
taa, ettd laitteen piirikortit on suojattu niin
ettei niitd voi koskettaa tyokaluilla joiden
halkaisija on suurempi kuin 2,5 mm.

@ .......... Soveltuu  kaytettdvaksi vaarallisessa ym
péaristossa.

Huom Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla

alueilla tydskentelyyn. ( katso IEC 664).

2.3 SUOJAUKSET

2.3.1 Keskeytyssuoja

Toimintahairion sattuessa tule ndyttéon G jokin seraavista
virhekoodeista:

52 = Polttimen kytkinta on painettu konetta kdynnistettédessa.
53 = Polttimen kytkintd on painettu kun [Ampd&suojaa on
resetoitu.

56 = Liian pitk& oikosulkuaika hitsauslangan ja
hitsattavan materiaalin valilla.

Sammuta kone ja kd&ynnistd se uudelleen. Jos naytté6n
iimestyy tdman jalkeen jokin muu numero ota yhteytta
huoltoon.

2.3.2 Mekaaniset suojaukset

Kun avattava sivupelti on auki, estaa turvakytkin koneen
kaynnistymisen. Suojauksen ollessa toiminnassa vilkkuu
naytossa G viesti ” OPn ”, télla suojauksella estetaan
vaarallisten tilanteiden syntyminen esim. lankakelaa vai-
hdettaessa.

2.3.3 Lampodsuoja

Tama laite on varustettu ldmpdsuojalla joka pysayttda
koneen jos sallittu kayttdlampdtila ylittyy.

Téllaisissa tapauksissa koneen puhallin jatkaa toimintaa
ja naytdéssa G vilkkuu viesti ” OPn”.

3. ASENNUS

Tarkista, etta liitantajannite on konekilven mukainen.
Asenna liitantajohtoon pistotulppa jonka kapasiteetti
vastaa liitdntdjohdon kapasiteettia, varmista, etté keltavi-
hred suojamaajohto on liitetty

pistotulpan suojamaadoitusliittimeen.

Liitédntajohdon ylivirtasuoja tai sulake on mitoitettava
koneen ottotehon 11 mukaan.

3.1 KAYTTOONOTTO

Koneen asennuksen saa suorittaa vain ammattitaitoinen
henkild. Kaikki litannat on tehtava voimassa olevia tur-
vallisuuslakeja ja -asetuksia noudattaen ( sdados CEIl
26-10 CENELEC HD 427)

3.2 ETUPANEELIN OHJAUSLAITTEET ( Kuva 1)

A- Keltainen merkkivalo

Merkkivalon palaessa on ndytéssd G hitsauksessa
kaytdsséa oleva hitsausvirran arvo.

Aktivoituu hitsauksen paatyttya.

B- Langansyé6ttonopeuden saaténuppi

Télla nupilla sdadetédan:

¢ Perinteisessé hitsauksessa nayttd G nayttaa lan-
gansyo6tténopeuden metreind minuutissa.

e Synergia tilassa ( pulssi tai ei-pulssi ) naytté G nayttda
hitsausvirran jolla hitsaus suoritetaan.

e Synergia pulssi hitsauksessa naytté Q nayttda noin
kahden sekunnin ajan suositeltavaa hitsauspaksuutta
saadetylle virralle, jonka jédlkeen ndyttddn tulee valittu
ohjelmanumero.

C- Vihrea merkkivalo
lImoittaa palaessaan yhta aikaa merkkivalon M kanssa ,
ettéd kone on asetettu piste- tai katkohitsaustoimintaan.

D- Saaténuppi
Talla nupilla sé&detédan pistehitsauksen tai katko-
hitsauksen hitsausaika.

E- Euroliitin
Tahan liittimeen voidaan liittda joko tavallinen MIG-poltin
tai Push-Pull 2003 vetava —poltin.

F- Maakaapelin liitin
Tahan liittimeen liitetddn maakaapeli

G- 3- numeroinen digitaalindytt6

Ta&ma nayttd nayttaa:

e Synergia ohjelmaa valittaessa ( ndppéimelld R ) hitsat-
tavaa materiaalia valitun ohjelman mukaan seuraavasti (
FE= terés, AL= alumiini; SS= ruostumaton teras).

¢ Perinteisessé hitsausohjelmassa, ennen hitsauksen
aloittamista langansyéttdnopeutta ja hitsauksen
paatyttyd hitsausvirtaa.

¢ Synergia hitsausohjelmassa, ennen hitsauksen aloitta-
mista langansydttdnopeutta tai virtaa ja hitsauksen
paatyttyd sen hetkista hitsausvirtaa.

e Perinteisessa ilman pulssia seka perinteisesséa pulssi-
hitsauksessa, valokaaren pituuden vaihteluvalia ( nuppi I)
sekd impedanssin ( nuppi P) variaatiota suositellusta
nolla arvosta.

e Vilkkuvaa lyhennetta ” OPn” kun koneen sivupelti on auki
e Vilkkuvaa viestia ” OPn” kun [Ampdsuoja on
pysayttényt koneen.

¢ Koneen huoltotoiminnossa, ( katso lisatiedot kappale-
esta 5 ) seuraavat viestit: dSP, Job, PrF, PoF, Acc, bb,
HSA, SC, Len, 3L, CrC, 2-4, Fdp, H2o0.

e Muistitietoja selattaessa kirjaimen P ja kaksinumeroi-
sen luvun joka ilmoittaa ndytdssa olevan ohjelmanume-
ron kts. lisdtiedot kappaleesta 6.

H -Vihred merkkivalo
Merkkivalo palaa kun hitsaustavaksi on valittu synergia
pulssi hitsaus.

I- Saatonuppi

Talla nupilla sdadetddn kaarijannitettd perinteisessa
hitsauksessa saatdarvot 1 - 10.

Synergia- ja synergia pulssihitsauksessa on tdman nupin
osoitin asetettava asteikkokehan keskelle symbolin
"SYNERGIC” kohdalle, joka osoittaa valmistajan
suosittelemaa tehtaalla esiasetettua parametri arvoa.
Tamén nupin sdadoilla voidaan korjata valokaaren



JAGUAR:

AC

.
pituutta. Kaikki tdman nupin avulla tehdyt sdadoét, jotka
poikkeavat esiasetetuista arvoista ” SYNERGIC”
pienemmat tai suuremmat tulee ndyttéon G kahden

sekunnin ajaksi aina sen jalkeen kun nuppia on saadetty.

L - Vihread merkkivalo
limaisee, ettd jatkuva hitsaus on aktivoitu

M - Vihred merkkivalo
limaisee, ettd katkohitsaus on aktivoitu palaa yhdessa
merkkivalon C kanssa

N - Saatonuppi
Talla nupilla sdadetdan pistehitsauksessa hitsausten
vélista taukoaikaa.

Kuva. 1

O - Nappéin

Painamalla tata ndppéainta ja vapauttamalla se saadaan
numeroarvoa ndytdssa Q kasvatettua.

Kun tadma néppain pidetdan painettuna yhdessa
nappéaimen R kanssa, voidaan tehdd huolto- tai
muistotoimintoihin liittyvia valintoja tai tallettaa ohjelmia
muistiin.

Painamalla ndppainté pidemp&an kuin kahden sekunnin
ajan, saadaan automaattinen kaksoispulssitoiminto
kayttéon, jolloin merkkivalo H alkaa vilkkumaan.
Toiminto saadaan pois

kaytdstd painamalla uudestaan nappainté ja pitamalla
sité painettuna kunnes merkkivalo H lakkaa vilkkumasta.



P- Asetusnuppi

Saatdalue perinteisessa hitsauksessa 1 - 10.

Talla nupilla sd&detddn impedanssialuetta.
Synergiaohjelmille optimiarvo on 0, jolloin kone auto-
maattisesti sdatda optimi arvon kulloinkin valitulle
ohjelmalle. Asetettuja arvoja voidaan korjata seuraavasti:
Kaantamalla potentiometria myotépaivaan +, saadaan
hitsiin enemman [Ampda ja vahemman tunkeumaa ja
kaédntamalla nuppia vastapédivdan saadaan hitsin lampda
vahennettya ja tunkeumaa lisattya.

Synergia hitsauksessa voidaan kaarijannitetta korjata
kaantamalla potentiometria I, 0 asennosta joko ”+” tai
suuntaan. Korjausten jélkeen tulee ndytt66n G viimeisin
asetus noin 2 sekunnin kulutta tehdystéd sd&dosta.

Q - Kaksinumeroinen digitaali néytt6

Tama ndyttd nayttaa:

e Valitun ohjelman numeroa

e 2 sekunnin ajan hitsattavan materiaalin paksuutta, kun
nuppi B on sdédetty synergia pulssiasentoon.

¢ Huolto toiminnossa, tulee ndyttddn G numeroarvo tai
jokin seuraavista viesteista: ” On, OF, Au, A, SP, 0, 1, 2,
47 Lue kappale 5 lisatietoja varten.

e Muistivalikossa, viitataan talletettavaan tai muistista
haettavaan ohjelmanumeroon . Lue kappale 6 saadakse-
si lisatietoja.

R -Néppéin

Napayttamalla tata ndppéintd, voidaan naytossé G ole-
vaa numeerista arvoa pienentaa.

Painamalla tata nappainta yhté aikaa ndppaimen O kanssa
voidaan tehda huolto- ja koneen muistiin liittyvia valintoja. (
kts lisatiedot kappaleesta toimintojen listaukset.)

S -10- napainen liitin
T&han liittimeen liitetdan Pull 2003 polttimen
ohjausvirtaliitin.

AA - Euroliitin

T&han liittimeen voidaan liittda vain tavallinen MIG-poltin.

AB - Valinta kytkin
Euroliitin E on toiminnassa kytkimen asennolla

<

("/m ) ia Euroliitin AA kytkimen asennolla( @?)

AC - SARJAPORTTI ( RS 232)
Taman liittimen kautta voidaan tehda tietokoneella kone-
en ohjelmapaivitykset.

3.3 TAKAPANEELIN LAITTEET (kuva 2)

T - kaasuletkun liitin

U- kytkin

Virta paalle / pois kytkin

X- Sulakkeen pidin.

Y- Liitdntakaapelin liitanta.
Z- Painekytkimen liitanta.

4 HITSAUS
4.1 KAYNNISTYS

Tama hitsauskone on suunniteltu siten, etté siihen
voidaan kytked samanaikaisesti kaksi erillisté poltinta ja
kaksi lisdaine lankakelaa. Molempien poltinten
yhtéaikainen kayttd ei ole mahdollista, vaan kulloinkin
kaytdssa oleva poltin valitaan kytkimella AB.

Tarkista, ettéd langansy6ttdpydrien lankaurat sopii
kaytettavalle lankakoolle. Valitse sopiva hitsausohjelma
hitsattavan materiaalin ja suojakaasun mukaan. Kéayta
alumiinille langansy6ttdpydria joissa on ”U” profiloitu
lankaura ja muille lankatyypeille sy6ttdpydrid joissa on
"V” profiloitu lankaura.

4.1.1 Kaasuletkun liittdminen

Kaasupullo on varustettava paineen saatimella ja
virtausmittarilla.

Jos kaasupullo asetetaan kuljetuskéarryn pullotasolle, se on
kiinnitettédva tukevasti paikoilleen pullon kiinnitysliinoilla.
Kiinnita kaasuletku virtalahteen takapaneelissa olevaan
kaasuletkun liittimen vasta, sen jalkeen kun kaasupullo
on sijoitettu paikalleen ja kiinnitetty kunnolla.
Takapaneelista tulevat kullekin euroliittimelle E ja AA
omat kaasuletkut, varmistaaksesi kaasuletkujen oikean
valinnan katso merkinnat tarrasta.S4ada kaasun virtaus
8 -101/min.

4.2 KONE VALMIINA JA SILLA VOIDAAN ALOITTAA
HITSAAMINEN.

Kaytettdessa Pull- 2003 poltinta, noudata polttimen
mukana toimitettuja kayttdohjeita.

e Kiinnitd maadoituspuristin hitsattavaan kappaleeseen.
e Kaanna kytkin U asentoon 1.

e Valitse kaytettava ohjelma sivupellin sisédpuolella ole-
vasta taulukosta.




® Hae nayttdéon Q valittu ohjelmanumero ndppainten O
ja R avulla.

¢ Jos kdytdssa on synergia pulssi hitsaus kd&nna nuppia
B kunnes naytt66n Q tulee hitsattavan aineen paksuus.
Samanaikaiset tulee ndyttéon G hitsausvirta joka on
sopiva valitulle paksuudelle.

e Jos kaytdssa on synergia hitsaus, tarkista, ettd nuppi
I on kdannetty ” SYNERGIC” asentoon ja nuppi P osoit-
taman asteikon 0 kohtaa.

® |rrota kaasusuutin

e Kierré virtasuutin irti

¢ Pujota hitsauslanka polttimen langanjohtimeen ja var-
mista, ettd hitsauslanka on lankarullan uran kohdalla ja
rulla on oikeassa kohdassa. Sulje sen jélkeen sivupelti.
¢ Paina polttimen kytkinta ja pida se painettuna kunnes
hitsauslanka tule ulos polttimesta.

Varoitus: ala suuntaa poltinta kasvojasi kohti kun sy6tat
lanka polttimeen.

e Ruuvaa virtasuutin takasin paikalleen ja varmista, etta
suuttimen rei&n koko on tarkoitettu kaytettavalle lanka-
koolle.

e Kiinnitd kaasusuutin

* Avaa kaasupullon venttiili

4.3 TERAKSEN HITSAUS

T&ta materiaalia hitsattaessa:

e kaytd suojakaasuna ARGON + CO2 seoskaasua jonka
Argon pitoisuus on vahintédan 75%.

Talla kaasuseoksella saadaan hyvan nakoéinen ja
kestéava hitsausliitos.

e Kayttamalld suojakaasuna puhdasta CO2:ta saadaan
kapeampi palko ja parempi tunkeuma, mutta enemman
roiskeita.

kéyta hitsauslankaa jonka materiaalikoostumus on sama
kuin hitsattavan aineen. Kayta vain laadukasta lisdaine-
lankaa. Vélta huonolaatuisen tai ruosteisen
hitsauslangan kayttda joidenka vuoksi hitsauksen
lopputulos voi olla heikko.

* Ala hitsaa ruosteisia tai rasvaisia ja 6ljyn tahrimia kap-
paleita.

4.4 RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN HITSAUS

300 sarjan ruostumattomia teraksia hitsattaessa tulee
suojakaasuna kayttaa sellaista kaasuseosta joka siséltaa
runsaasti Argonia ja vain vahén hiilidioksidia CO2:ta
(noin 2% CO2), jolloin saadaan vakaa valokaari.

Ala koske hitsauslankaan paljain kési. On tarke&é , etté
hitsattava alue pidetdan puhtaana, jotta valtettaisiin
epapuhtauksien paasy hitsaussaumaan.

4.5 ALUMIININ HITSAUS

Alumiinia hitsattaessa on seuraavat seikat huomioitava:
Suojakaasuna pitaa olla puhdas Argon

Lisdainelangan tulee olla ainekoostumukseltaan saman-
laista kuin hitsattavan materiaalin.

Kayta vain alumiinille tarkoitettuja hioma- ja
kiillotuslaitteita, alaka milloinkaan kayta naita laitteita
muille materiaaleille.

Alumiinia hitsattaessa on kaytettéva poltinta PULL 2003
Art. 2003.

5 HUOLTO TOIMINNOT

Huoltotoimintoja kuvaavat lyhenteet tulee nayttéon G.
Taman valikon avulla voi kayttaja tehda koneelle
henkil6kohtaisia koneen toimintaan liittyvia asetuksia.
Huoltotoimintojen valikko saadaan kayttdéon pitamalla
nappdain R painettuna ja ndpayttdmalla samanaikaisesti
nappéintéd O; vapauta ndppédin R kun ndyttdéon ilmestyy
seuraava viesti ” dSp”.

Valikon toiminnasta voidaan poistua hitsaustoimintaan,
samalla tavalla kuin se otetaan kaytt6on.

Paina polttimen kytkinté liikkkuaksesi valikossa olevien
valintojen valilla toiminnasta toiseen.

Heti kun huoltotoimintojen valikosta poistutaan, on
kaikki tehdyt muutokset voimassa.

VAROITUS: Hitsaus ei ole mahdollista kun
huoltotoimintojen ollessa aktivoituna.

5.1 TOIMINTOJEN KUVAUS

e dSp ( naytto)

On aktiivinen vain synergia pulssihitsauksessa.
Naytdssa Q lukee ” A”, joka tarkoittaa, ettd nayttd G on
normaalitoiminnassa ja ndyttdd Ampeeria.

Painamalla O ndppaintéd saadaan ndyttd Q nayttdméaan
kirjaimia SP. T&ssé toiminnossa ndyttaa nayttd G hitsauks-
en langansyo6ttdnopeuden, metrid minuutissa. (nopeus)
Huom! langansyo6tténopeus on ndytdssa G vain ennen
hitsauksen aloitusta, hitsauksen jalkeen nayttoéon G tulee
viimeksi kaytetty hitsausvirta ja merkkivalo A syttyy.

¢ Job

Aktiivinen kaikissa hitsausohjelmissa.

Naytdssa Q lukee ”0”, merkkivalo L palaa ja kone valmi-
ina jatkuvaan hitsaukseen. Painamalla ndppéinta O
sammuu merkkivalo L ja ndytdssa Q lukee "1”; merkk-
ivalot C ja M palaa ja kone on valmiina katkohitsaukseen.
Painamalla uudestaan nappainta O tulee nayttoon Q
luku ”2”; merkkivalo M sammuu ja merkkivalo C palaa
ja kone on valmiina pistehitsaukseen.

e 2 — 4 ( manuaalinen - automaattinen ).

Naytdssd Q on numero 2 = kaksi vaihe = manuaalinen
hitsaus.

Jos ndppéintd O painetaan tulee naytt66n Q numero 4 =
4-vaihe = manuaalinen hitsaus

¢ (HSA) automaattinen ” Hot Start”
Aktiivinen vain synergia pulssi hitsauksessa.
Varoitus: Jos HSA toiminto on aktivoitu, ei 3L
toiminta automaattisesti sisélly siihen.
Naytdssa Q on viesti OF=OFF=0ff
Painamalla ndppainté O tulee nayttdon Q viesti ON=
aktivoitu.
Kun toiminto on aktivoitu, polttimen kytkinté painamalla
paastaan seuraaviin valintoihin kasiksi.
- SC ( aloitusvirta )
Saatdalue 1-20 (10 — 200%) langansyétténopeu-
desta jolla viitataan hitsausohjelmassa saadettyyn
hitsausvirtaan, sdadetty nupilla B. Tehdasasetus on
13 (130%). Tarvittavat muutokset tehdaén nappai-
milla O ja R.
-Len ( kesto)



T&ma on kesto sekunneissa edellisesté aloitusvirta-
arvosta.
Sé&atdalue 0,1 — 10 sekuntia , tehdasasetus on 0,7 .
Muutokset tehdaén nappaimilla O ja R.
-Slo ( Slope )
Saatdalue 0,1 — 10 sekuntia, tehdasasetus 0,5.
Muutokset tehdaén nappaimilla O ja R.
Tarkoittaa aikaa jona aikana aloitusvirta SC muuttuu
hitsausohjelman hitsausvirraksi joka on saadetty
nupilla B.
Toimii kdytdnnossa:
Hitsaus aloitetaan niin monta prosenttia korke-
ammalla tai alhaisemmalla virralla joka on sdadetty
aloitusvirraksi SC ( tdssa esimerkki tapauksessa
30%). Taman virran kesto on sekunteina se aika
joka on asetettu Len arvoksi ( tassa tapauksessa 0,7
sekuntia ) jonka jélkeen virta-arvo putoaa
hitsausvirta-arvoon joka on sédédetty nupilla B
ajassa joka asetettu Slo arvoksi. ( tdssa esimerkki
tapauksessa 0,5 sekuntia)
Suosittelemme tata toimintoa alumiinilevyjen piste-
hitsauksessa.
Jos tdméa toiminto ei ole aktiivinen, polttimen kytkimen
painallus aktivoi:
¢ 3L ( kolme tasoa)
Aktiivinen synergia pulssihitsauksessa.
Varoitus: Jos 3L toiminto on aktivoitu, ei HSA
toiminta automaattisesti sisélly siihen.
Naytdssa Q on viesti OF=OFF=0ff
Painamalla ndppainta O tulee nayttoon Q viesti ON=
aktivoitu. Kun toiminto on aktivoitu, polttimen kytkinta
painamalla paastaan seuraaviin valintoihin kasiksi.
- SC ( aloitusvirta)
Saatéalue 1-20 (10 - 200%) langan-
syotténopeudesta jolla viitataan hitsausohjelmassa
sdadettyyn hitsausvirtaan, sdédetty nupilla B.
Tehdasasetus on 13 ( 130%). Tarvittavat muutokset
tehdaén nappéimilla O ja R.
- Slo ( Slope)
Saatodalue 0,1 — 10 sekuntia, tehdasasetus 0,5.
Muutokset tehdaén nappaimilla O ja R.
Tarkoittaa aikaa jona aikana aloitusvirta SC muuttuu
hitsausohjelman hitsausvirraksi joka on saadetty
nupilla B sekd hitsaus- kraatterin tayttovirran CrC
vélistd aika..
- CrC ”Kraatterin taytto” virta
Saatdalue 1 - 20 (10 — 200%) langan-
syo6ttdnopeudesta jolla viitataan hitsausohjelmassa
sdadettyyn hitsausvirtaan, sdéadetty nupilla B.
Tehdasasetus on 6 ( 60%). Tarvittavat muutokset
tehdaén nappéaimilla O ja R.
Toimii kdytdnndssa:
Hitsaus toimii automaatti asennossa, kun toiminta-
ajat on maaritelty.
Suositellaan erityisesti alumiinia hitsattaessa.
Kaytdssa on kolme virta-aluetta, jotka voidaan ottaa
kayttéon polttimen kytkimen avulla seuraavasti:
Hitsaus alkaa kun polttimen kytkinta painetaan.
Hitsausvirtana on se virta joka on asetettu SC:n
arvoksi ( tdssa esimerkki tapauksessa 13=130%).
T&ma virta on kaytdssa niin kauan kuin polttimen
kytkin pidetdén painettuna, kun kytkin vapautetaan,
vaihtuu hitsausvirran arvoksi nupilla B asetettu virta-

arvo, sen ajan kuluessa joka on saadetty Slo:n
ajaksi (tassd esimerkki tapauksessa 0,5 sekuntia).
T&ma virta on kaytdssé kunnes polttimen kytkinté
painetaan uudelleen. Kun polttimen kytkinta pain-
etaan saadaan kayttoon kraatterin tayttdvirta CrC
(tassa esimerkki tapauksessa 6=60%) sen ajan
kuluessa polttimen painamisesta joka on saadetty
Slo:n ajaksi ( tAssd esimerkki tapauksessa 0,5
sekuntia) Tama virta on kdytdssa niin kauan kuin
polttimen kytkin pidetdan painettuna: Hitsaus
pysahtyy kun polttimen kytkin vapautetaan.
Jos tdma toiminta ei ole aktivoitu, aktivoi polt
painanta seuraavan toiminnon.

timen

¢ PrF ( esikaasu )

Aktiivinen kaikissa hitsausohjelmissa.
Saatoalue 0,0 ... 9,9 sekuntia. S4at6 0,1 sekunnin
vélein. Muutetaan nappainten O ja R avulla.

¢ PoF ( jalkikaasu )

Aktiivinen kaikissa hitsausohjelmissa.
Saatdalue 0,0 ... 9,9 sekuntia. Sa4t6 0,1 sekunnin
vélein. Muutetaan nappaéinten O ja R avulla.

¢ Acc ( langan lahestymisnopeuden saato )
Aktiivinen vain synergia pulssihitsauksessa.

Alueet Auto -1 -100%

Langansydtdn nopeus prosentteina sdédetysté langan-
sy6ttd nopeudesta, ennen kuin lanka kosketta
hitsattava kappaletta.

Huom ! Taman tarkeén sd&don avulla aikaansaadaan
hyva hitsauksen aloitus.

Valmistajan asetus on "Au” automaattiasento.
Tarvittavat sa&doét voidaan tehda nappainten O ja R
avulla. Jos halutaan palauttaa tehdasasetukset on
painettava O ja R ndppéaintd yhta aikaa ja pidettéava ne
painettuna kunnes néyttéén Q ilmestyy ” Au”.

¢ bb ( jalkilangan saato )

Aktiivinen kaikissa hitsausohjelmissa

Alueet 00 —- 99. Tehdasasetukset "Au” auto-
maattiasento.

Mahdollistaa virtasuuttimesta ulostulevan langan pituud-
en maarittAmisen hitsauksen paatyttya.

Mitd suurempi luku sitd pidempi lanka.

e PPF (Push Pull polttimen voima)

T&lla toiminnolla sdadetdan vetavéan polttimen moottorin
vaantémomenttia.

Mahdollistaa suoviivaisen langansy6ton.

Saatdalueet 9 /-9 ), tehdas asetus on 0.

Muutokset tehdaan nappaimilla O ja R.

¢ dP ( kaksoispulssi)

Kaksoispulssihitsauksessa virran voimakkuus vaihtelee
kahden eri langansyétténopeuden valilla, ndin saadaan
parempi tunkeuma ja hitsipalko on verrattavissa Tig- hit-
sauksen hitsipalkoon.

Tehdasasetus = OF=OFF =Off

Saadot:

On = Hitsauskone toimii niilla sdadailla, jotka kayttéja on
asettanut ( manuaali toiminto)

Au= Hitsauskone toimii niilla sd&dailld, jotka tehdas on



asettanut, jos naita sdatdja on muutettu kone menee
manuaali toimintoon ( manual mode) ON.

Huom! Aloittaessasi taman tyyppisen hitsauksen lue
nappaimen O toiminnot.

¢ Fdp (kaksoispulssi).

Nayttd G nayttaa lyhennettéd Fdp (kaksoispulssin taajuus).
Naytossa Q lukee OFF

Painamalla ndppéaintd O paastaan valitsemaan sopiva
pulssitaajuus (saatéalue 0,5 - 5 Hz)

Valittu arvo nakyy naytossa Q.

Kun Fdp pulssitaajuus on sdadetty ja polttimen kytkinta
painetaan ilmestyy naytélle seuraavaa.

-ddp (langansyo6ttdnopeuden muutos metrid/min kak-
soispulssin aikana)

Valitse sopiva arvo (saatdalue 0,1 — 3 m/min) kéanta-
malla nuppia Q metrid/min , joka lis&dtdan tai vahenne-
taan referenssi nopeudesta m/min (tehdasasetus
1m/min).

Valittu arvo nakyy naytossa Q.

- bdP

Korkeimman langansyétténopeuden ja hitsausvirran
kesto kaksoispulssin Fdp puolijakson aikana. limaistaan
prosentteina (kuva 3).

4 )

DdP=0,1-3 m/min
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Paina nappéinté O ja sddda sopiva prosenttiarvo, saato-
alue 25 .. 75% ( tehdasasetus 50%)

-Adp ( valokaaren pituus korkeimmalla hitsausvirralla)
Paina nappéaintd O ja sadda sopiva arvo, sadatdalue -9,9
..9,9 (tehdasasetus 0)

Tarkista hitsauksen aikana, ettd valokaaren pituus on
sama molempien puolijaksojen aikana, paina nappainta
O ja tee korjaukset valokaaren pituuksiin tarvittaessa.
Huom. Hitsaus on mahdollista kaksoispulssitoiminnon-
saatdjen aikana.

Jos on tarvetta sd&tdd alimman-virran/alimman langan-
sy6tténopeuden aikaista valokaaren pituutta, sdada sita
suhteessa referenssinopeuteen.

Mikali referenssinopeus muuttuu on em. saadoét tehtava
uudelleen.

e H20 ( vesilaite)
Naytdssa G lukee H20

Paina n&ppainta O ja valitse vesilaitteelle sopiva toimin-
ta.

OF = ei kdytdssa

ON = aina kaytdssa

Au = automaattitoiminto

Kun hitsauskone kaynnistetdén kéynnistyy myds vesilai-
te. Vesilaite pysahtyy automaattisesti ellei hitsausta aloi-
teta 15 sekunnin kuluessa. Kun hitsaus aloitetaan kayn-
nistyy vesilaite ja pysahtyy kolmen minuutin kuluttua
siitd kun polttimen kytkin on vapautettu ja hitsaus on
paattynyt.

Jos jadhdytysnesteen paine on liian alhainen, ei hitsaus-
kone anna hitsausvirtaa ja ndytdéssa G vilkkuu H20.

6. OHJELMIEN TALLENNUS JA HAKU MUISTISTA

Kéytdssd on kymmenen muistipaikkaa P01 — P10.
¢ Tallentaaksesi, hitsaa lyhyesti kdyttéden niitéd parame-
triarvoja jotka aiot tallentaa ja tee seuraavasti:
Paina nédppainta R ja pida se painettuna, paina
nappaintd O kunnes lyhenne P01 vilkkuu ndytossa
G, vapauta sen jalkeen ndppéaimet.
Huom. vilkkuva lyhenne tarkoittaa vapana olevaa
muistipaikkaa. Vilkkumaton lyhenne tarkoitta,
ettd muistipaikkaan on tallennettu ohjelma.
Naytdssa Q oleva numero tarkoittaa ohjel-
manumeroa jolla viitataan tallennettuun ohjelma-
paikkaan.
Valitse sopiva ohjelmapaikka n&ppdainten O ja R
avulla, paina sen jalkeen nappaintd O kunnes
ohjelma numeron lyhenne lakkaa vilkkumasta .
Vapauta nappain O ja poistu tallennustilasta.
Jos aiot tallentaa aikaisemmin tallennettuun ohjelma-
paikkaan, paina nappaintd O pidempaan kuin 3
sekuntia, ohjelmanumero alkaa vilkkumaan ja lakkaa
vilkkumasta kun uusi ohjelma on tallennettu.
Tallennus tulee suorittaa sen ajan kuluessa kun
naytdssa G on ohjelmanumero ( 5 sekuntia ).
Muistiin tallennettu ohjelma voidaan hakea kayttéon
vastaavalla tavalla.
( pida nappain R ja O painettuna kunnes lyhenne P...
nakyy); viimeksi tallennettu ohjelma Viiden sekunnin
kulutta siitd, kun ndppaimet R ja O ovat olleet viimeksi
painettuna, on kone valmiina ja silla voidaan aloittaa
hitsaaminen.
Ennen kuin aletaan hitsaamaan tallennetulla
ohjelmalla, ndytté G nayttda ohjelman numeroa.
Kun hitsaus alkaa tulee naytt66n G hitsausvirta ja
merkkivalo A palaa, ndppaimet eivat ole toiminnassa.
Pitamalla ndppainta R painettuna véhintdan 2 sekunnin
ajan saadaan huoltotoimintojen asetusten ensimmainen
viesti dSP nayttddn G. Polttimen kytkinta painelemalla
saadaan vaiheittain eri toimintojen asetukset naytt6on Q.
Hitsaustoimintaan palataan vapauttamalla ndppéin R.
Tallennettu ohjelma saadaan pois kaytdsta painamalla
nappéintd R ja samanaikaisesti napayttamalla
nappainta O.



7 YLLAPITO

e Kaasusuutin

Kaasusuutin on maaravélein puhdistettava metalliro-
iskeista. Se on vaihdettava uuteen jos se on muuttanut
muotoaan tai painunut kasaan.

sVirtasuutin

Vain hyvé sdhkodinen kontakti virtasuuttimen ja liséaine-
langan valilla takaa vakaan valokaaren ja optimaalisen
hitsausvirran; sen vuoksi seuraavat huoltotoimet ovat
tarkeita:

A) Virtasuutin on pidettdva puhtaana liasta ja hapet-
tumista.

B) Metalliroiskeet tarttuvat helposti suuttimeen pitkaan
jatkuneessa hitsauksessa tukkien virtasuuttimen ja esta-
en langan sy6ton. Siksi on tdrkeda puhdistaa virtasuutin
usein ja vaihtaa se tarvittaessa uuteen

C) Virtasuutin on ruuvattava kunnolla kiinni polttimeen.
Lampdtilavaihtelut voivat 16yhdyttdad suutinta minka seu-
rauksena polttimen runko IAmpiaé ja langansyottd
muuttuu epéatasaiseksi.

¢ Langanjohdin

Langanjohdin on tarke& osa jonka kunto on tarkistettava
usein, koska hitsauslangasta irtoaa kuparipdlya tai hil-
settd. Puhdista maaravélein kuivan paineilman avulla.
Langanjohdin on kuluva kulutusosa joka on vaihdettava
uuteen maaravélein

e Langansyottémoottori yksikko

Puhdista syéttorullat maéaravalein, poista kaikki lankake-
lan jattamat ruoste ja metallijgdmat.

Langansyo6ttd yksikdsta on tarkistettava méaéravélein,
lukitus, sy6ttdrullien urat, ohjaimet ja virtasuutin

8 VARUSTEET

Art. 1242 Poltin 3,5m

Art. 2003 Pull 2003 poltin varustettu Up/ down
kytkimelld

Art. 1241 Mig-poltin kykimella (vesijaahdytetty).

Art. 1683 Vesilaite.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

VIGTIGT: L/ES INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN BRUG
AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEMMES OG
OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFTSLEVETID PA
ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPERSONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UDGORE EN
SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN OG ANDRE PER-
SONER. Svejseren skal derfor informeres om risiciene,
der er forbundet med svejsning. Risiciene er beskrevet
nedenfor. Yderligere oplysning kan fas ved bestilling af
manualen art. nr.3.300.758

ELEKTRISK ST@D - kan forarsage dedsfald
e [nstallér svejseapparatet og slut det til jordings-
A systemet i overensstemmelse med de geeldende
normer.
¢ Beror ikke de stromfgrende dele eller elektroderne med
bare hzender eller arbejdstgj eller handsker, som er fugtige.
* |solér svejseren og svejseemnet fra jorden.
¢ Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

RJG OG GASSER - kan udgere en sundhedsrisiko
¢ Hold ansigtet bort fra regen.

* Udfer svejsningen pa steder med tilstraekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i

omradet omkring buen. Herved undgas tilstedevaerelse af
farlig gas i arbejdsomradet.

STRALER FRA BUEN - kan forarsage gjenskader og for-
breending af huden
e Beskyt gjnene ved hjalp af svejseskaerme, der
er forsynede med glas med filter, og baer passen-
de arbejdstgj.

* Beskyt de gvrige personer i omradet ved at opstille pas-
sende afskeermninger eller forhaeng.

RISIKO FOR BRAND ELLER FORBRANDINGER
e Gnisterne (svejsesprojt) kan resultere i brand
eller forbreendinger af huden. Kontrollér derfor, at
der ikke er anbragt brandfarlige materialer i svej-
seomradet. Bzer passende beskyttelsesudstyr.

STOJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger ovennasvn-

te niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesud-
styret, der foreskrives i den geeldende lovgivning.

PACE-MAKER

¢ De magnetiske felter, der opstar som folge af den hgje
strem, kan pavirke funktionen i en pace-maker. Personer,
som baerer pace-maker, skal derfor rette henvendelse til
leegen inden pébegyndelse af buesvejsning, skeering,
flammehovling eller punktsvejsning.

EKSPLOSIONER
e Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er
under tryk, eller i nserheden af eksplosivt stov, gas
== cller dampe. Veer forsigtig i forbindelse med hand-

tering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som anven-
des i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med
angivelserne i den harmoniserede norm EN50199.
Apparatet ma& kun anvendes til professionel brug i
industriel sammenhang. Der kan vaere vanskelighe-
der forbundet med fastseettelse af den elektromagne-
tiske kompatibilitet, sdfremt apparatet ikke anvendes
i industriel sammenheaeng.

| TILFELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL
DER RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PER-
SONALE.

TRONISK UDSTYR
Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
EE | med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
seerskilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direk-
tivet 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale lov-
givning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger
vedrgrende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores
lokale repraesentant. Overholdelse af kravene i dette
direktiv forbedrer miljoet og eger sundheden.

K BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1 SPECIFIKATIONER

Denne svejsemaskine er en stromkilde udfert med
INVERTER-teknologi, og er egnet til pulseret, synergisk
MIG/MAG-svejsning, ikke-pulseret, synergisk MIG/MAG-
svejsning, og konventionel MIG/MAG-svejsning.
Svejsemaskinen méa udelukkende anvendes til de formal,
der er beskrevet i vejledningen.

Svejsemaskinen ma ikke anvendes til optening af ror.

2.2 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

IEC 60974.1 Svejsemaskinen er bygget i overens-

EN 50199 stemmelse med disse internationale
standarder.
N°. Serienummer der altid skal oplyses ved
henvendelser, der vedrgrer svejsemaskinen.
07 DR Enfaset statisk frekvensomformer
~  Transformer - ensretter.
f MIG  Egnet til MIG-svejsning.
uo. Sekundeer spaending uden belastning
X. Procentvis intermittens
Intermittensen udtrykker den procentdel af
10 minutter, hvor svejsemaskinen kan arbejde
med en bestemt strom uden at blive over-
opvarmet.
12. Svejsestrom
u2. Sekundeer spaending med 12 strom.
U1. Nominel forsyningsspaending.
1~ 50/60Hz Enfaset forsyning 50 eller 60 Hz
l4 Max Max optagen strem ved den tilsvarende
stram |5 og spaending Uo.
l4 Aktiv Den maksimale veerdi for den optagne akti-

ve strom, ndr man tager hgjde for intermit-
tensen. Normalt svarer denne veerdi til kapa
citeten for den sikring (den forsinkede type),
der skal anvendes som beskyttelse for
apparatet.
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IP23 C. Maskinkroppens beskyttelsesgrad.

Grad 3 som andet tal betyder, at dette

apparat er egnet til udenders arbejde i regvejr.

Det ekstra bogstav C betyder, at apparatet

er beskyttet mod, at et veerktgj (diameter

2,5 mm) kan komme i kontakt med kompo-

nen terne under spaending i forsyningskred-

slgbet.

S] Egnet til arbejde i omgivelser med forhgjet
risiko.

N.B:Svejsemaskinen er endvidere udviklet til arbejde i

omgivelser med forureningsgrad 3. (se IEC 664).

2.3 BESKYTTELSE
2.3.1 Blokbeskyttelse

Ved fejlfunktion kan der pa display G blive vist et blin-
kende tal med fglgende betydning:

52 =  startknappen trykket under teending.

53 =  startknappen trykket under tilbagestilling af
termostaten.

56 = laengerevarende kortslutning mellem svejsetra-

den og det materiale, der skal svejses.

Sluk maskinen og taend den igen.

Hvis displayet viser andre tal, bedes man rette henven-
delse til servicecenteret.

2.3.2 Mekanisk beskyttelse (sikkerhedsknap)

Hvis det mobile sidestykke &bnes, aktiveres sikker-
hedsknappen, der forhindrer funktion af svejsemaskinen.
Denne beskyttelse, der vises med den blinkende kode
“OPn” pa display G, forhindrer faresituationer, nar opera-
toren udskifter tradfremferingsrullen eller svejsestraden.

2.3.3 Termisk beskyttelse

Dette apparat er beskyttet af en termostat, der ved over-
skridelse af de tilladte temperaturer forhindrer funktion
af maskinen. Under sddanne forhold, fortsastter ventila-
toren med at veere i funktion, og display G viser koden
“OPn” blinkende.

3 INSTALLERING

Kontrollér at forsyningsspeendingen stemmer overens
med veerdien angivet pa skiltet med tekniske data for
svejsemaskinen. Saet et stik med passende kapacitet pa
forsyningkablet, og serg for at den gul/grenne leder er til-
sluttet jordbenet. Kapaciteten for den magnettermiske
afbryder eller serie-sikringerne for forsyningen skal veere
lig med strommen I1 optaget af maskinen.

3.1 Idriftsaettelse

Installeringen af maskinen skal udferes af erfarent perso-
nale. Tilslutningerne skal udfgres i overensstemmelse
med de gaeldende standarder og under overholdelse af
lovgivningen til forebyggelse af arbejdsulykker (standard
IEC 26-10 CENELEC HD 427)

3.2 BETJENINGSENHEDER PA FRONTPANELET (Fig. 1)

A- Gul lysdiode for Hold

Tilkendegiver at strammen vist pa display G er den
strom, der reelt anvendes under svejsning. Aktiveres ved
afslutningen af hver svejsning.

B- Knap til indstilling af trddhastigheden
Nar knappen drejes:

e Under brug af de konventionelle programmer, viser
display G hastigheden i meter i minuttet.

e Under brug af de synergiske programmer, (pulserede
eller konventionelle) viser display G den strom, hvormed
svejsningen udfares.

e Under brug af de pulserede, synergiske programmer,
viser display Q — i cirka 2 sekunder — den anbefalede
tykkelse for den strom, man er ved at indstille; herefter
vender displayet tilbage til visning af nummeret pa det
valgte svejseprogram.

C - Gron lysdiode
Viser aktivering af punktsvejsning eller intermitterende
svejsning, nar den er teendt samtidigt med lysdioden M.

D-Indstillingsknap
Denne knap indstiller punkttiden eller arbejdstiden under
intermitterende svejsning.

E - Centraltilslutning
Benyttes til tilslutning af en svejseslange eller push-pull
svejseslangen art. nr. 2003.

F - Stel-stikkontakt
Stikkontakt til tilslutning af stelkablet.

G - Display med 3 cifre

Dette display viser:

e Under valg af de synergiske programmer (trykknap R):
materialetypen for det valgte program (FE = Jern, AL =
Aluminium, SS = Rustfrit stal).

¢ P4 de konventionelle programmer: trddhastigheden
(for svejsning) og strammen (efter svejsning).

¢ P4 de synergiske programmer: hastigheden og den
forindstillede strom (for svejsning) og den reelt anvendte
strom (efter svejsning).

¢ P& de konventionelle programmer og de synergiske,
pulserede og konventionelle programmer: lysbuens
leengdeaendringer (knap I) og impedansaendringerne
(knap P) i forhold til den anbefalede nulposition.

¢ Koden “OPn” (blinkende) hvis motorrummets lage er
aben.

e Koden “ OPn (blinkende) hvis termostaten griber ind.
e P4 driftsfunktionerne (laes venligst kapitel 5 for yderli-
gere oplysninger) vises koderne: dSP, Job, PrF, PoF,
Acc, bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L, CrC, 2-4, Fdp, H2o0.

¢ | hukommelsesmenuen: bogstavet P efterfulgt af to
cifre, der repreesenterer hukommelsesnummeret. Laes
venligst kapitel 6 for yderligere oplysninger.

H - Gron lysdiode.
Viser at det anvendte svejseprogram er pulseret og syn-
ergisk.

I-Indstillingsknap.

Pa de konventionelle programmer indstiller denne knap
svejsespaendingen. Indstilling p& mellem 1 og 10

Pa de synergiske og de pulserede, synergiske program-
mer, skal denne knaps viser veere placeret ud for sym-
bolet “SYNERGIC “ midt i indstillingsomradet; dette
symbol repraesenterer den indstilling, der anbefales af
fabrikanten. Ved indstilling pa denne knap kan man kor-
rigere veerdien for lysbuens leengde. A£ndringen af denne
storrelse, enten i positiv eller i negativ retning i forhold til
indstillingen “SYNERGIC”, vises pa displayet G, der 2
sekunder efter den sidste aendring viser den foregadende
storrelse.
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L - Gron lysdiode.
Viser aktivering af den kontinuerlige svejsefunktion.

M - Gron lysdiode.
Viser aktivering af den intermitterende svejsefunktion.
Teendes samtidigt med lysdioden C.

N-Indstillingsknap.
Denne knap indstiller pausetiden mellem en svejsese-
kvens og den naeste.

O - Tast.

Tryk pa denne tast, og efterfelgende frigivelse, eger den
numeriske veerdi pa displayet Q.

Nar tasten trykkes samtidigt med tasten R, kan man
veelge driftsfunktionerne og funktionerne for hukommel-

Fig. 1

serne, og tilstanden benyttes til at gemme programmer-

ne. (lees venligst kapitel 6)
Nar den holdes trykket nede i mere end 2 sekunder,

aktiveres den dobbelte pulsering automatisk. Dette vises
ved, at lysdioden H blinker. Funktionen frakobles ved at
holde knappen trykket nede, indtil lysdioden H holder
op med at blinke.

P - Indstillingsknap.

Pa de konventionelle programmer: indstilling pa mellem
1 0og 10.

Denne knap indstiller impedansveerdien.

Hvert enkelt synergisk program har som optimal veerdi
positionen 0. Maskinen indstiller automatisk den korrek-
te impedansveerdi p& grundlag af det valgte program.
Operateren kan korrigere den indstillede veerdi: nar



potentiometeret flyttes mod + f&r man varmere og min-
dre gennemtraengende svejsning, og viceversa nar det
flyttes mod - f&r man koldere og mere gennemtraengen-
de svejsninger.

Nar der svejses med et synergisk program, kan en
andring mod + eller — i forhold til midterstillingen 0,
kraeve en korrektion af arbejdsspaendingen ved hjeelp af
potentiometeret I.

/Andringen vises pa displayet G, som 2 sekunder efter
den sidste korrektion viser den foregdende starrelse.

Q - Display med 2 cifre.

Dette display viser:

e Nummeret p& det valgte program.

e | 2 sekunder: veerdien for tykkelsen, nar knappen B
flyttes p& de pulserede, synergiske programmer.

¢ Pa driftsfunktionerne vises den numeriske veerdi for
starrelsen pa displayet G, eller koderne “On, OF, Au, A,
SP, 0, 1, 2, 4”. Lees venligst kapitel 5 for yderligere
oplysninger.

¢ | hukommelsesmenuen viser displayet det program,
hvortil hukommelsen refererer, eller fremkald af selve
hukommelsen. Laes venligst kapitel 6 for yderligere
oplysninger.

R - Tast.

Tryk p& denne tast, og efterfalgende frigivelse, seenker
den numeriske veerdi pa displayet Q.

Nar tasten trykkes samtidigt med tasten O, kan man
veelge driftsfunktionerne og funktionerne for hukommel-
serne. (Laes venligst kapitlerne for de naevnte funktioner).

S - Stikkontakt med 10 poler.
Til denne stikkontakt skal det 10-polede stik pa svejse-
pistolen Pull 20083 tilsluttes.

AA - Central tilslutning.
Benyttes kun til tilslutning af svejseslangen.

AB - Omkobler. .

Nar omkoblerens handtag er drejet til position (s ), er
den centrale tilslutning E aktiveret. | position ( @f) er
den centrale tilslutning AA aktiveret.

AC - STIKKONTAKT TYPE DB9 (RS 232)
Skal anvendes til at opdatere mikroprocessorernes pro-
grammer.

3.3 BETJENINGSENHEDER PA BAGPANELET (Fig. 2)

T - Gas-fitting.

U - Afbryderkontakt.

Denne kontakt taender og slukker maskinen.
X- Sikringsholder

Y- Stikkontakt til forsyningskabel

Z- Stikkontakt til trykafbryder

4 SVEJSNING
4.1 IDRIFTSATTELSE

Dette svejseapparat er projekteret til samtidig montering
af to svejseslanger og to tradspoler (& 300 mm).
Apparatet kan ikke svejse med to svejseslanger samti-
digt. Onsket svejseslange veaelges ved hjaelp af omkoble-
ren AB.

Kontrollér at trdddiameteren svarer til diameteren anfort
pa tradfremfaringsrullen, og at det valgte program er
kompatibelt med materialet og gastypen. Benyt trad-
fremfaringsruller med “U”-formet rille til aluminiumstra-
de, og med “V”-formet rille til andre trade.

4.1.1 Tilslutning af beskyttelsesgasslangen

Flasken med gas skal udstyres med en trykreduktions-
ventil og et flowmeter.

Hvis gasflasken anbringes pé& transportvognens stotte-
flade, skal den fastgeres med den pageeldende rem.
Forst efter at flasken er blevet placeret, skal man tilslutte
gasslangen - der kommer fra bagsiden af maskinen - til
trykregulatoren. To gasslanger kommer ud af det bage-
ste panel. Den ene slange er koblet til den centrale til-
slutning E, hvorimod den anden er koblet til den centrale
tilslutning AA. Vedrarende korrekt tilkobling henvises til
skiltet ved siden af.

Gasstramningen skal reguleres pa cirka 8-10 liter i
minuttet.

4.2 MASKINEN ER PARAT TIL SVEJSNING

Nar man anvender svejsepistolen af typen Pull-2003
bedes man overholde vejledningen vedlagt svejsepisto-
len.

e Tilslut stelklemmen til svejseemnet.

e Stil omskifteren U pé 1.

¢ Veelg de gnskede program pa listen anbragt i en pose
indenfor det mobile sidestykke.

¢ Benyt tasterne O og R til at fremkalde programmets
nummer pd displayet Q.

¢ Hvis man veelger et pulseret, synergisk program, skal



man dreje knappen B, indtil der pa displayet Q vises
den anvendte tykkelse; display G viser samtidigt den
strom, der svarer til den valgte tykkelse.

e Hvis man anvender et synergisk program, skal man
kontrollere, at viseren for knapperne | og P star pa hen-
holdsvis ordet “SYNERGIC” og skalaens nulpunkt.

¢ Fjern gasdysen.

e Skru den stromforende dyse af.

e Sezet traden i tradlederen pé svejsepistolen og serg for,
at den er indsat i rullens rille, samt at rullen er korrekt
placeret, hvorefter lagen skal lukkes igen.

¢ Tryk pé& svejsepistolens knap for at fa traden til at kere
frem, indtil den kommer ud fra selve pistolen.

¢ Pas pa: hold ansigtet veek fra spidsen af svejsepisto-
len, mens tradden kommer ud.

¢ Skru den streamfarende dyse pa igen, og serg for at
hullets diameter svarer til den anvendte trad.

e Montér gasdysen.

* Abn gasflasken.

4.3 SVEJSNING AF KULSTAL

Ved svejsning af disse materialer, er folgende ngdven-
digt:

¢ Benyt en svejsegas med binser sammensaetning, nor-
malt ARGON + CO2 med procentdele af Argon fra 75%
og opefter. Med denne blanding vil svejsesemmen vaere
korrekt samlet og f& et paent udseende.

Ved anvendelse af rent CO2 som beskyttelsesgas far
man smalle som med en stegrre indtraengning, men med
en betydelig sterre maengde svejsespraijt.

* Benyt en svejsetrdd af samme kvalitet som det stal,
der skal svejses. Det vil altid veere hensigtsmaessigt at
anvende trade af god kvalitet, og undgé at svejse med
rustne trade, der kan medfare svejsedefekter.

e Undga at svejse pa rustne emner, eller pa emner der
er plettet af olie eller fedtstof.

4.4 SVEJSNING AF RUSTFRIT STAL

Svejsning af rustfrit stal i serie 300 skal udferes med
beskyttelsesgas med stort Argon-indhold og med en lille
procentdel oxygen O2 eller cirka 2% kuldioxyd CO2.
Ror ikke ved trdden med heenderne. Det er vigtigt altid
at holde svejseomradet rent for ikke at forurene den
samling, der skal svejses.

4.5 SVEJSNING AF ALUMINIUM

Ved svejsning af aluminium er falgende nodvendigt:

* Ren Argon som beskyttelsesgas.

¢ En svejsetrdd med en passende sammensastning for
det materiale, der skal svejses.

¢ Anvend specifikke slibeskiver og bgrsteapparater til
aluminium, som aldrig m& anvendes til andre materialer.
¢ \ed svejsning af aluminium skal man anvende svejse-
pistolen: PULL 2003 Art. 2003.

5 DRIFTSFUNKTIONER

Disse funktioners koder vises pa display G.

| denne menu kan operateren tilpasse maskinen til per-
sonlige behov.

For at f& adgang til disse funktioner, skal man holde
tasten R nedtrykket, og samtidigt trykke kort pa - og
derefter slippe - tasten O; nar koden”dSp” vises, skal

tasten R slippes.

Samme beveaegelse skal benyttes ved udgang fra disse
funktioner, for at vende tilbage til svejseprogrammerne.
For at skifte mellem de forskellige funktioner skal man
trykke pa svejsepistolens knap.

Udgang fra driftsfunktionerne medfaerer bekraeftelse af
de udfgrte aendringer.

PAS PA: man kan ikke svejse, mens maskinens star pa
driftsfunktionerne.

5.1 BESKRIVELSE AF FUNKTIONERNE

e dSp (display)

Kun aktiv pa de pulserede, synergiske svejsepro-
grammer

Display Q viser “A” der betyder, at display G under nor-
male tilstande viser Ampere. Ved tryk pa tasten O vises
der SP (speed) pa display Q. Dette valg medferer under
svejsetilstande, at display G viser trddens hastighed,
udtrykt i meter i minuttet.

N.B. hastigheden vises inden svejsning, fordi display G
efter svejsning viser den anvendte strem og lysdioden A
vil veere taendt.

¢ Job (Arbejde)

Aktiv pa alle svejseprogrammer

Display Q viser “0”, lysdiode L er teendt, og maskinen er
indstillet til vedvarende svejsning.

Ved tryk pa tasten O, slukkes lysdioden L, og displayet
Q viser “1”; lysdioderne C og M teendes og maskinen er
indstillet til intermitterende svejsning.

Ved nyt tryk p& tasten O vil display Q vise “2”, lysdioden
M slukkes, og lysdioden C fortseetter med at veere
teendt, som angivelse af, at maskinen er forberedt til
punktsvejsning.

¢ 2 - 4 (manuel - automatisk)

Display Q viser tallet 2 = to trin = manuel svejsning

Hvis man trykker pa tasten O viser display Q tallet 4 = 4
trin = Automatisk.

e (HSA) Automatisk Hot Start
Kun aktiv pa de pulserede, synergiske svejsepro-
grammer
Pas pa: hvis man aktiverer funktionen HSA, vil funkti-
onen 3L automatisk vaere udelukket.
Display Q viser koden OF =OFF = Slukket
Hvis man trykker pa tasten O viser display Q koden On
= Aktiv.
Hvis funktionen aktiveres, medferer tryk pa svejsepisto-
lens knap, fremkomst af nedenstaende koder i sekvens.
- SC (Startstrom)
Indstilling pa mellem 1 - 20 (10 -200%) af tradha-
stigheden, der svarer til svejsestrommen indstillet
med knappen B pa svejseprogrammerne.
Fabriksindstilling pa 13 (130%). Kan aendres med
tasterne O og R.
- Len (Varighed)
Tidsrummet — udtrykt i sekunder — for varigheden af
startstrammen vist indledningsvist.
Indstilling pa mellem 0,1 -10 sek. Fabriksindstilling
0,7. Kan a&ndres med tasterne O og R.
- Slo (Slope)
Indstilling pa mellem 0,1 -10 sek. Fabriksindstilling
0,5. Kan aendres med tasterne O og R.
Definerer overgangstiden mellem forste strom (SC)



og svejsetiden indstillet med knap B pé& svejsepro-
grammerne.
Hvordan dette fungerer i praksis:
Svejsningen udferes pa manuel funktion (to trin).
Operateren begynder svejsningen med en strem, der
svarer til en storre eller mindre procentdel i forhold til
trddhastigheden indstillet i SC (i det specifikke tilfael-
de 30% mere); denne strom har en varighed i sekun-
der svarende til tidsrummet indstillet i Len (i det spe-
cifikke tilfeelde 0,7 sek.), hvorefter streammen falder til
det niveau, der er indstillet med knap B (svejsning) i
tidsrummet indstillet i Slo (i det specifikke tilfeelde 0,5
sek.). Denne funktion anbefales til punktsvejsning af
aluminiumsplader.

Hvis denne funktion ikke aktiveres, medfaerer tryk pa

svejsepistolens knap aktivering af funktionen:

¢ 3L (tre niveauer)

Aktiv i kurverne for pulseret, synergisk funktion

Pas pa: hvis man aktiverer funktionen 3L, vil funktio-

nen HSA automatisk vaere udelukket.

Display Q viser koden OF =OFF = Slukket

Hvis man trykker pa tasten O viser display Q koden On

= Aktiv.

Hvis funktionen aktiveres, medferer tryk p& svejsepisto-

lens knap fremkomst af nedenstadende koder i sekvens:
- SC (Startstrom)
Indstilling pa mellem 1 - 20 (10 -200%) af tradha-
stigheden, der svarer til svejsestrommen indstillet
med knappen B pa svejseprogrammerne.
Fabriksindstilling pa 13 (130%). Kan eendres med
tasterne O og R.
- Slo (Slope)
Indstilling pa mellem 0,1 -10 sek. Fabriksindstilling
0,5. Kan endres med tasterne O og R.
Definerer overgangstiden mellem forste stroam (SC)
og svejsetiden indstillet med knap B pé& svejsepro-
grammerne, og mellem svejsestrammen og den
tredje strom CrC for “crater filler”.
- CrC Strom for “crater filler”
Indstilling p& mellem 1 - 20 (10 -200%) af tradha-
stigheden, der svarer til svejsestrommen indstillet
med knappen B pé svejseprogrammerne.
Fabriksindstilling pa 6 (60%). Kan eendres med
tasterne O og R.
Hvordan dette fungerer i praksis:
Svejsningen udferes p& automatisk funktion, d.v.s. at
operatgren bestemmer udforelsestiderne.
Specielt anbefalet til MIG-svejsning af aluminium.
Der er tre stramme til radighed, der kan fremkaldes
under svejsningen ved hjeelp af svejsepistolens
start-knap.
Svejsningen pabegyndes ved tryk p& svejsepistolens
knap; den fremkaldte svejsestrom er stremmen ind-
stillet med funktionen SC (i det specifikke tilfeelde 13
=130%). Denne stram opretholdes sé leenge svejse-
pistolens knap holdes nedtrykket; ved slip sammen-
fores den forste stram med svejsestrommen indstil-
let med knap B, indenfor det tidsrum, der er fastsat
af funktionen Slo (i det specifikke tilfeelde 0,5 sek.),
og opretholdes indtil svejsepistolens knap trykkes
igen. Ved efterfalgende tryk pa svejsepistolens knap
sammenfgres svejsestrammen med den tredje strom
eller “crater-filler” strammen, indstillet med funktion
CrC (i det specifikke tilfeelde 6 = 60%), indenfor
tidsrummet fastsat af funktionen Slo (i det specifikke
tilfeelde 0,5 sek.), og opretholdes s& leengde svejse-

pistolens knap holdes nedtrykket. Nar knappen slip-
pes, afbrydes svejsningen.
Hvis denne funktion ikke aktiveres, medferer tryk pa
svejsepistolens knap aktivering af den efterfelgende
funktion.

¢ PrF (Pre-gas)

Aktiv pa alle svejseprogrammer

Indstilling pa mellem 0,0 — 9,9 sek. Indstilling 0,1 sek.
Kan aendres med tasterne O og R.

¢ PoF (Post-gas)

Aktiv pa alle svejseprogrammer

Indstilling pa mellem 0,1 — 9,9 sek. Indstilling 3,0 sek.
Kan aendres med tasterne O og R.

e Acc (Tilnaermelse)

Kun aktiv pa de pulserede, synergiske svejsepro-
grammer

Automatisk indstilling p& mellem - 1-100%

Tradens hastighed, udtrykt i procentdele af den indstille-
de hastighed for svejsningen, inden traden rgrer ved
svejseemnet.

N.B: denne indstilling er vigtig, for altid at f& korrekt
start.

Fabriksindstilling p& automatisk “Au” .

Indstillingen kan andres med tasterne O og R. Hvis man
efter en andring onsker at vende tilbage til fabriksind-
stillingen, skal man trykke samtidigt pa tasterne O og R,
indtil koden “Au” vises pé display Q.

e bb (Burn - back)

Aktiv pa alle svejseprogrammer

Indstilling pa mellem 00 — 99. Fabriksindstilling pa auto-
matisk “Au” .

Benyttes til indstilling af den tradleengde, der kommer
ud fra gasdysen efter svejsning. Et hgjere tal svarer til
storre breending af trdden.

¢ PPF (Push Pull Force)

Indstiller treekmomentet for push pull svejsepistolens
motor.

Funktionen benyttes til indregulere tradfremferslen pa en
lige linje.

Indstilling p& mellem 9/-9. Fabriksindstilling p& automa-
tisk 0.

Kan aendres med tasterne O og R.

e dP (dobbelt pulsering)
Denne svejseproces endrer stromintensiteten
for trddens to hastigheder séledes, at der opnas
en mere konstant gennemtraengning og en
paenere svejsesom pa tilsvarende made som
ved TIG svejsning.

Default = OF = OFF = Slukket

Justeringer:

On = Svejseapparatet udferer de justeringer, som indstil-

les af operateren (manuel funktion).

Au = Svejseapparatet udferer de justeringer, som er ind-

stillet af producenten. Ved korrigering af disse justerin-

ger skifter svejseapparatet til ’manuel funktion” (dvs. til

On).

NB: Vedrorende hurtig adgang til denne svejsepro-

ces henvises til beskrivelsen af knappen O.



¢ Fdp (Dobbelt pulsering).

Displayet G viser teksten Fdp (dobbelt pulseringsfrek-
vens).

Displayet Q viser teksten OF (slukket).

Tryk pa knappen O for at veelge arbejdsfrekvensen (ind-
stilling fra 0,5 til 5 Hz).

Den indstillede veerdi vises pa displayet Q.

Efter indstilling af arbejdsfrekvensen Fdp vises folgende
tekster, nar der trykkes pa svejsebraenderens knap:

-ddP (forskel ved dobbelt pulsering, udtrykt i meter pr.
minut).

Tryk pé knappen O for at veelge det antal meter pr.
minut (indstilling fra 0,1 til 3 m), som skal laegges til eller
traekkes fra referencehastigheden (standardvaerdi 1
m/min.).

Den indstillede veerdi vises pa displayet Q.

-bdP

Tidsrum for arbejde med trddens maks. hastighed, dvs.
maks. strem. Udtrykt i % af tidsrummet p& baggrund af
frekvensen Fdp (se figur 3).

e N
DdP=0,1+3 m/min
A “““': REFERENCE-
I : HASTIGHED
\4 »
A |
1l 1
Y 1
tdP = 25:75% di T
T=1/Fdp (05:5Hz) Fig. 3
. - g J

Tryk pa knappen O for at indstille procentvaerdien.
Indstilling fra 25 til 75 % (standardveerdi 50 %).

-AdP (lysbuens lzengde ved maks. strom).

Tryk pa knappen O for at indstille en veerdi mellem -9,9
og 9,9 (standardvaerdi 0).

Kontrollér i forbindelse med svejsning, at lysbuens
lzengde er ens ved begge stromveerdier. Tryk eventuelt
pa knappen O for at eendre vaerdien.

Bemaerk: Det er muligt at svejse, mens den dobbelte
pulsering er aktiveret.

Hvis lysbuens laengde ved min. strem (min. hastighed)
skal eendres, er det ngdvendigt at aendre lysbuens leeng-
de ved referencehastigheden.

Hvis referencehastigheden aendres, skal de tidligere ind-
stillinger ogsa eendres pa baggrund af den nye hastig-
hed.

e H20 (koleaggregat).

Displayet G viser teksten H20.

Tryk pé knappen O for at veelge funktionstypen:

OF = Slukket.

ON = Teendt konstant.

Au = Automatisk taending.

Aggregatet fungerer, nar apparatet teendes. Aggregatet

slukkes efter 15 sekunder, hvis svejsningen ikke
indledes. Aggregatet aktiveres, nar svejsningen indledes,
og slukkes 3 minutter efter svejsebraenderens knap
slippes.

Hvis kalevaeskens tryk er for lavt, udsender generatoren
ikke stram og teksten H20 blinker p& displayet G.

6 GEMNING OG INDLASNING AF HUKOMMELSERNE

Der er 10 hukommelser til radighed fra P01 til P10.
e For at kunne gemme, skal man udfere en kort svejs-
ning med de parametre, man gnsker at gemme, og der-
efter folge nedenstadende fremgangsmade:
¢ Hold tasten R nedtrykket og tryk samtidigt pa
tasten O indtil koden P01 vises blinkende pa display
G, og slip derefter tasterne.
¢ N.B. de blinkende koder angiver tomme pro-
grammer, og de faste koder angiver gemte pro-
grammer. Display Q viser det programnummer,
hvortil det gemte svejseprogram refererer.
e Ved hjeelp af tasterne O og R skal man veelge det
programnummer, der skal gemmes, og derefter tryk-
ke pé tasten O, indtil programkoden ikke blinker
leengere.
e Nar tasten O slippes, gar man ud fra gemmefunkti-
onen.
¢ Hvis man onsker at overskrive et program, med-
forer tryk pé tasten O i over 3 sekunder, at nummeret
skifter fra fast lysende til at vaere blinkende, for der-
efter at vende tilbage til fast lysende for at vise den
udfarte overskrivning.
Overskrivningen skal udferes indenfor det tidsrum,
hvor display G viser programmets nummer (5 sek.)
e For at indlaese et gemt program, skal man gentage
samme handling, som beskrevet farhen
(tasterne R og O trykket indtil koden P... vises); det sidst
gemte program vises. 5 sek. efter sidste tryk pa tasterne
R og O er maskinen parat til svejsning.
Inden der svejses med et gemt program viser display
G dets nummer. Nér svejsningen pabegyndes, viser dis-
play G stremmen, og derefter teendes lysdioden A. Alle
knapper er afbrudt.
For at se indstillingerne for de driftsfunktioner, der er for-
bundet med det gemte program, skal man trykke pa
tasten R og holde den nedtrykket; efter 2 sek. viser dis-
play G den forste kode dSP. Ved tryk pa svejsepistolens
knap vises koderne for de forskellige funktioner, og dis-
play Q viser indstillingerne.
For at vende tilbage til svejsning med det gemte pro-
gram, skal man slippe tasten R.
For at g& ud fra de gemte programmer, skal man holde
tasten R nedtrykket og samtidigt trykke kort pa tasten O
og derefter slippe igen.

7 VEDLIGEHOLDELSE

¢ Gasbeskyttelsesdyse

Denne dyse skal rengeres for metalsprogjt med jeevne
mellemrum. Hvis den er blevet deform eller oval skal
den udskiftes.

e Stromfegrende dyse

Kun korrekt kontakt mellem denne dyse og tréden vil
sikre en stabil lysbue og en optimal stromudsendelse;
derfor skal folgende regler overholdes:

A) Den stremferende dyses hul skal altid holdes fri for
shavs og oxydering.



B) Efter laengerevarende svejsning vil sprejtene have
starre tilbgjelighed til at haenge fast og tilstoppe tradud-
gangen.

Derfor skal dysen rengeres ofte, og udskiftes om ned-
vendigt.

C) Den stramfeorende dyse skal altid vaere korrekt skruet
pé svejsepistolen. De termiske cyklusser, som svejsepi-
stolen udsaettes for, kan medfere, at dysen lgsner sig
med deraf fglgende overopvarmning af selve svejsepi-
stolen og dysen, samt ujaevn fremforsel af traden.

e Tradleder

Denne del er meget vigtig og skal ofte kontrolleres, fordi
trdden kan aflaeegge kobberstov eller meget tynde
spaner. Renger den jeevnligt samtidigt med gaspassa-
gerne ved hjeelp af tor trykluft.

Tradlederne udsaettes for vedvarende slid, og de skal
saledes udskiftes efter en vis periode.

¢ Tradfremfgringsenhed

Renger jeevnligt tradfremferingsrullerne for eventuelt rust
eller metalrester fra spoletraekket. Det er nodvendigt at
udfere regelmeaessig kontrol af hele enheden til tradfrem-
foring: tradrulleholder, tradfremfaringsruller, tradleder og
stromforende dyse.

8 TILBEHOR

Art. 1242 Svejsepistol 3,5 m

Art. 2003 Svejsepistol Pull 2003 med UP/DOWN
betjening p& grebet.

Art. 1241 MIG svejsebreender (vandafkolet).

Art. 1683 Koleaggregat.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING AAN-
DACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE VOL-
LEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN
PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND.
DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN
GEBRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN SCHADELIJK
ZIJN VOOR UZELF EN VOOR ANDEREN. Daarom moet
de gebruiker worden gewezen op de gevaren, hierna
opgesomd, die met laswerkzaamheden gepaard gaan.
Voor meer gedetailleerde informatie, bestel het handboek
met code 3.300.758

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

e Installeer en aard de lasmachine volgens de gel-
A dende voorschriften.

¢ Raak elektrische onderdelen of elektroden onder
spanning niet aan met de blote huid, handschoenen of
natte kledij.
e Zorg dat u zowel van de aarde als van het werkstuk gei-
soleerd bent.
e Zorg voor een veilige werkpositie.

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

gezondheid.
e Houd uw hoofd uit de buurt van dampen.

e Werk in aanwezigheid van een goede ventilatie
en gebruik ventilatoren rondom de boog om gasvorming
in de werkzone te vermijden.

BOOGSTRALEN - Kunnen oogletsels en brandwonden

veroorzaken.
e Bescherm uw ogen met een lasmasker met gefil-
terd glas en bescherm uw lichaam met aangepas-

te veiligheidskledij.
® Bescherm anderen door de installatie van geschikte
schermen of gordijnen.

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
e Vonken (spatten) kunnen brand en brandwon-
den veroorzaken; daarom dient u zich ervan te
vergewissen dat er geen brandbaar materiaal in
de buurt is en aangepaste beschermkledij te dragen.

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks
geluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/las-
procédé kan evenwel geluidsniveaus veroorzaken

die deze limiet overschrijden; daarom dienen gebruikers
alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen te treffen.

PACEMAKERS

e De magnetische velden die worden opgewekt door de
hoge stroom kunnen de werking van pacemakers bein-
vloeden. Dragers van vitale elektronische apparaten
(pacemakers) dienen hun arts te raadplegen alvorens
vlambooglas-, snij-, guts- of puntlaswerkzaamheden uit
te voeren.

ONTPLOFFINGEN
e Las niet in de nabijheid van houders onder druk
of in de aanwezigheid van explosief stof, gassen
—= of dampen. ¢ Alle cilinders en drukregelaars die bij

laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te
worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Deze machine is vervaardigd in overeenstemming met de
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
EN50199 en mag uitsluitend worden gebruikt voor
professionele doeleinden in een industriéle omgeving.
Het garanderen van elektromagnetische compatibili-
teit kan problematisch zijn in niet-industriéle omge-
vingen.

ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

TRONISCHE UITRUSTING
Behandel elektrische apparatuur niet als
E | gewoon afvall

Overeenkomstig de Europese richtlijn 2002/96/EC
betreffende de verwerking van elektrisch en elektronisch
afval en de toepassing van deze richtlijn conform de
nationale wetgeving, moet elektrische apparatuur die het
einde van zijn levensduur heeft bereikt gescheiden wor-
den ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf
dat zich houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar
van de apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegen-
woordiger te informeren over goedgekeurde inzame-
lingsmethoden. Door het toepassen van deze Europese
richtlijn draagt u bij aan een schoner milieu en een bete-
re volksgezondheid!

E VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 SPECIFICATIES

Dit lasapparaat is een stroombron die vervaardigd is met
INVERTER-technologie en geschikt is voor synergisch
pulserend MIG/MAG-lassen, niet-pulserend synergisch
MIG/MAG-lassen en conventioneel MIG/MAG-lassen.

De machine mag uitsluitend worden gebruikt voor de in
deze handleiding beschreven doeleinden.

De machine mag niet worden gebruikt om bevroren lei-
dingen te ontdooien.

2.2 UITLEG VAN DE TECHNISCHE SPECIFICATIES

IEC 60974.1 Het lasapparaat is vervaardigd in over-

EN 50199 eenstem ming met de internationale norm .

NE. Serienummer. Moet worden vermeld bij elk
verzoek betreffende het lasapparaat.

B —. Enfasige statische-frequentieomvormer

- = Gy .

transformator-gelijkrichter inverter.

f MIG Geschikt voor MIG-lassen.

uo. Secundaire openboogspanning.

X. Inschakelduurpercentage

De inschakelduur drukt het percentage van
10 minuten uit gedurende dewelke het las-
apparaat kan werken met een bepaalde




stroomsterkte zonder oververhit te raken.

12. Lasstroom
u2. Secundaire spanning met stroom 12
U1. Nominale voedingsspanning

1~ 50/60 Hz Enfasige voeding van 50 of 60 Hz.
I4 Max Max. opgenomen stroom bij overeenkomstige
stroom | en spanning Uo.
Dit is de maximale waarde van de eigenlijke
opgenomen stroom, rekening houdend met
de inschakelduur. Deze waarde komt
gewoonlijk overeen met de capaciteit van
de zekering (trage type) die moet worden
gebruikt als bevei liging van het apparaat.
Beschermingsklasse van de behuizing.
Klasse 3 als tweede cijfer wil zeggen dat dit
apparaat geschikt is om buiten in de regen te
worden gebruikt.
De bijkomende letter C betekent dat het
apparaat beveiligd is tegen de aanraking van
onder spanning staande onderdelen van het
voe dingscircuit met een stuk gereedschap
(diameter van 2,5 mm).
S] Geschikt voor werkzaamheden in omgevin
gen met verhoogd risico.
OPMERKING: Het lasapparaat is ook ontworpen voor gebruik
in omgevingen met verontreinigingsgraad 3. (Zie |IEC 664).

|1 eff

IP23 C.

2.3 BEVEILIGING

2.3.1 Blokkeringsbeveiligingen

In geval van een storing kan een knipperend nummer op

het display G verschijnen, met de volgende betekenis:

52 = Startknop ingedrukt tijdens het starten.

53 = Startknop ingedrukt tijdens reset van de thermo-
staat.

56 = Langdurige kortsluiting tussen de lasdraad en het
te lassen materiaal.

Schakel het apparaat uit en weer in.

Neem contact op met de technische dienst als er andere

nummers op het display verschijnen.

2.3.2 Mechanische beveiliging (veiligheidsknop)
Wanneer de mobiele zijde wordt geopend, wordt de vei-
ligheidsknop geactiveerd. Deze voorkomt het gebruik
van het lasapparaat. Deze beveiliging, aangeduid door
de knipperende melding “OPn” op het display G, ver-
mijdt gevaarlijke situaties wanneer de gebruiker de rol
van de draadaanvoerunit of de laselektrode vervangt.

2.3.3 Thermische beveiliging

Dit apparaat is beveiligd met een thermische beveiliging,
die de werking van het apparaat blokkeert als de toege-
stane temperaturen zijn overschreden. Onder deze
omstandigheden blijft de ventilator werken en knippert
de melding “OPn” op het display G .

3 INSTALLATIE

Controleer of de voedingsspanning overeenstemt met
de voedingsspanning die is aangegeven op het type-
plaatje van het lasapparaat.

Breng een geschikte stekker aan op de voedingskabel.
Zorg ervoor dat de geel/groene draad wordt verbonden
met de aardingspen.

De capaciteit van de thermische beveiliging of de zekerin-
gen die in serie met de voeding zijn geinstalleerd moet
gelijk zijn aan de opgenomen stroom I1 van het apparaat.

3.1 OPSTARTEN

Het apparaat moet worden geinstalleerd door bekwaam
personeel. Alle aansluitingen moeten worden uitgevoerd
overeenkomstig de geldende normen en met strikte
naleving van de veiligheidsreglementen (reglement CEl
26-10 - CENELEC HD 427)

3.2 BEDIENINGSELEMENTEN OP HET VOORPANEEL

A- Gele “Hold”-LED

Geeft aan dat de stroom die het display G toont de wer-
kelijk gebruikte lasstroom is. Geactiveerd aan het einde
van elke lassessie.

B- Afstelknop voor draadsnelheid.

Het afstellen van deze knop heeft het volgende effect:
¢ Bij gebruik van conventionele programma’s toont het
display G de snelheid in meter per minuut.

¢ Bij gebruik van synergische programma’s (pulserend of
conventioneel) toont het display G de stroom waarmee
het lassen zal plaatsvinden.

¢ Bij gebruik van pulserende synergische programma’s
toont het display Q ongeveer 2 seconden lang de aan-
bevolen dikte voor de ingestelde stroom; daarna wordt
opnieuw het nummer van het gekozen lasprogramma
getoond.

C - Groene LED.
Geeft aan dat de punt- of streeplasmodus is geactiveerd
als tegelijkertijd LED M brandt.

D - Instelknop.
Met deze knop wordt de puntlastijd of de werktijd tij-
dens het streeplassen ingesteld.

E - Centraalaansluiting
Hierop moet de lastoorts of de toorts van het Push-Pull-
systeem art. 2003 worden aangesloten.

F - Massa-aansluiting
Aansluiting voor de massakabel.

G - 3-cijferig display

Dit display toont:

e Wanneer synergische programma’s worden gekozen
(knop R), het type materiaal dat overeenkomt met het
gekozen programma (FE = ijzer, AL = aluminium, SS =
roestvrij staal).

¢ In conventionele programma’s, de draadsnelheid véoér
het lassen en de stroom na het lassen.

¢ In synergische programma’s, voor het lassen de snel-
heid of de vooraf ingestelde stroom, en na het lassen de
werkelijk gebruikte stroom.

¢ in conventionele en pulserende of conventionele
synergische programma’s, de variaties in booglengte
(knop 1) en de variaties in impedantie (knop P) in verhou-
ding tot de aanbevolen nulpositie.

e De afkorting “OPn” (knipperend) als de deur van de
motorruimte wordt geopend.
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e De melding “OPn” (knipperend) als de thermische
beveiliging in werking is getreden.

¢ In de onderhoudsfuncties (zie hoofdstuk 5 voor meer
uitleg) geeft het display de volgende meldingen weer:
dSP, Job, PrF, PoF, Acc, bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L, CrC,
2-4, Fdp, H2o0.

¢ In het geheugenmenu geeft de letter P gevolgd door
twee cijfers het geheugennummer weer. Lees hoofdstuk
6 voor meer uitleg.

H - Groene LED.
Geeft aan dat het gebruikte lasprogramma pulserend
synergisch is.

I - Instelknop.
Voor het instellen van de lasspanning in conventionele

Fig. 1

programma’s. Instelbereik: 1 tot en met 10

In synergische en pulserende synergische programma’s
dient de indicator van deze knop te worden ingesteld op
het symbool “SYNERGIC “ in het midden van het instel-
bereik; dit symbool komt overeen met de instelling die
wordt aanbevolen door de fabrikant. Met deze knop
kunt u de waarde van de booglengte corrigeren.
Wijzigingen van deze waarde, groter of kleiner dan de
instelling “SYNERGIC”, worden getoond op het display
G, waarop de vorige grootte 2 seconden na de laatste
correctie zal worden weergegeven.

L - Groene LED.
Geeft aan dat de continu-lasmodus is geactiveerd.



M - Groene LED.
Geeft aan dat de streeplasmodus is geactiveerd. Deze
LED licht samen met LED C op.

N - Instelknop.
Met deze knop wordt de pauzetijd tussen puntlassen
ingesteld.

O - Toets.

Door deze toets in te drukken en los te laten, verhoogt
de numerieke waarde van het display Q.

Wanneer deze toets samen met de toets R wordt inge-
drukt, kunt u onderhouds- en geheugenfuncties kiezen
en programma’s opslaan. (Zie hoofdstuk 6)

Wanneer u de toets meer dan 2 seconden indrukt, wordt
de automatische dubbele puls gestart; dit wordt aange-
geven door de knipperende LED H. Om de functie uit te
schakelen, drukt u de toets opnieuw in tot de LED H
niet meer knippert.

P- Instelknop.

In conventionele programma’s is het instelbereik 1 tot en
met 10

Met deze knop wordt de impedantiewaarde ingesteld.
Voor elk synergisch programma is de optimale waarde
de nulpositie. Het apparaat stelt automatisch de juiste
impedantiewaarde in op basis van het gekozen pro-
gramma. De gebruiker kan de ingestelde waarde corri-
geren: door de potentiometer naar + af te stellen, wor-
den warmere, minder penetrerende lassen verkregen;
afstellen naar - resulteert in koudere, meer penetrerende
lassen. Wanneer tijdens het lassen met een synergisch
programma een afstelling naar + of - wordt uitgevoerd
vanaf de centrale nulpositie, dient mogelijk de werkspan-
ning te worden gecorrigeerd met de potentiometer I.

De variatie wordt getoond op het display G, dat de vori-
ge instelling toont 2 seconden na de laatste correctie.

Q - 2-cijferig display.

Dit display toont:

e Het nummer van het gekozen programma.

e Gedurende 2 seconden, de waarde van de dikte wan-
neer knop B wordt ingesteld in pulserende synergische
programma’s.

¢ In de onderhoudsfuncties, de numerieke waarde van
de parameter getoond op het display G of de meldingen
“On, OF, Au, A, SP, 0, 1, 2, 4”. Lees hoofdstuk 5 voor
meer uitleg.

¢ In het geheugenmenu, het programmanummer dat
wordt opgeroepen of opgeslagen. Lees hoofdstuk 6
voor meer uitleg.

R - Toets.

Door deze toets in te drukken en los te laten, vermindert
de numerieke waarde op het display Q.

Door deze toets samen met toets O in te drukken, kan
de gebruiker de onderhouds- en geheugenfuncties kie-
zen. (Zie de hoofdstukken over de vermelde functies)

S - 10-pens connector.
Deze connector moet worden aangesloten op de 10-
pens mannetjeskoppeling van de Pull 2003-toorts.

AA - Centraalaansluiting.
Hierop kan slechts één lastoorts worden aangesloten.

AB - Keuzeschakelaar. .
Zet de keuzeschakelaar in de stand ('z@ ) om centraal-

aansluiting E te gebruiken. Wanneer u de stand ( @f)
kiest, wordt centraalaansluiting AA gebruikt. i

AC - CONNECTOR TYPE DB9 (RS 232)
Gebruikt voor het bijwerken van de microprocessorpro-
gramma’s.

3.3 BEDIENINGSELEMENTEN OP HET
ACHTERPANEEL (Fig. 2)

T - Gasslangtule.
U-Schakelaar.

Schakelt het apparaat in en uit.
X- Zekeringhouder.

Y- Voedingskabelaansluiting.
Z- Drukschakelaaraansluiting.

4 LASSEN
4.1 OPSTARTEN

Dit lasapparaat is bedoeld voor de gelijktijdige montage
van 2 lastoortsen en 2 draadspoelen met een diameter
van 300mm); dit apparaat kan niet lassen met de 2 toort-
sen tegelijk; de keuze van de toorts gebeurt met keuze-
schakelaar AB.

Zorg ervoor dat de draaddiameter overeenkomt met de
diameter die wordt aangegeven op de draadaanvoerrol
en dat het gekozen programma compatibel is met het
materiaal en het type gas. Gebruik draadaanvoerrollen
met een “U”-vormige groef voor aluminiumdraad en met
een “V”-vormige groef voor andere draden.



4.1.1 Aansluiten van de gasslang

De gascilinder moet uitgerust zijn met een drukregelaar
en een manometer.

Als de cilinder op het cilinderrek van het verrijdbaar
onderstel wordt geplaatst, moet hij worden vastgezet
met de bijgeleverde riem.

Sluit de gasslang die vertrekt vanaf de achterkant van
het apparaat pas aan op de drukregelaar na het plaat-
sen van de cilinder. 2 gasslangen vertrekken vanaf het
achterpaneel; de ene wordt gebruikt in combinatie met
centraalaansluiting E, de andere met centraalaansluiting
AA. Lees het plaatje op de zijkant om de juiste combi-
natie te kiezen.

Het gasverbruik moet worden ingesteld op ongeveer 8-
10 liter per minuut.

4.2 HET APPARAAT IS KLAAR OM TE LASSEN

Wanneer u een toorts van het type Pull-2003 gebruikt,
dient u de bij de toorts geleverde instructies te volgen.

¢ Verbind de massaklem met het werkstuk.

e Zet de schakelaar U op 1.

¢ Kies het programma dat u wilt gebruiken uit de bijge-
leverde lijst, die zich in een houder op het mobiele zijpa-
neel bevindt.

¢ Geef het nummer dat overeenkomt met het programma
weer op het display Q met behulp van de toetsen O en R.
¢ Als een pulserend synergisch programma wordt
gebruikt, draait u aan de knop B totdat het display Q de
dikte toont die u wilt gebruiken. Het display G toont
tegelijkertijd de stroom voor de gekozen dikte.

e Als een synergisch programma wordt gebruikt, dient u
ervoor te zorgen dat de indicator van de knoppen | en P
respectievelijk de melding “SYNERGIC” en de nulpositie
aangeeft.

¢ \erwijder de snijhuls.

¢ Schroef de contacttip los.

e Steek de draad in de binnenspiraal van de toorts. Zorg
ervoor dat de draad in de groef van de rol loopt en dat de
rol zich in de juiste positie bevindt. Sluit vervolgens de deur.
¢ Druk de toortsschakelaar in om de draad door te voe-
ren totdat hij uit de toorts komt.

¢ Opgelet: houd uw gezicht weg van de contactbuis ter-
wijl de draad naar buiten komt.

e Schroef de contacttip opnieuw vast na te hebben
gecontroleerd dat de opening dezelfde diameter heeft
als de gebruikte draad.

e Monteer de snijhuls.

e Open de cilinder

4.3 LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL

Neem bij het lassen van dit materiaal de volgende pun-
ten in acht:

e Gebruik een lasgas met een tweevoudige samenstel-
ling, doorgaans ARGON + CO2, waarbij het percentage
argon 75% of meer bedraagt. Met dit mengsel wordt
een stevige en mooie lasnaad verkregen.

Wanneer zuiver CO2 als beschermgas wordt gebruikt,
ontstaan smalle lasnaden met een grotere penetratie
maar aanzienlijk meer lasspatten.

® Gebruik een lasdraad van dezelfde kwaliteit als het te
lassen staal. Het verdient aanbeveling steeds draden

van hoge kwaliteit te gebruiken. Vermijd het lassen met
verroeste draden, want dit kan lasfouten veroorzaken.
¢ VVermijd het lassen van verroeste stukken of stukken
waarop olie- of vetvlekken zitten.

4.4 LASSEN VAN ROESTVRIJ STAAL

Roestvrij staal van de 300-reeks moet worden gelast
met een beschermgas met een hoog argongehalte en
een klein percentage O2 of koolstofdioxide CO2 (onge-
veer 2%) om de boog te stabiliseren.

Raak de draad niet aan met uw handen. Het is belang-
rijk dat de laszone te allen tijde schoon blijft, om vervui-
ling van de lasverbinding te voorkomen.

4.5 LASSEN VAN ALUMINIUM

Bij het lassen van aluminium moet u de volgende punten
in acht nemen:

e Gebruik zuiver argon als beschermgas.

e Gebruik een lasdraad met een samenstelling die
geschikt is voor het te lassen basismateriaal.

e Gebruik polijst- en borstelmachines die speciaal ont-
worpen zijn voor aluminium en gebruik ze nooit voor
andere materialen.

¢ \oor het lassen van aluminium moet u de volgende
toorts gebruiken: PULL 2003 Art. 2003.

5 ONDERHOUDSFUNCTIES

De afkortingen van deze functies worden getoond op
het display G.

Via dit menu kan de gebruiker het apparaat aanpassen
aan zijn behoeften.

Om toegang te krijgen tot deze functies, de toets R
indrukken en, terwijl u deze ingedrukt houdt, kortstondig
de toets O indrukken en loslaten; laat de toets R los
wanneer de melding “dSp” verschijnt.

Met dezelfde bewerking sluit u deze functies af en keert
u terug naar de lasprogramma’s.

Druk de toortsschakelaar in om over te gaan van één
functie naar een andere.

Wanneer u de onderhoudsfuncties afsluit, worden de
doorgevoerde wijzigingen bevestigd.

OPGELET. Lassen vanuit de onderhoudsfuncties is niet
mogelijk.

5.1 BESCHRIJVING VAN DE FUNCTIES

e dSp (display)

Alleen actief in programma’s voor pulserend syner-
gisch lassen

Het display Q toont “A”; dit betekent dat het display G
onder normale omstandigheden het aantal ampére
weergeeft. Wanneer de toets O wordt ingedrukt, geeft
het display Q SP (snelheid) weer. Wanneer deze keuze
wordt gemaakt in een lasprogramma, toont het display
G de draadsnelheid in meter per minuut.
OPMERKING: De snelheid wordt getoond vooér het las-
sen, want na het lassen toont display G de gebruikte
stroom en blijft LED A branden.



¢ Job

Actief in alle lasprogramma’s

Het display Q toont “0”, LED L brandt en het apparaat is
klaar voor continu lassen.

Wanneer u op de toets O drukt, wordt LED L uitgescha-
keld en toont het display Q “1”; De LED’s C en M gaan
branden en het apparaat is klaar voor streeplassen.
Wanneer de toets O nogmaals wordt ingedrukt, toont
het display Q “2”; LED M wordt uitgeschakeld en LED
C blijft branden, om aan te geven dat het apparaat klaar
is voor puntlassen.

¢ 2 - 4 (handmatig-automatisch)

Het display Q toont het nummer 2 = 2-takt = handmatig
lassen. Als de toets O wordt ingedrukt, toont het display
Q het nummer 4 = 4-takt = Automatisch.

¢ (HSA) Automatische “Hot Start”
Alleen actief in programma’s voor pulserend syner-
gisch lassen
Opgelet: Als de functie HSA wordt geactiveerd,
wordt de functie 3L automatisch uitgesloten.
Display Q toont de melding OF =OFF = Uit
Wanneer u op de toets O drukt, toont het display Q de
melding On = Actief.
Als deze functie is geactiveerd, verschijnen achtereen-
volgens de volgende meldingen wanneer u de toorts-
schakelaar indrukt.
- SC (startstroom)
Instelbereik 1-20 (10-200%) van de draadsnelheid in
verhouding tot de lasstroom die is ingesteld met
knop B in de lasprogramma’s. Fabrieksinstelling 13
(130%). Gewijzigd met de toetsen O en R.
- Len (duur)
Dit is de duur, uitgedrukt in seconden, van de voor-
dien getoonde startstroom.
Instelbereik 0,1-10 sec., fabrieksinstelling 0,7.
Gewijzigd met de toetsen O en R.
- Slo (oploop)
Instelbereik 0,1-10 sec., fabrieksinstelling 0,5.
Gewijzigd met de toetsen O en R.
Bepaalt de tussentijd tussen de eerste stroom (SC)
en de lasstroom die is ingesteld met de knop B in
de lasprogramma’s.
In de praktijk werkt het zo:
Het lassen vindt plaats in de handmatige modus (2-takt).
De gebruiker begint te lassen met de stroom die
overeenkomt met een percentage dat hoger of lager
is dan de draadsnelheid, ingesteld in SC (in dit speci-
fieke geval, 30% hoger). Deze stroom heeft een duur,
in seconden, die overeenkomt met de tijd die is inge-
steld in Len (in dit specifieke geval, 0,7 sec); daarna
zakt de stroom tot de stroom die is ingesteld met de
knop B (lassen) binnen de tijd die is ingesteld met Slo
(in dit specifieke geval, 0,5 sec). Wij raden deze func-
tie aan voor het puntlassen van aluminiumplaat.
Als deze functie niet geactiveerd is, kunt u dit doen door
de toortsschakelaar in te drukken:
¢ 3L (drie niveaus)
Actief in pulserende synergische curves
Opgelet: Als de functie 3L wordt geactiveerd, wordt
de functie HSA automatisch uitgesloten.
Display Q toont de melding OF =OFF = Uit
Wanneer u op de toets O drukt, toont het display Q de mel-

ding On = Actief. Als deze functie is geactiveerd, verschijnen
achtereenvolgens de volgende meldingen wanneer u de
toortsschakelaar indrukt.
- SC (startstroom)
Instelbereik 1-20 (10-200%) van de draadsnelheid in
verhouding tot de lasstroom die is ingesteld met knop B
in de lasprogramma’s. Fabrieksinstelling 13 (130%).
Gewijzigd met de toetsen O en R.
- Slo (oploop)
Instelbereik 0,1-10 sec., fabrieksinstelling 0,5. Gewijzigd
met de toetsen O en R.
Bepaalt de tussentijd tussen de eerste stroom (SC) en
de lasstroom die is ingesteld met de knop B in de las-
programma’s, en tussen de lasstroom en de derde “kra-
tervulstroom” CrC.
- CrC “Kratervulstroom”
Instelbereik 1-20 (10-200%) van de draadsnelheid in
verhouding tot de lasstroom die is ingesteld met knop B
in de lasprogramma’s. Fabrieksinstelling 6 (60%).
Gewijzigd met de toetsen O en R.
In de praktijk werkt het zo:
Het lassen vindt plaats in de automatische modus; de
uitvoertijden worden dus bepaald door de gebruiker.
Vooral aanbevolen voor het MIG-lassen van aluminium.
Er zijn drie stroomniveaus beschikbaar. Deze kunnen tij-
dens het lassen worden opgeroepen met de toorts-
schakelaar.
Het lassen begint wanneer de toortsschakelaar wordt
ingedrukt. De gebruikte lasstroom is de stroom die is
ingesteld met de functie SC (in dit specifieke geval 13
=130%). Deze stroom blijft behouden zolang de toorts-
schakelaar wordt ingedrukt; wanneer de schakelaar
wordt losgelaten, verandert de eerste stroom in de las-
stroom, ingesteld met de knop B, binnen de tijd die is
ingesteld met de functie Slo (in dit specifieke geval, 0,5
sec.); deze stroom blijft behouden totdat de toortsscha-
kelaar opnieuw wordt ingedrukt. Wanneer de toorts-
schakelaar de volgende keer wordt ingedrukt, verandert
de lasstroom in de derde stroom of “kratervulstroom”,
ingesteld met de functie CrC (in dit specifieke geval, 6 =
60%), binnen de tijd die is ingesteld met de functie Slo
(in dit specificke geval, 0,5 sec); deze stroom blijft
behouden zolang de toortsschakelaar ingedrukt blijft.
Het lassen stopt wanneer de toortsschakelaar wordt
losgelaten.
Als deze functie niet geactiveerd is, activeert u de volgende
functie door de toortsschakelaar in te drukken.

¢ PrF (gasvoorstroomtijd)

Actief in alle lasprogramma’s

Instelbereik 0,0 — 9,9 sec. Instelling 0,1 sec. Gewijzigd met
de toetsen O en R.

¢ PoF (gasnastroomtijd)

Actief in alle lasprogramma’s

Instelbereik 0,1 — 9,9 sec. Instelling 3,0 sec. Gewijzigd met
de toetsen O en R.

e Acc (“Soft Start”)

Alleen actief in programma’s voor pulserend syner-
gisch lassen

Instelbereik Automatisch - 1-100%

Dit is de draadsnelheid, uitgedrukt als een percentage van



de ingestelde lassnelheid, voordat de draad het werkstuk
raakt.

Opmerking: Deze afstelling is belangrijk met het oog op een
goede start.

Fabrieksinstelling “Au” automatisch.

Gewijzigd met de toetsen O en R. Als u na het wijzigen van
de instelling wilt terugkeren naar de fabrieksinstelling, drukt
u de toetsen O en R gelijktijdig in totdat de afkorting “Au” op
het display Q verschijnt.

¢ bb (terugbrandtijd)

Actief in alle lasprogramma’s

Instelbereik 00 — 99. Fabrieksinstelling “Au” automatisch.
Deze instelling bepaalt de lengte van de lasdraad die uit de
snijhuls komt na het lassen. Hoe hoger het nummer, hoe
meer de draad brandt.

¢ PPF (“Push Pull Force”)

Stelt het aandrijfkoppel van de push-pull-toortsmotor in.
Gebruikt voor een lineaire draadaanvoer.

Instelbereik 9/-9, fabrieksinstelling 0.

Gewijzigd met de toetsen O en R.

e dP (dubbele puls)

Bij dit type van lassen wisselt de stroomsterkte af
tussen twee draadaanvoersnelheidsniveaus.

Op die manier wordt een constantere penetratie en een
soortgelijke lasnaad verkregen als met TIG-lassen.
Standaard = OF = OFF = uitgeschakeld

Afstellingen:

On = Het lasapparaat voert de afstellingen uit die de
gebruiker instelt (handmatige modus).

Au = Het lasapparaat gebruikt de afstellingen uit die de
fabrikant heeft ingesteld; als deze afstellingen worden
gewijzigd, gaat het lasapparaat in de ’handmatige
modus”, d.w.z. On .

OPMERKING: Lees de beschrijving van de O-toets
om snel te starten met dit type van lassen.

e Fdp (Dubbel puls).

Het display G toont de afkorting Fdp (dubbel-pulsfrequentie).
Het display Q geeft OFF weer.

Druk op de toets O om de frequentie te kiezen (instelbaar
van 0,5 tot 5 Hz).

De gekozen waarde wordt weergegeven op het display Q.

Nadat de werkfrequentie Fdp is ingesteld, verschijnt het vol-
gende wanneer de toortsschakelaar wordt ingedrukt:

-ddP (verschil in meter/minuut van de dubbel puls).

Draai aan de knop Q om het aantal meter per minuut te kie-
zen (instelbaar van 0,1 tot 3 m/min.) dat moet worden opge-
teld bij en afgetrokken van de referentiesnelheid (standaard
1m/min.).

De gekozen waarde wordt weergegeven op het display Q.

-bdP

Dit is de duur van de hoogste draadsnelheid, d.w.z. de
hoogste lasstroom. Deze wordt uitgedrukt als een percenta-
ge van de tijd die wordt gewonnen met de frequentie Fdp
(zie figuur 3).

Druk op de toets O om het percentage in te stellen.
Instelbaar van 25 tot 75% (standaard 50%).
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-AdP (booglengte van de hoogste lasstroom).

Druk op de toets O om een waarde in te stellen tussen —-9,9
en 9.9 (standaard 0).

Controleer bij het lassen of de booglengte dezelfde is voor
beide stroomwaarden; druk indien nodig op de toets O om
dit te corrigeren.

Opmerking: lassen in de dubbel-pulsfuncties is mogelijk.
Als een aanpassing van de booglengte van de laagste las-
stroom/laagste draadsnelheid nodig is, moet u de boog-
lengte van de referentiesnelheid aanpassen.

Wanneer de referentiesnelheid verandert, moeten ook de
bovenstaande instellingen worden aangepast voor de nieu-
we snelheid.

e H20 (waterkoelunit).

Het display G geeft H20 weer.

Druk op de toets O om het soort bewerking te kiezen:

OF = uitgeschakeld.

ON = altijd ingeschakeld.

Au = automatisch bij opstarten.

Wanneer het apparaat wordt opgestart, werkt de waterkoe-
lunit. De unit wordt automatisch uitgeschakeld als het lassen
niet begint binnen 15 seconden. Als het lassen begint,
begint de unit te werken; 3 minuten na het loslaten van de
toortsschakelaar, wordt de waterkoelunit uitgeschakeld.

Als de koelvloeistofdruk te laag is, levert de stroombron
geen stroom en verschijnt de knipperende melding H20 op
het display G.

6 PROGRAMMA’S OPSLAAN IN EN OPROEPEN UIT
HET GEHEUGEN

Tien geheugenplaatsen, P01 tot en met P10, zijn beschik-
baar.
e Om een programma op te slaan, last u een klein stuk met
de parameters die u wilt opslaan en gaat u daarna als volgt
te werk:
¢ Druk de toets R in, houd hem ingedrukt en druk op de
toets O totdat de knipperende afkorting P01 verschijnt
op het display G; laat vervolgens beide toetsen los.
OPMERKING: Een knipperende afkorting duidt een
vrij programma aan, niet-knipperende afkortingen
zijn opgeslagen programma’s. Display Q toont het
nummer van het programma waarnaar het opgeslagen
lasprogramma verwijst.
¢ Kies met de toetsen O en R het programmanummer



dat u wilt opslaan en druk vervolgens op de toets O tot-
dat de programma-afkorting niet meer knippert.
¢ Laat de toets O los om het opslaan te beéindigen.
e Als u een programma wilt overschrijven, houdt u de
toets O langer dan 3 sec. ingedrukt; het nummer begint
te knipperen en blijft daarna constant branden, om aan
te geven dat het programma is overschreven.
Het overschrijven moet gebeuren terwijl het display G
het programmanummer toont (5 sec).
e Om een opgeslagen programma op te roepen, herhaalt u
dezelfde stappen als hierboven
(toetsen R en O indrukken totdat de afkorting P... verschijnt);
het laatst opgeslagen programma verschijnt. Vijf seconden
nadat de toetsen R en O de laatste keer zijn ingedrukt, is het
apparaat klaar om te lassen.
Voor het lassen met een opgeslagen programma toont dis-
play G het nummer van het programma. Wanneer het lassen
begint, toont display G de stroom; wanneer het lassen stopt,
gaat LED A branden. Alle knoppen worden geblokkeerd.
Om de instelling van de onderhoudsfunctie voor een opge-
slagen programma te bekijken, houdt u de toets R ingedrukt;
na 2 sec. toont het display G de eerste melding dSP.
Wanneer u de toortsschakelaar indrukt, worden de afkortin-
gen van de diverse functies achtereenvolgens getoond; dis-
play Q toont de instelling.
Laat de toets R los om terug te keren naar het lassen met
een opgeslagen programma.
Om opgeslagen programma'’s af te sluiten, de toets R inge-
drukt houden, de toets O kortstondig indrukken en loslaten.

7 ONDERHOUD

¢ Veiligheidssnijhuls

Deze snijhuls moet regelmatig worden gereinigd om gesmol-
ten metaalresten te verwijderen. Vervang de snijhuls als deze
vervormd of samengedrukt is.

e Contacttip.

Alleen als er een goed contact is tussen deze contacttip en
de draad zijn een stabiele boog en een optimale stroomop-
brengst verzekerd; neem daarom de volgende voorzorgs-
maatregelen in acht:

A) De opening van de contacttip moet vrij blijven van vuil en
oxidatie.

B) Metaaldeeltjes hechten zich makkelijker aan de snijhuls
na lange lassessies en blokkeren de draadaanvoer.

In dat geval moet de tip vaker worden schoongemaakt en
indien nodig worden vervangen.

C) De contacttip moet altijd goed op het toortslichaam vast-
geschroefd zijn. Door de thermische cycli waaraan de toorts
wordt onderworpen kan de contacttip loskomen; dit kan
ertoe leiden dat het toortslichaam en de tip warm worden en
dat de draad ongelijkmatig wordt aangevoerd.

¢ Binnenspiraal.

Dit is een belangrijk onderdeel dat vaak moet worden
gecontroleerd. De draad kan immers koperstof of kleine
schilfers achterlaten. Maak hem regelmatig schoon samen
met de gasleidingen en gebruik hiervoor perslucht.

De binnenspiralen zijn onderhevig aan voortdurende slijtage
en moeten daarom na een bepaalde tijd worden vervangen.
¢ Tandwielmotorgroep.

Maak regelmatig de aanvoerrollen schoon, om roest of
metaalresten, veroorzaakt door de draadrollen, te verwijde-
ren. Controleer regelmatig de volledige draadaanvoergroep:

sluithaak, draadgeleiderollen, binnenspiraal en contacttip.

8 TOEBEHOREN
Art. 1242 Toorts 3,5 m
Art. 2003 Pull 2003-toorts met UP/DOWN-regeling

op de handgreep.
MIG-toorts (watergekoeld).
Waterkoelunit.

Art. 1241
Art. 1683



INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN
ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT
FOR PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA
LIVSLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST
ANVANDAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN UTGORA
EN FARA FOR DIG OCH ANDRA PERSONER.
Anvéandaren maste darfor informeras om de risker som
uppstéar pa grund av svetsarbetena. Se sammanfattning-
en nedan. FOr mer detaljerad information, bestall manual
kod 3.300.758

ELSTOT - Dédsfara

e Installera och anslut svetsen enligt géllande
A standard.

¢ Ror inte vid spanningsférande elektriska delar
eller elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.
e |solera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svet-
sas.
e Kontrollera att arbetsplatsen ar saker.

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér halsan
¢ Hall huvudet borta fran réken.
A e Se till att det finns tillracklig ventilation vid arbe-
tet och anvand uppsugningssystem i bagzonen
for att undvika gasférekomst i arbetszonen.

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada 6gonen och bran-
na huden
e Skydda 6gonen med svetsmasker som ar for-
A sedda med filtrerande linser och béar Iampliga kla-
der.
e Skydda andra personer med lampliga skarmar eller for-
héngen.

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR
e Gnistor (stdnk) kan orsaka brander och brénna
A huden. Kontrollera darfér att det inte finns lattan-
tandligt material i narheten och béar lampliga
skyddsklader.

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
Ader 80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan
alstra bullernivaer 6ver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av géllande lagstiftning.

PACEMAKER

* De magnetfélt som uppstar pa grund av hégstrém kan
paverka pacemakerfunktionen. Barare av livsuppehallande
elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en léka-
re innan de gar i narheten av bagsvetsnings-, bagskar-
nings-, bagmejslings- eller punktsvetsningsarbeten.

EXPLOSIONER
¢ Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar

det féorekommer explosiva pulver, gaser eller

== angor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer
som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i &verensstdmmelse
med foreskrifterna i harmoniserad standard EN50199 och
far endast anvidndas for professionellt bruk i en
industrimiljo. Det kan i sjalva verket vara svart att
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i
en annan miljé @n en industrimiljo.

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

NISKA PRODUKTER.
Kassera inte elektriska produkter tillsammans
BN ) med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgoérs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillampning i dverensstdmmelse med landets géallande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera
dig om godké&nda atervinningssystem via narmaste ater-
férséljare. Hjalp till att varna om miljén och ménniskors
hélsa genom att tilldmpa detta EU-direktiv!

E KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

2 ALLMAN BESKRIVNING

2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets har tillverkats med inverterteknik och [ampar
sig for pulserande synergisk MIG/MAG-svetsning, €j pul-
serande synergisk MIG/MAG-svetsning och traditionell
MIG/MAG-svetsning.

Svetsen kan endast anvéndas fér de anvandningsomra-
den som beskrivs i bruksanvisningen.

Svetsen ska inte anvéandas for att tina ror.

2.2 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

IEC 60974.1 Maskinen &r tillverkad i enlighet med dessa
EN 50199 europeiska standarder

N°. Serienummer. Ska alltid uppges vid alla typer
av forfragningar angaende maskinen.
Statisk enfas frekvensomvandilare

1~ ===
LGOS Transformator-likriktare.

f MIG Lamplig for MIG-svetsning.

uo. Sekundarspénning vid tomgang.

X. Procentuell driftfaktor.
Driftfaktor som anger hur manga procent av
en period pa 10 minuter som maskinen kan
tillatas arbeta vid en given strom utan att
Overhettas.

12. Svetsstrom.

u2. Sekundarspanning med svetsstrommen 12.

ui. Nominell matarspéanning.

1~ 50/60Hz Enfas matning vid 50 eller 60 Hz.

l4 Max Den totala stromférbrukningen vid strém-
men |y och spanningen Uo.
l4 eff Vérde for max. effektiv stromférbrukning

med hansyn till driftfaktorn.

Vanligtvis 6verensstammer vardet med
sékringens varde (av foérdrdjd typ) som
anvands for att skydda maskinen.
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IP23 C. Holjets kapslingsklass.

Siffran 3 som andra siffra innebér att denna

maskin far anvandas utomhus vid regn.

Tilldggsbokstaven C innebér att denna
maskin &ar skyddad mot ingrepp med

verktyg (diameter 2,5 mm) p& spénnings-

satta delar i matningskretsen.

@ Lamplig fér anvandning i miljoer med férhojd

risk.
OBS! Maskinen ar konstruerad for att arbeta i miljéer med
féroreningsgrad 3 (se standard IEC 664).

2.3 SKYDD

2.3.1 Blockeringsskydd

Vid felfunktion kan ett blinkande nummer med féljande

betydelse visas pé displayen G:

52 = Startknapp intryckt vid paslagning.

53 = Startknapp intryckt vid aterstallning av termostaten.

56 = Langvarig kortslutning mellan svetstraden och
arbetsstycket. Stang av och aterstarta apparaten.

Om displayen visar andra nummer ska Du kontakta servi-

ceverkstaden.

2.3.2 Mekaniskt skydd (sdakerhetsbrytare)

Om den rérliga sidopanelen 6ppnas aktiveras séker-
hetsknappen, vilket innebér att svetsen inte kan anvandas.
Tack vare detta skydd, som indikeras av att férkortningen
OPn blinkar pé displayen G, férhindras farliga situationer
nar operatdren byter trddmatarrulle eller svetstrad.

2.3.3 Overhettningsskydd

Maskinen skyddas av en termostat som stoppar maski-
nen om max. temperatur éverskrids. | ett sddant lage
fortsatter flakten att ga och pa displayen G blinkar for-
kortningen OPnN.

3 INSTALLATION

Kontrollera att matningsspanningen dverensstammer
med vardet som anges pa svetsens markplat.

Anslut en kontakt av [Amplig dimension till ndtkabeln.
Kontrollera att den gulgréna ledaren ar ansluten till
jordstiftet. Dimensionen pa den termomagnetiska bryta-
ren och sékringarna som &r placerade i serie med elmat-
ningen maste vara lika med eller stérre &n strdmmen I1
som férbrukas av maskinen.

3.1 IGANGSATTNING

Installationen av maskinen far endast utféras av kvalifi-
cerad personal. Alla anslutningar maste utféras i enlighet
med och med full respekt fér olycksférebyggande lagar
(se standard CEl 26-10 - CENELEC HD 427).

3.2 KONTROLLER PA FRAMRE PANEL (FIG. 1)

A - Gul lysdiod Hold

Lysdioden indikerar att svetsstrommen som visas pa
displayen G ar den som anvands under svetsningen.
Lysdioden tands i slutet av varje svetsning.

B - Vred for reglering av tradhastighet
Om du vrider pé& vredet:
¢ Nar de traditionella programmen anvénds, visas has-

tigheten i meter/min. pa displayen G.

e Nér de synergiska programmen anvands (pulserande
eller traditionella), visas svetsstrdommen, med vilken
svetsningen utfors, pa displayen G.

e Nar de pulserande synergiska programmen anvands,
visas rekommenderad tjocklek i forhallande till installd
svetsstrom i ca. 2 sek. pa displayen Q. Darefter visas
ater numret pa det valda svetsprogrammet.

C - Gron lysdiod
N&r denna lysdiod och lysdioden M lyser samtidigt indi-
keras att punkt- eller pulssvetsning ar aktiverad.

D - Regleringsvred
Med detta vred stéller du in punktsvetsnings- eller
arbetstiden under pulssvetsning.

E - Centraladapter
Till denna ska ett slangpaket eller slangpaketet Push
Pull art.nr. 2003 anslutas..

F - Jorduttag
Uttag for anslutning av jordkabel.

G - Tresiffrig display

Pa denna display visas:

e Nar synergiska program har valts (knappen R), materi-
altypen for det valda programmet (FE = Jarn, AL =
Aluminium, SS = Rostfritt stal).

¢ | de traditionella programmen, trddhastigheten innan
svetsningen pabdrjas och svetsstrommen efter avslutad
svetsning.

e | de synergiska programmen, hastigheten eller den
installda svetsstrémmen innan svetsningen paborjas,
och den anvanda svetsstrémmen efter avslutad svets-
ning.

¢ | de synergiska traditionella programmen och de pul-
serande traditionella programmen, hur svetsbagens
langd (vredet I) och impedansen (vredet P) varierar i for-
hallande till det rekommenderade nollaget.

e Forkortningen OPn (blinkar) om motorutrymmets lucka
ar éppen.

e forkortningen OPn (blinkar) om termostaten ingriper.

e Vid driftfunktionerna visas foljande férkortningar (se
kapitel 5 for ytterligare information): dSP, Job, PrF, PoF,
Acc, bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L, CrC och 2-4, Fdp, H2o0.
* P4 menyn for minnena visas bokstaven P foljd av tva
siffror som betecknar numret pa minnet. Se kapitel 6 fér
ytterligare information.

H - Gron lysdiod
Lysdioden indikerar att ett pulserande synergiskt pro-
gram anvands for svetsningen.

I - Regleringsvred

| de traditionella programmen kan svetsspénningen stal-
las in med vredet. Instalining fran 1 till 10.

| de synergiska och de pulserande synergiska program-
men maste vredets visare std pa SYNERGIC (regler-
ingsvredets mittldge). Denna instélining rekommenderas
av tillverkaren. Genom att vrida p& vredet kan du korri-
gera svetsbagens langd. Andringen av detta maétt, till ett
hogre eller l1agre varde i forhallande till instéllningen
SYNERGIC, visas pé displayen G. Displayen visar
foregdende matt 2 sek. efter den senaste korrigeringen.
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L - Gron lysdiod

Lysdioden indikerar att konstant svetsning &r aktiverad.

M - Gron lysdiod
Lysdioden indikerar att pulssvetsning &r aktiverad. Den
tands tillsammans med lysdioden C.

N - Regleringsvred
Med detta vred staller du in paustiden mellan tva
svetsstrackor.

O - Knapp

Nar denna knapp trycks ned och slapps upp Okar det
numeriska vardet p& displayen Q.

Om knappen trycks ned tillsammans med knappen R,

kan du valja driftfunktioner och minnen som anvands for

Fig. 1

att lagra programmen. Se kapitel 6.

Den dubbla pulseringen bdérjar automatiskt om knappen
trycks ned i mer an 2 sekunder. Detta signaleras av att
lysdioden H blinkar. Urkoppla funktionen genom att ater
halla knappen nedtryckt lange tills lysdioden H slutar att
blinka.

P - Regleringsvred

| de traditionella programmen: Installning fran 1 till 10.
Med detta vred stéller du in impedansvérdet.

Det optimala vardet fér samtliga synergiska program
motsvaras av laget 0. Maskinen staller automatiskt in
det korrekta impedansvardet utifrdn det valda program-
met. Operattren kan korrigera det instéllda vardet pa
féljande satt: Genom att vrida potentiometern mot plus
(+) erhalls svetsning med hogre temperatur och lagre



genomsmaltningsgrad. Genom att vrida potentiometern
mot minus (-) erhalls svetsning med lagre temperatur
och hégre genomsmaltningsgrad.

Vid svetsning i ett synergiskt program kan &ndringen till
ett plusvarde resp. minusvérde i férhallande till mittlaget
0 medfora att driftspanningen maste korrigeras med
potentiometern 1.

Andringen visas pa displayen G. Displayen visar
foregdende matt 2 sek. efter den senaste korrigeringen.

Q - Tvasiffrig display

Pa denna display visas:

e Numret p& det valda programmet.

¢ Tjockleken (under 2 sek.) nar du vrider pa vredet B i
de pulserande synergiska programmen.

¢ Det numeriska vardet p& mattet som visas péa display-
en G eller forkortningarna On, OF, Au, A, SP, 0, 1,2, 4
(vardet och forkortningarna visas i driftfunktionerna). Se
kapitel 5 for ytterligare information.

* P4 menyn for minnena visas programnumret som
anvands vid lagring i eller hdmtning ur minnet. Se kapitel
6 for ytterligare information.

R - Knapp

N&r denna knapp trycks ned och slédpps upp minskar
det numeriska vardet pa displayen Q.

Om knappen trycks ned tillsammans med knappen O,
kan du valja driftfunktioner och minnen. Se kapitlen som
beskriver dessa funktioner.

S - 10-poligt kontaktdon
Det 10-poliga hankontaktdonet fér bréannaren Pull 2003
ska anslutas till detta kontaktdon.

AA - Centraladapter
Till denna ska endast ett slangpaket anslutas.

AB - Omkopplare
Valj lage ( (@) med omkopplarens vred for att aktivera

centraladaptern E. V&lj alternativt 1age ( @f) for att
aktivera centraladaptern AA.

AC- KONTAKTDON AV TYP DB9 (RS 232)
Kontaktdonet anvénds for att uppdatera mikroprocesso-
rernas program.

3.3 KONTROLLER PA BAKRE PANEL (fig. 2)

T - Kopplingsdon fér gas

U - Strombrytare

Startar och stanger av maskinen.
X- Sakringshallare.

Y- Uttag fér nétkabel.

Z- Uttag for tryckvakt.

4 SVETSNING
4.1 IGANGSATTNING

Denna svets &r konstruerad sé att det samtidigt gar att
montera tva slangpaket och tva trddspolar med 300 mm
diameter. Svetsen far inte svetsa med de tva slangpaketen
pa samma gang. Valj vilket av slangpaketen som ska
anvandas med omkopplaren AB.

Kontrollera att tradens diameter Gverensstammer med dia-
metern som anges pa trddmatarrullen och att det valda
programmet &r kompatibelt med materialet och gastypen.
Anvand trddmatarrullar med U-format spar fér aluminium-
trdd och med V-format spar for dvriga tradtyper.

4.1.1 Anslutning av gasslang

Gasflaskan ska vara férsedd med en tryckreducerings-
ventil och en flédesméatare.

Om gasflaskan &r placerad pa vagnens stodplatta maste
den fastas med avsedd rem.

Satt gasflaskan pa plats innan gasslangen pad maskinens
baksida ansluts till tryckregleringsventilen. Det kommer
ut tva gasslangar fran den bakre panelen. Den ena ska
anslutas till centraladaptern E, den andra till centralad-
aptern AA. Se markplaten péa sidan for ratt anslutning.
Gasflédet ska regleras till cirka 8 - 10 liter/min.

4.2 MASKINEN AR KLAR ATT ANVANDAS

N&r du anvénder en brénnare av typ Pull-2003 ska du
félja anvisningarna i bifogad bruksanvisning.

eAnslut jordklAmman till arbetsstycket.

¢ Placera stréombrytaren U i 1&get 1.

e For val av program, se forteckning i fickan pa den ror-
liga sidopanelen.

¢ VVisa numret pa det valda programmet pa displayen Q
med hjélp av knapparna O och R.

e Om ett pulserande synergiskt program véljs ska vredet
B vridas tills tjockleken (som ska anvéndas) visas pa
displayen Q. P& displayen G visas samtidigt svetsstrém-
men for den valda tjockleken.



¢ Vid anvandning av ett synergiskt program ska du kon-
trollera att visaren for vredet | pekar pa SYNERGIC och
att visaren for vredet P pekar pa skalans nollage.

¢ Ta bort gasmunstycket.

e Skruva ur kontaktmunstycket.

e Stick in traden i brannarens tradledare. Kontrollera att
trdden hamnar i rullens spér och att rullen &r i korrekt
lage. Sténg sedan luckan.

e Tryck pa brannarens knapp for att mata fram traden
tills den kommer ut ur brannaren.

¢ Varning! Hall inte munstycket intill ansiktet nér traden
matas ut.

e Skruva tillbaka kontaktmunstycket och férsakra dig
om att halets diameter motsvarar diametern pa den
anvanda traden.

¢ Montera gasmunstycket.

» Oppna gasflaskan.

4.3 SVETSNING | KOLSTAL

For att kunna svetsa i detta material kravs foljande:

* Anvand en svetsgas som bestar av tvd &mnen.
Vanligtvis anvédnds sammanséttningen ARGON + CO2
déar mangden Argon ligger pa 75 % eller mer. Med
denna blandning erhalls en fullgod och jamn svetsfog.
Vid anvandning av ren CO2 som skyddsgas erhalls
smala svetsfogar och en stérre genomsmaéltning, men
en avsevard 6kning av svetssprut.

e Anvand en trdd som har samma kvalitet som stélet
som ska svetsas. Anvand alltid trad av god kvalitet.
Undvik att svetsa med rostig trad eftersom det ger dali-
ga svetsresultat.

¢ Undvik att svetsa pa rostiga arbetsstycken eller om
det &r olje- eller fettflackar p& arbetsstyckena.

4.4 SVETSNING | ROSTFRITT STAL

Svetsning i rostfritt stal i serien 300 ska goras med
skyddsgas med hog argonhalt och 18g syre- eller koldi-
oxidhalt (ca. 2 %).

Vidror inte trdden med handerna. Det ar viktigt att alltid
halla svetsomradet rent sa att svetsfogen inte fororenas.

4.5 SVETSNING | ALUMINIUM

Vid svetsning i aluminium ska féljande anvandas:

® Ren argon som skyddsgas.

¢ En trdd med sammansattning som lampar sig for bas-
materialet som ska svetsas.

e Anvand specifika slipskivor och borstar fér aluminium.
Anvand dem aldrig pa andra material.

¢ Vid svetsning i aluminium ska du anvanda svetsbran-
naren PULL 2003 art. nr. 2003.

5 DRIFTFUNKTIONER

Forkortningarna for dessa funktioner visas pa displayen G.
Pa denna meny kan operatéren anpassa maskinen
utifrdn behoven.

Tryck pé knappen R for att komma till dessa funktioner
och hall den nedtryckt samtidigt som du trycker kort pa
knappen O och sedan sldpper upp den. Nar férkortning-
en dSp visas pé displayen slapper du upp knappen R.
Gor pa samma satt for att avsluta dessa funktioner och
ga tillbaka till svetsprogrammen.

Tryck p& bréannarens knapp for att vaxla mellan funktio-
nerna.

De gjorda &ndringarna bekréaftas nar du avslutar drift-
funktionerna.

VARNING! Det gér inte att svetsa nar du befinner dig pa
menyn Driftfunktioner.

5.1 BESKRIVNING AV FUNKTIONER

e dSp (Display)

Funktionen ar endast aktiv i de pulserande synergis-
ka svetsprogrammen.

Pa displayen Q visas bokstaven A vilket betyder att
amperestyrkan visas pa displayen G under normala
arbetsférhallanden. Nar knappen O trycks ned visas for-
kortningen SP (speed) pa displayen Q. Om denna funk-
tion véljs under pagéende svetsning visas tradhastighe-
ten i meter/min. péa displayen G.

OBS! Hastigheten visas fére svetsningen. Efter svets-
ningen visas den anvanda svetsstrommen pa displayen
G och lysdioden A forblir tand.

e Job (Arbete)

Funktionen &r aktiv i samtliga svetsprogram.

Pa displayen Q visas siffran 0 och lysdioden L lyser med
fast sken, vilket innebéar att maskinen &r installd fér kon-
stant svetsning.

Om knappen O trycks ned slacks lysdioden L och pa
displayen Q visas siffran 1. Lysdioderna C och M ténds,
vilket innebér att maskinen nu &r installd for pulssvets-
ning.

Om du trycker pa knappen O en gang till visas siffran 2
pa displayen Q. Lysdioden M slécks och lysdioden C
forblir tand, vilket innebér att maskinen &r installd for
punktsvetsning.

e 2 - 4 (manuell - automatisk)

Pa displayen Q visas siffran 2 = tvataktsfunktion =
manuell svetsning.

Om knappen O trycks ned visas siffran 4 = fyrtaktsfunk-
tion = automatisk svetsning pa displayen Q.

e (HSA) Automatisk hot start

Funktionen ar endast aktiv i de pulserande synergis-
ka svetsprogrammen.

Varning! Om funktionen HSA aktiveras kopplas funk-
tionen 3L bort automatiskt.

Pa displayen Q visas forkortningen OF = OFF =
Avsténgd.

Om knappen O trycks ned visas forkortningen On =
Aktiv pa displayen Q.

Om du aktiverar funktionen genom att trycka pa brénna-
rens knapp visas férkortningarna i tur och ordning.

- SC (Startstrom)

Instéllning 1 - 20 (10 - 200 %) av trddhastigheten i for-
hallande till svetsstrommen som har stallts in i svetspro-
grammen med vredet B. Tillverkarens instalining 13 (130
%). Andringar gérs med knapparna O och R.

- Len (Varaktighet)

Funktionen anger tiden, uttryckt i sekunder, for hur lange
ovannadmnda startstrém anvands.

Installning 0,1 - 10 sek. Tillverkarens instéllning 0,7 sek.
Andringar gérs med knapparna O och R.

- Slo (Ramp)

Installning 0,1 - 10 sek. Tillverkarens instéllning 0,5 sek.



Andringar gérs med knapparna O och R.

Funktionen bestammer 6vergangstiden mellan start-
strémmen (SC) och svetsstrémmen som har stéllts in i
svetsprogrammen med vredet B.
Funktionsbeskrivning:

Svetsningen utférs manuellt (tvataktsfunktion).
Operattren paborjar svetsningen med en strém som ar
procentuellt stérre eller mindre &n tradhastigheten som
har stéllts in med SC (i detta fall 30 % mer). Denna strém-
styrka bibehalls under den tid (uttryckt i sekunder) som
har stallts in med Len (i detta fall 0,7 sek.). Darefter sjun-
ker strdommen till vardet som har stallts in med vredet B
(svetsning) pa den 6vergangstid som har stéllts in med
Slo (i detta fall 0,5 sek.). Denna funktion rekommenderas
for punktsvetsning av aluminiumplatar.

Om funktionen inte aktiveras och bréannarens knapp
trycks ned aktiveras funktionen:

e 3L (Tre nivaer)

Funktionen ar aktiv i pulserande synergiska kurvor.
Varning! Om funktionen 3L aktiveras kopplas funktio-
nen HSA bort automatiskt.

Pa displayen Q visas férkortningen OF = OFF =
Avstangd.

Om knappen O trycks ned visas férkortningen On =
Aktiv pa displayen Q.

Om du aktiverar funktionen genom att trycka pa brénna-
rens knapp visas forkortningarna i tur och ordning.

- SC (Startstrom)

Instéllning 1 - 20 (10 - 200 %) av trddhastigheten i for-
hallande till svetsstrommen som har stéllts in i svetspro-
grammen med vredet B. Tillverkarens installning 13 (130
%). Andringar gérs med knapparna O och R.

- Slo (Ramp)

Instélining 0,1 - 10 sek. Tillverkarens instéalining 0,5 sek.
Andringar gérs med knapparna O och R.

Funktionen bestammer 6vergangstiden mellan start-
strémmen (SC) och svetsstrémmen som har stéllts in i
svetsprogrammen med vredet B och mellan svetsstrom-
men och den tredje stromnivan CrC for fyllning av and-
krater.

- CrC (Stromniva for fylining av dndkrater)

Instéllning 1 - 20 (10 - 200 %) av tradhastigheten i for-
hallande till svetsstrommen som har stéllts in i svetspro-
grammen med vredet B. Tillverkarens instéllning 6 (60
%). Andringar gérs med knapparna O och R.
Funktionsbeskrivning:

Svetsningen utférs automatiskt vilket innebér att svetsti-
derna bestams av operatéren.

Rekommenderas sérskilt fér MIG-svetsning i aluminium.
Du kan valja mellan tre olika stromnivaer med hjalp av
brannarens startknapp.

Svetsningen startar nér brannarens knapp trycks ned.
Svetsstrommen som anvands ar den som har stéllts in
med funktionen SC (i detta fall 13 = 130 %). Denna
strom uppréatthalls s& lange brannarens knapp hélls ned-
tryckt. Nar knappen slépps upp 6vergar startstrommen
till svetsstrommen som har stéllts in med vredet B.
Overgéngstiden mellan startstrém och svetsstrém har
faststallts med funktionen Slo (i detta fall 0,5 sek.).
Svetsstrommen uppréatthalls sedan tills brannarens
knapp ater trycks ned. Nasta gang brénnarens knapp
trycks ned 6vergar svetsstrommen till den tredje strom-
nivan eller till strommen for fylining av &ndkrater som har
stallts in med funktionen CrC (i detta fall 6 = 60 %).
Overgéngstiden har faststéllts med funktionen Slo (i

detta fall 0,5 sek.). Den nya stromnivan upprétthalls
sedan tills bréannarens knapp ater trycks ned. Nar knap-
pen sl&pps upp avbryts svetsningen.

Om funktionen inte aktiveras och bréannarens knapp
trycks ned aktiveras féljande funktion.

¢ PrF (Forgas)

Funktionen &r aktiv i samtliga svetsprogram.
Reglering 0,0 - 9,9 sek. Instélining 0,1 sek. Andringar
g6rs med knapparna O och R.

¢ PoF (Eftergas)

Funktionen &r aktiv i samtliga svetsprogram.
Reglering 0,1 - 9,9 sek. Installning 3,0 sek. Andringar
g6rs med knapparna O och R.

¢ Acc (Matning)

Funktionen ar endast aktiv i de pulserande synergis-
ka svetsprogrammen.

Automatisk instéllning (1 - 100 %)

Detta ar tradhastigheten, uttryckt i procent av den
instéllda hastigheten for svetsningen, innan traden nud-
dar arbetsstycket.

OBS! Denna instéallning ar viktig for en bra start.
Tillverkarens instéllning Au (automatisk).

Andringar gérs med knapparna O och R. Om du efter
andringen vill aterga till tillverkarens installning ska knap-
parna O och R tryckas ned samtidigt tills forkortningen
Au visas pa displayen Q.

¢ bb (Burn - back)

Funktionen &r aktiv i samtliga svetsprogram.
Installining 00 - 99. Tillverkarens installning Au (automa-
tisk).

Funktionen anvands for att stélla in langden pa tradden
som kommer ut ur gasmunstycket efter svetsning. Ju
hogre varde, desto hogre ar férbranningen av traden.

¢ PPF (Push Pull Force)

Funktionen reglerar motorns matningsmoment fér bran-
naren push pull.

Funktionen anvands for att erhalla en jamn trddmatning.
Instélining 9/-9. Tillverkarens instalining O.

Andringar gérs med knapparna O och R.

e dP (dubbel pulsering)

Denna typ av svetsning &ndrar strémintensiteten mellan
tva tradhastighetsnivaer. P4 det sattet uppnas en mer
konstant genomsmaltning och en svetsstrang som utse-
endemassigt paminner om den vid TIG-svetsning.
Standard = OF = OFF = Avstangt

Regleringar:

On = Svetsen utfér de regleringar som operatdren stéller
in (manuell funktion).

Au = Svetsen utfor de regleringar som tillverkaren har
stéllt in. Svetsen 6vergar till manuell funktion (d.v.s. On)
om dessa regleringar andras.

OBS! Lis beskrivningen om knappen O fér en snabb
6vergang till denna typ av svetsning.

¢ Fdp (Dubbel pulsering).
Displayen G visar férkortningen Fdp (frekvens for dubbel

pulsering).
Displayen Q visar forkortningen OF (avstangt).



Tryck pa knappen O for att vélja arbetsfrekvens (install-
ning 0,5 - 5 Hz).
Det valda vardet visas pa displayen Q.

Né&r arbetsfrekvensen Fdp har stéllts in och slangpake-
tets knapp trycks ned visas féljande forkortningar:

-ddP (skillnad i m/min for dubbel pulsering).

Tryck pa knappen O for att véalja meter per minut (install-
ning 0,1 - 3 m/min) som l&ggs till eller dras ifran refe-
renshastigheten (standardvarde 1 m/min).

Det valda vardet visas pa displayen Q.

-bdP

Detta ar varaktigheten for den hogsta tradhastigheten,
d.v.s. den hégsta strommen. Uttrycks i procent av tiden
som har berdknats med frekvensen Fdp (se figur 3).

Tryck pa knappen O for att stélla in procentsatsen.
Instélining 25 - 75 % (standardvéarde 50 %).

-AdP (svetsbagens langd vid den hogsta strommen).
Tryck pa knappen O for att stélla in -9,9 - 9,9 (standard-
véarde 0).

Kontrollera under svetsningen att svetsbagens langd &r
densamma for bada strommarna. Tryck eventuellt pa
knappen O for att korrigera.

OBS! Det ar mgjligt att svetsa i funktionerna for dubbel
pulsering.

Om det skulle vara nédvandigt att justera svetsbagens
langd for den lagsta strémmen, d.v.s. den I&gsta hastig-
heten, ska svetsbagens langd for referenshastigheten
justeras.

Nar referenshastigheten &ndras ska de tidigare install-
ningarna ocksa &andras i férhallande till den nya hastig-
heten.

e H20 (kylaggregat).

Displayen G visar férkortningen H20.

Tryck pa knappen O for att vélja funktion:

OF = Avstéangt.

ON = Alltid paslaget.

Au = Automatisk start.

Nar apparaten startar fungerar aggregatet. Om svets-
ningen inte pabdrjas stangs aggregatet av efter 15
sekunder. Aggregatet slds pé nar svetsningen pabdrjas
och det stdngs av 3 minuter efter att slangpaketets
knapp har sléppts upp.

Om kylvatsketrycket ar otillrackligt matar inte generatorn
nagon strém och pa displayen G blinkar texten H20.

4 N\
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6 LAGRING OCH HAMTNING AV MINNEN

Du kan valja mellan 10 olika minnen, fran P01 till P10.

e For att lagra maste du svetsa en kort stracka med de
parametrar som du vill lagra. Gor darefter pa foljande
satt:

e Tryck pa knappen R och hall den nedtryckt samtidigt
som du trycker pa knappen O tills férkortningen P01
blinkar pa displayen G. Slapp d& upp bada knapparna.
OBS! De blinkande férkortningarna indikerar de ledi-
ga programmen, medan de som inte blinkar indikerar
de lagrade programmen. P4 displayen Q visas numret
pa det lagrade svetsprogrammet.

¢ Valj numret pa det program som ska lagras med knap-
parna O och R. Tryck sedan pa knappen O tills forkort-
ningen fér programmet upphér att blinka.

¢ Slapp upp knappen O for att ga ur lagringen.

e Vid dverskrivning av ett program, tryck pa knappen O i
minst 3 sek. och numret évergar fran fast till blinkande
sken. Nar programmet har éverskrivits lyser numret ater
med fast sken.

Overskrivningen ska ske under den tid som displayen G
visar programnumret (5 sek.).

e For att hamta ett lagrat program ska knapparna tryck-
as ned enligt tidigare beskrivning.

Det senast lagrade programmet visas pa displayen
(knapparna R och O ska hallas nedtryckta tills forkort-
ningen P... visas pa displayen). Maskinen ar klar att
anvandas 5 sek. efter sista nedtryckningen av knappar-
na R och O.

Innan svetsning gdrs med ett lagrat program visas dess
nummer pa displayen G. Nar svetsningen pabodrjas visas
svetsstrommen pé displayen G och nér den &ar avslutad
ténds lysdioden A. Samtliga vred deaktiveras.

Tryck pa knappen R och hall den nedtryckt for att se
instéllningarna for driftfunktionerna som &r kopplade till
det lagrade programmet. Efter 2 sek. visas den forsta
forkortningen dSP pé displayen G. Om brannarens
knapp trycks ned visas forkortningarna fér de olika funk-
tionerna och installningarna visas pa displayen Q.

Slapp upp knappen R for att aterga till svetsning med
lagrat program.

Tryck pa knappen R och hall den nedtryckt samtidigt
som du trycker kort pa knappen O och slapper upp den
direkt for att g& ur de lagrade programmen.

7 UNDERHALL

¢ Munstycke for skyddsgas

Munstycket maste regelbundet rengéras fran svetssprut.
Byt ut det om det &r snett eller ovalformat.

¢ Kontaktmunstycke

God kontakt mellan detta munstycke och svetstraden &r
avgorande for att en stabil svetsbage och en optimal
stromtillforsel ska kunna uppnas. Folj darfér nedan-
stdende anvisningar:

A) Det far inte forekomma smuts eller belaggningar i
kontaktmunstyckets utloppshal.

B) Vid langre svetsningsarbeten fastnar svetssprutet lat-
tare vilket gor det svarare for traden att komma ut.
Munstycket maste darfor rengdras och bytas ut om s&
ar nédvandigt.

C) Kontaktmunstycket maste vara ordentligt fastskruvat
pa brannarstommen. Temperaturcyklerna som brannaren
utsatts for kan skapa ett glapp som kan leda till éver-



hettning av brédnnarstommen och munstycket samt en
instabil trddmatning.

¢ Tradledare

Tradledaren utgor en viktig del som maste kontrolleras
ofta eftersom koppardamm eller mycket fint span fran
svetstraden kan lagga sig pa tradledaren. Rengor tradle-
daren och gasutloppen regelbundet med torr tryckluft.
Tradledarna utsatts for standigt slitage och maste darfor
bytas ut efter en viss tid.

¢ Reducervaxel

Rengor regelbundet drivrullarna fran ev. rost och metall-
rester som bildas vid matningen av spolarna. Samtliga
delar i trddmatningsenheten ska kontrolleras regelbun-
det: haspel, tradledarrullar, tradledare och kontaktmun-
stycke.

8 TILLBEHOR

Art. nr. 1242 Brénnare 3,5 m

Art. nr. 2003  Brannare Pull 2003 med kontroll
UP/DOWN pa handtaget.

Art. nr. 1241 MIG-slangpaket (vattenkylning)

Art. nr. 1683  Kylaggregat.



OAHI'OZ XPHZEQY I'TA 2Y2KEYH 2YTKOAAHXH> ME NHMA

YHMANTIKO: TIPIN OEXETE 2E AEITOYPI'TA THN
2YZKEYH AIABAXTE TO TIIAPON EIXEIPIAIO KAl
ATATHPEIZTE TO I''A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2YZKEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTYs.

AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATTIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YT'KOAAHZHs.

1 TIPO®YAAEEls AZPAAEIAs

H 2YTKOAAHXH KAI TO KO¥IMO ME TO=O MIIO-
POYN NA ATIOTEAEXOYN AITIEs KINAYNOY I'TA 2As
KAl T'TA TPITOYs, yu: autdé o xpnoTns mpémel va €l-
VAl EKTALOEVREVOS WS TPOS TOUS KLYSUVOUS TOU TPOEp-
XOVTAL aTO TS €VEPYELES OUYKONNONS Kal Tou avddpe-
"povTal cLOTTIKA TapakdTw. ['ta moé akplBels mAnpodo-
ples {nTeloTe TO €yxelpidlo pe kndika 3.300.758

HAEKTPOITAH=EIA - Kiv8wos Bavdrtov.

® EykaTaoTeloOTE Tn OUOKEL KAl €KTEAECTE TN
velwor) s olpdwva pe Tous LoXUOVTES KAVOVL-

opovs.
o Mnv ayyilete Ta miekTpikd pépn vmd Tdom Ty Ta
NAekTPOSLA pe yupvd Séppa, Bpeypéva ydvtia 1 polxa.
e AmopovwbelTe amd Tn yn N amd TO KOUUATL TOU
TPETEL VA GUYKOANNOETE.
® BeBawwbeite va elvar aopakis m Béom epyaclas oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolv va mpokarécouvr (muiés
oty vyela.

o Atamnpeite TO KepdN €Ew amd Tous aTpOUS.
' Exktelelte ™ epyacia cas pe kaTdA\\nAo

AEPLOPO KAL XPNOLLOTIOLELTE  aAVAPPOPNTHPES
oTny meploxyy Tou TOEOU yla va amodpelyeTal 1
Tapovoia aeplwy oTO XWpo €pyactias.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va mANywoow Ta pd-
TLa Kat va kddouw TO Séppa.

e [lpooTaTeVeTe Ta PATLA HE €LBKES WLAOKES yLa
& ™ OUykOAnom mov va éxouvr dakols GUNTpapt-
OUOTOS KAl TO OORA e KATANNNAN evdupaoia.

e [lpooTaTtebeTe TplTa TPOCWTA XPNOLLOTOLWOVTAS KATA
MNAA SLOXWPLOTLKA TOLXWILATA 1] KOUPTLVES.

KINAYNOs TIYPKAI'TAs KAl EIFKAYMATQON

e Ou omibes (MTOLNES) pmopoly va mTpokaréoouy
WUpKayLég N va kdoww To Séppa. It

® auto BeBatwbeite 6TL Bev vmdpyoww yipw €U

OAEKTA UAKA KAl XPNOLLOTIOLELTE KATAANNAN TPOCTATEL”
TIKY evdupaotia.

©0PYBOs
Aum kaBeaum| N ouokeun Sev Tapdyel BoplBous Tou
Va umepBatvovy Ta 80 8B. H dwadkacta  kofipaTos
TAOUATOS/OUYKONNOTS  UTopel  va Tapdyel  Ouws

BoplBovs mépar autob Tou oplov. ' autd oL xpfoTes Tpémel
va AapBavour Ta mpoBAemopeva amd To NOUo HETPa.

BHMATOAOTEs

e Ta payvnTikd medla mov mpoépxorTal amd uvdmAd
pevpaTa pmopoly va mapepBaivour pe Tn AetTovpyla
Twv Bnuatodotav. OU ¢opels MAEKTPLKWY CUOKEUWY
{oTikhs onpactas (BnpaTtoddTes) Oa mpémel va oupBou-
NevToUY TOV LATPO TPLY TPOCEYYLOOUV TO XWPO OTOU
ekTeENOUVTAL Ol €Vépyeles ToEoeLBOUS CUYKONNOTS, KOYs-

7

(paTos, AMpaplopaTos 1 ouykdANnons oe onueia.

EKPHEEIs
e Mnv ekTelelTe OUYKOMNIOELS KOVTd O Boxela
UTr(’) mleon 1 o€ Tapovola EKPNKTLKWOY  OKOVOV,
== acplowr § atpov. XetplleoTe pe mpoooxn Tis ¢Ld-

A\es KAl Tous pubpLoTés mleons Tou  xpnotpomoLolvTal
KATA TLS €VEPYELES OUYKONNONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AuTn M ouokew €lval KATAOKEVAOWEVT OUpdwrd [E TLS
€vdeiels OV TeEPLEXOVTAL OTOV EVAPIOVLOWEVO KAVOVL-
opd EN50199 kar mpémer va xpnolpomolelTar pévo yia
emayye\laTikols okomols kar o€ PBropnxavikd mepLBdi-
Aov. Ba pmopotoav, TpdyuaTti, va umdpxouvy Suokolles

oty eEacddhon TS MAEKTPOULAYVNTIKNS OupBaTdTnTAS
oe mepLBdAov BuadopeTikd am: ekelvo T™ns Bropnyavias.
2E TIEPITITOXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIXTE TH
YYMITAPAXTAXH EIAIKEYMENOY TIPOZQITIKOY.

2Y2ZKEYQN
Mnv TTeTdTE TIG NAEKTPIKEG OUOKEUEG padi Pe Ta
EE ) «qvovIKG amoBAnTall SU@wva he TNV

Eupwtraikry Odnyia 2002/96/CE mavw oTta atmréBAnTa
TWV NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY CUTKEUWY Kal TV
OXETIKN €EQapuoyn TNG p€oa oTa TTAdioIa ThG I0XU0oUCAg
€BVIKAG vouoBeaiag, oI TTPOG TTETAYHO NAEKTPIKES
OUOKEUEG TTPETTEI VA CUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KOl VO
MeTa@épovTal o€ pia povada avakUKAwGoNG atmopARTwY
olkoAoyiké atroteAeapaTikr. O 1I810KTATNG TNG NAEKTPIKAG
OUOKEUNG TTPETTEI VA EVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA
OUOoTAMATA £TTEEEPYATIag AaTTOBAARTWY aTTO TOV TOTTIKO
avTITTPOoWTTé pag. E@apudlovrag auth Tnv EupwTraikr
Odnyia Ba kaAuTtepedael To TTEPIBAANOV Kal N avOpwTTIvN
uyeia!

Ef ATAAYZH HAEKTPIKOQN KAI HAEKTPONIKON

2 TENIKH TIEPITPA®H
2.1 AIEYKPINIZEIZ

AuTésS 0 OUYKOMNTAS €lvat pia yevwnTpLad KATACKEUA™
opévn  pe Texvoroyla INEPTEP, katdAn\n vyua Tn
ovykONnon MIITMAD ma\poon ouwvepyikn, MITMAD un
TAANLOON ouvepytkn, MITMADT cupBaTiky.

H pnxavy pmopel va xpnotgomonfel poévo yia Tis Xpn
gels mov TepLypddovTal aTO €yxeLpldLo.

H ouokeur) Sev mpémel va xpnotgomolTal yia To Eemdyw:
pha oM.

2.2 ETIEEHT'HXH TON TEXNIKON 2TOIXEION

IEC 609741 H ouokeury ouvykdANNoms €xel KATAOKE VA

EN 50199 oTel olpdwva pe avtols Tous Blebrels
KAVOVES.

N°. AplOpds pnTpwou Tou TPETEL vd  dvadEpe-
Tal TAVTA yia omoLadnmoTe (HTNON OXE
TLKA [E TT OUCKEUN.

B e ZT(II‘I'LK(,)S‘ unxavmp(’)g HETATPOTNS TpLda-
OLKNS OUXVOTNTAS
MeTaoxnuaTioTs - avopbwTnis.

5 MIG  Katd\nho yia ouvykddnon MIG.

uo. AevTepetovod TAoM HE avolXTO KUKAWWLA
(kopudata TLpH)

X. TTocooTiatla amédoomn kikhov epyactias.

H amédoon klkhov epyactas exppdlel To
m0000TO 10 NemTWV kaTd TO omOlo TO
pnxdvnua pmopel va AetToupynoel ge éva




KaBopLopévo pelpa xwpls va mapdyel vmep-

Bepudvoels.
12. Pelpa ovykdAnons.
u2. AevTepetovoa Tdom pe pelpa ouykdAnons 12
ui. OvopaoTikn Tdom Tpopodootas.
1~ 50/60Hz Movaoikty Tpopodooia 50 74 60 Hz.
Iy Max AvdTaTo amoppodnuévo pelpa O€ avTloTOL
X0 pevpa ovykdMnons |, kat ce Tdon U,.
Elvat n avdTatn mTpaypaTikn TN amop
popnuévov pebpaTos AapBdrovtas uvmdlm
Y amddoon KUKAOU €pyacias.
H Twn avty avtiotolxel ouvwnbos otny
amd Soon s aoddietas (kabvoTepnpévou
TOmOU) Tov B xpnotpoTondel cav Tmpo
oTacla TNS CUOKEWS.
Babuos mpooTactas okeleTol.
Babuds 3 cav delrepo ymdelo onuaiver OTL
avT M OUOKEV €lval KaTAANNAN yld va v
Toupyel o€ €EuTeplkd xwpo KATw ambd Beo XN,
To mpbéobeto ypdupa C onpaiver 6TL 7
OUOKEV) TPooTATEVETAL ambd TNy TpooBa-
on epyaketov BrapéTpov 2,5 mm) ota TUI

Iy eff

IP23 C.

paTa

@ KaTdAAn\n yia va Aettouvpyel oe meptfdA
\ovta pe avEnpévo kivduvo.

ITPO2ZOXH* H ouokeun emions oxedldoTnKe <yld va AeL

Tovpyel o€ meplBdNovta pe Babpd pimavons 3. (BAéme

IEC 664).

2.3 TMPOXTAZIEY

2.3.1 TlpooTactes pmlokaplopaTtos

e mepimTwon dvoketTovpylas, oty obdvn G pmopel va

epdavioTel €vas avaBooBnropevos aplbpos pe TNy akd

\ovfin onpacta

52= Siakémns exkivmons meopéros katd To drapua.

53= Siakémns exklivmons mleopévos kaTd Ty amoka
TdoTaon Tou BeppboTaTov. Kar oTis dvo meEpLTTY

56=TlapaTeTapévo Bpaxuvkik\wpa avdpeca oto olp
L OUYKOMANOTS KAl OTO UNKO OUYKOANOTS.
2BN0TE Kal avddTe TMAN TO PMXAVNLd.

2e meplmTwon mov 1 08bvn epdavidel StadopeTikols apL

Bols EMKOLVOVOTE e TNV TEXVLIKN UTMpPECia.

2.3.2 Mnxavikiy mpooTtacia (mMikTpo acddieras)

€ TePITTWON TOU TO KWNTO TAELPpLkS pépos avoiet,
SpacTnplomolelTal To TANKTPO acdarelas Tov epmodiel
™ AeLToupyla NS pnxavns. Avty n mpooTaocia, cuvo
devopevn amd To avaPBoofnrépevo onpa “OPNn” oty
ofovn G, eumodilel kaTaoTdoels kwdlvov 6Tav o
XELPLOTNS avTikadbloTd Tov kONwWdpo Tns Tpododooias
oUPUATOS N TO CUPUA CUYKONNONS.

2.3.3 Beppikry mpooTacia

Aum 1 pnxavy) mpooTaTeleTal amd évav BeppooTdTm
mov, av EemepvlolvTal oL amodekTeS Beppokpactes, epmo
dllel ™ AetTovpylad TNS pNXAVNS. 2€ AUTES TLS OUV”
fkes o aveplompas cwexilel va Aettovpyel kat m
00ovn G epdavider, pe avaBooBnropevo TpoOTO, TO ONUA
“OPn”.

3 ETKATAXTA>H

Emainbetote 6TL 1 Tdon Tpododooias avTioTolXel
oTNY TUW Tou avadépeTal OTNY TEXVIKN Tvakida Tns
PUNXaVNS. 2UVOECTE €vay PEVRATONATITY KATANNANS
amoédoons mPos To KaAwdLo Tpodpodooias, e€XéyxovTas

OTL 0 KiTplvor/mpdowo: aywyd: elvalr ourdedepévor pe
T0 Blopa yelwons. H amdédoon Touv payvntobepuikov
BLakdTTN N TwY aodalelwy, g€ Celpd oTny Tpododooid,
mpémel va elvar lon pe To pevpa |11 mou amoppoddTal
amod TN pnxavn.

3.1 8éon oe AeLToupyla

H eykatdoTaon Tns pnxavns TpémeL pa e€KTEAeLTAL
amd memeLpapévo mpoowmikd. ONeS oL SLaoLVOETELS
TPETEL VA EKTENOUVTAL TNPWVTAS TARpws TN Vopobeoia
mpooTaclas amd atvynuata (kavoviopo: CEl 26-10 -

CENELEC HD 427)
3.2 Xelpiopol oTov pmpootwéd mivaka (Eik. 1)

A- Kitpun Avxvta hold.

Aelyver 6TL TO petpa mou epdavideTar oty obovn G
elval TO TPAYUATIKO PEVLA TOU XPNOLLOTOLELTAL OTT)
ouykOMNon. Evepyomoleltar o1o TéNos kdfe ouykOANNOTS.

B- Kovunl plBuions Taxtmtas olpuatos
MeTakwavtas avtd TO KoupTi:

° 4Tav xpnoihomololvTal Ta oupBaTikd TPOYPdUUATA, T
0bovn G epdaviler ™y TaxdTTA O péTpa avd AeTTO.
e 4Tav xpnoLgomoLolVTAL TA CUVEPYLKA TPOYpAppaTa
(mapwdn M ovpBatikd) n 06dvm G epdavidel To pelpa
pe To omoto Ba mpaypaTtomoinfel 1 ouykdOANNnom.

e dTav xpnolpomololvTal Ta OuvePyLkd TaNLWdn Tpo-
ypdppata, n o8dvn Q epdavidet, yia 2 SeutepdemTa
Teplmov, TO OUUPBOUNEVOUEVO TIAXOS O€ OXEOT HE TO
pevpa Tou TpoypappaTileTal ekelvn TN OTUYRN, TN
ouvéxela €moTpédPel oV epddrion Tov aplBpol e
AEYHEVNS TUYKONNNON:E.

C- Tlpdown Avxvia.

Aelxvel Ty evepyomoinon Tou TPOTOU GUYKOANANONS
TONATANS €Tadrs 7 Slaelmovoas AetToupylas OTav
elvar avappévn palt pe ™ Auxvia M.

D- Koupml piBpions.
AuTd TO KoupTl pubuilel To XpoOVO TOVTAPLORATOS M
epyaotas kaTd Tn ouykOMnNom Slaelmovoas AeLToupylas.

E- KevTpikty olvdeon
Edw ouwwdéeTar pia Towumida ouykONANoMms M 1 TOLUTL
8a Pull art. 2003.

F- TIpia yelwon:
TTplla yia T olvdeon Tou KANWSLOU Yelwons.

G- 006vm 3 Ymoelwv

Aut 1 00bvm epdaviler:

® KaTd TNV €MAOYN TWV CUVEPYLKOV TTPOYPUAUUATOY
(mxkTpo R), To €l80os UNKOD O€ Txéomn HE TO EMAEY-
pévo mpdypappa (FE = 2idnpos, AL = Aloupivio, 8S =
AvoeldwTos xdAvBas).

® oTa OUPBATLKA TPOYpdUUaATd, TPLY TN GUYKONANOT,
™V Tax0TNTA TOU CUPHATOS KAl HETA TN GUYKONNON
TO pelpa.

® OTU OUVEPYLKA TPOYPAUUATA, TPLY TN OUYKOAANOT), TO
mpokaboplopéro pelpa 1 TaxiTNTA KAl PETA TN
OUYKOANNNOT] TO TPAYHATLKO XPNOLULOTOLOUEVO peUl.
® oTa OUMBATLKA KAl OUVEPYLKA, TANLWON Kdl oupBa



PUSH PULL

AC

TIKd TPOYpdppaTd, TLS HPeTABONeS pMkovs TOEOU (Koup-
m 1) kat Tis peTapores otvfetns avtioTaons (kovpt
P) oe oxéon pe T oupBouvevdpern Béom Tou pndevos.
e 70 oNua “OPn” (avaBoofnrépero) av To mopTdkL Tou
KLwnTpa €lvar avolkTo.

® To onua “ OPn (avaBooPnvépevo) av emepPaiver o Oep
HOOTATNS .

® oTls AeLToupyles ummpeotas (BAéme keddhaio 5 yia
meEPLOCOTEPES Bleukplioetls) epdavider Ta ofpata: dSP,
Job, PrF, PoF, Acc, bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L, CrC, 2-4,
Fdp, H20.

® GTO WEVOU TwV pvnuov To ypdupa P akolovBolpevo
amd 2 ymeeta mov aupPBolilovr Tov aptbud Tns
HYIUNS. AtaBdoTe TO KeddAalo B yta TeEPLOTOTEPES
BleukpLioeLs.

Ew. 1

H - TIpdown Avxvia
Aelxvel OTL TO XPNOLLOTOLOUIEVO TPOYPALILA CUYKONT
ONS €lval TAANLWOES CTUVEPYLKO.

I- Kovuml pfuions

2Ta OUPPATikd TPOYpdpaTA LETABAANNEL TNV TdAOT OUY"
kOMnons. PlBuion amd 1 ws 10.

2TA OUVEPYLKA Kl TANLWON OUVEPYLKA TPOYpPAUUaATd, O
SelkTns autol Tou KoupTLOL TPémel va TomoDeTelTAL
oto otpporo “SYNERGIC “ 070 kévtpo s pifuions.
AuTd To OUUPBONO AVTLTPOCWTEVEL TN GUWLBOUNEUOLLELT
amd Tov KaTaokevaoTh pluion. EvepywvTas oe auto
To koupTl WmopelTe va BLopbwoeTe TNV TIUN TOU MK
ovs TO6Eou. H peTafol) avtol Touv pikovs, BeTikn M
apvnTikyy o€ axéon pe M phuon “SYNERGIC”,



epdavidetar oty oBovn G mov, voTepa ambd 2
SeuTepOhemTa amd TN TehevTaia Stopbwom, Oa Seiel
TO TPONYOUHEVO HEYEDOS.

L- Tlpdown huyvia.
Emonpaiver ™y evepyotoinon Touv kikAov ouykONNONS
o€ OuVEXT TPOTO.

M- TIpdown Auxvia.
Emonpatver ™y evepyomolnon Tou KUKAOU OCUYKONANOMS
oe Slaieimovoa Aettovpyla. AvdBer pall pe T Avxvia

C.

N- Kouprl pl8pions.
Autd TO KoupTl pubuilel To xpdvo Talons avdpecd o€
U0 BLAOTARATA CUYKONTONS.

O- TI\fkTpO.

H mleon kat n amelevbépwon avtol Tou TAKTEOU
HETABANNEL, avEdvovTas To, TNV dpltBunTikh TN NS
0bdvms Q.

Tlieopévo, pall pe To m\AkTpo R, emTpémeL ™ emlo-
YN TOV AELTOUPYLWV UTMPECLAS KAl TwV HVNULOV Kal
xpetdleTar yia va amobnkelovTal Ta TPOYPAUpATA
(BAére ked. 6)

H mieon Tou yia xpovo avatepo Twr 2 SeUTEPONETTOY
€Lodyel ™ SLTAY TANLWON O€ AUTORATO TPOTO, TPdy-
pa mouv emonuatvetar amd T Avxvla H mov avaBoofn
vel. ['la va amevepyomolnoeTe TN AeLToupyla emavad-
BeTe ™ pakpd mleon péxpt mov n Auxvia H Sev oTa-
paTdel va avaBooBrveL.

P- Kovuml piOuions.

2Ta oupPatikd mpoypdppata Pvbuion amdé 1 ws 10
Autd TO KoupTl pubuilel TV T Tns olvbeTns avTl-
oTAOTS.

[Nla kdBe ouwvepykd TpdYypappa 1 BEATLOTOTOLNUEVT
T avtiotolxel otn 0éon 0. H pnyavy pubuiler
auTopaTa TN owoThH TLU) olvBetns avTtioTaons Pdoet
TOU €MAEYHEVOU TpoypdupaTos. O xelploTns Wmopel
va SLopbwoel TNV TPOYPARPATIONEVT TLUY Kal, pubpl-
{ovTas TO TOTEVOLOPETPO TPOS TO + Ba emTuyxdvel
OUYKOMNOELS TLo Depies KAl ALYOTEPO BLELOBUTLKES,
avtifeTa pubuilovtas mpos TO —Ba emTUY)XAVEL
OUYKONNAOELS TLO KpLES KAl Lo OLelou0LKeS.

H petaBoly oe +1 o€ —oe oxéon pe 1o kevtplkd O,
OUYKONWVTAS 0€ éva ouvepylkd mpoypappa, Ba pmopolt-
0€ va XpeLaoTel pia dLopbwon Tns TAoNs €pyacias e
To ToTevaldpeTpo L.

H petaBoN) epdavidetar omnv ofévm G mou, petd 2
SeuTepdhemTa amd TnY TelevTata Siopbwon, Ba epdavi-
OEL TO TPONYOUHEVO HéyeDos.

Q- 064y 2 Ymoelww.

Avth M 0fovn epdavidel:

® Tov aplipd €MAEYHEVOU TPOYPARIATOS.

® Yo 2 SeUTEPONETITA, TNV TUUN TOU TAXOU: OTAV ETAKL
veltar To kouptt B oTa cuvepylkd maAuddn mpoypdupaTa.
® Léoa OTLS AeLTOUpYles vummpeotias, TNV aptbunTiky
TR Tov epdavi{opevov peyébovs péow Tns obovns G
N Ta onuata “On, OF, Au, A, SP, 0, 1, 2, 4”. AtaBdoTe
To Kepdhalo 5 yia meplocdTEpes BlevkplrioeLs.

® GTO WEVOU TWV HVNUWY, elxvel To TPOYPAUA OTO

omolo avadépeTal 1 amobikevon 1 N aVdKANoTm NS
PYAUNS. AtaBdoTe TO KedpdAato 6 yla TEPLOTOHTEPES
BleukpLrioeLs.

R- TI\kTpo.

H mileon kat n amelevBépwon auvtol Tou TANKTPOU
HLETABAANEL, ENATTAOVOVTA: TO, TNV AplBUNTIKY T TNS
0bdvms Q.

Tlieopévo, pall pe To mAAKTPO O, eMLTPETEL TNV €A
Y TwV AELTOUPYLWOV UTMpectas kal Twv Pvnuav (Baéme
KePAAaLa OXETIKA pE TLS avadpepOLEVES AELTOUPYLES)

S- Zivdeopos 10 moHAwV.
e avtér mpémel va ouvdebel To apoeviké 10 mOAwY
s Towumidas Pull 2003.

AA - KevTpkn) olvdeon.
ESW ouwwdéeTar pévo pia towumida ouvykOANNoNs.

AB - MeTaywyéas

Em\éyovTas pe To TMeEPLOTPOPLKO SLAKOTITT TOU HETAYW
& / , ,

véa Tn Oéon (fR)) evepyomolelTal m kevTpik) olvde-

on E, avtioTpoda emiéyovtas Tn 6éon ( @ng ) evepyo-

molelTal 1 KevTplkn olvdeon AA.

AC - Z{vdeopo: TUmou DB9 (RS 232)
Tlpémer va xpnotpomoinBel yia Ty evmpépwon Twv
TPOYPAURATOY TV HLKPOETEEEPYATTOV.

3.3 XEIPIZMOI ZTON TIIZQ IINAKA (Ew. 2)

T-Zvdeon aeplov.
U-Awakémmgs.

AvdBel kat offrer TN unxavy.
X- AopaeLobrikn.

Y- Tlpl{a kalwdlov SikToUu.
Z- TIpila eheyk™| mleoms.




4 >YTKOAAHZH
4.1 ©éon oe leLtoupyla

AvuTn) T OUYKONNTLKT) OUCKELY OXEOLAOTNKE yLd TNV
TAUTOXPOVT €YKATAOTAON 2 TOLUTISWY GUYKONANONS Kat
2 mplwv olppaTtos dtapéTpov 300pp, m pnxavn Oev
pmopel va OUYKOMEL pe Tis 2 Towumides v (Sla
oTLYRY, M €MAOYR ™S Tolumidas mou Oa
XPNOLLOTOMOETE ylveTadl e TO HETAYOYEA. €TLAOYNS
AA

BeBaitwbelte 6TL 1 SLAUeETPOS TOU CUPUATOS AVTLOTOLXEL
oTN OLApeTPO TOU avaypddeTal GTO PAOUNO
TPoPoBOTNONS KAl OTL TO EMAEYUEVO TPOYPAPA €lval
ouvlBaTd peE TO UVAKO Kat To €l8os aeplov.
XpnotpotolelTe pdovAa Tpododoolas pe avAdkL TUTOU
“U” yia olppata alouvpiviov kat e auvhdkt Tomou “V”
Yl Ta umONOLTIA CUPRATA.

4.1.1 Zdvdeon Tou cwkfjva aeplov

H ¢éud\n aeplov mpémer va edpodidleTar pe évav
HELWTAPA TLEOMS KAl évav PeETPNTH pPoNs.

Av 1 ¢LdAn TomobeTELTAL OTOV TUOUEVA OTNPLYUATOS
PLdns Tov KapoToLlol, TPéTel va oTabepomoleiTal e
TOV €18lkd LudvTa.

Mobvo adol éxeTe TakTomOLNOEL TN GLAAN, OUVSETTE TO
ocw\jva aeplov mou Byaiver amdé To mlow pépos TNS
pnxavns oTo pubuloTh mleons. AmoO Tov mivaka oTO
mlow pépos PByalvour 2 cwh\jves aeplov, o évas Twv
omolwy ouvdldleTal pe Tnv KevTplky) olwdeon E kat o
d\\os pe Tny kevTplkr) olvdeon AA, yla TO 0wOTO
ouvduaopo BAETE TNV Takida TomofeTnHEVT OTO TAAL.
H pory aeplov mpémer va puvbuiletar oe 8-10 NTpa avd
ANeTTO Tepimou.

42 H pnxav elvar étoipn yia T cuykOAAnon

OTav xpnotpotmototvtat 1 towumida Tomouv Pull-2003
aKoNouBNOTE TLS 08NYlES TOU EMOUVATITOVTAL OTNV
TOLUTLOA.

® JUVOECTE TOV AKPOSEKTN YELWONS OTO WETAANNO TTPOS
OUYKOANOT).

e TomofetnoTe To draxomtn U oe 1.

° EmNéETe To mpdypappa mov Ba XpNOLUOTONOETE Ao
TOV KATAAOYo Tou PBplokeTal 0To €0wTePLKH €Vos daké-
AU 0TO TAEUPLKH PEPOS TOU €TLTAOL.

e Epdaviote Tov aptbud mouv avtioTolXel oTo mpdypapL-
pa oty ofévn Q péow Tov mAAkTpwr O kat R.

® Av emAéyeTAl €va OWEPYLKO TANLWOES TPOYPALULA,
TepLoTPéPTEe TO Koupml B péxpt mouv omr 0bévn Q
epdavileTar To mdxos Tou Ba XPNOLUOTOLCETE.
2uyxpdvws 1 obovn G Oa epdavicel To pebpa mToOu
avTLoToLXEL OTO €TLAEYHEVO TAXOS.

® Av xpnoldomolelTe éva ouvepylkd TPOYPAPIA €TTANY
fetoTe 6TL 0 Selktns Tov koupmwy lkar P delxvouy
avtloTolxa To pivupa “SYNERGIC” kat o undév s
KApLakas.

® AdpalpéoTe TO pTEK aeplov.

® AdalpéoTe TO WUTEK PEVUATOS.

e ElodyeTe TO OUpHa OTO OTMPAAN TNS TOLUTLOAS €AEY-
xovTas OTL elval péoa OTO AUAIKL TOU PAOUAOU Kal
O6TL autd BplokeTar oe owoTn Béom. KieloTe voTepa
TO TOPTAKL.

e [TiéoTe TO TAKTPO TOLUTIBU: OTE VA TPOXWENOEL
To oUppa péxpl To 8o va Byel amd TNV TOLUTLOA.
¢ TIpocoxn: dtatnpelte TO MPHOWTO paAKPUd ATTO TO
TeENKO akpodlolo OTav PByatvel To olppd.

® BldoTe TO pTEK pelpaTos eNéyxovTas OTL T Oldpe-
TPOS TNS TpUmas elvat lom pe TO XPNOLULOTOLNUEVO CUp™
pa.

® TomofeTNOTE TO WUTEK aeplov.

® Avoléte T dLdAN.

4.3 2YTKOAAHZH ANYPAKOYXQN XAAYBON

[la ™ ouykO Mo auTwy TwV UVNKOV elval amapalTn
TO &

e Na xpNOLULOTIOLACETE éva aéplo GUYKOANONS OLoTOL
xetakns ovfeons, ouwnbws ARGON + CO2 pe moocooTd
Argon am6 75% kat mdvw. Me avtd TO plypa TO KOp
8oVt ouykOMNons Ba elvar kahd ouvdedepévo kat Ba
€XEL KAN alonTiky) odm.

Xpnotpomowwvtas kabapd CO2 ws aéplo mpooTacias Oa
EXETE KOPOOVLA OTEV, HE Hla PeEYANUTEPN Oleloduom
aMd pe onpavtikyy abdénon mpoBodr (TLToLNGY).

e XpnotpomoleiTe olppa Tpododootas Tns (Stas moldTN
Tas pe TO XxdAvBa Tou Ba ouykoN\noeTe. Kald elvau
va  XPNOLUOTIOLELTE TAvTa olpUaTA KANNS TOLOTNTAS,
va amopelyeTe TN OUYKOMNIOT HE OKOUPLATUEVA CUPA”
TA OV UTOPOUV vd SWOOUV ENATTOUATA CUYKONNNOTS.
e Na amodpelyeTe TN OUYKOMNNOT O€ OKOUPLACWEVA KO~
pdTtia 1) mov va mapovoldlour AekéSes Aadlol T
ALTToUS.

4.4 >YTKOAAHZH TOQN ANOEEIAQTON XAAYBON

H ouykdMnon Tov avofelbwtwr xa\iBov Tns celpas
300, mpémeL va exkTelelTal pe aéplo mpooTacias uvm:
AU mepLexopévov Argon, pe pikpd moogooTd O2 N
Stoeldiov dvbpaka CO2 mepimov 2%.

Mnv ayyilete To olppa pe Ta xépta. Elvar onuavtikod
va dtaTnpeiTe mAvTa TNy mEPLOXT OUYKOMNNONS Kkabapn
Yl va PNy AEPWOETE TO ONUELO TUVBEONS.

4.5 2YTKOAAHZH TOY AAOYMINIOY

['la T ouykdAnon Tou aloupviov elval amapalTnTo
va  XPNOLLOTO|OETE

® Kabapd Argon ws aéplo mpooTaclas.

e Eva olppa Tpododoaias kaTdAnAns clvbeons mpos
To Bacikd VALkS mou Ba cuykoAAnOet.

e Na xpnoLpomoleiTe BoUpTOES Kal AELAVTLKA €pyalela
€LOLKA YLa aNOUIVLO XwpPLS va Td XPNOLULOTTOLNOETE
TOTE yld AN\ UAIKA.

® [la TN oUuyKOANON TOU aAOUWLVIOU TPETEL VA XPTOL-
pomotioeTe v Towumida: PULL 2003 Art. 2003.

S AEITOYPI'IEZ YIIHPEZIAZ

Ta onpata avtry Twv AeLTovpylwy epdavifovtat oTny
obovn G.

Méoa ce auvtd To Pevol O xelpto™ns Wmopel va pubul-
OEL TN UNXAVH O€ Ox€om pé TS TPOCWTLKES TOU
aAvdykes.

MNa va pmelte oe auvtes Tis AeLToupyles méaTe To
mAKTPo R kat Stampwvtas To meouévo méoTe



olvtopa Kat amelevbepnoTe To TANKTpo O. OTav epda-
vioTel To pivupa “dSp” amelevbepdioTe To mMKTPO R.
H i8ia kivnon xpetdletar yia va Byeite amd avtes
TIS NELTOUPYLES KAl VA €MOTPEPETE OTA TPOYPAPPATA
OUYKONNOTS.

[Na va mepdoeTe amd pra Aettovpyla oty ddkn méoTe
To TNAKTpo Tolumidas.

H éEodos amd Tis AeLTouvpyles vmmpeclas emBePatdvel
TIS TPAYHATOTOLNHEVES HETAPBOAES.

TMTPO2ZOXH. Méoa oTLs AeLTovpyles umnpeoias Oev pmo-
pelTe VA OUYKONNAOETE.

5.1 TIEPITPA®H TOGN AEITOYPI'TON

e dSp (066vn)

Evepyé pévo ota maluwdn ouvepylkd mpoypdiLLaTa
ouyKONNOoNS

H o6édvm Q epdavider “A” mov onpaiver 6Tt n 08ovn G
o€ Kavovikes owbnkes epdaviler Ta Ampere.
TTélovtas To mkTpo O 1N 066vn Q epdavider SP
(speed). Auty 1 emAoyn, ce ouvbrkes cuykOANNoTs, Ha
dépet ™ 006vn G va Selyvel Ty TaxUTNTA, O Wé-
Tpa avd NemTo, TOU CUPPATOS.

MMPOZOXH. H TaximTa 6a SelxveTar mpwy TN OUYKON
aon ywati peTd Tn ouykOAnon m obévn G Ba epdavi-
OEL TO XPNOLUOTOLOUWEVO pelpa kat 1 Auxvia A 6a
pelver avappévn.

¢ Job (Epyacia)

Evepyb oe 6Ma Ta TpoypdppaTta cuykONNoNs

H o6évn Q epdavider “0”,n Avyvia L eivar avappévn, n
punxavn elvar mpodLaTeBeLpévn yta TN OUYKOAANOT) O€
owexn Tpémo. Iélovtas To mAKTpo O, Avxvia L
aoprvel, n obdvm Q epdavider “1”, avdBour ot Avyvies C
kat M, n pnxavn etvar mpodiaTebetpévn yla TN OUYKON
Aon oe Stalelmovoa AeLTovpyla.

® 2 — 4 (xeLpokivnTo — auTdUATO)

H 00&vm Q epdavider Tov aptbud 2 = Svo xpdrovs = xeL-
pok(vnTN CUYKOANOT

Av méletar To TAWKTpo O 1 006vn Q epdavidel Tov
aplbpd 4 =4 xpodvolL = auTOHUATO.

TTélovTas akdpa To mAMKTPo O 1 06bvn Q epdavidet
“2”7, n Auxvia M aBrver kat péver avappévn n Auxvia
C mov delyvel 6TL M unxavy elvar mpodiaTebelpévn yla
TO TOVTAPLOLA.

e (HSA) Hot Start AutépaTto
Evepyd pévo ota maMLddn ouvepylkd mpoypdppaTta
oUyKONNoNMs
Tlpoooxn: Av evepyomoleiTar 1 Aettouvpyla HSA avtépa-
Ta amokieleTar  Aevtoupyla 3L.
H o6évm Q epdavider To onpa OF =0OFF = XBnoTo
Av méleTar To mMKTPo O 1 0bbvn Q epdaviler To
onua On = Evepyd.
Av evepyomolelTat n Aettovpyla, méCovTAS TO TANKTPO
Towmidas, epdavifovTar oTn oelpd TA OMHATA.
- SC (Pelua Tov start)
P0Buion 1 —20 (10 -200%) ™s Taxi™Tas olppaTtos
TOU aVvTLOTOLXEL OTO pelpa CUYKOAANONS TOv TPO-
odloplonTke pe TO Koupti B oTa mpoypdupaTta
ovykOMnons. PiBuion Touv kataockevacth 13
(1830%). MeTaBdMeTar pe Ta mhikTpa O kat R.

- Len (Audpkera)
Etvar o xpdéros, ekdppaldpevos o€ SeuTepdleTTd,
BLApKELAS TOU PEVRATOS OTAPT TOv €pdavioTnke
TPONYOUHEVWS.
P0Buion 0,1 — 10 sec, plbuilon Tou KATAOKELATTN
0,7. MeTaBdMeTar pe Ta m\AkTpa O kat R.
- Slo (Slope)
PUBuion 0,1 — 10 sec, plbuilon Tou KATAOKELATTN
0,5. MeTaBdMeTtar pe Ta mARkTpa O kat R.
Kabopller 1o Xpdro olvdeons avdpesd OTO TPWTO
pebpa (SC) kat oTo pelpa ouykOANANONS TOU TPO™
odloptotnke pe To kouvumt B oTa mpoypdupparta
OUYKOANNOTS .
TTwx Aettoupyel mpakTikd:
H ovykdéNnon mpaypatomorelTal yetpokivmta (Svo
xpbrot).
O xewplotns apxilel ™ ouykOANNOT pHE TO pelpa
TOU aVTLOTOLXEL OTO TOoO0OTO, €Tl TAéov 1| pelov,
TaxvT™TAS olppaTos Tou mpoypdppatioTnke oe SC
(o™ ovykekpipévn mepimTwon ow 30%), avtd To pel-
pa Ba éxeL Oldpkela O€ OEUTEPONETTA AVTLOTOLXOU
HEVT OTOV TpoypdppaTiopévo xpovo o€ Len (o
ouykekpLtpévn mepimtoon 0,7 sec) kat UoTepa To pel
pa Oa kateBel oTO pedpa TOU TPOTBLOPLOTNKE HE TO
kouutt B (ouykOAAnom) oe xpdro mPoTdLOPLOEVO e
Slo (o™  ouykekpiuévn  mepimTwon 0,5 sec).
2UpPBovkelovpe auThy TN AeLToupyla yLa TO TOVTA"
"pLOPa TV ENAOUATWY aAOUpLViov.

Av Bev evepyomoleiTat avth n Aettovpyla, mélovTas

TO TANKTPO TOLUTIOAS €vepyoTolelTdl T AeLTovpyla

e 3L (tpla emimeda)
Evepyb oTis kapmiles TaAUaBous ouvepyLkol
Tlpocoxn: Av evepyomolelTar n AetTovpyla 3L avtépata
amokAeleTar n Aettoupyla HSA.
H 066vn Q epdavider 1o onpa OF =OFF = 2BnoTo
Av méletar To mAKTpo O N 0bdvn Q epdavider To
onua On = Evepyd.
Av evepyomolelTal 1 Aettovpyla, méLOVTAS TO TANKTPO
TOWUTLSas, epdavifovtal oTn gelpd TA ONUATA.
- SC (Pevpa Tou start)
PU6uion 1 —20 (10 =200%) ™s Taxi™Tas Tou olp-
HLATOS TOU AVTLOTOLXEL OTO pPeEVUA OUYKONIONS TTOU
mpoodloplonTke pe To koupmi B oTa mpoypdppaTta
ouykONNnons. PlBuilon Tou katackevaoTr 13
(130%). Tpomomoteitar pe Ta mAkTpa O e R.
- Slo (Slope)
PBpion 0,1 — 10 sec, plbuLon Tou KATACKEVAOTN
0,5. Tpomomoteitar pe Ta m\WKkTpa O kat R.
Kaboptlet To xpdro olvdeons avdueca OTO TPWTO
pebpa (SC) kat oTo pelpa ouykdAANONS OV TPO™
odloploTnke pe TO kouptl B oTa mpoypdupaTa
OUYKONNOTNS KAl aVdPeoa OTO peVPA OUYKONNONS
kat oTo TpiTo péuvpa CrC tov “crater filler”.
- CrC Petpa Tov “crater filler”
P0Opion 1 - 20 (10 =200%) ™s TaxiTnTas Tou olp-
HaTOS TOU avTloTolXel 0TO pelpa Tmou mpoodLopt-
oTnke pe To kovumt B oTa mpoypdppaTa cuykoN
Mons. PBuion Touv kataokevaoth 6 (60%).
Tpomomotettar pe Ta mWkTpa O kat R.
Tl Aevtoupyel mpakTikd:
H ouykdéMnon mpaypaTtomoteitar avtoépaTa Sniadn
oL xpovoL ekTéleons kaboptlovTal amd TO XELPLOTH.



[SLattepa evdederypévn yia ™ ouvykdAnon MIG
Tou AMoupviov.
AtabéTovTar Tpla pedpaTa TOU AVAKANOUVTAL OTT)
OUYKONNOT PéCw TOU TAAKTPOU OTAPT TNS TOLUTL
das.
H ouykdMinon apxiler mélovtas To MANKTPO TOLW™
mdas, To AVAKANOUHEVO pelpa ouykONnons Ba el-
vatr To mpoadloptapévo pe Tn Aettoupyia SC (o
ovykekptpérn mepimtwon 13 =130%). Avtd To pelpa
fa Statnendel péxpt TMOU TO TAKTPO TOLUTLOAS
Statnpeltal meopévo. Katd v amelevbépwon, To
TPOTO pelpa ouvdudleTal pe TO PeVRA GUYKONNN
ons, mpoodloplopéro e To kouumi B, e yxpovo
mpoadLoplopévo amd T AetTovpyla Slo (oTn ouykek-
ptpévn mepimToon 0,5 sec) kat Oa Statnpendel péxpl
va EavamieoTel TO TNKTPO TOWUTSar. 2Ty €md
pevn mieon Tou TANKTPOL TOlUTida: To pelpa
ovykOANnon: Ba ouwdvaoTel oTo TplTO pelpa 1 pelr
pa Tou “crater-filler “, mpooSioptopéro pe TN Aet-
Tovpyla CrC (omn ouykekpipévn mepimTwon 6 =
60%), oe xpovo kaboplopévo amd Tn AeLToupyla
Slo (o™ ouykekpipérn mepimTwon 0,5 sec) kat Oa
Statnpnfel péxpt moOU TO TNKTPO TOLUTISAS SLaTrn:
pelTar meopévo. Katd ™y amelevbépmon Tov mTAK
TPOU T GUYKOANANOT SLAKOTITETAL.

Av Bev evepyomoleiTat avth m Aettovpyia, mélovTas

TO TANKTPO TOLUTLOAS €VEPYOTOLELTAL T) ETTOREVT) AL

Toupyla

¢ PrF (ITpo-aépLo)

Evepybd o€ 6Aa Ta Tpoypdppata cuykOANNom:
P0Buion 0,0 — 9,9 sec. Tpoypappatiopos 0,1 sec.
TpomomotetTar pe Ta mMkTpa O kar R.

¢ PoF (MeTd-aépLo)

Evepyb oe 6ha Ta TpoypdupaTta ouykOANAnons
P{Buion 0,1 — 9,9 sec. Ilpoypappatiopos 3,0 sec.
TpotmomotetTat pe Ta m\kTpa O kat R.

e Acc ([Tpocéyyion)

Evepyé pévo ota maluwdn ouvepylkd mpoypdiLaTa
ovykd\nons

P6uion Auto - 1-100%

Etvat n Taxim™Ta Tou olppaTtos, ekdppaldpevn ws
TOCOOTO TNS TAXUTNTAS TOU TPOTSLOPLOTNKE YLa TN
ovykOANNoT, TP auvtd ayyiel To péTal\o Tpos
oUYKONANOT).

Tpooox: Auty 1 plBulon €lval onpavTikn yla va €m-
TUYXAVOVTAL TIAVTA KONES EKKLVNOELS.

PU6uion Tou kataokevaot) “Au” avtdpatn.
TpomomotetTar pe Ta mMKkTpa O kat R. Av, adol Tpomo-
Totninke, 6éleTe va emoTpédeTe oTN pPLOULOT TOU
KATAOKEVAOTY, TLECTE ouyxpovws Ta TAMkTpa O katr R
wéxpt va epdaviotel “Au” otny ofovn Q.

¢ bb (Burn - back)

Evepyb oe 6ha Ta TpoypdupaTta ouykOANANons

PUOLon 00 — 99. PiOuLon Tou kaTtaokevaoTh “AU” auTd-
LaT.

Xpetdletar yia Tn plOpLOM TOU PNAKOUS GUPHATOS TOU
Byaivel amd TO UTEK HETA TN OUYKONANOT). e WmAOTE-
po aptbud avtioTolxel peyaliTepn kalon Tou CUpRATOS.

¢ PPF (Push Pull Force)

Pubuiler To Lelryos éXEns Touv kummipa s TolumidSas
Touv push pull.

XpetdleTar yia va kabloTd YPOUULKO TO TTPOXWENILA
TOU OUPUATOS.

POBpion 9/-9, ptbpion Touv katackevaoT 0.
MeTaBdMeTar pe Ta mAikTpa O € R.

e dP (BumA) mdApwon)

AuTHd To €lBos OUYKONNONS KAVeEL TNV €évTaom peUUATOoS
Vo PETAPRANETAL avdpeca o€ dvo emimeda TaxUTNTAS Olp-
HOATOS €TOL WOTE VA EMTUYXAVETAL Hla oTAOepOTEPN
Sleloduon kat pLa atotnTikn G Tou Kkopdovtol TapdpoLa
pe ekelvn mov emTuyxdveTal pe TN ouykddMnon TIG
Default = OF = OFF = 28noTé. Pvbuloels:

On =H ouykoMnTwkn pnxavy ekTerel Tis pubuloels
TOu TpOoYaupaTilel o xelplomns  (auTopaTtos TPOTOS).
Au=H ouykoNNTLkY] pnxavy ekTerel TIs pubuioels
OV TPOYPARPATLOE O KATAOKEVAOTNS. AV dUTES oL
pubpicets mpoypappatilovtal Eavd, n ouUyKONINTLKN
punxavn meprd oe “xelpokivmTo TpbémO” dnhadh ce On .
Tpocoxn. TINa va pmelte ypiyopa ce avtéy Tov TimMO
ovykdnons 8laBdote Ty mepLypady Tov TAKTpou O.

e Fdp Aum| malutkdéTnTa

H o66vn G Seixver To prvvpa Fdp (ouxvémnta Sum\is
TANLLKOTNTAS).

H of6vn Q Seixver To prvupa OF (ofnoTo).

TMiéote To mNAkTpo O yia va emMé€eTe TN cuxvdéTTA
epyaotas (pvBuion amd 0,5 ws 5 HY.

H emleypévn Tiun epdavidetar oty obévn Q.

AdboU puBulotnke 1 ovxvoéTnTa epyactias Fdp, mélov-
Tas To TANKTpo Tolumidas epdavifovtalr Ta akdlovba
unviparta:

- ddP (Biadopd o€ péTparemTd TNS SLTANS TAANULKOTN:
TAS).

TéoTe 1o MAAKTPo O yia va emMéEete Ta pétpa avd
AemrT6 ( plBuion amd 0,1 ws 3 p ) mov Ba mpooTeBolv 1y
Ba adarpefolv amd Ty TaximmTa avadopds (Sepavkt
1m/min). H emAeypévn Ty epdavidetar oty obdvn Q.

-bdP

AvuToés elvar o xpdros Bldpkelas Tns WnAOTEpPNS
TaxUTNTAS OUPUATOS, dNAAST) TOU HEYANITEPOL PEVA™
T05. Ekdpdletar o€ ekatooTialo moo00TO TOU XpOVOU
mou eEdyetar amd T ouxvotnta Fdp (BNéme ewcdva 3).

e a
DdP=0,1+3 m/min
A - TAXYTHTA
N i ANAGOPAY,
\4 :
A |
I I
Y [ |
tdP =25-75% di T
Ew. 5
T=1/Fdp (0,5+5 Hz)
\. ) > J




Tliéote To T\ KTpo O yLa va pubuiceTe ToO ekaTooTAL
"0 mo000ThH .

POOpion petald 25 kar 75% ( Sedavit 50% ).

- AdP (unkos Té6Eou peyaliTepou pelPATOS).

ITiéoTe To m\KTPo O yLa va pubuicete ambd —9,9 oe
9,9 (Sedpavit 0).

EXéyETE, 0™ ouykONNom, OTL To pnkos TOHEou elval
To (8l0 yla apdoTepa Ta pévpata. Evdexopévws mLé
ote 7o TARKTpo O yia va To SLopbuceTe.

2nuelwon: elvar Suvatédv va ouykoMNoeTe péoa OTLS
A\eLToupyles SLTAAS TOMKOTNTAS.

Av mapovotacTel n avdykn va pubpiceTe TO pNKoOS
TOEOU TOU XAUMAOTEPOU PEVRATOS, WLKpOTEPT TaxUTNTA,
evepynoTe oTn plbulon Tou phkou TOEou TS TaxUTN:
Tas avadopds.

MeTakwavTtas Ty TaxiTnTa avadopds, oL pubuicels
mouv éywav mponyoudévws Ba emavaindfolv kat yia Tn
véa TaxvuTNTA.

® H20 (povdda iéns).

H of6vn G epdavider To privupa H20.

Méote To mMKkTpo O yla va emMéEeTe Tov TUOTO AeL-
Tovpylas:

- OF = oBnoTo.

- ON = mdvTta avappévo.

- Au = autépaTo dvappa.

OTav avdBet To pnxdvnua, n povdda AetTovpyel. Av
Sev apxloeTe va OUYKOMELTE, PeTA 15 SeuTepOAeTTA T
povdda ofnvel. Av apxloeTe va ouykoNeiTe 1 povdda
apxllel va Aettouvpyel kat ofnfrel peTd 3 OeUTEPOAETITA
amd TNV aAmeAeUBéPwOT TOu TANKTPOU TOLUTISAS.

Av 1 TLéon Tou PukTikol Uvypol €lval aveTdpkns, T
yevwnTpla Sev mapéxel pevpa kar otny obdvm G Ba
epdpaviotel 1o ypamtd pivvpa H20 avaBoopnrédpevo.

6 ATTOBHKEY>ZH KAI ANAKAH>H TON MNHMON

Atabétovtar 10 pvmues amdé P01 ws P10.
e [la va amounkeloeTe, eKTENEOTE €éva OUVTOUO OLAOTN
Ha OUYKONNONS HE TS TAPARETPOUS Tou BéNeTE va
amobnkeuToly KAl OTN OUVéXeLd:
e [Tiéote To TAKkTpo R Kkal StatnpuvTds To TleTuér
vo, méaTe To TAMKTPo O péxpl va epdavioTel
oty obdvn G To avaBoofnrdpevo onpa PO1. X
OUVéxeld ATENEVDEPWOTE TA TANKTPA.
TTpocoxn. Ta avaBoofnvéueva ofpata Selxvoww Ta
e\elBepa mpoypdppata, Ta un avafooPnydpeva Ta
amofnkevpéva mpoypdupaTta. H o0bévn Q delyver Tov
aplOpd TPOYPAUUATOS OTOV OTOLO avadépeTal €eKel
Yo TO amofnkeupéro mpdYpappd OUYKOANNONS.
e Méow Twv mNKTpov O kat R emMéETe Tov aplBpd
TpoypdupaTos mou Ba amobnkeloeTe Kal OTN OLVE™
xela méoTe To TANKTPo O pwéxpl TOU TO ONUA TOU
TpoypdupaTos 8ev avafooPrvel mid.
e Amelevbepvortas To mMKTpo O ByaiveTe amd
™y amobnkevon.
® Ye meplmTwon Tou OENETE VA AVTIKATAOTNOETE
éva mpodYypappa, mélovtas To mANKTpo O, yia xpd-
vo avwTepo Twr 3 sec, o aptbpos Oa mepdoel amod
oTabepds oe avaPBooPnrdpevos yia va Eavayivel
VvoTepa 0TabePOS delxvovTas OTL €ylwwe 1 aAvVTLIKATA"
oTaon.
H evépyeia avTikatdoTaons mpémel va ylvel péoa

oto xpovo mou m oBovn G epdavifer Tov aplBpd

mpoypdupatos (5sec).
e [la va avakaléoeTe éva amofnkevpéro mpdypappLd
ETAVONABETE TNV TUPATTAVW €VEPYELA TILEONS.
(m\ikTpa R e O meopéva péxpl va epdavioTel TO onpa
P..) cudavidetar To TehevTaio amobnkevpévo Tpdypapd.
MeTd 5 sec amdé v Televtala mieon Twr T kTpov R
kat On pnxavy etvar étolun yia va GUYKONNOEL.
TTpty ouykoMOTETE e €va amobnkevuévo TPOYpALA M
oBovn G epdavider To oxeTkd aplbud. Otav apxiler m
ouykoMnon 1 00ovn G epdavidel To pelpa kar oTo
TéNos auvtns n Auxvia A avdBet. Oha Ta kouvpmid elvat
ATEVEPYOTOLTUE VL.
[la va BeiTe Tov TPOOBLOPLOKO TWY AELTOUPYLWV UTMPE™
olas mou oxeTllovTal pe TO ATOOMKEVUEVO TTPOYPAUULA,
méoTe To TMAKTPo Rkat StatnpioTe To meouévo.
MeTd amé 2 secn obdvm G Oa Seifet To mpWTO O
dSP. ITiélovtas 1o T\ kTpo Towumidas Oa epdavioToby
To ONPaTa TwY Sladdpwr AeLToupyldv kat m obdvm Q
Ba epdavicel Tous TMPOYpPALHATLONOUS.
[la va emoTpédeTe 0T OUYKOMNNOTM pe amodnkeupéro
mpdypappa amerevbepwoTe To TN KTPO R.
[a va Byeite amd Ta amobnkevpéva mpoypdppaTta TLé-
ote To mAkTpo R kai, dtatnpwvtas To mieopévo, mié-
oTe olbvTopa kat amerevBepwoTe To MAAKTPO O.

7 2YNTHPHZH

e Mmek mpooTaolas aepiov

AuTO TO pTEK TPETEL VA €NEVBEPWVETAL TEPLOBLKA OO
TLS TLTOLAES HETAANOU. AV TapapopdwreTal 1) ATOKTA
"€l ofdN\ oxNUA AVTLKATACTHOTE TO.

® Mmek pelpATOS.

Mévo pla ka\y emadty peTald autol TOU PTMEK KAl TOU
olppatos eEaopalilel éva oTabepd TOEO KAl pia dpl
oTn mapoxn pevpatos. Ilpémel yia auvtd va TrnpolrTal
oL akOlovbes evdeifels:

A)H Tpima Tov pmek pelpaTtos TPEéTeL va SlaTnpelTal
S8ixws akabapoies 1 ofeldioets. B) YoTepa amd mapa-
TETUAUEVES OUYKOANOELS OL TLTOLNES €pappdlovy Lo
etkoha epmodilovtas Ty éEodo Tou CUPULATOS.

Elvat yua avtd amapalmTto va kabaptletar ovxvd To
WTTEK KAl av elvalr amapalTnTo va To aVTLKAOLOTATE.
C) To pmek péupaTtos mpémel va elval mavta Kald
BLowpéro 0To OoWPa TNS TOopTdas. Ou Beppikol kUKAoL
mouv vploTaTal N TOLUTIOA PmopolV va TPOKANETOLY
pLla XONdpwoT e Ty emakoloudn vmepbéppavan Tou
OWPATOS TNS TOLUTIBAS KAl TOU WTEK Kal aoTabes
TPOXWPENILA TOU CUPUATOS.

e YmipdA. Elvar éva onupavTikd pépos mou mpémel va
eNéyxeTAL ouxvd SLOTL To OUppa WTopel va amobéoel
oKkOVT XAAKOU 1) TONU AemrTd pokavidia KabapioTe To
ouxvd palt pe Tis SiaBdoets Touv aeplov, pe Enpd
TEMETUEVO aépa.

Ta ompd\ vploTavTar cuwvexn ¢Bopd kar yia avtd €l-
valr amapal™nTn, HETA dmd [la OPLOWREVT) TEPLOBO, M
AvTIKATACOTAOT, TOUS.

® Movdda poTép olpuaTos.

KaBapileTe meplodikd To olvolo Twy pdovwy éNEns
amd Ty evdexOpeVn okouptd 1 HETANLKA UTONELHpATA
opel\opeva oty éXEN Twr mmriwv. Elvat amapaltnTos
évas mepLodlkds éNeyxos ONNs Tns porddas mov eudl-
veTal yia Y éXEN Tou oUppaTOS: avéun, pdouia od



YNONS OUPUATOS, OTLPAN KAl WTEK PEUVLATOS.

8 EEAPTHMATA

Art. 1242 Towurida 3,5mt
Art. 2003 Towumida Pull 2003 pe xetpropé UP/DOWN
ot AaBn.

Art. 1241 Towpmida MIG (0 vepoD).
Movadda Jixns.

Art. 1683

QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.

DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.

CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.

ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.

TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.
AYTO TO TMHMA TTIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA T'TA TO EIAIKEYMENO ITPOZQITIKO.

DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.

CODIFICA COLORI CABLAGGIO ELETTRICO - WIRING DIAGRAM COLOUR CODE
A | NERO BLACK K | MARRONE BROWN Q | BIANCO-ROSSO |WHITE-RED
B | ROSSO RED J |ARANCIO ORANGE R | GRIGIO-ROSSO |GREY-RED
C | GRIGIO GREY | |ROSA PINK S | BIANCO-BLU ~ |WHITE-BLUE
D | BIANCO WHITE L [ROSA-NERO PINK-BLACK T | NERO-BLU BLACK-BLUE
E | VERDE GREEN M | GRIGIO-VIOLA |GREY-PURPLE U | GIALLO-VERDE |YELLOW-GREEN
F | VIOLA PURPLE N |BIANCO-VIOLA |WHITE-PURPLE V | AZZURRO BLUE
G| GIALLO YELLOW 0 | BIANCO-NERO |WHITE-BLACK
H|BLU BLUE P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
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CARRELLO PER
TRASPORTO GENERATORE

TROLLEY FOR TRANSPORTATION
OF THE POWER SOURCE

el

5690074

90

pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

77 | SUPPORTO CAV!I CABLES SUPPORT 85 | TAPPO CAP

78 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 86 | SUPPORTO RUOTE WHEELS SUPPORT

79 | CINGHIA BELT 87 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING CASTOR

80 | SUPPORTO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 88 | PANNELLO INTERNO INSIDE PANEL

81 | FONDO BOTTOM 89 | PANNELLO CHIUSURA LID

82 | SUPPORTO ASSALE AXLE SUPPORT 90 | SUPPORTO GENERATORE POWER SOURCE SUPPORT
83 | ASSALE AXLE 91 | APPOGGIO REST

84 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 92 | ATTACCO SUPP. BOMBOLA SUPPORT CONNECTOR




Art. 282.00

GENERATORE
POWER SOURCE




Art. 282.00
pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 | CHIUSURA CLOSING 41 | CAVALLOTTO JUMPER
02 | ROSETTA WASHER 42 | CIRCUITO SNUBBER SNUBBER CIRCUIT
03 | LATERALE FISSO SIN. ANT. FRONT FIXED LEFT SIDE PANEL 43 | DIODO DIODE
04 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL 44 | CAVALLOTTO JUMPER
05 | CERNIERA HINGE 45 | ISOLAMENTO INSULATION
06 | LATERALE FISSO SIN. POST. | BACK FIXED LEFT SIDE PANEL 46 | PROTEZIONE PROTECTION
07 | PULSANTE DI SICUREZZA SECURITY SWITCH 47 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
09 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 48 | SUPPORTO CENTRALE SIN. LEFT CENTRAL SUPPORT
10 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT 49 | SUPPORTO SECONDARIO SECONDARY SUPPORT
11 | PROTEZIONE SCHEDA CIRCUIT PROTECTION 50 | TRASFORMATORE DI POTENZA | POWER TRANSFORMER
12 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 51 | IMPEDENZA CHOKE
13 | SUPPORTO BOBINA SINISTRO | LEFT COIL SUPPORT 52 | FONDO BOTTOM
14 | SUPPORTO BOBINA DESTRO | RIGHT COIL SUPPORT 53 | DISSIPATORE RADIATOR
15 | PANNELLO POSTERIORE REAR PANEL 54 | ISOLAMENTO INSULATION
16 | INTERRUTTORE SWITCH 55 | CAVO RETE POWER CORD
17 | CONNESSIONE CONNECTION 56 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF
18 | PRESA SOCKET 57 | PORTAFUSIBILE FUSE HOLDER
19 | GOLFARA EYEBOLT 58 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN
20 | CORNICE FRAME 59 | IMPEDENZA PRIMARIO PRIMARY IMPEDANCE
21 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 60 | COPERCHIO COVER
22 | PROTEZIONE PROTECTION 61 | LATERALE SIN. INFERIORE LEFT LOWER SIDE PANEL
23 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 62 | SUPPORTO CENTRALE DES. | RIGHT CENTRAL SUPPORT
24 | RINFORZO REINFORCEMENT 63 | CIRCUITO INTERFACCIA INTERFACE CIRCUIT
25 | MANICO HANDLE 64 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
26 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 65 | CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT
27 | GOLFARA EYEBOLT 66 | CIRCUITO DI ALIMENTAZIONE | SUPPLY CIRCUIT
28 | MANOPOLA KNOB 67 | CIRCUITO PUSH PULL PUSH PULL CIRCUIT
29 | MANOPOLA KNOB 68 | SUPPORTO CENTRALE PRIM. | PRIM. CENTRAL SUPPORT
30 | TAPPO CAP 69 | PULSANTE DI SICUREZZA SECURITY SWITCH
31 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY 70 | LATERALE FISSO DES. ANT. FRONT FIXED RIGHT PANEL
32 | GHIERA ADATTATORE RING NUT 71 | LATERALE FISSO DES. POS. BACK FIXED RIGHT PANEL
33 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT 72 | LATERALE DES. INFERIORE RIGHT LOWER SIDE PANEL
34 | COMMUTATORE SWITCH 73 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
35 | PROTEZIONE PROTECTION 74 | SUPPORTO TUNNEL TUNNEL SUPPORT
37 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 75 | CHIUSURA CLOSING
38 | SUPPORTO TORCIA TORCH SUPPORT 76 | MASSA + CAVO CABLE
39 | PRESA SOCKET 390| TRAINAFILO DERTRO RIGHT WIRE FEED UNIT
40 | TRASDUTTORE TRANSDUCER 401| TRAINAFILO DINISTRO LEFT WIRE FEED UNIT

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita
del ricambio.

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
quantity.



5750750

GRUPPO TRAINAFILO COMPLETO
COMPLETE WIRE FEED UNIT

pos| DESCRIZIONE DESCRIPTION

401 |GRUPPO TRAINAFILO COMPLETO |COMPLETR WIRE FEEDER UNIT
411 IMOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR

412 |ENCODER ENCODER

413 |MOTORIDUTTORE COMPLETO COMPLETE WIRE FEED MOTOR
421 |BLOCCAGGIO GRADUATO ADJUSTMENT KNOB

422 |GUIDAFILO WIRE DRIVE PIPE ASSY

423 |CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY

424 |ISOLANTE COMPLETO INSULATION ASSY

425 |PROTEZIONE PROTECTION

426 | CORPO TRAINAFILO COMPLETO COMPLETE WIRE FEED

428 |[RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER

429 |POMELLO KNOB

442 |GRUPPO TRAINAFILO WIRE FEED UNIT

460 |[SUPPORTO PREMIRULLO ROLLER PRESSER SUPPORT
462 | INGRANAGGIO GEAR

463 |KIT INGRANAGGI GEARS KIT




428

462*

5750810

GRUPPO TRAINAFILO COMPLETO
COMPLETE WIRE FEED UNIT

pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

390 |GRUPPO TRAINAFILO COMPLETO |COMPLETR WIRE FEEDER UNIT
412 |ENCODER ENCODER

420 |[SUPPORTO PREMIRULLO ROLLER PRESSER SUPPORT
421 |BLOCCAGGIO GRADUATO ADJUSTMENT KNOB

422 |GUIDAFILO WIRE DRIVE PIPE ASSY

423 |CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY

424 |ISOLANTE COMPLETO INSULATION ASSY

425 |PROTEZIONE PROTECTION

426 |CORPO TRAINAFILO COMPLETO COMPLETE WIRE FEED

428 |[RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER

429 |POMELLO KNOB

447 |GRUPPO TRAINAFILO WIRE FEED UNIT

462 |INGRANAGGIO GEAR

464 |MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR

465 [MOTORIDUTTORE COMPLETO COMPLETE WIRE FEED MOTOR
489 |KIT INGRANAGGI GEARS KIT
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