-MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICE A FILO pag. 2

GB -INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE page 9
D -BETRIEBSANLEITUNG FUR DRAHTSCHWEISSMASCHINE seite 16
F -MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL page 23
E -MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO pag. 30
P -MANUAL DE INSTRU(}()ES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO pag. 37
SF  -KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE sivu. 44
DK -INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING  side.51
NL -GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHINE pag.58
S  -INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS sid.65
GR -OAHI'OX XPHZEQX I'TA ZYZKEYH XYTKOAAH>ZHX ME NHMA oeN.12
Parti di ricambio e schema elettrico Varaosat ja sahkokaavio

Spare parts and electrical schematic Reservedele og elskema

Ersatzteile und Schaltplan Reserveonderdelen en elektrisch schema
Pieces détachées et schéma électrique Reservdelar och elschema

Partes de repuesto y esquema eléctrico AVTONAAKTLKO KOL MAEKTPLKG OXE-

Partes sobressalentes e esquema eléctrico  Sudypappa
Pagg. Sid. oe\.: 79 = 103

3.300.261/F

20/05/2016




MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI A FILO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

A LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POS-
SONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI

ALTRI, pertanto l'utilizzatore deve essere istruito contro i

rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di

saldatura. Per informazioni piu dettagliate richiedere il

manuale cod.3.300758

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.

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
Y ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsi-
4 Q asi conduttore produce dei campi elettro-
37 N magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
;ﬁ\ di taglio genera campi elettromagnetici at-
- torno ai cavi e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono
incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di
apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) devono
consultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni
di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura
a punti.

- L’ esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura
o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-
zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle se-
guenti procedure:

- Fare in modo che il cavo di massa e della pinza por-
taelettrodo o della torcia rimangano affiancati. Se
possibile, fissarli assieme con del nastro.

- Non avvolgere i cavi di massa e della pinza porta
elettrodo o della torcia attorno al corpo.

- Non stare mai tra il cavo di massa e quello della
pinza portaelettrodo o della torcia. Se il cavo di
massa si trova sulla destra dell’operatore anche
quello della pinza portaelettrodo o della torcia deve
stare da quella parte.

- Collegare il cavo di massa al pezzo in lavorazione
piu vicino possibile alla zona di saldatura o di taglio.

- Non lavorare vicino al generatore.

ESPLOSIONI.
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressio-
Ane o in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi.
- Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori
di pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA
Questo apparecchio & costruito in conformita alle in-
dicazioni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e

deve essere usato solo a scopo professionale in
un ambiente industriale. Vi possono essere, infatti,
potenziali difficolta nell’assicurare la compatibilita
elettromagnetica in un ambiente diverso da quello
industriale.

CHE ED ELETTRONICHE.

Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
B )me ai rifiuti normali!
In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e re-
lativa attuazione nell’lambito della legislazione nazionale,
le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devono
essere raccolte separatamente e conferite ad un impian-
to diriciclo ecocompatibile. In qualita di proprietario delle
apparecchiature dovra informarsi presso il nostro rappre-
sentante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando
applicazione a questa Direttiva Europea migliorera la si-
tuazione ambientale e la salute umanal

ETSMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-
merate della targa.

B. I rullini trainafilo possono ferire le mani.

C. Il filo di saldatura ed il gruppo trainafilo sono sotto
tensione durante la saldatura. Tenere mani e oggetti
metallici a distanza.




1. Le scosse elettriche provocate dall’elettrodo di sal-
datura o dal cavo possono essere letali. Proteggersi
adeguatamente dal pericolo di scosse elettriche.

1.1 Indossare guanti isolanti. Non toccare I'elettrodo a
mani nude. Non indossare guanti umidi o danneggia-
ti.

1.2 Assicurarsi di essere isolati dal pezzo da saldare e dal
suolo

1.3 Scollegare la spina del cavo di alimentazione prima di
lavorare sulla macchina.

2. Inalare le esalazioni prodotte dalla saldatura pu0 es-
sere nocivo alla salute.

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

2.2 Utilizzare un impianto di ventilazione forzata o di sca-
rico locale per eliminare le esalazioni.

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

3. Le scintille provocate dalla saldatura possono causa-
re esplosioni od incendi.

3.1 Tenere i materiali inflammabili lontano dall’area di sal-
datura.

3.2 Le scintille provocate dalla saldatura possono causa-
re incendi. Tenere un estintore nelle immediate vici-
nanze e far si che una persona resti pronta ad utiliz-
zarlo.

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

4. |raggidell’arco possono bruciare gli occhi e ustiona-
re la pelle.

4.1 Indossare elmetto e occhiali di sicurezza. Utilizzare
adeguate protezioni per le orecchie e camici con il
colletto abbottonato. Utilizzare maschere a casco
con filtri della corretta gradazione. Indossare una pro-
tezione completa per il corpo.

5. Leggere le istruzioni prima di utilizzare la macchina
od eseguire qualsiasi operazione su di essa.

6. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

2 DESCRIZIONI GENERALI
2.1 SPECIFICHE

Questo manuale & stato preparato allo scopo di istruire il
personale addetto all’installazione, al funzionamento ed
alla manutenzione della saldatrice.

Questo apparecchio & una sorgente di tensione costante
adatto alla saldatura MIG/MAG e OPEN-ARC. Controlla-
re, al ricevimento,che non vi siano parti rotte o avariate.
Ogni eventuale reclamo per perdite o danni deve es-
sere fatto dall’acquirente al vettore. Ogni qualvolta si
richiedono informazioni riguardanti la saldatrice, si
prega di indicare 'articolo ed il numero di matricola.
2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA.

L’ apparecchio & costruito secondo le seguenti norme:

IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-11 (vedi

nota 2) / IEC 61000-3-12 (vedi nota 2).

Ne. Numero di matricola che deve essere
sempre citato per qualsiasi richiesta relati-
va alla saldatrice.

1~ —_——— _ .
—D— Trasformatore - raddrizzatore monofase.

iaD.@T_‘ Trasformatore-raddrizzatore trifase.

|: Caratteristica piatta.

MIG/MAG. Adatto per saldatura a filo continuo.

12 max Corrente di saldatura non convenzionale.
Il valore rappresenta il limite max. ottenibile
in saldatura.

uo. Tensione a vuoto secondaria.

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

12. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente di sald. 12

u1. Tensione nominale di alimentazione.

1~ 50/60Hz Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz.
3~ 50/60Hz Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz.

11 max E’ il massimo valore della corrente assorbita.
1 eff E’ il massimo valore della corrente effettiva

assorbita considerando il fattore di servizio.
IP21S Grado di protezione della carcassa.

Grado 1 come seconda cifra significa che
questo apparecchio non € idoneo a lavora-
re all’esterno.

Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

NOTE:

1- Lapparecchio & inoltre stato progettato per lavorare
in ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC
60664).

2- Questa attrezzatura & conforme alla norma IEC 61000-
3-12 a condizione che l'impedenza massima Zmax
ammessa dell'impianto sia inferiore o uguale a 0,023
(Art. 622-624) - 0,276 (Art. 625-627) - 0,181 (Art. 633)
- 0,088 (Art. 641) al punto di interfaccia fra I'impian-
to dell'utilizzatore e quello pubblico. E’ responsabili-
ta dell”installatore o dell’'utilizzatore dell’attrezzatura
garantire, consultando eventualmente 'operatore della
rete di distribuzione, che I'attrezzatura sia collegata a
un’alimentazione con impedenza massima di sistema
ammessa Zmax inferiore o uguale a 0,023 (Art. 622-
624) - 0,276 (Art. 625-627) - 0,181 (Art. 633) - 0,088
(Art. 641).

2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

Questo apparecchio € protetto da un termostato il qua-
le, se si superano le temperature ammesse, impedisce
il funzionamento della macchina. In queste condizioni il
ventilatore continua a funzionare.

3 INSTALLAZIONE

¢ Uinstallazione della macchina deve essere fatta da
personale qualificato.

¢ Tutti i collegamenti devono essere eseguiti in con-
formita delle vigenti norme e nel pieno rispetto della
legge antinfortunistica (norma CEIl 26-23 - IEC/TS
62081).



Controllare che la tensione di alimentazione corrisponda
al valore indicato sul cavo rete. Se non & gia montata,
collegare una spina di portata adeguata al cavo di 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, deve essere uguale alla corren-
te I1 assorbita dalla macchina.

3.1. MESSA IN OPERA

Montare il manico, le ruote e i due appoggi bombola.
Il manico non deve essere usato per sollevare la sal-
datrice.

Collocare la saldatrice in un ambiente ventilato.

Polvere, sporco o qualsiasi altra cosa estranea che pos-
saentrare nella saldatrice ne pud compromettere la
ventilazione e quindi il buon funzionamento.

Pertanto € necessario in relazione all’lambiente e alle con-
dizioni di impiego avere cura di mantenere pulite le parti
interne. La pulizia deve avvenire tramite un getto di aria
secca e pulita, facendo attenzione a non danneggiare in
alcun modo la macchina. Prima di lavorare all’interno del-
la saldatrice assicurarsi che la spina sia staccata dalla
rete di alimentazione.

Qualsiasi intervento eseguito all’interno della salda-
trice deve essere eseguito da personale qualificato.

N

3.2

COLLEGAMENTI INTERNI

¢ Qualsiasi intervento eseguito all’interno della salda-
trice deve essere eseguito da personale qualificato.
e Prima di lavorare all’interno della saldatrice assicurarsi
che la spina sia staccata dalla rete di alimentazione.

¢ Dopo il collaudo finale la saldatrice viene collegata
alla tensione indicata sul cavo dialimentazione.
e Per cambiare tensione di alimentazione togliete il
laterale destro e disponete i collegamenti della mor-
settiera cambiatensione come indicato in figura.
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¢ La tensione di alimentazione, sui generatori mono-
fasi, non puo essere cambiata.

¢ Non utilizzare la saldatrice senza coperchio o i pannelli
laterali per evidenti ragioni di sicurezza e per non alterare
le condizioni di raffreddamento dei componenti interni.

e Applicare al cavo di alimentazione una spina adeguata
alla corrente assorbita.

e Collegare il conduttore giallo-verde del cavo rete del-
la macchina ad una buona presa di terra.

3.3 COLLEGAMENTI ESTERNI

3.3.1 Connessione della pinza di massa.

e Connettere il terminale del cavo massa alla presa della
saldatrice e collegare il morsetto di massa al pezzo da
saldare.

3.3.2 Posizionamento della bombola e collegamento
del tubo gas

e Posizionare la bombola sul porta bombola della salda-
trice, fissandola, con le cinghie in dotazione, al pannello
posteriore della macchina.

e La bombola non deve essere piu alta di 1,65m (Artt.
633-641) e 1m (Artt. 622-624-625-627), per non crea-
re condizioni di pericolo.

e Controllare periodicamente lo stato di usura delle cin-
ghie, e se & necessario richiedere il ricambio.

e La bombola deve essere equipaggiata da un riduttore
di pressione comprensivo di flussometro.

e Solo dopo aver posizionato la bombola, collegare il
tubo gas uscente dal pannello posteriore della macchina
al riduttore di pressione.

¢ Regolare il flusso del gas a circa 10/12 litri/minuto.

4 COMANDI SUL FRONTALE DEGLI APPARECCHL.
4.1 EVO (Fig. 3).

A- Manopola di regolazione.

Agendo su questa manopola si regola il tempo di punta-
tura. Premendo il pulsante della torcia la macchina inizia
a saldare, la durata del tempo di puntatura € regolato dal-
la manopola. Per ricominciare il ciclo € necessario rila-
sciare e premere nuovamente il pulsante della torcia.
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B- LED di colore verde.
Segnala I'accensione della macchina.

C- LED di colore giallo.
Si accende quando il termostato interrompe il funziona-
mento della saldatrice.

D-Manopola di regolazione.
Agendo su questa manopola si varia la velocita del filo di
saldatura.

E- Commutatore.
Accende o spegne la macchina e seleziona le gamme
della tensione di saldatura.

F- Commutatore.
Regola finemente la tensione di saldatura all’interno della
gamma prescelta con il commutatore E.

G- Prese di massa.
Prese a cui va collegato il cavo di massa. ( Alcune versio-
ni hanno una sola presa di massa ).

H- Attacco centralizzato.
Vi si connette la torcia di saldatura.

4.2 EVO SYNERGIC (Fig. 4).
A- Tasto di selezione.
Premendo questo tasto si accendono in
I sequenzai LEDB, C,D eE.
Quando siamo all'interno del sotto menu

attivato dai 2 tasti Q ed R, seleziona le funzioni di
accostaggio, variazione della velocita del motore del

/

/

PULL 2003 e post gas.

B- LED di colore verde.

Segnala che il display S visualizza il numero
di programma in uso.
Per conoscere a quale diametro, tipo di filo

e gas corrisponde il numero di programma visualizzato
e sufficiente consultare I'istruzione posta all’interno del
laterale mobile. Lindicazione sul display S € sempre
preceduta dalla lettera P.

C- LED di colore verde.
Segnala che il display S visualizza il tempo
-di puntatura o di lavoro. La durata di questo
tempo é regolabile da 0,3 a 5 secondi. Se il
tempo é regolato a 0 la funzione & disattivata. La funzione

e attiva solo se si sta saldando. Il valore indicato sul
display S & sempre preceduto dalla lettera t.

D- LED di colore verde.
Segnala che il display S visualizza il tempo
-di pausa tra un tratto di saldatura ed un altro.
La durata di questo tempo € regolabile da
0,3 a 5 secondi. Se il tempo & regolato a 0 la funzione e
disattivata. La funzione & attiva solo se il tempo di

saldatura & diverso da 0 e se si sta saldando. Il valore
indicato sul display S € sempre preceduto dalla lettera t.

E- LED di colore verde (Burn-Back).
Segnala che il display S visualizza il tempo in
-cui il filo fuoriesce dalla torcia di saldatura,
dopo che 'operatore ha lasciato il pulsante.
Questo tempo €& variabile da 10 a 400 milli secondi. Il

valore indicato sul display S € sempre preceduto dalla
lettera t.




F- LED di colore giallo.
Si accende quando il termostato interrompe
_il funzionamento della saldatrice.
G- LED di colore verde.
Si accende e si spegne ad intermittenza,

quando il connettore della torcia PULL 2003
o dello SPOOL- GUN & connesso al

connettore .

H- Attacco centralizzato.
Vi si connette la torcia di saldatura.

I- Connettore 10 poli.

A questo connettore deve essere collegato il connettore
volante da 10 poli della torcia PULL 2003 o dello SPOOL-
GUN.

L-M Prese di massa.
Prese a cui va collegato il cavo di massa. ( Alcune versioni
hanno una sola presa di massa).

N- Commutatore.
Accende o spegne la macchina e seleziona le gamme
della tensione di saldatura.

O- Commutatore.
Regola finemente la tensione di saldatura all’interno della
gamma prescelta con il commutatore N.

P- Manopola di regolazione.

Regolala velocita del filo, ed € attiva solo quando si utilizza
la torcia di saldatura standard e non la torcia PULL 2003 o
lo SPOOL- GUN. Quando si utilizza il programma 00, varia
la velocita del filo di saldatura da 0 a 20 metri/minuto.
Quando si utilizza un qualsiasi programma sinergico
I'indice della manopola deve essere posto sulla scritta
SYNERGIC. Scegliendo un programma sinergico, il
display S indica la corrente impostata dal programma
scelto. Questa corrente corrisponde ad una velocita, se
si vuole correggerla € sufficiente, ruotare la manopola in
senso orario, per aumentarla oppure, ruotarla in senso
antiorario, per diminuirla. Sul display S i cambiamenti di
velocita di filo vengono sempre indicati da una corrente.

Q e R- Tasti.
e Quando il LED B & acceso il display S
IT IT indica il numero di programma selezionato
dai 2 tasti, finita la selezione il LED rimane
acceso per altri 5 secondi e poi si spegne.
e Quando il LED C & acceso il display S indica il tempo
selezionato dai 2 tasti, finita la selezione il LED rimane
acceso per altri 5 secondi e poi si spegne.
e Quando il LED D & acceso il display S indica il tempo
selezionato dai 2 tasti, finita la selezione il LED rimane
acceso per altri 5 secondi e poi si spegne.
e Quando il LED E ¢ acceso il display S indica il tempo
selezionato dai 2 tasti, finita la selezione il LED rimane
acceso per altri 5 secondi e poi si spegne.
e Quando i LED B, C, D, E sono spenti e siamo all’interno
di un qualsiasi programma sinergico, premendo uno dei
2 tasti, il display S indica alternativamente la corrente
impostata o lo spessore in millimetri consigliato.

Agendo sui 2 commutatori N e O si potra vedere sul
display S l'aumento o la diminuzione istantanea del
valore selezionato, questa funzione & utile quando,
preventivamente si vuole sapere a quale corrente o
spessore vogliamo iniziare la saldatura.

e Premendo contemporaneamente i 2 tasti per
almeno 5 secondi entriamo nel sotto menu, dove
troviamo 3 funzioni, selezionabili tramite il tasto A:

1- Accostaggio ( velocita).

Modifica la velocita del filo rispetto a quella impostata,
questa rimane attiva per un tempo regolato dalla funzione
di accostaggio (tempo).

La velocita puo essere variata tramite i 2 tasti Q e R da un
10% ad un massimo del 150% della velocita di saldatura
impostata.

Questa funzione, abbinata alla funzione di accostaggio
(tempo) serve per migliorare I'accensione dell’arco. I
valore indicato sul display S & preceduto dalla lettera (A).

2- Velocita impostata sul motore del PULL 2003.
Agendo sui 2 tasti Q e R la velocita del PULL 2003 varia
da -9 a + 9rispetto al valore impostato. Questa funzione
permette di ottimizzare I’'avanzamento del filo, mettendo
in passo il motore trainafilo della saldatrice con quello del
PULL 2003. Il valore indicato sul display S & preceduto
dalla lettera (H).

3- Post gas.

Mediante i 2 tasti Q e R si pud variare da 0 a 5 secondi
I'uscita del gas alla fine della saldatura. Questa funzione
€ particolarmente utile saldando acciaio inossidabile e
alluminio. |l valore indicato sul display S & preceduto
dalla lettera (P).

4- Accostaggio (tempo).

Regola il tempo in cui rimane attiva la velocita di
accostaggio. Questa funzione, abbinata alla funzione di
accostaggio (velocita) serve per migliorare I'accensione
dell’arco.

Mediante i 2 tasti Q e R il tempo di accostaggio pud
variare da 0 a 1 secondo. Il valore indicato sul display S
preceduto dalla lettera (d).

5- Modo manuale 2 tempi e modo automatico 4 tempi.
Agendo sui 2 tasti Q e R si sceglie il modo 2 tempi oppure
4 tempi.

Se la saldatrice € sul modo manuale 2 tempi, si inizia
a saldare quando si preme il pulsante e si interrompe
quando lo si rilascia.

Se la saldatrice € sul modo manuale 4 tempi, per iniziare
la saldatura premere il pulsante torcia ; una volta iniziato
il procedimento, il pulsante puo essere rilasciato.

Per interrompere la saldatura premere e rilasciare
nuovamente. Questo modo € adatto a saldature di lunga
durata, dove la pressione sul pulsante della torcia pud
affaticare il saldatore. Il valore indicato sul display S &
preceduto dai simboli (2t e 4t).

S- Display.

Utilizzando il programma manuale 00 lo strumento
visualizza, prima di saldare, la velocita del filo in metri al
minuto e in saldatura la corrente. Utilizzando i programmi




sinergici visualizza sempre la corrente.

Come descritto nei paragrafi precedenti, sullo strumento
€ possibile visualizzare, prima di iniziare a saldare: il
programma in uso, il tempo di puntatura, il tempo di
pausa, il tempo di Burn-Back, lo spessore consigliato, la
funzione di accostaggio, la funzione di velocita impostata
sul motore del PULL 2003 e il tempo di post gas.

5 SALDATURA
5.1 MESSA IN OPERA

Controllare che il diametro del filo corrisponda al diametro
indicato sul rullo trainafilo e che il programma prescelto
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.

5.2 LA MACCHINA E PRONTA PER SALDARE

Quando si utilizzano la torcia tipo Pull-2003 o Spool-
Gun seguire le istruzioni allegate.

e Connettere il morsetto di massa al pezzo da saldare.

¢ Posizionare l'interruttore su 1.

e Togliere I'ugello gas.

e Svitare l'ugello portacorrente.

e Inserire il filo nella guaina guidafilo della torcia
assicurandosi  che sia dentro la gola del rullo e che
questo sia in posizione corretta.

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

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

e Avvitare l'ugello portacorrente assicurandosi che il
diametro del foro sia pari al filo utilizzato.

e Montare l'ugello gas.

5.3 SALDATURA DEGLI ACCIAI AL CARBONIO
SENZA PROTEZIONE GASSOSA. (solo per Art.
622, 624 e 625).

Verificare che i cavi siano inseriti correttamente sulla

morsettiera, in modo che rispettino la giusta polarita

(vedi figura 5).
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Per ottenere saldature raccordate e ben protette & bene
saldare da sinistra a destra e dall’alto verso il basso. Alla
fine di ogni saldatura rimuovere la scoria.

Il filo animato da utilizzare & il nostro Art. 1587, @ 0,9mm.

5.4 SALDATURA DEGLI ACCIAI AL CARBONIO CON
PROTEZIONE GASSOSA.

Verificare che i cavi siano inseriti correttamente sulla
morsettiera, in modo che rispettino la giusta polarita
(solo per Art. 622, 624 e 625 vedi figura 5).

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 saldatura
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.

5.5 SALDATURA DEGLI ACCIAI INOSSIDABILI

Verificare che i cavi siano inseriti correttamente sulla
morsettiera, in modo che rispettino la giusta polarita (
solo per Art. 622, 624 e 625 vedi figura 5).

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.

5.6 SALDATURA DELLALLUMINIO

Verificare che i cavi siano inseriti correttamente sulla
morsettiera, in modo che rispettino la giusta polarita
(solo per Art. 622, 624 e 625 vedi figura 5).

Per la saldatura dell’alluminio € necessario utilizzare:

e Argon puro come gas di protezione.

¢ Un filo di apporto di composizione adeguata al materiale
base da saldare.

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

¢ Per |la saldatura dell’alluminio si devono utilizzare le
torce: PULL 2003 Art. 2003 o SPOOL-GUN Art. 1562
con la connessione Art. 1196 (622-627-641).

e NB. Disponendo solo di una torcia preparata per i fili di
acciaio occorre modificarla nel modo seguente:

¢ Accertarsi che la lunghezza del cavo non superi i 3 metri.
e Togliere il dado ferma guaina in ottone, l'ugello gas,
l'ugello portacorrente e quindi sfilare la guaina.

e Infilare la guaina nostro Art. 1929 assicurandosi che
esca dalle due estremita.

e Riavvitare 'ugello portacorrente in modo che la guaina
sia aderente ad esso.

e Nell’estremita della guaina rimasta libera infilare il
nipples ferma guaina, la guarnizione OR e bloccare con il
dado, senza stringere eccessivamente.

e Infilare la cannetta in ottone sulla guaina e introdurre
il tutto nell’adattatore, avendo in precedenza tolto la
cannetta di ferro.



e Tagliare diagonalmente la guaina in modo che stia il piu
vicino possibile al rullo trainafilo.

e Utilizzare rulli trainafilo adatti al filo di alluminio.

¢ Regolare la pressione, che il braccetto del gruppo di
traino esercita sul rullo, al minimo possibile.

6 DIFETTI IN SALDATURA

1 DIFETTO -Porosita (interne o esterne al cordone)
CAUSE eFilo difettoso (arrugginito superficialmente)
e Mancanza di protezione di gas dovuta a:
- flusso di gas scarso
- flussometro difettoso
- riduttore brinato, per la mancanza di un
preriscaldatore del gas di protezione di CO2
- elettrovalvola difettosa
- ugello porta corrente intasato da spruzzi
- fori di efflusso del gas intasati
- correnti d’aria presenti in zona di saldatura.
2 DIFETTO - Cricche di ritiro
CAUSE e Filo o pezzo in lavorazione sporchi od
arrugginiti.
e Cordone troppo piccolo.
e Cordone troppo concavo.
e Cordone troppo penetrato.
3 DIFETTO - Incisioni laterali
CAUSE e Passata troppo veloce
¢ Corrente bassa e tensioni di arco elevate.
4 DIFETTO - Spruzzi eccessivi
CAUSE ¢ Tensione troppo alta.
¢ Induttanza insufficiente.
e Mancanza di un preriscaldatore del gas di
protezione di CO2

7 MANUTENZIONE

Ogni intervento di manutenzione deve essere ese-
guito da personale qualificato nel rispetto della nor-
ma CEIl 26-29 (IEC 60974-4).

7.1 MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all’interno dell’apparecchio, as-
sicurarsi che Il'interruttore sia in posizione “O” e che |l
cavo di alimentazione sia scollegato dalla rete.
Periodicamente, inoltre, € necessario pulire I'interno
dell’apparecchio dalla polvere metallica accumulatasi,
usando aria compressa.

7.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a
riordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro iso-
lamento tra il lato primario ed il lato secondario della
maccchina. Evitare che i fili possano andare a contatto
con parti in movimento o parti che si riscaldano durante il
funzionamento. Rimontare tutte le fascette come sull’ap-
parecchio originale in modo da evitare che, se acciden-
talmente un conduttore si rompe o si scollega, possa
avvenire un collegamento tra il primario ed il secondario.
Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come
sull’apparecchio originale.



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 WEL-
DING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

A WELDING AND ARC CUTTING CAN BE
HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS. The

user must therefore be educated against the hazards,

summarized below, deriving from welding operations.

For more detailed information, order the manual code

3.300.758

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.

< - Electric current following through any con-
4 ductor causes localized Electric and Ma-

Q

}T SN gnetic Fields (EMF). Welding/cutting current

q—ﬁ\\ creates EMF fields around cables and po-

- wer sources.

- The magnetic fields created by high currents may affect

the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic

equipment (pacemakers) shall consult their physician be-

fore beginning any arc welding, cutting, gouging or spot

welding operations.

- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have

other health effects which are now not known.

- All operators should use the followingprocedures in or-

der to minimize exposure to EMF fields from the welding/

cutting circuit:

- Route the electrode and work cables together

- Secure them with tape when possible.

- Never coil the electrode/torch lead around your body.

- Do not place your body between the electrode/torch
lead and work cables. If the electrode/torch lead
cable is on your right side, the work cable should also
be on your right side.

- Connect the work cable to the workpiece as close as
possible to the area being welded/cut.

- Do not work next to welding/cutting power source.

EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under
pressure, or in the presence of explosive dust,
== ases or fumes. - All cylinders and pressure regu-

lators used in welding operations should be handled with
care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY.

This machine is manufactured in compliance with the in-
structions contained in the standard IEC 60974-10 (CL.
A), and must be used solely for professional purposes in
an industrial environment. There may be potential diffi-
culties in ensuring electromagnetic compatibility in non-
industrial environments.

EQUIPMENT.

Do not dispose of electrical equipment together
B J\vith normal waste!ln observance of European Di-
rective 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic

E DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

Equipment and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the
end of its life must be collected separately and returned
to an environmentally compatible recycling facility. As the
owner of the equipment, you should get information on
approved collection systems from our local representati-
ve. By applying this European Directive you will improve
the environment and human health!

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the label
numbered boxes.

f B
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B. Dirive rolls can injure fingers.

C. Welding wire and drive parts are at welding voltage
during operation — keep hands and metal objects
away.

1 Electric shock from welding electrode or wiring can
kill.

1.1 Wear dry insulating gloves. Do not touch electrode
with bare hand. Do not wear wet or damaged gloves.

1.2 Protect yourself from electric shock by insulating
yourself from work and ground.

1.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

2 Breathing welding fumes can be hazardous to your
health.

2.1 Keep your head out of fumes.

2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove fu-
mes.




2.3 Use ventilating fan to remove fumes.

3 Welding sparks can cause explosion or fire.

3.1 Keep flammable materials away from welding.

3.2 Welding sparks can cause fires. Have a fire extingui-
sher nearby and have a watchperson ready to use it.

3.3 Do not weld on drums or any closed containers.

4  Arc rays can burn eyes and injure skin.

41 Wear hat and safety glasses. Use ear protection and
button shirt collar. Use welding helmet with correct
shade of filter. Wear complete body protection.

5 Become trained and read the instructions before
working on the machine or welding.

6 Do not remove or paint over (cover) label.

2 GENERAL DESCRIPTION
2.1 SPECIFICATIONS

This manual has been prepared for the purpose of
educating personnel assigned to install, operate and
service the welding machine.

This equipment is a constant-voltage power source,
suitable for MIG/MAG and OPEN-ARC welding.

Upon receiving the machine, make sure there are no
broken or damaged parts.

The purchaser should address any complaints for
losses or damage to the vector. Please indicate
the article and serial number whenever requesting
information about the welding machine.

2.2 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

This machine is manufactured according to the following
international standards: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC
60974.10 CL. A - IEC 61000-3-11 (see note 2) - IEC 61000-
3-12 (see note 2).
N° serial number, which must always be indi-
cated on any type of request regarding
the welding machine.

—QDB— Single-phase transformer - rectifier
E&D.@‘T_‘ Three-phase transformer-rectifier.

Flat characteristic.

MIG/MAG. Suitable for continuous electrode welding.

12 max Unconventional welding current.
This value represents the max. limit
attainable in 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 welding current 12.

U1. Rated supply voltage

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

3~ 50/60Hz 50- or 60-Hz three-phase power supply.

11 max Maximum absorbed current value.

11 eff This is the maximum value of the actual
current absorbed, considering the duty
cycle.

IP21S Protection rating for the housing.

Grade 1 as the second digit means that this

equipment is suitable for use outdoors.

Suitable for use in high-risk environments.

NOTES:

1- The machine has also been designed for use in
environments with a pollution rating of 1. (See IEC
60664).

2- Thisequipmentcomplies with IEC 61000-3-12 provided
that the maximum permissible system impedance
Zmax is less than or equal to 0,023 (Art. 622-624) -
0,276 (Art. 625-627) - 0,181 (Art. 633) - 0,088 (Art. 641)
at the interface point between the user’s supply and
the public system. It is the responsibility of the installer
or user of the equipment to ensure, by consultation
with the distribution network operator if necessary,
that the equipment is connected only to a supply with
maximum permissible system impedance Zmax less
than or equal to 0,023 (Art. 622-624) - 0,276 (Art. 625-
627) - 0,181 (Art. 633) - 0,088 (Art. 641).

2.3 Overload cut-out

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.

3 INSTALLATION

¢ Only skilled personnel should install the machine .
¢ All connections must be carried out according to
current regulations, and in full observance of safety
laws (CEIl 26-23 - IEC/TS 62081 standards).

Make sure that the supply voltage corresponds to the
value indicated on the power cable. If it is not already
fitted, connect a plug suited to the power 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
equivalent to the absorbed current I1. of the machine.

3.1 PLACEMENT




Mount the handle, wheels and the two cylinder supports.
The handle must not be used for lifting the welding
machine.

Place the welding machine in a ventilated area.

Dust, dirt, and any other foreign matter entering the
welding machine can interfere with ventilation and thus
with smooth operation.

Therefore, in relation to the environment and working
conditions, it is important to keep the internal parts clean.
Clean using a jet of dry, clean air, being careful to avoid
damaging the machine in any way.

Before working inside the welding machine, make sure it
is unplugged from the power mains.

Any intervention carried out inside the welding
machine must be performed by qualified personnel.
3.2 INTERNAL CONNECTIONS

e Any intervention carried out inside the welding
machine must be performed by qualified personnel.
¢ Before working inside the welding machine, make sure
that the plug is disconnected from the power mains.

e After final inspection, the welding machine is
connected to the voltage indicated on the power
supply cable.

¢ To change the supply voltage, remove the right side
panel and arrange the voltage change terminal board
connections as shown in the figure.
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¢ The supply voltage may not be changed on single-
phase power sources.

¢ Do not use the welding machine without its cover or
side panels for obvious safety reasons, and to avoid
altering the cooling conditions for internal components.
e Connect a plug suitable for the absorbed current to the
power supply cable.

e Connect the yellow-green wire of the machine mains to
an efficient grounding socket.

3.3 EXTERNAL CONNECTIONS

3.3.1 Connecting the mass clip.

e - Connect the earth cable terminal to the socket of the
welding machine, and connect the earth clamp to the
workpiece.

3.3.2 Cylinder placement and connecting the gas
hose

e Position the cylinder on the cylinder holder of the
welding machine, using the straps provided to fasten it to
the rear panel of the machine.

e The gas cylinder must not be higher than 1.65m
(Art. 633-641) and 1m (Art. 622-624-625-627), to avoid
creating hazardous conditions.

e Periodically check for wear on the straps, and order
replacements if necessary.

¢ The cylinder must be equipped with a pressure regulator
complete with flow gauge.

e Only after positioning the cylinder, connect the outgoing
gas hose from the rear panel of the machine to the
pressure regulator.

¢ Adjust the gas flow to approximately 10/12 liters/minute.

4 CONTROLS ON THE FRONT OF THE MACHINES

4.1 EVO (Fig. 3).

i
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A- Setting knob.

Turning this knob adjusts the spot welding time. The
machine begins welding when the torch trigger is
pressed. The spot welding time is set via the knob. To
start the cycle over, release and press the torch trigger
again.

B- Green LED.
Signals that the machine is on.

C- Yellow LED.
Lights when the thermostat interrupts the welding



machine operation.

D-Setting knob.
Adjusting this knob changes the welding wire speed.

E- Selector switch.
Turns the machine on or off and selects the welding
voltage ranges.

F- Selector switch.

Fine-tunes the welding voltage within the range previously
selected via selector switch E.

G- Earth sockets.

Sockets to which to connect the earth cable. (Some
versions have a single earth socket ).

H- Central adapter.

This is where the welding torch is to be connected.

4.2 EVO SYNERGIC (Fig. 4).
/
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A- Selection key.

Pressing this key causes the LEDs B, C, D
I and E to light in sequence.
From within the sub-menu activated by the

2 keys Q and R, select the Soft Start, PULL 2003 motor
speed variation, and post gas functions.

/

B- Green LED (PROGRAM).

Signals that the display S shows the program
number being used.
Check the instructions posted inside the

mobile side panel for the diameter, wire type and gas
corresponding to the program number displayed.
The figure on the display S is always preceded by the

letter P.

C- Green LED.
Signals that the display S shows the spot
-Welding or working time. The length of this
time is adjustable from 0.3 to 5 seconds.
Setting the time to 0 disables the function. The function is

active only while welding. The value shown on the display
S is always preceded by the letter t.

D- Green LED.
Signals that the display S shows the pause
-time between welding segments. The length
of this time is adjustable from 0.3 to 5
seconds. Setting the time to 0 disables the function. The
function is active only if the welding time is not 0 and while

welding. The value shown on the display S is always
preceded by the letter t.

E- Green LED (Burn-Back).
Signals that the display S shows the time for
-which the wire exits the welding torch, after
the operator has released the torch trigger.

This time ranges from 10 to 400 milliseconds. The value
shown on the display S is always preceded by the letter t.

F- Yellow LED.
Lights when the thermostat interrupts the
_Welding machine operation.
G- Green LED (PULSAR).
Lights and shuts off intermittently when the

connector of the PULL 2003 torch or SPOOL-
GUN is connected to the connector 1.

H- Central adapter.
This is where the welding torch is to be connected.

I- 10-pin connector.

This connector must be connected to the 10-pin patch
connector of the PULL 2003 torch or SPOOL- GUN.L-M
Earth sockets.

Sockets to which to connect the earth cable. (Some
versions have a single earth socket ).

N- Selector switch.
Turns the machine on or off and selects the welding
voltage ranges.

O- Selector switch.
Fine-tunes the welding voltage within the range selected
with the selector switch N.

P- Setting knob.

Adjusts the wire speed, and is active only when using the
standard welding torch and not the PULL 2003 torch or
SPOOL- GUN.

When using the program 00, adjusts the welding wire
speed from 0 to 20 meters/minute.

When using any synergic program, the knob indicator
must be set to the label SYNERGIC. Choose a synergic
program; the display S indicates the current set by the
selected program. This current corresponds to a given




speed. If you wish to correct this speed, simply turn
the knob clockwise to increase or counter-clockwise to
decrease. Changes in wire speed are always indicated on
the display S by a current.

Q and R- Keys.
e When the LED B is lit, the display S shows
IT IT the program number selected by the 2 keys.
Once the selection has been completed the
LED remains lit for 5 more seconds, then shuts off.
e When the LED C is lit the display S shows the time
selected by the 2 keys. Once the selection has been
completed the LED remains lit for 5 more seconds, then
shuts off.
e When the LED D is lit, the display S shows the time
selected by the 2 keys. Once the selection has been
completed the LED remains lit for 5 more seconds, then
shuts off.
e When the LED E is lit the display S shows the time
selected by the 2 keys. Once the selection has been
completed the LED remains lit for 5 more seconds, then
shuts off.
e When the LEDs B, C, D, and E are off and we are within
any synergic program, pressing one of the 2 keys will
cause the display S to show either the current set or the
recommended thickness in millimeters.
Adjusting the 2 selector switches N and O allows you
to immediately see, on the display S, the increase or
decrease in the value selected. This function is used
when one wishes to know in advance at what current or
thickness welding is to begin.
¢ Pressing the 2 keys simultaneously for at least 5
seconds causes us to enter the sub-menu, where we
find 3 functions that may be selected via the key A:

1- Soft Start (speed).

Changes the wire speed from the one set; this speed
remains active for the time governed by the Soft Start
function (time).

The speed may be adjusted using the 2 keys Q and R from
10% to a maximum of 150% of the set welding speed.
This function, combined with the Soft Start function (time),
serves to improve arc striking. The value shown on the
display S is preceded by the letter (A).

2- Speed set on the motor of the PULL 2003.

Adjusting the two keys Q and R varies the speed of the
PULL 2003 from -9 to +9 compared to the set value. This
function maximizes wire advancement, putting the wire
feeder motor of the welding machine in step with the
motor of the PULL 2003. The value shown on the display
S is preceded by the letter (H).

3- Post gas.

Using the two keys Q and R, it is possible to adjust the
gas flow after welding to between 0 and 5 seconds.
This function is especially useful when welding stainless
steel and aluminum. The value shown on the display S is
preceded by the letter (P).

4- Soft Start (time).
Adjusts the time for which the Soft Start speed remains
active. This function, combined with the Soft Start function

(speed), serves to improve arc striking.
Using the 2 keys Q and R, the Soft Start time may be
adjusted from 0 to 1 second. The value shown on the
display S is preceded by the letter (d).

5- Two-stage manual mode and 4-stage automatic
mode.

Adjust the 2 keys Q and R to select the 2-stage or 4-stage
mode.

If the welding machine is set to 2-stage manual mode,
welding begins when the button E is pressed, and stops
when it is released.

If the welding machine is set to 4-stage automatic mode,
press the torch trigger to begin welding; you may release
the trigger once the procedure has begun.

Press and release the trigger again to stop welding. This
setting is suitable for long-term welding, where the welder
may tire of holding down the torch trigger. The value
shown on the display S is preceded by the symbols (2T
and 4T).

S- Display.

Using the manual program 00 the instrument displays the
wire speed in meters per minute before welding, and the
current while welding.

Using the synergic programs it always displays the
current.

As described in the paragraphs above, the following may
be displayed on the instrument before beginning to weld:
the program being used, the spot welding time, the pause
time, the Burn-Back time, the recommended thickness,
the Soft Start function, the speed set on the motor of the
PULL 2003, and the post-gas time.

5 WELDING

5.1 Installation

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.

5.2 THE MACHINE IS READY TO WELD

When using the Pull-2003 or Spool-Gun torch, follow
the instructions enclosed.

e Connect the earth clamp to the workpiece.

e Set the switch to 1.

* Remove the gas nozzle.

¢ Unscrew the contact tip.

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

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

e Caution: keep your face away from the gun tube
assembly 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.

5.3 WELDING CARBON STEELS WITHOUT GAS



PROTECTION. (only for Arts. 622, 624 and 625).

Make sure that the cables are properly inserted on the
terminal board, so that the poles match correctly (see
figure 5).

To attain well connected and protected welds, always
work from left to right and top to bottom. Remove all
waste at the end of each welding session.

The flux-cored wire to be used is our Art. 1587, @ 0.9mm.
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Fig. 5

5.4 WELDING CARBON STEELS WITH GAS
PROTECTION.

Make sure that the cables are properly inserted on the
terminal board, so that the poles match correctly (only for
Art. 622, 624 and 625, see figure 5).

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% up. 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.

5.5 WELDING STAINLESS STEEL

Make sure that the cables are properly inserted on the
terminal board, so that the poles match correctly (only for
Art. 622, 624 and 625, see figure 5).

Series 300 stainless steels must be welded using a
protection 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
contaminating the joint to be welded.

5.6 WELDING ALUMINUM

Make sure that the cables are properly inserted on the
terminal board, so that the poles match correctly (only for
Art. 622, 624 and 625, see figure 5).

In order to weld aluminum you must use:

¢ Pure Argon as the protection gas.

e 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 In order to weld aluminum you must use the torches:
PULL 2003 Art. 2003 or SPOOL-GUN Art. 1562 with the
connection Art. 1196 (only for Art. 622, 627 and 641).
NOTE: If only a torch prepared for steel wires is available,
it must be altered as follows:

¢ Make sure that the cable is no more than 3 meters long.
e Remove the brass liner nut, gas nozzle, contact tip, and
then slip off the liner.

e Insert our liner Art. 1929, making sure that it protrudes
from both ends.

e Screw the contact tip back on so that the liner adheres
to it.

¢ In the free end of the liner, insert the liner nipple and
O-ring, and fasten with the nut without over-tightening.

e Insert the brass tube on the liner and insert the entire
unit in the adapter, after first removing the iron sleeve.

e Cut the liner diagonally so that it is as close as possible
to the wire feeder roller.

¢ Use wire feeder rollers suitable for aluminum wire.

¢ Adjust the pressure exerted by the arm of the wire feeder
group on the roller, to the lowest possible setting.

6 WELDING DEFECTS

1 DEFECT- Porosity (within or outside the bead)
CAUSES e Electrode defective (rusted surface)
¢ Missing shielding gas due to:
- low gas flow
- flow gauge defective
- regulator frosted due to no preheating of
the CO2 protection gas
- defective solenoid valve
- contact tip clogged with spatter
- gas outlet holes clogged
- air drafts in welding area.
- Shrinkage cracks
e Wire or workpiece dirty or rusted.
¢ Bead too small.
¢ Bead too concave.
¢ Bead too deeply penetrated.
- Side cuts
¢ Welding pass done too quickly
e Low current and high arc voltages.
4 DEFECT - Excessive spraying
CAUSES e Voltage too high.
¢ Insufficient inductance.
¢ No preheating of the CO2 protection gas.

2 DEFECT
CAUSES

3 DEFECT
CAUSES

7 MAINTENANCE



Any maintenance operation must be carried out by
qualified personnel in compliance with standard CEI 26-
29 (IEC 60974-4).

7.1 GENERATOR MAINTENANCE

In the case of maintenance inside the machine, make sure
that the switch is in position “O” and that the power cord
is disconnected from the mains.

It is also necessary to periodically clean the interior of
the machine from the accumulated metal dust, using
compressed air.

7.2 PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

After making repairs, take care to organize the wiring so
that there is secure insulation between the primary and
secondary sides of the machine. Do not allow the wires
to come into contact with moving parts or those that heat
up during operation. Reassemble all clamps as they were
on the original machine, to prevent a connection from
occurring between the primary and secondary circuits
should a wire accidentally break or be disconnected.
Also mount the screws with geared washers as on the
original machine.



BEDIENUNGSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEISSMASCHINEN

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUSS FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GERATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN PER-
SONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WERDEN.
DIESES GERAT DARF AUSSCHLIESSLICH ZUR AUS-
FUHR- UNG VON SCHWEISSARBEITEN VERWENDET
WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

A[”:D]] DAS LICHTBOGENSCHWEISSEN UND
SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muB der Be-
nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren
beim SchweiBen unterrichtet werden. Fur ausflihrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerausche, die
80 dB uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBproze3 kann es zu einer Gerau-
schentwicklung kommen, die diesen Wert lberschreitet.

Daher mussen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schadlich koénnen
sein:
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- Der elektrische Strom, der durch einen be-

liebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagne-

tische Felder (EMF). Der SchweiB- oder

Schneidstrom erzeugt elektromagnetische

Felder um die Kabel und die Stromquellen.

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tra-
ger von lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herz-
schrittmacher) miussen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-, Schneid-,

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

e Die Aussetzung an die beim SchweiBen oder Schnei-

den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang

unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-

tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerIn-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
der bleiben. Die Kabel nach Méglichkeit mit einem
Klebeband aneinander befestigen.

- Das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
Kdrper wickeln.

- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen.
Wenn sich das Massekabel rechts vom SchweiBer
bzw. der SchweiBerin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.

- Das Massekabel so nahe wie mdglich an der
SchweiB3- oder Schneidstelle an das Werkstlck
anschlieBen.

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe
von Druckbehdltern oder in Umgebungen aus-
==flhren, die explosiven Staub, Gas oder Ddmpfe
enthalten. Die flir den SchweiB-/SchneiprozeB verwen-
deten Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Anga-
ben der harmonisierten Norm IEC 60974-10 (CI. A) kons-
truiert und darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken
und nur in industriellen Arbeitsumgebungen verwendet
werden. Es ist ndmlich unter Umstanden mit Schwierig-
keiten verbunden ist, die elektromagnetische Vertraglich-
keit des Geréts in anderen als industriellen Umgebungen
zu gewahrleisten.

NIKGERATE

Elektrogerdte dirfen niemals gemeinsam mit ge-
. ), 5hnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uberein-
stimmung mit der Europaischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und der jeweili-
gen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer
Anlage fUr umweltgerechtes Recycling zuzufthren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem 6rt-
lichen Vertreter Gber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Europaischer
Richtlinie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zu-
gute kommen!

EENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

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

1.1 WARNHINWEISSCHILD

Die Nummerierung der Beschreibungen entspricht der
Nummerierung der Felder des Schilds.

B. Die Drahtforderrollen kdnnen Verletzungen an den
Hé&nden verursachen.

C. Der SchweiBdraht und das Drahtvorschubgerét ste-
hen wahrend des SchweiBens unter Spannung. Die
Hande und Metallgegensténde fern halten.

1. Von der SchweiBelektrode oder vom Kabel verur-
sachte Stromschlage kénnen tédlich sein. Fir einen
angemessenen Schutz gegen Stromschldge Sorge
tragen.

1.1 Isolierhandschuhe tragen. Die Elektrode niemals mit
bloBen Handen berlhren. Keinesfalls feuchte oder
schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

1.2 Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung
vom Werkstlck und vom Boden gewéhrleistet ist.

1.3 Vor Arbeiten an der Maschine den Stecker ihres Netz-
kabels abziehen.

2. Das Einatmen der beim SchweiBen entstehenden
Dampfe kann gesundheitsschéadlich sein.

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

2.2 Zum Abflihren der Dampfe eine lokale Zwangslif-
tungs- oder Absauganlage verwenden.

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter ver-
wenden.
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3. Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
Explosionen oder Brande auslésen.

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
Bréande ausldsen. Einen Feuerléscher in der unmittel-
baren Nahe bereit halten und sicherstellen, dass eine
Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen
kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behél-
tern ausflihren.

4. Die Strahlung des Lichtbogens kann Verbrennungen
an Augen und Haut verursachen.

4.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigne-
ten Gehdrschutztragen und bei Hemden den Kragen
zuknopfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem
Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kom-
pletten Kérperschutz tragen.

5. Vor der Ausfiihrung von Arbeiten an oder mit der Ma-
schine die Betriebsanleitung lesen.

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfer-
nen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Das vorliegende Handbuch dient der Unterweisung des
fur die Installation, den Betrieb und die Wartung der
SchweiBmaschine zustdndigen Personals. Bei diesem
Gerat handelt es sich um eine Konstantspannungs-
SchweiBstromquelle fir MIG/MAG- und OPEN-ARC-
SchweiBverfahren. Beim Empfang sicherstellen, daB kei-

ne Teile gebrochen oder beschadigt sind.

Der Kaufer muB3 Beanstandungen wegen fehlender
oder beschéadigter Teile an den Frachtfiihrer richten.
Bei Anfragen zur SchweiBmaschine stets die Artikel-
nummer und die Seriennummer angeben.

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN.

Die Konstruktion des Gerats entspricht den folgenden

Normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A
IEC 61000-3-11 (siche Anm. 2) - IEC 61000-3-12 (sieche
Anm. 2).

Nr. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen
zur SchweiBmaschine stets angegeben
werden.

“appi—  Einphasiger Transformator - Gleichrichter.

E&D_@‘T_‘ Dreiphasiger Transformator-Gleichrichter

|: Fallende Kennlinie.

MMA Geeignet zum Schweien mit kontinuierlich
zugefiihrtem SchweiBdraht.

uo. Leerlauf-Sekundérspannung

X. Relative Einschaltdauer. Die relative Ein-
schaltdauer ist der auf eine Einschaltdauer
von 10 Minuten bezogene Prozentsatz der
Zeit, welche die SchweiBmaschine bei einer
bestimmten Stromstérke arbeiten kann,
ohne sich zu Uberhitzen.

12. Schweil3strom.

u2. Sekundarspannung bei Schweil3strom 12.

u1. Nennspannung.

1~ 50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.
3~ 50/60Hz Drehstromversorgung mit 50 oder 60 Hz

1 max. Maximale Stromaufnahme.

1 eff. Maximale effektive Stromaufnahme unter
Bericksichtigung der relativen Einschalt-
dauer.

IP21S Schutzart des Gehauses.

Die zweite Ziffer 1 gibt an, daB dieses
Gerat nicht im Freien bei Regen betrieben
werden darf.

Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit

erhdhter Gefahrdung.

ANMERKUNGEN:

1- Das Gerét ist auBerdem flir den Betrieb in Umgebun-
gen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert. (Siehe IEC
60664).

2- Dieses Gerét ist konform mit der Norm IEC 61000-3-
12 unter der Voraussetzung, dass die maximal zulassi-
ge Impedanz Zmax am VerknUpfungspunkt zwischen
der Abnehmeranlage und dem o&ffentlichen Versor-
gungsnetz kleiner oder gleich 0,023 (Art. 622-624)
- 0,276 (Art. 625-627) - 0,181 (Art. 633) - 0,088 (Art.
641) ist. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs
bzw. des Betreibers des Geréts, erforderlichenfalls in
Absprache mit dem 6ffentlichen Energieversorgungs-
unternehmen sicherzustellen, dass das Gerat aus-
schlieBlich an eine Anlage angeschlossen wird, deren
maximal zulassige Netzimpedanz Zmax kleiner oder
gleich 0,023 (Art. 622-624) - 0,276 (Art. 625-627) -
0,181 (Art. 633) - 0,088 (Art. 641) ist.



2.3 THERMISCHER SCHUTZ

Dieses Gerat wird durch einen Thermostaten geschitzt,
der, wenn die zuldssige Temperatur Uberschritten wird,
den Betrieb der Maschine sperrt. In diesem Zustand
bleibt der Lifter eingeschaltet und die Lampe C leuchtet
auf.

3 INSTALLATION

¢ Die Installation der Maschine muBB durch Fachper-
sonal erfolgen.

e Alle Anschliisse miissen nach den geltenden Be-
stimmungen und unter strikter Beachtung der Unfall-
verhiitungsvorschriften ausgefiihrt werden (normen-
CEIl 26-23 - IEC/TS 62081).

Sicherstellen, dass die Netzspannung dem auf dem Netz-
kabel angegebenen Wert entspricht. Falls nicht schon
montiert, das Netzkabel mit einem der Stromaufnahme
angemessenen Netzstecker versehen und sicherstellen,
dass der gelb-griine Schutzleiter an den Schutzkontakt
angeschlossen ist.

Der Nennstrom des mit der Netzstromversorgung in Rei-
he geschalteten LS-Schalters oder der Schmelzsicherun-
gen muss gleich dem von der Maschine aufgenommenen
Strom I1 max. sein.

3.1. AUFSTELLUNG

Den Griff, die Rader und die zwei Flaschenstitzen mon-
tieren.

N

Der Griff darf nicht zum Anheben der Schwei3- ma-
schine verwendet werden.

Die SchweiBmaschine in einem beliifteten Raum aufstellen.
Staub, Schmutz oder sonstige Fremdkoérper, die in die
SchweiBmaschine eindringen, kénnen die Bellftung be-
hindern und folglich den einwandfreien Betrieb beein-
trachtigen.

Daher muss je nach den Umgebungs- und Betriebs- be-
dingungen sichergestellt werden, dass die internen Kom-
ponenten stets sauber sind. Zur Reinigung muss trocke-
ne und saubere Druckluft verwendet werden. Hierbei ist
darauf zu achten, dass die Maschine keinesfalls bescha-
digt wird.

Vor Eingriffen im Innern der SchweiBmaschine sicherstel-
len, dass der Netzstecker vom Stromnetz getrennt ist.
Alle Eingriffe im Innern der SchweiBmaschine miis-
sen von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

3.2 INTERNE ANSCHLUSSE.

¢ Alle Eingriffe im Innern der SchweiBmaschine miis-
sen von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

¢ Vor Eingriffen im Innern der SchweiBmaschine sicher-
stellen, daB der Stecker des Speisekabels vom Speise-
netz getrennt ist.

e Nach der Endabnahme wird die SchweiBmaschine
an die auf dem Speisekabel angegebenen Spannung
angeschlossen.

e Zum Andern der Speisespannung die rechte seitli-
che Abdeckung entfernen und die Anschliisse an der
Klemmenleiste fiir den Spannungswechsel wie in der
Abbildung gezeigt vornehmen.

d )

@
Ol
@

(@)
[@)|
(@)
[@]]
| [@)]

@l
@

/

eBei den einphasigen Stromquellen kann die Versor-
gungsspannung nicht gedndert werden.

e Die SchweiBmaschine darf aus offenkundigen Sicher-
heitsgrinden sowie zur Gewahrleistung der ordnungsge-
maBen Bedingungen flr die Kiihlung der inneren Bauteile
nicht ohne Deckel und seitliche Abdeckbleche betrieben
werden.

e Das Speisekabel an eine Steckdose anschlieBen, die
fur die Stromaufnahme ausgelegt ist.

¢ Den gelb-grinen Schutzleiter des Netzkabels der Ma-
schine an eine wirksame Erdung anschlieBen.

3.3 EXTERNE ANSCHLUSSE

3.3.1 AnschluBB der Masseklemme.

e Den Anschluss des Massekabels an die Steckbuchse
der SchweiBmaschine und die Masseklemme am Werk-
stiick anschlieBen.

3.3.2 Anordnen der Flasche und AnschlieBen des
Gasschlauchs

¢ Die Flasche auf dem Flaschentrager der SchweiBma-
schine anordnen und mit den beiliegenden Gurten an der
hinteren Platte der Maschine befestigen.

e Aus Sicherheitsgriinden darf die Flasche maximal
1,65 m hoch sein (Art. 633-641).




¢ Aus Sicherheitsgriinden darf die Flasche maximal 1
m hoch sein (Art. 622-624-625-627).

e Die Gurte in regelméaBigen Zeitabstédnden auf Abnut-
zung kontrollieren und nétigenfalls Ersatz anfordern.

e Die Gasflasche muss Uber einen Druckminderer mit
Durchflussmesser verfligen.

e Erst nach Positionierung der Gasflasche den aus der
hinteren Platte der Maschine austretenden Gasschlauch
an den Druckminderer anschlieBen.

e Den Durchfluss auf rund 10/12 I/min einstellen.

4 STELLTEILE AUF DER VORDERSEITE DES GERATS

4.1 EVO (ABB. 3).

i l|||||||' 1l

A- Regler.

Dieser Regler dient zum Einstellen der Punktschweif3-
zeit. Die Maschine beginnt zu schweiBen, wenn man den
Brennertaster driickt; die PunktschweiBzeit wird mit dem
Regler eingestellt. Den Brennertaster loslassen und wie-
der drticken, um den Zyklus von vorn zu beginnen.

B- Griine LED.
Sie signalisiert die Einschaltung der Maschine.

C- Gelbe LED.
Sie leuchtet auf, wenn der Thermostat die SchweiB- ma-
schine abschaltet.

D- Regler.
Mit diesem Regler wird die Drahtvorschubgeschwindig-
keit eingestellt.

E- Umschalter.
Zum Ein- und Ausschalten der Maschine und fir die Wahl
der SchweiBspannungsbereiche.

F- Umschalter.
Zur Feineinstellung der Schweispannung innerhalb des
mit dem Umschalter E eingestellten Bereichs.

G- Masseanschliisse.

An diese Steckbuchsen muss das Massekabel ange-
schlossen werden. (Einige Versionen haben nur einen
Masseanschluss.)

H- Zentralanschluss.
Fir den Anschluss des Schlauchpakets.

4.1 EVO SYNERGIC (ABB. 4).
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A- Wahltaste.
Drickt man diese Taste, leuchten
nacheinander die LEDs B, C, D und E auf.
Nach Aufrufen des Untermeniis mit den 2
Tasten Q und R kann man mit dieser Taste die Funktionen

Einschleichen, Andern der Drehzahl des Motors des
Brenners PULL 2003 und Gasnachstromzeit wahlen.

B- Griine LED (PROGRAM).
Sie signalisiert, dass auf dem Display S die
-Nummer des in Gebrauch befindlichen
Programms angezeigt wird.
Den Durchmesser, den Drahttyp und die Gasart, die der
Nummer des angezeigten Programms entsprechen, kann
man der Anleitung entnehmen, die sich im beweglichen

Seitenteil befindet. Der Anzeige auf dem Display S geht
stets der Buchstabe P voraus.

C- Griine LED.

Sie signalisiert, dass auf dem Display S die
PunktschweiBzeit oder Arbeitszeit angezeigt




wird. Diese Zeit kann auf einen Wert von 0,3 bis 5
Sekunden eingestellt werden. Wenn die Zeit auf 0 gesetzt
wird, ist die Funktion deaktiviert. Die Funktion ist nur
aktiviert, wenn geschweiBt wird.

Dem auf dem Display S angezeigten Wert geht stets der
Buchstabe t voraus.

D- Griine LED.

Sie signalisiert, dass auf dem Display S die
-Pausenzeit zwischen zwei  Schweil3-

abschnitten angezeigt wird. Diese Zeit kann
auf einen Wert von 0,3 bis 5 Sekunden eingestellt werden.
Wenn die Zeit auf 0 gesetzt wird, ist die Funktion
deaktiviert. Die Funktion ist nur dann aktiviert, wenn die
SchweiBzeit von 0 verschieden ist und geschweiBt wird.

Dem auf dem Display S angezeigten Wert geht stets der
Buchstabe t voraus.

E- Griine LED(Burn-Back).
Sie signalisiert, dass auf dem Display S die
-Zeit angezeigt wird, fur die der Draht aus dem
SchweiBBbrenner nach Ldsen des Tasters
austritt. Diese Zeit kann auf einen Wert von 10 bis 400

Millisekunden eingestellt werden. Dem auf dem Display S
angezeigten Wert geht stets der Buchstabe t voraus.

F- Gelbe LED.

_Sie leuchtet auf, wenn der Thermostat die
SchweiBmaschine abschaltet.

G- Griine LED (PULSAR).

Sie blinkt, wenn der Stecker des Brenners

PULL 2003 oder der Drahtférderpistole

SPOOL-GUN an den Anschluss 1
angeschlossen ist.

H- Zentralanschluss.
FlUr den Anschluss des SchweiBbrenners.

I- 10-polige Steckdose.

An diese Steckdose muss der fliegende 10-polige Stecker
des Brenners PULL 2003 oder der Drahtférderpistole
SPOOL-GUN angeschlossen werden.

L-M Steckbuchsen fiir Masseanschluss.

An diese Steckbuchsen muss das Massekabel
angeschlossen werden. (Einige Versionen haben nur
einen Masseanschluss.)

N- Umschalter.
Zum Ein- und Ausschalten der Maschine und flir die Wahl
der SchweiBspannungsbereiche.

O- Umschalter.
Zur Feineinstellung der SchweiBspannung innerhalb des
mit dem Umschalter N eingestellten Bereichs.

P - Regler.

Er dient zum Einstellen der Drahtvorschubgeschwindig-keit
und ist nur aktiviert, wenn der Standard-Schweibrenner
verwendet wird. Er ist nicht aktiviert, wenn der
SchweiBbrenner PULL 2003 oder die Drahtforderpistole
SPOOL-GUN verwendet werden.

Bei Verwendung des Programms 00 erlaubt er die
Regulierung der Drahtvorschubgeschwindigkeit in einem
Bereich von 0 bis 20 m/min.
BeiVerwendungeinesbeliebigen synergetischen Programms
muss sich der Zeiger des Reglers in der Schaltstellung
SYNERGIC befinden. Bei Wahl eines synergetischen
Programms zeigt das Display S den vom gewahlten
Programm eingestellten Strom an. Dieser Strom entspricht
einer Geschwindigkeit. Zum Korrigieren muss man lediglich
den Regler im Uhrzeigersinn (Erhdhen) bzw. entgegen dem
Uhrzeigersinn (Senken) drehen. Auf dem Display S werden
die Anderungen der Drahtvorschubgeschwindigkeit immer
von einem Strom angezeigt.

Q und R- Tasten.
e Wenn die LED B eingeschaltet ist, zeigt
IT I? das Display S die Nummer des mit den 2
Tasten gewéhlten Programms an; nach der
Wahl bleibt die LED flir weitere 5 Sekunden eingeschaltet,
bevor sie erlischt.
e Wenn die LED C eingeschaltet ist, zeigt das Display
S die mit den 2 Tasten gewahlte Zeit an; nach der Wahl
bleibt die LED fir weitere 5 Sekunden eingeschaltet,
bevor sie erlischt.
e Wenn die LED D eingeschaltet ist, zeigt das Display
S die mit den 2 Tasten gewahlte Zeit an; nach der Wahl
bleibt die LED fir weitere 5 Sekunden eingeschaltet,
bevor sie erlischt.
e Wenn die LED E eingeschaltet ist, zeigt das Display
S die mit den 2 Tasten gewahlte Zeit an; nach der Wahl
bleibt die LED fir weitere 5 Sekunden eingeschaltet,
bevor sie erlischt.
e \WWenn die LEDs B, C, D und E ausgeschaltet sind und
irgendein synergetisches Programm aktiv ist, zeigt das
Display S, wenn man eine der 2 Tasten drlckt, alternativ
den eingestellten Strom oder die empfohlene Dicke in
Millimetern an.
Bei Betatigung der 2 Umschalter N und O kann man auf
dem Display S die sofortige Erh6hung oder Senkung des
gewahlten Werts beobachten. Diese Funktion ist nttzlich,
wenn man vorher wissen mochte, mit welchem Strom oder
welcher Dicke die SchweiBung begonnen werden soll.
¢ Driickt man die 2 Tasten gleichzeitig fiir mindestens
5 Sekunden, erscheint das Meni mit 3 Funktionen,
die mit der Taste A gewahlt werden kénnen:

1- Einschleichen (Geschwindigkeit).

Zum Andern der eingestellten Drahtgeschwindigkeit;
diese Geschwindigkeit bleibt fiir die von der Einschleich-
Funktion (Zeit) festgelegte Zeit aktiv.

Die Geschwindigkeit kann mit den 2 Tasten Q und
R in einem Bereich von 10% bis maximal 150% der
eingestellten SchweiBgeschwindigkeit geandert werden.
Diese Funktion dient in Verbindung mit der Einschleich-
Funktion (Zeit) zum Verbessern der Lichtbogenziindung.
Vor dem auf dem Display S angezeigten Wert steht der
Buchstabe (A).

2- Beim Motor des Brenners PULL 2003 eingestellte
Geschwindigkeit.

Mit den 2 Tasten Q und R kann man die Geschwindigkeit
des Brenners PULL 2003 in einem Intervall von — 9 bis +
9 bezogen auf den eingestellten Wert verdndern. Diese
Funktion erlaubt die Optimierung des Drahtvorschubs,



indem der Drahtvorschubmotor der SchweiBmaschine
mit dem des Brenners PULL 2003 synchronisiert wird.
Vor dem auf dem Display S angezeigten Wert steht der
Buchstabe (H).

3- Gasnachstromzeit (Post gas).

Mit den 2 Tasten Q und R kann man die Gasnachstromzeit
nach Abschluss des Schweivorgangs in einem Bereich
von 0 bis 5 Sekunden variieren. Diese Funktion ist beim
SchweiBen von nichtrostendem Stahl und Aluminium
besonders nutzlich. Vor dem auf dem Display S
angezeigten Wert steht der Buchstabe (P).

4- Einschleichen (Zeit).

Zum Einstellen der Zeit, in der die Einschleich-
Geschwindigkeit aktiv bleibt. Diese Funktion dient in
VerbindungmitderEinschleich-Funktion(Geschwindigkeit)
zum Verbessern der Lichtbogenziindung. Mit den 2
Tasten Q und R kann man die Einschleich-Zeit in einem
Bereich von 0 bis 1 Sekunde variieren. Vor dem auf dem
Display S angezeigten Wert steht der Buchstabe (d).

5- 2-Takt-Handbetrieb und 4-Takt-Automatikbetrieb.
Mit den 2 Tasten Q und R wé&hlt man den Modus 2-Takt
oder 4-Takt.

Wenn die Maschine auf 2-Takt-Handbetrieb geschaltet
ist, beginnt sie den SchweiBvorgang bei Betétigung
des Tasters und unterbricht ihn, wenn der Taster wieder
losgelassen wird. Wenn die Maschine auf 4-Takt-
Automatikbetrieb geschaltet ist, muss man zum Starten
des Schweivorgangs den Brennertaster drlicken;
nach Beginn des Schweiprozesses kann man den
Brennertaster loslassen.

Zum Unterbrechen muss man den Taster erneut driicken
und wieder |dsen. Diese Betriebsart eignet sich fir
SchweiBungen léangerer Dauer, bei denen die standige
Betatigung des Brennertasters den SchweiBer ermiiden
koénnte. Vor dem auf dem Display S angezeigten Wert
stehen die Zeichen (2t und 4t).

S- Display.

Bei Verwendung des manuellen Programms 00 zeigt
das Instrument vor dem SchweiBen die Drahtvorschub-
geschwindigkeit in m/min und wahrend des Schweiens
den Strom an. Bei Verwendung der synergetischen
Programme zeigt es stets den Strom an.

Wie in den vorherigen Abschnitten beschrieben kann das
Instrument vor Beginn des SchweiBprozesses Folgendes
anzeigen: das in Gebrauch befindliche Programm, die
PunktschweiBzeit, die Pausenzeit, die Burn-Back-Zeit,
die empfohlene Dicke, die Einschleichfunktion, die
Funktion flr die beim Motor des Brenners PULL 2003
eingestellte Drehzahl und die Gasnachstromzeit.

5 SCHWEISSPROZESS
5.1 INBETRIEBNAHME

Sicherstellen, dass der Drahtdurchmesser dem auf der
Drahttransportrolle angegebenen Durchmesser entspricht,
und dass das gewdhlte Programm mit dem Werkstoff und
der Gasart kompatibel ist. Drahttransportrollen mit “U”-
férmiger Rille fur Aluminiumdréhte und mit “V”-férmiger Rille
fur sonstige Drahte verwenden.

5.2 DIE MASCHINE IST BEREIT ZUM SCHWEISSEN

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

¢ Die Masseklemme an das Werkstiick anschlieBen.

e Schalter N in Schaltstellung 1 schalten.

¢ Die Gasduse entfernen.

¢ Die Stromdise ausschrauben.

¢ Den Draht in den Drahtfihrungsschlauch des Brenners
einflhren und sicherstellen, dass er in der Rille der Rolle
lauft, die ihrerseits richtig positioniert sein muss.

e Den Brennertaster drliicken, um den Draht zu fordern,
bis er aus dem Brenner austritt.

¢ Achtung: Den Brennerhals wéahrend des Austretens
des Drahts vom Gesicht fernhalten.

¢ Die Stromdiise wieder einschrauben und sicherstellen,
dass der Durchmesser der Bohrung dem verwendeten
Draht entspricht.

¢ Die Gasdise montieren.

5.3 SCHWEISSEN VON UNLEGIERTEN STAHLEN

OHNE SCHUTZGAS. (nur fur Art. 622, 624 und 625).
Sicherstellen, dass die Kabel richtig (Polaritdt beachten!)
an die Klemmenleiste angeschlossen sind (siehe
Abbildung 5).
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Abb. 5

Um gut verbundene und gut geschiitzte Schwei3nahte zu
erhalten, sollte man stets von links nach rechts und von
oben nach unten schweiBen. Am Ende jeder Schweiung
die Schlacke entfernen.

Der zu verwendende Flldraht ist unser Art. 1587, @ 0,9 mm.

5.4 SCHWEISSEN VON UNLEGIERTEN STAHLEN
MIT SCHUTZGAS.

Sicherstellen, dass die Kabel richtig (Polaritdt beachten!)
an die Klemmenleiste angeschlossen sind (nur flr Art.
622,624 und 625; siehe Abbildung 5).

Beim SchweiBen dieser Werkstoffe ist folgendes zu
beachten:

e Ein zweistoffiges Gasgemisch verwenden, d.h.
normalerweise ARGON + CO2 mit einem Anteil von
Argon von 75% aufwérts. Mit diesem Gemisch sind die
SchweiBnéhte gut gebunden und haben ein einwandfreies
Aussehen.

Bei Verwendung von reinem CO2 als Schutzgas erhalt
man schmale Nahte mit einer groBeren Eindringung,



doch mit einer betrachtlichen Zunahme der Spritzer.

e Einen SchweiBzusatzdraht der gleichen Gute wie der
des zu schweiBenden Stahls verwenden. Es ist ratsam,
stets SchweiBdrahte guter Qualitat zu verwenden; keine
rostigen Drdhte verwenden, da hierdurch die Giite der
SchweiBung beeintrachtigt werden kann.

* Keine rostigen Werkstiicke oder Werkstiicke mit OlI-
oder Fettflecken schweil3en.

5.5 SCHWEISSEN VON ROSTFREIEN STAHLEN

Sicherstellen, dass die Kabel richtig (Polaritat beachten!)
an die Klemmenleiste angeschlossen sind (nur flr Art.
622, 624 und 625; siehe Abbildung 5).

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

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

5.6 SCHWEISSEN VON ALUMINIUM

Sicherstellen, dass die Kabel richtig (Polaritat beachten!)
an die Klemmenleiste angeschlossen sind (nur fir Art.
622, 624 und 625; siehe Abbildung 5).
Beim Schweien von Aluminium
beachten:

¢ Reines Argon als Schutzgas verwenden.

e Die Zusammensetzung des Zusatzdrahts muss dem
Grundwerkstoff angemessen sein.

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

e Zum SchweiBen von Aluminium muissen folgende
Brenner verwendet werden: PULL 2003 Art. 2003 oder
SPOOL-GUN Art. 1562 mit Verbindungsleitung Art. 1196
(nur fur Art. 622, 627 und 641).

HINWEIS: Wenn man nur Uber einen Brenner fir
Stahldrahte verfligt, muss dieser in der folgenden Weise
modifiziert werden:

e Sicherstellen, dass die Kabellange nicht mehr als 3
Meter betragt.

e Die MessingUberwurfmutter zum Blockieren der
Drahtfihrungsseele, die Gasdise und die Stromdise
entfernen und dann den Drahtflihrungsschlauch
herausziehen.

e Unseren Drahtfihrungsschlauch Art. 1929 einfihren
und sicherstellen, dass er auf beiden Seiten austritt.

e Die Stromdise wieder so einschrauben, dass die
Drahtfihrungsseele an ihr anliegt.

e In das freie Ende der DrahtflUhrungsseele den
Schlauchblockiernippel und die O-Ringdichtung stecken
und mit der Mutter blockieren, ohne allzu viel Kraft
aufzuwenden.

e Das Messingrohr auf den Schlauch stecken und alles
in den Adapter einfuhren (nachdem man das Kapillarrohr
herausgenommen hat).

e Die Drahtfihrungsseele diagonal abschneiden, damit
er sich so nahe wie mdglich an der Drahttransportrolle
befindet.

e Fur Aluminiumdraht geeignete Drahttransportrollen
verwenden.

ist folgendes zu

¢ Den Druck des Arms der Drahtvorschubeinrichtung auf
die Rolle so niedrig wie mdglich einstellen.

6 SCHWEISSFEHLER

1 FEHLER - Porositat (in oder auBerhalb der
SchweiBnaht)

¢ Draht mangelhaft (rostige Oberflache)
e Mangelnder Gasschutz wegen:

- geringem Gasstrom

- Durchflussmesser defekt
-Druckminderer bereift wegen mangeln
der Vorwarmung des Schutzgases CO2
- Elektroventil defekt

- Stromdiise durch Spritzer verstopft

- Gasaustrittsbohrungen verstopft

- Zugluft im SchweiBbereich.

- Schwundrisse

e Draht oder Werkstiick verschmutzt
oder rostig.

¢ Naht zu klein.

¢ Naht zu konkav.

e Naht mit zu groBer Einbrandtiefe.
-Seitliche Risse

¢ SchweiBgeschwindigkeit zu groB

¢ Niedriger Strom und hohe
Lichtbogenspannungen.

- Zu viele Spritzer

e Spannung zu hoch.

e Induktivitat ungeniigend

e Keine Vorwarmung des Schutzgases
co2

URSACHEN

2 FEHLER
URSACHEN

3 FEHLER
URSACHEN

4 FEHLER
URSACHEN

7 WARTUNG

Alle Wartungsarbeiten miissen von einem Fachmann
in Einklang mit der Norm CEIl 26-29 (IEC 60974-4)
ausgefiihrt werden.

7.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

Fur Wartungseingriff innerhalb des Geréts sicherstellen,
dass sich der Schalter in der Schaltstellung “O” befindet
und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt ist.
Ferner muss man den Metallstaub, der sich im Gerat
angesammelt hat, in regelmaBigen Zeitabstdnden mit
Druckluft entfernen.

7.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF

Nach Ausflhrung einer Reparatur darauf achten, die Ver-
drahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere Iso-
lierung zwischen Priméar- und Sekundérseite des Gerats
gewdhrleistet ist. Sicherstellen, dass die Drahte nicht mit
beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wéhrend des
Betriebs erwarmen, in Berihrung kommen kénnen. Alle
Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat anbringen,
damit es nicht zu einem Schluss zwischen Priméar- und
Sekundarkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter 16st
oder bricht.

AuBerdem die Schrauben mit den gezahnten Unterleg-
scheiben wieder wie beim Originalgerét anbringen.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

IMPORTANT: AVANT LA MISE EN MARCHE DE LA MA-
CHINE, 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

A LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L'ARC
PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX

AUTRES. Lutilisateur doit pourtant connaitre les risques,

résumés ci-dessous, liés aux opérations de soudure. Pour

des informations plus détaillées, demander le manuel

c0de.3.300758

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des
Abruits supérieurs a 80 dB. Le procédé de décou-
page au plasma/soudure peut produire des ni-
veaux de bruit supérieurs a cette limite; les utilisateurs
devront donc mette en oeuvre les précautions prévues
par la loi.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dan-

gereux.
Q. - Le courant électrique traversant n’importe
-4 quel conducteur produit des champs élec-

Q

{ SO tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-

I*_'\h‘\\ dure ou de découpe produisent des champs

— électromagnétiques autour des cables ou

des générateurs.

e L es champs magnétiques provoqués par des courants

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des sti-

mulateurs cardiaques.

C’est pourquoi, avant de s’approcher des opérations de

soudage a l'arc, découpe, décriquage ou soudage par

points, les porteurs d’appareils électroniques vitaux (sti-
mulateurs cardiaques) doivent consulter leur médecin.

e |’ exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure ou de découpe peut produire des effets inconnus

sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par I’'exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit

suivre les procédures suivantes:

- Vérifier que le cable de masse et de la pince porte-
électrode ou de la torche restent disposés cote
a cote. Si possible, il faut les fixer ensemble avec du
ruban.

- Ne pas enrouler les cables de masse et de la pince
porte-électrode ou de la torche autour du corps.

- Ne jamais rester entre le cable de masse et le cable
de la pince porte-électrode ou de la torche. Si le
cable de masse se trouve a droite de I'opérateur,
le cable de la pince porte-électrode ou de la torche
doit étre égale ment a droite.

- Connecter le cable de masse a la piéce a usiner
aussi proche que possible de la zone de soudure
ou de découpe.

- Ne pas travailler pres du générateur.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous
pression ou en présence de poussieres, gaz ou
== apeurs explosifs. Manier avec soin les bouteilles

et les détendeurs de pression utilisés dans les opérations
de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indica-
tions contenues dans la norme harmonisée IEC 60974-
10(Cl. A) et ne doit étre utilisée que pour des buts profes-
sionnels dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir
des difficultés potentielles dans I’'assurance de la compa-
tibilité électromagnétique dans un milieu différent de celui
industriel.

ET ELECTRONIQUES

Ne pas éliminer les déchets d’équipements
électriques et électroniques avec les ordures
ménageéres!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 recy-
clage. Nous recommandons aux propriétaires des équi-
pements de s’informer auprés de notre représentant local
au sujet des systemes de collecte agréés.En vous confor-
mant a cette Directive Européenne, vous contribuez a la
protection de I’environnement et de la santé!

EELIMINATION D’EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

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

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

Le texte numéroté suivant correspond aux cases numé-
rotées de la plaquette.

B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

C. Le fil de soudure et le groupe entrainement fil sont
sous tension pendant le soudage. Ne pas approcher
les mains ni des objets métalliques.

1. Les décharges électriques provoquées par I'élec-
trode le cable peuvent étre mortelles. Se protéger de
maniére adéquate contre les décharges électriques.

1.1 Porter des gants isolants. Ne pas toucher I'électrode
avec les mains nues. Ne jamais porter des gants hu-
mides ou endommagés.

1.2 S’assurer d’étre isolés de la piéce a souder et du sol

1.3 Débrancher la fiche du cordon d’alimentation avant
de travailler sur la machine.

2. Linhalation des exhalations produites par la soudure
peut étre nuisible pour la santé.

2.1 Tenir la téte a I'’écart des exhalations.

2.2 Utiliser un systéme de ventilation forcée ou de dé-
chargement des locaux pour éliminer toute exhalai-
son.

2.3 Utiliser un ventilateur d’aspiration pour éliminer les
exhalations.

3. Les étincelles provoquées par la soudure peuvent
causer des explosions ou des incendies.
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3.1 Tenir les matiéres inflammables a I’écart de la zone
de soudure.

3.2 Les étincelles provoquées par la soudure peuvent
causer des incendies. Maintenir un extincteur a proxi-
mité et faire en sorte qu’une personne soit toujours
préte a I'utiliser.

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

4. Lesrayons de I'arc peuvent irriter les yeux et brdler la
peau.

4.1 Porter un casque et des lunettes de sécurité. Utili-
ser des dispositifs de protection adéquats pour les
oreilles et des blouses avec col boutonné. Utiliser des
masques et casques de soudeur avec filtres de de-
gré approprié. Porter des équipements de protection
complets pour le corps.

5. Lire la notice d’instruction avant d’utiliser la machine
ou avant d’effectuer toute opération.

6. Ne pas enlever ni couvrir les étiquettes d’avertisse-
ment.

2 DESCRIPTION GENERALE
2.1 SPECIFICATIONS

Ce manuel a été préparé dans le but d’instruire le per-
sonnel préposé a linstallation, au fonctionnement et a
I’entretien du poste a souder.

Cette machine est une source de tension constante indi-
quée pour la soudure MIG/MAG et OPEN-ARC.
Contréler, a la réception, qu’il N’y a pas de parties cas-
sées ou bien abimées.

Toute réclamation pour pertes ou dommages doit étre
faite par 'acheteur au transporteur. Chaque fois qu’on

demande des renseignements concernant le poste a

souder, prions d’indiquer I'article et le numéro matricule.

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

La machine est fabriquée d’apres les normes suivantes :
IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI.
A - IEC 61000-3-11 (voir remarque 2) - IEC
61000-3-12 (voir remarque 2).

Ne. Numéro matricule a citer toujours pour
toute question concernant le poste a souder.

—ODR— Transformateur - redresseur monophasé.

iaD.@T_‘ Transformateur - redresseur triphasé.
|: Caractéristique plate.

MIG/MAG. Indiqué pour la soudure a fil continu.

12 max Courant de soudure non conventionnel.
La valeur représente la limite maximale
pouvant étre obtenue en soudure.

Uo. Tension a vide secondaire.

X. Facteur de marche en pour cent.

Le facteur de marche exprime le pour-
centage de 10 minutes pendant lesquel
les le poste a souder peut opérer a un
certain courant sans causer des sur
chauffes.

12. Courant de soudure.

u2. Tension secondaire avec courant de sou-
dure 12.

u1. Tension nominale d’alimentation.

1~ 50/60Hz Alimentation monophasée 50 ou bien 60 Hz.
3~ 50/60Hz Alimentation triphasée 50 ou bien 60 Hz.

11 max C’est la valeur maximale du courant
absorbé.

11 eff C’est la valeur maximale du courant effectif
absorbé en considérant le facteur de
marche.

IP21S Degré de protection de la carcasse.

Degré 1 en tant que deuxiéme chiffre
signifie que cette machine ne peut pas
étre utilisée a I'extérieur.
Indiquée pour opérer dans des milieux
avec risque accru.
REMARQUES :
1- En outre, la machine est indiquée pour opérer dans
des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).
2- Cet équipement est conforme a la norme IEC 61000-3-
12 a condition que 'impédance admissible maximum
Zmax de l'installation, mesurée dans le point de rac-
cordement entre l'installation de I'utilisateur et le ré-
seau de transport électrique, soit inférieure ou égale a
0,023 (Art. 622-624) - 0,276 (Art. 625-627) - 0,181 (Art.
633) - 0,088 (Art. 641). C’est I'installateur ou I'utilisateur
de I'équipement qui a la responsabilité de garantir, en
contactant éventuellement le gestionnaire du réseau
de transport électrique, que I’équipement est branché
a une source d’alimentation dont I'impédance admis-
sible maximum Zmax est inférieure ou égale a 0,023
(Art. 622-624) - 0,276 (Art. 625-627) - 0,181 (Art. 633)
- 0,088 (Art. 641).



2.3 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.

3 INSTALLATION

¢ L’installation de la machine doit étre exécutée par
du personnel qualifié.

e Tous les raccordements doivent étre exécutés
conformément aux normes en vigueur et dans le
plein respect de la loi de prévention des accidents
(norma CEI 26-23 - IEC/TS 62081).

Controler que la tension d’alimentation correspond a la
valeur indiquée sur le cable réseau. Si pas déja montée,
brancher une prise 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 linterrupteur magnétothermique ou des
fusibles, en série a I'alimentation, doit étre égale au cou-
rant 11 absorbé par la machine.

3.1. PLACEMENT

Monter la poignée, les roues et les deux appuis-bouteille.
La poignée ne doit pas étre utilisée pour soulever la
machine.

Placer le poste a souder dans un milieu ventilé.
Poussiére, saleté ou toute autre chose étrangére pouvant
entrer dans le poste a souder peuvent en compromettre
la ventilation et donc son fonctionnement.

Par rapport au milieu et aux conditions d’emploi, il faut
donc veiller a maintenir propres les pieces internes. Le
nettoyage doit se faire par un jet d’air sec et propre en
prétant attention a ne pas endommager la machine.
Avant d’opérer a I'intérieur du poste a souder, s’assurer
que la fiche est débranchée de I'alimentation.

Toute opération a l'intérieur du poste a souder doit
étre exécutée par du personnel qualifié.

3.2 RACCORDEMENTS INTERNES

¢ Toute opération a l'intérieur du poste a souder doit
étre exécutée par du personnel qualifié.

e Avant d’opérer a I'intérieur du poste a souder, s’assu-
rer que la fiche de la machine est débranchée du réseau
d’alimentation.

e Aprés l’essai final, le poste a souder est branché a
la tension indiquée sur le cordon d’alimentation.

e Pour varier la tension d’alimentation, enlever le
panneau latéral droit et ranger les raccordements de
la plaque a bornes comme indiqué dans la figure.
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¢ La tension d’alimentation, sur les générateurs mo-
nophasés, ne peut pas étre modifiée.

* Ne pas utiliser le poste a souder sans le couvercle ou
les panneaux latéraux pour d’évidentes raisons de sécu-
rité et afin de pas altérer les conditions de refroidisse-
ment des composants internes.

e Appliquer au cordon d’alimentation une fiche adéquate
au courant absorbé.

e Raccorder le conducteur vert/jaune du cable de réseau
de la machine a une bonne prise de terre.

3.3 RACCORDEMENTS EXTERNES

3.3.1 Raccordement de la pince de masse.

e Brancher la borne du cable de masse sur la prise du
poste a souder et raccorder la borne de masse a la piece
a souder.

3.3.2 Positionnement de la bouteille et raccordement
du tuyau gaz .

e Positionner la bouteille sur le porte-bouteille du poste
a souder en la fixant, au moyen des sangles fournies, au
panneau arriere de la machine.

e La bouteille ne doit pas avoir une hauteur supé-
rieure a 1,65m (Art.633-641) et 1m (Art. 574-575) afin
de ne pas créer de conditions de danger.

e \/érifier périodiquement I’état d’usure des sangles et, si
nécessaire, les remplacer.

e [ a bouteille doit étre équipée d’un détendeur de pres-
sion complet de débitmetre.

e Raccorder le tuyau gaz sortant du panneau arriere de
la machine au détendeur de pression uniquement aprées
avoir positionné la bouteille.




e Régler le débit du gaz a environ 10/12 litres/minute.

4 COMMANDES SUR LE PANNEAUS AVANT DE LA
MACHINE.

4.1 EVO (Fig. 3).

A

A- Bouton de réglage.

A l'aide de ce bouton il est possible de régler le temps de
pointage. En appuyant sur le bouton de la torche, la ma-
chine commence a souder; la durée du temps de poin-
tage est réglée au moyen du bouton. Pour recommencer
le cycle, il faut relacher le bouton de la torche et I'appuyer
de nouveau.

B- Voyant vert.
Signale la mise en marche de la machine.

C- Voyant jaune.
S’allume lorsque le thermostat arréte le fonctionnement
du poste a souder.

D-Bouton de réglage.
A l'aide de ce bouton il est possible de varier la vitesse
du fil de soudure.

E- Commutateur.
Met en marche ou arréte la machine et sélectionne les
plages de la tension de soudure.

F- Commutateur.
Reégle finement la tension de soudure a I'intérieur de la
plage choisie précédemment a I'aide du commutateur E.

G- Prises de masse.
Pour le raccordement du cable de masse. (Certaines ver-
sions ont une seule prise de masse).

H- Fixation centralisée.
Pour le raccordement de la torche de soudure.

4.2 EVO SYNERGIC (Fig. 4).
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A- Touche de sélection.

En appuyant sur cette touche, les voyants B,
C, D et E s’allument en séquence.

A l’intérieur du sous-menu activé par les 2
touches Q et R, sélectionner les fonctions d’accostage,

variation de la vitesse du moteur du PULL 2003 et post-
gaz.

/

B- Voyant vert (PROGRAM ).

Signale que le display S affiche le numéro de
programme en usage.
Pour connaitre a quel diametre, type de fil et

gaz correspond le numéro de programme affiché, il suffit
de lire I'instruction située a I'intérieur du panneau latéral
mobile.
L'indication sur le display S est toujours précédée par la
lettre P.

C- Voyant vert.
Signale que le display S affiche le temps de
-pointage ou de travail. La durée de ce temps
peut étre réglée de 0,3 a 5 secondes. Si le
temps est réglé a 0, la fonction est désactivée. La fonction
n’est active qu’en cours de soudure.

La valeur indiquée sur le display S est toujours précédée
par la lettre t.




D- Voyant vert.
Signale que le display S affiche le temps de
-pause entre un trait de soudure et I'autre. La
durée de ce temps peut étre réglée de 0,3 a
5 secondes. Si le temps est réglé a 0, la fonction est
désactivée. La fonction n’est active que si le temps de
soudure est divers de 0 et qu’en cours de soudure. La

valeur indiquée sur le display S est toujours précédée par
la lettre t.

E- Voyant vert (Burn-Back).
Signale que le display S affiche le temps
-pendant lequel le fil sort de la torche de
soudure apres le relachement du bouton par
I’opérateur. Ce temps peut varier de 102400 millisecondes.

La valeur indiquée sur le display S est toujours précédée
par la lettre t.

F- Voyant jaune.
S’allume lorsque le thermostat arréte le
_fonctionnement du poste a souder.
G- Voyant vert ( PULSAR).
S’allume et s’éteint par intermittence lorsque

le connecteur de la torche PULL 2003 ou du
SPOOL- GUN est relié au connecteur I.

H- Fixation centralisée.
Pour le raccordement de la torche de soudure.

I- Connecteur 10 poles.
Pour le raccordement du connecteur volant a 10 pdles de
la torche PULL 2003 ou du SPOOL- GUN.

L-M Prises de masse.
Pour le raccordement du céble de masse. ( Certaines
versions ont une seule prise de masse ).

N- Commutateur.
Met en marche ou arréte la machine et sélectionne les
plages de la tension de soudure.

O- Commutateur.
Reégle finement la tension de soudure a I'intérieur de la
plage choisie précédemment a I'aide du commutateur N.

P- Bouton de réglage

Reégle la vitesse du fil et est actif seulement losqu’on
utilise la torche de soudure standard et non pas avec la
torche PULL 2003 ou le SPOOL- GUN.

Lorsqu’on utilise le programme 00, varie la vitesse du fil
de soudure de 0 a 20 metres/minute.

Lorsqu’on utilise un programme synergique quelconque,
I’aiguille du bouton doit étre placée sur I'inscription
SYNERGIC. En choisissant un programme synergique,
le display S indique le courant défini par le programme
choisi. Ce courant correspond a une vitesse; pour la
modifier, il suffit de tourner le bouton en sens horaire pour
I’augmenter ou bien en sens anti-horaire pour la réduire.
Sur le display S les changements de vitesse de fil sont
toujours indiqués par une variation du courant.

Q et R- Touches.

e Lorsque le voyant B est allumé, le display
IT I? S indique le numéro de programme

sélectionné par les 2 touches; terminée la
sélection, le voyant reste allumé pendant 5 secondes
encore et puis s’éteint.
e Lorsque le voyant C est allumé, le display S indique
le temps sélectionné par les 2 touches; terminée la
sélection, le voyant reste allumé pendant 5 secondes
encore et puis s’éteint.
e Lorsque le voyant D est allumé, le display S indique
le temps sélectionné par les 2 touches; terminée la
sélection, le voyant reste allumé pendant 5 secondes
encore et puis s’éteint.
e Lorsque le voyant E est allumé, le display S indique
le temps sélectionné par les 2 touches; terminée la
sélection, le voyant reste allumé pendant 5 secondes
encore et puis s’éteint.
e L orsque les voyants B, C, D, E sont éteints et on se trouve
a l'intérieur d’'un programme synergique quelconque, en
appuyant sur I'une des 2 touches, le display S indique
alternativement le courant défini ou I’épaisseur conseillée
en millimetres.
Au moyen des 2 commutateurs N et O il sera possible
de voir sur le display S I"'augmentation ou la diminution
instantanée de la valeur sélectionnée; cette fonction est
particulierement utile lorsqu’on désire connaitre avant le
début de la soudure la valeur du courant ou de I’épaisseur.
e En appuyant en méme temps sur les 2 touches
pendant au moins 5 secondes, il sera possible d’entrer
dans le sous-menu ou il y a 3 fonctions sélectionnables
a l'aide de la touche A:

1- Accostage (vitesse).

Modifie la vitesse du fil par rapport a celle établie; reste
active pendant un temps réglé par la fonction d’accostage
(temps).

La vitesse peut étre variée au moyen des 2 touches Q et
R de 10% a 150% au maximum de la vitesse de soudure
établie. Cette fonction, associée a la fonction d’accostage
(temps), sert a améliorer I'allumage de l'arc. La valeur
indiquée sur le display S est précédée par la lettre (A).

2- Vitesse établie sur le moteur du PULL 2003.

Au moyen des 2 touches Q et R, la vitesse du PULL
2003 varie de - 9 a + 9 par rapport a la valeur établie.
Cette fonction permet d’optimiser I’avance du fil tout en
mettant le moteur d’entrainement fil du poste a souder
au pas de celui du PULL 2003. La valeur indiquée sur le
display S est précédée par la lettre (H).

3- Post-gaz.

Au moyen des 2 touches Q et R, la sortie du gaz a la fin
de la soudure peut étre variée de 0 a 5 secondes. Cette
fonction est particulierement utile dans la soudure de
I’acier inoxydable et de I'aluminium. La valeur indiquée
sur le display S est précédée par la lettre (P).

4- Accostage (temps).

Regle le temps pendant lequel la vitesse d’accostage
reste active. Cette fonction, associée a la fonction
d’accostage (vitesse), sert a améliorer I'allumage de I’arc.
Au moyen des 2 touches Q et R, le temps d’accostage



peut étre varié de 0 a 1 seconde. La valeur indiquée sur le
display S est précédée par la lettre (d).

5- Mode manuel 2 temps et mode automatique 4
temps.

Au moyen des 2 touches Q et R, on choisit le mode 2
temps ou bien 4 temps.

Si le poste a souder est en mode manuel 2 temps, la
soudure débute en appuyant sur le bouton et s’arréte a
son relachement.

Si le poste a souder est en mode automatique 4 temps,
la soudure débute en appuyant sur le bouton de la torche;
aprés le début du procédé, le bouton peut étre relaché.
Pour arréter la soudure, appuyer et relacher de nouveau.
Ce mode convient a des soudures de longue durée ou
la pression sur le bouton de la torche pourrait fatiguer
I'opérateur. La valeur indiquée sur le display S est
précédée par les symboles (2t et 4t).

S- Display.

En utilisant le programme manuel 00 I’instrument affiche,
avant la soudure, la vitesse du fil en métres par minute et,
en cours de soudure, le courant.

En utilisant des programmes synergiques, il affiche
toujours le courant. Comme décrit dans les paragraphes
précédents, avant le début de la soudure I'instrument peut
afficher: le programme en usage, le temps de pointage,
le temps de pause, le temps de Burn-Back, I’épaisseur
conseillée, la fonction d’accostage, la fonction de vitesse
établie sur le moteur du PULL 2003 et le temps de post-
gaz.

5 SOUDURE
5.1 MISE EN OEUVRE

Controler que le diamétre du fil correspond au diametre
indiqué sur le galet d’entrainement fil et que le programme
choisi est compatible avec la matiere et le type de gaz.
Utiliser des galets d’entrainement fil avec gorge en “U”
pour les fils d’aluminium et avec gorge en “V” pour les
autres fils.

5.2 LA MACHINE EST PRETE A SOUDER

Lorsqu’on utilise la torche type Pull-2003 ou Spool-
Gun, suivre les instructions cidessous.

e Raccorder la borne de masse a la piece a souder.

¢ Positionner 'interrupteur N sur 1.

¢ Enlever la buse gaz.

e Desserrer la buse porte-courant.

e Insérer le fil dans la gaine guide-fil de la torche en
s’assurant de I’engager a l'intérieur de la gorge du galet
et que le galet est positionné correctement.

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 bien éloigné de la lance
terminale lorsque le fil sort.

e Resserrer la buse porte-courant en s’assurant que le
diamétre du trou est égal au fil employé.

¢ Monter la buse gaz.

5.3 SOUDURE DES ACIERS AU CARBONE SANS
PROTECTION GAZEUSE. (unig. pour Art. 622, 624
et 625).

Vérifier que les cables sont branchés correctement sur la
plague a bornes en tenant compte de leur polarité (voir

figure 5).
® M= e
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Fig. 5

Pour obtenir des soudures bien raccordées et protégées,
souder toujours de gauche a droite et de haut en bas.
Enlever les laitiers a la fin de chaque soudure.

Le fil fourré a utiliser est notre Art. 1587, @ 0,9mm.

5.4 SOUDURE DES ACIERS AU CARBONE AVEC
PROTECTION GAZEUSE.

Vérifier que les cables sont branchés correctement sur
la plague a bornes en tenant compte de leur polarité
(uniquement pour Art. 622, 624 et 625 voir figure 5).
Pour souder ces matieres il faut:

e Utiliser un gaz de soudure a composition binaire,
généralement ARGON + CO2 avec pourcentages d’Argon
a partir de 75%. Avec ce mélange, le cordon de soudure
sera bien raccordé et esthétique.

En utilisant du CO2 pur en tant que gaz de protection, on
aura des cordons étroits, avec plus de pénétration mais
en méme temps avec une augmentation remarquable des
projections.

e Utiliser un fil d’apport ayant la méme qualité que 'acier
a souder. Il est bien d’utiliser toujours des fils de bonne
qualité et d’éviter de souder avec des fils rouillés pouvant
causer des défauts de soudure.

e Eviter de souder sur des pieces rouillées ou sur des
pieces présentant des taches d’huile ou de graisse

5.5 SOUDURE DES ACIERS INOXYDABLES

Vérifier que les cables sont branchés correctement sur
la plaque a bornes en tenant compte de leur polarité
(uniguement pour Art. 622, 624 et 625 voir figure 5).

La soudure des aciers inoxydables de la série 300 doit
étre exécutée avec un gaz de protection ayant une teneur
élevée en Argon, un pourcentage réduit de O2 et 2 %
environ de gaz carbonique CO2.

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



5.6 SOUDURE DE L’ALUMINIUM

Vérifier que les cables sont branchés correctement sur
la plague a bornes en tenant compte de leur polarité
(uniquement pour Art. 622, 624 et 625 voir figure 5).

Pour la soudure de I’'aluminium, il faut utiliser:

e Argon pur en tant que gaz de protection.

e Un fil d’apport ayant une composition adéquate a la
matiére de base a souder.

e Utiliser des meules et des brosseuses spécifiques pour
I’aluminium sans jamais les utiliser pour d’autres matieres.
¢ Pour la soudure de I’aluminium, il faut utiliser les torches
PULL 2003 Art. 2003 ou SPOOL-GUN Art. 1562 avec la
connexion Art. 1196 (pour Art. 622, 627 et 641).

N.B. En disposant d’une seule torche préparée pour les
fils d’acier, il faut la modifier de la maniére suivante:

e S’assurer que le cable n’est pas supérieur a 3 métres
de long.

e Enlever I’écrou serre-gaine en laiton, la buse gaz, la
buse porte-courant et ensuite extraire la gaine.

e Enfiler la gaine notre Art. 1929 en s’assurant qu’elle sort
aux deux extrémités.

e Resserrer la buse porte-courant de facon a ce que la
gaine adhére a celle-ci.

e A I'extrémité de la gaine restée libre, enfiler 'embout
serre gaine, le joint torique et bloquer I’écrou sans le
serrer excessivement.

e Enfiler le tube en laiton sur la gaine et introduire
I’ensemble dans I'adaptateur aprés avoir enlevé le tube
en fer.

e Couper la gaine en diagonale de fagon a la placer aussi
prés que possible du galet d’entrainement du fil.

e Utiliser des galets d’entrainement du fil qui conviennent
au fil d’aluminium.

e Régler la pression exercée par le bras du groupe
d’entrainement sur le galet a la valeur la plus basse.

6 DEFAUTS EN SOUDURE

1 DEFAUT - Porosités (internes ou externes au

cordon)

CAUSES e Fil défectueux (rouillé superficiellement)
e Absence de protection de gaz due a:
- débit de gaz réduit
- débitmetre défectueux
- détendeur givré a cause de I'absence
d’un préchauffeur du gaz de protection
de CO2
- électrovanne défectueuse
- buse porte-courant bouchée par les
projections
- trous d’écoulement du gaz bouchés
- courants d’air présents dans la zone de
soudure.
2 DEFAUT - Criques de retrait
CAUSES ¢ Fil ou piéce a usiner sales ou rouillés.
e Cordon trop petit.
e Cordon trop concave
e Cordon trop pénétré.
3 DEFAUT - Gravures latérales
CAUSES e Passe trop rapide
e Courant bas et tensions d’arc élevées.
4 DEFAUT - Projections excessives

CAUSES e Tension trop élevée.
¢ Inductance insuffisante.
e Absence d’un préchauffeur du gaz de
protection de CO2.

7 ENTRETIEN

Toute opération d’entretien doit étre effectuée par
du personnel qualifié qui doit respecter la norme CEI
26-29 (IEC 60974-4).

7.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En cas d’entretien a 'intérieur de la machine, vérifier que
Pinterrupteur soit en position «O» et le cordon d’alimen-
tation soit débranché.

Il faut nettoyer périodiquement I'intérieur de la machine
en enlevant, avec de I'air comprimé, la poussiére qui s’y
accumule.

7.2 MESURES A ADOPTER APRES UNE INTERVEN-
TION DE REPARATION

Apres avoir exécuté une réparation, faire attention a
rétablir le cablage de fagon qu’il y ait un isolement sQr
entre le c6té primaire et le coté secondaire de la ma-
chine. Eviter que les cables puissent entrer en contact
avec des organes en mouvement ou des pieces qui se
réchauffent pendant le fonctionnement. Remonter tous
les colliers comme sur la machine originale de maniére
a éviter que, si par hasard un conducteur se casse ou
se débranche, les c6tés primaire et secondaire puissent
entrer en contact.

Remonter en outre les vis avec les rondelles dentelées
comme sur la machine originale.



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

A LA SOLDADURA'Y EL CORTE DE ARCO PUE-
DEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA

LOS DEMAS, por lo que el utilizador debera ser informa-

do de los riesgos, resumidos a continuacion, que derivan

de las operaciones de soldadura. Para informaciones

mas detalladas, pedir el manual cod.3.300.758

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superio-
A res a los 80dB. El procedimiento de corte plasma/
soldadura podria producir niveles de ruido supe-
riores a tal limite; por consiguiente, los utilizadores debe-
ran poner en practica las precauciones previstas por la ley.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.

Q. e | a corriente eléctrica que atraviesa cual-
ny Q quier conductor produce campos
3? SO electromagnéticos(EMF). La corriente de
I{—ﬁ‘\\ soldadura o de corte genera campos elec-

tromagnéticos alrededor de los cables y ge-

neradores.

¢ Los campos magnéticos derivados de corrientes eleva-

das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos electrénicos vitales (pace-

makers) deben consultar al médico antes de aproximarse

a la zona de operaciones de soldadura al arco, de corte,

desbaste o soldadura por puntos.

e | a exposicién a los campos electromagnéticos de la

soldadura o del corte podrian tener efectos desconocidos

sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la

exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de masa y de la pinza portaelectrodo
o de la antorcha de manera que permanezcan flan-
queados. Si posible, fijarlos junto con cinta adhesiva.

- No envolver los cables de masa y de la pinza portae-
lectrodo o de la antorcha alrededor del cuerpo.

- Nunca permanecer entre el cable de masay el de la
pinza portaelectrodo o de la antorcha. Si el cable
de masa se encuentra a la derecha del operador
también el de la pinza portaelectrodo o de la antorcha
tienen que quedar al mismo lado.

- Conectar el cable de masa a la pieza en tratamiento lo

mas cerca posible a la zona de soldadura o de corte.

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
e No soldar en proximidad de recipientes a pre-
sién 0 en presencia de polvo, gas o vapores ex-
plosivos. Manejar con cuidado las bombonas y

los reguladores de presion utilizados en las operaciones
de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indi-
caciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-
10 (Cl. A) y se debera usar solo de forma profesional en
un ambiente industrial. En efecto, podrian presentarse
potenciales dificultades en el asegurar la compatibilidad
electromagnética en un ambiente diferente del industrial.

IAPARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctricos
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 aplica-
cioén en el ambito de la legislacion nacional, los aparatos
eléctricos que han concluido su vida util deben ser re-
cogidos por separado y entregados 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 situa-
cién ambiental y salvaguardar la salud humana!

ERECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

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

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

El texto numerado que sigue corresponde a los apartados
numerados de la placa.
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B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.




C. Elhilo de soldaduray la unidad arrastrahilo estan bajo
tensién durante la soldadura. Mantener lejos las ma-
nosy objetos metalicos.

1. Las sacudidas eléctricas provocadas por el electro-
do de soldadura o el cable pueden ser letales. Prote-
gerse adecuadamente contra el riesgo de sacudidas
eléctricas.

1.1 Llevar guantes aislantes. No tocar el electrodo con
las manos desnudas. No llevar guantes mojados o
danados.

1.2 Asegurarse de estar aislados de la pieza a soldar y
del suelo

1.3 Desconectar el enchufe del cable de alimentacion an-
tes de trabajar en la maquina.

2. Inhalar las exhalaciones producidas por la soldadura
puede ser nocivo a la salud.

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

2.2 Usar un sistema de ventilacion forzada o de descarga
local para eliminar las exhalaciones.

2.3 Usar un ventilador de aspiracion para eliminar las ex-
halaciones.

3. Las chispas provocadas por la soldadura pueden
causar explosiones o incendios.

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

3.2 Las chispas provocadas por la soldadura pueden
causar incendios. Tener un extintor a la mano de
manera que una persona esté lista para usarlo.

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

4. Losrayos del arco pueden herir los ojos y quemar la piel.

4.1 Llevar casco y gafas de seguridad. Usar proteccio-
nes adecuadas para orejas y batas con el cuello abo-
tonado. Usar mascaras con casco con filtros de gra-
dacion correcta. Llevar una proteccion completa para
el cuerpo.

5. Leer las instrucciones antes de usar la maquina o de
ejecutar cualquiera operacion con la misma.

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1 ESPECIFICACIONES

Este manual se ha preparado con el fin de instruir al
personal encargado de la instalacion, del funcionamiento
y del mantenimiento de la soldadora.

Este aparato es una fuente de tensién constante adapto a
la soldadura MIG/MAG y OPEN-ARC.

Controlar, en el momento de la entrega, que no existan
partes rotas o averiadas.

Cualquier eventual reclamacién por pérdidas o dainos
debera hacerlo el comprador al vector. Cada vez que
se pidan informaciones concernientes a la soldadora,
se ruega indicar el articulo y el nimero de matricula.

2.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con

las siguientes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC

60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 (ver Nota 2) - IEC

61000-3-12 (ver Nota 2).

N°. Numero de matricula que debera ser
citado para cualquier peticién relativa a la
soldadora.

Transformador - rectificador monofasico

——

3&3}@?—' Transformador - rectificador trifasico

|: Caracteristica plana

MIG/MAG. Adapto para soldadura de hilo continuo.

12 max. Corriente de soldadura no convencional.
El valor representa el limite max. obtenible
en soldadura.

uUo. Tension en vacio secundaria

X. Factor de servicio porcentual.
El factor de servicio expresa el porcentaje
de 10 minutos en el que la soldadora
puede trabajar a una determinada corriente
sin causar recalentamientos.

12. Corriente de soldadura.

u2. Tensidén secundaria con corriente de
soldadura. 12

Ui. Tension nominal de alimentacion.

1~ 50/60Hz Alimentacién monofasica 50 o 60 Hz.
3~ 50/60Hz Alimentacion trifasica 50 o 60 Hz.

11 max. Es el maximo valor de la corriente absor-bida.
1 ef. Es el maximo valor de la corriente efectiva

absorbida considerando el factor de servicio.
IP21S Grado de proteccién del armazon.

Grado 1 como segunda cifra significa que
este aparato no es idéneo para trabajar

en el exterior.

Idénea para trabajar en ambientes con
riesgo aumentado

NOTAS:

1- El aparato ademas se ha proyectado para trabajar en
ambientes con grado de contaminacion 3. (Ver IEC
60664).

2- Este equipo cumple con lo establecido por la IEC
61000-3-12, siempre que la impedancia maxima Zmax
admitida por el sistema sea inferior o igual a 0,023
(Art. 622-624) - 0,276 (Art. 625-627) - 0,181 (Art. 633) -
0,088 (Art. 641).

en el punto de interfaz entre sistema del usuario y sistema
publico. Es responsabilidad del instalador o del usuario
garantizar, consultando eventualmente al operador de
la red de distribucién, que el equipo sea conectado
a una alimentacion maxMAX inferior o igual a 0,023
(Art. 622-624) - 0,276 (Art. 625-627) - 0,181 (Art. 633) -
0,088 (Art. 641).

2.3 PROTECCION TERMICA

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 continuaria a funcionar y la lampara C se
encenderia.

3 INSTALACION

¢ La instalacion de la maquina debera ser realizada
por personal cualificado.

e Todas las conexiones deberan ser realizadas de
conformidad a las vigentes normas en el pleno respeto
de las leyes de prevencion de accidentes (normas CEI
26-23 - IEC/TS 62081).



Controlar que la tension de alimentacion corresponda
al valor indicado en el cable de red. Si no estuviera ya
montada, conectar una clavija de calibre adecuado al
cable de alimentacion comprobando que el conductor
amarillo/verde esté conectado al enchufe de tierra.

El calibre del interruptor magneto térmico o de los
fusibles, en serie con la alimentacién, deberan ser igual a
la corriente |1 absorbida por la maquina.

3.1 COLOCACION

Montar el mango, las ruedas y los dos apoya bombona.
El mango no debera usarse para levantar la soldadora.
Colocar la soldadora en un ambiente ventilado.

N

Polvo, suciedad o cualquier otro cuerpo extrafio que
pueda entrar en la soldadora podria comprometer la
ventilacion y por consiguiente el buen funcionamiento.
Por tanto es necesario, en relacion con el ambiente y con
las condiciones de empleo, tener cuidado de mantener
limpias las partes internas.

La limpieza se efectuara con un chorro de aire seco y
limpio, teniendo cuidado de no dafiar de ninguna manera
la maquina.

Antes de trabajar en el interior de la soldadora, asegurarse
de que el enchufe esté desenchufado de la red de
alimentacion.

Cualquier intervenciéon efectuada en el interior de
la soldadora debera ser realizada por personal
cualificado.

3.2 CONEXIONES INTERNAS

e Cualquier intervencion efectuada en el interior
de la soldadora debera ser realizada por personal
cualificado.

e Antes de trabajar en el interior de la soldadora
asegurarse de que la clavija esté desenchufada de la red
de alimentacion.

(@]
| [@)]

[@]!
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Fig. 2
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e Después de la prueba final, la soldadora se conecta
a la tensién indicada en el cable de alimentacién.

e Para cambiar la tensiéon de alimentacién, quitar el
lateral derecho y disponer las conexiones del tablero de
bornes cambia-tension como se indica en la figura 2.
La tension de alimentacion, en los generadores
monofasicos, no puede ser cambiada.

¢ No utilizar la soldadora sin tapa o sin los paneles laterales
por evidentes razones de seguridad y para no alterar
las condiciones de enfriamiento de los componentes
internos.

¢ Aplicar al cable de alimentacion una clavija adecuada a
la corriente absorbida.

e Conectar el conductor amarillo-verde del cable de red
de la maquina a una buena toma de tierra.

3.3 CONEXIONES EXTERNAS

3.3.1 Conexion de la pinza de masa.

e Conectar el terminal del cable masa a la toma de la
soldadora y conectar el borne de masa a la pieza por
soldar.

3.3.2 Colocacion de la bombona y conexién del tubo
de gas

e Colocar la bombona en el porta bombona de la
soldadora, sujetandola, con las correas en dotacion, al
tablero posterior de la maquina.

e La bombona no debera colocarse por encima de
1,65m (art. 633 y 641) y 1m (622, 624,625 y 627), para
no crear situaciones de peligro.

e Controlar periddicamente el estado de desgaste de las
correas, y si fuese necesario pedir el repuesto.

e La bombona debera ser dotada de un reductor de
presion con flujometro.

¢ Solo después de haber colocado la bombona, conectar
el tubo de gas que sale del tablero posterior de la maquina,
al reductor de presion.

e Ajustar el flujo del gas a aproximadamente 10/12 litros/
minuto.



4 MANDOS EN EL FRONTAL DE LOS APARATOS.

4.1 EVO (FIG. 3).

A

A-Manecilla de regulacién.

Con esta manecilla se ajusta el tiempo de soldadura
por puntos. Presionando el pulsador de la antorcha la
maquina empieza a soldar, la duracién del tiempo de
soldadura por puntos esta regulado por la manecilla. Para
volver a empezar el ciclo hay que soltar y presionar de
nuevo el pulsador de la antorcha.

B- LED de color verde.
Sefiala el encendido de la maquina.

C- LED de color amarillo.
Se enciende cuando el termostato
funcionamiento de la soldadora.

interrumpe el

D-Manecilla de regulacion.
Con esta manecilla se varia la velocidad del hilo de
soldadura.

E- Conmutador.
Enciende o apaga la maquina y selecciona las gamas de
la tension de soldadura.

F- Conmutador.
Regula sutilmente la tension de soldadura al interno de la
gama elegida con el conmutador E.

G- Enchufes de masa
Enchufes a los que se conecta el cable de masa. (Algunas
versiones tienen un solo enchufe de masa).

H- Empalme centralizado.
Se conecta la antorcha de soldadura.

4.1 EVO SYNERGIC (FIG. 4.

4 )
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A- Tecla de seleccion.

Presionando esta tecla se encenderan en
secuencia losLEDB,C,DVYE.

Cuando estemos en el interno del sub menu
activado por las 2 teclas Q y R, seleccione las funciones

de acercamiento, variacién de la velocidad del motor del
PULL 2003 y post gas.

/

B- LED de color verde ( PROGRAM ).

Senala que el display S visualiza el numero
del programa en uso.
Para conocer a cual didametro, tipo de hilo

y gas corresponde el nUmero de programa visualizado
es suficiente consultar las instrucciones situadas en el
interior del lateral movil.

La indicacién en el display S va siempre precedida de la
letra P.

C- LED de color verde.
Senala que el display S visualiza el tiempo de
-soldadura por puntos o de trabajo. La
duracion de este tiempo se puede ajustar
desde 0,3 a 5 segundos. Si el tiempo se regulase a 0 la

funcion estaria desactivada. La funcion es activa solo si
se esta soldando.




El valor indicado en el display S va siempre precedido de
la letra t.

D- LED de color verde.
Sefala que el display S visualiza el tiempo de
- pausa entre un tramo de soldadura y otro. La
duracion de este tiempo se puede ajustar
desde 0,3 a 5 segundos. Si el tiempo se ajustase a 0 la
funcién estaria desactivada. La funcién es activa solo si el
tiempo de soldadura es distinto de 0 y si se esta soldando.

El valor indicado en el display S va siempre precedido de
la letra t.

E- LED de color verde (Burn-Back).
Sefala que el display S visualiza el tiempo en
-el que el hilo sobresale de la antorcha de
soldadura, después de que el operador ha
soltado el pulsador. Este tiempo es variable desde 10 a

400 milésimas de segundos. El valor indicado en el
display S va siempre precedido de la letra t.

F- LED de color amarillo.

_Se enciende cuando el termostato interrumpe
el funcionamiento de la soldadora.

G- LED de color verde ( PULSAR ).

Se enciende y se apaga intermitentemente,
cuando el conector de la antorcha PULL
2003 o del SPOOL- GUN esta conectado al

conector I.

H- Empalme centralizado.

Se le conecta la antorcha de soldadura.

I- Conector 10 poli.

A este conector debera conectarse el conector volante de
10 polos de la antorcha PULL 2003 o del SPOOL- GUN.

L-M Tomas de masa.
Tomas a las que va conectado el cable de masa. (Algunas
versiones tienen un solo enchufe de masa).

N- Conmutador.

Enciende o apaga la maquina y selecciona las gamas de
la tension de soldadura.

O- Conmutador.

Ajusta sutilmente la tension de soldadura en el interior de
la gama elegida con el conmutador N.

P- Empunadura de regulacion.

Ajusta la velocidad del hilo, y es activa solo cuando se
utiliza la antorcha de soldadura estandar y no la antorcha
PULL 2003 o el SPOOL- GUN.

Cuando se utiliza el programa 00, varia la velocidad del
hilo de soldadura desde 0 a 20 metros/minuto.

Cuando se utiliza cualquier programa sinérgico el indice
de la empunadura debera colocarse sobre la palabra
SYNERGIC. Eligiendo un programa sinérgico, el display
S indica la corriente programada por el programa elegido.
Esta corriente corresponde a una velocidad, si se quisiera
corregir bastaria, girar la empufiadura en el sentido de las
agujas del reloj, para aumentarla o, girarla en el sentido

contrario para disminuirla. En el display S los cambios
de velocidad del hilo vienen siempre indicados por una
corriente.

Qy R- Teclas
e Cuando el LED B esta encendido, el display
IT I? Sindica el nUmero de programa seleccionado
por las 2 teclas, acabada la seleccién el LED
permanece encendido durante otros 5 segundos y
después se apaga.
e Cuando el LED C esta encendido, el display S indica
el tiempo seleccionado por las 2 teclas, acabada la
seleccién el LED permanece encendido durante otros 5
segundos y después se apaga.
e Cuando el LED D esta encendido el display S indica
el tiempo seleccionado por las 2 teclas, acabada la
seleccién el LED permanece encendido durante otros 5
segundos y después se apaga.
e Cuando el LED E esta encendido el display S indica
el tiempo seleccionado por las 2 teclas, acabada la
seleccién el LED permanece encendido durante otros 5
segundos y después se apaga.
¢ Cuando los LED B, C, D, E estan apagados y estamos
dentro de cualquier programa sinérgico, presionando
una de las 2 teclas, el display S indica alternativamente
la corriente programada o el espesor en milimetros
aconsejado.
Con los 2 conmutadores N y O se podra ver en el display
S el aumento o la disminucién instantanea del valor
seleccionado, esta funcion es util cuando previamente
se quiere saber a cual corriente 0 espesor queremos
empezar la soldadura.
e Presionando contemporaneamente las 2 teclas
durante al menos 5 segundos entramos en el sub
menu, donde encontramos 3 funciones, seleccionables
mediante la tecla A:

1- Acercamiento (velocidad).

Modifica la velocidad del hilo respecto a la programada,
ésta queda activa durante un tiempo regulado por la
funcién de acercamiento (tiempo).

La velocidad podra cambiarse mediante las 2 teclas Q y
R desde un 10% a un maximo del 150% de la velocidad
de soldadura programada.

Esta funcidon, junto con la de acercamiento
(tiempo) sirve para mejorar el encendido del
arco. El valor indicado en el display S esta
precedido por la letra (A).

2- Velocidad programada en el motor del PULL 2003.
Con las 2 teclas Q y R la velocidad del PULL 2003 varia
de - 9 a + 9 respecto al valor programado Esta funcién
permite optimizar el avance del hilo, haciendo coincidir
los giros del motor arrastrahilo de la soldadora con los del
PULL 2003. El valor indicado en el display S va precedido
de la letra (H).

3- Post gas.
Mediante las 2 teclas Q y R se puede variar de 0 a 5
segundos la salida del gas al final de la soldadura. Esta



funcién es particularmente Util soldando acero inoxidable
y aluminio. El valor indicado en el display S esta precedido
por la letra (P).

4- Acercamiento (tiempo).

Regula el tiempo en el que queda activa la velocidad de
acercamiento Esta funcién, junto con la de acercamiento
( velocidad ) sirve para mejorar el encendido del arco.
Mediante las 2 teclas Q y R el tiempo de acercamiento
puede variar de 0 a 1 segundo. El valor indicado en el
display S esta precedido por la letra (d).

5- Modo manual 2 tiempos y modo automatico 4
tiempos

Con las 2 teclas Q y R se elige el modo 2 tiempos o 4
tiempos

Si la soldadora estuviera en el modo manual 2 tiempos,
se inicia a soldar cuando se presiona el pulsador y se
interrumpe cuando se suelta.

Silasoldadoraestuvieraen elmodo automatico 4 tiempos,
para iniciar la soldadura presionar el pulsador antorcha;
una vez iniciado el procedimiento, el pulsador puede ser
soltado. Para interrumpir la soldadura presionar y soltar
nuevamente. Este modo es adecuado para soldaduras
de larga duracion, donde la presién en el pulsador de la
antorcha podria cansar al soldador. El valor indicado en el
display S esta precedido por los simbolos (2t y 4t).

S- Display.

Utilizando el programa manual 00 el instrumento visualiza,
antes de soldar, la velocidad del hilo en metros al minuto y
en soldadura la corriente.

Utilizando los programas sinérgicos visualiza siempre
la corriente. Como se ha descrito en los parrafos
precedentes, en el instrumento es posible visualizar,
antes de empezar a soldar: el programa en uso, el tiempo
de soldadura por puntos, el tiempo de pausa, el tiempo
de Burn-Back, el espesor aconsejado, la funcién de
acercamiento, la funcién de velocidad programada en el
motor del PULL 2003 y el tiempo de post gas.

5 SOLDADURA
5.1 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

Controlar que el diametro del hilo corresponda al diametro
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 en “U” para hilos
de aluminio y con ranura a “V” para los demas hilos.

5.2 LA MAQUINA ESTA LISTA PARA SOLDAR

Cuando se utilizan las antorchas tipo Pull-2000 o
Spool-Gun seguir las instrucciones siguientes:

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

e Colocar el interruptor en 1.

e Quitar la tobera gas.

e Aflojar la tobera portacorriente.

e Insertar el hilo en la vaina guiahilo de la antorcha
asegurandose de que esté dentro de la ranura del rodillo
y de que este esté en la posicion correcta

e Presionar el pulsador antorcha para hacer avanzar el
hilo hasta que salga de la antorcha.

e Atencion: mantener el rostro lejos de la lanza
terminal mientras sale el hilo.

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

e Montar la tobera gas.

5.3 SOLDADURA DE LOS ACEROS AL CARBONO SIN
PROTECCION GASEOSA. (solo para Art. 622, 624 y
625).

Verificar que los cables estén insertados correctamente en
el tablero de bornes, de forma que respeten la adecuada
polaridad (ver figura 5).

Para obtener soldaduras unidas y bien protegidas,
conviene hacerlo desde la izquierda a la derecha y desde
arriba hacia abajo. Al final de cada soldadura eliminar las
escorias.

El hilo animado que se utilizara es nuestro Art. 1587, @
0,9mm.

5.4 SOLDADURA DE LOS ACEROS AL CARBONO
CON PROTECCION GASEOSA.

Verificar que los cables estén insertados correctamente en
el tablero de bornes, de forma que respeten la adecuada
polaridad (solo para Art. 622, 624 y 625 ver figura 5 ).
Para la soldadura de estos materiales es necesario:

e Utilizar un gas de soldadura de composicion binaria,
normalmente ARGON + CO2 con porcentajes de Argon
que van del 75% hacia arriba. Con esta mezcla el cordén
de soldadura estara bien empalmado y estético.
Utilizando CO2 puro, como gas de proteccion se obtendran
cordones estrechos, con una mayor penetracion pero con
notable aumento de proyecciones (salpicaduras).

e Utilizar un hilo de adjuncién de la misma calidad
respecto al cero por soldar. Conviene siempre usar hilos
de buena calidad, evitar soldar con hilos oxidados que
podrian provocar defectos en la soldadura.

e Evitare soldar en piezas oxidadas o que presenten
manchas de aceite o de grasa.

5.5 SOLDADURA DE LOS ACEROS INOXIDABLES

erificar que los cables estén insertados correctamente en
el tablero de bornes, de forma que respeten la adecuada
polaridad (solo para Art. 622, 624 y 625 ver figura 5).
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La soldadura de los aceros inoxidables de la serie 300,
debera hacerse con gas de proteccién 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 por soldar.

5.6 SOLDADURA DEL ALUMINIO

Verificar que los cables estén insertados correctamente en
el tablero de bornes, de forma que respeten la adecuada
polaridad (solo para Art. 572 y 573 ver figura 5 ).

Para la soldadura del alluminio es necesario utilizar:

e Argon puro como gas de proteccion.

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

e Utilizar muelas y cepilladoras especificas para el aluminio
que no sean utilizadas nunca para otros materiales.

e Para la soldadura del aluminio se deberan usar las
antorchas: PULL 2003 Art. 2003 o SPOOL-GUN Art. 1562
con la conexion Art. 1196 (solo para Art. 622, 627 y 641).
NOTA Disponiendo solo d e una antorcha preparada para
los hilos de acero, es necesario modificarla de la forma
siguiente:

e Asegurarse de que la longitud de cable no supere los 3
metros.

e Quitar la tuerca que sujeta la funda de latén, la boquilla
gas, la boquilla portacorriente y por ultimo extraer la
funda.

e Introducir la funda, nuestro Art. 139 asegurandose de
que salga por los dos extremos.

¢ Apretar la boquilla portacorriente de forma que la funda
se adhiera a ésta.

e En el extremo de la funda que ha quedado libre,
introducir el niple sujeta funda, la junta OR y bloquear con
la tuerca, sin apretar excesivamente.

¢ Introducir el bastoncillo de latén en la funda e introducir
todo junto en el adaptador, habiendo quitado con
anterioridad el bastoncillo de hierro.

e Cortar diagonalmente la funda de forma que esté lo mas
cerca posible del rodillo arrastrahilo.

e Utilizar rodillos arrastrahilo adecuados al
aluminio.

e Regular la presion, que el brazo del grupo de arrastre
ejerce sobre el rodillo, al minimo posible.

hilo de

6 DEFECTOS EN SOLDADURA

1 DEFECTO
CAUSAS

-Porosidad (internas o externas al cordén)
¢ Hilo defectuoso (oxidado
superficialmente)

e Falta de proteccion de gas debida a:

- flujo de gas escaso

- flujometro defectuoso

- reductor helado, por falta de un
precalentador del gas de proteccion de
CO2

- electrovélvula defectuosa

- tobera porta corriente atascada por las
salpicaduras

- orificios de salida del gas atascados

- corrientes de aire presentes en la zona

de soldadura.

2 DEFECTO - Grietas de contraccién

CAUSAS e Hilo o pieza en elaboracién sucios u
oxidados.
e Corddn demasiado pequefio.
e Corddn demasiado concavo.
e Corddn demasiado penetrado

3 DEFECTO - Incisiones laterales

CAUSAS ¢ Pasada demasiado rapida
¢ Corriente baja y tensiones de arco
elevadas

4 DEFECTO - Salpicaduras excesivas

CAUSAS e Tension demasiado alta.

¢ Inductancia insuficiente.
¢ Falta de un precalentador del gas de
proteccién de CO2

7 MANTENIMIENTO

Cada intervencién de mantenimiento debe ser efectuada
por personal cualificado segun la norma CEl 26-29 (IEC
60974-4).

7.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato,
asegurarse de que el interruptor esté en posicién “O” y
que el cable de alimentacién no esté conectado a la red.
Periédicamente, ademas, es necesario limpiar el interior
del aparato para eliminar el polvo metalico que se haya
acumulado, usando aire comprimido.

7.2 MEDIDAS A TOMAR DESI?UES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION.

Después de haber realizado una reparacién, hay que
tener cuidado de reordenar el cablaje de forma que
exista un aislamiento seguro entre el lado primario y
el lado secundario de la maquina. Evitar que los hilos
puedan entrar en contacto con partes en movimiento o
con partes que se recalientan durante el funcionamiento.
Volver a montar todas las abrazaderas como estaban en
el aparato original para evitar que, si accidentalmente un
conductor se rompe o se desconecta, se produzca una
conexion entre el primario y el secundario.

Volver ademas a montar los tornillos con las arandelas
dentelladas como en el aparato original.



MANUAL DE INSTRUGCOES 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 OPERACOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUGOES DE SEGURANCA
A soldadura e o cisalhamento a arco podem

A ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador
deve conhecer as precaugoes contra 0s riscos, a seguir
listados, derivantes das operacdes de soldadura. Caso
forem necessarias outras informacdes mais pormenori-
zadas, consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE RUMOR
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
80dB. O procedimento de cisalhamento plasma/
soldadura pode produzir niveis de rumor superio-

res a este limite; portanto, os utilizadores deveréo aplicar
as precaucoes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.

’ - A corrente eléctrica que atravessa qual-

Q quer condutor produz campos electromag-
SR néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou

ﬁ\\ de corte, gera campos electromagnéticos

em redor dos cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas

podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os

portadores de aparelhos electrénicos vitais (pacemakers)

devem consultar o médico antes de se aproximarem de

operacdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou

de soldadura por pontos.

A exposicdo aos campos electromagnéticos da soldadu-

ra, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a

saude.

Cada operador, para reduzir os riscos derivados da ex-

posicao aos campos electromagnéticos, deve respeitar

0s seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinca de

suporte do eléctrodo, ou do macarico, estejam lado a

lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.

- N&o enrolar os cabos de massa e da pinca de suporte

do eléctrodo, ou do macarico, no préprio corpo.

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinga

de suporte do eléctrodo, ou do macarico. Se o cabo de

massa se encontrar do lado direito do operador, também

0 da pinca de suporte do eléctrodo, ou do macari-

co, deverd estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais proxi-

ma possivel da zona de soldadura, ou de corte.

- N&o trabalhar junto ao gerador.
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EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a
presséo ou na presenca de pds, gases ou
== yapores explosivos. Manejar com cuidado as

bombas e os reguladores de pressao utilizados nas
operacodes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagdes
contidas na norma IEC 60974-10 (CI. A) e deve ser
usado somente para fins profissionais em ambiente
industrial. De facto, podem verificar-se algumas difi-
culdades de compatibilidade electromagnética num
ambiente diferente daquele industrial.

E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
H /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 ambi-
to da legislacao nacional, as aparelhagens eléctricas que
tenham terminado a sua vida Uutil devem ser separadas e
entregues a um empresa de reciclagem eco-compativel.
Na qualidade de proprietario das aparelhagens, devera
informar-se junto do nosso representante no local sobre
os sistemas de recolha diferenciada aprovados. Dando
aplicacao desta Directiva Europeia, melhorara a situacao
ambiental e a saude humana!

E ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

Em caso de mau funcionamento solicitar a assisténcia
de pessoas qualificadas.

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas nume-
radas da chapa.
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B. Os rolos de traccéo do fio podem ferir as maos.
C. O fio de soldadura e o grupo de traccéo do fio estéo



sob tensdo durante a soldadura. Mantenha as maos
e 0s objectos metalicos afastados dos mesmos.

1. Os choques eléctricos provocados pelo eléctrodo de
soldadura ou pelo cabo podem ser mortais. Proteja-
-se devidamente contra o perigo de choques eléctri-
Cos.

1.1Use luvas isolantes. Nao toque no eléctrodo com as
maos nuas. Nao use luvas humidas ou estragadas.

1.2 Certifique-se de estar isolado da peca a soldar e do
chéo

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentagao antes de
trabalhar na maquina.

2. Podera ser nocivo para a saude inalar as exalagdes
produzidas pela soldadura.

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalagdes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilagdo forcada ou de
exaustdo local para eliminar as exalacdes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracéo para eliminar as
exalacdes.

3. As faiscas provocadas pela soldadura podem provo-
car explosdes ou incéndios.

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

3.2 As faiscas provocadas pela soldadura podem provo-
car incéndios. Mantenha um extintor nas proximida-
des e faca com que esteja uma pessoa pronta para o
utilizar.

3.3Nunca solde recipientes fechados.

4. Os raios do arco podem queimar os olhos e a pele.

4.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize pro-
teccdes adequadas das orelhas e camisas com o
colarinho abotoado. Utilize mascaras com capacete,
com filtros de graduacgao correcta. Use uma protec-
¢éo completa para o corpo.

5. Leia as instru¢des antes de utilizar a maquina ou de
efectuar qualquer operacdo na mesma.

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRIGAO GERAL
2.1 ESPECIFICAGOES

Este manual foi preparado visando instruir o pessoal
encarregado da instalagdo, funcionamento e manutencao
da maquina de soldadura. Este aparelho € uma constante
fonte de tenséo, apropriado para soldaduras MIG/MAG
e OPEN-ARC. Ao recebé-lo, controlar se ndo ha partes
quebradas ou avariadas.

Qualquer reclamacao por perdas ou danos deve ser
feita pelo comprador ao transportador. Toda vez que
for necessario solicitar informacées a respeito da
maquina de soldadura, é preciso indicar o artigo e o
numero de matricula.

2.2 ESPECIFICACAO DOS DADOS TECNICOS
INDICADOS NA PLACA DA MAQUINA.

O aparelho é construido de acordo com as seguintes

normas: |IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A

- IEC 61000-3-11 (ver a nota 2) - EC 61000-3-12 (ver a

nota 2)

Ne. Numero de matricula que deve ser sem-
pre indicado em qualquer pedido que for
feito em relagdo a maquina de soldadura.

Transformador - rectificadora monofasica

—(DH—

3&3}@:—' Transformador - rectificador trifasico.

|: Caracteristica plana.

MIG/MAG. Apropriado para soldadura por fio continuo.

12 max Corrente de soldadura nao convencional.
O valor representa o limite max. que pode
ser obtido em soldadura.

uo. Tensao a vacuo secundaria

X. Factor de servigo percentual.
O factor de servico exprime a percenta-
gem de 10 minutos em que a maquina de
soldadura pode trabalhar numa determi-
nada corrente sem causar sobreaqueci
mentos.

12. Corrente de soldadura

u2. Tensao secundaria com corrente de sold.|2

U1. Tensdo nominal de alimentacéo.

1~ 50/60Hz Alimentacao monofasica 50 ou entdo 60 Hz.

3~ 50/60Hz Alimentacé&o trifasica 50 ou entdo 60 Hz.

11 max E o valor maximo da corrente absorvida.

1 ef E o valor maximo da corrente efectiva
absorvida considerando o factor de servico.

IP21S Grau de proteccao da carcaca.

Grau 1, como segundo numero, significa
que este aparelho nédo ¢ idéneo para tra-
balhar no exterio.

Idoneo para trabalhar em ambientes com
risco acrescentado.

NOTAS:

1- O aparelho também foi projectado para trabalhar em
ambientes com grau de poluigcéo 3. (Ver IEC 60664).

2- Este equipamento esta em conforme com a norma
IEC 61000-3-12 na condicdo que a impedancia
maxima Zmax admitida da instalagao eléctrica seja
inferior ou igual a0,023 (Art. 622-624) - 0,276 (Art. 625-
627) - 0,181 (Art. 633) - 0,088 (Art. 641) no ponto de
interligacé@o entre a instalagé@o eléctrica do utilizador
e a publica. E da responsabilidade do instalador, ou
do utilizador do equipamento, garantir, eventualmente
consultando o operador da rede de distribuicdo, que
0 equipamento seja ligado a uma alimentagdo com
uma impedancia maxima de sistema admitida Zmax
inferior ou igual a 0,023 (Art. 622-624) - 0,276 (Art.
625-627) - 0,181 (Art. 633) - 0,088 (Art. 641).

2.3 DESCRICAO DAS PROTECGOES

2.3.1 Proteccao térmica

Este aparelho é protegido por um termdstato que, caso
as temperaturas admitidas forem superadas, impede
o funcionamento da maquina. Nestas condi¢cbes o
ventilador continua a funcionar.

3 INSTALAGAO
e A instalacao da maquina deve ser feita por pessoal

qualificado.
¢ Todas as ligacdes devem ser feitas conforme as



normas vigentes, no pleno respeito das leis sobre
acidentes no trabalho (normas CEIl 26-23 - IEC/TS
62081).

Controlar que a tensdo de alimentagdo corresponda
ao valor indicado no cabo da rede. Se ndo estiver ja
montada, ligar uma ficha de capacidade adequada ao
cabo de alimentacdo certificando-se que o condutor
amarelo/verde esteja ligado ao pino de encaixe de terra.
A capacidade do interruptor magnetotérmico ou dos
fusiveis, em série na alimentacdo, deve ser igual a
corrente 11 max. absorvida pela maquina.

3.1 ACONDICIONAMENTO

Montar a pega, as rodas e os dois apoios garrafa.

A peganao deve ser usada para suspender a maquina
de soldadura.

Colocar a maquina de soldadura em ambiente ventilado.
Poeira, sujidade ou qualquer outra particula estranha
que possa entrar na maquina de soldadura podera
comprometer a ventilacdo e, portanto, o seu bom
funcionamento.

E, portanto, necessario manter as partes internas limpas,
levando em conta o meio ambiente em que a maquina se
encontra e as condi¢des de uso da mesma. A limpeza
devera ser feita com um jacto de ar seco e limpo,
cuidando para nao danificar a maquina.

Antes de operar no interior da maquina de soldadura,
retire a ficha da rede de alimentacao.

Qualquer intervencgéo efectuada no interior da maquina
de soldadura devera ser feita por pessoal qualificado.
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3.2

CONEXOES INTERNAS

Qualquer intervencao efectuada no interior da
maquina de soldadura devera ser feita por pessoal
qualificado.

¢ Antes de operar no interior da maquina de soldadura,
certificar-se que a ficha esteja desconectada da rede de
alimentacéo.

e Apés a inspeccao final, a maquina de soldadura é
ligada a tenséo indicada no cabo de alimentacao.

e Para modificar a tensdo de alimentacao, retirar
a lateral direita e dispor as conexdes do bloco de

terminais como indicado na figura.

4 )
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e A tensao de alimentacdo, nos geradores
monofasicos, nao pode ser modificada.

e Nao utilizar a maquina de soldadura sem a tampa
ou os painéis laterais, por ébvias razbes de seguranca
e para ndo alterar as condigdes de refrigeracdo dos
componentes internos.

e Aplicar, ao cabo de alimentacéo, uma ficha apropriada
a corrente absorvida.

e Ligar o condutor amarelo-verde no cabo da rede da
maquina numa ligacao a terra eficiente..

3.3 CONEXOES EXTERNAS

3.3.1 Conexao da pinca de massa.
e Ligar o terminal do cabo de massa a tomada da maquina
de soldadura e ligar o alicate de massa a peca a soldar.

3.3.2 Posicionamento da garrafa e ligacao do tubo
gas

e Posicionar a garrafa no porta-garrafa da maquina de
soldadura, fixando-a no painel posterior da maquina com
as correias em dotacao.

¢ A garrafa nao deve superar 1,65m (Art. 633-641) e
1m (Art. 622-624-625-627) de altura, para nao criar
condicoes de perigo.

e Controlar periodicamente o estado de desgaste das
correias e, se necessario, solicitar a troca.

e A garrafa devera ser equipada por um redutor de
pressao que contém fluxémetro.

e Somente apds ter posicionado a garrafa, ligar o tubo
gas de saida do painel posterior da maquina ao redutor
de pressao.

e Regular o fluxo do gas em aprox. 10/12 litros/minuto.

4 COMANDOS NO PAINEL FRONTAL DOS
APARELHOS.

4.1 EVO (Fig. 3).
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A- Manipulo de regulacao.

Ao agir neste manipulo é possivel regular o tempo
de puncao. Ao carregar no botdo da tocha a maquina
comeca a soldar, o tempo de puncéo pode ser regulado
pelo manipulo. Para recomecar o ciclo € necessario
soltar e carregar novamente no botdo da tocha.

B- Sinalizador de cor verde.
Indica que a maquina esta ligada.

C- Sinalizador de cor amarela.
llumina-se quando o terméstato
funcionamento da maquina de soldadura.

interrompe o

D-Manipulo de regulacao.
Ao agir sobre este manipulo é possivel variar a velocidade
do fio de soldadura.

E- Comutador.
Liga ou desliga a maquina e selecciona as gamas da
tenséo de soldadura.

F- Comutador.
Regula precisamente a tensdo de soldadura dentro da
gama escolhida previamente com o comutador E.

G- Tomadas de massa.
Tomadas nas quais devera ser ligado o cabo de massa.
(Alguns modelos apresentam uma s6 tomada de massa).

H- Adaptador central.
Neste adaptador devera ser ligada a tocha de soldadura.

4.2 EVO SYNERGIC (Fig. 4).
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A- Tecla de seleccao.
Ao carregar nesta tecla os SINALIZADORES
B, C, D e E iluminam-se em sequéncia.
Quando estamos no interior do sub-menu
activado pelas 2 teclas Q e R, esta tecla selecciona as

funcées de aproximacdo, variacdo da velocidade do
motor da PULL 2003 e pos gas.

B- SINALIZADOR verde (PROGRAM ).

Indica que o display S visualiza o niumero de
programa em uso.
Para conhecer a qual didmetro, tipo de fio

e gas corresponde 0 numero do programa visualizado &
suficiente consultar a instrugdo colocada no interior da
lateral movel.

Aindicacao no display S € sempre precedida pela letra P.

C- SINALIZADOR verde.
Indica que o display S visualiza o tempo de
-pungéo ou de trabalho. A duragdo deste
tempo pode ser regulada de 0,3 a 5
segundos. Se o tempo for regulado em 0 a funcéo
desactiva-se. A fungcado activa-se somente quando se
estd a soldar.

O valor indicado no display S € sempre precedido pela
letra t.

D- SINALIZADOR verde.
Indica que o display S visualiza o tempo de
- pausa entre um trecho de soldadura e outro.
A duracdo deste tempo pode ser regulada

de 0,3 a 5 segundos. Se o tempo for regulado em 0 a
funcédo desactiva-se. A funcéo activa-se somente se o




tempo de soldadura for diferente de 0 e caso se estiver a
soldar. O valor indicado no display S € sempre precedido
pela letra t.

E- SINALIZADOR verde (Burn-Back).
Indica que o display S visualiza o tempo em
-que o fio sai da tocha de soldadura, depois
que o operador liberta o botdo. Este tempo

varia de 10 a 400 mil segundos. O valor indicado no
display S € sempre precedido pela letra t.

F- SINALIZADOR amarelo.

llumina-se quando o termdstato interrompe
_o funcionamento da maquina de soldadura.
G- SINALIZADOR verde ( PULSAR).
llumina-se e apaga-se de modo intermitente,

quanto o ligador da tocha PULL 2003 ou do
SPOOL- GUN estiver ligado ao ligador 1.

H- Adaptador central.
Deve-se ligar a tocha de soldadura neste adaptador
central.

I- Ligador 10 pélos.
O ligador volante de 10 pdlos da tocha PULL 2003 ou da
SPOOL- GUN deve ser ligado neste ligador.

L-M Tomadas de massa.

O cabo de massa deve ser ligado nestas tomadas.
(Alguns modelos possuem somente uma tomada de
massa).

N- Comutador.
Liga e desliga a maquina e selecciona as gamas da
tenséo de soldadura.

O- Comutador.
Regula precisamente a tensdo de soldadura no interior
da gama escolhida com o comutador N.

P- Manipulo de regulacao.

Regula a velocidade do fio e € activada somente quando
se utiliza a tocha de soldadura padrdo e ndo a tocha
PULL 2003 ou o SPOOL- GUN.

Quando se utiliza o programa 00, a velocidade do fio de
soldadura varia de 0 a 20 metros/minuto.

Quando se utiliza qualquer programa sinérgico, o indice
do manipulo deve ser colocado na escrita SYNERGIC.
Ao escolher um programa sinérgico, o display S indica a
corrente definida pelo programa escolhido. Esta corrente
corresponde a uma velocidade. Caso desejar corrigi-
la é suficiente girar o manipulo no sentido horario para
aumenta-la, ou girar no sentido anti-horario para diminui-
la. No display S as mudancas de velocidade do fio sao
sempre indicadas por uma corrente.

Q e R- Teclas.
e Quando o SINALIZADOR B estiver
IT I? iluminado o display S indica o numero de
programa seleccionado pelas 2 teclas.
Terminada a selecgdo o SINALIZADOR permanece

iluminado durante outros 5 segundos e em seguida se
apaga.

e Quando o SINALIZADOR C ESTIVER ILUMINADO O
display S indica o tempo seleccionado pelas 2 teclas.
Terminada a seleccdo o SINALIZADOR permanece
iluminado durante outros 5 segundos e em seguida se
apaga.

¢ Quando o SINALIZADOR D estiver iluminado o display S
indica o tempo seleccionado pelas 2 teclas. Terminada a
seleccao o SINALIZADOR permanece iluminado durante
outros 5 segundos e em seguida se apaga.

e Quando o SINALIZADOR E estiver ligado o display S
indica o tempo seleccionado pelas 2 teclas. Terminada a
seleccéo o SINALIZADOR permanece iluminado durante
outros 5 segundos e em seguida se apaga.

e Quando os SINALIZADORES B, C, D, E estdo apagados,
e nos encontramos no interior de um programa sinérgico
qualquer, ao carregar uma das 2 teclas o display S indica
alternadamente a corrente definida ou a espessura em
milimetros recomendada.

Ao agir nos 2 comutadores N e O sera possivel visualizar
no display 8 o aumento ou a diminuicdo instantanea do
valor seleccionado, esta funcédo é util quando se desejar
conhecer previamente em que corrente ou espessura
desejamos iniciar a soldadura.

e Ao carregar simultaneamente nas 2 teclas durante
pelo menos 5 segundos, entra-se no sub-menu, onde
se encontram 3 fungbes que podem ser seleccionadas
através da tecla A:

1- Acostagem (velocidade).

Modifica a velocidade do fio com relagdo a velocidade
definida, permanecendo activa por um tempo regulado
pela funcéo de acostagem (tempo).

A velocidade pode ser variada de 10% até no maximo
150% da velocidade de soldadura definida, através das
duas teclas Q e R.

Esta fungcdo, combinada com a funcdo de acostagem
(tempo) serve para melhorar o arranque do arco.

O valor indicado no display S é precedido pela letra (A).

2- Velocidade definida no motor do PULL 2003.

Ao agir sobre as 2 teclas Q e R, a velocidade do PULL
2003 varia de — 9 a + 9 com relacédo ao valor definido.
Esta funcdo permite optimizar a alimentacdo do fio,
colocando o motor de alimentacéo do fio da maquina de
soldadura ao passo com o motor do PULL 2003.

O valor indicado no display S é precedido pela letra (H).

3- P6s gas.

Mediante as 2 teclas Q e R é possivel variar de 0 a 5
segundos a saida do gas no final da soldadura. Esta
fungéo é especialmente Util quando soldar ago inoxidavel
e aluminio. O valor indicado no display S é precedido
pela letra (P).

4- Acostagem (tempo).

Regula o tempo em que permanece activa a velocidade
de acostagem. Esta funcédo, combinada com a fungéo de
acostagem (velocidade) serve para melhorar o arranque
do arco.

Mediante as 2 teclas Q e R, o tempo de acostagem pode
variar de 0 a 1 segundo.

O valor indicado no display S € precedido pela letra (d).




5- Modo manual 2 tempos e modo automatico 4
tempos.

Ao agir sobre as 2 teclas Q e R escolhe-se 0 modo 2
tempos ou 4 tempos.

Se a maquina de soldadura estiver no modo manual 2
tempos, a mesma comeca a soldar quando o boato for
carregado e interrompe a soldadura quando o botao for
liberado.

Se a maquina de soldadura estiver no modo automatico
4 tempos, para iniciar a soldadura, carregar no botéo da
tocha; uma vez iniciado o procedimento, o botdo pode
ser liberado.

Para interromper a soldadura, carregar e liberar
novamente. Este modo é iddéneo para soldaduras de
longa duracéo, onde a pressao no botdo da tocha pode
cansar o operador. O valor indicado no display S é
precedido pelos simbolos (2t e 4t).

S- Display.

Ao utilizar o programa manual 00 o instrumento visualiza,
antes de soldar, a velocidade do fio em metros por minuto
e visualiza a corrente durante a soldadura.

Ao utilizar os programas sinérgicos visualiza sempre a
corrente.

Como descrito nos paragrafos anteriores, no instrumento
€ possivel visualizar, antes de iniciar a soldar: o programa
em uso, o tempo de puncéo, o tempo de pausa, o tempo
de Burn-Back, a espessura recomendada, a funcdo de
aproximacao, a funcéo de velocidade definida no motor
do PULL 2003 e o tempo de pos gas.

5 SOLDADURA
5.1 FUNCIONAMENTO

Controlar se o didmetro do fio corresponde com o
diametro indicado no rolo alimentador de fio e se o
programa escolhido é compativel com o material e o tipo
de gas. Utilizar rolos alimentadores de fio com garganta
em “U”, para fios de aluminio, e com garganta em “V”
para os outros fios.

5.2 A MAQUINA ESTA PRONTA PARA SOLDAR

Quando for utilizada tocha tipo Pull-2003 ou Spool-
Gun, seguir as instrucées em anexo.

e Ligar o alicate de massa a peca a soldar.

¢ Posicionar o interruptor N em 1.

e Tirar o bocal de gas.

e Desaparafusar o bocal porta-corrente.

¢ Inserir o fio no guia do fio da tocha, certificando-se
que esteja dentro da garganta do rolo e que o mesmo se
encontre na posi¢cao correcta.

e Carregar no botdo tocha para fazer avancar o fio até
que o0 mesmo saia da tocha.

e Atencao: manter o rosto afastado do pescoco de
cisne enquando o fio estiver saindo.

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

e Montar o bocal de gas.

5.3 SOLDADURA DOS ACOS AO CARBONO SEM
PROTECCAO GASOSA. (somente para Art. 622,
624 e 625).

Verificar se os cabos estdo inseridos correctamente no

quadro de terminais, de modo que respeitem a polaridade

correcta (veja figura 5).
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Fig. 5

Para obter soldaduras bem firmes e protegidas
recomenda-se soldar da esquerda para a direita e do alto
para o baixo. No final de qualquer soldadura, remover as
escorias.

O fio animado a utilizar é o nosso Art. 1587, @ 0,9mm.

5.4 SOLDADURA DOS AGOS AO CARBONO COM
PROTECCAO GASOSA.

Verificar se os cabos estao inseridos correctamente no
quadro de terminais, de modo que respeitem a polaridade
correcta (somente para Art. 622, 624 e 625 veja figura 5).
Para soldar estes materiais é necessario:

e Utilizar um gas de soldadura de composigéo binaria,
normalmente ARGON + CO2 com percentagens de
Argon de 75% para cima. Com esta mistura o carbono
de soldadura ficara bem unido e estético.

Utilizando CO2 puro, como gas de proteccgao, obter-se-
do corddes estreitos, com uma maior penetragdo mas
com um aumento consideravel de projecgdes (borrifos).
e Utilizar um fio que tenha a mesma qualidade do aco
a soldar. Recomenda-se sempre utilizar fios de boa
qualidade. Evitar soldaduras com fios oxidados que
podem causar defeitos de soldadura.

e FEvitar soldaduras em pecas oxidadas ou que
apresentem manchas de 6leo ou graxa.

5.5 SOLDADURA DE ACOS INOXIDAVEIS

Verificar se os cabos estédo inseridos correctamente no
quadro de terminais, de modo que respeitem a polaridade
correcta (somente para Art. 622, 624 e 625 veja figura 5 ).
A soldadura de acos inoxidaveis da série 300 deve ser
efectuada com gas de proteccado com alto teor de Argon,
com uma pequena percentagem de oxigénio O2 ou de
anidrido carbdnico CO2, aproximadamente 2%.

N&o tocar o fio com as maos. E importante manter
sempre a zona de soldadura limpa para nao poluir a junta
a soldar.



5.6 SOLDADURA DE ALUMINIO

Verificar se os cabos estdo inseridos correctamente no
quadro de terminais, de modo que respeitem a polaridade
correcta (somente para Art. 622, 624 e 625 veja figura 5).
Para soldadura de aluminio & necessario utilizar:

e Argon puro como gas de proteccao.

e Um fio de composicao adequada com o material basico
que sera soldado.

e Utilizar rebolo e escovadores especificos para aluminio,
sem jamais usa-los em outros materiais.

e Para a soldadura de aluminio deve-se utilizar tochas:
PULL 2003 Art. 2003 ou SPOOL-GUN Art. 1562 com o
acoplamento Art. 1196 (622-627-641).

OBS.: Caso dispor de somente uma tocha preparada
para fios de ago, € necessario modifica-la da seguinte
maneira:

e Certificar-se que o comprimento do cabo nao supere
3 metros.

e Retirar a porca de bloqueio guia em latdo, o bocal
conico, o bico porta-corrente e entéo retirar o guia.

¢ Enfiar o guia nosso Art. 1929 certificando-se que saia
das duas extremidades.

e Parafusar novamente o bico porta-corrente de modo
que o guia fique aderente ao mesmo.

e Na extremidade do guia que permanece livre enfiar
o nipples de bloqueio guia, a guarnicao OR e bloquear
com a porca, sem apertar excessivamente.

e Enfiar o pequeno tubo de latdo no guia e introduzir tudo
no adaptador, tendo precedentemente retirado o tubo de
ferro.

e Cortar em diagonal o guia de modo que esteja o mais
proximo possivel ao rolo alimentador de fio.

e Utilizar os rolos alimentadores de fios adequados ao
fios de aluminio.

¢ Regular ao minimo possivel a pressdo que o brago do
grupo de alimentagao pratica no rolo.

6 DEFEITOS DURANTE A SOLDADURA

1 DEFEITO -Porosidade (interna e externa ao cordao)
CAUSAS eFio defeituoso (enferrujado superficialmente)
¢ Falta de proteccao de gas devido a:
- escasso fluxo de gas
- fluxémetro defeituoso
- redutor malhado pela falta de préaquecedor
do gas de protecgado de CO2
- electrovalvula defeituosa
- bocal porta corrente obstruido por borrifos
- orificios de efluxo de géas obstruidos
- correntes de ar presentes na zona de
soldadura.
2 DEFEITO - ranhuras de retraccéo
CAUSAS e Sujeira ou ferrugem no fio ou na peca que
esta a ser trabalhada.
e Cordao muito pequeno.
e Cordao muito céncavo.
e Cordao muito penetrado.
3 DEFEITO - Incisbes laterais
CAUSAS e Passo muito rapido
e Corrente baixa e tensdes de arco elevadas.

4 DEFEITO - Borrifos excessivos

CAUSAS e Tensao muito alta.
¢ [ndutancia insuficiente.
e Falta de um pré-aquecedor de gas de
proteccéo de CO2.

7 MANUTENCAO

Cada trabalho de manutencao deve ser executado por
pessoal qualificado respeitando a norma CEIl 26-29 (IEC
60974-4).

7.1 MANUTENGAO DO GERADOR

Em caso de manutencgéo no interior do aparelho,
certifique-se que o interruptor esteja na posicao “O”

e que o cavo de alimentacao esteja desligado da rede
eléctrica.

Também & necessario limpar periodicamente o po
metalico acumulado no interior do aparelho utilizando ar
comprimido.

7.2 CUIDADOS APOS UM TRABALHO DE REPARAGAO.

Depois de ter executado uma reparacgao, prestar
atencdo em reordenar a cablagem de modo que haja
um isolamento seguro entre o lado primario e o lado
secundario da maquina. Evite que os fios possam entrar
em contacto com partes em movimento ou partes que
aquecam durante o funcionamento. Montar novamente
todas as bracadeiras como no aparelho original, de
modo a evitar que, se um condutor se parte ou desliga
acidentalmente, possa haver uma ligacao entre o
primario e o secundario.

Montar também os parafusos com as anilhas dentadas
como no aparelho original.



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUS-
LAITTEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA PAI-
KASSA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA LAI-
TETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOIMEN-
PITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

A”]:D]] KAARIHITSAUS TAlI -LEIKKUU VOIVAT
AIHEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN
KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVIL-
LE HENKILOILLE. Tutustu tdman vuoksi seuraavassa

esittelemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mi-
kali kaipaat lisétietoja, kysy kayttéopasta koodi.3.300.758

MELU

Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhte-
ydessa voi kuitenkin syntya tatakin korkeampia

meluarvoja. Laitteen kdyttdjadn on suojauduttava melua
vastaan lain maarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
o stuu johtimen ympérille paikallinen séhko- ja
aT SN magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvir-
N |\\\ : i
l&hteen ymparille.
- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat
toimintoja yll&pitavien laitteiden (syddmentahdistin) kayt-
téjien tulee ottaa yhteytté la&kariin ennen hitsauskoneen
- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-ken-
tat voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia
Kaikkien em. laitteiden k&yttdjien tulee noudattaa seu-
raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-
- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja
maakaapeli niin, ettd ne kulkevat rinnakkain ja var-
teipilla.
- Ald koskaan kierrd elektrodi- / hitsauskaapeleita
- Al koskaan asetu niin, ettd kehosi on elektrodi /
hitsa uskaapelin ja maakaapelin valissé. Jos elektro-
on myds maajohto sijoitettava niin, ettd se sijaitsee
kehosi oikealla puolella.
kohtaa kuin mahdollista.
- Ala tybskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen

i%_ 3 - Aina kun s&hkd kulkee johtimen 1&pi muodo-
ta synnyttdd EMF -kentan kaapelien ja virta-
aiheuttaa hairi6ita syddmentahdistimen toimintaan. Elin-
kayttoa (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).
terveyshaittoja.
sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:
mista jos mahdollista kiinnittdmallda ne toisiinsa
kehosi ympdrille.
di- / hitsauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella
- Liitd aina maajohto niin lahelle hitsaus / leikkaus
valittdmassa ldheisyydessa.

RAJAHDYKSET
- Ald hitsaa paineistettujen sailididen tai
réjéhdysalttiiden jauheiden, kaasujen tai héyryjen
== |3heisyydessa.
- Késittele hitsaustoimenpiteiden aikana kéytettyja kaa-

supulloja seka paineen s&atimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
60974-10 (CI. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitad saa kadyttaa ainoastaan ammattikayttoon teolli-
sissa tiloissa. Laitteen sahkdmagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kdytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
ROMU

Al laita kaytostd poistettuja elektroniikkalaitteita
B )hormaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella 1ahimman kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat ymparis-
t6n tilaa ja edistdt ihmisten terveytta.

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAIT-
TEEN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia
numeroituja kuvia.

B. Langansydttorullat saattavat vahingoittaa késia.

C. Hitsauslanka ja langansyottoyksikkd ovat jannitteisia




hitsauksen aikana. Pida k&det ja metalliesineet etdalla
niistd.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat sahkoiskut
ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
sahkdiskuvaaralta.

1.1 Kéayta eristavia kasineitd. Al koske hitsauspuikkoa
paljain kasin. Al4 kayta kosteita tai vaurioituneita kasi-
neita.

1.2Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappalees-
ta ja maasta.

1.3Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisdénhengitys saattaa olla terveydel-
le haitallista.

2.1 Pida paasi etaalla hitsaussavuista.

2.2Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poistojarjes-
telméan avulla.

2.3Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvét kipinat saattavat aiheuttaa ra-
jahdyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvéat kipindt saattavat aiheut-
taa tulipalon. Pidd palonsammutinta laitteen valitto-
méassa ldheisyydessé ja varmista, ettd paikalla on aina
henkil®, joka on valmis kdyttdmaéan sita.

3.3 Al4 koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren séateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41 Kayta kypéarédd ja suojalaseja. Kaytad asianmukaisia
kuulosuojaimia ja yl&s asti napitettua tyopaitaa. Kayta
kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asian-
mukainen. Kéyta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen kayttoa tai siihen suoritetta-
via toimenpiteité.

6. Ala poista tai peitd varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS
2.1 MAARITELMAT

Taman kayttdohjeen tarkoituksena on antaa riittavat
tiedot hitsauslaitteen asennukseen, kayttéon ja huoltoon
valtuutetuille henkildille.

Tama laite on vakiojanniteldhde, joka sopii MIG/MAG ja
OPEN-ARC hitsauksiin.

Tarkista vastaanoton yhteydessd, etteivdt sen osat ole
rikki tai viallisia.

Hitsauslaitteen hankkijan on esitettdvd mahdolliset
menetyksiin tai vaurioihin liittyvat valitukset laitteen
myyijélle. limoita tuotteen nimi ja sen sarjanumero aina,
kun kaipaat hitsauslaitteeseen liittyvia lisatietoja.

2.2 TEKNISTEN TIETOJEN SELITYKSET

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: IEC

60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-

11 (kts. huomautus 2) - IEC 61000-3-12 (kts. huomautus 2).

N°. Sarjanumero, joka on ilmoitettava aina
hitsauslaitteeseen liittyvien kysymysten
yhteydessa.

"anm— Yksi-vaihe muuntaja- tasasuuntaaja

3~ — L . .
kolmivaiheinen muuntaja - tasasuuntain.

—

MIG/MAG. Sopii kelalla olevalla hitsauslangalla
tapahtuvaan hitsaukseen.

Tasaiset ominaisuudet.

12 max Hitsausvirta
Tama arvo ilmaisee suurimman mahdollisen
hitsausvirran.

uo. Toisiotyhjakayntijannite

X. Kuormitettavuus prosentteina.
Kuormitettavuus osoittaa sen ajan
prosentteina, jonka hitsauslaite kykenee
toimimaan tietylla virralla 10 minuutin aikana
ilman etta toiminta aiheuttaa ylikuume
nemisia.

12. Hitsausvirta

u2. Sekondaérijannite hitsausvirralla 12

u1. Sahkdvirran nimellisjannite.

1~ 50/60Hz Kolmivaihevirta 50 tai 60 Hz.
3~ 50/60Hz Kolmivaihevirta 50 tai 60 Hz.

1 max Suurin ottoteho.

11 eff Kéayttdsuhteen mukainen ottotehon
maksimi arvo.

IP21S Rungon suojausaste.

Koteloinnin suojausluokka 1-luokka toinen
numero, tarkoittaa, ettd tama laite voidaan
varastoida, mutta sité ei voida kayttaa
ulkona sateessa jos sita ei ole suojattu
sateelta.
Sopii kdytettavéksi tiloissa, joissa riski on
tavallista suurempi.
HUOMAUTUKSIA:
1-Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tyoskentelyyn (kts. IEC 60664).
2-Tama laite on IEC 61000-3-11-standardin mukainen
ehdolla, ettd kayttdjan laitteiston ja julkisen verkon
lityntapisteen sallittu maksimi-impedanssi Zmax on
pienempi tai yhtd suuri kuin 0,023 (Art. 622-624) -
0,276 (Art. 625-627) - 0,181 (Art. 633) - 0,088 (Art. 641).
Laitteen asentajan/kayttdjan vastuulla on varmistaa
tarvittaessa sdhkdlaitokselta kysymalla, ettd laite on
liitetty séhkdverkkoon, jonka sallittu maksimi-impedanssi
Zmax on pienempi tai yhta suuri kuin 0,023 (Art. 622-624)
- 0,276 (Art. 625-627) - 0,181 (Art. 633) - 0,088 (Art. 641)..

2.3 SUOJIEN KUVAUS

2.3.1 Ylikuormitussuoja

Tama laite on varustettu lampdsuojalla joka pysayttaa
koneen jos sen lampdtila nousee kaytdn aikana liian
korkeaksi. Nain tapahtuessa koneen tuuletin jatkaa
py6rimista.

3 ASENNUS

e Laitteen asennuksen saavat suorittaa ainoastaan
ammattihenkil6t.

¢ Kaikki kytkennét on suoritettava voimassa olevien
normien seka tyoétapaturmien ehkaisyyn liittyvien
asetusten mukaisesti (CEIl 26-23 - IEC/TS 62081).
Varmista, etta liitdntajannite on laitteen liitdntdjohdossa
olevan merkinnan mukainen. Jos laitteeseen ei viela
asennettu pistotulppaa, asenna sellainen pistotulppa
jonka kapasiteetti on liitdntdjohdolle riittdva. Varmista,



etta keltavihred suojamaajohto kytketaan pistokkeen
suojamaanapaan.
Ylivirtasuojan kapasiteetin tai sulakkeiden on oltava

ottotehon |11 mukainen.
3.1 PAIKALLEEN ASETUS

Asenna kahva, takapyo6rét sekd kaksi pullotukea.
Hitsauskonetta ei saa nostaa kahvasta.

Aseta hitsauslaite riittvan ilmastoituun tilaan.
Hitsauslaitteeseen joutuva poély, lika ja muut
epépuhtaudet voivat vaikeuttaa ilmanvaihtoa ja heikentda
hitsauslaitteen suorituskykya. Tydympéristd tulisi pitda
puhtaana jotta tydskentelyolosuhteet sdilyisivat hyving,
on myos tarkeda pitda koneen sisdpuoliset osat puhtaina.
Kayta puhdistukseen puhdasta paineilmaa varoen, ettei
mitkaan koneen osat vahingoitu.

Ennen kuin teet mitdan koneen sisapuolisia toimenpiteita
varmista, ettd kone on irrotettu s&hkdverkosta.

Kaikki koneen sisapuoliset toimenpiteet on tehtava
ammattitaitoisen henkilén toimesta.

3.2  SISAISET KYTKENNAT

Kaikki koneen sisapuoliset toimenpiteet on tehtava
ammattitaitoisen henkilén toimesta.

e Varmista ennen hitsauslaitteen sisdosien kasittely3,
ettd kosketin on irrotettu pistorasiasta.

¢ Lopullisen koekayton jdlkeen hitsauslaite kytketaan
sdhkoékaapelissa osoitettuun jannitteeseen.

e Sihkodjannite voidaan vaihtaa poistamalla oikea
sivulevy ja asettamalla jannitteenvaihdonliitinalustan
kytkennat kuvassa osoitetulla tavalla.

4 )
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e Yksivaiheisen virtaldhteen liitantdjannitetta ei saa
muuttaa.

o Ald kayta hitsauslaitetta iiman kantta tai sivulevyja,
jolloin turvallisuus saattaisi vaarantua ja sisdisten
komponenttien jadhdytys heikentya.

e Kiinnitd sahkodjohtoon sellainen kosketin, joka sopii
laitteen s&hkdn kulutukselle.

e Kytke koneen verkkokaapelin kelta-vihred johdin
tarkoituksenmukaiseen maadoitusliitimeen.

3.3 ULKOISET KYTKENNAT

3.3.1 Maadoitusnipistimen kytkenta.

e Liitd maadoituskaapelin liitinpistoke koneessa

olevaan maadoitusliittimeen ja maadoituspuristin

tybkappaleeseen.

3.3.2 Kaasupullon kaasuletkun
liittdminen

e Kiinnitd kaasupullo koneen takana oleviin kaasupullon

tukiin, niissa olevien hihnojen avulla.

e Vaaratilanteiden valttamiseksi, kaasupullon

korkeus ei saa olla suurempi kuin 1,65m (Art.633-

641) ja 1 m (Art.622-625-627),

e Tarkista maaravalein kiinnityshihnojen kunto ja vaihda

ne uusiin tarvittaessa.

e Kaasupullo on varustettava paineensaatimelld jossa on

virtausmittari.

e Liitd kaasuletku paineensditimeen, vasta sitten kun

kaasupullo on asetettu paikalleen ja kunnolla kiinnitetty.

e Saada kaasunvirtaukseksi non 10 - 12 I/min.

sijoitus ja

4 ETUPANELISSA OLEVAT OHJAUSLAITTEET
4.1 EVO (Kuva 3).

A- Saatonuppi.

Talla nupilla saadetdan pistehitsausaikaa. Hitsaus
kaynnistyy  kun  polttimen  kytkintd  painetaan.
Pistehitsausaika on nupilla sd&ddetyn ajan mukainen. Uusi
hitsausjakso aloitetaan vapauttamalla polttimen kytkin ja
painamalla sita uudelleen.

B- Vihrea merkkivalo.
Virta paalla merkkivalo.



C - keltainen merkkivalo.
Palaa kun lampdsuoja on keskeyttanyt koneen toiminnan.

D-Saaténuppi.
Talla nupilla sdadetédén langansydttdnopeus.

E- Valintakytkin.
Virta paalle/pois ja hitsausvirta-alueen valinta kytkin,
karkeasdato

F- Valintakytkin.
Talla kykimelld valitaan virta-alueen hienosaato.

G- Maakaapelin liitin.
Liitin johon maakaapeli litetdan. ( joissakin versioissa on
vain yksi maakaapelin liitin )

H- Euro-liitin.
T&han liittimeen liitetdan hitsauspoltin.

4.1 EVO SYNERGIC (Kuva 4).

A- valinta nappain

Painettaessa tata ndppaintd palaa jokin
merkkivaloista B,C,DtaiE.

Kun pé&évalikko on aktivoituna, painamalla
yhtaaikaa ndppé&imia Q ja R voidaan valita Soft Start PULL
2003, lanbgansyoétténopeuden saato tai jalkikaasun ajan
s&atd. Naytdssad S olevan ohjelmanumeron edessd on

kirjain P.
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B- vihrea merkkivalo ( OHJELMA).

Kun merkkivalo palaa on ndytossa S
ohjelmanumero joka on silla hetkelld
kaytossa.

Tarkista sivupanelissa olevasta taulukosta ohjelmalle
sopiva lankakoko, lankatyyppi ja suojakaasu. Naytdssad S
olevan ohjelmanumeron edessé on kirjain P.

C - vihrea merkkivalo

Kun merkkivalo palaa ndyttda nayttd S joko
pistehitsaus- tai ty6jakson aikaa.

Ajan pituus on s&adettavissa 0,3 - 5
sekunttiin. Toiminta voidaan ottaa pois kaytdsta
asettamalla ajaksi 0. Tama& toiminto on aktiivinen vain
kun hitsaus on k@ynnissa.

Naytéssa S olevan numero arvon edessé on kirjain t.

D - vihrea merkkivalo

Merkkivalon palaessa nayttdad nayité S
hitsausten vélista taukoaikaa.
Ajan pituus on s&adettdvissd 0,3 - 5

sekunttiin. Toiminta voidaan ottaa pois kéaytdsta
asettamalla ajaksi 0. Tama toiminto on aktiivinen vain
kun hitsaus on kdynnissé ja ajaksi ei ole asetettu nollaa.
Naytdssa S olevan numero arvon edessé on kirjain t.

E - vihrea merkkivalo (Burn-Back).
Merkklvalon palaessa ndyttda nayttd S ajan
- jonka aikana hitsauslankaa viela sy6tetdan
polttimesta sen jalkeen kun polttimen kytkin
on vapautettu.

Ajan pituus on sdédettavissa 10 - 400 millisekunttiin.
Naytdssa S olevan numero arvon edessa on aina kirjain t.



F - keltainen merkkivalo.
Merkkivalo palaa kun

_pyséiyttényt koneen.

G - vihred merkkivalo ( PULSAR).

Merkkivalo vilkkuu kun polttimien PULL2003

tai SPOOL-GUN ohjausvirtaliitin on
liitetty liittimeen I.

[Ampdsuocja on

H - Euroliitin
T&han liittimeen liitetd&an hitsauspoltin.

I - 10 napainen liitin
Tahéan liittimeen kytketdan polttimien PULL 2003 tai
SPOOL- GUN 10-napainen ohjausvirtaliitin.

L -M Maakaapelin liitin
Taahan liittimeen kytketddan maakaapeli.
versioissa on vain yksi maakaapelin liitin)

(joissakin

N - valintakytkin
Virta péaalle/pois
valintakytkin.

kytkin sek@ hitsausvirta-alueen

O - Valintakytkin
Kytkimelld N valitun hitsausvirran hienosdatékytkin.

P - Saatonuppi

Talla nupilla sdadetdan langansy6ttonopeutta, toimii
vain kun kaytdssa on tavanomainen hitsauspoltin. Ei ole
toiminnassa kun koneeseen on kytketty PULL 2003 tai
SPOOL-GUN poltin.
Kunkéytdssaonohjelma00,voidaanlangansydtténopeutta
s&ataa 0 - 20 m/min.

Kun hitsataan milla hyvénsé synergia ohjelmalla on nuppi
asetettava osoittamaan kohti SYNERGIA merkkia.
Valitse synergia ohjelma; nayttd S nayttaa sita virtaa joka
on saadetty valitulle ohjelmalle.

Ta&ma virta vastaa annettua langansyétténopeutta. Jos
nopeutta on tarve muuttaa voidaan se tehda
yksinkertaisesti kaantdmalla nuppia myo6tapaivaén jolloin
nopeus kasvaa tai vastapdivdan niin nopeus laskee.
Nayttd S nayttaa langansyétténopeuden.

Q ja R nappaimet
e Kun merkkivalo B palaa nayttda nayttd S
IT IT ohjelmanumeroa joka on naiden kahden
ndppaimen avulla valittu. Kun valinta on
tehty palaa merkkivalo noin 5 sekunnin ajan jonka jalkeen
se sammuu.
e Kun merkkivalo C palaa ndyttda nayttd S aikaa joka on
ndiden kahden ndppéaimen avulla valittu. Kun valinta on
tehty palaa merkkivalo noin 5 sekunnin ajan jonka jalkeen
se sammuu.
e Kun merkkivalo D palaa ndyttd4 ndyttd S aikaa joka on
ndiden kahden ndppédimen avulla valittu. Kun valinta on
tehty palaa merkkivalo noin 5 sekunnin ajan jonka jalkeen
se sammuul.
e Kun merkkivalo E palaa ndyttda nayttd S aikaa joka on
ndiden kahden n&dppédimen avulla valittu. Kun valinta on
tehty palaa merkkivalo noin 5 sekunnin ajan jonka jalkeen
se sammuu.
Kun merkkivalot B,C,D tai E eivét pala ja kaytdssa on jokin

synergia ohjelma ja jompaa kumpaa nappéaintd painetaan
ndyttdd nayttd S sd&dettya virtaa tai suositeltavaa
paksuutta millimetreina.

Saatokytkimilla N ja O asetuksiin tehdyt muutokset,
lisdykset tai vihennykset, nakyvat valittdmasti naytolla S.
Tata toimintoa kaytetdan kun halutaan tietdd milla virta-
alueella tai paksuudella hitsausta tullaan jatkamaan.

e Painettaessa yhtaaikaa néaitda kahta nappainta
vahintdin 5 sekunnin ajan saadaan pé&aavalikko
aktiiviseksi, jolloin ndppéimen A avulla voidaan valita
toiminto kolmesta eri vaihtoehdosta.

1- SOFT START ( lahestymisnopeus)

Muuttaa langan syéttdnopeutta sdadetysta nopeudesta;
tama nopeus on aktiivinen Soft Start (time ) toiminnossa
saadetyn ajan.

Lahestymisnopeus saadetaan kahden nappédimen Q ja R
avulla 10% - 150% saadetysta

langan sy6tténopeudesta.

Témé& toiminto yhdessd Iahestymisnopeuden ajan
s&dadon, Soft Start (time) kanssa, helpottaa

valokaaren syttyvyytta.

Arvot tulee ndyttd6dn S ja niiden edessé on kirjain (A).

2- Pull 2003 polttimen
nopeuden saato.
Nappéinten Q ja R avulla voidaan Pull 2003 moottorin
nopeutta saatdd - 9 ja +9 valilla sdadetystd langan
syo6tténopeudesta.

Tama toiminto mahdollistaa parhaan mahdollisen
langansy6tdn ja synkronoi keskenddn hitsauskoneen
seka polttimen Pull 2003 langansyéttdnopeuden.

Arvot tulee nayttddn S ja niiden edessé on kirjain (H).

langansyottémoottorin

3- Jélkikaasu
N&ppaintenQjaRavullavoidaansaataakaasunvirtausaika
0 - 5 sekuntiin sen jalkeen kun hitsaus on paattynyt.
Tama toiminto on tarpeellinen varsinkin hitsattaessa
ruostumatonta terasta tai alumiinia.

Arvot tulee ndyttdéon S ja niiden edessé on kirjain (P).

4- Soft Start (aika)
Aika minka kuluessa sdadetty langan I&hestymisnopeus
on aktiivinen. Tama toiminto toimii yhdessa
lahestymisnopeuden Soft Start (speed) kanssa, helpottaa
valokaaren syttyvyytta
Saddetddn ndppainten Q ja R avulla 0 - 1 sekuntiin.
Arvot tulee ndyttdédn S ja niiden edessé on kirjain (d).
5- Kaksi-vaihe kéasikayttd ja neli-vaihe
automaattikaytto.
Valitse 2-vaihe tai 4-vaihe kayttd ndppéinten Q ja R
avulla.
Jos kone on asetettu 2-vaihe toimintaan alkaa hitsaus
kun kytkinta E painetaan ja paattyy kun se vapautetaan.
Jos kone on asetettu toimimaan 4-vaihe automaatti
toimintoon, hitsaus aloitetaan painamalla polttimen
kytkintd jonka jalkeen hitsaus jatkuu vaikka polttimen
kytkin vapautetaan. Painamalla polttimen kytkinta
uudelleen ja vapauttamalla kytkin paattyy hitsaus.
Tama toiminto on kayttdkelpoinen silloin kun hitsataan
pitkid saumoja, jolloin hitsaajan ei tarvitse koko ajan pitaa
polttimen kytkinta painettuna. Arvot tulee ndyttdéon S ja




niiden edessa on symboolit ( 2T ja 4T).

S -Naytto

Kun kaytetaan kasiohjelmaa 00 ndyttaa nayttd S ennen
hitsauksen aloittamista langansyéttonopeutta metreina
minuutissa ja hitsauksen aikana hitsausvirtaa. Kun
kdytdéssd on synergia ohjelma nayttdd ndyttdé S aina
hitsausvirtaa.

Sen lisdksi mitd edella on mainittu nayttdé S nayttaa
seuraavia asioita ennen hitsauksen aloittamista;
hitsausohjelmaa joka on k&ytdssa, pistehitsausaikaa,
taukoaikaa, Burn Back aikaa, suositeltavaa paksuutta,
Soft Start toimintaa, PULL 2003 moottorin nopeutta ja
jalkikaasun aikaa.

5 HITSAUS

5.1 KAYTTOKUNTOON LAITTO

Varmista, ettd langansyottopyorien urat on kaytettavan
lankakoon mukaiset. Tarkista myos, ettd kaytettava
hitsausohjelma on valittu oikein, hitsattavan materiaalin
ja suojakaasun mukaan.

Kéaytalangansydttopydrien “U” uraprofiiliaalumiinilangalle
ja “V” uraprofiilia muille lankatyypeille.

5.2 HITSAUKSEN ALOITUS

Kaytettaessad Pull-2003 tai Spool-Gun poltinta,
noudata niiden mukana tulevia kdyttéohjeita.

e Liitd maadoituspuristin tybkappaleeseen.

e Kaanna kytkin N asentoon 1.

¢ Poista polttimesta kaasusuutin.

e |rrota virtasuutin.

e Pujota hitsauslanka polttimen langanjohtimeen ja
varmista, ettd lanka tulee syo6ttdpyodrien uriin ja ettd
syottdépyodrat on oikeassa asemassaan.

¢ Paina polttimen kytkint& kunnes hitsauslanka tulee ulos
polttimesta.

e Varoitus: Ald suuntaa poltinta kasvojasi kohti kun
syotat lankaa polttimeen.

¢ Varmista, etta virtasuutin vastaa kaytettavaa lankakokoa
ja ruuvaa se kiinni polttimeen.

e Kiinnitd kaasusuutin polttimeen.

5.3 TERASTEN HITSAUS ILMAN SUOJAKAASUA
( koskee vain tuotteita Art. 622, 624 ja 625)

=

Varmista, ettd hitsauskaapelit on liitetty napaisuudeltaan
oikein. ( koskee vain tuotteita Art. 622, 624 ja 625 kts.
Kuva 5).

Kunnollisen suojauksen ja hitsausliitoksen
aikaansaamiseksi, hitsaus tuleee suorittaa aina vasemalta
oikealle ja ylh&altd alaspdain. Poista hitsauksen jalkeen
kaikki kuonat hitsausliitoksesta.

Kaytad @ 0.9mm taytelankaa Art. 1587.

5.4 SUOJAKAASUN KAYTTO TERASTEN HITSAUK
SESSA.

Varmista, ettd hitsauskaapelit on liitetty napaisuudeltaan
oikein. ( koskee vain tuotteita Art. 622, 624 ja 625 kts.
kuva 5).

Teréksid hitsattaessa tule seuraavat seikat huomioida:

e Kaytd seoskaasua , tavallisesti ARGON + CO2, seosta
jossa on vahintain 75 % .Argonia Tama seos takka, etta
hitsauspalko liittyy hyvin hitsattavaan kappaleeseen.
Kayttamalla puhdasta C02 suojakaasua jai hitsauspalko
kapeaksi ja tunkeuma tulee suuremmaksi, mutta
roiskeiden méara kasvaa huomattavaksi.

e Kayta hitsauslankaa joka on laadultaan vahintdin saman
tasoista kun hitsattava kappale.

Kéaytd vain hyvalaatuista hitsauslankaa, ruosteiset ja
huonot hitsauslangat aiheuttaa puutteellisen ja huonon
hitsaustuloksen.

e Valta ruosteisten, dljyisten ja rasvaisten kappaleiden
hitsaamista.

5.5 RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN HITSAUS

Varmista, ettd hitsauskaapelit on liitetty napaisuudeltaan
oikein. ( koskee vain tuotteita Art. 622, 624 ja 625 kis.
kuva 5).

Hitsattaessa 300-sarjan ruostumattomia teraksia tulee
suojakaasuna kayttdd ARGONIA johon on lisdtty pieni
madra O2:ta ta CO2:ta ( noin 2%) , jolloin valokaaresta
saadaan vakaa.

Ala koske kasillasi hitsauslankaan. On tarke&aa pitaa koko
hitsausalue puhtaana, etta epapuhtauksien péaasy
hitsiliitokseen voidaan estaa.

5.6 ALUMIININ HITSAUS

Varmista, ettd hitsauskaapelit on liitetty napaisuudeltaan
oikein. ( koskee vain tuotteita Art. 622, 624 ja 625 Kkts.
kuva 5).

Hitsattaessa alumiinia tule kayttaa:

e Suojakaasuna puhdasta ARGONIA

e Hitsauslankaa joka materiaaliltaan vastaa hitsattavaa
kappaletta.

e Kaytd hiomalaikkaa tai harjaa joka on tarkoitettu
alumiinille, la kayta niitda muille materiaaleille.

¢ Hitsattaessa alumiinia tulee polttimina kayttaa:

PULL 2003 Art. 2003 tai SPOOL-GUN Art. 1562 poltinta
ja valikaapelia Art. 1196, Art. 622, 624 ja 625.

HUOM: Jos hitsaukseen on kaytdsséd vain yksi poltin,
tulee sen olla valmisteltu seuraavasti:

e Tarkista ettei poltin ole pidempi kuin 3 metria.

e Irrota messinkinen langanjohtimen pé&atemutteri,
kaasukupu ja virtasuutin ja vedd langan johdin ulos
polttimesta.




e Laita polttimeen langanjohdin Art. 1929, varmita, ettd
se vastaa polttimen molempiin péihin.
e Ruuvaa virtasuutin takaisin niin,
langanjohtimeen.

e Kiinnitd toiseen p&aahan langanjohtimen nippa ja ja
o-rengas ja kiristd paatemutteri, ala kiristd mutteria liian
tiukalle.

e laita messikinen ohjainputki ulosjdavan langanjohtimen
paalle ja pujota se Euro-liittimeen sen jédlkeen kun olet
siitd poistanut alkuperaisen terdksisen ohjainputken.

e Katkaise langanjohdin kohtisuoraan niin l&heltd
langansyéttolaitteen sy6ttdpyoria kuin mahdollista.

e Kayta langansyottdpyorid jotka sopivat alumiinille.

e S44da saatavivun avulla systtdpydrien puristus minimiin.

ettd se vastaa

6. HITSAUSVIRHEET
1. HITSAUSVIRHE - Huokosia hitsin ulko- tai sisdpuo
lella

¢ Elektrodilla puutteellinen koske
tus (ruosteinen pinta)

e Suojakaasu puuttuu

- alhainen kaasun virtaus

- viallinen virtausmittari

- CO2 suojakaasua ei ole esilam-
mitetty, paineensaadin jaatynyt.

- viallinen magneettiventtiili

- virtasuutin tukkeutunut roiskeista
- kaasun ulostuloreiat tukkeutuneet
- hitsauspisteessé kova ilmavirtaus
2. HITSAUSVIRHE - Kutistushalkeamia

¢ Hitsauslanka tai tydtkappale on
likainen tai ruosteinen.

¢ Hitsauspalko liian pieni

¢ Hitsauspalko kovera

eTunkeuma liian syvé

- Sivuhalkeamia

e Hitsauksen eteneminen liian
nopea

eLiian alhainen hitsausvirta ja
korkea kaarijannite

- Liikaa roiskeita

e liilan korkea kaarijannite

e\/aard induktanssi CO2 suojakaasua
ei ole esilammitetty

3. HITSAUSVIRHE

4. HITSAUSVIRHE

7 HUOLTO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkil6t saavat huoltaa
laitetta standardin CEI 26-29 (IEC 60974-4) mukaan.

7.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos laitteen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etta
kytkin on O-asennossa ja ettd virtakaapeli on irrotettu
verkosta.

Poista lisdksi saanndllisesti laitteen sisélle kerdantynyt
metallipdly paineilmalla.

7.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjestd kaapelit korjauksen jélkeen tarkasti uudelleen,
niin etta laitteen ensi6- ja toisiopuoli on eristetty varmasti
toisistaan. Ald anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia
tai toiminnan aikana kuumenevia osia. Asenna kaikki
nippusiteet takaisin alkuperdisille paikoilleen, ettei
johtimen tahaton rikkoutuminen aiheuta litdntaa ensio- ja
toisiopuolen valilla.

Asenna lisdksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin
alkuperaisille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

VIGTIGT: LAS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEM-
MES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFT-
SLEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPER-
SONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

A BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UDGJ-
RE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN

OG ANDRE PERSONER. Svejseren skal derfor informeres

om risiciene, der er forbundet med svejsning. Risiciene er

beskrevet nedenfor. Yderligere oplysning kan fas ved be-

stilling af manualen art. nr.3.300.758

STAJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB. Plas-
Amasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger ovennaevn-
te niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesud-
styret, der foreskrives i den gaeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan vaere skadelige .
=Y ’ e Strom, der lgber igennem en leder, skaber
4 Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
aT SN skaerestrom skaber elektromagnetiske felter
I{—ﬁ\\ omkring kabler og stremkilder.
- e Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hgj strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
leegen, inden de selv udferer eller naermer sig steder, hvor
buesvejsning, skaeresvejsning, flammehgvling eller punkt-
svejsning udfores.

¢ Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning el-

ler skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operataorer skal gore folgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Seorg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller svej-
sekablet holdes ved siden af hinanden. Tape dem om
muligt sammen.

- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller svej-
sekablet rundt om kroppen.

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrodehol-
dereller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til
hejre for operatearen, skal ogsa elektrodeholdereller
svejsekablet veere pa hgijre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sd taet som muligt pa
svejseeller skeereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er un-
der tryk, eller i neerheden af eksplosivt stav, gas
== o|ler 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 an-
givelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(CI. A)
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i in-
dustriel sammenhang. Der kan vaere vanskeligheder

forbundet med fastsaettelse af den elektromagnetiske
kompatibilitet, s&fremt apparatet ikke anvendes i in-
dustriel sammenheeng.

NISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
B ) med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles saer-
skilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direktivet
2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr
(WEEE), som er inkorporeret i den nationale lovgivning.
Apparaternes ejer skal indhente oplysninger vedrgrende
de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lokale repree-
sentant. Overholdelse af kravene i dette direktiv forbedrer
miljget og @ger sundheden.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

TILFALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONA-
LE.

1.1 ADVARSELSSKILT

Den foglgende nummererede tekst svarer til skiltets num-
mererede bokse.

f B

30985y

B. Tradfremferingens sma ruller kan sére haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremferingsgruppen er under
spaending i lobet af svejsningen. Hold haender og me-
talting pa afstand.

1. Elektriske sted der fremprovokeres fra svejsningens
elektrode eller fra kablet kan veere dodelige. Man skal




beskytte sig pad en passende made mod faren for
elektriske stad.

1.1 Veer ifort isolerende handsker. Rar ikke ved elektro-
den med bare haender. Veer ikke ifort fugtige eller be-
skadigede handsker.

1.2 Veer sikker pa at veere isolerede fra stykket der skal
svejses og fra grunden

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbejde
pa maskinen.

2. Indénding af uddunstning kan veere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

2.2 Anvend et anleeg med forceret ventilation eller med
lokalt aftreek for at fierne uddunstningen.

2.3 Brug en sugepumpe for at fjerne uddunstningen.

3. Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forarsage eksplosioner eller brande.

3.1 Hold anteendelige materialer fiernt fra svejseomradet.

3.2 Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forarsage brande. Hav en brandslukker lige i naerhe-
den og lad en person veere klar til at bruge den.

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens straler kan breende gjnene og give forbraen-
dinger p& huden.

4.1 Veer ifort sikkerhedshjelm og -briller. Brug passende
beskyttelser til grerne og kittel med opknappet hals.
Brug en filtrerende ansigtsmaske med en korrekt gra-
dation. Veer ifort en komplet kropsbeskyttelse.

5. Lees vejledningerne inden maskinen bruges eller in-
den der foretages en hvilken som helst operation pa
den.

6. Fjern ikke eller tildaek ikke advarselsskiltene

2 GENEREL BESKRIVELSE
2.1 SPECIFIKATIONER

Denne vejledning er udarbejdet med det formal at
yde oplysninger til det personale, der har til opgave at
udfere installering og foresta brug og vedligeholdelse af
svejsemaskinen.

Dette apparat er en konstant spaendingskilde, egnet til
MIG/MAG og OPEN-ARC svejsning.

Ved modtagelse af apparatet skal man kontrollere, at der
ikke er odelagte eller beskadigede dele.

Keberen skal forelaegge ethvert krav om erstatning for
tab eller beskadigelser for fragtfareren. Hvis man onsker
oplysninger om svejsemaskinen bedes man angive varen
0g serienummeret.

2.2 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA
Apparatet er bygget efter falgende normer : IEC 60974.1

- [EC 60974.3 -IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 (se
"Bemaerk 2” - og IEC 61000-3-12 (se "Bemeerk 2”)

Ne. Serienummer, der altid skal oplyses ved
enhver forespgrgsel vedrerende svejse-
o maskinen.
%_‘_@‘_‘ Enfaset transformer - ensretter
iaD.@T_' Trefaset transformer-ensretter.

Flad karakteristika.

MIG/MAG. Egnet til svejsning med kontinuerlig trad.

12 max Ikke konventionel svejsestrom.
Veerdien repraesenterer den maksimale
greense, der kan nas under svejsning.

uUo. Sekundaer spaending uden belastning

X. Procentsats for drift.
Procentsatsen for drift udtrykker den del
af 10 minutter, hvor svejsemaskinen kan
arbejde ved en bestemt strgm uden at
forérsage overopvarmning.

12. Svejsestrom

u2. Sekundaer spaending med svejsestrom 12

u1. Nominel forsyningsspaending.

1~ 50/60Hz Enfaset forsyning 50 eller 60 Hz.
3~ 50/60Hz Trefaset forsyning 50 eller 60 Hz.

1 max Den maksimale optagne stromvaerdi.

11 aktiv Den maksimale optagne aktive
strgmveerdi, ndr man tager hgjde for
intermittensen.

IP21S Beskyttelsesgrad for maskinkroppen.
Grad 1 som ciffer nummer to betyder, at
dette apparat ikke er egnet til at arbejde
udendgrs i regnvejr.

Egent til at arbejde i omgivelser med
forhgjet risiko.

BEMARK:

1-Apparatet er ogsa egnet til arbejde i omgivelser med
kontaminationsgrad 3 (se IEC 60664).

2-Dette udstyr opfylder kravene i standard IEC 61000-3-
12, forudsat at systemets maks. tilladte impedans Zmaxer
lavere end eller lig med 0,023 (Art. 622-624) - 0,276 (Art.
625-627) - 0,181 (Art. 633) i graensefladepunktet mellem
brugerens system og det offentlige system. Det p&hviler
udstyrets installator eller bruger at garantere, at udstyret
er tilsluttet en forsyningskilde med maks. impedans
0,023 (Art. 622-624) - 0,276 (Art. 625-627) - 0,181 (Art.
633). Dette sker eventuelt ved at indhente oplysninger
hos forsyningsselskabet.

2.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSER

2.3.1 Termisk beskyttelse.

Dette apparat er beskyttet af en termostat, der ved
overskridelse af de tilladte temperaturer forhindrer
funktion af maskinen. Under disse forhold fortseetter
funktionen af ventilatoren.

3 INSTALLERING

e Maskinen skal installeres af kvalificeret personale.
¢ Alle tilslutninger skal udferes i overensstemmelse
med den geldende Ilovgivhning, samt under
overholdelse af reglerne for forebyggelser af ulykker.
(Bemeerk CEI 26-23 - IEC/TS 62081).

Kontrollér at forsyningsspaendingen stemmer overens
med oplysningerne pa netkablet. Hvis der ikke allerede
er pasat et stik, skal man montere et stik med passende
kapacitet pa forsyningskablet, og serge for at den gul/
grenne leder er tilsluttet jordstikbenet.

Kapaciteten for den magnettermiske afbryder eller serie-
sikringerne for forsyningen skal veere lig med strommen
I1 max. optaget af maskinen.



3.1 ANBRINGELSE

Montér handtaget, baghjulene og de to flaskeholdere.
Handtaget ma ikke anvendes til at lgfte svejsemaskinen.
Anbring svejsemaskinen i ventilerede omgivelser.

Stov, snavs og andre fremmedlegemer kan treenge ind
i svejsemaskinen og forhindre ventilationen, og séledes
ogsa korrekt funktion.

Derfor er det nedvendigt at holde de indre dele rene i
det omfang det kreeves af omgivelsesforholdene og
brugstilstanden. Rengeringen skal ske ved hjeelp af ren
og ter trykluft, og man skal veere papasselig med ikke at
beskadige maskinen.

Inden man udferer indgreb internt i svejsemaskinen,
skal man veere sikker pa, at stikket er trukket ud af
forsyningsnettet.

Ethvert indgreb i svejsemaskinen skal udfores af
kvalificerede teknikere.

3.2 INTERNE FORBINDELSER

Ethvert indgreb i svejsemaskinen skal udfores af
kvalificerede teknikere.

¢ Inden man udferer internt arbejde i svejsemaskinen skal
man serge for at stikket er trukket ud af stikkontakten.

e Efter den afsluttende kontrol skal svejsemaskinen
tilsluttes med den spaending, der er angivet pa
forsyningskablet.
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e Ved skift af forsyningsspaending skal man fjerne
det hgjre sidestykke og anbringe forbindelserne pa
klemskruepanelet til speendingsaendring som vist pa
illustrationen 2.

Forsyningsspaendingen péa enfasede stremkilder ma ikke
gndres.

e Brug aldrig svejsemaskinen uden lag og sidepaneler
af logiske sikkerhedsarsager, og for ikke at endre
afkelingsforholdene for de interne komponenter.

e Saet et stik pa forsyningskablet, der er egnet til den
optagne strgm.

¢ Forbind den gul-grenne leder for maskinens netkabel til
et korrekt jordstik.

3.3 EKSTERNE FORBINDELSER

3.3.1 Tilslutning af jordforbindelsestangen.
e Tilslut stelkablets terminal til svejsemaskinens
stikkontakt, og fastger stelklemmen til svejseemnet.

3.3.2Placering afflasken ogforbindelse tilgasslangen
e Placér flasken pa svejsemaskinens flaskeholder, og
fastger den til maskinens bagpanel v.h.a. de medfolgende
remme.

¢ Flasken ma ikke veere hgjere end 1,65 m (Art.633-
641) og 1m (622-624-625-627), for ikke at skabe
farlige tilstande.

e Kontrollér jeevnligt remmenes slidtilstand, og bestil nye
remme ved behov.

e Flasken skal udstyres med en trykreduktionsventil og
et flowmeter.

* Gasslangen, der kommer fra bagpanelet pa maskinen,
skal forst tilsluttes til trykreduktionsventilen efter at
flasken er blevet placeret.

e Gasstromningen skal indstilles pa cirka 10/12 liter i
minuttet.

4 BETJENINGSENHEDER PA
FRONTPANEL

APPARATETS

4.1 EVO (Fig. 3)

A- Indstillingsknap.

Ved hjaelp af denne knap indstilles punktsvejsetiden. Nar
der trykkes pa svejsepistolens knap, begynder maskinen
at svejse; varigheden af punktsvejsetiden indstilles med
knappen. For at fortseette cyklussen skal man slippe
svejsepistolens knap og derefter trykke igen.

B- Gron lysdiode.
Denne lampe tilkendegiver, at maskinen er teendt.

C- Gul lysdiode.
Teendes nar termostaten afbryder svejsemaskinens
funktion.

D-Indstillingsknap.
Ved indstilling p& denne knap zendres svejsetradens
hastighed.

E - Omskifter.
Teender og slukker maskinen, og veelger omraderne for
svejsespaendingen.
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F - Omskifter.
Finindstiller svejsespaendingen indenfor omradet valgt
med omskifter E.

G - Jordstikkontakter.
Til disse stikkontakter skal stelkablets stik forbindes.
(Nogle af modellerne har kun en enkelt jordstikkontakt).

H - Centraltilslutning.
Her tilsluttes svejsepistolen.

4.2 EVO SYNERGIC (Fig. 4)

A - Vzlgetast

Ved tryk pa denne tast teendes lysdioderne

|7 B, C, D og E i reekkefglge.
Nar man befinder sig i undermenuen
aktiveret af de 2 taster Q og R, veelges funktionerne for
“soft start”, eendring af motorhastigheden p& PULL 2003

og efterstramningsgassen.

B- Gron lysdiode (PROGRAM)

Tilkendegiver at displayet S viser nummeret
p& programmet i brug.
For at fa at vide, hvilken diameter, tradtype

0g gas, som det viste programnummer henviser til, kan
man leese vejledningen pa indersiden af det oplukkelige
sidestykke.

Angivelsen pa displayet S er altid indledt af bogstavet P.

C - Gron lysdiode

Tilkendegiver ~at displayet S viser
punktsvejsetiden eller arbejdstiden. Denne

periodes varighed kan indstilles p&d mellem 0,3 og 5
sekunder. Hvis tiden er indstillet p& 0, er funktionen

afbrudt. Funktionen er kun aktiveret under selve
svejsningen.

Veerdien vist p& displayet S er altid indledt af bogstavet t.
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D - Gron lysdiode
Tilkendegiver at displayet S viser pausetiden
-mellem en svejsesekvens og den neeste.
Denne periodes varighed kan indstilles pa
mellem 0,3 og 5 sekunder. Hvis tiden er indstillet pa 0, er
funktionen afbrudt. Funktionen er kun aktiveret, hvis
svejsetiden ikke er 0, og hvis man er ved at svejse.

Veerdien angivet pa displayet S er altid indledt af
bogstavet t.

E - Gron lysdiode (Burn-Back).
Tilkendegiver at displayet S viser den
-tidsperiode, hvor trdden kommer ud fra
svejsepistolen, efter at operateren har
sluppet tasten. Denne periode kan indstilles p& mellem

10 og 400 millisekunder. Veerdien angivet pa displayet S
er altid indledt af bogstavet t.

F - Gul lysdiode
Teendes nar termostaten
_svejsemaskinens funktion.
G - Gron lysdiode (PULSAR)
Teendes og slukkes intermitterende, nar

stikket pa svejsepistolen PULL 2003 eller
SPOOL- GUN er tilsluttet stikkontakten I.

afbryder




H - Centraltilslutning
Her tilsluttes svejseslangen.

I- Stikkontakt med 10 poler

Til denne stikkontakt skal det fritliggende stik med 10
poler fra svejseslangen PULL 2003 eller SPOOL- GUN
tilsluttes.

L - M Jordstikkontakter
Til disse stikkontakter skal stelkablets stik forbindes.
(Nogle af modellerne har kun en enkelt jordstikkontakt).

N - Omskifter
Teender og slukker maskinen, og veaelger omraderne for
svejsespaendingen.

O - Omskifter
Finindstiller svejsespasndingen indenfor omradet valgt
med omskifter N.

P - Indstillingsknap

Indstiller trddhastigheden, og er kun aktiv, ndr man
anvender standard-svejseslangen, og aldrig nédr man
anvender svejseslangen PULL 2003 eller SPOOL- GUN.
N&r man anvender programmet 00, varierer svejsetrddens
hastighed mellem 0 og 20 meter/minuttet.

Nar man anvender et hvilket som helst synergisk program,
skal knappens viser veere anbragt pa SYNERGIC. Nar
man veaelger et synergisk program, viser displayet S den
strom, der er indstillet af det valgte program. Denne
strom svarer til en hastighed, og kan andres ved at
dreje knappen med uret for at @ge, eller mod uret for at
saenke hastigheden. Pa displayet S vises e&endringerne af
tradhastigheden altid af en stram.

Q og R - Taster
e Nar lysdioden B er taendt, viser displayet S
lT IT det programnummer der veelges med de 2
taster; efter valget fortseetter lysdioden med
at veere teendt i yderligere 5 sekunder, hvorefter den
slukkes.
e Nar lysdioden C er teendt, viser displayet S den
tidsperiode der veelges med de 2 taster; efter valget
fortsaetter lysdioden med at vaere taendt i yderligere 5
sekunder, hvorefter den slukkes.
e Nar lysdioden D er teendt, viser displayet S den
tidsperiode der veelges med de 2 taster; efter valget
fortsaetter lysdioden med at veere taendt i yderligere 5
sekunder, hvorefter den slukkes.
e Nar lysdioden E er teendt, viser displayet S den
tidsperiode der veelges med de 2 taster; efter valget
fortsaetter lysdioden med at veere taendt i yderligere 5
sekunder, hvorefter den slukkes.
e Nar lysdioderne B, C, D, E er slukket, og maskinen
befinder sig pé et af de synergiske programmer, medfarer
tryk pa en af de to taster, at displayet S skiftevis viser den
indstillede strom eller den anbefalede tykkelse udtrykt i
millimeter.
Ved tryk pa de 2 omskiftere N og O kan man pa displayet
S se den gjeblikkelige ogning eller seenkning af den valgte
veerdi; denne funktion er nyttig, nér man indledningsvis
onsker at vide med hvilken strom og tykkelse svejsningen
begyndes.

¢ Ved samtidigt tryk pa de 2 taster i mindst 5 sekunder
far man adgang til undermenuen, hvor der findes 3
funktioner, der kan veelges med tast A:

1- Tilnaermelse (hastighed).

Andrer tradhastigheden i forhold til den indstillede veerdi;
fortsaetter med at vaere aktiv i et tidsrum reguleret af
tilnaermelsesfunktionen (tid).

Hastigheden kan eendres v.h.a. de 2 taster Qog R fra 10%
til maksimum 150% af den indstillede svejsehastighed.

Denne funktion benyttes sammen med
tilneermelsesfunktionen (tid) til at forbedre teending af
lysbuen.

Veerdien vist pa displayet S indledes af bogstavet (A).

2- Hastighed indstillet p4 motoren for PULL 2003.
Ved indstilling pa de 2 taster Q og R eendres hastigheden
for PULL 2003 mellem -9 og + 9 i forhold til den indstillede
veerdi. Denne funktion giver mulighed for at optimere
tradfremfarslen ved at regulere tradfremfaringsmotorens
skridt pa svejsemaskinen med skridtet p4 PULL 20083.
Veerdien vist p& displayet S indledes af bogstavet (H).

3- Efterstromningsgas.

Ved hjeelp af de 2 taster Q og R kan man regulere
gasudstromningen fra 0 til 5 sekunder ved afslutning
af svejsningen. Denne funktion er speciel nyttig ved
svejsning af rustfrit stal og aluminium. Veerdien vist pa
displayet S indledes af bogstavet (P).

4- Tilnzermelse (tid).

Regulerer det tidsrum, hvor tilnaermelseshastigheden
er aktiv. Denne funktion benyttes sammen med
tilneermelsesfunktionen (hastighed) til at forbedre
teending af lysbuen. V.h.a. de 2 taster Q og R kan
tilneermelsestiden indstilles mellem 0 og 1 sekund.
Veerdien vist pa displayet S indledes af bogstavet (d).

5- Manuel funktionsmade med 2 trin og automatisk
funktionsmade med 4 trin.

V.h.a. de 2 taster Q og R kan man vaelge funktionsmaden
med 2 trin eller 4 trin.

Hvis svejsemaskinen er indstillet p& manuel
funktionsmade med 2 trin, pdbegyndes svejsningen nar
knappen trykkes, og svejsningen afbrydes nér knappen
slippes.

Hvis svejsemaskinen er indstillet pa automatisk
funktionsmédde med 4 trin skal man trykke péa
svejsepistolens knap for at pdbegynde svejsningen; nar
proceduren er startet kan knappen slippes.

For at afbryde svejsningen skal man trykke og slippe
igen. Denne funktionsmade er egnet til leengerevarende
svejsning, hvor tryk p& knappen kan treette
svejsearbejderen. Vaerdien vist pa displayet S indledes af
symbolerne (2t og 4t).

S - Display

Ved brug af det manuelle program 00, viser instrumentet
inden svejsning trddhastigheden udtrykt i meter i
minuttet, og under svejsningen vises stremmen. Ved
brug af synergiske programmer viser det altid strommen.
Som forklaret i foregdende afsnit, kan man se felgende
pa instrumentet inden svejsningen pabegyndes: det



anvendte program, punkttiden, pausetiden, Burn-Back
tiden, den anbefalede tykkelse, “soft start” - funktionen,
funktionen for hastighed indstillet pa motoren for PULL
2003 og tiden for efterstromningsgassen.

5 SVEJSNING
5.1 IDRIFTSATTELSE

Soerg for at trdddiameteren stemmer overens med den
diameter, der er angivet p& tradfremfgringsrullen, samt
at det valgte program er kompatibelt med materialet og
gastypen. Brug trddfremferingsruller med en “U”-formet
fordybning til aluminiumstrade, og med en “V”-formet
fordybning til de andre trade.

5.2 MASKINEN ER PARAT TIL SVEJSNING

Nar der anvendes en Pull-2003 eller Spool-Gun pistol
skal de tilhorende instruktioner overholdes.

e Tilslut jord-klemmen til arbejdsemnet.

e Stil kontakten N pa 1.

e Fjern gasdysen.

e Afskru den stromferende dyse.

e Indseet traden i svejseslangens tradleder, og serg for at
den ligger korrekt i fordybningen pa rullen, og at rullen er
korrekt placeret.

e Tryk péa pistolens aftreekker for at fore traden fremad,
indtil den kommer ud af svejsepistolen.

e Pas pa: hold ansigtet vaek fra pistolrgret, nar trdden
kommer ud.

e Skru den streamfgrende dyse pa igen, og serg for at
hullets diameter stemmer overens med tradtykkelsen af
den anvendte trad.

e Montér gasdysen.

5.3 SVEJSNING AF KULSTAL UDEN GASBESKYT
-TELSE. (kun for Art. 622, 624 og 625).

Kontrollér at kablerne er korrekt indsat p& terminalerne,
saledes at de overholder den rigtige polaritet (se fig. 5).

= N

Fig. 5

For at opna samlede og korrekt beskyttede svejsninger, er
det hensigtsmeessigt at svejse fra venstre mod hgjre, og
ovenfra og nedad. Ved afslutning af hver svejseoperation
skal man fjerne slaggerne.

Der skal anvendes rortraden Art. 1587, @ 0,9mm.
5.4SVEJSNINGAFKULSTALMEDGASBESKYTTELSE.

Kontrollér at kablerne er korrekt indsat p& terminalerne,
saledes at de overholder den rigtige polaritet (kun for Art.
622, 624 og 625 se fig. 5).

Ved svejsning af dette materiale skal felgende overholdes:
¢ Anvend svejsegas med binger sammenseaetning, normalt
ARGON + CO2 med procentdele af Argon fra 75% og
opad. Med denne blanding vil svejsesesmmen blive bred
med ringe indtreengning og fa et paent udseende.

Brug af ren CO2 som beskyttelsesgas vil medfere en
smal svejsesom med storre indtraengning, men med et
betydeligt storre antal sprojt.

® Brug en svejsetrad med samme kvalitet som det stal,
der skal svejses. Det vil altid veere hensigtsmaessigt at
anvende trdde af god kvalitet, og undga at svejse med
rustne trade, der kan medfare svejsefejl.

e Undga at svejse rustne dele, eller flader med olie- eller
fedtpletter.

5.5 SVEJSNING AF RUSTFRIT STAL

Kontrollér at kablerne er korrekt indsat pa terminalerne,
séledes at de overholder den rigtige polaritet (kun for Art.
622, 624 og 625 se fig. 5).

Rustfrit stal i serie 300 skal svejses ved hjalp af en
gasbeskyttelse med et stort indhold af Argon, der
indeholder en lille del O2 eller kuldioxid CO2 (cirka 2%).
Ror ikke ved trdden med haenderne. Det er vigtigt at
svejseomradet altid holdes rent, séledes at man undgar
at forurene den sammenseetning, der skal svejses.

5.6 SVEJSNING AF ALUMINIUM

Kontrollér at kablerne er korrekt indsat pa terminalerne,
séledes at de overholder den rigtige polaritet (kun for Art.
622, 624 og 625 se fig. 5).

Ved svejsning af aluminium skal man anvende fglgende:
® Ren Argon som beskyttelsesgas.

¢ En svejsetrad med en sammensastning der er egnet til
det grundmateriale, der skal svejses.

e Slibe- og berstemaskiner, der er specielt designet til
aluminium, og disse maskiner ma aldrig anvendes til
andre materialer.

¢ VVed svejsning af aluminium skal man anvende folgende
svejsepistoler: PULL 2003 Art. 2003 eller SPOOL-GUN
Art. 1562 med tilslutningen Art. 1196 (kun for Art. 622,
627 og 641).

NB. Hvis man kun har en svejsepistol til staltrade til
radighed, skal den andres pa falgende made:

e Sprg for at kabelleengden ikke overskrider 3 meter.

e Fjern messingmgtrikken til trddlederen, gasdysen og
den stremfgrende dyse, og treek tradlederen ud.

e Indseet tradlederen Art. 1929 og serg for at den rager
ud i enderne.

e Skru den stromferende dyse pad igen, saledes at
tradlederen ligger teet op ad den.

e | den frie ende af trddlederen skal man indseette den
lille nippel der stopper tradlederen, samt O-ringen, og
derefter skal man skrue meatrikken pa uden at stramme
for meget.



e Fjern jernroret i centraltilslutningen, seet messingroret
pa tradlederen, og for tradlederen med messingroret ind
igennem centraltilslutningen.

e Skeer tradlederen over, sdledes at den er sa teet som
muligt ved tradfremfaringsrullen.

¢ Benyt tradfremfaringsruller egnet til aluminiumstrad.

e Indstil det tryk, som tradfremfgringsenhedens arm
udgver pa rullen, pa det laveste mulige tryk.

6 SVEJSEFEJL

1 FEJL - Porgsitet (indenfor eller udenfor svejse-
semmen)

¢ Traden er fejlbeheeftet (rustet overflade)

* Manglende sikkerhedsgas p.g.a.:

- lav gasstremning

- flowmaleren er fejlbehasftet

- regulatoren er tilfrosset, fordi der ikke er
udfaert foropvarmning af CO2 beskyttelse-
sgassen

- magnetventilen i maskinen er fejlbehaeftet
- den stroamfgrende dyse er tilstoppet med
sprojt

- gasudfgringshullerne er tilstoppet

- lufttreek i svejseomradet.

- Sammentraekningsrevner

¢ Traden eller arbejdsemnet er snavset eller
rustet.

e For smal svejsesgm.

e For konkav svejsesgm.

e Svejsesgmmen har haft for stor indtreen-
gning.

- Sideindsnit

e Svejsepassagen er udfert for hurtigt

e | av strom og hgj lysbuespaending.

- For meget sproijt

e Spaendingen for hgj.

¢ Utilstraekkelig induktans.

¢ Ingen foropvarmning af CO2 beskyttelse-
sgassen.

ARSAGER

2 FEJL
ARSAGER

3 FEJL
ARSAGER

4 FEJL
ARSAGER

7 VEDLIGEHOLDELSE

Hvert vedligeholdelsesindgreb skal foretages af
et kvalificeret personale i overensstemmelse med
normen IEC 26-29 (IEC 60974-4).

7.1 VEDLIGEHOLDELSE AF GENERATOREN

| tilfeelde af vedligeholdelse indeni apparatet, skal man
sikre sig at afbryderen befinder sig i position "O” og at
forsyningskablet er frakoblet nettet.

Derudover er det periodisk neodvendigt at rengere
apparatets indre for aflejret metalstov, ved at bruge
trykluft.

7.2 RAD DER SKAL TAGES |
REPARATIONSINDGREB.

BRUG VED ET

Efter at have foretaget en reparation, skal man serge for at
genordne ledningsfaringen saledes at der findes en sikker
isolering mellem maskinens primaere side og sekundaere
side. Undga at ledningerne kommer i kontakt med dele
i beveegelse eller dele der hedes op under funktion.
Montér igen samtlige band som pa det originale apparat
sadledes at undgé at der, hvis en ledetrad uheldigvis skulle
adeleegges eller frakobles, kan forekomme en forbindelse
mellem den primeere og den sekundeere.

Montér derudover skruerne med de rillede skiver igen,
som pa det originale apparat.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHIN

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING
AANDACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE
VOLLEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN
PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND.
DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN
GEBRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN
A 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

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks
geluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/
lasprocédé kan evenwel geluidsniveaus
veroorzaken die deze limiet overschrijden; daarom dienen

gebruikers alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen
te treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk

zijn .

’ e De elektrische stroom die door een
Q willekeurige conductor stroomt produceert
SN elektromagnetische velden (EMF). De las-

ﬂ\\ ofsnijstroomproduceertelektromagnetische

velden rondom de kabels en de generatoren.

e De magnetische velden veroorzaakt door een hoge

stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op

pacemakers. Personen die elektronische apparatuur

(pacemakers) dragen moeten informatie bij een arts

inwinnen voor ze afvlam-, booglas-, puntlas- en

snijwerkzaamheden benaderen.

De blootsteling aan elektromagnetische velden,

geproduceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de

gezondheid op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure

houden om de gevaren geproduceerd door

elektromagnetische velden te beperken:

- Zorg ervoor dat de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklem of de lastoorts naast elkaar blijven
liggen. Maak ze, indien mogelijk, met tape aan elkaar
vast.

- Voorkom dat u de aardekabel en de kabel van
de elektrodeklem of de lastoorts om uw lichaam
wikkelt.

- Voorkom dat u tussen de aardekabel en de kabel
van de lektrodeklep of de lastoorts komt te staan. Als
de aardekabel zich rechts van de operator bevindt,
moet de kabel van de elektrodeklem of de lastoorts
zich tevens aan deze zijde bevinden.

- Sluit de aardeklem zo dicht mogelijk in de
nabijheid van het las- of snijpunt aan op het te
bewerken stuk.

- Voorkom dat u in de nabijheid van de generator
werkzaamheden verricht.

2
3.
L
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ONTPLOFFINGEN
- 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

DDeze machineis vervaardigdin overeenstemming metde
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
IEC 60974-10 (Cl. A) en mag uitsluitend worden gebruikt
voor professionele doeleinden in een industriéle
omgeving. Het garanderen van elektromagnetische
compatibiliteit kan problematisch zijn in niet-
industriéle omgevingen.

VERWIJDERING VAN  ELEKTRISCHE EN
Ef ELEKTRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
. o fval!
Overeenkomstig de Europese richtlijin 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 worden
ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf dat zich
houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar van de
apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegenwoordiger
te informeren over goedgekeurde inzamelingsmethoden.
Door het toepassen van deze Europese richtlijn draagt u
bijaan een schoner milieu en een betere volksgezondheid!

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

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

De genummerde tekst hieronder komt overeen met de
genummerde hokjes op het plaatje.

B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.

C. Delasdraad en de draad sleepgroep staan tijdens het
lassen onder spanning. Houd uw handen en metalen
voorwerpen op een afstand.

1. De elektrische schokken die door de laselektrode of
de kabel veroorzaakt worden, kunnen dodelijk zijn.
Zorg voor voldoende bescherming tegen elektrische
schokken.

1.1 Draag isolerende handschoenen. Raak de elektrode
nooit met blote handen aan. Draag nooit vochtige of
beschadigde handschoenen.

1.2 Controleer of u van het te lassen stuk en de vloer
geisoleerd bent.

1.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het
stopcontact alvorens u werkzaamheden aan de
machine verricht.

2. De inhalatie van de dampen die tijdens het lassen
geproduceerd worden, kan schadelijik voor de
gezondheid zijn.

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatieof
afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.
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2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen
te verwijderen.

3. De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen ontploffingen of brand veroorzaken.

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

3.2 De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen brand veroorzaken. Houd een blusapparaat
binnen handbereik en zorg ervoor dat iemand altijd
gereed is om het te gebruiken.

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

4. De stralen van de boog kunnen uw ogen en huid
verbranden.

41 Draag een veiligheidshelm en -bril. Draag een
passende gehoorbescherming en overalls met
gesloten kraag. Draag helmmaskers met filters
met de juiste filtergraad. Draag altijd een complete
bescherming voor uw lichaam.

5. Leesde aanwijzingen door alvorens u van de machine
gebruik maakt of er werkzaamheden aan verricht.

6. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze
nooit af.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING
2.1 SPECIFICATIES

Deze handleiding is opgemaakt met het doel het
personeel dat belast is met de installatie, de bediening
en het onderhoud van het lastoestel van aanwijzingen te
voorzien.

Dit toestel is een constante spanningsbron die geschikt
is voor het MIG/MAG en OPEN-ARC lassen.

Controleer bij ontvangst of er geen onderdelen kapot of
beschadigd zijn.

Ledere eventuele claim voor verliezen of schade
dient de koper in te dienen bij de transporteur.
Telkens wanneer er informatie wordt gevraagd met
betrekking tot het lastoestel, wordt u verzocht het
artikel en het serienummer door te geven.

2.2 UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met
de volgende normen: IEC 60974.1 - |IEC 60974.3 -IEC
60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 (zie opmerking 2) - IEC
61000-3-12 (zie opmerking 2).

Ne. Serienummer dat altijd dient te worden
vermeld bij vragen betreffende het appa-
raat.

%_‘_@T_‘ Eén fase transformator - gelijkrichter.

iaD_@T_‘ Transformator-driefasige gelijkrichter.

|: Platte karakteristiek.

MIG/MAG. Geschikt voor naadlassen.

12 max Onconventionele lasstroom.

Deze waarde is de max. bereikbare limiet
tijdens het lassen.

uo. Secundaire nullastspanning

X. Inschakelduurpercentage.

De inschakelduur drukt een percentage
van 10 minuten dat overeenkomt met een
tijdsduur waarbinnen het lastoestel bij een
bepaalde stroomsterkte kan werken,
zonder oververhit te raken.

12. Lasstroomsterkte

u2. Secundaire spanning bij lasstroomsterkte 12

u1. Nominale voedingsspanning.

3~ 50/60Hz Driefasige voeding 50 of 60 Hz.
1 max Maximaal opgenomen stroom.
11 eff Dit is de maximale waarde van de eigen lijke
opgenomen stroom, rekening houdend met
de inschakelduur.
Beschermingsklasse van de behuizing.
De 1 als tweede cijfer wil zeggen dat dit
toestel niet geschikt is om buiten in de
regen te worden gebruikt.
Geschikt voor werkzaamheden in omge
vingen met verhoogd risico.
OPMERKINGEN:
1-Het apparaat is ontworpen om te functioneren in een
omgeving met een vervuilingsgraad 3 (Zie IEC 60664).
2-Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-
12, mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax van
de installatie lager of gelijk is aan 0,023 (Art. 622-624) -
0,276 (Art. 625-627) - 0,181 (Art. 633) op het interfacepunt
tussen de installatie van de gebruiker en het lichtnet.
De installateur of de gebruiker van de apparatuur zijn
verantwoordelijk voor en moeten waarborgen dat de
apparatuur aangesloten is op een stroomvoorziening
met een maximum toelaatbare impedantie Zmax lager of
gelijkaan 0,023 (Art. 622-624) - 0,276 (Art. 625-627) - 0,181
(Art. 633). Raadpleeg eventueel het elektriciteitsbedrijf.

IP21S



23 BESCHRIJVING VAN DE VEILIGHEIDSVOOR

ZIE NINGEN

2.3.1 Thermische beveiliging

Dit apparaat is beveiligd met een thermische beveiliging,
die de werking van het apparaat blokkeert als de
toegestane temperaturen zijn overschreden. In dat geval
blijft de ventilator werken op.

3 INSTALLATIE

e Het toestel dient te worden geinstalleerd door
gekwalificeerd personeel.

e Alle aansluitingen moeten tot stand worden
gebracht volgens de geldende normen en met
volledige inachtneming van de wetsvoorschriften
inzake ongevallenpreventie (normen CEl 26-23 - IEC/
TS 62081).

Controleer of de voedingsspanning overeenkomt met
de waarde die is aangegeven op de voedingskabel.
Breng een geschikte stekker aan op de voedingskabel
indien deze nog niet van een stekker is voorzien. Zorg
ervoor dat de geel/groene draad wordt verbonden
met de aardingspen. De capaciteit van de thermische
beveiliging of de zekeringen die in serie met de voeding
zijn geinstalleerd moet gelijk zijn aan de opgenomen
stroom 11 van het apparaat.

3.1 PLAATSING

Monteerhethandvat, de wielenendetweecilindersteunen.
Hef het lasapparaat niet op bij het handvat.

Zet het lastoestel in een geventileerd vertrek.

Stof, vuil en alle andere vreemde voorwerpen die het
lastoestel kunnen binnengaan kunnen de ventilatie, en
dus de goede werking, aantasten.

Daarom is het belangrijk, afhankelijk van de omgeving en
de werkomstandigheden, de interne onderdelen schoon
te houden. Blaas de onderdelen schoon met schone
droge perslucht en wees hierbij voorzichtig dat u het
apparaat niet beschadigt.

Trek de stekker van het lasapparaat uit het stopcontact
voordat u werkzaamheden aan interne onderdelen
verricht.

Werkzaamheden aan interne onderdelen van het
lasapparaat mogen uitsluitend worden uitgevoerd
door bevoegd personeel.

3.2 INTERNE VERBINDINGEN

e Werkzaamheden aan interne onderdelen van het
lasapparaat mogen uitsluitend worden uitgevoerd
door bevoegd personeel.

e Alvorens binnen in het lastoestel te gaan werken dient
u te controleren of de stekker uit het stopcontact is
gehaald.

e Na de laatste keuring wordt het lastoestel
aangesloten op de spanning die vermeld wordt op de
voedingskabel.

e Om de voedingsspanning te veranderen moet
het zij-element rechts worden weggehaald en
moeten de verbindingen van het klemmenbord voor
spanningsverandering worden gerangschikt zoals te
zien is op de afbeelding.
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*Bij één fase stroombronnen
voedingsspanning niet worden veranderd.
e Gebruik het lastoestel niet zonder deksel of zonder
Zijpanelen, om voor de hand liggende veiligheidsredenen,
en om de omstandigheden voor koeling van de interne
componenten niet te wijzigen.

e Bevestig een stekker die geschikt
stroomverbruik aan de voedingskabel.

e Sluit de geel-groene ader van het netsnoer van het
toestel aan op een goede aarding.

is voor het

3.3 EXTERNE VERBINDINGEN

3.3.1 Aansluiting van de massaklem.

e Sluit de massakabelaansluiting aan op het contact
op het lasapparaat, en verbind de massaklem met het
werkstuk.

3.3.2 Plaatsen van de cilinder en aansluiten van de
gasslang

e Plaats de cilinder op de cilinderhouder van het
lasapparaat en maak hem met de voorziene riemen vast
aan het achterpaneel van het apparaat.

e Om gevaarlijke situaties te vermijden, mag de




gascilinder niet hoger zijn dan 1,65 m (Art. 633-641)
en 1 m (Art. 622-624-625-627).

e Controleer de riemen regelmatig op slijtage en bestel
indien nodig nieuwe.

e De gascilinder moet uitgerust zijn met een drukregelaar
en een manometer.

e Sluit na het plaatsen van de cilinder de gasslang die
achteraan uit het apparaat komt aan op de drukregelaar.
e Stel het gasverbruik in op ongeveer 10-12 liter per
minuut.

4 BEDIENINGSELEMENTEN OP HET VOORPANEEL
VAN HET LASAPPARAAT.

4.1 EVO (Fig. 3).

A

A-Instelknop.

Met deze knop stelt ude proplastijd in. Het apparaat begint
te lassen wanneer de toortsschakelaar wordt ingedrukt.
De proplastijd wordt ingesteld met de knop. Om de cyclus
opnieuw te starten, dient de toortsschakelaar losgelaten
en opnieuw ingedrukt te worden.

B- Groene LED.
Geeft aan dat het apparaat is ingeschakeld.

C- Gele LED.
Licht op wanneer de thermische beveiliging de werking
van het lasapparaat onderbreekt.

D-Instelknop.
Met deze knop kan de snelheid van de lasdraad worden
ingesteld.

E- Keuzeschakelaar.
Schakelt het apparaat in of uit en
lasspanningsbereik.

kiest het

F- Keuzeschakelaar.
Stelt de lasspanning nauwkeurig af binnen het vooraf
(met keuzeschakelaar E) gekozen bereik.

G- Massa-aansluitingen.

Op deze aansluitingen wordt de massakabel aangesloten.
(Sommige uitvoeringen hebben slechts één massa-
aansluiting).

H- Centraalaansluiting.
Hierop wordt de lastoorts aangesloten.

4.1 EVO SYNERGIC (Fig. 4).
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A- Keuzetoets.

Druk op deze toets om in volgorde de LED-
Iampjes B, C, D en E te laten branden.

Kies in het submenu, dat u oproept

met de 2 toetsen Q en R, de functies Soft Start,
motortoerentalregeling PULL 2003 en gasnastroomtijd.

B- Groene LED (PROGRAMMA).

Geeft aan dat het display S het gebruikte
programmanummer toont.
Lees de aanwijzingen aan de binnenkant

van het mobiele zijpaneel om te weten welke diameter,
draadtype en gassoort overeenkomt met het getoonde
programmanummer. Het cijfer op het display S wordt
altijd voorafgegaan door de letter P.




C- Groene LED.
Geeft aan dat het display S de proplas- of
-Werktijd toont.. Deze tijd kan worden
ingesteld op een waarde tussen 0,3 en 5
seconden. Als de tijd 0 is, wordt de functie uitgeschakeld.
De functie is alleen actief tijdens het lassen.

De waarde die wordt getoond op het display S wordt
altijd voorafgegaan door de letter t.

D- Groene LED.
Geeft aan dat het display S de pauzetijd
-tussen de laspulsen toont. Deze tijd kan
worden ingesteld op een waarde tussen 0,3
en 5 seconden. Als de tijd 0 is, wordt de functie
uitgeschakeld. De functie is alleen actief als de lastijd niet
0 is en tijdens het lassen.

De waarde die wordt getoond op het display S wordt
altijd voorafgegaan door de letter t.

E- Groene LED(Burn-Back).
Geeft aan dat het display S de tijd toont dat
-de draad uit de toorts komt nadat de
gebruiker de toortsschakelaar heeft
losgelaten. Deze tijd kan worden ingesteld op een waarde
tussen 10 en 400 milliseconden. De waarde die wordt

getoond op het display S wordt altijd voorafgegaan door
de letter t.

F- Gele LED.

Licht op wanneer de thermische beveiliging
_de werking van het lasapparaat onderbreekt.
G- Groene LED
Knippert wanneer de connector van de

toorts PULL 2003 of de SPOOL-GUN wordt
aangesloten op de connector .

H- Centraalaansluiting.
Hierop wordt de lastoorts aangesloten.

I- 10-pens connector.
Deze connector moet worden aangesloten op de 10-pens
koppeling van de toorts PULL 2003 of de SPOOL-GUN.

L-M Massa-aansluitingen.

Op deze aansluitingen wordt de massakabel aangesloten.
(Sommige uitvoeringen zijn slechts van één massa-
aansluiting voorzien).

N- Keuzeschakelaar.
Schakelt het apparaat
lasspanningsbereik.

in en uit en kiest het

O- Keuzeschakelaar.
Stelt de lasspanning nauwkeurig af binnen het bereik dat
is gekozen met de keuzeschakelaar N.

P- Instelknop.

Stelt de draadsnelheid af en is alleen actief wanneer de
standaard lastoorts en niet de toorts PULL 2003 of de
SPOOL-GUN wordt gebruikt.

Wanneer het programma 00 wordt gebruikt, stelt deze
knop de lasdraadsnelheid in tussen 0 en 20 meter/minuut.

Wanneer een synergisch programma wordt gebruikt,
moet de knopindicator worden ingesteld op het label
SYNERGIC. Kies een synergisch programma; het display
S toont de stroominstelling van het gekozen programma.
Deze stroom komt overeen met een bepaalde snelheid.
Om deze snelheid te corrigeren, draait u de knop gewoon
rechtsom om de snelheid te verhogen of linksom om de
snelheid te verlagen. Veranderingen van de draadsnelheid
worden altijd aangegeven op het display S door een
stroomwaarde.

Q- en R-toetsen.
e Wanneer LED B brandt, toont het display S
IT I? het lasprogrammanummer dat is gekozen
met de 2 toetsen. Zodra de keuze is voltooid,
blijft de LED nog 5 seconden branden en gaat daarna uit.
e Wanneer LED C brandt, toont het display S de
proplastijd die is gekozen met de 2 toetsen. Zodra de
keuze is voltooid, blijft de LED nog 5 seconden branden
en gaat daarna uit.
e Wanneer LED D brandt, toont het display S de
laspauzetijd die is gekozen met de 2 toetsen. Zodra de
keuze is voltooid, blijft de LED nog 5 seconden branden
en gaat daarna uit.
e Wanneer LED E brandt, toont het display S de
terugbrandtijd die is gekozen met de 2 toetsen. Zodra de
keuze is voltooid, blijft de LED nog 5 seconden branden
en gaat daarna uit.
e Wanneer de LED’s B, C, D en E uit zijn en we ons in
een synergisch programma bevinden, toont het display
S ofwel de ingestelde stroom ofwel de aanbevolen dikte
in millimeter wanneer op één van de twee toetsen wordt
gedrukt.
Wanneer u de 2 keuzeschakelaars N en O instelt, kunt
u de verhoging of verlaging van de gekozen waarde
onmiddellijk zien op het display S. Deze functie wordt
gebruikt als men vooraf wil weten met welke stroom of
dikte het lassen moet beginnen.
e Wanneer de 2 toetsen minstens 5 seconden lang
tegelijkertijd worden ingedrukt, wordt het submenu
geopend, waar we 3 functies vinden die kunnen worden
gekozen met de toets A:

1- Soft Start (snelheid).

Wijzigt de ingestelde draadsnelheid; deze snelheid blijft
actief gedurende de tijd die is ingesteld voor de Soft
Start-functie (tijd). De snelheid kan met behulp van de 2
toetsen Q en R worden ingesteld op 10% tot maximaal
150% van de ingestelde lassnelheid.

Deze functie dient, samen met de Soft Start-functie (tijd),
om het trekken van de boog te verbeteren.

De waarde op het display S wordt voorafgegaan door de
letter (A).

2- Snelheid ingesteld op de motor van de PULL 2003.
Met de twee toetsen Q en R kan de snelheid van de PULL
2003 worden gewijzigd binnen een bereik van -9 tot +9 in
vergelijking met de ingestelde waarde. Deze functie zorgt
voor een maximale draaddoorvoer door de motor van de
draadaanvoerunit van het lasapparaat in lijn te brengen
met de motor van de PULL 2003.

De waarde op het display S wordt voorafgegaan door de
letter (H).



3- Gasnastroomtijd.

Met de twee toetsen Q en R kan de gasstroom na het
lassen worden ingesteld op een waarde tussen 0 en 5
seconden. Deze functie is vooral nuttig voor het lassen
van roestvrij staal en aluminium. De waarde op het display
S wordt voorafgegaan door de letter (P).

4- Soft Start (tijd).

Stelt de tijd in gedurende dewelke de Soft Start-snelheid
actief blijft. Deze functie dient, samen met de Soft
Start-functie (snelheid), om het trekken van de boog te
verbeteren.

Met de 2 toetsen Q en R kan de Soft Start-tijd worden
ingesteld op een waarde van 0 tot 1 seconde.

De waarde op het display S wordt voorafgegaan door de
letter (d).

5- Handmatige 2-taktmodus en automatische
4-taktmodus.

Stel de 2 toetsen Q en R in om de 2-takt- of 4-takt-

modus te kiezen.

Als het lasapparaat is ingesteld op de handmatige 2-takt-

modus, begint u te lassen door de toets E in te drukken

en stopt u door de toets los te laten.

Als het lasapparaat is ingesteld op de automatische

4-takt-modus, moet u de toortsschakelaar indrukken om

te beginnen lassen; zodra het lassen is begonnen, kunt u

de schakelaar loslaten.

Om te stoppen met lassen, de schakelaar nogmaals

indrukken en loslaten. Deze instelling is geschikt voor

langdurig lassen en vermijdt dat de lasser moe wordt

door het ingedrukt houden van de toortsschakelaar. De

waarde op het display S wordt voorafgegaan door de

symbolen (2T en 4T).

S- Display.

Wanneer het handmatige programma 00 wordt gebruikt,
toont het instrument de draadsnelheid in meter per
minuut voor het lassen en de lasstroom tijdens het
lassen.

Bij gebruik van synergische programma’s wordt altijd de
lasstroom getoond.

Zoals hierboven beschreven, kan het instrument de
volgende informatie weergeven véoér u begint te lassen:
het gebruikte programma, de proplastijd, de laspauzetijd,
de terugbrandtijd, de aanbevolen dikte, de Soft Start
-functie, het ingestelde motortoerental van de PULL 2003
en de gasnastroomtijd.

5 LASSEN
5.1 INSTALLATIE

Verzeker u ervan dat de draaddiameter overeenstemt met
de diameter die is aangegeven op de draadaanvoerrol en
dat het gekozen programma geschikt is voor het materiaal
en het type van gas. Gebruik draadaanvoerrollen met een
“U”-vormige groef voor aluminiumdraden en rollen met
een “V”-vormige groef voor andere draden.

5.2 HET APPARAAT IS KLAAR OM TE LASSEN

Volg de bijgevoegde instructies wanneer u last met

de Pull-2003 of Spool-Gun toorts.

¢ \Verbind de massaklem met het werkstuk.

e Zet de schakelaar N op 1.

¢ \erwijder het gasmondstuk.

e Schroef de contacttip los.

¢ Plaats de draad in de draadkoker van de toorts, ervoor
zorgend dat hij in de groef van de rol zit en dat de rol zich
in de juiste positie bevindt.

e Druk op de knop van de toorts om de draad aan te
voeren totdat hij uit de toorts komt.

e Opgelet: houd uw gezicht uit de buurt van de
contactbuis terwijl de draad naar buiten komt.

e Schroef de contacttip opnieuw vast en controleer of het
gat dezelfde diameter heeft als de gebruikte draad.

e Monteer het gasmondstuk.

5.3 LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL ZONDER
GASBESCHERMING. (alleen voor art. 622, 624 en
625).

Zorg ervoor dat de kabels correct worden aangesloten
op het aansluitpaneel, zodat de polen overeenkomen (zie
figuur 5).
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Om goede en beschermde lassen te verkrijgen, moet u
steeds van links naar rechts en van boven naar onder
werken. Verwijder al het afval aan het einde van elke
lassessie.

De gevulde lasdraad die u moet gebruiken is ons Art.
1587, @ 0,9 mm.

5.4 LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL MET
GASBESCHERMING.

Zorg ervoor dat de kabels correct worden aangesloten
op het aansluitpaneel, zodat de polen overeenkomen
(alleen voor Art. 622, 624 en 625, zie figuur 5).

Om dit materiaal te lassen, moet u het volgende doen:

* Gebruik een lasgas met een tweeledige samenstelling,
gewoonlijk ARGON + CO2, waarbij het percentage Argon
minimaal 75% bedraagt. Dit mengsel zal resulteren in
sterke en mooie lasnaden.

Het gebruik van zuiver CO2 als beschermgas zal
resulteren in smalle lasnaden, met een grotere penetratie
maar ook aanzienlijk meer vonken.

e Gebruik een lasdraad met dezelfde kwaliteit als het



te lassen staal. Het verdient aanbeveling altijd draden
van goede kwaliteit te gebruiken en het gebruik van
verroeste draden te vermijden, aangezien dit kan leiden
tot lasfouten.

e \ermijd het lassen van verroeste onderdelen of
onderdelen met olie- of vetvlekken.

5.5 LASSEN VAN ROESTVRIJ STAAL

Zorg ervoor dat de kabels correct worden aangesloten
op het aansluitpaneel, zodat de polen overeenkomen
(alleen voor Art. 622, 624 en 625, zie figuur 5).

Roestvrij staal van de 300-klasse moet worden gelast met
een beschermgas met hoog argongehalte en een klein
percentage zuurstof (O2) of kooldioxide (CO2) (ongeveer
2%) om de boog te stabiliseren.

Raak de draad niet aan met uw handen. Het is belangrijk
dat de laszone altijd schoon is, om verontreiniging van de
lasverbinding te voorkomen.

5.6 LASSEN VAN ALUMINIUM

Zorg ervoor dat de kabels correct worden aangesloten
op het aansluitpaneel, zodat de polen overeenkomen
(alleen voor Art. 622, 624 en 625, zie figuur 5).

Om aluminium te lassen, moet u het volgende doen:

e Gebruik zuiver argon als beschermgas.

e Gebruik een lasdraad waarvan de samenstelling
geschikt is voor het te lassen basismateriaal.

e Gebruik frezen en borstelmachines die speciaal
ontworpen zijn voor aluminium en gebruik ze nooit voor
andere materialen.

e Om aluminium te lassen, moet u de volgende toortsen
gebruiken: PULL 2003 Art. 2003 or SPOOL-GUN Art.
1562 met de verbinding Art. 1196 (alleen voor Art. 622,
627 en 641).

e NB. Wijzig de toorts op de hieronder beschreven wijze
als u uitsluitend over een exemplaar met staaldraden
beschikt:

e Controleer of de kabel niet langer is dan 3 meter.

e Verwijder de moer waarmee de messing kabelhuls, de
gasopeningen de stroomgeleidende opening vastgezet
Zijn en verwijder vervolgens de kabelhuls.

* Breng de kabelhuls Art. 1929 aan en controleer of ze
aan beide kanten uitsteekt.

¢ Draai de stroomgeleidende opening op dusdanige wijze
vast dat de kabelhuls hem aanraakt.

¢ Breng de nippels en de OR pakking aan op de het vrije
uiteinde van de kabelhuls en zet alles met de moer vast.
Draai de moer niet teveel aan.

e Steek het messing buisje in de kabelhuls en breng het
geheel op de adapter aan. Zorg ervoor dat u eerst het
ijzeren buisje verwijderd heeft.

e Snijd de kabelhuls diagonaal in zodat ze zo dicht
mogelijk op de draadsleeprol geplaatst is.

e Gebruik draadsleeprollen die voor aluminiumdraad
geschikt zijn.

e Stel de druk, die de sleepgroep op de rol uitvoert, op
een minimum af.

6 LASFOUTEN

1 FOUT - Poreusheid (binnen of buiten de
lasnaad)
OORZAKEN e Electrode defect (verroest opperviak)
e Ontbrekend beschermgas, te wijten aan:
- laag gasdebiet
- defecte verbruiksmeter.
- bevrozen regelaar, wegens geen
verwarming van het CO2-beschermgas
- defecte gasklep
- verstopte contacttip
- verstopte gasuitlaatopeningen
- luchtstromen in laszone.
2 FOUT - Krimpbarsten
OORZAKEN e Draad of werkstuk vuil of verroest.
¢ | asnaad te smal.
¢ | asnaad te hol.
e | asnaad te diep doorgedrongen.
3 FOUT - Zij-insnijdingen
OORZAKEN e Te snel gelast
¢ | age stroom en hoge boogspanning.
4 FOUT - Overmatig spatvorming
OORZAKEN e Te hoge spanning.
¢ Onvoldoende inductantie.
¢ Geen voorverwarming van het CO2-
beschermgas.

7 ONDERHOUD

Het onderhoud mag uitsluitend door gekwalificeerd
personeel worden uitgevoerd in overeenstemming met
de norm IEC 26-29 (IEC 60974-4).

7.1 DE GENERATOR ONDERHOUDEN

Controleer of de schakelaar op “O” staat en of de
voedingskabel van het lichtnet losgekoppeld is als u
onderhoud in het apparaat moet uitvoeren.

Reinig tevens regelmatig de binnenkant van het apparaat
en verwijder de opgehoopte metaalstof met behulp van
perslucht.

7.2 HANDELINGEN DIE U NA EEN REPARATIE MOET
VERRICHTEN.

Controleer na een reparatie of de bekabeling correct
aangebracht is en of er sprake is van voldoende isolatie
tussen de primaire en secundaire zijde van de machine.
Zorg ervoor dat de draden niet in aanraking kunnen
komen met de onderdelen in beweging of de onderdelen
die tijdens de functionering verhit raken. Hermonteer alle
klemringen op de oorspronkelijke wijze om een verbinding
tussen de primaire en secundaire te voorkomen als een
draad breekt of losschiet.

Hermonteer tevens de schroeven met de tandringen op
de oorspronkelijke wijze.



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

A BAGgVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN
UTGORA EN FARA FOR DIG OCH ANDRA

PERSONER. Anvandaren maste darfér informeras om de

risker som uppstar pa grund av svetsarbetena. Se sam-

manfattningen nedan. Fér mer detaljerad information,

bestéll manual kod.3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som dverskri-
der 80 dB. Plasmaskérningen/svetsningen kan
alstra bullernivaer éver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av gallande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.

Y e Nar elektrisk strém passerar genom en le-
4 dare alstras elektromagnetiska félt (EMF).

Q

37 SN Svets- eller skarstrémmen alstrar elektro-
;ﬁ‘\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
- e De magnetfélt som uppstar pa grund av
starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Béarare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de pabdrjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med

svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa halsan.

For att minska risken fér exponering for elektromagne-

tiska falt méaste alla operatorer iaktta féljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden ar placerade intill
varandra. Tejpa gdrna samman dem om mgjligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodklammans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

- St& aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklammans
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
pa operatorens hogra sida ska aven elektrodklam-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket s& nara svetseller
skérzonen som mojligt.

- Arbeta inte nara generatorn.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
det férekommer explosiva pulver, gaser eller an-
==,gor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer
som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning ar konstruerad i dverensstammelse
med foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-
10 (Cl. A) och far endast anvandas for professionelit
bruk i en industrimiljé. Det kan i sjadlva verket vara

svart att garantera den elektromagnetiska kompati-
biliteten i en annan miljé an en industrimiljo.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans med
HE /normalt hushallsavfall!
| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgérs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tilldmpning i 6verensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en atervinningscen-
tral. Du ska i egenskap av agare till produkterna infor-
mera dig om godkanda atervinningssystem via ndrmaste
aterforsaljare. Hjalp till att vdrna om miljon och man-
niskors hélsa genom att tilldmpa detta EU-direktiv!

EKASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pa skylten.

30985y

B. Tradmatarrullarna kan skada handerna.

C. Svetstraden och tradmataren &r spanningssatta un-
der svetsningen. Hall hander och metallféoremal pa
behorigt avstand.

1. Elstdétar som orsakas av svetselektiroden eller kabeln
kan vara dddliga. Skydda dig mot faran for elstétar.

1.1 Anvand isolerande handskar. Ror inte vid elektroden




med bara hander. Anvéand inte fuktiga eller skadade
handskar.

1.2 Sékerstall att du &r isolerad fran arbetsstycket som
ska svetsas och marken.

1.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fére arbeten pa appa-
raten.

2. Det kan vara halsovadligt att inandas utslappen som
alstras vid svetsningen.

2.1 Hall huvudet pa behorigt avstand fran utslappen.

2.2Anvénd ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att avlagsna utslappen.

2.3Anvand en sugflakt fér att avlagsna utsléppen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material pa behorigt avstand fran
svetsomradet.

3.2Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandsléckare i nérheten och en
person som &r beredd att anvénda den.

3.3Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bagens stralning kan skada égonen och branna hu-
den.

4.1 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvénd
[ampliga hérselskydd och skyddsplagg med knépp-
ta knappar anda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. Lé&s bruksanvisningen fére anvandning av eller arbe-
ten pé& apparaten.

6. Avladgsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING
2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets &r en likstromskélla som &r konstruerad
med INVERTER-teknik. Den é&r tillverkad for svetsning
med belagda elektroder och TIG-svetsning med kon-
takttdndning.

Apparaten far inte anvandas for att tina ror.

2.2 Forklaring av de tekniska data som
anges pa maskinens méarkplat.

Apparaten ar konstruerad i dverensstdmmelse med des-
sa internationella standarder: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -
IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 (anm. 2) - IEC 61000-
3-11 (anm. 2).

N°. Serienummer som alltid maste anges vid
forfragningar angdende svetsen.
Transformator - enfaslikriktare

—QD—

iaD.@T_‘ Transformator - Trefaslikriktare.
Platt karakteristik.

MIG/MAG. Lamplig fér svetsning med kontinuerlig
trad.

12 max Okonventionell svetsstrom.
Max. gransvarde som kan erhéllas vid
svetsning.

uo. Sekundar tomgangsspanning

X. Procentuell intermittensfaktor.

Denna faktor uttrycker antalet procent av
10 minuter som svetsen kan arbeta med
en fast stalld strom utan att férorsaka
overhettning.

12. Svetsstrom
u2. Sekundéarspanning med svetsstrommen 12
Uil. Nominell spanning.

1~ 50/60Hz Enfasstréom pa 50 eller 60 Hz.
3~ 50/60Hz Trefasstrom pa 50 eller 60 Hz.

11 max Max. stréomférbrukning.

11 eff Max. varde for faktisk strémférbrukning
med hénsyn till driftfaktor.

IP21S Holjets kapslingsklass.
Grad 1 sdsom andra siffra innebar att
svetsen inte lampar sig for arbete
utomhus vid regn.

Lampar sig for arbete i utrymmen med
forhojd elektrisk fara.

OBS!

1-Apparaten &r tillverkad for arbete i omgivningar med
féroreningsklass 3 (se IEC 60664).

2-Apparaten &r i Overensstdmmelse med standard
SS-EN 61000-3-12 under forutsattning att max. syste-
mimpedans Zmax ar l&gre an eller lika med 0,023 (Art.
622-624) - 0,276 (Art. 625-627) - 0,181 (Art. 633) i an-
slutningspunkten mellan anvandarens och elbolagets
elnat. Det aligger installatéren/anvandaren att vid behov
radfraga elbolaget och sakerstalla att apparaten &r anslu-
ten till ett elndt med max. systemimpedans Zmax som ar
lagre an eller lika med 0,023 (Art. 622-624) - 0,276 (Art.
625-627) - 0,181 (Art. 633).

2.3 BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1 Overhettningsskydd

Maskinen skyddas av en termostat som stoppar maskinen
om max. temperatur 6verskrids. | sddant lage fortsatter
flakten att ga och.

3 INSTALLATION

¢ Installationen av maskinen far endast utféras av
kvalificerad personal.

e Alla anslutningar maste utféras i enlighet
med giéllande normer och med full respekt for
olycksférebyggande lagar (standarder CEl 26-23 - IEC/
TS 62081).

Kontrollera att matningsspanningen &verensstammer
med vérdet pd natkabeln. Anslut en kontakt av l&mplig
dimension till ndtkabeln, om sadan saknas. Kontrollera
att den gulgréna ledaren ar ansluten till jordstiftet.
Dimensionen pa den termomagnetiska brytaren och
sakringarna som &r placerade i serie med elmatningen
maste vara lika med eller stérre &n strommen 1 max.
som férbrukas av maskinen.

3.1 UPPSTALLNING

Montera handtaget, hjulen och de tva gasflaskehallarna.
Lyft inte svetsen i handtaget.

Anslut svetsen i ett vélventilerat utrymme.

Damm, smuts eller andra frammande féremal som kan
komma in i svetsen, kan aventyra dess ventilation och



saledes &ven dess drift.

De inre delarna maste hallas rena med hansyn till miljo-
och driftférhallandena. Rengéring gérs med torr och ren
tryckluft. Var forsiktig sa att du inte skadar maskinen.
Dra ut kontakten fran eluttaget innan ingrepp gors inuti
svetsen.

Alla ingrepp inuti svetsen ska géras av kvalificerad
personal.

3.2 INRE ANSLUTNINGAR

¢ Alla ingrepp inuti svetsen ska goras av kvalificerad
personal.

e Innan Du utfor arbeten inuti svetsen, férsakra Dig om att
stickkontakten &r uttagen ur eluttaget.

e Efter slutbesiktningen ansluts svetsen till den
spdnning som anges pa natkabeln.

e For byte av nitspanning, ta bort hoger sidokapa
och utfér anslutningarna pa kopplingsplinten fér
spanningsbyte sdsom visas i figuren.
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e Matningsspanningen pa enfasgeneratorerna far
inte &ndras.

e Anvand aldrig svetsen utan kapa eller sidopaneler
av uppenbara sakerhetsskal och for att inte reducera
kylningen av de inre komponenterna.

¢ Anvand en stickkontakt till natkabeln som lampar sig for
strémférbrukningen.

e Anslut den gul-gréna ledaren pa maskinens natkabel till
ett lampligt jorduttag.

3.3 YTTRE ANSLUTNINGAR

3.3.1 Anslutning av jordklamman.
¢ Anslut jordkabeln till svetsens uttag och jordklamman
till arbetsstycket.

3.3.2 Placering av gasflaska och anslutning av
gasslang

e Placera gasflaskan i avsedd hallare pa svetsen. Spann
fast gasflaskan vid den bakre panelen p& maskinen med
hjalp av de medlevererade fastremmarna.

e For att undvika farliga situationer far gasflaskan inte
vara hoégre an 1,65 m (Art. 633-641) och 1m (Art. 622-
624-625-627).

e Kontrollera regelbundet slitaget pd remmarna och byt
ut dem om det &r ndédvandigt.

e Gasflaskan ska vara foérsedd
tryckreduceringsventil och en flédesmétare.
e Satt gasflaskan pd plats innan gasslangen, som
utgdr frdn maskinens bakre panel, ansluts till
tryckreduceringsventilen.

¢ Reglera gasflodet till cirka 10-12 liter/min.

med en

4 KONTROLLER PA MASKINENS FRONTPANEL

4.1 EVO (Fig. 3).

A- Regleringsratt
Anvand detta vred for att reglera punktsvetsningstiden.



Maskinen bdrjar att svetsa nar brdnnarens knapp trycks
ned. Punktsvetsningstiden regleras med vredet. For att
aterta processen ar det nédvandigt att slappa upp och
ater trycka ned brannarens knapp.

B- Gron lysdiod.
Indikerar att maskinen har startats.

C- Gul lysdiod.
Tands nar termostaten avbryter svetsens drift.

D- Regleringsvred
Anvand detta vred for att andra svetstradens hastighet.

E- Omkopplare
Startar och stdnger av  maskinen
spanningsomraden for svetsningen.

och véljer

F- Omkopplare
Fininstéller svetsspanningen inuti spanningsomradet
som har valts med omkopplaren E.

G- Jorduttag
Till dessa uttag ska jordkabeln anslutas. (Vissa versioner
har endast ett jorduttag).

H- Centraladapter
Till denna ansluts svetsbrannaren.

4.1 EVO SYNERGIC (Fig. 4).
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A- Valjarknapp

Nar du trycker pa denna knapp stegar
I lysdioderna B, C, D och E fram i tur och

ordning.N&r du befinner dig i undermenyn, som aktiveras
med de tva tangenterna Q och R, anvéands knappen for
att vélja matningsfunktionen, funktionen fér instélld
hastighet pa motorn fér PULL 2003 och eftergastiden.

B- Gron lysdiod (PROGRAM)

Indikerar att displayen S visar numret pa det
aktuella programmet.
For information om vilken diameter,

typ av trdd och gas som stadmmer Overens med det
visade programnumret, se anvisningen pa den rorliga
sidopanelen.

Indikeringen pa displayen S féregas alltid av bokstaven P.

C- Gron lysdiod

Indikerar att displayen S visar
punktsvetsningstiden eller arbetstiden.
Dennatid kanregleras fran 0,3 till 5 sekunder.

Om tiden satts till 0 &r funktionen deaktiverad. Funktionen
ar endast aktiverad om svetsning pagar.
Vardet pa displayen S féregas alltid av bokstaven t.

D- Gron lysdiod
Indikerar att displayen S visar paustiden
-mellan tva svetsstrackor. Denna tid kan
regleras fran 0,3 till 5 sekunder. Om tiden
satts till 0 &r funktionen deaktiverad. Funktionen ar endast
aktiverad om svetstiden ar annan an 0 och om svetsning
pagar.
Vardet pa displayen S foregas alltid av bokstaven t.

E- Gron lysdiod (Burn-Back).

Indikerar att displayen S visar tiden fér hur
lange  svetstrdden matas ut  fran
svetsbrannaren efter det att anvédndaren har

slappt upp knappen. Denna tid kan regleras fran 10 till
400 millisekunder. Vardet pé displayen S foregas alltid av
bokstaven t.

F- Gul lysdiod
Denna lysdiod tands nér
_avbryter svetsens drift.
G- Gron lysdiod (PULSAR)
Tands och slacks med korta avbrott nar

kontaktdonet for brannaren PULL 2003 eller for
SPOOL-GUN é&r anslutet till kontaktdonet 1.

termostaten

H- Centraladapter
Till denna ansluts svetsbrannaren.

I- 10-poligt kontaktdon

Till detta kontaktdon ska det I16sa 10-poliga kontaktdonet
for svetsbréannaren PULL 2003 eller fér SPOOL-GUN
anslutas.

L-M Jorduttag
Till dessa uttag ska jordkabeln anslutas. (Vissa versioner
har endast ett jorduttag).

N- Omkopplare
Startar och stdnger av maskinen
spanningsomraden for svetsningen.

och valjer




O- Omkopplare
Fininstéller svetsspanningen inuti
som har valts med omkopplaren N.

spanningsomradet

P- Regleringsvred

Reglerar svetstradens hastighet. Det ar endast aktiverat
nér svetsbrénnaren i standardutférandet anvédnds och
inte vid anvéndning av svetsbrédnnaren PULL 2003 eller
SPOOL-GUN. Néar programmet 00 anvands varierar
svetstradens hastighet mellan 0 och 20 meter/minut.

Vid anvéndning av synergiprogram ska vredets visare
std pd SYNERGIC. Nar ett synergiprogram véljs visar
displayen S vilken stréom som har stéllts in av det valda
programmet. Denna strém motsvaras av en hastighet. Fér
att 6ka respektive minska hastigheten vrider du vredet
medurs respektive moturs. Pa displayen S indikeras
alltid andringarna av svetstrddens hastighet med ett
strémvérde.

Q och R- Knappar
e N&r lysdioden B &r tand visar displayen S
IT IT numret p& programmet som har valts med
de tva tangenterna. Nar valet ar klart &r
lysdioden tand ytterligare 5 sekunder och déarefter slacks
den.
e Nar lysdioden C ar tédnd visar displayen S tiden som
har valts med de tva tangenterna. Nar valet ar klart ar
lysdioden té&nd ytterligare 5 sekunder och déarefter slacks
den.
e Nar lysdioden D ar tand visar displayen S tiden som
har valts med de tva tangenterna. Nar valet ar klart ar
lysdioden tand ytterligare 5 sekunder och dérefter slacks
den.
e Nar lysdioden E &r tand visar displayen S tiden som
har valts med de tva tangenterna. Nar valet ar klart ar
lysdioden tand ytterligare 5 sekunder och déarefter slacks
den.
e Genom att trycka p& en av de tvd tangenterna nér
lysdioderna B, C, D och E ar slackta och du befinner
dig i ett synergiprogram visar displayen S omvéxlande
det installda stromvéardet eller den rekommenderade
tjockleken i millimeter. Med hjalp av de tvd omkopplarna
N och O visas 6kningen eller minskningen av det valda
vardet direkt pa displayen S. Denna funktion ar anvandbar
om du i férvag vill veta med vilken strom eller tjocklek du
ska borja svetsa.
e Genom att hdlla nere de tva tangenterna i minst 5
sekunder kommer du till undermenyn, dar det finns tre
funktioner som véljs med tangenten A:

1- Mjukstart (hastighet)

Andrar traddhastigheten i férhéllande till den instéllda.
Tradhastigheten forblir aktiv under en tid som regleras av
mjukstartsfunktionen (tid).

Med hjalp av de tva tangenterna Q och R kan
starthastigheten dndras mellan min. 10 % och max. 150
% av den installda svetshastigheten.

Denna funktion tillsammans med mjukstartsfunktionen
(tid) anvands for att forbattra bagens tédndning.

Vardet pa displayen S féregas av bokstaven A.

2- Instélld hastighet pa motorn fér PULL 2003
Med hjalp av de tva tangenterna Q och R kan hastigheten

for PULL 2003 andras +/-9 enheter i forhallande
till det installda vardet. Denna funktion férbattrar
tradframmatningen och synkroniserar motorn for
svetsens tradmatare med motorn fér PULL 2003.

Vardet pa displayen S foéregas av bokstaven H.

3- Eftergas

Med hjélp av de tva tangenterna Q och R kan gasutslappet
efter svetsningen stéllas in pd mellan 0 och 5 sekunder.
Denna funktion &r sarskilt anvandbar vid svetsning av
rostfritt stél och aluminium. Vardet som visas pa displayen
S féregéas av bokstaven P.

4- Mjukstart (tid)

Reglerar aktiveringstiden fér mjukstartshastigheten.
Denna funktion tillsammans med mjukstartsfunktionen
(hastighet) anvands for att forbattra bagens tandning.
Med hjalp av de tva tangenterna Q och R kan
mjukstartstiden andras mellan min. 0 och max. 1 sekund.
Vardet pd displayen S féregas av bokstaven d.

5- Manuell tvataktsfunktion
fyrtaktsfunktion.

Med hjalp av de tva tangenterna Q och R gér det att valja
tvataktsfunktion eller fyrtaktsfunktion.

Om svetsen ar installd pa manuell tvataktsfunktion borjar
svetsningen nér knappen trycks ned och avbryts nér
knappen slapps upp. Om svetsen ar installd pa automatisk
fyrtaktsfunktion bdérjar svetsningen nar knappen trycks
ned. Knappen kan slappas upp nér svetsningen har
pabdrjats.For att avbryta svetsningen &r det nédvandigt
att trycka ned och ater slappa upp knappen. Denna
funktion ar avsedd for langre svetsningsarbeten s& att
inte operatdren trottas ut av att halla brannarens knapp
nedtryckt. Vardet pd displayen S féregas av symbolen 2t
resp. 4t.

och automatisk

S- Display

N&r det manuella programmet 00 anvands visar displayen
svetstradens hastighet i meter/minut fére svetsningen
och stréomvardet under svetsningen.

Vid anvandning av synergiprogram
stromvardet.

Sasom beskrivs i foregdende avsnitt kan féljande varden
visas pa displayen innan svetsningen pabdrjas: aktuellt
program, punktsvetsningstid, paustid, burn-back-tid,
rekommenderad tjocklek, matningsfunktion, funktion
for instélld hastighet p& motorn fér PULL 2003 och
eftergastiden.

visas alltid

5 SVETSNING

5.1 DRIFTFORBEREDELSER

Kontrollera att tradens diameter &verensstammer med
vardet pa trddmatningsrullen och att det valda programmet
ar kompatibelt med material och gastyp. Anvénd
trddmatningsrullar med U-format spér for aluminiumtrad
och V-format spar for andra tradar.

5.2 APPARATEN AR KLAR FOR SVETSNING

Folj de bifogade instruktionerna vid anvandning av



brannaren Pull-2003 eller Spool-Gun.

¢ Anslut jordklamman till arbetsstycket som ska svetsas.
e Satt omkopplaren N pa 1.

¢ Ta bort gasmunstycket.

e Skruva loss kontaktmunstycket.

e Stick in trdden i brannarens tradmatningshylsa.
Kontrollera att traden ar inuti trddmatningsrullens spar
och att rullen ar korrekt placerad.

* Tryck pa svetsbréannarknappen for att mata fram traden
tills den kommer ut fran svetspistolen.

e VARNING! Hall ansiktet pa behorigt avstdnd fran
dnden pa handtaget medan trdden kommer ut.

e Skruva tillbaka kontaktmunstycket och férsékra Dig om
att diametern pa halet motsvarar den anvénda tradens
diameter.

e Satt fast gasmunstycket.

5.3 SVETSNING | KOLSTAL UTAN SKYDDSGAS
(endast for art. 622, 624 och 625).

Kontrollera att kablarna har stuckits in korrekt i
kopplingsplinten sa att rétt polaritet respekteras (se figur 5).

= N

Fig. 5

N /

Foratterhallaskyddade svetsévergangarrekommenderas
det att svetsa fran vanster till hdger och uppifrdn nedat. |
slutet av varje svetsning ska du ta bort slagg.

Anvand rortrad art. 1587, @ 0,9 mm.

5.4 SVETSNING | KOLSTAL MED SKYDDSGAS

Kontrollera att kablarna har stuckits in korrekt i
kopplingsplinten sa att ratt polaritet respekteras (endast
for art. 622, 624 och 625, se figur 5).

For svetsning av dessa material ar det ndédvandigt att
téanka pa foljande:

e Anvand en svetsgas av tvakomponentstyp, vanligtvis
ARGON + CO2 med min. 75 % Argon. Med denna
svetsblandningen blir svetsfogen val sammansmalt och
snygg.

Genom att anvanda ren koldioxid som skyddsgas erhaller
Du en tdt och genomtrangande svetsfog, men en klar
6kning av svetssprut.

e Anvand svetstrad av samma kvalitet som stalet som ska
svetsas. Det &r alltid bra att anvanda trad av god kvalitet
sa att Du undviker svetsning med rostig trdd som kan

leda till ett daligt svetsresultat.
e Undvik att svetsa pd rostiga arbetsstycken eller pa
arbetsstycken som &r nersmutsade av olja eller fett.

5.5 SVETSNING AV ROSTFRITT STAL

Kontrollera att kablarna har stuckits in korrekt i
kopplingsplinten s3 att ratt polaritet respekteras ((endast
for art. 622, 624 och 625, se figur 5).

Svetsning av rostfritt stal i serien 300 maste utféras med
skyddsgas med hdg halt av Argon och med en liten
mangd syrgas eller koldioxid pd ca. 2 %.

Ta inte i trdden med hénderna. Det ar viktigt att
uppratthalla svetsomradet val rengjort for att inte smutsa
ned svetsfogen.

5.6 SVETSNING AV ALUMINIUM

Kontrollera att kablarna har stuckits in korrekt i
kopplingsplinten s3 att ratt polaritet respekteras ((endast
for art. 622, 624 och 625, se figur 5).

For svetsning av aluminium &r det nddvandigt att anvanda:
¢ Rent Argon som skyddsgas.

® En svetstrdd med en sammanséttning som lampar sig
fér basmaterialet som ska svetsas.

e Anvand specifika slipskivor och borstar fér aluminium.
Anvand dem aldrig p& andra material.

e For svetsning av aluminium maste foljande brannare
anvandas: PULL 2003 art. 2003 eller SPOOL-GUN art.
1562 med anslutning art. 1196 (endast for art. 622, 624
och 641).

OBS! Om du endast har en brannare for staltrad ska
brannaren &ndras pa foljande satt:

¢ Kontrollera att kabeln inte ar Iangre &n 3 meter.

e Tabortméassingmutternsomfésterholjet,gasmunstycket,
kontaktmunstycket och dra sedan ut hdljet.

e For in holjet art. 1929. Kontrollera att det sticker fran de
tva andarna.

e Skruva fast kontaktmunstycket sa att holjet sluter till
vid det.

e For in clipset for att fasta holjet och O-ringen i holjets
fria ande. Fast delarna med muttern, utan att dra at den
for hart.

e Ta forst bort jarnroret. Dra pa kopparréret pa holjiet och
for in alltsammans i adaptern.

e Skar av holjet diagonalt sa att det kommer s& nara
trddmatarrullen som mgjligt.

e Anvand trddmatarrullar fér aluminiumtrad.

® Reglera trycket, som trddmatarens arm utévar pa rullen,
till minsta méjliga.

6 DEFEKTER VID SVETSNING

1 DEFEKT -Porositet (inuti eller utanpa svetsfogen).
ORSAKER e Defekt svetstrad (rostig pa ytan).
¢ Skyddsgas saknas pa grund av:
- otillrackligt gasfléde
- defekt flodesméatare
- isbildning pé reducerventilen da ingen
férvarmare finns fér skyddsgasen koldioxid
- defekt magnetventil
- kontaktmunstycket &r igensatt av svetssprut
- igensatta gasmynningar



- luftdrag i svetsomradet.
2 DEFEKT - Krympsprickor
ORSAKER ¢ Svetstraden eller arbetsstyckena ar
smutsiga eller rostiga.
e For liten svetsfog.
e For konkav svetsfog.
e F6r genomtrangande svetsfog.
3 DEFEKT - Sidoinské&rningar
ORSAKER e Fér snabb svetsomgang.
e Svag stréom och férhojd bagspanning.
4 DEFEKT - Overdrivet svetssprut
ORSAKER e Fér hég spanning.
e Otillracklig induktans.
e Férvarmare for skyddsgasen koldioxid
saknas.

7 UNDERHALL

Samtliga underhallsmoment ska utféras av kvalifice-
rad personal i enlighet med standard CEI 26-29 (IEC
60974-4).

7.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sékerstall att strombrytaren &r i lage “O” och dra ut
natkabeln fore underhallsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft for att regelbundet avidgsna metal-
I[damm som kan ha samlats inuti apparaten.

7.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att lagga alla
kablar pa plats s& att isoleringen garanteras mellan ap-
paratens priméra och sekundéara sida. Undvik att tradar-
na kommer i kontakt med delar i rorelse eller med de-
lar som blir varma under driften. Atermontera samtliga
kabelklammor som pé originalapparaten foér att undvika
att apparatens primara och sekundédra sida kan sam-
mankopplas om en ledare gar av eller lossnar.
Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pa originalapparaten.



OAHI'O2Z XPHZEQ> T'TA 2Y2KEYH 2YT'KOAAH>ZH> ME NHMA

2HMANTIKO: TIPIN ©EXETE 2E AEITOYPITA THN
2Y2KEYH AIABAXTE TO TAPON EI'XEIPTAIO KAI
AIATHPETXTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHVs ZE XQPO TIOY NA EINAI 'NQXTO
2TOYs ENAIA®EPOMENOYs.

AYTH H 2Y2KEYH TIPETIEI NA XPHZIMOIIOIEI TAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YTKOAAHZHs.

I TIPOPYAAZEEIs AXPAAEIAS

AmH YYTKOAAHXH KAI TO KOWIMO ME
TOZ0 MIIOPOYN NA ATIOTEAEXOYN AITI-
‘Es KINAYNOY I'TA »As KAI T'TA TPI'TOYs, yt. avtoe o
XpoTNns mMpeEMmeL va €(val eKTALOEVIEVOS WSTPOS TOUS
KLWOUVOUS TOU TPOEPXOVTAL ATO TLS €EVEPYELES
OUYKGAANONS Kdl TOU avadepovTal CUVOTITIKA Tapa
kdTw. ['ta Mo akpiBels mAnpodoples (nTeloTe TO
eyxeLpldlo pe kwdika 3.300758

©O0PYBOs
AuvTn kaBeavTn m ouokevr] dev Tapdyel
eopv’Bovg mou va vmepPBalvovr Ta 80 6B. H
Stadikacla kodlpaTos TAdOPLATOS/CUYKGANNONS
pmopel va mapdyel opws BopuBovs mEpar avtou Tovu
oplouv. I't avTd ou xprioTes mpemeL va AapBdvovy Ta
mpoBAemopeva amc To NJuo peTpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopouv va elvat Bla-

Bepd.

< ’ - To nAekTplko pevpa mov dtameprd

4 Q OTOLOVOY[TTOTE aywyd Tapdyel MAEKTPOUA”

i? SN ywnTikd medla (EM®). To pevpa

:q_ﬁ‘\\ OUYKGANNONS 1] KOTMS TPOKAAEL TAEKTPO-

- payvnTikd medla yupw amo T KAAWOLA

KAl TS YEVVTITPLES.

e Ta payvnTika TTedia TToU TTPoEp)OVTal aTTO UWNAd

pelpaTa UTTOPEI va £€X0UV QVTIKTUTTO OTNV AEIToupyia

Tou BnuaToddTn. O1 popeig TEToIoU €idOUg CWTIKWV

NAEKTPOVIKWY CUOKEUWY, TTPETTEI VO CUNPBOUAEUTOUV

YIaTPO 1] TOV id10 TOV KATAOKEUAOTA TTPIV a1Td TV

TTpooéyyion oTIG dIadIKaaieg oUYKOAANONG TOEOU, KOTTAG

Il cuyKOGAAnong akidag o1roT.

e H €kbeon oTa niekTpopayvnTikd Tmedla NS

OUYKGAANNONS 1] KOTNS WTOPOUV va €Xouv dyVvwoTeS

emdpdoels oTnY vyeld.

KdBe xelplotns, yla va pHELWOEL TOVS KLVOUVOUS TOU

mpo€pxovTal amd TN €kfeon oTa MAeKTpopayvnTLkd

medla, TpemeL va Tnpel TIS dkoAovbes SLadikaoles:

- Na ¢povtllel JoTe kalwdlo owpatos kat AaB(dass
NAekTpodlov 1 TOWUT(Bas va pEVOUY evwpeva. Av
elvar duvatdy, oTepewoTe Ta pall pe Tawla.

= Mnu TullyeTe TOTE Ta KANGOLA CWHATOS KAl
AaB(das nAekTpodlov 1 Toum(das yUpw amo TO
ouwpd.

- Mnv p€vete MOTE avdpeca O0TO KAAWOLO CWHATOS
Kal KaAwdLo AaBidas miekTpodlov 1 ToLpmidas. Av
To KaAWdLo0 oWpaTos BplokeTar de€id amd To
XELPLOTT, TO KAAWOLO TNS AaBidas mAekTpodlov m
Towm(das mpemeL va pelvel otny (dia mhevpd.

- 2VV8E€0TE TO KAANWBLO OWHATOS OTO HETAANO ULTO
katepyacla 600 TO duvaTdv Lo KovTd OTNY TEPLO™
X7 ovykdAAnons 1 komms.

- Mnv epydleoTe kovTd OTY YEVVIITPLA.

EKPHZEls
o Mnv ekTelelTe ovykoAATjoEls KOVTd O€
80)(6((1 vmd Tmleon 1] 0€ TAPOUCLA EKPTKTIKWY
=0V, aeplov 1 aTpy. Xelpl(leoTe e Tpooo-

X1 TS ¢LdAes kal Tovs puBpLoTES TlEons Tov
XPNOLULOTOLOUVTAL KATA TLS EVEPYELES TUYKOANNONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTn M ouokevr] €lval KATAOKEVAOWUE VT OURPwVA e
TIs €v8elels TOU TEPLEXOVTAL OTOV E€VUPUOVLOIE VO
kavoviopd 1EX 60974-10 (XA. A) kat mp€meL va xpnot-
HLOTTOLE(TAL HOVO Yld €TAYYENLATIKOUS OKOTOUS KAl O€
Bropnxaviks meptBdAov. Oa pmopovcav, mpdypaTt, va
vrdpyouy SuokoNles 0TV €EaoddALon TNS MAEKTPOLA"
YUNTLKNS oupBatoTnTas o€ meptBd AoV StapopeTikd
am ekelvo Tns Blropnxavias.

2Y2KEYQN

Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUEG Hadi

N/ | T KaVOVIKG atroBAnTall Z0p@wva e Tnv
Eupwraikr) Odnyia 2002/96/CE mévw oTa atréfAnTa
TWV NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWV CUCKEUWY Kl TNV
OXETIKA EQappoyr) TNG JEoa oTa TTAQiOIa TNG 1I0XU0oUCag
€BVIKAG vouoBeaiag, ol TTIpOG TTETAYUA NAEKTPIKES
OUOKEUEG TTPETTEl VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VA
META®EPOVTAI OE Hia HOVAdA aVAKUKAWONG ATTOBAATWY
olkoAoyIka atroteAeapaTikr. O IBI0KTATNG TNG NAEKTPIKAG
OUOKEUNG TTPETTEI VA EVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIYEVA
ouoTApaTa emeEepyaaiag ammoBAATWY aTrd Tov TOTTIKO
avTImpOowTrod pag. Epapudlovtag auth Tnv Eupwtraikn
Odnyia Ba kaAuTtepeuael To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTIvn
vyeial

Ef ATAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKQN

SE PERIVPTWSH KAKHV” LEITOURGIVA” ZHTEIV-
STE TH SUMPARAVSTASH EIDIKEUMEVNOU
PROSWPIKOUV.

1.1 NINAKIAA NPOEIAOMNOIHZEQN

To apIBUNUEVO KEIYEVO AVTIOTOIXEI JE TO apIBUNUEVa
TETPOAYWVAKIA TNG TTIVAKIDAG.

B. To poAd epeAkuouoU Vi UaTOG HTTOpoUV va
TTANYWOOUV Ta XEPIA.

C. To vAua ouykOAANGNG KAl TO YKPOUTT €QEAKUCHOU
vipaTog BpiokovTal uttd Tdon KaTé TNV
OUYKOAANGON. KpaTtoTe Ta x€pia Kal Ta JETAAAIKA
QAVTIKEIYEVA O€ ATTOCTACT).

1. O1 nAekTpoTtAngia atrd 10 NAeKTPGSI0 CUYKOAANONG
] To KaOAWdIo PTTOPEi Va gival BavaTneopeg.
MpoaoTtaTteuBeite kKatdAANAa TNV TTEPiodO
nAekTpoTTANEiag.

1.1 ®opéoTe avOEKTIKA JOVWTIKA yavTia. Mnv ayyileTe
TO NAEKTPODIO PE TA XEPIA AKAAUTITA. Mnv QopdTe
uypd A KaTeaTpappéva yavTia.

1.2 BePaiwBeite 611 €ioTe povwpévol atrd 1o TEPAXIO
TTPOG GUYKOAANCN 1 TO £50¢OG.

1.3 Amoouvd£aTe TO QIG TOU KaAwdiou Tpopodoaiag
TTPIvV aT1Td TNV AEIToUpyia TG PNXAVAG.

2. Heiomvon Twv avaBuuidoewy atmd TNV GUYKOAANGoN
pTTOpEi va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.
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MPOCWTLKOU TOU €lval dpuodlo yla TNy €ykatdoTaon,
™V Aettoupyld Kal TNV  COUVTTPNOT TNS OUCKELTS
OUYKGAANONS.

Avtnl n ovokeun elvat pld 1YY oTabepris Tdons,
katd AAnAn yta v ovykoAnon MIG/MAG kat OPEN-
ARC.

Katd Tnv mapalaBr BeBaiwbelte oTL dev vmdpyouv
AANOLOPEVA T| OTACHEVA LEPN.

OmoLadnmoTe €vdexOpeVT dlapapTupld yLd ATWAELES T
Pbopes mpe€mel va ylveTdal amo TOV AyopaoTY OTOV
petadopea. Kdbe ¢opd mou MTdTE TAnpodoples
OXETLKA [E TNV OUCKEUT], TAPAKANELOTE va avadepeTe
To €(80s KaL Tov apluc unTpwou.

2.2 ENE=EHIHZH TEXNIKOQN ZTOIXEIQN

H ocuokeun €ival KOTAOKEUATPEVN KATA TOUG aKOAOUBOUG

Kavoveg : IEC 609741 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 Cl.

A - IEC 61000-3-11 (d¢ite onpeiwon 2) - IEC 61000-3-12

(&¢ite anueiwaon 2).

N. AplOpos pnTpuov mou TPETEL TAVTA Vva
AvadEPETAL YLa OTOLASTTTOTE aAVd YK O€
OXEON WE TNV CUOKELT].

2.1 KpatnoTe 10 KEQAAI pakpid atrd TiIg avaBuuIdaElg.

2.2 XpnoIyoTroinaTe £€va gUCTNPA QVAYKAOTIKOU
agpIoPoU r TOTTIKAG EKKEVWONG YIa TNV KATdpynon
TWV avaBUUIGCEWV.

2.3 XpnOIYOTTOIACTE PIO AVEPIOTHPA avappdPnong yia
TNV KATAPYNON TWV aVOBUUIATEWV.

3. O oTiBeg TOU TTpoKaAoUVTal ATTO TNV CUYKOAANGN
MTTOPET VO TTPOKAAECOUV EKPAEEIS ] TTUPKAYIEG.

3.1 KpatnoTe Ta eUQAEKTA UAIKG JOKPId aTTd Tnv
TTEPIOYXT TUYKOAANONG.

3.2 O1 omvenpeg Tou TTpokaAouvTal aTro TNV
OUYKOAANGN UTTOPEI va TTPOKOAECOUV TTUPKAYIA.
KpatioTe £va TTupooBeaTApa e TPOTTO WOTE Eva
dtouo va gival o€ EToINOTNTA VA TO XPNCIKOTIOINTEL.

3.3 Mnv ouykoAAdGTe TTOTE KAEIOTG doxeia.

4. Ol akTiveg TOU TOEOU PTTOPOUV VA KAWOUV Ta UATIA
Kal va TTPOKAAECOOUV eyKaUPaTa 0TO OEPUQ.

41 ®opéoTe KPATOG YUOAIG aopaAEiag.
XpNOIYOTTOIROTE KATAAANAQ TTPOOTATEUTIKA VIO
TA QUTIA KAl POUTTEG PE KAEIOTO TO ETTIAAIYIO.
XpNoIYOTTOINOTE HAOKEG KPAVN YE QIATPO CWOTOU
peyéBoug. DopéaTe Eva TTARPEG TIPOCTATEUTIKO YIA
TO CWHA.

5. AiaBAaoTe TIG 00nyiEg TTIPIV XPNOIUOTIOINCETE TV
pNxavh i akoAouBrjaTe otToladATTOTE dladikagia e
auTh.

6. Mnv agaipeite Kal PNV KOAUTITETE TIG ETIKETEG
TTPoEIdOTTOINONG

2 'ENIKH TTEPIT"PA®H

2.1 OAHI'TEX
AuTO TO eyxelpl(dlo ourTdXOnKke yia TNV ekTaldevon Tov

_@_@t Movodaoikds HeETATXNUATLOTHSAVOP
BwTtrs

3~ — , .

—@— MeTaoxnpatiotis - avopbwTns Tpida-
OLKOS

| Em{medn d8tomNTa.

MIG/MAG. KatdA\nlo yia ouykdAAnom cuvext{oe-
VOU V{LATOS.

12 max Pevpa ovykoA\nons pn ouvpBatikd.
H 7w avmuimpoowmever  To  aveiTepo
dpLo MOV EMLTUYXAVETAL KATA TT

OUYKGAATOT).

Uo. AevTepevovoa TAOTN €V KEVE.

X. TlocooTialos (100%) kukhos epyaclas.
Ex¢pdler 1o mocooTo Twv 10 NemTWy
OV T OUOKEUT] WTOPel VA AELTOUPYTOEL e
€va kaboplopevo pevpa xwpls va
mapdyel vmepfeppdvoeLs.

12. Pevpa ovykdAinons

u2. AevTepevovoa Tdom pE peEVRA OTUYKGAAN
ons 12

U1. OvopaoTikry Tdomn Tpododoaias.

1~ 50/60Hz Movodaoikri Tpododocia 50 hv 60 Hz.
3~ 50/60Hz Tpipaoikr{ Tpododoala 50 hv 60 Hz.

11 max Elvat n avdTepn Tipun Tou amoppodrnie -
VOU PEVUNATOS.

11 eff Elvat n aveTePN TUU TOU
TpAYLATLKOU amoppodnMuUe vou
peEVpHATOS BewpwrTas ™mv amodoon
KUKAOU vTmpealas.

IP21S Babuds mpooTaclas okeleTou.

Babpds 1 cav 8eutepo dmdelo onpalvel
OTL auTr 1 ovokeur Sev elval KaTdAANAN
yia va Aettovpyel o€ €EwTepLKS Xwpo
KdTw amo PBpoxn.

KatdAnAn yia meptBd\ovta pe avEnue
vo k(vduvo.

HMEIQZH:



1-H cuokeun €xel etTiong oxedlaoTel yia TNV eTTeCEpyaaia
o€ TTePIBAAAoV pe Babud pdAuvong 3. (Acite IEC 60664).
2-Aut) n ouokeun eival cupBati pe TNV didragn IEC
61000-3-12  pe 1OV OpO OTI N PEYIOTN ETTITPETTOMEVN
eutrédnon Zmax TOU CUCTAMATOG €ival PIKPOTEPN 1 ion
pe 0,023 (Art. 622-624) - 0,276 (Art. 625-627) - 0,181 (Art.
633) - 0,088 (Art. 641) oT0 ONnueio diatrePrg avaueoa oTo
oUoTNUa Tou XEIPIOTA Kal eKEivo Tou Kolvou. Eival euBuvn
TOU TEXVIKOU €YKATAOTAONG I TOU XPrOTN TOU €EOTTAIOUOU
va gyyunBei, CUPBOUAEUOUEVOG EVOEXOUEVWIG TOV XEIPIOTA
TOoUu OIKTUOU BIaVOUNAG, OTI N CUOKEUN €ival ouvdedepévn
ME Tpo@odoaia PEYIOTNG ETTITPETTOUEVNG EUTTEONONG TOU
OUCTAMATOG Zmax HIKpOTEPNG A iong pe 0,023 (Art. 622-
624) - 0,276 (Art. 625-627) - 0,181 (Art. 633) - 0,088 (Art.
641).

2.3 TIEPI'PA®H TQON TTPOXTAXZION

2.3.1 Oeppikn mpooTacla

AuTT M PNXAv TPOOTATEVETAL a0 €va OeplooTaTo
mou, av EemeprovvTal oL amodekTES Oeppokpaoles,
eumodilel TN Aettouyla TNS UNXAVNS. XTLS OUvOTKeES
avTes o aveploTnpas ovvex(lel va AetTouvpyel KAl M
Adpma X avdBet.

3 EI'KATAZTAZH

® H eykaTdoTaon mpemeL va eKTENE(TAL ATO €LOLKEVILE VO
TPOTMTLKC.

e O\és oL OVVOETELS TPETEL va eKTEAOUVTAL oUpdwvra
ILE TOUS LOXUOVTES KAVOVLOROUS KOl TNPWrTas TATpwsS
™ vopofecla mou TpoBAETETAL yia TnY  amoduyrn
atuxnudTwv (CEl 26-23 - IEC/TS 62081).

EXéyETe dTL M Tdon Tpododoolas avTioTOolXEl OTNY
TLUN  ToU  avaypddpeTal TAdvw OTO KANWSLO OLKTUOU.
Av Bev elval 1dn €YKATEGTNUEVOS, OUVSECTE €vav
PEVHLATONNTITY KATAANNANS amod00Ns MPOS TO KAAWSLO
Tpododoolas, eEachalllovtas GTL o k(Tpwos mTpdoLwos
aywyds ouvdeeTal oTnY akida yelwons.

H amddoon Touv payvntobeppikoU SLOKOTTN 1 TwV
acpalelwy, ge celpd otV Tpododoala, TpemeL va (val
{on mpos To pevpa Il mou amoppoddTal amd Tn pnxavy.

3.1 TOIIOGETHXH

EykataoTtrnoTe ™ AaB1, Tous mlow Tpoxous kdl Ta duo
otnplypata s oLdAns.
H AaPr 8ev mpemel
AVvVPWIETAL T pnxAvn.
TomoBeTrioTe TN ouokevr| o€ efaeplopevo mepLBd ANov.
Ykovn, akabapoles 1 oTdrimoTe dA\a E€va odpata
TOU €LOXWPOUV OTNV OUCKEUT] UTopouv va BAdfouvy Tov
AEPLOPO Kal, katd OULVETELA, TNV KA\ Aettoupyla.
[ta avtd elvar amapal™To, o€ oxe€on pe To mePLBAANOV
Kat Tis ouvdnkes edapuoyrs, va ¢épovTileTe woTe TA
eowTeplkd peEPN va StatnpouvTal kabapd.

O kabaplopds TPETEL va €KTENE(TAL HE TETLETUE VO
kabapd katr Enpd a€pa, mpooexovTas va Uny PBAdPeTe
HE KAVEvAy TpOTo TN HNnxXdvh.

Tlpww ekTENETETE €pydacles OTO €0WTEPLKG TNS UNXAVNS,
BeBalwbelTe OTL 0 PeEVHATONTTITNS €xeL amoovrdedel
amo To 8(kTvo Tpododoaolas.

va  XpnoLpomolelTal  yia  va

OmoLadrimoTe €mEPPAOT OTO €ECWTEPLKG HEPOS TNS
UNXAVNs  TPETEL VA €KTENE(TAL ATO  ELOLKEVUEVO
TPOTWTILKO.

N

3.2 EXQTEPIKE> AIAXYNAEXZEIX

e OmoiadnmoTe €emEPBACT OTO €CWTEPLKO HEPOS TNS

HUNXAVTS  TPETEL  vad  €KTENE(TAL  ATO  ELOLKEVPEVO
TPOTMTILKO.
o T[lpwv €vepyroeTe OTO €0WMTEPLKO TNS OUOKEUNS,

BeBalwbelTe GTL 0 PEVRLATONNTITNS €(VAL ATOCUVOEDEE VS
amd To J(KTUO.

® MeTd amd TOV TEAKO €ANEYXO T) OUOKEVT OUVOEETAL
otTnY Tdom Tou avap€EpeTAl 0TO KaAwdLo Tpododoaolas.
e ['la va petaTtpedete TV Tdom Tpododoalas, apalpeaTe
™y 8efld mhevpd kal TomobeTTioTE TIS SLACUVEETELS
oTNY KAEPRA KETATPOTNS Tdons Omws dalveTar oTnv
€Lkova.

d )
elfelJeljel[e|[e][e][e
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e H tdon Tpododoalas, oTls HOVODATLKES YEVVTITPLES,
Sev pmopel va Tpotmomoinel.

e Mnv XpNOLLOTOLT|TE TNV CUOKELT Xwpl(S TO KA AVpLLA T
TLS TAEUPLKES TAAKES yia mpodavels Ndyous aoddlelas
KAl yLa va Uny PeTATpeEPeTe TIS ouvbnkes Ppuéns Tuv
ECWTEPLKWY TUNUATWV.

e TomofetrioTe oTO KaAWOLO Tpododoolas  €vav
PEVILATONTTITT] KATAAANAO yLd TO amoppodoUeEVO peVa.




® 2Uvd€oTeE TOV Aywyo K(TPLo mpdolro Tou KAAwS(ov
SLKTUOU TNS UNXAVTS HE €va KA ouoTnua yelwomns.

3.3. EEQTEPIKEZ AIAZYNAEZEIZ

3.3.1 ATAXYNAEXH THs AABIAAs T'EIQXHs

® DUVOEOTE TO TEPUATLKS Tou Ka\wdlou owuaToS
omnv mplla TNS OUOKEUTS OUYKGANNONS KOl EVWOTE
TOV AKPOSEKTN CWHATOS OTO KOPPATL TOUL TPETEL VA
OUYKOAAT|CETE.

3.3.2 TOIIOOETHZH THs ®IAAHs KAl 2YNAEXH TOY
2QOAHNA AEPTOY

e TomobetrjoTe TN ¢LdAn o  ewdikn  Bdon  Tov
OUYKONNTT], OTEPEWVOVTAS TNV HE TIS TPoundevdpeves
Awp(des otnr mlow TAAKA TNS UNXAVTS.

e H dLdAn dev mpemeL va elvatr vdmhoTepn amo 1,65 W
(Kwd. 633-641) kat 1 u (Kwd. 622-624-625-627), yia va
punv dnplovpyouvTal ouvbrkes kwdUvou.

e LE)NyxeTe Tmeplodikd TNV katdoTacn ¢bopds Twv
Aopldwr  kat av  elvar amapaltnto (MNTNoTe TNV
aAvTLKATAOTAOT TOUS.

o H ¢udln mpemel va epodldleTal pe petwTnpa mleons
mov va dLabeTeL weTpnTr poOTS.

e Movo adou TomOBeTNOETE TN GLAAN, CUVOECTE TO
coArjra  aeplov €Eddov amd TN mlow TAdKA NS
UNXAVTS OTO HeLwTTpa TlEOTS.

e PuBulote Tn pon Tov aeplov o€
meplmou.

1012 NTpa AemT0

4 METQITIKOI XEIPIXMOI' TH, MHXANHs

41 EVO (Fig. 3).

I

A- Kovpum( pubpions

Me auvTtd To kovuml pubplleTal o Xpovos MOVTAP(OUATOS.
TTiélovtas To TATNKTPO TNS TOUT(Bas N pnxavr apxllet
TN ovykdA\non. H 8udpketa Tou xpdvou movTaplopaTtos
puBpiletar amd To kovpm(. INa va Eavapxloel o kUkhos
mpe€TeL va  adroeTe kar va EavameoeTe mdN  TO
TAKTPO NS ToLUmdds.

B- AYXNIA mpdowou xpuparos.
Emonpalver 1o dvappa Tns pnxavns.

C- AYXNIA «k(Tpwov xpdparto,.
AvdBeL dtav o BeppooTdTns SLakOTTEL TN AeLToupyld
TOU GUYKOANNTT.

D- Kovpm( puBuions
Me auto TpomoToLelTdl T TAXUTNTA TOU CUPUATOS
OUYKOGANNONS.

E- MeTa\\dkTns
AvdBeL 1 oBrivel T pnxavr kat emAEYEL TIS KA(LAKES
™S TdoNs OUYKGAANONMS.

F- MeTaA\dkTns
Pubuiler katd NemTd TPOMO TNV TAON OUYKOAANNONS
HETA oTNY KALAKA TTOU ETTLNE XTNKE HE TOV HETAANGKT)

E.

G- Tlpiles yelwors
Tlp(les omov ourdeeTal To kalodlo owpaTos ( Mepikes
TAPANNAYES €xour pLa povo mplla yelwons ).

H- Kevtpukr ouvvdeon
ESW ouvd€eTtalr n Towumida cuykoANnons.

41 EVO SYNERGIC (Fig. 4).

A- TI\rjkTpo emhoyns

ITiéovtas avtd To TANKTpo avdBour oTn
oelpd Ta doTewd orpata B, C, D kat E.
OTav BpLOKOLAOTE WETA OTO VO WLEVOU
mou SpacTnplomotelTal pe Ta 2 mAnkTpa Q kat R,
eMNEYOUTAL OL AeLTOVpYleS TAEUP(ONATOS, HETABONTS
TaxutnTas Touv kwntripa PULL 2003 kat peta-aeplov.

B- ®QTEINO XHMA mpdowo ( TIPOI'PAM ).
Emonpalver 1t 1 08dvn 8 epdavider Tov
aptbpd TOU XPTOLULOTIOLOU [LEVOU
TPOYPA LLATOS.

[la va yvwploete ce mold OldpeTpo, €(80s CUPULATOS

Kat  a€plo  avTioTolxel o  epdpavi{opevos  aplBuos

TPOYPd LLATOS, apkel VA CURPBOUAEUTE(TE TS 0dnyles

mov BploKovTdl PETA OTO TAEUPLKG HEPOS TOu €TTAOU.

H €véelén omnr o6dvn 8 mponyeltar mdvta amdé To

ypdpupa P.

C- QTEINO XHMA mpdowvo.

Emonpalver dtt n 0o6dvn S epdavider To
Xpovo movTaplopatos 1 epyaclas. H
StdpkeLa avtou Tou Xpovou pubuplleTal amo

0,3 a 5 devtepoiemTa. Av o xpdvos puvBulletar oe 0 m
Aettoupyla elval amevepyomompevn. H Aettovpyla elval




€vepyr| HOvo dTav ouykoAe(Te. H Tipr mou epdavileTat
onv ofdvn S mponyelTat mAVTA Amd TO YpdUpd T.

D- ®QTEINO XHMA mpdaouwo.

Emonpalver 6Tt n obdvn S epdaviler To
Xpovo Tavons petaly evds SLaoTripaTtos
OUYKOANNONS Kal €vos dMov. H didpkela

avtou Tou Xpovou pubuileTat amd 0,3 ws 5 SeuTEPCNETTA.
Av o xpdvos puBpiletar ce 0 m Aettovpyla elvat
amevepyomonuevn. H Aettovpyla elval evepyr pdvo av
0 XpOvos ovuykGANnons OSiadeper amc 0 kal oTav
ovykolel(Te. H Tipr mou epdavifetar onv obdvm S
mponyeltat maAvTa amo To ypdupa t.

E- ®QTEINO XHMA mpdowo (Bupr-Baxk).

Emonpalver 6Tt n 0odvn S epdavilel To
XpOvo OTou To ouppa PByalvel amo Tnv
TOLUTIOA OUYKOANNONS, adou o XELPLOTNS

ameNeVBEpwaoe To TANKTPO. O xpOros auvTos peTaBd ANeTal
ard 10 ws 400 xw\o-devtepdhemta. H Twur mou
epdpavifeTar onv obdvn S mponyeltal mdvTa amo TO

yedppa t.

F- PQTEINO YHMA «iTpwo.
AvdBeL dTav To OepuooTATO SLAKOTTEL TT
_)\ELTOUpyL'a TOU OUYKOANNTT.
G- ®QTEINO »HMA mpdowo ( PULSAR).
AvdBel kat oBrvel eval\d € dTav o oUvdeopos

™s Towpm(das PULL 2003 v Touv SPOOL-
GUN ouvdéeTalr oto ouvdeapo |.

H- Kevtpikn ouvvdeon.
2ZUVBEETAL O€ AUTNY T TOLUTISA OUYKCANNONS.

I- 2vvdeopos 10 moAwv.
2€ auTtov mpemeLl va ouvdebel o kwwnTos ouvdeopos 10
moAwy ™S Towumidas TTYAA 2003 1§  Touv XITOOA- I'TN.

L-M Tlp(les oopaTos.
Tlp(les dmou ouwrdeeTal To kKaAwdLo oWpaTos ( HepLkEs
Taparayes mapovoldlovy pla povo mplla oupaTos ).

N- MeTal\dkTns.
AvdBeL kat ofriver TN pnxavn kKat €mAEYeEL TIS KALAKES
™S Tdons OUYKGAANONMS.

O- MeTa\\dkTns.
Pubuiler NemtdTepa TN TAOM OUYKOANNONS HETA OTNY
KA(paka mov emNe xTnKe peow N.

P- Kovpm({ pubuions.

Pubpller Tqv TaxyTtnTa Touv ouppaTtos kal e(val €vepyo
HOVvo OTav  XpnoLpomole(Tat 7 oTdvTapy Toumidd
OuyKeAAnons kat oxt m Towpmda PULL 2003 v 7o
SPOOL- GUN.

OTtav xpnoiwgomole(Tar To mpdypappa 00 petaBdAleTal
N TAXUTNTA TOU OUPRATOS ouykdAAnons amo 0 ws 20
LETPA, NETITO.

OTav xpnoLLoToLe(TAL €Vva  OTOLOdT|TTOTE  CTUVEPYLKO
Tpoypappa, o O€elKTNS TOU KOUMUTLOU TPETEL va
Tomofeteltar oty €vdelén SYNERGIC. Em\eéyovTas
€va ouvepyLlkd Tpdypappd, n 00dvn 8 Selxvel To pevpa

Tov KaBoplOTNKE ATC TO EMNEYUEVO TPOYPUARUA. AuTd
TO PEVUA AVTLOTOLXEL O€ pLa TaxuTnTa. Av 0€NeTe va
dLopbuoeTe TNV TaxuTnTa auTY], dpKel va TEPLOTPE PETE
T0 KouuT( Tpos Befid yla va Tnr avérdoeTe 1 TMpos
aploTepd  ylwa va TNV peELwoeTe. xTnr ofdvn 8 ol
HETABOAES TaxUTNTAS OUpHATOS €mlonpalvovtal mdvTd
amo €va pevpa.

Q kat R- TIxnkTpa.

o Otav n PQTEINH ENAEIEH B elval
IT I? avappevn n obovn X delxver Tov aplbud

TPOYPALLATOS — €TMAEYUEVO  amd  Ta 2
mAKTpa. AdoU olokAnpwbnke n emhoyrn n PQTEINH
ENAEIZEH pever avappevn yia dANa 5 SeuTepdAemTd
Kat peTd ofrnvet.
e Otav n ®QTEINH ENAEIZEH € elvatr avappevn 1
00dvn S Belxvel To xpdro TOU EMIAEXTNKE [E Ta 2
mANKTpa. AdoU olokAnpubnke mn emhoyn n PQTEINH
ENAEIZH pever avappevn yia dAa S OeuTepoNeTTa
kal petd ofrvet.
e Otav n ®QTEINH ENAEIZEH D elvat avappevn n
00dvn S Belxvel To xpOvo TOU EMNEXTNKE [E Ta 2
mAKkTpa. AdoU olokAnpwbnke n emioyrn n SQTEINH
ENAEIZEH pever avappevn yia dA\a 5 SeuTepdAemTa
Kot peTd ofrvet.
e Otav n PQTEINH ENAEIZH E elvat avappevn n obovn
S delyvel Selxvel ToO XpOVO TOU E€MAEXTNKE HE T 2
mAKTpa. AdoU olokAnpubnke mn emhoyn n PQTEINH
ENAEIEH pever avappevn yia dA\a S5 SeuTepOAETTA
Kat peTd ofrnveL.
o Otav ot PQTEINEX ENAEIZEIX B, C, D, E cl(vai
oBNOTES KAl BPLOKGRATTE PETA € €vd OTOLOdT|TTOTE
OUVEPYLKG  TpOypappa, melovtas €va amd  Tad 2
TAfkTpa, 1 008vn S Selxvel  eval\d€ To kaboplLopevo
pevpa 1 TO OUUBOUAEUCHEVO TTAXO0S C€ XLALOOTA.
° Evepydvtas oTouvs 2 petaldktes N € O 6a
pumope(Te va Selte otnv obovn 8 Tn oTiyplala avénon
1 eEAdTTWON TNS EMAEYHEVNS TLUTS, avTn N AetTovpyla
elvar xpropn dtav 0€Xete va E€peTe mponTTIKA C€
molo pevpa 1 mdxos B€NeTe va apx(OETE TN CUYKGANNON.
e [[i€fovTas TavuToxpova Td 2 TANKTPA yLd TOUAA XLOTOV
S O€UTEPONETTA  UTMAlVOUE OTO  UTOTHEVOU, OTOU
Bplokovpe 3 AeLToupyles TOU EMAEYOVTAL HETW TOU
mAnkTpou A

1- TTPOZETTIXH (TAXYTHTA).

Tpomomotel TV TaxuTnTa Tou CUPUATOS O€ OXEOT L€
TNV TPOCTSLOPLORE YT, 1 (BLa TUPAPEVEL EVEPYT] YL €vav
xpovo mou puBulleTatr amd Tn AeLTovpyla TPOCETYyLoNns
(xpdvos).

H Taxymnra pmopel va petaBinbel peow Tov 2
mAkTpwr Q kat R amd €va 10° €ws To moaU 150° Tns
TPOGSLOPLOPE VNS TAXUTNTAS CTUYKOAANOTS.

Avtri n AetTovpyla, OuvdLACHEVT pE TN AeLToupyla
Tpog€yylons (xpdvos) xpetdleTar yia va KaNvTEpeUel
To epmUpevpa Tov TEEou. H Tipr mou SelxveTar oty
00dvn % mponyeltar amd To ypdupa (A).

2- TAXYTHTA TIPOXAIOPIXMENH XTON KINHTHPA
TOY PULL 2008.

Evepydvtas ota 2 mhiiktpa Q kat R m TaxytnTta Tou
PULL 2003 peTaBdAeTar amo -9 €ws +9 oce oxeon
pe TNy mpoodloploalven Tipr. AuTr 1 AetToupyld



ETMLTPETEL VA BEANTLOTOTOLNOETE TO TPOXWPNHUA  TOU
ouppatos, ovyxpovifovTas Tov KwnTrpa Tpododoolas
ouppaTos Tns pnxavns pe ekelvov Tou PULL 2003.

H Tipr mov Selyvetar otnv o6dvn S mponyelTtat amd
To ypdppa (H).

3- META AEPIO.

Méow Twv 2 mAnkTpwr Q kat R pmopelTe va petaBdreTe
ard 0 €ws 5 Sevtepdiemta TNy €080 TOU aeplou
OTO TENOS TNS OUYKCAANoMs. Autr n Aettouvpyla elvat
WBLaltepa  €vdeSelypevn  ouykoAWVTas — avolEe(dmTo
xdAvBa kat alovpivio. H Tiun mov SelxveTar oTtnv
o6dvn 8 mponyeltalr amd To ypdppa (P).

4- TIPOZETTIXH (XPONOs).

Pubuiler To xpovo Tou TApPAPEVEL €VEPyT] T TAXUTNTA
mpogeyyLons. AuTr 1 AetTouvpyld, CUVSUACWEVT [E TN
etTovpyla mpoo€yylons (TaxyTtnTa), xpetdleTar yia va
KAAUTEPEUEL TO epmupevpa Tou TIEou.

Méow Twv 2 mArkTpwr Q kat R o xpdvos mpoo€yylons
pmopel va petaBnfel amo 0 €ws 1 SevTepoemTo.

H Tip mov Selyvetar oty obovn S mponyeltar amg
To ypdppa (d).

5- XEIPOKINHTOs TPOTIOs 2 XPONQN KAl AYTOMATOs
TPOTIOs 4 XPONQN.

Evepydvtas ota 2 warktpa Q kat R emAeyetar o
Xpovos 2 xpovwv 1 4 xpovov.

Av 1 pnxavr] ouykoA\noms elvair ge XeLpok(vnTo TPOTO
2 xpdvov, m ouvykoAinon Eekwder dtav mieleTar To
TANKTPO KAl OLAKOTTETAL OTAV AUTO ATeENeVOeEpWVETAL.
Av n unxavr ouvykdA\\nons elval g€ auTopdTO TPOTO
4 xpovwy, yia va EEKWToEL 1 GUYKOGAANOT TLETTE TO
TATIKTPO TOoLpT(8as. Adou Eekwvrjoel 1 Stadiakacla, To
A KTPO pmopel va amelevBepwbel.

[la va SiakcPeTe TN OUYKOAANNOTM TLECOTE KAl AdPToTE
TAAL TO TANKTPO. AUTJS O TpOomos elvat KaTdAnAos
Yld  OUYKOATOELS pakpds Oiapkelas, dmou m Tleon
OTO TANKTPO TNs TOWmdas pmopel va Koupdaoel
To xetptotri. H 7upr mou Selxvetar otnv obdvm S
mponyelTar ame Ta ovpBola (2T kat 47).

S- 006dvn.

Xpnowpomolsvtas To  xetpok(vnTo Tpdypappa 00 To
dpyavo SelxveL, TP TN GUYKGAANOT, TNV TaAXUTNTA TOU
OUPRATOS O€ WETPA avd AETTO KAl OTT) OUYKOAANOT TO
pevpa. XpNOLLOTOLW VTAS Td OUVEPYLKA TPOYpPdLpaTd
epdavifel mdvTa TO PEUVNA.

Omws TepLypddeTal OTLS TPONYOUHEVES Tapdypddpovs,
OTO OpYaVvo UTOPE(TE VA €UPaVICETE, TPV ApX(OETE TN
OUYKGAANON" TO XPNOLLOTOLOUEVO TTPOYPULULA, TO XPOVO
TovTaplopaTos, To Xpovo mavons, To xpovo Bupr-Baxk,
TO OUpRPBOUAEUOHEVO TTAX0S, TN AelTouyla TAevp(OPATOS,
™ Aettoupyla  TaxuytnTas Tmou kaboploTnke OTOV
kuwntnpa Tou TTYAA 2003 kat To xpovo Tou peTa~deplov.

5 YYTKOAAH%H
5. 1 ©EXH YE AEITOYPITA
EXEyETE 1 SLdeTpos Tov CUPUATOS Vvd avTLOTOLXEL OTM

SLALETPO TOU AVAPEPETAL TTNV KUAVOPLKT] TpohodoTNnaom
Kal O'TL TO EMNEYUEVO TPOYypappa €lvat cupBaTo e

TO UMKJ KAl de Tov Tumo aeplov. XPNOLUOTOLIOTE
KUAMVOPLKES TPopodOTNOELS OUPHATOS HE dUNdKL O€
oxnpa s yiwa oUppaTta oNOURLP{OU KAl HE QUNAKL O€
OXTA S yla Ta dA\a oUppaTd.

5.2 TO  MHXANHMA
2YT'KOAAHZH

EINAI ~ ETOIMO TITA TH

‘OTav xpnotgomotovvTtal 1 Towuml(da Tymov PULL-2003
1 2ZmooNTvr akolovBrioTe Tis cuvnupeves odnyles.

® JUVBECTE TOV AKPOSEKTN OWHATOS HE TO KOMUATL
MOV TPETMEL VAU OUYKOAAT|OETE.

e TomoBetrjoTe TO Stakdmtn N e .

® Adalpe€aTe TO akpodualLo.

® ZcBLdWoTE TO UTEK.

e TomofeTrioTe To ouUppa oTo OTpdA TNS TOLPT(dAS
eENEyxoVTAS va elvdl PEoAd OTO auldklL Tou KUNVEpou
Kal avTtos va TomofeTe(Tal cwoTd.

e [[i€oTe TO OLAKOTTN TOLUTIBAS 7YLd VA TPOXWPTTEL
To oUppa PExpL mou auvTd PByalvel amd Tnv Tolum(da.
e T[lpoooxn: kpatnoTe TO MPOCWTO Wakpud ATG  TO
TENMKO akpopUolo evw To ouppa Byalvet.

® BldWoTe TO ek eN€yxovTas OTL T SLAPETPOS TNS
omns elvar (dta @’ ekelvn TOu XPNOLUOTOLOULEVOU
OUpPUATOS.

e MovTdpeTe To akpodualo.

5.3 2YTKOAAHZH TON ANOPAKOY XQON XAAYBQON XQPl's
TTPOXTAXTA AEPTOY ( pdvo yia Kwd. 622,624
Kat 625 ).

EX€yETe dTL Ta kahwdia elvar cwotd TomofeTnueva
oToV T(Vaka aKpOSEKTWVY, WOTE va TNpouv Tn owoTr
moNkeTNTA (BA€TE €1kT).
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[la ouykoA\noels kald OUVOESEPEVES Kl [E  KAAT]
TpooTaold KANG €lvdl Vva OCUYKOAELTE aTO aploTepd
mpos Sefld kaL amd Tdvw TPos Ta KATw. XLTO TENOS
kdBe oUYKGANNONS adalpe€oTe Ta UVTONE(PLATA.

To TapAYEULOE VO CUPLA TTOU TIPE TTEL VA XPT|OLLOTIOLT|OETE
elvar o Kwdikds pas Apt. 1587, 0,9 pp.

5.4 2YTKOAAHZH TON ANOPAKOYXQON XAAYBON ME
IMPOZTAXZIA AEPTOY.



EX€yETe dTL Ta kaaSia elval cwoTtd TomOofETNUE VA
oTOV T(VAKA aKPOSEKTWV, WOTE va Tnpouv Tn owoTT
TONKSTNTA (Ldvo yia Kwd. 622, 624 kat 625 BAéme ek 5 ).
[ta ™ ouykGANNON AUTWY TwY VALKGY e(val amapalTnTo*
e  XpnolwloTolelTe  €va  A€PLO  TUYKOANNONS €
SioTolxelakr] ouvbeon, ouvibws ARGON + CO2 e
TEPLEKTLKOTNTA 0€ Apyov amd 75° kat mdvw. Me avto
To plypa To KopddvL ouykoAAnons Oa €xeL  aTepen
Sopn kat kaAr atcbnTikr dYm.

Xpnotpomotsvtas kabapd CO2 cav a€pro mpooTaclas
Ta kopdovia Ba elval oTevd, e peya\uTepn Steloduom
al\d pe onpavTikn avénom mpoBoldv (pavTiopd Twy).
e XpnoiwpotolrjoTe €va ouppa  Tpododoolas (Sias
mowdTNTaS W~ ekelvn Tou xdAuBa ToOu TPETEL va
ovykoAroeTe. Kakd elval va xpnoipomole(Te ouppata
KOAT|S TOLOTNTAS KAl Vd OTOGEUYETE OKOUPLATLE VA
OUpIATA  TOU WTOPOUV Vd  TPOKANETOVY  ENATTWHATA
OUYKGANNOTNS.

® ATOdPeUYeTE VA  €KTENE(TE TN  OUYKONANOT O€
OKOUPLAOHEVA  KoppdTia 1 mou va  mapovold{ovV
A\ekedes ehalov 1 Almovs.

5.5 2YT'KOAAHXH TON ANOZEIAQTQON XAAYBON

EX€yETe dTL Ta kahs$dia elvar cwoTtd TomofeTnueEva
oTov Tvakad dKpOdEKTWY, (SOTE va TNpouv Tn owoTh
TOAKATNTA (LSvo yia Knd. 622, 624 kat 625 BAeTe ek, D).
H ovykdAnon Tov avofeldwTwv  xaAvBor Tns
kaTtnyoplas 300, TpemeL va €eKTENE(TAL |E  dEPLO
mpooTaolds HE HEYANN TEPLEKTLKOTNTA O€ Apyov, e
HLkpr TEpLekTIKATNTA 0€ ofuydvo O2 1 StoelSlo Tou
dvBpaka mepimou 2%.

Mnv ayy(lete 1O ovppa pe Ta xepia. Elvar onpavtikd
va dtatnpelTe mdvTa kabapn TNy mepLox ouUYKOANNONS
WOTE va pny pumalveTdl To onuelo €vwons.

5.6 2YT'KOAAHZH TOY AAOYMINIOY

EX€yETe dTL Ta ka\dSia  elvar cwoTd TomofeTnueva
oTov Tvakad dKpodEKTWY, (SOTE va TNnpouv Tn owoTh
TOAKATNTA (LSvo yia Knd. 622, 624 kat 625 B\eTe ek. D).
[ta T ouykdA\nom Tou alovpwwiov elvat amapalTnTo
VA XPNOLLOTOLE(TE"

e Kabapd Apyov cav a€plo mpooTaoLas.

e '‘Eva ovppa Tpododoalas pe ouvbeon kaTd AANAN TpOS
To Baolkd UNKG Tou Ba ouykoNAnOel.

o XpnoipomotelTe epyalela yia Tn Aelarvon Kal TO
BovupTolopa edikd  yia TO alovplvio xwpls va Td
XPNOLLOTIOLT|OETE TOTE yLa o ANa UALKA.

e [ila Tn ovuykGANNon Tou alouplr(ov TPETEL VA
xpnotpomote(Te Tis Towpmides: PULL 2003 Mont. 2003
17 SPOOL-GUN Mont. 1562 e 0 ovvdeon Mont. 1196
(Wdvo yia Kwd. 622, 627 kar 641).

Tlpocox. Av  Blabe€TeTe  povo  pla  TOT(da
TPOETOLRLACKEYT Yla CUppaTa amo xdAvBa, TpemeL va
TNV TPOTOTOLT|OETE PE Tov akdlovbo Tpdmo:

® BeBatwbelte dTL To prikos Tou kahwdlov dev Eemeprd
Ta 3 peETPA.

® Byd\te To pmpouTdwo malipd St Touv ompd\, TO WTEK
aeplov, TO UTTEK PEVPATOS KAL OTY OUVEXELA APULPETTE
TO OomLpdA.

e Eilodyete To ompd\ Kwd. 1929 e é'yxovtas o1t Byalvel
amo TIS dKpeEs.

o ZavaBLdWoTeE TO HEK PEURATOS WOTE O OTMPdAN vd
epappolel mdvw oTo (dLo.

® 270 eNeUBepo dkpo eLod yeTe To sviTAess oTabepotolons
ompd\, T Towpovxa OR kar pmlokdpete pe  TO
TaELpd SL, xwpls va oplEeTe vmepBolikd.

e LEiodyeTe TO ppmpouT{ivo Kalapd'kt O0TO OmLPAdA
Kdl UoTepd ONo TO OUVONO OTOV TPoodppooTr], dadou’
TPONYOURE VWS ADALPETATE TO ONSEPEVLO KANAUAKL.

e Kdite drayovins To ompd\ boTe va elvar 660 To
duvaTtd mLo kovTd OTOV TPOPOSITN CUPUATOS.

e XpnotpomolelTe TpohpodOTES CUPUATOS KaATAAANAOUS
TPOS TO OUPUA dTTG ANOURIVLO.

e PuvBploTe Tnv mleomn, mov o Bpaxlovas Tns povddas
Tpododoolas aokel oTOV KUAWSpo, o€’ 300 TO SuvaTov
KATWTEPT) TLUT.

6 EAATTOMATA 2YTKOAAHZHZ

I EAATTOMA - Tlopddes (ecwTepikd 1  eEwTepikd
amd To kopddvL)
AITIEX e Elattopatikd oUppa (Okouplaopevo

emipaverakd)
e EMelfn mpooTaclas aeplov Tou va
odelleTaL oe-
- avemapkn por aeplou
- ENATTOUATLKG WETPNTT pOTS
T HELLTTpA He TAXVT, AOYWw €ANEWPMS
mpoBeppavTnpa aeplov mpooTaclas XO2
- ENATTOUATLKT MAEKTPORAAB(Sa
- UTEK BOVAWPEVO amo MITOLNOpATA
- OTES €kpors Tou deplov PBOVAWUEVES
- uTdpXOVV peEVHATA A€pa TTNY TEPLOXT
dmOU €KTENE(TAL 1| GUYKGAAN O

2 EAATTOMA - Paylopata cuvoToAns ulikou

AITIEX e XuUpua 1 pe€Talo emeEepyaoias axd
BapTo 1 OKOUPLATUEVO.
e Kopdovt vmepBolikd [LLKPO.
e Kopdovt vmepPBoAikd kolAo.
e Kopdavt vmepBolikd OLeLadupevo.

3 EAATTOMA - TI\evplkes xapakie's

AITIEX o[l€pacpa vmepBoAikd ypriyopo
e Xaun\d pevpa kat Tdoels ToEov vim-
€S,

4 EAATTOMA - YmepBolikd miToNopata

AITIEX e Tdon vmepBoAikd uvdmAr.
® ETaywylkoTnTa AVETUAPKNS.
® EX\ewm evds mpobeppavtripa Tou aept
‘ov mpooTacias XO2.

7 ZYNTHPHZH

K&aBe dladikagia ocuviApnong Ba  Tmpémel va
TTPAYMATOTIOIEITAI ATTO TTPOCOVTOUXO TTPOCWTTIKG Kal O€
oupQwvia pe Toug kavoviauoug CEIl 26-29 (IEC 60974-4).

7.1 YYNTHPHZH FrENNHTPIAX

> TTEPITTTWON CUVTAPNONG OTO ECWTEPIKO TNG CUOKEUNG,
BeBaiwbeite 0TI 0 B1aKOTITNG S gival aTnv B€on "O" kai 6T
TO KOAWBI0 TPOoPOodoaTiag Exel aTToouvdEDEi aTrd TO SiKTUO.
Mepiodikd, emmTAéov €ival avaykaio va kabapifeTal 1o
EOWTEPIKO TNG OCUOKEUNG atrd TNV PETAAAIKY OKOVN TTOU
OUCOWPEUETAI XPNOIKOTTOIWVTAG TTETTIECUEVO AEPQ.



7.2 TEXNIKEZ NPOZ XPHXH META MIA TTAPEMBAZH
EMIAIOPOQZHE.

Metrd amd Tnv TIpaAypaToTroinon uiag emodidpdwaong,
0waTe  TPOCOX  OTNV  ETAVATAKTOTIOINON NG
KaAwdiwong Ye TPOTTO WOTE va u@ioTaTal pia aiyoupn
MOVWOon avaueoa OTnv TTPWTAPXIKA TIAEupd Kkai Tnv
deutepelouca TTAeUpd TnG unxavng.  AtroQuyeTe va
£€pBouv o€ eTTaPr Ta KAAWDIA PE T ECAPTHAHATA O€ Kivnon
N Me e€apTApaTa TTou BeppaivovTal Katd Tnv dIAPKEIa TNG
Aeitoupyiag.  ETTavacuvappoAoynoTe Ta OETIKA OTTWG
oTNnV YyVNOIa OUOKEUN PE TPOTTO WOTE VA ATTOQUYETE TV
ouvOECN aVAPECO O€ TTPWTEUOV Kal OEUTEPEUOVTA AYwYO
av CUpBEi To yeyovog TnG atuxoUs pRéng r atmroouvoeong
€vog aywyou.

EmavacuvappoloyAoTe eTTioNG TIG BIOEG PE TIGC 0OOVTWTES
POBEAEG OTTWG OTNV YVACIA CUCKEUT).



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 TTPOZQIIKO.

CODIFICA COLORI

WIRING DIAGRAM

CODIFICA COLORI

WIRING DIAGRAM

CABLAGGIO ELETTRICO COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO COLOUR CODE
A | NERO BLACK L | NROSA-NERO PINK-BLACK
B | ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C |GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D | BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E | VERDE GREEN P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F |VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T | NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
I | ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
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Art. 622
POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
06 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 40 | MANOPOLA KNOB
07 | CERNIERA HINGE 41 | MANICO HANDLE
08 | COPERTURA GOMMA RUBBER MAT 42 | CIRCUITO DI COMANDO CIRCUIT BOARD
09 | COPERCHIO COVER 43 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
11 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 44 | TRASFORMATORE DI AUXLIARY TRANSFORMER
12 | CINGHIA BELT SERVIZIO
13 | RACCORDO FITTING 45 | SUPPORTO SUPPORT
14 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 46 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
15 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 47 | TELERUTTORE CONTACTOR
16 | RACCORDO FITTING 48 | SUPPORTO SUPPORT
17 | CAVO RETE POWER CORD 49 | IMPEDENZA CHOKE
18 | RESISTENZA RESISTANCE 50 | COMMUTATORE SWITCH
19 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 51 | COMMUTATORE SWITCH
20 | SUPPORTO SUPPORT 52 | CAVO MASSA EARTH CABLE
21 | TAPPO CAP 53 | SHUNT SHUNT
22 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 54 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
23 | ASSALE AXLE 55 | SUPPORTO SUPPORT
24 | RADDRIZZATORE RECTIFIER 56 | SUPPORTO SUPPORT
25 | SUPPORTO SUPPORT 57 | RESISTENZA RESISTANCE
26 | MOTORE MOTOR 58 | CONDENSATORE CAPACITOR
27 | VENTOLA FAN 59 | PULSANTE SWITCH
28 | FONDO BOTTOM 61 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
30 | TRASFORMATORE TRANSFORMER 62 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
31 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 63 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL
32 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 64 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL
34 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 65 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
35 | PANNELLO COMANDI CONTROL PANEL 66 | CHIUSURA CLOSING
36 | CORNIGE FRAME 67 | ROSETTA WASHER
37 | PROTEZIONE IN GOMMA RUBBER PROTECTION 68 | CHIUSURA CLOSING
38 | TAPPO CAP 400 | GRUPPO TRAINAFILO COMPLETE WIRE FEED UNIT
39 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY COMPLETO

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:
numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.
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La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:
numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

Art. 624
POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
06 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 39 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY
07 | CERNIERA HINGE 40 | MANOPOLA KNOB
08 | COPERTURA GOMMA RUBBER MAT 41 | MANICO HANDLE
09 | COPERCHIO COVER 42 | CIRCUITO DI COMANDO CIRCUIT BOARD
11 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 43 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
12 | CINGHIA BELT 44 | TRASFORMATORE DI AUXLIARY TRANSFORMER
13 | RACCORDO FITTING SERVIZIO
14 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 45 | SUPPORTO SUPPORT
15 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 46 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
16 | RACCORDO FITTING 47 | TELERUTTORE CONTACTOR
17 | CAVO RETE POWER CORD 48 | SUPPORTO SUPPORT
18 | RESISTENZA RESISTANCE 49 | IMPEDENZA CHOKE
19 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 50 | COMMUTATORE SWITCH
20 | SUPPORTO SUPPORT 51 | COMMUTATORE SWITCH
21 | TAPPO CAP 52 | CAVO MASSA EARTH CABLE
22 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 55 | SUPPORTO SUPPORT
23 | ASSALE AXLE 56 | SUPPORTO SUPPORT
24 | RADDRIZZATORE RECTIFIER 57 | RESISTENZA RESISTANCE
25 | SUPPORTO SUPPORT 58 | CONDENSATORE CAPACITOR
26 | MOTORE MOTOR 59 | PULSANTE SWITCH
57 | VENTOLA FAN 61 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
28 | FONDO BOTTOM 62 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
30 | TRASFORMATORE TRANSFORMER 63 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL
31 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 64 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL
32 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 65 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
34 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 66 | CHIUSURA CLOSING
35 | PANNELLO COMANDI CONTROL PANEL 67 | ROSETTA WASHER
36 | CORNICE FRAME 68 | CHIUSURA CLOSING
37 | PROTEZIONE IN GOMMA | RUBBER PROTECTION 400 | GRUPPO TRAINAFILO COMPLETE WIRE FEED UNIT
38 | TAPPO CAP COMPLETO

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.
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La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:

numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

Art. 625
POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
06 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 36 | CORNICE FRAME
07 | CERNIERA HINGE 37 | PROTEZIONE IN GOMMA RUBBER PROTECTION
08 | COPERTURA GOMMA RUBBER MAT 38 | TAPPO CAP
09 | COPERCHIO COVER 39 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY
11 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 40 | MANOPOLA KNOB
12 | CINGHIA BELT 41 | MANICO HANDLE
13 | RACCORDO FITTING 42 | CIRCUITO DI COMANDO CIRCUIT BOARD
14 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 43 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
15 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF TRASFORMATORE DI
16 | RAGCORDO FITTING 44 | SERVIZIO AUXLIARY TRANSFORMER
17 | CAVO RETE POWER CORD 45 | SUPPORTO SUPPORT
18 | RESISTENZA RESISTANCE 46 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
19 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 47 | TELERUTTORE CONTACTOR
20 | SUPPORTO SUPPORT 48 | SUPPORTO SUPPORT
21 | TAPPO CAP 49 | IMPEDENZA CHOKE
22 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 50 | COMMUTATORE SWITCH
23 | ASSALE AXLE 51 | COMMUTATORE SWITCH
24 | RADDRIZZATORE RECTIFIER 52 | CAVO MASSA EARTH CABLE
25 | SUPPORTO SUPPORT 59 | PULSANTE SWITCH
26 | MOTORE MOTOR 61 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
27 | VENTOLA FAN 62 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
28 | FONDO BOTTOM 63 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL
29 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD 64 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL
30 | TRASFORMATORE TRANSFORMER 65 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
31 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 66 | CHIUSURA CLOSING
32 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 67 | ROSETTA WASHER
34 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 68 | CHIUSURA CLOSING
35 | PANNELLO COMANDI CONTROL PANEL 400 ggll\JAFI’DPL(E)TTCI)%AINAFILO COMPLETE WIRE FEED UNIT

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.
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La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:

numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

Art. 627
POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
06 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 37 | PROTEZIONE IN GOMMA RUBBER PROTECTION
07 | CERNIERA HINGE 38 | TAPPO CAP
08 | COPERTURA GOMMA RUBBER MAT 39 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY
09 | COPERCHIO COVER 40 | MANOPOLA KNOB
11 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 41 | MANICO HANDLE
12 | CINGHIA BELT 42 | CIRCUITO DI COMANDO CIRCUIT BOARD
13 | RACCORDO FITTING 43 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
14 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 44 | TRASFORMATORE DI AUXLIARY TRANSFORMER
15 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF SERVIZIO
16 | RACCORDO FITTING 45 | SUPPORTO SUPPORT
17 | CAVO RETE POWER CORD 46 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
18 | RESISTENZA RESISTANCE 47 | TELERUTTORE CONTACTOR
19 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 48 | SUPPORTO SUPPORT
20 | SUPPORTO SUPPORT 49 | IMPEDENZA CHOKE
21 | TAPPO CAP 50 | COMMUTATORE SWITCH
22 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 51 | COMMUTATORE SWITCH
23 | ASSALE AXLE 52 | CAVO MASSA EARTH CABLE
24 | RADDRIZZATORE RECTIFIER 53 | SHUNT SHUNT
25 | SUPPORTO SUPPORT 54 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
26 | MOTORE MOTOR 59 | PULSANTE SWITCH
97 | VENTOLA FAN 62 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
28 | FONDO BOTTOM 63 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL
29 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD 64 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL
30 | TRASFORMATORE TRANSFORMER 65 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
31 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 66 | GHIUSURA CLOSING
32 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 67 | ROSETTA WASHER
34 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 68 | CHIUSURA CLOSING
35 | PANNELLO COMANDI CONTROL PANEL 400 | GRUPPO TRAINAFILO COMPLETE WIRE FEED UNIT
36 | CORNICE FRAME COMPLETO

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.
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La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:
numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

Art. 627.48
POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
06 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 38 | TAPPO CAP
07 | CERNIERA HINGE 39 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY
08 | COPERTURA GOMMA RUBBER MAT 40 | MANOPOLA KNOB
09 | COPERCHIO COVER 41 | MANICO HANDLE
11 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 42 | CIRCUITO DI COMANDO CIRCUIT BOARD
12 | CINGHIA BELT 43 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
13 | RACCORDO FITTING 44 | TRASFORMATORE DI AUXLIARY TRANSFORMER
14 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE SERVIZIO
15 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 45 | SUPPORTO SUPPORT
16 | RACCORDO FITTING 46 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
17 | CAVO RETE POWER CORD 47 | TELERUTTORE CONTACTOR
18 | RESISTENZA RESISTANCE 48 | SUPPORTO SUPPORT
19 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 49 | IMPEDENZA CHOKE
20 | SUPPORTO SUPPORT 50 | COMMUTATORE SWITCH
21 | TAPPO CAP 51 | COMMUTATORE SWITCH
22 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 52 | CAVO MASSA EARTH CABLE
23 | ASSALE AXLE 53 | SHUNT SHUNT
24 | RADDRIZZATORE RECTIFIER 54 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
25 | SUPPORTO SUPPORT 59 | PULSANTE SWITCH
26 | MOTORE MOTOR 62 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
97 | VENTOLA FAN 63 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL
28 | FONDO BOTTOM 64 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL
30 | TRASFORMATORE TRANSFORMER 65 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
31 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 66 | CHIUSURA CLOSING
32 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 67 | ROSETTA WASHER
34 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 68 | GHIUSURA CLOSING
35 | PANNELLO COMANDI CONTROL PANEL 400 | GRUPPO TRAINAFILO COMPLETE WIRE FEED UNIT
36 | CORNICE FRAME COMPLETO
37 | PROTEZIONE IN GOMMA RUBBER PROTECTION

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.
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Art. 633
POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
06 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 36 | CORNICE FRAME
07 | CERNIERA HINGE 37 | PROTEZIONE IN GOMMA RUBBER PROTECTION
08 | COPERTURA GOMMA RUBBER MAT 38 | TAPPO CAP
09 | COPERCHIO COVER 39 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY
11 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 40 | MANOPOLA KNOB
12 | CINGHIA BELT 41 | MANICO HANDLE
13 | RACCORDO FITTING 42 | CIRCUITO DI COMANDO CIRCUIT BOARD
14 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 43 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
15 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 44 | TRASFORMATORE DI AUXLIARY TRANSFORMER
16 | RACCORDO FITTING SERVIZIO
17 | CAVO RETE POWER CORD 45 | SUPPORTO SUPPORT
19 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 46 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
20 | SUPPORTO SUPPORT 47 | TELERUTTORE CONTACTOR
21 | TAPPO CAP 48 | SUPPORTO SUPPORT
22 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 50 | COMMUTATORE SWITCH
23 | ASSALE AXLE 51 | COMMUTATORE SWITCH
24 | RADDRIZZATORE RECTIFIER 52 | CAVO MASSA EARTH CABLE
25 | SUPPORTO SUPPORT 59 | PULSANTE SWITCH
26 | MOTORE MOTOR 60 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL
27 | VENTOLA FAN 63 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL
28 | FONDO BOTTOM 64 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL
29 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD 65 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
30 | TRASFORMATORE TRANSFORMER 66 | CHIUSURA CLOSING
31 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 67 | ROSETTA WASHER
32 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 68 | CHIUSURA CLOSING
34 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 402 | GRUPPO TRAINAFILO COMPLETE WIRE FEED UNIT
35 | PANNELLO COMANDI CONTROL PANEL COMPLETO

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:

numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.
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La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:

numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

Art. 641
POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
06 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 38 | TAPPO CAP
07 | CERNIERA HINGE 39 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY
08 | COPERTURA GOMMA RUBBER MAT 40 | MANOPOLA KNOB
09 | COPERCHIO COVER 41 | MANICO HANDLE
11 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 42 | CIRCUITO DI COMANDO CIRCUIT BOARD
12 | CINGHIA BELT 43 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
13 | RACCORDO FITTING 44 | TRASFORMATORE DI AUXLIARY TRANSFORMER
14 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE SERVIZIO
15 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 45 | SUPPORTO SUPPORT
16 | RACCORDO FITTING 46 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
17 | CAVO RETE POWER CORD 47 | TELERUTTORE CONTACTOR
19 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 48 | SUPPORTO SUPPORT
20 | SUPPORTO SUPPORT 49 | IMPEDENZA CHOKE
21 | TAPPO CAP 50 | COMMUTATORE SWITCH
22 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 51 | COMMUTATORE SWITCH
23 | ASSALE AXLE 52 | CAVO MASSA EARTH CABLE
24 | RADDRIZZATORE RECTIFIER 53 | SHUNT SHUNT
25 | SUPPORTO SUPPORT 54 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
26 | MOTORE MOTOR 59 | PULSANTE SWITCH
27 | VENTOLA FAN 60 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL
28 | FONDO BOTTOM 61 | PROTEZIONE MOTORE MOTOR PROTEGTION
29 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD 62 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
30 | TRASFORMATORE TRANSFORMER 63 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL
31 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 64 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL
32 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 65 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
34 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 66 | CHIUSURA CLOSING
35 | PANNELLO COMANDI CONTROL PANEL 67 | ROSETTA WASHER
36 | CORNIGE FRAME 68 | CHIUSURA CLOSING
37 | PROTEZIONE IN GOMMA RUBBER PROTECTION 403 gg#ﬂifi(E)TTORAINAFlLO COMPLETE WIRE FEED UNIT

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.
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Art. 641

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:
numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
400 CORPO TRAINAFILO COMPLETE WIRE
302 ggk’n';i(E)TTORA'NAF'LO COMPLETE WIRE FEED UNIT | | #3° | COMPLETO FEED BODY
432 jfé GRUPPO TRAINAFILO WIRE FEED UNIT
MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR
414 444 | BLOCCAGGIO GRADUATO ADJUSTMENT KNOB
421 | BLOCCAGGIO GRADUATO | ADJUSTMENT KNOB 460 | SUPPORTO PREMIRULLO | ROLLER PRESSER SUPP.
422 | GUIDAFILO WIRE DRIVE PIPE ASSY 461 | INGRANAGGIO GEAR
423 | CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY 462 | INGRANAGGIO GEAR
424 | ISOLANTE COMPLETO INSULATION ASSY 463 | KIT INGRANAGGI GEARS KIT
425 | PROTEZIONE PROTECTION 470 | SUPPORTO PREMIRULLO | RIGTH ROLLER PRESSER
426 | TRAINAFILO COMPLETO COMPLETE WIRE FEED DESTRO SUPPORT
428 | RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER 471 | SUPPORTO PREMIRULLO | LEFT ROLLER PRESSER
429 | POMELLO KNOB SINISTRO SUPPORT
432 | CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY 472 | INGRANAGGIO CENTRALE CENTRAL GEAR
433 | CANNETTA GUIDAFILO WIRE INLET GUIDE 473 | KIT TRAINAFILO WIRE FEED KIT
434 | PROTEZIONE PROTECTION 474 | PERNO PIN
480 | DISTANZIALE SPACER

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.
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