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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 |'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.

¢ 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.
e 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.

RISCHIO DI INCENDIO E BRUCIATURE
e Le scintille (spruzzi) possono causare incendi e
bruciare la pelle; assicurarsi, pertanto che non vi
siano materiali infiammabili 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

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

ESPLOSIONI
e 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 indicazio-
ni contenute nella norma armonizzata IEC 60974-10 e deve
essere usato solo a scopo professionale in un ambiente
industriale. Vi possono essere, infatti, potenziali diffi-
colta nell'assicurare la compatibilita elettromagnetica in
un ambiente diverso da quello industriale.

CHE ED ELETTRONICHE

Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
me ai rifiuti normali!

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e
relativa attuazione nell'ambito della legislazione naziona-
le, le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devo-
no essere raccolte separatamente e conferite ad un
impianto di riciclo ecocompatibile. In qualita di proprieta-
rio delle apparecchiature dovra informarsi presso il
nostro rappresentante in loco sui sistemi di raccolta
approvati. Dando applicazione a questa Direttiva
Europea migliorera la situazione ambientale e la salute
umanal

ESMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

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

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  normeinternazionali.

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

1~ ==
DR Trasformatore-raddrizzatore.

? MIG Adatto per saldatura MIG-MAG.

uo. Tensione a vuoto secondaria.

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

12. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente 12

ui. Tensione nominale di alimentazione

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

[{ Max Corrente max. assorbita alla corrispondente

corrente |, e tensione Us,.



4 eff 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
questo apparecchio € idoneo a lavorare
all’esterno sotto la pioggia. La lettera addi-
zionale C significa che I'apparecchio &
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).

P23 C.

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 I|'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 salda-
trice.

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 |1 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 CEI 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 € quel-
la vera utilizzata in saldatura. Si attiva alla fine di ogni sal-
datura.

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, lo 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 I'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 la torcia di saldatura.

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).

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

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

e 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 | a 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.

¢ 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.
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I- Manopola di regolazione.

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

Nei programmi sinergici e pulsati sinergici, |'indice di que-
sta manopola deve essere posto sul simbolo "SYNERGIC
" al centro della regolazione; questo simbolo rappresenta
la regolazione consigliata dal costruttore. Agendo su que-
sta manopola si pud correggere il valore della lunghezza
d'arco. La variazione di questa grandezza, in positivo o in
negativo rispetto alla regolazione "SYNERGIC", viene
visualizzata sul display G che dopo 2 secondi dall'ultima
correzione visualizzera la grandezza precedente.

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.
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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 capito 6)

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 O centrale, saldando
con un programma sinergico, potrebbe richiedere una
correzione della tensione di lavoro con il potenziometro I.
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:
¢ || numero di programma selezionato.



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

e 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.

3.3 COMANDI SUL PANNELLO POSTERIORE

T-Raccordo gas.

U-Interruttore.
Accende e spegne la macchina.

V- Punti di fissaggio per kit bobina 15Kg Art. 129

3.4 Connettore tipo DB9 (RS 232) (Fig. .3)
Da utilizzare per aggiornare i programmi dei microproces-
sori.

4 SALDATURA
4.1 MESSA IN OPERA

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 catena.

Solo dopo aver sistemato la bombola, collegate il tubo
gas uscente dalla parte posteriore della macchina al
regolatore di pressione. Il flusso di gas deve essere rego-
lato 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.

¢ 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 (Fig. 4).

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

¢ 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 l'indice
delle manopole | e P indichino rispettivamente la scritta
"SYNERGIC" e lo zero della scala.

e Togliere I'ugello gas.
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e 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.

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

¢ Montare I'ugello gas.

e 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.

e 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 sinergico.
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.

e Job (Lavoro)

Attiva in tutti programmi di saldatura.

[l display Q visualizza "0", il led L & acceso ,la macchina
& 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.

e 2 - 4 (manuale - automatico)

[l 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 sinergico.
Attenzione: Se si attiva la funzione HSA automatica-
mente la funzione 3L & esclusa.

[l 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
conitastiO 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) € 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

e 3L (tre livelli)
Attiva nelle curve di pulsato sinergico
Attenzione: Se si attiva la funzione 3L automatica-
mente la funzione HSA & 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.
- 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) € la corrente di saldatura impostata con la mano-
pola B nei programmi di saldatura e tra la corrente di
saldatura € 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 con i tasti 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 sinergico.
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.



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 premere il
tasto O fino alla comparsa sul display G della sigla lam-
peggiante PO1 quindi rilasciare i pulsanti.
N.B. Le sigle lampeggianti indicano programmi libe-
ri, quelle non lampeggianti i programmi memorizza-
ti. Il display Q indica il numero di programma a culi si rife-
risce quel programma di saldatura 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.
e 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 I'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 l'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. 1434 Carrello.

Art. 1242 Torcia 3,5mt

Art.129 Kit per bobina diametro 300 Kg 15

Art. 2003 Torcia Pull 2003 con comando UP/DOWN
sull'impugnatura.



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) should 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 IEC
60974-10, and must be used solely for professional pur-
poses in an industrial environment. There may be poten-
tial difficulties in ensuring electromagnetic compatibility
in non-industrial environments.

EQUIPMENT
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 represen-
tative. By applying this European Directive you will
improve the environment and human health!

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

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.
-7 — single-phase static frequency converter
L -GDfE] ‘g
~ transformer-rectifier.

5 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.
12. Welding current
u2. Secondary voltage with current 12
ui. Rated supply voltage

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

l; Max Max. absorbed current at the corresponding
current |, and voltage U,.
ly 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.




IP23 C. 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 ).

S] Suitable for use in high-risk environments.

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 11 of the machine.

O

w T O T

Fig. 1

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 CEI 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 pro-
gram.

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 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).

e 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.

e 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.

¢ 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.

| - 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
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.

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.
(See chapter 6)

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:

¢ 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.

3.3 CONTROLS ON THE REAR PANEL

7

T - Gas hose fitting.

U-Switch.
Turns the machine on and off.

V- Points for attaching the 15Kg coil kit Art. 129

3.4 CONNECTOR TYPE DB9 (RS 232) (Fig. 3)
To be used for updating the microprocessor programs.

Fig. 4

.

4 WELDING
4.1 Start-up

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 wire
feeder, it must be fastened using the chain provided.
Connect the gas hose leaving the rear of the machine to
the pressure regulator, only after positioning the cylinder.
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 (Fig. 4).

¢ 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.

e 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.



e 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.

¢ 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.

¢ 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.

* 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:
e 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 0.

Changed using keys O and R.

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 8 ACCESSORIES

abbreviation no longer flashes.

-Release the_key O to exit saving. Art. 1434  Wire feeder.

-Should you intend to overwrite a program, when the Art. 1242 Torch 3.5mt

button O is held down for longer than 3 sec, the num- Art. 129 Kit for c.oiI diameter 300 Kg 15

ber starts flashing, then returns to steady mode to Art. 2003 Pull 2003 torch with UP/DOWN command
signal overwriting. on .grip

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 dis-
abled.

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 vari-
ous functions in sequence, and display Q shows the set-
ting.

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.



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 GESUNDHEITSSCHADLI-
CH SEIN; daher muB der Benutzer Uber die nachstehend
kurz dargelegten Gefahren beim SchweiBen unterrichtet
werden. Fuir ausflihrlichere Informationen das Handbuch
Nr. 3.300.758 anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tédlich sein!

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

e Keinesfalls stromfilhrende Teile oder die
Elektroden mit ungeschitzten Handen,
Handschuhen oder Kleidungsstiicken berthren.
e Der Benutzer muB sich von der Erde und vom
Werkstiick isolieren.

e Sicherstellen, daB Ihre Arbeitsposition sicher ist.

nassen

RAUCH UND GASE - Sie kénnen gesundheitsschadlich
sein!
¢ Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.
e Fir eine ausreichende Luftung wéahrend 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 fuhren!

e 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) kbénnen Brénde verursa-
A chen und zu Hautverbrennungen fuhren. Daher ist
sicherzustellen, daB sich keine entflammbaren
Materialien in der Na&he befinden. Geeignete
Schutzkleidung tragen.

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

reitet. Daher missen die Benutzer die gesetzlich vorge-
schriebenen VorsichtsmaBnahmen treffen.

HERZSCHRITTMACHER

¢ Die durch groBBe Strdme erzeugten magnetischen Felder
kdnnen den Betrieb von Herzschrittmachern stdren.
Trédger von lebenswichtigen elektronischen Geréaten
(Herzschrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen,
bevor sie sich in die N&dhe von Lichtbogenschweil3-,

Schneid-, Brennputz- oder PunktschweiBprozessen
begeben.
EXPLOSIONSGEFAHR

e Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Néhe
von Druckbehéltern oder in Umgebungen ausflih-
== ren, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe
enthalten. Die fir den SchweiB-/SchneiprozeB verwende-
ten Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben der
harmonisierten Norm IEC 60974-10 konstruiert und darf
ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist namlich unter Umstanden mit Schwierigkeiten verbun-
den ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Gerats
in anderen als industriellen Umgebungen zu gewahrleis-
ten.

ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerate durfen niemals gemeinsam mit
gewdhnlichen Abfillen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Européischen Richtlinie
2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und
der jeweiligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht
mehr verwendete Elektrogerdte gesondert zu sammeln
und einer Anlage fir umweltgerechtes Recycling zuzu-
fuhren. Als Eigentimer der Gerate mussen Sie sich bei
unserem &rtlichen Vertreter Uber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Européischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

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

Ef ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Bei diesem Gerat handelt es sich um eine Stromquelle mit
INVERTER-Technologie, die mehrere Schweilverfahren
ermdglicht: 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 Kkonstruiert.

Nr.. Seriennummer; sie ist bei jeder Anfrage
zur SchweiBmaschine anzugeben.




02 com= Statischer Einphasen-Frequenzumrichter
™~ Transformator-Gleichrichter.

ﬁ MIG Geeignet zum MIG-SchweiBen.

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 Stromstéarke arbeiten kann, ohne
sich zu Uberhitzen.

12. SchweiBstrom

u2. Sekundéarspannung beim Schweil3strom 12

u1. Bemessungsspeisespannung

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

I; Max Maximale Stromaufnahme bei entsprechen-

dem Strom |, und Spannung Us.

Dies ist der Hochstwert der effektiven Stro-

maufnahme bei Berlicksichtigung der relati-

ven Einschaltdauer.

Normalerweise entspricht dieser Wert dem

Bemessungsstrom der Sicherung (trége), 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 zusatzliche 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 geschutzt ist.

@ Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhoéhter Geféhrdung.

HINWEIS: Das Geréat ist auBerdem fiir den Betrieb in

Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert (siehe

IEC 664).

Iy 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 betéatigt.

53 =  Starttaster wéhrend des Zuriicksetzens des
Thermostaten betéatigt.

56 = Langanhaltender Kurzschluss zwischen

Schweifdraht 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 betéatigt, der den Betrieb der
SchweiBmaschine verhindert. Diese Schutzeinrichtung,
deren Auslosung 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 Drahtvorschubgeréts.

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 Lufter eingeschaltet und auf dem Display G
erscheint das blinkende Kirzel "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 I1 sein.

3.1 INBETRIEBNAHME

Die Installation der Maschine muss durch Fachpersonal
erfolgen. Alle Anschliisse missen in Einklang und unter
strikter Beachtung der Unfallverhitungsvorschriften
ausgefihrt 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 tatséchlich zum
SchweiBen verwendete Strom angezeigt wird. Sie akti-
viert sich am Ende jeden SchweiBvorgangs.

B- Regler zum Einstellen der Drahtvorschubgeschwindigkeit.
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 SchweiB3en),
wird auf dem Display G der Strom angezeigt, mit dem der
SchweiBvorgang ausgefiihrt wird,

e wahrend der Arbeit mit synergetischen Programmen fir
das ImpulsschweiBen, zeigt das Display Q fir 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 PunktschweiBzeit
bzw. der SchweiBzeit beim IntervallschweiBen.

E - Zentralanschluss
Er dient zum AnschlieBen des SchweiBbrenners.

F - Masseanschluss
Steckbuchse fir den Anschluss des Massekabels.



\.
G - Display, 3-stellig

Auf diesem Display erscheinen folgende Anzeigen:

e Bei Wahl der synergetischen Programme
(ImpulsschweiBen R): Materialtyp flr das gewahlte
Programm (FE = Eisen, AL = Aluminium, SS = nichtro-
stender 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 SchweiB3en der tat-
sachlich verwendete Strom angezeigt.

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

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

e Kirzel " OPn (blinkend) bei
Thermostaten.

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

wenn die Tir des

Ansprechen des

O

»w TV O T

Abb. 1
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¢ Im Menl der Speicher den Buchstaben P gefolgt von
zwei Ziffern, die die Speichernummer angeben. Siehe
Kapitel 6 fur ausfihrliche Informationen.

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

| - Regler

Er dient bei den konventionellen Programmen zum
Variieren der Schweispannung. Einstellung von 1 bis 10.
Bei den synergetischen Programmen und den synergeti-
schen Programmen flr 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 Lédnge 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
vorherige GroBe anzeigt.

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



M - LED, grin.

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 néachsten.

O - Taste.

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

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

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
+ flir SchweiBungen mit héherer Temperatur und geringe-
rer Eindringung; Drehung des Potentiometers in Richtung
- fur kaltere SchweiBungen mit gréBerer Eindringung.
Beim SchweiBen mit einem synergetischen Programm
kann die Variation nach oben oder unten gegenlber 0
eine Korrektur der Schweif3spannung mit Potentiometer |
erfordern.

Die Anderung wird auf dem Display G angezeigt, das 2
Sekunden nach der letzten Korrektur die vorherige GroBe
anzeigt.

Q - Display, 2-stellig.

Auf diesem Display erscheinen folgende Anzeigen:

e Nummer des gewahlten Programms.

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

e innerhalb der Dienstfunktionen den numerischen Wert
der von Display G angegebenen GroBe oder die Kurzel
"On, OF, Ay, A, SP, 0, 1, 2, 4". Siehe Kapitel 5 fur ausfihr-
liche Informationen.

e im Menl der Speicher zeigt es die Nummer des
Programms an, auf das sich die Speicherung oder der
Speicheraufruf bezieht. Siehe Kapitel 6 fir ausfihrliche
Informationen.

R - Taste.

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

Durch gemeinsame Betétigung 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 anschlieen.

3.3 STELLTEILE AUF DER HINTEREN PLATTE

-

T - Gasanschluss.

U - Schalter.
Zum Ein- und Ausschalten der Maschine.

V- Befestigungspunkte fiir den SpulenSatz 15kg Art. 129
3.4 Stecker DB9 (RS 232) (Abb. 3)

Er dient zum Aktualisieren der
Mikroprozessors.

Programme des




4 SCHWEISSEN

4.1 Inbetriebnahme

Sicherstellen, dass der Drahtdurchmesser dem auf der
Drahttransportrolle angegebenen Durchmesser entspri-
cht, und dass das gewéhlte Programm mit dem Werkstoff
und der Gasart kompatibel ist. Drahttransportrollen mit
"U"-férmiger Rille fir Aluminiumdrahte und mit "V"-férmi-
ger Rille fur sonstige Drahte verwenden.

4.1.1 Anschluss des Gasschlauchs

Die Gasflasche muss Uber einen Druckminderer und
einen Durchflussmesser verflgen.

Wenn die Flasche auf dem Flaschenhalter des
Drahtvorschubgerédts angeordnet wird, muss sie mit der
hierflr vorgesehenen Kette gesichert werden.

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

e Die Masseklemme an das Werkstiick anschlieBen.

e Schalter U in Schaltstellung 1 schalten.

¢ Das zu verwendende Programm aus der Liste auswéh-
len, die sich in einem Beutel im beweglichen Seitenteil
befindet (Abb. 4).
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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 gewdhlten Dicke entspre-
chenden Strom.

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

¢ Die Gasduse entfernen.

¢ Die Stromdiise ausschrauben.

e Den Draht in die Drahtfiihrungsseele des Brenners
einflhren 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 Gasdulise montieren.

¢ Die Flasche 6ffnen.

4.3 SCHWEISSEN VON UNLEGIERTEN STAHLEN

Beim SchweiBen dieser Werkstoffe ist folgendes zu bea-
chten:

¢ 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 Nahte 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 Qualitdt 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 Stéhlen 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 beach-
ten:

¢ Reines Argon als Schutzgas verwenden.

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

e Spezielle Schleif- und Burstenscheiben fir Aluminium
verwenden; diese Arbeitsmittel dirfen nie fir 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 gedrickt hal-
ten und kurz die Taste O drlicken. Wenn das Kirzel "dSp"
erscheint, die Taste R wieder loslassen.

In der gleichen Weise beendet man diese Funktionen und
kehrt zu den Schweiprogrammen zurtck.

Zum Umschalten von einer Funktion zur anderen den
Brennertaster drlicken.

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
ImpulsschweiBen.

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

HINWEIS: Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird vor
dem Schwei3en 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 fir das
IntervallschweiBen eingestellt.

Drickt 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 fir 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
ImpulsschweiB3en.
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 Kirzel:
-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
(S8C) und dem mit dem Regler B in den
Schweilprogrammen eingestellten Schweil3strom
fest.
Funktionsweise:
Das SchweiBen erfolgt im Handbetrieb (2-Takt).
Man beginnt den SchweiBprozess 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 entspri-
cht (im speziellen Fall: 0,7 s). AnschlieBend sinkt der
Strom auf den mit dem Regler B (SchweiBen) einge-
stellten Wert; hierzu benétigt er die bei Slo eingestel-
Ite Zeit (im speziellen Fall: 0,5 s). Wir empfehlen diese
Funktion zum Punktschweil3en von
Aluminiumblechen.

Aktiviert man diese Funktion nicht, erfolgt bei Betétigung

des Brennertasters die Aktivierung der Funktion:

des zuvor angezeigten

¢ 3L (Drei Stufen)
Aktiv bei den Kurven fiir das synergetische
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 Betétigung des
Brennertasters nacheinander die folgenden Kirzel:
- 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 Schweifstrom 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 Ausflihrungszeiten sind vom SchweiBer 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 SchweiBBvorgang beginnt bei Betdtigung 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 gedrickt gehalten wird. Beim
L&sen 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 gedrickt gehalten wird. Lést man den
Brennertaster, wird der SchweiBvorgang 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 (Gasnachstrémzeit)

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
ImpulsschweiBen.

Einstellung Auto - 1-99%

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

HINWEIS: Diese Einstellung ist zur Gewéhrleistung 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
zurtickkehren méchte, muss man gleichzeitig die Tasten
O und R drlicken, bis das Kiirzel "Au" auf dem Display
Q. angezeigt 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

6 SPEICHERN UND ABRUFEN DER SPEICHER

Es stehen die 10 Speicher von P01 bis P10 zur
Verfligung.
e Zum Speichern muss man ein kurzes Stick mit den
Parametern, die gespeichert werden sollen, schweiBen
und dann:
e Die Taste R gedrickt halten und die Taste O
driicken, bis auf dem Display G das blinkende Kirzel
P01 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 wé&hlen und dann die Taste O
dricken, bis das Kirzel des Programms zu blinken
aufhort.
e |L6st 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 drlickt, und schaltet dann wieder auf stan-
dige Anzeige, um die erfolgte Uberschreibung anzu-
zeigen.
Der Speichervorgang muss innerhalb der Zeit
ausgefuhrt werden, in der das Display G die
Programmnummer anzeigt (5 s).
e Zum Aufrufen eines gespeicherten Programms die
zuvor beschriebene Betdtigung vornehmen
(Tasten R und O drlicken, bis das Kiirzel P... erscheint); es
wird dann das zuletzt gespeicherte Programm angezeigt.
5 s nach der letzten Betédtigung 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 gesperrt.
Zum Anzeigen der Einstellungen der das Programm
betreffenden Dienstfunktionen die Taste R gedriickt hal-
ten: Nach 2 s erscheint auf dem Display G das erste
Kirzel dSP. Driickt man den Brennertaster, werden die
Kirzel 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 drlicken.

verlasst man die



7 WARTUNG

¢ 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 Stromdlse 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 Dise haufig 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 Dise erwdrmen 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 Drahtfiihrungsseelen sind einem standigen Verschleil3
ausgesetzt und mussen daher nach einem bestimmten
Zeitraum ausgetauscht werden.

¢ Getriebemotor

Die Baugruppe der Transportrollen in regelméaBigen
Zeitabstanden von Rost und Metallriickstanden reinigen.
Die regelméBige Kontrolle der gesamten Baugruppe fir
den Drahtvorschub ist erforderlich: Welle,
Drahtfiihrungsrollen, Drahtfiihrungsseele und Stromdduse.

8 Zubehor

Art. 1434 Drahtvorschubgerat.

Art. 1242 Brenner 3,5m

Art. 129  Satz flr Spule Durchmesser 300 kg 15

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



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 a 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 brller la peau; s’assurer donc qu’il n’y a
aucune matiére 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 stimula-
teurs cardiaques. Les porteurs d’appareils électroniques
vitaux (stimulateurs cardiaques) devraient consulter le
médecin avant de se rapprocher aux opérations de sou-
dure a I'arc, découpage, décriquage ou soudure par
points.

EXPLOSIONS
e Ne pas souder a proximité de récipients sous
pression ou en présence de poussieres, 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 indications
contenues dans la norme harmonisée IEC 60974-10 et ne
doit étre utilisée que pour des buts professionnels dans
un milieu industriel. En fait, il peut y avoir des difficultés
potentielles dans IP'assurance de la compatibilité électro-
magnétique dans un milieu différent de celui industriel.

ET ELECTRONIQUES
Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-
mmm) triques et électroniques avec les ordures

ménagéres!Conformément a la Directive Européenne
2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques
et électroniques et a son introduction dans le cadre des
législations nationales, une fois leur cycle de vie terminé,
les équipements électriques et électroniques doivent
étre collectés séparément et conférés a une usine de
recyclage. Nous recommandons aux propriétaires des
équipements de s’informer auprés de notre représentant
local au sujet des systemes de collecte agréés.En vous
conformant & cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I’environnement et de la santé!

g ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
L’ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

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.
Convertisseur statique de fréquence

1~ ==
I -cofm) .
~ monophasé. Transformateur - redresseur.

5 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 12
U1 Tension nominale d’alimentation

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

I; Max Courant maxi absorbé au correspondant

courant |, 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 (diamétre 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).

Iy 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

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

Contréler 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 suffisante 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 |1 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 le branchement de la torche de soudure.

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).

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

¢ 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.

¢ le sigle " OPn (clignotant) lors de I'intervention du ther-
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mostat.

e dans les fonctions de marche (pour plus d'éclaircisse-
ments voir chapitre 5), affiche les sigles: dSP, Job, PrF,
PoF, Acc, bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L, CrC, 2-4.

e 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,
['aiguille de ce bouton doit étre placée sur le symbole
"SYNERGIC " au milieu de la plage de réglage; ce sym-
bole représente le réglage recommandé par le fabricant.
A l'aide de ce bouton, il est 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 correction, affichera la gran-
deur précédente.

O
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Fig. 1

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 l'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)

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
potentiometre 1.

La variation est affichée sur le display G qui, 2 secondes
apres la derniére 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 |'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 référe 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.

3.3 COMMANDES SUR LE PANNEAU ARRIERE (Fig.2)

T - Raccord gaz.

U - Interrupteur.
Met en marche et arréte la machine.

V - Points de fixation pour kit bobine 15 Kg Art. 129
3.4 Connecteur type DB9 (RS 232) (Fig. .3)

A employer pour la mise a jour des programmes des
microprocesseurs.

4 SOUDURE
4.1 MISE EN OEUVRE

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 dévidoir, elle doit étre fixée I'aide de la chaine
prévue.

Ne raccorder le tuyau gaz sortant du cété arriere de la
machine au détendeur de pression qu'apres avoir bien
rangé la bouteille. Le débit de gaz doit étre réglé a envi-
ron 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.

¢ 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

(Fig.4).
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¢ Afficher le numéro correspondant au programme sur le
display Q au moyen des touches O et R.

e | 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 | orsqu'on utilise un programme synergique, vérifier que
les aiguilles des boutons | et P indiquent respectivement
I'inscription "SYNERGIC" et le zéro de I'échelle.

¢ 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.

¢ 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 piéces 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:

* 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
matieres.

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 I'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
meétres/minute.

N.B. La vitesse sera indiquée avant la soudure car, apres
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.

e 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 modifié 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 trés 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, apres la
modification, on désire revenir a la valeur du fabricant,
appuyer en méme temps sur les touches O et R jusqu'a
I'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.

6 MEMORISATION ET RAPPEL DES MEMOIRES

Présence de 10 mémoires de P01 a P10.
® Pour la mise en mémoire, exécuter un bref trait de sou-
dure avec les parameétres a mémoriser et ensuite:
- Appuyer sur la touche R et, en la gardant enfoncée,
appuyer sur la touche O jusqu'a I'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 I'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 mémoris€, 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.

¢ 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.

[l 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.

e Gaine guide-fil.

C'est une piece importante qui doit étre contrblée fré-
quemment car le fil pourrait y déposer des poussieres 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 contréle périodique
s'impose sur le groupe responsable de I'entrainement du
fil: enrouleur, galets guide-fil, gaine et buse porte-courant.

8 ACCESSOIRES

Art. 1434 Dévidoir.

Art. 1242 Torche 3,5 m

Art.129  Kit pour bobine diametre 300 Kg 15

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



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 proteccion idoneas.

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superio-
res a los 80dB. El procedimiento de corte plas-
ma/soldadura 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) deberian consultar el médico antes de
acercarse a las operaciones de soldadura de arco, de
corte, desagrietamiento o soldadura por puntos.

EXPLOSIONES
e No soldar en proximidad de recipientes a pre-
sic’)n 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 indica-
ciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-10 y
se debera usar solo de forma profesional en un ambien-
te industrial. En efecto, podrian presentarse potenciales
dificultades en el asegurar la compatibilidad electro-
magnética en un ambiente diferente del industrial.

APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctri-
cos junto con los residuos sélidos urbanos!
Segun lo establecido por la Directiva Europea
2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y
electronicos y su aplicacion en el ambito de la legisla-
cién nacional, los aparatos eléctricos que han concluido
su vida util deben ser recogidos por separado y entre-
gados a una instalacién de reciclado ecocompatible. En
calidad de propietario de los aparatos, 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!

Ef RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

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

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.

N°. Numero de matricula que se nombrara para

cualquier peticion correspondiente a la solda-

dora.

o= Convertidor estatico _c!e frecuencia monofasica
~ Transformador - rectificador.

7 MG

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 recalen-
tarse.

12. Corriente de soldadura

u2. Tension secundaria con corriente 12

Ut. Tensién nominal de alimentacion

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




I; Max Corriente max. absorbida a la correspon-

diente corriente I, y tension U,.

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 rie-

sgo aumentado.

E’. Idénea para trabajar en ambientes con riesgo
aumentado.

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

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

Iy 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-
cién 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 niumeros diversos
contactar el servicio asistencia.

2.3.2 Dispositivo de proteccion mecanica (pulsador
de seguridad)

Si se abre el lateral moévil, se activa el pulsador de segu-
ridad que impide el funcionamiento de la soldadora.
Este dispositivo de proteccidén, 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 protecciéon 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-
zara, en modo centelleante, la sigla “OPn”.

3 INSTALACION

Controlar que la tensién 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 |1
absorbida por la maquina.

3.1 Puesta en marcha

La instalacion de la maquina debera ser realizada por
personal 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 regulacién 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.
Sefiala la activacion del modo de soldadura por puntos
o a intermitencia cuando esta encendido junto al led M.

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

E- Empalme centralizado
Se conecta la antorcha de soldadura.

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

G- Display 3 cifras

Este display visualiza:

¢ Durante la eleccién de los programas sinérgicos (pulsa-
dor R), el tipo de material correspondiente al programa
elegido (FE = Hierro, AL = Aluminio, SS = Acero inoxida-
ble).

* En los programas convencionales, antes de soldar, la
velocidad del hilo y después de la soldadura, la corrien-
te.

¢ En los programas sinérgicos, antes de soldar, la veloci-
dad o la corriente preprogramada, y después de la sol-
dadura, la corriente realmente utilizada.

e 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 posicidén aconsejada de cero.

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

¢ La sigla “ OPn (centelleante) si interviniese el termostato.
¢ En las funciones de servicio (ver capitulo 5 para mayo-
res aclaraciones) visualiza las siglas: dSP, Job, PrF, PoF,
Acc, bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L, CrC, 2-4.
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.
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
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 correccién visuali-
zara la medida precedente.

L- LED color verde.
Senala la activaciéon del modo de soldadura en conti-
nuo.

O
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Fig. 1

M- LED color verde.
Sefala 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 seleccién de
las funciones de servicio y de las memorias y sirve para
memorizar los programas. (Ver capitulo 6)

P- Manecilla de regulacién.

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 variacion en + o en — respecto al 0 central, soldando
con un programa sinérgico, podria requerir una correc-
cion de la tensién de trabajo con el potenciémetro 1.

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

Q- Display a 2 cifras.

Este display visualiza:

el numero 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 numé-
rico 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 niUmero de progra-
ma al que se refiere la memorizacién 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.

3.3 MANDOS EN EL PANEL POSTERIOR (Fig.2)
T-Empalme gas.

U-Interruptor.
Enciende y apaga la maquina.

V- Puntos de fijacién para kit bobina 15Kg Art. 129

3.4 Conector tipo DB9 (RS 232) (Fig. 3)

Se utilizara para actualizar los programas de los micro-
procesadores.

4 SOLDADURA
4.1 PUESTA EN MARCHA

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 presién y un flujémetro.

Si la bombona estuviese colocada en la plataforma
porta bombonas del carro debera sujetarse con la cade-
na 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. 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




Fig. 4
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interior de un sobre en el lateral movil (Fig. 4).

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.

e 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.

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

Atencioén: 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.

¢ 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 corddn
de soldadura serd bien empalmado y estético.

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

Utilizar un hilo de adjuncion 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 Argon, con un pequefio 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:

* 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.

¢ 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 relacion a sus exigencias.

Para entrar en estas funciones presionar la tecla R y
manteniéndola presionada presionar brevemente y soltar
la tecla O; a la aparicion 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)
Regulacién 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 funciéon 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
Regulacion 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.
Regulacion 9/-9, regulacién del constructor 0.

Se modifica con las teclas O y R.

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 (5seg).
¢ 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 presién 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 deshabilitadas.
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

¢ Tobera de protecciéon gas

Esta tobera debera ser limpiada periédicamente de las
salpicaduras metdlicas. 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 generaciéon de corriente;
es 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 periddico de todo el grupo responsable del arrastre
del hilo: bobina, rodillos guia hilo, envoltura y tobera
porta corriente.

8 ACCESORIOS

Art. 1434 Carro.

Art. 1242 Antorcha 3,5mt

Art.129  Kit para bobina diametro 300 Kg. 15

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



MANUAL DE INSTRUGOES 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 OPERAGOES 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 operagodes 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 ventilagdo 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.
e Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

e Proteger os olhos com mascaras de soldadura

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

RUMOR
Este aparelho n&o produz rumores que excedem
A 80dB. O procedimento de cisalhamento plas-
ma/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 operac¢des de soldadura a arco, cisalhamento,
descosedura ou soldagem por pontos.
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EXPLOSOES
e Nao soldar nas proximidades de recipientes a
pressdo ou na presenca de pds, gases ou vapores
— explosivos. Manejar com cuidado as bombas e os

reguladores de pressao utilizados nas operacdes de sol-
dadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagdes con-
tidas na norma IEC 60974-10 e deve ser usado somen-
te para fins profissionais em ambiente industrial. De
facto, podem verificar-se algumas dificuldades de
compatibilidade electromagnética num ambiente
diferente daquele industrial.

E ELECTRONICAS

Nao 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 execugao no
ambito da legislacéo nacional, as aparelhagens eléctri-
cas que tenham terminado a sua vida util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apare-
Ihagens, devera informar-se junto do nosso representan-
te no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicagéo desta Directiva Europeia,
melhorara a situacao ambiental e a saide humanal!

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

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

2 DESCRICOES GERAIS
2.1 ESPECIFICAGOES

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 utilizado para descongelar os
tubos.

2.2 EXPLICAGAO DOS DADOS TECNICOS

IEC 60974.1 A maquina de soldadura foi fabricada de acor-
EN 50199 do com as normas internacionais.

N°. Numero de matricula que devera ser indicado
em caso de qualquer solicitagao relativa a
maquina de soldadura.

Conversor estatico de frequéncia monofasica

1~ ===
DS Transformador - rectificador.
5 MIG Apropriado para soldadura MIG.
uo. Tens&o a vacuo secundaria.
X. Factor de servico percentual

O factor de servico 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. Tensdo secundaria com corrente 12
uU1. Tensdo nominal de alimentacéo
1~ 50/60Hz  Alimentacdo monofasica 50 ou entdo 60 Hz
1 Max Corrente max. absorvida na corresponden-
te corrente |, e tensdo U,.
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 proteccao para o aparelho.
Grau de protecgao da carcassa.
Grau 3 como segundo numero significa
que este aparelho € idéneo para trabalhar
no exterior debaixo de chuva.
A letra adicional C significa que o aparelho
esta protegido contra o acesso de um uten-
silio (didametro 2,5 mm ) nas partes em ten-
sao do circuito de alimentacao.
[S]. Idénea a trabalhar em ambientes com risco
acrescentado.
OBS.:A maquina de soldadura foi projectada para trabalhar
também em ambientes com grau de polui¢éo 3. (Ver IEC 664).

Iy 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 = botédo 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 capacidade adequada ao cabo de
alimentacao, certificando-se que o condutor amare-
lo/verde esteja ligado ao pino de encaixe de terra.

A capacidade do interruptor magnetotérmico ou dos
fusiveis em série na alimentagcédo deve ser igual a
corrente |1 absorvida pela maquina.

3.1 FUNCIONAMENTO

A instalacdo da maquina deve ser feita por pessoal qua-
lificado. Todas as ligacbes 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 anterior (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.

e Quando se utilizam os programas sinérgicos, (pulsados
ou convencionais) o display G visualiza a corrente com a
qual a soldadura ser4 realizada.

¢ 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 numero do programa de soldadura escolhido.

C- SINALIZADOR cor verde.
Indica a activacdo 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 puncéo ou de trabalho
durante a soldadura intermitente.

E- Adaptador central
A tocha de soldadura devera ser ligada neste adapta-
dor.

F- Tomada para cabo de massa
Tomada para a ligagdo 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 apds a soldadura visualiza a
corrente.

¢ 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 variagdes de comprimento do
arco (manipulo I) e as variagdes de impedancia (manipu-
lo P) com relacé@o a posicao zero recomendada.

e Visualiza a sigla “OPn” (lampejante), se a portinhola no
vao do motor estiver aberta.
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e Visualiza a sigla “ OPn (lampejante), se o termdstato
intervir.

e Nas fungdes de servico (consultar o capitulo 5 para
mais informagdes) visualiza as siglas: dSP, Job, PrF, PoF,
Acc, bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L, CrC, 2-4.

e No menu das memodrias, visualiza a letra P seguida por
dois digitos que representam o numero da memoria. Ler
0 capitulo 6 para maiores informacgoes.

H - Sinalizador verde.
Indica que o programa utilizado para a soldadura é pul-
sado sinérgico.

I- Manipulo de regulagao.

Nos programas convencionais este manipulo varia a
tensdo de soldadura. regulacdo de 1 a 10

Nos programas sinérgicos e programas pulsados sinér-
gicos, o indice deste manipulo deve ser colocado no
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 regulagao
“SYNERGIC?”, é visualizada no display G que, apds 2
segundos da Ultima correcgdo, visualizara a grandeza
precedente.

//’ MIG \
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Fig. 1

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 tre-
cho de soldadura e um outro.

O- Tecla.

Ao carregar ou liberar esta tecla modifica, aumentando-
0, o valor numérico do display Q.

Ao carrega-lo junto com a tecla R, pode-se fazer a
seleccao das fungbes de servigco e das memorias que
serve para memorizar os programas. (Ver capitulo 6).

P- Manipulo de regulacao.

Nos programas convencionais regulacao de 1 a 10

Este manipulo regula o valor da impedancia.

Para cada programa sinérgico, o valor de optimizagéo é
0. A maquina regula automaticamente o valor correcto
de impedancia com base no programa seleccionado. O



operador podera corrigir o valor definido e ao regular o
potenciémetro para + obtera soldaduras mais quentes e
menos penetrantes, vice-versa, ao regular para — obtera
soldaduras mais frias e mais penetrantes.

A variacdo para + ou — em relagdo ao 0 central, soldan-
do com um programa sinérgico, podera requerer uma
correccao na tensao de trabalho com o potenciémetro 1.
A variacao é visualizada no display G que, apds 2
segundos da ultima correccéao visualizara a grandeza
precedente.

Q- Display de 2 digitos.

Este display visualiza:

e 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 fungdes de servigo, 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 informacoes.

¢ No menu das memoérias, indica 0 niumero de programa
ao qual se refere a memorizacdo ou a chamada da
memoria. Ler o capitulo 6 para maiores informacdes.

R- Tecla.

A pressdo ou liberagdo desta tecla modifica, diminuin-
do-o0, o valor numérico do display Q.

Ao carrega-la junto com a tecla O, pode-se fazer a
seleccédo das funcoes de servico e das memdrias.

-

(Ver capitulos relativos as funcdes enunciadas)

S- Ligador 10 polos.
O macho 10 polos da tocha Pull 2003 devera ser ligado
neste conector.

3.3 COMANDOS NO PAINEL POSTERIOR (Fig.2)
T-Ligacao de alimentacao de gas.

U-Interruptor.
Ligar e desligar a maquina.

V- Puntos de fixacao para kit bobine 15Kg Art. 129
3.4 Ligador tipo DB9 (RS 232) (Fig. .3)

Utiliza-lo para actualizar os programas dos micropro-
cessadores.

4 SOLDADURA

4.1 Funcionamento

Controlar que o diametro 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 pressao e um fluxémetro.

Se a garrafa for colocada no plano porta-garrafas do
cofré, devera ser fixada com uma corrente.

Somente apos ter acomodado a garrafa, ligar o tubo de
gas de saida, na parte posterior da maquina, ao regula-
dor de presséao. O fluxo de gas devera ser regulado em
aproximadamente 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 pega a soldar.




e Posicionar o interruptor U em 1.
¢ Escolher o programa a utilizar consultando a lista colo-
cada no interior de um envelope na lateral movel (Fig.4).
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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 entdo a portinhola.
Carregar no botdo da tocha para avancgar o fio para fora
da tocha.

e Atencao: manter o rosto afastado da lanca terminal
enquanto o fio sair.

e Aparafusar o bico porta-corrente certificando-se que o
didmetro do orificio seja igual ao do fio utilizado.

¢ Montar o bocal.

¢ Abrir a garrafa

4.3 SOLDADURA DE ACOS AO CARBONO.

Para soldar estes materiais € necessario :

e Utilizar um gas de soldadura de composicao binaria,
geralmente ARGON + CO2 com percentagens de Argon
que vao de 75% para cima. Com esta mistura o cordao
de soldadura estard bem unido e tera boa aparéncia.

e Utilizando CO2 puro, como gas de proteccao obter-se-
a corddes estreitos, com uma maior penetragdo mas com
um consideravel aumento de projec¢des (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 ACOS INOXIDAVEIS.

A soldadura de acos inoxidaveis da série 300 deve ser
efectuada com géas de proteccéo de alto teor de Argon,
com uma pequena percentagem de oxigénio O2 ou de
anidrido carbonico 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 é necessario utilizar:

* Argon puro como géas de proteccao.

¢ Um fio de composi¢cédo adequada ao material a soldar.
e Utilizar esmeril e escovas especificas para aluminio,
jamais usando-as em outros materiais.

e Para a soldadura do aluminio, deve-se utilizar a tocha:
PULL 2003 Art. 2003.

5 FUNCOES DE SERVIGO

As siglas destas fungdes 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 botéao
da tocha.

A saida das funcdes de servico confirma as variacoes
efectuadas.

ATENCAO: Quando se esta no interior das fungdes de
servi¢co, ndo é possivel soldar.

5.1 DESCRICAO 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 condi¢cbes 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 estéa 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.

¢ 2 — 4 (manual - automatico)

O display Q visualiza o nUmero 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 botao 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.
regulacdo do Fabricante 13 (130%). Modifica-se
com as teclas O e R.
- Len (Duracao)
Eo tempo, expresso em segundos, de duracdo da
corrente de arranque visualizada precedentemente.
regulacédo 0,1 — 10 seg, regulacéo do fabricante 0,7.
Modifica-se com as teclas O e R.
- Slo (Slope)
regulacédo 0,1 — 10 seg, regulacao 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 duragcdo 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 botado da tocha para activa-la.

¢ 3L (trés niveis)
Activa nas curvas de pulsado sinérgico
Atencao: Se a funcao 3L for activada, automatica-
mente a funcao 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 funcéao estiver activa, ao carregar no botédo 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.
regulacdo do fabricante 13 (130%). 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 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.
regulacéo do fabricante 6 (60%). Modifica-se com
as teclas O e R.

Como funciona na pratica:
A soldadura é efectuada automaticamente, isto é,
somente os tempos de execucdo sao decididos
pelo utilizador.
Recomendada especialmente para a soldadura MIG
do Aluminio.
Estao disponiveis trés correntes que podem ser
chamadas durante a soldadura através do botdo de
arranque da tocha.
A soldadura comega apds carregar no botdo da
tocha, a corrente de soldadura chamada sera aque-
la definida com a funcao SC (no caso especifico 13
=130%). Esta corrente sera mantida até quando o
botao 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 ndo 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 fungéo CrC (no caso especifico 6 = 60%), no
tempo estabelecido pela funcao Slo (no caso
especifico 0,5 seg) e sera mantida até quando o
botédo da tocha ficar carregado. Ao liberar o botao a
soldadura interrompe-se.

Se esta fung¢ao nao for activada, ao carregar no botao

da tocha activar-se-a a funcao sucessiva.

¢ PrF (Pré-gas)

Activa em todos os programas de soldadura
regulacédo 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

regulacdo 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 regulacdo é importante para sempre obter
um bom inicio.

Regulagéo 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 apés a soldadura. Quanto maior o nimero maior
sera a queima do fio.

¢ PPF (Push Pull Force)

Regula o par de alimentador do motor da tocha do push
pull.

Serve para tornar linear o avango do fio.

Regulacao 9/-9, regulacéo do fabricante 0.

Modifica-se com as teclas O e R.

6 MEMORIZAGAO E CHAMADA DAS MEMORIAS

Estao disponiveis 10 memdérias 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 posicao,
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 nimero 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 nova memorizagao.
A accao de memorizacao deve ser feita dentro do
tempo em que o display G visualiza o nimero do
programa (5 seg).
¢ Para chamar um programa memorizado, repetir a accéo
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 pressado 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 servigo ligadas
ao programa memorizado, carregar na tecla R e manté-

la carregada; apods 2 seg. o display G visualiza a pri-
meira sigla dSP. Ao carregar no botao da tocha,
visualizam-se as siglas das varias funcdes e o display
Q visualizara as definigcdes.

Para voltar para a soldadura com programa memori-
zado, liberar a tecla R.

Para sair dos programas memorizados carregar na
tecla R e mantendo esta posicéo carregar rapida-
mente e liberar a tecla O.

7 MANUTENCAO

¢ Bocal proteccao gas.

Este bocal deve ser limpo periodicamente, retirando
escérias 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 6ptima distribuicao
de corrente; para tanto € preciso observar as seguin-
tes regras:

A) O orificio do bico porta-corrente deve ser mantido
livre de sujeira e de oxidacéo.

B) Apos longas soldaduras, as escérias grudam mais
facilmente impedindo a saida do fio.

Portanto é 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
submetidos pela tocha podem criar um afrouxamento
com consequente aquecimento do corpo da tocha e
do bico e uma avanco 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, apds um certo periodo de uso, subs-
titui-lo.

¢ Motor de alimentacao do fio.

Limpar periodicamente o conjunto de rolos, retirando
eventual ferrugem ou residuos metalicos devido a ali-
mentacdo das bobines. E necessario fazer um con-
trolo periédico e global do motor, responsavel pela
alimentacao do fio: rolo, rolinhos, guia do fio, guia e
bico porta-corrente.

8 ACESSORIOS

Art. 1434
Art. 1242
Art.129

Art. 2003

Cofré.

Tocha 3,5mt

Kit para bobine diametro 300 Kg 15
Tocha Pull 2003 com comando UP/DOWN
no punho



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 t&méan vuoksi seuraavassa esittelemiimme
hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali kaipaat lisati-
etoja, kysy kéyttéopasta koodi 3.300.758

SAHKOISKU - Voi tappaa.

e Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa olevi-
A en normien mukaisesti.

e Al4 koske jannitteen 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 silmévaurioita tai polttaa
ihon.
e Suojaa silmasi suodattavilla linsseilla varuste-
A tulla hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen
sopivilla suojavaatteilla.
e Suojaa hitsauslaitteen ympaérilla tydskentelevat henkilot
tarkoituksenmukaisilla seindmilla tai verhoilla.

TULIPALON JA PALOVAMMOJEN VAARA

e Kipinat (roiskeet) voivat aiheuttaa tulipaloja tai
polttaa ihon. Varmista tdman vuoksi, ettei
hitsausalueen ympérilld ole helposti syttyvia

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 madarittdmid turvavarusteita
kayttamalla.

SYDAMEN TAHDISTAJA

e Korkean sy6ttovirran 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 I&helle menemista.

RAJAHDYKSET
e Ald hitsaa paineistettujen siilididen tai rajah-
dysalttiiden jauheiden, kaasujen tai héyryjen ldhei-
== gyydessi. ¢ Kasittele hitsaustoimenpiteiden aika-
na kaytettyja kaasupulloja sekd paineen s&atimia
varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssd normissa IEC
60974-10 annettujen maardaysten mukaisesti ja sita
saa kayttaa ainoastaan ammattikayttoon teollisissa
tiloissa. Laitteen sdhkémagneettista yhteensopivuut-
ta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisista tiloi-
sta poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU
Ala laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaitteita
= ) normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on s&hkd- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
littyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin
hyvaksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi
tiedustella 1&himman kierratyskeskuksen vastaanottopi-
steen sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat
ympariston tilaa ja edistat ihmisten terveytta.
PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTE-
EN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

2 YLEISKUVAUS
2.1 MAARITELMAT

Tamé& 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 kayttdd vain tdssa kayttdohjeessa
mainittuihin tarkoituksiin.

Talla laitteella ei saa sulattaa jaatyneita putkia.

2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

IEC 60974.1 Kone on valmistettu kansainvélisen stan-
EN 50199 dardin mukaan.

N° Sarja numero, ilmoitettava aina konetta
koskevissa kysymyksissa.

1~vaihe staattinen taajuusmuuttaja-muunta-

o= . .
ja-tasasuuntaaja.

7 MIG  MIG-hitsaus

100 J— Tyhjakayntijannite

) SO Kuormitettavuus prosentteina. Iimoittaa
prosenttia 10 minuutissa, jonka kone toimii
annetulla virralla ylikuumenematta.

120 Hitsausvirta

U2, Toisiojénnite hitsausvirralla 12

LU Liitantgjannite

1~50/60Hz 1 ~ vaihe 50/60Hz liitdnnalle

[{ MAX. Ottoteho |, mukaisella hitsausvirralla

ly eff Maksimi virta jota kyseiselld 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 kéytettdvaksi. 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
péristossa.

Huom Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla

alueilla tydskentelyyn. ( katso IEC 664).

2.3 SUOJAUKSET

2.3.1 Keskeytyssuoja

Toimintaha&irion sattuessa tule ndyttéon G jokin seraavista
virhekoodeista:

52 = Polttimen kytkinté on painettu konetta kdynnistettaessa.
53 = Polttimen kytkinta on painettu kun lampdsuojaa on
resetoitu.

56 = Liian pitk& oikosulkuaika hitsauslangan ja
hitsattavan materiaalin valilla.

Sammuta kone ja k&ynnistd se uudelleen. Jos naytté6n
ilmestyy tdmén jalkeen jokin muu numero ota yhteytté
huoltoon.

2.3.2 Mekaaniset suojaukset

Kun avattava sivupelti on auki, estda turvakytkin koneen
kaynnistymisen. Suojauksen ollessa toiminnassa vilkkuu
naytdssa G viesti ” OPn ”, talla suojauksella estetaédn
vaarallisten tilanteiden syntyminen esim. lankakelaa vai-
hdettaessa.

2.3.3 Lampo6suoja

Tama laite on varustettu [Ampdsuojalla joka pysayttaa
koneen jos sallittu kayttdlampadtila ylittyy.

Tallaisissa tapauksissa koneen puhallin jatkaa toimintaa
ja ndytdssa G vilkkuu viesti ” OPn”.

3. ASENNUS

Tarkista, etté liitdntajannite on konekilven mukainen.
Asenna liitdntdjohtoon pistotulppa jonka kapasiteetti
vastaa liitAntdjohdon kapasiteettia, varmista, ettd keltavi-
hred suojamaajohto on liitetty

pistotulpan suojamaadoitusliittimeen.

LiitAntdjohdon ylivirtasuoja tai sulake on mitoitettava
koneen ottotehon 11 mukaan.

-
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3.1 KAYTTOONOTTO

Koneen asennuksen saa suorittaa vain ammattitaitoinen
henkild. Kaikki litannat on tehtava voimassa olevia tur-
vallisuuslakeja ja -asetuksia noudattaen (s&ados CEl
26-10 CENELEC HD 427)

3.2 ETUPANEELIN OHJAUSLAITTEET ( Kuva 1)

A- Keltainen merkkivalo

Merkkivalon palaessa on ndytésséd G hitsauksessa
kaytdssé oleva hitsausvirran arvo.

Aktivoituu hitsauksen paatyttya.

B- Langansyé6ttonopeuden saaténuppi

Talla nupilla saadetaan:

e Perinteisessa hitsauksessa ndyttd G nayttaa lan-
gansyo6tténopeuden metreind minuutissa.

¢ Synergia tilassa ( pulssi tai ei-pulssi ) naytté G nayttaa
hitsausvirran jolla hitsaus suoritetaan.

e Synergia pulssi hitsauksessa naytté Q nayttaa noin
kahden sekunnin ajan suositeltavaa hitsauspaksuutta
saadetylle virralle, jonka jélkeen néyttdédn tulee valittu
ohjelmanumero.

C- Vihred merkkivalo
limoittaa palaessaan yhta aikaa merkkivalon M kanssa ,
ettd kone on asetettu piste- tai katkohitsaustoimintaan.

D- Saaténuppi
Talla nupilla sdadetédén pistehitsauksen tai katko-
hitsauksen hitsausaika.

E- Euroliitin
Tahan liittimeen liitetddn hitsauspoltin

F- Maakaapelin liitin
T&han liittimeen liitetddn maakaapeli

G- 3- numeroinen digitaalindytt6

Tama nayttdé nayttaa:

¢ Synergia ohjelmaa valittaessa ( nappaimella R ) hitsat-
tavaa materiaalia valitun ohjelman mukaan seuraavasti (
FE= teras, AL= alumiini; SS= ruostumaton teras).

¢ Perinteisessé hitsausohjelmassa, ennen hitsauksen
aloittamista langansydéttdnopeutta ja hitsauksen
paatyttyd hitsausvirtaa.

¢ Synergia hitsausohjelmassa, ennen hitsauksen aloitta-
mista langansydttdnopeutta tai virtaa ja hitsauksen
paatyttyd sen hetkista hitsausvirtaa.

e Perinteisessd ilman pulssia sekd perinteisesséa pulssi-
hitsauksessa, valokaaren pituuden vaihteluvalia ( nuppi I)
seka impedanssin ( nuppi P) variaatiota suositellusta
nolla arvosta.

e Vilkkuvaa lyhennetta ” OPn” kun koneen sivupelti on
auki

e Vilkkuvaa viestia ” OPn” kun lampdsuoja on
pysayttényt koneen.

e Koneen huoltotoiminnossa, ( katso lisatiedot kappale-
esta 5 ) seuraavat viestit: dSP, Job, PrF, PoF, Acc, bb,
HSA, SC, Len, 3L, CrC, 2-4

e Muistitietoja selattaessa kirjaimen P ja kaksinumeroi-
sen luvun joka ilmoittaa naytdsséa olevan ohjelmanume-
ron kts. listiedot kappaleesta 6.

H -Vihred merkkivalo
Merkkivalo palaa kun hitsaustavaksi on valittu synergia
pulssi hitsaus.

I- Saatonuppi

Talla nupilla sdadetdan kaarijannitettd perinteisessa
hitsauksessa saatdarvot 1 - 10.

Synergia- ja synergia pulssihitsauksessa on tdman nupin
osoitin asetettava asteikkokehén keskelle symbolin
"SYNERGIC” kohdalle, joka osoittaa valmistajan
suosittelemaa tehtaalla esiasetettua parametri arvoa.
T&man nupin sédaddéilla voidaan korjata valokaaren
pituutta. Kaikki tdman nupin avulla tehdyt s&adét, jotka
poikkeavat esiasetetuista arvoista ” SYNERGIC”
pienemmat tai suuremmat tulee ndyttédn G kahden
sekunnin ajaksi aina sen jalkeen kun nuppia on saadetty.

L - Vihread merkkivalo
limaisee, etta jatkuva hitsaus on aktivoitu

M - Vihread merkkivalo
limaisee, ettd katkohitsaus on aktivoitu palaa yhdessa
merkkivalon C kanssa

N - Saatonuppi
Talla nupilla sdadetéddn pistehitsauksessa hitsausten
valistd taukoaikaa.

O - Nappéin

Painamalla tata ndppainté ja vapauttamalla se saadaan
numeroarvoa naytossd Q kasvatettua.

Kun tadma néppain pidetdan painettuna yhdessa
nappaimen R kanssa, voidaan tehd& huolto- tai
muistotoimintoihin liittyvid valintoja tai tallettaa ohjelmia
muistiin.

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
kaantamalla nuppia vastapéaivdan saadaan hitsin lampda
vahennettya ja tunkeumaa lisattya.

Synergia hitsauksessa voidaan kaarijannitetté korjata
kaantadmalla potentiometria I, 0 asennosta joko ”+” tai ”-
” suuntaan.

Korjausten jélkeen tulee ndytt6dn G viimeisin asetus
noin 2 sekunnin kulutta tehdystéa sdadosta.

Q - Kaksinumeroinen digitaali néytt6

Tama nayttd 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,
4” Lue kappale 5 lisétietoja varten.

e Muistivalikossa, viitataan talletettavaan tai muistista
haettavaan ohjelmanumeroon . Lue kappale 6 saadakse-
si lisatietoja.



R -Nappéin

Napayttdmalla tatad ndppaintd, voidaan ndytéssa G ole-
vaa numeerista arvoa pienentaa.

Painamalla tata ndppainta yhta aikaa ndppéimen O
kanssa voidaan tehd& huolto- ja koneen muistiin liittyvia
valintoja. ( kts lisatiedot kappaleesta toimintojen
listaukset.)

S -10- napainen liitin
Tahan liittimeen liitetdén Pull 2003 polttimen
ohjausvirtaliitin.

3.3 TAKAPANEELIN LAITTEET (kuva 2)

7

T - kaasuletkun liitin

U- kytkin
Virta pé&alle / pois kytkin

V -Kiinnityspisteet ulkopuolista 15 kg:n lankakelan
asennussarjaa Art. 129 varten.

3.4 SARJAPORTTI (RS 232) ( kuva 3)
Taman liittimen kautta voidaan tehda tietokoneella kone-
en ohjelmapaivitykset.

4 HITSAUS

4.1 KAYNNISTYS

Tarkista, ettéd langansyottopydrien lankaurat sopii
kaytettavalle lankakoolle. Valitse sopiva hitsausohjelma
hitsattavan materiaalin ja suojakaasun mukaan. Kayta
alumiinille langansy6ttépydria joissa on ”U” profiloitu
lankaura ja muille lankatyypeille sy6ttdpydrid joissa on
"V” profiloitu lankaura.

4.1.1 Kaasuletkun liittdminen

Kaasupullo on varustettava paineen saatimelld ja
virtausmittarilla.

Mikali kaasupullo sijoitetaan virtalahteen kuljetuskarryssa
olevaan pullotelineeseen, se kiinnitettédva siihen siind
olevilla kiinnityshihnoilla.

Kiinnita kaasuletku virtalahteen takapaneelissa olevaan
kaasuletkun liittimen vasta, sen jalkeen kun kaasupullo
on sijoitettu paikalleen ja kiinnitetty kunnolla. Sdada
kaasun virtaus 8 — 10 | /min.

4.2 KONE VALMIINA JA SILLA VOIDAAN ALOITTAA
HITSAAMINEN.

Kéytettdessa Pull- 2003 poltinta, noudata polttimen
mukana toimitettuja kayttdohjeita.

e Kiinnitd maadoituspuristin hitsattavaan kappaleeseen.
e Kaanna kytkin U asentoon 1.

¢ Valitse kaytettava ohjelma sivupellin sisdpuolella ole-
vasta taulukosta.( kuva 4 )

e Hae nayttdon Q valittu ohjelmanumero nappainten O
ja R avulla.

e Jos kaytdssa on synergia pulssi hitsaus k&anna nuppia
B kunnes nayttdéon Q tulee hitsattavan aineen paksuus.
Samanaikaiset tulee nayttdé6n G hitsausvirta joka on
sopiva valitulle paksuudelle.

e Jos kaytdsséd on synergia hitsaus, tarkista, ettd nuppi
I on kdénnetty ” SYNERGIC” asentoon ja nuppi P osoit-
taman asteikon 0 kohtaa.

e |rrota kaasusuutin

e Kierrd virtasuutin irti

¢ Pujota hitsauslanka polttimen langanjohtimeen ja var-
mista, ettd hitsauslanka on lankarullan uran kohdalla ja




kuva. 4

. J
rulla on oikeassa kohdassa. Sulje sen jélkeen sivupelti.
e Paina polttimen kytkinta ja pida se painettuna kunnes
hitsauslanka tule ulos polttimesta.

Varoitus: dla4 suuntaa poltinta kasvojasi kohti kun syotat
lanka polttimeen.

e Ruuvaa virtasuutin takasin paikalleen ja varmista, etta
suuttimen reian koko on tarkoitettu kaytettavélle lanka-
koolle.

e Kiinnitd kaasusuutin

e Avaa kaasupullon venttiili

4.3 TERAKSEN HITSAUS

T&ata materiaalia hitsattaessa:

e kaytd suojakaasuna ARGON + CO2 seoskaasua jonka
Argon pitoisuus on vahintdan 75%.

Tallad kaasuseoksella saadaan hyvan nakoéinen ja
kestéava hitsausliitos.

e Kayttdmalla suojakaasuna puhdasta CO2:ta saadaan
kapeampi palko ja parempi tunkeuma, mutta enemman
roiskeita.

kayta 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 sisaltda
runsaasti Argonia ja vain vahan hiilidioksidia CO2:ta
(noin 2% CO2), jolloin saadaan vakaa valokaari.

Ala koske hitsauslankaan paljain kési. On tarkeda , ettd
hitsattava alue pidetddn 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 kayté naita laitteita
muille materiaaleille.

Alumiinia hitsattaessa on kaytettava poltinta PULL 2003
Art. 2003.

5 HUOLTO TOIMINNOT

Huoltotoimintoja kuvaavat lyhenteet tulee nédyttéon G.
T&man valikon avulla voi kayttéja tehda koneelle
henkilékohtaisia koneen toimintaan liittyvid asetuksia.
Huoltotoimintojen valikko saadaan kayttdéon pitdmalla
nappain R painettuna ja ndpayttdmalla samanaikaisesti
nappaintd O; vapauta ndppain R kun nayttdon ilmestyy
seuraava viesti ” dSp”.

Valikon toiminnasta voidaan poistua hitsaustoimintaan,
samalla tavalla kuin se otetaan kayttoon.

Paina polttimen kytkinta liikkuaksesi 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 nayttaa Ampeeria.

Painamalla O nappé&inta saadaan ndyttd Q nayttamaan
kirjaimia SP. Tassa toiminnossa nayttda naytté G
hitsauksen langansyéttdnopeuden, metrid minuutissa. (
nopeus )

Huom! langansydétténopeus on ndytdssé G vain ennen
hitsauksen aloitusta, hitsauksen jalkeen ndyttéon G tulee
viimeksi kaytetty hitsausvirta ja merkkivalo A syttyy.

e Job

Aktiivinen kaikissa hitsausohjelmissa.

Naytossa Q lukee 0", merkkivalo L palaa ja kone valmi-
ina jatkuvaan hitsaukseen. Painamalla nappainta O
sammuu merkkivalo L ja ndytdssé Q lukee ”1”; merkk-
ivalot C ja M palaa ja kone on valmiina katkohitsaukseen.
Painamalla uudestaan nappaintéd O tulee nayttéén Q
luku ”2”; merkkivalo M sammuu ja merkkivalo C palaa
ja kone on valmiina pistehitsaukseen.

¢ 2 - 4 ( manuaalinen - automaattinen ).

Naytdssa Q on numero 2 = kaksi vaihe = manuaalinen
hitsaus.

Jos ndppainta O painetaan tulee naytt66én 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 sisally siihen.

Naytdssa Q on viesti OF=0OFF=0ff

Painamalla ndppainté O tulee ndyttdon Q viesti ON=
aktivoitu.



Kun toiminto on aktivoitu, polttimen kytkinta painamalla
paadstaan seuraaviin valintoihin kasiksi.
- SC ( aloitusvirta )
Saatdalue 1-20 (10 - 200%) langansydttdnopeu-
desta jolla viitataan hitsausohjelmassa saadettyyn
hitsausvirtaan, saadetty nupilla B. Tehdasasetus on
13 (130%). Tarvittavat muutokset tehdaén nappai-
milla O ja R.
-Len ( kesto)
Tama on kesto sekunneissa edellisesté aloitusvirta-
arvosta.
Saatdalue 0,1 — 10 sekuntia , tehdasasetus on 0,7 .
Muutokset tehdaén nappaimilla O ja R.
-Slo ( Slope)
Sé&atdalue 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 kaytannéssa:
Hitsaus aloitetaan niin monta prosenttia korke-
ammalla tai alhaisemmalla virralla joka on sdadetty
aloitusvirraksi SC ( tédssé esimerkki tapauksessa
30%). Taman virran kesto on sekunteina se aika
joka on asetettu Len arvoksi ( tdssa tapauksessa 0,7
sekuntia ) jonka jélkeen virta-arvo putoaa
hitsausvirta-arvoon joka on sdadetty nupilla B
ajassa joka asetettu Slo arvoksi. ( tassa esimerkki
tapauksessa 0,5 sekuntia)
Suosittelemme tata toimintoa alumiinilevyjen piste-
hitsauksessa.
Jos tdma 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=0OFF=0ff
Painamalla ndppainté O tulee ndyttdon Q viesti ON=
aktivoitu.
Kun toiminto on aktivoitu, polttimen kytkintd painamalla
paastaan seuraaviin valintoihin kasiksi.
- SC ( aloitusvirta)
Saatdalue 1-20 (10 - 200%) langan-
sy6tténopeudesta jolla viitataan hitsausohjelmassa
saadettyyn hitsausvirtaan, sdadetty nupilla B.
Tehdasasetus on 13 ( 130%). Tarvittavat muutokset
tehddan nappaimilla O ja R.
- Slo ( Slope)
Saatdalue 0,1 — 10 sekuntia, tehdasasetus 0,5.
Muutokset tehdéén nadppaimilla O ja R.
Tarkoittaa aikaa jona aikana aloitusvirta SC muuttuu
hitsausohjelman hitsausvirraksi joka on s&adetty
nupilla B seka hitsaus- kraatterin tayttovirran CrC
vélistd aika..
- CrC ”Kraatterin taytto” virta
Saatdalue 1 - 20 (10 — 200%) langan-
syotténopeudesta jolla viitataan hitsausohjelmassa
séédettyyn hitsausvirtaan, sdéadetty nupilla B.
Tehdasasetus on 6 ( 60%). Tarvittavat muutokset
tehddan nappaimilla O ja R.
Toimii kdytdnndssa:
Hitsaus toimii automaatti asennossa, kun toiminta-

ajat on maéritelty.
Suositellaan erityisesti alumiinia hitsattaessa.
Kéytdssa on kolme virta-aluetta, jotka voidaan ottaa
kayttdon polttimen kytkimen avulla seuraavasti:
Hitsaus alkaa kun polttimen kytkintd painetaan.
Hitsausvirtana on se virta joka on asetettu SC:n
arvoksi ( tasséa esimerkki tapauksessa 13=130%)).
Tama virta on kaytdssa niin kauan kuin polttimen
kytkin pidetdan painettuna, kun kytkin vapautetaan,
vaihtuu hitsausvirran arvoksi nupilla B asetettu virta-
arvo, sen ajan kuluessa joka on saadetty Slo:n
ajaksi ( tassa esimerkki tapauksessa 0,5 sekuntia).
T&ma virta on kaytdssé kunnes polttimen kytkinté
painetaan uudelleen. Kun polttimen kytkinta pain-
etaan saadaan kayttddn kraatterin tayttoévirta CrC
(tassa esimerkki tapauksessa 6=60%) sen ajan
kuluessa polttimen painamisesta joka on s&adetty
Slo:n ajaksi ( tdssé esimerkki tapauksessa 0,5
sekuntia) Tama virta on kaytdssa niin kauan kuin
polttimen kytkin pidetdan painettuna: Hitsaus
pysahtyy kun polttimen kytkin vapautetaan.

Jos tdma toiminta ei ole aktivoitu, aktivoi polttimen pai-

nanta seuraavan toiminnon.

¢ PrF ( esikaasu )

Aktiivinen kaikissa hitsausohjelmissa.
Saatdalue 0,0 ... 9,9 sekuntia. S&4t6 0,1 sekunnin
vélein. Muutetaan nappainten O ja R avulla.

¢ PoF ( jalkikaasu )

Aktiivinen kaikissa hitsausohjelmissa.
Saitoalue 0,0 ... 9,9 sekuntia. Saatoé 0,1 sekunnin
vélein. Muutetaan nappainten O ja R avulla.

e Acc ( langan lahestymisnopeuden saaté )
Aktiivinen vain synergia pulssihitsauksessa.

Alueet Auto -1 -100%

Langansydtdn nopeus prosentteina sdédetysté langan-
syo6ttd nopeudesta, ennen kuin lanka kosketta
hitsattava kappaletta.

Huom ! Taman tarkeén sd&don avulla aikaansaadaan
hyva hitsauksen aloitus.

Valmistajan asetus on "Au” automaattiasento.
Tarvittavat s4adoét voidaan tehda nappainten O ja R
avulla. Jos halutaan palauttaa tehdasasetukset on
painettava O ja R ndppéinta yhté aikaa ja pidettdva ne
painettuna kunnes nayttéon 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)

Talla toiminnolla sdadetdén vetavan polttimen moottorin
vaantdmomenttia.

Mahdollistaa suoviivaisen langansy6ton.

Saatdalueet 9 /-9 ), tehdas asetus on 0.

Muutokset tehdaén nédppéaimilla O ja R.



6. OHJELMIEN TALLENNUS JA HAKU MUISTISTA

Kaytéssa on kymmenen muistipaikkaa P01 - P10.
e Tallentaaksesi, hitsaa lyhyesti kayttaen niitd parame-
triarvoja jotka aiot tallentaa ja tee seuraavasti:
Paina nédppainta R ja pida se painettuna, paina
nappaintd O kunnes lyhenne P01 vilkkuu ndytdssa
G, vapauta sen jalkeen ndppéaimet.
Huom. vilkkuva lyhenne tarkoittaa vapana olevaa
muistipaikkaa. Vilkkumaton lyhenne tarkoitta,
ettd muistipaikkaan on tallennettu ohjelma.
Naytdssé Q oleva numero tarkoittaa ohjel-
manumeroa jolla viitataan tallennettuun ohjelma-
paikkaan.
Valitse sopiva ohjelmapaikka néppéinten O ja R
avulla, paina sen jalkeen nappainta O kunnes
ohjelma numeron lyhenne lakkaa vilkkumasta .
Vapauta ndppéin O ja poistu tallennustilasta.
Jos aiot tallentaa aikaisemmin tallennettuun ohjelma-
paikkaan, paina nappaintd O pidempaéan kuin 3
sekuntia, ohjelmanumero alkaa vilkkumaan ja lakkaa
vilkkumasta kun uusi ohjelma on tallennettu.
Tallennus tulee suorittaa sen ajan kuluessa kun
naytéssa G on ohjelmanumero (5 sekuntia ).
Muistiin tallennettu ohjelma voidaan hakea kayttoon
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, naytté G nayttda ohjelman numeroa.
Kun hitsaus alkaa tulee naytt66n G hitsausvirta ja
merkkivalo A palaa, ndppédimet eivét ole toiminnassa.
Pitamalla ndppainta R painettuna vahintdan 2 sekunnin
ajan saadaan huoltotoimintojen asetusten ensimmainen
viesti dSP nayttdon G. Polttimen kytkinta painelemalla
saadaan vaiheittain eri toimintojen asetukset nayttoon Q.
Hitsaustoimintaan palataan vapauttamalla nappain R.
Tallennettu ohjelma saadaan pois kaytdsta painamalla
nappéaintd R ja samanaikaisesti napayttamalla
nappainta O.

7 YLLAPITO

¢ Kaasusuutin

Kaasusuutin on maaravélein puhdistettava metalliro-
iskeista. Se on vaihdettava uuteen jos se on muuttanut
muotoaan tai painunut kasaan.

sVirtasuutin

Vain hyva sahkoinen kontakti virtasuuttimen ja lisdaine-
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 pitk&an
jatkuneessa hitsauksessa tukkien virtasuuttimen ja esta-
en langan sy6ton. Siksi on térked& puhdistaa virtasuutin
usein ja vaihtaa se tarvittaessa uuteen

C) Virtasuutin on ruuvattava kunnolla kiinni polttimeen.
Lampdtilavaihtelut voivat 16yhdyttda suutinta minka seu-

rauksena polttimen runko lampida ja langansyo6tt6
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 maaravalein

e Langansyottémoottori yksikko

Puhdista syo6ttorullat maéaravalein, poista kaikki lankake-
lan jattamat ruoste ja metallijgdmat.

Langansyo6ttd yksikdsta on tarkistettava maaravalein,
lukitus, sy6ttorullien urat, ohjaimet ja virtasuutin

8 VARUSTEET

Art. 1434 Langanjohdin

Art. 1242 Poltin 3,5m

Art. 129 Lisévaruste 300mm/ 15 kg lankakelaa varten

Art. 2003 Pull 2003 poltin varustettu Up/ down
kytkimelld



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 STAD - kan forarsage dedsfald
¢ |nstallér svejseapparatet og slut det til jordings-
A systemet i overensstemmelse med de gaeldende
normer.
¢ Beror ikke de stromfgrende dele eller elektroderne med
bare hezender eller arbejdstgj eller handsker, som er fugtige.
* |solér svejseren og svejseemnet fra jorden.
¢ Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

RAG OG GASSER - kan udgere en sundhedsrisiko
¢ Hold ansigtet bort fra ragen.

e Udfor svejsningen pa steder med tilstraekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i

omradet omkring buen. Herved undgas tilstedeveerelse af
farlig gas i arbejdsomradet.

STRALER FRA BUEN - kan forarsage gjenskader og for-
braending af huden
e Beskyt gjnene ved hjeelp af svejseskaerme, der
er forsynede med glas med filter, og baer passen-
de arbejdstoj.

¢ Beskyt de avrige personer i omradet ved at opstille pas-
sende afskeermninger eller forhaeng.

RISIKO FOR BRAND ELLER FORBRANDINGER
e Gnisterne (svejsesprgjt) kan resultere i brand
eller forbraendinger af huden. Kontrollér derfor, at
der ikke er anbragt brandfarlige materialer i svej-
seomradet. Baer passende beskyttelsesudstyr.

STOJ
Apparatets stojniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger ovennavn-

te niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesud-
styret, der foreskrives i den geeldende lovgivning.

PACE-MAKER

¢ De magnetiske felter, der opstar som felge af den hgje
strem, kan pavirke funktionen i en pace-maker. Personer,
som baerer pace-maker, skal derfor rette henvendelse til
leegen inden pabegyndelse af buesvejsning, skeering,
flammehovling eller punktsvejsning.

EKSPLOSIONER
e Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er

under tryk, eller i naerheden af eksplosivt stov, gas

eller 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 angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 60974-10. Apparatet ma
kun anvendes til professionel brug i industriel sam-
menheaeng. Der kan vaere vanskeligheder forbundet med
fastsaettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
safremt apparatet ikke anvendes i industriel sam-
menhaeng.

TRONISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
saerskilt 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 @ger sundheden.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

| TILFELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL
DER RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PER-
SONALE.

2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1 SPECIFIKATIONER

Denne svejsemaskine er en stroemkilde 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 rer.

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.

i- . Enfaset statisk frekvensomformer

o=

Transformer - ensretter.

5 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

l; Max Max optagen strom ved den tilsvarende

strom |, og spaending U,.




Iy Aktiv Den maksimale veerdi for den optagne akti-
ve strom, nér 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.
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).

IP23 C.

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 = leengerevarende 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 abnes, aktiveres sikker-
hedsknappen, der forhindrer funktion af svejsemaskinen.
Denne beskyttelse, der vises med den blinkende kode
“OPn” pa display G, forhindrer faresituationer, nar opera-
taren udskifter trddfremferingsrullen 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.

Seet et stik med passende kapacitet pa forsyningkablet,
og serg for at den gul/grenne leder er tilsluttet jordbe-
net.

Kapaciteten for den magnettermiske afbryder eller serie-
sikringerne for forsyningen skal vaere lig med stremmen
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 strem, hvormed
svejsningen udfares.

e Under brug af de pulserede, synergiske programmer,
viser display Q - i cirka 2 sekunder — den anbefalede
tykkelse for den strgm, 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
Her tilsluttes svejsepistolen.

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: tradhastigheden
(for svejsning) og stremmen (efter svejsning).

¢ P4 de synergiske programmer: hastigheden og den
forindstillede strom (for svejsning) og den reelt anvendte
strom (efter svejsning).

¢ Pa de konventionelle programmer og de synergiske,
pulserede og konventionelle programmer: lysbuens
leengdeaendringer (knap I) og impedanseendringerne
(knap P) i forhold til den anbefalede nulposition.

e Koden “OPn” (blinkende) hvis motorrummets lage er
aben.

e Koden “ OPn (blinkende) hvis termostaten griber ind.
¢ P4 driftsfunktionerne (lees venligst kapitel 5 for yderli-
gere oplysninger) vises koderne: dSP, Job, PrF, PoF,
Acc, bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L, CrC, 2-4.

¢ | 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.
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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 p& denne knap kan man kor-
rigere veerdien for lysbuens laengde. £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 foregdende
storrelse.

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
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Fig. 1

O - Tast.

Tryk pa denne tast, og efterfalgende frigivelse, @ger den
numeriske veerdi pa displayet Q.

Nar tasten trykkes samtidigt med tasten R, kan man
veelge driftsfunktionerne og funktionerne for hukommel-
serne, og tilstanden benyttes til at gemme programmer-
ne. (lees venligst kapitel 6)

P - Indstillingsknap.

Pa de konventionelle programmer: indstilling pa mellem
1 0og 10.

Denne knap indstiller impedansvaerdien.

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 gennemtreengende svejsning, og viceversa nar det
flyttes mod - far man koldere og mere gennemtraengen-
de svejsninger.

Nar der svejses med et synergisk program, kan en
gendring mod + eller — i forhold til midterstillingen 0,
kraeve en korrektion af arbejdsspaendingen ved hjeelp af
potentiometeret I.



Andringen vises pd displayet G, som 2 sekunder efter
den sidste korrektion viser den foregdende storrelse.

Q - Display med 2 cifre.

Dette display viser:

e Nummeret pa det valgte program.

e | 2 sekunder: vaerdien for tykkelsen, nar knappen B
flyttes pa 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 pa denne tast, og efterfalgende frigivelse, saenker
den numeriske vaerdi 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 p& svejse-
pistolen Pull 2003 tilsluttes.

3.3 BETJENINGSENHEDER PA BAGPANELET (Fig. 2)

4 3\

T - Gas-fitting.

U - Afbryderkontakt.
Denne kontakt teender og slukker maskinen.

V- Fastgoringspunkt for spolesaettet 15Kg Art. 129
3.4 STIKKONTAKT TYPE DB9 (RS 232) (Fig. 3)

Skal anvendes til at opdatere mikroprocessorernes pro-
grammer.

4 SVEJSNING

4.1 IDRIFTSATTELSE

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 flasken er placeret pa vognens flaskeholderflade,
skal den fastgeres med den specielle kaede.

Forst efter at flasken er blevet placeret, skal man tilslutte
gasslangen - der kommer fra bagsiden af maskinen - til
trykregulatoren. Gasstremningen skal reguleres pé 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 pa 1.

¢ Veelg de gnskede program pa listen anbragt i en pose
indenfor det mobile sidestykke (Fig. 4).

¢ Benyt tasterne O og R til at fremkalde programmets
nummer pd displayet Q.




Fig. 4
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¢ Hvis man veelger et pulseret, synergisk program, skal
man dreje knappen B, indtil der pé 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 stromfeorende dyse af.

e Seet traden i tradlederen pé svejsepistolen og serg for,
at den er indsat i rullens rille, samt at rullen er korrekt
placeret, hvorefter 1dgen skal lukkes igen.

¢ Tryk pa 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 traden 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 falgende nodven-
digt:

® Benyt en svejsegas med binger sammenseetning, nor-
malt ARGON + CO2 med procentdele af Argon fra 75%
og opefter. Med denne blanding vil svejsesgmmen veere
korrekt samlet og f& et paent udseende.

Ved anvendelse af rent CO2 som beskyttelsesgas far
man smalle som med en sterre indtraengning, men med
en betydelig storre meengde svejsespraijt.

¢ Benyt en svejsetrdd af samme kvalitet som det stal,
der skal svejses. Det vil altid veere hensigtsmeessigt at
anvende trade af god kvalitet, og undga at svejse med
rustne trade, der kan medfore svejsedefekter.

* Undga at svejse pa rustne emner, eller pd emner der
er plettet af olie eller fedtstof.

4.4 SVEJSNING AF RUSTFRIT STAL
Svejsning af rustfrit stal i serie 300 skal udfgres 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 svejsetrad med en passende sammensaetning for
det materiale, der skal svejses.

¢ Anvend specifikke slibeskiver og bersteapparater 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 bevaegelse skal benyttes ved udgang fra disse
funktioner, for at vende tilbage til svejseprogrammerne.
For at skifte mellem de forskellige funktioner skal man
trykke pé svejsepistolens knap.

Udgang fra driftsfunktionerne medforer bekraeftelse af
de udfgrte eendringer.

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 tradens 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 teendt.

e Job (Arbejde)

Aktiv pa alle svejseprogrammer

Display Q viser “0”, lysdiode L er taendt, 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 fortsaetter med at veere
teendt, som angivelse af, at maskinen er forberedt til
punktsvejsning.

e 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 p& svejsepisto-

lens knap, fremkomst af nedenstédende koder i sekvens.
- SC (Startstrom)
Indstilling p& mellem 1 - 20 (10 -200%) af tradha-
stigheden, der svarer til svejsestrammen 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
startstrommen vist indledningsvist.
Indstilling pa mellem 0,1 -10 sek. Fabriksindstilling
0,7. Kan aendres 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 p& manuel funktion (to trin).
Operataren begynder svejsningen med en strgm, der
svarer til en storre eller mindre procentdel i forhold til
tradhastigheden indstillet i SC (i det specifikke tilfeel-
de 30% mere); denne strem har en varighed i sekun-
der svarende til tidsrummet indstillet i Len (i det spe-
cifikke tilfeelde 0,7 sek.), hvorefter strammen 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 pa svejsepisto-

lens knap fremkomst af nedenstdende 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 sendres med
tasterne O og R.
- Slo (Slope)
Indstilling pa mellem 0,1 -10 sek. Fabriksindstilling
0,5. Kan andres med tasterne O og R.
Definerer overgangstiden mellem forste strom (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 pa mellem 1 - 20 (10 -200%) af tradha-
stigheden, der svarer til svejsestrommen indstillet
med knappen B pa 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 udferelsestiderne.
Specielt anbefalet til MIG-svejsning af aluminium.
Der er tre stramme til radighed, der kan fremkaldes
under svejsningen ved hjaelp af svejsepistolens
start-knap.
Svejsningen pabegyndes ved tryk p& svejsepistolens
knap; den fremkaldte svejsestrom er strommen ind-
stillet med funktionen SC (i det specifikke tilfeelde 13
=130%). Denne strom opretholdes sé leenge svejse-
pistolens knap holdes nedtrykket; ved slip sammen-
fores den forste stroam med svejsestrommen indstil-
let med knap B, indenfor det tidsrum, der er fastsat
af funktionen Slo (i det specifikke tilfaelde 0,5 sek.),
og opretholdes indtil svejsepistolens knap trykkes
igen. Ved efterfalgende tryk pa svejsepistolens knap
sammenfares svejsestrommen med den tredje strom
eller “crater-filler” stremmen, 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, medfarer tryk pa
svejsepistolens knap aktivering af den efterfglgende
funktion.

¢ PrF (Pre-gas)

Aktiv pa alle svejseprogrammer

Indstilling p& mellem 0,0 — 9,9 sek. Indstilling 0,1 sek.
Kan gendres med tasterne O og R.

¢ PoF (Post-gas)

Aktiv pa alle svejseprogrammer

Indstilling p& 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 pa mellem - 1-100%

Tradens hastighed, udtrykt i procentdele af den indstille-
de hastighed for svejsningen, inden traden rorer ved
svejseemnet.

N.B: denne indstilling er vigtig, for altid at f& korrekt
start.

Fabriksindstilling pa automatisk “Au” .

Indstillingen kan aendres med tasterne O og R. Hvis man
efter en aendring onsker at vende tilbage til fabriksind-
stillingen, skal man trykke samtidigt pa tasterne O og R,
indtil koden “Au” vises pé display Q.

¢ 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
starre breending af traden.

¢ PPF (Push Pull Force)

Indstiller treekmomentet for push pull svejsepistolens
motor.

Funktionen benyttes til indregulere tradfremfarslen pa en
lige linje.

Indstilling pa mellem 9/-9. Fabriksindstilling pa automa-
tisk 0.

Kan aendres med tasterne O og R.

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 falge nedenstaende fremgangsmade:
¢ Hold tasten R nedtrykket og tryk samtidigt pa
tasten O indtil koden P01 vises blinkende péa 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.
¢ 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.
e Hvis man onsker at overskrive et program, med-
farer 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.)
¢ For at indleese 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. Néar 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 rengares for metalsprojt med jeevne
mellemrum. Hvis den er blevet deform eller oval skal
den udskiftes.

e Stromforende dyse

Kun korrekt kontakt mellem denne dyse og traden vil
sikre en stabil lysbue og en optimal stremudsendelse;
derfor skal fglgende regler overholdes:

A) Den stramfgrende dyses hul skal altid holdes fri for
snavs og oxydering.

B) Efter lzengerevarende svejsning vil sprojtene have
starre tilbgjelighed til at haenge fast og tilstoppe trddud-
gangen.

Derfor skal dysen renggres ofte, og udskiftes om ngd-
vendigt.

C) Den streamfeorende 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 ujeevn fremforsel af traden.

e Tradleder

Denne del er meget vigtig og skal ofte kontrolleres, fordi
trdden kan aflaegge kobberstov eller meget tynde
spaner. Renger den jeevnligt samtidigt med gaspassa-
gerne ved hjeelp af taor trykluft.

Tradlederne udsaettes for vedvarende slid, og de skal
sdledes udskiftes efter en vis periode.

¢ Tradfremferingsenhed

Renger jeevnligt tradfremfaeringsrullerne for eventuelt rust
eller metalrester fra spoletraekket. Det er nedvendigt at
udfare regelmaessig kontrol af hele enheden til tradfrem-
faring: tradrulleholder, tradfremfaringsruller, tradleder og
stramfgrende dyse.

8 TILBEHOR

Art. 1434 Vogn.

Art. 1242 Svejsepistol 3,5 m

Art.129  Saet til spole, diameter 300, Kg 15

Art. 2003 Svejsepistol Pull 2008 med UP/DOWN
betjening p& grebet.



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.

¢ 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 plasma-
snij/lasprocédé kan evenwel geluidsniveaus ver-
oorzaken 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
IEC 60974-10 en mag uitsluitend worden gebruikt voor
professionele doeleinden in een industriéle omgeving.
Het garanderen van elektromagnetische compatibiliteit
kan problematisch zijn in niet-industriéle omgevingen.

TRONISCHE UITRUSTING
Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
) afval!

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!

Ei VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

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.

I o= Enfasige statische-frequentieomvormer

transformator-gelijkrichter inverter.
5 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.
l; Max Max. opgenomen stroom bij overeenkomstige
stroom |, en spanning U,.
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).

Iy 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, vermi-
jdt 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
typeplaatje 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 geli-
jK zijn aan de opgenomen stroom |1 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
werkelijk 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.

e 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 wordt de lastoorts 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).

¢ |n conventionele programma’s, de draadsnelheid véoér
het lassen en de stroom na het lassen.

¢ |n 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 syn-
ergische programma’s, de variaties in booglengte (knop
l) en de variaties in impedantie (knop P) in verhouding
tot de aanbevolen nulpositie.

e De afkorting “OPn” (knipperend) als de deur van de
motorruimte wordt geopend.

¢ De melding “OPn” (knipperend) als de thermische
beveiliging in werking is getreden.
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¢ In de onderhoudsfuncties (zie hoofdstuk 5 voor meer uit-
leg) geeft het display de volgende meldingen weer: dSP,
Job, PrF, PoF, Acc, bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L, CrC, 2-4.

¢ 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
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.
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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)

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
werkspanning te worden gecorrigeerd met de potentio-
meter 1.

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:

¢ Het nummer van het gekozen programma.

¢ Gedurende 2 seconden, de waarde van de dikte
wanneer knop B wordt ingesteld in pulserende synergi-
sche 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.

3.3 BEDIENINGSELEMENTEN OP HET
ACHTERPANEEL (Fig. 2)

T - Gasslangtule.
U-Schakelaar.
Schakelt het apparaat in en uit.

V- Bevestigingspunten voor de spoelset van 15 kg
Art. 129

3.4 CONNECTOR TYPE DB9 (RS 232) (Fig. 3)
Gebruikt voor het bijwerken van de microprocessorpro-
gramma’s.

4 LASSEN
4.1 OPSTARTEN

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 de draadaanvoeru-
nit wordt geplaatst, moet hij worden vastgezet met de
bijgeleverde ketting.

Sluit de gasslang die vertrekt vanaf de achterkant van
het apparaat pas aan op de drukregelaar na het plaats-
en van de cilinder. Het gasverbruik moet worden inge-
steld 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
Zijpaneel bevindt (Fig. 4).
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¢ 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.

¢ Verwijder de snijhuls.

e 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.

e 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.

* 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 belangri-
jk 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:

¢ Gebruik zuiver argon als beschermgas.

® 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.

e \Voor 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 €én
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 ampeére
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 voor het las-
sen, want na het lassen toont display G de gebruikte
stroom en blijft LED A branden.

e 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 uit-
geschakeld 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.

e (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 fun-
ctie 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
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.
- 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, en tussen de lasstroom en de
derde “kratervulstroom” 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
tijdens het lassen worden opgeroepen met de
toortsschakelaar.
Het lassen begint wanneer de toortsschakelaar
wordt ingedrukt. De gebruikte lasstroom is de
stroom die is ingesteld met de functie SC (in dit spe-
cifieke geval 13 =130%). Deze stroom blijft behou-
den zolang de toortsschakelaar wordt ingedrukt;
wanneer de schakelaar wordt losgelaten, verandert
de eerste stroom in de lasstroom, ingesteld met de
knop B, binnen de tijd die is ingesteld met de func-
tie Slo (in dit specifieke geval, 0,5 sec.); deze stroom
blijft behouden totdat de toortsschakelaar opnieuw
wordt ingedrukt. Wanneer de toortsschakelaar de
volgende keer wordt ingedrukt, verandert de las-
stroom 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 fun-
ctie Slo (in dit specifieke geval, 0,5 sec); deze
stroom blijft behouden zolang de toortsschakelaar
ingedrukt blijft. Het lassen stopt wanneer de toorts-
schakelaar wordt losgelaten.
Als deze functie niet geactiveerd is, activeert u de vol-
gende 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 fabrieksinstel-
ling, 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” automa-
tisch.

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.

6 PROGRAMMA’S OPSLAAN IN EN OPROEPEN UIT
HET GEHEUGEN

Tien geheugenplaatsen, PO1 tot en met P10, zijn
beschikbaar.
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 afkor-
tingen 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 programmanum-
mer dat u wilt opslaan en druk vervolgens op de
toets O totdat 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 bran-
den, om aan te geven dat het programma is over-
schreven.
Het overschrijven moet gebeuren terwijl het display
G het programmanummer toont (5 sec).
¢ Om een opgeslagen programma op te roepen, her-
haalt u dezelfde stappen als hierboven
(toetsen R en O indrukken totdat de afkorting P... ver-
schijnt); 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.
Véor het lassen met een opgeslagen programma toont
display 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
opgeslagen programma te bekijken, houdt u de toets R
ingedrukt; na 2 sec. toont het display G de eerste meld-

ing dSP. Wanneer u de toortsschakelaar indrukt, worden
de afkortingen van de diverse functies achtereenvolgens
getoond; display 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
ingedrukt houden, de toets O kortstondig indrukken en
loslaten.

7 ONDERHOUD

¢ Veiligheidssnijhuls

Deze snijhuls moet regelmatig worden gereinigd om
gesmolten metaalresten te verwijderen. Vervang de sni-
jhuls 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
stroomopbrengst verzekerd; neem daarom de volgende
voorzorgsmaatregelen in acht:

A) De opening van de contacttip moet vrij blijven van
vuil en oxidatie.

B) Metaaldeeltjes hechten zich makkelijker aan de snij-
huls 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
vastgeschroefd zijn. Door de thermische cycli waaraan
de toorts wordt onderworpen kan de contacttip losko-
men; dit kan ertoe leiden dat het toortslichaam en de tip
warm worden en dat de draad ongelijkmatig wordt aan-
gevoerd.

¢ 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 pers-
lucht.

De binnenspiralen zijn onderhevig aan voortdurende slij-
tage en moeten daarom na een bepaalde tijd worden
vervangen.

e Tandwielmotorgroep.

Maak regelmatig de aanvoerrollen schoon, om roest of
metaalresten, veroorzaakt door de draadrollen, te verwij-
deren. Controleer regelmatig de volledige draadaanvoer-
groep: sluithaak, draadgeleiderollen, binnenspiraal en
contacttip.

8 TOEBEHOREN

Art. 1434 Draadaanvoerunit.

Art. 1242 Toorts 3,5 m

Art. 129Set voor spoel diameter 300 kg 15

Art. 2003 Pull 2003-toorts met UP/DOWN-regeling
op de handgreep.



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.
Anvandaren maste darfor informeras om de risker som
uppstér pa grund av svetsarbetena. Se sammanfattning-
en nedan. F6r mer detaljerad information, bestall manual
kod 3.300.758

ELSTOT - Dédsfara

e Installera och anslut svetsen enligt gallande
A standard.

¢ Ror inte vid spanningsférande elektriska delar
eller elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.
¢ |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 roken.

G\ 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 &r for-
sedda med filtrerande linser och bar lampliga kl&-
der.

e Skydda andra personer med lampliga skarmar eller for-
hangen.

>

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

e Gnistor (stdnk) kan orsaka brander och brénna
huden. Kontrollera darfor att det inte finns lattan-
tandligt material i narheten och bar l[Ampliga
skyddsklader.

[>

BULLER

Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
der 80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan
alstra bullernivaer éver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgéarder som foreskrivs
av géllande lagstiftning.

>

PACEMAKER

¢ De magnetfalt som uppstér pa grund av hégstrom kan
paverka pacemakerfunktionen. Bérare av livsuppehéllande
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 tryckbehéllare eller dar
det férekommer explosiva pulver, gaser eller
== angor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer
som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning ar konstruerad i éverensstdmmelse med
foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10 och far
endast anvandas for professionellt bruk i en industri-
milj6. Det kan i sjalva verket vara svart att garantera den
elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan miljé an
en industrimiljé.

SKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgdrs
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 ldmnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av &agare till produkterna informera
dig om godkénda atervinningssystem via narmaste ater-
férsaljare. Hjalp till att varna om miljon och manniskors
hélsa genom att tilldmpa detta EU-direktiv!

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRONI-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

2 ALLMAN BESKRIVNING

2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets har tillverkats med inverterteknik och lampar
sig for pulserande synergisk MIG/MAG-svetsning, €j pul-
serande synergisk MIG/MAG-svetsning och traditionell
MIG/MAG-svetsning.

Svetsen kan endast anvidndas 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 ar tillverkad i enlighet med dessa
EN 50199 europeiska standarder
N°. Serienummer. Ska alltid uppges vid alla typer
av forfragningar angaende maskinen.
1e . Statisk enfas frekvensomvandlare
o= .
Transformator-likriktare.

ﬁ MIG Lamplig for MIG-svetsning.

uo. Sekundarspanning vid tomgéang.

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. Sekundérspanning med svetsstrommen 12.
U1. Nominell matarspénning.

1~ 50/60Hz Enfas matning vid 50 eller 60 Hz.

l{ Max Den totala strdmférbrukningen vid strém-
men |, och spanningen Us,.
Iy eff Varde fér max. effektiv strémférbrukning

med hansyn till driftfaktorn.
Vanligtvis 6verensstammer vardet med
sdkringens varde (av fordrojd typ) som




anvands for att skydda maskinen.

Hoéljets kapslingsklass.

Siffran 3 som andra siffra innebér att denna

maskin far anvdndas utomhus vid regn.

Tillaggsbokstaven C innebér att denna
maskin &ar skyddad mot ingrepp med

verktyg (diameter 2,5 mm) p& spénnings-

satta delar i matningskretsen.

S] Lamplig for anvandning i miljoer med férhojd

risk.
OBS! Maskinen ar konstruerad for att arbeta i miljéer med
féroreningsgrad 3 (se standard IEC 664).

IP23 C.

2.3 SKYDD

2.3.1 Blockeringsskydd

Vid felfunktion kan ett blinkande nummer med féljande

betydelse visas pa displayen G:

52 = Startknapp intryckt vid paslagning.

53 = Startknapp intryckt vid aterstalining 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 ﬁsékerhetsb are)
Om den rérliga sidopanelen 6ppnas aktiveras séker-

hetsknappen, vilket innebér att svetsen inte kan anvan-
das. Tack vare detta skydd, som indikeras av att férkort-
ningen OPn blinkar pa displayen G, férhindras farliga
situationer nar operatdren byter tradmatarrulle eller svet-
strad.

2.3.3 Overhettningsskydd

Maskinen skyddas av en termostat som stoppar maski-
nen om max. temperatur overskrids. | ett sddant lage
fortsatter flakten att ga och pa displayen G blinkar for-
kortningen OPn.

3 INSTALLATION

Kontrollera att matningsspéanningen éverensstammer
med vardet som anges pa svetsens markplat.

Anslut en kontakt av Iamplig dimension till ndtkabeln.
Kontrollera att den gulgréna ledaren &r ansluten till
jordstiftet.

Dimensionen pa den termomagnetiska brytaren och
sékringarna som ar placerade i serie med elmatningen
maste vara lika med eller stérre &n strémmen 11 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 for olycksférebyggande lagar
(se standard CEI 26-10 - CENELEC HD 427).

3.2 KONTROLLER PA FRAMRE PANEL (FIG. 1)

A - Gul lysdiod Hold

Lysdioden indikerar att svetsstrdmmen som visas pa
displayen G ar den som anvénds under svetsningen.
Lysdioden tands i slutet av varje svetsning.

B - Vred for reglering av tradhastighet

Om du vrider pa vredet:

¢ Nér de traditionella programmen anvénds, visas has-
tigheten i meter/min. pa displayen G.

e Nar de synergiska programmen anvands (pulserande
eller traditionella), visas svetsstrommen, 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 p& det valda svetsprogrammet.

C - Gron lysdiod
Néar denna lysdiod och lysdioden M lyser samtidigt indi-
keras att punkt- eller pulssvetsning &r aktiverad.

D - Regleringsvred
Med detta vred stéller du in punktsvetsnings- eller
arbetstiden under pulssvetsning.

E - Centraladapter
Till denna ska svetsbréannaren anslutas.

F - Jorduttag
Uttag foér anslutning av jordkabel.

G - Tresiffrig display

Pa denna display visas:

¢ Nér 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.

¢ | de synergiska programmen, hastigheten eller den
installda svetsstrémmen innan svetsningen paborjas,
och den anvanda svetsstrommen 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.

¢ Forkortningen OPn (blinkar) om motorutrymmets lucka
ar 6ppen.

e forkortningen OPn (blinkar) om termostaten ingriper.

¢ Vid driftfunktionerna visas féljande férkortningar (se
kapitel 5 for ytterligare information): dSP, Job, PrF, PoF,
Acc, bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L, CrC och 2-4.

* P4 menyn for minnena visas bokstaven P foljd av tva
siffror som betecknar numret pd minnet. Se kapitel 6 for
ytterligare information.

H - Gron lysdiod
Lysdioden indikerar att ett pulserande synergiskt pro-
gram anvéands for svetsningen.
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| - Regleringsvred

| de traditionella programmen kan svetsspénningen stal-
las in med vredet. Instéllning fran 1 till 10.

| de synergiska och de pulserande synergiska program-
men maste vredets visare std pd SYNERGIC (regler-
ingsvredets mittlage). Denna instélining rekommenderas
av tillverkaren. Genom att vrida pa vredet kan du korri-
gera svetsbagens langd. Andringen av detta maétt, till ett
hogre eller lagre varde i forhallande till installningen
SYNERGIC, visas pé displayen G. Displayen visar
foregdende matt 2 sek. efter den senaste korrigeringen.

L - Gron lysdiod
Lysdioden indikerar att konstant svetsning &r aktiverad.

M - Gron lysdiod
Lysdioden indikerar att pulssvetsning ar aktiverad. Den
tands tillsammans med lysdioden C.

N - Regleringsvred
Med detta vred staller du in paustiden mellan tva
svetsstrackor.

O - Knapp
N&r denna knapp trycks ned och sldpps upp 6kar det

O

»w TV O T

Fig. 1

numeriska vardet p& displayen Q.

Om knappen trycks ned tillsammans med knappen R,
kan du valja driftfunktioner och minnen som anvands for
att lagra programmen. Se kapitel 6.

P - Regleringsvred

| de traditionella programmen: Instéllning fran 1 till 10.
Med detta vred stéller du in impedansvérdet.

Det optimala vardet for samtliga synergiska program
motsvaras av laget 0. Maskinen staller automatiskt in
det korrekta impedansvardet utifrdn det valda program-
met. Operatoren 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 méste 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 pé display-
en G eller férkortningarna On, OF, Au, A, SP, 0, 1, 2, 4
(vardet och foérkortningarna visas i driftfunktionerna). Se
kapitel 5 for ytterligare information.

* P4 menyn fér minnena visas programnumret som
anvands vid lagring i eller hdmtning ur minnet. Se kapitel
6 for ytterligare information.

R - Knapp

Nar denna knapp trycks ned och slapps upp minskar
det numeriska véardet 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.

3.3 KONTROLLER PA BAKRE PANEL (fig. 2)

7

T - Kopplingsdon fér gas

U - Strombrytare

Startar och stédnger av maskinen.
V - Fastpunkter for spolsats, 15 kg, art. nr. 129

3.4 KONTAKTDON AV TYP DB9 (RS 232) (fig. 3)

Kontaktdonet anvénds for att uppdatera mikroprocesso-
rernas program.

4 SVETSNING
4.1 IGANGSATTNING

Kontrollera att trddens diameter dverensstdmmer med
diametern som anges pa trddmatarrullen och att det
valda programmet &r kompatibelt med materialet och
gastypen. Anvand tradmatarrullar med U-format spar for
aluminiumtrad och med V-format spér for 6vriga tradty-
per.

4.1.1 Anslutning av gasslang

Gasflaskan ska vara férsedd med en tryckreducerings-
ventil och en flédesmétare.

Om gasflaskan &r placerad pd vagnens stodplatta maste
den féstas med avsedd kedja.

Satt gasflaskan pa plats innan gasslangen p& maskinens
baksida ansluts till tryckregleringsventilen. Gasflddet 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 jordkldamman till arbetsstycket.

e Placera strombrytaren U i laget 1.

e For val av program, se forteckning i fickan pa den ror-
liga sidopanelen (fig. 4).

¢ \lisa numret pa det valda programmet pa displayen Q
med hjélp av knapparna O och R.

* Om ett pulserande synergiskt program véljs ska vredet
B vridas tills tjockleken (som ska anvéndas) visas pa




Fig. 4

\. J
displayen Q. P4 displayen G visas samtidigt svetsstrom-
men fér 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 trdden i brannarens tradledare. Kontrollera att
trdden hamnar i rullens spér och att rullen ar i korrekt
lage. Sténg sedan luckan.

e Tryck pa brannarens knapp for att mata fram trdden
tills den kommer ut ur brannaren.

e Varning! Hall inte munstycket intill ansiktet nar trdden
matas ut.

e Skruva tillbaka kontaktmunstycket och férsékra 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 féljande:

e Anvand en svetsgas som bestar av tvd &mnen.
Vanligtvis anvédnds sammanséttningen ARGON + CO2
dér 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 dkning av svetssprut.

e Anvand en trdd som har samma kvalitet som stalet
som ska svetsas. Anvand alltid trdd av god kvalitet.
Undvik att svetsa med rostig trdd eftersom det ger dali-
ga svetsresultat.

e Undvik att svetsa pa rostiga arbetsstycken eller om
det &r olje- eller fettflackar pé arbetsstyckena.

4.4 SVETSNING | ROSTFRITT STAL

Svetsning i rostfritt stal i serien 300 ska géras med
skyddsgas med hog argonhalt och 1&g syre- eller koldi-

oxidhalt (ca. 2 %).
Vidror inte traden med héanderna. Det ar viktigt att alltid
hélla svetsomradet rent sa att svetsfogen inte férorenas.

4.5 SVETSNING | ALUMINIUM

Vid svetsning i aluminium ska féljande anvandas:

® Ren argon som skyddsgas.

¢ En trdd med sammanséttning som lampar sig for bas-
materialet som ska svetsas.

¢ Anvand specifika slipskivor och borstar f6r aluminium.
Anvand dem aldrig pa andra material.

¢ Vid svetsning i aluminium ska du anvanda svetsbrén-
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 pa 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 pa displayen slépper du upp knappen R.
Gor pa samma satt for att avsluta dessa funktioner och
ga tillbaka till svetsprogrammen.

Tryck p& brannarens knapp for att vaxla mellan funktio-
nerna.

De gjorda &ndringarna bekréftas nar du avslutar drift-
funktionerna.

VARNING! Det gér inte att svetsa nar du befinner dig pa
menyn Driftfunktioner.

5.1 BESKRIVNING AV FUNKTIONER

¢ 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
arbetsforhallanden. Nar knappen O trycks ned visas for-
kortningen SP (speed) pa displayen Q. Om denna funk-
tion valjs under pagéende svetsning visas tradhastighe-
ten i meter/min. pa 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 ar aktiv i samtliga svetsprogram.

Pa displayen Q visas siffran 0 och lysdioden L lyser med
fast sken, vilket innebar att maskinen ar installd fér kon-
stant svetsning.

Om knappen O trycks ned slacks lysdioden L och p&
displayen Q visas siffran 1. Lysdioderna C och M ténds, vil-
ket innebér att maskinen nu &r instélld for pulssvetsning.
Om du trycker pa knappen O en gang till visas siffran 2
pé& displayen Q. Lysdioden M sléacks och lysdioden C
forblir tand, vilket innebér att maskinen &r installd for
punktsvetsning.



¢ 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 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)
Instélining 1 - 20 (10 - 200 %) av trddhastigheten i
forhallande till svetsstrommen som har stéllts in i
svetsprogrammen med vredet B. Tillverkarens
installning 13 (130 %). Andringar gérs med knappar-
na O och R.
- Len (Varaktighet)
Funktionen anger tiden, uttryckt i sekunder, for hur
lange ovannamnda startstrém anvénds.
Instalining 0,1 - 10 sek. Tillverkarens instélining 0,7
sek. Andringar gérs med knapparna O och R.
- Slo (Ramp)
Instéllning 0,1 - 10 sek. Tillverkarens instéllning 0,5
sek. Andringar gérs med knapparna O och R.
Funktionen bestdmmer dvergangstiden mellan start-
strémmen (SC) och svetsstrdmmen som har stallts
in i svetsprogrammen med vredet B.
Funktionsbeskrivning:
Svetsningen utférs manuellt (tvataktsfunktion).
Operatéren paborjar svetsningen med en strom som
ar procentuellt storre eller mindre &n tradhastigheten
som har stéllts in med SC (i detta fall 30 % mer).
Denna stromstyrka bibehalls under den tid (uttryckt i
sekunder) som har stéllts in med Len (i detta fall 0,7
sek.). Darefter sjunker strémmen till vardet som har
stallts in med vredet B (svetsning) pa den dvergangs-
tid som har stéllts in med Slo (i detta fall 0,5 sek.).
Denna funktion rekommenderas for punktsvetsning
av aluminiumpléatar.
Om funktionen inte aktiveras och bréannarens knapp
trycks ned aktiveras funktionen:
¢ 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 forkortningen OF = OFF =
Avsténgd.
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

forhallande till svetsstrdommen som har stéllts in i
svetsprogrammen med vredet B. Tillverkarens
installning 13 (130 %). Andringar gérs med knappar-
na O och R.
- Slo (Ramp)
Instéllning 0,1 - 10 sek. Tillverkarens instéllning 0,5
sek. Andringar gérs med knapparna O och R.
Funktionen bestdmmer dvergangstiden mellan start-
strémmen (SC) och svetsstrdmmen som har stallts
in i svetsprogrammen med vredet B och mellan
svetsstrommen och den tredje stromnivan CrC for
fylining av &ndkrater.
- CrC (Stromniva for fyllning av dndkrater)
Instéllning 1 - 20 (10 - 200 %) av trddhastigheten i
forhallande till svetsstrdmmen som har stéllts in i
svetsprogrammen med vredet B. Tillverkarens
installning 6 (60 %). Andringar gérs med knapparna
O och R.
Funktionsbeskrivning:
Svetsningen utférs automatiskt vilket innebér att
svetstiderna bestdms av operatéren.
Rekommenderas sérskilt fér MIG-svetsning i alumi-
nium.
Du kan vélja mellan tre olika stromnivaer med hjélp
av brénnarens startknapp.
Svetsningen startar ndr brannarens knapp trycks
ned. Svetsstrdmmen som anvands &r den som har
stéllts in med funktionen SC (i detta fall 13 = 130
%). Denna strém uppratthdlls s& lange brénnarens
knapp halls nedtryckt. Nar knappen slépps upp
Overgar startstrommen till svetsstrommen som har
stéllts in med vredet B. Overgangstiden mellan start-
strdom och svetsstrom har faststéllts med funktionen
Slo (i detta fall 0,5 sek.). Svetsstrdmmen uppréatt-
hélls sedan tills bréannarens knapp ater trycks ned.
Nasta gang brénnarens knapp trycks ned évergar
svetsstrommen till den tredje strémnivan eller till
strdommen for fylining av andkrater som har stéllts in
med funktionen CrC (i detta fall 6 = 60 %). Over-
gangstiden har faststallts med funktionen Slo (i detta
fall 0,5 sek.). Den nya stromnivan uppréatthalls sedan
tills brannarens knapp ater trycks ned. N&r knappen
slapps 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. Instéllning 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.

e 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 tradden nud-
dar arbetsstycket.

OBS! Denna installning &r viktig for en bra start.
Tillverkarens instéllning Au (automatisk).

Andringar gérs med knapparna O och R. Om du efter
andringen vill terga till tillverkarens instéllining 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.
Installning 00 - 99. Tillverkarens installning Au (automa-
tisk).

Funktionen anvands for att stélla in langden pa traden
som kommer ut ur gasmunstycket efter svetsning. Ju
hogre varde, desto hdgre ar férbranningen av traden.

¢ PPF (Push Pull Force)

Funktionen reglerar motorns matningsmoment fér bran-
naren push pull.

Funktionen anvands for att erhélla en jamn trddmatning.
Instélining 9/-9. Tillverkarens instalining O.

Andringar gérs med knapparna O och R.

6 LAGRING OCH HAMTNING AV MINNEN

Du kan vélja mellan 10 olika minnen, fran P01 till P10.
¢ For att lagra maste du svetsa en kort stracka med de
parametrar som du vill lagra. Gor darefter pa foljande
satt:
¢ Tryck péa knappen R och hall den nedtryckt samti-
digt som du trycker pa knappen O tills forkortningen
P01 blinkar p& displayen G. Slapp da upp bada
knapparna.
OBS! De blinkande forkortningarna indikerar de
lediga programmen, medan de som inte blinkar
indikerar de lagrade programmen. Pa displayen Q
visas numret pa det lagrade svetsprogrammet.
e Valj numret pa det program som ska lagras med
knapparna O och R. Tryck sedan pa knappen O tills
forkortningen fér programmet upphér att blinka.
* Slapp upp knappen O for att ga ur lagringen.
e Vid Overskrivning av ett program, tryck pa knap-
pen O i minst 3 sek. och numret 6vergar fran fast till
blinkande sken. N&r programmet har éverskrivits
lyser numret ater med fast sken.
Overskrivningen ska ske under den tid som display-
en 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 &r klar att
anvandas 5 sek. efter sista nedtryckningen av knappar-
na R och O.
Innan svetsning gdrs med ett lagrat program visas dess
nummer pd displayen G. Nar svetsningen pabdrjas visas
svetsstrommen pa displayen G och nér den &r avslutad
tédnds 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 pa displayen G. Om brénnarens
knapp trycks ned visas férkortningarna 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 ga ur de lagrade programmen.

7 UNDERHALL

* Munstycke for skyddsgas

Munstycket maste regelbundet rengéras fran svetssprut.
Byt ut det om det ar snett eller ovalformat.

e Kontaktmunstycke

God kontakt mellan detta munstycke och svetstraden &r
avgorande for att en stabil svetsbage och en optimal
stromtillforsel ska kunna uppnas. Folj darfor 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 méaste darfor rengdras och bytas ut om s&
ar nédvandigt.

C) Kontaktmunstycket maste vara ordentligt fastskruvat
p& brannarstommen. Temperaturcyklerna som brannaren
utsatts for kan skapa ett glapp som kan leda till dver-
hettning av brannarstommen 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 utsétts for sténdigt 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, trddledare och kontaktmun-
stycke.

8 TILLBEHOR

Art. nr. 1434 Vagn

Art. nr. 1242 Brannare 3,5 m

Art. nr. 129 Spolsats diameter 300, 15 kg

Art. nr. 2003 Brannare Pull 2003 med kontroll UP/DOWN
pa handtaget.



OAHI'OZ XPHZEQX I'TA ZYZKEYH 2YTKOAAH>H> ME NHMA

2HMANTIKO: TIPIN ©EXETE XE AEITOYPI'TA THN
2Y2ZKEYH AIABAXTE TO ITAPON EI'XEIPTAIO KAI
AITATHPEIXTE 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
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YTKOAAHZHs.

1 TIPO®YAAZElIs AXPAAEIAs

H YXYTKOAAHXH KAl TO KOVIMO ME TO=ZO MIIO-
POTN NA ATIOTEAEZOYN AITIEs KINATNOY I'TA 2As
KAI TTA TPITOYs, yu: avtd o xpnoTns mpémeL va €l-
VAl eKTAOEVPEVOS WS TPOS TOUs KLYSUVOUS TOoU TPoép-
XovTal amd TIS €VEPYELES OUYKOMNNONS KAl TOU avade-
"povTal cLOTTIKA TapakdTw. ['a o akplBels mAnpodo-
ples {nTeloTe TO €eyxelpldo pe kndika 3.300.758

HAEKTPOITAH=EIA - KivSwos 6avdTtouv.

® EykaTaoTeloTe Tn OUOKEU KAl EKTENECTE TN
YELwON NS OURdPVA |E TOUS LOXUOVTES KAVOVL™

opovs.
e Mnv ayyilete Ta miekTpikd pépn vmé Tdom M TA
NAEKTPOOLA e yupvd Séppa, Bpeyuéva ydvTia 1 polxa.
e AmopovwleiTe amd T yn 1) amd TO KORWATL TOv
TPETEL VA OUYKOANNNOETE.
® BeBawwbeite va elvatr aodpakns n 6éon epyaoclas oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolv va mpokaléoour {muLés
oty vuyela.

e Awatnpeite To KkepdA €éEw amd Tous aTpols.
' ExTelelte v epyacla cas pe kaTdANnAo

aepLopd KAl XPNOLPoToLELTE  avappodnTpeS
oty meploxn Tou TOEOU Yla va amodelyeTal m
mapovota deplwy 0TO XWpo epyaoctas.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va TANywoouv Td [d-
Tla KAl va kdour TO Oépa.

e [lpooTaTeVeTe Ta WATLA [E €LBKES WAOKES YLa
& TN OUYKONANOT Tou va €xour ¢akols GLATpapl-
OHATOS KAl TO OWHA HE KATANNAN evdupactia.

o [lpooTaTeteTe TplTa TPOOWTA XENOLLOTOLWVTAS KATA"
MNAd SLaXwpLOTIKA TOLXWHATA 1) KOUPTLVES.

KINAYNOs TIYPKAI'TAs KAl EI'KAYMATQON

e Ou omibes (mMTOLNES) pmopoly va TpokaAéaouy
‘ITUpK(l'yLég‘ N va kdgow To &épua. It

* autH BeBatwbeiTe OTL Sev vmdpxouww yipw €0

GNEKTA UALKA KAl XPNOLHOTOLELTE KATANNNAN TPOCTATEL”
TIKN evdupaota.

©O0PYBOs
Autf) kaBeauti) 1 ouokeun Sev mapdyel BoplBous Tou
VOL umepBatvour Tta 80 OB. H Swadikaocta kodipatos
TAOUATOS/OUYKOMNN oS  (mopel  va Tapdyel  OUws

BopiBous mépav autob Tou optlov. 'l autd oL xpHoTes TPETEL
va AapBdavovw Ta mpoR\emopeva amd Tto NOpo péTpa.

BHMATOAOTEs
e Ta paywmTtikd medla mov mpoépxovTal amd uvdmid

pelpaTa pmopoly va mapepBalvovy pe TN AeLToupyia
TV BnpaTtodoTwvr. O Gopels MAEKTPLKWY CUOKEUWY
{oTikns onpaocias BnpatodoTes) Ba mpémel va oupBou
AevToUY TOV LaTpd TpLY Tpogeyyloow To Xwpo OTou
ekTENOVTAL oL €vépyeles ToEoeldols GuYKONOTS, KOs
(paTos, ApaplopaTtos 1 ouykOANANOMs o€ omnpeia.

EKPHZEIs
Mnv ekTelelTe OUYKONNOELS KOVTd O€ Soxela

[ ]
évﬂé mleon 1M 0O Tapovold EKPNKTLKOY OKOVWV,
2\

= aeplov N aTpov. XewplleoTe pe mpoooxn Tis ¢Ld-
\es kaL Tous pubuLloTés Tleoms Tou  XpnoLpomToLolvTaL
KATA TLS €VEPYELES GUYKOANNOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTr] 1 ouokev €lval KaTAoOKELAOWEVT oULdwrA HE TLS
€vdeiels TOU TMEPLEXOVTAL OGTOV EVAPHOVLOREVO  KAVOVL™
opd IEC 60974-10 kaL mpémer va xpnoidomorelTar pévo
YL €TAYYENLATIKOUS OKOTOUS KAl O€ PBLOPMNYOAVLKO TepL
BdMN\ov. Ba pmopoloav, mpdyuaTi, va uTdpXour SUCKOAL

‘es oY €€acPdAon TS MAEKTPORAYVNTLKNS CunBaToHTN
Tas o€ meplBdMov SiadopeTikd am ekelvo Tns Propnxa-
vias.

2YXKEYQON
Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG OUOKEUEG Padi he Ta

HE ) cavovikd ammopAnTal! Zopyewva pe TV EupwTraikni
Odnyia 2002/96/CE mavw oTta atréBANTA TWV NAEKTPIKWV
KAl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWYV KOl TNV OXETIKA EQAPUOYN
NG pé€oa oTa TTAdiola TNG 1I0XUouCag €BVIKAG
vouoBeaiag, ol TTPOG TTETAYUO NAEKTPIKEG CUOKEUEG
TTPETTEl VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KOI VO ETAPEPOVTQI OE
Mia povada avakUkAwong atmoBAATWY OIKOAOYIKG
atroteAeopaTikh. O IBIOKTATNG TNG NAEKTPIKAG OUCKEUNG
TTPETTEI VA evNUEPWOET TTAvVW OTa EYKEKPIPEVA CUOTAUATA
emegepyaaiag atToBANTWY a1Td TOV TOTTIKO avTITIPOOWTTO
pag. Epapudlovrag auth Tnv Eupwraikry Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeia!

EﬁAIAAYZH HAEKTPIKON KAl HAEKTPONIKQON

2E TIEPITITQZH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIZTE TH
2YMITAPAZTAZH EITAIKEYMENOY TTPOZQITIKOTY.

2 TENIKH TIEPIT'PA®H
2.1 AIEYKPINIZEIZ

AuTés 0 OUYKOMNTAS €lvat pia yevwnTpLa KATAOKEUA™
opévn  pe Texvoroyla INEPTEP, katdAn\n vyua Tn
ovykOMnon MITMADT maiuadn owvepykn, MITMAL un
TAANLOON ouvepytkn, MITMADT cupfaTiky.

H pnxavy pmopel va xpnoigomonfel poévo yia Tis xpn:
O€LS TOU TEPLYpddovTal OTO E€YXELPLOLO.

H ovokeuvn) Sev mpémeL va xpnotgomoltal yta 1o Eemdyw:
pha oM.

2.2 ETIEEHT'HXH TON TEXNIKON 2TOIXEION

IEC 60974.1 H ouokev] ouykOAons €éxel KaTAOKEUA

EN 50199  oTel olpdwva pe auvtols Tous Olebvels
KAVOVES.

N°. AplBLods UNTPWOL TOU TPETEL Va  avadépe-
Tar mAvTa yla omoladnmoTe {\TNOT OXE
TIKA |LE TN OUOKEUN.

A m= ZT(I/TLK(/)S‘ pnxava(’)g HLETATPOTMS TpLda
OlKNS ouxvoTNTAS
MeTaoyxnuatiom™s - avopfwThs.

5 MIG KatdMnho yia cvykédnon MIG.

uo. AevTepetovoa TAom pe avolXTO KUKAWLA

(copvdata TuH)

X. TTocooTiala ambédoon kik\ov epyaoctias.
H amédoon kikhov epyactas exppdlel To
mo000TO 10 NeTmTWV kaTd TO omolo TO



pnxdvnua pmopel va AeLTovpynoeL o€ éva
kafoplopévo petpa xwpls va mapdyeL umep
Beppdvoets.

12. Pelpa ouvykdOAnons.

u2. AevTepetovoa Tdom pe pelpa ouykONANOMS
12

U1. OvopaoTiky) Tdon Tpododoolas.

1~ 50/60Hz Movdaoikty Tpopodooia 50 v 60 Hz.

I; Max AvaTaTo amoppodnuévo pelpa 0 avTloTOL
X0 petpa ovykdMnons |, kat oe Tdon U,.

Iy eff Elvat n avaTaTn mpayuaTikyy TLUN dTop
popnuévov pelpaTos Aappdrovtas vmddm
™y ambédoon kiklou epyaoias.
H twun avm) avtiotolxel ownbus oty
amd Soom s aocddielas (kabvoTepnuévou
TUmoL) Tov Ba xpnotpomoinfel cav mpo
otaocta Tng OUOKEVNS.

IP23 C. Babpos mpooTacias okeleTou.

Babuos 3 cav delmepo ymodelo ompalver 6T
AauT T OUOKEUN €lval KAaTANAN yla va el
Tovpyel oe eEwTeplkd Xwpo KdTw amd Bpo XN
To mpboBeto ypappa € onuaiver 6TL M
OUOKEUN TPOOTATEVETAL amd Tnv  mpdoBa-
on epyaretov (StapéTpov 2,5 mm) ota TuN-
paTa
El KatdAnAn yia va Aettovpyel oce meplBdl
NovTta pe avénpévo kivduvo.
TTPO2ZOXH" H ocuokev emions oxedLAOTNKE yid va AeL
Tovpyel o€ meptBdMovTa pe Babud pimavons 3. (BAéme

IEC 664).

2.3 TMPOZTAZIEY

2.3.1 TIpooTactes umhokapiopatos

e meplmTwon duoketTovpylas, otny obbvn G pmopel va

epdpavioTel évas avaPooBnropevos aplbuds pe TNV akéd

Aouvfn onpaoctia

52= Siakdémms ekkivnons Tieopévos katd To dvappa.

53= SlakdémTns ekkivnons meouévos kaTd TNV ATOKA
TdoTaon Tou BepudoTaTtov. Kat oTis Suo mepLtmTw)

56= TlapaTeTapévo BpaxvkikAwpa avdpeoa oTo oUp
[a OUYKOAANOTS KAl OTO UNKO GUYKONNOTS.
2BN0TE Kal avdTe AN TO pnxdrnua.

e meplmToon mouv 1 00ovn epdavilel StadopeTikols apt-

Bols EMKOLVOVOTE WE TNV TEXVLIKN uTMpecia.

2.3.2 Mnxavikty mpooTtacia (mMkTpo acddieras)

Ye meplmTwon Tov To KWwnTO TAEUPLKO pépor avol&et,
dpagTnplomolelTat To MAKTPo acdalelar mou epmodilel
™ AeLTovpyla TNnE pnxavi:. Auth m mpooTacld, ouvo
devdpevn amd To avaBooBnropevo onpa “OPn” otnu
0bovn G, epmodilel kaTaoTdoeLl: Kwdlvov OTAV O XELPL
oTNE avTikabloTd Tov KONWOpo Tn: Tpododooiar clppa
TOx | TO CGUPHA OUYKOANIOTE.

2.3.3 B¢ppLLkr) mpooTacia
AutTh N pnxavy mpooTaTeVeTAL Ao évayr OeppooTdTn
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ov, av EemepriolvTal oL amodekTér Oeppokpaocies,
€UTOOLLEL TN AELTOUPYLO TNE UNXAVNE. 2€ AUTE: TLx
ouvbnke: o aveploTnpa: ouvexl{el va AeLToupyel kat 1
obévn G epdavilet, pe avaBooPnropevo TPOTO, TO OHUA
“OPn”.

3 EFKATAXTA>H

Ema\nfetoTe 6TL M Tdom Tpododoolar avTioTolxel oTNy
TN Tov avadépeTal OTNY TEXVLKY Tvaklda Tn:
HnXavTe.

2UVBECTE €vav PEVRATONATTT KATANNANE amddoomz:
Tpo: TO KANWSLO Tpododoolaxr, eNéyxovTa: OTL O KLTPL-
vot/mpdowo: aywyd: elvalr owdedepévor pe To Blopa
yelwons.

H ambédoon Tov payvnrobeppikol SLakdmTn 1 Twv
acpaleLwy, oe gelpd oTnv Tpododooia, mpémel va elvat
ton pe TO pevpa Il mou amoppoddTal Aamd TN UNXAVN.

3.1 8éon oe AeLToupyla

H eykatdoTaon tn: pnxavhi: mpémeL pa ekTeNelTAL
amd memelpapévo mpoowmikd. ONe: oL SLacuvdécelt Tmpé-
TEL va eKTENOUVTAL TNpwvTa: TANpw: TN vopobectia
mpooTactar amd atuxApata (kavoviopé: CEI 26-10 -
CENELEC HD 427)

3.2 Xerpiopol otov pmpooTwéd mivaka (Eik. 1)

A-Kitpwn lvxvia hold.

Aelxver 6Tt To pebpa mov epdaviletar oty obdvn G
elvat To TMpAyULATIKO PEVHA TOU XPNOLLOTOLELTAL OTT)
ouykOMNoT. EvepyomolelTat oto Télox kdfe ouykdOINN
omne.

B- Kovunl plBuion: Taximnrar olppato:

MeTakwavTas autd TO KOURTL:

e 6Tav xpnoipomolotvTal Ta oupdBaTikd mpoypdupaTa, T
00ovn G epdavifer ™y TaxvTTA O€ PéTpA Avd AeTTO.
* 6Tay xpnoLLoTOLOUYTAL TA CUVEPYLKA TPOYPApLpLATA
(mapwdn M ovpBatikd) n 06dvn G epdpavider 1o pelpa
pe To omolo Ba mpaypaTomonfel 1 cuykdOANnO.

* 6Tay xpnoLLOTOLOUVTAL TA CUVEPYLKA TANLGOSN Tpo-
ypdppata, n o0dvn Q epdavidel, yia 2 SeuTepONeTTTA
meplmov, To OUPPBOUVNEVOUEVO TIdX0: T€ OXEOT HE TO
pelpa Tou mpoypappaTileTal ekelvn TN OTLYRN, XN
ouvéxela €moTpédPel oV epddrion Touv aplBpol e
AeYHEVNE TUYKOANNONE.

C- Tlpdown Avxria.

Aelxvel Ty evepyomolnon Tou TPOTOU OCUYKOAATON:
TOMNATAN: €Tadn: 1 Stalelmovoar AelTovpylax OTav €i-
var avappévn pall pe T Avxvia M.

D- Kouvpmi pdfuionz.
Avtd TO koupml pubuiler To xpovo TovTaplopaTO: 1
epyaota: katd Tn ovykOAMNoTM Otalelmovoa: AetToupylas.

E- Kevtpikry olvBeon
ESw owbdéeTar m Towumida ouykOAANOME.

F-Tlpila yelwon:
TTplla yia T olvdeon Tou KAAWSLOU Yelwons.

G- 006vn 3 Ymoetwv

Aum) m 08bvn epdavider:

*KATA TNV EMNOYN TWV CUVEPYLKWY TPOYPAUILATWY
(m\kTpo R), To €ldot UNKkOU 0€ OxéOom [E TO €TMLAEY"
pévo mpdypappa (FE = Zidnpor, AL = Alovpivio, SS =
AvoEeldwTor xdAvBaz).

°0Ta OUUBATIKA TPOYPAUUATA, TTPLY TT CUYKOANNOT),
Y Tax0TNTA TOU OUPUATO: KAl WETA TN GUYKOANANOM
TO pelpa.

* 0T OUVEPYLKA TPOYPAPUATA, TPV TN OCUYKOAANOT, TO
mpokafoplopévo pelpa M TaxiTNTA KAl PETA TN
OUYKONANOT TO TPAYHATIKO XPNOLLOTOLOUHEVO PEVHA.
*0Ta OUUBATIKA KAl OLVEPYLKA, TUNLWON Kal CupBa-
TIKA TpoypdppaTd, Tt peTaBolé: prkov: T6Eou (koupdi
I) kat Tuix peTaBolé: olvbeTtn: avtioTaon: (kouvumt P) oe
oxéon pe TN oupPoulevdpern Béon Tou pndevd:.

* 170 onua “OPn” (avaBoofnrépevo) av To TOpTAKL Tou
KuwnTnea elvar avolkTo.

* 170 onua “ OPn (avaBoofnropevo) av emepBaivel o Bep
HOOTATN.

* oTlx \eLToupyler ummpeota: (BAéme Keddhato 5 ya
TePLooOTEPe: Bleukpvioett) epdavifer Ta onpata: dSP,
Job, PrF, PoF, Acc, bb, HSA, SC, Len, Slo, 3L, CrC, 2-4.
*0TO PEVOD TwV PYnpov To ypdppa P akolovBolpevo
amd 2 Yndela mov cupPolilovww Tov aplbud TnE pVMUNE.
AlaBdoTe TO KepdAaLo 6 yla TEPLOCOTEPE: SLEUKPLVLOELE.

H - TIpdown Avxvia
Aelxvel OTL TO XPNOLLOTOLOUIEVO TPOYPALILA CUYKONNT
on: elvat TANLOOEE TUVEPYLKO.

I- Kovuml plBupLon=

2TA OUPPBATLKA TPoypdpaTa LETABANEL TNV Tdon ouy-
kKOMnon:. PlBuion amd 1 o+ 10.

2TA CUVEPYLKA Kal TONLWON CUVEPYLKA TPOYpdppaTd, O
delktn: avtol Tou koupTloU Tpémel va TomobeTelTal
o070 oUpBoro “SYNERGIC “ o070 kévtpo Tn: plbuLom:.
AuTd TO oUpBoNo avTLTpoowTeleL TN OUUBOUVAEVOUEVT
ambd Tov KAaTaokevaoTn pvBulom. Evepydvrtar ce avto
TO KOURTL WTOpelTe va SLopfoeTe TNV TN TOU HNK
ouvt TOEou. H petaBoNy avtod Tou pnkov:, OeTiky) 1
apvnTikn o€ oxéon pe TN pvduion “SYNERGIC”,
epdaviletar oty ofovn G mov, VoTepa amd 2
SevteporenTa amd Ty TehevTala Sudpbwor, Ba Seiel
TO TPONYOUULEVO péyebor.

L- TIpdown Auxvia.
Emonpaiver v evepyomoinon Tou kUkAoU OUYKOANOTE
o€ ouvexN TPOTO.

M- Tlpdown Avxvia.

Emonuaiver ™y evepyomoinon Touv kUkAouv ouykdOAnom:
o€ Otalelmovoa AetToupyla. AvdBer palt pe T Auxvla
C.

N- Kovumi pOuionz.
Avtd TO Koupml puBuiler To xpovo malon: avdpecd o€
Vo BLACTARATA TUYKOANNONE.

O- ITMkTpoO.

H mleon kat n amelevBépwon autol Tou TANKTPOU
LeTaBdNeL, avEdvortd: To, TNV aAplOUNTIKY TLUH TN
0bévme: Q.



TTieopévo, pall pe 1o mMAAKTPO R, emiTpémeL TNV emAo
Y TV AELTOUPYLOVY UTMpesia: Kol ToV HYNUWY Kal
xpetdleTar yia va amofnkelovTal Td TPOYPARULATA
(BNée ked. 6)

P- Kovpml pOBpione.

2Ta oupBaTtikd mpoypdppaTta PBuion amdé 1 wx 10
AvTtd TO kouumi pubuiler TNV T TNE oUVBETNE avTL
OTAOMz.

['la kdBe ouwvepywkd Tpdypappa 1 BEATLOTOTOLNUEVT
T avTiotolxel otn 0éon 0. H pnxavn pubuilet
auTopaTa TN owoTh T olvBeTn: avtioTaon: Bdoel
TOU €MAEYUEVOU TpoypdupaTo:. O xelploTn: pmopel va
SLopbwioeL TV TpoypappaTiopnévn Ty kat, pubuilovTax
TO TOTEVOLOUETPO Tpor TO +0a €mMTUYXAVEL GUYKOANT
el Mo Beppéx kalr AydTeEpo BleladuTiké:, avTiBeTa
pubuilovtar mpor TO —Ba EMTUYXAVEL OUYKOANATEL: TILO
Kplex Kal TLO SLletaoulikés,

H petaBoh) oe +1 o€ —oe oxéon pe 1o KevTplkd 0,
ouYKONWVTA: g€ éva ouvepylkd Tpdypappa, Ba pmopol-
o€ va xpeLaoTel pia dLopbwon TnE Tdom: €pyaciar e
TO TOTEVOLOPETPO 1.

H petaBoN) epdavidetar otny ofovn G mov, peTd 2
BeuTepdemTa amd TnY TelevTala Siopbwon, Ba epdavi-
o€l To TponyoUpevo Péyedor.

Q- 064vn 2 Ymoeiwv.

Avt 1 006vn epdavidel:

* ToV aplBpd emMAEYHEVOU TPOYPAILILATOR,

*yla 2 SeuTePONETTA, TNV T TOU TdxOou: OTAV HETA
KLVELTAL TO KOUUTL B oTa ouvepylkd TaNLWON TPOYpdpL”
paTa.

e péoa OTL: AeLToupyler utmpeotas, TNV aplOUNTIKY TLUN
ToU eppavilopevov peyébouvt péow e oBovn: G1 Ta
onuata “On, OF, Au, A, SP, 0, 1, 2, 4”. AwaBdoTe To Kkepd-
Ndlo 5 yia TmepLocOTEpe: BLevkplvioeLs.

*0TO HEVOD TV HYNUOV, delxVeL TO TPOYpAUPd OTO
omolo avagépeTal n amobikevon 1 M avdkAnom Tn:
pun: AtaBdoTe To keddAalo 6 yla TEPLOGHTEpPE:
SlevkpvioeLs.

R- TIMkTpoO.

H mileon kat n amelevbépwon avtol Tou TANKTEOU
HLETABAANEL, ENATTOVOVTA: TO, TNV APLOUNTIKY TLUY TNz
oBévn: Q.

TTieopévo, pall pe 1o MAKTPO O, EMLTPETEL TNV E€TLAO
YN Twr AetToupylwy utmpeota: kat Tov pvnuov (BAéme
KebDANALA OXETIKA HE Tix avadepdever AeLTOUpPYLE:)

S- Zivdeopor 10 mONwv.

e auvtdv mpémel va ouwdebel To apoevikd 10 mOHNwY
™ Towumidax Pull 2003.

3.3 XEIPIZMOI XZTON TIIZQ TIINAKA (Euwk. 2)
T-Ziv8eom aeplov.

U-AtakémTns.
AvdBeL kat ofrfer T pnxavn.

V-2nuela otepéwon: yia kit mriov 15Kg Kws. 129

3.4 Zvdeopox Timou DBY (RS 232) (Ewk. 3)
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TTpémeL va xpnoigomomBel yia Tnv evnuépwon Twv
TPOYPAURATOY TV HLKPOETEEEPYATTOV.

4 Z2YTKOAAHZH

4.1 ©éon ce Aettoupyla

BeBaitwbelte OTL 1 SLdpeTpor TOu CUPUATO: AVTLOTOLXEL
oTn OLAPeETPO TOU avaypddeTdl OTO PAOUNO
TPOPOBOTNOME Kal OTL TO €MAEYUEVO TPOYpApLa €lval
ouvlBaTod e TO UAKO Kdl To €(dox aeplov.




XpnotpomoteiTe pdovha Tpododooiar pe auvhdkt TOTOU

(13 2 / 4 4 4 (13 EEd
U” yia olppata alovpiviov kat pe auvAdkt Tomouv “V
YL Ta umoéloLTa gUppaTA.

4.1.1 Ztv8eon Tou owhjva aeplov

H ¢udAn aepiov mpémel va edodialeTar pe évav
LELWTNPA TILEOME KAl €vav PETPNTNH EON:.

Av n dLdAn TomobeTelTal oTO emimeSo GTHPLENE TOU
KApOTOLOU, TPETeL va oTabepomolelTal e Tnv Lok
alvolda.

Méro agol éxeTe TakTOTONTEL TN PLANN, CUVOECTE TO
owNjva aeplov mov Byatver amd To TOow Pépor ThE
punxavn: oto pubpiom mieon: H pon aeplov mpémel va
pvOplleTar oe 8-10 Mtpa avd AemTd meplmou.

42 H pnxav elvar étolpn yua ™ ovykdAAnom

OTav xpnotpotmototvtat 1 Towumida Tomov Pull-2003
AKONOUONOTE Tl 0BMYle:r TOU €TLOUVATTOVTAL OTNV
TOLUTLOA.

* 2UVBECTE TOV OKPOBEKTY Yelwon: OTo WETANNO Tpox
OUYKOANNOT).

* TomoBetoTe TO SLakommn U oe 1.

e EmMNéETE TO mpdypappa mouv Oa xpNOLLOTOLNTETE aTd
TOV KATAAOYyo Tou PBplokeTal 0To €0wTEPKO €voE daké-
Aov 0TO TAeuptks pépox Tou emimiou (Eik. 4).

7

Ewk. 4

G /

* EpdavioTe Tov aplbpd mou avtioTolxel oTo mpdypap
pa otny 0bdvm Q péow Tov TAKTpwr O kat R.

* Av em\éyeTal éva OUEPYLKO TANLWOOEE TPOYPALNA,
TePLOTPéPTE TO Koupml B péxpt mov otny ofdvn Q
epdavileTar To mdxo: mov O XPNOLLOTOLNOETE.
2uyxpovor 1 obdvn G ba epdavicer To pelpa mov AvTL
oTOoLXEL OTO €TMAeYHéVo TdXO=.

* AV XPTNOLUOTOLELTE €Va OUVEPYLKO TPOYPAUILA E€TTANT
BetoTe 6TL o Belktn: Tov kouvpmwy Ikal P Selyvour
avtioTolxa To pnvupga “SYNERGIC” kat To pndév Tn:
KALLakaz.

* AdpalpéaTe TO pTEK aeplov.

* APaLpéTTE TO WUTEK PEVLATO.

* Ewodyete To olppa 0To OMPdN TN TOLUTiOa: €Néy-
xovtax O6TL €lvat péca oTo auldkl Tou pdoulou Kal
6TL auTod BplokeTar oe owoTh 6éon. KieloTe voTepa
TO TOPTAKL.

e [IiéoTe TO TMNAKTPO TOLUTIBA: WOTE VA TPOXWPNOTEL
To oUppa péxpl To 8o va Byel amd TnY TOLUTLOA.

e IIpoooxN: Statnpelte TO MPHOWTO paAKPUd ATTO TO
TENKO akpodlolo OTav Byatvel To olppua.

* BldwioTe To pmek pelpaTor eNéyxovTax OTL T Sldpe"
Tpox TN Tpima: elvar {on pe To xpnoldomoimuévo oip-
pa.

e TomoBeToTE TO WPTEK aeplov.

* AvotETe N dLdAn.

4.3 2YTKOAAHZH ANYPAKOYXQN XAAYBON

[la ™ ouykOMNon auTory TwV UVNKOV elvat amapalTn:
TO :

* Na xpnotlomotoeTe €va aéplo gUYKOMNNOoN: SLoTOL
xeltakn: olvfeont, ournbw: ARGON + CO2 pe mooooTd
Argon amd 75% kat mdvw. Me avtd TO plypa To KOpdOVL
ovykOMNoN: Ba elvar kahd ouvdedepévo kar Ba €éxel
KA\ atobnTikn odm).

Xpnotpotmotwvtax kabapd CO2 wx aéplo mpooTacia: Ba
€XETE KOPOOVLA OTEV, HE Hla PEYANUTEPN Oleloduom
aMd pe onpavtikyy adénon mpoBowv (TLTGLALWOY).

» Xpnotpomotelte olppa Tpododooiar Tn: iStax moLOHT
Tax pe To Xd\uBa mov Ba ouykoANoeTe. Kahd elval
va  XPNOLUOTIOLELTE TAvTa olppaTa KANGE TOLOTNTAE, Vd
amopelryeTe TN OUYKONANOT € OKoupLaopéva oUpRATA
TOU UTOPOUY VA SWOOUY ENATTWUATA CUYKOANNOT):.

* Na amopelyeTe Tn OUYKOANNNOT] O€ OKOUPLAOUEVA KO
pdTia 1 mou va mapovoldlour Aekédex Aadlol 1 Almous.

4.4 2YTKOAAHZH TON ANOEZEEIAQTON XAAYBQON

H ovykdNnon Tov avofeidwtwv xa\iBov Tn: oelpdz
300, TpémeL va ekTeENELTAL e aéplo TpooTactar vmAol
mepLeXxopévou Argon, e pkpd moooaTéd 021y Sto€eldiou
davBpaxka CO2 mepimou 2%.

Mnv ayyilete To olppa pe Ta xépta. Etvar onuavtikod
va StatnpeiTe mdvTa TNV mEpLoxn CUYKOANNoM: kabapn
Yl va PNy AEPWOETE TO OMUeELo oLVOeOT:.

4.5 2YTKOAAHZH TOY AAOYMINIOY

['la TN ouykdA\non Tou aloupviov elval amapalTnTo
va  XPNOLLOTO|OETE

* Kabapbd Argon wt aéplo mpooTactiat.

* Eva alppa Tpododoolar kaTdA\\nAnz olvbeon: mpox TO
Baoikd VAL Tov Ba guykoMnBel.

* Na xpnotgomoleite BolpToe: kal AeLavTiKd €pyaleia
€LOLKA yLa aloupivio xwpi: va Ta XPNOLLOTOLNOETE
TOTE yld AN\ UALKA.

e[ta T ouykOANNOT TOU aloupLVlou TPETeL va XPNoL-
pomotioeTe v Towumida: PULL 2003 Art. 2003.

5 AEITOYPI'IEZ YIIHPEZIAX

Ta onpata avtry Twv AeLTovpylwy epdavifovtat oTny
obovn G.

Méoa oe auvtd To HeVOU 0 XELPLOTHE: Wmopel va pubul-
geL TN Pnxav o€ oxéon pé TiE MPOOWTLKEE TOU
avdykez,

MNa va pmelte oe autér T AevToupyler méoTe ToO
TAKTPO R kat StatnpwvTa: To meouéro méoTe olVTO®



pa kat amerevbepwoTe TO TANAKTPo O. OTav epdavioTel
To pnrupa “dSp” amehevBepwoTe TO TAKTPO R.

H 8ia kivnon xpetdletar yia va Byelte amd auvtéx
Ti= AeLToupyler kAl va emoTpédeTe OTA TPOYPAUUATA
OUYKONNNOTE.

[Na va mepdoeTe amd pra Aevtovpyla oy dMn méoTe
To TNAKTpo ToLum(Sax.

H éEodo: amd Tix Nettouvpylex vimpeola: emBePatvel
Tlt TPAYULATOTONUEVE: LETABONE .

TMTPOZOXH. Méoa oTi+ AeLToupyler vmmnpeota: dev pmo-
pelTe va OUYKONNAOETE.

5.1 TIEPITPA®H TON AEITOYPI'TON

* dSp (086vn)

Evepyé pévo ota maluwdn ouvepylkd mpoypdiLaTta
ouykdnomN:

H o66vn Q epdaviler “A” mouv onualver 6Tt 1 ofovm G
o€ Kkavoviké: ouvbnker epdavider Ta Ampere. [TiéCovTax
TO0 TMAKTPOo O 1 086vn Q eppavier SP (speed). Autry 7
emAoOYn, o€ ouwbnke: ouykOANNnon:, Ba Gépet T 0B6vn
G va delyvel ™ TaxUTNTA, O€ HETPA avd AeTTO, TOu
olppaToz.

MMPOZOXH. H TaximnTa Oa SelyxveTar mpww Tn GUYKOANN
on ywatt peTd T ouykOAnom m o0bdvn G Ba epdavicel
TO XPNOLUOTOLOUWEVO pelpa Kat 1 Auxvia Afa peivel
avappévn.

* Job (Epyaota)

Evepybd o€ 6Ma Ta Tpoypdppata cuykOAnon:

H ofovm Q epdavider “0”,m Avyvia L elvalr avappévn, 1
punxavn elvar mpodLaTedeLpévn yta TN OUYKOAANOT) O€
owvexn Tpomo. IiéfovTar To mAAKTpo O, M Avxvia L ofn-
veL, n 00ovm Q epdavilel “1”, avdBowr ot Avxvier C kal
M, 1 pnxavy eilvac mpodiaTeBetpévn yia Tn OGUYKOAND"
on ge Stakelmouoa AeLTovpyla.

* 2 — 4 (xewpokivnTo — AUTOHRATO)

H 066vn Q epdavider Tov aptbpd 2 =8vo xpdrov: = xeL-
pok{vnTN CUYKOANOT

Av méletar To TAKTpo O 1 086N Q epdavilel Tov
aplbpd 4 =4 xpbroL = auToORATO.

TTélovTar akdpa 1o mAMKTpo O N 086vn Q epdavilet
“2”, n Auxvia M ofrver kat péver avappévn m Avxvia
C mov Selyvel OTL M pnxavn elvar mpodlaTebelptévn yia
TO TOVTAPLOA.

* (HSA) Hot Start AvtépaTo
Evepyd pévo ota maMLddn ouvepylkd mpoypdppaTta
OUYKONNOT
Tpooox": Av evepyomoleiTar 1 Aettovpyla HSA avtodpa-
Ta amokieleTar n Aevtoupyla 3L.
H 066vn Q epdpavider to onua OF =OFF = 2pnoTo
Av méleTar To TAKkTpo O N 006vn Q epdavidel To
onua On = Evepyd.
Av evepyomolelTat n Aettovpyla, mélovTa:r TO TANKTPO
Towmidas, epdavifovtal oTn Oelpd TA ONUATA.
- SC (Petua Tov start)
P0Buion 1 -20 (10 —=200%) Tz TaxbTnTa: oUPLATO:
TOU avTLoTOLXEL OTO pelpa OuyKOANNOT): TTOU TPO-
odloplonTke pe To koupTl B oTa mpoypdupaTta
ouykONNomne. PiBpion touv kataokevaotn 13 (130%).
MeTaBdMeTar pe Ta mAAkTpa O kat R.

- Len (Adpkera)
Etvar o xpdévox, exdpaldpevor oe OSeuTepONeTTA, Sla~
"pKeLa: TOu PeUPATO: OTUPT TOU €UGAVIOTNKE PO
YOUéVWE.
PUBuion 0,1 — 10 sec, ptbuion Tou kaTaokevaoTtn 0,7.
MeTaBdMeTar pe Ta TAkTpa O kat R.
- Slo (Slope)
P0Buion 0,1 — 10 sec, ptBuion Tou kaTaokevaoTtn 0,5.
MeTaBdMeTar pe Ta mARkTpa O kat R.
Kabopller 1o xpdro olvdeon: avdpeca OTO TPWTO
petpa (SC) kat oTo pelpa ouykOANNON: TOU TPOTOLO™
ploTnke pe To koupml BoTa mpoypdppaTta GUYKON
Anomz.
TTwx Aevtovpyel mpakTkd:
H ouvykdbNnon mpaypaTomotelTar xetpokivnTa (Svo
XpOvoL).
O xetptomz apxtlel TN oUYKOANOTN He TO PeUpa TOv
avTioTolxel O0TO  TMOo0OTO, €ml  TWAéov 1| pelov,
TaxUTNTa: oUppaTo: Tou Tpoypappatiotnke oe SC
(o ovykekpipévn meptmTwon ow 30%), autd To pevr
pa Ba éxeL Oldpkela O€ OEUTEPONETTA AVTLOTOLXOU
HEVT OTOV TPOYPAPpaTIonévo  xpovo ce Len (o™
ouykekptpévn meptmtwon 0,7 sec) kat VoTepa TO pPel
pa Oa kateBel oTO peldpa TOU TPOTBLOPLOTNKE HE TO
kouptl B (ocuykdAANnom) o€ Xpovo TPOOBLOPLOPEVO L€
Slo (o OUYKEKPLILEVT meplmTwon 0,5 sec).
2UpPBovelovpe auThY TN AeLToupyla yLa TO TOVTA™
"pLOPa TwV ENAOUATWY aAOUpLViov.
Av Bev evepyomotelTat avtny m Aettovpyla, mélovTax
TO TANKTPO TOLUT(Oa: €vepyomolelTal 1 AeLToupyla
* 3L (tpla emimeda)
Evepyd oTi: kaumiAe: TONLWSOU: GUVEPYLKOD
ITpocoxn: Av evepyomoielTar n Aettoupyla 3L avtéuaTa
amokheleTar n Aettoupyla HSA.
H 006vn Q epdpavifer to onua OF =OFF = 2pnoT6
Av méletar To TMKTpo O 06dvm Q epdavidel To
onua On = Evepyo.
Av evepyomolelTalr n Aettovpyla, mélovTar TO TAAKTPO
TOLUTLSat, epdavifovTal oTn OeLpd Ta ONUATA.
- SC (Pevpa ToOU start)
PiBpion 1 —20 (10 —200%) ™= Tax0TnTa: Tou OUppa
TOX TIOU AVTLOTOLXEL OTO PeUpA CUYKONNNOT): ToU
mpoodloplonTke e To kouumi B oTa mpoypduppaTa
ovykONnonz Pibuion Tou kaTtaokevaoTthy 13 (130%).
TpomototetTar pe Ta mA\NkTpa O e R.
- Slo (Slope)
P0Buion 0,1 — 10 sec, ptBuion Tov katackevaotn 0,5.
TpomomotetTar pe Ta m\KTpa O kat R.
KaBopiler 1o xpévo clvdeon: avdueoda OTO TPWTO
petpa (SC) kat oTo pelpa CUYKONANOTE TOU TPOOOLO™
ploTnKe e To Koupml B oTa mpoypdppatad ouykoN
ANOME KAl aVAdpeoa OTO PEURA OUYKOANNOTE Kal
oTo TptTo péuvpa CrC Tou “crater filler”.
- CrC Pedpa Touv “crater filler”
PUBuion 1 —20 (10 —200%) ™= Tax0TnTa: Tou OUppa
TOx TIOU AVTLOTOLXEL OTO pelpa Tou mpoadloploTnke
pe To kouuml B oTa mpoypdppaTta cuykdANnom:.
PUbuion Tou katackevacTy 6 (60%). TpomomotelTal
pe Tta mWkTpa O kat R.
Tl Aevtoupyel mpakTikd:
H ovykdéAnon mpaypaTtomolelTal avtdéuaTa SnAadn
oL xpovoL ekTéleon: kabopllovTat amd To XeELPLOTN.
[8Lattepa evdederypévn yia ™ ovykdNnon MIG
TOoUu AMoupviov.



AtaféTovTar Tpla pedpaTA TOU AVAKANOUVTAL OTT)
OUYKONNOT PE€CW TOU TAAKTPOU OTAPT TNE TOLUTL
dat.
H ouykdéMnon apxiler mélovtar To TAIKTPO TOLW”
mdax, To avakalolpevo pelpa ovykOANon: Ba el
vaL To mPoodLlopltopévo e Tn Aettouvpyia SC (o
ovykekpLévn meptmTwon 13 =130%). Autd To pelpa
Ba Slatnpndel péxpt mou TO TANKTPO TolUTidax
dtatnpelTar meopévo. Katd v amerevbépwon, To
TPWTO PeEVPA OUVdUAeTAL e TO PEVHA OUYKONNN®
ON%, TPOOOLOPLOUEVO e To koupml B, oe xpovo mpo-
odloptopévo amd Tn Aettovpyla Slo (0T cuykekpL
pévn mepimTwon 0,5 sec) kar Ba Statnendel péxpt va
EavamieoTel To TMKTpPO TOUWSa:. 2Ty emopevn
mleon Tou TANKTPOU TOLUTOA: TO PEVUA OUYKONN
ont Ba ouvdvaoTel oTo TpiTO pelpa 1M pelua Tov
“crater-filler “, mpooSloptopévo pe TN AeLToupyla
CrC (otn ovykekpltpévn meplmTwon 6 = 60%), o€
Xpovo kabopltopévo amd TN AetToupyla Slo (omn
ovykekpLévn meplmTwon 0,5 sec) kat Oa dtatnpndet
HEXPL TOU TO TANKTPO TOLUTLSA: SlatnpelTal e
opévo. Katd v amelevBépwon Tov TANKTPOU T
oUYKONANOT SlakdTTETAL.

Av 8ev evepyorolelTar avth n AetTovpyla, mélovTazx

TO TANKTPO TOLUTIOa: €vepyomoLelTal T €TOUEVT) AeL

Toupyla

* PrF (ITpo-aépLo)

Evepyé oe OMa Ta TpoypdppaTa ouykdAnom:
PUBuion 0,0 — 9,9 sec. ITpoypappaTiopds 0,1 sec.
TpomototetTal pe Ta TAMKkTpa O kat R.

* PoF (MeTd-aépLo)

Evepyb oe 6ha Ta Tpoypdppata ouykOANnom:
PU6uon 0,1 — 9,9 sec. TpoypappaTtiopd= 3,0 sec.
TpomomotetTar pe Ta mWKTpa O kat R.

» Acc (TITpocéyyion)

Evepyé pévo oTa maluwdn ouvepylkd mpoypdiLLaTa
OUYKONIOT

PUBpion Auto - 1-100%

Etvar n Taxim™Tta Touv olppato:, ekdppaldpevn w: TOCO
oTO TNE TAX0TNTA: TOU TPOTSLOPLOTNKE yLd TN CUYKON
Anon, mpw avtd ayylfel To WETANO Tpox GUYKONANGT).
Tlpooox": Avtry 1 plbuLon elval ONUAVTIKY yLa va €L
TUYXAVOVTAL TAVTA KANé* €KKLVNOELE.

POBuion Tou kaTackevaoThy “Au” autdpatn.
TpomomotetTar pe Ta mMKTpa O kat R. Av, adol Tpomo-
Toninke, 6éleTe va emoTpédeTe oTN pPLOULOT TOU
KATAOKEVAOTY, TMLEOTE ouyxpovw: Ta mANAkTpa O kat R
péxpl va epdaviotel “Au” omr ofovm Q.

* bb (Burn — back)

Evepyb oe 6Ma Ta Tpoypdppata cuykOAnon:

PUOpLon 00 — 99. PUOpion Tov kataockevaoty “Au’” avTod-
paT.

XpetdleTar yia Tn pUBULON TOu WAKOU: CUPHATO: TOU

Byalvel amd To pmEK HPETA TN OUYKONANOT. € uwmAd-
Tepo aplBpd avTioTolXel peyalbTepn kavom Tou cUpud-
TOt.

* PPF (Push Pull Force)
Pubpiler To (ebyor éNEm: Tou kummMjpa T TolUmSax
Tou push pull.

XpetdleTar yia va kabloTd YpOUULKO TO TTPOXWENILA
TOU CUPUATO=.

PU6uion 9/-9, plbupion Tov kataokevaoTn 0.
MeTaBdMeTar pe Ta mAkTpa O e R.

6 ATIOBHKEY>H KAI ANAKAHXH TON MNHMON

AtabéTortar 10 pmpe: amdé POl w: P10.
*[la va amounkeloeTe, €KTENEOTE éva GUVTOHO OLAOTN
MO OUYKONANOME HE Tl TAPAPETPOV: TOU OENETE va
amobnkevToly Kal OTN CUVEXELd:
e [TiéoTe To T\ KTpo Rkat StamnpwvTd: TO TLETHE
vo, méaTe To TAMKTPo O péxpt va epdavioTel
oty ofovn G 1o avaBoofnuopevo onjua PO1. 21
ouvéxela AmeENeVBEPNOTE Ta TANKTPA.
TIpocoxn. Ta avaBoofnvépeva ofpaTta Selyxvovw Ta
eelbepa mpoypdppaTta, Ta pn avaBooPnrdpeva Ta
amofnkevpéva mpoypdupata. H obdvn Q deixver Tov
aplbpd mpoypdppaTor oTov omolo avadépeTdl eKeivo
TO amoONKEVPEVO TPOYPAUIA TUYKOANNON:E.
* Méow Tov mKkTpwy O kat R emMéETe Tov aplbud
mpoypdppaTor mov Oa amofnkeloeTe KAl OTN CUVé-
Xela mMéoTe TO TANKTPO O péxpl TOU TO ONUA Tou
TpoypdppaTor Sev avaoofrrer mid.
* ATelevBepwvovta: To TANKTpo O ByaiveTe amd Ty
amofrkevan.
* 26 TeEPLTTWON Tov OENETE VA AVTIKATAOTNOETE éva
mpoypappa, mélovtar To TAKTPo O, yia xpdro
avaTepo Tov 3 sec, o aptbud: Ba Tepdoel amd oTA
Bepd: oe avaPooBnrépevo: yia va Eavaylvel VoTepa
oTafepd: BelxvovTa:r OTL €yLE T AVTLKATAOTAON.
H evépyeta avTikaTdoTaon: mpémel va yilvel péoa
oTo xpovo mou m oBovn G epdavifer Tov aplbpo
mpoypdppaTo: (Ssec).
e [la va avakaléoeTe éva amofnkevuévo mpOYPAfLILA
emavaNdBeTe TNV TapamTdvw €vépyela Tleome.
(m\ikTpa R e O meopéva péxpt va epdaviotel To oNpa
P..) epdpavideTar To TelevuTaio amobnkevpévo mPOYPAUiLA.
MeTd 5 sec amd Tnv TelevTala mieon Twy TAAKTpwY R
kat On unxavn e€lvat éTolun yLa va OUYKONTOEL.
TIpw ouykoMoTETE e eva amobnkevpévo mpdypappa n
oBévn G epdaviler 1o oxeTikd aptbpd. Otar apxiler n
ovykOMnon n o8évn Gepdavilel To pelpa kat oTo
TéNOx auTh: 1 Avxvia A avdBet. Oha Ta kouumid elval
ATEVEPYOTOLNUEVA.
[ta va 8elTe Tov TPOOSLOPLOPO TWY AELTOUPYLWY UTNPE™
olax mov oxeTilovTal pe To amOONKEVHEVO TPOYpALLA,
méaTe TO MANKTPo Rkat datnpriote To mleopévo.
MeTd ambd 2 sectn obdvm G Oa Seifel To mpwTO oA
dSP. [Tiélovtar To T\ KTpo Towpmidar Ba epdavioToly
Ta ONUATA ToV Sladdpwy AeLTOUpyLOV Kal 1 obdovn Q
Ba epdavicel Tour TPOYPAUULATLOWLOUE,
['la va emoTpédeTe OTN CUYKOANNOT e amodnkevpévo
TPOYPAUIA aTENeVBEPWDOTE TO TANKTPO R.

[Na va Byelte amd Ta amobnkevpéva TPOYPAUPATA TLE

0Te TOo TANKTpo Rkat, dlatnpwytd+ To TLECUEVO, TLE
0Te olbvTopa kat amerevdepwoTe TO TANKTPO O.

7 2YNTHPH>H

* Mmek mpooTaoia+ aeplov
AuTO TO pUTeEK TPETEL va €AeVDEPWVETAL TEPLOBLKA aTTO



TL: TLTOLALE: PETANOUL. AV TAPALOPPWVETAL T) ATTOKTA"
"el OBdN oXNUA AVTLKATACOTHOTE TO.

* Mmek pelpaTos.

Mévo pra ka\y emady peTald auvtol TOu WUTEK KAl TOU
olppator e€acdarilel éva oTabepd THEO Kal pia dpt
oTn mapoxn pevpato:. Ilpémel yia avtd va TnpolrTal
oL akdhovOer evdelEels:

A)H TplUma Tou pmek pelpaTor mpémeL va StaTnpelTal
Slxw: akabapoler 1 ofeldwoers. B) YoTepa amd mapaTe
TOPEVE: CUYKOMNOEL: oL TLTOLNE: edappdlouvr Lo
elkola epmodifovTtar Ty €éEodo Tou alppaTo:.

Eivat yia avtd amapai™rTo va kabapileTar cvxvd To
UTTEK KAl av elvalr amapalTnTo va To avTLKAOLOTATE.
C) To pmek péuvpator mpémel va elval mAvTa Kad
BLdwpévo oTo owpa TNn: Towumidaz. Ou Bepuikol kUKAoL
Tou vbloTaTar 1 TOUTSA WTopolV vd TPOKANETOUY
pla xaldpwon pe TNy emakdélovdn umepbépuaron Tou
OWUATO: TN* TOLUTIOA: KAl TOU WTEK KAl aoTabé+
TPOXWPNILA TOU CUPULATOE.

o 2TLPdA.

Elvat éva onpavtikd pépor mouv mpémeL va eNEYxeETAL
ouxvd OLOTL To oUppa pmopel va amobéoel okdvm

XaAkoU 1 ToN0 AemTd pokavidia KabaploTe To ouvxvd
palt pe 7= Safdoels Tou aeplov, pe Enpd meETLEOTUEVO
aépd.

Ta ompd\ vploTavTar ouvexn ¢bopd kar yia avtd €l
var amapalTnTn, HETA amd pla OpLopérn TepLodo, M
AVTIKATACTACT, TOU:,

* Movdda poTép OUPUATOR.

KabapileTe mepLtodikd To olvolo Tov pdovhwv éNEN:
amd TNy evdexOUEVN OKOUPLd 1) HETAMLKA UTONElppaTa
opetNopeva oty éXNEN Tov muiov. Elval amapattro:
évax meEPLOdLKOE ENEyXOr OANE TN: povdda: Tou eubive-
TAL yla TNV éNEN TOU OUpUATO:: AVEUN, pdouNa odNyM"
on: oUpPATO:, OMPAN KAl HTTEK PEVRATOR.

8 EEAPTHMATA

Art. 1434
Art. 1242
Art.129

Art. 2003

KapdTot.

Towumida 3,5mt

Kit yia mplo Stapétpou 300 Kg 15

Towumida Pull 2003 pe xetptopd UP/DOWN o1
AaBn.

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.

DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.

DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.

AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA T'TA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITIKO.

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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pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

04 | PULSANTE SICUREZZA SWITCH 38 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY

05 | CERNIERA HINGE 39 | GHIERA P/ADATTATORE RING NUT

07 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 40 | MANOPOLA KNOB

08 | MANICO HANDLE 41 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT

10 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 42 | COPERTURA COVER

11 | RACCORDO FITTING 43 | CIRCUITO PUSH PULL PUSH PULL CIRCUIT
12 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 44 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT

13 | RACCORDO FITTING 45 | ISOLAMENTO EST. BOBINA INSULATION

14 | CAVO RETE POWER CORD 46 | PIANO INCLINATO INCLINED PLANE

15 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 47 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT

16 | INTERRUTTORE SWITCH 48 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE

17 | DISCO CAMBIATENSIONE LOCKING DISC 49 | PROTEZIONE METALLICA METALLIC PROTECTION
18 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 50 | IMPEDENZA PRIMARIO PRIMARY IMPEDANCE
19 | CORNICE FRAME 51 | SUPPORTO SECONDARIO SECONDARY SUPPORT
20 | SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT 52 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD

21 | CIRCUITO MICROPROCESSORI| MICROPROCESSORS CIRCUIT 53 | ISOLAMENTO INSULATION

22 | LATERALE DESTRO RIGHT SIDE PANEL 54 | PROTEZIONE PROTECTION

23 | PANNELLO CHIUSURA LID 55 | DISSIPATORE RADIATOR

24 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 56 | DIODO DIODE

25 | CIRCUITO DI ALIMENTAZIONE | SUPPLY CIRCUIT 57 | CAVALLOTTO JUMPER

26 | CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT 58 | CIRCUITO SNUBBER SNUBBER CIRCUIT

27 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT 59 | CAVALLOTTO JUMPER

28 | SUPPORTO PRIMARIO PRIMARY SUPPORT 60 | ISOLAMENTO INSULATION

29 | GRUPPO INDUTTANZA CHOKE UNIT 61 | MASSA + CAVO CABLE

30 | TRASFORMATORE DI POTENZA | POWER TRANSFORMER 62 | CHIUSURA CLOSING

31 | FONDO BOTTOM 63 | CHIUSURA CLOSING

32 | PIEDE FOOT 64 | ROSETTA WASHER

33 | TRASDUTTORE TRANSDUCER 65 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL
34 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 66 | LATERALE SINISTRO LEFT SIDE PANEL

35 | MANOPOLA KNOB 67 | COPERCHIO COVER

36 | TAPPO P/CONNETTORE CAP 401| GRUPPO TRAINAFILO COMP. | COMPLETE WIRE FEED UNIT
37 | PRESA SOCKET

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.
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pos

DESCRIZIONE

DESCRIPTION

411

MOTORIDUTTORE

WIRE FEED MOTOR

412

ENCODER

ENCODER

413

MOTORIDUTTORE COMPLETO

COMPLETE WIRE FEED MOTOR

420

SUPPORTO PREMIRULLO

ROLLER PRESSER SUPP.

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 | TRAINAFILO COMPLETO COMPLETE WIRE FEED
427 [ INGRANAGGIO GEAR

428 |[RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER
429 |POMELLO KNOB

442 |GRUPPO TRAINAFILO WIRE FEED UNIT




